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@ Sesheqni per tiranti articolaby
(@-Tiranti articolati del cielo

@ Tapbo fusitule prsteriore

(@& flangia perl reqqio delle valwole 4 sicurezes
@-Tiranki verticali vl divle (riprar)

@®-iele dellinviluppo

(@ Armature dellinviluppo

NOMENCLATURA DELLE VARIE PART! DI UNA CALDAIA

(@) Tappe fusihile anteriore 5" anlle del corpe dilindrite

@-Flangia per pressa quarnifure del regoiatore
@ hashra posteriore dellinviluppo
@-Rparvlle dei Hranti vertical

(@-Dadi dri tiranti verhicali —
@-Riparo della boctaperta "
(@-Welaiv della boccaperta

7@ Tirantt orizrontali della piavira pest.
(@ Telato 4 base
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@ Nastra pasheriore del forne /
@ favama del ferng 7 Aanchs)
@ Fasname del forne (Crelo)

@y Tiranh verticali del <iclo (Rl

@ lirantt varticall del cielo [ dilsrazrone )

@-ielo del forno

@Tiranti della camera  combustione

Tavola |

Rerfine di iavaqgio a valvoia

irandi verticali del <izle fragretr)
Aiele dellinviluppo
@iparelle ablique per tiranti verhicgl
Tiranhi trasversali dell inviiuppe
e o allacon dei birandi trasversal
Hizstra tubolars ¢ol forne

L@ Viti dei tiranti 4 collo dora

“-@Fianchi dellinvilupgo

() fastiame del forno

@iranki orizzontali du fianchi
BLamiering di profezione dellinwiluppo
lunge il tefaic dibase-
@ hppogg aterali drl belaio di base rutcarro
Arresti contrali el belaiw & base sulcarro

@ Tirandi verticali & citlo tidhioieziome) | @ w0 w0 @-poline @-romdang dela porla fedi
@- Cavalketi arhcolali @¢aperchie del cupeline @ soshegno perlatesta ¢ regelatore thdﬂmmgarfumq % nm’fsra'?'ﬁ"&":ﬁm\!?o
(@) Piede dui cavalietti articolati & Pinferzo della W«I upokng @ \onfroporta Berni dei tiranki arficolah
(13- Portine di lavaqgio autuclave ) @~ Soprigiunt egli anth Ferne & chiusura @)-Sasheni pr tiranhi arficolah
@@-Lavalleli per portina avteclave N 1*inelle 4l <orpe clindrrco 3 Volag
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Vit dei firantia colle doca Lamierini coprichiedi ontrofonds dellxcamera fumo ttlviaulartorie
(B)-Fiastra auferiore delimviluppe @-Tubi bollitori grandi osteqni prr Fevtietore ebtiiiadlillTle
@ Tiranhi orizzontali dalla piasira tubelare @-Tubi balliforj piceoli ———— L@ Pastra bubelare dismoera fumo el gg®
(&>-Lamierini 4i prolezione del corpe tlindrice @ erchio distarkamente della porta =0
®)-Ruggelte di contorne dei lamierin ———— ®r-Lamiera di riparo della porta ——u——— J
oo+ B Flangie di rinforzo per be valvole di ritenuts ——m— @ Serrimang
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7)-Tiastra tubolare del forne
2-Anello par camgra di combustione
- Fiasira anteriore del forno

Particolare del forng con camera di ombustione.

NB. Le cifre seqnate denttre O fanno riferimente ai rispettivi capitali del testo
rei quali sone trattate & massima le singole parti ilustrate nella presente favola.

ERRATA - CORRIGE

invece di N. 13 leggere bene N. 16

» » 14 » » » 17
» » 15 » » » 18
» » 18 » » » 21
» » 11 » » » 25
» » 23 » » » 26
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MATERIALI DA IMPIEGARE PER LA COSTRUZIONE DELLE CALDAIE

