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176.

Verordnung
des Ministers fur VVirtschaft und Arbeit 

vom 3. August 1944,
wo-mii die Werkstoff- und Bauvorschriřten ftir 

Dampfkessel erlassen werden.

Auf Grund des § 1 der Regierungsverord- 
nung vom 26. Juni 1942, Slg. Nr. 235, uber die 
techňische ůberwachung wird vom Minister 
fur Wirtscháft und Arbeit im Einvemehmen 
mit dem Minister des Innem und dem Minister 
fur Verkehr und Technik verordnet:

§ I- •

Die beiliegenden Werkstoff- und Bauvor- 
schriften fiir Dampfkessel gelteň ais ar.er- 
kannte Regeln der Technik im Sinne des § 2, 
Abs. 1, der Verordnung vom 1. Oktober 1875, 
6RGB1. Nr. 130, betreffend die Sicherheits- 
vorkehrungeň gegen Dampfkesseiexplosionen, 
in der'Fassung der Verordnung des Ministers 
fiir Wirtscháft und Arbeit vom 27. August 
1943, Slg. Nr. 255.

§ 2.

Ůberall, wo in den beiliegenden Vorschriften 
das Ministerium fiir Wirtscháft und Arbeit 
oder der Techňische úberwachungsverein Prag, 
bzw. seiňe Saehverstándigen angeíuhrt sind, 
treten aň ihre Stelle in Fallen, auf die sich die 
Bestimmung des § 2, Abs. 2, der Regierungs- 
verordnung vom 26. Juni 1942, Slg. Nr. 235, 
iiber die techňische ůberwachung bezíeht, die 
Eisenbahnverwáltuňgsbehorde oder die von ihr 
bestimmten ůberwachungsorgane.

Nařízení
ministra hospodářství a práce , 

ze dne 3. srpna 1944,
kterým se vydávají předpisy pro materiál 

a stavbu parních kotlů.

Podle § 1 vládního nařízení ze dne 26. června 
1942, Sb. č. 235, o technickém dozoru,'naři
zuje ministr hospodářství a práce v dohodě 
s ministrem vnitra a ministrem dopravy a tech
niky: :

'§ I-

Připojené předpisy pro materiál a stavbu 
parních kotlů platí za uznaná pravidla techniky 
ve smyslu § 2, odst. 1 nařízení ze dne 1. října 
1875, rak. ř. z. č, 130, ©'bezpečnostních opatře
ních proti výbuchům parních kotlů, ve znění 
nařízení ministra hospodářství a práce'ze dne 
27. srpna 1948, Sb. Č. 255.

§ 2.

Všude tam, kde jsou v připojených předpi
sech uvedeny ministerstvo hospodářství a prá
ce nebo Technický dozorčí spolek Praha, po př- 
jeho znalci, nastupují na jejich místo v přípa
dech, na něž se vztahuje ustanovení § 2, odst. 
2 vládního nařízení ze dne 26. června 1942, 
Sb. č. 23.5, o technickém dozoru, železniční 
správní úřad nebo jím Ustanovené dozorčí or
gány.
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§ S.

(i) Bei Dampfkesseln, die sich zur Zeit des 
Inkrafttretens dieser Verordnuňg bereits im 
Bau befinden oder auf Grund der bisher gel- 
tenden Vorschriften zum Betxieb zugelassen 
sind, kann eine Veranderuňg ihres Baues und 
ihrer Ausriistung nach MaBgabe der beilie- 
geňden Vorschriften nicht gefordert werden.

(-) Die zum Bau von Dampfkesseln be- 
stimmten Werkstoffe, welche zur Zeit des 
Inkrafttretens dieser Verordnung bereits in den 
Herstellerwerken éingeliefert waren, kbnnen 
zum Bau von Dampfkesseln verwendet werden, 
auch wenň sie den beiliegenden Vorschriften 
nicht voli entsprechen, sofern im eiňzelnen 
Falle sicherheits-technische Bedenken vom zu- 
standigen Sachverstándigen des Technischeri 
tiberwachungsvereines Prag bzw. von dem 
úberwachungsorgan der Eisenbahnverwal- 
tungsbehorde nicht erhobeh werden.

(3) Der Hersteller, bzw. Betreiber éiner 
Dampfkesselanlage hat jedoch von sich aus iň 
jenen, Fallen, wo dies ohne Schwierigkeiten 
moglich. isf, alle jene MaBňahmen zu tref fen, 
welche zur Anpassung an die beiliegenden Vor- 
schrifteh notwendig sind.

§ 4. -

Diese Verordnung tritt am 15. Tage nach 
der Verlautbářung in Kraft; sie wird vom Mi- 
nister fiir Wirtschaft uňd Arbeit im Einver- 
nehmen mit dem Minister des Innerfí und dem 
Mimster fiir Verkehr und Technik durchge- 

/ ftíhrt.

Der Minister fiir Wirtschaft 
un<! Arbeit:

Di-. Bertsch m. p.

Der Minister des I n n e r n: 

Bieňert m. p.

Der Minister fiir Verkehr und Technik: 

Dr. Kamenický m. p.

I1) U parních kotlů, které v době počátku 
účinnosti tohoto nařízení byly ve stavbě nebo 
které byly připuštěny do provozu podle před
pisů dosud platných, nelze požadovat! změnu 
jejich soustavy a jejich výstroje podle usta
novení připojených předpisů.

(2) Materiálu určeného ke stavbě parních 
kotlů, který v době počátku účinnosti tojioto 
nařízení byl již výrobním závodům dodán,~ 
může býti ke stavbě parních kotlů použito, 
i když připojeným předpisům plně nevyhovu
je, nečiní-li v jednotlivém případě příslušný 
znalec Technického dozorčího spolku Praha, po 
př. dozorčí orgán železničního správního úřadu 
bezpečnostně-technické námitky.

.. . :(s) Výrobce, po př. provozovatel parních 
kotlů mají však sami, kde je to bez obtíží mož
no, učiniti opatření nutná k přizpůsobení se 
připojeným předpisům.

§ 4.

Toto nařízení nabývá účinnosti 15. dne po 
vyhlášení; provede je ministr hospodářství a 
práce v dohodě s ministrem vnitra a ministrem 
dopravy a techniky.

Ministr, hospodářství 
a práce:

, Dr. Bertsch v. r.

Ministr vnitra:

Bienert v. r.

Ministr dopravy a techniky:

Dr. Kamenický v, r.
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Anlage zur V O Slg. Nr. 17 6/19 kU.

Werkstoffvorschnften 

113? Dampfkessel.

. S. Allgeraeisie BestinifflMngen.

A. Pritfungen.

Alle zum Bau von Dampfkesseln bestimm- 
ten Werkstoffe miissen zuverlássig sowie von 
guter .Beschaffenheit sein und miissen den 
ntichfolgenden Anforderungen entsprechen.

. Der Nachweis der Eigenschaften ist durch 
Prufimgen zu erbringen, die durch Sachver- 
stándige in ubereinštimmung mít den folgěm 
den Festsetzungen durchzufuhren . sind. Fiir 
solche FluBstahlbleche der Blechsorte I, bei . 
denen nicht zu erwarten steht, daB die Erwar- 
múng 300° wesentlich iibersteigt, und fiir 
andere zum Bau von Kesseln verwendete 
Werkstoffe, wie Winkeleisen, Nieteisen, Niete, 
Anker. und Stehbolzen, mit geringerer Festig- 
keit ais 44 kg/mm2 dcann der Werkstoffnach
weis durch Werkbeseheinigungen gefuhrt wer- 
den, falls nicht vom Besteller Priifung durch 
einen zustandigen Sachverstandigen vorge- 
sehrieben ist. (Abweichungen hiervon enthal- 
ten die Vorschriften uber Wasser- und Anker- 
rohre, StahlguB, Sammelrohre und Sammel- 
kasten, kleinere Kesselteile, Schrauben und 
Verschraubuňgen.) Fiir Nieteisen, Niete, 
Anker und Stehbolzen geniigt eine schriftliche 
Erklarung des Kesselherstellers, daB er den 
Werkstoff mit Werkbescheinigung, oder, so- 
weit . Sachverstandigenbescheinigung vorge- 
schrieben ist, mit einer solchen erhalten hat. 
Abschrift der Béscheinigung ist auf Wunsch 
beizubringen. Fiir solche Werlvstoffe oder 
Teile, fiir die in den Vorschriften bestimmte 
Anforderungen nicht enthalten sind, z. B. fiir 
Heizrohre, Feuerbuchsrahmen, Feuerbuchs- 
Tiirrjnge, StahlguBarmaturen, Ventile usw., 
ist in der Regel von einer Priifung durch Sach- 
verstandige oder von einer Werkbescheinigung 
abzusehen.

Dem Sachverstandigen ist auf Verlangen 
die Herstelluňgsart und die chemische Zusam- 
mensetzung der Schmelze bekanntzugeben. 
Der Saphverstandige hat das' Recht, dem 
Fertigungsvorgang jederzeit beizuwohnen. i

Příloha k nař. Sb. 5. 176/19Mt

Předpisy o materiálu 
pro parní kotle.

I. y$fíiř5Qvet5Í všesbeená.

I A. Zkoušky.

Materiál určený pro stavbu parních kotlů 
musí býti spolehlivý, dobré jakosti a musí odpo
vídat! níže uvedeným požadavkům.

Vlastnosti nutno prokázat! zkouškami, které 
konají znalci podle níže uvedených'ustanovení. 
Pro plechy jakosti I z plávkové oceli,-při nichž 
nelze oěekávati, že ohřátí podstatně překročí 
300°, a pro jiný ke stavbě kotlů používaný 
materiál, jako úhelníky, nýtovou ocel, nýty, 
rozpěry a rozpěrky o pevnosti menší - než 
44 kg/mm2 může býti průkaz o materiálu .po
dán závodními osvědčeními, jestliže objednate
lem není předepsána zkouška příslušným znal
cem. (Odchylky od toho ustanovení Obsahují 
předpisy’ o vodních a kotevních trubkách, gce- 
lové litině, sběracích trubkách, sběračích, men
ších kotlových součástech, šroubech a sroube
ních.) Pro nýtovou ocel, nýty, rozpěry a roz
pěrky stačí písemné prohlášení výrobce kotle, 
žé obdržel materiál se závodním osvědčením, 
nebo osvědčením znaleckým, je-li předepsáno. 
Opis osvědčení jest na požádání předložití. Při 
materiálu nebo součástech, pro které nejsou 
obsaženy v předpisech určité požadavky na př. 
při žárových trubkách, při stěnách plameníc, 
dvířkových kruhových rámech plameníc, vý
stroji z ocelové litiny, záklopkách atd. budiž 
zpravidla od zkoušky znalcem nebo od závod
ního osvědčení upuštěno.

Znalci budiž na požádání udán způsob výroby 
a chemické složení tavby. Znalec má právo býti 

. kdykoliv přítomen při výrobním procesu.
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I B. Zurichtung der Proben.

1. Die Probestábe mussen den Werjístoff in 
dem Zustand enthalten, in dem er zur Her- 
stellung der Kesselteile vérwendet werden sol!, 
bei Blechen also in ausgegluhtem Zustand.

2. Probestábe mit sichtbáren Fehlern sind 
auszuscheiden.

3. Difcke und Breite der Probestábe sind auf
0.1 mm genau zu messen.

4. Die Probestreifeh mussen bei Blechen 
etwa 400 mrn lang und in unbearbeitetem Zu
stand mindestens 50 mm breit sein.

5.. Die Probestábe mussen an den Schnitt- 
fláchen derart bearbeitet sein, daB die Beein- 
flussung des Werkstoffes durch das Abtrennen 
zuverlássig beseitigt wird. Die Walzhaut muB 
bei Blechen nach Mpglichkeit am Probestábe 
verbleiben. Reicht in Ausnahmefállen bei be-. 
sonders dicken Blechen die vorbandene Zer- 
reiBmaschine nicht aus, um eine die ganze 
Blechdicke umfassende Probe zu zerreiften, so 
ist der Blechquerschnitt in mehreré vier- 
kantige Proben aufzuteilen, die insgesamt die 
ganze Blechdicke erfassen. Das Mittel der 
Priifwerte dieser Proben muB den Vořschrif- 
ten entsprechen.

6. Die Streifen zu Zugversuchen sind auf 
die MeBlánge und an beiden Enden je 10 mm 
wei£er an den Schnittfláchen sauber zu be- 
arbeitén; dariibér hinaus kann der Querschnitt 
zunehmen. Bei Blechen rnuB die MeBlánge 
200 mm betragen. Die Breite der Probe-darf, 
bei Blechen bis 10 mm Dicke hdchstens 60 mm, 
bei Blechen liber 10 mm bis 25 mm Dicke hoch- :

stens 50 mm,
bei Blechen liber 25 mm Dicke hochstens

40 mm 
betragen.

7. Die Streifen zu Biegeversuchen mussen 
an den Kanten etwas gerundet sein und díirfen 
liber den zum Biegen angewendeten Dorn in 
der Breite nicht hervorragen.

8. Beim Kerbschlagversuch ist die Beein- 
flussung des Ergebnisses durch die Prob-en- 
breite und die Abhángigkeit des Ergebnisses 
von der Tempejatur der Probe bei der Prii- 
fung zu beachten. Der Keřbschlagversuch ist 
in der Regel bei Zimmertemperatur durchzu- 
fiihren. Zur Zeit kommen folgende Probe- 
forfnen zur Anwendung:
1. Lánge 160 mm, Breite 15- mm, Hohe 30 mm, 

Rundkerb 4 mm 0, Bruchquerschnitt 
15 X 15 mm2,

I B. úprava vzorků.

. 1. Zkušební tyče musí obsahovati materiál ve 
stavu, v jakém ho -má býti použito k výrobě 
kotlových částí, u plechů tedy ve stavu vy- 
žihaném.

2. Zkušební tyče se zřetelnými vadami buď- 
tež vyřazeny.

3. Tlouštky a šířky zkušebních tyčí buďtež. 
měřeny přesně na 0,1 mm.

4. Zkušební pásy musí býti u plechů asi 
400 mm dlouhé a v neopracovaném stavu nej
méně 50 mm široké.

5. Zkušební tyče buďtež na řezných plochách 
opracovány tak, aby byl vliv dělení na mate
riál spolehlivě odstraněn. Válený povrch musí 
býti u plechů podle možnosti na zkušební tyči 
zachován. Nestačí-li ve výjimečných případech 
u obzvlášť tlustých plechů trhací stroj k pře
tržení vzorků o celé tkmštce plechu, budiž prů
řez plechu rozdělen na několik čtyřhranných 
vzorků, obsahujících dohromady celou tloušťku 
plechu. Průměr zkušebních hodnot těchto 
vzorků musí vyhovovatř předpisům.

6. Pásy pro zkoušky tahem buďtež na mě
řené délce a na obou koncích o 10 mm dále na 
režných plochách pečlivě ’ opracovány; dále 
může se průřez zvětšovali. U plechu budiž mě
řená délka 200 mm. šířka vzorku smí činiti:

u plechu do 10 mm tlouštky nejvýše .60 mm, 
u plechu přes 10 mm do 25 mm tlouštky nej

výše 50 mm,
u plechu přes 25 min tlouštky nejvýše 40 mm.

7. Pásy pro zkoušky ohybem buďtež na hra
nách poněkud zaobleny a nesmějí přesahovat! 
šířkoví tm k ohýbání.

8. Při rázové zkoušce vrubové, budiž vzat 
zřetel na vliv šířky vzorku a na závislost vý
sledku na teplotu vzorku při zkoušce. Rázová 
zkouška vrubová budiž zpravidla konána při 
pokojové teplotě. Nyní se užívá těchto tvarů 
vzorků:

1. délka 160 mm, šířka 15 mm, výška 30 mrn, 
kulatý vrub 4 mm 0, průřez v lomu 
15X15 mm2,
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2. Lange 55 mm, Breite 10 mm, Hohe 10 mm,
Rundkerb 2 mm 0, Bruchquerschnitt
10 X 7 mm2,

I C. Abnahme der Werkstoffe.

1. Samtliche Werkstoffe sind bei der Be- 
sichtigung in der Nahé der zu entnehmenden 
Proben abzustempeln, und zwar mit dem 
Stempel des abnehmenden Sachverstandigen 
und einer Nummer.

Bei Blechen sind 2 Stempel, etwa 400 mm 
von den Kanten entfemt, aufzuschlagen, bei 
allen iibrigen.Werkstoffen geniigt ein Stempel, 
welcher nahé einem Ende ansubringen ist.

2. Bei Rohren ist gegebenenfalls die 
SchweiBnaht zu kennzeichnen. Einer Nummer 
bedarf es bei Rohren nicht.

' 3. Das Stempelzeichen ist in dem Priifschein 
abzudrucken.

4. ín der Regel sind die Werkstoffe auf dem 
Walzwérk zu priifen. Bei Blechen sind die 
Walzplatten nach Wahl des Werkes zu be- 
schnéiden, jedoch muB am Kopf- und FuíJ- 
ende des Bleches noch genugepd Werkstoff 
filr die Proben. verbleiben. Die Bleche sollen

- angezeichnet und mit den erforderlichen Num- 
mern und dem Stempel des Werkes versehen, 
das .Kopf- und Fuáende soli gekennzeiehnet 
sein. Alle Nummern und Stempel sind- so ein- 
zuschlagen, daB sie, vom FuBende gesehen, 
aufrecht stehen._ Die Bleche sind uňgeglíiht 
dem Sachverstandigen zur Stempelung vorzu-- 
legen. Bleche und Probestabe sind nach dem 
Geraderichten gemeinsam und sacligemaB zu 
gluhen, und zwar die Stabe nach Mbglichkeit 
auf dem Blech an dem Ende, an dem sie ab- 
getrennt worden sind. Proben von Werk- 

' stoffen, die warm weiterverarbeitet werden, 
sind mit anderen glatten Kessslblechen giei- 
cher Warmeběhandlung gemeinsam zu gluhen. 
Ande)'weitiges Nachgliihen einzelner Proben 
ist nicht zulassig.

5. Die Dicke der fertig beschnittenen Bleche 
ist an allen vier Ecken auf 0,1 mm genau zu 
messeh. Die MeBpunkte sollen mindestens 
40 mm vom Rande und mindestens 100 mm 
von den Ecken entfernt liegen.

6. Bei BJechen bis 10 mm Dicke sind Unter- 
Schreitungen der Dicke bis zu 0,3 mm, bei 
Blechen uber 10 mm Dicke bis zu 0,5 mm zrn 
lássig.

«*
7. Entspricht das Veršuchsergebnis den vor- 

geschriebenen Bedingungen nicht, so ist auf 
Verlangen des Werkes eine zweite Probe zu

2. délka 55 mm, šířka 10 mm, výška 10 mm, 
kulatý vrub 2 mm 0, průřez v lomu 
10 ><7 mm2.

I C. Přejímání materiálu.

1. Veškerý materiál budiž při prohlídce .po
blíže budoucích vzorků označen razidlem přejí
macího znalce a číslem.

U plechu buďtež vyraženy dvě značky vzdá
lené asi 400 mm od kraje, u ostatního materiálu 
stačí značka poblíže některého konce.

2. U trubek budiž označen eventuelní sva
řený šev. číslování trubek se nevyžaduje.

3. Značka razidla budiž otištěna do zkušeb
ního osvědčení. . "'

4. Materiál se zkouší zpravidla ve válcovnách. 
Plechy buďtež odříznuty podle volby závodu a 
to tak, aby při hlavě a, patě plechu zbylo dosta
tek materiálu na vzorky. Plechy buďtež ozna
čeny, opatřeny patřičnými čísly a razítkem 
závodu; hlava a pata buďtež vyznačeny, čísla 
a značky buďtež vyraženy tak, aby při pohledu 
od paty byly přímé. Plechy buďtež předloženy 
znalci k označení nevyžíhané. Plechy a zkušební 
tyče buďtež po vyrovnání společně a odborně 
vyžíhány; tyče se podle možnosti položí na 
plech k okraji, z něhož byly odejmuty. Vzorky 
materiálu, který má býti zpracován dále za 
tepla, buďtež vyžíhány s ostatními hladkými 
kotlovými plechy stejného příštího zpracování 
za . tepla. Jiné dodatečné žíhání vzorků není 
dovoleno.

5. Tíouštka ořezaných hotových plechů budiž 
při všech čtyřech rozích měřena přesně na 
0,1 rnm. Místa měření mají býti vzdálena nej
méně 40 mm od kraje a nejméně 100 mm od 

rohů.
6 U plechů do 10 mm tlouštky jest dovoleno 

nedosažení tloušťky až do 0,3 mm, u plechu 
přes 10 mm tloušťky až do 0,5 mm.

7. Neodpovídá-li výsledek zkoušky předepsa
ným podmínkám, budiž na žádost závodu ode- 
jmut druhý vzorek k opakování zkoušky,



742 176/1944

entnehmen, deren Versuchsergebnis matí- 
gebend sein soli. Bei der Entnahme der Pro- 
ben ist auf diese Wiederholung Rúcksicht. zu ' 
nehmen.

Ist der ungunstige Ausfall eines Versuches 
offensichtlich auf eine engbegrenzte Fehlštelle 
der Probe zuruckzufuhren, so kann dieses 
Ergebnis bei der Entscheidung uber die Er- 
fullung der Vorschriften von dem Sachver- 
standigen aufier Betracht gelassen werden.

Die Stempeíung auf den verworfenen 
Stíicken ist zu vemichten. Ebenso sind Ersatz- 
proben zu behandeln, oder die Stiicke sind zu 
zerscBiieiden. '

8; Die Zugfestigkeit wird in kg/mm2 an- 
gegeben.

9. Die Bruchdehnung wird in Prezent der 
angewandten MeBlánge ermittelt; sie kann 
nach zwei Verfahren bestimmt werden:
a) Die Bruchdehnung wird zwischen den die 

MeBlánge des Stabes begrenzenden End- 
marken gemessen. Erfolgt der Bruch inner- 
halb- eines der Eňddrittel der MeBlángej so 
ist der Versuch zu wiederholen, falls die 
Dehnung ungeniigend ausfállt. Dieser neue 
Versuch ist aber nicht ais Wiederholungs- 
versuch fiir eine ungeniigende Probe im 
Sinne von Ziff. 7 anzugehen.

b) Vor dem Versuche wird die MeBlánge zwi
schen den Endmarken in mindestens 10 
Teile durch Zwischenmarken unterteilt. 
Die Ausmessung hat nach den geltenden 
Normen zu erfolgen. Rechteckige Štábe 
sind entweder an der Schmalseite auszu- 
messen, oder der beim Zusammenlegen der-

. Probestiicke entstehende Spielraunr ist.zu 
beriicksichtigen.

10. Bei dem Absehreekbiegeversuch sind die 
Štábe gleichmáBig zu erwármeň und bei nied- 
riger Kirschrotgiut ,(d. h. ungefáhr 650°; bei 
Sonderblechen kann eine andere Temperatur 
vereinbart werden) in Wasser von 28° abzu- 
kiihlen und dann um einen Dorn der bestimm- 
ten Dicke zu biegen.

11. Der Biegewinkel wird in Grád ange- 
geben. Der Probestab-gilt ais gebrochen, wenn 
sich auf der AuBenseite in der Mitte der Biege- 
stelle ein deutlicher Bruch im Werkstoff zeigt. 
Das Biegen soli langsam und stetig erfolgen, 
und zwar um einen Dorn von vorgeschriebe- 
nem Dúrehmesser D. Betrágt der Winkel 180°, 
so kann weiteres Zusaimnendrueken ohne 
Dom erfolgen.

Die Lánge der Dome muB bei Flachstaben 
groBer sein ais deren Breite. Die AuBenseite 
der Biegestelle muB bei Ausflihrung das Ver- 
suches frei sichtbar liegen.

výsledek je směrodatný. Při odníniáiií vzorků 
budiž vzat zřetel na možnost opakování.

Nepříznivý výsledek zkoušky, způsobený 
zřejmě chybným úzce omezeným, místem 

.vzorku, nemusí býti při rozhodování o splnění 
předpisů znalcem brán v úvahu:

Vyřazené kusy buďtež zbaveny razítka. 
Stejně budiž postupováno u náhradních vzorků 
nebo kusy buďtež rozřezány.

8. Pevnost y tahu se udává v kg/mm2.

9, Prodloužení při přetržení zjišťuje se pro
centy měřené délky ; lze je určití dvěma způ
soby :
a) Prodloužení při přetržení se změří mezi 

koncovými značkami omezujícími měřenou 
délku tyče. Přetrhne-li se'tyč v jedné z obou 
koncových třetin měřené délky, budiž 
zkouška opakována, když je prodloužení 
nedostatečně. Tato nová zkouška nebudiž 
však považována za opakování zkoušky ne
dostačující ve smyslu čísla 7.

b) Před zkouškou rozdělí se měřená délka mezi 
koncovými značkami nejméně na 10 dílů. 
Odměření se koná podle platných norem. 
Obdélníkové tyče se odměří buď na úzké 
straně, nebo se vezme zřetel na rozdíl 
tlouštky povstalý při složení zkušebních 
vzorků, na sebe.

10. Při zkoušce ohybem na zkřehnutí buďtež 
tyče stejnoměrně ohřátý a při nízkém višňovém 
žáru (t. j. asi 650°; u zvláštních plechů může 
se ujednati jiná teplota) vodou 28° teplou 
ochlazeny a pak ohnuty o trn určité tlouštky:

11. úhel ohybu se udává ve stupních. Zku
šební tyč se považuje za. zlomenou, když se na 
zevní straně uprostřed místa ohybu ukáže 
zřetelný lom v materiálu. Ohýbání se má ko- 
nati zvolna a nepřetržitě a tó kol trnu o pře
depsaném průměru D. Dosáhne-li se úhlu 180°, 
může se dále stlačovati bez tmu.

Délka trnu musí býti u plochých tyčí větší 
než.'jejich -šířka. Během zkoušky musí býti 
zevní strana místa ohybu viditelná.
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12. Bei den Lochversuchen sollen die koni- 
schen Lochstempel bei etwa 50 mm Lánge 
einen Meinsten Durchmesser von etwa 10 mm 
und einen groíiten Durchmesser von etwa 
20 mm haben.

13. Alle zum Bau der Kessel yerwendeten 
Teile miissen eine glatte Oberfláche haben. ^ 
Walzsplitter, Schalen, Schiefer und Risse von 
geringerer Tiefe sollen unter Anwendung ge- 
eigneter Mittel beseitigt werden. Geringe 
auBere Fehler, welche die Verwendbarkeit der 
Gebrauchsstucke nicht beeintrachtigen, sollen 
kein Hindernis fur die Abnahme bilden.

I D. Prufmaschinen.

Fur die Priifung der Maschinen und Vor- 
richtungen zu Abnahmeversuchen sind die 
geltenden Normen maBgebend.

II. SchweiQsŤahl. '

SchweiBstahl solíte zum Bau neuer Dampf- 
kessel nur noch fiir Niete vérwendet werden.

Ií A. Nieieisen.

1. Art der Verstíche.
a) Zugversuch.
b) Biegeversuch.
c) Stauch- und Lochversuch.

2. Anzahl der Probestiicke.
4 v. H. der abzunehmenden Stiicke.

3. Anfoi-derungen.
a) Zugfestigkeit 35 bis 40 kg/mm2 bei einer 

Dehnung von mindestens 20 v. H.
b) In kaltem Zustande soli das Nieteisen, ohne 

Risse zu erhalten, so gebogen und glatt auf- 
einandergeschlagen werden konnen, daB 
die beiden Enden der Lange nach aufein- 
anderliegen.

c) . In warmem Zustande soli sich ein Štuek
Nieteisen, dessen Lánge doppelt so groB 
ist wie der Durchmesser, auf mindestens 
ein Drittel der Lánge niederstauchen und 
dann lbehen lassen, ohne aufzureiBen.

II B. Niete.

1. Art der Versuche.
Stauch- und Lochversuch.

2. Anzahl der Probestiicke.
Von je 1000 Stiick 2 Štuek.

12. Při zkouškách děrováním mají míti ku
želové průbojníky při délce asi 50 mm nej menší 
průměr asi 10 mm a největší asi 20 mm.

13. Všechny díly použité ke stavbě kotlů 
musí míti hladký povrch. Pleny po válení, slu
piny, záděry a trhliny nepatrné hloubky buď- 
tež za použití vhodných prostředků odstraněny. 
Nepatrné zevní chyby, které nevylučují použí
vání výrobků, nemají být na překážku přejmutí.

I D. Zkušební stroje. •

Pro zkoušení strojů a zařízení k přejímacím 
zkouškám jsou směrodatné platné normy.

If. Svářková ocel.

Svářková ocel by se měla při stavbě nových
parních kotlů používali nejvýše jen pro nýty.'

II A. Ocel na nýty.

1. Druh zkoušek.
a) Zkouška tahem.
b) Zkouška ohybem.
c) Zkouška pěchováním a děrováním. .

2. Počet zkušebních vzorků.
4% kusů určených k přejímání.

3. Požadavky.
a) Pevnost v tahu 35 až 40 kg/mm2 při pro

dloužení nejméně 20%. . , '
b) Za studená má se''ocel na nýty, aniž by 

vznikly trhliny, , dáti ohnouti a hladce 
stlouci, až oha konce dosednou po délce 
k sobě.

c) Kus nýtové oceli, jehož délka se rovna dvoj
násobnému -průměru, má se dáti za horka 
spěchovati na třetinu délky a pak prorazili, 
aniž se roztrhne.-

II B. Nýty.

1. Druh zkoušek.
Zkouška pěchováním a děrováním.

2. Počet zkušebních kusů.
Z každých 1000 kusů 2 kusy.
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3. Anforderungen.
In warmem Zustande soli sich eih Nietschaft, 

dessen Lánge doppelt so groíá ist wie der 
Durchmesser, auf mindestens' ein Drittel der 
Lange niederstauchen und dann lochen lassen, 
ohne aufzureiBen.

< HL FSwBsfahS.

III A, Bleche.

1. Art der Versuche.

a) Zugversuch,
b) Ahschreckbiegeversuch. -

2. Anzahl der Probestiicke.
Von samtlichen Walzplatten sind je eine 

Querzugprobe und eine Abschreckbiegeprobe 
von der Mitte des Kopfendes und vom Éande 
des FuBendes zu entnehmen. Bei Walzplatten 
unter 4,5 m Lange konnen die Proben vom 
FuBende entfallen, wenn die Festigkeit der 
Kopfendproben die vorgeschriebene Mindest- 
festigkeit um mindestens 3 kg/mm2' iiber- 
schreiťet.

Sofern Kerbschlagproben durchzufiihren 
sind, ist von jeder Walzplatte am Kopf- und 
FuBende je eine Quérprobe zu entnehmen.

3. Bezeichnung der Bleche.
a) Jedeš Blech ist seitens des Walzwerkes zu 

stempeln:
mit einem Stempel des Werks,
mit einem Stempel, der die Festigkeits-
gruppe erkennen láBt,
mit einem Stempel, der die Art des Werk-
stoffes wie folgt kennzeichnet: *

M ™ Werkstoff, der im Martin-Ofen er- 
zeugt ist, Th = Thomasstahl, E == Elektro- 

* stáhl, Ni = Nickelstahl usw. Die Stempel 
sind in den Abnahmebescheinigungen ab- 
zudrucken.

u) Solche Artstempel konnen ausnahmsweise 
fehlen, wenn in anderer Weise der Nach- 
weis erbracht wird, daB der Werkstoff ge- 
prlift ist und den nachfolgenden Anforde
rungen entsprochen hat.

3. Požadavky.
Nýtový svorník, jehož délka se rovná dvoj

násobnému průměru, má se dáti spěchovati za 
horka nejméně na třetinu délky a pak prorazí ti, 
aniž se roztrhne.

Sil. Plávková eeel.

III A. Plechy.

1. Druh zkoušek.

a) Zkouška tahem.

b) Zkouška ohybem na zkřehnutí.

2. Počet zkušebních kusů.
Z -každého plechu budiž odejmut jeden 

příčný vzorek pro zkoušku tahem a jeden pro 
zkoušku na zkřehnutí, a to ze středu okraje 
hlavy a z okraje paty. U plechů kratších než 
4.5 m mohou vzorky z okraje paty odpadnouti, 
když pevnost vzorků z okraje hlavy převy
šuje předepsanou nej nižší pevnost nejméně 
o 3 kg/mm2.

Jsou-li předepsány rázové zkoušky vrubové, 
budiž z každého plechu na okraji hlavy a paty 
odejmuto po jednom příčném vzorku.

3. Označování plechů.

a) Každý plech budiž válcovnou označen:

razidlem závodu, 
razidlem označujícím jakost,

razidlem označujícím druh materiálu:

M = materiál vyrobený v martinské peci, 
Th — thomasová ocel, E = elektroocel, 
Ni — niklová ocel atd. Razidla buďtež 
otisknuta do přejímacího osvědčení.

b) Výjimečně mohou tyto razidlové značky od
padnouti, bylo-li jiným způsobem prokázáno, 
že materiál byl zkoušen a odpovídá dále uve
deným požadavkům.
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4. Anforderungen.

a) FlúGstahl darf keine geringere Zugfestig- 
keit ais 35 kg/mm2 und in der Regel keine 
hohere Zugfestigkeit ais 56 kg/mm2 haben. 
Fur die Mindestdehnung aller Bleche gilt 
die folgende Zahlentafel:

4. Požadavky.

a) Plávková ocel nesmí míti menší pevnost 
v tahu než 35 kg/mm2 a zpravidla ne větší 
než 56 kg/mm2. Pro minimální prodloužení 
všech plechů platí následující tabulka:

Festigkeit in kg/mm2 — Pevnost kg/mm2 - 
ěS 35 | ž 36 j S: 37 | i> 41 | S: 43 | ^ 44 | Sl 45 | ž: 46 | > 53 

Mindestdehnung in v. H. — Minimální prodlouženi v %

Probenquerschnitt in mm2
Průřez vzorku mm2

bis — do 500 ......................... 27 26 25 24 23 22 21 20 18
uber —přes 500—1000 .... 29 28 27 26 24 23 22 21 19
uber.— přes 1000—1500 .... 30 29 28 ■27 25 24 23 22 20
uber—/přes 1500—2.000 . . . \. 31 30 29 28 26 25 24 23 21

Bis auf weiteres kommen 4 - Blechsorten 
in Anwendung und zwar:

Berechnungsfestigkeit:
I. Bleche mit 35-bis

44 kg/mm2 . . ' . . 36 kg/mm2 
II. Bleche mit 41 bis

50 kg/mm2 .... 41 kg/mm2
III. Bleche mit 44 bis

53 kg/mm2 .... 44 kg/mm2
IV. Bleche mit 47 bis

56 kg/mm2 . . . . 47 kg/mm2
Der Unterschied zwischen Mindest- und 

Hochstfestigkeit darf bei einer einzelnen 
Walzplatte
bis 5 m Lánge hochstens - 5 kg/mm2 
liber 5 bis 10 m Lánge

hochstens....................6 kg/mm2 ~
und uber 10 m Lánge 

hochstens ...... 7 kg/mm2
betragen.

b) Fur diejenigen Teile des Kessels, die gebor- 
delt werden oder im ersten Feuerzuge liegen 
(d. h. Stellen, an denen die Heizgastempe- 
ratur voraussichtlich liber 700° betrágt, 
oder die der strahlenden Wárme hoch- 
erhitzter Teile des Mauerwerkes und der 
Feuerung ausgesetzt sind), diirfen nur Ble
che bis 50 kg/mm2, Hochstfestigkeit oder 
Sonderwerkstoff yon gleicher Záhigkeit ver- 
wendet werden. Fur gebordelte Bleche, die 
nicht von den Heizgasen bestrichen werden, 
kbnnen in besonderen Fállen Bleche der 
Sortě III zugelassen werden.

Až na další používají se 4 druhy jakosti 
plechu a to: -

výpočtová pevnost:
I. plechy s 35 až

44 kg/mm2........................ 36 kg/mm2,
II. plechy s 41 až

50 kg/mm2........................ 41 kg/mm2,
III. plechy s 44 až

53 kg/mm2........................ 44 kg/mm2,
IV. plechy s 47 až

56 kg/mm2........................47 kg/mm2.
Rozdíl mezi nejmenší a největší pev

ností u jednotlivého plechu smí býti:

do 5 m délky nejvýše . . .. 5 kg/mm2 
přes 5 do 10 m délky nejvýše 6 kg/mm2

přes-10 m délky nejvýše . . i kg/mm2.

b) Pro kotlové části lemované nebo umístěné 
v prvním tahu (t. j. místa, při nichž lze 
předpokládati teplotu přes 700°; nebo která 
jsou vystavena ssálavému teplu vysoce 
ohřátých částí zdivá a topeniště) smějí se 
používat! jen plechy do 50 kg/mm2 nej- 
vyšší pevnosti nebo zvláštní materiál stejně 
houževnatý. Jako lemované plechy, nevy
stavené proudu topných plynů, mohou býti 
ve zvláštních případech připuštěny plechy 
jakosti III.
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Zur Herstellung gewolbter Bleche und 
áhnlicher Teile, die ais Ganzes warnigepreBt 
werden und sich in gutem Gluhzustand be- 
finden, konnen auch Bleche der Sortě IV 
und Sonderwerkstoffe verwendet werden, 
sofern die Boden oder Teile im Késsel- 
betriebe nicht dem Heizgasstrom ausgesetzt 
sind und die Werkstoffeigenschaften im Be- 
triebe keine nachteiligen Veránderungen 
erfahrěn.

c) Aus Konstruktíonsrucksichten kann fiir 
Mantelbleche, die nicht gebordelt und von 
den Heizgasen nicht bestrichen werden, 
auch ein Werkstoff von hoherer Festigkeit, 
ais fiir Sortě IV angegeben, zugelassen 
werden.

d) Bei dem Abschreckbiegeversueh muB sich
der Probestreifen quer zur Walzrichtung 
bis zu 1800 zusammenbiegen lassen, ohne 
Risse zu zeigen, und zwar bei Blechen mit 
eíner Festigkeit von • '

S5 bis 44 kg/mm2 (Blechsorte I), bis 
80 mm Dicke flach, liber 30 mm Dicke um 
einen Dorn von der einfachen Bleehdicke,

41 bis 50 kg/mm2 (Blechsorte II) und 44 . 
bis 53 kg/mm2 (Blechsorte III) um einen 
Dorn von der zweifaehen Bleehdicke,

47 bis 56 kg/mm2 (Blechsorte IV) um 
einen Dorn von der dreifachen Bleehdicke,

uber 56 kg/mm2 um einen Dorn von der 
vierfachen Bleehdicke.

e) Bei den ftir^die Bleche zur Zeit iiblichen 
Kerbschlagproben mit den Abmessungen:

Lange 160 mm, Breite 15 mm, Hohe 
30 mm, Rundkerb 4 mm, Bruchquerschnitt 
15X15-mm2 sind auf Grund der bisherigen 
Erfahrungen an normalgeglíihten FluB- 
stahlblechen fplgende Mindesťwerte fiir die 
Kerbschlagžáhigkeit zu erreicheji:

Blechsorte I . . . . . 12'mkg/cm2
Blechsorte II....................10 mkg/cm2
Blechsorte III . : . . 8 mkg/cm2'
Blechsorte IV....................6 mkg/cm2.

III B, Winkeíeisen,

1. Art der Versuche.
a) Biegeversuch,
b) . Abschreckbiegeversueh.

’ 2. Anzahl der Probestiicke.
25 v. H. der abzunehmenden Stiicke.

K výrobě vypouklých den a podobných 
součástí, lisovaných v celku za horka a 
jsoucích ve stavu jako po dobrém vyžíhání 
mohou se používati také plechy jakosti IV 
a materiál specielní, pokud tato dna nebo 
součásti nejsou v kotelním provozu vy
staveny topným plynům a pokud materiál 
v provozu neutrpí nepříznivých změn. -

c) Z důvodů konstruktivních může se při- 
pustiti pro plášťové plechy nelemované a 
nevystavené proudu topných plynů také 
materiál o vyšší pevnosti, než je udána pro 
jakost IV.

d) Při zkoušce ohybem na zkřehnutí musí se 
zkušební tyč dáti ohnouti o 180° napříč 
směru válení, aniž by vznikly trhliny a to 
u plechů s pevností od

35 do 44 kg/mm2 (jakost I) až do 
30 mm tloušťky úplně do plocha, přes 
30 mm tloušťky okolo trnu o tloušťce 

' jednoduchého plechu,
41 až 50' kg/mm2 (jakost II) a 44 až 

53 kg/mm2 (jakost III) okolo trnu o dvoj
násobné tloušťce plechu,

47 až 56 kg/mm2 (jakost IV) okolo 
trnu o trojnásobné-tloušťce plechu,

přes Š6 kg/mm2 okolo trnu o čtyř
násobné tloušťce plechu.

e) Při tyčích pro rázovou zkoušku vrubovou 
nyní obvyklých s rozměry:

délka 160 mm, šířka 15 mm, výška 
30 mm, kulatý vrub 4 mm, průřez v lomu 
15X15 mm2 — lze dosáhnouti podle do
savadních zkušeností u normálně vyčíha
ných plechů z plávkové oceli následující 
minimální hodnoty : pro pevnost ohybem 
při nárazu ve vrubu:
jakost plechu I . . - .12 mkg/cm2
jakost plechu II ... . 10 mkg/cm2
jakost plechu III .... 8 mkg/cm2
jakost plechu IV . . . . 6 mkg/cm2.

IÍI B. úhelníky.

1. Druh zkoušek, 
a) Zkouška ohybem,

| b) zkouška ohybem na zkřehnutí. .

2. Počet zkušebních kusů.
25% z kasů určených k přejmutí.
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3. Anforderungen.

a) In kaltem Sustande sollen sich die Schenkel 
von Winkeleisenstaben, deren Lánge der 
doppelteň Schenkelbreite gleich ist, langsam 
und stetig um mindestens 40° auseinander- 
biegen lassen und abgeschnittene Lángs- 
sťreifen aus den Flanschen bis zu einem 
Winkel von 180° zusammenbiegen lassen. 
Bei diesen Proben dlirfen sich in der Kehle 
und in den Schenkeln nur Anfange von Ris- 
sen zeigen.

b) Nach dem Abschrecken sollen sich Lángs- 
streifen um einen' Dorn, dessen Durch- 
messer gleich der dreifachen Schenkel dicke 
ist, bis zu 180° biegen lassen.

c) Fiir Winkelringé, die durch Schmieden, 
Pressen, Walzen u. dgl. nahtlos hergestellt 
werden, entfallen die unter 1 a und 1 b er- 
wahnten Versuche. Es gentigt eine Beschei- 
nigung des \Valzwe'rks, daB der verwenjíéte 
Werkstoff den Werkstoffvorschriften ent- 
spricht.

III C. Nieteisen.

1. Art der Versuche.

a) Zugversuch,

b) Biegeversuch,

e) Stauch- und Lochversuch,

d) Abschreckbiegeversuch.

2. Anzahl der Probestiicke.

4 v. H. der abzunehmenden Stiicke.,

3. Anforderungen.

a) Zugfes.tigkeit 34 bis 42 kg/mm2 bei eiňer 
Dehnung von mindestens 25 v. H. und einer 
Giitezahl (— Zugfestigkeit in kg/mm2 4- 
Dehnung in Prozent) von mindestens 62. 
Soweit Bleche von hoherer Zugfestigkeit ais 
41 kg/mm2 verwendet werden, darf das 
Nieteisen entsprechend bis zu 50 kg/mm2 
Zugfestigkeit haben, wenn die Dehnung 
mindestens die gleiche wie die fiir Bleche 
ist.

b) In kaltem Zustande soli das Nieteisen, ohne 
Risse zu zeigen, so gebogen werden konnen, 
daB der Abstand der parallel gebogenen 
Schenkel voneinander'nicht mehr ais Vs des 
Nietdurchmessers betragt..

c) In warmem Zustande soli sich ein Štuek 
Nieteisen, dessen "Lánge doppelt so groB ist

3. Požadavky.

a) Ramena vzprků úhelníků dlouhých jako 
dvojnásobná šířka ramen mají se dáti za

. studená" při ohýbání prováděném zvolna a 
bez přerušení, ohnouti nejméně o 40° od 
sebe a odstřižené podélné pásky ■ z takto 
ohnutého úhelníku, mají se dáti ohnouti
0 úhel 180°. Při těchto zkouškách smí se 
v místě ohybu a styku obou ramen ukázati 
pouze počátky trhlin.'

b) Po ochlazení mají se podélné pásky dáti 
ohnouti o 180° okolo trnu, jehož průměr se 
rovná trojnásobné tloušťce ramena.

c) Při kroužcích z úhlového železa zhotovených 
beze švů kováním, lisováním, válcováním a 
pod. odpadají.zkoušky uvedené pod la a
1 b. Stačí potvrzení válcovny, že uvedený 
materiál odpovídá předpisům o materiálu.

III C. Ocel na nýty.

1. Druh zkoušek.

a) Zkouška tahem.

b) Zkouška ohybem.

c) Zkouška pěchováním a děrováním.

d) Zkouška ohybem na zkřehnutí.

2. Počet zkušebních vzorků.

4% kusů určených k přejmutí. .

3. Požadavky.

a) Pevnost tahem 34 až 42 kg/mm2 při pro
dloužení nejméně 25% a při součiniteli ja
kosti (— pevnost v tahu v kg/mm2 -f- pro
dloužení v procentech) nejméně 62. Při' 
použití plechů o pevnosti v tahu vyšší než 
41 kg/mm2 smí nýtová ocel míti přiměřeně 
vyšší pevnost v tahu až do 50 kg/mm2, 
když je prodloužení nejméně stejně velké 
jako u plechů.

b) Za studená se má dáti ocel na nýty ohnouti, 
ániž se ukážou trhliny, až vzdálenost rovno
běžně ohnutých ramen od sebe nepřesahuje 
V5 nýtového průměru.

" ' . . _ Hl
c) Za horka se má dáti nýtová ocel o délce 

dvojnásobného průměru spěchovati nej-
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wie der Durchmesser, auf míndestens ein 
Drittel der Lánge niederstauchen und dann 
lochen lassen, ohne aufzureffien.

d) Nach dem Abschrecken soli sich das Niet- 
eisen um einen Dorn, dessen Durchmesser 
gleich der zwéifachen Dicke des Nieteisens 
ist, bis zu 180° biegen lassen, ohne Risse zu 
zeigen.

IIID, Niete.

1. Art der Versuche.
a) Stauch- und Loohversuch,

b) Abschreckstauchversuch.

2. Anzahl der Probestiieke.
Von je 1000 Štuek 2 Štuek. .

3. Anforderungen.
a) In warmem Zustande soli sich ein Niet- 

sehaft, dessen Lange doppelt so groB ist wie 
der Durchmesser, auf mindestens Vg der 
Lange niederstauchen und dann lochen las
sen, ohne aufzureiBen.

b) Nach dem Abschrecken soli sich ein Štuek 
Nietschaft,' dessen Lange doppelt so groB 
ist wie der Durchmesser, auf 3/5 der Lange 
zusammenstauchen lassen, ohne daB die 
Oberíiáche reifít.

IIIE. Anker jind Stehbolzeíi.

1. Art der Versuche.
a) žugversuch,
b) Abschreckbiegeversuch.

2. Anzahl der Probestiieke.
Von je 25 Stangen gleichen Durchmessers eine
Stange.

3. Anforderungen.
a) Zugfestigkeit 34 bis 42 kg/mm3 bei einer 

Dehnung von mindestens 25 v. H. und einer 
Giitezahl (= Zugfestigkeit in kg/mm2 -f 
Dehnung in Prozent) von 62. Ausnahms- 
weise išt ein Werkstoff bis 50 kg/mm3 zu- 
lassig, wenn die Dehnung mindestens die

' gléiche ist wie die fiir Bleche.
b) Nach dem Abschrecken soli sich ein Štuek 

Anker- oder Stehbolzeneisen um einen Dorn 
gleich der zweifachen Dicke des Eisens bis 
zu 180o ohne RiBbildung biegen lassen.

méně na třetinu délky a pak proraziti děr- 
kovačem, aniž §e roztrhne.

d) Po ochlazení má se dáti nýtová ocel ohnouti 
o trn, jehož průměr se rovná dvojnásobné 
tloušťce oceli, až na 180°, aniž se objeví 
trhliny.

III D. Nýty.

1. Druh zkoušek.

a) Zkouška pěchováním a děrováním,-

b) Zkouška ohybem na zkřehnutí.

2. Počet zkušebních kusů.

Z každých 1000 kusů 2 kusy.

3. Požadavky.
a) Za horka se má dáti nýtový dřík, jehož 

délka se rovná dvojnásobnému průměru, 
spěch ováti na nejméně Vá délky a pak pro-

\ raziti, aniž se roztrhne.

b) Po ochlazení má se dáti dřík o délce rovna
jící se dvojnásobnému průměru spěchovati 
na í3/5 délky, aniž se povrch roztrhne.

III E. Rozpěry a rozpěrky.

1. Druh zkoušek.
a) Zkouška tahem.

b) Zkouška ohybem na zkřehnutí.

2. Počet zkušebních kusů.

Z každých 25 tyčí stejného průměru jedna tyč.

3. Požadavky. ,
a) Pevnost 'v tahu 34 až 42 kg/mm2 při pro

dloužení nejméně 25% a při součiniteli ja
kosti (= pevnost v tahu v kg/mm2 -f pro
dloužení v procentech) i 62. Výjimečně jest 
připuštěn materiál o 50 kg/mm2, je-li pro
dloužení nejméně tak velké jako u plechů.

b) Po ochlazení se má dáti rozpěrové nebo 
rozpěrkové železo ohnouti kolem trnu o prů
měru dvojnásobné tloušťky železa až do 
180°, aniž se tvoří trhliny.
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III F. Wasser- und Ankerrohve,

A. WERKSTOFF UND ABNAHME.

1. Allgemeines.

Ais Wasser- und Ankerrohre diirfen nur 
nahtlose Rohre verweňdet werden. Ais Werk- 
stoff sind FluBstahl und legierter Stáhl zu- 
lassig mit '

einer
Zugíestigkeit 
von kg/mm2 ■

und einer Mino 
bezogen auf den 
langen Propor- 

tionalstab 
(L —11,3 /F)

estdehnung von 
bezogen auf den 
kufzen Propor- 

tionaisíab 
(L —5,65 /F)

,35 bis 45

uber 45 bis 55

20 v. H.

17 v. H.

25 v. H.

21 v. H.

Eine Ůberschreitung der Festigkeit bis zu 
65 kg/mm2 ist bei legiertem Stáhl zulássig, so- 
fern der Kohlenstoffgehalt 0.25 v. H. nicht 
uberschreitet, die Ďehnung 14 v. H. nicht 
unterschreitet und im iibrigen die Aníorde- 
rungen der Festigkeitsgruppe 45 bis 55 kg/ 
mm2 erfiillt werden.

Der Hersteller hat bei legierten Stáhlen die 
Mindestštreckgrenze . bei 400° anzugeben und 
dem Sachverstandigen auf Verlangen nach- 
zuweisen.

Bei Querzugproben gelten um 2 Einheiten 
geringere Dehnungswerte. Die in der Tabelle 
angegebenen Festigkeits- und Priifwerte be- 
ziehen sich auf den Werkstoff im fertigen 
.Rohr.

Die ůberhitzer- und Speisewasser-Vorwarm- 
rohre sowie alle dampf- und wasserfiihrenden 
Rohre aus FluBstahl und aus legiertem Stáhl, 
die zum Kessel gelioren, sind hinsichtlich der 
Anforderungen und Príiíungen den lAasser- 
rohren gleichzustellen. Sammelrohre fiir ůber
hitzer und Vořwármer aus FluBstahl oder 
legiertem Stáhl sind gemaB Ábschnitt „Sam- 
melrohre —- Sammelkasten“ der Werkstoff- 
vorschriften zu behandeln.

2. Wer k- und Abnahm e b e s ch ein i- 
g u n g.

Das Lieferwerk hat eine Bescheinigung dar- 
iiber beizubringen:

a) daB die vorgeschriebene Mindestfestigkeit 
und Dehnung schmelzenweise an fertigen 
Rohren festgestellt worden ist;

b) HaB sámtliche Rohre sich liber ihre ganze 
Lange in gutem Gliihzustand befindén.

. III F, Vodní a kotevní trubky.

A. MATERIÁL A PŘEJÍMÁNÍ.

1. Všeobecné.

Jako n vodních a kotevních trubek smí se 
používati pouze bezešvých trubek. Jako ma
teriál je připuštěna plávková a slitinová ocel s

r- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

a minimálním prodloužením
pevností v tahu na dlouhé na krátké

kg/mm2 poměrné tyči poměrné tyči
(L = 11,3 fP) (L = 5,65/F)

35 až 45 20% 25%

přes 45 až 55 17% 21%

Překročení pevnosti až na 65 kg/mm2 jest 
při slitinové oceli přípustné, pokud obsah 
uhlíku nepřesahuje 0,25%, prodloužení ne
klesne pod 14% a když ostatní požadavky 
skupiny pevnosti 45—55 kg/mm2 jsou splněny.

\ A

Výrobce má při slitinové oceli udati a znalci, 
požádá-li o to, prokázati minimální mez prů- 
tažnosti při 400°.

Při příčných vzorcích pro zkoušku tahem 
platí hodnoty prodloužení menší o 2 jednotky. 
Hodnoty pevnosti a zkoušek v předchozí ta
bulce vztahují se na materiál hotové trubky.

Trubky přehřívačů a ohřívačů jakož i trubky 
z plávkové a slitinové oceli patřící ke kotli, 
jimiž prochází voda a pára, jsou, pokud se týče 
požadavků a zkoušek rovnocenné trubkám vod
ním. Pro sběrače přehřívačů a ohřívačů z pláv
kové nebo slitinové ocele přichází v úvahu od
stavec „Sběrné trubky — sběrače" předpisů 
o materiálu.

