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ROZPORZADZENIE MINISTRA PRZEMYSLU I HANDLU

z dnia 28 sierpnia 1937 1,

w sprawie przepiséw o materialach kotlowych oraz o budowie kotléw parowych.

Na podstawie art. 2 ustawy z dnia 31 maja
1921 r. o nadzorze nad kotlami parowymi {Dz.
U. R. P, Nr 50, poz. 303) w brzmieniu ustawy
z dnia 6 grudnia 1921 r, (Dz. U. R, P. Nr 108§,
poz. 786} zarzadzam co nastepuje:

§ 1. 1) Wprowadza sie przepisy o mate-
rialach kottowych oraz o budowie kotléw pa-
rowych, zawarte w zalaczniku do rozporzadze-
nia niniejszego.

2) Przepisy te nie maja zastosowania do
nastepujgcych kotléw parowych:

a) parowozowych i ustawianych w wago-

nach kolejowych, :

b) na statkach wojennych,

¢) na statkach obcych, znajdujacych sie
w portach i na wodach terytorialnych
polskich,

d) polaczonych bezposrednio z atmosferg
za pomocg rury w wode zanurzonej,
majgcej nie mniej niz 100 mm sérednicy
w $wietle i nie wigcej niz 5 m wyso-
kosci, liczac od najnizszego dopuszczal-
nego poziomu wedy w kotle, o ile dlu-
gosé catkowita rury nie przekracza
15 m, za$§ rura sama nie ma zadnego
zawieradla lub innych urzadzesd do od-
dzielania wnetrza kotla od atmosfery,

e) takich kotléw, kiérych urzadzenia
ochronne, chociaz réinia si¢ od opisa-
nego w pkt d), spelniajg w rzeczywisto-
§ci to samo zadanie, tj. nie dopuszczaja
do wytworzenia w kotle pary o ciénje-
niu wyzszym niz 1/2 atmosfery ponad
atmosferyczne i wymiarami swymi od-
powiadajg wielkosci powierzchni ogrze-
walnej,

f) takich kotiéw, ktérych objeto§é nie
przekracza 25 litréw, a iloczyn z po-
wierzchni ogrzewalnej w metrach kwa-
dratowych i cisnienia roboczego. w
atmosferach nie przekracza 0,2.

Ponadto przepisy te nie maja zastosowania
do przegrzewaczy pary, opalanych oddzielnie.

§ 2. Do czasu wydania, na podstawie art, 7
rozporzadzenia Prezydenta Rzeczypospolitej z
dnia 24 listopada 1930 r. o bezpieczesdstwie stat-
kéw morskich (Dz. U. R, P. Nr 80, poz. 632) w
brzmieniu ustawy z dnia 7 kwietnia 1937 r.
{Dz. U. R. P, Nr 29, poz. 215), specjalnych prze-
piséw Ministra Przemystu i Handlu, kotly pa-
rowe na statkach handlowych morskich mogag
byé budowane takie wedlug przepiséw towa-
rzystw klasyfikacyjnych, upowaznionych przez
Ministra Przemystu { Handlu w mys! art. 8 te-

goz rozporzagdzenia Prezydenta Rzeczypospo-
litej.

§ 3. 1) Rozporzadzenie niniejsze wchodzi
w zycie po uplywie trzech miesigcy od dnia
ogloszenia,

2) Jednoczesnie traca moc obowigzujacy
wszystkie dotychczasowe przepisy, wydane w
sprawach unormowanych rozporzadzeniem ni-
niejszym, W szczegélnosci traca moc obowia-
zujaca: :

a) rozporzadzenie Ministra Przemyslu
i Handlu z dnia 8 listopada 1930 r. o warunkach
technicznych, dotyczacych materialow uzywa-
nych do budowy kotlow parowych (Dz. U, R, P.
Nr 91, poz. 714);

b)  rozporzadzenie Ministra Przemyslu
i Handlu z dnia 8 listopada 1930 r. w sprawie
przepiséw o budowie kotléw parowych (Dz. U.
R. P. Nr 91, poz. 713); :

c) przepisy § 41 § 16 pkt 7 rozporzadzenia
Ministra Przemystu i Handlu z dnia 8 listopada
1921 r, w przedmiocie przepiséw o budowie,
ustawianiu i dozorze kotléw parowych, uzywa-
nych na ladzie (Dz. U. R. P, Nr 103, poz. 744);

d) przepisy § 3 1 § 24 pkt 4 rozporza-
dzenia Ministra Przemyslu i Handlu z dnia
29 pazdziernika 1923 r. w przedmiocie budowy,
ustawiania i dozoru kotléw parowych na stat
kach (Dz. U. R. P. Nr 119, poz. 958).

Minister Przemystu i Handlu: Anfoni Roman

Zetacznik do rozporzadzenia Ministra
Przemyslu i Handlu z dnia 28 sierpnia
1937 . {poz. 499).

PRZEPISY

O MATERIALACH KOTLOWYCH ORAZ
O BUDOWIE KOTLOW PAROWYCH.

Dziat L

PRZEPISY
O MATERIALACH KOTLOWYCH.

A, Przepisy ogélne.
§1,
Odbidr techniczny materialéw.

1. Do budowy i naprawy kotléw paro-
wych, uzywanych na ladzie i na statkach rzecz-
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nych, moga byé uzywane nastepujace mate-
rialy: :

a) stal weglowa,

b) stal stocpowa na §ruby i rury (§ 9 i 10),

¢} miedZ, ’

a do niektérych czesci kotla, wymienionych
w § 14 p. 5, 6 i 7 niniejszych przepiséw,

d) staliwo,

e) zeliwo. ‘

Materialy te, z wyjatkiem zeliwa, powinny
odpowiadaé warunkom technicznym, przewi-
dzianym w niniejszych przepisach. :

2. Inne materiaty, dla ktérych niniejsze
przepisy nie ustalajg warunkéw technicznych,
moga byé uZywane za uprzednim pozwoleniem
Ministra Przemystu i Handlu, :

3. Z wyjatkiem zeliwa wszystkie materia-
ly przeznaczone do budowy i naprawy kotléw
parowych podlegaja obowiazkowemu odbioro-
wi technicznemu (z uwzglednieniem postano-
wien, zawartych w p. 12 i 13 niniejszego para-
grafu).

4. Odbiér materialow jest dokonywany:

a) przez rzeczoznawcow (urzedowy od-

biér techniczny),

b) przez wytlwérnie materialow — huty

{odbiér techniczny),

¢) przez organa dozoru kotlow {uproszczo-

ny odbiér techniczny przy naprawach).

5, W wyniku przeprowadzonego odbioru’

technicznego wystawiane sa nastepujgce za-
$wiadczenia odbiorcze:

a) przez rzeczoznawcéw — protokoly od-
‘biorcze, —

b} przez wytwérnie (huty) — $wiadectwa
hutnicze; dla nitéw i srub — swiade-
ctwa wytwoérey.

Wyniki uproszeczonego odbioru techniczne-
go wpisuje sie¢ do ksiazki kotlowej bez wysta-
wiania oddzielnego zaswiadczenia.

6. Obowigzkowi urzedowego odbioru tech-
nicznego podlegaja:

a) wszystkie blachy z uwzglednieniem po-

stanowieA p. 10 niniejszego paragrafu,

b) rury wodne (oplomki) i parowe,

c) wszystkie inne materialy, przeznaczo-
ne dla kotléw o cidnieniu powyzej 15
atn, z uwzglgdnieniem wyjatkéw prze-
widzianych w poszczegdlnych paragra-
fach niniejszych przepiséw (§ 7 p. 11,
§8p.7,§9p 18121 oraz § 13 p. 2),

d) wszystkie materialy, dla ktérych ni-
niejsze przepisy nie ustalajg warunkéw
technicznych (§ 1 p. 2},

e) wszystkie materialy zagranicznego po-
chodzenia z wyjatkiem zeliwa (§ 1 p. 1),
staliwa (§ 13) 1 $rub (§ 9 p. 21).
Urzedowy odbiér techniczny obeimuje:
a) wstepne ostemplowanie materialu na

podstawie wykazu odbiorczego, przed-

fozonego przez wytwdrnie, a zgodnego

z zaméwieniem oraz ostemplowanie od-

cinkéw probnych;

~1

b) ogledziny i sprawdzenie wymiaréw;

¢} dokonanie préb; )

d) ostemplowarie stemplem odbiorczym
materialéw, odpowiadaacych przepisa-
nym warunkom technicznym;

e) sporzadzenie protokotu odbiorczego.

8. Dla materialéw nie wymienionych w

p. 6, z uwzglednienriem postanowied p. 10, wy-
magane sg $wiadectwa hutnicze, zawierajace
wyniki wszystkich prob, przewidzianych niniej-
szymi przepisami. .

9. Odcinki rur, katéwek i pretéw na zes-
pérki i $ruby oraz dotowe nity moga byé uzyte
do budowy i naprawy kotléw parowych, o ile
wytwérea kotldw, badZz przeprowadzajacy na-
prawe kotta udowodni, ze material, z kidrego
pochodza, byl odebrany przez hute lub urzeg-
dowego rzeczoznawce i przedlozy zaswiadcze-
nie odnos$nego odbioru, na ktérym organa do-
zoru kotldw powinny odnotowaé ilo§é zuzytego
materiatu,

10. Uproszczony odbior techniczny do-
zwolony jest dla nasiepujacych materiatéow,
przeznaczonych do naprawy kotléw parowych:

a) blach o powierzchni do 0,1 m’, na laty
w skrzyniach paleniskowych w miej-
scach usztywnionych,

b) blach o powierzchni do 0,5 m’, na laty
w miejscach nie stykajacych sie ze spa-
linami,

c) wszystkich innych materialéw (nity, ka-
tewki, §ciagi, sruby, zespérki, rury itp.j,
nie posiadajgcych zadnych zaswiadczed
odblorezych.

11. Uproszczony odbiér techniczny obej-

a) ogledziny i sprawdzenie wymiardéw,
ktorym podlegaia wszystkie blachy, ka-
towki, sciagi, $ruby, zesporki, rury itp,

b) dla blach i $éciagow plaskich — prébe
zginania na zimno jednej prébki az do
przylegania ramion,

c) dla katéwek — prébe rozginania na
zimno jednej probki az kat miedzy ra-
mionami powiekszy sie co najmniej o
40° lub prébe zginania na zimno az do
przylegania ramion jednej prébki wy-
cietej z ramienia katowki,

d) dla pretéw na $ciggi — prébe zginania
jednej probki az do przylegania ramion,

e} dla srub — proébe zginania na zimno
jednej $ruby mna sworzniu o S$rednicy
réwnej $rednicy $ruby,

f) dla nitéw ~— probe speczania dwéch
nitéw na goraco w temperaturze nito-
wania w sposéb ustalony w § 7 p. 9,

g) dla zespérek — probe zginania na zim~
no jedne] zespérki az do przylegania
ramion, przy czym zespérki miedziane
o $rednicy powyzej 30 mm nie podle-
gaig tei probie,

h}) dla rur, z wyjatkiem rur $ciagowych
i rur ze stali stopowych — prébe
splaszczania na zimno dwéch probek
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z dwoch rur, ktére zgniata sie miedzy
rownoleglymi plaszczyznami w ten spo-
s6b, aby wewneirzna odleglosé miedzy
$ciankami w $rcdku przekro'u wynosila
nie wigcej niz podwéing grubosé scianki
rury,

i} ostemplowanie odebranych materialéw
cecha organéw dozoru kotléw wedhug
ich uznania,

i) wpisanie wynikéw uprcszezonego od-
bioru technicznegp do ksiazki kotlo-
‘wej.

Préba, kiéra da wyniki niezadowalajace,
moze byé¢ powtérzona. Wynik powtérnej proby
jest decydujgey.

12. Jezeli do naprawy kotléw zostaly
uzyte materialy kotlowe (mity, katowki, $ciagi,

§ruby, zespérki i rury), kiére nie zostaly pod-

dane 7adnemu odbiorowi technicznemu, to do-
puszczalne naprezenia dla tych materialéw,
okreslecne w przepisach o budowie kotléw pa-
rowych (§§ 14 do 37), mogs organa dozoru ko-
t}éw obnizyé az do 2/3, To obosirzenie nie ma
zastoscwania przy zmianie pojedynczych nis
téw, $rub, zesporek i rur.

13. Do budowy kotléw matych, dla kto-
rych iloczyn z ciénienia roboczego w atn i po-
wierzchni ogrzewalnej w m* nie przekracza 2,
moga byé uiyie materialy nie posiadajace za-
$wiadczenn odbicrczych, jednak wéwczas do-
puszczalne naprezenia, okreslone w przepisach
o budowie kotléw parowych (§§ 14 do 37), po-
winny byé zmniejszone o 1/3. ,

§ 2

. Rzeczoznawcy.

1. Urzedowego odbioru tfechnicznego do-
konuja rzeczoznawcy, upowaznieni przez Mini-
stra Przemystu i Handlu, Wykaz upowaznio-
nych rzeczoznawcéw oglasza sie w ,,Monitorze

Polskim®,

2. Urzedowy odbiér techniczny materia-
l6w powinien w zasadzie odbywaé sie w wy-
tworni materialéw, przy czym wytwérca jest
obowigzany oprécz wykonania prébek dostar-
czyé odpowiednich przyrzadéw, maszyn i po-
mocy przy wykonaniu cdbioru, Przedstawiciel
wytwoércy ma prawo asystowania przy czynnos-
ciach odbiorczych. Rzeczeznawchk ma prawo
wstepu do tych oddzialéw wytwérni, gdzie wy-
konuje si¢ zaméwienia i prawo wgladu w prze-
biegi fabrykacji. O ile z iakichkolwiek powo-
déw odbiér techniczny odbywa siec poza wy-
twoérnia materialéw, to nalezy o tym zawiado-
mi¢ wytwérce, aby umozliwié mu asystowanie
przy czyanoéciach odbioreczych,

§ 3.

Badania mechanicznych wlasnosci materialéw,

1. Badania mechanicznych wlasnosci ma-
terialéw przeprowadza sig w temperaturze

15 — 30°C na probkach wykonanych z odcin-

kéw prébnych, pobranych wedlug przepiséw
ninie;szvch.

2. Do préb, majacych na celu wyznaczenie
granicy plynnesdci ,Q/° lub zasteoczej ,,Q: o
w k¢/mm?® wylrzymalosci na rozcigganie R,
w k¢/mm’® oraz wydluzenia A" w % (normy
PN/w-3), uzywa sie zasadniczo prébek dlugich,
wyjatkowo krétkich (w razie niemoznosei po-
brania prébek dlugich).

Dlugcéé pomiarows ,lo”* probek ustala sie
wedlug nastepujgcych wzorédw:

a) dla prébek ‘dhugich:

10:10 . d0=11,3 .V,FU .

b} dla prébek kroikich:

lo=5+dy=5,65-VF,
gdzie:
lo — pierwotna dlugeéé pomiarowa préb-
ki w mm, miedzy znakami do okre-
§lenia wydluzenia,

do — pierwotna érednica prébki w mm,
Fo — pole pierwetnego przekroju probki
w mm®,

Dla prébek o przekroju prostokatnym za-
leca sie, aby stosunek bokéw prostokata nie
przekraczal 4:1, Wryjatek stanowia probki
blach o grubosdci powyzej 30 mm (§ 6 p. 13).

3. Wszelki wplyw mechanicznej obrébki
prébek powinien byé usuniety. Na powierzch-
niach nieobrobionych powinien w miare moz-
nosci pozostaé naskérek walcowniczy.

4. Prébki z widocznymi bledami nalezy
odrzucié. Nie uwzglednia sie réwniez wynikow
otrzymanych na skutek niewlasciwedo uchwy-
cenia probki w maszynie lub bledéw wykona-
nia probki.

5. Grubo$é 1 szeroko§é wzgl. srednice
probki nalezy mierzyé z doktadnoscia 0,1 mm.

6. Dla pretéow walcowanych i ciggnionych,
o ile na to pozwala maszyna wytrzymaloscio-
wa, probki powinny byé badane bez uprzed-
niej mechanicznej cbrébki.

Catkowita dlugoéé probki nieobrobionej
powinna wynosié co najmniej:

1=1o+ 150 mm.

7. Prébki do préby zginania powinny po-
siada¢ w miejscu zgiecia krawedzie nieco zao-
kraglone. ’

8. Zginanie prébek ze stali weglowej po-
winno sig wykonywaé w temperaturze zwyklej,
za pomoca prasy lub mlota, na sworzniu lub
bez. Jedna prébke zgina sig- bez jakiejkol-
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wiek termicznej obrébki (na zimno), druda za$
o nagrzaniu dc ciemnowisniowego koloru
{ok. 650°C) i ostudzeniu w wodzie o tempera-
turze okoto 28°C. Probg zginania bez termicz-

nei obrdbki bedzie sie cznaczalo litera Z, za$
] ¢ 7

probg zginania po szybkim studzeniu — litera-
mi SS.

Prébe zginania nalezy uznaé wowczas za
zadowalajaca, jezeli na zewnetrznej stronie
probki nie wystapia w materiale jakiekolwiek
slady zlamania lub naderwania.

9. Do préby udarnosci, wykonywanej na
mlocie Charpy uzywa sie prébek typu Mesna-
ger o wymiarach 10 x 10 x 55 mm z karbem
o §rednicy 2 mm i o glebokosci do spodu karbu
2 mm oraz przy rozstawieniu podpér 40 mm.
Kierunek karbu powinien byé prostopadly do
naskérka blachy.

§4
Maszyny wytrzymalosciowe.

Rzeczoznawca ma prawo sprawdzié¢ do-
kladnosé wskazain maszyn wytrzymaloscio-
wych.

§ 5.
Zaswiadczenia odbiorcze.

1. Z przeprowadzonego urzedowego od-
bioru rzeczoznawca sporzadza protokél zawie-
13iacy:

a} nazwe wytwércy materialy,

b) rodzaj materialu z podaniem ilosci i wy-

miaréw,
¢) przebieg i wyniki badan technicznych
{obowiazujacych i orientacyjnych w
mysl § 6 p. 20) oraz wybite na mate-
riale o6znaczenia i stemple wytworcy
i rzeczoznawcy,

d) orzeczenie rzeczoznawcy, czy material
zostal przyjety lub odrzucony w ca-
tosci lub czescel, .

e) instytucje, = jaka

znawca,

f) podpis rzeczoznawcy oraz miejsce i da-

te przeprowadzenia odbioru.

reprezentuje rzeczo-

W protokole powinno byé poza tym za-
znaczone, czy przedstawiciel wytwoércy mate-
rialéw byl obecny przy czynnosciach odbioru
(§ 2). W razie zgloszenia sprzeciwu w proto-
kole powinna byé o tym uczyniona wzmianka.

