UKD 66.05-987

SWW 0751-623

NORMA BRANZOWA

APARATY
CHEMICZNE

Naczynia wysokocisnieniowe
roztlaczane

Wymagania i badania

BN-74
2220-03

Grupa katalogowa IV 47

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy 53
wymagania i badania dotyczgce naczyn wysokocis-
nieniowych rozttaczanych.

Postanowienia
normy dotycza naczyn wysokocisnieniowych roz-
ttaczanych, o ci$nieniach obliczeniowych 100
kG/em? (10 MPa)-+-1000 kG/em? (100 MPa) i temn-
peraturach obliczeniowych od —40°C (233 K) do
temperatury granicznej dla danego gatunku stali
oraz przy zalozeniu, ze stosunek érednicy zewne-
trznej (D,) do $rednicy wewnetrznej (D,.) czesci

2D, =5 <2,

1.2. Zakres stosowania normy.

walcowanej naczynia wynosi: D,
1.3. Okreslenia

1.3.1. Naczynie wysokociSnieniowe voztlaczane
— naczynie wielowarstwowe skladajace si¢c z czo8-
ci walcowej wykonanej z czlondéw wielowarstwo-
wvch lgczonych ze soba obwodowymi zigczami
spawanymi i zakonczone przypawanym do czescl
walcowej dnem lub kolnierzem, do ktérego moco-
wana jest pokrywa.

1.3.2. Czion wielowarstwowy — element walco-
wy naczynia wykonany przez kolejre rozitaczanie
wkiadanych do Sktada sie on
z warstwy zewnetrznej, warstw posrednich, war-

siebie warstw.

stwy drenowej oraz warstwy wewnetrznej.

1.3.3. Warstwa — element walcowy wykorany
z blachy, stanowigcy czes¢ skladowsg czionu.

1.3.4. Warstwa drenowa — warstwa perforowa-
na znajdujgca sie pomiedzy warstwa wewnglrzna
a warstwa posrednig.

1.3.5. Dno wielowarstwowe elipsoidaine — za-

konczenie czesci walcowej naczyma wykonane

przez polgczenie dennicy wielowarstwowej z czto-
nem za pomocg obwodowego zlgcza spawanego.

1.3.6. Dennica wielowarstwowa elipsoidalna —
dennica elipsoidalna wykonana przez réwnoczesne
wytloczenie zespotu krazkow wykonanych z blach
i utozonych na sobie wspolsrodkowo.

1.3.7. Gkrggle jednolite dno plaskie — zamknie-
cle plaszcza naczynia elementem kutym, lgczonym
z czescig walcowg naczynia zlaczem spawanym.

i.7.3. Okragla peina pokrywa plaska — zam-
kniccie naczynia wykonane z odkuwki i polgczone
z kolnierzem czesci walcowej za pomoca $rub lub
irnych elementow igczacych.

1.3.8. Wielowarsiwowa pokrywa eiipsoidalna —
zamkniecie naczynia wykonane z wieclowarstwo-
we]j dennicy prrypawanej do koinierza, ktéry po-
tgczony jest z koinierzem przypawanym do czesci
walcowe] naczynia za pomocy $rub lub innych
elementdw taczacych.

7Y

1.3.10. Pojemnes¢ naczynia wysckociSnieniowe-
go roztlaczanego — pojemnos¢ ograniczona jego
$ciankarmi wewnetrznymi lgcznie z kréccami przy
temperaturze Scianek okolo 20°C (293 K), wyra-
cona w md. Przy obliczaniu pojemno<ci naczynia
nie oblicza sic pojemnos$ci zajetej przez wypeinie-
(katalizator,

nie ctale

pierscienie oczyszczajace,
i inne), iak rowniez pcjemnosci zajetej przez we-
wnetrzne elementy naczynia nic stanowiagce jed-
nelitej, trwale potaczonej caltosci ze Sciankami na-
czynia (mieszadia i inne).

1.3.11. Cidnienie obliczeniowe (p,) cdancgo cle-

mentu naczynia wysokocisnieniowego wyrazone w
kG/em? (MPa) — najwyzsze cisnienie, jakie moze
dziala¢ na scianke elementu w czasie eksploatacii,
jednak bez uwzglednienia dopuszczalnego chwilo-
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wego wzrostu ci$nienia w czasie dziatania’zavo-
row bezpieczenstwa lub innych urzgdzen zabezpie-
czajacych.

1.3.12. Temperatura obliczeniowa (t,) danego
elementu naczynia wysokoci$nieniowego, wyrazo-
na w °C (K) — najwyzsza temperatura, jakg moze
osiggng¢ Scianka elementu podczas eksploatacii,
jednak bez uwzglednienia chwilowych skokéw
temperatury.

1.3.13. Temperatura maksymaina (t,,.) danego
elementu — najwyzsza temperatura, jaka moze
osiggnag¢ Scianka elementu podczas chwilowych
skokow temperatury ponad temperature oblicze-
niowq, nieprzekraczajacg temperatury granicznej
dla danego gatunku stali. Dopuszczalng wartosc
temperatury maksymalnej, czas trwania poszcze-
golnych skokéw temperaturowych oraz dopusz-
czalna czestotliwo$é ich wystepowania ustala jed-
nostka projektujgca. Warunki te powinny byé
podane w dokumentacji techniczno-ruchowej na-
czynia.

1.3.14. Temperatura graniczna dla danego ga-
tunku stali — temperatura okreslona punktem
przeciecia krzywych R,,=f(t) i R,(r)t=7F(t).

1.3.15. Roztlaczanie — zabieg polegajacy na do-
ciSnieciu warstwy roztlaczanej do warstwy po-
przednio rozttaczanej. Zabieg ten nastepuje w wy-
niku dzialania cieczy pod ci$nieniem powodujacym
przekroczenie granicy plastycznosci materiatu roz-
ttaczanej warstwy.

2. WYMAGANIA
2.1. Materialy i potwyroby

2.1.1. Rodzaje materialow — do budowy i napra-
wy naczyn nalezy uzy¢ materialy i wyroby hutni-
cze, na ktore wytwoérca wystawil zaswiadczenie
badan (atest hutniczy).

Zaswiadczenie powinno zawiera¢ stwierdzenie,
ze materiaty i wyroby hutnicze odpowiadajg Fol-
skim Normom, a w razie ich braku normom bran-
zowym lub w szczegdlnych przypadkach tymecza-
sowym warunkom technicznym akceptowanym
przez UDT.

Materialy na elementy aparatow wysokocisnie-
niowych nie bedace bezposrednio obcigzone na-
prezeniami pochodzacymi od cisnienia (zawiasy
wlazow, warstwa drenowa, podpory itp.) moga by¢
w uzasadnionych przypadkach nie atestowane.

2.1.2. Blachy. Nalezy stosowa¢ blachy kotlowe
i inne ze stali weglowej i stopowej, jezeli maja
atest hutniczy i spelniajg wymagania ustalone
przez przepisy UDT dla odpowiedniej klasy naczy-
nia.

Blachy przeznaczone na warstwe wewnetrzng
powinny by¢ badane ultradzwiekami dla stwier-
dzenia braku rozwarstwien (Sposob B klasa jakos-
ci Bl).

Blachy przeznaczone na naczynia pracujgce w
obnizonej lub podwyzszonej temperaturze powin-
ny mie¢ atesty hutnicze, uwzgledniajace badania
granicy plastycznosci w obnizonej lub podwyzZszo-
nej temperaturze, oraz udarnosci w obnizonej tem-
peraturze.

2.1.3. Odkuwki. Nalezy stosowa¢ odkuwki za-
leznie od parametrow pracy naczynia wg PN-71/
H-94004 Iub PN-70/H-94009. Kategoria odkuwek
— BR, rodzaj — A (obrobione na calej powierz-
chni).

Odkuwki przeznaczone na dna, pokrywy, pokry-
wy wlazowe, kolnierze, kroc¢ce o s$rednicy powy-
zej 70 mm, nakretki powinny by¢ badane ultra-
dzwiekami, w celu stwierdzenia braku pekniec,
pecherzy, platkow s$nieznych, wtracen niemeta-
licznych. Odkuwki przeznaczone na naczynia pra-
cujace w obnizonej Iub podwyzszonej temperatu-
rze powinny mie¢ atesty hutnicze, uwzgledniajace
badania granicy plastycznosci w obnizonej Iub
podwyzszonej temperaturze, oraz udarnosci w ob-
nizonej temperaturze. Badania na zginanie nalezy
przeprowadzaé¢ tylko w przypadkach koniecznych.