2. Závodní a přej í m a e í osvědčení.

Dodávající závod přiloží osvědčení o tom:

a) že byla zjištěna nejmenší předepsaná pev
nost a prodloužení na hotových trubkách 
podle tavby;

b) že všechny trubky po celé délce jsou dobře 
vyčíhány.
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Iň Warmverfahren hergestellte Rohre 
• werden nicht naóhtráglich gegluht, kalt 

gezogeňe Rohre míissen nach dem letzten 
Zug ausgegliiht werden. Die Enden voň 
Rohren, di'e zum Einwalze.n bestimmt sind, 
siná im Walzwerk oder in der Kesselwerk- 
statt nochmals besonders auszugliihen;

c) daíJ samtliche Rohre den Wasserdruckver- 
such bestanden haben.

Der Nachweis uber die Durchfiihrung der 
vorgeschriebenén Prufungen an den Rohren' 
und iiber die Průfungsergebnisse ist durch 
Sachverstándige zu erbfingen. Fiir Rohre, die 
fiir Kessel bis eiňschliefilich 16 kg/cm2 Ůber- 
druck bestimmt sind, sofern sie nicht aus 
FluBstahl mit einer Festigkeit von mehr ais 
45 kg/mm2 oder aus legiertem Stáhl hergestellt. 
sind, sowie fiir Aňkerrohre kann der Nach
weis durch Werkbescheiňigung gefiihrt 
werden.

Fiir Verbindungsrohre zwischen Kessel und 
tjberhitzer sowie fiir _ kiirzere Verbindungs
rohre zum Wasserstand, AblaBhahn u. dgh 
geniigt in der Regel eine Versicherung des 
Lieferers, daB šie einem mit'Sachverstaňdigen- 
oder Werkbescheiňigung'versehenen Rohrnnt- 
nommen siňd. '

•8. Besichtigung.

Die zur Priifung vorgelegten Rohrgruppen 
sind vom Lieférer durch deutlich erkennbaren 
Fíffbaňstrich zu kennzeichneň, und zwar:

FluBstahl,von 85 bis 45 kg/mm2 Festigkeit 
tait gelber Farbe,

FluBstahl von 45 bis 55 kg/mm2 Festigkeit 
mit blauer Farbe, 

lěgierter Stáhl mit griiner Farbe,
Die Besichtigung erfolgt an jedem Rohr und 

erstreckt sich auf die auBere und innere Be- 
schaffenheit der Rohre. Das Innere soli von 
beiden Enden her besichtigt werden. Rohre, 
die den Áňforderuňgen nicht geniigen, sind 
zuriickzuweisen. .

Die Rohre miissen eine der Herstellungsart 
eňtsprechende glatte auBere und innere Ober- 
fláche haben. Geringfiigige, durch das Herstel- 
lungsverfahren bedingte Erhohungeň,. Vertie- 
fungeň oder flache Lángsriefen sind gestattet, 
soweit die Schwachung der Wanddicke inner- 
halb des zulassigen UňtermáBes bleibt und die 
Verwendbarkeit der fertigeň Rohre hierdurch 
•nicht beeintrachtigt wird. Die Beseitigung von 
Walzsplittern, Sehalen, •Bchieferň und Riefen 
(von geringer Tiefe) ist unter Ánwendung 
geeigneter Mittel gestattet. Die hierdurch ge- 
bildeten Vertiefungen diirfen aber nicht tiéfer 
sein ais die zulassigen Dickenabweichungen.

Trubky vyrobené za tepla se dodatečné 
nežíhají, trubky tažené za studená buďtež 
nakonec vyžíhány. Konce trubek určené 
k zaválení buďtež ve válcovně nebo v kot- 
lárně ještě zvlášť vyžíhány;

c) že všechny trubky při zkoušce vodním tla
kem vyhověly. .

Průkaz o provedení a výsledcích předepsa
ných zkoušek na trubkách podá znalec. Pro 
trubky určené pro kotle do 16 kg/cm2 včetně 
přetlaku, pokud nejsou vyrobeny z plávkové 
ocele o pevnosti přes 45 kg/mm2 nebo ze sliti
nové oceli, jakož i pro trubky kotevní může 
býti průkaz podán osvědčením závodu.

Pro trubkové spojky mezi kotlem a přehří- 
vačem jakož i pro kratší spojovací trubky 
k vodoznaku, výpustnému kohoutu a pod. stačí 
zpravidla ujištění dodavatele, že byly odňaty 
z trubky opatřené znaleckým nebo závodním 
osvědčením.

. 3. Prohlídka.

Skupiny trubek předložených ke"zkouškám 
buďtež dodavatelem označeny zřetelně barvou, 
a to:

plávková ocel od 35 do 45 kg/mm2 pevnosti 
barvou žlutou,

plávková ocel od '45 do 55 kg/mm2 pevnosti 
"barvou modrou,

slitinová ocel barvou zelenou. "
Prohlídka se koná na každé trubce a vzta

huje se na zevní a vnitřní stav trubek. Vnitřek 
budiž prohlédnut z obou konců. Trubky neod
povídající požadavkům buďtež'odmíťhuty.

Trubky musí mí ti hladký vnější a vnitřní 
povrch odpovídající způsobu výroby. Nepatrné 
zvýšeniny zaviněné způsobem výroby, prohlu
biny nebo ploché podélné’rýhy jsou dovoleny, 
pokud zeslabení tloušťky stěny zůstává^ v me
zích přípustné spodní hodnoty, a není-li tím 
omezena použivatelnost hotové trubky. Odstra
nění plen, slupin, oštěpků a rýh (nepatrné 
hloubky) jest dovoleno za použití vhodných 
prostředků. Prohloubeniny tím způsobené ne
smí však býti větší než 'přípustné odchylky od 
tloušťky.
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Die Rohre sollen moglichst kreisruňd und 
nach dem Auge geradegerichtet sein. Die Rohr- 
enden sind senkrecht zur Rohrachse mit spaň- 
abhebeňden Werkzeugen zu schneiden. .

4. Nachpriifung der Abmessuň- 
gen.

Die vorgeschriebenen Nachmessimgen mus- 
sen an allen Rohren erfolgen.

Die zulassigen Abweichungen betrageň:

Trubky mají býti podle možnosti kruhovité 
a rovné. Konce trubek buďtež odříznuty kolmo 
k jejich podélné ose nástrojem beroucím třísku.

4. Kontrola rozměrů.

Předepsaná měření buďtež provedena na 
všech trubkách.

Dovolené odchylky jsou:

i Au Bendu rchmesser na vnějším průměru ' ; '

fůr Rohre - pro trubky ^
bis 51 mm AuBeňdurch- do 51 mm vnějšího prů-

messer............................... ± 0,5 mm měru.................... • zt 0,5 mm
uber 51 bis 203 mm AuBen- přes 51 do 203 mm zevního

durchmessei;.................... ±1 v. H. průměru ...... zt 1 %,
uber 203 mm AuBeňdurch- přes 203 mm vnějšího prů- -

messer.............................. ± 1,5 v. ti. měru.............................. zt K5 O / 7 /Oi
fůr kalibrierte Rohrenden pro kalibrované konce trubek

bis 102 mm AuBeňdurch- do 102 mm vnějšího prů- -
messer.............................. ± 0,5 mm měru 1 . 0,5 mm

uber 102 bis 203 mm AuBen- přes 102 mm do -203 mm
durchmesser.................... ± 0,5 v. I-L vnějšího průměru . . zt 0,5 °/o,

uber 203 mm AuBeňdurch- přes 203 mm vnějšího prů-
messer.............................. ±1 v.H. měru......................... • . 1 c / , '/o

in der Wanddicke (Nachmessung an beiden Rohrendeň.) 
v tloušťce stěny (měření po obou koncích trubky).

AuBendurchmesser.mm: bis 138
Vnější průměr mm: až. 183

Abweichungen v. H.: 
odchylky %: - . ±10 (—20)

Die eingeklammerten Zahlen geben die Wer- 
te an, um welche die Wanddicken an verein- 
zelten Stehen únterschritten werden důrfen. 
Hierbei ist an brtlich begrenzte Stehen ge- 
dacht, wie sie durch das Herstehuhgsyerfahren 
entsteheh. Nicht zulássig sind dagegen rnf 
groBe Teile eiňes Rohres durchlaufende Ver- 
schwáchungen.

Der Untersehied zwischen der kleinsten und 
grbBten Wanddicke an den Rohrenden darť 
20 v. H. der Sollwanddicke nicht ůberschreiten.

Bei Ankerrohren und Stutzenrohren darf 
die Wanddicke um nicht mehr ais ± 15 v. H. 
von der Sollwanddicke abweichen.

liber.133 bis 318 
přes 133 až 318

12 (—20)

uber 818 
přes 318

15 (—20)

čísla v závorkách udávají hodnoty, o které 
mohou býti tloušťky stěn na ojedinělých 
místech menší. Jsou tím myšlena omezená 
místa způsobená výrobním pochodem. Nejsou 
však přípustný seslabeniny rozšířené na velké 
plechy trubek.

Rozdíl mezi nejmenší a největší tloušťkou 
stěny na koncích trubek nesmí překroč!ti pře
depsanou tloušťku o 20%.

Při trubkách kotevních a podpěrných nesmí ’ 
se tloušťka stěn odchylovati od tloušťky pře
depsané o více než o ± 15%.

5. W a s s e r d r u c kv e r s u c h.

Die zu průfeůden Rohre sind einem Wasser- 
druckversuch in Hohe des zweifachen Betriebs- 
druckes, mindestens aber von 50 kg/cm2, .zu 
unterziehen. Die Rohre sind, wáhrend sie unter 
dem Probedruck stehen, mít einem Handham- 
mer leicht abzuhámmern.

5. Zkouška vodním tlakem.
Trubky, jež se mají zkoušet, buďtež podrcA 

beny vodnímu tlaku ve výši dvojnásobného 
tlaku provozního, nejméně však tlaku 50 kg/ 
cm2. Trubky buďtež za tlaku poklepávány 
lehce ručním kladivem.
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Der Wasserdruckvěrsuch. ist bei der Abnah- 
me an mindestens 10 v. H. der abzunehmenden 
Rohre zu wiederholen. Zeigt sich hierbei eiň 
fehlerhaftes Rohr, so ist der Versuch an allen 
Rohreň der betreffenden Gruppe zu .wieder
holen, wchfíi jedeš undichte Rohr ausgesehie- 
deh wird.

Ankerrohre werden bei der Abnahme dem 
Wasserdruckvěrsuch nicht unterworfen.

- Wenn der Rdhrenhersteller fertige Schlan- 
gen aus den von ihm selbst hergestellten Roh- 
ren herstellt, kann der Wasserdruckvěrsuch 
statt an den geraden Rohren an jeder Schlange 
mit dem lur die Rohre vorgeschriebenen Ver- 
suchsdruck vorgenommeň werdem Rohrschlan- 
gen mit SchweiBverbindungen miissěn in 
jedem Falle dem fiir Rohre vorgeschriebenen 
Wasserdruckvěrsuch unterworfen werden.

6. A n z a h 1 der P rii f s t u c k e f u r die 
Werkstoffpriifungen.

" Die Rohre sind nach Festigkeitsstufen und 
mbglichst nach Abmessungen geordnet in 
Gruppen von je 100 Stiick einzuteilen, wobei 
Restposten bis einschliefílich 50 Stiick auf die 
einzelnen Gruppen gleichmaBig verteilt werden 
sollen. Restposten uber 50 Stiick gelten ais eine 
Gruppe; werden bei einer Abnahme weniger 
ais 100 Rohre vorgelegt, so gelten diese eben- 
falls ais eine Gruppe. -

Von den beiden ersten Gruppen sind je 2' 
Rohre, von jeder weiteren Gruppe-je 1 Rohr, 
mindestens aber 2 Rohre von jeder Lieferung, 
nach- Wahl des Sachvérstandigen zur Probe- 
eňtnahme herauszugreifen. Geniigt eines der 
ausgewáhlten Rohre bei einem Versuch nicht, 
so sind zwei weitere Rohre der betreffenden 
Gruppe zu entnehmen und den vorgeschriebe
nen Versuchen zu unterwerfen. Zeigt sich aučh 
hierbei ein Pehler, so gilt die ganze- Gruppe ais 
verworfen. Iňdessen bleibt es dem Lieferwerk 
anheimgestellt, die Rohre nochmals in verbes- 
sertem Zustand vorzulegen. Versagen danach 
die Proben abermals, so ist die ganze Gruppe 
endgiiltig zu verwerfen. Verworfeňe Rohre 
diirfen nicht wieder vorgelegt werden. Das Lie- 
ferwerk hat den Nachweis liber die MaBnah- 
men zu fiihreň, die verhindern, daB verwor- 
fene Rohre und solche deren Verbesserung 
abgelehnt ist, wieder vorgelegt- werden.

Zkouška vodním tlakem budiž opakována za 
přejímání nejméně na 10% trubek určených 
k přejmutí. Vyskytne-li se při tom vadná 
trubka, budiž zkouška opakována na všech 
trubkách dotyčné skupiny, při čemž se vyloučí 
každá trubka netěsná.

Kotevní trubky se při'přejímce nepodrobují 
zkoušce vodním tlakem'.

Zhotoví-li výrobce trubek hotově hady z tru
bek jím vyrobených, může se tlaková zkouška 
konati předepsaným tlakem na celých hadech 
místo na rovných trubkách. Trubkové hady 
spojené svarem buďtež v každém případě po
drobeny zkoušce vodním tlakem předepsané 
pro trubky.

6. Počet zkušebních k'u s ů pro 
zkoušku materiálu.

Trubky buďtež srovnány podle si*upňů pev
nosti a pokud možno též podle rozměrů do sku
pin po 100 kusech, při čemž zbytek do 50 kusů 
včetně se rozdělí stejnoměrně mezi jednotlivé 
skupiny. Zbytek přes 50 kusů platí za celou 
skupinu; přejímá-li se méně než 100 trubek, 
platí počet trubek také za celou skupinu.

Ze dvou prvních skupin-zvolí znalec po 2 
trubkách, z každé další skupiny po 1 trubce, 
nejméně však 2 trubky z každé dodávky k pří
pravě zkušebních vzorků. Nevyhoví-li jedna za 
zvolených trubek při zkoušce, buďtež podro
beny dvě další trubky dotyčné skupiny přede
psaným zkouškám. Projeví-li se i tu chyba, 
budiž celá skupina odmítnuta. Zůstává však na 
vůli výrobci, aby předložil trubky znovu ve 
zlepšeném stavu. Selžou-li zkoušky i pak, budiž 
celá skupina odmítnuta nadobro. Odmítnuté 
trubky nesmí již býti předloženy. Dodavatel má 
věsti průkaz o opatřeních zabraňujících, aby 
odmítnuté a k zlepšení nepřipuštěné trubky ne
byly znovu předkládány.

7. Aufweitversuch. 7. Zkouška rozháněním.

Aufweitversuche werden nur an Rohren bis Zkouška rozháněním koná se jen na trubkách 
140 mm AuBendurchmesser und bis 8 mm - do 140 mm vnějšího'průměru a do 8 mm 
Waňddicke ausgefíihrt. Der Versuch hat auf ( tloušťky stěn. Zkouška se koná takto: 
folgende Weise zu geschehem i '
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Ein eiňgefetteter, kegeliger Dom mit zyiin- 
drischer Fortsétzung von dem vorgeschriebě- 
nen Durchmesser am dicken Ende isť bei 
Raumtemperatur in das Rohrende mittels 
Hammer oder Presse eiňzutreiben, bis der 
zylindrisché Ansatz etwa 30 mm tief in das 
Rohr eingedrungen ist. Das Rohr darf dabei 
keiňe Risse bekommen.

Die Aufweitung soli folgende Werte in v. H. 
des Innendurčhmessers erreichen:

Rohrwerkstoíf 
mit einer Festigkeit, 

von kg/mm5

Wanddicke 
bis 4 mm

Wanddicke 
bis 8 mm

35 bis 45 10 6

uber 45 bis 55 8
.

•5

8. B or d e 1 v e r s u c h.

Der Bordeíversuch wird nur an Rohren bis 
einschlieBlieh 140 mm AuBeňdurchmesser uňd 
bis 8 mm Wanddicke vorgenommen. An Roh- 
reň unter 60 mm AuBendurehmesser wird die 
Bordelprobe nur bei einer Wanddicke von we- 
niger ais 13 v. H. des AúBeňdurchmessers aus- 
gefiihrt.

Die Kanten des zu bordelnden Rohrendes 
sind vor dem Yersuch leicht abzurunden. Die 
glatten Rohrenden miissen sich mit geeigneten 

'Werkzeugen bei Raumtemperatur

bei Rohrwerkstoíf mit einer Féstigkeit voň 
35 bis 45 kg/mm’2 um 90°,

bei Rehrwerkstoff mit einer Festigkeit von 
.uber 45. bis 55 kg/mm2 um 60°

umbordeln lassen, ohne Risse - zu zeigeň. Die 
Bordelbreite, die von irinen gemessen wird, 
muB mindesteňs das li/afache der Wanddicke 
bětragen und darf nicht kleiňer sein ais 
12 v. H. des Innendurčhmessers.

Kuželovitý trn natřený tukem, s válcovým 
nástavcem předepsaného průměru na tlustším 
konci vrazí se za teploty místnosti do konce 
trubky kladivem nebo lisem, až válcový násta
vec tmu-vnikne asi 30 mm hluboko do trubky. 
Na trubce -se nesmí při tom objeviti trhliny.

Při zkoušce rozháněním se má dosáhnouti 
těchto hodnot vnitřního průměru v %:

^Materiál trubky 
š pevností kg/mm2

Tloušťka 
stěny 

do'4 mm

Tloušťka 
stěny 

do 8 mm

35 až 45. » 10 6

přes 45 až 55 8 5

8. Zkouška lemovací.

Zkouška lemovací provádí se jen na trubkách 
do vnějšího průměru 140 mm včetně a do 
tloušťky stěny 8 mm. Na trubkách do 60 mm 
zevního průměru koná se zkouška lemovací 
pouze při tloušťce stěny menší než 13% zev
ního průměru. ^ ■

Okraje konců trubek určených k lemování 
buďte před zkouškou lehce zaobleny. Hladké 
konce trubek musí se dáti přiměřeným nástro
jem ohrnouti za pokojové teploty, aniž by se 
objevily trhliny:
při trubkovém materiálu š pevností od 85 do 

45 kg/mm2 o 90°,
při trubkovém materiálu s pevnostúpřes 45 do 

55 kg/mm2 o 60o.
Šířka lemu měřená z vnitřku musí býti nej
méně I1/2 násobek tloušťky stěny a nesmí býti 
menší než 12% vnitřního průměru.

9. Abschreckbiegeversu c.h.

Beim Abschreckbiegeversuch sind die Probe- 
abschnitte von etwa 50 mm Lángfe gleich- 
máBigrauf niedrige Kirschrotglut (d. s. unge-' 
řáhr 650°) zu erwármen. -Bei legierteň Stáh- 
len sind sie auf die hochste Dampftemperatur 
+ f50°, j.edoch nicht hober ais auf 600°, 
gleichmaBig zu erwármen. Hierauf sind die 
Probestůcke. in WaSser von etwa 28° ábzu- 
kiihlen.

9., Z k o u š k a o h y b e.m na zkřehnutí.

Při zkoušce na zkřehnutí buďte zkušební 
vzorky o délce asi 50 mm stejnoměrně ohřátý 
na slabý višňový žár (t. j. asi 650°). Při sliti
nových ocelích buďte vzorky ohřátý stejno
měrně na nej vyšší teplotu páry -j- 150°, avšak' 
nikoliv přes 6OO0. Na to buďtež ochlazeny ve 
vodě asi 28°.

113
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Nach dem Abschredten werden die Rohr- 
abschnitte zwischen zwei parallelen Platteů 
unter Zwischenlegen dnes Flacheisens von 
der doppelteň Rohrwanddicke, bei Werkstoff 
mit einer Festigkeit von 35 bis 45 kg7mm2 
oder der vierfafeheň Rohrwanddicke bei Weí'k- 
stoff ínit einer Festigkeit von iiber 45 bis 
55 kg/mm2
zusammengedrůckt. Dabei diirfen sich keine 
Risse zeigen.

Rei Rohreň, deren Wanddicke mehr ais 
15 v. H. des Aufiendurchmessers betrágt, und 
bei Rohren iiber 419 mm AuBendurchmdsser 
entfallt der' Abschreckbiegeversuch. Anker- 
rohre -werden ihrn gleichfalls nicht unter- 
worfen. , . „

10. Zugversuch.

Zugversuche werden nur an Rohren mit 
einer Wanddicke voň 5 mm und mehr ausge- 
fiihrt. Bei Rohren aus FluBstahl mit mehr ais 
45 kg/mrn2 Festigkeit und aus legiertem Stáhl 
wird der Zugversuch ohne Ríicksicht auf die 
Wanddicke ausgefuhrt. Ais Zugstábe sind Pro- 
portionsstábe zu verwenden. Ankerrohre wer
den dem Zugversuch nicht unterworfen.

Bei Rohren bis einšchlieBlich 140 mm AuBen- 
durchmesser sind die Probestabe in Langs- 
richtuijg zu entnehmen, bei iiber 140 mm 
AuBendurchmesser koňnen sie in Querrichtung 
entůommeň werden. Die Lángsstabe diirfen 
nicht ausgegliiht und ínnerhalb der MeBlánge 
nicht geradegerichtet werden.. Ein Běseitigen 
ortlicherUngleichheitén an den Probestabefi ist 
gestattet; jedoch soli die WaMiaut an der 
diinnsten Stelle moglichst erhalten bleiben.

Die Querstabe diirfen warm geradegerichtet' 
und darauf normalgegliiht werden.

Rohre von kleinerem Durchmesser konnen, 
sov/eit eš die Einspannvorrichtungen der Zer- 
reiBmaschine zulassen, ohrje , Ríicksicht auf 
die Wanddicke auch a,ls Ganzes, dann aber, 
ohne die vorgeňannte Warmebehandlung zer- 
rissen werden.

B. BERECHNUNG BER WASSERROHRE.

Die Wanddicke der Wasserrohre ist nach 
folgender Formel zu berechnen:

s ” 20/i + 1 mm>worI”

d == Innendurchmesser des Rohres in mm, 
p = groBter Betriebsiiberdruck in kg/cm2) 
k = zulássige Beanspruchung in kg/mm2 * 
bedeuten. ' ^

Po ochlazení zmáčknou se trubky mezi dvěma 
rovnoběžnými deskami s vloženým plochým 
železem o tloušťce rovnající se 
dvojnásobné tloušťce stěny trubky při mate
riálu o pevnosti od 35 do 45 kg/mm2, 
nebo čtyřnásobné tloušťce stěny trubky při 
materiálu o pevnosti přes 45 do 55 kg/mm2.

Při tom se nesmí ukázati trhliny.

Při trubkách, jejichž tloušťka stěny je větší 
než 15% zevního průměru a při trubkách přes 
419 mm zevního průměru odpadá zkouška na 
zkřehnutí. Rovněž trubky kotevní jí nepodlé
hají.

*
10. Zkouška tahem.

Zkouška tahem se koná jenom na. trubkách 
o tloušťce stěny 5 mm a více. Při trubkách 
z plávkové oceli o pevnosti větší než 45 kg/mm2 
a při, trubkách z oceli slitinové koná se zkouška 
tahem bez ohledu na tloušťku stěny. Tyče ke 
zkoušce tahem se upravují jako tyče poměrné. 
Trubky kotevní nepodléhají zkoušce tahem.

Při trubkách do 140 mm včetně zevního prů
měru buďte zkušební tyče odejmuty ve směru 
podélném, přes 1.40 mm zevního průměru mo
hou se odejmouti ve směru příčném. Tyče po
délné nesmějí býti vyhřály, ani v mezích mě
řená délky vyrovnávány. Odstranění místních 
nerovností na zkušebních tyčích jest-dovoleno; 
avšak válený povrch má býti na nejtenším 
místě pokud možno zachován.

Příčné tyče. smějí býti za horka vyrovnány 
a pak normálně vyžíhány.

Trubky o menším průměru smějí býti, pokud 
to dovolí upínací zařízení trhacího stroje, bez 
ohledu na tloušťku stěn roztrženy jako celek, 
avšak bez tepelného postupu shora uvedeného.

B. VÝPOČET VODNÍCH TRUBEK.

Tloušťka stěny vodních trubek počítá se 
podle tohoto vzorce:

s=|200Ík+lmm’kde . 

d = vnitřní průměr trubky v mm, 
p — největší provozní tlak v kg/cm2, 
k = dovolené namáhání kg/mm2.
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■ Fur k ist emzusetzen: 
fiir Rohre aus Flufistahl mit 

einer Festigkeit von 35 bis -45
kg/mm2 3......................... ..... . 6,4 kg/mm2

fiir Rohre aus FluíJstahl mit 
einer Festigkeit von liber 45 
bis 155 kg/mm2......................... 8,0 kg/mm2.

Werden "Rohre aus legiertem Stáhl verwen- 
det, dann ist’ der Wert k so zu wáhlen, daB 
l,8fache Sieherheit gegen den Wert der Streck- 
grenze des Werkstoffes bei 4000 gewahrleistet 
ist.

Fiir Rohre aus FluBstahl und legiertem Stáhl, 
bei denen starkere mechanische oder chemische 
Angriffe zu erwaften sind, sind die k-Werte' 
entsprechend herabzusetzen.

Fiir sta^rk gekriimmte Rohre mit Kriim- 
mungsradien unter dem Sfachen AuBendurch- 
messer sind Zuschláge zur errechneten Wand- 
dicke zu machen.
. Die Wanddicke vón Wasserrohreň, die stark 
beheizt sind (z. B. bei einer Heizgastemperatur 
von mehr ais 70004, soli zur Yermeidung zu 
hober Warmespánnungen nicht mehr ais 8 mm 
betragen.

IV. SíahlguíB.

IV A. Allgemeihes.

1. Der zu StahlguB verwendete Stáhl muB 
im Martin-, Tiegel-, Elektroofen oder in der 
Bime erzeugt nnd in Formen gegossen sein. Er 
rauQ ohne weitere Behandlung schmiedbar 
sein. Die verschiedenen Herstellungsverfahren 
sind in bezug auf die Giite des Erzeugnisaes 
nicht gleichwertig. . Die Reinheit und Gleich- 
maBigkeit des Stahlgusses und auch der Er- 
folg der Gltihbehandlung besonders bei - gre- 
Beren Stiicken ist weitgehend von dem Ver- 
fahren abhángig. Von groBer Bedeutung ist 
geeignete Formgebung.

Die Verwendung von getempertem oder son- 
stigem GuBeisen mit stahlahnlichen Eigen- 
schaften ist unzulassig.

2. ̂ Die StahlguBstiicke miisseň vor ihrer Ver- 
wendung zweckentsprechend gégliiht sein. Auf 
VerlangenNhat das Lieferwerk hieriiber eine 
Bescheinigung beizubringen.

3. Es werden bis auf weiteres 2 Sorten Stahl
guB unterschieden:
StahlguB I mit einer Festigkeit von 35 bis 45

kg/mm2 und einer Berechnungsfestigkeit
von 16 kg/mm2,

Za k jest dosadit!:
.pro trubky z plávkové oceli s pev

ností od 35 do 45 kg/mm2 . . 6,4 kg/mm2,

pro trubky z plávkové oceli s pev
ností přes 45 až 55 kg/mm2 . . 8,0 kg/mm2.

Použij e-li se trubek z oceli slitinové, volí se 
hodnota k ták, aby byla zachována 1,8 násobná 
bezpečnost oproti hodnotě tažriósti materiálu 
při 400°.

Pro trubky z plávkové a slitinové oceli, při 
nichž lze očekávat! větší mechanické nebo che
mické nápory, se hodnoty k přiměřeně zmenší.

Pro silně ohnuté trubky s poloměrem ohybu 
menším než Snásobný zevní průměr buďte na 
vypočtenou zevní tloušťku učiněny příslušné 
přirážky.

Tloušťka vodních trubek silně ohřívaných 
(na př. při- teplotě topných plynů vyšší než 
700°) nemá přesahovati 8 mm, aby se zabrá
nilo příliš velkénuťtepelnému pnutí.

SV. Ocelová fiiina.

IV A. Všeobecné.

!. Ocel použitá k výrobě ocelové litiny musí 
pocházeti z pece martinské, kelímkové, elek
trické nebo konvertorové a musí býti litá 
do forem. Musí býti kujná bez další úpravy. 
Různé výrobní způsoby nejsou rovnocenné, 
pokud se týče jakosti výrobků, čistota a stejno- 
rodost ocelové litiny a také dobrý výsledek ží
hání hlavně větších kusů je značně odvislý od 
výrobního způsobu. Velký význam má vhodný 
tvar.

-Používání temperované hebo jinaké litiny 
s vlastnostmi podobnými oceli jest nepřípustné.-

2. Odlitky z ocelové litiny buďte p/ed po
užitím vhodně vyžíhány: Na požádání má o tom 
dodavatel předložití osvědčení.

3. Až na další rozeznávají se 2 druhy oce
lové litiny: ' .
ocelová litina I s pevností 35 až 45 kg/mm2 a 

s pevností pro výpočty 16 kg/mm2.

113*
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StahlguB II mit einer Festigkeit von iiber
45 kg/mm2 und einer Berechnungsfestigkeit 

; von 20 kg/mni2.
Bei der Errechnung der Wanddicken muB 

die Minustoleranz beriicksichtigt werden. Sie 
betrágt bei' Wanddicken bis 20 mna hochstens 
20 v. H., bei Wanddicken uber 20 mm hochstens 
15 v. H.

Auf die Veránderung der Festigkeit in der 
Wárme ist gegebenenlálls bei der Errechnung 
der Wanddicken ítiicksicht zu nehmen., Bei 
hohen Temperaturen ist das Verhaíten bei' 
Dauerbelastung zu beriicksichtigen. In beson- 
deren Fallen ist die Verwendung von legiertem 
'StahlguB' zu erwágen, fiir dessen Priifung und 
Bewertung die Vorschriften iiber legierten 

• Stáhl und legierten StahlguB sowie iiber Legie- 
rungen sinngemaB zugrunde zu legen sind.

4. Kesselteile, fiir welche auch GuBeisen zu- 
lassig ist, bediirfen keiner Priifung. Die Prii- 
fung von StahlguB teilen ais Ersatz fiir GuB- 
eisenteile ist erforderlich: :
1. wenn sie ais Kesseíwandungsteile bei Kes- 

seln mit einem Beťriebsiiberdruck von mehr. 
ais 10 kg/em2 verwendet werden,

2. bei Kesseln mit einem- Betriebsiiberdruck 
unter 10 kg/cm2, wenn sie von Heizgasen 
beriihrte Teile der Kesselwandungen sind, 
und

3. bei Kesseln mit einem Betriebsiiberdruck 
unter 10 kg/cm2, wenn ihr lichter Quěr- 
schnitt nicht kreisformig oder ihr kreis- 
formiger Querschnitt groBer ais 250 mm 
lichte Weite ist.
Fiir Stiieke mit einem Gewicht von mehr ais 

300 kg sowie fiir ůberhitzerkásten und áhn- 
liche Stiieke, bei denen zu erwarten steht, daB 
die Erwármung 300°'wesentlich íibersteigt, ist 
Abnahme durch einen zustándigen Sachver- 
standigen erf orderlich. Im iibrigen kann der 
Nachweis fiir die Einhaltung der Vorschriften 
durch Werkbescheinigung gefiihrt werden.

IV B. Art der Versuehe.
1. Besichtigung und Ausmessung,
2. Wasserdruckversuch,
3. ZerreiBversuch,
4. Kaltbiegeversuch.

' Neben diesen vorgeschriebenen Priifungen 
kann fiir den Nachweis guten Werkstoffs und 
guter Gliihbehandlung die chemische Analyse, 
die metallográphische Schliffprobe und beson- 
ders der Kerbschlagversuch herangezOgen 
werden.

Áuf Verlangen hat das Werk einen Nachweis 
iiber die chemische Zusammensetzung der 
Schmelze beizubringen.

ocelová litina II s pevností přes 45 kg/mm2 a 
s pevností pro výpočty 20 kg/mm2.

Při výpočtu tloušťky stěn budiž uvážena 
záporná úchylka. Tato činí při tloušťkách do 
20 mm nejvýše 20% tloušťky stěny, při tloušť
kách přes 20 mm nejvýše 15.%.

Na změnu pevnosti za horka budiž vzat při 
výpočtu tlouštěk stěn zřetel. Při vysokých te
plotách jest nutno uvážiti chování materiálu 
za trvalého zatížení. Ve zvláštních případech 
budiž uvažováno o použití slitinové ocelové 
litiny, pro jejíž zkoušky a ocenění je nutno 
říditi se obdobně předpisy o slitinové oc^li a 
slitinové ocelové litině jakož i o slitinách.

4. části kotle, pro které jest přípustná i šedá. 
litina, nevyžadují zkoušek. Zkoušky části z oce
lové litiny jako náhrady za. části.z šedé litiny 
jsou nutné:
1. když se jich používá jako částí stěnAcotla 

o provozním přetlaku větším než 10 kg/cm2,

2. při-kotlech s provozním přetlakem menším 
než 10 kg/cm2, jsou-li částmi kotelních stěn 
vystavenými topným plynům,

3. při, kotleeh s provozním přetlakem pod 
10 kg/cm2, když světlý průřez kusu neiií

, kruhový, nebo je-li kruhový světlý průřez 
kusu větší než. 250 mm průměru.

Pro kusy o váze větší než 300 kg, jakož i 
pro tělesa přehřívačová a podobné kusy, pří 
nichž lze očekávati podstatně větší ohřátí než 
300°, je nutné přejrnutí příslušným znalcem. 
Jinak lze prokázati dodržení předpisů závodním 
osvědčením. .

IV B. Druh zkoušek.
1. Prohlídka a proměření,
2. zkouška'vodním tlakem,
3. zkouška tahem,
4. zkouška ohybem za studená.
Vedle těchto předepsaných zkoušek může se 

použiti jako průkazu dobrého materiálu a do
brého vyžíhání chemického rozboru, metalo
grafické zkoušky výbrusů a zvláště rázové 
zkoušky vrubové.

Závod má podati na požádání průkaz o che
mickém složení tavby.
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IV C. Anzahl der Profoestiicke.

i; Die Besíchtigung und Abmessung sind an 
allen Stiicken, der Wasserdruckversuch ist an 
allen Hohlkorpern durchzufiihren.

ZerreiB- und Kaltbíegeversuch sind von 
jeder Schmelze und an allen Stiicken mit einem 
Géwicht von mehr ais 300 kg vorzunehmen, 
ferner an úberhitzerkasten und ahnlichen 
Stiicken, bei denen zu erwarten steht, daB die 
Erwármung 300o wesentlich iibersteigt.

. • . N. ‘

2. Die Probestábe sind an ,das Formstiick 
anzugieBen und verbleiben daran bis nach dera 
Ausgliihen. Stabe und Stiicke sind vor dera 
Abtrennen ubereinstimmend zu stempeln. Lose 
gegossene Probestábe sind nur ' in Ausnahme- 
falien im Einvernehmen mit dera zustandigen 
Sachverstandigen zulassig. Da das Ergebnis 
der Priifung eines einzelnen Probestabes im all- 
gemeinen nur iiber die Giite des zur Schmelze 
verwendéten Werkstoffs, nicht aber iiber die 
Eigenschaften de§ einzelnen Stuckes seljost aus- 
šagen kann, besteht in geeigneten Fállen noch 
die Moglichkeit, die Entnahme von Proben aus 
dera Stiick selbst zu vereinbaren, um sich iiber 
dessen Eigenschaften zu vergcwissern.

VIY D. Abmessungen der Probestábe,

1. Die ZerreiBstabe sollen in der Regel ais 
kurze Normalstabe mit 20 mm Durchmesser 
(d) und 100 mm MeBlange hergestellt werden, 
jedoch sind auch Stabe mit kleinerem Durch
messer und einer Lange = 5 d zulassig.

2. Die Kaltbiegeproben sollen quadratischen 
Querschnitt mit leicht gerundeten Kanten ha- 
ben und in der Regel mit 30X30 mm2 Seiten- 
lánge hergestellt werden. Sie diirfen allseiťig 
bearbeitet vorgelegt werden.

3. Sofern Kerbschlagproben durchzufiihren 
sind, sollen diese in der Regel folgende Abmes
sungen haben: Lange 160 mm,. Breite 15 mm, 
Hone 30 mm, Rundkerb 4 mm 0, Bruchquer- 
achnitt 15 X 15 mm2.

IV E. Anforderungen.

1. Die Oberflache von StahlguBstiicken soli 
moglichst sauber und gleichmaBig sein. Stahl- 
guBstucke diirfen keine GuBfehler. haben, wel- 
che die Verwendbarkeit und Bearbeitbarkeit 
des Stiickes beeintráchtigen; Ais solche Fehler 
sind anzusehen: Spannungen, Blasen, Lunker, 
schwammige, . porose ' und harte Stellen, 
Schlackeneinschusse und Schrumpfrisse.

Solche Fehler diirfen nur mit ausdriicklicher 
Genehmigung des zustandigen Sachverstan-

IV C. Počet zkušebních kusů.

1. Prohlídka a proměření provede se na 
všech kusech, zkouška vodním tlakem na všech 
dutých tělesech.

Zkouška .taliem a ohybem za studená buď 
provedena z každé tavby a na všech kusech 
o váze větší než' 300 kg, dále na komorách 
přehříváků a podobných kusech, při nichž lze 
očekávat! ohřátí podstatně vyšší než 3000;

' - . f

2. Kusy pro zkušební vzorky se odlijí v celku
s odlitkem a zůstanou s ním spojeny až pres 
vyžíhání. Tyče a kusy buďte před oddělením 
označeny souhlasně razidlem. Samostatně od
lité vzorky jsou přípustné jen výjimečně v do
rozumění s příslušným znalcem. Ježto výsledek 
zkušky vzorku platí všeobecně jen pro určení 
jakosti materiálu použitého k tavbě a nemůže 
vyjádřit! vlastnosti jednotlivého odlitku, je 
možno smluviti podle potřeby připravení vzor
ku z kusu samotného k vyšetření jeho vlast- 
ností. ,

IV D. Rozměry zkušebních tyčí.

1. Zkušební tyče buďte zhotoveny zpravidla 
jako krátké tyče normální o průměru (d) 
20 mm a měřené délce 100 mm, jsou však pří
pustné také tyče průměru menšího o délce' 
=.5 d.

2. Vzorky ke zkoušce ohybem za studená 
dostanou čtvercový průřez s lehce zaoblenými 
hranami o ploše zpravidla 30X30 mm2. Smějí 
se předkládat! opracované na všech stranách.

3. Pro ev-. rázové zkoušky vrubové mají míti 
vzorky zpravidla tyto rozměry: délka 160 mm, 
šířka 15 mm, výška.30 mm, kulatý vrub 0 
4 mm, průřez vlomu 15 X 15 mm2. '

IV E." Požadavky. .

1. Povrch odlitků z ocelové litiny má býti 
pokud možno čistý a stejnorodý. Odlitky ne
smějí míti -vad způsobených litím, které by 
ohrožovaly možnost -použití, a opracování. Za 
takové chyby se považují: pnutí, bubliny, du
tiny, houbovitá, pórovitá a tvrdá místa, zalitá 
struska a, trhliny vzniklé smrštěním.

Takové chyby smějí se opravit! jen s vý
slovným svolením' příslušného znalce. Po ev.
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digen ausgebessert wseden. Nach etwaigen 
Schweifiarbeiten ist das Štuek in der Regel er- 
neut auszugluhen. Das Einverstaudnis des 
Sachverstándigen zu Ausbesserungsarbeiten ist 
auch in solchen Fállen erforderlich, wo nach 
SchweiCarbeiten das nachtrágliche- Ausgluhen 
unterbleiben soli. Dieses Ausgluhen kann unter 
Urastánden nicht mehr angángig sein, wenn 
das Štuek bereits zu wéitgehend bearbeitet ist,' 
oder es kann ais nicht erforderlich unterbleiben, 
wenn die Beanspruchung des Stiickes zu ge- 
ringfugig erscheint.

2. Die Wanddicke des Stiickes ist an meh- 
reren Stellen naehzumessen; sie darf bei Wand- 
dicken bis 20 mm das SollmaB um hochstens 
20 v. H., bei groBeren Wanddicken um hoch
stens 15 v. H. untersehreiten.

3. Alle Hohlkorper sind einem Wasserdruck- 
versuch mit dem doppelten Betriebstiberdruck 
zu unterwerfen.

•StahlguB I StahlguB II

4. Zugfestigkeit
kg/mm2 . . 35—45 uber 45

Dehnung v. H.
auf L — 5 d 25 22

5. Kaltbiegeversuch: Die Proben sind um 
einen Dorn vom Durchmesser* der doppelten 
Probedicke zu biegen. Der Biegewinkel muB 
betragen:

bei StahlguB I . . . . • 180°
bei StahlguB II....................90o

6. Kerbschlagversuch : Die Kerbschlagzahig- 
keit soli mindestens betragen:

bei StahlguB I . . -. 6 mkg/cm2 
bei StahlguB II . . .4 mkg/cm2.

V. Ándere Werksfoffe.

V A. Legierter Stáhl und legierter StahlguB.

Legierter Stah! und legierter StahlguB soli 
mindestens denselben Anforderungen entspre- 
chen wie den fiir FluBstahl bzw. fiir StahlguB 
angegebenen. • Im Zweifelsfall ist bei Neuein- 
fiihrung die Gleichwertigkeit durch eingehende 
Sachverstandigenpriifungen nachzuweisen, zu 
denen z. B. auch xler Schmiede- und Lochver- 
such gehort.

Bei dem Schmiedeversuch miissen Lángs-. 
streifen von ungefahr 50 mm Breite in rot- 
warmem Zustande mit der Hammerfinne quer 
zur Walzrichtung mindestens auf das V^fache 
ihrer Breite ausgebreitet werden konnen, ohne 
an den Kanten und auf der Flache Risse zu 
erhalten.

pracích svařovacích buďtež kusy znovu vyží- 
hány. Souhlas znalcův s opravami je též nutný, 
když po svařovacích pracích má býti upuštěno 
od dodatečného vyžíhání. Vyžíhání nebývá 
často ani vhodné, když odlitek byl již ve značně 
míře opracován, nebo když se může při ne
patrném namáhání odlitku považovati za zby
tečné.

2. Tloušťka stěny odlitku buď měřena na ně
kolika místech, při tloušťkách do 20 mm smí 
býti menší než předepsaná míra nejvýše o 20%, 
při tloušťkách větších nejvýše o 15%.

3. Všechna dutá tělesa buďte podrobena 
zkoušce vodním tlakem o dvojnásobném pro
vozním přetlaku.

ocel. litina I. ocel. litina H.
4. Pevnost v tahu

kg/mm2 . . 35—45 přes 45
Prodloužení

% při L = 5 d . 25 22

5. Zkouška ohybem za studená-: Vzorky 
buďte ohnuty kolem trnu o průměru rovnají
cím se dvojnásobné tloušťce vzorku, úhel 
ohybu má býti:

při ocelové litině T. .... 180°,
při ocelové litině II. . . . 90°. .

6. Zkouška rázová vrubová. Vrubová hou
ževnatost má býti nejméně:

při ocelové litině I. . 6 mkg/cm2,
při ocelové litině ÍI. . 4 mkg/cm2:

¥. Jiný materiál.

V A. Slitinová ocel a slitinová ocelová litina.

Slitinová ocel a slitinová ocelová litina má 
vyhovovati aspoň požadavkům předepsaným 
pro plávkové železo, po případě pro ocelovou 
litinu. V případech pochybných při nově zave
deném materiálu má býti tato rovnocennost 
dokázána zevrubnými zkouškami znaleckými, 
k nimž na př. také náleží zkouška kováním a 
děrováním.

Při zkoušce kováním musí podélné pásy 
o šířce nejméně 50 mm dáti se za červeného 
žáru rozehnati kladivem napříč směru válení 
nejméně na lJ/hnásobek původní šířky, aniž by 
hrany a plochy dostaly trhliny.
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Bei dem Lodiversuch diirfen Streifen, die in 
rotwarmem Zustande in einer Entfemung vom 
Rande gleich der halben Dicke des Streifens mit 
einem kegeligen Lochstempel gelocht werden,' 
vom Loch nach der Kante nicht auíreiOen.

VB. Knpfer.

1. Fur Kupfer in weich gegluhtem Zustande 
kann, wenn groBere Festigkeit nicht nach- 
gewiesen wird, eine Zugfestigkeit von 22 
kg/mm2 bei Temperaturen bis zu 100« an- 
genommen werden. Bei hoherer Temperatur ist 
die Zugfestigkeit fur je20o mehr um 1 kg/mm2 
niedriger zu wahlen.

2. Fiir kupferne Dampfrohrleitungen ist 
inneřhalb der vdrbezeichneten Grenze ' eine 
Werkstoffbeanspruchung von hbchstens 1/10 
der Zugfestigkeit zulassig.

3. Bei erhitztem Wasserd.ampf von 250° und 
mehr, ist die Verwendung von Kupfer unzu- 
lássig.

V C. Legieningen und sonstige Metalle.

Die zulássige Beanspruchung ist auf Grund 
von Sachverstándigenpriifungen zu verein- 
baren.

VS. Bes.Qňdere KesseSfeile.

VI A. Allgemeines.

Werden groBere Kesselteile’ durch Schmie- 
den, Pressen oder dergleiehen aus Blocken her- 
gestellt oder erfordern Stucke eine Bearbei- 
tung, durch- welche die Eigenschaften. des 
Werkstoffes verándert werden konnen, so ist, 
der Werkstoff an jedem fertigen Štuek sowie 
jedeš Stiick ais Ganzes zu priifen. Wird ein 
neuer Werkstoff verwendet, so ist zunachst zu 
verfahrěn, wie in den Abnahmebestimmungen 
fiir legierten Stáhl und legierten-StahlguB an- 
gegeben, und spaterhin ist aus jedem Stiick 
eine Werkstoffprobe zu entnehmen, um fest- 
zustellen, ob die Giite dieselbe ist, wie bei der 
vorangegangenen Werkstoffpriifung ermittelt.

VIB. Sammelrohre und Sammelkásten.

1. Bei kreisrunden, vierkantigen oder sonst- 
wie geformten Rohren, wie z. B. fiir Teilkam- 
mern von Wasserrohrkesseln, ůberhitzersam- 
melkasten, Sammelrohre fiir wassergekiihlte 
Feuerraum- um Kiihlroste, ist die Beschaffen- 
heit des Werkstoffes an 2 v. H. der Stiicke 
einer Schmelze, mindestens an 2 Stiicken der- 
selben Schmelze durch Zug- und Kaltbiegever- 
suche in der Querrichtung zu priifen. Wo die
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Při zkoušce děrováním nesmějí pásy prora
žené za červeného žáru kuželovitým trnem ve 
vzdálenosti - od kraje rovnající se poloviční 
tloušťce pásu roztrhriouti se od díry k okraji.

V B. Měď.

1. Pro měď vyhřátou do měkká může se 
zvoliti do teploty 100° pevnost v tahu 
22 kg/mm2, nebyla-li prokázána pevnost větší. 
Při vyšších teplotách se volí pro každé zvýšení 
teploty o 20° pevnost o 1 kg/mm2 menší.

2. Pro měděná parní potrubí jest v mezích 
shora označených dovolené namáhám materiálu 
nejvýše Vio pevnosti v tahu.

3. Pro páru přehřátou o teplotě 250° a vyšší 
jest používání mědi nepřípustné.

V C. Slitiny a jiné kovy.

Přípustné namáhání budiž smluveno na pod
kladě znaleckých zkoušek.

VI. Zvláštní fcotlavé součásti.

VIA. Všeobecné.
Zhotovuj í-fí se větší kotlové součásti ková

ním, lisováním nebo pod. z bloků, nebo vyžadu- 
jí-li součástky opracování, jímž se vlastnosti ; 
materiálu mohou žměniti, je nutno zkoušeti 
materiál každé hotové součásti, jakož i součást 
samotnou jako celek. Použije-li se nějakého no
vého materiálu, je nutno nejprve postupová ti, 
jak je udáno v přejímacích podmínkách pro 
slitinovou ocel a pro slitinovou ocelovou litinu, • 
a potom budiž ž každé součásti odebrán vzorek 
materiálu, aby se zjistilo, je-li jakost táž, jaká 
byla zjištěna při předcházející, zkoušcé ma
teriálu.

VIB. Sběrné trubky a sběrače.

1. Při válcových, čtyřhranných, nebo jinak 
utvořených trubkách, jako na př. při dílčích 
komorách vodotrubnatých kotlů, přehřívačo- 
vých sběrných trubkách, při sběrných trub
kách k chlazení topenišť a roštů, budiž zjištěna 
jakost materiálu na 2% tavby, nejméně však \ 
na 2 kusech téže tavby zkouškami tahem a 
ohybem za studená ve směru příčném. Kde 
není možno pro tvar trubky o dej mou ti příčný
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Rohrform die Eňtnahme von Querproben, ohne 
sie geřadezurichten, nicht gestattet, sind 
Langsproben zugelassen. Fiir diese Probestabe 
sind entweder an allen Rohren die ůberlangen 
zu belassen oder es sind zusátzliehe 2 v. H. aus 
derselben Schmelze, mindestens aber 2 Rohre, 
mehr zur Abnahme vorzulegen. An den aus- 
gewahlten Stticken ist an einem Ende eine Zug- 
und eine Biegeprobe zu entnehmen. Die aus 
einer Schmelze stammenden Teile gleicher Art 
und gleicher Wármebehandlung kbnnen ohne 
Rucksicht auf die einzelnen Abmessungen zu 
einer Gruppe vereinigt und zur Abnahme ge- 
schlossen vorgelegt werden. In gleicher Weise 
konnen Teile verschiedener kleinér Lieferungen 
zusammengefafit werden. Vom Werk ist die 
Schmelzenzugehorigkeit zu bescheinigen. Bei 
Betriebsiiberdruckeh bis 20 kg/cm2 geniigt 
bei Kohlehstoffstahlen ohne Rucksicht auf die 
Festigkeit des • Werkstoffes, Werkbeschei- 
nigung. uber 20 kg/cm2 und bei legierteri Stah- 
len ist Sachverstandigenbescheinigung zu er- 
bringen.

2. Ais Zugstabě sind je nach der Wanddicke 
der Rohre rundě odér flache Proportionalstabe 
zu verwenden, die allseitig bearbeitet sind. Ais 
Dehnungswerte gelten die hachstehend angege- 
benen Zahlen:

vzorek, který by se hemusil vyrovnávatf jsou- 
přípustny vzorky podélné. Pro odebrání vzorků 
buďte všecky trubky vyrobeny o větší délce,. 
nebo buď předloženo ke zkoušce téže tavby 
o 2% nejméně však o 2 trubky více. Ze zvo
lených kusů odejme se na jednom konci po 
vzorku pro zkoušku tahem a ohybem. Kusy 
stejného druhu pocházející ze stejné 'tavby a' 
o stejném tepelném zpracování mohou býti bez 
ohledu ha rozměry složeny do společné skupiny 
a současně předloženy k přejímání. Stejným 
způsobem mohou býti předloženy současně 
části různých malých objednávek. Závodem 
budiž prokázána jejich příslušnost ke stejné , 
tavbě. Při provozním přetlaku do 20 kg/cm2 
stačí při uhlíkatých ocelích bez zřetele na pev
nost materiálu závodní osvědčení. Při provoz
ním přetlaku přes 20 kg/cm2 -a při ocelích sliti
nových je nutno vyžádati si znalecké osvěd
čení.

2. Ke zkoušce tahem používají se podle 
tloušťky stěnyv trubky poměrné tyče kulaté 
nebo ploché, opracované na všech stranách. 
Platí tyto hodnoty prodloužení:

Mindestdehnung v. H.
Nejmenší prodloužení 0'0

Festigkeit — Pevnctet - langer — dlouhá kurzer — krátká

kg/mm2 Proportionalstab — poměrná tyč
- ■ (B = ll,31/F) (L = 5,65 fP)

oc bis einsch!. 
až včetně 45 20 23

uber 46 „ 50 13 21
- . přes

>> 50 „ 55- 17 - 20

)> . ■ 56 60 15 18

,, 60 „ „ 65 14 17

65 „ 70 • 12 15

n 70 „ 75 ' ' -11 14

)f 75 „

Ooo 10 42

3.' Fůr den Kaltbiegeversuch behált der 
Probestab beide Walzhautseiten. Die Mindest- 
breite der Biegeprobe betrágt 20 mm. Betrágf 
die Wanddicke mehr ais 20 mm, so darf der 
Probestab auf der Innenseite bis auf 20 mm 
Dicke bearbeitet werden. Beim Bfegen ist die 
RohrauBenseite auf die Zugseite zu legen. Die 
Anforderungen sind die folgenden:

3. Pro zkoušku ohybem za studená pone
chává se na zkušební' tyči válený povrch, po 
obou stranách. Nejmenší šířka vzorku na 
ohyb jest 20 mm. Je-li tloušťka stěny větší 
než 20 mm, může býti zkušební tyč opraco
vána ňa vnitřní straně až na 20 mm tloušťky. 
Při ohýbání buď zevní strana trubky namá
hána tahem. Požadavky jsou tyto:
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Festigkeitsgrnppen — Jakost 1 Bíegung — Ohnutí
-

Zugfestigkejt bis .. k , 2 einschl.
Eevnost v tahu do " včetně

uber x bis 47 k 2
pr.es ; do .

Zusammenbiegen flach
Smáčknutí na plocho docela k sobě
um einen Dorn mit Durchmesser_„fache
okolo trnu 0 průměru nás.

Probedicke 
tloušťce tyče

„ 47 „ 55 , „ ” » — 3 „ JJ

„ 155 „ 60 „
V ”

„ 60 keine Bestimmung ’— -neudáno.

Geniigt eifie Probe den gestelltén Bedingun- 
gen nicht, so sind an ihrer Stelle zwei neue 
Proben zu entnehmen, dle den Anforderungen 
geníigen raiissen.