2, Swiadectwo hutnicze lub $wiadectwo
wytwércy powinno zawieraé:
a) nazwg wytworey materialy,
b} rodzaj materialu z podaniem ilosci i wy-
miardw,

c} przebieg i wyniki badan technicznych,
obowiazujacych w mysél niniejszych prze-
pisdw, oraz wybite na materiale ozna-
czenia i stemple wytwérey,

d) orzeczenie, ze matcrial odpowiada wy-
maganicm przepiséw o materiatach ko-
tlowych,

e) podpis oraz miejsce
dzenia prob.

3. Oryginal zaswiadczenia odbiorczego
wraz z odpisemi otrzymu'e zamawiajgcy bada-
nie materiatu.

Odpisy zaswiadczed odbiotczych powinny
by¢ przechowywane przez ich wystawcéw co
najmniej 10 lat.

i date przeprowa-

B. Przepisy szczegdlowe.

§ 6.
Blachy kotlowe.

1. Urzedowemu odbiorowi technicznemu
podlega kazda blacha z wyjatkiem przypad-
kow, przewidzianych w § 1 p. 10 a), b}, i p. 13.

Jezeli do odbioru jest przedstawiony mie
pociety arkusz blachy, to wyniki odbioru tego
arkusza jako calosci sa miarodajne dla wszyst-
kich wycietych z niego blach.

2. Wytwodrca, przedstawiajge blachy do
odbioru technicznego, powinien zlozyé rzeczo-
znawcy wykaz blach i arkuszy z oznaczeniem
ich numeréw wediug wytopéw pieca hutnicze-
go, wrdz z podaniem sktadu chemicznego kaz-
dego wytopu, jak réwniez i zaswiadczenie wy-
Zarzenia.

3. Blachy przedstawione do odbioru po-
winny by¢ wyzarzone i ostemplowane numerem
wytopu i numerem fabrykacyjnym.

4, Blachy powinny posiadaé od strony glo-
wy 1 stopy naddatki wystarczajace do wycigcia
z nich odcinkéw prébnych, z miejse podanych
przez rzeczeznawce.

5. Przed odcieciem tych odcinkéw préb-
nych rzeczoznawca wybija na blachach swéj
stempel, a na odcinkach prébnych swodj stem-
pel i numer fabrykacyjny blachy., Miejsca.
przeznaczone do wybicia stempli powinny byé
uprzednio oczyszczone do metalicznego po-
tysku. »
6. Sposob wycigcia odcinkdw prébnych po-
zostawia sie do uznania wytwérey, z tym je-
dnak, ze wszelka obrobka, zmieniajaca wlas-
nosci mechaniczne prébek, jest niedozwolona.

7. Urzedowy odbiér techniczny wszystkich
blach kotlowych danej partii obejmuje:

a) ogledziny zewnetrzne,

b} sprawdzenie wymiaréw,

c) prébe rozciggania dla

nQA‘”y nRr“ i ”Al"

d) probg zginania, .

ponadto, o ile cigzar blach z jednego
wytopu przekracza irzy tony:

wyznaczenia
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e) préby orientacyine w mysl punktu 20
" paragrafu niniejszego.

8. Blachy powinny posiadaé w ¢ranicach
normalnego procesu walcowania powierzchnie
réwne, bez skaz, wypuklosci, zadzioréw, wile-
bied zuzlowych 1 innych wad. Male skazy po-
wierzchnicwe mozna usuwaé droda szlifowania,
o ile pozostala grubosé blachy leizy w grani-
cach tolerancii, jednak {ylko za zgoda rzeczo-
zZnawcy.

9, Tolerancja ulemna grubosci blach nie
moze przekraczaé nastepujgcych granic:
1a blach o gruboici:

7 do 9,9 mm i dowolnej szerokosci

i dtug05c1 —0,3mm
10 do 11,9 mm i dowolnej szerokosm :
d’fugosm —04
12 mm i powyzej oraz dowolnej sze-
rokosci i diugosci —05 .

Tolerancji dodatniej przepisy niniejsze nie
ustalaia.

10. Do préby rozciggania nalely pobraé

z kazdej blachy, ze stopy i glowy, po jednym od-
cinku prébnym, wzigtym w kierunku poprzecz-

11, Warunki wytrzymaloiciowe dla blach
ze stali weglowej sg nastepujace:
Wytrzymalo$é na Q-
. . Ji P Rr
Rodzaj rozcxatganlg w kg/mm Stosumele grani-
blachy rzeczy- |obliczenio- cxy;zizx;r;:gécciio
wista R wa Ro | na rozciaganie
B—36 lod 35 do 44 36 ..
co najmniej
B—41|, 40,50 4t 055
B—46 |, 45 , 55| 46 T

W: wypadku uproszczonego odbioru tech-
nicznego blach (§ 1 p. 10 i 11) obliczeniowa
wytrzymalosé tych blach rprzyjmuje sie
Ro =30 kg/mm?,

12. Najwieksza réznica miedzy najwyzsza
i najnizsza wytrzymaloscia R+’ jednego ar-
kusza blachy nie moze przekraczaé:
dla arkuszy o dlugosci do5m ... 5kg/mm?
s POWyzei5mdolOm...6
O0m . . . .7 ,

13. Dla wszystkich rodzajéw blach B—36,
B—41 i B—46 najmniejsze dopuszczalne wyd{u—

12 "

1" 14 1 11

nym do kierunku walcowania. zenie ,,A1" powinno wynosié;
. - . . . ’ 2
Grubosé Rzeczyw1lsta wytrzyma}losc na rozciaganie w kg/mm
blachy | 35-36,5 |36,6-39,5 ‘|39,6-42,5 42,6-44,544,6-46,5 46,6-48,5 148,6-50,550,6-52,5| 52,6-55
W Wydtuzenie w % dla probki ly=11,3-yF;
do 26 21 26 25 24 23 22 21 20 19
26,1-40 25 23 21 19 18 18 17 16 15
40,1-50 22 21 20 18 17 17 16 15 15
Uwaga: Dla blach o grubosei powyzej 30 mm przekrdj probek jest staly = 600 mm?2

Probka powinna byé tak wycieta, azeby obydwa naskérki walcownicze byly zachowane.

14. Warunki wytrzyma%és’ciowe dla blach
miedzianych sg nastepujgce:

Wytrzymaloéé na rozcia- Na;mme;sze V\yd!uzeme
ganie w kg/'mm? w %
rzeczywista obliczenio-
R: wa R, A As
co najmniej 20 38 44

15. " Do préby zginania naleiy pobraé z
kazdej blachy, z glowy, w kierunku poprzecz-
nym do kierunku walcowania, po 2 odcinki

prébne, wystarczajgce dla wykonania prébek
o wymiarach 250 x 40 mm.

. 16.

a) o ile dotycza blach o grubogei do 30 mm—

. powinny posiadaé powierzchnie w ta-

-kim stanie, w jakim blacha wyszla z
walcow;

Probki do préby zginania:

b} o ile dotycza blach o grubosci ponad
30 mm — moga byé z jednej strony
zestrugane, jednak do grubosci nie
mniejszej niz 30 mm, przy czym przy
wykonywaniu préby strona o po-
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wierzchni pierwotnej powinna wypasdd
po stronie rozciggane;j.
17. Dla blach ze stali weglowej obowia-
zujg proby zginania Z i SS (§ 3 p. 8). _
18. Po zgieciu prébek odleglosé réwnole-
glych ramion probki powinna byé réwna wiel-
kosciom podanym w nastepujacej tabeli:

. Gatunek blachy
-]
© B—36 B—41 | B—46
G. -
5 grubos¢ blachy dla wszystkich grubosci
3 powyz. blachy
& | do 30 mm 30 mm
Z do zetkniecia 1-krotna 2-krotna
grub. blachy | grub. blachy
SS|do zetkniecia] 1-krotna 2-krotna 3-krotna .
. - | grub. blachy | grub. blachy l grub. blachy

19, Zginanie prébek z blach miedzianych
powinno sie odbywaé na zimno i na goraco, za
pomoca prasy lub mlota, przy czym ramiona
zginanej probki powinny do siebie przylegac.

20. Z jednej blachy kazdego wytopu, prze-
dlozonego do odbioru (p. 7) powinien wytwdrca
wykonaé wedlug wskazéwek rzeczoznawcy, do
jego dyspozycii, 2 probki w kierunku poprzecz-
nym do kierunku walcowania, dla ustalenia
granicy plynnoséci w podwyzszonych tempera-
turach i 2 probki do proby udarnosci {§ 3 p. 9).
Fréby te sg orientacyine i ich wyniki nie moga
byé przyczyna odrzucenia materiatu.

21, Jezeli jedna z préb danej blachy da
wyniki niezadowalajace, wtedy po porozumie-
niu wytwoércy z rzeczoznawca mozna powtoé-
rzyé dana probe w podwodinej ilosci, Jezeli
ktorakolwiek z powtérnie przeprowadzonych
prob da wyniki niezadowalajace, wowczas da-
na blacha, po ponownym wyzarzeniu, moze byé
jeszcze raz przedlozona do odbioru. Wyniki
drugiego odbioru kwalifikuia material osta-
tecznie, '

22. Blachy kotlowe, ktére odpowiadajg
przepisanym warunkom, zostajg. przez rzeczo-
znawce ostemplowane stemplem odbiorczym.

§ 1.
Prety nitowe.

1. Odbiér techniczny pretéw nitowych, z
ktérych wykonywane sa nity kotlowe, obejmuje:

a) ogledziny zewnetrzne,

b) sprawdzenie wymiardw,

¢} prébe rozciggania,

d) probe zginania,

e} prébe speczania.

2. Ogledzinom =zewnetrznym podlegaia
wszystkie prety. Prety nitowe powinny mieé w

granicach normalnego procesu walcowania po-
wierzchnig gladka, bez wglebies, zadzioréw,
zawalcowan, naderwan lub jakichkolwiek bra-
kow.

Sprawdzeniu wymiaréw podlega co naj-
mniej 5% pretéw o jednakowej srednicy,

3. Tolerancia s$rednic pretéw nitowych
wynosi:

do 22 mm §rednicy +0,0i—0,5mm
powyzej 22 ,, " +0,8i— 0,0 mm,

4. Proébki do préb mechanicznych pobiera
sie¢ w sposéb nastepujacy: po pedzieleniu ca-
tej ilosci pretéw na partie po 100 sztuk tego
samego wytopu i jednakowszj srednicy, wybiera
sie z tych partii 3 prety z pierwszej partii i po
1 precie z kazdej nastepnej partii, choéby
ostatnia partia zawierala mniej niz 100 sztuk.

5. Z kaidego wybranego preta nalezy po-.
bra¢ jedna prébke do préby rozciagania, dwie
do proby zginania i dwie do préby speczania.

6. Do proby rozciagania prébki powinny
byé¢ pobrane z pretéw w stanie w jakim zosta-
ty dostarczone. Jezeli maszyna wytrzymato-
$ciowa na to nie zezwala, wéwczas prébki mo-
ga byl obtoczone w celu zmniejszenia prze-
kroju.

7. Prety nitowe ze stali weglowej powin-
ny odpowiadaé nastepujacym warunkom wy-
trzymalosciowym: wytrzymalosé na rozciaga-
nie R/ 34 do 42 kg/mm? i wydiuzenie , A"
co najmniej 26%.

- 8. Prébe zginania przeprowadza sie na
dwu probkach. Probke Z (§ 3 p. 8) zgina sieg
do odlegtosci nie wigksze] niz 1/5 $rednicy
probki miedzy réwnoleglymi ramionami; prob-
ke SS (§ 3 p. 8) zgina sie o 180° na sworzniu o
¢rednicy réwnej dwu srednicom badanego
prela.

9. Prébe speczania przeprowadza sie na
probkach o diugosci réwnej podwéinej éredni-
cy preta. Jedna probke spgcza sie w tempe-
raturze nitowania {ck. 950°C} do 1/3 pierwotnej
jej dlugosci. Préba ta powinna byé zakorczo-
na przed cstydnieciem prébki ponizej 700°C.
Druga prébke zagrzewa sie do koloru ciemno-
wisniowego (temperatura okolo 630°C) i studzi
w wodzie o temperaturze okoto 28°C, a nastep-
nie spgcza sie do 3/5 pierwotnej diugesei. Pro-
by woéwczas uznane beds za zadowalajace, je-
zeli w materiale prébek nie wystapia rysy ani
rekniecia.

10. Jezeli jedna z prob danej partii da wy-
niki niezadowalajace, dopuszczone jest powtér-
ne badanie przez wykonanie wszystkich prze-
pisanych préb ma podwéine] ilosci wybranych
pretéow z danej partii. Jezeli kidrakolwiek z
powtérnie pobranych prébek da wyniki nieza-
dowalajace, dana partia podiega w calesci od-
rzuceniu.

11. Prety nitowe nie podic
mu cdbiorowi, natomiast wymag
swiadectwa hulnicze,

gajg urzedowe-
ane sg dia nich
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12,  Wszystkie prely, ktére odpowiadaja
przepisanym warunkom, podlegaia ostemplowa.
niu przez hute. Cienkie prety poniZej 20 mm
§rednicy, moga byé zamiast stemplowania
oplombowane w wiazkach plomba ze stemplem
huty.

§ 8.
Nity.

1. Odbiér techniczny nitéw obejmuje:

a) ogledziny zewnelrzne,

b sprawdzenie wymiaréw,

¢) prébe speczania.

2. Ogledzinom zewnetrznym i sprawdzeniu
wymiaréw podlega 5% nitéw o jednakowych
wymiarach. Nity na calej swej dlugosci po-
winny mieé¢ w granicach ncrmalnego procesu
wykonania powierzchnie gladks, bez wglebien,
zadzioréw, zawalcowan, naderwan lub jakich-
kolwiek brakéw. Przejscie od trzona do glow-
ki nita powinno by¢ lagodae i nie powinno wy-
kazywaé jakichkolwiek sladéw naderwan lub
peknieé.

3. S$rednice nita mierzy sie w cdleglosci
5 mm od iba. Dlugosé nita mierzy si¢ od iba
do kofica trzona, a dla nitéw zaglebionych od
podstawy stozka tba do kodica nita.

4, Tolerancie srednic nitéw
jace:
dla érednic do 16 mm
w o powyzej16do 22 mm

sg nastepu-

+0,3i—02mm
+041i—0,2mm
22 ,25mm +051—02mm

w ow " 25mm +05i—03mm

Tolerancje dlugoéci nitéw sa nastepujace:

dla srednic do 20 mm wlacznie i dlugosci
nité6w do 40 mm wlacznie + 1,0 i — 0,0 mm,

dla érednic ponad 20 mm i dlugosci nitéw
do 40 mm wlacznie oraz dla diugosci nitow
ponad 40 mm bez wzgledu na $rednice
+ 2,01 — 0,0 mm.

5. Nity powinny byé podzielone na partie
po 1000 sziuk o jednakowych wymiarach. Z
kazdej partii pobiera sig¢ po dwa nity do préb
speczania, choéby partia zawierala mniej niz
1000 sztuk. Probe speczania przeprowadza
sie jak dla pretéw nitowych (§ 7 p. 9).

6. Jezeli jedna z préb danej partii da wy-
niki niezadowala’gce, dopuszczalne jest po-
wiorne badanie przez wykonanie wszystkich
przepisanych préb na pedwéinej ilosci pobra-
nych z danej partii nitéw. JeZeli ktérakolwiek
z powtbrnie przeprowadzonych préb da wyniki
niezadcwalajace, dana partia podlega w calo-
§ci odrzuceniu.

7. Nity nie podlegaja urzedowemu odbio-
rowi, natomiast wymagane sa dla nich §wiadec-
twa wytworcy.

8. Nity, kiére odpowiada’g przepisanym
warunkom, powinny byé umieszczone w skrzyn-
kach, koszach, beczkach itp, zaplombowa-
nych plombg ze stemplem wytwércy.

" 1 11

9. Wytwbérea nitéw powinien przy kazdej
partii dostarczonych nitéw zaswiadczyé, Ze wy-
konane one zostaly z materialu odpowiadajz-
cego warunkom przepisanym dla pretéw nito-
w‘ych (§ 7), powolujac sie na zaswiadczenie od-

iorcze.

§9.
Katéwki, Sciagi, Sruby, zespérki itp.

1. Kaiowki, sciagi, prety na sruby i zespér-
ki powinny posiadaé w granicach normalnego
procesu fabrykacji powierzchnie gladkie, bez
wglebierd, zadzioréw i zawalcowan. Ogledzi-
nom zewnetrznym podlegaja wszystkie przed-
stawione do odbioru katéwki, sciggi, prety na
$ruby i zesporki.

2. Katowki,

Odbiér techniczny obeimuje:

a) proébe .rozciggania,

b) prébe zginania Z (§ 3 p. 8).

3. Prébom mechanicznym podlega z kaz-

dej partii o jednakowych wymiarach profilu
5% Lkatéwek, jednak nie mniej niz 2 katéwki.
Z kazdej wybranej katéwki nalezy wykonaé
jedng probke do préby rozciggania i dwie prob-
ki do préby zginania.
4, Katowki ze stali weglowej powinny po-
siadaé wytrzymaloéé na rozcigganie R.*
35 — 44 kg/mm? { wydluzenie ,,A1” co naj-
mniej 20%. Wytrzymalo§é obliczeniowa ,R."
wynosi 36 kg/mm?.

5. Probe zginania katéwek przeprowadza
sie na dwéch prébkach: jedng probke—odcinek
katéwks, . ktorej dlugosé jest réwna podwoine]
szerokosci ramienia katdowki, rozgina sie na
zimno powoli i stopniowo, az kat miedzy ra-
mionami powiekszy sie co najmnie} o 40%. Dru-
ga probke — pasek wyciety z ramienia katow-
ki w kierunku jej dlugosci, zgina sie na zimno
az do przvlegania do siebie przygietych ra-
mion prébki, Préby zginania katowek woéw-
czas uznane beda za zadowalajace, gdy na zgiz-
ciu pokaza si¢ co najwyzej powierzchowne
Iysy.

6. Sciagi ptaskie wrycigte z blachy
ze stali weglowe].

Odbiér techniczny przeprowadza sie jak
dla blach kotlowych (§ 6].

7. Prety na zespérki i §ciggi.

Odbiér fechniczny obejmuje:

a) probe rozciagania,

b) prébe zginania,

c) ponadto dla pretéw na zespérki ze stali

weglowej prébe speczania.

8. Probom mechanicznym podlega z kaz-
dej partii o jednakowych wymiarach profilu
5% pretéw, jednak nie mniej niz 2 prely.
Z kazdego wybranego preta nalezy wyko-
na¢ jedng prébke do préby rozciagania i je-
dna probke do proby zginania, a dla prelow
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na zespérki ze stali weglowej ponadto jedna
probke do préby spgczania.

9. Prety na zespérki i §ciagi powinny od-
powiadaé nastepujacym warunkom wytrzyma-
fosciowym: :

a} ze stali weglowei: wytrzymalosé na roz-
cigganie R 34 — 42 kg/mm?® i wy-
dtuzenie A" co najmniej 26%,

b) zespérki mledzmne' ytrzymalosc na
rozcigganie R co na]mme i 22 kg/mm?
i wydtuzenie ,,A1’" co najmniej 38

10. Prébe zginania pretéw na zespérki
i sciagi ze stali weglowej o wytrzymalosci 34—
42 kg/mm- oraz z miedzi wykonu'e si¢ na zim-
no, zginajac probke o dlugosm 250 mm o 180°
az do przylegama ramion.  Prety -miedziane
o sredmcy powyzej 30 mm nie podlegajg pro-
bie zginania.