2.1.4. Prety kute, walcowane i ciagnione. Prety
przeznaczone sg na Sruby i nakretki mocujace po-
krywy oraz polagczenia kolnierzowo-srubowe. Za-
leznie od przeznaczenia nalezy stosowac prety wg
PN-58/H-93009, PN-72/H-93014, PN-60/H-93015.
Rodzaj i gatunek materiatu okresla konstruktor
urzgdzenia. Prety o srednicy powyzej 50 mm na-
lezy bada¢ ultradzwiekami, w celu stwierdzenia
braku peknie¢, pecherzy, platkéw $nieznych,
wtracen niemetalicznych. Prety przeznaczone na
sruby i nakretki naczyn pracujacych w obnizone]
lub podwyzszonej temperaturze powinny miec
atesty hutnicze, uwzgledniajace badanie granicy
plastycznosci w obnizonej lub podwyzszonej tem-
peraturze, oraz udarnosci w obnizonej tempera-
turze. ..

2.2. Wykonanie

2.2.1. Wykonanie zlacz spawanych. Spawanie
powinno by¢ powierzone zakladowi, ktory uzyskat
dopuszczenie do spawania naczyn z dopuszczonym
wspolczynnikiem zlgczy spawanych zy4,, == 0,9.
Spawanie powinno w zasadzie odbywac sie w po-
mieszczeniach i w temperaturze nie nizszej niz
0°C (273 K).

Jezeli zostaly zastosowane $rodki skutecznej
ochrony stanowisk spawalniczych przed bezpo-
Srednim dzialaniem deszczu, $niegu lub wiatru,
a temperatura nie jest nizsza niz 0°C (273 K),
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spawanic moze odbywac si¢ na wolnym powietrzu.
Przy spawaniu elementéw naczynia moze byc¢ sto-
sowana w jednym zlgczu metoda spawania recz-
nego i automatycznego.

Jezeli w przekroju poprzecznym spoiny wiel-
kos¢ pola spoiny wykonanej spawaniem recznym
nie przekracza 20% calego pola spoiny, to spoine
takg nalezy uwaza¢ za spoine wykonang spawa-
niem automatycznym.

Sczepy nie wycinane powinny by¢ wykonane
przy zastosowaniu tego samego rodzaju stopiwa,
jakie jest przewidziane do wykonania zlgcz i w
miare moznosci przez tych spawaczy, ktorzy bedg
wykonywac¢ zlgcza.

Przy spawaniu elementéw ze stali weglowych
o zawartosci wegla powyzej 0,25% nalezy stosowac
technologie z podgrzewaniem wstepnym lub ope-
racyjnym. Technologia spawania elementow ze
stali stopowych powinna by¢ opracowana na pod-
stawie wlasciwych norm oraz hutniczych warun-
kow technicznych dotyczacych materiatow.

Kazde ztacze powinno by¢ cechowane przez wy-
konujgcego je spawacza znakiem przydzielonym
mu na stale. Znak spawacza powinien by¢ wybity
na poczatku i na koncu zlgcza lub odcinka spawa-
nego przez jednego spawacza w odleglosci nic
wiekszej niz 50 mm od spoiny.

Dla spawanych polgczen elementow o roznej
grubosci powinny by¢ zastosowane lagodne przej-
Scia od jednego elementu do drugiego przez Scie-
nienie grubszego elementu wg 2.2.2.2 1 2.2.3.

Przesunigcie krawedzi blach o jednakowej gru-
bosci we wzdluznych zlaczach warstw nie powin-
no przekracza¢ 10% grubosci blachy i nie powinno
by¢ wigksze niz 4 mm. Materialy spawalnicze
muszg odpowiada¢ PN-67/M-69350, PN-64
M-69433, PN-70/M-69420, a ich wilgotnos¢ nie
moze przekracza¢ wartosci dopuszczalnej, co na-
lezy sprawdzaé¢ przed rozpoczeciem spawania.

Zakres obrobki cieplnej ustala projektant na
podstawie warunkéw hutniczych lub technicznych
dla danego gatunku materialu oraz na podstawie
zastosowanej technologii wykonania elementu.

W zlgczach wzdluznych warstw dopuszcza sie
reczne lub automatyczne spawanie
warstw. Spawanie powinno by¢ wykonywane
zgodnie z dokumentacjg techniczng.

Spoiny wzdluzne warstwy drenowej nalezy wy-
kona¢ jako doczolowe wg technologii zakladu. Nie
podlegaja one odbiorowi.

wzdluzne

Zlacze obwodowe laczace:

— dwa czlony wielowarstwowe,

— czlon z kolnierzem lub dnem kutym wyko-
nanym z materialu nie wymagajgcego obrobki
termicznej po spawaniu,

— czlon z kolnierzem lub dnem kutym wyko-

nanym z materialu wymagajacego przeprowadze-
nia obrébki termicznej po spawaniu,

— czton z dnem tlocznym wielowarstwowym
nalezy wykonac¢ zgodnie z dokumentacjq technicz-
nag.

Zlgcze kroccea:

— o S$rednicy zewnetrznej do 70 mm z dnem
wielowarstwowym,

— 0 srednicy zewnetrznej do 70 mm z czlonem
wielowarstwowym,

— o0 Srednicy zewnetrznej ponad 70 mm z dnem
wielowarstwowym,

— o $rednicy zewnetrznej ponad 70 mm z czlo-
nem wielowarstwowym nalezy wykonaé¢ zgodnie
z dokumentacjg techniczng.

2.2.2. Wykonanie czlonu

2.2.2.1. Numeracja warstw. Ze wzgledu na tech-
nologie wykonania ustala sie nastepujgcag kolej-
nos¢ warstw: warstwa zewnetrzna jest warstwa
pierwsza; kolejne warstwy posrednie, liczgc od ze-
wnatrz, sg warstwami 2; 3; 4..n; warstwa we-
wnetrzna stanowi warstwe ostatnig n; warstwa
drenowa nie jest numerowana.

2.2.2.2. Wykonanie warstwy zewnetrznej. Sred-
nica zewnetrzna warstwy jest rowna Srednicy ze-
wnetrznej czlonu. Tolerancja obwodu (przeliczona
z ustalonej srednicy) wynosi w stanie zwinietym
0-—10 mm. Warstwy wykonuje sie przez zwijanie
blach w kierunku prostopadlym do kierunku wal-
cowania. Jezeli szerokos¢ blachy jest mniejsza od
obwodu warstwy, to nalezy blache pospawac
szwami podluznymi, przy czym najmniejsza sze-
rokos¢ blachy nie moze by¢ mniejsza niz 300 mm.

Spoiny wzdluzne wykonaé¢ zgodnie z 2.2.1. Po
zespawaniu nalezy nadlewy spawéw zeszlifowac,
przy czym zmiana grubosci na zlgczach blach mu-
si by¢ tagodna i nie moze przekracza¢ stosunku
roznicy grubosci do diugosci 1:10. Po spawaniu
nalezy warstwe wyokragli¢ na walcach i opiasko-
wac. Wymagana czysto$¢ blach po piaskowaniu —
2 stopien.

2.2.2.3. Wykonanie warstwy wewnetrznej. Sred-
nica zewnetrzna roztloczonej warstwy wynika
z ustalenia $rednicy zewnetrznej cztonu, oraz po-
miaréw grubosci blach przeznaczonych na po-
szczegblne warstwy.

Srednica zewnetrzna warstw przed roztlacza-
niem powinna by¢ mniejsza od $rednicy ustalonej
na poczatku, nie wiecej niz o:

2,0% — dla zbiorniké6w o $rednicy wewnetrznej
do 600 mm,

1,5% — dla zbiornikéw o srednicy wewnetrznej
ponad 6000 mm i nie wiecej niz 18 mm.
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Wykonanie i tolerancje wykonania —
2.2.2.2.