4. Am geraden Rohr gelten folgende Tole- 
ranzen: Die Mindestwanddicke darf an keiner 
Stelle unterschritten werden. Die Abweichun- 
gen in der lichten Weite oder ira AuBendurch- 
messer sollen ± 1 v. H. nicht tibersteigen. Zu- 
lássig sind ferner folgende Abweichungen f in 
mm von der ebenen Oberflache bis einer 
auReren Seitenabmessung b in mm:

b: 100 101 200 , 201 |“ÍS 300
ctZ a/i HZ

i : 3/4 1 H/2 : '

, 5. Sámtliche Rohre sind bei der Abnahme 
einer genauen Besichtigung ayf auížere Feliler 
(Schiefer, Riefen usw.) zu unterwerfen. Kerb- 
artige Riefen diirfen an keiňem Stiick tiefer 
sein ais 1/20 der Wanddicke, jedoch nichi iie- 
fer ais 0,8 mm.

6. Die Rohre, auch diejenigen, welche zu 
Teilkammern weiterverarbeitet werden, sollen 
an den Ecken innen und aufien geniigend ab- 
gerundet sein. Der innere Eckradius muB der 
folgenden Formel geníigen:

7. Die Abřundung der -Kanten ist innen an 
mehreren Stehen naehzupriifen. Falten diirfen 
weder in den inneren Lángskanten noch in 
den angekiimpelten Boden von Vierkantrohren 
vorhanden sein.

8. Im allgemeinen soli der C-Gehalt bei Sam- 
melkásten, an denen SchweiBungen vorge- 
sehen sind, nicht liber 0,25 v. H. liegen. An- 
demfalls sind besondere MaBnahmen fiir die 
SchweiBung erfofderlich.

Nevyhovuj e-li vzorek kladeným podmínkám, 
je nutno odebrati místo něho vzorky dva, které 
pak musí požadavkům vyhovovati.

4. Pro trubky přímé platí následující tole
rance: nejmeňší předepsaná tloušťka stěny 
musí býti všude dodržena, úchylky ve světlosti 
nebo ve 'vnějším průměru nesmějí překročiti 
± 1%. Přípustné jsou dále následující odchyl
ky f mm od rovných povrchů hranatých trubek 
při rozměru b mm zevní strany:

und daruber 
a - více

5. Všechny trubky buďtež během přejímání 
podrobeny zevrubně prohlídce, zda nemají 
vnější-vady ^ (pleny, rýhy - atd.). Rýhy na 
způsob záseků nesmějí býti u žádného kusu 
hlubší než i/2o, tloušťky trubky a ne přes 
0,8, mm.

6. -Trubky i takové, které mají býti zpraco
vány na jlílčí komory, musí býti uvnitř i zevně 
v koutech dostatečně zaobleny. Vnitřní poloměr^ 
zaoblení má odpovídat! tomuto vzorci:

8 mm.

7. Zaoblení hran budiž uvnitř na několika 
místech přezkoušeno. Vraskliny nesmějí se 
vyskytovati ani na vnitřních podélných hra
nách ani na spěchovaných dnech čtyřhranných 
trubek.

8. Všeobecně nemá obsah C při sběračích, 
které se svaří, přesahovati 0,25%. Jinak jsou 
pro svařování nutná zvláštní opatření.
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9. Bei nahtlos gezogenen Vierkantrohren 
fiir ůberhitzer, Ťeilkammern u. dgl. empfiehlt 
es sich, den Wasserdruckversuch mít dem dop- 
pelten Betriebsdruck des betreffenden Kessels, 
mindestens aber mit 40 kg/cm1 2 ůberdruck, 
vorzunehmen.

VI C. Kleinere Kesselteile.

I. Allgemeines.

Die folgenden Bestimmungen umfassen klei
nere Kesselteile, z. B. Flanschen, VerschluB- 
deckel,' EinschweiBboden kleinerer Abmessung, 
Stutzen usw. fiir Dampfkessel, Dampfiiber- 
hitzer, Speiséwasservorwarmer sowie fiir 
Dampf und Wasser fiihrende Bobre, die zwi- 
schen Speisewassereintrittsventil vor dem 
Vorwármer (bzw. Kessel) und HeiBdámpf- 
Austrittsventil (bzw. Sattdampf-Austrittsven- 
til) liegen. Soweit fiir derartige Teile Schwei- 
Bungen in Frage kommen, ist gut sehweiB- 
barer Werkstoff zu verwenden.

Sie konnen hergestellť sein aus:
1. unlegiertem oder legiertem FluBstahl:

a) Bleehen, .
b) Kniippeln oder vorgeschmiedetem Werk

stoff,
2. unlegiertem oder legiertem StahlguB.

II. Werk- und S a'c h v e r s t a n d i g e n- 
Bescheinigung.

Bescheinigungen iiber Werkstoffpriifungen 
und -Abnahme sind in folgendem Umfange 
durch" das Lieferwerk beizubringen:

9. Čtyřhranné trubky pro přehřívače, dílčí 
komory a pod., tažené beze švů, doporučuje se 
vyzkoušet vodním tlakem, dvojnásobným pro
vozním tlakem příslušného kotle, nejméně však 
přetlakem 40 kg/cm2.

VI C. Menší části kotlové.

I. Všeobecné.

Tato ustanovení vztahují se na menší části , 
kotlové, na př. příruby, víka, přivařovaná dna 
menších rozměrů, hrdla átd., pro parní kotle, 
přehřívače, ohřívače, jakož i parní a vodní 
trubky ležící mezi záklopkou napájecí před' 
ohřívačem (po př. kotlem) a výpustní záklop
kou pro přehřátou páru (po př. pro páru 
sytou). Pokud při takových součástech jde 
o svařování, budiž použito dobře svařitelňého 
materiálu.

Tyto mohou býti vyrobeny:
1. z uhlíkové nebo slitinové plánkové ocele:

a) z plechu,
b) z vývalků nebo zhruba kovaného mate

riálu,
2. z.uhlíkové nebo slitinové ocelové litiny.

II. Osvědčení závod ňí a znalecké.

Osvědčení o zkouškách a přejímkáeh mate
riálu • buďte předložena závodem v tomto 
rozsahu: *

Betriebsúberdruck 
Provozní přetlak

kg/cm2 ,

FluBstahl — Plávková ocel 

<C 50 kg/mm2 | > 50 kg/mmJ 

Festigkeit — pevnosti

Leg. Stáhl 
Slitinová ocel

StahlguB — Ocelová litina 

<45 kg/mm2 | > 45 kg/mm2 

Festigkeit —, pevnosti

^ 16 W s S W s

> 16 s s s s s ,

W = Werkbescheinigung — osvědčení závodní. S = Saelrverstandigenbeschemigung — osvědčení znalecké.

1. Die Werkbescheinigung kann ersetzt wer- 
den durch die schriftliche Bestátigung des Lie- 
ferwerkes, daB die einzelnen Teile aus gepriif- 
tem Werkstoff hergestellt wurden.

2. Die Sachverstátidigenbeseheinigung kann 
ersetzt werden durch die schriftliche Bestáti
gung der Lieferfirma, daB die einzelnen Teile

1. Osvědčeni závodní může býti nahrazeno, 
písemným potvrzením dodavatele, že jednotlivé 
díly jsou zhotoveny z materiálu zkoušeného.

2. Znalecké osvědčení může* býti nahrazeno 
písemným potvrzením dodavatele, že jednotlivé 
kusy byly zhotoveny z materiálu zkoušeného
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aus durch Sachverstandige gepruften Werk- 
stoff hergestellt sind. Bei legiertem FluBstahl 
und legiertem StahlguB ist die Beibríngung 
einer Sachverstandigenbescheinigung stets er- 
forderlich.

3. Bei Kleinkesseln kann auf die Fiihrung 
des Werkstoffnacliweises verzichtet werdeu.

III. Anforderungen a n den Werk- 
s t o f f.

1. Art der Versuche: ZerreiB-, Kaltbiege-, 
Kérbschlagversuche. Werden Teile aus Blechen 
herausgearbeitet, sind die Anforderungen an 
Bleche (ZerreiB- und Abschreckbiegeversuche) 
zugrundezulegen. .Bei Temperaturen iiber 
30Q0 kbnneň Festigkeitsnachweise in der Wár- 
me gefordert werden.

2. Anzahl der Probestučke und Probeent- 
riahme: Bie Anzahl der Probestiícke ríchtet 
sich nach der •Herstellungsweise. Je nach der 
Beanspruchung sind Quer- oder Lángsproben 
— bei Flanschen stets Querproběn •— zu ent- 
nehmen.

a) Bleche.
Werden Kesselteile aus Blechen herausgear

beitet, so gelten hinsichtlich Probezahl und 
Priifung der einzelnen Bleche die Bestimmun- 

.gen der Werkstoffvorschriften liber Bleche. 
Die Zugehorigkeit der Teile und der gepruften 
Bleche ist durch Stempel zu kennzelchnen. Die 
einzelnen Teile diirfen beim Heraustrennen 
nicht in ihrer Eigenschaft verándert werden. 
Ist dies der Fall bzw. ist mit einer wesentli- 
chen Ánderung zu rechnen, oder werdén sie 

,ohne Zugehorigkeitsstempel vorgelegt, so sind 
sie nach 2 b) zu prtifen.

b) Vorgeschmiedeter Werkstoff.
Kesselteile gleicher Schmelze und Warme-

behandlung konnen ohne Riicksicht auf ihre 
Abmessung zu einer Gruppe vereinigt ge- 
schlossen zur Abnahme vorgelegt werden. Der 
Sachverstandige wahlt aus den ersten 100 
Stuck -2 v. H., mindestens aber 2 Stiick, von 
jedem weiteren Hundert 1 v. H. zur Werk- 
stoffpríifung aus. Bei Stiickzahlen unter 100 
Stiick kann der Sachverstandige sich mit der 
Probeentnahme aus einem Stiick begniigen. 
Die ubrigen Teile werden durch Abstémpeln 
gekennzeichnet und auf Ausfiihrung sowie 
Fehlerfreiheit gepriift. Sind die Teile so klein, 
daB einwandfreie Droben aus ihnen nicht ent- 
npmmen werden konnen, so ist der Ausgangs- 
werkstoff gemáB 2 c) zu prtifen.

c) Kniippel.
Werden die Teile aus geschmiedeten Kniip- 

peln oder Stangen groBer Abmessungen span-

znalcem. Při slitinové plávkové oceli a ocelové 
litině budiž znalecké osvědčení vždy předloženo.

3. Při malých kotlech může se od průkazu 
materiálu upustiti.

III. Požádá v kyna materiál.

1. Druh zkoušek: trhací, ohybová za studená, 
rázová vrubová. Pro díly zhotovené z plechu 
buďte položeny za základ požadavky na plech 
(zkouška trhací a na zkřehnutí). Při teplotách 
nad 800° C mohou býti vyžadovány průkazy 
o pevnosti za tepla.

2. Počet zkušebních kusů a odebírání vzorků: 
Počet vzorků řídí se podle, způsobu výroby. 
Podle namáhání buďte odejmuty příčné nebo 
podélné vzorky — při přírubách vždy jen 
vzorky příčné.

a) Plechy.
Pro součásti kotlové zhotovené z plechu platí 

pro počet vzorků á zkoušky jednotlivých plechů 
ustanovení předpisů o materiálu pro plechy. 
Vzájemná příslušnost součástí a zkoušených' 
plechů bud’ označena razidlem. Vlastnosti 
materiálu jednotlivých částí nesmějí býti při 
oddělování zaměněny. Stalo-li se tak,- nebo 
nutno-li počítali s podstatnými změnami, nebo 
byly-li součásti' předloženy bez označení pří
slušnosti,. buďtež zkoušeny podle 2 b).

b) Hrubé Výkovky. - '
-„Kotlové součásti stejné tavby a stejného 

tepelného zpracování mohou se předložití k pře-, 
jímce bez ohledu na rozměry ve společné 
skupině.. Znalec zvolí ke zkouškám materiálu 
z prvých 100 kusů 2%, nejméně však 2 kusy, 
ž každých dalších 100 1%. Při počtu kusů 
menším než 100 může se znalec spokoj iti 
s odejmutím vzorku z jediné součásti. Součásti 
ostatní se označí razidlem a prohlédnou, jak 
jsou zpracovány a nemají-li chyb. Jsou-li sou
části tak-malé, že by nemohly býti odejmuty 
vzorky bezvadné, budiž půyodní materiál zkou
šen podle 2 c).

c) Vývalky.
Opracují-li se stroji beroucími třísku soů- 

částky vyrobené z kovaných vývalků nebo tyči
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abhebend herausgearbeitet, so ist jeder dn- 
zelne Ausgangswerkstoff (Kniippel) einer 
Werkstoffpilifung zu unterziehen. Die Kniip- 
pel werden an ihrer'Oberflache entsprechend 
der Anzahl der benotigten Teile durch Stempe- 
lung gekennzeichnet. Werden Teile áus Kniip- 
peln oder Stangen miter 50 mm 0 hergestellt,. 
kann díe Entnahme von Langsproben erfolgen. 
In diesem Falle. komien hinsichtlich Probe- 
anzahl die Anforderungen der Bestimmungen 
liber Schrauben und Verschraubungen zugrun- 
degelegt werden,

d) StahlguB.
Werden kleinere Kesseltéile aus StahlguB 

hergestellt, so erfolgt die Auswahl der 'Probe- 
stiicke nach 2 b). Fiír die Abmessungen der 
Probestabe gelten die Vorsčhriften uber Stahl
guB i Die Proben konnen aus den Stiicken 
selbst oder aus angegossenen, fiír die Herstel- 
lung mehrerer Proben ausreichenden Priif- 
korpem entnommen werden. Die angegossenen 
Probest.iicke verbleiben bis nach dem Ausglii- 
hen ah ihrem Stiick; getrennt gegossene Pro- 
bestábe sind nur in. Ausnahmefállen im Ein- 
verstándnis mit dem Sachverstándigen zu- 
lássig.

Hat der Sachverstandige begriindete Zwei- 
fel an der "GleichrnáBigkeit der Lieferung, so 
konnen von ihm geeignet erscheinende zusátz- 
liche Prufungen vorgenommen werden.

'3. Anforderungen an den Werkstoff: Die 
Werkstoffe fúr kleinere Kesseltéile miissen 
folgenden Bedingungen géniigen:

a) FluBstahí.

Anforderungen flir Querproben:

velkých rozměru, buď každý jednotlivý mate
riál výchozí (vývalek) podroben zkoušce ma
teriálu. Vývalky označí se. na povrchu razidly, 
jichž počet odpovídá počtu potřebných kusů. 
Hotoví-li se součásti'z yývalků nebo tyčí o prů
měru menším než 50 mm, mohou se použiti 
vzorky podélné. Pro jejich počet platí v tom 
případě požadavky předpisů pro šrouby a šrou
bové spoje.

d) Ocelová litina.
Hotoví-li se menší kotlové Součásti z ocelové- 

litiny, budiž výběr zkušebních vzorků proveden 
podle 2 b). Pro rozměry zkušebních vzorků 
platí předpisy o. ocelové litině. Vzorky mohou 
býti odebrány zé součástí samotných, nebo 
ž přilitých, pro zhotovení většího počtu vzorků 
postačujících zkušebních tělísek. Přilité vzorky 
zůstávají přes vy žíhání na původním kuse; od
děleně lité zkušební vzorky jsou přípustné jen 
výjimečně za souhlasu znalcova.

Při odůvodněných pochybnostech o stejno- 
rodosti dodávky může znalec provésti vhodné 
dodatečné zkoušky.

3. Požadavky na materiál: Materiál pro 
menší části kotlové musí odpovídat! následu
jícím podmínkám:

a) Plávková ocel.
Požadavky na vzorky příčné:

Delmung
Prodloužení

L — 5 d

Kerbsehlagzhhigkeit
Houževnatost vrubová

Zugfestigkeit 
Pevnost v tahu

Biegewinkel 
Úhel ohybu

Dorn- 0 
Průměr tmu

Bruchquerschnitt
Průřez v lomu1 -fach 15X15 mm2

kg/mm2 v. H. - % O krát mkg/cm2

35 bis
až

einschl.
včetně 40 ' 20 180 1 10

uber
přes 40 ii . 11 45 20 180

2 8
45 11 50 18 180

1f 50 11 55 . • 17 180
3 - 6

if 55 yi . 11 60 15 180

60 ii 11 65 14 180'
4 4

» ,» 65 ” 11 70 12 180 '

,, ' 70 ii 75 11 180
A zu vereinbaren

11 75 ii , 11 85 10 , 180 . podle úmluvy

/.
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Anforderungen fur Lángsproben: Požadavky na vzorky podélné:

4
Dehnung

Prodloužení
L = 5 d

Doru- 0 
Průměr trnu

Kerbsehlagzahigkeit 
Houževnatost vrubová

Zugíestigkeit'
Pevnost v taliu

Biegewirikel 
Úhel ohybu Bruchquerschnitt 

Průřez v lomu
-fach 15X15 nim2

kg/mm2 v. H. - % 0 krát mkg/cm2

Qr bis 35 až einschl.
včetně 30 , 180' 1 . 10 '

^er 40 ,, 
pres „ 45 27 180

2 , 8
„ 45 „ • 50 25 180

„ 50. „ 55 23 180 3
„ 55 „ 60 22 . 180

„ 60 „ 70 / 17 -180 4 zu vereinbaren
< » 70 „ „ 85 15 ’ 180 _____i podle úmluvy '

Unlegierte Stáhle mit einer Zugfestigkeit Uhlíková ocel o pevnosti přes 85 kg/cm
uber 85 kg/mm2 sind moglichst nicht zú ver- nebudiž pokud možno používána.^
wenden.

b) StahlguB. 1 b) Ocelová litina.
,

, Kerb schl agzáhigkeit
Zugfestigkeit Dehnung

Prodlouženi.
L = 6 d

Houževnatost vrubová
Pevnost v tahu 

mindestens
Streckgrenze 
Mez tažností

Biegewinkel 
Úhel ohybu

Dorn-0 
Průměr tmu Bruchquerschnitt 

Průřez v lomuminim.
-fach 15.X15 mm2

kg/mm2 kg'mm2 v. H. - % 0 krát mkg/cm2

38 18 25 180 ■ 2 6

45 22 22 90 2 4

52 25 15 90 3 zu*vereinbaren 
podle úmluvy

SámtJiche Teile musSen in gutem Gliih- 
zustand sein, moglichst glatte und ebene Ober- 
fláehen besitzen und. frei voň Rissen, Schie- 
fern, Doppelungen, Sehlaekeneinschusseri, 
GuíJfehlern usw. séin. Ausbesserungsarbeiten 
diirfen nur im Einverstandnis mit dem Sach- 
verstandigen vorgenoramen werden.

Fiir legierte Werkstoffe gelten mindestens 
die gleichen Anforderungen wie fiir unlegierte 
gleicher Festigkeitsgruppe.

4. Versuchsdurchfiihrung: Die ZerreiB- und 
Biegeversuche sind nach den bestehenden Nor- 
men durchzufuhren.

Fiir die Kerbschlagversuche kommen zur 
Zeit folgende Probeformen zur Anwendung: i
1. Lánge 160 mm, Breite 15 mm, Hohe 30 mm,

Rundkerb 4 mm 0, Bruchquerschnitt\15X 
15 mm2. 1

2. I.iinge 55 mm, Breite 10 mm, Hohe 10 mm, 
Rundkerb 2 mm 0 / Bruchquerschnitt 10X 
7 mm2.

Všecky části musí’ býti dobře vyžíhány, 
pokud možno o hladkém a rovném povrchu bez 
trhlin, plen, dvojitého materiálu, uzavřené 
škváry, bez chyb v odlití a pod. Zlepšovací 
úpravy- buďtéž prováděny jen v dohodě se 
znalcem.

Pro materiál slitinový platí při nejmenším 
tytéž požadavky jako pro uhlíkový téže jakosti.

4. Provádění zkoušek: Zkoušky trhací a ohy
bové provádějí se podle platných norem.

Pro rázové zkoušky vrubově buďtež používány 
následující tvary, vzorků:
1. Délka 160 mm, šířka 15 mm, výška 30 mm, 

kulatý vrub 4 mm průměru, průřez v lomu 
15 X 15 mm2.

2. Délka 55 mm, šířka. 10 mm, výška 10 mm,' 
kulatý vrub 2 mm průměru, průřez v lomu 
10 X 7 mm2.
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Das Urarechnungsverhaltnis bei dieseti Pro- 
ben kann zu 1,7:1 angenommen werden.

Geniigt eine Probe den gestellten Bedingun- 
gen nicht, so sind an ihrer Stelle zwei neue 
Proben zu entnehmen; dle den Anforderungen 
geniigen miissen.

Jako přepočítávací poměr pro tyto vzorky 
může se použiti 1,7:1.

Neodpovídá-li vzorek kladeným požadavkům, 
buďtež místo něho odebrány 2 vzorky další, 
které požadavkům musí vyhověti.

VID. Nahtlos geschmiedete sowie gepreížte 
und gewalzte Kesselsclriisse und Kessel- 

trommeln.
1. Die Schůsse und Trommeln werden in 

rohem oder vorgearbeitetem oder auch fertig 
bearbeitetem Zustande, aber mít noch an- 
haftenden Proberingěn oder Probelappen. zur 
Průfůng vorgelegt. Die Kohtrollstempek wer
den auf metallisch blanke Stehen eingeschla- 
gen. Je nach dem Bearbeitungsgrad, in dem 
die Stůcke zur Vorlage kommen, kann ein- 
oder mehrmaliges Umstempeln erforderlich 
werden.

VI D. Kotelní kroužky a kotelní bubny kované 
jakož i lisované a válené beze švů.

1. Kroužky a bubny předkládají se ke zkouš
kám ve -stavu surovém nebo částečně nebo 
úplně opracovaném, avšak ještě s neodděle
nými zkušebními kroužky nebo pásy. Kontrolní 
razidla buďtež vyražena-na místa kovově čistá. 
Podle stupně opracování předložených kusů 
jest nutné jedno nebo i několikeré označení 
razidly.

/ ■ ' , . ' ■

2. An den Schůssen und Trommeln sind an 
beiden Enden genůgend breite Proberinge 
(mindestens 50 mm) oder entsprechend groBe 
Probelappen zu belassen. Es sind herauszu- 
arbeiten:
je eine Querzugprobe (tangential) 

je eine Querbiegeprobé.

Das Probestůck vom Kopfende soli in der 
Regel durch den Abschreckbiegěversuch, das 
vom -FuBende fdurch den Biegeversuch ge- 
príift v/erden.

3. Die ZerreiBstábe sind in der Regel ais 
kurze Nqrmalstábe mit 100 mni MeBlánge 
herzustelfen. Nach Bedarf konnen auch kurze 
Proportionalstábe entsprechend den Normen 
gewáhlt werden. Alš Mindestdehnungen sind 
zu verlangen:

Zugfestigkeit bis bis bis bis
Pevnost v tahu až až až až

' . kg/mm2 35 - 36 37 41

Dehnung v. H. 
Prodloužení % 30 29 28 27

Die Biegeproben erhalten, soweit es die 
Abmessungen der Schůsse oder Trommeln zu- 
lassen, 30 X 30 mm2 Querschnitt und etwa 
300 mm Kantenlánge; bei , geringeren Ab
messungen _ der Stůcke 20 X 20 mm2 Quer
schnitt. Die Proben. miissen sich um einen. 
Winkel von 180° biegen lassen, ohne auf der 
Zugseite Risse zu erhalten. Die Proben sind 
in der Richtung der Trommelrundung zu 
biegen:' . i - .

2. Po obou koncích kroužků a bubnů buďtež 
ponechány dostatečně široké zkušební kroužky, 
(nejméně 50 mm) nebo přiměřeně velké zku
šební pásy. Budiž odejmuto:

po jednom příčném vzorku ke zkoušce tahem 
(tangenciální),

po jednom příčném vzorku ke zkoušce 
ohybem.
■ Vzorek z hlavy zkouší se pravidelně ohybem 

na zkřehnutí, vzorek z' paty pouze na ohyb.

3. Tyče pro zkoušku tahem, opracují se oby
čejně jako krátké tyče normální o 100 mm 
měřené, délky. Podle potřeby mohou se zvoliti 
krátké tyče poměrné odpovídající normám. 
Vyžadují se následující nejmenší prodloužení:

bis
až
43

bis
až
44

bis
až
45

bis
až
50

bis
až
55

. bis 
až
60

bis
až

: 65

bis
až
70-

25 24 23 22 20' 18 17 15

Pokud rozměry kroužků a bubnů připustí, 
vyrobí se tyče- na ohyb o 30 X 30 mm2 prů
řezu a asi 300 mm dlouhé; při menších rozmě
rech kusů 20X20 mm2 průřezu. Vzorky se 
musí dáti ohnouti o 180o, aniž by se .v ohybu 
objevily trhliny. Vzorky buďtež ohýbány ve 
směru válcového zaoblení:
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. Festigkeitsgruppen — Jakostní skupiny Durchmesser des Dornes — Průměr trnu

Zugfestigkeit bis .. k„/mm2 einschl.
Pevnost v tahu až w > vcetne

liber 41 bis 47 
pres slz

. „ 47 „ 55 „
,» 55 i»

Zusammenbiegen flach . -
Smáčknutí úplně na plocho
um einen Dorn mit Durchmesser_„fache Probedicke
kol trnu 0 průměru rovném Z X tl. vzorku

» — 4 ,, „
— 4jj jj — ^ jj íj

4. Der Sachverstándige hat, soweit moglich, 
die endgiiltige Lage des fertigen Kfesseíkorpers 
in dem roben Stiick zu ermitteln und die Lage 
der Droben só zu bestimmen, daň 'sie in die 
Zone der Fertigwanddicke zu liegen kommen.

5. Die Probestabe diirfen weder kalt noch 
warm gerichtet werden.

6. Die Schiisse oder Tromméln sind von 
dem Sachverstandigen zu befahren.

7. Werden an den Trommeln die Boden an- 
gestaucht, so findet die ! Werkstoffprufung 
nach dem Stauchen und nachfolgenden Aus- 
gliihen statt. In diesem Falle miissen die 
Proberinge oder Probelappen vor dem Ab- 
trennen gleichlautend mit der Trommel selbst 
gestempelt werden, -damit die Zusammenge- 
horigkeit festgestelit werden kann. Die Probe- 
siticke miissen an der Wármebehandlung der 
geiíumpelten Trommel teilnehmen.

8. Zur Feststellung der Wanddicke und des 
Innendurchmessers, wird die Trommel, soweit 
moglich, nach beendeter Dreharbeit vor dem 
Kiimpeln vorgelégt. Eine Unterschreitung 
der Wanddicke ist bis zu 0,5 mm zulássig. Die 
Kesselschiisse' und -trommeln sind im zylin- 
drischen Teile im Abstand von je 1 m nach- 
zumessen. An diesen Stehen sollen ihre mitt- 
leren lichtěn Durchmesser vom Soll-Durch- 
messer um niclít mehr ais ± I v. H. abwei- 
chen. Bei ablieferungsfertigen Kesselschussen 
und -trommeln darf.die Abweichung von der 
Rundheit nicht mehr ais 2 v. H. des tatsach- 
lich ermittelten Innendurchmessers eines 
Querschnittes betrageň. Der IJnterschied 
zwischen dem kleinsten und groBten Durch
messer eines Querschnittes darf bei einem 
Soll-AuBendurchmesser, bis zu 14,00 mm

. nicht mehr ais 50 mm und bei einem 
Soll-AuBenduřchmesser uber 1400 mm nicht 
mehr ais 60 mm betrageň. Das Unrundsein 
wird festgestelit durch Messen des kleinsten 
und groBten innendurchmessers. eines Quer
schnittes. Die , Tiefe einzelner eingedriickter 
und ausgebeulter Stehen soli 1 v. H. des 
AuBendurchmessers in der MeBebene nicht 
tibersteigen. Die Abweichung von der Geraden 
bei Trommeln, festgestelit durch Anlegen 
einer Sehnur an den Langsseiten, soli nicht 
mehr ais 0,4 v. II. von der zylindrischen Lánge 
der Trommel betrageň.

4. Znalec má pokud možno určití na surovém 
kusu polohu hotového kotlového tělesa a vy- 
brati polohu vzorků zkušebních tak, aby byla 
v okruhu tloušťky stěny kotlového výrobku.

5. Zkušební tyče nebuďtež vyrovnávány ani 
za horka ani za studená.

6. Kroužky nebo bubny buďtež znalcem 
zevně i uvnitř prohlédnuty.

7. Mají-li bubny lemovaná dna, buďte 
zkoušky provedeny po lemování a dodatečném 
vyžíhání. V takovém případě buďtež zkušební 
kroužky a pásy před odejmutím označériy ra
zidlem souhlasně s bubny, aby bylo možno 
zjistiti, které patří k sobě. Zkušební vzorky 
buďtež podrobeny stejnému tepelnému postupu 
jako bubny s lemovanými dny.

8. K určení tloušťky stěny a vnitřního prů
měru bubnu budiž buben předložen pokud 
možno po oboustranném osoustruhování před 
olemováním dna. Tloušťky stěn smějí býti 
menší nejvýše o 0,5 mm. Kotlové kroužky a 
bubny buďtež v části válcovité měřeny vždy 
po 1 m vzdálenosti. Na těchto místech nemají 
se jejich střední světlé průměry odchylovati 
o více než ± 1% od předepsaného průměru. 
Při hotových kotlových kroužcích a bubnech 
nesmí přesahovati odchylka od kruhového tvaru 
2% skutečně zjištěného vnitřního průměru

'určitého průřezu. Rozdíl mezi nejmenším a nej
větším průměrem určitého průřezu nesmí při 
předepsaném vnějším průměru do 1400 mm 
přesahovati 50 mm a při předepsaném vnějším 
průměru přeg^.400 mm-60 mm. Kruhový tvar 
budiž stanoven měřením největšího a nejmen- 
šího vnitřního průměru určitého průřezu. 
Hloubka jednotlivých vmáčknutých a vypouk
lých míst nesmí přesahovati 1 % zevního prů
měru v měřeném řezu. Odchylka od přímky při 
bubnech stanovená podélným přiložením šňůry 
nemá býti větší než 0,4% délky válcovité části 
bubnu.
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Bauvorschriften 

f{ir Dampfkesse!.

S. AHgemefne Bestimmungen.

1. Fiir die- Anforderungen an die zum Bau 
von Dampfkesseln bestimmten Werkstoffe 
sind die Werkstoffvorschriften fiir Darapf-- 
kessel mafígebend.

2. Steht zu erwarten, daB die Temperatur 
der Wandungen der Dampfkessel, abgesehen 
vón Wasser-, Heiz- und ůběrhitzerrohren, we- 
gentlich hober ausfallt ais 300°, so ist auf die 
Veranderung der Festigkeitseigenscháften in 
dieser Warme Rueksicht zu nehmen. Im allge- 
meinen wird es sich empfehlen, durch ge- 
eignete Einrichtungen solch hohe V/andungs- 
temperaturen fernzuhalten.

3. Die im nachfolgeňden zur Festigkeits- 
rechnung zugelassenen Zahlenwerte konnen 
nur dann gewahlt werden, wenn die Kessel- 
arbeit ais beste anzusehen ist und den folgen- 
den Anforderungen entsprrcht:

a) Das' Zurichten und Bearbeiten der Werk
stoffe, das Biegen, Bordeln und Anriéhten 
der Blech e, das Bohren der Locher usw. ist 
mit moglichster Vorsicht und in sachge- 
máBer Weise auszufiihren. Die Nietlocher 
miissen sauber gebohrt werden, wenn mog-

- lich, nach dem' Biegen und Anpassen der 
Bleche. Nach dem Bohren der Bleche ist 
der Bohrgrat zu entfernen, die AuBen- 
ránder der Nietlocher -sind entsprechend zu 
versenken und die Anlageflachen der Bleche 
zu reinigeri. Nicht genau ubereinander lie- 
gende Nietlocher sind durch Aufreiben 
nachzuárbeiten. Das Vemieten ist sorg- 
fáltig vorzúnehmen, und běim Verstemmen, 
ist zu beachtěn, daB die Bleche nicht ver- 
letzt werden. , .

b) Bleche mit eingerisseněn Kanten sind zu 
-entfernen und durch einwandfreie zu er- 
setzen. SinngemáB gleiches gilt von ande- 
ren Teilen.

c) Langslaschen miissen in der Regel in der 
Langsfaser gebog-en sein und aus Kessel- 
blechen bestehen.'

d) Alle Nahte sind, wenn.moglich, von innen' 
und auBen zu verstemmen. Stemmkanten 
•auf beiden Seiten eines Bleches sind mog- 
iichgt so anzuordneh, daB sie-nicht unmit- 
telbar einander gegeniiberliegen.

Stavební předpisy 
pro parní kotle.

1. Ust0ii®vení všeobeená,

1. Pro materiál určený ke stavbě parních 
kotlů jsou směrodatné předpisy o materiálu 
pro panů kotle.

2. Lze-li očekávati, že teplota stěn parního 
kotle kromě stěn vodních, žárových a přehří- 
vačových trubek bude podstatně vyšší než 
SOOo, budiž vzat zřetel na' změnu pevnosti při 
vyšších teplotách. Všeobecně se doporučuje vy- 
hnouti se tak,vysokým teplotám stěn vhodným 
opatřením.

. 3. číselné hodnoty připuštěné k následujícím 
bezpečnostním výpočtům smějí se voliti jen, 
když kotlářskou práci lze pokládat! za nejlepší 
a je-li vyhověno těmto požadavkům: '

a) Příprava a zpracování materiálu, ohýbání, 
lemování a úprava plechu, vrtání děr atd. 
buďtež prováděny odborně a s největší 
opatrností. Nýtové díry buďte vrtány čistě, 
pokud možno až po ohýbání a přilícování 
plechů. Po vrtání plechů se odstraní třísky, 
okraje děr se vhodně zapustí' a dosedací 
plochy plechů se očistí. Nýtové díry ne
přesně do sebe zapadající se protáhnou vý
stružníkem. Nýtování budiž .provedeno 
pečlivě a při tužení budiž dbáno, aby se 
plechy nepoškodily.

b) Plechy s natrženými okraji buďtež vylou
čeny a nahrazeny bezvadnými. Obdobně

' totéž platí o ostatních dílech.

c) Styčnice buďtež zpravidla ohýbány v podél
ných vláknech • a vyrobeny z kotlových 
plechů.

d) Všechny švy musí býti utuženy pokud 
možno uvnitř i zevně. Utužené hrany na 
obou stranách téhož plechu mají býti pokud 
možno uspořádány tak, aby neležely bez
prostředně proti sobě.
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4. Bleche, die im Feuer bearbeitet worden 
sind, mussen nach vollendeter Formgebung 
sachgemáB ausgegliiht werdén und sollen dar- 
auf keiner weiťeren ňenneňswerten Formáňde- 
rung durch Kaltbearbeitung unterzogen wer- 
den. (Beziiglich des Gluhens der Boden siehe 
Abschnitt VIII A Ziffer 2).

Bieche, welche wiederholt einer stellen- 
weisen Erhitzung ausgesetzt worden sind, 
solleň ebeňfalls nachtrágiich ausgegliiht wer- 
'den. Die Gluhung^ist stets in solchem Um- 
fange vorzunehmen, daB die bearbeitete Stelle 
vollig rotwarm ist.

Kaltgebogene Bleche und Kesselteile, bei 
denen' das Verhaltnis der Blechdicke zum 
Křummungshalbmesser groB ist, sollen in 
gleicher Weise sachgemaB ausgegliiht werden.

Abweichungeh von diesen Gliihbestimmun- 
gen sind bei besonderen Griinden und nur im 
Benehmen mit dem Sachverstándigen zulassig.

Erlduterungen:
Zu 1. Die in den Bauvorschriften enthal- 

tenen Bestimmungen gelten-fur die.Bemes- 
sung der Teile sámtlicher DampfkeSsel be- 

, wdhrter Bauart und sorgfdltigster . Aus- 
fiihruňg.

' Zu 2. Bandeit eš sich dagegen um Kessel 
von ungewohnlicher Bauart. oder GrbBe, 
oder werden die Dampfkessel auBergewdhn- 
lich beans-prucht, oder herrschen im Be- 
triebe besondere Verhdltnisse (besonders 
geartetes Speisetvasser, auBergewóhnliche 
Temperatur, Wdrmeverteilung u. dgl.), 
stskt insbesond.ere zu erwarten, daB die 
Temperatur der Wandungen - tvesentlich- 
hdher ausfdllt ais 300°, so ist solchen Son- 
dernerhaltndssen, insbesondere dem Ver- 
halten des Werkstoffes bei hbheren Tempe- 

. raturen Beachtung zu schenken. Durch ge- 
eignete Einrichtungen sind die Kessel- 
wande, insbesondere die ubereinanďer- 
liegenden Bleche, dann zu schútzen, tvenn 
mit einer hbheren Erwarmung der Bleche 
durch die Heizgase zu rechnen ist. ’ .

Fiir mittleve Verhdltnisse kann ange- 
nommen werden, daB die Wandtemperatur 
einwandiger feuerberúhrter Kesselteile 
ušiv. um 100° uber Sattdampftemperatur 
Uegt. Doppelte oder dreifache Blechdicken 
Uerursachen ebenso wie starke Verunreiiii— 
gung des Kesselinneren~ hbhere Erwdr-

4. Plechy zpracované za žáru buďtež po do
končené změne.tvaru odborně vyžíhány a jejich 
tvar nesmí jse pak již za studená podstatně 
měniti. (O žíhání den viz oddíl VIII A, čís. 2.)

Plechy, které byly vystaveny několikráte 
místnímu vyhřátí, buďte dodatečně vyžíhány. 
Vyžíhání budiž provedeno vždy v takovém roz
sahu,''aby'žíhané místo bylo rozžhaveno do 
červena.

Plechy ohýbané za studená a části kotle, při 
nichž poměr tloušťky plechu k poloměru zakři
vení. je- velký, buďtež také odborně vyžíhány.

Odchylky od těchto ustanovení o žíhání jsou 
přípustné pouze ze zvláštních důvodů a za sou
hlasu znalce.

Vysvětlivky:
Ku 1. Ustanovení ve Stavebních předpisech 

platí pro měření částí všech parních kotlů 
osvědčené stavby a pečlivého provedení.

Ku 2. Jde-li však o kotle nezvyklé stavby 
a velikosti,. nebo jsou-li parní^ kotle mimo
řádně namáhány, nebo při zvláštních provoz
ních poměrech (nezvykle složená voda napá
jecí, neobvyklá teplota a rozdělení tepla atd.), 
lze-li zvlášť očekávali, že teplota stěn pod
statně přestoiípí 3000, budiž věnována pozor
nost takovým zvláštním poměrům,^ zvlášť 
tomu, jak se chová materiál při vyšších tep
lotách. Vhodným zařízením buďtež chráněny 
kotlové stěny, zvláště z plechů přes sebe polo
žených,, ledy lze očekávali zvýšené ohřátí 
plechu topnými plyny.

Při normálníbh poměrěch lze očékávoMzvý- 
šení teploty jednoduchých stěn o 100° nad 
teplotu syté páry. Dvojnásobné nebo troj
násobné tloušťky plechů působí vyšší ohřátí 
podobně jako silné znečištění vnitřku kotle. 
Zvláště se upozorňuje na význam nestejno
měrného roztahování teplem, jež je spojeno

3-14 '
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mung. Auf die Bedeutung der mit solchen 
Erhitzungen verbundenen ungleiohmaBigen 
Warmedehnungen wird besonders aufmerk- 
sam gemacht. Sie kónnen órtlich sein oder 
sich auf gróBere Ausdehnung erstrecken.^

Zu 3. und U. Bei Kessehi mit groQer Bau- 
hóhe ist der maBgebende Dgmpfdruck um 
den Druck der Wassersdule zu erhohen.

AuBer der Einhaltung der in den Vor- 
schriften unter Ziffer 3a) bis d) und U ein- 
zeln aufgefiihrten Anforderungen an die 
Herstellung -empfiehlt es sich, wie nach- 
stehend angegeben vorzugehen, wobei es 
dem Besteller freisteht, eine Bauúber- 
wachung mit dem Hersteller zu verein- 
baren.

Alle Teile, insbesondere Bleche und 
Rohre, soltten vor und auch wdhrend der 
Beárbeitung sorgfdltig besichtigt werden.

Die Bleche und Bóden'sollen mit solchem 
ÚbermaB bestellt werden, daB die Rdndér 
mit spanabhebenden Werkzeugen derart be- 
arbeitet werden kónnen, daB, der EinfluB 
des Scherenschnittes oder Schneidebrenners 
nach Móglichkeit beseitigt wird. Soli auf 
spanabhebende Nachbearbeitung verzichtet 
werden, so ist von Fodl zu Foli mit dem 
Sachverstándigen zu príifen, ob dies unter 
Berúcksichtigung des ' angewendeten Ver- 
fahrens und der Giite der Ausfuhrung zu- 
lassig ist.

Da die Giite der Arbeit einer Kessel- 
schmiede nach dem Umfang der beim Zu- 
sámmenbau nach erforderlichen Anrichte- 
arbeiten zu beurteilen ist, solíte ein Min- 
destmaB von Anrichtarbeiten angestrebt 
werden. Die zu vérbindenden Teile miissen 
auf der ganzen Fldche ohne érhebliche An- 
spannung satt aufeinanderliegeh.

Zurichten, Biegen, Bordelh usf. miissen 
mit móglicher Vor šicht kalt oder bei ge- 
eigneter Temperatur erfolgen. Insbeson
dere miissen die Bleche und Laschen zylin- 
drischer Kessel bis zu den Kanten auf der 
Maschine gebogen sein. Ein stúckweises 
Anbiegen der. Blechstiicke kann leicht zu 
Schddigungen des Werkstoffes fiihren,

Welche Krúmmung kalt erteilt werden 
darf, hdngt Don dem Werkstoff und der 
Art der Fornigebung ab.

Formgebung von Bleéhteilen ‘darf niemals 
in der Blauwdrme erfolgen. Die Verwen- 
dung von SchweiB- und Schneidbrennern 
zum Anwdrmen von Blechteilen ist unzu- 
Idssig.

s takovým zahřátím.' Může býti místní nebo 
se vztuhovati nd větší plochu.

K 3. a š. V kotlů vysokých buď k tlaku 
páry připočten tlak vodního sloupce.

*

Kromě vyhovění požadavkům kladeným na, 
výrobu a jednotlivě uvedeným, v předpisech 
pod, ě. 3a) až d) a U doporučuje se^postupo- 
vati, jak je dále uvedeno, při čemž se pone
chává, objednateli, aby se. dohodl s výrobcem 
o dohledu na stavbu. Všechny součásti,, 
zvláště plechy a trubky měly by se před zpra
cováním i při zpracování pečlivě prohlíželi. -

Plechy a dna buďtež zhotoveny o to větší, 
aby se jejich .okraje -mohly opracovali obrá
běcími stroji oddělujícími třísky tak, aby byl 
pokud možno odstraněn vliv řezu nůžkami 
nebo hořákem. Nepočítá-li se s opracováním 
stroji oddělujícími třísky, buď případ od pří
padu se znalcem zkoumáno, . zda použitý^ 
způsob opracování jest s přihlížením k jakosti 
provedení přípustný.

Ježto jakost práce kotláren se posuzuje 
podle rozsahu potřebných úprav při sesazo
vání kotle, měla by se kotlárna snažiti, aby 
počet těchto úprav se pokud možno snížil. 
Díly k sobě určené mají dosedali v plných 
plochách bez podstatného přizpůsobování. 1

/Přizpůsobování, ohýbání, lemování atd. 
musí býti za studená nebo za vhodné teploty 
prováděno s největší možnou opatrností. 
Zvláště plechy a styčnicé válcových kotlů 
buďtež ohýbány na ohýbačkách až k okrajům^ 
Neúplný ohyb. plechu může snadno způsobili 
poškození materiálu.

Velikost příptistného ohybu za studená zá
visí na materiálu a způsobu ohýbókií.

Ohýbá,ní částí plechu za teploty modrého 
náběhu jest nepřípustné. Používám svařova
cích a řezacích plamenů k ohřívání plechů 
se nedovoluje.
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l^o Anwitrmen drtlicher Stetten notwen- 
dig ist, solíte dies stets in so groBen Fldchen 
erfolgen, daB Formánderungen auBerhalb 
der. rotwarmen Zone ausgeschlóssen siná. 
Mit besonderer Sorgfalt ist darduf zu 
achten, daB kalte Kesselteile beim Anpassen 
erwdrmter Teile nicht unzuíassig wdrm 

'werden. Áuf Oms vorsichtige Abkuhlen an- 
gewarmter Blechteile išt besonders Wert zu 

. legen.
Ein etivaiges Einschrumpfen von BSden 

ist mit der nbtigen Vor šicht auszufuhřen.
Die zum Anrichten der Bleche erforder- 

lichen Heftlbcher sind zu bohren und so 
anzuordnen, daB beim Zusammenbau sattes 
Anliégen gewdhrleistet tvird. Stanzen ist 
auch bei Heftlóchern unziiliissig. Die Heft- 
lócher sollen so viel kleiner gebohrt sein, 
daB sie zu vors.chriftsmdBigen Nietlbchern 
dufgerieben' werden kbnnen.

Das Versěnken der AuBenkanten der 
Nietlocher ist vorgeschrieben, um einen 
guten Queřschnittsúbergang vom Niet- 
schaft zum Nietkopf zu erreichen.

Zum Aufreiben nicht genau passender 
Lócher diirfen nur scharfe Werkzeuge ver- 
wendeť iverden, weil erfahrungsgemdB, 
durch stumpfe Werkzeuge erhebliche Zd- 
higkeitsverminderung bewirkt werden 
kann.

Gewaltsames Domén ist unzuíassig, 
ebensó Verspannen unvollkommen passen- 
der Teile.

Die Beseitigung von falsch gebohrien 
Nietlbchern oder sonstigen Verarbeitungs- 
fehlern solíte im Einvernehmen .mit dem 
Besteller erfolgen. Die sorgfaltige Her- 
stellung der Nietnaht ist yon besonderer 
Wichtigkeit. Alle Nietarbeiten sollen so 
ausgefuhrt werden, daB jede Beschddigíing 
des Kesselbleches vermieden und der grbBt- 
mbgličhe Gleitwiderstand der Verbindungen 
erzeugt wird. Beim Maschinenniéten ist die 
Kontrolle und Aufzeichnung der Nietkraft 
und SchlieBzeit empfehlensivert. Der Niet- 
druck ist entspreehend den Eigenschaften 
des W^erkstoffes von Blech und Nieten zu 
wdhlen. Eindrucke um die'Niete Keřům 
kbnnen vom Nietstem,pel he.rriihren und 
deuten auf zu hohen Nietdruck. Zentrische 
Lage der Nietkbpfe zum Nietloch, die durch 
Kbrnermarken leicht f estzustellen ist, kenn- 
zeičhnet sorgfaltige Arbeit.

Nutné ohřátí místní má se provádéti vždy 
na tak velkých plochách, aby byla vyloučena 
změna tvaru plechu mimo okruh teploty čer
veného žáru. Zvláště-jest dbáti, aby studené 
části kotle při skládání s částmi horkými se 
nepřípustně neohřívaly. Velmi záleží na 
opatrném ochlazování zahřátých plechů.

Případné srážení den r budiž prováděno 
s největší opatrností.

Přídržné díry pro sesazovciní plechu buď- 
tež vrtány a tak uspořádány, aby bylo za
ručeno plné dosedání plechů. Násilné pře
krývání přídržných děr jest nepřípustné. 
Přídržné díry buďtež vrtány o tolik menší, 
aby se mohly protáhnouti na předepsanou 
velikost. ..

Aby bylo dosaženo v průřezu dobrého pře
chodu od nýtového dříku k hlavě, jest přede
psáno zapuštění Okrajů nýtových děr.

K vystruženl děr nepřesně se kryjících 
smějí se používati jen nástroje ostré, neboť 
nástroje tupé zmenšují podle zkušenosti pod
statně houževnatost.

Násilné zarážení trnu jest nepřípustné po
dobně. jako nupínání částí k sobě se neho
dících.

Chybně vrtané nýtové díry nebo jiné pra
covní chyby-nutno odstranili v dorozumění 
s objednavatelem. Pečlivé provedení nýtového^ 
švu jest obzvláště důležité. Všecky nýtovací 
práce buďte prováděny tak, aby bylo vylou
čeno poškození kotlového plechu a aby se 
docílilo pokud možno největšího odporu proti 
skluzu spojů. Při nýtování strojovéni doporu
čuje se kontrola zaznamenáním nýtovaáho 
tlaku a času. Tlak nýtovací buď volen přímě- 
řeně’ k vlastnostem materiálu plechů a nýtů. 
Vtlačemny kolem nýtů mívají původ od pří
lišného tlaku na hlavičkář. Soustřed7iá poloha 
nýtových hlav s děrami, která se dá snadmo^ 
zjistiti značkami-důlčíkem, svědčí o pečlivé 
práci.

114“
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Blechhalter sind im allgemeinen zu ver- 
meiden. Mcmgelhaft aiisgefallene Niete sind 
auszubohren und zu ersetzen. Die Niete 
und Bleche dúrfen nicht durch Anspritzen 
gekuhlt werden. Die Niete miissen vor dem 
Einziehen auf ihre ganze Lánge auf rich- 
tige Temperatur gebracht werden.

Da bei nach innen undichten Nietndhťen 
und mangelhaftem Anliegen der Bieche 
Kesselwasser zwischen die Bleche eindrin- 
gen ka?in und der sich absetzende Kessel- 
stein den Wdrmedurchgang vermindert, 
ist ein Verstemmen von innen wichtíg. Um 
eine Beschddigung der Bleche durch das 
Verstemmen tunlichst zu vermeiden, emp- 
fiehlt sich das Hohlstemmen.

Die Nieten und Ndhte im dampfbespulten 
Teil des Kessels sind gleichfalls zu ver
stemmen.

Není dovoleno přizpůsobování plechu 
držáky. Nepodařené nýty buďtež vyvrtány a 
vyměněny. Ani nýty ani plech nebuďtež chla
zeny postřikem. Před vsazením buďtež nýty 
ohřátý na správnou teplotu po celé délceř

, Ježto při netěsných vnitřních švech a při 
špatném dosedání plechů může voda vnik- 
nouti z kotle mezi plechy, takže usazený ko
telní kámen by mohl omeziti priíchod tepla, 
jest vnitřní tužení důležité. K zabránění po
škození plechů tužením doporučuje se tužení 
do duta.

Nýty a švy v parním prostoru buďtež také 
tuženy (temovány).

6i. Vernietung II. Nýfovásiř.

1. Die Nietnáhte sollen stets ausgefiihřt 
werden, dafí der erforderliche Widerstand 
gegen Gleiten vorhanden ist.'

Dpr erforderliche Widerstand gegen Gleiten 
ist ais gegeben zu betrachten, wenn die Be- 
lastung der Niete, sofern keine hohere Zug- 
festigkeit des Nietwerkstoffes áls 38 kg/mnrf 
nachgewiesen wird, 7 kg/mm2 nicht íiber- 
schreitet.

Wird fur den Nietwerkstoff eine hohere 
Zugfestigkeit ais 38 kg/mm2 nachgewiesen, 
so darf fur den Nietdurchmesšer ein im Ver-

háltnis | ™ kleinerer Wert eingesetzt werden,

worin Kz die nachgewiesene Žugíesťigkeit des 
Nietwerkstoffes in kg/mm2 bedeutet.

l. Nytové švy mají-vždy býti provedeny tak, 
aby byl zajištěn potřebný odpor proti skluzu.

Dosažení potřebného odporu proti skluzu lze 
předpokládat!, když zatížení nýtů nepřesahuje 
7 kg/mm2, není-fi prokázána vyšší pevnost 
v fahu nýtového materiálu než 38 kg/mm2.

Je-li prokázána vyšší pevnost materiálu ný
tového než 38 kg/mm2, smí býti pro průměr

nýtů dosazena hodnota menší v poměru

kde Kz jest prokázaná pevnost V tahu nýto
vého materiálu v kg/mm2.

2. Bei Laschennietung miissen die Laschen 
aus Blechen von mindestens gleicher Gůte wie 
die Mantelbleche geschnitten werden.

3. ůberlappte Mantelnáhte haben hohe Bie- 
gungsbeanspruchung der, Bleche im Gefolge 
und sollten bei hoheren Drůcken vermieden 
werden. Bei Blechen mit hoherer Festigkeit 
ais 44 kg/mm2 ist Úberlappungsnietung bei 
Mantelnáhten unzulássig. Vorzuziehen ist in 
allen Fállen Doppellaschennietung, wobei die 
áuBere gegen die innere Stemmkante bei nicht 
ausgezackten Laschen um etwa eine Wand- 
dicke gegeneinander versetzt sein soli.

2. Při nýtování na styčnice musí býti styč- 
nice odebrána z plechu aspoň téže jakosti, jako 
plechy pláště.

3. Přeplátované plášťové švy způsobují 
vysoké napětí plechu na ohyb a nebudiž jich 
tedy užíváno při vysokých tlacích.' U plechů 
o vyšší pevnosti než 44 kg/mm2 jest nýtování 
plášťových švů /přeplátováním nepřípustné. 
Vždy jest však dávati přednost nýtování 
s oboustrannými styčnicemi, kde zevní hrana 
tužená má býti pošinuta proti hraně vnitřní 
asi o tlouštku stěny a kde styčnice nejsou 
zoubkovány.
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U8. SehweiRyng.

IIIi/l. Ausfiihrung von SchweiBungen.

A. A11 g e m e i n e s.

1. An Dampfkesselteilen sind SchweiBungen 
nur zulassig, wenn nach Lage der Verhaltnisse 
zu erwarten ist, daB die vorgesehenen 
SchweiBverbindungen den voraussichtlichen 
Betriebsbeanspruchungen geniigen und die 
SchweiBarbeiten mit Sachkenntnis durch er- 
fahrene Arbeiter unter ausreichender Be- 
triebsaufsicht durchgefiihrt werden.