Tavola 2
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Segno QUALITA DEI MATERIALI
1 Lamiere d'acciaio, Ag (R, 32 =~ 40; 8§, == 20; A1%,24; K, == 20/13) (*) (**)
2 » da caldaia d'acciaio di qualitd, Aq 42 UNI 815
3 » d'acciaic comune, A 34 UNI 815
4 » » » A 42 UNI 815
5 Acciaio laminato in barre tonde, Aq (R, 34 = 42; S, =20; AV, 24; K, =120} (*) (**)
[ » » »  » » Aq 34 UNI 743
7 » » »  » »  Aq 37 UNI 743
8 » » » profilati ad L, Aq 42 UNI 743
9 » » » barre tonde, A 37 UNI 743
0 » » » » esagone, A 37 UNI 743
11 » » » » piatte 0 ad &, A 37 UNI 743
n » » » » zincate, A 37 UNI 743 -
13 Tubi di gualitd in acciaio, A 35 UNI 663, ultimati a freddo & ricotti (* - Composizione percentuale deil'acciaio
i4 2 ®» » ¥ »  estradolce, (R, 35 — 42; A%, 18) €. 0,06 —0,i2; Mn, 0,25 = 0,65;
15 Accizio da fucinare, Aq 42 UNI 673 8, tracce; P, < 0,03;
16 » » » Ag 34 UNI 673 Z, = 0,035; Cu, < 0,25,
17 » » » A 37 UNI 673 (**) - R = carico unitario minimo di rottura (in Kg/mm?)
i8 » in getti, Ag 38 UNI 671 $=» » »  » snervamento (in Kgimm?)
19 » » » A 38 UNI 671 A = allungamento minimo % (su provetta lunga 10 oppure 5 diametri)
20 Rame all'arsenico in lamiere, ACn 99,7 UNI 1704 K = valore della resilienza (in Kgm/fem?);
1] » » in barre tonde, ACn 99,7 UNI 1704 {Per le lamiere il valore maggiore si riferisce alle barrette longitudinali al sen-
2 Tubi ¢i rame puro, Cn 99,7 UNI 1704 so della laminazione, e guello minore, alie barrette trasversali).
2 Rame puro in lamierini, Cn 99,7 UN} (704 N. B. - Dove per lo stesso pezzo sono indicate pit qualitd di materiaii, attenersi a quanto
21 Ghisa in getti, G 15 UNI 668 & indicato nei relativi disegni costruttivi, o stabilito dalle disposizioni all’'vopo emanate.
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TOLLERANZE DI LAVORAZIONE E QUALITA’ DELLE SUPERFICI
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Tavola 3

Tolleranze nelle dimensioni
1 ed s delle caldaie
tolleranze
per I mm,
+ mm. (a)
Fino a 3 0,15
pitre 3 a ) 0,20
» 6 » 10 g.25
» 10 » I8 0,30
» 18 » 30 C.35
» 30 » 50 C,45
» 50 » 80 0.50
» 80 » 20 0,60
» 120 » 180 0,70
» 180 » 260 0,75
» 260 » 360 0.85
» 360 » 500 £,95
» 500 » 1000 1,30
» 1000 » 3000 2,00
» 3000 » 5000 3,00
» 5000 » 8000 5,00
» 8000 — 6,00
er s m tolleranze
m.
P + mm. ()
Da 4 a 10 0.4
oltre 10 » 30 Q.5
(a) Le tolleranze | valgono anche per
pezzi in genere lavorati, se nan previste
dai disegni; per pezzi greggi le tolle-
ranze 1 si raddoppiano.
() Per I > 900C ed s > 10 a I5 e
per 1 > 10000 ed s > 15230
toileranza s & di | mm,
Le tolleranze § suesposte valgono solo
per le lamiere; per pezzi greggi fucinati
o fusi, si apphcanc i valeri indicati per L
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Tavola 4

APPLICAZIONE DI PEZZA AL RISVOLTO SUPERIORE DELLA P.P. DEL FORNO

| ANNNANNNNNNNN |
|
v + ™ '

S
|
j
|
] s

NN NN OO |

B- pezza avvifata

A
pezza saldata

+
+
+
+

+
+
+
+

+
—
+
+
+

N+ + + +

™

W

R
+ + + +!
+ + + + 1
+ + + +
+ | + + +
jo
Jy

4
+
+
+

+
+
+
+

I
1
1
) |
I
1
1

ISTRUZIONE TECNICA N° T. 48/270 - Edizione Gennaio 1957



Tavola 5

APPLICAZIONE DI PEZZE Al RISVOLTI DELLE PIASTRE ANTERIORE E POSTERIORE DELLINVILUPPO
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Tavola 6
SOSTITUZIONE DELLA PARTE INFERIORE ALLE PIASTRE ANTERIORE E POSTERIORE DELL’ INVILUPPO