2.2.2.4. Wykonanie warstw posrednich — jak
wykonanie warstwy wewnetrznej wg 2.2.2.3.

2.2.2.5. Wykonanie warstwy drenowej. Srednica
zewnetrzna przed roztiaczaniem powinna bycé
mniejsza od Srednicy ustalonej w 2.2.2.3 nie wig-
cej niz:

— 1,0% — dla zbiornikow o $rednicy wewne-
trznej do 600 mm,
— 0,75% — dla zbiornikow o srednicy wewre-

trznej ponad 600 mm i nie wiecej niz 6 am.
Wykonanie jak w 2.2.2.2, z tym Ze =posob wy-
konania spoin ustala producent. Warstwy drenowe
powinny by¢ z materiatéw spawalnych zblizonych
skladem chemicznym do materialow warsto: nos-
nych. Na blasze naley wylkonat
przed zwinieciem rowki o glebokosci ckolo 0.5 mm,

rerforowanej
laczgce otwory w kierunku osi szereg w otworow
w odstepach okoto 25 mm.

Zlacze wzdluzne nalezy zeszlifowa¢ z obu stren
tak, aby jego grubo$¢ nie byla wicksza od grubosci
blachy perforowanej.

2.2.2.6. Roztltaczanie poszczegdlnych  warstw
czlonu odbywa sie w specjalnym vrzgdzeniu do
roztlaczania. Proces rozttaczania rozpoczyna sie od
warstwy drugiej. Warstwa pierwsza ma wymnis:
zewnetrzny ustalony dla gotowego naczynia. War-
stwe pierwszg ustawia sie centrycznie wzgiedem
rdzenia urzgdzenia, a nastepnie wklada sie war-
stwe drugg z uszczelka dolng do warstwy pierw-
szej 1 zaklada uszczelke gorna. Przy zakladaniu
warstwy nalezy zwroécic uwage, aby zlgcze spawa-
ne wzdluzne warstwy rozttaczanej hyto przesunic-
te wzgledem ztgcza spawanego warstwy peprzed-
niej o kgt 30°, ale nie mniej niz 200 mm w kie-
runku ruchu wskazéwek zegara. Po zalozeniu
gornej uszczelki napelnia sie woda przectrzen
miedzy rdzeniem a warstwa roztlaczana i ramyka
sie od gory pokrywa. Nastepnie lgczy sie prze-
strzen woda z pompa i doprowadza wode pod cis-
nieniem az do roztlaczania warstwy drugiej. Po
roztloczeniu warstwy drugiej zdejmuje sie pokry-
we gorna, wyjmuje uszczelki i wklada warstwe
trzecia z uszczelkg dolna. W dalszym ciggu poste-
puje sie jak z warstwg druga. Z warstwami na-
stepnymi postepuje sie w ten sam sposob. Srednice
uszczelek powinny by¢ o 1% wigksze od $rednicy
wewnetrznej warstwy przed jej roztlaczaniem.

Cis$nienie graniczne roztiaczania (p,,,4) oblicza
sie w MPa wg wzoru

pr()z g: D

wn
Rzeczywiste ci$nienie rozttaczania (p,,,) oblicza
sie w MPa wg wzoru

Prosz= G " Pros g
Doz =< ~ 40 MPa
w ktérych:

R, — granica plastycznosci materialu warstwy
wg normy przedmiotowej,
¢y — grubos¢ warstwy pierwszej, mm,
¢g» — grubos¢ warstwy drugiej, mm,
g, — grubos¢ warstwy n, mm,
D,., — srednica wewnetrzna warstwy n po roz-

tloczeniu, mm,

a — wspolezvnnik roztlaczania, ktory powi-
nien wynosi¢: a=0,9 dla pierwszych

warstw do cisnienia roztlaczania ckoto
25 MPa, a=0,8 dla dalszych warstw.
Po  roztloczeniu warstwy = okolo

25 MPa nalezy przeprowadzi® po zalozeniu war-

cisnieniem

nastepnej n+1 roztlaczanic jej cisnieniem

da]
chodzace do granicy plaslycznodci. Pomiar napre-

icym na warstwie zewnetrznej naprezenie do-
zen nalezy wykona¢ elektryveznvimi tensometrami
operowymi w liczbie 4 sztuki na kazdy nictr czlo-
nu, rozmieszezonymi symetrycznie na cbwodzie,
tj. co 90°.

W czasie roztlaczania zwroci¢c uwage, aby nie
nastgpito plyniecie materiatu warstw, a zatem na-
prezenia (przeliczone z odksztalcen) nie powinny
przekracza¢ nominalnej granicy plastyczno$el ma-
terialu, z ktérego wykonany jest czlon. Ze wzgle-
du na nierownomiernos¢ rozktadu napre¢zen na
obwodzie dopuszcza si¢ miejscowe przekroczenie
naprezen o 20%, jezeli pozostate punkty pomiaro-
we wykazuja znacznie nizsze naprezenia od gra-
ricy plastycznosci, co swiadczyloby raczej o miej-
scowe] deformacji ksztaltu warstwy zewnglrznej
niz o przekroczeniu graricy plastycznosci.

2.2.2.7. Wykonanie pierScienia wyréwnawczego.
Jezeli roznica $rednic zewnetrznych czionu i laczo-
nego z nim elementu (dna, koinierze) jest wieksza
b rowna 20 mm, nalezy na warstwie zewnetrz-
nej czlonu osadzi¢ pierscien wyrownawezy z bla-
chy o grubosci réwnej polowie réznicy srednic,
lecz nie wiekszej niz 25 mm, wg technologii pro-
ducenta.

Dtugose (L) pierscienia (rys. 1) nalezy przyjmo-
wac:

L=400 mm dla czionéw o $rednicy wewnetrznej
400--600 mm,

L=600 mm dla cztonéw o $rednicy wewnetrznej
ponad 600 mm do 1200 mm,

L=800 mm dla czlonoéw o srednicy wewnetrznej
ponad 1200 mm.

Zlacze wzdluzne pierScienia wykonaé zgodnie
z dokumentacja techniczna.

2.2.2.8. Dlugo$¢ poszczegolnych warstw. W za-
leznos$ci od wymagan dokumentacji i mozliwosci
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Rys. 1

technologicznych ustala sie dtugos$¢ czionow. Diu-
gos¢ warstwy 2 powinna by¢ wigksza od diugosci
warstwy 1 0 6 mm na 1 m dtugosci. Dlugo$¢ war- techniczng i postanowieniami podanymi w 2.2.3.
stwy 3 powinna by¢ wieksza od dlugosci warstwy Odchytki wymiaréw nietolerowanych powinny
2 0 2--3 mm na 1 m dlugosci. Dtugos¢ warstwy n  by¢ w klasie II (zwykte) zgodnie z BN-64/2205-01.
powinna by¢ wieksza od warstwy n-1 o 2--3 mm
na 1 m dtugosci.

stos¢ 2 stopnia. Chropowatos¢ powierzchni obra-
bianych powinna by¢ zgodna z dokumentacja

2.2.3.2. Przygotowanie elementéw czesci walco-

wej naczynia nieobrobionego od wewnatrz
2.2.2.9. Otwory kontrolne. Dla kontroli szczel-

a) Dlugos¢ czlonéw plaszcza naczynia. Majac
nosci warstwy wewnetrznej nalezy wykona¢ w  gotowe czlony i podang w dokumentacji diugosc
czlonie 2 nawiercenia o $rednicy 8 mm, przecina- czeSci walcowe] plaszcza naczynia nalezy ustali¢
jace wszystkie warstwy, z wyjatkiem wewnetrz- diugoseé czlonéow, wykorzystujgec maksymalng ich
nej, w odlegtoéei okolo 400 mm od spoiny po- diugos¢. Minimalna dlugos$¢ czlonu nie moze by¢
przecznej na obu koncach czlonu. ’ mniejsza od wewnetrznej Srednicy naczynia i od
600 mm. Jezeli ostatni czlon wykonany jest przez
a) Tolerancja wykonania $rednicy wewnetrznej. odeleeie = galonn diugszedo, o zabieg fen naledy
Srednica wewnetrzna powinna by¢ wykonana w

odchylce wynoszacej: + 1% D,. ale nie wiecej niz
+8 mm.