2. Werke, die KesselschweiBungen aus- 
fiihren wollen, haben dem Ministerium íiir 
Wirtschaft und Arbeit oder einer von diesem 
bezeichneten Stelle den Nachweis zu erbrin- 
gen, daB sie den unter A Ziffer 1 angegebenen 
allgemeinen Anforderungen hinsichtlich der 
von'ihnen ausgefiihrten SchweiBarbeiten ge- 
niigen. Auf Antrag kanň solchen Werken 
durch das • Ministerium fiir Wijtschaft und 
Arbeit widerruflich eine Bescheinigung hier- 
iíber ausgestellt werden.

Die Werke miissen uberzeugend,nachweisen, 
daB sie íiber geeighete Arbeitsmittel und gut 
geschultes, nach anerkannten Richtlinien fiir 
die SchweiBerausbildung gepríiftes Personál 
fiir die Ausfiihrung und Ůberwachung der 
SchweiBarbeiten verfiigen. Ebenso miissen 
sie der Entwicklung ihrer Arbeits- .und Priif- 
verfahren besondere Aufmerksamkeit widrnen 
und das' Personál sowie die SchweiBarbeiten 
laufend sorgfáltig iiberwachen.

3. Sofern nicht einwandfrei nachgewiesen 
ist, daB der zu verwendende Werkstoff mit 
dem jeweiligen Yerfahren gut schweiBbar ist; 
muB dieser Nachweis geihaB den vom Mini
sterium fiir Wirtschaft und Arbeit erlassenen 
Richtlinien erbracht werden.

B. Grundsatze fiir die Kessel- 
SchweiBarbeiten.

1. Jede SchweiBnaht an einem Kesselteil ist 
so^zu kennzeichnen, daB ihre Lage erkennbar 
bleibt.

2. SchweiBverbindungen sind dort zu ver- 
meiden, wo erhebliche Biegungsbeanspruchun- 
gen zu erwarten sind.

3. ůberlappte KehlnahtschweiBungen sind 
in der Regel zu venneiden; sie sind nur in be-

íil. Svařovásií.

IIÍ./l. Provádění svarů.

A. Všeobecné.

1. Na součástech parních kotlů jest svařo
vání přípustné jen, když lze očekávati, že za
mýšlené svářené spoje,postačí pro předvídané 
namáhání provozní a že svařovací práce budou 
provedeny s odbornou znalostí zkušenými děl
níky pod dostatečným dozorem závodním.

2. Závody zamýšlející provádět! kotlová sva
řování mají ministerstvu hospodářství a práce 
nebo místu jím označenému podati průkaz, že 
■vyhovují svařovací práce jimi provedené vše
obecným požadavkům kladeným pod A č. 1. 
Na návrh může jim hýti ministerstvem hospo
dářství a práce vydáno o tom osvědčení platné 
do odvolání.

Závody musí přesvědčivě prokázati, že mají 
vhodné provozní prostředky a dobře školený, 
podle uznaných směrnic pro výcvik svářečů 
zkoušený personál k provádění svařovacích 
prací a k dohledu nad nimi. Také musí věnovati 
vývoji svých pracovních a zkušebních způsobů 
zvláštní pozornost a trvale a pilně dozírati na 
personál jakož i na svářečské práce.

3. Nebylo-li spolehlivě prokázáno, že mate
riál, jehož se má použiti je nynějšími způsoby 
dobře svařitelný, buď takový průkaz podán 
podle směrnic vydaných ministerstvem hospo
dářství a -práce.

B. Podklady 
pro kotlové "vařoyání.

1. Každý svařovaný šev na kotli buď ozna
čen tak, aby jeho poloha zůstala patrná.

2. Svařované spoje nebuďtež prováděny 
tam, kde lze očekávati značné namáhání na 
ohyb.

3. Přeplátované koutové švy nebuďtež zpra
vidla svářeny; jsou přípustné jen ve zvlast-
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sonderen Fállen zulássig, und zwa,r ais Lángs- 
náhte bis zu 10 mm und ais Rundnáhte bis zu 
15 mm Wanddicke. Sie miissen stets ais doppel- 
seitige Kelilnáhté ausgefiihrt werden.

4- Schmelzgesehweil?) te Verbindimgsrund- 
náhte von Kesselrohren sind nur zulássig, 
v/enn sie durch die Herstellung der Rohre und 
die Bauverháltnisse des Kessels Jbedingt sind.

5. Rundnáhte an schmelzgeschweiBten Mán- 
těln, die rechnungsmáBig, durch die Umfangs- 
beanspruchung liber 0,5 belastet sind, miissen 
ebenso wie Lángsnáhte auf der Wurzelseite 
ausgekreuzt und nachgeschweiBt werden. Der- 
artige Kesselteile miissen. befahrbar sein, wenn 
nicht auf andere Weise die SchweiBnáhte 
wurzelseitig ausreichend nachgepruft werden 
konnen;

In Sonderfállen, in denen die Bauart der 
Kesselteile oder des Késsels die Gegen- 
schweiBung nicht zuláBt, sind einseitig ge- 
schweiBte Rundnáhte an Werkstiiékěn mit 
Umfangsbeanspruchungen entsprechend einem 
v-Werť liber 0,5 bis 0,7 zulássig, wenn aus- 
reichende SchweiBnahtgiite gewáhrleistet ist 
und Einve .'nehmen mit dem Technischen 
ůberwachungsvereine Prag besteht.,

6. GeschwéiBte Werkstíicke miissen nach 
Fertigstellung der letzten SehweiBnaht sach- 
gemáB normalgegliiht werden, sofern nach 
Abschnitt B 7 nicht. eine andere Gliihbehand- 
lung zulássig ist. GeschweiBte Schiisse, die zur 
Weiterverarbeitung an andere Werke geliefert 
werden, sind .vor Auslieferung der bestimmten 
Gliihbehandlung zu unterziehen. Der Nachweis 
liber jede Gliihbehandlung ist durch Werks- 
bescheinigung mit Angabe der Gliihtsmpera- 
tur und -dáuer zu erbnngen. . 1

Spannungsfreigliihen kann nicht ais Ersatz 
fiir Normalgliihen gelten, da bei den hierfiir 
iiblichen Temperaturen von etwa 600° bis etv^a 
650° im •aílgemeinen nur die SchweiBspannun- 
gen beseitigt werden. . .

Wirksámes Normalgliihen setzt im allgemei- 
nen voraus, daB die geschweiBten Werkstiicke 
im ganzen gleichmáBig bis liber den. oberen 
Umivandlungspunkt erwármt, auf dieser Tem- 
peratur geniigend lange, je Millimeter Wand
dicke etwa 1 Min., mindestens jedoch 20 Min. 
im ganzen gehalten und sachgemáB abgekiihlt 
werden.

Ein Werkstiiek, dessen auB§rgewbhnliche 
Abmessung oder besondere Bauart im fertigen 
Zustand ein Normalgliihen im ganzen nicht ge- 
stattet, darf mit Einverstándnis des zustándi- 
gen Sachverstáridigen in Teilen normalgegliiht 
werden. Die letzten VerbindungssehweiBnáhte

nich případech, a to jako švy podélné do 
10 mm tloušťky stěn a jako příčné do 
tloušťky stěn 15 mm. Buďtež provedeny vždy 
jako oboustranné švy koutové.

4. Tavně svařené příčné spojovací švy kotlo
vých trubek jsou přípustné jen, když je to pod
míněno způsobem výroby trubek a stavebními 
poměry kotle.

5. Příčné, švy plášťů svařovaných‘.tavně; za
tížené podle výpočtu obvodovým zatížením přes 
0,5, buďtež podobně jako švy podélné vyse
kány v koření svaru a převař^ny. Takové kot
lové části musí býti přístupné prohlídce, ne- 
mohou-li se jinak svařené švy kontrolovali do
statečně v místě kořenu svaru.

Vé zvláštních případech, nepřipoijští-li způ
sob stavby kotlové části nebo kotle svařování 
protilehlé, jsou přípustné jednostranně svařené 
příčné švy na výrobcích s obvodovým namáhá
ním odpovídajícím hodnotě v přes 0,5 až 0,7, 
je-li zaručena dostatečná jakost svaru a sou- 
hlasí-li Technický dozorčí spolek Praha. •

*
6. Svařované kusy musí býti po dohotovení 

posledního svařeného švu normálně vyčíhány, 
pokud není přípustný jiný tepelný postup po
dle odstavce B 7. Svařené kroužky, zasílané 
k dalšímu zpracování do jiných závodů, buďte 
před odesláním podrobeny určenému tepel
nému postupu. Průkaz o tepelném' postupu 
s udáním žíhací teploty a trvání postupu budiž 
podán závodním osvědčením.

Vyčíhání k odstranění pnutí nemůže býti 
pokládáno za náhradu žíhání normálního, 
ježto při teplotách při něm obvyklých 600 až 
650o se odstraní obyčejně jen pnutí ve svaru.

Účinně normální vyžíhání všeobecně , předpo
kládá, že svařené kusy se ohřejí celkem stejno
měrně až přes horní bod přeměny, na této tep
lotě se ponechají dostatečně dlouho, na každý- 
milimetr tloušťky stěny asi 1 minutu, nejméně 
však celkem 20 minut, načež se vhodně ochladí.

Kus, jehož mimořádné rozměry nebo zvláštní 
stavba nedovolují v dohotoveném stavu nor
mální'vyžíhání v . celku, musí býti v dohodě 
s příslušným znalcem normálně vyžíhán po 
částech. Poslední svařené .spojovací švy buďtež 
pak stejnoměrným zahřátím v dostatečně širo-
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miisseň dann durch gleichmaBiges Erwarmen 
einer ausreichend breiten Zone mittels Gas- 
ringbrenner oder dergleichen moglichst von 
beiden Seiten zugleich normalgegluht werden.

Ortliches schrittweises Ausgluhen mit dem 
Schweifíbrenner oder dergleichen ist unzulas- 
sig.

7. Ausnahmen von der Vorschrift des Nor- 
malgliihens: "

a) Fiir bestimmte SchweiBverfahren und 
Werkstoffe konnen allgemeiň geltende 
Ausnahmen beantragt werden, wenn durch 
pl-aktische Bewahrung oder durch bereits 
durchgefilhrte Versuche oder durch beson- 
dere Priifungen der Nachweis der Betriebs- 
sicherheit erbracht wurde.

b) Ir einzelnen Fallen kann bei verháltnismá-
, Big geringer Beanspruchung der SchweiB-

naht mit Einverstandnis des zustandigen 
Sachverstándigen anstatt des Normalglii- 
heng spanmmgsfrei gegluht werden oder 
jedeš Ausgluhen unterbleiben.

c) Spannungsfreigliihen geschweiBter Werk- 
stiicke im ganzen bei 600 bis 650° ist aus
reichend:

I. bei schmelžgeschweiBten Schussen 
und Trommeln mít einem aus. der 
Umfangsbeanspruchung errechneten 
v-Wert bis 0,7, wenn dem Technischen 
ůberwachungsverein Prag ausreichen- 
de Guteeigenschaften der spannungs- 
freigegliihten SchweiBverbindung mit 
dem in. Anwendung gekommenen 
Grund- und Zusatzwerkstoff nachge- 
wiesen werden.

II. bei schmelžgeschweiBten Schussen 
oder Trommeln mit v liber 0;7 bis 0,9, 
wenn
1. dem Technischen ůberwachungs- 

vereine Prag durch das Herstell- 
werk nachgewiesen wird, daB die 
spannungsfreigegliihte SchweiB
verbindung den Forderungen flir 
hoherbewertete, normalgegliihte 
SchweiBverbindungen entspricht,

2. :nur unlfegierte Kohlenstoffstahle 
der Sorten MI, II, III und IV (auch 
Izettstahle) in Dicken bis 50 mm 
verschweiBt werden,

8. die einwandfreie Normalglůhung 
der Ausgangswerkstoffe der spán- 
nungsfrei zu gliihenden Werkstiicke 
durch Werksbescheinigung nach
gewiesen wird, ,

kém okruhu normálně vy žíhány kruhovým ply
novým nebo pod. hořákem, pokud možno po 
obou stranách současně.

Místní postupné vyžíhání svařovacím nebo 
podobným hořákem jest nepřípustné.

7. Výjimky od předepsaného, normálního vy
žíhání :

a) Pro určité svařovací postupy a materiál 
mohou býti navrženy všeobecně platné vý
jimky, byl-lí podán průkaz jejich provozní 
jistoty buď tím, že se v praksi osvědčily, 
nebo že vyhověly provedeným pokusům 
nebo zvláštním zkouškám.

b) V jednotlivých případech se může při po
měrně malém namáhání svařeného švu po
užiti v dohodě s příslušným znalcem místo 
normálního vyžíhání vyžíhání k odstranění 
pnutí, nebo se může od vyžíhání upustiti.

c) Vyžíhání k odstranění pnutí svařených 
kusů obyčejně při 600. až 650° považuje se 
za postačující:

I. při kroužcích a bubnech tavně svařova
ných se součinitelem pevnosti svaru až 
v = 0,7, když se prokáží Technickému' 
dozorčímu spolku Praha dostatečné ja
kostní vlastnosti k odstranění pnutí 
vyčíhaného svařeného spoje se základ
ním a dodatkovým materiálem, jehož ' 
bylo použito.

TI. Při kroužcích nebo bubnech tavně sva
řovaných s v přes 0,7 až 0,9,

1. bylo-li Technickému dozorčímu spol
ku Praha výrobcem prokázáno, že 
svařené spoje, vyčíháním zbavené 
pnutí, vyhovují požadavkům výše 
hodnocených, normálně vyčíhaných 
svařovacích spojů,y

2. oři svařování jen uhlíkatých ocelí 
■ jakosti M I. II. III. a IV. (také ocel
Izett) o tloušťkách do 50 mm,

8. bylo-li prokázáno závodním osvěd
čením bezvadné normální vyžíhání 
původního materiálu výrobků urče- 

. ných k vyžíhání za účelem odstra
nění pnutí,
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4. bei Kaltrundung von Kesselsehiis- 
sen und -trommeln die Reckung der 
áuBeren Bíechfaser 5 v. H. nicht 
iiberschreitet,

5. bei.Warmrundung von Kesselschiis- 
sen und -trommeln (ohne Wand- 
dickenbegrenzung) diese einer Nor-' 
malglíihung unterzogen wurden,

6. die geschweifiten Werkstiicke oder 
Teile derselben nach dem Schwei- 
Ben keinerWarmverformung (Kiim- 
peln usw.) unterzogen wurden,

7. einwandfreie Beschaffenheit sámt- 
licher SchwéijBnáhte der Werk- 
stiicke durch geeignete zerstorungs- 
freie Priifung festgestellt wird.

III. bei langsnahtlosen Schiissen und der- 
gleichen oder Werkstucken ungewohn- 
licher Bauart oder Abmessungen, de-' 
ren ;Teil-SchweiBnáhte gemáB III/l B 
Ziff. 6 Abs. 4 • gegltiht wurden, mit 
schmelzgeschweTjBten Rundnáhten un- 
,ter folgender Bedingung:

. Ergibt sich aus der Umfangsbean- 
spruchung rechnerisch nach Abschnitt 
IV der Bauvorschriften .

D-p-
V 200-Kz<

so gilt Ziffer I;
bei v uber 0,7 bis 0,9 gelten die Be- 
stimmungen der Ziffer II/

d) Yon jeder Gluhbehandlung kann abgesehen 
werden:

I. bei Schiissen .und 'frommeln aus iibli- 
chen Kesselbaustahlen der Festigkeits- 
sorten I und II mit vorwiegend zug- 
beanspruchten,. schmelzgeschweiBten 
Nahten, wenn
1. aus der. Umfangsbeangpruchung 

sich v ^ 0,7 ergibt,
2. die Wanddicke hochstens 25 mm 

betrágt und
3. die Náhte nach Fertigstellung auf 

beiden Seiten uber die gesamte 
Ránge besichtigt werden kpnrien;

II. beim Ein- und AnschweiBen von klei- 
■ nen Kesselteilen, wie z. B. einzelnen 
kleinen Stutzeň u. dgl.; ferner 
beim Vorschuhen eiňzelner Heiz- oder 
Wasserrohre sowie bei Verbindungs- 
rundnáhten an ůberhitzerrohren; 
im Einvernehmen mit dem fiir die Auf- 
stellung des Dampfkessels zustándi- 

- ' gen Sachverštandigen bei schmelz
geschweiBten Verbindungsrundnahten

4. nepřesahuj e-li při skroužení. kotlo
vých kroužků nebo bubnů za stu
dená protažení zevních vláken- ple
chu 5%,

5. byly-li při skroužení kotlových 
kroužků a bubnů- za tepla (bez ome
zení tloušťky stěn), kroužky a bub
ny normálně vyžíhány,

6. nebyl-li měněn tvar svařených 
kusů nebo jejich části po svaření za 
tepla (lemování atd.) ,

7. byl-li zjištěn bezvadný stav všech 
svařených švů vhodnou zkouškou 
bez porušení materiálu.

III. Při kroužcích bezešvých a pod. nebo při 
kusech neobvyklého druhu stavby 
nebo rozměrů, jejichž dílčí svařené švy 
podle III/l B čís. 6, odst. 4 byly vyží- 

, hány s příčnými švy tavně svařenými 
za těchto podmínek:

•
. Vychází-li z obvodového namáhání 

- výpočtem podle odstavce IV staveb
ních předpisů :

platí čís. I, .
při v přes 0,7 do 0,9 platí ustanovení
čís. II.

d) Od jakéhokoliv -tepelného pochodu se může 
upustiti: . .

L při kroužcích a bubnech z ocelí jakosti 
I a II obvyklých pro stavbu kotlů 
s tavně svařenými švy namáhanými 
převážně tahem,

1. vychází-li z obvodového pnutí 
v Ég.0,7,'

2. je-li tloušťka stěny nejvýše 25 mm,

. 3. mohou-lí býti švy po dohotovení na 
obou stranách po celé délce prohléd
nuty;

II. u přivařených malých kotlových částí 
na př. malých hrdel a pod.; dále při na
stavení jednotlivých žárových nebo 
vodních trubek jakož i u příčných švů 
spojovacích trubek přehřívačů;

v dohodě se znalcem příslušným pro po
stavení parního kotle při tavně svařo
vaných příčných švech kotelních tru
bek, je-li zaručena nejlepší jakost svaru.
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voň Kesselrohren, _ wenn hochste 
SchweiBnahtgúte gewáhrleistet ist. 
Die Festigkeit des Rohrwerkstoffes 
darf 55 kg/mm2 nicht -ubersčhreiten. 
Fenjeř diirfeň die "Anteile der iiach- 
stehenden Elemente im Werkstdff fol- 
geňde Grehze nicht ubersčhreiten:.

C 0,25 v. H..
. Mn 1,2 v. EL

Si 0,4 v. H.
Ni 0,8 v. H. { zusammen nicht
Cr 0,2 v. EL j mehr ais 0,3 v. H.
Cu 0,3 v. H.
Mo 0,5 v. H.
Va, 0,2 ■ y. H.
Der Sachverstandige ist berechtigt, 

den Nachweis der chemischen Zusam- 
mensetzung des Rohrwerkstoffes. zu 
fordem.

An geschweiBten Trommeln und 
Schussen, insbesondere solchen aus 
hartungsempfindlichen Stahlen, soli 
das Ein- und AnschweiBen von kleinen 
Kesselteilen u. dgl. moglichst vor derň 
Ausgliihen der Trommeln und Schusse 
dúrchgefuhrt werdeií;

III. bei Feuerbuchsen, Quersiedern und bei 
FeuerlochschweiBungen an Feuerbuch- 
kesseln u. dgl. ferner bei glatten und 
gewellten Flammrohren’ wenn

1. die Bleche aus unlegierťem Koh-len- 
stoffstahl der Festigkeitssorten I 

. und II hergestellt sind,
2. die rechnerisch in Anspruch ge- 

nommene SchweiBnahtwertigkeit 
die Žahl v = 0,7 nicht iiberschřeitet,

3. die Blechdicke nicht mehr ais 
' 25 mm betragt.
Die SehweiBnahte kupferner Feuer

buchsen sind zwecks Verbesserung der 
Festigkeitseigenschaften einer mecha- 

- nischen Bearbeitung durch Warmver- 
formung zu unteraiehen.

8. Die Lage der SehweiBnahte ist moglichst 
so zu wáhlen, daB ihre unmittelbare Beriih- 
rung durch die Feuergase vermieden wird. Die 
xnittlere Wandungstemperatur in der Zone der 
SchweiBnaht soli im Regelfall 350° nicht iiber- 
steigen, soférn nicht durch besondere Priifun- 
gen der Nachweis erbracht ist, daB der ver- 
wendete Werkstoff. und die SchweiBnaht bei 
hoheren Temperaturen noch ausreichende 
Festigkeitseigenschaften besitzen, um den 
auftretenden, durch Bauart upd Betrieb be- 
dingten Beanspruchungen gewachsen zu sein. 1
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Pevnost materiálu trubek nesmí pře- 
kročiti 55 kg/mm2. Vedle toho nesmějí 
podíly prvků v materiálu přestoupili 
tuto hranici: ^

C 0,25%
Mn 1,2 %
Si 0,4 %
Ni 0,3 % { dohromady ne více 
Cr 0,2 %-J než 0,3%
Cu 0,3 %
Mo 0,5 %
Va 0;2 %'
Znalec jest oprávněn vyžádali si 

průkaz p chemickém složení trubko
vého materiálu.

Malé kotlové části a pod.-, zejména 
části zhotovené z oceli náchylné 
k tvrdnutí, se'přivařují na'bubny a 
kroužky pokud možno před vyžíháním 
bubnů a kroužků;

III. při vnitřních topeništích, příčných 
varných trubkách, při svarech dvířko
vých otvorů u kotlů s vnitřním tope
ním a pod., dále při hladkých a vlni
tých plaméncích,
1. jsou-li plochy zhotoveny z uhlíkové 

oceli jakosti I.,-a II.,

2. nepřesahuj e-li součinitel pevnosti 
svaru pro výpočet hodnotu v = 0,7,

3. nepřesahuj e-li tloušťka plechu 
25 mm.

Svařené švy měděných topenišť 
buďtež k zlepšení jakosti sklepány za 
horká.

8. Poloha svarových švů buď pokud možno 
volena tak, aby se zamezilo jejich přímému 
styku se žhavými , plyny. Střední teplota stěny 
v okruhu svarového švu nemá zpravidla pře
sahovat! 350°, pokud nebylo zkouškami pro
kázáno, že použitý materiál a svarový šev má 
dostatečnou pevnost při vyšších teplotách, aby 
byl odolný proti namáhání podmíněnému dra
hém stavby a provozem.
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Zu den durch das Wort „moglichsť* nicht 
erfafiten Fallen gehoren z. B. Flammrohre, 
Siederohre, Feuerbuchsen, Sammelkasten flir 
Kulil- und Uberhitzerrohre u. dgl. Bel diesen 
Kesselteilen kanu also von der Einhaltung der 
Bestimmung im Satz 1 des vorstehenden Ab- 
satzes unbedenklich abgesehen werden.

9. Bohrungen und Ausschnitte in der 
Schweifinaht und in deren Nahé sind moglichst 
zu vermeiden. Ist dies aus baulichen Griinden 
nicht moglich, so muB im Einvernehmen mit 
dem zústandigen Sachverstándigen gepriift 
werden, ob eine Sicherung notwendig ist.

C. B e w e r t u n g 
voň SchweiBnahteň,

1. SchweiBnáhte diirfen unabhangig von der 
Art des Verfahrens bis zu v = 0,7 einschlieB- 
liéh bewertet werden.

2. Dariiber hinaus kann'fiir ein bestimmtes, 
durch SchweiBart und Zusatzwerkstoffe ge- 
kennzeichnetes SchweiBverfahren und fur be- 
stimrnte Wérkstoffarten eine Hoherbewertung 
bis zu v = 0,9 auf Antrag zugelassen werden.

D. A b n a h m e.

1. FertiggeschweiBte Schiisse, ebenso Trom- 
meln mit angestauchten und eingeschweiBten 
Beden sind zunáchst durch den fur den Her- 
stellungsort zústandigen Sachverstándigen 
einem Wasserdruckversuch mit dem in der 
Verordnung betreffend die Sicherheitsvorkeh- 
rungen gegen Dampfkesselexplosionen fest- 
gesetzten Probedruck zu unterwerfen. Wáh-

• rend der Dauer des Wasserdruckversuehes darf 
das Probestiick keine Undichtheit oder blei- 
bende Formánderung zeigen.

Wird das Werkstiick nach werkseigenem 
Verfahren so hoch abgedriickt, daB rechne- 
risch eine Beanspruchung der Wandungen bis 
in die Náhe der Streckgreňze zu erwarten ist, 
dann muB das Werkstiick nach diesem Druck- 
versuch in jedem Falle normalgegliiht werden. 2

2. An den lieferfertigen Schiissen und Trom- 
meln ist nach dem Wasserdruckversuch eine 
innere und áuBefe Untersuéhung, besonders 
der SchweiBnáhte und der angrenzenden Zo- 
nen, durch den fur den Plerstellungsort zustán- 
digen Sachverstándigen vorzunehmen. Dabei 
sind zu messen:
a) der Innenumfang des Werkstiickes,
b) die Abweichung von der Eundheit,
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K- případům nezahrnutým ve slovech „po
kud možno“ patří plamence, varné trubky, 
topeniště, sběrače pro chladící a přehřívačové 
trubky a pod. Při těchto kotlových částech 
nemusí se tedy zachovávati ustanovení uve
dené ve větě 1 předešlého odstavce.

9. Ve svarovém švu a v jeho blízkosti ne- 
budiž pokud možno vrtáno a řezáno. Je-li to 
ze stavebních důvodů nutné, budiž společně 
S příslušným znalcem zkoumáno, zda je třeba 
zesílení.

Ó. P o s u z 9 v á n í svarových švů.

1. Svarové švy mohou býti hodnoceny bez 
ohledu na způsob svařování až do hodnoty 
v = 0,7.

2. Nad to mohou se k návrhu některé druhy 
svařování charakterisované -způsobem svařo
vání a svářecím kovem hodnotiti až do v = 0,9.

B. Přejímání.

1. Svařované hotové kroužky jakož i bubny 
se^spěchovanými nebo přivařenými dny buďte 
nejprve znalcem příslušným pro místo výroby 
podrobeny zkoušce vodním tlakem za použití 
zkušebního tlaku předepsaného nařízením 
o bezpečnostních opatřeních proti výbuchům 
parních kotlů. Při zkoušce vodním tlakem 
nesmí zkoušený kus jeviti ani netěsnosti ani 
změnu tvaru.

Jestliže byl kus vyzkoušen podle způsobu 
obvyklého v závodě na tlak přibližující se 
podle výpočtu mezi tažnosti, budiž po takové 
zkoušce normálně vyžíhán.

2. Hotové kroužky a bubny buďtež po 
zkoušce vodním, tlakem prohlédnuty zevně 
a uvnitř, hlavně ve svarech a kolem nich znal
cem příslušným pro místo výroby. Při tom 
budiž měřeno:

a) vnitřní obvod kusu,
b) odchylka od válcového tvaru,
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c) die Abwěichung von děr Geraden,

d) bei PreBschweiBungen die Wanddicke - in 
den Náhťen und in der angrenzenden Bleěh- 
zone.* * 2)

Die Messungen zu a) und b) sind in Abstán- 
den von etwa je eiriem Meter uber die ganze 
Lánge des Werkstuckes auszufuhren*

Zu a): Der gemessene Innenumfang der 
Sehiisse und Trommeln darf niéht 
mehr ais ± 1,5 v. H. von dem fest- 
gelegten Soll-Umfang abweichen. Aus 
diešer Messúng 'išt der mittlere Innen- 

• durchmešser zu errechnen.

Zu b): Zur Feststellung etv/aiger Abweieliun- 
gen von der Rundheit ist zunáchst aus 
den Messungen nach a) der mittlere 
Innendurchmesser zu errechnen und 
dánn der kleinste und groBte Innen-. 

■ durchmesser eines Querschriittes zu 
messen.

Die Abwěichung von der Rundheit 
darf betragen: bei. Schiissen nicht 
mehr ais ± 1,5 v. H. des jeweils er- 
rechneteri mittleren. Durchijiessers. 
Der Unterschied zwischen dem klein- 
sten und dem groBten Innendurch- 
messer. eines Quergchnittes darf.je- 
doch nicht mehr ais 30 mm betragen; 
bei Trommeln nicht mehr ais ± 2 v. H. 
des jeweils errechneten mittleren 
Durchmessers. Der Unterschied zwi
schen dem kleinsten und dem groBten 
Innendurchmesser eines Querschnittes 
darf bei einem Soll-AuBendurchmesser 
bis zu 1400 mm nicht mehr ais 50 mm' 
und bei einem Soli-AuBendurchmesser 
uber 1400 mm nicht mehr ais 60 mm 
betragen.

Die Tiefe einzelner eingedriickter. 
und ausgebeulter .Stehen darf 1 v. H. 
des Soll-AuBendurchmessers in der 
MeBebene nicht iibersteigen.

Zu c): Abweichungen von der Geraden sind 
zu messen durch Anlegen einer Schnur 
langš den Wandungen. Sie diirfen be
tragen: •
bei Schiissen: bis zu 0,3 v. H. der zy- 

lindrischen Lánge,
bei Trommeln: bis zu 0,5 v. H. der zy- 

lindrischen Lánge.

*) Die Jnkraftsetzung der Bestimmungen des Ab- 
schiuttes III/ID, Ziffer 2 d) wird "bis zum Er- 
scheinen von Weisungen ausgesetzt.

ch odchylka od povrchové přímky stěny, '

d) při svařování tlakovém tloušťka stěn ve 
svařovaných švech a v sousedním ob-, 
vodu.*)'

Měření podle a) a b) buďtež prováděna po 
celé délce kusu ve vzdálenostech po 1 m.

K a): měřený vnitřní obvod kroužků a bubnů 
nesmí se odchylovati od obvodu přede
psaného o více než ± 1,5%. Z tohoto 
odměřeného obvodu budiž vypočten 
střední vnitřní průměr.

K b): k vyšetření odchylek od válcového 
tvaru buď nejdříve z měření provede
ných podle a) vypočten střední vnitřní 
průměr, načež buď měřen průměr nej
větší a nejmenší některého průřezu.

Odchylka od válcového tvaru smí 
býti: při kroužcích nikoliv přes ± 1,5% 
vypočteného středního průměru. Rozdíl 
mezi největším a nej menším-vnitřním 
průměrem určitého průřezu nesmí však 
býti větší hež 30 mm; 
při bubnech nikoliv přes ± 2% vy
počteného -středního průměru.
Rozdíl mezi nejmenším a největším 
vnitřním průměrem určitého průřezu 
nesmí při .předepsaném zevním prů
měru přes 1400 mm přesahovati 50 mm 
a při předepsaném , průměru přes 
1400 mm 60 mm.

Hloubka jednotlivých vtlačených a 
vypouklých míst nesmí v příčném řezů 
přesahovati 1% předepsaného zevního 
průměru.

K c): odchylky od povrchové přímky stěny 
buďtež měřeny podélným přiložením 
šňůry. Smí býti

při kroužcích■; až do 0,3% válcové 
délky, y

při bubnech: až do 0,5% válcové délky.

*) Uvedení v platnost ustanovení oddílu III/ID, čís.
2 d) se odkládá až, do vydání pokynů.
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Zú d): Die Wanddicke in den Nahten und den 
angrenzenden Blechzonen inuft der 
festgelegten Soll-Wanddicke in den fitr 
Bleche zulassigen Grenzen entspre- 
chen. Die Messung ist in jedem Fall.an 
den Enden der zylindrischen Schiisse 
und auch an den Stellen durchzufuh- 
ren, wo der Verdacht einer Wanddik- 
kenschwáchung vorliegt.

Bei der Beurteilung sind Fehlstellen, 
die nach dem Urteil des Sachverstan- 
digen fiir die Sicherheit offensichtlich 
ohne Belang sind, auBer Betracht zu 
lassen.

3. Die Ergebnisse der nach D, Ziffer 1 und 
2 durchzufiihrenden Untersuchungen und Pru- 
fungen sind durch den Ausfiihrenden zu be- 
scheinigen und den zur Genehmigung der 
Kessel erforderlichen Unterlagen beizufiigen.

4. An Stelle dfes Sachverstandigen kann ein 
zuverlassiger Weřkšangestellťer die nach D, 
Ziffer 1 und 2 erforderlichen Untersuchungen 
und Priifungen durchfiihren und die Beschei- 
nigungen nach D, Ziffer 3 ausstellen, sofern 
die Gésamtlánge des zylindrischen Kesselman- 
tels nicht mehr ais 2500 mm, der Soll-AuSen- 
durchmesser nicht mehr ais 1200 mm betrágt, 
der in Frage kommende Betriebsiiberdruck 
nicht uber 16 kg/cm2 liegt und die SchweiB- 
naht nicht hober ais mit v — 0,7 bewertet ist.

5. Lieferfertig geschweiBte Dommantel sind 
gemaB D 2 zu priifen, jeďoch kommt die Mes
sung der Ahweichung von der Geraden gemaB 
D 2 c in Fortfall.

Sind die Voraussetzungen der Ziffer 4 er- 
' f iillt, so kann an Stelle des Sachverstandigen 
ein zuverlassiger Werksangestellter die Prii- 
fungen durchfiihren. Ein Wasserdruckversuch 
ist bei Dommanteln nicht erforderlich.

Die Ergebnisse der , gemaB Vorstehendem 
durehzufuhrenden Untersuchungen und Prii- 
fungen sind durch den Ausfiihrenden zu be- 
scheinigen und den zur Genehmigung der 
Kessek erforderlichen Unterlagen beizufiigen.

6. Lieferfertige glatte und gewellte Flamm- 
rohre sind durch den fiir den Herstellungsoft 
zustandigen Sachverstandigen einer áuBeren 
und hmeren Untersuchung besonders der 
SchweiBnahte und der angrenzenden Zonen zu 
unterziehen. Dabei sind zu messen:
a) die Abweichung vom lichten Soil-Durch- 

messer,
b) bei Wellrohren . der Unterschied zwischen 

groBtem AuBéndurchmesser und lichteni 
Durchmesser, „

K d): tloušťka stěny ye švech a přilehlých 
částech plechu musí odpovídati přede
psané tloušťce plechu v přípustných 
mezích. Měření se má konati vždy po 
obou koncích válcového kroužku a také 

, na místech podezřelých z tloušťky 
slabší.

Při posuzování buďtež chybná místa 
uznaná znalcem, za bezvýznamná pone
chána bez povšimnutí.

.> ■

3. Výsledky vyšetřování a zkoušek prová
děných podle D čís. 1 a 2 buďtež provádějícím 
osvědčeny a přiloženy k podkladům potřeb
ným ke Schválení kotlů.

4. " Vyšetření a zkoušky podle D č. 1. a 2. 
může místo znalce konati spolehlivý zaměst
nanec závodu a může vystaviti osvědčení 
podle D č. 3, pokud celková délka válcového 
pláště kotle nepřesahuje 2500 mm, předepsaný 
vnější průměr 1200 mm, v úvahu přicházející 
provozní přetlak 16 kg/cm2 a svařovaný šev 
se nehodnotí výše než v = 0,7.

5. Hotové svařované dómové pláště buďtež 
zkoušeny podle D 2, avšak měření odchylky 
od povrchové přímky podle D 2 c odpadá.

Jsou-li splněny předpoklady čís. 4, může 
místo znalce provésti zkoušky spolehlivý za
městnanec závadu. Zkouška vodním tlakem 
při dómovém plášti není nutná^

Výslédky vyšetřování a zkoušek provede
ných podle předcházejících ustanovení buďtež 
provádějícím osvědčeny a přiloženy k podkla
dům nutným ke schválení kotle.

6. Hotové hladké a vlnité plamence buďtež 
znaícem příslušným pro místo výroby pro
hlédnuty zevně a uvnitř zvláště na svařova
ných švech a jejich okolí. Při tom je nutno 
měřiti:

a) odchylku od předepsaného světlého prů
měru,

b) při vlnitých plamencích rozdíl mezi nej
větším vnějším průměrem a průměrem 
vnitřním,
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c) die Abweichung von der Rundheit,

d) die Abweichung von der Geraden,
e) bei PreBschweiBungeii die Wanddicke der 

Nahte und der angrenzenden Blechzonen.

Die Messungen zu a); b) und c) sind in Ab- 
stánďen von etwa je l'm uber die ganze Lánge 
der Werkstiicke auszufiihren. Die Messung 
der Wanddicke ist in jedem Falle an den Enden 
der Schusse und auch an den Stellen durchzu- 
fiihren, wo eine Wanddickenschwachung ver- 
mutet wird.

Zu a): Zulássige Abweichung vom besteliten 
lichten Durchmesser in einem. MeB- 
querschnitt
bei gewellten Flámmrohren:

± 5 mm im geraden, nicht gewell
ten Teil,.

_r J mm im gewellten Teil:

' bei glatten Flámmrohren:
± 5 mm an den Enden der Schusse 

bis zu einer Lžinge von 250 mm 
+ 01 mm im iibrigeň Teil der zy- 
— 25 j lindrischen Schusse;
bei glatten Flámmrohren m i t ge- 
flanschťenEnd e,n:
+ 0 
— 25 mm- im zylindrischen Teil.

Zu b): Bei Wellrohren muB in den Wellen 
der Unterschied zwischen groBtem 
AuBendurchmesser und lichtem Durch- 
nxesser rnindestens 80 mm betragen.

Zu c): Bei Wellrohren darf der Unterschied 
zwischen dem groBten und dem klém- 
sten Durchmesser eines Querschnittes 
bei den 8 vorderen und 3 hinteren End- 
v/ellen nicht mehr ais 15 mm, bei den 
Mittelwellen nicht mehr Nals 10 mm 
betragen.

Bei glatten Flámmrohren darf der 
Unterschied -zwischen dem groBten 
und kleihsten Durchmesser eines Quer
schnittes nicht mehr ais 15 mm be
tragen.

Zu d): Abweichungen von der Geraden sind 
durch Anlegen einer Schnur an die 
Wandungen zu messen. Sie durfen bis 
zu 0,3 v. H. der zylindrischen Lánge 
der Schusse betragen.

Zu e): Bei Wellrohren sind folgende Unter- 
schreitungen derWanddicken zulássig: 
bei Wellrohren ohne Flansch 6 v. H.,

c) odchylko od válcového tvaru,

d) odchylku od povrchové přímky,
e) při svařování tlakovém tloušťku švů a 

okolního plechu.
Měření a), b) a c) buďtež prováděna ve 

vzdálenostech po 1 m po celé délce kusu. Mě
ření tloušťky stěn budiž prováděno v každém 
případě po .obou koncích kroužku a též na 
místech podezřelých z tloušťky slabší.

Ku a): Dovolená odchylka od objednaného 
světlého průměru v určitém měřeném 
průměru jest:
při vlnitých plamencích:

± 5 mm v rovné nikoliv zvlněné
části

+ 0 -mm 
— 25 mm

v části zvlněné

při hladkých plamencích:
± 5 mm na koncích kroužků až do 

délky 250 mm
+ 0 mm v ostatní části válco- 
— 25 mm vých kroužků;

při hladkých plamencích s přírubami:
+ 0 mm 
— 25 mm ’ ve válcové části.

ku b): Při vlnitých plamencích musí býti ve 
vlnách rozdíl mezi největším zevním 
průměrem a průměrem světlým nej
méně 80 mm. ,

ku c): Při vlnitých plamencích nesmí rozdíl 
mezi největším a nejmenším průmě
rem téhož průřezu u 3 předních á 3 
zadních koncových vln přesahovati 
15 mm, při vlnách středních 10 mm.

Při hladkých plamencích nesmí 
tento rozdíl mezi největším a nejmen
ším průměrem určitého průřezu přesa
hovati 15 mm._

ku d): Odchylky od povrchové přímky, buď
tež měřeny podélným přiložením šňůry 

- na stěhu. Mohou činiti až 0,3% válco
vé délky kroužku.

ku e) : Při vlnitých plamencích jsou přípustná 
tato nedosažení tlouštěk stěn:
při vlnitých plamencích bez příruby
6%,

s
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bei Wellrohren mit Flansch im gewell- 
ten Teil 6 v. H.,
bei Wellrohren mit Flansch im ge- 
flanschten Ťeil 20 v. H.

Ber glatten Flammrohren mufi die 
Wanddicke der Náhte und angrenzen- 
den Blechzonen der festgelegten Soli-- 
Wanddicke in den fiir Bleche zulássi- 

, gen Brenzen entspre.chen.

Bei der Beurteilúng sind Fehlstellen, die 
nach dem Urteil des Sachverstándigen fiir die 
Sicherheit óffensichtlich ohne Belang sind, 
auBer Betracht zu íassen.

Die Ergebnisse der gemaB Vorstehendem 
durchzufiihrenden Untersuchungen einschlieB- 
lich der festgesteHten AbmaBe sind durch den 
Sachverstándigen zu bescheinigen und den zur 
Genehmigung des Kessels' erforderlichen Un- 
térlagen beizufugen.

Ein Wasserdruckversuch ist bei Flammroh- 
ren nicht erforderlich.

E. A u s b e s s e r u n g s-S c h w e i B u n g e n 
an bereits g e n e h m i g t e n K e sse 1 n.

Sie diirfen grandsátzlich nur nach Ahmel- 
dung im Eihverhehmen mit dem zustandigen 
Sachverstándigen ausgefiihrt werden, der in 
jedem Einzelialle entscheidet, ob und inwieweit 
von den vorstehenden Vorschriften abgewichen 
werden kann.

F. K o s t e n,

Alle gemáB ''den vorstehenden Bestimmungen 
erforderlichen Priifungen gehen zu Lasten des 
Antragstellers.

G. S t e 11 u n g von A n t r á g e n.

Die Antráge gemáB den Bestimmungen un-
ter Abschnitt
a) A 2 auf Anerkennung der Zuverlássigkeit,
b) A3 betreffend SchweiBárbeit des Werk- 

stoffeš,
c) B-7a auf Befreiung von der Vorsehrift be

treffend Normalgliihen der geschweiBten 
Wnrkstiicke,

d) B 8 auf Zulassung von SchweiBungen bei 
Wandungstemperaturen liber 350°,

při vlnitých plamencích s přírubami 
ze zvlněné části 6%; ‘

při vlnitých plamencích , v okruhu pří
ruby 20%.

Při hladkých plamencích musí 
tloušťka stěn švů a okolních míst 
plechu odpovídali v příslušných me
zích tloušťce stěny předepsané pró 
plechy.

Při kontrole nebudiž přihlíženo k závadám, 
které jsou podle posudku znalce pro bezpeč
nost zřejmě bezvýznamné.

Výsledky vyšetřování podle uvedených po
kynů jakož i stanovení rozměrů buďtež osvěd
čeny znalcem a připojeny k podkladům nut
ným pro schválení kotle.

Zkouška plamenců vodním tlakem není- 
nutná.

E. Správky svařováním na 
k o 11 e c h j i ž s e h v á 1 e n ý c h. -

Smějí se prováděti zásadně jen pp ohlášení 
příslušnému znalci a v dohodě s ním. Znalec 
v jednotlivých případech rozhodne, zda a v ja
kém rozsahu je .dovoleno odchylováti se' od 
předcházejících předpisů.

F. N á k 1 a d y.

Všechny nutné zkoušky podle předcháze
jících ustanovení účtují se. na, vrub navrho
vatele.

G. Podávání návrhů.

Návrhy podle ustanovení odstavce

a) A 2 uznání, spolehlivosti,
b) A3 týkající se svařitelnosti materiálu,

c) B 7a na osvobození od předepsaného nor
málního vyčíhání svařeného kusu,

d) B 8 ha připuštění svařování pro teploty 
stěn přes'350°,
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e) C 2 auf Hoherbewertung der Schweifínaht 
bis zu v = 0,9, ebenso alle anderen Antrage 
auf Bewilligung von Ausnahmen von den 
Bestimmungen des Abschnitts III/l sind 
durch den Technischen ůberwachungs- 
verein Prag mit seinem Gutachten an das 

, Ministerium fiir Wirtschaft fřnd Arbeit zu 
fichten.

III./2, Ausbildung and Prúfímg von 

KesselschweiBern.

A. Geltungsbe reich u nxi Ver- 
f a lí r e n.

Alle SchweiBer, die erstmalig mit Schweift- 
arbeiteil an Dampfkesselteilen befaBt werden 
sollen, sind auszubilden und zu priifen.

Die Entscheidung, ob und gegebenenfalls in 
welchem Umfange sich SchweiBer, die bereits 
KesselschweiBarbeiten nachweiBIich mit Er- 
folg ausgefúhrt haben, einer Prufung gemáB 
den nachstehenden Richtlinien zu unterziehen 
haben, liegt bei dem Technischen ůberwa- 
chungsvereine Prag. Damit diese Entscheidung 
herbeigefuhrt werden kann, haben die 
SchweiBwerke dem Technischen úberwa- 
chungsvereine Prag eine Lište samtlicher von 
ihnen bisher mit SchweiBarbeiten an Dampf- 
kesseln bescháftigten SchweiBer mit allen vor- 
handenen Priifungsunterlagen .vorzulegen'. Die 
Liste muB enthalten:

Name und Geburtsdatum der SchweiBer,
Angabe, ob Gas- oder i Elektroschmelz- 

schweiBer.
Ferner ist anzugeben, seit wann die .Schwei

Ber mit KesselschweiBarbeiten beschaftigt 
werden und welche Art von SchweiBarbeiten 
sie mit .Erfolg ausgefuhřt haben. Der Techni- 
sche Ůberwachungsverein Prag entscheidet auf 
Grund der vorgelegten Unterlagen, ob und -ge- 
gebenenfalls in welchem Umfange noch eine 
Prufung gemáB den nachstehenden Richtlinien 
erforderlich ist.

Voní 1. Juli 1945 ab diirfen nur solche 
SchweiBer mit SchweiBarbeiten an Dampif- 
kesseln beschaftigt werden, deren Leistungen 
den Anforderungen der Richtlinien entspre- 
chen. Die SchweiBwerke haben jeden Wechsel 
in dem Bestand der SchweiBer dem Techni
schen ůberwachungsverein Prag schriftlich 
anzuzeigen.

e) C 2 na vyšší hodnocení svarů až do v = 0,9, 
jakož i všechny jiné návrhy na povolení 
výjimek od ustanovení oddílu III/l buďtež 
Technickým dozorčím spolkem Praha 
s jeho posudkem podány ministerstvu 
hospodářství a práce.

III./2. Výcvik a zkoušky kotlových 

svářečů.

A. Okruh působnosti a řízení.

Všichni svářeči, kteří se mají po prvé zabý- 
vati svářením na parních kotlech, buďtež vy
cvičeni a vyzkoušeni'.

Zda a v jakém rozsahu svářeči, kteří proka
zatelně a s úspěchem prováděli svařování na 
kotlech, mají se podrobiti zkoušce podle pra
videl v'dalším uvedených, rozhoduje Tech
nický dozorčí spolek Praha. K rozhodnutí 
o tom má svařovna podati Technickému do
zorčímu spolku Praha seznam všech svářečů 
zaměstnaných svařovacími prácemi na par
ních kotlech se všemi zkušebními doklady, 
které jsou po ruce. Seznam má obsahovati:

Jméno a datum narození svářečova, 
údaj, zda svařuje plynem nebo elektricky.

Dále jest udati, od kdy jsou svářeči zaměst
náni svařovacími pracemi na kotlech a který 
druh práce svařovací úspěšně konali. Tech
nický dozorčí spolek Praha rozhodne podle 
předložených podkladů, zda-li a po příp. v ja
kém rozsahu jest zapotřebí zkoušky podle 
pravidel v dalším uvedených.

Od 1. července-1945 smějí se zabývati svářeč
skými pracemi na parních kotlech jen svářeči, 
kteří vyhovují požadavkům pravidel. Svařov- 
ny mají oznámiti písemně ' každou změnu 
stavu svařečít Technickému dozorčímu spolku 
Praha.
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Eine Wiederholung der- SchweiBerpriifung 
kanu im Rahmen der Zuveriássigkeitspriifung 
der Schweifiwerke erfolgen. Die Festlegung 
des Zeitpunktes und, Umfanges obliegt- dem 
Technisehen ůberwachungsvereine Prag.

Die Ausbildung hat grundsatzlich nur durch 
šolche Stellen zu erfolgen, die sich lehrplan- 
máBig mit der Ausbildung von Ke&selschwei- 
Bera befassen und die alle Voraussetzungen 
-fiir eine den Rictítlinien entsprechende Schu- 
lung der SchweiBer erfiiHen. Es kommen die 
Lehranstalten der Werke in Frage, die sich mit 
der Herstellung von Dampfkesselteilen und der 
pianmáBigen SchweiBerausbildung befassen.

So.wěit die Ausbildung durch die vorgenann- 
tén'SchweiBlehr- und Versuchsanstalten erfolgt, 
haben diese auch die Priifuňg gemaB den 
Richtlinien durchzufuhren mit der SlaBgabe, 
daB ein Sachverstandiger des Technisehen 
Ůberwachungsvereines Prag an der Priífung 
teilnimmt. In allen iibrigen Fallen (Ausbildung 
in SchweiBbetrieben) hat der Technische Ůber- 
wachungsverein Prag die Priífung durclízu- 
fuhren. Dabei . sind die zu untersuehenden 
ProbeschweiBungen in Gegenwart eines Sach- 
vsrstandigen auszufuhren", der die Probestabe 
nach AnreiBen durch Stempel kennzeichnet.

Die erfolgreiche Priífung ist dem Priifling 
auf einem Vordruck nach angegebenem Muster 
zu bescheinigen.

Je ěine Ausfertigung des Zeugnisses und der 
Prufungstmterlagen ist dem bei der Priífung 
beteiligten SachVerstándigen des Technisehen 
Ůberwachungsvereines Prag zu iibergeben, in 
dessen Bezirk der SchweiBer ais Kesselschwei- 
Ber arbeitet.

B, Richtlinien f iir ^ d ie Aus
bildung von KesselšciiweiBern.

I. Vorbemerkung.

Ais selbstándige SchweiBer im Sinne der 
nachst^henden Richtlinien gelten SchweiBer, 
welche selbstandig und unter eigener Verant- 
wortung dem Auftraggeber gegeniiber 
SchweiBarbeiteň ausfiihren.

Ais Wer-kstáttenschweiBer gelten solche 
SchweiBer, die ais abhángige Betriebsangehb- 
r-ige im Auftrag unter Anieitung und Verant- 
wortung eines anerkannten Fachmannes 
(SchweiBingenieur, SchweiBmeister) SchweiB- 
arbeiten -ausfiihren.

Opakování svářečských zkoušek může se 
díti v rámci zkoušek spolehlivosti svařoVen. 
Stanovení dne a rozsahu náleží Technickému 
dozorčímu spolku Praha.

Výcvik se #iá zásadně konati jen takovými 
místy, která 'se zabývají výcvikem kotelních 
svářečů podle učebního plánu, a která splňují 
všechny předpoklady pro školení svářečů od
povídající pravidlům. Lze počítati s učebnami 
v závodech, které se zabývají výrobou sou
částí kotelních a též plánovitým výcvikem 
svářečů.

Svářečské cvičné a pokusné ústavy, pokud 
se na nich koná výcvik, mají provádět! také 
zkoušky svářečů, podle pravidel s podmínkou, 
že- se jich. zúčastní znalec Technického dozor
čího spolku Praha. Ve všech ostatních pří
padech (výcvik ve svařovnách) má_ prováděti 
zkoušky svářečů Technický dozorčí spolek 
Praha. Při tom se mají zkušební svary určené 
ke zkouškám prováděti v přítomnosti znalce, 
který vyznačí vzorky a opatří je razidlovými 
značkami.

úspěšně provedená zkouška budiž kandi
dátu osvědčena na formuláři podle předepsa
ného vzoru.

Po jednom vyhotovení vysvědčení a zkušeb
ních dokladů budiž odevzdáno znalci Technic
kého dozorčího spolku Praha, který se zúčast
nil zkoušky a v jehož obvodu svářeč pracuje 
jako svářeč kotlový. -

B. Pravidla pro výcvik kotlo
vých sváře čů.

I. Připomínka.

Za samostatné svářeče poyažují se podle 
těchto pravidel svářeči, kteří konají samostat
ně a pod vlastní zodpovědností pro zákazníka 
práce svářečské.

Za svářečské dělníky závodní považují se 
svářeči, kteří jako závislí příslušníci závodu 
kohají svařečšké práce z příkazu pod vedením 
a zodpovědností uznaného odborníka (svářeč-’ 
ský~inženýr, svářečský mistr).
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II. Voraussetzungen.

Die Teilnahme an einem Sonderlehrgang 
fiir Dampfkesselschweifíer sétzt in der Eegel 
folgende Nachweise voraus:

e n t we d e r
a) eines fachlichen Ausbildúngslehrganges 

und danach mindestens einjáhrige Schwei- 
Berpraxis

oder
b) eine mehíjáhrige SchweiBerpraxis und den 

Nachweis von Kenntnissen, die einer Aus- 
bildung in einem fachlichen Ausbildungs-' 
lehrgang entsprechen.

II, Předpoklady.

účast na zvláštním kursu pro svářeče vyža
duje zpravidla tyto průkazy:

buď
a) úspěšnou-návštěvu odborného výcvikového 

kursu a poté nejméně jednoroční svářeč
skou praxi,

nebo
b) několikaletou svářečskou praxi a průkaz 

o znalostech, které odpovídají výcviku 
v odborném výcvikovém kursu.

III. Ausbildungsplan fůr Dampfkessel- 
schweiBer.

IIL Výcvik pro kotlové svářeče.

1. Theor etische Au s b i 1 d u ng von 
selbstándig -arbeiteíiden SchweiBern.

a) SchweiBvorschriften.