11, Prébe speczania pretéw na zespork1
przeprowadza sie na probce o dlugosci rownej
dwu $rednicom, speczajgc ja na zimno do po-
towy pierwotnej wysokosci. Préba woéwczas
uznana bedzie za zadowalajaca, jezeli w mate-
riale prébki nie wystapia rysy ani pekniecia.

12. Prety na s$ruby.

Odbiér techniczny obejmuje:

a) prébe Tozciagania,

b) prébe zginania Z (§ 3 p. 8) tylko dla
pretéow ze stali weglowej.

13, Do wyrobu s$rub nie wolno uiywaé-

pretéw ciagnionych na zimno.

14. Prébom mechanicznym podlega 5% pre-
téw na $ruby z kazdej pariii o jednakowych
wymiarach profilu i tego samego wytopuy, je-
dnak nie mniej niz 2 prgty. Z kazdego wybra-
nego preta nalezy wykonaé jedna prébke do
proby rozciggania i jedna probke do proby zgi-
nania.

Do wyznaczenia granicy plynnosci mate-
sialu w wyzszych temperaturach nalezy po-
bra¢ dodatkowe odcinki prébne.

15. Prety ze stali weglowej na $ruby
winny byé wyzarzone, o ile z procesu fabryﬁa-
cji nie wychodza w stanie wyzarzonym i odpo-
wiadaé nastepujacym warunkom wytrzymalo-
§ciowym:

Wytrzymatosé
na rozciaganie
+Re" kg/mm?

34—42 | 42,1—50 | 50,1—60 | 60.1-~70

- X
As Pooml a0 27 | 23 19

Obliczeniowa
wytrzymatosé 35 43 51 61
+Ro"kg/mm?*

Obliczeniowa
granica piyn-
nosci ..Q,,
k¢'mm?

0.55.Ry lub najmniejsza z wartosci
Q: stwierdzonych dodwiadczalnie

16. Probe zginania Z (§ 3 p. 8) pretéw na
Stuby ze stali weglowej przeprowadza sie w

ten sposob ze probke zgina sie o 180° na sworz-
niu o nastepujacej sredmcy

Wytrzymatos¢
na rozcigganie | 34—42 | 42,1—50 | 50,1—60 | 60,1—70
Re” kg'mm*
$rednica 1-krotna | 2-krotna | 3-krotna | 4-krotna
. grub. .| grub, grub. grub.
sworznia prébki] probki| prébki] prebki

17. Stal stopowa na $ruby o wytrzymalo-
§ci na rozcigganie ponizej 100 kg/mm?® powin-
na posiadaé¢ wydluzenie As co najmniej 15%.
Wyznaczenie de$wiadczalne granicy plynnosci
w temp. 15 - 30°C jest obowiazkowe.

18. Dla pretéw na $ruby ze stali weglowej
o wytrzymaleéci na rozciaganie do 42 kg/mm?
wlacznie, z ktérych wykonane éruby maja pra-
cowaé w temperaturze do 300°C wigcznie, wy-
starcza §wiadectwo hutnicze.

Dla pretéw ze stali weglowej o wytrzyma-
fodci na rozcigganie powyzej 42 kg/mm? i pre-
téw ze stali weslowej o wytrzymalosdci na roz-
cigdanie do 42 kg'mm?® wlacznie lecz przezna-
czonych na $ruby, kiére majg pracowaé w tem-
peraturze ponad 3G0°C, oraz dla pretéw ze sta-
li stopowych wymagany jest urzgedowy odbior
techniczny. :

19. Jezeli jedna z préb danej partii ka-
towek lub pretéw da wyniki niezadowalajace,
dopuszczalne jest powtdrne badanie przez wy-
konanie wszystkich przepisanych préb na po-
dwé'nej ilosci probek. Jezeli ktérakolwiek z
powtérnie przeprowadzonych préb da wyniki
niezadowalajace, dana partia podlega w calo-
$ci odrzuceniu.

20. Wszystkie katéwki lub prety, ktore
odpowiadajg przepisanym warunkom, podlegajg
(}Jlstemplowamu przez rzeczoznawcg wzglednie

ute

21. Sruby nie podlegaja odbiorowi {ech-
nicznemu ani przez rzeczoznawcg, ani przez
wytwércee, jednak wytwérca srub powinien przy
kazdej partii dostarczonych $rub zaswiadczyé,
ze zostaly one wykonane z materialu, odpowia-
dajacego warunkom przepisanym dla pretéw na
sruby (p. 15, 16 i 17}, powoluiac sie na zaswiad-
czenie odblorcze.

22. Pierd§cienie stopowe
i drzwiczkowe powinny byé wyko-
nane ze stali weglowej spawalnej. Dla pierscie-
ni tych zaswiadczenia odbiorcze nie s wyma-
gane.

§ 10.
Rury.

1. Rury ze stali weglowej lub stopowes,
stanowiace czesci skladowe kotla, powinny byé
wykonane bez szwu. Rury powinny byé wy-
zarzone o ile z procesu fabrykacji nie wycho-
dzg w stanie wyzarzonym.
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2, Odbiér techniczny rur obejmuje: P 2250 . g
a) ogledziny zewnegtirzne, = d
b) sprawdzenie wymiaréw, gdzic:
¢) probe cisnienia wodnego,
d) probg rozszerzenia, P — prébne cisnienie wodne w atn,
e) probe wywijania kolnierza, § — grubosé scianki rury w mm
f) probe splaszczenia, ’
8) probe rozciggania, d — wewneltrzna $rednica rury w mm,

3. Ogledzinom zewnetrznym podlegaia
wszystkie rury, Rury powinny byé w grani-
cach ncrmalnedo procesu walcowania prosie,
mieé powierzchnie zewnegirzne ! wewneglrzne
czyste, gladkie i nieuszkodicne, bez sladow
zawalcowanych fald. Poprawianie wad wyko-
nania przez zalewanie metalem, spawanie, dlu-
towanie lub mlotkowanie jest niedopuszczalne,
natomiast dozwolone jest pilowanie i szlifowa-
nie powierzchni rur, jednak tylko w tym stop-
niu, aby grubosé scianki po dokonaniu popra-
wek nie byla mniejsza od zamowione].

4, Sprawdzeniu wymiaréw podledaig
wszystkie rury. Gruboéé scianek i srednice na-

lezy mierzyé na obu koncach rury. Tolerancja
wymiaréw wynosi:

a) dla srednic:

do 51 mm sredn. zewn. + 0,5 mm
ponad 51 do 203 mm sredn. zewn. + 1%
w203 mm sredn. zewn. +=15%
b} dla srednic kalibrowanych koricéw rur:
do 102 mm $redn. zewn. = 0,5mm
ponad 102 do 203 mm §redn. zewn. = 0,5%
w203 mm s$redn. zewn. + 1,0%

¢) dla grubosci scianki rury:
dla rur o srednicy zewn.
do 133 mm ‘= 10%.
dla rur o $rednicy zewn.
ponad 133 mm 12%.
Réznica pomiedzy najwieksza a naj-
mniejszg gruboscig s$cianki rury nie po-
winna przekraczaé 20% grubosdci zamé-
wionej. Tolerancja dla grubosci scianki
rur sciggowych wynosi = 15%,

H

d) dla rur zgietych promieniem wiekszym
lub réwnym 5-krotnej $rednicy ze-
wnetrznej, tolerancja seednic zewnetrz-
nych w tym samym przekroiu wynosi
+ 4%; dla rur zgietych promieniem
wiekszym niz - 2,5 i mrieiszym niz 5-
krotna srednica zewnetrzna = 6%. Za
promien zgigcia nalezy uwazal pro-
mies zgiecia osi rury. ' :

5. Do przeprowadzenia préby. wodnej

wszystkie rury powinny by¢ podzielone na
partie po 100 sztuk jednakowych wymiaréw,
Prébie cisnienia wodnego podlega 10% rur z
kazdei partii, ulamki zaokraglajac w gore. Je-
§li jedna z badanych rur nie wytrzyma proby,
nalezy poddaé prébie wszystkie rury danej par-
tii, Probe cisnienia wodnego przeprowadza sie
na dwukrotne cisnienie robocze w atn., jednak
nie mniejsze niz 50 atn i nie przekraczajgce ci-
-énienia obliczonego z wzoru:

Jesli nie jest wiadome ciénienie robocze,.
to wysoliosé cisnienia préobnego nalezy przyjaé
50 atn. W czasie préby wodnej nalezy rury
lekko opukaé mlotkiem wagi okolo 08 kg.
Przed przedicieniem do odbloru wszystkie rury
powinny byé wyprébcwane przez wytwoérnie na
wyzej okreslone ciénienie wodne.

6. Do przeprowadzenia préb: rozszerza-
nia, wywijania kolnierza, sptaszczania i rozcia-
gania wszystkie rury powinny byé podzielone
na partie po 100 sztuk jednakowych wymia-
row. Z pierwszej partii wybiera sie dwie rury,
a z kazdej nastepnej po jednej rurze, choéby
zawierala mniej niz 100 sztuk. Z kazdej wy-
brane] rury odcina sie dla poszczegédlnych prob
po jednym odcinku prébnym odpowiedniej dtu-
gosci. Jezeli jedna z préb danej partii da wy-
niki niezadowalajace, dopuszczalne jest po-
widrne badanie przez wykonanie wszystkich
prob na podwdinej ilosci wybranych rur z da-
ne; partii. Jezeli ktérakolwiek z powtérnie
przeprowadzonych prob da wyniki niezadowa-
lajace, dana partia podlega w calosci: odrzu-
ceniu.

7. Prébe rozszerzenia przeprowadza sie na
rurach do 140 mm zewngtrznej $rednicy wilacz-
nie i o grubosci $cianki do 8 mm wlacznie.
Probe przeprowadza sig w ten sposdb, ze
sworzen stozkowy, odpowiednio- naoliwiony,
cieiszym koficem wbija si¢ na zimno mlotem
lub wciska prasa tak gleboko, dopéki cylin-
dryczne przedluzenie stozka nie weidzie w ru-
re co najmniej na 30 mm. Na rozszerzonej ru-
rze nie powinny wystepowaé rysy lub peknie-
cia. Dlugosé stozka sworznia nie powinna byé
mnieisza niz srednica zewnetrzna rury, a dlu-
gos¢ cylindrycznej czgéci w grubszym korcu
powinna wynosié co najmniej 40 mm. Srednica
stozka w cieriszym koficu powinna byé mniei-
sza 0 1 mm od wewnetrznej $rednicy rury, a
$rednica stozka w grubszym konicu powinna
wynosié:
dla rur o grubosci $cianki

do 4 mm wlgcznie 1,1 wewn. ér. rury
dla rur o gruboscei ¢cianki

powyzej 4 mm ., . 1,06

Dla rur o grubosci scianki powyzej 6 mm
rozezeizanie za pomoca stozka mozna zastgpié
rozwalcowaniem.

1"

8. Prébe wywiniecia kolnierza przepro-
wadza sie na rurach do 140 mm zewnetrzne)
srednicy wlacznie 1 o grubosci scianki do 8 mm
wlacznie. Zewnetrzna drednica wywinietego
kolnierza rury powinna by¢ wieksza od pier-
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wotnej $rednicy zewnetrznej o 12 mm dla rur
o érednicy zewngtrznej do 37 mm wlacznie i o
20 mm dla rur powyzej 38 mm S$rednicy ze-
wnetrznej. Brzedi rury przed préba powinny
byé lekko zaokraglone. Kolnierz nalezy wy-
wijaé o 90° na zimno dla rur ze stali weglowej,
a o 60° dla rur ze stali stopowej. Na wywi-
nietym kolnierzu nie powinny wystepowaé
pekniecia. Rury sciagowe podlegaja prébie
wywinigcia kolnierza, o ile grubosé scianki ru-
ry nie przekracza 12% wewnetrzne $rednicy
rury. A
9. Do préby sptaszczenia nagrzewa sie
probke o dlugosci ok. 50 mm do ciemnowisnio-
wego koloru (ok, 650°C) i po ostudzeniu w wo-
dzie o temperaturze ok. 28°C zgniata sie mie-
dzy réwnoleglymi plaszczyznami w ten sposéb,
aby wewnetrzna odleglodé migdzy $ciankami
w $rodku przekroju wynosita nie wigcej niz po-
dwbina gruboéé $cianki rury. Na splaszczonej
rurze nie powinny wystepowaé rysy lub pek-

nigcia.

SO NN

]
<
| 29

i N

Prébie tej podlegajg rury o $rednicy ze-
wnetrznej do 203 mm. Dla rur ze stali stopo-
wej nagrzewa sie probke do najwyzszej tempe-
ratury pary -+ 156°C, jednakze nie wyzej niz
600°C. Rury scigdowe nie podlega’a prébie
splaszczenia,

10. Prébie rozciggania podlegaja rury ze
stali weglowej o grubosci $cianki 5 mm i wiek-
szej; rury ze stali stopowej podlegaja probie
rozciggania bez wzgledu na “grubosé écianki.
R'ury Sciagowe nie podlegaja prébie rozciaga-
nia. Dla rur o érednicy zewnetrznej do 140 mm
wlacznie nalezy pobraé probki w kierunku po-
dtuznym, dla rur o §rednicy zewnetrznej po-
wyzej 140 mm probki moga by¢ pobrane w kie-
runku poprzecznym. Probki podiuzne nie mo-

g3 by¢ wyzarzane i w obrebie dlugoéci pomia-.

rowej wyprostowywane. Prébki poprzeczne po-
winny byé wyprostowane na goraco, a po iym
wyzarzone, Rury o mniejszej $rednicy moga byé
niezalesnie od grubosci écianki zrywane jako
calos¢, o ile na to pozwolg urzadzenia uchwy-
tows maszyn wytrzymalosciowych. W tym wy-
Padku wyzarzanie jest niedozwolone,

11. Probki rur ze stali weglowej badane
na rozcigganie powinny wykazaé wytrzymaloéd
" réwna co najmniej 35 kg'mm?® i wydluze-
Me ;A" co najmniej 20%.

wi\,p

12, Stal stopowa powinna odpowiadaé co
najmniej warunkom stawianym stali weglowe;j.
Wyznaczenie doswiadczalne granicy plynnosci

*w temperaturze 15 — 30°C jest obowigzkowe.

13. Rury, ktére odpowiadaja przepisanym
warunkom, podlegaja ostemplowaniu przez rze-~
czoznawce lub wytwérnie, Wszysikie rury po-
winny byé¢ ostemplowane stemplem odbiorczym
w odlegloéci okolo 300 mm od jednego z kon-
cow rury.

§ 11.

Rury czworokatne niefalowane i okragle
rury zbiercze.

1. Rury czworokatne niefalowane i okra-
glte rury zbiorcze do $rednicy zewnetrznzj 200
mm wlacznie powinny byé kute lub walcowane
bez szwu. Rury zbiorcze o $rednicy powyzej
200 mm moga by¢ takze spawane na zakladke
na gazie wodnym. Denka rur powinny tworzyé
jednolita calo$é z rurami, badZ tez byé wyko-
nane przez zakucie otworéw korcowych lub w
inny sposéb za uprzednia zgoda rzeszoznawcy.
Rury po zakuciu powinny byé wyzarzone, Do
rur spawanych na gazie wodnym stosuje isig
przepisy, ustalone  dla walczakéw spawanych
tym samym sposcbem.

2. Odbiér techniczny rur bez szwu obej-

a) ogledziny zewnetrzne i wewngtrzne,

b} sprawdzenic wymiaréw,

c) probe ciénienia wodnego,

d) prébeg rozciagania,

e} prdbe zginania Z.

3. Ogledzinom oraz sprawdzeniu wymia-
réw podlegaja wszystkie rury. Rury powinny
mieé powierzchnie zewnetrzne i wewnetrzne
nieuszkodzone, czyste i gladkie. Dopuszczalna
glebokosé bruzd nie powinna przekraczaé 1720

‘grubosci $cianki, jednak nie wigcej niz 0,8 mm.

Wewnetrzne maroza { zakuwane dna nie po-
winny posiadaé wiekszych fald. Poprawianie
wad wykonania przez zalewanie metalem, spa-
wanie, dlutowanie lub mlotkowanie jest niedo-
puszczalne, natomiast dozwolone jest pilowanie
i szlifowanie powierzchni rur, jednak tylko
w tym stopniu, aby gruboéé scianki po doko-
naniu poprawek nie byla mniejsza od zamé-
wionej.

4. Sprawdzeniu wymiaréw  podlegaja
wszystkie rury. Grubogé $cianek mierzona w ja-
kimkolwiek miejscu nie powinna byé mniejsza
od grubosci zaméwionej z uwzglednieniem
ewentualnie podane] w zamoéwieniu tolerancii.
Wymiary w $wietle lub zewnetrznej $rednicy
nie powinny przekraczaé = 2% wymiaréw za-
moéwionych. Wkiedniecia ,,)h" na éciankach rur
czworokatnych w zaleznodci od zewnetrznej
szerokosci $cianki ,,a" nie powinny przekraczaé

dla ,a" wmm do 100101 do 200!201 do 300f 301 ipowyzej

1,0 ] 15 | 20

#h" wmm = 0,75;
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Riry czworokatne powinny poszadac za0-
kragione narcza, przy czym wewngirzny pro-
mienn zaokraglenia powinizn wynosié najmniej
8 mm, ale nie mniej niz 1/3 gruboici $cianki
grubszej.

5. Prébie ciénienia wodnedo podlega 107%
rur z kazdego wytopu, ulamki zackraglajac w
gére Ciénienie prébne wynosi 1,5-krotne ciénie-
nie robocze w atn, a dla rur spawahych na ga-
zie wodnym — jak dla walczakéw sB awanych
tym sposobem. O ile proba na ciénienie, choéby
)edne) rury, da wynik ujemny, nalezy poddaé
ponownej proh podwoma iloé¢ rur odnoénego
wytopd, a jetli i ta préba da wynik ujemny,
nalezy wszystkie rury danedo wytopu ostatecz-
nie odrzucié.

6. Do prob rozciagania 1 zginania rury
powinny by¢ podzielone na partie o jednako-
wych \qmlarach i tego samego wytopu. Jezeli
rury tego samedo wytopu sa réznych wymiaréw
i byiy poddan° tej samej obrébce termicznej,
wowczas moga byé przedstawione do odbioru
w jednej partii. Do préb mechanicznych wybie-
ra sie z kazdej partii 2% rur, jednak nie mme]
niz 2 rury. Z kazdej w;brane; rury pobizra sie
w kierunku poprzecznym po jednym odzinku
prébnym do proby rozciadania i po jednym od-
cinku probnym do proby zginania, Jeéli ksztalt
rury nie pozwala na pobrame préobek w kierun-
ku poprzecznym bez ich prosiowania, {o mozna
pobra¢ probki w kierunku podiuznym. Dla prze-
prowadzema préb mechanicznych wylwérnia
powinna przedstawi¢ do odbioru rury o tyle
dluisze od dlugosci zamdéwionej, aby umozli-
wié pobranie prébek, badz przedtoiyé odpo-
wiednio wieksza ilogé rur w kazdzj partii.