2.2.2.10. Dokladno$¢ wykonania

wykona¢ w miare mozliwo$ci po przypawaniu go
jako ostatniego elementu czesci walcowej plaszcza.

b) Przygctowanie czlonu pod spaw. Pomlierzy¢
. o ) co 45° srednice czola czlonéw, ktére majg byl ze
bh) Tolerancje wykonania grubosci Scianki. Po soba pospawane, ustali¢ jakie jest maksymalne
splanowaniu powierzchni czolowych na diugose przesuniecie wewnetrznych czlonéw, przy opty-
konstrukeyjng (do poduszkowania) nalezy prze- malnym doborze i ustawieniu czlonéw (rys. 2).
prowadzi¢ kontrole wielkosci szezelin. Dopuszcza

) ) i ) Gdy przesuniecie s przekracza 2 mm, nalezy

si¢ miedzy warstwami szczeliny do 1 mm na 'y warstwe wewnetrzng zukosowa¢ pod katem 10° do

obwodu pod warunkiem, ze suma wielkosci szcze- tworzacej (rys. 3).

lin w danym przekroju nie bedzie przekraczac: Ustali¢ $rednice krawedzi D w ten sposob, aby
— 3 mm przy grubosci Scianki czlonu do

160 mm,

w obu czlonach minimalna wartos$¢ odstepu b wy-
o o ~_ nosita b mm.

— 4 mm przy grubosci Scianki czionu powyze] Wykona¢ obrobke czota zgodnie z dokumentacjy
10C do 200 mm,

o techniczng.
— 5 mm przy grubosci $cianki czlonu ponad . i )

200 mm 2.2.3.3. Przygotowanie elementéw czesSci walco-

. . wej naczynia obrabianego od wewngtrz

2.2.3. Wykonanie naczynia

a) Czesé walcowa naczynia wytaczana w catoSci.
Cztony czeéci walcowej przeznaczone do wytacza-
nia po rzespawaniu ich w calo$¢ tworzacg czesé

2.2.3.1. Wymagania ogélne.

Powierzchnie suro-
we powinny by¢ opiaskowane

i powinny mie¢ czy-
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Rys. 3

walcowy naczynia wykonaé w stanie surowym
0 srednicy wewnetrznej o 10 mm mniejszej od
srednicy przewidzianej w dokumentacji po obréb-
ce mechanicznej. Zespawa¢ cztony i wytoczyé od
srodka tak, aby srednica wewnetrzna byta wspot-
srodkowa w stosunku do zewnetrznej. Srednice
wewnetrzng wykonaé¢ w tolerancji nie mniejsze;
od H11 (PN-60/M-02104).

b) Czesé walcowa naczynia wytaczana czecia-
mi. Czlony czesci walcowej przeznaczone do wyto-
czenia przed zaspawaniem ich w calogé tworzacg
plaszcz naczynia wykona¢ w stanie surowym
o srednicy wewnetrznej o 10 mm mniejszej od
srednicy podanej w dokumentacji po obrobce me-
chanicznej. Wytoczyé¢ czlony od $rodka tak, aby

srednica wewnetrzna byta wspolsrodkowa w sto-
sunku do zewnetrznej. Srednice wewnetrzng wy-
kona¢ w tolerancji nie nizszej od H11.

2.2.3.4. Wykonanie dna tloczonego wielowar-
stwowego

a) Tloczenie dna wykonywane jest réwnoczes-
nie z wszystkich krgzkéw. Tloczenie odbywa sie
wylgeznie na gorgco pod prasa. Krazki na prasie
musza by¢ ulozone wspélérodkowo i sczepione.
Wymagania mechaniczne dla kragzkow — jak dla
blach (2.1.2). Poszczegélne krazki nie mogg byé
spawane z czeSci. Krazki przed sczepieniem nale-
zy piaskowa¢. Wymagana czystosé¢ blach po opias-
kowaniu 2 stopnia.
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b) Wymiary dennicy. Odchylki wymiaru $redni-
cv wewnetrznej dna nie mogg przekroczy¢e +0,5%.
Grubos$¢ dna na wyobleniu g,,, (rys. 4) nie moze
by¢ mniejsza od grubosci w czesci kulistej o wie-
cej anizeli 3% g,,x. Grubo$¢ dennicy mierzona na
czole g,,, nie moze przekroczy¢ 7% g,,«.

¢) Przygotowanie czolowej powierzchni dna do
spawania

— wykona¢ planowanie czola dna na wymiar
ustalony w dokumentacji;

— pomierzy¢ srednice zewnetrzng D,; jezeli
wymiar ten jest wiekszy od s$rednicy zewnetrznej
czlonu, do ktérego ma dno by¢ przypawane, nale-
zy obtoczy¢ dennice tak, aby jej grubos¢ nie byla

wieksza od grubosci segmentu wiecej niz o 10%,
przy czym musi byé zachowany warunek mini-
malnej grubo$ci warstwy zewnetrznej (rys. 5)

9w 2 min=0)6 9wz
— pomierzy¢ co 45° $rednice czota cztonu i den-
nicy, ktore majg by¢ ze sobg pospawane i ustali¢,
jakie jest maksymalne przesuniecie krawedzi we-
wnetrznych cztonu i dennicy s, przy optymalnym
doborze i ustawieniu obu elementow (rys. 6);

— w przypadku gdy przesuniecie krawedzi s
przekracza 2 mm, nalezy warstwe wewnetrzng
dennicy zukosowa¢ pod katem 10° do tworzacej
(rys. 7);

— ___»__g/'—ZO_,J

Rys. 4

N
§,f BN-74/2220-03-5

Rys. 5
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— ustali¢ Srednice krawedzi D w ten sposéb,
aby na obu elementach (czlonie i dennicy) mini-
malna warto$¢ odstepu b wynosita 5 mm;

— wykona¢ obrébke czota dennicy wg rysunku
konstrukcyjnego.

2.2.3.5. Wykonanie dna kutego

a) Wymiary dna. Wymiar Srednicy zewnetrznej
powinien by¢ zgodny z najwieksza s$rednicg ze-
wnetrzng czlonu, do ktérego bedzie dno przyspa-
wane. Wymiar S$rednicy wewnetrznej powinien
wynosi¢ w naczyniach:

— o0 surowej powierzchni wewnetrznej tyle, ile

ma nhajmniejszy wymiar Srednicy wewnetrznej
czlonu, z ktérym dno jest zlgczone;

— o0 obrabianej powierzchni wewnetrznej tyle,
ile wynosi wymiar nominalny na rysunku; sred-
nice wewnetrzng nalezy wykona¢ w tolerancji nie
nizszej od H11.

b) Przygotowanie czolowej powierzchni dna do
spawania

— ustali¢ $rednice krawedzi D dla cztonu, z kto-
rym dno bedzie zespawane i te samg przyjac
dla dna kutego (rys. 8);

— wykonac¢ obrobke czola dna wg rysunku kon-
strukcyjnego.
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2.2.3.6. Wykonanie kolnierza

a) Wymiary kolnierza. Wymiar $rednicy zewne-
trznej — walcowej (poza szyjka) powinien by¢
zgodny z dokumentacjg. Wymiar $rednicy ze-
wnetrznej szyjki powinien by¢ zgodny ze $rednica
zewnetrznag czlonu, z ktorym jest koinierz zespa-
wany.

i

NAN

I
s
gNihen

il

Wymiar <rednicy wewnetrznej kolnierza powi-
nien wynosi¢ w naczyniach:

=
.
— o surowej powierzchni wewnetrznej tyle, ile

ma najmniejszy wymiar srednicy wewnetrznej
czlonu, z ktorym kolnierz jest tgczony,

al
— 0 obrabianej powierzchni wewnetrznej tyle,
ile wynosi wymiar minimalny, podany na rysunku,
a $rednice wewnetrzng nalezy wykona¢ w tole-

| [BN-7472220-03-
rancji nie nizszej od H11.