1. T h e o r e t i c k ý výcvik samostatně 
pracujících svářečů.

a)‘ Předpisy pro svařování.

b> Grundlagen der elektrischen Lichtbogen- 
bzw. GassehmelzschweiBung:

E 1 e k t r o- 
schweiBung

a) Arten der Strom- 
erzeuger,

/8) schweiBtechni- ' 
sches Werkzeug,

y) EinfluB des Licht- 
bogens auf 
SchweiBnahtgůte,

8) Zusatzwerkstoffe 
fůr Kohlenstoff- 
und legierte 
Stáhle.

G a s s c Em e 1 z- 
schweiBung

a) Gasentwickler — 
Flaschengas,

•,8) schweiBtechni- 
sches Werkzeug, 

y) EinfluB der 
Schmelzflamme 
aůf SchweiBnaht
gůte,

8) Zusatzwerkstoffe 
fůr Kohlenstoff- 
und legierte 
Stáhle.

c) Kesselwerkstoffe (Bleche und Rohre)..

d) Vorbereitung und Ausfůhrung von Kessel- 
schweiBarbeitéň.

e) MaBnahmen zuř. Verminderung von 
Wármespannungen.

f) . SchweiBkonstruktionen im Kesselbau-. •

g) Grundzůge der Průfung von SchweiBver- 
bindungen.

h) Wármebehandlung von geschweiBten Bau- 
teilen.

i) MaBnahmen zur Verhůtung von TJnfállen 
und Gesundheitsschádigungěn.

b) Základy elektrického obloukového svařo
vání nebo svařování plynem (plamenem).

Svařování
elektrické

a) Stroje k výrobě 
elektřiny, *

(3) svářečské nástroje,

y) vliv oblouku na ja
kost svaru,

8) svářecí materiál 
pro uhlíkovou ocel 
a ocele slitinové.'

Svařování 
plynem (plamenem)
a) -Vyvíječe plynů,

- plyn z láhví, 
j8) svářečské nástroje,

y) vliv tavného pla
mene • na jakost 

-svaru,

8) svářecí materiál 
pro ocel uhlíkovou 
a ocele slitinové.

c) Kotlový materiál (plechy a trubky) .

d) Příprava a provedení kotelních svářeč
ských prací.

e) Opatření ku zmenšení tepelného pnutí.

f) Svařované konstrukce v kotlářství.

g) Základní pokyny pro zkoušky svařených 
spojů. '

h) Provádění tepelných postupů na svařených 
stavebních dílech.

i) Opatření k zamezení nehod a poškození 
zdraví.

115
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2. Theoretische Ausbildung von Werkstat- 
tenschweiBern.
a) SchweiBvorschriften.
b) Grundlagen der elektrischen) Lichtbogen- 

bzw. GasschmelzweiBung:

.E 1 e k t ro
se hweiBung

a) SehweiBtechni- 
sches Werkzěug,

/3) EinfluB des Lieht- 
bogens auf 
ScIíweiBnahtgiite 
(Polung, Liehtbo- 
genlánge, Blas- 
wirkung);

y) Zušatzwerkstoffe.

Gasschmelz- 
schweiBting

a) Gasentwickler — 
Flaschen,

Z?) schweiBtechni- 
sches Werkzeug, 

y) EinfluB der 
Schmelzflamme 
auf SehweiBnaht- 
glite,

S) Zušatzwerkstoffe.
c) Vorbereitung und Ausfuhrung von Kesáel- 

schweiBarbeiten.
d) MaBnahmen zur Verminderung derWárme- 

spannungen.
e) MaBnahmen zur Verhutung von Unfállen 

und Gesundheitsschádígungen.

2. Theoretický výcvik svářečských dělníků 
• závodních.
a) Předpisy pro svařování.
b) Základy elektrického obloukového svařo

vání nebo svařování plynem (plamenem):

Svařování 
é Le k t r i c k é 

a) Svářečské ná
stroje,

/?) vliv - elektrického 
oblouku na jakost 
svaru (polováni, . 
délka oblouku, 
dmychací účinek), 

y) přídavný materiál 
pro svařování.

Svařování 
plynem (plamenem) 
a) Vyvíječe plynu- 

láhve,
/3) svářečské ná

stroje,
y) vliv plamene na 

jakost svaru.

8) přídavný materiál 
pro svářování. 

c) Příprava a provedení kotelních svarů.

d) Opatření ke zmenšení tepelného pnutí.

e) Opatření k zabránění nehod a poškození 
zdraví.

3: Praktische Ausbildung aller Schweifler.

a) SchweiBen von důnnen (7 mm) und dicken 
(20 mm) Blechen in waagerechter, senk- 
rechter und Ůberkopflage bei V-, X- und 
Kelch-Schv/ei Bfugen.

b) SchweiBen einer waágerechten Naht an 
-senkrechter Wand.

c) Herstellen von RundstumpfschweiBnáhten 
an diinn- und dickwandigen Rohren ver- 
schiedenen Durchmessers in Zwangslage.

d) Anrichten von gerundeten Blechschůssen 
und SchweiBen der Lángsnáhte und Rund- 
náhte.

e) Herstellung einer ůberlappten Doppelkehl- 
naht (nur fůr ElektrosčhweiBer).

f) Herstellung von LoehschweiBungen.
g) Instandsetzen eines korrodierten Bleches" 

durch AuftragschweiBung.
h) EinschweiBen eines kleinen runden Flik- 

kens und eines groBeren Flickens mit pa- 
rallelen Seiten, dessen Ecken abgerundet 
sind.

i) Ausfuhrung einer KrempenschweiBung.

3. Praktický výcvik všech svářečů.

a) Svařování tenkých (7 mm) a tlustých 
(20 mm) plechů y poloze vodorovné, svislé

- a nad hlavou při* V-, X-a U-svarech.

b) Sváření vodorovného švu na svislé stěně.

c) Hotovení příčných tupých svarů na tenko- 
stěnných a tlustostěnných trubkách růz
ného průměru v nucené poloze.

d) úprava válcových plechových kroužků a 
-svařování podélných a příčných švů.

e) Hotovení přeplátovaného dvojitého kouto
vého svaru (jen pro elektrosvařeče).

f) Svařování děrové.
g) Oprava korodovaného plechu nanášením 

materiálu.
h) Přivaření malé -záplaty válcové a větší zá

platy s rovnoběžnými stěnami a se zaoble
nými rohy.

i) Svaření trhliny v lemu.

G, R i e h 11 i n i e n fůr d i e P r ii f u n g 
von K e s s e f s c h w e i B e r n.

I. Theoretische Priifung.

1. Selbstándige ElektrosčhweiBer.
a) SchweiBvorschriften.
b) Aufbau und Wirkungsweise der SchweiB- 

apparate.

G. P r .a v i d l a pro zkoušení 
kotlových svářečů.

I. Theoretické zkoušky.

1. Samostatní elektrosvařeči.
a) Předpisy pro svařování.
b) Stavba a působení svařovacích přístrojů.
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c) Eig-enschaften der zu verschweiíženden 
Werkstoffe (Kalt- und Warmverformung, 
Warmeleitfáhigkeit, Schmelzpunkt, Oxy- 
dation). N'

d) Elektrotechnische Grundlagen (Stromar- 
ten, Ziindspannung, SchweiBspannung, 
SchweiBstrom, magnetische Blaswirkung).

e) Herstellungsfehler und ihre Vermeidung 
(EinfluB der Lichtbogenlánge, Wirkung zu 
hober oder zu geringer Stromstárke, 
Schlackenfiihrung, Polung, Bearbeitung der 
Raupenoberfláche).

f) Arten der Zusatzwerkstpffe fúr Schwei- 
Bungen in verschiedenen Lagen.

g) Grundžuge zur Príifung von SchweiBver- 
bindungen.

h) MaBnahmen zur Verhiitung von Unfállen 
und Gesunďheitsschadigungen.

c) Vlastnosti materiálu pro svařování (defor
mace za studená a za tepla, tepelná vodi
vost, bod tání, okysličování).

d) Základy elektrotechnické (druh proudu, 
napětí počáteční, napětí při svařování, 
proud ke. sváření, magnetický účinek drný- 
chací).

e) Chyby při práci a jejich zamezení (vliv 
délky oblouku, působení větší nebo menší 
intensity proudu, tvoření strusky, polo
vání, opracování housenkovitého povrchu).'

f) Druhy přídavného materiálu pro svařování 
v různých polohách.

g) Zásady pro zkoušky svařovaných spojů.

h) Opatření k zamezení nehod a škod na 
zdraví.

2. Werkstátten-ElektroschweiBer.

a) SchweiBvorschriften.
b) Wirkungsweise der SchweiBapparate (B.e- 

gelung, Parallelschalten, Polung, Blaswir
kung) .

c) Herstellungsfehler und ihre Vermeidung 
(EinfluB der Lichtbogenlánge, Wirkung zu 
hober oder zu geringer Stromstárke, 
Schlackenfiihrung, Polung, Bearbeitung der 
Raupenoberfláche).

d) Zusatzwerkstbffe (fiir verschiedene Stáhle 
und Arbeitslagen).

e) MaBnahmen zur Verhiitung von Unfállen 
und Gesundheitsschádigungen.

3. Selbstándige GasschmelzschweiBer.

a) SchweiBvorschriften.
b) Aufbau und Wirkungsweise der SehweiB- 

apparate (Entwicklerverfahren, Wasser- 
vorlagen, Brennerbauarten, Gasflasehen, 
Druckminderventile, Behandlung von Fla- 
schen und deren Inhalt).

C) Eigenschaften der zu verschweiBenden
■ Werkstoffe (Kalt- und Warmverformung, 

Wármeleitfáhigkeit, Schmelzpunkt, Oxyda- 
tion).

d) Betriebsstoffe-und SchweiBflamme (Brenn- 
gase, Flammentemperatur, Flammenein- 
stelkmg, giinstigsfe SchweiBzone).

e) SchweiBarten und Herstellungsmángel 
(Rechts-, LinksschweiBung, . SchweiBung 
mít 2 Bremiern au stehender Wand, Gas- 
und SauerstoffiibersehuB).

f) Arten der Zusatzwerkstoffe.

2. Závodní elektrosvařeči.

a) Předpisy pro svařování.
b) Působení svařovacích přístrojů (regulo

vání, paralelní zapnutí, polování, dmychací 
účinek).

c) Chyby při výrobní práci a zabránění jim 
(vliv délky oblouku, působení velké nebo 
malé - síly proudu, tvoření strusky, polo
vání, opracování'housenkovitého povrchu).

d) Přídavný materiál pro svařování (pro 
různé oceli a pracovní polohy).

- e) Opatření k zamezení nehod a škod na 
zdraví.

3. Samostatní svářeči plynem (plamenem).

a) Předpisy pro svařování.
b) Stavba-a působení svařovacích nástrojů 

(vyvíjení plynu, vodní předlohy, druhy 
hořáku, plynové láhve, škrtící plynové zá
klopky, zacházení š lahvemi a jejich obsa
hem).

c) Vlastnosti, materiálu k svaření (deformo
vání za studená a za tepla, tepelná vodi
vost, bod tání, okysličování).

d) Látky provozní a svařovací plamen (hoř
lavé plyny, teplota plamene, regulace pla
mene, nej vhodnější svařovácí pásmo).

e) Druhy svaru a výrobní chyby (svařování 
levé, pravé, svařování dvěma hořáky na 
'svislé stěně, přebytek plynu a kyslíku).

. f) Druhy přídavného materiálu pro svařo
vání.

115*
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g) Grundziige der Priifurtg von SchweiíJver- 
bindimgen.

h) MaBnahmen zur Verhutung von Unfallen 
und Gesundheitsschadigungen.

4. Werkstátten — GasschmelzschweiBer.
a) SchweiBvorschriften.
b) Aufbau und Wirkungsweise der SchweiB- 

apparate (Entwicklerverfahren, Wasser- 
vorlagen, Brennerbauarten, Gasflaschen, 
Druckmínderventile, Behandlung von Fia
sek en und deren Inhalt).

c) EinfluB der SchweiBflamme auf SchweiB- 
nahtgiite.

d) SchweiBarten und Herstellungsrnángel 
(Rechts-, LinksschweiBung, SchweiBung 
mit 2 Brennern an šttehender Wand, Gas- 
tmd SáuerstoffiiberschuB).

e) Zusatzwerkstoffe.
f) MaBnahmen zur Verhutung von Unfallen 

und Gesundheitsschadigungen.

\ - f
II. Praktische Priifung aller SchweiBer.

Fiir die Priifungsarbeiten sind nur Werk- 
stoffe zu benutzen, die den Werkstoffvor- 
schriften fiir Dampfkessel entsprechen. In 
der Eegel ist Werkstoff' MI zu verwenden. 
Die gemaB II 1 a) und b) sowie II 2 b) und c) 
dieses Abschnitts herzustellenden Probestiicke 
miissen so bemessen sein, daB die gemaB Ab- 
schnitt D zu untersuchenden Probestábe und 
dariiber hinaus noch einige Ersatzstábe ent- 
nomméh werden konnen. Eine Nachbehand- 
lung der Probeplatten durch Gliihen, Hámmern 
ušw. ist unzulássig.*)

1. ElektroschweiBer.
a) Herstellung eirier StumpfschweiBnaht an 

Kesselblech von 15 bis 20 mm Dicke in 
waagerechter Lage.

b) Herstellung einer .StumpfschweiBnaht an 
Kesselblech von 15 bis 20 mm Dicke in 
senkrechter Lage.

2. GasschmelzschweiBer:
a) Bedienung der SchweiBhpparatur,
b) Herstellung einer StumpfschweiBnaht an 

Kesselblech von 15 bis 20 mm Dicke in 
waagerechter Lage.

c) Hefstellung einer StumpfschweiBnaht an 
Kesselblech von 15 bis 20 mm Dicke in 
senkrechter Lage.

*) Eas Behammern der Nahte in der Schweifiwarme, 
wie es bei der Gasschmelzschweiížung ublich, ist 
nicht. ais Naclibehandlung in diesem Sinne, sondern 
ais ein Teil des SchweiBvorganges-anzusehen.

g) Zásady pro zkoušky svařených spojů.

h) Opatření k zamezení nehod a škod na 
zdraví.

4. Závodní svářeči plynem (plamenem).
a) Předpisy pro svařování.
b) Stavba a působení svařovacích přístrojů 

(způsoby vyvíjení plynu, vodní předlohy, 
druhy' hořáků, plynové láhve, škrtící ply
nové záklopky, ošetřování lahví a jejich 
obsahu).

c) Vliv svařovacího plamene na jakost sva
rových švů.

d) Druhy svařování a. výrobní chyby (pravé, 
levé svařování, svařování se dvěma ho
řáky na svislé. stěně, přebytek plynu a 
kyslíku).

e) Přídavný materiál pro svařování.
f) Opatření' k zamezení. nehod a škod na 

zdraví.

II. Praktické zkoušky všech svářečů.

Pro práce zkušební budiž používáno jen 
materiálu odpovídajícího předpisům o mate
riálu pro parní kotle. Zpravidla se používá 
materiálu M I. Zkušební kusy poiile II 1 a) a 
b) jakož i podle II 2 b) a c) tohoto odstavce 
buďte tak odměřeny, aby mohly býti odebrány 
zkušební tyče podle oddílu D a kromě toho'ně
kolik tyčí náhradních. Dodatečná úprava zku
šebních tyčí žíháním, oklepáváním atd. jest 
nepřípustná.*)

1. Elektrosvařeči.
a) Zhotovení tupého svarového švu na kotlo

vém plechu od 15 do 20 mm tloušťky v po
loze vodorovné.

b) Zhotovení tupého svarového švu na kotlo
vém plechu 15—20 mm tloušťky v poloze 
svislé.

2. Svářeči plynem (plamenem).
a) Obsluha svařovacích přístrojů.
b) Zhotovení tupého 'svarového švu na kotlo- 

' vém plechu od 15 do 20 mm tloušťky ve
vodorovné poloze.

c) Zhotovení tupého svarového švu na kotlo
vém plechu 15—20 mm tloušťky v poloze 
svislé.

*) Oklepávání švů za tepla obvyklé při svařování 
tavném nebudiž pokládáno za dodatečnou úpravu, 
nýbrž za součást svařovacího postupu.
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D. P r ii f u n g der S c h vv e i B a r b e i t e n. D. Zkoušky svářečských prací.

1. Umfang der Prufung.
An den gemáB Abschnitt C II 1 a) und 1 b) 

sowie Abschnitt C II 2 b) und c) hergestvellten 
Probeplatten sind folgende Versuche durchzu- 
fiihren:
a) Rontgenpriifung gemáB den geltenden 

Normen.
b) ZerreiBversuche
c) Faltversuche
d) Kerbschlagversuche
e) Gefugeprúfungeh

je 3 Proben.

Die Aufteilung der Platten zur Durchfiih- 
rung der Versuche b) bis e) erfolgt eřst nach 
gunstigem Ausfall der Rontgenpr.iifung. Die 
Anordnung der Proben ist aus der Abbildung 
ersichtlich.

1. Rozsah zkoušek.

Na zkušebních pásech připravených podle 
C II 1 a) a 1 b) a C II 2 b) a c) vykonají se 
tyto zkoušky:

a) rentgenování podle platných norem -

b) zkoušky trhací
c) zkoušky ohybem
d) rázové zkoušky vrubové
e) vyšetření struktury

po 3 vzorcích.

Pás k vykonání zkoušek b) až e) se rozdělí 
až po příznivém výsledku zkoušek rentgeno
vých. Umístění vzorku je zřejmo z vyobra
zení.

Reststiick fiir 
Ersatzproben 
Zbytek pro 
náhradní vzorky

Z = ZerreiBprobe. — Zkouška trhací. K = Kerbschlagprobe. — Rázová zkouška vrubová.
F = Faltprobe. — Zkouška ohybem. R = Gefiigeprobe. — Vyšetření struktury.

Aufteiiung der Probeplatten. — Rozdělení zkušebních vzorků.

Fiir die Vorbereitung der Probestahe und die 
Versuchsdurchfiihrung ist Abschnitt D 3 maB- 
gebend.

2. Anforderungen an die ProbeschweiBun- 
gen.
a) ZerreiBversuch.

a) Waagerecht- 
schweiBung

/?) Senkrecht- 
schweiBung

Die Festigkeit der 
SchweiBverbindung 
muB mindestens der 
0,95 fachen Berech- 
nungsfestigkeit der 
verwendeten Blech- 
sorte entsprechen.

Biegewinkel 
Í50° 
120k

Keřbschlag- 
záhigkeit 

6 mkg/cm2 
5 mkg/cm2

b) Faltversuch.
a) WaagerechtschweiBung: 
(3) SenkrechtschweiBung:

c) Kerbschlagversuch.

a) WaagerechtschweiBung: 
/3) SenkrechtschweiBung:

■ Ku přípravě vzorkových tyčí a ku prove
dení zkoušek je směrodatný oddíl D 3.

2. Požadavky na zkušební svar.

a) Zkouška trhací

a) Svařování 
vodorovné

/?) Svařování 
svislé

Pevnost svaru musí 
býti nejméně 0,95ná- 
sobek výpočtové pev
nosti pro použitý druh 

plechu.

b) Zkouška ohybem
d) Svařování vodorovné 
/3) Svařováni svislé

c) Rázová zkouška 
vrubová
i3) Svařování svislé 
f3) Svařování svislé

Úhel ohybu 
1500 ' 
1200

Vrubová 
houževnatost 
6 mkg/cm2 
5 mkg/cm2
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d) Gefiig-epriifung.
Die Schweifinaht darf nach entsprechender 

Átzbehandlung keine grofieren Herstellungs- 
fehler wie Einschliisse und Bindungsfehler 
erkennen lassen.

3. Vorbereiťung der Probestábe, Durch-- 
fiihrung und Auswertung der Prufung.

Bei den Zug-, Biege- und Kerbschlagproben 
sind die SchweiBwiilste mit spanabhebenden 
-Werkzeugen bis auf Blechdicke zu entfernen. 
Angaben liber weitere Bearbeitung finden sich 
in den Abschnitten liber die Abmessungen der 
einzelnen Probestábe. Die SchweiBnahte sind 
anzuátzen, damit die MeBmarken mit genii- 
gender Genauigkeit angebracht werden konnen 
und bei Kerbschlagproben die Lage der Boh- 
rung genau festgelegt werden kann.

a) Zugversuch, Abmessungen: GemáB Abbil- 
dung und nachstehender Zahlentafel.

d) Vyšetření struktury.

Svařený šev nesmí po vhodném leptání jeviti 
větších výrobních chyb spoje, jako bublinky 
a neprovařené části.

3. Příprava zkušebních tyčí, vykonání a 
zhodnocení zkoušek.

Při zkouškách tahem, ohybem a rázové 
zkoušce vrubové buďtež svarové vyvýšeniny 
odebrány -strojem oddělujícím třísku až na 
tloušťku plechu, údaje o ostatních přípravách 
jsou obsaženy'v odstavcích o rozměrech jednot
livých zkušebních tyčí! Svařené švy buďtež 
naleptányj aby. se značky pro měření mohly' 
provésti s dostatečnou přesností a aby se při 
rázových zkouškách vrubových mohla přesně 
stanovití poloha vrtání.

a.) Zkouška tahem, rozměry: . podle vyobrazení 
a níže uvedené tabulky.

K— 1%

ZerreiBstab. — Tyč pro zkoušku trhací.

Abmessungen in mm — Rozměry v mm

s 5 liber r bis ■(/-> 
přes 0 do

uber 10 bis 25 
pres do

^eť 25 35
pres do

liber oc bis 4n 
přes do 40

ll 250 250 250 300 350

h Breite der SchweiBe — šířka svaru bs + 5 až 10

t>l . 50 35 Hs 40, 30 35 ' 40

b2 • 40 ‘ 25 2S 35 ' 20 25 < r 30

r 15 15 15 20 25

Die Štábe miissen liber die Versuchs- 
lánge 12 gleichmáBigenQuerschnitthaben. 
Sie sind so zu bearbeiten, daB die Messung 
einwandfrei durchgefiihrt werden kann.

Tyče musí míti ve zkušební délce 12 
stejný průřez. Musí býti tak opracovány, 
aby se mohlo měření bezvadně vykonati.
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Durehfuhrung: Zerrei Rgescbwindigkeit 
k°’

hochstens 1——f-— 
mm- sec.

Beobachtung der Streckgrenze aus dem 
Verhalten des Kraftanzeigers.

Auswertung: Festigkeit und, soweit
feststellbar, Streckgrenze, Lage des Bru- 
ches und besondere Erscheinungen im 
Bruchaussehen sind im Bericht anzugeben. 
Ist aus pruftechnischen Griinden eine Be- 
seitigung etwa vorbandener Einbrand- 
kerbeň oder eine Ausgleichung des Príif- 
querschnittes wegen versetzter Blechkan- 
ten usw. notwendig, so mufi bei der Er- 
mittlung der Streckgrenze und Festigkeit 
die unbearbeitete Blechdicke zugrunde ge- 
legt werden.

b) Faltversuch.
Abmessungen: Die Breite der Štábe soli 

80 mm betragen. Bei Blechdicken uber 
30 mm sind die Štábe auf der Blechseite 
zu entnehmen, die die groBte Breite der 
SchweiBe enthált (Zugseite), und auf der 
andefen Seite so weit abzuarbeiten, daB 
die Stabdicke 30 mm betrágt.

Die Kanten der Probestábe sind inner- 
halb der Priiflánge mit einem Halbmesser 
von etwa Vio der Stabdicke abzurunden. 
Vor der Biegung sind bei Stáben aus 
SchmelzschweiBung auf der Oberfláche, 
die die groBte Breite der SchweiBe ent
hált, in der Lángsmittellinie des Probe- 
stabes folgende MeBmařken anzubringen:

1. Je eine MeBmarke auf den beiden 
Grenzlinien zwischen SchweiB und 
Grundwerkstoff,

2. eine MeBmarke in der Mitte zwischen 
den beiden gemáB vorstehender Ziff. 1 
angebrachten Marken,

3. je eineMarke rechts und links in 10 mm 
Abstand von der gemáB vorstehender 
Ziff. 2 angebrachten Marke (MeBlánge 
= 20 mm).

Provedení: Rychlost trhací smí býti nej

výše 1 ———. Mez tažnosti budiž na ru- 
mm-' sec. v

čičce stroje bedlivě pozorována.

Í ‘
Zhodnocení zkoušky: Pevnost a mez taž

nosti — pokud ji bylo lze určití —, poloha 
lomu a zvláštní vzhled materiálu v lomu 
buďtež zapsány do osvědčení. Jestliže je 
z důvodů zkušebních nutné odstranění sva
řovacích vrubů nebo vyrovnání zkušebního 
průřezu při pošinutých hranách atd.v budiž 
při vyšetřování meze tažnosti a pevnosti 
vzata za základ tloušťka neopracovaného 
plechu.

b) Zkouška ohybem:

Rozměry: šířka tyče má býti 30 mm. Při 
tloušťách přes 30 mm buďtež tyče od
ňaty na straně plechu, kde je šířka svaru 
největší (strana tahová), druhá strana bu
diž opracována ná tloušťku zkušební tyče 
30 mm.

Hrany zkušebních tyčí buďtež po celé 
zkušební délce zaobleny na Vio tloušťky 
tyče. Na povrchu tyčí svařených tavně bmť- 
tež upraveny před ohnutím na oné straně, 
kde je největší šířka svaru, v podélné 
střední čáře tyto měrné značky:

1. po jedné značce na obou mezích mezi 
svarem a základním materiálem,

2. jedna'značka uprostřed mezi oběma znač
kami umístěnými podle č. 1,

3. po jedné značce vlevo a vpravo, ve vzdá
lenosti 10 mm od značky umístěné podle 
čís. 2 (měřená délka = 20 mm).

Durehfuhrung: Zu verwenden ist ein 
Biegedom mit einem Durchmesser von ein- 
facher Stabdicke. Die lichte Weitě zwi
schen den Auflagerollen soli gleich Dorn- 
durchmesser + 3 facher Stabdicke sein. 
Bei Stabdicken bis zu 12 mm ist ein Auf- 
lagerollendurchmesser von 50 mm, bei 
Stabdicken uber 12 mm von 1.00 mm zu 
wáhlen. Běi der Biegung muB die Mitte

' Provedení zkoušky: Použije se trnu 
o průměru jednoduché tlouštky tyče. Světlá 
šířka mezi válečkovými podložkami má se 
x-ovnati průměru trnu -f- troj násobné tloušt- 
ce tyče. Pro tloušťky tyčí do 12 mm volí se 
průměr válečkových podložek 50 mm, pij 
tloušťkách tyče přes 12 mm 100 mm. Při 
ohýbání musí střed svaru souhlasit! se stře
dem trnu, strana opatřená značkami budiž
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der SchweiBe uber der Mitte des Biege- 
dornes, die mit MeJBmarken versehene 
Oberfláche auf der dem Dom abgewandteh, 
auf Zug beanspruchten Seite liegén.

Die Proben werden bis zum ersten metal- 
lischen AnriB, hochstens aber bis zum vor- 
geschriebenen Biegewinkel gefaltet. Ein- 
zelne Porenaufbriiche geringeren Um- 

_ fanges gelten nicht ais Ánrisse.
Auswertung: Der erreichte Biegewinkel 

ist bei entspannter Probe zu mesšen. Die 
auf der áuBeren Faser (Zugseite) erreichte 
Dehnung. ist auf eine MeBlánge von 20 mm 
anzugeben.

c) Kerbschlagversuch.
Abmessungen: Die Probestabe sind ge- 

máB Abbildung herzurichten.

odvrácena od trnu, aby byla namáhána na 
tah.

Vzorky se ohnou, až se objeví první na
tržení kovu, nejvýše však k předepsanému 
úhlu ohybu. Jednotlivé pórovité trhliny ne
patrného rozsahu nepovažují se za trhliny.

- Zhodnocení: Dosažený úhel ohybu se měří 
na vzorku vyňatém z ohýbacího stroje. 
Prodloužení povrchového vlákna (strana ta
hová). udává' se pro měřenou délku 20 mm.

c) Rázová zkouška vrubová.
Rozměry: Zkušební vzorky buďte upra

veny podle vyobrazení

Kerbschlagstab mit dem Bruchquerschnitt in der Mitte 
der SchweiBnaht.

Tyč pro rázovou zkoušku vrubovou s lomným 
průřezem uprostřed svarového švu.

Die Probe kann auch fúr Blechdicken 
bis zu 7 mm herab benutzt werden, wobei 
die Kerbtiefe beibehalten werden muB.

Der Kerbschlagversuch ist bei Wand- 
dicken unter 10 mm herab bis zu 7 mm 
studienhalber durchzufiihren. Dabei • emp- 
fiehlt sich die Entnahme von Vergleichs- 
kerbschlagproben aus dem vollen Blech. In 
solchen Fálíen ist die Kerbtiefe gemáB 
Abb. 3 beizubehalten.

Durchfuhrung: Die Prúfung ist bei
Raumtemperatur unter Verwendung eínes 
fúr die Probeňform géeigneten Pendel- 

. schlagwerkes durchzufiihren; sein Arbeits- 
vermogen und die Prúftemperatur sind im 
Bericht anzugeben.

Auswertung: Die Kerbschlagzáhigkeit 
ist in mkg/cm2 anzugeben. Besondere Er- 
scheinungen im Bruchaussehen sind im 
Bericht zu beschreiben.

d) Gefúgeuntersuchung.
Abmessungen: AuBer der vollstándigen 

SchweiBnaht soli die Gefúgeprobe min- 
destens noch etwa 10 bis 15 mm Blech- 
werkstoff zu beiden Seiten der Naht ent- 
halten.

Vzorku se může použiti až do nejmenší 
tloušťky plechu 7 mm při stejné hloubce 
vrubu.

Rázová zkouška .vrubová koná se při 
tloušťkách plechu pod 10 mm až do 7 mm 
z důvodů studijních.-Při tom se doporučuje 
provedení srovnávacích zkoušek vrubových 
z plného plechu. V takových případech bu
diž zachována hloubka vrubu podle obraz
ce 3. - ■

Provedení: Zkouška se má prováděti za 
pokojové teploty s, použitím nárazového ky
vadlového stroje vhodného pro vzorek; jeho 
výkonnost a teplota během'zkoušení buďtež 
udány ve zprávě.

Zhodnocení: Vrubová houževnatost se 
udává v mkg/cm2. Zvláštnosti vzhledu lomu 
buďtež ve zprávě popsány.

d) Vyšetření struktury:
Rozměry: Mimo celý svařený šev má vzo

rek obsahovati ještě nejméně 10 až 15 mm 
materiálu po obou stranách švu.
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Die SchweiBwiilste sind nicht abzu- 
arbeiten.

Durchfiihrung: Bei allen 3 Gefiige-
proben ist zunáehst durch entsprechende 
Átzung das . Grobgefiige sichtbar zu 
machen und auf etwaige Herstellungs- 
mángel hin zu prufen. Daraufhin sind die 
Proben nach entspréchender Vorbereitung 
der Feingefiigepriifupg zu unterziehen,' 
die sich auf die Untersuchung der 
SchweiBe, der Ůbergangszone und des 
Grundwerkstoffes zu erstrecken hat.

Auswertung: fms Ergebnis der makrp- 
und mikroskopischen Untersuchungen ist 
im Bericht niederzulegen.

E. Bescheinigung.

Dem SchweiBer wird nach erfolgreicher 
Priifung von hierzu ermachtigten Stehen die 
Eignung v ais Gas- bzw. Elektroschmelz- 
schweiBer bescheinigt. Einé Ausfertigung des 
Priifungsergebnisses und die Unterlagen der 
Priifung sind dem Technischen ůberwachungs- 
vereine Prag zur Verfiigung zu stehen.

Svarové vyvýšeniny nebúďtež opraco
vány.

Provedení: Na všech třech strukturových 
vzorcích provede se nejprve leptání, aby bylo 
viditelné hrubé zrno a aby se mohly vy- 
zkoušeti případné závady ve výrobě. Pak se 
vzorky po vhodné přípravě podrobí zkoušce 
jemné struktury, která se vztahuje na pro
hlídku svaru, přechodového pásma a základ
ního materiálu.

Zhodnocení : Výsledek makro- i mikrosko
pického vyšetření budiž popsán ve zprávě.

E. Osvědčení.

Po úspěšné zkoušce vydá se svářeči místem 
k tomu oprávněným vysvědčení o způsobilosti 
k tavnému svařování plynem, po případě elek
trickým obloukem. Jedno vyhotovení výsledku 
zkoušky a zkušební podklady dají se k disposici 
Technickému dozorčímu spolku Praha.

Zeugnšs. — Vysvědčení.

(Vor- und Zuname): ... .......... ..... ................................. ................... ........ ...... ..
(Jméno a příjmení) :

geboren zu: ........................................................................................................ ,
narozen, v:

hat die Eignung ais GasschmelzsehweiBer — ElektroschmelzschweiBeri) gemáB den Be- 
dokázal způsobilost jako svářeč plynem (plamenem) nebo elektrickým obloukem i) podle

stimmungen fůr die Ausbildung und Priifung von KesselschweiBem nachgewiesen. 
ustanovení pro výcvik a zkoušení kotelních svářečů.

Seirie Ausbildung erfolgte durch:
Jeho výcvik byl vykonán:

1) Nichtzutreffendes ist zu streichen.
2) Stempel der ťriifsteUe mit Namen des Prtifenden 

und dessen, Dienststellung und Siegel des Techni
schen íiberwachungsvereines Prag mit Namen und 
Dienststellung des bei der Priifung anwesenden 
Sachverstandigen.

, den........................................ ............................
, dne

(Siegel)2)
(Pečeť)2)

1) Nehodící škrtnouti.
3) Razítko zkušebny se jménem zkoušejícího a jeho 

služební postavení a pečeť Technického dozorčího 
spolku Praha se jménem a služebním postavením 
znalce zúčastnivšího se zkoušky.
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IH./3. Anweisung fiir die Durchfuhrung 

von Arbeitspriifungen an geschweiBten 

Schussen und Tromirteln mit einer 

SchweiBnahtwertigkeit ubeť 0,7 bis 0,9.

Bei den in Ausnahmegenehmigungen, be- 
treffend die Hdherbewertung vori SchweiBun- 
gen bis zu v — 0,9, vorgescbriebenen Arbeits- 
priifungen ist alígemein gemaB nachstehender 
Anweisung zu verfahren, sofern den Aus- 
nahmegenehmigungen auf diese Anweisung 
verwiesen und soweit nicht anderes bestimmt 
ist.

A. Umfang.

Die Arbeitspriifung umfaBt:

I. Zerstorungsfreie Prufuňg der Lángs- und 
Rundnáhte, bei letzteren nur bei Wand- 
dicken uber 25 mm. Bei Schmelzschweifiun- 
gen ist in der Regel das Rontgenverfahren 
gemaB den geltenden Normen anzuwenden. 
Fiir den Umfang der Rbntgenprufung gilt 
Abscimitt K.

II. Giitepriifung děr SchweiBung an Probe- 
. platten, die zusammen mit dem Werksťiick 
im Verlaufe einer Langsnaht geschweiBt 
worden sind.

Bei der Priifung II sind folgende Ver- 
suche durchzufuhren:
a) Zugversuch
b) Faltversuch
c) Kerbschlagversuch
d) Gefugepriifung

B. Anzahl und Entnahme der Probeplatten.

a) bei den ersten. 6 Schiissen:
Bei erstmaliger Erteilung einer Aus- 

nahmegenehmigung oder bei Erweiterung 
bestehender Ausnahmen durch Einbe- 
ziehung neuer Werkstoffarten oder -sorten 
sind an beiden Enden der ersten 6 Schtisse 
Probeplatten mitzuschweiBen und zu prii- 
fen. Soweit nicht in der Ausnahmegeneh- 
migurig der Umfang der ersten 6 Arbeits- 
priiíungen durch besondere Bedingungen 
festgelegt ist, sind'jeder Probeplatte die 

. im Abscimitt C genannten Proben zu ent- 
nehmen.

Die fiir diese Arbeitspriifungen erfor- 
derlichen 12 Probeplatten sind aus einer 
der fiir das Werkstiick bestimmten Blech- 
tafeln zu entnehmen.

III./3. Návod k pracovním zkouškám na 

svařovaných kroužcích a bubnech se sou
činitelem pevnosti svaru přes 0,7 až do 

0,9.

Při pracovních zkouškách svarů předepsa
ných výjimečným povolením týkajícím se 
vyššího hodnocení svarů až do v = 0,9 budiž 
postupováno všeobecně podle tohoto návodu, 
pokud jest ve* výjimečném povolení na tento 
návod poukázáno a pokud nebylo ustanoveno 
jinak.

A. Rozsah.

Pracovní zkouška obsahuje:

I. Zkoušku podélných a příčných švů neporu
šující materiál, při těchto posledních jen při 
tloušťkách stěn přes 25 mm. Při svařování 
tavném budiž používáno pravidelně rentge
nování podle platných norem. Pro rozsah 
zkoušek rontgenem platí oddíl K.

II. Zkoušku jakosti svařování zkušebních de
sek, které byly svařeny současně s výrob
kem jako pokračování společného podélného 
švu.

Při zkoušce II buďtež provedeny tyto 
zkoušky: -
'a) Zkouška tahem
b) Zkouška ohybem
c) Rázová zkouška vrubová
d) Vyšetření struktury

B. Počet a odebírání zkušebních desek.

a) při 6 prvních kroužcích:
Při prvém udělení výjimečného povolení 

nebo při rozšíření dosavadního pojetím no
vých druhů materiálu buďte po obou kon
cích prvých šesti kroužků přivařeny zku
šební desky a zkoušeny. Pokud^ ve výjimeč
ném povolení rozsah prvých šesti pracov
ních zkoušek není stanoven zvláštními 
podmínkami, buďtež odňaty z každé zku
šební desky vzorky uvedené v oddílu C.

12 zkušebních desek nutných pro tyto 
pracovní zkoušky budiž odňato z jednoho 
plechu určeného pro výrobu.
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b) bei dem -7. und weiteren Werkstucken: b) při 7. a dalších kusech:

Die Entscheidung liber die Entnahme- 
stellen und. die Anzahl der Probeplatten ist 
davon abhángig, ob die Festigkeít und die 
Anteile der nachstehenden Elemente im 
Werkstoff unter oder liber den ange- 
gebenen Werten liegen:

Festigkeit: 56 kg/mm2

Rozhodnutí o místě odebrání a počtu zku
šebních desek závisí na tom, je-li pevnost a 
obsah prvků v materiálu větší nebo menší 
než tyto hodnoty:

Pevnost: 56 kg/mm2

Anteile: 

entweder: C 0,25% 
Mn 0,8%
Si 0,4% 
Ni 0,3% j 
Cr 0,2% } 
Cu 0,3% 
Mo 0,5% 
Va 0,2%

oder | C °’2% 
oaei 1 Mn 1,2%

zusammen aber 
nicht mehr ais 
0,3% -

Obsah:

buď C 0,25%
Mn 0,8 %
Si 0,4 %
Ni 0,3 % 1 dohromady ni- 
Cr 0,2 % J koliv přes 0,3 % 
Gu 0,3 %
Mo 0,5'%
Va 0,2 %

nebo í C 0,2% 
| Mn 1,2%

1 Auf Verlangen des Technischen ůber- 
waehungsvereines Prag und nach desseň Er- 
messen ist der’ Nachweis' der tatsáchlichen 
Anteile im Werkstlick zu erbringen.

Na požádání Technického dozorčího spolku 
Praha a podle jeho uvážení budiž podán průkaz 
o skutečném obsahu prvků v materiálu.

I. Fůr Werkstůcké, bei denen die Festigkeit 
und die Anteile tlie vorstehenden Werte 
nicht 'úberschreiten, gilt folgendes:

1. Entnahme: Die Probeplatten konnen
aus Blechen der gleichen Art und 
Festigkeitsgruppo und etwa gleicher 
Dick.e entnommen werden, wobei Ab- 
weichungen von ± 5 mm zulássig sind. 
Die Wanddicke der Probeplatten soli 
jedoch mindestens 20 mm betragen. Die 
Festigkeitseigenschaften der Bleche, 
aus denen die Probeplatten entrjommen 
werden, můssen gemáB den Werkstoff- 
vorschriften fůr Dampfkessel nachge- 
wiesen werden.

2. Anzahl der Probeplatten: Bei Trommeln 
.-oder Mánteln, die nur aus einem SchuíJ
bestehen, ist eine Probeplatte mitzu- 
schweifíen. Bei Trommeln oder Mánteln 
aus 2 oder mehreren Schůssen sind 2 
Probeplatten, und zwar je eine in Fort- 
setzung der Naht des zuerst und des 
zuletzt hergestellten Schusses, mitzu- 
schweiBen.

II. Fůr Werkstůcke, bei denen die Festigkeit 
und die Anteile die obengenannten Werte 
úberschreiten, gilt folgendes:
1. Entnahme der Probeplatten: Die Probe

platten sind aus einer der fůr das je- 
weilige Werkstlick bestimmten Blech- 
táfeln zu entnehmen.

I. Pro materiál, u kterého pevnost a obsah 
prvků nepřesahuje shora uvedené hodnoty, 
platí toto:

1. Odebrání vzorků: Desky pro vzorky mo
hou býti odebrány z plechu stejné ja
kosti a asi stejné tloušťky s přípustnou 
odchylkou ± 5 mm. Tloušťka stěn zku
šebních desek má však býti nejméně 

20 mm. Jakost plechů, z nichž se odebí
rají vzorkové, desky, musí vyhovovati- 
předpisům o materiálu pro parní kotle.

2. Počet vzorkových desek: Při bubnech 
nebo pláštích složených z jediného 
kroužku budiž přivařena deska jedna, 
při bubnech nebo pláštích ze dvou nebo 
několika kroužků, buďtež přivařeny dvě 
vzorkové desky, a to po jedné jako po
kračování švu kroužku nejdříve a napo
sledy zhotoveného.

II. Pro výrobky, při nichž pevnost a obsah 
prvků přesahuje hodnoty shora uvedené, 
platí :-
1. Odebrání vzorkových desek: Vzorkové 

desky buďte odebrány z jednoho plechu 
určeného pro zamýšlený výrobek.
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2. Anzahl der Probeplatten: In Fort- 
setzung der Naht eines jeden Schusses 
ist eine Probeplatťe mitzuschweiBen, 
beispielsweise sind bei einem Werk- 
stiick, das aus 3 Schiissen besteht, 
3 Probeplatten mitzuschweiBen.

Der ůbersichtlichkeit wegen sind Anzahl 
und Entnahmestellen der Probeplatten nach- 
folgend zusammengestellt:

Anzahl der Probeplatten

2. Počet vzorkových desek: Jako pokračo
vání švu každého kroužku budiž přiva- 
řena jedna vzorková deska, na př. při 
kusu složeném ze tří kroužků přivaří se 
tři desky.

Počet a místa k odejmutí vzorkových desek 
jsou sestavena přehledně v této tabulce:

Počet vzorkových desek

■' 1

Festigkeit und Anteile im Werkstoff 
Pevnost a složení materiálu

uberschreiten nicht die unter b) 
genannten Werte 

nepřesahují hodnoty uvedené 
v b)

uberschreiten die unter b) 
genannten Werte 

přesahují hodnoty uvedené 
v b)

1. bis 6. SchuB: Je_ SchuB 2 Probeplatten (erweiterte Arbeitspriifung)
1. až 6. kroužek: Pro každý kroužek 2 vzorkové desky (rozšířená pracovní zkouška)

aus einem SchuB:- Je SchuB eine Probeplatte ‘ ^

Weitere
z jednoho kroužku: Pro každý kroužek 1 ‘zkušební' deska

Werkstiicke
Je SchuBDalší

výrobky

aus 2 und mehreren Je Trommel oder Mantel
Schiissen: 2 Probeplatten 1 Probeplatte

ze 2 a několika 
kroužků:

Pro každý buben nebo plášť
2 vzorkové desky

. Pro každý kroužek 
^ 1 zkušební deska

Entnahme der Probeplatten — Odejmutí vzorkových desek

Festigkeit und Anteile im Werkstoff 
Pevnost a složení materiálu

uberschreiten nicht die unter b) 
genannten Werte 

nepřesahují hodnoty uvedené 
v b)

uberschreiten die unter b) 
genannten Werte 

přesahují hodnoty uvedené 
v b) -

1. bis 6. SchuB: Aus einer der fiir das Werkstůek bestimmten Blechtafeln -
1. až 6. kroužek: ' z jediného plechu určeného pro výrobek

Bei den weiteren V/erkstiicken: Aus Blechen gleicher Festig- Aus. einer der fur das Werk-

's.
keitsšorte und etwa gleicher 
Dicke (Abweichungen von 
+ 5 mm sind žulássig, je-

stUck bestimmten 'Blech- 
tafem

doclr Mindestwanddicke der 
Probeplatte = 20 mm)

U dalších výrobků: z plechů stejné jakosti, jakož z jednoho plechu určeného pi'o
i zhruba stejné tloušťky 
(odchylky + 5 mm jsou.

výrobek

přípustné, avšak minimální 
tloušťka vzorkové deskv =
20 mm)

Jede Probeplatte ist so zu bemessen, daB 
quer zuř SchweiBnaht je 4 ZerreiB-; Biege-, 
Kerbschlag- und Gefůgeproben fůr die gemáB 
Abschnitt E dijrchzufůhrende ' Gůteprůfung 
entnommen werden konnen. Die Abmessungen 
der Štábe fůr die einzelnen Versuchsarten sind 
im Abschnitt E 'festgelegt.

Každá zkušební deska budiž tak vyměřena, 
aby, pro vyšetření jakosti, předepsané oddílem 
E bylo lze odebrati napříč svarovému švů po 
4 vzorcích pro zkoušky trhací, ohýbací, rázové, 
vrubové a pro vyšetření struktury. Rozměry 
zkušebních tyčí pro jednotlivé druhy zkoušek 
jsou stanoveny oddílem E.

✓
X

A
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C. ScIiweiBung der Probeplatten und Ent- 
v nahrne der Probestabe.

Die Probebleche sincl .so an die Werkstúcke 
anžuheften, daB eine Langsnaht des Werk- 
stiickes in der Nalit der Probebleche ihre 
Fortsetzung findet.

Die SchweiBung der Probebleche hat im 
Zusammenhang mit der Herstellung der 
letzten rund 300 mm SchweiBnaht des 
SchvveiBstiickes zu erfolgen; dabei ist min- 
destens ein Probeblechpaar in Cegenwart des 
ůberwachungsingenieurs zu schweiBen.

Aus jeder gesehweiBten Probleplatte sind 
je 3 Probestabe fur den Zug-, Kaltbiege- und 
Kerbschlagversuch und die Gefugeunter- 
suchung abwechselnd nebeneinanderliegend 
anzureiBen und vom ůberwachungsingenieur 
abzustempeln. Die Proben mussen senkrecht 
zur SchweiBnaht liegen und die Naht in der 
Mitte ihrer Priiflánge enthalten. Das ubrige 
Stiick der Platte ist efaenfalls zu stempeln und 

.so zu kennzeiehnen, daB ohne weiteres seine 
Zugehorigkeit festgestellt werden kann. Dieses 
Reststiick dient notigenfalls zur Entnahme 
von Ersatzproben (s. Abschn. D). . uber die 
Aufbewahrung der untersuchten Proben und 
des Reststiickes vergleiche Abschn. J.

D. Entnahme von Ersatzproben.

1. Wenn einer von den 3 Probestaben einer 
oder mehrerei1 Versuchsaiden nicht das ge- 
forderte Ergebnis hat, sind ais Ersatz fiir 
jeden Fall eines solchen Fehlversuchs aus dem 
restlichen Teil des Probebleches 2 weitere 
gleichartige Probestabe zu entnehmen und zu 
priifen. Die Prufbedingungen gelten ais er- 
fiillt, wenn die Ersatzprobestabe den gestellten 
Anforderungen geniigen.

2. Ist der ungiinstige Ausfall bei einem der
drei fiir jede Versuchsart entnommenen 
Probestabe offensichtlich auf eine engbe- 
grenzte, fiir die Beurteilung der, SchweiBnaht- 
giite belanglose Fehlstelle zuruckzufiihřen, so 
kann dieses Ergebnis bei der Entscheidung 
liber die Erftillung der Vorschriften von dem 
Sachverstandigen, auBer Befracht gélassen 
werden. In solchen Fállen ist fiir jeden nicht 
geniigenden Probestab ein Ersatzstab zu ent
nehmen, dessen Priifung den Anforderungen 
geniigen muB. ^

3. Sind die Bedingungen im Absatz D 1 
nicht erfiillt, so hat der Sachverstándige samt- 
liche Priifergebnisse ’mit seiner gutachtlichen 
ÁuBerung dem Ministerium fiir Wirtschaft 
und Arbeit vorzulegen.

C. Svařování zkušebních desek a odebírání 
zkušebních tyčí.

Zkušební plechy buďtež na výrobky při va
řeny tak, aby podélný šev výrobku byl pokra
čováním podélného švu zkušebního plechu.

Svařování zkušebních plechů děje se v sou
vislosti se zhotovením posledního asi 300 mm 
dlouhého svarového švu výrobku; při tom má 
býti nejméně jeden pár plechů svařen v pří
tomnosti dozorčího inženýra.

Z každé svařené zkušební desky buď dozor
čím inženýrem střídavě vedle sebe vyříznuto a 
označeno razidlem po 3 zkušebních tyčích pro 
zkoušky tahem, ohybem za studená, rázovou 
zkoušku vrubovou a pro vyšetření struktury. 
Vzorky musí býti umístěny kolmo k svaru a 
šev musí býti uprostřed zkušební délky. Zbý
vající části desky buďtež rovněž orazítkovány 
a tak označeny, aby mohlo býti snadno stano
veno, kam patří. Tyto zbytky plechu slouží po
dle potřeby k odebrání náhradních vzorků (viz 
oddíl D). Q uschování vyzkoušených vzorků a 
zbytků srovnej oddíl J.

D. Odebírání vzorků náhradních.

1. Nevyhoví-li některá ze 3 zkušebních tyčí 
některému druhu zkoušky, buďtež náhradou 
za každý takový nevyhovující pokus ze zbytku 
plechu odebrány a vyzkoušeny 2 další stejné 
zkušební tyče. Zkušební podmínky pokládají se 
za splněny, když náhradní tyče zkušební vyho
vují kladeným požadavkům.

2, Při nepříznivém výsledku zkoušky v ně
které ze 3 tyčí odebraných pro zkoušky, který 
lze zřejmě přičísti úzce omezenému chybnému 
místu bezvýznamnému pro posuzování jakosti 
svaru, může znalec tento výsledek při rozho
dování o vyhovění předpisům ponechati bez 
povšimnutí. V takových případech budiž za# 
každou nevyhovující zkušební tyč odebrána tyč 
náhradní," jejíž zkouška musí požadavkům vy- 
hověti.

3. Nebylo-li podmínkám v odstavci D 1 vyho
věno, má znalec všecky výsledky zkoušek před
ložití se svým znaleckým posudkem minister
stvu hospodářství a práce.
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E. Giitepriifung.

Bei den Zug-, Biege- und Keřbschlagprob.en 
aus- SchmelzschweiBungen sind die SchweiB- 
wiilste mit spanabhebenden Werkzeugen bis 
auf Blechdicke zu entťemen. t/ber eine weitere 
Bearbeitung der ZerreiBstabe vgl. letzten Ab- 
satz des Abschnittes E 1. Die Schweifínáht.e 
sind anzuatzen, damit die MeBmarken mit ge- 
núgender Genauigkeit angebracht werden 
konnen und bei Kerbschlagproben die Lage 
der -Bohrung genau festgelegt werden kann.

1. Zugversuch.
Abmessungen: GemaB Abbildung.

E. Zkouška jakosti.

Při vzorcích pro zkoušku tahem, ohybem a 
rázovou vrubovou z tavných svarů buďtež sva
rové vyvýšeniny odstraněny nástrojem oddělu
jícím třísku až na tloušťku plechu. O dalším 
opracování trhacích tyčí srovnej poslední od
stavec oddílu E 1. Svařené švy buďtež nalep
tány, aby měrné značky mohly býti upraveny 
s dostatečnou přesností, a aby při rázových 
zkouškách vrubových mohla býti přesně sta
novena poloha vrtání.

1. Zkouška tahem.-.
Rozměry: podle vyobrazení

ZerreiBstab. — Tyč pro zkoušku trhací.

s:
uber 1() bis 25 
pres do

^er 25 bís 35
pres az

Ks 35 40 - iiber 40 bls 50 mm
pres • az

h: 250 300 . - 350 400 mm

k:
Breite der SchweiBe h + 5 = 10 mm 

sirka svaru s

bi: 30 35 40 40 mm

ba: 20 25 30 v 30 mm

r: 15 20 25 30 mm

Bei Wanddicken uber 50 bis 75 mm kon- 
néň Štábe mit den Abmessungen s = 50 mm, 
lx A 400 mm, l2=b3 + 5 10 mm, bi—40 mm,
b2 = 30mm, r=30mm entnommen werden, 
wenn andernfalls die erforderliche Bruchlast 
liber der Leistungsfáhigkeit der zur Ver- 
fůgung stehendén Zerreifimaschine liegen 
wiirde. In diesem Falle sind die Štábe so zu 
entnehmen, daB sie abwechselnd an der Ober- 
bzw. Unterfláche der Platte liegen.

Bei Wanddicken uber 75 mm hat der Sach- 
verstándige zu entscheiden, ob die Entnahme. 
eines Stabes je Probestreifen genůgt oder ob 
etwa mit Riicksieht auf mogliehe Verschieden- 
heiten in den Gůteeigenschaften innerhalb des 
Querschnittes der SchweiBung 2 ubereinander-

Při tloušťkách stěn přes 50 do 75 mm mo
hou býti odejmuty tyče o rozměrech s=50 mm, 
lx 400 mm, 12 = bs .+ 5 = 10 mm, 
b, = 40 mm, b2 = 30 mm, r = 30 mm, 
kdyby jinak- namáhání při přetržení přestou
pilo výkonnou schopnost trhacího stroje. V tom 
případě odeberou se tyče střídavě z horní a 
spodní části zkušební desky.