Fig. B - Con giunzione saldata

Fig. A - Con giunzione chiodata
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Tavola 7

SOSTITUZIONE DELLA PARTE INFERIORE Al FIANCHI DELL’INVILUPPO CON GIUNZIONE CHIODATA

[ chiodo
#19 UNI
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Tavola 8

APPLICAZIONE DI PEZZA ALLA PARTE SUPERIORE DEI FIANCHI DELL’INVILUPPO

Idate e avvitate)

iunzioni sal

{con g

(RIPARAZIONE SPECIALE)
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Tavola 9

INSIEME DEI TIRANTI E DEI CAVALLETTI PER IL CICLO DEL FORNO
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Tavola 10

APPLICAZIONE DI PEZZA
AL FONDO POSTERIORE DEL CORPO CILINDRICO
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Tavola 11

INSIEME DEI LAMIERINI DI PROTEZIONE

oocircal

Chiodi in rame iwocircal
Lhiodiinrame ¢ |

sezione AB

1200 circa
~—

la—30x5 —p]

LA LS N

Fig.10 W b
sezione GH \ Sezione EF

Per caldaie di nuova costruzione
- / ,-—I-.J-’/ LN ‘R_ Fig. 4
H T

== =5 Sezione |L
1 kO R i i I
| . 1 1 1 L
3 I I NB. Lo sviluppo S del lamierino di rame dovra essere uguale
0.5
| - 105 : BT - ! a circa 2/5 della circonferenza dell'anelle minore.
3055 :i: Lalunghezza L verra determinata in opera a seconda
k- ol 5 -1- . "
40x5 25 55 y della lunghezza degli anelli.
. . e Per le locomotive Gr.645 lo sviluppo del lamierino dovra
Per caldaie esistenti assere tale da ricoprire le cuciture lengitudinali della
caldaia,

La fig. 7 serve seltanto per le riparazioni e le fig. 8.9
servono scoltanto per le locomotive Gr.R301 e R302.
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Tavola 12
TUBI BOLLITORI CON CANNOTTO DI RAME

Tubo di acciaio da mm. 35x2 Fig. A
L. "
133 Massime < minime 150 (R/parazione)~]
" mr-— 100 rrinitmo 65 —
= =
E f E IR
v\\\ AT AL VRN : :
ah7
,I -
Tubo di acciaio da mm. 38x2,5 Fig.B
L ’
> (e Massime <%. minime 150 (R/para zfone)*
o - Fm E 100_ minimo 65 Tm:
= @ i@ g g =
sl El T T j 7T
S QRN ANNN ] F T \
» L 10|,
Tubo di acciaio da mm.44.5x2.5 Fig.C
L,
135 e—— Massime 1500 ) minimo 150 (R/para zione)—]
40 |-7140_mﬁw'mo 75—
@ I F : S S
e I N L_ﬁ“_i’r__._ I - &5 %
T R
i Isssssssssstmsssi Fsssssms S o — I
L / 110
o
Tubo di acciaio da mm.51x2,5 Fig. D
Li
133 . la———Massime 1500 " minimo 150 (Riparazione)—
40 | ———————W0 minimo 15—
0T 200 i ;,\ : oy ARy
" _a | Lg 7 o IR
= 5 T 2 B B~
| | ]
NN y Fmsskmq Is:m == Se s I
L / 110
o
Tube di aciaio da mm. 70x3 Fig. E
L
135 e—— Massime 1500 ) minimo 150 (R/p.ara zione)—]
40 |-714U_m1h/}m 75 —
LS \%\ k = Fmsg ARLRRARAY LR |
e
T

#62
==
@61
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I
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(1) La lunqhezza massima del pez20 di fubo da aqqiungere per riparazione deve inoqni caso risulfare sempre minore di %
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Tavola 13

TUBO BOLLITORE AD ALETTE TIPO “ SERVE,,

Fig. A
s e P :t ¥ | |
4 o
b |
e I o v .
=) =) I k=] I =)
=1
) Il k=1 =1 I 35 L
! NS
= I
40 (minimo7S)
135 per tubi di acciaio 140{minimo
190 « « diottone
E = -~ TrrrreeTESITTTTITTTTTTTN
T
o I
el . )
=1 Q|
H =
i
Lunghezza massima 200
minima 150
Fig. B
rsrrrrrrss i | =
| |
I
I
|
i | = ==
Massimo < % (Riparazione)