Rys. 9
b) Przygotowanie czolowej powierzchni koinie-

rozmieszczone symetrycznie na obwodzie kota po-
: S . . dzialow srub.
rza do spawania. Ustali¢ $rednice krawedzi D dla Zigiowegy srub
czlonu, z ktérym koinierz bedzie pospawany, i te
samg przyjac dla kolnierza (rys. 9). Wykona¢ ob-

Dopuszczalne odchylki wynoszg w stosunku do
rébke czola szyjki kolnierza wg rysunku konstruk-
cyjnego.

punktéow idealnych (rys. 11) w dowolnym Kkie-
runku:
dla naczyn o s$rednicy D, <600 mm s=1 mm,
;g : _ 5 _
¢) Wykonanie czota kolnierza. Powierzchnia dla naczyn o srednicy D, =600 do 1200 mm s
. . , . =15 mm,
czola kolnierza powinna byé¢ prostopadia do osi
kotlierza. Dopuszczalna odchyltka katowa od pro-

stopadlosci nie moze przekracza¢ y=0° 30 (rys. 10).

dla naczyn o $rednicy D,. > 1200 mm s=2 mm.
Gwint nalezy wykona¢ z zaokraglonym dnem
d) Wykonanie otworow gwintowanych na Sruby Wyrebu jako éredniodokladny wg PN-70/M-02113.
mocujgce pokrywe. O$ otworu gwintowanego po-
winna by¢ prostopadia do powierzchni czolowej
kolnierza.

e) Wykonanie stozkowej powierzchni uszczel-

niajacej. O$ stozkowa powinna by¢ zgodna z osig

kolnierza (otworu). Dopuszczalna odchytka kata

Diopussezalng allchylies wyposi 1 favs a8 Slugoss powierzchni uszczelniajgcej wynosi (rys. 12) a
1 m. Pomiaru prostopadlosci wykonuje sige po

wkreceniu srub. Otwory gwintowane powinny by¢

+15
i~
Dopuszczalne przesuniecie osi kota D,, od osi

kolnierza wynosi c=1 mm (rys. 12). Powierzchnie
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Rys. 11

zewnetrzng, czolowg, wewnetrzng i stozkowg wy-
kona¢ przy jednym zamocowaniu w uchwycie
obrabiarki.

Dla zapewnienia okragtosci krawedzi stozka
(Dy;) powierzchnie stozkowg wykona¢ na obra-
biarce, ktérej bicie nie przekracza 0,1 mm. Od-
chytka tworzgcej powierzchni stozkowej od linii
prostej nie moze przekroczyé¢ 0,05 mm. Chropowa-
tos¢ powierzchni uszczelniajgcej powinna wynosic
R,=0,63.

2.2.3.7. Wykonanie pokrywy plaskiej. Pokrywy
te wykonane sg z odkuwek obrobionych mecha-
nicznie.

a) Wymiary pokrywy powinny by¢ zgodne z do-
kumentacjg. Rownoleglos¢ powierzchni plaskich
jednej i drugiej strony pokrywy powinna by¢ za-
chowana z dokladno$ciag do 1,25 mm. Wykonanie
obrobki powierzchni wewnetrznej (od wnetrza na-
czynia) oraz gniazda nalezy przeprowadzié¢ przy
jednym zamocowaniu.

Rys. 12

b) Wykonanie gniazda na uszczelke dwustozko-
wa. Srednica czopa (D,,) powinna byé¢ wykonana
w tolerancji h8 i z chropowato$cig powierzchni
R,=2,5. Obroébke gniazda nalezy wykona¢ przy
jednym zamocowaniu pokrywy. Dla zapewnienia
okraglosci stozka i czopa obrobke wykona¢ na
obrabiarce, ktorej bicie nie przekracza 0,1 mm.

Odchytka tworzacej powierzchni stozkowej od
linii prostej nie moze przekroczy¢ 0,05 mm. Do-
puszczalna odchylka kata stozka powierzchni

uszczelniajgcej wynosi (rys. 13) a 3% .

Chropowatos¢ powierzchni uszczelniajgcej po-
winna wynosi¢ R,=0,63.
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Rys. 13

2.2.3.8. Wykonanie uszczelki. Uszczelka sktada
sie z dwu czedci, tj. pierscienia wykonanego jako
odkuwka i aluminiowej wykladziny. Wymagania
dla pierscienia — jak dla odkuwek (2.1.2). Wykta-
dzina aluminiowa wykonana jest z blachy alumi-
niowej o grubosci 1 mm w gatunku Al99 (Cecha
A2) wg PN-75/H-82160 i PN-70/H-92741. Powierz-
chnie stozkowe i powierzchnie walcowg zewnetrz-
ng obrabia¢ przy jednym zamocowaniu. Odchytka
szeroko$ci powierzchni walcowej zewnetrznej a
moze waha¢ sie w granicach * 0,05 mm. Odchylka
tworzgcej powierzchni stozkowej od linii prostej
nie moze by¢ wieksza od 0,05 mm. Dopuszczalna
odchylka kata stozka powierzchni uszczelniajgcej

wynosi (rys. 14) a %, .

BN-74/2220-03-14

Rys. 14

Chropowatos¢ calej powierzchni pierscienia po-
winna wynosi¢ R,=0,63.

2.2.3.9. Sruby mocujace pokrywe — wg BN-76/
2222-07/00.

2.2.3.10. Wykonanie nakretek. Gwint w nakret-
kach powinien mie¢ zaokrgglone dna wrebu.
Gwint wykona¢ jako S$redniodokladny zgodnie
z PN-70/M-82054 oraz PN-70/M-02113. Sze$cio-
katy powinny by¢ zgodne z PN-71/M-02048. Chro-
powatos¢ powierzchni kulistej powinna wynosi¢
R,=1,25. Materialem wyjSciowym mogg by¢ od-
kuwki, prety walcowane lub ciggnione. Wymaga-
nia dotyczace materialu — zgodne z 2.1.2. Obroéb-

ka termiczna musi by¢ wykonana przed wykan-
czajaca obrobkg mechaniczng.

2.2.3.11. Wykonanie podkladek. Podkladki wy-
kona¢ z odkuwek, pretow walcowanych lub cigg-
nionych. Wymagania — zgodnie z 2.1.2.

Chropowatos¢ powierzchni kulistej
wynosi¢ R,=1,25.

powinna

2.2.3.12. Wykonanie plaszcza naczynia polega na
zespawaniu poszczeg6lnych jego elementow, jak:

— czionu lub czlonéw,

— kolnierza,

— dna tloczonego albo kutego.

Sposob wykonania polaczen spawanych powi-
nien by¢ zgodny z 2.2.1.

Krzywizna tworzacej plaszcza naczynia nie mo-
ze przekracza¢ 2 mm na 1 m dlugosci, lecz nie wie-
cej niz 10 mm na catej dtugosci plaszcza.

2.2.3.13. Wykladziny antykorozyjne w naczy-
niach wielowarstwowych powinny by¢ wykonane
przez:

a) gumowanie,

b) otowienie,

c) wylozenie powierzchni tworzywami sztucz-
nymi,

d) cynowanie lub aluminiowanie,

e) napawanie warstwy stalg austenityczng,

f) uzycie na warstwe wewnetrzng blachy plate-
rowanej, -~

g) uzycie koszulek z blachy austenitycznej, alu-
miniowej, miedzianej lub innej.

Dopuszczalne jest zastosowanie polgczonych
sposobow zabezpieczenia antykorozyjnego, wy-
mienionych w a)-—g), nie kolidujacych ze soba.
Grubos¢ wykltadziny nalezy uwzgledni¢ w oblicze-
niach grubos$ci Scianki jako naddatek na korozje.

2.2.3.14. Montaz naczynia. Naczynie z uszczel-
nieniem dwustozkowym powinno by¢ montowane
w nastepujacej kolejnosei:

— wkreci¢ sruby w koinierz naczynia,

— na pierscien uszczelniajacy zatozy¢ wkladki
uszczelniajgce, '

— pierScien uszczelniajgcy wraz z wkladkami
osadzi¢ w gniezdzie uszczelki wykonanym w po-
krywie i umocowaé¢ przy pomocy pierscienia do-
ciskowego,

— nalozy¢ pokrywe na sruby,

— natlozy¢ na Sruby podkiadki kuliste,

— nakreci¢ nakretki na $ruby i skreci¢ polgcze-
nie pokrywy z naczyniem, przestrzegajac kolejno-
$ci dokrecania ustalonej na rys. 15,

— sila naciggu powinna wynosi¢ 0,5 sity dzia-
lajgcej na pokrywe przy ci$nieniu p,,.

Dokrecenie nakretek powinno by¢ tak przepro-
wadzone, aby byla mozliwo$¢ okreslenia naprezen
w Srubach.
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Rys. 15

2.3. Cechowanie.
oraz jej zamocowanie okreslaja przepisy DT/Z/63.

Sposob  wykonania tabliczki

Na wszystkich czesSciach wykonanych z mate-
riatow atestowanych powinny by¢ umieszczone
oznaczenia tych materialéw.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Rodzaj opakowania ustala wy-
tworca naczyn wysokocisnieniowych, w zaleznosci
od warunkéw transportu. Opakowanie powinno
chroni¢ naczynie i jego elementy przed uderzenia-
mi, przesuwaniem sie, wplywami atmosferycznymi
i uszkodzeniami mechanicznymi podczas trans-
portu. Krocce i inne otwory nalezy za$lepi¢c. Za-
¢lepki powinny by¢ odporne na dzialanie atmosfe-
ry i na uderzenia oraz zapewni¢ catkowita ochrone
przed zanieczyszczeniami.