Při tloušťkách stěn přes 75 mm rozhodne 
znalec, zda stačí odejmutí jediné tyče z kaž
dého zkušebního pásu, nebo zda s přihlížením 
k možiiým rozdílům v jakosti ve svařeném prů
řezu bude nutno odejmouti dvě tyče nad sebou. 
Volba tloušťky tyče ponechává se pak znalci.
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liegcnde Probestabe entnommen werden 
miissen. Die Wahl der Stabdicke bleibt dann 
dem Sachverstándigen iiberlassen. Die Stab- 
abmessungen miissen ,aber im iibrigen der 
Zahlentafel zur Abb. entspřechen.

Die Štábe miissen uber die Versuchslánge 
]2 gleichmáBigen Querschnitt haben. Sie siňd 
so zu bearbeiten, daň die Messung einwand- 
frei durchgefiihrt werden kann.

Bei WassergasschweiBungen ist fiir bs die 
Bi'eite der ůberlappung maBgebend. Bei Pro- 
ben aus solchen SchweiBungen ist zunáchst in 
Abstanden von 10 mm uber die Breite der 
SchweiBe die Dicke zu mesaen und danach der 
Stab auf die kleinste Dicke gleichmáBig zu be
arbeiten. Diese Ausmessung ist notwendig, 
weil es bei PreBsehweiBungen háufig nicht zu 
vermeiden ist, daB innerhalb der SchweiBung 
eine Minderimg der Biechdicke eintritt.

Durchfiihrung: ZerreiBgeschwindigkeit 
ko-

hochstens 1-----^——
mm2 sec. ■

Beobachtung der Streckgrenze aus dem Ver- 
halten des Kraťtanzeigers.

Auswertung: Festigkeit und soweit fest- 
stellbar Streckgrenze. Lage des Bruches und 
besondere Erscheinungen im Bruchaussehen 
sind im Bericht anzugeben. Ist aus priiftech- 
nischen Griinden eine Bešeitigung etwa vor- 
bandener Einbrandkerben oder eine Aus- 
gieichung des Priifquerschnittes, wegen ver- 
setzter Blechkanten usw. notwendig, so muB 
bei der Ermittlung. der Streckgrenze und 
Festigkeit die unbearbeitete Biechdicke zu- 
grunde gelegt werden.

2. Faltversuch. .

Abmessungen: Die Breite' der Štábe soli 
30 mm betragen. Bei Blechdicken uber 30 mm 
sind die Štábe auf der Blechseite zu entneh- 
men, die die groBte Breite der SchweiBe ent- 
hált (Zugseite), und auf der anderen Seite 
so weit abzuarbeiten,'daB die Stabdicke 30 mm 
betrágt. Fiir die Entnahme von Biegestáben 
aus Blechen mit mehr ais 75 mm Wanddicke 
gelten sinngemáB die. fiir ZereiBstábe unter 
E 1 festgélegten Bestimmungen.

Die Kanten der Probestabe sind innerhalb 
der Briiflánge mit einern Plalbmesser von etwa 
Vio der Stabdicke abzurunden. Vor der Bie- 
gung šind bei Stáben aus SchmelzschweiBung 
auf der Oberfláche, die die groBte Breite der' 
SchweiBe enthált, in der Langsmittellinie des 
Probestabes folgende MeBmarken anzu- 
bringen:

Ostatní rozměry tyče musí však vyhovovali 
obvyklým číslům obsaženým v předchozí ta
bulce.

Tyče musí míti po celé zkušební délce 12 
konstantní průřez. Musí býti opracovány tak, 
aby se měření dalo bezvadně provésti.

Při svařování vodním plynem je pro bs smě
rodatná šířka přeplátování plechu. Při zkušeb
ních vzorcích takových svarů budiž především 
měřena tloušťka svarů ve vzdálenostech po 
10 mm po celé šířce svaru, načež budiž tyč 
opracována stejnoměrně na nejmenší tloušťku. 
Tento postup je nutný, ježto při tlakovém sva
řování často nelze zabránili, aby ve svaru ne
nastalo někde seslabení tloušťky plechu.

Provedení: rychlost trhací smí býti nejvýše
i P .
mm2 sec.
Mez tažnosti budiž na ručičce stroje pozoro

vána.

Hodnocení: Pevnost a mez tažnosti, pokud 
její stanovení je možné. Poloha a zvlášthost 
vzhledu lomu buďte uvedeny ve zprávě. Bylo-li 
nutno z důvodů zkušebních odstranění svařova
cích vrubů nebo vyrovnání zkoušeného průřezu 
při pošinutých hranách plechu nebo pod., budiž 
výpočet meze tažnosti a pevnosti vztažen na 
neopracovanou tloušťku plechu.

2. Zkouška ohybem..

Rozměry: šířka tyčí má býti 30 mm. Při 
tloušťkách plechu- přes 30 mm 'buďtež tyče 
odejmuty na té straně plechu, která obsahuje 
větší šířku svaru (strana namáhaná.tahem), 
a opracovány na druhé straně ták, aby tloušťka 
zkušební tyče 'činila 30 mm. Pro odebrání vzor
ku ke zkoušce tahem z plechu tlustšího než 
75 mm platí obdobně ■ ustanovení pro trhací 
tyče v El.

Hrány tyčí zkušebních buďtež po celé zku
šební délce zaobleny na 1/10 tloušťky tyče. 
Před ohýbáním tyčí svařovaných tavně buďtež 
na jejich povrchu umístěny uprostřed podélné 
čáry na oné straně, kde je šířka svahů největší, 
tyto měrné značky:
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1. Je eine MeBmarke auf den beiden Grenz- 
linien zwischen SchweiBe und Grundwerk- 
stoff.

2. Eine MeBmarke in der Mitte zwischen den 
beiden gemilB vorstehender Ziffer 1 ange- 
brachten Marken.

3. Reehts und links yon der gemáB vor- 
stehenden Ziffer 2 angebrachten Mittel- 
meBmarke weítere MeBmarken in. Ab- 
standen von je 10 mm iiber eine Lánge von

20 mm bei SchmelzschweiBungen,
100 mm bei WassergasschweiBungen.

Durchfiihrung: Zu verwenden ist ein
Biegedorn mit einem 

0 = Ifacher Stabdicke bei Blechsorte I 
(35 bis 44kg/mm2),

0 == 2facher Stabdicke bei Blechsorte II 
und III (41 bis 53 kg/mms),

0 —Sfacher Stabdicke bei Blechsorte IV 
(47 bis 56 kg/mm2).

Die lichte VVeite zwischen den Auflagerollen 
soli gleich Domdurchmesser + Sfacher Stab
dicke sein. Bei Stabdicken bis zu 12 mm ist 
ein Auflagerollen-0 von 50 mm, iiber 12 mm 
von 100 mm zu wahlen. Bei der Biegung muB 
die Mitte der' SchweiBe iiber der Mitte des 
Biegedornes, die mit MeBmarken versehene 
Oberflache auf der dem Dorn abgewandten, 
auf Zug beanspruchten Seite liegen.

Die Proben werden bis zum ersten metal- 
lischen AnriB, hochstens aber bis zu einem 
Winkel von 180° gebogen. Einzelne Perenauf- 
briiche geringeren Umfanges gelten nicht ais 
Anrisse.

Auswertung: Der erreichte Biegewinkel ist 
bei entspannter Probe zu messen. Die auf der 
auBeren Faser (Zugseite) erreichte Dehnung 
ist anzugeben. Ais MeBlange gilt fiir Schmelz
schweiBungen 20 mm, auf der SchweiBe ge- 
messen, und bei WassergasschweiBungen 
109 mm.

3. Kerbschlagversuch. Die Probestábe sind 
gemáB Abb. a) oder b) zu entnehmen und zu 
bemessen. ..

1. Po jedné měrné značce na obou krajních ča
rách mezi svarem a základním materiálem.

2. Jedna měrná značka uprostřed mezi oběma 
značkami umístěnými podle č. 1.

3. Vpravo a vlevo od střední měrné značky 
umístěné podle č. 2. další měrné značky ve 
vzdálenosti po 10 mm po délce

20 mm při svařování tavném,
100 mm při svařování vodním plynem.

Provedení: K ohýbání použije se trnu o prů
měru : x

0= jednoduché tloušťce tyče při jakosti 
plechu I (35 až 44 kg/mm2),

0 = dvojnásobné tloušťce tyče při jakostech 
plechu II a III (41—53 kg/mm2),

' 0- = trojnásobné tloušťce tyče při jakosti, 
plechu IV (47 až 56 kg/mm2).

Světlá vzdálenost mezi válečkovými podlož
kami má se rovnati průměru trnu -j- trojná
sobné tloušťce tyče. Při tloušťkách tyčí do 
12 mm volí se průměr válečkových podložek 
0 = 50 mm, přes 12 mm 100 mm. Při zkoušce 
musí středy svarů souhlasiti se středem trnu 
tak, aby strana se značkami, namáhaná na tah 
byla odvrácena od tmu.

Vzorky se ohnou, až se počnou jeviti v kovu 
trhlinky, nejvýše však na 180°. Jednotlivé pó
rovité trhlinky'menšího rozsahu se neberou 
v úvahu:

Zhodnocení: Dosažený úhel ohybu měří se 
při vzorku odlehčeném. Je nutno udati prodlou
žení na vnějším vlákně (strana namáhaná ta
hem). Jako měřené délky používá se 20 mm, 
měřeno ve svaru při svařování tavném a 
10Ó mm při svařování vodním plynem.

3. Rázová zkouška vrubová. Zkušební tyče 
se odeberou a dimensují podle obr, a) nebo b).

Kerbschlagstabe. — Tyče pro rázovou zkoušku vrubovou.

a) Auflagelánge = 40 mm 
ložná délka



if 6/1944 ' 801

b) Auílagelánge = 120 mm 
ložná délka

Soweit Vergleichsversuche mit friiheren Er- 
gebnissen fiir erforderlich gehalten werden, 
konnen zusátzlich Probestábe gemáB Abb. b) 
untersucht werden.

Es ist darauf zu achten, dali der Kerb 
moglichst genau in der Mitte der SchweiBe 
liegt. Die Kerbbohrung rnufí parallel zur 
Blechoberfláche verlaufen (s. Abb.).

Durchfuhrung: Priifung bei Raumtempe- 
ratur unter Vervvendung eines fiir dié Proben- 
form geéigneten Pendelschlagwerkes, sein 
Arbeitsvermogen und die Prliftemperatur, sind 
im Bericht anzugeben.

Auswertung: Kerbschlagzáhigkeit in rnkg/ 
cm2. Besondere Erscheimmgen im Bruchaus- 
sehen sind im Bericht zu beschreiben.

4. Gefugeuntersuchung.

Abmessungen: AuBer dem^ Querschnitt der 
vollstándigen SchweiBnaht soli die Gefiige- 
probe mindesténs noch etwa 10 bis 15 mm 
Blechwerkstofí zu beiden Seiten der Nalit ent- 
halten.

Die SchweiBwiilste sind nicht abzuarbeiten.

Durchfuhrung: Bei allen drei Gefiigeproben 
ist zunaehst durch entspřechende Atzung das 
Grobgefiige sichtbar zu machen und auf 
etwaige Herstellungsmangel hin zu prufen. 
Bei befriedigendem Ausfall der Grobgefúge- 
priifung ist eine vom ůberwachungsingenieur 
auszuwáhlende Pi-obe nach entsprechender 
Vorberéiťung der Feingefiigeprufung zu unter- 
ziehen, die sich auf die Untersuchung der 
SchweiBe, der Ůbergangszone und des Grund- 
werkstoffes zu erstrecken hat.

Auswertung: Das Ergebnis der makro- und 
mikroskopischen Untersuchung ist im Bericht 
niederzulegen.

Je-li třeba srovnávacích zkoušek s výsledky 
zkoušek dřívějších, mohou býti dodatečně 
zkoušeny tyče podle, obrazu b).

Budiž dbáno, aby vrub byl pokud možno nej- 
přesněji. uprostřed svaru. Vrtání vrubu buď 
provedeno rovnoběžně k povrchu plechu (viz 
obr.).

Provedení: Zkouška še. koná za pokojové 
teploty za použití vhodného kyvadlového stroje 
nárazového; jeho výkon a teplota při zkoušce 
buďtež udány, ve zprávě..

Zhodnocení: Houževnatost "vrubová se udává 
v mkg/cm2. Zvláštnosti vzhledu lomu buďte 
popsány ve zprávě.

4, Vyšetření struktury.

Rozměry: Mimo průřez celého svařeného švu 
musí vzorek pro vyšetření struktury obsaho- 
vati nejméně ještě po obou stranách asi 10 až 
15 mm materiálu plechu.

Svarové vyvýšeniny se neopracují.

Provedení: Při všech třech vyšetřovaných 
vzorcích struktury buď nejprve vhodným lep
táním odkryta hrubá struktura a. provedena 
zkouška na příp. chyby při výrobě. Po uspo
kojivém výsledku zkoušky hrubé struktury bu
diž vzorek vybraný dozorčím inženýrem po 
vhodné přípravě podroben vyšetření jemné 
struktury, Která se vztahuje na vyšetřování 
svaru, přechodového pásma a základního mate
riálu.

Zhodnocení: Výsledek makro- a mikroško- 
_ pického vyšetření bud; popsán ve zprávě.

F. Anforderungen bei der Gutepriifung.

Zugversuch: Die Festigkeit der SchweiB- 
verbindung muB mindestens das 0,95fache 
der Berechnungsfestigkeit der verwendeten 
Blechsorte betragen. -

F. Požadavky při zkoušce jakosti.

Zkouška tahem: Pevnost, svařeného spoje 
musí býti nejméně 0,$J5 násobek výpočtové pev
nosti použitého plechu.

116
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Faltveřsuch: Die Proben miissen sieh um
180° ohne Anrifi biegen lassen. Forenauf- 
briiche geringeren VUmfanges sind nieht ais 
Anrifi zu werten. ,

. * Kerbschlagversúeh: - 

Bleehsorten: lu. II III u. IV

Werkstoffestigkeit: 85—50 44—*56kg/mm2 

Kerbschlagzahigkeit:
Probe gem. Abb. a) 8 6 mlcg/cmI 2
Probe gem. Abb. b) 12 - 9 mkg/cm2

Gefiigeprůfuug: Schweifinaht, ůbergaňgs- 
zone und Blěehwerkstoff miissen eih einwand- 
freies Gefiige aufweisen und auch sonst frei 
von Gefiigebestandteilen sein, welche eine 
Schadigung der Schweifiverbindung erwarten 
lassen.

G. Róntgenuntersuclumg.

Bei Sghmelzschweifiúngen ist in der Regel 
das Rontgenverfahren gema.fi den bestehenden 
Normen anzuwenden. Insbesondere sind bei 
jeder Aufnahme genormté Drahtstege (Test- 
korper) zu benutzen. Die Rontgenunter- 
suchung soli erst stafctfinden, naehdem Ldngs- 
und Rundnahte gemafi deh Beding-ungen der 
Aushahmegenehmigung bearbeitet sirid.

Die Filme und die Schweifinahte sind so zu 
kennzeiehnen, dafi zu jedem Filmpunkt die be- 
treffende Stelle des zugehorigen Werkstjickes 
jederzeit ermittelt werden kann. Die Filme sind 
vor^ dem ubemachungsiiígenieur bei der Ab- 
nalimeprufung abzustempeln._

H. Erganzungsversuche.

Weitere Versuche, z. B. Faltversuehe mit 
'der Schweifinahtvvurzel auf der Zugseite, 
Abschreckbiegeversuche, Kerbschlagversuehe 
mit dem Bruchquerschnitt in der Ůbergangs- 
zone, oder Rontgenuntersuehungen in ^er- 
schiedenen Durchstrahlungsrichtuhgen, sind 
nach dem Ermessen des zustandigeai ůber- 
wachungsingeniuers durchzufiihren, soweit 
gie in besonderen Fallen von diesem fiir die 
Beurteilung der Schv^eifiung fiir erforderlich 
gehalten werden.

I '•
J. Aufbewahnmg der Probestabe -und des 

restliehen Teiles der Probeplatten.

Die gepriiften Stabe und die benotigten 
Tede der Probeplatten sind mindestens 4 Jahre 
lang aufzubewahren, damit eine Nachpriifung

Zkouška ohybem: Vzorky se musí dáti oh- 
nouti o. 1800 bez trhlin. Pórovité trhlinky mar 
láho rozsahu se neberou v úvahu.

Rázová zkouška vrubová:
Jakost plechu I a II III a IV

Pevnost- materiálu: 35—50 44—58 kg/mm2

Vrubová houževnatost: 
vzorek podle obrazce a) 8 6 rnkg/cm2
vzorek podle obrazce' b) 12 9 mkg/cm2

Vyšetření struktury; Svarový šev, přecho
dové pásmo a vlastní plech musí jeviti bezvad
nou strukturu a také jinak býti bez struktu- 
rových součástí, které by mohly, ohrozáti sva
řený spoj.

G. Vyšetřování rentgenován:m,

Při svařováni tavném používá se zpravidla 
rentgenování podle platných norem. Zvlášť je 
nutno použiti při každém rentgenovém snímku 
normovaných (testovacích) drátků. Zkouška 
rentgenováním se provádí teprve po opracování 
podélných a příčných švů podle podmínek vý
jimečného povolení.

Filmy a svařené švy buďte tak označeny, 
aby pro každý bod filmu se mohlo kdykoliv vy
hledat! příslušné místo výrobku. Filmy , buďte 
při přejímací zkoušce orazítkovány dozorčím 
inženýrem.

H. Doplňovací zkoušky.

Další zkouška, na př. ohýbací se svarovým 
kořenem na straně namáhané tahem, zkouška 
ohybem na zkřehnutí, rázová zkouška vrubová 
s lomem v přechodovém pásmu nebo zkouška 
rentgenováním v různých prosvěcovacích polo
hách budiž provedena podle rozhodnutí pří
slušného dozorčího inženýra, pokud ji pokládá 
ve zvláštních případech, pro posouzení svarů 
za nutnou.

J. úschova vzorkových tyčí a zbytků vzorko
vých desek.

Zkoušené tyče a potřebné zbytky vzorkových 
desek buďtež uschovány po dobu nejméně 4 let, 
aby byla možná dodatečná zkouška svařeného
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der Schweífinaht moglich ist, falls -sich bei švu, kdyby se při pozdějším vyšetřování vy~ 
spáteren Untersuchungen SchweiBnahtmangel skytly závady svarových švů. 
ergeben.

K, Erleichterung der Abnahme ven hoher-
bewerteten lichtbogengeschweiBten Schiissen 

und Trommeln.

Sofern ein Werk
a) die Ausnahmegenehmigung fůr die Hoher- 

bewertung von SchweiBungen an unle- 
gierten und niedriglegierten Kesselblechen 
der Festigkeitssorten I und II besitzt und 
mindestens zusammen 100 Arbeitsprůfun- 
gen durch gefůhrt hat und

b) befriedigeňde Ergebnisse uber die nach 
mindestens 4000 Betriebsstunden vorge- 
nommenen inneren Untersuchungen an je 
10 Trommeln aus Blechen der Sorten- 
gruppe I—II nachweist,

konnen fůr die weiteren Werkstůcke folgende
Erleichterungen in Anspruch genommen
wérden:
1. Bei weiteren Werkstůcken bis zum 200. 

einschlieBlich ist je Werkstůck nur eine 
Probeplatte mitzuschweiBen. Von dieseh. 
geschweiBten Probeplatten wahlt der 
Ůberwachungsingenieur aus den Gruppen 
von,20 Werkstůcken, 101 bis 120, 121 bis 
140, 141 bis ISti, 161 bis 180 und 181 bis 
200, mindestens je eine Probeplatte zur 
PrůfungT und zwar so, daB die zur Prů- 
fung kommenden ProbeschweiBungen von 
verschiedenen SchweiBérn hergestellt sind.

2. Geben die Ergebnisse dieser 5 Průfungen 
zu grundsátzlichen schweiBtechnischen Be- 
deni^en keinen AnlaB, so werden nur noch 
von je weiteren 100 Werkstůcken 5 v. H. mit 
Probeplatten versehen, die fůr Průfungs- 
zwecke Verwendung finden. Ber Sachver- 
Stándige bestimmt in jedem Einzelfall, ob 
und an \yelchem Werkstůck Probeplatten 
mitanzuschweiBen sind.'

3. Bei Werkstůcken uber 25 mm Wanddicke 
kann die Rontgenprůfung der Rundnahte 
auf 25 v. H. der Rundnahtlángen einge- 
schrankt werden, wenn die Aufnahmen der 
Langsnáhte und StoBstellen zu Beanstan- 
dungen keinen AnlaB bieten. Die aus- 
schnittweise zu machenden Aufnahmen 
sind auf den Umfang der Rundnahte 
mbglichst gleichrnáBig zu veiteilen.

4. Die Inanspruchnahme der vorstehenden 
Erleichterungen ist an die Voraussetzung 
geknůpft, daB alle žur SchweiBung hoher- 
bewerteter SchweiBnáhte eingesetzten

K. úleva při přejímáni vysoce hodnotných 
kroužků a bubnů svařovaných obloukem.

Když závod
a) má výjimečné povolení pro vyšší hodnoceni 

svarů kotelních plechů bez přísad a s malým 
množstvím přísad jakosti I a II a provede-li 
nejméně 100 pracovních zkoušek a’

b) dokáže uspokojivé výsledky vnitřních pro
hlídek 10 bubnů z plechů I á II jakosti pro
vedených po nejméně 4000 provozních hodi
nách,

mohou pro další výrobky býti poskytnuty tyto 
úlevy:

1. Při dalších výrobcích až včetně do 200 buď 
pro každý výrobek při vařena jediná deska. 
Z těchto přivařených desek volí dozorčí in
ženýr ze skupin 20 kusů, 101 až 120, 121 až 
140, 141 až 160, 161 až 180, 181 až 200 nej
méně po jedné zkušební desce ke zkoušení 
a to tak, aby zkušební svary přicházející ke 
zkoušce pocházely od různých svářečů.

2. Není-li prqti výsledkům těchto 5 zkoušek 
podstatných námitek s hlediska svařování, 
opatří se z každých dalších 100 kusů 5% 
zkušebními deskami, kterých se použije ke 
zkouškám. Znalec stanoví v každém jednotli
vém případě, zda a na který výrobek se má 
zkušební deska přiyařiti.

3. Při výrobcích přes 25 mm tloušťky stěn 
může se zkouška příčných švů rontgenem 
omeziti na 25% délek příčných švů, když 
snímky podélných švů a styků jsou nezá
vadné. Snímky, jež se mají konati úsekově, 
buďtež rozděleny na obvod příčného švu 
pokud možno pravidelně.

4. Právo na. uvedené výhody je vázáno před
pokladem, že všichni svářeči určený k svařo
vání vysoko hodnocených svarových švů, 

- jsou závodem pravidelně, přezkušováni, po-

116*
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SchweiBer wiederholt durch den Betrieb 
'gepríift werden, sofern die SchweiBer 
nicht an Arbeitspriifungen beteiligt waren. 
Die Ergebnisse der SchweiBerpriifungen 
sind dem Tcchnischen ůbei-wáchungsverein 
Prag einzureichen.

5. In besonders bégriindeten Fállen kann der 
Technische tiberwachungsverem Prag 
Arbeitspriifungen im bisherigen Umťange 
fordem.

6. Die fiir die Sortengruppe I—II getroffene 
Regelung gilt in entáprechender Weise fiir 
die Sortengruppe III—IV.

kud se nezúčastní pracovních zkoušek. Vý
sledky zkoušek •svářečů buďtež zaslány 
Technickému dozorčímu spolku Praha.

5. V případech zvlášť důležitých může Tech
nický dozorčí spolek Praha žádati pracovní

. zkoušky v dosavadním rozsahu.

6. Pravidla platná pro jakosti I a II platí ob
dobně pro jakosti III á IV.

SV. lereehnuftg der Wenddlcken 

sylindrischer DampfkesseSwoisduiige!i 
, mít innerem Oberdmek.

ÍV. Výpoěeí íioušťky sflň válcových 

plášťů parních koflů s vnlfraím ■ 

přetleskesn.

1. Bezeichnet 
s die Blechdicke in mm,
D ' den groBten ínnendurchmesser des Kessel- 

mantels in mm,
p den grbBten Betrjebsdruck in kg/cms,
Kz die Berechnungsfestigkeit des zu dem 

Mantel verwendeten Bleches in kg/rnm2, 
x einen Zahlenwert,
v das' Verháitnis der Mindestfestigkeit der 

Lángsnaht zur Zugfestigkeit des vollen 
Bleches (fůr SchweiBungen siehe beson- 
deren Abschnitt),

darm ist

s. = D
p ■ x

200 Kz•v
- -r 1 mm

Hierin sind zu wáhlen:
Kz = 33 kg/mm2 bei SchweiBstahl,
Kz = 36kg/mm2 bei EluBstahl von 35 bis 

44 kg/mms Zugfestigkeit,
Ks = 41 kg*/min2 bei FlůBstahl von 41 bis 

. 50 kg/mm2 Zugfestigkeit,
Kz == 44 kg/mm2 bei FlůBstahl von 44 bis 

53 kg/mm2 Zugfestigkeit,
K. = 47 kg/mm2 bei FlůBstahl von 47 bis 

"56 kg/mm2 Zugfestigkeit, 
x = 4,75 bei ůberlappten oder bei einseitig 

. gelaschťen Náhten,
x -= 4,25 bei einreihigen doppeltgelaschten 

Náhten covvie bei zweireihigen, deren 
eine Lasche nur einreihig genietet ist, 
und bei vgeschweiBten Náhten,

x — 4 bei mehrreihigen doppeltgelaschten 
Náhten und bei nahtlosen Schiissen.

1. Značí-li
s tloušťku plechu v mm,
D největší vnitřní průměr pláště kotle v mra,

p nejvyšší provozní tlak v kg/cm2,
Kz výpočtovou pevnost plechu pláště 

v kg/mm2, 
x číselnou hodnotu,
v poměr nejmenší pevnosti podélného švu 

k pevnosti v tahu plného plechu (pro svary 
viz zvláštní oddíl),

pak jest
oder _ 200 Kz • v (s—1) 
nebe P D ■ x

Při tom nutno yoliti:
Kz = 33 kg/mm2 pro svářkovou ocel,
Kz == 36 kg/mm2 pro plávkovou ocel

od 35 do 44 kg/mm2 pevnosti v tahu,
Kz = 41 kg/mm2 pro plávkovou ocel

od 41 do 50 kg/mm2 pevnosti v tahu,
Kz = 44 kg/mm« pro plávkovou ocel

od 44 do 53 kg/mm2 pevnosti v tahu,
Kz =' 47 kg/mm2 pro plávkovou ocel

od 47 do 56 kg/mm2 pevnosti v tahu. . 
x = 4,75 u švů přeplátovaných nebo s jedno

strannou styčnicí,
x —4,25 ů švů jednořadových s oboustranný

mi styčnicemi, jakož i u švů dvouřa
dových, jejichž jedna styčnice jest 
nýtována toliko jednořadově a u švů 
svařovaných,

x = 4 u švů vícéřadých s oboustrannými 
styčnicemi a u bezešvých prstenců.
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Bei nahtlosen oder geschweiBten Kessel- 
trommeln, die im Betrieb keine Wárme un- 
mittělbar aus den Heizgasen aufnehmen

konnen, kann der Berechnungswert -- durch

einen Wert k unter folgenden Voraussetzungen 
ersetzt werden :
a) Der Wert k ist so zu wáhlen, daB min- 

destens l,5fache Sicherheit gegen die ge- 
wahrleistete Warrastreckgrenze des Werk- 
stoffes bzw. des niedergeschmolženen 
SchweiBgutes vorhanden ist.

b) Warmstreckgrenze der SchweiBnaht ist 
bei SchmeízschweiBungen die Warmstreck
grenze des reinen SchweiBgutes, bei

. WassergasschweiBungen die Warmstreck
grenze des Werkstoffes in der SchweiB- 
nahtzone.

c) Die Warmstreckgrenze ist auf Sattdampf- 
temperatur zuziiglich 20°, mindestens aber 
auf eine Temperatur von 300° zu be- 
ziehen.

Wenn fiir béstimmte Verhaltnisse die 
Warmstreckgrenze ermittelt ist, kann von. 
Nachprufungen abgesehen werden, sofern 
solche nicht im Einzelfalle durch ungewohn- 
liche Verhaltnisse begriindět sind.

Die Warmstreekgrenzeň sind vom Sachver- 
stándigen nach den geltenden Normen načh- 
zuprufen. Die Proben hierftir sind- aus der 
Querrichtung vom FuBende d^r Trommeln 
bzw. quer zuj SchweiBnalft zu entnehmen.

Der Zusehlag von 1 mm kann bei einer 
Blechdicke von uber 30 mm auf 0,5 mm ver- 
mindert werden, bei einer Blechdicke von uber 
40 mm ganz in Fortfall kommen.

Wenn bei hohem Schwefel- und Wasser- 
gehalt der Kohle mit liber das íibliche MaB 
hinausgehenden Anfrešsungen oder bei stark 
sandiger. Braunkohle mit einer Schwáchung 
der Kessehvandung durch sandhaltige Rauch- 
gase zu rechnen ist; so ist dies bei der Wand-' 
dickenbemessung zu beríicksichtigen. 2

2. Der Wert x = 4 kann aueh dann in die 
Rechnung eingefiihrt werden, wenn bei drei- 
und mehrreihigen Doppellaschennietungen die 
eine Lasche eine Nietreihe weniger besitzt ais _ 
die andere. Sind in zylindrischen oder an- 
nahemd zylindrischen Kesseltrommeln Rohre 
eingewalzt (Steilrohrkessel usw.), so kann 
nur dann mit dem Mindesťwert x==4 ge- 
rechnet und die Zugfestigkeit aller Stege des 
schwáchsten Querschnittes beriicksichtigt 
werden, .wenn das Einwalzen. mit groBer Sorg- 
falt geschiehti

U bezešvých nebo svařovaných kotlových 
bubnů, které v provozu nemohou přejímati bez
prostředně teplo z topných plynů, dovoluje se

/ K ■
nahraditi výraz — hodnotou k, při čemž se 

x
musí spdniti tyto podmínky:

a) hodnota k volí se tak, aby bezpečnost vzhle
dem k zaručené mezi tažnosti základního 
materiálu za tepla, po př. taveného mate
riálu svařovacího byla nejméně l,5násobná.

b) mezí tažnosti za tepla je u svarového švu 
při svařování tavném mez tažnosti za tepla 
čistého svaru, při svařování vodním plynem 
mez tažnosti za tepla materiálu ve svaře
ném pásmu,

c) mez tažnosti za tepla buď vztažena na teplo
tu syté páry -f 20°, nejméně však na tep
lotu 3000.

Byla-li pro určité poměry stanovena mez taž
nosti za tepla, může se upustiti od dodatečné 
zkoušky, pokud taková zkouška není v jednotli
vém případě odůvodněna neobvyklými poměry.

Hodnoty meze tažnosti ža tepla buďtež znal
cem přezkoušeny podle platných norem. Za 
tím účelem buďtež odebrány zkušební vzorky 
v příčném směru ze -spodní části bubnu, po př. 
napříč svaru.

Přídavek i mm může býti při tloušťkách 
, plechu pře^ 30 mm. snížen na 0,5 mm, při 
tloušťkách plechu nad 40 mm může vůbec od- 
padnouti.

Je-li nutno počítati s kromobyčejným reza
věním při použití uhlí o vysokém obsahu síry 
a vody nebo'- se seslabením stěn kotle kouřový
mi plyny obsahujícími písek ze silně písčitého 
hnědého uhlí, jest nutno při stanovení tloušťky 
stěn přihlížeti k této skutečnosti.

2. Hodnota x = 4 může se voliti pro výpočet 
trojřadového a víceřadového nýtováni s obou
strannými *styčnicemi, obsahuje-li jedna ze 
styčnic o jednu řadu nýtů méně než druhá. 
Jsou-li do válcových nebo přibližně válcových 
kotlových bubnů zaváleny trubky (strmotrub- 
naté kotle atd.) může se počítati s minimální 
hodnotou x = 4 a může sé přihlížeti k pevnosti 
v tahu všech niůstků nejslabšího průřezu je
nom tehdy, je-li provedeno zaválení s velikou

r v r I

peci.
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3. Die Blechdicke soli nicht kleiner ais 7 mm 
o-enoromen werden; nur bei kleinen Kesseln 
(z. B. fiir Feueřspritzen oder Kraftfahrzeugé) 
sínd ebenfalls diinnere Bleche zulassig.

4. Bleche, dle eine hohere Zugfestigkeit ais 
44 kg/mm2 besitzen, diirfen zu Manteltéilen 
nur verwendet werden, wenn dle Verarbeitung 
kalt oder rotwarm stattfindet, wenn dle 
Kanten gehobelt, gedreht, gefrást oder — 
maiigels anderer Moglichkeit der Bearbeitung
_ gemeiBelt werden, und wenn ihre Verbin-
dung in den Lángsnáhten bei Nietung durch 
Doppellaschennietung erfolgt.

5. Unterschreitungen der Wanddicken, die 
inněrhalb der in den Werkstoffvorschriften 
fiir Dampfkessel bezeichneten ziilássigen 
Grenzen bleiben, werden bei der Berechnung 
nicht berticksichtigt.

6. Die Zugbeanspruchung des Bleches darf 
unter Annahme gleichmaBiger Spannungs- 
verteilung liber den Querschnitt in keiner
Nietreihe die Grenze ^ iiberschreiteň.

7. Die Scherfestigkeit des SchweiBstahls 
und des-Kupfers kann zu 0,80, die des FluB- 
stahles zu 6,85 der zugehorigen Zugfestigkeit 
angenommen werden.

V. Berechnung der Wanddieken v©n 
Dasnpfkšss^lfleimmrohren mif duBeresn 

Uherdruck.

V A. Allgemeines.

SchweiBnahte sollen an die Stelle gelegt 
werden, an der sie am wenigsten durch Ein- 
wirkung von Heizgasen und Warmespannun- 
gen beansprucht werden.

Bei nicht im ersten Feuerzuge liegenden 
Flammrohren (Gastemperatur unter 700°) 
kann bei Verwendung der Blechsorte II die 
nach den Formeln errechnete Blechdicke im 
Verhaltnis 36/41 verringert werden.

V B. Glatte und veřsteifte ítohre.

1. Bezeichnet 
s die Blechdicke in mm, 
d den Innendurchmesser zylindrischer 

Flammrohre, bei kegeligen Flamm- - 
. rohren den mittleren Innendurch- 
rnesser in mm,

p den groBten Betriebsdruck in kg/cm2,
''a einen Zahlenwert,

806

3. Tloušťka plechu se nemá volit! menší než 
7 mm, toliko u malých kotlů (na př. pro po
žární stříkačky a motorová vozidla) jsou rov
něž přípuštné plechy slabší.

4. Plechy o s větší pevnosti v tahu než 
44 kg/mm2 smějí se používati k hotovení pláš
ťů jen tehdy, jsou-li zpracovány za studená,, 
nebo za červeného žáru, jsou-li hrany hoblo
vány, soustruženy nebo frézovány nebo při ne
možnosti jinakého opracování osekány a po- 
užije-li se ke spojení podélných švů, jsou-li 
nýtovány, oboustranných stýčnic.

o. Nedosažení tloušťky stěn se při výpočtu 
nebere v úvahu, zůstává-U v přípustných me
zích vyznačených v předpisech materiálu pro 
parní kotle. ' i

6. Namáhání plechu tahem za předpokladu 
stejnoměrného rozdělení napětí v průřezu ne
smí v žádné nvtové řadě přestoupiti hodnotu 
Kz
x .

7. U svářkové oceli a médi může še předpo- 
kládati pevnost ve střihu = 0,80 a u plávkové 
oceli 0,85 příslušné pevnosti v tahu.

V. Výpočet tloušťky stěsi plamenců 

s vnějším přetlakem.

- V A. Všeobecné.

Svarové švy buďte umístěny tak, aby byly 
co nejméně vystaveny vlivu topných plynů a 
tepelným pnutím.

U plamenců položených mimo první tah 
(teplota plynů pod'700°) může se při použití 

- plechu jakosti II zmenšiti tloušťka plechu, vy
počtená ze vzorců, v poměru 36/41.

V B. Hladké a vyztužené plamence.

1. Značí-li
s tloušťku plechu v mm, 
d vnitřní průměr válcových plamenců, nebo 

střední vnitřní průměr plamenců kuželovi
tých v mm,

p největší provozní tlak v kg/cm2, 
a číselnou hodnotu
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1 dle Lánge des' Flammrohres in mra, 
gegebenenfalls die grofíte Entfemung 
der wirkaamen Versteifungea von- 
emander, , *

dann ist ■ ' ,

1 délku plamence v mm, případně největší 
vzájemnou vzdálenost účinných vyztužení,

pak jest

P • d
2400

+
p (1 + d)/ 2 mm,\

Hierin ist zu wáhlen:

a = 100 fiir Rohre rnit tlberlappter 
Lángsnaht

a — 80 fiir Rohre mit geíaschter 
oder geschweiíiter Lángs
naht

a —i 75 fiir Rohre ohne Naht oder 
mit gesehweiBter Lángs
naht, deren Unrundheit 
1 v. H. des Soll-Dureh- 
mesšers nicht ilberschrei- 
tět

Jbei
liegen-
den
Flamm-
rohren

a ~= 70 fiir Rohre mit iiberlappter 
Lángsnaht

a = 50 fúr Rohre mit geíaschter 
oder geschweiBter Lángs
naht

a =- 45 fiir Rohre ohne Nalit oder 
, mit geschweiBter Langs- 

' naht, deren Unrundheit 
1 v. H. des Soll-Durch- 
messers nicht iiberschrei- 
tet

bei
stehen-
den
Flamm-
rohren

i Při tom se volí:
a —-100 pro plamence s přeplatova- 

ným podélným švem v

a = 80 pro plamence s podélným 
švem se sty čnící nebo sva
rovým

a = 75 pro plamence beze švu nebo 
se svarovým švem podél
ným, nepřesahuj e-li ne- 
okrouhlost plamence 1% 
předepsaného průměru

u pla
menců 
leža
tých

a = 70 pro plamence s přeplátova- 
ným podélným švem

a = 50 pro plamence s podélným 
švem se styčnicí nebo sva
rovým

a = 45 pro plamence beze švu nebo 
se svarovým švem podél
ným, nepřesahuj e-li ne- 
okrouhlost plamence 1% 
předepsaného průměru.

u pla
menců 
stoja
tých

Wenn bei bohem Schwefel- und Wasser- 
gehalt der Kohle mit liber das ubliche MaB 
hinausgehenden Anfressungen oder bei stark 
sandiger Braunkohle mit einer Schwáchung 
der Kesselwandung durch sandhaltige Rauch- 
gase zu rechnen ist, so ist dies bei der Wand- 
dickenbemessung zu beriicksichtigen.

Ais wirkšame Versteifungen gelten oeben 
den Stirnplatteň und den Rohrwánden vor- 
zugsweise folgende Bauáxten:

Je-li nutno počítati s kropiobyčejným reza
věním při použití uhlí o vysokém obsahu síry 
a vody nebo seslabením stěn kotle kouřovými 
plyny obsahujícími písek ze silně písčitého 
hnědého uhlí, budiž při stanovení tloušťky 
stěn přihlíženo k této okolnosti.

Za účinná vyztužení lze považovati kromě 
čelní a trubkové stěny zejména tato provedení:

Bild — Obraz 1 Bild —

h rf
Obraz 2 Bild —

H _í&-Í

n
Obraz 3

Bild — Obraz 4 BiJd -— Obraz 5 Bild — Obraz 5 a

b jL
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Die Ausfiihrung nach Bild 5 gilt ^ jedoch 
nur unter der Voraussetzung, daB die Áb- 
kropfung nicht weniger, ais etwa 50 mm be- 
.tragt, und die Ausfiihrung nach Bild 5a nur 
unter der Voraussetzung, daB die Entfernung 
der Nieteir Voneinander nicht gřoBer ais 
150 mm und die Entfernung- zwischen Winkel 
und Blech, nicht kleiner ais 25 mm ist.

' 2. Die Liinge 1 derjenigen Rohrstrečken, 
weíche von Quersiedern durchdrungen werden, 
kaňn man wie folgt annehmen:

Provedení podle obrazu 5 platí však pouze 
za předpokladu, že zalomení není menši než asi 
50 mm, a provedení podle obrazce 5a jen za 
předpokladu, že vzájemná vzdálenost nýtů ne- 

‘přesahuje 150 mm a vzdálenost mezi plechem 
a úhelníkem není menší než'25 mm.

/

2. Délku L oněch částí plamence, jimiž pro
cházejí příčné varné trubky, lze voliti takto:

bei der Rohrstrecke a 
1 = 1^ + 0,512, sofem 1, 

die groBere Strecke,

bei der Rohrstrecke b 
í — ^ + 12, sofern li 

groBer ais 13, an- 
dernfalls tritt 13 an 
die Stelle von 1^

bei der Rohrstrecke c 
1 = li + ki

bei der Rohrstrecke d 
l=-l2 + Í3 beziehungs- 

weise 1 = 13 + I4.

při části a
1 = li +'0,5 12, kde li 

je větší vzdálenost,

při části b
1 = 1! + 12, kde li je 

větší než 13, jinak 
platí 13 místo \u

při části c
1 = ll + lo,

při části d
1 = lo + 13 po případě 

1 = 13 + 14.

3. Sind mít Růcksicht auf die GroBe, die 
Befestigungsweise, den Durchdringungsort des 
Querrohrs usw. Zweifěl vorhanden, ob es in 
ausreichendem MaBe vérsteifend einwirkt, so 
ist es ratsam, fůr 1 die volle Lánge einzusetzen, 
also yon einer rechnungsmáBigén Berůcksich- 
tigung der yersteifenden Wirkung der Quer- 
rohre abzusehen.

*
3. Vzniknou-li při uvažování velikosti, způ

sobu upevnění a místa průchodu pochybnosti, 
zda příčná trubka způsobí dostatečné vyztužení, 
jest radno, došaditi za 1 celou délku, čili neuva
žovali při výpočtu vyztužující účinek příčných 
trubek.

V C. Wellrohre und gerippte Rohre.

* ' Systeme:

V C. Vlnité a žebrované plamence.

Druhy:

Fox

Morison

1. Bezeichnet ■ ’
s die Blechdicke in 'mm, 
d den kleinsten inneren Flammrohr-Durch- 

messer in mm,

1. Značí-li
s tloušťku plechu v mm, 
d nej menší vnitřní průměr plamence v mm,
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p den groBten Betriebsuberdruek in kg/cmz, 

dann ist
s=Pi^

1200
Wenn bei bohem Schwefel- und Wasser- 

gehalt der Kohle mit uber das ubliche MaB 
hinausgehenden Anfressungen oder bei stark 
sandiger Braunkohle mit einer Schwachung 
der Wandungen durch sandhaltige Rauchgase 
zu rechnen ist, so ist dies bei der Wanddicken- 
bemessung zu beriicksiéhtigen.

2. Die Bleclldicke. soli nicht kleiner ais 7 mm 
, genommen werden; nur bei kleinen Kesseln 

(z. B. fiir Feuerspritzen oder Kraftfahrzeuge) 
sind allenfalls diinnere Bleche zulassig.

Da bei der Herstellung gewellter Flamm- 
rohre der gerade Teil des Rohres ohnehin stár- 
ker verbleibt (in der Regel um etwa 1,5 mm) 

-ais der gewellte Teil, braucht dieser gerade 
Teil nicht nach der Formel fiir glatte Flamm- 
rohré berechnet zu werden, sofern seine Liinge 
von Mitte.der Nietreihe bis zum Beginn der 
ersten Welle 250 mm nicht iibersteigt.

¥i. Berechmmg der Dicken eberser 

Wandungen.

VI A. Allgcmeines.
( -

Die folgenden Angaben gelten fiir ebene 
Wandungsteile, die einzeln auftreten und keine 
Locher-, AnschíuBstutzen usw. enthalten. Sind 
solche vorhanden oder bestehen Kesselteile aus 
mehreren aneinanderstoBenden ebenen Wan
dungen, z. B. Vierkantrohre, so ist dem beson- 
ders Rechnung zu tragen.

Die angegebenen Werte fiir das Erhitzen 
eingewalzter Rohre gelten fiir ebene Wande. 
In anderen Fallen ist der Gestalt der Rohrwand 
in geeigneter Weise Rechnung zu tragen.

VIB. Ebene Platten.
1. Bezeichnet 

s die Bleclldicke in mm, 
p den groBten Betriebsiiberdrúck in kg/cm2, 
a den Abstand der Stehbolzen oder Anker

innerhalb einer Reihe vpneinander in mm, 
b den Abstand der Stehbolzen oder Anker-

reihen vorieinander in mm, 
c eiňen Zahlenwert,

^ dann ist

p největší provozní přetlak v kg/cm2, 

pak jest

+ 2 mm.

Předpokládá-li se kromobyčejné rezavění při 
používání uhlí o vysokém obsahu síry a vody 

. nebo seslabení stěn kouřovými plyny, obsahu-, 
jícími písek ze silně písčitého hnědého uhlí, bu
diž k této skutečnosti při stanovení tloušťky 
přihlédnuto.

2. Tloušťka plechu nemá se voliti menší než 
7 mm, toliko u malých kotlů (na př. pro po
žární stříkačky a motorová vozidla) připouští 
se plechy slabší.

■ Protože při výrobě vlnitých plamenců zů
stává přímá část plamence tak jako tak sil
nější (zpravidla o 1,5 mm) než část vlnitá, ne
musí se tato přímá část ppčítati podle vzorce 
pro hladké plamence, pokud délka bd středu 
nýtové řady k začátku první vlny nepřesahuje 
250 mm.

¥h Výpočet tlouštěk rovných stěn.

VI A. Všeobecné.

Následující údaje platí pro rovné části stěn 
vyskytující se ojediněle a nemající děr ani pří
pojných hrdel atd. Má-li stěna takové části 
nebo. sestává-li část kotle z několika na sebe 
přiléhajících rovných stěn, jako na př. při 
čtyřhranných trubkách, je k této okolnosti 
nutno při výpočtu zvlášť přihlížeti.

Hodnoty udané pro ohřátí zaválených trubek 
platí pro stěny rovné. Jinak je nutno tvar trub
kové stěny uvážiti.

_ VI B. Rovné stěny.

1. Značí-li
s tloušťku stěny v mm, 
p největší provozní přetlak kotle v kg/cm2 
a - vzájemnou vzdálenost rozpěrek nebo rozpěr 

v jedné řadě v mm,
b vzdálenost rozpěrek nebo rozpěr od sebe 

v mm,
c číselnou hodnotu, 

jest
s = c • y p (a2 -f b2)
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Hierin ist au wahlen :
c = 0,017 bei Platten, in wekhe díe Steh- 

bolzen oder Anker eingeschraubt 
und vernietet sind, und welcbe 
vo^ den Heizgasan und vom Wás- 
ser berulirt vrerden,

c — 0,015, wenn solche Platten nieht den 
Heizgasen beriihrt werden,

c = 0,0155 bei Platten, in wekhe die Stehbol- 
zěn oder Anker eingeschraubt und 
auBen mit Muttern oder gedrehten , 
Kopfen versehen sind, und welche 
von den Heizgasen und vom Was- 
ser beriihrt werden,

c = 0,0135, wenn solche Platten nicht von den 
Heizgasen beriihrt werden,

c = 0,014 bei Platten welche durch Anker- 
rohre versteift sind.

2. Bei Platten, deren Anker mit Muttern und 
Verstarkungsscheiben versehen sind, ist in der 
Gleichung
c = 0,013, sofern der Durchrnesser der áufíe- 

ren Verstarkungsscheibe 2/5 der 
Ankerentfemung und die Schei- 
bendicke 2/3 der Plattendicke, 

c = 0,012, sofern der Durchrnesser der áufíe- 
. ren Verstarkungsscheibe 3/6 der 

Ankerentfemung und die Schei- 
bendicke 6/6- der Plattendicke,

c = 0,011, sofem der Durchrnesser der áuSe- 
ren Verstarkungsscheibe 4/6 der 
Ankerentfernung, auch diese mit 

• der Platte vernietet und die Schei- 
bendicke gleieh der Plattendicke 
ist und die Platten nicht vom 
Feuer beriihrt sind.

Werden sie dagegen auf der efhen Seite voň 
.den Heizgasen, auf der anderen Seite vom 
Dampfe beriihrt, daňn sind sie, falls. sie nicht 
durch • Flammbleche geschiitzt werden, um
Vío dicker zu nehmen, ais die Rechnung ergibt.

\
3. Bei unregelmáíiig verteilten Verankerun- 

gen wie in der Abbildung

Při tom se volí:
c —0,017 u plechů stýkajících 'se s topnými 

plyny a s vodou, do nichž jsou roz
pěrky nebo rozpěry zašroubovány 
nebo zanýtoyáný,

c — 0,015 nestýkají-li se takové plechy s top
nými plyny,

e = 0,0155 u plechů stýkajících se s topnými 
plyny a vodou, do nichž jsou'za
šroubovány nebo zanýtovány roz
pěrky nebo rozpěry se zevními ma- 

• ticemi nebo vysoustruženými hla
vami,

c — 0,0135 néstýkají-li se tyto plechy s top
nými plyny,

c = 0,014 pro plechy vyztužené rožpěrnými 
trubkami.

2. U plechů, jejichž rozpěry jsou opatřeny
maticemi a zesilovacími podložkami, dosadí se
za
c = 0,013, když průměr zevní sesílovací pod

ložky jest 2/5 vzdálenosti rozpěr a 
její tloušťka 2/3 tloušťky plechu,

c 0,012, když průměr zevní sesílovací pod
ložky jest s/6 vzdálenosti řozpěr a 
tloušťka její 6/6 tloušťky plechu,

0,011, když průměr zevní sesílovací pod
ložky přinýtované k plechu jest V5 

vzdálenosti rozpěr a její tloušťka se 
rovná tloušťce plechu & nestýkají-li 
se plechy s ohněm.

Jsou-li však plechy na jedné.straně-v dotyku 
s topnými plyny a na straně druhé s parou, 
musí býti o jednu desetinu tlustší, nejsou-li 
chráněny před ohněm.

8. Při nepravidelném rozdělení rozpěr jako 
na vyobrazení

r ——“ii
0

1
i

ist s = c . 1/2 (di + d2) Vp
Der Wert von c ist je nach der Art der Ver- 

ánkerung aus Ziffer 1 oder 2 dieses Abschnitts 
zu entnehmen.

jest s = c • 1/2 (di + d2)
Hodnota c se volí podle zakotvení uvedeného 

v čís. 1 nebo 2 tohoto oddílu.
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4. Ftir Verstarkungen nicht dem ersten 
Feuer ausgesetztet ebener Platten durc1; Dop- 
pelungsplatten konnen 1214 v. .H, vc - den 
fůr die ebenen Platten sich ergebenden Blech- 
dicken in Abzug gebracht werden, wenn die 
Dicke der. Doppelungsplatten miňdestens % 
der berechneten Blechdicke betragt und die 
Doppelungen gut mit den Platten vernieteť 
sind. . '

4, Rovné stěny nevystavené přímému ohni, 
vyztužené podloženými plechy, mohou býti 
o 121/2% slžiMí, když tloušťka podložených 
plechů jest nejméně % vypočtené tloušťky 
plechu, a jsou-li podložky s plechy dobře sný
továny.

5. Rechteckige Platten, die am Umfange be- 
festigt sind, erhalten die Wanddicke

Hierin bedeutet: 
š die Wanddicke in mm,
á die groňere, Rechtéckseite in mm,
b die kleinere Rechteckseite in mm, 
p den groBten Betriebsůberdruck in kg/ 

cm2,
ksfui die zulássige Zugbeahšpruchung des 

Werkstoffes in kg/mm2, wofíir hoch- 
stens 1/4 der Berechnungsfestigkeit sin- 
gefůhrt werden darf.

Obdélníkové ' plechy upevněné na obvodu 
mějte tloušťku ,

s =-0,05Sbf ■—-p--1-- . . ^

- I 4+®)
Zde značí:

s tloušťku plechu v mm, 
a větší stranu obdélníku v mm, 
b menší stranu obdélníku v mm, 
p největší provozní přetlak v kg/cm2,

kd dovolené namáhání materiálu tahem v kg/ 
mm2, pro které se smí však použiti pouze 
14 pevnosti výpočtové.

6. Bei Platten, die nicht durch Stehbolzen 
oder Langsanker, sondem durch Eckanker oder 
in anderer Weise ausreichend untersttitzt wer
den, ist die Wanddicke nach

6. U plechů nevyztužených rozpěrkami nebo 
podélnými rozpěrami, nýbrž rohovými rozpě- 
rami nebo jinak' dostatečně vyztužených, jest 
tloušťka stěny

s = 0,017 d [p

zu bemessen, sofern nicht nachgewiesen wird, 
daB eine kleinere Wanddicke zulássig ist.

Hierin bedeutet: 
s die Wanddicke in mm, 
p den groBten Betriebsůberdruck in kg/cm2, 
d den Durchmesser des groBten Kreises in 

mm, der nach MaBgabe obiger Bilder auf 
der ebenen Platte* durch die Befestigungs- 
stellen gehend, beschriebeii werden kann.

není-li prokázáno, že menší tloušťka stěny je 
přípustná.

Zde značí
s tloušťku stěny v mm, 
p největší provozní přetlak kotle v kg/cm2, 
d průměr největšího kruhu -v mm, opsaného 

podle předchozích vyobrazení na rovném 
plechu tak, aby sé dotýkal kruh upevnění 
výztuh.
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Werden keine Angaben liber das MaB des 
Krempungshalbmessers der Stirnplatten ge- 
maclit, so ist dieses zu 50 mm anzunehrnen.