Minimo > 200
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fornire o

smerigiiare

AR

CANNOTTI DI ACCIAIO EXTRADOLCE PER TUBI BOLLITORI

Tavola 14

CEEEE R
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a

a) W 7 scanalafure profonde 0340,7 mm,

a sprgolo vive all'eslerno

ed arrolendate altinferno

» { #4,3 »
)
fornire o
smerigiiare

RN

i
_IIHIIHIII i

o

S

AR SR

b

g DIMENSIONI DEI CANNOTTI PER TUBI BOLLITORI DA mm.
£
a- -44,5x2,5 51x2,5 63,5x3
v . A . . .
o) L -] L B [ 5o s
812 ¢ D d d! 2| & D dt g g D d q! g2 ¢ at
- g a S & 8 & 3 &
I 116 | sco 44,3 37.5 38 1o | 805 50.8 43 110 | 834 63.3 49,5 a0 80 56,5 57
2 g | 8ol 44,3 38,5 33 110 | 806 30,8 44 110 | B35 63,3 50.5 51 an 57.5 58
3 11¢ | 802 44,3 39,5 40 1O | 807 50.8 45 110 | 838 63,3 51,5 52 a12 58,5 59
4 1o | 803 44,3 40,5 41 110 | 808 50,8 46 110 | 837 63,3 52,5 53 813 59.5 80
5 110 | BO4 44,3 41,5 42 1o | 809 50,8 47 110 | 838 63.3 33.5 54 8i4 &0,5 6l
[ — — —_ — — — — — —_— 1o | 839 63,3 54,5 55 815 &1.5 62
127 x4 133 152 x4
1 1o | 8lé 110 97.5 98 1o | 822 119 108 110 | 828 140 1245 125
2 1o | 817 110 %8.5 99 110 | 823 19 109 1o | 829 140 125,5 126
3 1i0 | 818 HO 99.5 100 1o | 824 19 it0 (10 | 830 140 126,5 27
4 110 | 819 110 1005 101 1O | 825 119 H 113 | 83l |40 127,5 128
5 110 | 820 10 10,5 102 V0 | 824 He 12 110 | 832 | 40 128,5 129
é 1o | 821 Ho 02,5 103 110 | 827 119 113 t10 | 833 140 129.5 130
TOLLERANZE DEI CANNOTTI in mm.
Per tubi da mm.
44,570 127152
0 0
o + %0.20 + ; 0,20
d, dt + 0,10 + 0,10
W (parte grezza) 3.2540,25 4+ %D?g
N. B. — | cannotti N.o | vengono applicati alle piastre tubolari nuove, mentre i cannotti
S (parte tornita o smerigliata) | 3,50+0,25 4 + %0%8 dal N.= 2 in poi saranno utilizzati in occasione di ricambio dei tubi bollitori.
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TUBI BOLLITORI CON CANNOTTI DI ACCIAIO EXTRADOLCE

100 140{minimo75)
\ .\ Fig. A
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(L L - | 00 Tubo di acciaio da mm. 44,5x2,5
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Tavola 16

TUBI BOLLITORI SENZA CANNOTTO

Tubo di acciaio da mm. 30x2,5

Tubo di ottone da mm. 28x2

A
]
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—._—._-._—.__,_‘_‘_ (Vale anche per tubi di ottone da mm.23x2)' Flg. A
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] N
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- | | g Jubodiacdalo | |
, , o | 1% da mm. 121x4 ! , ;
//-//(,"lllllllllllllllllllllllllllﬁ i i e i i
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»-5-
6
I
I
390 | kr 140fminimo75)
s i e & ]~ Tubo di acciaio o | |
Sl : ] i i
‘el - . o da mm. 127x4 = | -
1 1 Q | | —————————————————— Q 1 1
- N L8 o
A i
R s :
-5 "
5§y
w
! )
s
! 8
| .
390 i 140{minimo75)
ol = Tubo di acciaio da mm. 133x4
tol i o |
; ; i S S
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Tavola 17