7. Rury bez szwii ze stali weglowej po-

winny odpowiadaé nastepujacym warunkom wy-
trzymalosciowym:

Wyt;?:;:;a!:éigx}a;nﬁzeia- Naimnieis‘z: J/I:;ydluienie
rzeczywista R, ;’i?jf;;'o‘ A As
od 35do45| 36 | 20 23
ponad 45 , 50 46 18 21
w 50,55 51 | 17 20

8. Do préby zginania Z (§ 3 p. 8} nalezy
pobraé prébki o szerokoici co najmniej 20 mm.
Prébki o grubosci ponad 20 mm moga byé od
strony wewnetrznej rury zestrugane, jednak do

ptzy zginaniu prob‘{l strona 0 powxerzc‘ml nie-
zestruganei powihna znajdowaé 'sie po stronie
rozciaganej. Préba zginania wdwczas uznana
bedzie za zadowalajdca, jefli na zewnetrzne;
stronie probki zglete] w warunkach okreslonych
ponizsza tablica, nie wystapia élady zlamania
lub naderwania. Probki naleiy zgina&é powoli
i jednostajnie az do ‘przygiecia, wynoszacego
183% a miznowicie:

Z maferfalu o wytrzy- Na sworzniu o ¢rednicy

malodci
do 41 kg/mm?® | bez sworznia na
_ plasko
ponad 41 , 47 2-krotnej grubosci
' » probki
. 47 .55 3-krotnej grubosci
probki

9. Jezeli jedna z préb mechanicznych da-
nej partii da 'wyniki nizzadowalajace, do-
puszczalne jest powtérne badanie przez wyko-
nanie préb na podwéjnej ilosci wybranych rur
z danej partii »

Jezeli kisrakolwiek # powtérnie przeprowa-
dzonych préb da wyniki niezadowalajace, dana
partia podlega w caloéci odrzuceniu.

10. Rury, ktére odpowiadaja przepisanym
warunkom, podledaja ostemplowaniu przez rze-
czoznawce lub wyftwérce. Wszystkie rury po-
winny byé ostemplowane na jednym z koricow
znakiem wytwérni i stemplem odbiorczym.

§ 12,
Skrzynki sekcyjne i zbiorcze.

1. Skrzynki sekcyine czworckatne falowa-
ne powinny byé wykonane z rur czworokatnych
bez szwu, ze stali weglowej o Wytrzymaloscx
obliczeniowej 36 lub 46 kg'mm? odebranych
zgodnie z wymaganiami § 11, :

2. Skrzynki zbiorcze okragle i czworokat-
ne niefalowane powinny byé wykonane z rur ze
stali weglowej o wylrzymalosci obliczeniowej
36, 46 lub 51 kg’mm odebranych zgodnie z wy-
maganiami § 11.

3. Denka skrzynek powinny tworzyé jed-
nolita caloéé z rurami, badZ tez powinny byé
wykorane przez zakucie otwordw koricowych
lub w inny sposéb za uprzednia zgods rzeczo-
znawcy.

4, Skrzynki po zakuciu denek powinny byé
wyzarzone.

5, Gotowe skrzynki sekcyjne i zbiorcze
przed wbudowaniem do kotla podlegaja ogledzi-

nom zewnetrznym i wewhettznym przez organa
dozoru kotléw,
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§ 13,
Staliwo.
1. Staliwo, uZywane do budowy kotltow

parowych (§ 14 p. 51 6), powinno odpowiadaé
nastepujacym warunkom wytrzymaloéciowym:

Rzeczywista wytrzymalosé na 3545 powy-
rozciaganie ,R." kg/mm® zej 45
Najmniejsze wydluzenie Az, 25 22
Obliczéniowa wytrzymatossé
na rozciaganie (R " kg/mm? 16 20
Stopieri bezpieczenstwa , x"'w
stosunku do R Z 4 | Z 4

2. Cazesci kotla wykonane ze staliwa po-
winny posiadaé zaswiadczenie wyiwérni, stwier-
dzajace wlasnoéci wytrzymalosciowe.

3. Dla czesci staliwnych, ktérych ksztalt
pozwala na przeprowadzenie proby wodnej, wy-
tworca powinien przedstawié réwniez za$wiad-
czenie dodatniego wyniku préby tych czesci na
podwbine ciénienie robocze.

Dziatl IL

. PRZEPISY
O BUDOWIE KOTLOW PAROWYCH.

§ 14.
Pgstanowienia ogdlne.

1. Przepisy niniejsze stosuje sie do budo-
wy i naprawy kotléw parowych, uzywanych na
ladzie i na statkach rzecznych.

2. Za $ciany kotla nalezy uwazaé wszyst-
kie jego czesci skladowe jako naczynia zamk-
nietego zaworami do zasilania, spuszczania wo-
dy i do wypuszczania pary nasyconej wzglednie
przegrzanej, tacznie z zaworami.

3. Zakres zastosowania poszczegolnych ro-
dzajéw blach ze stali weglowej (§ 6 p. 11) do
budowy i naprawy kotléw jest nastepujacy:

a) blachy rodzaju B-36 — bez ograniczen,

b) blachy rodzaju B-41 — na wszystkie
czedci kotla, o ile nie znajduja sie one
w komorze paleniskowej (ograniczenie
to nie stosuje sie do plaskich skrzyn
wodnych kottéw wodnorurkowych) i nie
sa przeznaczone do spawania,

c) blachy rodzaju B-46 — na czeéci nie
stykajace sie ze spalinami i nie podle-
gajace wyoblaniu, wytlaczaniu albo spa-
wanii.

4, MiedZ moze by¢ uivta na Sciany kotla,
o ile Sciany te nie stykaja sie z parg o tempe-
raturze powyZej 250°C.

5. Nasady, kolnierze, kroéce, kolana
i ksztaltki, przynitowane do kotla powinay byé¢
kute lub staliwne, a przypawane elekirycznie
(§ 32) powinny byé¢ kute. Kolana i ksztaltki
moga byé zeliwne, o ile ciénienie robocze kotla
nie przekracza 10 atn, a $rednica wewnetrzna
kolana lub ksztaltki nie jest wieksza niz 150 mm,
jezeli sa one przysrubowane do kutych badZ sta-
liwnych nasad. Przy zaworach spustowych ko
lana i ksztaltki musza byé kute lub staliwne.

6. Korpusy zawisrade! (zawory, zasuwy
i kurki) o érednicy wewnetrznej do 150 mm
wlacznie moga by¢ wykonane z zeliwa lub Ze-
liwa kowalnego (kuto-lane), o ile cisnienie ro-
bocze w kotle nie przekracza 10 atn. Korpusy
zawieradel dla cisnien powyzej 10 atn, badz
$rednic powyzej 150 mm, badZ pracujace w pa-
‘rzz o temperaturze powyzej 185°C, powinny byé
kute lub staliwne, z wyjatkiem kurkéw wodo-
wskazowych, probierczych itp. o érednicy we-
wnetrznej mriejszej niz 20 mm, kiére moga byé
rowniez wykonane z brazu. Korpusy zawieradet
spustowych do $rednicy 80 mm wlacznie mogg
by¢ wykonane z brazu, powyzej 80 mm $rednicy
powinny byé kute lub staliwne,

7. W kotlach, na ktérych ustawiona jest
maszyna parowa, wykrdj dla odprowadzenia
pary moze byé usztywniony plyta zeliwna, sta-
nowigca podstawe maszyny parowej. *

8. Obrébka blach na zimno i na goraco
powinna odpowiadaé¢ uznanym zasadom techni-
ki warsztatowej. W szczegoélnosci obrobka blach
na zimno powinna sie odbywaé za pomoca stru-
gania, frezowania, toczenia, wiercenia, szlifo-
wania, a, w razie niemoZnoéci stosowania tego
rodzaju obrébki mozna stosowaé $cinanie recz-
ne. Obrébke blach na goraco powinno sie kos-
czyé przy temperaturze ciemnowisniowego Za-
ru {co najmniej 600°C).

Obrébka blach w temperaturze niebieskiego
nalotu jest niedozwolona. Zwijanie blach na
zimno lub na goraco powinno byé¢ wykonane
maszynowo.

9. Podginanie blach i lubek ©o grubosci
rownej lub wiekszej niz 10 mm powinno byé wy-
konane na prasie. Podgiecie powinno by¢ wy-
konane dokladnie na zadany promien. Postano-
wienia tego punktu stosuja sig do budowy ko-
t!éw nowych, natomiast przy naprawie kotlow
starych powinny by¢ stosowane w miare moz-
nosci.

10. Otwory na nity powinny byé¢ wierco-
ne. Wierci¢ nalezy po zgieciu i spieciu blach,
rdwnoczeénie przez wszystkie potaczone blachy.
Przebijanie otworéw zczepnych jest niedozwo-
lone, natomiast moga by¢é one wywisrcone w
blasze jeszcze nie zwinietej i nastepnie, po jej
zwinigciu, dowiercone do zadanej érednicy
otworu nitowego.

11, Nitowanie powinno byé¢ tak wykona-
ne, aby laczone blachy dokladnie do siebie przy-



Poz. 499

Dziennitk Ustaw Nr 65 Str, 1258
legaly. Polaczenia nitowe, wszedzie gdzie to 1, t,, t3 itd, — podzizika nitéw w mm w rze-
jest mozliwe, powinny byé doszczelniane obu- dzie 1-szym, 2-gim, 3-cim itd, liczac od
stronnie. Przy nitowaniu, jak i doszczelnianiy, zewnalrz, ]
nalezy zwracaé uwage, aby blachy nie zostaly t — ¢reduie rzeczywiste obciazenie nifdw w
uszkodzone. szwie w kg mm?,

12, Przy nitowaniu maszynowym wysoko$¢ 74 — érednie dopuszczalne obciazenie nitow w

nacisku na nit powinna uwzgledni¢ wiasciwoici
materialu blachy i nita, aby nie wywolaé uszko-
dzelt w blasze. ,

13. Rozgrzewanie blach za pomoca palni-
kéw acetylenowych jest niedozwolone, mozna
je natomiast tym sposobem ciaé¢ pod warunkiem
jednak, ze brzegi beda nastepnie écigie tak da-
leko, aby usunaé wplyw przepalenia.

14, W wypadkach, w ktérych wytrzyma-
Yos¢ pewnych czesci kotla nie daje sie ustalié
rachunkowo, nalezy te wytrzymalosé okreslié
doswiadczalnie. Takim sprawdzianem wytrzy-
maloici mozz byé préba wodna, przeprowadze-
‘na na doswiadczalnych elementach takich cze-
sci kotta, az do granicy odksztalcen trwalych.
Dla okreslenia wysokoéci ciénienia roboczego
nalezy przyjaé stopie bezpieczenstwa w sto-
sunku do granicy plynnosci nie mniejszy niz 2,
uwzgledniajac wplyw temperatury, zgodnie z
§15p. 4,101 11. W celu stwierdzenia, czy da-
ny element konstrukcyjny moze pracowaé bez-
piecznie przy ci$nieniu robeczym ,p” i tempe-
raturze écianek ,,t", naleiy poddaé go ciénieniu
prébnemu P, obliczonemu z wzoru:

Q.
P=2.p. o T 1)
gdzie:
Q: — gdranica plynnoéci w kg/mm? w tem-
peraturze oloczeria,
Q+ — granica plynnoéci w kg'mm? w tem-

peraturze ,t",
Powyzsze nie dotyczy czesci nitowanych
oraz komér sekcyjnych falowanych.

§ 15.
Walczaki o ci$nieniu wewnetrznym,

1. Oznaczenia:
D — najwicksza $rednica wewnetrzna walcza-

ka w mm,
g — grubo$é écianki walczaka w mm,
p — ciénienie robocze w atn,

Ro — obliczeniowa wytrzymaloéé blachy na roz-
ciaganie w kg/mm?,

Qot— obliczeniowa granica plynnoéci blachy
w temperaturze ,t" w kg/mm?,

x — stopied bezpieczenstwa,

z — wspolezynnik wytrzymaloéci wzglednej
szwu nitowego, spawanego lub S$cianki
walczaka ostabionej przez otwory,

Zy, Z5, Z3 itd. — wspélczynnik wytrzymatosci
wzglednej blachy walczaka w rzedzie
1-szym, 2-gim, 3-cim 1td. szwu nitowego,

¢ — naddatek gruboéci blachy w mm,
d -— $rednica otworu nitowego w mm,
t — szeroko$é pasa o jednakowym obrazie ni-

towania w mm (rys. 1—12),

szwiz w kg mm?,
0y, Ny, ny itd, — ilogé przekrojéw nitowych w
1-szym, 2-gim, 3-cim itd. rzedzie nitéw,
pracujacych na $cinanie w pasie o szero-
kosgei , 1",
n =1 + ny + n; ... — suma wszystkich prze-
krojéw nitowych pracujacych na écinanie
w pasie o szerckoéci ,t”,
iy, {2 — 1los¢ rzedéw nitéw jedno-, dwucietych.
2. Grubos¢ blach walczaka nitowanego lub
spawanego nie moze byé mnicisza niz 7 mm.
3. Grubcéé scianki walczaka oblicza sie
Z wzordw:

. D‘p'X .
€ =0 Rzt - @
o D.p.x
¢ =Rzt -0

w kiérych ¢ = 1 dla ,,g" do 30 mm wlacznie,
¢ =05 dla ,¢" powyzej. 30 do 40
mm wlazznie oraz
¢ = 0 dla ,g" powyzej 40 mm.

Wzér (2) stosuje sie do obliczania grubosci
Scianek walczakéw bez szwuy, oraz grubosci §cia-
nek walczaka w szwie podluznym, jak réwniez-
w miejscach oslabionych przez otwory, przy
czym ,x" i ,,z" odnosza sie do szwu podiuzinego,
badz oslabienia blachy przez otwory wzdluz
tworzacej walczaka.

Wzér (3) stosuje si¢ do sprawdzania gru-
bosci écianek walczaka w szwie poprzecznym,
jak réwniez w mizjscach ostabionych przez
otwory, przy czym ,x"' i,,z" odnosza sie do szwu
poprzecznego, badZ oslabienia blachy przez
otwory w kierunku poprzecznym walczaka.

W obu wzorach nalezy wstawié za ,,z" naj-
mniejsza wartoéé wspélezynnika wytrzymaloéei
wzglednej szwu nitowego lub spawanego wzgl.
najmniejsza wartoéé wspolczynnika wytrzyma-
fosci wzglednej &cianki walczaka oslabionej
przez otwory.

4, Wiasnosci wytrzymatoéciowe blach ko-
ttowych ze stali weglowej przyjmuje sie wedlug
nastepujacej tabeli:

Wytrzymaloéé na Obliczeniowa granica
rozciaganie w | g¢/mm?® | plynnoéci Qot w kg/mm?

g :
'§E rzeczywista | oblicze- dla temperatur ,t
x3 Re niowa Ro | do 200°C | od 200° do 400°C
B-—-36{od 35 do 44 36 18 25—0,035.1
B—41} , 40 , 50 41 21 28—0,035.1
3461 . 45 . 551 46 — —

Uwaga: Sposéb wyznaczenia temperatury

écianek podany jest w p., 11 ni-
niejszego paragrafu.
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5. Stopien bezpieczenstwa ,x" wynosi:
dla szwéw nitowanych na zakladke
i dla tubki jednostronnej szwu po-
przecznego;
dla szwéw jednorzedowych w tubki
dwustronne i dla szwéw nitowanych
“w lubki dwustronne, o ile lubka ze-
wnetrzna jest jednorzedowa, oraz dla
szwdw spawanych;
dia szwéw nitowanych w fubli dwu-
stronne wielorzedowe réwnej lub réz-
nej szerokosci tubek, o ile tubka ze-
wngtrzna posiada co najmniej 2 rze-
dy nitéw i dla walczakéw bez szwu
oraz miejsc oslabicnych przez otwo-
ry w pelnej blasze, 0 ile 2>>0,5 (p. 6 - D);
x=9—10-zdla walczakéw w miejscach osla-
bionych przez otwory w pelnej bla-
sze, o ile ,,z" wynosi od 0,5 do 0,4
wlacznie. :
6. Wspbiczynnik wytrzymatosci wzglednej
w2z’ wynosi:

A. Dla walczakéw bez szwu z nieostabio-
nymi $clankami z = 1.

X =

x = 4,25

B. Dla szwbéw nitowych ,z" naleiy obli-
czaé wedlug p. 8 i 9 niniejszego paragrafu.

C. Dla szwéw spawanych:

a) z = 0,7 dla szwéw spawanych na zaklad-
ke na gazie wodnym., Wyisze

wartodei wspblczynnika ,,z" az do

0,9 wlacznie moga byé dopuszczo-

ne, jezeli wytwoérca dla kazdego
poszczegblnego wypadku udowa-

dni przed upowaznionym rzeczo-

‘znawca, ze rzeczywista wytrzy-

matoéé szwu nie jest mniejsza od

przyjetej w obliczeniu (§ 36 p. 6),

b) z = 0,6 dla szwéw spawanych na zaklad-
ke na koksie lub weglu drzewnym,
¢} z = 0,5 dla szwéw spawanych elektrycz-

pnie lub acetylenem, przy czym
wyzsze wartodci wspélczynnika
wZ moga byé dopuszczone przy
zachowaniu warunkdw ustalonych
przez Ministra Przemystu 1 Han-
dlu zgodnie z § 32 p. 6.

D. W walczakach kottéw oplomkowych
gruboéé blachy, w kiérej sa zawalcowane rury,
oblicza sie z wzoru (2) lub (3), przy czym jako
wspdtczynnik wytrzymalosei wzglednej nalezy
wstawi¢ ,,z" obliczone z wzoru:

—{d + 2

= 1 LI T (4]
gdzie:
t — podziatka otworéw dla rur w mm,
d — érednica otwordow dla rur w mm,

przy czym ,z" w kierunku podluznym nie po-
winno byé mniejsze od 0,4.