7. Vorsteheilde Ausfíihrungen gelten nur fiir 
Wantiungen aus FluBstahl.

Není-li údajů pro poloměr oljruby čelních de
sek, v 'í se 50 mm.

7. Uvedené předpisy platí jen pro stěny 
z plávkové oceli.

Werden Bleche von 41 bis 50 kg/mm2 Zug- 
festigkeit verwendet, so kann die nach den 
Formeln errechnete Blech dieke noch mit

y ~ 95 0,94 multipliziert werden.

-Použije-!i se plechů s pevnosti v tahu 41 až 
50 kg/mm2, může se tloušťka plechu vypočtená 
podle uvedených vzorců násobili ještě

|/g « 0,94.

8. Durch Stehlbolzen oder Anker 1 unter- 
stůtzte I^upferplatten erhalten die folgenden 
Wanddicken s, und zwar bei regelmáíoig ver- 
teilten Verankerungen:

8. Měděné stěny vyztužené rozpěrkami nebo 
rozpěrami mají tyto tloušťky s- při pravidel
ném rozdělení vyztužení:

s = 5,83 c j/|L(a2/-i-b3)

bei unregelmáBig verteilten Verankerungen: | při vyztužení rozděleném nepravidelně:

s = 5,83 c 1/2

Die Werte von Kz (Zugfestigkeit des Kup- 
fers) sind aus den Werkstoffvorschriften, von 
c je nach der Art der Verankerung aus den 
Bauvorschriften der vorstehenden Absátze 1 
und 2 zu entnehmen.

Hodnoty líz (pevnost v tahu mědi) se volí 
podle předpisů o materiálu, „c“ podle druhu za
kotvení z předchozích odstavců í a 2 předpisů 
stavebních.

VI C. Rohrplatten von Heizrohrkesselň.

1. Die auBerhalb des Rohrbíindels liegenden 
Teile der Rolirplatte mussen nach den fůr 
ebene Platten geltenden Bestimmungen veraň- 
kert werden, falls die GroBe der dem Dampf- 
druck* ausgesetzten Fláche die Verankerung 
fordert.

2. Die innerhalb des Rohrbíindels liegenden 
Teile der Rohrplatte sind wůe folgt zu bemes-
sen: ■ ■ .

a) bei Verwendung besonďérer Anker oder mit 
Gewinde eingesětzter Ankerrohre sind die 
entsprechenden Formeln fůr ebene Platten 
anzuwenden. Die Rohre konnen in diesem 
Falle ěinfach aufgewalzt^sein, jedoch darf 
die Wanddičke der Platten s in mm der si- 
chepen Befestigung líalber

bfei FluBstahíplatten
nícht unter s = 5 +4 fur d — 38 bis etwa

O
rund 100 mm, 

bei Kupferplatten.

nichť unter s = 10 -f fůr d = 38 bis etwa 
o

rund 75 mm

VI C, Trubková čela tmbkových kotlů.

1. části trubkového čela mimo trubkový sva
zek musí být vyztuženy podle ustanovení plat
ných pro rovné desky, vyžaduj e-li to velikost 
plochy vystavené tlaku.

2. Tloušťky části trubkových čel ležících ve 
svazku trubkovém, dimensují se podle, těchto 
pravidel:

a) při použití zvláštních rozpěr nebo trubek 
upevněných závitem použijí se příslušné 
vzorce platné pro rovhé desky. Trubky mo
hou býti v takovém případě prostě zavá
leny, avšak pro zajištění upevnění nesmí se 
tloušťka plechu v mm plávkového mate
riálu voliti:

' pod s = 5 + 4- pro d = 38 až asi 100 mm,
O

u plechů měděných
pod s = 10 + 4 pro d = 38 až asi 75 mm, 

o
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-gewáhlt werden, worin d den aufíeren Rohr- 
durchmesser an der Befestigungsstelle in 

•mm bedeutet. ferner muB' der Mindestquer- 
schnitt des Steges zwischěn zwei Rohr- 
lochern betragen:
bei FluBstahlplatten

180 mm2 fiir d = 88 mm, 
zunehmend auf etwa das 2,5faehe fiir d — 
rund 100 mm,
bei, Kupf ef platten

340 mm2 fiir d = 38 mm, 
zunehmend auf etwa das 2,5fache fiir d — 
rund 75 mm. ' ^

kde á značí vnější průměr trubky v mm 
v .místě upevnění, dále musí minimální prů
řez můstku mezi dvěma trubkovými dě
rami býti:' .. - .

u plechů z plávkové oceli 
180 mm2 pro cl = 38 mm, 

úměrně až ,asi 2,5krát tolik pro d = asi 
100 mm,
u plechů měděných

340 mm2 pro d = 38 mm, 
úměrně až asi 2,5krát tolik pro d = asi 
75 mm.

b) Bei nicht besonderš verankerten Rohrwán- 
den ist unter der Voraussetzung geeigneter, 
Wěrkstoffe, bester Ausfúhnmg und norma- 
ler Betriebsverháltnisse Sicherheit gegen 

• Herausziehen der Rohrenden zu erwárten, 
wenn die auf 1 cm Rohrumfang entfailende 

' Belastung

b) Při trubkových stěnách specielně nezakot
vených lze, předpokládá-li se vhodný ma
teriál, , nejlepší provedení a normální po
měry pracovní, očekávati dobré zajištění 
proti vytažení trubkových, konců, když za
tížení připadající na 1 cm obvodu trubky

p. Fláche abcdefghiklm
a =----—---- :— ------j-------------------it ■ d

den Betrag von 40 kg bei denjenigen Rohr
enden nicht iiberschreitet, welche in zy- 
lindrischen Lochem glatt oder mít Rillen 
eingewalzt sind, und den Betrag von 50 kg 
bei denjenigen Rohrenden nicht iiberschřei- 
tet, welche an einem Ende in zylindrischen 
Lochem eingewalzt und umgebordelt sind. 
Sind'die Rohre an beiden Enden umgebdr- 
delt, so kann a bis zu einem Betrage von 
70 kg zugelassen'werden. Bei ungleichen 
benachbarten Rohrplattenfeldern darf das 
Mittel aus den einzelnen Beanspruchungen 
obige Werte nicht ůberschreiten. Bei der 
Berechnung von Rohrplattenrandfeldérn, 
die besonders sergfáltig zu průfen sind, 
kann die Belastung bis zur Hálfte ais durch 
die unmittelbar angrenzende Kesselwand 
aufgenommen angesehen werden.

Die Werte fiir .rj von 40, 50 und 70 kg 
sind ais Grenzweřte zu betrachten fiir gute 
Ausfiihrung und normále Betriebsvefhált- 
nisse. Liegen ungůnstige Betriebsverhalt- 
nissě vor, wie sie z. B. bei Baulpkomobilen

p. plocha abcdefghiklm
a =-------------- --------------- :--------- :—

jr • d
nepřesahuje hodnotu 40 kg při koncích 
trubek zaválených ve válcovitých děrách 
hladce nebo-s rýhami a hodnotu 50 kg při 
trubkových koncích, které jsou zaválený 
do válcovitých děr a lemovány. Jsou-li 
trubky lemovány po obou koncích, rnůže^ se 
připustiti .0 až 70 kg. Při nepravidelných 
sousedních můstcích nesmí střední hodnota 
jednotlivých napětí přesahovati hodnoty 
shora uvedené. Při výpočtu můstku ^okra- 

' jových, které se musí obzvlášť-pečlivě uva- 
, žoyati, může se předpokládati, že asi polo
vinu zatížení přejímá sousední stěna kotle.

•Hodnoty o = 40,. 50 a 70 kg jest poklá
dat! za maximální při dobrém provedení a 
při normálních pracovních poměrech^ Za 
nepříznivých pracovních poměrů, jaké jsou 
dány na př. u stavebních lokomobil a loko-
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uňd Lokomotiven dadurch gegeben siad, 
daB durch schlammhaltiges Kesselwasser 
das Innere verschmutzt wird und eine Rei- 
nigung iníolge der Kleiúheit der Kes;-el 
nicht moglich ist oder infolge der Betriebs- 
verhaltnisše nur selten und danň unvoll- 
kommen durchgefiihrt wird, so soli man in 
diesen Fálleň den Wert a entsprechend 
tief unter dem oben genannten Grenzwert 
wáhlen.

c) Die Biegungsspannung kb des Plattenwerk- 
stoffes innerhalb des Feldes a b c d e f g 

■ h i k 1 m ist durch die Formel

nachzuprufen. Hierin bedeuten: 

s die Plattehdicke in mm, 
p den groBen Betriebsiiberdruck in kg/ 

cm2,
d den áuBeren Rohrdurchmesser an der 

Befestigungsstelle in mm, 
e die Seite des quadratischen Feldes in 

mm, welches durch die vier unterstlit- 
zenden Rohre gebildet wird, oder daB 
arithmetische Mittel aus den Seiten 
des Rechteckes, welches durch die vier 
Rohi'e bestimmt erscheint

motiv tím, že vnitřek je znečištěn kalem 
kotelní vody a vyčištění pro malé rozměry 
kotle není možné, nebo když vlivem pracov
ních poměrů se kotle čistí zřídka a pak ne
dokonale, má se voliti hodnota a přiměřeně 
menší než uvedené hodnoty maximální.

c) Dovolené namáhání v ohybu kb materiálu 
plechu v poli a b c d e-f g h i k 1 m budiž 
kontrolováno vzorcem

P

Při tom značí: 
s tloušťku stěny v mm, 
p největší provozní přetlak v kg/cm2,

d zevní průměr trubky v místě upevnění 
v mm,

e stranu čtvercového pole v mm utvoře
ného 4 výztužnými trubkami nebo arit
metický průměr ze 4 stran obdélníku 
oněmi 4 trubkami určeného.

/in der Abbildung 
\v obrazci

kb die eintretende Biegungsspannung des 
Plattemvérkstoffes in kg/mm2, die bis

T,.., Zugfestigkeit ... .
zur Hohe —------- ——— zulassig er-

4,0
scheint, bei ungůnstigen Betriebsver- 
verháltnissen aber geringer gewáhit 
werden solíte. SinngemáB' gilt auch 
hierbei Z. 2, Buchst. b, Abs. 2.

3. Ist . bei Feuerbuchsen die Decke nicht 
durch Anker oder in anderer Weise mit dem 
Kesselmantel verbunden, sondern durch Bůgel- 
oder Deckentráger unterstiitzt, welche auf den 
Randem der Rohrplatten stehen, dann darf die 
Dicke der Rohi’wand nicht geringer sein ais

. _^Pjl pq\
2 )’

kb namáhání na ohyb materiálu plechu 
v kg/mm2 přípustné do výše =
pevnost v tahu, v , .. ... Z/.
-------- —-------- ’ avšak voli se prx nepnzm-.

4,5
vých pracovních poměrech menší. Platí i tu 
čís. 2, písm. b, odst. 2.

*
3. Není-lí strop v topeništích spojen s pláš

těm kotle rozpěrami nebo jiným způsobem, a 
je-li vyztužen třmeny nebo stropními nosníky 
podepřenými na okrajích trubkových stěn, ne
smí se voliti tloušťka trubkových stěn menší 
než

wonn

w
1900 (b — d)

kde značí
w die Weite der Feuerbuehse in mm, 
b die Entferoung der Rohre voneinander, 

von Mitte gemessen, in mm, 
d den Innendurchmesser der Rohre in min 

bedeuten. ' . -

w šířku topeniště v mm, 
b vzájemnou vzdálenost středu trubek v mm,

d vnitřní průměr trubek v mm.
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VI D. Glatte Vierkanfrohre.

Dle stárkste Beanspruchung tritt bel glattén 
yierkántrohren in den Mitten der grofiten 
Seiteil bzw. in den Stegen zwischen den Boli- 
rungen sowie an den Kanten auf. Die Wand- 
dicke ist fur die Seitenmitte und fiir die Stege 
zwischen den Bohrungen zu berechnen. Die 
sich rechňerisch ergebende groBte Wanddicke. 
ist fiir die Wanddickenbemessung der ganzen' 
Kammer maBgebend. In der folgenden Be- 
rechnungsweíse ist vorausgesetzt, dafi die 
Dampfstutzen sorgfáltig eingesetzt sind, so 
daB die Wandung geniigend versteift ist, 
damit an diesen Stellen keine unzulassigen Be- 
anspručhungen auftreten konnen.

Bezeichnungen:
s =- Wanddicke in mm,

2m —lichte Weite des Vierkantí-ohres, 
parallel zu der untersuchten Wand 
gemessen in mm,

2n = lichte Weite des Vierkantrohres 
senkrecht dazu in mm, 

p — grofíter Betriebsdruek in kg/cm*, 
k == zulássige Beanspruchung des Werk- 

stoffs in kg/mms,
M;= das in der Seitenmitte bzw. in dei 

Mittellinie der Bohnmgen bei 100 
kg/cm2 uberdruck je Lángenein- 
heit auftretende Bkgnngsmoment 
in mm-',

c = Abstand der untersuchten Boh- 
rungsreihe von der Seítenmittéllinie 
in mm,

t — Teilung der Bohrungen in-mm, 
d = Durchmesser der Bohrungen in mm, 

<*3 u. (p7 = Schwachungsfaktoren in den Boh- 
rungsreihen,

r — Innenhalbmesser an den Kanten 
in mm.

Die Wanddicke ist nach folgender Formel 
zu berechnen:

VI D. Hladké čtyřhranné trubky.

Při hladkých čtyřhranných trubkách vysky
tuje se největší namáhání uprostřed větších 
stran, po příp. v můstcích-mezi vrtanými 
otvory a na hranách. Tloušťka stěny se. počítá 
pro středy stran a pro můstky mezi vrtanými 
otvory. Vypočtená největší tloušťka stěny 
platí pro všechny tloušťky stěn celé trubky. 
V následujícím způsobu výpočtu se předpo
kládá pečlivé vsazení hrdel pro páru, takže 
stěny jsou dostatečně vyztuženy, aby v těchto 
místech nenastala nepřípustná namáhání.

Omáčení:
s =-tloušťka stěny v mm,

Im == světlá šířka čtyřhranné trubky, mě
řená rovnoběžně s vyšetřovanou stě
nou v mm,

2n = světlá šířká čtyřhranné trubky kol
mo kTomu v mm, ■

p = největšFprovozní přetlak v kg/cm2,
k —dovolené namáhání materálu v kg/ 

mm2,,
M = moment ohybu v mm2, uprostřed 

strany, po př. ve střední čáře vrtání 
při 100 kg/cm2 přetlaku na jednot
ku délky,

c == vzdálenosti vyšetřované řady vrtáni 
od střední čáry strany v mm,

t — rozteč vrtání v mm,
d = průměr vrtání v mm, 

cf- a c/ — součinitel zeslabení v řadách vrtání,

r — vnitřní poloměr při hranách v mm.

Vzorec pro výpočet tloušťky stěny:

_ P n ,1 [ 6 • M p

~ k ' 200 • (p ^7 roTv'k 1)

Sind mehrere verschiedenartige Bohrungs- Vyskytují-li se různé řady vrtání, buď nutná 
reihen vorhanden, so ist erforderliehe Wand- tloušťka stěny počítána pro každou řadu zvlášť, 
dicke fiir jede Reihe festzustellen.

Dér zulássige Druck išt nnter Benutzung 
der folgenden Formelu nachzupriifen:. .

Přípustný tlak se kontroluje podle tohoto 
vzorce:

p == 100 • k
B* ___

6 • M s • n
/ / I

cp <P

2)
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Die Berechnung des Biegungsmomentes ist 
nach folgenden Náherungsformeln zulassig:

M = A ■ 

M = A — i ■ (m2

Darin ist einzusetzen

Bei Vierkantrohren mit quadratischem 
Querschnitt ergibt sich-

A — ;

Wird M negativ, so ist das Vorzeichen beim 
Ausrechnen der Formeln 1) und 2)- imberuck- 
sichtigt zu lassen.

In den Formeln 1 bis 4 ist die zulássige Be- 
anspruclnmg k so zu wahlen, daB eine l,lfache 
Sicherheit gegen Erreichen der Streckgrenze 
bzw. der Dauerstandfestigkeit bei Betriebs- 
temperatur vorhanden ist. Ais Betriebstempe- 
ratur ist bei unbeheizten Teilen die Tempe- 
ratur des durchstromenden Wassers oder 
Dampfes, bei beheizten Teilen aber eine um 
5Ó° hoher liegende Tempera tur, in- beiden 
Fállen aber mindestens 300° anzunehmen. Bei 
unlegiertem FluBstahl diirfen in Abhángigkeit 
von der Betriebstemperatur ftir die Streck
grenze bzw. die Dauerstandfestigkeit folgende 
Werte eingesetzt werden:

Výpočet momentu ohybu smí se počitati'po
dle přibližného vzorce:

m2 __ g (Seitenmitte)
" 2 — (střed strany)

-C2) = B+Í (beliebige Bohrungsreihe) ^
— 2 (libovolná řada vrtání)

Dosaditi jest
m3 4- n3 cr,
-----r—   .5)
m + n

Při čtyřhranných trubkách s profilem čtver
covým^ vychází

• nr................... ................................... . 6)

Je-li M negativní, neuvádí se ve vzorci 1) a
2) značka —.

Ve vzorcích 1—4 buď dovolené namáháni 
„Iťyvolenp tak, aby byla zachována l,lnásobná 
jistota proti dosažení meze tažnostj,' po př. 
meze únosnosti při teplotě pracovní. Za pra
covní teplotu pokládá se při částech kotle ne
vytápěných teplota procházející vody nebo 
páry, při částech vytápěných však teplota 
o 50° vyšší; v obou případech se však volí 
nejméně 300°. Pro ocel uhlíkatou smějí se'vo~ 
liti v závislosti od teploty pracovní pro mez 
tažnosti po při mez únosnosti tyto hodnoty:

!
300 320 340

1
360 380 400

1
420

1
440

460 ■ |
0 C

M I 14,0 13,5 12,5 j 11,5 10,0 8,5 7,0 6,0 5,0 kg/mm2

M II 16,0
■

15,5 14,5 13,5 12,0 10,0 8,0 7,0 6,0 kg/mní2

M III 17,0 16,5 15,5 14,5 13,0 11,0 9,0 8,0 7,0 kg/mm2

M IV 18,0 17,5 16.5 j 15,5 14,0 12,0
“t

. 10,0 9,0 8,0 kg/mm2

Ist eine ! einzige Bohrungsreihe vorhanden 
oder sind mehrere Bohrungsreihen so ange- 
ordnet, daB die Bohrungen auf gleicher Hohe 
nebeneinander liegen, so sind die Schwáchungs- 
fálvtoren tp und q/ wie foígt zu ermitteln:

t.— d

Je-li pouze jediná řada vrtání, nebo je-li 
větší počet řad vrtání tak uspořádán, že vrtání 
leží.vedle sebe ve stejné výši, stanoví se sou
činitelé zeslabení cp a cp< takto:

v __ t — d bei Bohrungen mit j m
Cp -- ; v» ‘ J »* /■- U. \ JUiy

t . pn vrtám



176/1944 817

, t-2/3.d
cp =-----1------

bei Bohrungen mit 
při vrtání m < 1,3m, \

cp' =
t'— Vs ■ d bei Bohrungen mit 

při vrtání
d ĚĚ 1,$ m.

Bei ovalen Bohrungen ist bei der Berech- 
nuňg der Werte čp und cp/fur d .die lichte Weite 
der Bohrung in Kammerlángsrichtung einzu- 
setzen; zur Feststellung, welche von den drei 
Formeln fiir q>' anzuwenden ist, ist jedoch in 
den Beziehungen

Při vrtáních oválných budiž při výpočtu 
hodnot cp a cp7 dosazen za d světlý průměr 
vrtání ve směru délky komory; k.určení, kte- 
ného z těchto tří vzorců pro cp" se má použiti, 
buď ve vztazích

d < m,
m/sS d < 1,3 m, 

d ^ 1,3 m

fiir d die lichte Weite der Bohrung in der 
Querrichtung zur Kammerlángsachse einzu- 
setzen.

Sind die Abstánde der ‘ Bohrungen von- 
einander nicht gleich, so ist in die Gleichung 
fiir den Schwáchungsfaktor ais Teilung (t) ďas 
arithmetische Mittel der aufeinanderfolgenden 
ungleichen Teilungen einzusetzen.

Um eine unzulássige Beánspruchung an den 
Kanten zu vermeiden, ist die Bedingung zu
erfůllen: ' -

za ď dosazen- světlý průměr vrtání napříč k po
délné ose komory.

Nejsóu-li vzájemné vzdálenosti vrtání stejné, 
dosadí se do rovnice pro součinitele zeslabení 
místo rozteče t aritmetický střed nestejných 
roztečí za sebou následujících.

Aby se zabránilo nepřípustnému namáhání 
na hranách, buď vyplněna podmínka: -

r > -g • s > 8 mm,

wobei das arithmetische Mittel der zu beiden 
Seiten in den Kanten vorhandenen Nennwand- 
dicken maBgebend ist. Die Wanddicke an den 
Kanten darf die nach Gleichung 1) errechnete 
Wanddicke nicht ůberschreiten.

při čemž jest směrodatný aritmetický střed 
jmenovitých tlouštěk stěn po obou koncích 
hrany. Tloušťka stěny při hranách nesmí býti 
větší než vypočtená podle vzorce 1).

Bei versetzten Bohrungen ist bei der Be- 
rechnung des Schwáehungsfaktors fůr die 
schrágen Stege tx an die Stelle von t (siehe 
nachstehende Skizze) in die Formel einzu
setzen: .

Při vrtáních umístěných střídavě, budiž při 
výpočtu součinitele zeslabení pro kosé můstky 
dosazeno do vzorce ti místo t (viz následující 
obrazec):

O'

Ais Biegungsmoment wird bei schrágen 
Stegen in die Formeln 1) und 4) der Wert 
M = B.cos a in der Stegmitte eingesetzt- 
(siehe Skizze).

Jako moment ohybu dosazuje se u kosých 
můstků-do vzorců 1) a 4) hodnota M=B.cosa 
uprostřed můstku (viz obrazec).

117
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E r lituterun g e n:

Bei den glatten Vierkantrohren wird 
der Wanddickenberechnung der Beanspru- 
chungshdchstwert in der Seitenmitte bzw. 
in den Stegen der Bohrungsreihen zugrunde 
gelegt, da die Beanspruchung an den Kan- 
ten wegen der nuftretenden istútzwirkung^ 
weniger gefdhrlich erscheint und auch bei 
ungebohrten Kammern bei genugender Aus- 
rundung die Beanspruchung in der Seiten
mitte nicht úberschreitet. Die Biegungs- 
spannung (kg/mm^) in den Bohrungsreihen 
bzw. in der Seitenmitte luBt sich unter Bei- 
behaltung der in den Berechnungsvorschrif- 
ten angegebenen Bezeichnungen berechnen 
zu

De?i Biegungsspannungen sind vom 
Innendruck auf die Seitenwdndg her- 
ruhrende Zugspannungen (kg/mm^) iiber- 
lagert. Diese ergeben sich zu

Vysvětli vky:

Při hladkých čtyřhranných trubkách jest 
podkladem pro výpočet tloušťky stěn nejvyšší 
hodnota namáhání uprostřed strany po př. 
v můstcích řady vrtání, protože namáháním 
hranách jest vlivem podpor méně nebezpečné 
a ani u komor nevrtaných při postačitelném 
zaoblení nepřesahuje namáhání uprostřed 
strany. Namáhání na ohyb (kg/mm2) řa
dách vrtání po př. uprostřed strany počítá se 
za stejného označení jako v předpisech pro 
výpočet takto:

M p
TT72-100-

K namáhání na ohyb jest nutno připojisti 
namáhám v tahu (kg/mm2) způsobené vnitř
ním tlakem na postranní stěny. Toto jest:

02 =
V

100
n

■Fůr die Gesamtspannung (kg/mm2) er- 
hdlt man also in den Bohrungsreihen bziv. 
in der Seitenmitte den, Hgchstwert:

0« = 02 + 06 ^
P

100

cp • s -
Jest tedy největší hodnota celkového namá

hání (kg/mm2) v řadách vrtání po př. upro
střed stran:. 
n 6 ■ p # M 

cp • s + 100 ' cp-_* s2'

Setzt man in diese Gleichung ais zulássige 
Umfangsspannung k ein, so ergeben sich 
nach entsprechender Umformung fůr die 
Wanddicke s und den zuldssigen Innendruck 
p die Formelu:

Dosádí-li se do této rovnice k jakožto dovo
lené namáhání obvodové, vycházelispo přimě
řené úpravě pro tloušťku stěny s a dovoleny 
vnitřní přetlak p vzorce:

P
200 ■ k

!6 ■ M P
100

+
p

k \200 ■ k
n la)

und

p = 100 • k
6 M + s n

2 a)

In den Berechnungsvořschriften ist in 
Formel la das unter dem Wurzelzeichen an 
zweiter Stelle in Erscheinung tretende 
Glied %

P
200 • k

6

gegenůber dem Glied
M
<p'

vernachl&ssigt. Der hierdurch entstehende 
Fehler betrdgt in der Regel nur Bruchteile 
eines Millimeters.

cp' cp
V předpisech pro výpočty je ve vzorci la 

člen pod odmocninou na druhém místě

ny

proti členu 
P

100 ■ k
zanedbán. Chyba Um vzniklá jest obyčejně 
zlomek mm.
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VII. Berechnung der lleehdicken voa 

gekrempŤen ebenem Kesselboden ohne 

Vérankerung gegeniiber innerem 
Uberdruek.

Bezeichnet
s die Blechdicke in mm, 
p den groBten Betriebsiiberdruck in kg/cm2,

r den inneren Halbmesser der Krempe in mm 
(darf nicht kleiner ais d/15 sein),

d den inneren Durchmesser des Bodens in mm,

Kz die Berechnungsfestigkeit des Werkstoffes 
in kg/mm2,

VII. Výpočet tlouštík plechů lemova

ných rovných kotelních den, nevyztu- 

žených proti vnitřnímu přetlaku.

Značí-li ~ .

s tloušťku plechu v mm,
p největší provozní přetlak kotle v kg/cm2,

r vnitřní poloměr lemu v mm (nesmí být. 
menší než d/15),

d vnitřní průměr dna v mm,

Kz výpočtovou pevnost materiálu v kg/mm2,

dann ist

Die Gleichungen gelten fiir inneren wie fůr 
áuBeren uberdruek.

Vzorce platí pro vnitřní i vnější přetlak.

E rldut erun g te n:

Die Angaben fiir den inneren Halbmesser 
der Krempe gelten nur fiir Boděn ohne Ver- 
ankerung. In den Boden eingewalzte Rohre 
(z. B. bei Heizrohrkesselboden) sind ais 
Verankerungen anzusehen. Fiir diese Boden 
sind mindestens die nachstehenden Krem- 
penhalbmesser auszubilden:

V on 300 bis 350 mm Bodendurch- 
messer . . . . . . . . . '. -25 mm

Von 4-00 bis 550 mm Badendurch- 
messer . . . . . . . . . .30 mm

Von 600 bis 2U00 mm Bodendurch- 
messer ..............................................35 mm

Von 2450 bis 3000 mni Bodendurch- 
messer . . . . . . . . : . 40 mm

Vysvětlení:

Údaje pro vnitřní poloměr lemu platí jen 
pro dna bez vyztužení. Trubky zaválené do 
dna (na pr. u den kotlů trubkových) se po
kládají za výztuhy. Pro tato dna se volí nej
méně tyto poloměry lemů:

od 300 do 350 mm průměr dna . 25 mm

od 400 do 550 mm průměr dna . 30 mm

od 600 do 2400 mm průměr dm . 35 mmw

od 2450 do 3000 mm průměr dna ■ 40 mm

117*
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VISI. Berechnung der ilechdieken von 

gewolhien Kesselbbden gegeniiber 
ínnerem u^d duBerem Oberdruck.

Vlil. Výpočet tlouštěk vypouklých ko

telních den no vnitřní o vnější přetlak.

VIII A. AUgemeines. VIII A. Všeobecné.

Die folgenden Berechnungsvorschriften gel- 
ten fiir Boden aus FluBstahl, deren Hohe H 
mindestens das 0,18fache des Bodendurch- 
messers D betrágt. Die Boden miissen nach 
einer Ellipse oder nach einem Korbbogen ge- 
íormt sein, wobei der Wolbungshalbmesser R 
nicht groBer ais der auBere Bodendurch- 
messer D und der Krempenhalbmesser r nicht 
kleiner ais ^''io D sein diirfen.

1. Následující výpočtové předpisy platí pro 
dna z plávkové oceli, jejichž výška H se rovná 
nejméně 0,18násobku průměru dna D. Dna 
musí míti tvar elipsy nebo složeného oválu, 
kde poloměr zakřivení R nesmí přesahovati 
zevní průměr dna í) a poloměr lemu r nesmí 
býti menší než Vio D.

Die Boden sind nach der Fertigstellung 
sachgemáB zu gluhen. Auf die Glůhung kann 
jedoch verzichtet werden, wenn die Boden die 
Presše mit geniigend hoher Temperatur veř- 
lassen.

2. Zhotovená dna buďtež-odborně vyžíhána. 
Od žíhání se může upustiti, když dna po vy
lisování mají dostatečnou teplotu.

zsszz?

í ! / Yv

Dl _/_______J

Formfaktor 

Součinitel " ’

' entsprechend e + d 

odpovídající £)“ = ^

Gewolbter Vollboden 
Vypouklé plné dno.

/ •

Forinfaktor

Součinitel

entsprechend d , 

odpovídající Jj e ~ ^

GřwSlbter Manniochboden 
Vypouklé dno s průlezem.

mind. ; 
nejm. ;

Stegbreite 

Slfka mezi otvory

mind.

nejméně

Formfakior _ tnisprechend detň grófleren Verhaltnis 

Součinitel ‘ odpovídajíc! vitSímu poměru

- «i +cfi oder es + da
D nebo d

' /
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VIIIB. Berechnung der Wanddicke bei innerem 
Úberéruck.

1. Im folgenden bedeuten:

s die Wanddicke in mm, 
p den grbBten Betriebsiiberdruck in kg/cm.2, 
D den auBeren Bodendurchmesser in mm, 
d den in der Verbindungslinie zwischen den 

Mittelpunkten des Bodens und Ausschnit- 
tes- gemessenen Ausschnitt- oder Mann- 
lochdurchmesser in mm (bei Ausschnitten 
in der Mitte des Bodens der groBte Aus- 
schnittdurchmesser),

e den Abstand zwischen Mitte Boden und 
Mitte Ausschnitt an der auBeren Ober- 
fláche des Bodens in mm,

R den inneren Wolbungshalbmesser in mm, 
r den inneren Krempenhalbmesser in mm, 
y einen Formfaktor,
(To,2 die Berechnungsstreckgrenze in kg/mm2 

des verwendeten Werkštoffs bei der auf 
Grund der Kesselbetriebsverháltnisse an- 
zunehmenden mittleren Wandungstempe- 
ratur,

Sf die rechnerische Sicherheit gegen blei- 
bende Verformung,

H die Hohe der Bodenwolbung des Voll- 
bodens einschiieBlich der Wanddicke in 
mm,

c einen Zuschlag zur Wanddicke in mm.

v 2. Die Wanddicke ist nach folgender Formel 
zu berechnen:

VIIIB, Výpočet tloušťek stěn při vnitřním 
přetlaku.

1. V dalším značí: 

s tloušťku stěny v mm,
p největší provozní přetlak v kg/cm2,
D zevní průměr dna v mm, 
d průměr výřezu nebo průlezu, měřený na 

spojnici mezi středy dna a výřezu (při vý
řezech uprostřed dna největší průměr .vý
řezu) ,

e vzdálenost mezi středem dna a středem vý
řezu na zevním povrchu dna v mm,

R vnitřní poloměr vypouklosti v mm, 
r vnitřní poloměr lemu v mm,
y součinitel tvaru,
tfo.s výpočtová mez tažnosti kg/mm2 použitého 

materiálu při střední teplotě stěn volené 
podle pracovních poměrů kotle,

Sf výpočtovou bezpečnost proti trvalé defor
maci,

H výšku vypouklosti plného . dna včetně 
tloušťky stěny v mm,

■ c přirážku k tloušťce stěny v mm.

2. Tloušťka stěny se počítá podle tohoto 
vzorce:

+ c.s =
D • p • y

200 ffQ,2
Sp

Der zulássige Betrřebsdruck fůr einen Boden 
ergibt sich zu

Přípustný provozní tlak na dno jest

P =
200 • 00,2/Sf • (s — c) 

D • y
■ 3. Bei Wandungstemperaturen bis 300° ist 
der Wert der Warmstreckgrenze bei 300°, bei 
hoheren Wandungstemperaturen der fůr diese 
Temperatur gewáhrleistete Streckgrenzenwert 
der Berechnung zugrunde zu legen.

Bei unlegierten FluBstáhlen gelten die fol-
genden Werte fůr 
grenze:

die Berechnungsstreck-

Zugfestigkeit Berechnungsstreckgrenze
in kg/mms in .kg/mm® bis 300°

35—44 13,5
41—50 15
44—53 ■ 16.
47—56 17

3. Při teplotách stěny do 300° volí se hod
nota meze tažnosti za horka pro 300°, při teplo
tách vyšších zaručená hodnota odpovídající 
výši teploty.

Pro ocele uhlíkaté platí tyto výpočtové meze 
tažnosti: /

Peynpsťv tahu Výpočtová mez tažnosti

y kg/mm2 v kg/mm2 do 800°

' 35—44 13,5
41—50 15
44—53 16
47—56 17
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Bei Sonderstáhlen, sind die gewaHrleisteten 
Werte fiir die Warmstreckgrenze einzusetzen.

4. Fiir die rechnerische Sicherheit ist 
SP == 1,1 einzusetzen.

5. Der Forrafaktor y ist aus der nachstehen- 
den Zahlentafel oder aus dem Schaubild nach 
dem Verháltnis H/D zu entnehmen. Bei Mann- 
lochboden erfolgt die Bestimmung des y- 
Wertes unter Zugrundelegung des H/D-Ver- 
háltnissés des entsprechenden Vollbodens.

Die y-Werte fiir Vollboden tragen den in der 
Bodenkrempe auftretenden Spannungshochst- 
werten Rechnung. Sie gelten dementsprechend 
auch fiir Boden mit Ausschnitten,' in denen im 
Bereich der Ausschniťte keine hohere FlieB- 
gefahr auftritt ais an der Bodenkrempe.

Diese Voraussetzung kann bei Boden mit 
Ausschnitten ais erfiillt angesehen werden, 
wenn der Rand des Ausschnittes ausreichend 
verstarkt ist und

' a) die grofite Achse des Ausschnittes ^ 8 s 
und der Abstand des Ausschnittrandes 
vom Bodenrand > 0,2 D oder

b) die-groBte Achse des Ausschnittes, šs 6. s 
und der Abstand des Ausschnittrandes vom 
Bodenrand > 0,1 D ist.

- Ais ausreichend gílt eine Verstárkung des 
Randes von gleicher Blechdicke wie das volle 
Blechy und mindestens gleichem Querschnitt in 
j eder "Schnittebene wie das herausgeschnittene 
Blechstiick. Bei Ausschnitten mit Durch- 
messem 4 s'ist. keine-Verstárkung erfor- 
derlich.

Boden mit Ausschnitten, welche diese Be- 
dingungen nicht erfiillen, sind mit einem dem

0 —j— ^
Verháltnis —' entsprechenden y-Wert zu

.běrechnen, bei'einem Ausschnitt in der Mitte 
des Bodens (e = o) entsprechend dem Ver
háltnis d/D, bei seitlichen Ausschnitten ent-

6 ~i“ d
sprechend dem groBten Verháltniswert —g—

Die Stegbreite zwischen benachbarten Aus
schnitten mu 6 mindestens gleich dem Durch- 
messer des kleineren Ausschnittes sein, gé- 
messen auf der Verbindungslinie zwischen den 
beiden Mittelpunkten der Ausschnitte. Der 
radiale Abstand des Ausschnittrandes vom 
Bodenrand muB mindestens D/10 betragen. 
In den Fállen, in denen diese vorgeschriebenen 
Abstánde oder- Stegbreiten nicht eingehalten 
werden konnen, ist der Boden mit einer.ent
sprechend groBeren Wanddicke auszufuhren.

Při specielních ocelích buďtež pro mez taž- 
nosti za horka dosazeny zaručené hodnoty.

4. Součinitel bezpečnosti proti trvalé defor
maci se volí SF. = 1,1.

5. Součinitel tvaru se volí z další tabulky 
nebo z diagramu podle poměru H/D. Při dnech , 
s průlezy se určí hodnota y na podkladě po
měru H/D odpovídající plnému dnu.

Hodnoty y pro plná dna odpovídají maximál
nímu pnutí v lemech dna. Platí tedy také ,pro 
dna s výřezy, u nichž v okruhu výřezu není 
větší nebezpečí tečení než v obrubě dna.

Tento předpoklad může se při dnech vý
řezy pokládati za splněný, když okraj výřezu 
je dostatečně sesílený a

a) větší osa výřezu íS 8 s a vzdálenost okraje 
výřezu od okraje dna > 0,2 D nebo

b) větší osa výřezu sS 6 s a vzdálenost okraje 
výřezu od kraje dna > 0,1 D.

Za dostatečné považuje se vyztužení okraje 
o stejné tloušťce jako plný plech a nejméně 
stejného průřezu v každé rovině řezu jako vy
říznutý plech. Při výřezech s průměrem ^ 4 s 
není zapotřebí zesílení.

Dna s výřezy nevyhovující těmto podmín
kám počítají se s hodnotou y odpovídající po-

e ^ při výřezu uprostřed dna
meru D"
(e — o) podle poměru d/D, při výřezech po- 

•> 0 d
stranních podle největšího poměru ——.

Šířka můstku mezi sousedními výřezy musí 
se při nej menším roynati průměru menšího 
výřezu měřenému na čáře spojující středy 
obou výřezů. Radiální vzdálenost okraje vý- 

-řezu od okraje dna musí býti nejméně D/10; 
Nemohou-li býti tyto předepsané vzdálenosti 
nebo šířky můstku dodrženy, vyrobí se dno 
s přiměřeně větší tloušťkou stěny.
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Verháltnis der Boden- 
fláche zum áuBeren 

Bodendurchmesser H/D 
Poměr výšky dna 

k zevnímu průměru 
dna H/D

Formfaktor y —-Součinitel tvaru y

Vollbdden 
Dna plná

Boden mit Ausschnitten (Mannlochboden)
Dna s výřezy (průlezy)

e + d-0
= 0,1 = 0,2 = 0,3 - 0,4 = 0,5 — 0,6 = 0,7D U

'o.is 2,6 2,6 2,6 2,7 2,9 8,0 3,2 3,8

0,19 2,2 2,2 2,35 2,55 2,7 2,9 3,05 3,2

0,2 2,0 2,05 2,2 2,4 2,6 2,75 2,9 3,1

- 0,22 1,65 ,1,8 2,0 2,15 2,3 2,5 2,7 2,85

0,24 . 1,4 1,6 1,75 1,95 2,1 2,3 2,5 2,65

0,25 1,3 , 1,5 1,65 1,85 2,05 2,2 2,4 2,6

0,26 1,25 1,4 1,6 1,75 1,95 2,15 2,3 2,5 .

0,28 1,1 1,3 1,45 1,6 1,8 2,0 2,2 2,4

0,3 1,0 1,15 1,35 1,5 1,7 1,9 2,05 2,25

0,4 0,68 0,85 1,05 1,2 1,4 1,6 1,75 1,95

0,5 0,68 0,85 1,05 1,2 1,4 1,6 1,75 ' 1,95

6. Der Zusehlag c zur Wanddicke soli dle bei 
der Ausftihrung der Boden praktisch vorkom- 
menden Abweichungen von der theoretischen 
Form und die zusatzlichen Biegebeanspru- 
chungen bei diinnwandigen Boden ausgleichen 
und daneben einen ausreichenden Abrostungs- 
zuschlag in sich schlieBen. Im Regelfall gilt:

c = 2,5 mm fiir volle Boden und fiir Boden mit 
Durchbrechungen, deren groBte 
Achse nicht grbBer ist ais 
200 mm,

c = 8,5 mm fiir Mannlochboden unďBoden mit 
Durtíhbrečhungen, deren' groBte 
Achse groBer ist ais 200 mm.

VIII C. Berechnung der Wanddicke bei 
auBerem Úberdruck.

Boden unter auBerem ůberdruck sind iň 
' der gleichen Weise zu berechnen wie bei Be- 

anspruchung durch inneren 'Ůberdruck. Síe 
sind jedoch mit dem l,4fachen der dabei er- 
forderlichen Wanddicke auszufiihren.

g
Das Verháltnis ^ des ausgefiihrten Bodens 

soli den Wert 0,004 nicht unterschreiten.

VIII D. GesehvveiBte Boden.

Bei Boden groBeren Durchmessers, die aus 
mehreren miteinander verschweiBten Blechen 
hergestellt werden, sollen die SchweiBnáhte 
moglichst so angeordnet sein, daB sie nicht 
in Gebieten der hoheren Beanspruchungen 
liegen. SchweiBnáhte sollen bei Verlauf durch 
die Krempe moglichst senkrecht zu dieser an-

6. Přirážka c k tloušťce stěny má vyrovnat! 
prakticky se vyskytující odchylky od teoretic
kého tvaru a zvýšená namáhání ohybem při 
tenkostěnných dnech a vedle toho tvořiti dosta
tečné sesíleňí proti rezavění. Zpravidla jest:

c — 2,5 mm pro plná dna a pro dna s výřezy, 
jejichž větší osa nepřesahuje 
200 mm,

c = 3,5 mm prif dna s průlezy a s výřezy, je
jichž větší osa přesahuje 200 mm.

/ •

VIII C. Výpočet tloušťky stěny při zevním 

přetlaku.

Dna s přetlakem zevním se počítají stejně 
jako dna s vnitřním přetlakem. Hotoví ser 
o tloušťce stěny l,4krát větší než výpočtem 
stanovené.

' Poměr ké dna němá býti menší než hodnota 

0,004.

VIII D, Svařovaná dna.

Při dnech o větším průměru svařovaných 
z několika.plechů mají svarové švy býti uspo
řádány podle možnosti tak, aby neležely v oblas
tech většího namáhání. Svarové švy v lemu 
mají býti k němu pokud možné kolmé. Ve sva
rovém švu nesmějí se dělati výřezy. Tloušťka 
stěny svařovaného dna se volí od 10% vetší.
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geordnet sein. Ausschnitte sind nicht in die 
SchweiBnahte zu legen. Die Wanddicke ge- 
schweiBter Boden ist um 10 v. H. hoher zu 
wáhlen, ais die Berechnung fiir nichtge- 
sehweiBte gewolbte Boden ergibt.

než vychází výpočtem pro dna vypouklá ne
švařená.

VIIIE. Boden aus StahlguíB.

Bei der Berechnung von Boden aus Stahl- 
guB*) ist der Wert SP um 50 v, H. und der 
Wert fiir c um 100 v. H. hoher zu wáhlen ais 
bei der Berechnung von Boden aus FluBstahl.

Vílí E. Dna z ocelové litiny.

Při výpočtech den z ocelové litiny*) se volí 
hodnota Sf o 50% a hodnota c o 100% vyšší 
než při výpočtu den z plávkové oceli.

Jí,—■

3,0

2.5-----

10

15

W

C.5

D

Schauhild der y-Werte. — Diagram y-hodnot.

, *) Bis auf weiteres ist bei Temperaturen bis 300° 
mit foigenden Bereehnungsstreckgrenzen zu rechnen:

Stahlg-uB I (Zugfestigkeit von 35 bis 45 kg/mm2: 
13,5 kg/mm2.

Stahlg^B^II (Zugfestigkeit uber 45 kg/mm2):

*) Až na další počítá pe do teploty do 300° s tě
mito mezemi tažnosti:

ocelová litina I (pevnost v tahu od 35 do 45 kg/ 
mm2): 13,5 kg/mm2,

'ocelová litina II (pevnost v tahu přes 45 kg/mm2): 
15 kg/mm2.
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IX. Berechnung der Blechdicken 

gewolbter Flatmnrohrbodesi mit Aus- 
haisung oder Einhošsung fiir éán oder 

zwei Flamsnrohre.

Die Blechdícke der Boden kann bis auf wěi- 
teres nach der Formel

_ _ P • r oder 
' 200 • k neb

berechnet und dabei k bis 7,5 kg/mm-’ gewáhlt 
werden, wenn nachstehende Voraussetzungen 
érfiillt sind:

ausreichend groBer Krempungshalbmesser der 
Boden;

ausreichend groBer Abstand der Flammrohre 
von deri Krempen;

Elastizitat der Flammrohre in Richtung ihrer 
Achse, so daB die Boden durch die Flamm
rohre keine erheblichen Zusatzspannungen 
erfahren.

In obigeř Formel bezeichnet

s die Blechdicke in mm,

p den groBten Betriebsiiberdruck in kg/cm2,

r den inneren Halbmesser in der Mitte der 
Wolbung in mm,

k die zulassige Beanspruchung in kg/mm2.

Bei Verwendung der Blechsorte II kann die 
nach der Formel errechnete Blechdicke im 
Verhaltnis 86: 41 verringert werden.

X. Schraufeess usid Verschraubungen.

Die folgenden Yorschriften gelten fiir 
Schrauben und Verschraubungen an-Dampf- 
kesseln, Dampfiiberhitzern, Speisewasseřvor- 
wármem sowie an dampf- und wasserfiihren- 
den Rohren, die zwischen dem Speisewasser- 
eintrittsventil vor dem Vorwanner (bzw. vor 
dem Kessel) und dem HeiBdampfaustritts- 
ventil (bzw. Sattdampfaustrittsventil) liegen.

Die Yorschriften sind geteilt in solche fiir:

A'. Werkstoffe fiir Schrauben und Ver- 
schraubungen,

B. Berechnuhg der Schrauben und Ver- 
schraubungen.

IX. Výpočet tlouštěk stěn vypouklých 

plamencových den s vnějším nebo 

vnitřním hrdlem pro jeden nebo 

dva plamence.

Až na další může se tloušťka plechu den po- 
čítati podle vzorce

200 • s • k

při čemž se k volí až 7,5 kg/mm2, jsou-li 
splněny tyto předpoklady:

dostatečně veliký poloměr lehiu dna,

dostatečně veliká vzdálenost plamene od 
obruby;

pružnost plamenců ve směru podélném, takže 
dna netrpí vlivem plamenců podstatně zvět
šeným pnutím. . -

V uvedeném vzorci značí 

s tloušťku plechu v mm, 
p nej vyšší provozní přetlak v kg/cm2, 

r vnitrní poloměr ve středů vypouklosti v mm,

k dovolené namáhání v kg/mm2.

Použije-li se plech jakosti II, může se podle 
vzorce vypočtená tloušťka plechu voliti menfií 
v poměru 36:41.

X. Šrouby a šroubové spoje.

Tyto předpisy platí pro šrouby a šroubové 
spoje parních kotlů, přehříváků, ohříváků jakož 
i parních a vodních trubek umístěných mezi 
záklopkou napájecí před ohřívákem (po př. 
před kotlem) a mezi záklopkou pro výstup pře
hřáté (po př. syté) páry.

Předpisy se dělí na předpisy pro: •

-A. Materiál pro šrouby a šroubové spoje.

B. Výpočet šroubů a šroubových spojů.
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X A. Die Werkstoffe fiir Schrauben und 
V erschraubungen.

X A. Materiál pro šrouby a šroubové spoje.

I. A11 g e m e i n e s.

1. Der Schraubenstahl darf durch die hoch- 
ste im Betrieb mogliche Temperatur nicht ge- 
schádigt und durch rasche Abkuhlung von 
dieser Temperatur nicht sprbde werden.

2. Schrauben und Verschraubungen konnen 
hergestellt werden aus unlegiertem oder legier- 
tem FluBstáhl. Kaltgezogener Stáhl darf un- 
gegliiht nicht verwendeť werden.

I. Všeobecné.

1. Ocel pro šrouby nesmí se poškoditi phřá- 
tím na nej vyšší v provozu se vyskytující 
teplotu a po rychlém schlazení nesmí 
zkřehnouti.

2. Šrouby a šroubové spoje mohou se hoto- 
viti z uhlíkaté i slitinové plávkové oceli Ocelí 
tažených za studená nesmí se používati nevy- 
žíhaných.

II. Werk- und Sachverstandigen- II: Osvědčení závodní a znalecká, 

bescheinigungen.

1. uber die Werkstoffeigenschaften sind 
vom Lieferwerk Werkstoffnachweise wie folgt 
beizubringen:
a) Schraubenstahl und Schrauben.

1. O vlastnostech materiálu buďte předlo
žena dodavatelem tato závodní osvědčení:

’ , l

a) Ocel pro šrouby a šrouby.

Betriebstemperatur - 
Provozní teplota

Unlegierter Stáhl
Ocel uhlíkatá - Legierťer Stáhl

Ocel slitinová
0 '

Kz < 60 kg/mm2 Kg > 50 kg/mip2

t iS 200 K W S

t^300 W s S

t ^ 30f B s . s

t ^ 450 nicht zu verwenden 
nesmí se používati

nicht zu verwenden 
nesmí se používati

s

K = Werkstoffnachweis nicht erforderlich. 
W — Werkstoffnachweis durch Werkbe- 

scheinigung.
S —Werkstoffnachweis durch Sachver- 

Stándigenbescheifiigung.

Werden hohere Streckgrenzenwerte in 
die Berechnurig eingesetzt, ais in der Zah- 
lentafel B II 4a festgelegt, so ist der Werk- 
stoffnáchweis fiir die eingesetzten Werte 
durch Sachverstandigenbescheinigung er
forderlich.

b) Muttem.
Fiir den Werkstoff von Muttern ist der 

Werkstoffnachweis nur bei Verwendung 
von Stahlsorten mit mehr ais 60 kg/mm2 
Zugfestigkeit erforderlich. Werkbescheini- 
gung geniigt.

2. Die Werkbescheinigung kann erseťzt 
werden durch die schriftliche Bestátigung des 
Lieferwerkes, dafí die Schrauben aus gepriif- 
tem Werkstoff hergestellt sind.

K = osvědčení o materiálu není třeba.
W = průkaz o materiálu závodním osvěd

čením.
S = průkaz o materiálu osvědčením zna

leckým.

Dosadí-li se do výpočtu větší mez tažnosti 
než určuje tabulka BII 4a, buď průkaz 
0'materiálu podán osvědčením znaleckým.

b) Matice.
Pro materiál na matice je průkaz o mate

riálu nutný jen při druzích oceli s pevností 
v tahu větší než 60 kg/mm2. Osvědčení zá
vodní stačí.

2. Osvědčení závodní se může nahraditi pí
semným potvrzením dodavatelovým, že šrouby 
jsou zhotoveny ze zkoušeného materiálu.

/



176/1944 827

Die Sachverstandigenbescheinigung kann 
ersetzt werden durch dié schriftliche Bestá- 
tigung des Herstellers, daB die Schraubén aus 
durch Sachverstandige gepriiftem Werkštoff 
hergestellt sind.

Abschřift der Werk- bzw. der Sachverstan- 
digenbescheinigung ist auf Wunsch beizubrin- 
gen. Bei legiertem Stáhl oder Sonderwerk- 
stoffen ist die Beibringung einer Sachverstán- 
digenbescheinigung in. allen Fállen erforder- 
lich.

III. Anforderungen an den Werk- 
s-t o f f.

■a) Art der Versuche:
ZerreiB-, Biege- (Abschreckbiege-) Ver- 
such. x

v Zum Nachweis des Gliihzustandes des 
Werkštoff es konnen Kerbschlagproben
durchgefuhrt werdén.

b) Anzahl der Probestiicke und Probeent- 
nahmef

. 1. Die Anzahl der Probestiicke richtet sich 
danach, ob Šchraubenstahl in Stangen oder 
fertige Schraubén vorgelegt werden.

Proben aus" Stangen: Aus jeder zur Ab- 
nahme gestellten Gewichtsmenge von 500 kg 
oder weniger ist je 1 Satž Proben fiir die 
durchzufíihrenden Versuche zu entňehmen.

Proben aus fertigen Schraubén: Aus jeder 
zur Abnahme gestellten Schraubenzahl von 
.500 oder" weniger sind je 2 Satz Proben flir 
die durchzufíihrenden Versuche zu entnehmen.

Wird der Nachweis erbracht, daB sámtliche 
Stangen oder Schraubén eiiier Schmelze glei- 
cher Gliihung entstammen, geniigen in jedem 
Fall 4 Satz Proben fíir die durchzufíihrenden 
Versuche,

' Bei hochwertigen Werkstoffen, insbeson- 
dere bei legierten Stáhlen, empfiehlť es sich, 
durch einen geeigneten Versuch festzustellen, 
ob sámtliche Stiicke aus dem angegebenen 
Werkštoff angefertigt sind. Diese sind be- 
sonders zu kennzeichnen.

Hat der Sachverstandige begriindete Zweifel 
an der GleichmaBigkeit der Lieferung, so 
konnen von ihm geeignet er-scheinende Prii- 
fungen vorgenommen werden. 2

2. Die Proben konnen bei Stangen oder 
Schraubén yerschiedenen Durchmessers aus 
den Stiicken mit grdBtem Durchmesser ge- 
nommen werden.

Osvědčení znalecké může se nahraditi písem
ným potvrzením výrobcovým, že . šrouby byly 
zhotoveny z materiálu zkoušeného znalci.

Opis závodního nebo znaleckého osvědčení 
budiž na požádání předložen. Při oceli slitinové 
a při specielním materiálu je nutno předložití 
vždy znalecké osvědčení.

III. Požadavky na materiál.

a) Druh zkoušek:
trhací, ohýbací (ohýbání na zkřehnutí).

K průkazu o jakosti žíhané mohou se pro
vést! rázové zkoušky vrubové.

b) Počet vzorkových kusů a odnímání vzorků.

1. Počet vzorků řídí se podle toho, byla-li 
předložena ocel na šrouby v tyčích nebo hotové 
šrouby.

Vzorky z tyčí: z každého množství 500 kg 
nebo menšího, určeného k přejímce, .jest ode- 
brati jednu soupravu vzorků pro zkoušky.