SCHEMA DELLE LAVORAZIONI PER LA RIPARAZIONE IN SERIE DEI TUBI BOLLITORI

Operazioni preparatorie Lavorazioni al piano inclinato
(Inclinazlone 2%)

~ I

11 Y-VII-VII XIv
Tasglio X-XI-XIII Eventuale
- Burattatura : cannotti Saldatura molatura
cirlglita tubi Raddtgéfatura Deposito | veritica cannotti (1) dgg? f:;ﬂf#lr a XVIII
- [ tobi 1T “rgbi Prova
Ptlagnd;?énzgfarb riparandi e scarto di Smerigliatura Molatura idraulica
e qualifa quelli difettosi Taglio estremita Smistamento Saldatura estremita tubi Saldatura  galdatura
[ato camera-fumo tubi giunte (1) lato camera-fumof2) giunte (3) giunte
VI-IX-XII XV XVI XVII

é@@ﬂ?@@ A ﬁ e |

[=]
5 5 N i\ 9\ i)
& 3 [Senza sostituzione canotio
s B A A A A A A
e =l.. O~ A _ A _ A ____ A A _______ A ____ A
B S |G . >
5 —«
S 5 h\ 9\ i)
& 5 |Senza . m. ... r
-
=5 B ! A A A A A A A
— l } | | | |
= T |Con . e e —— P —— — P — —— — PN —— — S P - —— -
S 5
o =

/8. 1 numert romani-indicano |'ordine progressive delle laverazigns al prane inclinato

1) . 4aldalura per fusione (G} dei cannotl df rame o i acciaio, delle quunte di oHone ¢ delle quinte df attiaie ai tubi grandi
2). 90lo per 1 fubi di acciaio, per altenere 1l recessario centatto nelia morsa della saldatrice

3). %aldalura eleltrica a scinfiiho delte qiunte diacciare ar fub pirroh ¢ med.
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Tavola 18

PORTA DELLA CAMERA A FUMO

v
AN
A\
I-F-
1

Agio da 3a5my; @

Particolare dell'agio negli occhi delle cerniere

+ +

I+ +
u
1
A
1
&
LY
Y
b
N

i

Particolare del sostegno
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Tavola 19

CHIODI DA RIBADIRE A CALDO

Lato testa di fabbrica

Lato testa ribadita

1
-+
J

N

A testa tonda larga
UNI 134

A testa tonda larga con bordo
UNI 135

A testa tonda stretta
UNI 136

A testa svasata piana
UNI 139

A testa svasata con calotta
UNI 140
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Tavola 20

VITI TIRAFONDO PER L'APPLICAZIONE DI PEZZE

Fig. A
24
i 24
'\, |
] ,X\ ) !
/ 0\ 2
| 9 X &
3 — . FEAN
- -4--{ |
2 e gi15 ] I |
o~ : - ali5 ,0,5D
0,125D~ [ 7 J ) ; -
1,2|1D— - | /0,4D
1’:80 18!0-6
i | - Y=
| passo 2,5 M :
0 : [ 0
D D
l2S-2mm
Fig.B
A
if X T
VAN I
i/ i )l( 1
Li/' | ) TRVAR
\'—'.—'—' 'I' /‘ . '\' ‘ ‘
i 5|
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Presellatura
lamiere

Tavola 2I

TIPI DI SPIZZATURE PER CALDAIE

Spizzatura del forno
in corrispondenza del telaio di base

Spizzatura dell'inviluppo
in corrispondenza del telaio di base

// i
\\\\\\

Sezione A-B

-T-T T—r—r Tor—r 1
H H HE

7 |
‘r

Spizzature in corrispondenza di giunzione delle lamiere

. S e
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Saldature
all'inviluppo,
al telaio di base
e al ceneratoio

\

SALDATURA PER FUSIONE CHE S| ESEGUONO ALLE CALDAIE

Saldature al forno di rame
.