7. Potaczenia nitowe powinny odpowiadaé
nastepujacym ogélnym postanowieniom:

a)

d)

e}

i)

SZWOW

“tubki jednostronnej

grubosé blach walczakéw laczonych
szwem nitowym podluznym na zakladke
nie moze byé¢ wieksza niz 15 mm, obli-
czeniowa za$ wytrzymaltoéé tychze blach
na rozcigganie nie moze byé wigksza niz
41 lcg/mm? . _
Powyzsze .ograniczenie co do grubosci
blach nie dotyczy napraw;

taczenie blach walczakéw przy pomocy
jest mniedozwolone
dla szwéw podluznych, natomiast do-
puszczalne jest dla szwow poprzecz-
nych, :

tubki powinny by¢ wykonane z blachy
tego samego rodzaju, co i blachy wal-
czaka,

grubosé kazdej tubki szwu o tubkach
dwustronnych powinna wynosié co naj-
mniej 0,65 grubosci blachy w miejscu
znitowania,

grubosé lubki jednostronnej szwu po-

' przecznego powinna byé réwna co naj-

mniej grubodci blachy w miejscu znito-
wania,
dozwolone jest laczenie szwu podtuzne-
go w tubki dwustronne ze szwem po-
przecznym w ten sposéb, ze tubka we-
wngtrzna zostaje skrécona, a lgczone
$cianki dzwona na niewielkiej dlugosci
spojone elektrycznie. Krawedz obcigtej
tubki winna byé doszczelniona,
polaczenia blach réznej grubosci za po-
moca tubek powinny byé tak wykonane,
aby przekrsj korica grubszej blachy lub
1ubki zewnetrznej zmienial sie w sposéb
ciggly po linii prostej lub krzywej,
w szwach nitowych niedozwolone sa ja-
kiekolwiek wykroje poza otworami na
nity,
odlegloéé ,,e” skrajnego rzedu nitéw od
gérnej krawedzi blachy powinna wy-
nosic: '

e>15-d

Wspélczynnik wytrzymatodci wzglednej
nitowych obliczaé nalezy jak nastepuje:
dla szwéw nitowych na zakladke o jed-
nakowej podzialce nitéw w kazdym rze-
dzie oraz szwow poprzecznych z lubka
jednostronna o jednakowej podzialce ni-
tow w kazdym rzedzie: )

d

z=—t—' L T T T T

dla szwéw nitowych w 1ubki dwustron-
ne o jedrnakowej lub réznej szerokosci,
~Z" jest najmniejsza z warlosci, wyzna-
czonych nastgpujacymi wzorami:

Zl-'———“‘—"-Juo'-(Q
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_t;—d ) n () rzad nitéw jest jednociety, a drugi
= t 7 L rzad nitéw jest dwuciety (rys. 3);
n—=——-01
7q 575 kg/mm? dla dwurzedowego nitowania w
fubki dwustronne, w ktérym wszy-
zazfst—d . - n . (8) stkie nity sa dwuciele (rys. 6};
! n-—n-m 562 k¢'mm? dla tréjrzedowego nitowania w
+d tubki dwustronne, w ktérym jeden
rzad nitéw jest jednociety, a dwa
_t—d n 9) rzedy nitow sa dwuciete (rys. 7
L=, 7 o i8);
n—-a—-nl—ng—n;; 55 kdf ) . . .
, ¢'mm? dla tréjrzedowego nitowania w

9. Srednie obcigzenie nitéw oblicza sig
dla szwu podluznego z wzoru:
ipet
f..:_P,_P,_».dz, A 1)
290-11- 2

dla szwu natomiast poprzecznego — z wzoru:
D:.p-t
400-n- o

-~ =

11

Q-

4

Nie powinno ono przekraczaé wartosci do-
puszczalnych (sa), obliczonych z wzoréw:
tg =7,5-0,5-1; kg/mm? . . . (12)
przy nitowaniu na zakladke, gdy wszystkie nity
sg jednociete lub
Ta =6125'— 01125 * il— 0!25 * i2 kg/mmz (13)
przy nitowaniu w tubki dwustronne, gdy nity we
wszystkich rzedach sg dwucigte lub gdy w pew-

nych rzedach sa jedno-, a w innych dwucigte,
a zatem nie powinna ono przekraczaé:

70 kg'mm? dla jednorzedowego nitawania na
zakladke, w ktérym wszystkie nity
sa jednociete (rys. 1), oraz dla
jednorzedowego nitowania lubki
jednostronnej szwu poprzecznoego;

6,5 kg'mm® dla dwurzedowego nitowania na
zakladke, w ktérym wszystkie nity
sa jednaciete (rys. 2) oraz dla
dwurzedowego nitlowania  tubki

jednosironnej szwu poprzecznego;

6,0 kg/mm? dla tréjrzedowego nitowania na
zakladke, w kiérym wszystkie nity
sa jednocigte (rys. 3) oraz dla
trojrzedowego. nitowania hubki jed-

nost{ronnej szwu poprzecznego;

dla jednorzedowego nitowania w
tubki dwustronne, w ktérym wszy-
stkie nity sg dwucigte {rys. 4};

6,0  kg'mm?

5,88 kg.’mm'-’ dla dwurzedowego nitowania w
" lubki dwustronne, w ktérym jeden

tubki dwustronne, w ktérym wszy-
stkie nity sa dwuciete {rys. 9
i 10).

10. Stopien bezpieczeristwa ,x" w stosun-
ku do granicy plynnosci materialu w tempera-
turze walczaka podczas pracy nie moze byé
mniejszy niz -2,

11. Temperature $cianek walczaka pod-
czas pracy przyjmuje sig:

a) dla walczakéw nieostonietych i wysta-
wionych na promieniowanie paleniska
réwng femperaturze pary nasyconej po-
wigkszonej o 100°C;

b) dla walczakéw polozonych w pierw-
szym lub drugim kanale, nieostonietych,
lecz nie wystawionych na promieniowa-
nie paleniska, réwna temperaturze pary

nasyconej powigkszonej o 50°C;

dla walczakéw polozonych w trzecim
lub dalszych kanalach, badz tez dla wal-
czakdw nieogrzewanych z zewnatrz, row-
na temperaturze pary nasyconej.

12. Przy cisnieniach wyzszych niz 30 atn
walczaki nie powinny znajdowaé sie w prze-
strzeni paleniska; gdy tego uniknaé nie mozna,
nalezy zabezpieczyé odpowiednie czeéci écian
walczakéw od bzzposredniego dziatania ognia.
odpowiednio gruba, ogniotrwalg otuling.
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Rys. 4

Rys. 3.




Poz, 499 Dziennik Ustaw Nr 65 _ tr. 1262




Str. 1263 -

Dziennik Ustaw Nr 65

Poz. 499

Rys. 11,

§ 16,
Plomienice.
1. Grubosé biachy plomienicy nie powin-
na byé mniejsza niz 7 mm.

2. Szwy plomienic naleiy umieszczaé w
miejscu, w ktérym podlegalyby na'mniejszemu
dzialaniu spalin.

3. Grubesé blachy plomienicy gladkic]
oblicza si¢ z wzoru:

g= 400 [1+/1+ al ]szmm

-1+ D)

gdzie:

¢ — grubosé blachy w mm,

D — wewnelrzna $rednica cylindryczne] plo-
mienicy, a dla plomienic stozkowych
$rednia wewnetrzna $rednica w mm,

p — cis$nienie robocze w atn,

- ., Ry

k — dopuszczalne naprezenie w kg/mm? = —-

6 1
a — wspblczynnik,

Rys. 12.

I — dlugoéé ptomienicy lub najwicksza odle-
glosc miedzy odpowiednimi usztywnie-
niami w mm,

Srednica plomienicy gladkiej, spawanej na
koksie lub na weglu dizewnym, nie moze prze-
kracza¢ wielkosci, ustalonych w § 33 p. 4, za$
spawanej elektrycznie lub acetylenem — wiel-
kosci, ustalonych w § 32 p. 2 A. b. przepiséw
niniejszych.

4. Wspélczynnik ,,a" wynosi:
a= 80 dla plomienic ze szwem

podluznym spawanym ra
gazie wodnym, ktérych
odchylenie od ksztaltu ko-
lowego nie przekracza 1% -
$rednicy,

a =100 dla plomienic ze szwem
podluznym nitowanym na
zakladke,

a==120 dia plomienic ze szwem

podiuinym spawanym

elektrycznie lub acetyle-
nem,

dla plomienic ze szwem

podiuznym spawanym &a

koksie lub weglu drzew-

L nynL.

Dla ptomie-
nic pozio-
mych
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50 dla plomienic ze szwem
podluznym spawanym na
gazie wodnym, kiérych
odchylenie od ksztaltu ko-
towesgo nie przekracza 1%

érednicy,

dla plomienic ze szwem

podluznym nitowanym na

zakladke,

dla plomienic ze szwem

podluznym spawanym

elektrycznie lub acetyle-
nem,

a=120 dla plomienic ze szwem

podluznym spawanym na
koksie lub weglu drzew-
| ’ nym, )

Dla plomie-
nic piono-

wych 90

5. Za odpowiednie usztywnienia, oprocz
dcian czolowych i sczan sitowych, moga byd
uwazane konstrukeje wskazane na rys. 13—17,
o ile w konsirukcjach wskazanych na rys. 14,
151 16 wysonosc usziywnienia ,,w" wynosi nie

mniej niz 50 mm, w konstrukcii za§ wskazanej
na rys. 17 odleglosci miedzy nitami, mierzone
na zewnetrznej stronie usztywnienia, nie prze-
kraczaja 150 mm, a cdietﬂcsc miedzy katéwka
a blachg nie jest mniejsza niz 25 mm,

Rys. 13.

RYS. 17,

6. Dla plomienic usztywnionych poprzecz-
nymi rurami wodnymi (rys. 18) Iub peczkami
zawalcowanych oplomek, obliczeniowa dlugosé

w1 odcinkéw nalezy przyjmowaé:

dla czesci a: 1 =11 + 0,5.12 jezeli 11" jest wiek-

sze niz , 12",

dla czesci b I =1 412 ]ezeh wli” jest wiek-
sze niz ,ls" LW przeciwvaym razie
zamiast 1" nalezy wstawié do
wzoru 13",

Jezeli ze wzgledu na wielkosé, rodzaj umo-
cowania, miejsce przenikania plomienicy przez
rure poprzeczng itp. powstaja watpliwosel, czy
rura dostatecznie usztywnia, nalezy przyjaé
dla 1" catkowiia dlugoséé tj. nie uwzgledniaé
usztywniajacego dzialania rury poprzecznej.
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Rys. 18.

= =

7. Gruboséé blachy plomienicy falowanej

. R
k — 5 2 = 220
{rys. 19—23) oblicza sie z wzoru: dopuszczalne naprezenie w kg/mm 6"

g = ZLOOEI-;_ +2mm . . . . (13 8. Gladkie konce plomienic falowanych,
] v ktorych srednia dlugosé, mierzana od kosca
gdzie: ostatniej fali do $rodka szwu nitowego, nie prze-
¢ — grubos¢ blachy w mm, kracza 300 mm — nalezy oblicza¢ jako plomie-
D — najmniejsza wewnetrzna $rednica plomie- nice falowane. Jesli dlugos¢ ta przekracza
nicy falowanej -w mm, 300 mm - gladkic korice plomienic nalezy

p — cisnienie robacze w atn, oblicza¢ jako plomienice gladkie.

foz

Morisaon

Rys. 19, Rys. 20.

Deightfon
4 | Pyrvas '

Rys. 21. Rys. 22,
Maciejewski |
_/L\ /l\ A A
<\ ]
Rys. 23.
§ 17. g:c-}/m‘)— v 8 s & » (16)
. ) gdzie: N
Sciany plaskie. g — grubosé blachy w mm,
¢ — wspélezynnik,
1. Grubosé sciany plaskiej ze stali weglo- p -~ ci¢nienie fobocze w atn, ) .
Wej, usztywnione] zespérkami, $ciagami lub ru- a — odiegles¢ miedzy zespérkami, $ciggami

rami sciaggwymi, rozloZonymi réwnomiernie w lub rurami $ciggowymi w jednym rzedzie
ukladzie prostokatnym, oblicza sie z wzoru: w rmm,
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b — odlegloéé miedzy rzedami zespdrek, scia-
gow lub rur sciagowych w mm,

2. Wspolczynnik ,,¢'* wynosi:

0,017 — dla s’ciany stykajacej sie ze spalina-
mi i woda, w ktoxej zesporki lub
sciagi sa wkrecone i roznitowane,

0,015 - dla powyzszej sciany, jesli nie styka
si¢ ze spalinami,

0,015 — dla stykajacej sie ze spalinani i wo-
da $ciany, w ktdrej wkrecone zespor-
ki lub sciagi, maja na zewnairz na-
kretki lub toczone gléwki,

0,0135 — dla powyzszej $ciany, jesli nie styka
sig ze spalinami,

0,014 — dla $ciany usztywnionej rurami $cia-
goWyml,

0,012 — dla scizny, kiorej sciagi maja nakret-
ki i podkiadlu wzmacniajace, przyni-
towane do $ciany plaskiej, jezeli
§rednica zewnetrznej podkladki jest
nie mniejsza niz 2/5 odleglosci mig-
dzy osiami $ciagéw, zas grubosé pod-
kladki jest nie mniejsza niz 2/3 gru-
bosci sciany.

Jezeli sciana styka sig z jednej strony
spalinami, a z drugiej strony z para i jesli nie
jest zabezpieczona blachami ochronnymi przed
bezpos‘rednim dzialaniem spalin, to rzeczywista
jej grubo$é powinna byé co najmniej o 1/10
wicksza od gruboscx obliczonej przy wspél-
czynuiku ¢ takim, jak dla blach stykajacych

si¢ z jednej strony ze spalinami a z drugiej

z woda.

3. Grubos¢ $ciany plaskle], usztywnionej
Sciagami nieréwnomiernie rozlozonymi (rys. 24)
oblicza si¢ z wzoru:

g=c Y%-di+dd)-Vp . . (17

Str. 1264
w kiorym wielkosé wspolezynnika ¢ nalesy
przyjmowaé zaleznie od rodzaju wykonania

uszlywnienia wedlug p. 2 niniejszego paragraly,

Rys. 24,

4. Jezeli czesé $ciany usztywniona jest
przy pomocy rézaych rodzajow §ciagdw, zesps-
rek lub rur sciagowych, to do obliczenia nalezy
przyjaé najwyzsza wartosé ,c".

5. Grubos¢ sciany plaskiej ze stali weglo-
wej, dostatecznie wzmocnionej $§cigdami naroi-

nymi lub usztywnionej w inny sposéb niz w p. 1
i 3, oblicza sie z wzoru:

g=0017-d-yVp . . . . . (18

gdzie:
g — grubosé blachy w mm, ‘
d — érednica najwiekszego kola wrysowanego

na scianie plaskiej przez miejsca przymo-
cowania §$ciaggéw lub nakladek wzmacnia-
jacych w mm (rys. 25 — 28). Jezeli nie

jest wiadomy promieri wyoblenia éciany
orw'y to w obliczeniu nalezy przyjmowac
rv = §.

p — cisnienie robocze w ain,
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6. Jezeli Sciana plaska nie lezy w ogniu
i wzmocniona jest za pomocy przymtowane]
nakladki, mozna grutosé $ciany zmniej jszyé
0 125%, o ile grubosc naktadki wzmacniajacej
wynosi co najmniej 2/3 obliczonej grubosci scia-
ny i o ile nakladka jest nalezycie znitowana ze
sciana.

7. Jezeli §ciana plaska wykonana
z blachy rodzaju B-41 lub B-46, to grubosc $cia-
ny, obhczona z wzorow (16}, (17) i (18) moze
by¢ zmniejszona w stosunku:

36
]/4:1—0,94 lub ]

8. Grubosé¢ sciany plaskie] miedziane],
usztywnionej zespérkami, $ciaggami lub rurami
Sciggowymi, oblicza sie z wzorow:

E=13c /o @TE . .

36
26 = 0885

(19)

jesli usztywnienia sa rozmieszczone réwnomier-
nie w ukladzie prostokatnym, a

g=13-c Y% (i +d)Vp. . (20
jesli usztywnienia sa rozmieszczone nieréwno-
miernie (rys. 24). Wielko§é wspéiczynnika ,,c”
nalezy przyjmowaé, zaleznie od rodzaju wyko-
nania usziywnienia, wediug p. 2 niniejszego pa-
ragrafu.

9. Odleglos¢ skrajnych szeregéw zesporek
od poczatku wyoblenia $ciany nie powinna
przekraczaé podziatki migdzy zespérkami.

10. Wrytloczony kolnierz lub wzmocnieniz
wykroju wlazowego nalezy uwaza¢ za wyréwna-
nie oslabienia blachy przez otwdér, a nie za
usztywnienie $ciany.

11. Grubosé $ciany plaskiej prosiokatnej,
przymocoware] na obwodzie (rys. 29}, oblicza
sie¢ z wzoru:

2=0,061-b-\/ k-[1+<g)~] e (21)

gdzie:

— grubosé $ciany w mm,

— wiekszy bok prostokata w mm,
— mniejszy bok prostokata w mm,
— cisnienie robocze w ain,

T ot o o

— dopuszczalne naprezenie na rozciaganie
w kg¢'mm? kiére nie powinno przekra-
czaé 1/4 obliczeniowej wytrzymatosei ,,R,"

1est‘

Rys. 29.

12. Grubosé $ciany plaskiej okraglej bez
otworéw, o érednicy do 600 mm wlacznie i dla
cisnienia nie przekraczajacego 15 atn, przymo-
cowanej na obwodzie, oblicza sie z wzoru:

g=o,04-d-]/{— S )
gdzie: '
g — grubosé scxany w mm,
d — srednica wierica $rub lub nitéw w mm,
ll-: — ciénienie robocze w atn,
— dopuszczalne naprezenie na rozcigganie

w kg/mm?, ktore nie powinno przekraczaé
1'4 obliczeniowej wytrzymalosci na roz-
ciaganie ,,Ro".

13. Piaskie nie usztywnione $ciany sufi-
towe skrzyn ogniowych moZna stosowaé pod
warunkiem, ze wewnetrzna dlugo$é skrzyni og-
niowej nie przekracza 550 mm, a grubosé Sciany
obliczona z wzoru

g=0017-e-}Y p+5mm . , (23)

nie przekracza 30 mm.

Za ,e" nalezy przyja¢ w mm:

a) odlegiosc obu rzedow nitéw od siebie,
]e7eh §ciana sufitowa jest polaczona ze
$ciana sitowa i sciana tylng skrzyni
ognicwej przy pomocy nitéw,

b) odleglo$é miedzy szwem nitowym a dru-
ga $éciang, jezeli sciana sufitowa pota-
czona jest z jedna ze $cian przy pomo-
cy nitéw, a z druga przy pomocy spa-
wania,

¢) odlegloé¢ migdzy Scianami, jezeli $cia-
na sufitowa jest polaczona ze $ciang si-
towa i éciana tylna skrzyni ogniowej
przy pomocy spawania,

§ 18
Sciany sitowe.
1. Czedci $ciapy sitowej, wzmocnione ru-

$ciggowymi lub Sciagami, oblicza sig

(17), (19) i (29).

rami
z wzordow (16),
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Czeéci $ciany. silowej, lezsce poza pecz-
kiem rur, podlegaja wymaganiom stawianym dla
$cian plaskich.

2. Podane ponizej wzory (24 do 27) dla
obliczania grubosci éciany sitowej, objetej pecz-
kami rur oraz przckrojéw mostkéw maja na celu
okreslenie wartodci minimalnych, niezbednych
dla prawidlowego rozwalcowania rur.