Vzorky z hotových šroubů: z každého množ
ství šroubů určeného k přejímce 500 kusů ne
bo méně odeberou se 2 soupravy vzorků pro 
zkoušky.

Předloží-li se průkaz, že všecky šrouby nebo 
tyče pocházejí ze společné tavby o stejném ží
hání, stačí v každém případě 4 soupravy vzorků 
pro zkoušky.

Při materiálu velmi hodnotném, zvláště při 
oceli slitinové, doporučuje se vyšetřit! vhodným 
pokusem, zda-li všecky kusy jsou zhotoveny 
z uvedeného matriálu. Tyto se zvlášť označí.

Má-li znalec ódůvodněnou pochybnost o 
stejnorodosti zásilky, může provést! zkoušky, 
které uzná za vhodné.

2. Vzorky pro tyče a šrouby různého prů
měru mohou se odebrat z tyčí o průměru nej
větším.
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c) Ánforderungen an den Werkstoff.
Unlegierte Werkstoffe haben den folgen- 
den Werten zu geniigen:

c) Požadavky na materál.
Uhlíkatá ocel má vyhovovat těmto hodno
tám:

1 Kerbschlagzáhigkeit

■ Zugfestigkeit
Pevnost v tahu

Kz

Dehnung
Prodloužení

L = 5d

Biegewinkel j 
Úhel ohybu I

Dorn-£>
0 trnu

Houževnatost vrubová 
Bruchquerschnitt 

průřez lomu
15 X 15 mm2

kg/mm2 v. H. — “/o O -fach — krát mkg/cm2

bis 40 30 180 1 10

liber 4q_4g
píes 27 , 180 2 8

45—50 ■ 25 180 J

„ 50—55 23 180 . 3 6
„ 55—80 22 180 J

„ 60—70 17 180’
A zu vereinbaren

„ 70—85 15 180 j
'i

podle dohody

Mit der vorstehenden Zahlentafel sollen 
keine Stahlgruppen festgelegt werden. In ihr 
sollen lediglich dle zusammengehdrehden An- 
forderungen an die Werkstoffeigenschaften 
gekennzeichnet werden.

1. Unlegierte Stáhle mit einer Zugfestig- 
keit ijber 85 kg/mm2 sind moglichst nicht zu 
verwenden. Fiir besondere Fálle, bei denen 
Zugfestigkeiten von mehr ais 85 kg/mm2 be- 
notigt werden, sind legierte Stáhle zu wáhlen.

Um das Festfressen der Muttern auf den 
Bolzen zu vermeiden, empfiehlt es sich, die 
Muttern aus einem anderen Werkstoff ais die 
Bolzen herzustellen. PréBmuttereisen darf 
nicht verwendet werden.

2. Legierte Stáhle (Einsatz- und Vergii- 
tungsstáhle) haben mindestens den Festig- 
keitsanforderungen- obiger Stahlgruppen zu 
geniigen. Béi Zugfestigkeiten iiber 85 kg/mm2 
mussen sie hinsichtlich Dehnung, Biegever- 
formung' und Kerbschlagzáhigkeit min
destens den Werten der Festigkeitsgruppe 
70—85 kg/mms entsprechen.

3. Die Kaltstreckgrenze ist bei legierten und 
vergiiteten Sonderstáhlen (Einsatz- und Ver- 
giitungsstáhle) nachzuweisen.

Die Warmstreckgrenze ist bei Sonderwerk- 
stoffen durch Sachverstándigenbescheinigung 
nachzuweisen. .Fine Bescheinigung einer amt- 
lichen Stelle, welche die fiir die betreffenden 
Stahlsorten ermittelteň Eigenschaften bei ho-

V předchozí tabulce nejsou míněny druhy 
jakosti. Uvádějí se v ní pouze spolu souvisící 
požadavky na vlastnosti materiálu.

1. Uhlíkatá ocel s pevností v tahu přes 
85 kg/mm2 nebudiž pokud možno používána. 
Pro zvláštní případy, vyžadující větší pevnost 
než 85 kg/mm2, budiž používáno oceli slitinové.

K zabránění připečení matice na dřík dopo
ručuje se hotoviti matici z jiného materiálď 
než dřík. Materiálu pro lisované matice se 
nesmí používati.

2. Slitinová ocel (ocel k cementování a 
k zušlechtění) má vyhovět při nejmenším po
žadavkům pevnosti, kladeným na shora uve
dené oceli. Při pevnosti v tahu přes 85 kg/mm2 
musí prodloužení, ohyb £|, houževnatost vru
bová odpovídati při nejmenším skupině 
70—85 kg/mm2.

3. Mez tažnosti za studená slitinové a zušlech- 
těné Specielní ocele (ocel k cementování 
a zušlechtění) buď prokázána.

Mez tažnosti za. horka 'specielního materiálu 
buď prokázána znaleckým osvědčením. Osvěd
čení úředních mjst prokazující vyšetřené vlast
nosti dotyčných druhů ocele při vyšších teplo
tách považuje se za dostačující. V takovém
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heren Temperaturen nachweist, gilt ais aus- 
reichend. In dieseni Falle hat das Lieferwerk 
auf Verlangen nachzuweisen, dafí der zu lie- 
fernde Werkstoff mit dem der Prufstelle ge- 
priiften ubereinstimmt.

4. Beim Biegeversuch muB der Probestab 
sich um einen Dom von den in der Zahlen- 
tafel angegebenen Durchmessem zusammen- 
Ibiegen lassen, ohne Anrisse zu zeigen.

5. Der Abschreckbiegeversuch soli die Un- 
empfindlichkeit des Werkstoff es gegen rasche 
Abkuhlung von der Betriebstemperatur nach- 
weisen. Die Abschrecktemperatur kann gleich 
der zu erwartenden hochsten. Betriebstempe
ratur der Schrauben gewáhlt werden. Der Ab
schreckbiegeversuch ist nur in den Fallen 
durchzufiihren, in denen Sachverstándigen- 
abnahme vorgeschrieben ist; er kann auch 
dann unterbleiben, wenn der Sachverstándige 
sich an Hand ausreichender Unterlagen davon 
iiberzeugt, daB keine Bedenken bestehen.

6. Werkstoffe miissen sich in'gutem Warm- 
behandlungszustand befinden. Hieriiber ist 
eine Werkbescheinigung beizubringen. Im 
Zweifelsfalle gibt der Kerbschlagversuch 
einen Anhalt fiir den guten Warmbehand- 
lungszustand. . Ais Anhaltszahlen dienen die 
oben angegebenen Kerbschlagzahigkeiten.

Bei vergiiteten Stahlen und Schrauben sind 
die Vergiitungstemperaturen anzugeben. Die 
AnlaBtemperatur muB stets oberhalb der 
hochsten im Betrieb auftretenden Temperatur 
liegen.

IV. Versuchsdurchfiihrung.

Die ZerreiB-, Biege-, Kerbschlag-, die 
WarmzerreiB- und Dauerstandveršuche sind 
nach den geltenden Normen durchzufiihren. 
Fiir Kerbschlagversuche kommen zur Zeit fol- 
gende Probeformen zur Anwendung:

1. Liinge 160 mm, Breite 15 mm, Hohe 
30 mm, Rundkerb 4 mm 0, Bruchquerschnitt 
15 X 15 mm2.

2. Lange 55 mm, Breite 10 mm; Hohe 10 mm, 
Rundkerb 2 mm 0, Bruchquerschnitt 10 X 7 
mnV.

Das Umrechnungsverhaltnis bei diesen Pro- 
ben kann zu 1,7:1 angenommen werden.

Geniigt eine der vorgeschriebenen Proben 
den gestellten Bedingungen nicht, so sind an 
ihrer Stelle zwei neue Proben zu entnehmen, 
die den Anfórderungen geniigen miissen.

případě má dodavatel na požádání prokázati 
shodnost materiálu s materiálem zkušebnou 
přezkoušeným.

4. Při zkoušce ohybem musí se zkušební tyč 
dáti ohnouti okolo trnu o průměru uvedeném 
v tabulce, aniž se na ní objeví počátky trhlin,

5. Zkouška ohybem na zkřehnutí má dokázali 
necitlivost materiálu vůči náhlému ochlazení 
z teploty pracovní. Při zkoušce má se voliti 
největší očekávaná pracovní teplota šroubů. 
Zkouška, ohybem na zkřehnutí má se konati 
jen, když je předepsáno převzetí znalcem; může 
odpadnouti, když znalec na základě dostateč
ných podkladů se přesvědčí, že není pochyb
nosti.

6. Materiál musí býti dobře tepelně zpraco
ván, o čemž budiž předloženo osvědčení zá
vodní. V pochybnosti jest rázová zkouška vru
bová dokladem, o dobrém tepelném zpracování. 
Za hodnoty směrodatné platí shora uvedené 
hodnoty houževnatosti ve vrubu.

Pro ocel a šrouby zušlechtěné buďtež udány 
zušlechťovací teploty. Teplota popouštěcí musí 
býti vždy vyšší než je nejvyšší pracovní teplota 
v provozu.

IV. Provedení zkoušky.

Pro zkoušky trhací, ohýbové, nárazové' vru
bové, tahem za horka a zkoušky na únavu 
platí platné normy. Pro nárazové zkoušky 
vrubové používají se nyní tyto vzorky: -

1. délka 160 mm, šířka 15 mm, výška 30 mm, 
oblohraný vrub 4 mm 0, -průřez v lomu 
15 X 15 n™2-

2. délka 55 mm, šířka 10 mm, výška 10 mm, 
oblohraný vrub 2 mm 0, průřez v lomu
10 X 7 mm2.

Jako přepočítávací poměr při těchto vzor
cích lze použiti 1,7: 1.

Nevyhovuj e-li některý vzorek podmínkám, 
odejmou se místo něho 2 vzorky další, které 
musí požadavkům vyhověti.
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X B. Die Berechniing der Schrauben und Ver- 
schraubungen.

' I. Allgemeines. ■;

1. Die nachstehenden Vorschriften setzen
nonnale Verháltnisse voraus. Erheblichen zu- 
sátzlichen Beanspruchungen ist besonders 
Réchnung zu tragen. ; -

2. Verschraubungen, die losbar bleiben 
miissen, sollen von heiBen Gasen nicht be- 
strichen werden:

3. Das Gewinde soli den Normen entspre- 
chen und muB sauber geschnitten sein.

4. Schrauben unter 5/8" AuBendurchmesser 
sind mdglichst zu vermeiden, Schrauben unter 
i/2" AuBendurchmesser sind unzulassig. Ab- 
setzen des Schraubenschaftes unter den Kern- 
durchmesser obiger Gewindegrenzen ist eben- 
falls unzulassig.

5. Muttern mit Normalhohen nach den Nor
men geniigen den sicherheitstechnischen An- 
forderungen.

• -

II. B e r ďc h n u n g.

1. Berechnungsgang.

Im Mgenden sind bezeichnet mit:
P die Gesamtbelástung der Verschraubung

indig,

n die Anzahl der Schrauben,

Px der auf eine Schraube entfallende Teil der 
Gesamtbelastung in kg,

d der Durchmesser des Schraubenkerns in 
mm,

d0 der rechnerische Rohdurchmesser der 
Schraube,

ks die BerechnungS'grenze des Schrauben- 
werkstoffes in kg/mm2,

Kz die Zugfestigkeit des' Schraubenwerk- 
stoffes in kg/mm2,

x ein Zahlenbeiwert, der in der Formel das 
Verhaltnis zwischen ks und der rechne- 
risch zulássigen Beanspruchung des Werk- 
stoffes ausdriickt,

cp ein Zahlenbeiwert, der die Giite der werk- 
stattechnischen Ausfuhrung und bei hd- 
heren Temperaturen die hierdurch be- 
dingte Erhohung des allgemeinen Ge- 
fahrenmomentes beriicksichtigt.

X B. Výpočet šroubů a šroubových spojů.

I. Všeobecné.

1. Uvedené předpisy předpokládají normální 
poměry. Značnější přídavná namáhání se 
musí uvažovati zvlášť.

2. šroubové spoje, které mají zůstati rozebí
ratelnými, nebuďtež vystaveny horkým ply
nům.

3. Závit musí odpovídati normám a býti čistě 
řezán.

4.. šroubů menších než 5/8" nebudiž pokud ~ 
možno používáno, šrouby pod 1/2" jsou nepří
pustné. Zeslabení svorníku pod malý průměr 
závitu šroubů právě uvedených je nepřípustné.

5. Matice o normální výšce podle norem vy
hovují bezpečnostním požadavkům.

II. V ý počet.

1. Postup výpočtu.
V následujícím označuje:

P celkové zatížení šroubové spoje v kg,

n počet šroubů,
Px zatížení na 1 šroub v kg,

d malý průměr šroubu v mm,

d0 hrubý výpočtový průměr šroubu,

ks výpočtovou mez tažnosti materiálu šroubu 
v kg/mm2,

Kz pevnost v tahu materiálu šroubů v kg/mm2,

x hodnotu značící ve vzorci poměr mezi ks a 
výpočtovým dovoleným namáháním mate
riálu,

cp součinitel přihlížející k jakosti dílenského 
provedení a zvýšení nebezpečí při vyšších 
teplotách.



176/1944 8B1

2. Die Schraubeoilast Pí-
a) Bei kreisrunder Anordnung der Schrauben 

und gleichmaBiger Verteilung ist die Be- 
lastung der einzelnen Schraube

b) Bei rechteckigen und ovalen Platten kann
— gleiche Schraubenteilung vorausgesetzt
— angenommen werden, dali die am stark- 
sten belastete Schraube die Belastung

2. Zatížení šroubu P] .
a) Při uspořádání šroubů do kruhu'a jejich 

pravidelném rozdělení jest zatížení jednotli
vého šroubu *

(kg)

b) Při obdélníkových a oválných deskách za 
předpokladu pravidelného rozdělení šroubů 
lze míti za to, že šroub nejvíce namáhaný 
unese

zu tibernehmen hat.

Hierin bedeuten :
r den geringsten Abstaná der Schrauben 

vom Schwerpunkt der gedriickten recht
eckigen oder ovalen Fláche in mm, 

e die Schraubenteilung in mm.

3. Der Durchmesser des Schraubenkerns d 
und der rechnerische Rohdurchmesser der 
Schrauben d0 stehen voh 10 bis 60 mm Kern- 
durchmesser in folgendem Zusammenhang:

d =

Durch die Beziehung wird die zulassige Be- 
anspruchung des Werkstoffes in Abhángig- 
keit gesetzt von der GroBe (Dicke) der 
Schrauben.

Bei allen Schrauben mit d > 60 mm Kern- 
durchmesser ist d = d0.

Zde značí:
r nej kratší vzdálenost šroubu od těžiště tla

čené obdélníkové nebo oválné plochy v mm,

g rozteč šroubu v mm.

3. Malý průměr šroubu d a výpočtový hrubý 
průměr šroubu d0 jsou při malém průměru 
šroubu 10 až 60 mm ve vzájemném vztahu:

d0 + 6. 
i)1

Tímto vztahem uvádí se dovolené namáhaní 
materiálu v závislosti s velikostí (tloušťkou) 
šroubu.

U všech šroubů o malém průměru d > 60 mm 
jed = d0.

4. Die Berechnungsstreckgrenze ks.
a) Bei unlegiertem und unvergutetem FluB- 

stahl kann kB bei Betriebstemperaturen bis 
200° der nachfolgenden Zahlentafel ent- 
nommen werden:

4. Výpočtová mez tažnosti ks.
a) Pro uhlíkatou a nezušlechtěnou plávkovou 

ocel může se použiti ks při pracovních 
teplotách až do 200° z této tabulky.

bis
do

uber
přes.

bis
do

uber
přes

bis
do

uber
přes

bis
do

uber
přes

bis
do

uber
přes

bis
do

liber
,přes

bis
do
85 \

Kz 40 40 45 45 50 50 55 55 60 60 70 70

22 23 26 28

Bei Temperaturen uber 2000 muB die 
Warmstreckgrenze berůcksichtigt werden.
Sie kann bis 450° Betriebstemperatur aus 
der Kaltstreckgrenze so berechnet werden, 
daB fůr je 20° Mehrtemperatur uber 200° 
eine Minderung von 4 v. H. angenommen 
wird.
Hohere Berechnungsstreckgrenzen ks kon- 
nen in die Berechnung nur dann eingesetzt 
werden, wenn ein entsprechender Werk- 
stoffnachweis durch Sachverstándige bei- 
gebracht wird.

31 34 40

Při teplotách přes 200° C musí se brati 
zřetel na mez tažnosti za tepla. Ta jnůze 
býti vypočtena až do 450° z meze tažnosti 
za studená tak, že po zvýšení teploty o kaž
dých 20°C zmenší se mez tažnosti o 4%.

Vyšší výpočtové hodnoty meze tažnosti k a 
mohou se dosaditi jen tehdy, když se před
loží znalecké osvědčení o materiálu.
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b) Bei legierten und vergiiteten Sonderwerk- 
stoffen ist die Berechnungsstreckgrenze k, 
nachzuweisen.

5. Zahlenwert x kann in der Eegel bei un- 
legiertem und unvergiiťetem FluBstahl mit
2,5 gewáhlt. werden. Bei Sonderwerkstoffen, 
deren , besondere Festigkeitseigenschaftén 
nachgewieseri sind, kann vorlaufig x bis auf 
2 herabgesetzt werden. ‘ ^

. 6. Der Zahlenwert cp nimrat je nach den zu 
erwartenden Betriebstémperaturen und Giite 
der. werkstattechnischen Ausiiihrung die fol- 
genden Werte an:

Fall 1: Bei 200° zulássig. Rohe Ausfiihrung 
der Schrauben, Muttern, Schřauben- 
sitze unď Dichtungsflache. Kessel- 
druck nicht iiber 8 kg/cm2.

b) Pro slitinovou a zušlechtěnou spécielní ocel 
musí se výpočtová mez tažnosti k3 proká
zat!.

5. Hodnota x může se pro uhlíkaté a ne- 
zušlechtěné ocele voliti číslem 2,5. U specielních 
ocelí, jejichž zvláštní pevnostní vlastnosti Byly 
prokázány může se prozatím x snížiti až na 2.

6. Hodnota <p má podle očekávaných teplot 
pracovních a podle kvality dílenského prove
dení tuto velikost:

Případ 1: -Přípustný do 200°. Hrubé provedení 
šroubů, matic, šroubového dosedání 
a těsnících ploch. Tlak kotle nepře
sahuje 8 kg/cm2.

<P i — 0,5.

Fall 2 Bis 300° zulássig. Gute Ausíuhrung 
der Schrauben und Muttern, bearbei- 
tete Dichtungsfláchen.

Případ 2: Přípustný do 300°. Dobré provedení 
šroubů, matic, opracované těsnící 

• plochy.
<P2 = 0,75.

Fall 3: Bis 300° zulássig. Gute Ausfiihrung 
der Schraubeň und Muttern, gut be- 
arbeitete Sitze und Dichtungsfláchen.

Případ 3: Přípustný do" 300°. Dobré provedení 
šroubů a matic, dobře opracované 
dosedací a těsnící plochy.

q>3 = 1-

Fall 4: uber 3000 zulássig. Gute Aúsfuhrung 
- der Schrauben und Muttern, gut be- 

arbeitete Sitze und Dichtungsfláchen.
Je 20° Mehrtemperatur uber 300° ist 
<(>in der Regel um 4 v. H. niedriger 
anzunehmen. Damit wird

cp4 = 1 — 0,04

Případ 4: Přípustný přes 300°. Dobré prove
dení šroubu a matic, dobře opraco
vané dosedací a těsnící plochy. Pro 
zvýšené teploty o každých 20° přes 
300° lze zpravidla <p volití o 4% 
menší. Tím jest 

— 300\
20' )'

7. Fůr die Berechnung des Durchmessers 
des Schraubenkerns d gelten die folgenden 
Beziehungen: ' , ^

I- d02 =

7. Pro výpočet malého průměru šroubu d 
platí tyto vztahy:

Pi • 4 • x
ks - jt • cp

■'./ ' II. d2 =

Hieraus folgt der Durchmesser d des 
Schraubenkerns bei Durchmessern bis 60 mm 
zu

w
Z toho vychází malý průměr šroubu až do 

60 mm

d =

d =
|/1,05 ^ • g— + 5,5 (mm),
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Ergibt sich der Kerndurchmesser der 
Schrauben d 60 ninr, so kanu d unxnittelbar 
aus Formel I berechnet werden. (d ist dann 
gleich d0 zu setzen.)

8. Bei Temperaturen liber 450° ist die 
hochste Bearispruchung des Schraubenwerk- 
stoffes aus den gewáhlten ASmessungen zu 
errechnen und mit der Dauerstandfestigkeit 
des verwendeten Werkstofies zu vergleicAen. 
Die hochste auftretende Spannung muB in 
ausreichendem MaBe unterhalb der Dauei- 
standfestigkeit bei der hochsten Betriebs- 
temperatur liegen.

-E rld u t e run g e n:
ZuAIllbl:

Fiir die Feststellung, dcdi der WerPeštoff 
der einzelnen Schrauben den Angaben ent- 
spricht, ggnugt im allgemeinen ein éinfacher 
Versuch, mit dem eine kennzeichnenďe 
Eigenschaft des Werkstoffes nachgepriifi 
werden Icann, z. B. der KuQeldruckversuch, 
der chemische Tupfelversuch, die elek- 
trische Potentialmessung usw. Im Einzel- 
falle ist das bestg&eignete Verfahren hier- 
fúr auszuwahlen.

Beim Kugeidruckversuch ist zu beachten, 
daB nur bei Kohlenstoffstáhlen die Bezie- 
hung zwischen Zugfestigkeit und Brinell- 
hdrte allgemein giiltig mit 0,36 festgestellt 
ist, dali bei legierten Stdhlen dageefen die 
Beziehung schwankt und diese .deshalb fiir 
jede legierte Stahlsorte durch einen Vor- 
versuch festzulegen ist. ;

Fiir den chemischen Tiipfelversuch Uilit 
sich eine allgemein giiltige Durckfiihrungs- 
anwejsúng nicht geben. Im allgemeinen 
verfdhrt man so, daB man auf eine blanke 
Stelle des Werkstoffes einen Tropfen eines 
geeigneten Reaggns aufbfingt, wobei-dann 
eine charakteristische Reaktion eintreten

Bei der elektrischen Potentialmessung 
miBt "maň mit ejneni empfiňdlichen Milli* 
voUmetér das Potential, das zwischen dem 
zu prúfenden Werkstoff und demWerkštoff 
einer geeigneten Vergleichselektrode be- 
steht, unžer Verwendung eines geeigneten 
Elektrolyteň'.

AuBer den vorgenunnten Verfahren kann 
die -Eunkenprobe ais einfache Ndherungs- 
probe verwendet wěrdem Sie beruht dař
eni f, daB jeder Stáhl beim-Anschleifen ein 
charakteristisches Funkenbild zeigt. Die 
danach vorgenommene Klassierung ergibt 
allerdings nur ein grobes Bild.. Das V er- 

' fahren . genúgt nicht zur Feststellung 
feinerer Unterschiede.

Vychází-li malý průměr šroubu d > 60 mm, 
může se d vypočísti-přímé ze vzorce I (za d 
dosadí se pak přímo ď0) .

8. Při teplotách přes 450° počítá se nej vyšší 
namáhání šroubového materiálu ze zvolených 
rozměrů a srovnává se s dlouhodobou pevností 
použitého materiálu. Největší vyskytující se 
napětí musí býti dostatečně menší než dlouho
dobá pevnost při nej vyšších provozních teplo
tách:

Vysvětlivky:
K AUIbl:

Ke 'zjištění, zda materiál jednotlivých šrou
bů -vyhovuje požadavkům, všeobecně stačí 
prostý pokus, kterým se mohou vlastnosti 
materiálu prokámti, na př. zkouška vmáčknu
tím kuličky, chemická zkouška kapičková,, 
■elektrické měření potenciálu atd. V jednotli
vých případech je nutno voíiti metodu nej
vhodnější.

Při vmáčknutí kuličky jest dbáti, že jen 
pro uhlíkaté oceli poměr pevnosti^v- tahu a 
tvrdosti podle Brinella je všeobecně stanoven _ 
na 0,36, že však při ocelích slitinových tento 
poměr kolísá, takže je 'pro každý druh sliti
nové oceli nutná předběžná zkouška, k určeni 
tohoto poměru..

Pro chemickou zkoušku kapičkovou nelze 
. podati všeobecného návodu. Obyčejně se po
stupuje ťak, že se na čistou plochii kovii na
nese kapka vhodné reagenéie, načež má na- 
stdti charakteristická -reakce.

Při elektrickém měření potenciálu měň se 
citlivým milivoltmetrem potenciál mezi, zkou
šeným materiálem a materiálem vhodné s, ov- 
návačí elektrody za použití vhodného elektroc 
lytu.

Kromě uvedených způsobů může se použiti 
.zkoušky jiskřením jakožto jednoduché při- 
"bližné zkoušky, spočívající .v tom, že kazda 
- ocel při broušení jeví svůj charakteristický 
obrazec jisker. Klasifikace podle, toho prove
dená poskytne ovšem pouze hrubý obraz. Ten
to způsob" nestačí k‘stanovení rozdílů jemněj

ších.
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Zu A III c:

Es ist nicht erforclerlicfi und auch im 
atlgemeinen nicht magiích, die AnlaBsgrddig- 
keit beim Abnáhmeversuch zu ermitteln. 
Fur Sonderstdhle kann der Naduv eis auch 
durch eine geeígnete Priifung bď einer 
■amtlichen Stelle gefiihrt iverden. Das 
Lieferiverk hat dann nachzuweisen,' dali 
der Werkstoff mit dem gepriiftén úberein- 
stimmt. Im ZweifelsfaUe gibt der Iferb- 
schlagversiich einen Anhalt fur den guten 
Warmbehandlungszusťand des Werkstoff es.

K A III c: \

Není nutné a ani vždy možné stanovití při 
'převzetí křehkost po popouštění materiálu. 
PH specielních ocelích může se stanovení pro- 
vésti vhodnou zkouškou úředním místem. Do
davatel musí pak-prokázati, že materiál je' 
shodný s materiálem zkoušeným. V pochyb
ných případech rázová zkouška vrubová jest . 
dokladem o dobrém zpracování tepelném.

Zu BII 5, 6, 7: ■ 1

Zur Erleichterung der Berechnung des 
Schraiibendurchmessers kann ein Hilfswert

Kv B II 5, 6, 7:

K ulehčení výpočtu průměru šroubů slouží 
pomocná hodnota

eingefúhrt werden. Dann ist

Z = l,02ú\i-'
'} cp _

| pak jest

d = Z- +'5,5 (mm).

Der Zahlenwert Z kann fůr die verschie- 
denens Temperaturen und Werkstoffe der 
nachf olgenden Zahlentaf el entnommen wer
den. ' -

Hodnota Z může pro rozličné teploty a ma
teriál býti vzata z této tabulky:

Eetriebslemperatur 
Pracovní, teplota

. * bis — do
200 300 ' 320 á/o 360 380 400 420 440 460 \ 480 500 520 540-

0 C

cpi (p2 CP3 Cp4

Zahlenbei-werte "I
Součinitelé 0,5 0,75 1,0 0,96 0,92 0,88 0,84 0,80 0,76 0,72 0,68 0,64 0,60 0,56 0,52

Zahlenwert Z fur 
unlegierten FluB- 
stahl (x = 2,5) 

Hodnota Z pro uhlí
kovou plávkovou 
ocel (x = -2,5)'

2,29 1,87 1,62. 1,66 1,69 1,73 1,77 1,81 1,86 1,91 — — ■ — — • —

Zahlenwert Z fúr 
legierten Sonder- 
stahl (x — 2,0) 

Hodnota Z pro sči-í 
tinovou specielní 
ocel (x = 2,0)

2,05 1,67 175 IM 1,51 1,55 1,58 1,62
\

1,66 ■1,71 1,76 1,81 1,87 %,94 2,02

Werden fůr x andere Werte x' 
so ist der Zahlenivert Z mit

emgesetzť,

zu multiplizieren.

-j/V bzw.
\ ~2. po př. y y 275

jjosadi-ti se zet hodnoty x jme hodnoty 
jest pomocnou hodnotu Z násobiti výrazem

r—y -
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X8, Aiiker und Stehbslsen.

XI A. AUgemeines.

Bei der Berechnung der Anlterbel^stung 
darf.die etwaige unterstiitzende Wirkung an- 
derer Kesselteil§ daeriicksichtigt werdeň.

XI B. Berechnung.

1. Die„zulássige Spannung soli

bei geschweiBteň Ankern und
Stéhbolzen aus SchweiBs-tahl 3,5 kg/mm2,

bel ungeschweiBten Ankern und
Stehbolzen aus ScbweiBstahl 5 kg/mha2,

bei ungeschweiBten Ankern und
Stehbolzen aus- FluBstahl . 6 kg/mm2,

bei Ankern und' Stehbolzen aus 
Kupfer fiir Dampftempera- 

. turen bis 200° . . . . . .4 kg/mm2,

bei Ankerrohren im Kernquer-
schnitt des Gewindes . . .5,3 kg/mm2,

nicht iiberschreiten.

2. Es empfiehlt sich, die mit Mutterri ver- 
sehenen Langsanker mit Gewinde in die Stirn- 
platten oder Rohrplatten einzuschrauben, 
auBerdem nicht nur 'auBen, % sondern auch 
innen mit Unterlegscheiben und mit Muttern 
zu versehen. Die Ánkerrohre sind mit Ge- 
windé einzuzieheň und aufzuwalzeň.

' 3. Die Lange dér Eckanker sol! so groB wie 
irgend moglich sein.

. 4. Es empfiehlt sich, in Dampfkesseln mit 
Flammrolmen diejenigen Niete, welche die 
Eckanker.mít der Stimplatte verbinden, min- 
destens 200 mm vom Flammrohrumfang ab- 
stehěn zu lassen.

5. Der Querschnitt der -Eckanker soli im 
Verháltnis ihrer Neigung zur Kesselachse 
groBer werden ais derjenige der Langsanker.

6. Die, ‘zur Befestigung der Eckanker die- 
nenden Bolzen und Niete sind den wirkénden 
Křaften entspřechend reichlich zu ermessen.

7. - Werden ebene Stirnwande durch Auf- 
nieten vom I-Trágern und dergleichen ver- 
steift, so sollen diese ihre Belastung moglichst 
unmittelbar auf den Kesselmantel iibertragen.

8. Bei der Versteifung feuerberiihrter 
ebener Fláehen durch Stehbolzen solíte der 
Stehbolzenabstand im allgemeinen nicht 
groBer ais 200 mm sein.

X8, Rezpěry a rozpěrky.

XI A. Všeobecné.

Při výpočtu namáhání rozpěr může se uvá- 
žiti výztužný účinek jiných kotlových dílu.

XI B. Výpočet.

1., Dovolené namáhání nesmí 
přestoupiti

pro svařené, rožpěry a rozpěrky
ze svářkové oceli . . . .3,5 kg/mm2,

pro nesvařováné rozpěry a roz
pěrky ze svářkové oceli . . 5,0 kg/mm2,

pró nesvařované rozpěry a roz
pěrky z plávkové oceli . . .6,0 kg/mm2,

pro rozpěry a rozpěrky měděné
při teplotách páry do 200° . .4,0 kg/mm2,

pro rozpěrné trubky v malém 
průměru závitu ....................... 5,3 kg/mm2,

2. Podélné rozpěry s maticemi se doporučuje 
zašroubovat! závitem do čelních nebo trubko- 
,vých stěn a opatřiti je zevně i uvnitř podlož
kami a maticemi. Kotevní trubky buďtež za
taženy na závit a rozváleny.

3. Délka rohových rozpěr má býti pokud 
možno veliká.

4. U plamencových kotlů se doporučuje, aby
nýty spojující rozpěry v rozích s plechem kot
lového čela byly vzdáleny od obvodu plamenců 
aspoň 200 mm. _ , 1

i >
5. Průřez rozpěj* v rozích má býti úměrně 

s jejich sklonem ke kotelní ose větší než prů-
' řez rozpěry podélné. .

- 6. Nýty a svorníky k upevnění rozpěr v ro
zích musí býti, bohatě dimensovány v poměru 
k účinkujícím silám.

7. Jsou-li rovné stěny čel vyztuženy nánýto- 
váním I-nosníků nebo podobně, musí tyto 
výztuhy přenášeti- zatížení če'l pokud možno 
bezprostředně na kotlový plášť.

8. Jsou-li rovné plochy ožíhané plameny vy
ztuženy rozpěrkami, nemá vzájemná vzdálenost 
rozpěr všeobecně přesahovati 200 mm. <

US*
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XII. Biigel- oder Deekentrdger 

" fiir Feuerbuchsendecken.

1. Die fr-eitragenden, nicht aufgehángten 
Tráger sind wie ein Balken zu berechnen, der 
auf die Eňtfernung 1 (vgl. Abbilduiig) frei 
aufliegt und an den Stiitzsteilen der Decke 
durch die Kráfte belastet wird, welche sich fiir 
die auf ihn entfallenden Deckenfelder er- 

,‘geben. .

X!!. Třmeny nebo nosníky strooů 

topenišť.

1. Volné nezavěšené nosníky počítají se jako' 
nosníky volně uložené v délce 1 (viz vyobra
zení) a zatížené na podpěrných místech stropu 
silami z příslušných stropních polí.

2. Die Tragfahigkeit des Deckenbleches 
kann in Rechnúng gestellt werden.

2. Nosnost plechů stropu se může ve výpočtu 
uvážiti.

3. Werden die Deckentrager aufgehangt, so 3. Jsou-íi stropní nosníky zavěšeny, buďtež 
sind sie den' veránderten Belastungsverhált- počítány s ohjedem na zmíněný způsob zatížení, 
nissen entsprechend zu berechnen.

^ E r Idu t e r un g e n:.
Nach 2. kann die Tragfahigkeit des 

Deckenbldches in Rechnúng gesetzt werden. 
Es' empfiehlt. sich, die durch das Decken- 
blech bewirícte Erhbhung der~ Widerstands- 
fdhigkeit ,der Konstruktion- dadurch zu be- 
rúcksichtigen, daB - man das Widerstands-. 
moment d,es auf Biegung beanspruchte?i 
JDechěntrdgers. entsprechend hóher in die 
Rechnúng einsetzt. Es kann zu diesem 
Zweck mit éinem Koeffizienien z multi- 
pliziert werden, welcher etwa 4/3 betragen 
kann. Danach ergibt sich die Berechnung 
des Deckentrdgers wie folgt:

Vysvětlivky:
Podle 2. může se nosnost plechu stropu ve 

výpočtů uvážiti. Doporučuje se uvážiti zvý
šení.nosnosti konstrukce, způsobené plechem 
stropu tak, že se dosadí do výpočtu přiměřeně 
větší moment stropního nosníku', namáhaného 
ohybem. Za tím účelem se může moment 
odporu násobiti součinitelem z, který jest asi 
4/3-. Pak se jeví výpočet stropních nosníků 
takto:

f—1—r—j—1 —^ n ~ t'i I 1 ‘l ! i 

■T i j i t?i rr.a i -
' 1 i
li | | ! Iv.; jir-t -f-!—

--- j---^---------} —

‘-Hí/h-

xr
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Unter den in den Abbildungen angenoni- 
menen Verháltnissen ivird mit p ais gróBtem 
Eetriebsiiberdruck in fcg/cmz bei den zwei

Za poměrů obsažených v obrazcích jest při 
největším provozním přetlaku p v kg/čntf 
v obou krajních nosnících:

RandU dg ern:
die Krajt p

t ■ 'i Gsila
ei , £ 
2 2 • V,

die Krajt p in kg . e- p; -
sila v \ 21

bei den zwei Mitteltrdgern: \ při obou středních nosnících:

die Aujlagerkrajt 
'in kg:

die Krajt in kg = c > e ■ p; 
síla' v

an den Trdgerenden ,j reakce na koncích nosníků v kg: 

R = PXi + Pij. ■
Das Mali c1 bestimmt die Erstreckung 

desjenigen Teiles der Decke, welcher nach 
dem Rande zu' seiner Belastung auj den 
Randtráger absetzt, im Durchschnitt cx 
etwa = % X-.

Das grblite Biegungsmoment im Quer- 
schnitt bei B und in den Querschnitten 
zwischen BB ist

Délka Cl určuje rozlohu oné části stropu, 
která své zatížení předává na krajní nosníky; 
průměrně je.Ci asi =-2j^ x.

_ Největší moment ohybu v průřezu při B a 
průřezech mezi BB jest

M,, = R
1
2 ' Pa ■ e.

Das Widerstandsmoment des Trdgers zur 
Berechnung seines Querschnittes ergibt 
sich aus der Formel .

- ■ Mb<z.W.k.

Moment odporu nosníku k výpočtu jeho 
průřezů'vychází z rovnice

Hie.rin bedeuten:
W Widerstandsmoment des Trdgers in cm* 

(jdr rechteckigen Querschnitt^ wie in 
der Abbildung angenonimen, ist W 

, y?,bhp)-'
z der die Erhdhung der Widerstandsjdhig- 

kejt der Konstruktion-durch daš Decken- 
blech beřucksichtigte Kqejjizient, dessen 
Wěri etwa 4/s betragen kaňn; 

k (Re zuldssige Biegungsbeanspruchung 
des Trágerwerkstojjes in kg/cmz, die 
jiir zdhen Werkstojj- (SchiveiBstahl, 
FluBstahl, StahlguB) zu ^ der Zug- 
jestigkeit in Rechnung gestellt iverden 
darj. Falls ein Ngchweis der Zugjestig- 
heiť nicht vorliegt, kann jůr die ge- 
nannten Werkstojje k = 900 kg/cm2 
eingejiihrt luerden.

XIII. Mannloch- und andere Aus- 
schnitte.

1. Bei Anordnung der Versteifungen der 
Ausschnittrandér ist zu beachten, daB unter

Zde značí:
W moment odporu nosníku cm^ (pro obdélní

kový průřez jako v obrazci jest W. - - 
V« b h2);

z součinitel uvažující zvýšení nosnosti kon
strukce plechem stropu jest asi Vs-"

N
k dovolené namáhání materiálu, nosníku 

v kg/cm2, které, pro houževnatý materiál 
(svářková, plávková ocel, ocelová litina) 
jest i/j pevnosti v tahu. Není-li pevnost 
v tahu doložena osvědčením, můžě se za ní 
dosadit k = 900 kg/cm2.^

XIII. Průlezy a jiné výřezy.

1. Při uspořádání výztuh okrajů-výřezů bu
diž uváženo, že takovými výztuhami se mohou
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Umstánden durch solche Versteifungen Sj>arx- 
nungen erzeugt wérden korrnen, die zu ver- 
meiden sind.

2. Im, allgemeinen sollen die ovalen Mann- 
locher mindestens 300 >$ 400 mm weit sein; 
hiervon. ist nur dann abzuweichen, werin sich 
derart bemessene Mannlocher nur schwierig 
anbringeri lassen. Die kleinste zulássigfe Weite; 
ist in diesem Ausnahmefallg 280 X 380 mm.

3. Die in den Dampfdom fiihrenden offnun- 
gen sind stets so zu bemessen, daB das Innere 
des Domes sowie déssen Decken- und Rand- 
krempen der Untersuchung^zuganglich bleiben.

4. VerschluBdeckel, Mannlocheinfassungen 
(Rahmen) und Biigel diirfen nicht aus GuB- 
cisen . oder TemperguB hergestellt werden. 
Fůr diď Eiigei der Verschlůsse vpn Kammern 
und Teilkammern darf hochwertfges GuB- 
eisen verwendet werden, sofern die Biigel nicht 
im Heizgasstrom liegen. Šoféra nicht Metall- 
dichtungen verwendet werden, miissen die 
VerschluBdeckel, um ein Herausdriicken der 
Paekung zu verhindern, auf der Luftseite 
einen Wulst oder einen Bund haben. Sein 
Spiel gegenubér dem Lochrand, ringsum 
gleichmaBig verteilt, darf hei Kesseln unter 
32 atii Betriebsdruck keinesfalls 3 mm und 
ab 32 atii nicht 1 mm ůbersteigen.-'Seine Hohe' 
muB mindestens .5 mm groBer sein ais die 
Dicke der Dichtung.

5. Es empfiehlt sich, die Schraubenbolzen 
der Mannlochdeckel bei Kesseln fíir .hohe 
Dampfspannung mit Gewinde einžusetzen und 
zu vernieten.

6. Die Rander der Mamrloch- und der son- 
stigen Ausschnitte sind stets dann wirksam zu 
versteifen, wenn durch daš Einschneiden- der 
Locher eine unzulássige Verschwachung des 
Bleches gegenůber dem beabsichtigten Drucke 
eintritt oder, wenn zu befiirchten steht,* daB 
das Blech durch das Anziehen der Biigel u. dgl. 
durehgespannt wird. Eine unzulássige Ver
schwachung .und- ein Durchspannen des Bla- 
ches ist bei Putzlochem mit VerschluBdeckein. 
in zylindrischen Wandungen durch das An
ziehen, der VersehluBbugel zu erwarten. Gutes 
Anliegen der Deckel soli nachgepriift werden.

7. Bei neuen, nicht befahrbáren, stehenden
Quersiederkesseln ist gegeniiber der iíbliehen, 
í.n„ des NW. angebrachten Reióigungs-
offnung eine Waschluke, bei groBeren Kesseln 
ein Mannloch vorzusehen, um eine fiesichtů 
gung der von der erstgenannten offnung aus 
nicht-zu ůberblickenden Rauchrohrhalfte, ge- 
gebenenfalls. das Anbohren des Rauchx-ohres, 
zu ermbgliehen. Ferner ist eine Besichtigungs- 
moglichkeit fiir die úberlappungslángsnaht 
des Kessels vorzusehen..

způsobiti pnutí, jichž je třeba • se uváro- 
vati.^

2. Všeobecně se dimensují oválné průlezy 
300 X 400 mm; odchylky jsou přípustné, jeii 
když průlezy těchto rozměrů se dají nesnaSno 
umístiti. Nejmenší přípustné rozměry jsou 
v tomto výjimečném případě 280 X 380 mm.

3. Otvory vedoucí do parního dómu buďtěž 
dimensovány tak, aby vnitřek dómu jakož 
i jeho leniy byly při prohlídkách přístupné.

. 4: Víka, rámy průlezů a třmeny nesmějí se 
hotoviti z šedé nebo temperované litiny. Pro 
třmeny vík komor a dílčích komor smí se po- 
užíváti vysoce hodnotné litiny, když třmeny 
nejsou umístěny’v proudu topných plynů. Po
kud se nepoužívá kovového těsnění, musí míti 
víka na straně atmosferického tlaku výstupky, 
aby se zabránilo vytlačení těsnění. Vůle jeho 
oproti okraji otvoru rozdělená stejnoměrně po 
celém obvodu'nesmí, u kotlů s provozním pře
tlakem pod 32 kg/cm2 přesahovat^ 3 mm a přes 
32 kg/em2 1 mm. Jeho výška musí býti nej
méně o 5 mm větší než tloušťka těsnění,

5. Zavrtané šrouby u vík průlezu vysoko- 
tlakých kotlů se doporučuje upevnit! zašroubo
váním a roznýtováním.

6. Okraje průlezů a ostatních výřezů mají sé 
účinně vyztužit! vždy, když vyříznutí otvorů 
způsobí nepřípustné zeslabení plechu proti před
pokládanému. tlaku, nebo, je-li obava', že se 
plech při dotahování třmenů a pod. népqddá. 
Nepřípustné zeslabení a poddávání se'plechu 
Ize^očekávati při dotahování vlkových třmenů 
u čistících otvorů ve válcových stěnách. Dobré 
dosedání vík buď kontrolováno.

7. U nových neprůleznýeh stojatých kotlů 
s příčnými varníky buď naproti obvyklým čistí-, 
cím otvorům ve výšce vodorysu umístěn čistící 
otvor, u větších kotlů průlez, aby byla umož
něny prohlídka i druhé poloviny- kouřové irub- 
,ky, po př. její navrtání. Jest také umožniti 
prohlídku přeplátovaného podélného švu kotlo
vého.
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Ist der Quersiederkessel gut befahrbar, so 
daB das Rauchrohi' von allen Seitén besichtigt 
werden kann, so eriibrigt sich die Anbringung 
einer besonderen Schauluke. Im allgemeinen 
gelten Quersiederkessel von 1200 mm 0 an 
aufwarts als gut befahrbar bei einer Mann- 
lochgroBe von 300 X 400 mm. Bei Meineren 
Kesseln ist, auch wenn ein Mannloch vorhan- 
den ist, die Anbringung einer Schauoffnung 
in der Regel notwendig.

Liegen besondere Verháltnisse vor — etwa 
Rauchrobre groBeren Durchmessers ais iibEeli 
mit eingebauten ůberhitzern —, so wird auch 
bei Kesseln. liber 1200 mm 0 die Anbringung 
von Schauoffnungen-gegenuber dem Mannloch 
notwendig, wenn die gute Befahrbarkeit nicht 
mehř gegeben ist. - y

XI¥, Wasserk^mmer- und Tešlkssiršmer- 
k©ssel.

1. Bei Kammer- (nicht Teilkammer-) Kesseln 
sollen SchweiBverbindungeh des XJmlaufblechs 
(Bodenblechs) mit den Rohrplatten vermieden 
werden. Mindestens muB dies gésehehen im 
unťeren Teile der vorderen Wasserkammer auf 
der dem Feuer zugewendeten Seite. _ .

2. Die vordere Kammer (auch Teilkammer) 
ist mindestens so zu lagern, daB etwa auf- 
tretende Undichtigkeiten /Jer vorderen und 
hinteren Kante des Bodenblechs beobachtet 
werden kohnen. Ist die hintere untere Kante 
der vorderen Wasserkammer durch Krém-, 
púng, ohne Nietung und ohne SehweiBung 
hergestellt, so ist die Beobachtungsmoglich- 
keit nicht erforderlich.
. 3. a). Die hintere untere Kante der vorderen 
Kammer (auch Teilkammer)' muB ‘bei ge- 
krempten Kanten ohne Nietung durch Mauer- 
werk ďauernd wirksam der unmittelbaren Be- 
strahlung durch das Feuer und der unmittel
baren Beriihrung durch die Feuergase ént- 
zogen werden.

b) In den tibrigen Fallen muB dariiber hin- 
aus die hintere untere Kante der vorderen 
Kammer (auch Teilkammer) jedem EinfluB 
zu hoher Temperalureh dauernd wirksanl ent- 
zogen werden. Das Schutzmauerwerk muB in 
diesen Fallen so ausgefuhrt werden, daB im 
Falle eines Schadens (Abbrand, Einsturz) die 
dadurch entstehende Gefahr děm Heizer und 
dem Aufsichtsbeamten durch Einblíck in den 
Feuerherd bemerkbar wird. -

4. Wenn bei bestehenden Anlageh die ř1or- 
derupg des zweiten Satzes der Ziffer 3b nicht 
erfitlibar ist, so muB, wenigstens bei ge- 
schweiBter Naht, diese Naht ausreichend me- 
chanisch gesichert sein.

Je-li kotel s příčnými varóíky průlezný, takže 
může kouřová trouba ze všech stran býti pro
hlédnuta, není zvlášthího otvoru zapotřebí. 
Všeobecně se považují kotle s příčnými varníky 
od J2f 1200 mm za dobře průlezpé při průlezu 
o rozměrech 300 X 400 nrn- Při kotlech men
ších je uspořádání čistícího otvoru zpravidla 
hutné, i když je na kotli průlez.

Za zvláštních poměrů, na př. při kouřových 
troubách Většího průměru, s vestaveným pře- 
hřívačem, jest fi při kotli o větším průměru než 
1200 mm umístění čistících otvorů nutné, 
není-li kotel dobře' průlezný. •

XIV. Kotle komorové a s dílčími 

komorami.

1. Při kotlech komorových (nikoliv s dílčími 
komorami) nemají býti plechy pro oběh vody 
svařeny s trubkovými deskami, hlavně pak ne 
ve spodní části přední vodní komory na straně 
obrácené k plameni..

2. Přední komora (také dílčí komora) budiž 
tak uložena, aby bylo lze pozorovat! případné 
netěsnosti přední a zadní hrany plechu dna. 
Je-li zadní spodní hrana přední-vodní komory 
zhotovena přehnutím bez nýtování a svařování, 
není ta*kového uspořádání zapotřebí.

- 3. a) Zadní spodní hrana přední komory 
(také dílčí komory) musí býti při přehnutých 
hranách bez nýtování zazdívkou trvale účinně 
chráněna před účinky sálání a bezprostředního 
dotyku s kouřovými plyny. ■ -

b) V ostatních případech musí nadto i zadní 
shodní hrana přední komory (také. dílčí ko
mory) býti chráněna trvale a účinně před 
jakýmkoliv vlivem příliš vysokých teplot. 
Ochranné zdivo musí pak býti provedeno^ tak, 
aby při poškození (opálení, zřícení) bylo možno 
topiči a dohlížejícímu úředníku zjistiti prohlíd
kou topeniště hrozící nebezpečí.

4. Když požadavek 2. věty čís. 3 b není při 
kotelnách již postavených splnitelný, musí býti 
aspoň při švech svarových tento šev dostatečně 
mechanicky chráněn,
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Erlduterunge n:
Bei der Herstellung von Teilkammern 

sind Ldngsriéfen und scharfe Ecken tun- 
lichst zu vermeiden.

Unter den im Absatz U geforderten mě- 
chanischen Sicherungen sind nur solche 
Kónstruktionen ,zu verstehen, die am Kessel 
sélbst angebracht sind.

Die Wanddicken der Vierkantrohre, die 
zur Herstellung/von gěiaeÚten Teilkammern 
dienen, sollen bei Verwendung eines Werk- 
stoffes von U1—'50 kg/minž Festigkeit min- 
destens der nachsiehenden Zahlentafel ent- 
spr echem

Vysvětlivky:
Při výrobě dílčích komor budiž pokud 

možno zabráněno tvoření podélných rýh a 
ostrých rohů. <

Jo.ko mechanická ochratia je v odstavci U 
míněno jen takové zařízení, které je namonto
váno přímo na kotli.-

. Tloušťky stěn čtyřhranných trubek', slouží
cích k výrobě zvlněných dílčích komor z ma
teriálu od AI—50 kg/mm2 pevnosti -mají od- 
povídati nejméně této tabulce:

Betriebsdruck -- Pr ovozní tlak
Lichte

Flachen-
hdo 22 fc£,/cm2 b™28kg;cmÁ

do 33 kg cn/ 50Jcg cm- '- j^0s 60 kg i cm-\ fa,80 kgicmi 100 kg lem2

breite unae- ge- unae- ae- unge- ge- unge- ge- unge- ge- , unge- ge- unge- ge-
bohrte\bohrte bohrte-bohrté bohrte\bohrte\ bohrtelbohrte bohrte\bonrte\\bohrte\bohrte bohrte\bohrte,

Seite Seite .Seite Seite \ Seite Seite Seite .
Světlá _ strana strana \ strana strana strana strana stranci
šířka nvvr- vr- nevr- vr- nevr- vr- nevr- vr- nevr- vr- nevr- vr- nevr- vr-

v mm taná taná taná taná taná taná . taná taná taná ■ taná taná taná taná taná

Wanddicke in mm — Tloušťka stěny r mm

110. - 8,5 10,5 10,0 12,0 11,0 13,5 13,0 16,0 1A,5 17,5 . 16,5 20,0 .18,5 22,5
115 9,0 11,0 10,0 12,5; 11,5 ~1A,0 13,5 16,5 15,0 18,5 17,0 21,0 19,0 23,5
120 9,5 11,5 10,5 13,0 12,0 15,0 1A,0 17,5 15,5 19,0. 18,0 22,0 20,0 2A,5
125 10.0 12,0 11,0 13,9 12,5 15,5 1A,5 18,0 16,0 20,0 18,5 23,0. 20,5 25,5
ISO 10,0 12,5 11,5 1A,0 13,0 16,0 15,5 19,0 16,5 20,5 19,5 23,5 21,5 26,5
135 10,5 13,0 12,0 1A,5 13,5 16,5 16,0 19,5 17,5 21,5 20,0 2A,5 22,5 27,5
no 11,0 13,5 12,5 15,0 1A,0 17,0 16,5 20,5 18,0 22,0 20,5 25,5 23,0 28,5
1M. 11,5 U,0 13,0 '16,0 1A,5 18,0 17,0 21,0

' 150 11,5 i A, 5 13,0 16,5 15,0 18,5 17,5 21,5 - .
155 12,0 15,0 '13,5 17,0 jj 15,5 19,0 18,0

i
22,5-

- '

Kommt ein Werkstoff miť einer anderen 
Mindestfestigkeit (K~ in kg/mm2) zur Ver
wendung, so - sind die Zahlen der Tabelle
mít J/ zu multiplizieren.

Die Stegbreite zwischen zwei VerschluB- 
oder Rohrlbchern darf nicht kleiner 'Sein 
ais 1/4 der- Rohrmittenentfernung.
, Die in der Tabelle ahgegebenen Wand- 
dicken- geíteň auch fůr die ungewellten 
glatien Enden der Teilkammern.

Ist der innere Rádius der Kanten groBer 
ais Vío der liehten Fldchenbreite, so ist eine 

• Verringerung der Wanddicke 'um 10 v. H. 
zulássig.

Použije-li se materiálu s jinou minimální 
pevností (K~ kg/mm2), násobí se čísla ta
bulky hodnotou -

Šířka můstku - mezi dvěma otvory trubek 
nebo otvory vlkovými nesmí býti menší než 
14 vzdálenosti středu trubek.

Trubky stěn uvedené v tabulce platí též 
pro nezvlněné hladké konce dílčích komor.

Jerli vnitřní poloměr hran . větší než1/^
■ světlé-šířky, jest přípustné použiti tloušťki/ 
stěny o 10% menší. ■
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