Saldare striscia in basso delle piastre

o)
9
2

Saldare cretti o ringrossare il margine delle flange delle piastre

Otturare fori per tiranti o per chiodi compresa la colmatura delle slature circolari —@

{7}
e

@_

Colmare solcature circolari attorno ai fori per tiranti o per chiodi

(3)
)
o)

Ringrossare alla piastra posteriore il margine della boccaporta

Saldare alla piastra posteriore stiscia attorno al foro della boccaporta

5

b

Saldare la parte inferiore della piastra posteriore

Saldare tasselli alle flange in corrispondenza delle saldature delle pareti laterali

Saldare cretti ai risvolti superiori delle piastre

Restringere o otturare fori del cielo per tiranti verticali

Restringere o otturare il foro quadro della manovra del regolatore

Colmare corrosioni alle piastre ed alle pareti fra i fori per tiranti

Saldare cretti alle piastre ed alle pareti frai fori per tiranti

Saldare la parte inferiore delle pareti dell'inviluppo

Otturare fori per tiranti alle piastre ed alle pareti dell'inviluppo

Colmare consumi alla manovra ed alle lamiere delle porte del forno

Saldare certti, colmare corrosioni, ricostruire lo spigolo e otturare fori del battipala al telaio della boccaporta -%'*
5

Saldare cretti e rinforzare 1 margine attorno al foro della boccaporta

Colmare consumo per ripristinare le sedi alle flange delle portine circolari

{2—

—O-

G)
G)
G)
G)

Saldare pezze nella parte in basso delle pareti laterali

Saldare la parte inferiore delle pareti laterali

Saldare unione longitudinale delle lamiere dell'avancorpo

Saldare alla piastra tubolare cretti ai campi fra i fori per tubi bollitori

Colmare solcature al fasciame prodotte da ripetute presellature alle flange delle piastre

R'G) Saldare cannotti si tubi surriscaldatori
R-G)

G)

Saldare cannotti di acciaio ai tubi bollitori di acciaio

Saldo-brasare cannotti di rame ai tubi bollitori

NN

il

L]

=
=
i
=
=i
L7

Comare corrosione ai talloni di scorrimento del telaio di base

Saldare cretti, ricostruire lo spigolo e colmare corrosioni al telaio di base

Saldare cretti e parti nuove al ceneratoio

Saldare tiranti trasversali di collegamento inviluppo

E)
E)

Saldare parti inferiori delle pareti laterali

Saldare unione longitudinale delle lamieredell'avancorpo

E)
E)

Saldare piastra tubolare dell'avancorpo

Saldare piastra anteriore inferiore alla camera di co

E)

Saldare fasciame alle piastre

(1
€]

Saldare e ringrossare le ogive degli elementi surriscaldatori

Saldare tasselli di unione e staffette agli elementi surriscaldatori

Colmare consumo nella forcella dell'asta di manovra del regolatore

Saldare cretti alla testa del regolatore

Saldare la flangia di ferro e saldo-brasare il cono di bronzo del tubo del regolatore

Saldare parte di tubo agli elementi surriscaldatori
Saldare tubi degli elementi surriscaldatori alle relative flange di attacco alla camera collettrice

Saldare alla camera collettrice cretti fra i fori per elementi surriscaldatori

Saldare flange o raccordi ai tubi di introduzione

G)
G-E)

L B
G)

6 E)
G)
G-E)
E)

Saldare o saldo-brasare cretti alla base del camino

Saldare giunta ai tubi di intr

Saldare cretti ai campi fra i fori per i tubi bollitori alla piastra tubolare di c.f.

Colmare corrosioni in prossimita della portina di lavaggio alla piastra tubolare di c.f.

Saldare striscia alla flangia della piastra tubolare della camera a fumo

Colmare corrosione alla flangia di piastra tubolare di camera a fumo
Saldare striscia o colmare corrosione all'estremita anteriore del 1° anello del c.*c.*

Saldare secondo una generatrice la porta di camera a fumo nuova

Saldare parte nuova e colmare corrosione al cerchio del frontone dic.f.

Saldare parte nuova, strscia al margine e colmare corrosioneal frontone di .1,

E) Colmare corrosioni ai campi fra i fori per tubi bollitori alla piastra tubolare

@_ E) Saldare cretti ai campi fra i fori per tiranti alle pareti ed alle piastre

E) Saldare tubi bollitori alla piastra tubolare

E) Saldare cretti ai campi fra i fori per i tubi bollitori alla piastra tubolare ==

e
Saldature alforno di acciaio
N.B.- Perindicare tali lavorazioni si é utilizzato lo stesso disegno del forno di rame -Naturalmente non debbono coincidere le chiodature e le sovrapposizioni di lamiere.