3. Grubosé sciany sitowej ze stali weglo-
wej rodzaju B-36 nie powinna byé mniejsza niz
obliczona z wzoru:

d

g=5+ _8' L Y A (24)
gdzie:
g — gruboé¢ éciany w mm,
d — érednica otworéw dla rur w mm, przy

czym dla d < 38 mim naleiy przyjmowa¢é
d = 38 mm, dla d > 100 mm naleiy
przyjmowaé d — 100 mm.

4. Jezeli $ciana sitowa wykonana jest ze
stali weglowe] o wytrzymaloéci obliczeniowej
41 kg/mm?, to grubo&é sciany moze by¢ zmniej-
szona w stosunku:

36
D -0
a 94

5. Grubosé Sciany sitowej miedzianej nie
powinna byé mniejsza niz obliczona z wzoru:

d -

g=10+"§' LI R T S ] (2))

przy czym dla d <38 mm nalezy przyjmowaé

d = 38, dla d >> 75 inm nalezy przyjmowaé
= 75.

6. Minimalny przekréj mostka pomiedzy
dwoma otworami rurowymi $éciany sitowej ze
stali weglowej nie. powinien byé mniejszy ni
180 mm? dla d < 38 mm i zwieksza sie propor-
cjonalnie do 450 mm?® dla d > 100 mm., Dla
wartoéci ,,d"* posrednich najmniejszy przekroj
mostka ,,q" mm? oblicza sie z wzoru:

q = 1452 + 4355.d . (26)

gdzie ,,d" — érednica otworéw dla rur w mm.
7. Minimalny przekroj mostka éciany sito-
wej miedzianej nie powinien byé mniejszy niZ
340 mm?® dla d < 38 mm i zwieksza sie propor-
cjonalnie do 850 mm? dla d > 75 mm. Dla war-
tosci ,,d” poérednich najmniejszy przekréj
mostka ,,q" mm? oblicza sie z wzoru:
q = 13,784 . d — 183,79 . {27)
8. Obciazenie obwodowe rur zawalcowa-
nych w $ciany sitowe, nie wzmocnione $ciggami
lub rurami $ciagowymi {(rys. 30), oblicza sig
z wzoru:

p - pole abcdefghiklim
g = p— d

(28)

gdzie:

p — ciéhienie robocze w atn,
abedefghiklm — pole w cm?,

d — srednica otworéw dla rur w cm,

- obcigzenie obwodowe na 1 cm Zzewneirz-
nego obwodu rury w kg/em, ktére dla za-
bezpieczenia przeciw wytiagnigciu nie po-
winno przekraczaé: .
40 —dla plomieniéwek zawalcowanych
w otworach cylindryczaych gladkich
lub z rowkami, '
50 —dla plomieniéwek zawalcowanych
1 odwinigtych od strony ognia,
70— dla plomienidéwek zawalcowanych

i odwinigtych na obu korcach. -

9. Jezeli w peczku rurowym sasiadujy ze
soba dwa pola o niejednakowym obciazeniu, to
¢rednia wypadkowa z obu obciazed nie powinna
przekraczaé powyzszych granic, Przy oblicza-
niu obcigzen rur skrajnych nalezy ustalié sily
obciazajace pole skrajne, przy czym mozina
przyjaé, ie polowe tych sil przejmuje bezpo-
érednio przylegla éciana kotla.

10. W celu sprawdzenia naprezen gna-
cych ki w S$cianie sitowej w obrebié pola
abcdefghiklm stosuje sig wzor:

ke = P . . (29)
360_(,_M).(g)2
a a
gdzie:
k¢ — dopuszczalne napreienie gnace w kg/mm?,
ktore nie powinno przekraczaé Z% obli-

czeniowej wylrzymalodci na rozciaganie

s
»IN0

p — ciénienie robocze w atn,

d — srednica otworéw dla rur w mm,

g — grubosé Sciany sitowej w mm,
OP+P

a = ——-—*-——Q w mm {rys. 30).

2

11, Jezeli w kotle plomieniéwkowym 'icia-
na sitowa stanowi bok skrzyni ogniowej; kiérej
sufit podirzymywany jest przez belki sttopowe,
wsparte jednym Lkordcem na $cianie sitowej
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{rys. 31), grubo$é éciany nie moze by¢ mniej-
sza niZ:

w+t:p
=, , , , , {30

€=360 k. (i—d) (30)
gdzie:
g — grubo$é Sciany sitowej w mm,
w— wewhetrzia dlugoéé skrzyni ogniowej w

mm,

t— podzxalka piomxemowek w mm,
p — ciénietiie fobocze w atn,

ke ——dopuszczalne napré¢zenie na sciskanie w
kg/mm?, ktére nie powihno przekraczaé
9,5 kg/mm"’ dla stali weglowej i 6 kg'mm’
dla miedzi,

d — wewnetrzna $rednica rury w mm.

Rys. 31,

§ 19,
Plaskie skrzynie wedne.

Polaczenie &cian czolowych ze scxanarm
bocznymi moze by¢ wykonane badz przez nito-
wanie, bgdZ przez spawanie na gaziz wodnym
lub na koksie, jednakie szwy spawane sg nie-
‘dopuszczalne w dolnej czesci skrzyni po stronie
zwréconej do ognia. O ile polaczenia spawane
wykonane zostaly na gazie wodnym lub na ko-
ksxe, skrzynie powinny byé Wyzarzone.

§ 20.
Rury czworokatne niefalowane.

1. Oznaczenia:
8, 8, — grubosé scianek w mm,

2m — szerokod§é w Swietle $cianek
z otworami lub $ciansk szer-
szych w mm,

2n — szercko§é w $wietle $cianek

wezszych w mm,
p — ciénienie robocze w atn,

Ro — obliczeniowa wytrzymalo$é ma-
feriatu w kg'mm?,

x — stopied bezpieczedstwa,

My — moment . zgina‘acy, wystepuiacy
na narozach na jednostke diu-
godci 1 100 kg/cm® nadci$nienia
w mm’,

My — moment zginajacy, wystepujacy

‘ w linii srodkowej otworéw na
jednostke diugosci i 100 kg/cm’
nadci$nienia w mm?,

a, a; — d!eglosm srodkéw otworow od

naiblizszej wewngtrznej powie-
] rzchai écianki bocznej w mm,
t, t, t;, t3 — podziatki octworéw w mm,
, d;, do — srednice otwordw w mm,

‘Zy 2] — Wapo’[czynmk wytrzymalosci
wzglednej -+ ([stopied oslabwma
$cianki przez otwory),

r — n:lvrrme]szy wewngtrzny promien

zagigcia w narozach w mm,

2. Najwieksze naprezenia w rurach czwo-
rokat nych niefalowanych z szeregiem otworéw
wystepuiqa w narozach, albo na lmu §rodko-
wych otwordw [rys. 321 i 33), o ile kroéce sa na-
lezycie wstawicne, a wiec §ciana w' tych miej-
scach nalezycie usztywniona. W rurach czwo-
rckatnych mefa‘owany"h bez otworéw naj-
wicksze naprezenia wystepuja w narozach,

3. Grubosé scianek rur vzworckatnych
niefalowanyeh oblicza sie z wzordw:

> _PX_ ]/ e 'ev]/'. P
g// 200'R0 m*-+n* 4 ‘ 6 Mk IOO‘RD (31)
dla narozy, oraz

' [o Mo .
€> 505 Re Ro el [ 7 ‘oE - - B

dla $cianek z otworami lub szerszych, przy
czym w powyzszych i nastepnych wzorach ,,m”
oznacza polowe szerokesci tej $cianki, kiérej
grubosé oblicza sie, natomiast ,,n" oznacza po-
towe szerokosci tej écianki, ktéra jest prosto-
padla do $cianki cbliczanej. Jesh np, oblicza
sie g*ubasc §cianki wezszei, posiadajace} otwo-
ry, wéwezas we wzorze (32) zamlast ,,n’ nalezy
wstawi¢ polowe szerokosei &cianki szerszej.
Grubesé scianki nie powinna byé. mniejsza_niz
grubosé obliczona z wzerdw (31) 1 (32). Jesh
jest kilka szere¢éw otworéw malezy obhczyc
¢rubosé scianki dla kazdego szeregu,

4. Obliczeniowa wy’frzyma%sc rur czworo-
katnych niefalowanych ze stali weglowej wy-
nosi:

VWytrzymalo$é na rozcigganie w kg/mm?

rzeczywista R: obliczeniowa R,

od 35 do 45 36
ponad 45 , 50 46
i 50 ,, 55 51

5. Dopuszczalne cignienie nalezy spraw-
dzi¢ wzorami:

_100'R{) .

(33)
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100-R, g?
p= '

x - 6-&
Zy

(34)

g-n
+ z

6. Dla rur czworokatnych niefalowanych
o jednakowej grubosci écianek momenty zgina:
jace oblicza sig z nastepujgcych wzordw:

) 3
Mk=1/a._13‘__+i_ . . . . (39

m®+n®

2__1
ca°— 3*
/ m "'.'n

(38)

. .

Jezeli grubosé dwéch scianek przeciwle-
lych o szerokosci 2 m wynosi ,.g;", a grubo$é
S s * WYI I‘S

pozostalych s$cianek wynosi ,,g", to momenty
zginajace oblicza sie z wzoréw:

‘63 m¥+g3 nd

Mi=1;- @ m+g’ n

(37

g% -mi+gl nd

¢ -m+g’ n

7. Stopier bezpieczedstwa ,x” wynosi:
4,0 — dla temperatur pary od 250°C do
425°C,

3,5 — dla temperatur pary ponizej 250°C,

Powyzsze wartosci ,x" stosuje sie dla rur
czworokatnych ze stali weglowej.

8. Wspélczynnik wytrzymalosci wzglednej
(stopieni oslabienia $cianki przez otwory) obli-
cza sie z wzoréw: ‘

_t=d

Mp=m-a~15+a’-;- (38)

z '—t_‘ L I O B (39)
t—-d , ,
z=—3 dla otwordéw, ktérych d <m (40}
2 .
t—- 3 d
n=—7—
dla otworéw, ktérych m <d<<1,3. m (41)
t— % .d
Zy=—7— dlaotworéw, ktérychd >1,3. m (42)

Dla otworéw owalnych nalezy przy obli-

czaniu ,,z" i ,z," przyjaé za ,,d" wielkosé otwo-
ru w $wietle, mierzong w kierunku podluine]j
osi rury. Przy rozstrzyganiu, ktéry z wzoréw
dla ,,z," jest w danym wypadku miarodaijny, na-
lezy przyija¢ dla ,,d" wielko$é otworu, mierzong
w kierunku poprzecznym.
- Jezeli podziatki otworéw sa rbzne, to w
réwnaniach do obliczenia stopnia oslabienia,
jako podziatke otworéw ,t" nalezy wstawi¢
srednig arytmetyczna z wszystkich podziatek
nastepujacych po sobie, az do miejsca, w kté-
rym powtarza sie obraz tych réznych podzia-
fek,

9. Aby na wewnetrznej stronie naroza nie
powstaly niedopuszczalne naprezenia, powinien
byé spelniony warunek

r>%—-g>8mm

gdzie ,,¢"” jest wymiarem grubszej $cianki.

1_.1.._‘1:..: ‘

.__@._. :

i

Rys. 33.

. § 21.
Dna plaskie wycblone bez usztywnie.

1. Dna kotléw powinny byé wyzatzone, o
ile z ostatniego procesu fabrykacji nie wycho-
dza w calosci w stanie wyzarzonym. Grubosé
blachy dna nie powinna byé mniejsza niz 7 mm.

2. Gruboé¢ écianki dna narazonego na ci-
$nienie wewnetrzne lub zewnetrzne (rys. 34)
oblicza sie z wzoru:

g= |/—2—®"_T0'[d-rw-(1+?—;iﬂ)],

gdzie:
g — grubosé blachy w mm,

(43)

p — cié$nienie robocze w atn,

Ro — obliczeniowa wytrzymalosé na roz-
cigganie w kg/mm?,

d — wewnetrzna $rednica dna w mm,

rw — wewnetrzny promieri wyoblenia w
mm. '

3. Wewngtrzny promied wyoblenia ,,ru"

dna nie powinien byé mniejszy niz 15

szy warunek nie stosuje sie do $cian sitowych.

Powy:z-
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§ 22.

Dna wypukle bez usztywnied na ci$nienie
wewnetrzne.

1. Oznaczenia:

D — zewnetrzna srednica dna w mm,

R« — wewnetrzny promien kulistosci srod-
kowej czesci dna w'mm,

R. — zewnetrzny promied kulistosci §rod-
kowei czesci-dna w mm,

rw — wewngtrzny promied wyoblenia dna
w mm,

p — ci$nienie rotocze w atn,

g — grubcsé blachy dna w mm,

Ro — obliczeniowa wytrzymalosé na roz-

cigganie w kg/mm®,

h — zewnetrzna wysokos’é dna (poza czg-
§cig cylindryczng} w mm,

h, — srednia wysokosé wyiloczonego kot-

) nierza wiazowego w mm,

by, hy — wysokosci wytloczonego kolnierza

przy matej lub duzej osi wlazu w mm,

x — stoplent bezpieczeriziwa,

¢ — naddatek grubcsci blachy w mm.

Rys. 33,

2. Dna Lkotléw powinny byé wyzarzone, o
ile z ostatniego procesu fabrykacii nie wycho-
dza w calosci w stanie ‘wyzarzonym. Grubosé
blachy dna nie powinna by<¢ mniejsza niz 7 mm;
dna z wlazami (§ 30 p. 2) powinny mieé gruboéé
nie mniejsza niz 16 mm.

3. Wewnetr'lny promiex kul*s*os i srodko-
wej czesei dna ,Ru" nie powinien byé wigkszy
od zewnqtrznej §rednicy ,, D" (rys. 35), wewne-

 trzny za$ promlen wyoblen‘a daa .r.” — nie
mriejszy niz 0,125-D i nie mniej jszy niz 4-krot-
na rzeczywxsta grubosc blachy dna, Dla den
z wlazem ,r." oznacza promied wyoblenia
przed wytloczeniem wlazu,

4. Otwory wlazowe powinny byé wykona-
ne mozliwie w $rodku dna.

5. Grubosé blachy dfla oblicza sig z wzoru:

g=D-z- +c ., (44)

200 RO

gdzie: '

x=235 dla den pelnych bez wykro‘ow oraz
dla den z wykro ami, Atury ch na‘wie-
kszy wymiar nie przekracza 4.4 i o
ile powstale z tego powodu ostabienie

zostalo usuniete przez
wzmocnienie,
dla den z wykrojami, ktérych najwie-
kszy wymiar nie przekracza 4:g i o
le powstale z tego powodu oslabienie
nie zostalo usunigte przez odpowied-
nie wzmocnienie, oraz dla den z wy-
krojami, ktérych najwiekszy wymiar
przekracza 4-g ijest mniejszy niz 125
mm, o ile powstale z tego powodu
ostabienie zostalo usuniete przez od-
powiednie wzmocnienie,
dla den z wykro1am1, ktérych na;w1e-
ks,_y wymiar przekracza 4:g 1 jest
rowny lub mniejszy niz 125 mm, o ile
powstale z tego powodu oslabienie nie
zostalo usuniete przez odpowiednie
wzmocnieniz, '
dla den z s$rodkowym wlazem lub
wykrojem, ktérego najwickszy wy-
miar przekracza 125 mm,
dia den z bocznym wlazem lub wy-
krojem, ktérego najwigkszy wymiar
przekracza 125 mm,
¢ — dla den bez wlazéw i dla den z wy-
Pro,arn o najwickszym wymiarze nie
przekraczajacym 4-g wynosi 2 mm,
¢ — dla den z wlazem $rodkowym lub bo-
czoym i dla den z wykrojami o naj-
wiekszym wymiarze przekraczajgeym
4-§ wynosi 3 mm,
z — wspolczynnik, ktory oblicza sie w za-

odpowiednie

x=375

s . , . h
leinosci od wielkosci a= — z wzoru!

D
0,04 :
Z= W +0,4 . 4 e .

(45)

6. Na potaczeniu dna z walczakiem nalezy
réwnieZ sprawdzié grubosé¢ blachy dna w szwie
poprzeczaym, uwzgiedniajac ostabienie blachy
przez otwory na nity (§ 15 p. 3).

7. Jezeli wzmocenienie otworu wlazowego
wykonane jest przez w*ytloczeme kolnierza, to
wewnetrzay najmnielszy promien wyoblen.a
kolnierza nie powinien byc mniejszy niz 23 mm,
a wysckos$é ,h.” w mm nie powinna byé mniej-
sza niz obliczona z wzorw:

hl= i/g +a L A ) [46)
gdzie:
h; — $rednia z dwoch wysokosci | hc, i,.hy"
w mm, mierzonych przy maTe) i duze1
osi wlazu od zewnetrznej powierzch-
ni dna:
h»+h
h — 203
! 2
g — obliczona grubosé blachy dna w mm,

a — muaie’sza 0§ wlazu w mm.
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§ 23. 3. Nity jednorzedowego nitowania, ktére

n cvoulide bez wszlyvwaied tinieni tylko wyiatkowo moze by¢ stosowane, lub nity

Lna wypud:e bez :Szigzz:wﬁ na cisnienle wewnetrzne dwurzedowedo nitowania, laczace
zewnetrzne.

Postanowienia § 22 stosuia sie w calogcl

i do den wypuklych bez wusziywnient, narazo-
nych na ciénienie zewnetrzne, jednakie z na-
stepujacymi uzupelnieniami:

1) dla cisniert do 8 atn wlacznie nalezy
grubos$é éciany dna, obliczong z wzoru {44), po-
wiekszyé o 2 mm,

Dla ci$nienia powyzej 8 atn grubosé Sciany
dna nie moze byé¢ mniejsza niz dla cisnienia
8 atn,

2) dla den o $rednicach przekraczajacych
'1500 mm nalezy grubo$é dna dla wszystkich ci-

‘éniefi riekszyé wartos’é—L*
$nied powiekszyé o 1000

§ 24.

Dna wypukle z ofworami na plcmienice i rury
dymowe.

1. Dna kotléw powinny byé wyzarzone, o
ile z ostatniego procesu fabrykaciji nie wycho-
dzg w calosci w stanie wyzarzonym, Grubosé
blachy den nie moze byé mniejsza niz 7 mm.
Dna wypukle z otworami na plomienice moga
byé wykonane wylacznie z blach rodzaju B-36.

2. Grubosé biachy dna oblicza sie z wzoru:

_ P Rw
g-————~200.k S (- Y)
gdzie:
g — grubosé blachy dna w mm,
p — ciénienie robocze w atn,

Rw — wewnetrzny promied kulistosci $rod-
kowej czesci dna w mm,
k — dopuszczalne naprezenie w kg/mm®
Naprezenie k" dla stali weglowej
przyiaé = 7,5 kg/mm’ dla plomienic falistych,
natomiast dla plomienic gladkich = 6,0 k¢g/mm”®,
3. Wewngtrzny promiennr wyoblenia dna
#Tw' nie powinien byé mniejszy niz 2,5-krotna
grubosé blachy, nie mniejszy jednak niz 60 mm.