3.2. Przechowywanie.
przechowywane w

Naczynia powinny by¢
pomieszczeniach  suchych

i chronigcych przed szkodliwymi wplywami at-
mosferycznymi.

3.3. Transport. Przed wyslaniem do odbiorcy
naczynia nalezy poddawa¢ konserwacji, w celu za-
bezpieczenia przed korozjg w ciggu 6 miesiecy od
dnia wystania. Duze obrobione cze$ci w czasie
transportu nalezy zabezpieczy¢ przed uszkodzenia-
mi. Zabezpieczenia na okres transportu morskiego
wykona¢ zgodnie z odpowiednimi przepisami i in-
strukcjami.

4. BADANIA

4.1. Badanie wyrobséw i pétwyrobéw hutniczych
u wytworcy

4.1.1. Badanie blach. Zakres badan powinien bye¢
zgodny z odpowiednimi normami przedmiotowy-
mi. Badania dodatkowe, ultradzwiekami, blach
przeznaczonych na warstwe wewnetrzna powinny
by¢ w zasadzie (w celu dokonania selekcji) prze-
prowadzone przez wytworce, ale moga by¢ rowniez
wykonane w zakladach produkujacym naczynia
wysokoci$nieniowe rozttaczane.

Ocene wynikéw badan wykona¢ wg odpowied-
nich norm przedmiotowych. Badania dodatkowe,
ultradzwiekami, blachy przeznaczonej na warstwe
wewnetrzng powinny potwierdzi¢ brak rozwar-
stwien.

4.1.2. Badanie odkuwek i pretéw. Zakres badan
powinien by¢ zgodny z odpowiednimi normami
przedmiotowymi. Badania dodatkowe, ultradzwie-
kami, odkuwek i pretow na elementy wymienione
w 2.1.3 powinny by¢ w zasadzie przeprowadzone
przez wytwornie, ale moga by¢ réwniez wykonane
w zakladzie produkujacym naczynia wysokoci-
Snieniowe roztlaczane.

Ocene wynikow badan wykona¢ wg odpowied-
nich norm przedmiotowych. Badania dodatkowe,
ultradzwiekami, powinny potwierdzi¢ brak pok-
niec¢ i ptatkdw snieznych, ktére sg niedopuszezalne.
Dopuszczalng wielkos¢é innych wad okresla wy-
tworczy zaklad hutniczy, w zalezno$ci od typu
i wielko$ci odkuwki.

4.2. Badania przeprowadzone u producenta

4.2.1. Badanie spoin wzdiuznych poszczegolnych
warstw

4.2.1.1. Rodzaje badan. Spoiny wzdluzne po-
szczegolnych warstw poddaje sie nastepujgcym
badaniom:

— promieniom rentgena lub gamma,

— probom mechanicznym zlgcza spawanego.

4.2.1.2. Ogledziny zewnetrzne spoiny. Ogledzi-
nom zewnetrznym poddaje sie powierzchnie ze-
wnetrzne i wewnetrzne spoin. Frzy ogledzinach
nalezy sprawdzi¢, czy spoina nie ma wad po-
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wierzchniowych
grupa E oraz F.

okreslonych w PN-75/M-63703

4.2.1.3. PrzeSwietlenie promieniami rentgena
fvb gamma. Kontroli przez przeswietlenie podlega
10% divgosci spoin wykonanych przez kazdego
spawacza. W przypadku wykrycia wad niedopu-
szczalnych wykona¢ dwa sgsiednie zdjecia na jed-
nej z kazdej strony w przedtuzeniu spoiny wadli-
wej. Jezeli cho¢ na jednym z dwu wykonanych
radiogramow pojawig sie wady niedopuszczalne,
wowezas obowigzuje 100% przeswietlenia spoiny
danego spawacza. Zadanie spoin warstwy we-
wnetrznej wykona¢ w 100%. Zlgcze spawane po-
winno by¢ wykonane co najmniej w 3 klasie ja-
kosci wg PN-74/M-69772.

4.2.1.4. Préby mechaniczne zlgcza spawanego.
Préby nalezy wykonaé na plytach sporzgdzonych
wg PN-67/M-69707. Dla kazdej grubosci warstw
spawanych przez danego spawacza w jednym czlo-
nie obowigzuje wykonanie przez niego po jednej
plycie probnej. Plyta probna powinna by¢ spawa-
na w takich samych warunkach i przez tego same-
go spawacza co badane spoiny naczynia. Préoby
mechaniczne przeprowadza sie w temperaturze
15+-25°C (288--298 K). Obowigzuja nastepujace
proby wiasnosci mechanicznych:

— préba rozeciggania zlgcza spawanego wg
PN-64/M-69710; wytrzymalo$¢ badanego zlgcza
R, (kG/mm?) nie moze by¢ nizsza od wytrzymalo-
sci na rozeigganie materiatu taczonego spawem,;

— proba  udarnosci wg PN-64/M-69733 oraz
PN-69/H-04370; probe nalezy przeprowadzi¢ na 2
prébkach rodzaju US oraz 2 prébkach rodzaju UW
przy zastosowaniu rowka ksztaltu C; vdarno$é nie
moze by¢ nizsza od przepisanej dla materialu ro-
dzimego;

—- proba zginania plaskich zlacz spawanych —-
prébka paskowa poprzeczna wg PN-64/M-63720;
proba powinna da¢ wynik pozytywny.

4.2.2. Badanie spoin obwodowych

4.2.2.1. Rodzaje badan.
obwodowe:

a) naczyn jednoczionowych:

— metodami nieniszezgeymi w 100%,

— metodami niszczgcymi na pierscieniach prob-
nych w ilosci jedno zlacze wielowarstwowe z mo-
nolitem na 10 wykonanych naczyn. Jesli wsrod
zlgcez jest zlacze spawane z warstwyg przejSciows,
to prébe nalezy wykonac¢ na tym ztgczu,

b) naczyn wielocztonowych:

— metodami nieniszczgcymi w 100%,

— metodami niszczgcymi na pierscieniach préb-
nych w ilosci jedno ztacze czlonu wielowarstwo-
wego z wielowarstwowym oraz jedno zlgcze czlo-
nu wielowarstwowego z monolitem na 10 wykona-
nych naczyn. Jesli wsréd zlaez jest zlacze spawane

Sprawdza sie spoiny

z warstwa przejsciowa, to prébe nalezy wykonac
na tym ztgczu.

4.2.2.2. Ogledziny zewnetrzne. Obustronne ogle-
dziny zewnetrzne spoiny maja na celu wykrycie
wad dostrzegalnych nieuzbrojonym okiem, okre-
slonych w PN-75/M-69703 w grupie E oraz F.

4.2.2.3. PrzeSwietlenie promieniami rentgena lub
gamma nalezy wykona¢ w 2 etapach:

— po zespawaniu rury wewnetrznej
przeswietli¢ 100% diugosci spoiny,

— w przypadku zadowalajgcych wynikoéw na-
lezy wykonaé¢ spoine na calg grubos$¢ elementow
laczonych i przeswietlic 100% diugosci spoiny.

Wyniki obu przeswietlen powinny potwierdzi¢
co najmniej 3 klase jakos$ci wykonania spoiny wg
PN-74/M-69772, przy czym dla drugiego prze-
Swietlenia, czyli calej grubosci zlacza, wady w po-
staci pecherzy kulistych Aa, pecherzy podiuznych
Ab, wtracen niemetalicznych Be, dopuszcza sie w
klasie 4, a zuzle pasmowe Bb, w klasie 5.

Maksymalny stopien wielko$ci wad — 1 1 mak-
symaliny stopien nasilenia wad — 4 z ogranicze-
niem nasilenia wad do 50% dlugosci odcinka nor-
malnego.

nalezy

4.2.2.4. Badanie ultradzwiekami. Badaniu ultra-
dzwiekami podlega warstwa przejsciowa napawa-
na na dno lub kolnierz oraz zlgcze spawane lgczace
czlon z kolnierzem lub dnem kutym.