G)
E)

O-R-G)
R-G)

G)

Saldare stiscia e colmare corrosione al battente della porta di c.f.

Saldare parte nuova e colmare corrosione al cerchio della porta di c.f.
E)
E)
E)
G)
G)

Otturare fori per chiavarde di fissaggio dei cilindri motori al controfondo di c.f. e

Otturare fori per chiavarde di fissaggio dei cilindri motori all'anello di c.f.

Saldare pezze all'anello della camera a fumo

Saldare cretti alle flange della testa dello sc 1to

G-E)

\—0 ©
&
®
®

Saldo-brasare cretti alle flange della testa dello scappamento

Colmare corrosioni al cerchio di unione del 1° anello con la camera a fumo

Saldare parte nuova al cerchio di unione del 1* anello con la camera a fumo

Saldare giunte ai tubi bollitori

Saldare giunte ai tubi bollitori di acciaio

Saldare giunzioni estreme al I°-11° e 111 anello del corpo cilindrico

Taveola 22

Saldature
al corpo cilindrico
alla camera a fumo,
ai tubi
ed agli elementi
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SALDATURA A GAS DEGLI ACCIAI

Tavola 23

SALDATURA A GAS DEGLI ACCIAI

Commissione mista
unificazione saldatura

SALDATURA A GAS DEGLI ACCIAI
Preparazione dei lembi per saldatura a gas

Progetto S 0004
2° foglio

SALDATURA A GAS DEGLI ACCIAI
Preparazione dei lembi per saldatura a gas

Progetto S 0004
3° foglio

Progetto S 0004

Preparazione dei lembi per saldatura a gas 1° foglio GIUNTI DI ANGOLO GIUNTI A T OBLIQUO
Denominazione Deneminazione
e RAPPRESENTAZIONE CARATTERISTICHE DELLA PREPARAZIONE e RAPPRESENTAZIONE CARATTERISTICHE DELLA PREPARAZIONE
Nel prospetto che segue sono date le caratteristiche della preparazione dei lembi dei pezzi da saldare Simbolo Simholo
a seconda dei vari tipi di giunto da realizzare e degli spessori deipezzi da collegare. Saldatura a ) $=<5mm. Saldatura ~af Sl Il giunto a T obliquo & realizzabile mediante cordoni d"an =
Preparazioni particolari potranno essere dsposte, con forme o caratteristiche diverse da quelle indicate Icon ripresa _‘Tﬁ [ Q=70° d'angolo golo, quando risultano soddisfatte le sequenti condizioni-
nella presente tabella, purche venga dimostrata mediante opportune prove, la possibilita di realizzare arovescio “y ~\\¢— _f Per )= 0°+30°: d= % B % +4mm. “Q Q=70° ’
saldature perfettamente corrette. =) b d Per(=30°270°: d=5:5 . { mm. LN '::-L d=3mm.
i i i o . i 474 altrimenti bisogna ricorrere alla preparazione a 112V,
Avvertenza: le distanze d tra i lembi da saldare stabilite nella presente tabella si intendono distanze Saldatura a ¥ B’ 4_’“(1)21-
dopo puntatura. V semplice m_; = . $ s=5mm.
<)p oy e d=%+5+1 mm. [maggiore di 70° sa':alt ura s Per Q= 70°: 90° 4= 3.+ 5.1 mm.
GIUNTI DI TESTA i 4 +) in casi particolari potra essere richiesto un angolo i‘f‘) per =70°: d= % +% +1 mm.
Denominazione Saldatura d'/’l K3 s = qualunque = E%zzzmkm Per spessori maggiori di 3 mm. o per {}=70° & consiglia=
@ RAPPRESENTAZIONE CARATTERISTICHE DELLA PREPARAZIONE d'angolo Ry Q=70° i bile eseguire sempre la ripresa al rovescio.
Simbolo semplice > T o¢ = ) { cioé lembi tagliati a squadra con la superficie
% yz, dei pezzi). Saldatura B S s=>4mm.
Saldatura d | I .Q 5. % /‘ - 450-90° - o = 450
su oti I s=<1mm. “'3+3+1mm. a2 v ,)\ - Per 2= 45°:90° : X =45