§ 25.
Dra zaciagane,

Dna zaciagane lub zzakuwane walczakow
powinny mie¢ ksztalt zblizony do pelkuli.

§ 26.
Kolpaki parowe,

1. Gruboé¢ blachy cvlindrycznej czesci kol-
paka z wywinigtym kolnierzem nie powinna
byé¢ mniejsza niz 12 mm.

2. Plaszcz kolpaka moze byé nitowany lub
spawany na zakladke. Gruboié blachy cylindry-
cznej czeéci kolpaka oblicza sie zgodnie 2z § 15.

mozna’

wywiniety kolnierz kolpaka z walczakiem, oraz
szew podtuzny kolpaka, nie powinny leieé w
plaszczyinie, przechodzacej przez o$ kolpaka
1 0§ walczaka.

4, Wykroje w walczaku pod kolpakiem lub
konstrukcia kolpaka powinny umezliwiaé ogle-
dziny jego wnetrza, szczegdlnie wyoblen.

5. Dna kolpakéw powinny odpowiadaé po-
stanowieniom §§ 21 j 22, wykroje, wlazy i ich
zamkniecia — postanowieniom § 30.

§ 27.
Polaczenia érubowe,

1. Potaczenia $rubowe nie powinny, o ile
moznosci, stykaé sig¢ z gazami spalinowymi.

2. Sruby muiejsze niz 1/2” sa niedopuszczal-
ne. Ograniczenie to nie dotyezy jednak ko-
16w, dla ktérych iloczyn z powierzchni ogrze-
walnej w m* i ciénienia roboczego w ain nie
przekracza 2.

3. Gwint powinien byé czysto naciety.

4. Temperature $ruby naleZy przyjaé réw-
ng temperaturze pary.

5. Obliczeniows granice plynnosci stali
weglowej na $ruby mozna przyjaé:

dla temperatur do 200°C wlacznie:

a) Q, =18,5 kg/mm? — tylko dla s$rub

podlegajacych uproszé¢zonemu odbioro-
wi (§ 1 p. 10),
b} Q; =0,55. Ry, gdzie ,R ¢ — obliczenio-
L wa wytrzymalosé na rozcigganie,
u

Q y = najmniejszej doswiadczalnie stwier-
dzonej ¢granicy plynnosci , Q" w
temp. 15 — 30°C;

dla temperatur ,t" od 200 do 450°C wia-

cznie:
700—1t
¢ Qu=Qo* ~555

Qo — obliczeniowa "granica plynnosei wy-.

: znaczona zgodnie Z p. b). '

Zamiast ,,Qo" wyznaczonej zgodnie z p. ¢),
moina przyjaé naimniejsza granice plynnosci
Q" w temperaturze ,t°, stwierdzong do-
$wiadczalnie przez rzeczoznawce lub wytwor-
nie

, gdzie

6. Obliczeniowa granice plynnosci stali sto-
powych na éruby mozna przyjaé:

a) dla temperatur do 200°C wlacznie:

Qv — na‘mniejszej doswiadczalnie stwier-
dzonej granicy plynnosci ,Q.” w
temperaturze 15 — 30°C,

b) dla temperatur ,t" od 200 do 500°C

wlacznie

700 — .
Qo =Qp /_5000_»5_ , gdzie Q,— najmniejsza

doswiadczalnie stwierdzona granica

plynnosci , Q™" w temp. 15 — 30°C.
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Zamiast ,,Qo.t"* wyznaczonej zgodnie z p. b),
mozZna przyjaé najmniejsza granice plynnosci
«Q:" w temperaturze ,,t", stwierdzona doswiad-
czalnie przez rzeczoznawce lub wytwérnie.

7. Srub ze stali wegglowej o wytrzymatosci
na rozcigganie nie przekraczajgcej 42 kg/mm?,
mozna uzywaé dla temperatur do 300°C wlacz-
nie, 0 wytrzymalosci zas ponad 42 kg/mm?® —
tylko do 450°C wlacznie,

8. Oznaczenia:

F — powierzchnia naporu polaczenia sru-
bowego w mm?, )
P — catkowita sita, dzialajaca na powie-

rzchnig naporu Y, w kg,
P, — sila przypadajgca na jedna $rube

w kg, )
i — calkowita ilos¢ srub polaczenia,
p — cisnienie robocze w atn,
d. — $rednica rdzenia §ruby w mm,

Qy, Qo — obliczeniowa. granica plynnosci ma-
terialu $ruby w kg/mm?,

x — stopied bezpieczedstwa w sfosunku
do obliczeniowej granicy plynnosci
materialu $ruby,

¢ — wspblezynnik  uwzgledniajacy do-
bro¢ warsztatowego wykonania $ru-
by oraz pogorszenie warunkéw pra-
cy $ruby w wyzszych temperatu-
rach.

9. Za powierzchnie naporu polaczenia §ru-
bowego nalezy uwazaé powierzchnie, ograni-
czona konturem naporuy, kiérym jest:

a) dla polaczed, ddy s$ruby przechodza
przez uszczelke — linia zamknieta, bie-
gnaca przez $rodki cdleglosei pomie-
dzy brzegiem wolnege otworu a - we-
wnetrznymi krawedziami otworéw mna
$ruby (rys. 36 a);

-*%*:#r—

Vs

5D
2>*

_kontur_naporu

brzeg wolnego olworu

Rys. 36a.

b} dla polaczen, gdy sruby nie przechodzg
przez uszczelke — linia zamknigta, bie-
gnaca przez §rodek wpustki wzgl, przez
$rodek powierzchni uszczelniajacych
(rys. 36 b i rys. 36 cl.

1
!
!

AN R

N
9., V0NN

AN

2

- g

Rys. 36c.

10. Catkowita sita dzialajaca na powierz-
chnie naporu potaczenia srubowego wynosi:

G0 (48)

11. . Sila przypadajaca na jedna §rube, gdy

kontur naporu jest kolem, a sruby rozmieszczo-
ne rownomiernie na obwodzie kota, wynosi:

P

P1='.*- . s e

: (49)
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12, Dla pokryw prostokatnych i owalnych
sife przypadajaca na najwiecej obcigzona $rube
oblicza si¢ z wzoru:

P, P-t

2.7:.1_ ’ ¢ L ’ [ ’

(50)
gdzie:
t — jednakowa na calym obwodzie po-
dziatka §rub w mm;
r — najmniejsza z odleglosci pomiedzy
srodkiem ciezkosci pokrywy a srod-
kami otworéw na §ruby w mm,
13. Srednice d: oblicza sie z wzordw:

dla d; <60

Piex
r=1, .]/ 1
a=103- /%

dla d,> 60

]/ Py x
dr=1,13' ! * ¢ 5 s
Qo- ¢

W. powyzszych wzorach:

a) Q" nalezy przyja¢ wedlug p. 51 6; dla
temp. od 200 —500°C zamiast ,Q," na-
lezy wstawié ,,Qo'";

b} x =25 dla stali weglowe],
x=20 , , stopowej,

c) wartosci wspélczynnika ,,¢* nalezy przy-
iaé: A

0,5 — dla $rub, nakretek i powierzchni

przylegania nakretek nieobrobio-

+55 . . (51)

(52)

nych- oraz  temperatur ponizej
200°C,
0,75 — dla §rub, nakretek i powierzchni

przylegania nakretek dobrze wyko-
nanych oraz temperatur do 300°C.
1 — dla $rub, nakretek { powierzchni

przylegania nakretek dokiadnie
obrobionych oraz temperatur do
300°C,

S—an-a—L— dla $rub, nakretek i powierzchni

przylegania nakretek dokladnie
obrobionych oraz temperatur po-
wyzej 300°C,

§ 28.
Sciagi i zespérki.

1. Sciagi moga byé spawane na gazie wod-
nym, koksie lub weglu drzewnym.

2. Dopuszczalne naprezenie na rozcigda-
nie , k" éciggdw i zespérek nie powinno prze-
kraczaé: ,
dla spawanych ze stali weglowej . 3,5 kg/mm?
dla niespawanych ze stali weglo-

wej. . . . . .
dla miedzianych przy temperatu-

rze nie wyzszej niz 2000C . 4 "
dla rur $ciggowych ze .stali we-

glowej w przekro'u rdzenia

czes$ci nagwintowane] 53 '

3. Do obliczenia $ciagow i zespérek przyi-
muje sie, iz przenosza one calkowicie to obcig-

6 ”

zenie bez wspélﬁdzialu wzmocnionych $clan
kotta, Site ,,P” w kg przypadajaca na poszcze-
golny sciag lub zespérke oblicza sig z wzoru:

P=f- P« 2 3 ] (53)
gdzie: : .
f — wzmocniona powierzchnia $ciany w
cm?,
p — cisnienie robocze w atn.

4, Wielkosé¢ powierzchni i* okresla sie
w sposéb nastepujacy:

a} Srodek danego sciagu lub zespérki faczy
sie ze $rodkami sgsiednich scicgéw i ze-
spérek (rys. 37); ze srodkéw tak otrzy-
manych odcinkéw wystawia sie do nich
prostopadle, a powierzchnia, ograniczo-
na tymi prostopadlymi, jest powierzch-
nia‘ nf“z ' '

RYS. 37

b) Jesli sasiednimi wzmocnieniami $cia-
gow lub zesporek " sa $ciany kotla
(plaszcz kotla, éciana skrzyni ogniowej,
plomienica itp.), to przez érodek odpo-
wiedniego $ciagu lub zespérki (rys. 38)
przeprowadza sie szereg kol stycznych
do linii wzmocnien (linii osi wyobles,
linii osi zespérek itd.), a powierzchnia
ograniczona linia laczaca srodki tych
két, jest powierzchnig i,

¢) W przypadku takiego rozmieszczenia

sasiednich wzmocnien, ktére budzi wat-

pliwosci, jaka powierzchnig I trzeba

braé do obliczenia, nalezy przyjmowac
powierzchnie wieksza,

5. W obliczeniu $ciagu naroznego, usziyw-

niajacego dno plaskie, uwzglednia sie tylko sity

rozeiagajace podluzne, nie uwzgledniajac przy
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tym momentéw zginajacych., Ponadto przyjmu-
je sie réwnomierny rozklad sil, przeniesionych
na kazdy z obu przytwierdzonych przekrojow
koncowych. Najmniejszy przekréj sciagu na-
roznego {rys. 39), ktérego linia $rodkowa jest
nachylona pod katem o do osi walczaka, powi-

nien byé razy wigkszy niz przekrdj $cia-

cos 2
gu réownoleglego do osi walczaka, przy czym
plaszczyzna $ciggu powinna, o ile moznosci,
przechodzié przez o§ walczaka. Dtugosé takich
éciaggow powinna byé mozliwie duza,

Rys. 39,

6. Nity, ktére lacza belki usztywniajace lub
$ciagi naroine z dnami kotléw plomienicowych,
nalezy tak umieszczaé, aby odleglosé osi nitéw
od zewnetrznego obwodu plomienicy nie byla
mniejsza niz 200 mm.

7. Sciagi wkrecane w dwie $ciany powinny
mieé gwint, stanowigcy przedhuzenie jeden dru-
giego; pozadane jest, aby na usztywnionej $cia-
nie znajdowala sie oprécz zewnetrznej nakretki
réwniez i nakretka wewnetrzna, obie z pod-
kladkami,

8. Rurv $ciagowe oraz ich zamocowania
w scianach kotléw powinny odpowiadaé posta-
nowieniom § 31.

§ 29.
Belki strcpowe palenisk,

1. Belki siropowe powinny byé wykonane
ze stali weglowej, .

‘2. Belki stropowe oparte kodicami (rys. 40)
oblicza sie na zginanie jak zwykle belki proste
na dwéch kodcach swobodnie podparte, obcia-
zone w mieiscach, gdzie znaiduia sig sciggi stro-
powe, silami Py, Py, Py itd, Belke oblicza sie w
tym przekroju, w ktérym dziala najwiekszy mo-
ment zginajacy.

Rys. 40.

3. Sity Py, P, itd. dla belek krafcowych

oblicza sie z wzordw:

oo (3t 2] (2]
rire (s 5 (548)

Sity P;, P, itd. dla belek $rodkowych obli-

cza sig z wzoréw:

1=P'(%i+’a3*)'(“bL bg) - - 8

2 2 2
. (B2, 23} (bs by
e (342 (%] o
gdzie: .

P;, P, itd. — sily przenoszone przez §ciagi
w kg,

p — cisdnienie robocze w atn,

b, — odlegicsé od osi skrajnego $ciagu do
krawedzi wygiete] blachy $ciany pa-
leniska w cm,

be, by itd. — odleglosci miedzy $ciggami
wzdiuz belki w cm,

a; — odleglosé od osi skrajnej belki do osi
wyoblenia §ciany paleniska w cm,

2y, a3 itd. — odleglosei miedzy osiami sa-

siednich belek w cm.

4. Nalbardziej obcigzone belki (skrajne lub
$rodkowe) podwéine o prostokatnym przekro-
ju 1 symetrycznie obcigzone, oblicza sie jak na-~
stgpuje:
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a) Reakcia oporowa

R=P1+P2+P3+""+Pn (58)

b) Najwickszy moment zginajgcy znajduje
sie w érodkocwym przekroju belki i row-
na sie:

Mng'O,S' 1'—“ (P1‘11+P2'12+P3'13+"' +
: +Pol) ... . .. {59
gdzie:
M; — moment zginajacy w kgmm,
Iy Iy 13... I, — odlegloéci w mm poszczegdlnych
: sit Py, Py, P3. .. Pa [po jednej stro-
nie osi symetrii belki) od osi
symetrii,
1—odleglos¢ w mm  miedzy reakcjami
oporowymi ,R", kiérg przyjmuje sie
réowna wewnetrznej dlugosci skrzyni
ogniowei, mierzonej wzdluz belki.
¢) Zakladajac, ze blacha stropowa przejmu-
je 1/4 ciénienia calkowitego, dopusz-
czalne naprezenia gnace belek stropo-
wych oblicza sie z wzoru:

M, Mg

kg = 0,75"W gh_, . .

= 2,25. (60)
gdzie:

kg — dopuszezalne naprezenie zginajace,

ktore dla stali weglowej nie powinno
przekraczaé¢ 1/4 obliczeniowej wy-
trzymalosci na rozciaganie ,,Ro”,

W — wskaznik zginania (moment oporu)

przekroju belki w mm3,

2g — catkowita szerokos$é belki w mm,

h — wysoko$é belki w mm. .

5. Powierzchnia styku belki stropowej w
miejscu podparcia z blachg paleniska powinna
byé mozliwie duza. Belka stropowa w miejscu
styku powinna dobrze przylegaé do blachy pa-
leniska. Reakcja oporowa ,R" wystepuiaca w
podparciu nie moze wychodzié poza wymiar
grubosci $ciany.

6. Belki zawieszone oblicza sie jak belki
proste w dwoch koricach swobodnie podparte,
z tym, Ze zamiast reakecji oporowych przyjmuje
sie do obliczenia reakcje zawieszenia,

7. Odleglo$é miedzy belkami a stropem
paleniska nie moZe byé mniejsza niz 25 mm.

§ 30.

Wiazy i rézne wykroje.

1. Kociol powinien posiadaé takg ilosé od-
powiednio rozmieszczonych, szczelnie zamy-
kanych wlazéw lub otworéw, aby bylo mo:zli-
we czyszczenie { badanie wnetrza kotla.

2. Dla umozliwieria wchodzenia do wne-
trza kotla, celem jego oczyszczenia lub bada-
nia powinien on posiadaé niezbedna ilos¢ wla-
zéw tj. otworéw o wymiarach co najmniej: dla
eliptycznych 300 x 400 mm, w wyjatkowych
wypadkach dla malej <rednicy walczaka
280 x 380 mm; dla okraglych 380 mm srednicy.

——

3. Kotly z wyciagalnym systemem ruro-
wym lub rozbieralne, moda nie posiadaé wy-
mienionych w p. 1 1 2 nintejszego paragrafy
wlazow lub otwordw, o ile po wyciagnieciu sy-
stemu rurowego lub rozebraniu kotla jest mo-
zliwe, oczyszczenie wnetrza kotla oraz jego
zbadanie.

4, Dhuzsza 0§ wlazu w plaszczu walczaka
powinna lezeé¢ w plaszezyznie prostopadlej do
osi walczaka., Postanowienie to nie dotyczy
kotléw lckomobilowych.

5. O ile wieksze wykroje posiadaja mostki,
to szerokos$¢ tych mostkéw nie moze byé mniej-
sza niz 100 mm i promiert zaokraglenia w miej-
scach polgczenia mostka z plaszczem powinien
byé nie mniejszy niz 40 mm.

6. Wszystkie wykroje, z wyjatkiem wy-
krojéw z wytlaczanymi kolnierzami, ktérych
wigkszy wymiar przekracza 125 mm, powinny
posiadaé ~ wzmocnienia, Przekrd] pierécienia
wzmacniajacego, uwzgledniajagc otwory na ni-
ty, powinien zréwnowazyé¢ aslabienie oblicze-
niowej wytrzymaloéci blachy w tworzacej wal-
czaka wzdtuz osi wykroju.

7. Polaczenie nitowe pierscienia wzmac-
niajgcego wykréj wlazowy ze $ciang kotla po-
winno byé co najmniej dwurzedowe, w wyjatko-
wych jednak wypadkach, za uprzednia zgoda
crgandéw dozoru kotléw, moze byé jednorzedo-
we. Nity wewnetrznego rzedu piescienia
wzmacniajacego nie powinny lezeé na osi wlazu
wzdluz tworzacej walczaka (rys. 41).

8. Pokrywy wlazéw i otworéw powinny
byé wykonane ze stali weglowej, a otworow
wyczystkowych moga byé réwniez ze staliwa.
Ksztalt pckryw powinien zabezpieczyé szczeli-
wo od wypychania na zewnatrz przez ciénienie
panujace w kotle. Sruby w pokrywach powin-
ny by¢ wkrecone na gwint i z drugiej strony
roznitfowane,

9. Wykréj w walczaku pod kolpakiem pa-
rowym powinien posiadaé wzmocnienie, obej-
mujace réwniez kolnierz kolpaka przy czym
nitowanie powinno zapewniaé nalezyfe zespo-
lenie blachy wzmacniajacej z walczakiem.
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§ 31,
Rury.
1. Grubos$é écianki rury oblicza sig¢ z wzoru
—_p .4
£="36 it ST {61)

gdzie: A

g — grubogé $cianki rury w mm,

p — ciénienie robocze w aln,

d — wewnetrzna $rednica rury w mm,

k — dopuszczalne naprezeniz na rozciaga-

nle w kg/mm?.