Badania nalezy przeprowadza¢ wg PN-75/
M-70055 rozszerzajac jej postanowienie dotyczgce
grubosci badanych elementéw na grubosci powy-
zej 30 mm i wowczas nalezy stosowaé glowice
o nominalnym kacie zalamania /=60° lub 45° dla
grubosci badanej spoiny powyzej 30 mm do
100 mm, natomiast dla grubosci ponad 100 min
nalezy stosowa¢ glowice o kgcie zalamania j=45°.
Dia spoin o grubosci ponad 30 mm nie nalezy sto-
sowac¢ glowic o czestotliwosci wyzszej niz 3 MHz.
Dopuszeza sie III klase wadliwosci spoin zgodnie
z PN-75/M-70055.

4.2.2.5. Badanie mechaniczne. Proby mechanicz-
ne nalezy wykonywa¢ na zlgczach kontrolnych.
Do tego celu mozna wykona¢ dodatkowy czton lub
spaw laczacy 2 czlony naczynia oraz czlon naczy-
nia z pierscieniem dodatkowym i wycig¢ dla prze-
prowadzenia badan. Wowczas czlony naczynia be-
dg krotsze.

Badaniom podlegaja 2 zlgcza:

— zlgcze 2 czlonow wielowarstwowych o wy-
miarach czlonow zbiornika,

— zlgcze czlonu wielowarstwowego o wymia-
rach cztonu zbiornika z pier$cieniem kutym o gru-
bosci S$cianki réwnej grubosci czionu
wielowarstwowego.

Pierscienie probne powinny mie¢ szerokos¢ co
najmniej 300 mm ze spoing obwodowg w $rodku.

$cianki
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Z obu otrzymanych spoin obwodowych nalezy
wycigé nastepujace probki:

— 3 prébki okragle z gtéwkami do chwytania w
szczeki, 5-krotne nr 10, przeznaczone do badania
spoiwa na rozcigganie wg PN-71/H-04310; poloze-
nie pobieranych prébek wg rys. 16,

— 3 probki plaskie typu A wg PN-64/M-69710
do badania zlgcza spawanego na rozciaganie; polo-
zenie pobieranych probek wg rys. 17,

— 3 probki typu Mesnagera wg PN-69/H-04370
do badania udarnosci spoiwa; polozenie pobiera-
nych probek wg rys. 18,

— 3 probki paskowe o wymiarach g=8 mm,
H;=30 mm, L=136 mm do proby zginania wg
PN-64/M-69720; rozmieszczenia probek wg rys. 19.

Wtiasnosci mechaniczne poszczegoélnych zigczy na-
lezy okresla¢ jako Srednig arytmetyczng wynikow
otrzymanych przy badaniu poszczegoélnych probek,
przy czym powinny one odpowiada¢ wilasnosciom
taczonych materiatéw okreslonych odpowiednimi
normami lub warunkami technicznymi. Jednak
wyniki poszczegbélnych prébek nie mogg by¢ nizsze
niz 10% w stosunku do wymaganych. W przypad-
ku niezadowalajgcych wynikéw prob mechanicz-
nych badania mozna powtérzy¢é na probkach
o dwukrotnie wiekszej ilosSci, wycietych z tej sa-
mej spoiny kontrolnej. Jezeli wynik powtoérnej
proby jest negatywny, nalezy wykonaé nowe pier-
Scienie probne i przeprowadzi¢ ponownie wszyst-
kie badania.
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4.2.2.6. Badanie metalograficzne przeprowadza
sie na probkach wycietych w poprzek zigcza spa-
wanego z pierScienia kontrolnego. Powierzchnia
badana powinna obejmowaé przekrdj spoiny ze
strefami wplywu temperatury oraz odcinkami me-
talu podstawowego przylegajacymi do niej. Jakos¢
spawania wg wynikéw badan metalograficznych
powinna odpowiada¢ nastepujacym wymaganiom:
zlgcze spawane nie powinno wykazywaé

— peknie¢ w stopiwie i strefie wplywu ciepla,

— miejsc niezespawanych pomiedzy warstwami
spoin lub pomiedzy stopiwem i brzegami spoiny,

— przyklejen,

INNNNNNN

[EN-74/2220-03-19

19

— braku przetopu.

Dopuszczalna jest obecno$¢ widocznych nie-
uzbrojonym okiem drobnych poréw i wtracen zu-
zlowych w liczbie nie przekraczajgcej 5 na 1 cm?
powierzchni przekroju spoiny w miejscu ich naj-
wiekszego skupienia. Maksymalny rozmiar 1 wady
nie moze przekracza¢ 1,6 mm, za$ lgczny wymiar
wad nie powinien byé¢ wiekszy niz 3 mm.

4.2.2.7. Badanie twardoSci spoiny. Twardo$¢
wszystkich stref zlgcza spawanego nie powinna
przewyzsza¢ twardosci metalu podstawowego wie-
cej niz o 50%. Pomiar twardo$ci zlgcz przeprowa-
dza sie wg rys. 20.
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4.2.3. Pomiary czlonow i gotowego naczynia na-
lezy wykona¢ przez sprawdzenie wymiarow:
$rednicy zewnetrznej,
$rednicy wewnetrznej,
grubosci scianki,
owalizacji,
diugosci cztonoéw,
prostopadiosci obrabianych czoél do tworza-
cej cylindra (odchyltka od prostopadlo$ci nie po-
winna przekracza¢ 1 mm na srednicy zewnetrznej
czlonu),

— S$rednicy zewnetrznej den i pokryw,

— grubosci den 1 pokryw,

— promieni kulistosci zewnetrznej i wewnegtrz-
nej dna,

— promieni wyoblen.

Ponadto nalezy sprawdzi¢ przyleganie warstvw na
powierzchniach czolowych czlondw oraz
wierzchni czoiowej czesci walcowej dna wielowar-
stwowego. Dopuszcza sie szczeliny do 1
dtugosci /1 ohwodu i na glebokosé nie wieksza niz
50 mm. Pomiary nalezy przeprowadzi¢ za pomoc:
szablonéw, przymiaroéw i sprawdzianéw opracowa-
nych na podstawie dokumentacji konstrukcyine]
wg praktyki w zakresie produkecyjnym. Spraw-
dzone wymiary powinny by¢ naniesione na kaity
pomiaréw elementow gléwnych naczynia wysoko-
ci¢nienicwego roztloczonego i nie powinny odbie-
ga¢ od odchytek i tolerancji ustalonych na rysun-
kach konstrukeyjnych.

na p

4.2.4. Badanie den, pokryw, kolnierzy, $§rub, na-
kretek i pozostalych drobnych elementow poiega
na sprawdzeniu zgodnosci z dokumentacjg 1 ni-
niejszg norma w zakresie:

materialow,
wymiarow i tolerancji,
obrobki termicznej,
gladkos$ci powierzchni.
4.2.5. Badania naczynia

4.2.5.1. Rodzaje badan. Nalezy przeprowadzié
nastepujgce badania gotowego naczynia:

a) badanie budowy naczynia,

b} prébha ciSnieniowa (hydrauliczna) naczynia,

¢) rewizja zewnetrzna naczynia w czasie priby
hydrauiicznej,

d) rewizja zewnetrzna i wewnetrzna na prébie
hydraulicznej.

4.2.5.2. Opis badan

a) Badanie budowy naczynia noleca
dzeniu,

na

2raAWwW-
czy wykonanie naczyii

ia i
ta JCo»

laczonymi dokumentami, wymaganiami przepisow

L zgodne z zs

a-

UDT oraz na rewizji wewnetrznej.
b) Proba ciSnieniowa (hydrauliczna) naezvnia.

Priba cisnieniowa ma na celu kontrole szezelnosel
naczynia 1 sprawdzenie jego wytrzymalosci. Wy-

ciénienia  proby hydraulicznej
godnie z podang w dokumentacji

przyjac
technicznej.
Plyn zastosowany do pr/oplowadzema préby ci-
Snieniowej powinien mie¢ temperature 10-+-40°C
(203--313 K). Podczas przeprowadzenia proby ci-
lub  spadku ci-
¢nienia nie powinna przekracza¢ 10 kG/cm?/min
(1 MPA/min). Pod ci$nieniem prébnym naczynia
nalezy utrzymywaé w ciggu 15 min, po czym obni-
za¢ cifnienie jednostajnie z ta sama predkoscia do
cisénienia obliczeniowego, a nastepnie podnies$¢ je-
szcze raz do wysokosci cisnienia probnego, utrzy-

cnieniowej szybkodc wzrostu
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mywaé¢ naczynie pod tym ci$nieniem w ciagu
15 min i obnizy¢ do ciSnienia obliczeniowego p,,,
przy ktéorym nalezy przeprowadza¢ ogledziny na-
czynia.

Naczynie lub jego element wytrzymatl probe ci-
Snieniows, jezeli w wyniku proby nie stwierdzono
W naczyniu:

— peknieg,

— przenikania cieczy lub gazu,

— odksztalcen trwalych.

Do polgczen przy probie wodnej zaleca sig sto-
towac polgczenia rozitgezne.

4.2.5.3. Rodzaje badan naczyn produkcyjnych.
Nalezy przeprowadza¢ badania materiatow wyj-
Sciowych elementow gotowego naczynia z naste-
pujacymi uwagami:

— badania materialow w pelnym zakresie po-
danym w 4.1.11i 4.1.2,

— spoiny wzdiuine warstwy wewnetrznej na-
lezy bada¢ w 100%,

— spoiny wzdluzne warstwy zewnetrznej i po-

$rednich nalezy bada¢ przez rentgenowanie zgod-

nie z 4.2.1.3,

— spoiny obwodowe bada¢ promieniami rent-
gena w 100%,

— spoiny obwodowe czlonu wielowarstwowego
z monolitem (kolnierz, dno) bada¢ ultradzwiekami
w 100%,

— badanie innych elementéw naczynia przepro-
wadza¢ w 100%.

4.2.5.4. Rodzaje badan naczyh dopuszczenio-
wych. Zakres badan naczyn dopuszczeniowych
ustala projektant w porozumieniu z Dozorem
Technicznym.

4.2.5.5. Rodzaje badan naczyn do$wiadczalnych.
Zakres badan naczyn do$wiadczalnych ustala pro-
jektant uwzgledniajac cel doswiadczenia, specjal-
ne wymagania materialowe, konstrukcyjne czy tez
technologiczne.

4.2.5.6. Badanie niszczace naczynia. W przypad-
ku gdy naczynie przeznaczone jest do badan ni-
szczacych, projektant ustala warunki préb w po-
staci programu préb i badan. Badania te miedzy
innymi muszg obejmowac:

a) pomiary tensometryczne (dla zakresu sprezy-
stego),

b) pomiary wydluzen obwodowych (dla zakresu
plastycznego),

¢) pomiary wydtuzne osiowe (dla zakresu spre-
zystego i plastycznego).

Ci$nienie niszczace (p,,) oblicza sie w MPa wg
wzoru :

Pon=Rmn"f
DIV .

4.2,5.7. Poswiadczenie wykonania i badania. Po-
Swiadczenie prawidlowego wykonania i badania
naczynia lub elementu naczynia wystawia wy-
tworca. Poswiadczenia wykonania i zbadania oraz
cecha kontroli technicznej powinny by¢ wybite na
ibie lewego nita-wkreta lub na lewym nalutowa-
nym krgzku tabliczki fabrycznej, jak réwniez na
poszczegblnych elementach zbiornika wg 2.3.1.

Do poswiadczenia nalezy dolaczy¢ rysunek reje-
stracyjny zbiornika lub elementu wykonany w
miare mozliwosci na jednym arkuszu o formacie
najwyzej A0. Podane wymiary powinny umozli-
wi¢ sprawdzenie obliczen wytrzymalosciowych
1 pojemnosci. Elementy zbiornika nie przedstawio-
ne dostatecznie wyraznie dla sprawdzenia obliczen
powinny by¢ przedstawione na odrebnych rysun-
kach wykonanych w wigkszej skali. Na rysunku
rejestracyjnym powinny by¢ podane nastepujgce
dane:

a) nr fabryczny zbiornika,

h) rok budowy,

c¢) ci$nienie i temperatura obliczeniowa,

d) pojemnos¢ w m?,

e) obliczenie wytrzymatosciowe poszczegélnych
elementow,

f) karty pomiaréw giéwnych elementow, .

g) wykaz wyrobéw hutniczych wraz z poSwiad-

czeniami (atestami) badan materialowych,
h) $wiadectwo obrébki cieplnej (rodzaj i prze-
bieg), .
i) wykaz spawaczy, ktorzy wykonali zlgcza spa-
wane,

j) wykaz wynikow badan =zlgczy spawanych
oraz szkicowy rysunek rozlozenia spoiny z poda-
niem miejsc przeswietleniowych lub zbadanych
innymi metodami,

k) wykaz osprzetu wraz z poswiadczeniami ba-
dan (atestami), w ktérym powinno by¢ podane do-
puszczalne ci$nienie i temperatura.

Poswiadczenie zszyte w jedng calo$¢ wraz z za-
facznikami powinno byé¢ sporzadzone w dwoch
egzemplarzach przeznaczonych dla nabywecy.

Wzory poswiadczen oraz wykazéw ustala Urzad
Dozoru Technicznego.

Wiasciwy Okregowy Dozdér Techniczny moze w
uzasadnionych przypadkach zwolni¢ od zalaczenia
do wykazu materialow i osprzetu poswiadczen
(atestow), jezeli poswiadczenia te bedg przechowy-
wane w kontroli technicznej zakladu i przedklada-
ne na kaide zadanie organom dozoru technicz-
nego.

w ktorym: f=

KONIEC
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme¢ — Osrodek Bada-
wczo-Rozwojowy Przemyslu Budowy Urzgdzen Chemicz-
nych CEBEA — Krakow.

2. Normy zwiazane

PN-71/H-04310 Proba statyczna rozciggania metali

PN-69/H-04370 Proba udarnosci stali i staliwa

PN-75/H-82160 Aluminium do przerébki plastycznej. Ga-
tunki

PN-70/H-92741 Aluminium i
walcowane na zimno

PN-58/H-93009 Stalowe prety tuszczone

PN-72/H-93014 Stal konstrukcyjna weglowa 1 stopowa.
Wyroby ciggnione, szlifowane, luszczone i polerowane

PN-60/H-93015 Prety stalowe do wyrobu $rub, nakretek
i rozporek pracujacych w podwyzszonych temperatu-
rach

PN-71/H-94004 Stal konstrukcyjna weglowa i stopowa.
Odkuwki swobodnie kute

PN-70/H-94009 Odkuwki i prety kute stalowe przeznaczo-
ne na urzgdzenia energetyczne. Wymagania i badania

PN-74/M-01146 Rysunek techniczny. Oznaczanie chropo-
wato$ci i falisto$ci powierzchni

PN-71/M-02048 RozwartoSci kluczy i
klucz”

PN-60/M-02104 Tolerancje i pasowania walkéw i otwo-
row. Walki, otwory i pasowania normalne

PN-70/M-02113 Gwinty metryczne o Srednicach 1 do
600 mm, Tolerancje

stopy aluminium. Blachy

wymiary ,,pod

PN-67/M-69350 Topniki spawalnicze. Klasyfikacja

PN-70/M-69420 Druty i prety stalowe do spawania

PN-64/M-69433 Elektrody stalowe do spawania stali weg-
lowych i niskostopowych

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady zlgczy spawanych.
Nazwy i okre$lenia

PN-67/M-69707 Zasady wykonywania préobnych zlacz spa-
wanych i zgrzewanych

PN-64/M-69710 Préoba statyczna rozciggania plaskich zlycz
spawanych lub zgrzewanych doczotowo

PN-64/M-69720 Proba zginania plaskich zlacz spawanych
lub zgrzewanych doczolowo

PN-64/M-69733 Proba udarnosci stalowych plaskich zlycz
spawanych lub zgrzewanych doczolowo

PN-74/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci
zlgczy doczotowych na podstawie radiogramow

PN-75/M-70055 Badania nieniszczace. Metody ultradzwie-
kowe. Badanie spoin w zlgczach doczolowych. Klasyfi-
kacja wadliwo$ci spawanych zlgczy doczotowych o gru-
bosci 6 do 30 mm

PN-70/M-82054 Sruby, wkrety i nakretki stalowe ogdlne-
go przeznaczenia. Ogoélne wymagania i badania

BN-64/2205-01 Odchylki wymiaréw liniowych nietolero-
wanych do 10 000 mm

BN-76/2222-07/00 Naczynia wysokoci$nieniowe.
nia Srubowe

Polacze-

DT/Z/63 Przepisy Dozoru Technicznego. Stale zbiorniki
ci$nieniowe