Naprezenie , k" dla stali wgglowej nie po-
winno przekraczaé 6,4 kg/mm?, przy czym dla
rur, ktorych écianki majg pracowaé w tempera-
turze ,,t" od 200 do 450°C wlacznie, powinno

Qo
-2
mowaé tak, jak dia $rub wedlug § 27 p.'5.

Dla rur ze stali stopowej, ktérych scianki
maia pracowaé w temperaturze do 500°C
wlacznie, stopieri bezpieczenstwa w stosunku

byé réwniez k< gdzie Qo nalezy przyi-

do obliczeniowej granicy plynnosci Qo W naj-
wyzZszej temperaturze roboczej 1" nie moze

by¢é mniejszy od 2 (k(QZL') Obliczeniowg

granice plynnosci stali stopowej na rury nalezy
przyjmowad tak, jak dla §rub wedlug § 27 p. 6.

2. Rury powinny by¢ przed zaloZeniem w
éciany kotla na koricach wyzarzone i dokladnie
oczyszczone, aby umozliwié metaliczne ze—
tknigcie ze $ciang wykrolu. Nie dotyczy to rur
§ciggowych.

3. Zalozenie rur w sciany kotla moze by¢é

wykonane w sposéb nastepujacy:

a} w gtadkie otwory lub w otwory z row-
kami zawalcowuje sig rury gladkie,

b} w otwory nagwintowane wkreca sig
gwintowane na kosicach rury ($ciado-
we} i zawalcowujz je.

4, Koiice rur, wystawione na bezposrednie

dzialanie ognia, powinny byé odwiniete.

§ 32.
Spawanie elektryczne i acetylencwe.

1. Spawanie elekiryczne i acetylenowe
moze by¢ stcsowane w budowie kotdw lub
przy wykonanin czeécl  zamiennych  kotiow
{p. 2 ninie'szego paragrafu) oraz w celu uszezel-
nienia polaczen, kiéryeh wytrzymalosé jest do-
statecznie pewna.

2, W budowiz kotléw dopuszeza sie:

[ Spawanie elekiryczne i acetylenowe:

A. Za uprzednig zgoda organow dozoru
kottow:
2} kotléw matych, dla ktérych iloczyn z

cidnienia roboczeds w atn i powierzchai
ogrzewalnej w m? nie przekraczd 2;

b) w szwach podluznych i poprzecznych
plomienic kotiéw siojacych o sredni-
cy wewneirznej do 1000 mm wlacznie;

¢} w szwach podiuznych } poprzecznych
rur wodnych {rur Galloway’a) i ich po-
laczeniach z plomienica;

d} w poprzecznych pelaczeniach rur wo-
dnych i parowych o srednicy zewnetrz-
nej powyzej 51 mm woraz prostych rur
czworokatnych, o ile poprzeczne pola-
czenia spawane nie beda stykaly sie ze
spalinami. :

B. Bez uprzedniej zgody organéw dozoru

kottow:

w poprzecznych polaczeniach rur wodnych
i1 parowych o $rednicy zewnelrznej ponizej
51 ram.

II. Spawanie elekiryczne bez uprzedniej
zgody organdw dozoru kotléw:

a) w polaczeniach kréécéw ze $cianami
kotia, jednak o $rednicy wykroju w
§cianie kotla nie wiekszej niz 100 mm,
na przypawanie mnasad i pierdcieni
'wzmacniajiacych  wykroje, o ile mnajd
wiekszy wymiar wykrou nie przekra-
cza 125 mm; nasada badZ pierscied
wzmacniajacy powinny byé przypawan
na obu obwodach. :

3. W szwie spawanym nie powinnc byé
zadnych otworéw. Najmniejsza odlegtosé kra-
wedzi ctworu od osi szwu spawanego powinna
wynosié 2,5 grubosci blachy, nie mniej jednak
niz 60 mm; powyzsze ograniczenie nie dotyczy
otworéw nitowych szwéw poprzecznych, jak
rowniez pojedynczych otworéw na krééce o
$rednicy do 60 mm. :

4. W/ naprawach kotiéw spawanie elek-
tryczne i acetylenowe jest dopuszczalne, jednak
za uprzednim pozwoleniem crgandéw dozoru
kotiéw.

5. Crganom dozoru kotléw przystuguje
prawo egzamincwania spawaczy, jak i spraw-
dzania jakosci spawu.

6. Stosowanie spawania elektrycznego
i acetylenowego w wypadkach nie objetych tym
paragrafem jest dopuszczalne za uprzednia zgo-
da Ministra Przemysiu i Handlu.

b}

§ 33.
Spawanie na koksie lub weglu drzewnym.

1. Spawa¢ na koksie lub wedlu drzewnym
mozina tylke blachy redzaiu B — 36. ’

2. Spawanie walczakéw i plomienic na
kolisie lub weglu drzewnym jest dopuszczalne
tylko na zakladke.

3. Grubogé blach spawanych nie powinna
by¢ mnieisza niz 7 mm.

4. Spawanie ra koksie lub weglu drzew-
nym jest dopuszezalne: dla walczakéw o $redni-
cy wewnetrznej do 330 mm wlacznie, dla plo-
mienic o $rednicy wewngirznei do - 450 mm
wlacznie,
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5. Spawanie na koksie lub weglu drzew-
nym innych czesci kotldw jest dopuszczalne,
o ile spawany szew nie bedzie podlegal podczas
pracy wybitnie zdinaniu. Szwy spawane na
koksie lub weglu drzewnym, podledajace zgi-
naniu, dopuszczalne sa jedynie woéwczas, gdy
sa zabezpieczone zespérkami lub $ciggami.

§ 34.
Spawanie na gazie wodnym,

1, Spawanie czesci kotléw na gazie wod-
nym powinno byé wykonywane w zakladach,
tére ze wzgledu na swoje techniczne urzadze-
nia zostaly przez Ministra Przemystu i Handlu
upowaznione do wykonywania tego rodzaju
robét.

2. Spawaé na gazie wodnym wolno tylko
blachy kotlowe rodzaju B — 36, blachy zas o
wyzszej wytrzymalo§ci — za zgodg Ministra
Przemystu i Handlu.

3. Grubo$é blach spawanych nie powinna
byé mniejsza niz 7 mm, Spawanie blach o nie-
jednakowej grubosci . jest dopuszczalne, o ile
réinica rzeczywistych grubosci blach w miej-
scu spawania nie przekracza 3 mm.

4, Walczaki i plomienice mozna spawaé
na gazie wodnym tylko na zakladke, przy czym
walczaki nie powinny posiadaé wiecej niz dwa
podtuzne szwy spawane,

5. O$ szwu spawanego powinna byé ozna-
czona w sposéb widoczny.

6. W szwie spawanym nie powinno byé
zadnych otworéw, zgodnie z p. 3 § 32.

§ 35.

Tolerancie wymiaréw walczakéw spawanych
na gazie wodnym.

1. Tolerancje dla dzwon walczakéw spa-
wanych i dla walczakéw z dnami zakuwanymi
wynosza:

a) dla érednic tego samego poprzecznego
przekroju walczaka i dla $rednic mie-
rzonych w dowolnych przekrojach po-
przecznych walczaka * 1,0% srednicy
zaméwionej, Dla walczakéw o s$redni-
cy wewngtrznej powyzej 1500 mm od-
chylenia te moga wynosié nie wigcej jak
== 15 mm;

b) dla cdchylesi od tworzacej walczaka,
mierzonych wzdluz calei jego cylin-
drycznei czesci, najwyzej = 03% diu-
_gosci tejze czesdci;

c) dla gruboséci blachy w szwie spawanym
walczaka najwyzej * 10% pierwotnej
grubosci blachy, przy czym za szew spa-
wany nalezy uwazaé nie tylko te szero-
kosé pasa spewanedo, na kiérej zosta-
ty skute obie blachy, lecz takze sa-
siednie partie blachy, lezgce poza wila-
$ciwym spawem.

2. Odchylenia podane w p, 1 a i b nalezy
przy walczakach z kohcami zakuwanymi mie-
rzyé na czesci cylindrycznej w odleglosci ckolo
200 mm od poczatku zaoblenia dna zakuwanego.

§ 36.

Wyzarzaxnie, préba wodna i urzedowy odbiér
walczakidw spawanych na gazie wodnym.

1. Walczaki po spawaniu powinny byé wy-
Zarzone,

2, Walczaki podlegaja urzedowemu od-
biorowi, ktéry obejmu’e: ogledziny zewnet:zne
i wewnelrzne, sprawdzenie wymiaréw (§ 35)
oraz prébg ciénienia wodnego. Ogledziny ze-
wnelrzne i wewnetrzne powinny byé przepro-
wadzone po prébie wodnej; réwniez sprawdze-
nie wymiaréw ¢rednic i grubosci blachy oraz
pomiar odchylen od tworzacej nalezy przepro--
wadzié po prébie wodnej. Celem stwierdzenia,
czy wskulek proby wodnej nie nastapity trwale
odksztalcenia, nalezy przed, w czasie i po pré-
bie mierzyé obwody walczaka w odstepach oko-
fo 1000 mm. '

3. Prébs wodna walczakéw nalezy prze-
prowadzié, przed wnitowaniem den lub wycie-
ciem w plaszczu walczakéw  jakichkolwiek
otworéw, pod ciénieniem, wywolujacym w ma-
teriale niespawanym naprezenie na rozeigganie
réwne 105 kg/mm2. Wysokosé ciénienia préb-
nego okresla sig z wzoru:

p=2100- -2

D.l [ T Y B B (62]

gdzie:
p — cisnienie prébne w atn,
g — gruboéé blachy walczaka w mm,
D — srednica wewnetrzna walczaka w mm,

4, Jezeli probe walczakéw spawanych na
gazie wodnym wykonuje sie pod cisnieniem,
wywolujacym w materiale naprgzenie- wigksze
niz 10,5 kg/mm?, to powtérne wyzarzenie wal-
czaka po probie wodnej jest bezwzglednie ko-
nieczne.

5. Walczaki z dnami zakuwanymi podle-
gaja powvzszym probom i badaniom przed za-
kuciem den.

6. Jesli wytwérca kotla zgda zastosowa-
nia przy obliczeniu kotla wyzszego wspétczyn-
nika wytrzymalosci wzglednej 2" (§ 15 p. 6
wéweczas walczak nalezy wykonaé dlusszy o
50 mm z kazdego konca, celem odcigcia 2 pier-
scieni, z ktérych pobiera sig probki, zawiera-
jace szew spawany, podlegajace termicznej
obrébce wspélnie z walczakiem, Na podstawie
wynikéw badania tych prébek ustala sie wyso-
kosé wspélezynnika ,z”° w odniesieniu do sre-
dniej rzeczywistej wytrzymalodcei blachy.

7. Rzeczoznawca ma prawo byé obecnym
przy wszystkich czynnosciach zwiazanych ze
spawaniem walczakdw, '
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§ 37.
Zabezpieczenie szwdéw spawanych.

Wszelkie podluzne szwy spawane walcza-
koéw powinny by¢ umieszczone poza bezpo-
srednim dzialaniem ognia i spalin.

Dzial IiL
§ 38.
Kotly w zalladach gérniczych,

W. stosunku do zakladéw, podlegajacych
nadzorowi wladz gérniczych maja zastosowanie
postanowienia art. 149 Prawa Gérniczego, oglo-
szonego rozporzadzeniem Prezydenta Rzeczy-
pospolitej z dnia 29 listopada 1930 r. {Dz. U.
R. P. Nr 85, poz. 654).

§ 39.
Kotly zagranicznego pochodzenia.

Kotly zbudowane za granicg powinny od-
powiadaé przepisom niniejszego rozporzadzenia.

§ 40.
Postanowienia przejsciowe.

1. Do kotléw wiadomego wieku i pocho-
dzenia, zbudowanych przed 23 marca 1931 r,,
nalezy stosowaé przepisy zatwierdzone przez
Zjazd Migdzynarodowego Zwiazku Stowarzy-
szein Dozoru Kottéw (Normy Hamburskie i Wii-
rzburskie}, badZ przepisy niniejsze, uwzglednia-
jac w obu przypadkach postanowienia p. 5, 6,
7 i 8 paragrafu niniejszego.

Jako kotty wiadomego wieku i pochodzenia
moga organa dozoru kotlédw réwniez traktowaé
kotty, ktore maja tylko godlo (tabliczke fabrycz-
na) ostemplowane przez organa dozoru kotléw,
badZz rysunek poswiadczony przez organa do-
zoru kotldéw, badz ksigzke kotlowa, jesli znaj-
dowaly sie pod dozorem przed 21 grudnia
1921 r. i jezZeli przeszlosé ich jest dostatecznie
znana organom dozoru kotléw.

2. Do kotléw zbudowanych w okresie od
dnia 23 marca 1931 r. do dnia wejscia w zycie
przepiséw niniejszych naleiy stosowaé przepi-
sy rozporzadzenia z dnia 8 listopada 1930 r.

{Dz. U. R, P. Nr 91, poz. 713 i 714), badz prze- -

pisy niniejsze, uwzgledniajac w obu przypad-
kach postanowienia punktu 6 i 7 niniejszego pa-
ragrafu.
3. Kotly niewiadomego wieku i pochodze-
nia, ktére nie posiadaig ani godia (tabliczki fa-
rycznej), ani tez Zadnych dokumentéw, oraz
nie byly nigdy pod dozorem, moga byé tylko w
wyjatkowych przypadkach dopuszczone do pra-
€y za uprzednim zezwoleniem Ministra Prze-
mystu i Handlu. Przy odbiorach technicznych
nalesy stosowaé przepisy rozporzadzenia ni-
niejszego z tym, ze wszystkie dopuszezalne na-
Prezenia powinny by¢ zmniejszone o 1/3,

uwzgledniajac postanowienia punkiéw 7 i 8 ni-
niejszego paragrafu.

4. Do kotléw, kidre byly pod dozorem ja-
ko kotly niewiadomego wieku i pochodzenia,
przy odbiorze technicznym nalezy stosowad
przepisy rozporzadzenia niniejszego z tym, Ze
wszystkie dopuszczalne naprezenia powinny
byé zmniejszone o 1/3, uwzgledniajac postano-
wienia punktéw 5, 6, 7 i 8 niniejszego para-
grafu,

5. Kotly wymienione w punktach 1 i 4,
ustawione na nowym miejscu w obrgbie tego
samego przedsiebiorstwa lub przebudowane na
tym samym miejscu, nie podlegaja obnizeniu
dozwolonych naprezed o 1/3 wzglednie nie wy-
magaja wymiany den o Rv>13-D lub pro-

- . D .
mieniu wyoblenia <35 (p. 8 d), oile w
kazdym poszczegdlnym wypadku uzyskane zo-
stanie zezwolenie Ministra Przemystu i Handlu
na podstawie opinii organéw dozoru kotléw.

6. Dla kottéw wymienionych wp. 1,21 4
dopuszczalne sg przy odbiorach technicznych,
za zgoda organéw dozoru kotléw, nieznaczne
odchylenia odnoénie do wymagan grubosci $cia-
ny sitowej, najmniejszego przekroju mostka,
wymiaréw belek stropowych palenisk oraz diu.
gosci gladkich czesci plomienic falowanych
i wysokosci fal.

7. Ustalanie wysokosci dopuszczalnego ci-
$nienia roboczego w zaleznosci od stopnia zu-
zycia poszczegoélnych czesci kotla nalezy przy
odbiorze technicznym kotléw, wymienionych w
p. 1, 2, 3 i 4 niniejszego paragrafu, do decyzji
organéw dozoru kotléw. Przy wystepujacych
objawach starzenia si¢ blach, organa dozoru ko-
ttéw maja prawo sprawdzié¢ jakosé blachy.

8. Dna wypukle bez usztywnied, wykona-
ne przed 23 marca 1931 r.,, ktoérych wewnetrz-

ny promieri wyoblenia rw oraz promief

D
30
kulistosci srodkowej czescidna Ry < 1,3:D mo-
ga byé dopuszczone do pracy i obliczane 2

wzoru:
_ p- Rw
g b 200 .\ k * + 1] » ’ » . (63]
gdzie:
g — grubosé blachy dna w mm,
p — cisnienie robocze w atn,

Rv — wewnetrzny promiend kulistosci $rod-
kowej czesci dna w mm,
k — dopuszczalne naprgienie w kg/mm?.
2} Naprezenie ,k” dla stali weglowej nie
powinno przekraczaé:

6,5 kg/mm® dla rv >

D

10

D D
6,5 do 5,0 " w Tw = '1‘6‘ do 1—5

D D
5,0 do 3,2 " 9w Tw = —1—5- do g(_).
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b) dla posrednich wartosei ,r.” dopusz-

czalne naprezenie k' oblicza sie z
wzordéw:
D D . Tw .
i‘6>rw>'1‘§ k—-2'.—45'D (64]
D D . Tw
E>rw>ﬁ. k—-—l,4‘r54'6 (65)

c) Dla kotléw niewiadomego wieku i po-
chedzenia (p. 3 i 4 paragrafu niniejsze-
go) naprezenia podane w a) { b} p. 9 ni-
niejszego paragralu nalezy zmnieiszy¢
o 1/3.

d)} Kotly, ktérych dna wypukle bez
usziywniei posiadaja promien kulisto-
§ci Re>1,3-D lub promieri wyoblenia
rw<%, nie moga byé dopuszczene do
pracy. z wyiatkiem kotléw objgtych po-
stancwieniem p. 5 niniejszego paragra-
fu, a kotly bedace w uZytkowaniu na
podstawie dawniei wydanych pozwolen,
powinny byé pod dozorem wzmocnio-
nym organéw dozoru kotléw.

9. Materialy kotlowe, znajdujgce sie poza
hutami (na skladach, u wytwércéow kotlow, w

warsztatach reparacyinych lub u poszczegdl-
nych wiadcicieli kotlow), kiére posiadaja swia-
dectwa odbioru, wzglednie swiadectwa hut, wy-
stawicne przed dniem 23 marca 1931 r. 1 wyka-
zuigce wyniki préb  zgodne z obowigzulacymi
wowczas przepisami, oraz materialy, ktére po-
siadajg $wiadectwa odbioru, wystawicne poczy-
najgc od dnia 23 marca 1931 r. przez urzgdo-
wych rzeczoznawcdw, w mysl przepiséw o wa-
runkach technicznych, dotyczacych materizléw
uzywanych do budowy kotléw parowych (za-
lacznik do rozporzadzenia Ministra Przemysly
i Handlu z dnia 8 listopada 1930 r. Dz. U. R. P,
Nr 91, poz. 714}, mogdg by¢ uzywane do budowy
! naprawy kotléw parcwych az do wyczerpania
zapasu; natomiast materialy, ktére nie posiadajg
$wiadectw odbioru, powinny byé odebrane po-
dlug ninie’szych przepiséw.

§ 41,

Qdchylenia od zastcsowania ninicjszych prze-
piséw.

Minister Przemysiu i Handlu moze w przy-
padkach wyjatkowych, na podstawie opinii
organdéw dozoru kotléw, zezwolié¢ pod scisle
okreslonymi warunkami na odchylenia od wy-
magan technicznych, zawartych w niniejszych
przepisach,