L =t 1 T — — - — o D Per {2=45°: o< =90°- Q) (cioé lembo tagliato a squadra
rilevati " d=2s In casi particolari si possono effettuare preparazioni speciali derivate da quelle previste per i giunti -4 L] .
=) K 2 di testa e da studiare caso per caso. m des .S con la superficie del pezzo)
— b=2+25s =I+3+1mm.
GIUNTI D'ORLO
Saldatura a ¥
Saldatu[a a d Isemplice m Per s=<5 mm, oppure per s =5 mm. solo in collegamenti
I semplice [+ i $= 4 mm. T > di poca importanza. GIUNTI A SOVRAPPOSIZIONE
=) S d=S.s — Saldatura -
= f =3+5+1mm. Saldatura a % d'angolo G ‘ s = qualunque
v sems)llce & Per s=5 mm. semplice mm (limite consigliato s =<5 mm.)
s= 5 mm. <
Saldatura a d con metodi normali ed a doppio cordone A: ¥ Saldatura < NS 70 L
Icon ripresa d=5.5, ymm. GIUNTI AD L entro Intagll consigliabile per s=5mm.
gli
a rovescio T —i— s>i+122 mm. . — - — — oforia _‘t” =2 i di 5
- d b = con metodo a doppio cordone B: AD ANGOL O RETTO: Preparazioni conformi a quelle dei giunti d'orlo, a T, ed a sovrapposizione. flanchi svasati 3 az<s manon m!nore | mm.
= d=5 5.1 mm. AD AHGOLO NON RETTO: Preparazioni particolari derivanti da quelle dei giunti ditestaeda T ap b 4 b=5s manon minore di 15 mm.
| | a oppure d d2=3s manon minore di § mm.
Saldatura a 7027 zf;‘ mam. GIUNTI A T RETTO i i
¥ semplice o X =} Per s1:1; ;Lm[:;-tendo lavorare facilmente d'ambo i lati Saldatura i ol - : ; - ; ; ; ;
/////////,‘ ‘\\\\\\\\\\ w ¢ conslgliablle ia preparazione a X d'angalo s c!ualunql_.m. . Calibri per la verifica degli angoli di smusso e della distanza dei lembi da saldare vedi prog. $ 0007
<) N ¥ +) in casi particolari potra essere richiesto un angolo simmetrica A (Limite consigliabile = 10 mm.)
d maggiore di 70° PN
Saldatura a 70°%) Per s<5mm:d=s Saldatura -{|.._ $=<5mm.
¥ semplice e T N Per s=5mm: d=5 mm. ‘2\ § :=§ . oridie ) ialiabile f
- - er spessori maggiori di £ mm. é consigliabile fare
<) w#_ +) in casi particolari potra essere richiesto un angolo 222 semp‘:e la ripresgag g
tenut maggiore di 70° -
sostenuta d Saldatura a ;:1 d ":mm s : limite pratico consigliato 3 +12 mm.
il - -] .
Saldatura 7027 Consigliabile per s>12 mm. /2 somplica ¥ d= % e% +1 mm.
A -
aXx ,// { 7 —I d= %—% +1 mm. M_f Preparazione possibilmente da evitare
(><) l@ m! con metodi normali oppure a doppio cordone C. Saldatura + S | s =12 mm.
4 d ) +) in casi particolari potra essere richiesto un angolo akK & d=5.5
70°% . ;a0 o ITI+1 mm.
maggiore di 70 AA é =
AT Preparazione possibilmente da evitare
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SALDATURA AD ARCO DEGLI ACCIAI

Tavola 24

SALDATURA AD ARCO DEGLI ACCIAI

Preparazione dei lembi per saldatura ad arco con elettrodo metallico

Commissione mista
unificazione saldatura

SALDATURA AD ARCO DEGLI ACCIAI
Preparazione dei lembi per saldatura ad arco
con elettrodo metallico

Progetto S 0002
1° foglio

2° foglio

Progetto S 0002

SALDATURA AD ARCO DEGLI ACCIAI
Preparazione dei lembi per saldatura ad arco
con elettrodo metallico

Progetto S 0002
3° foglio

Nel prospetto che segue sono date le caratteristiche della preparazione dei lembi dei pezzi da saldare,
a seconda dei vari tipi di giunto da realizzare ¢ degli spessori dei pezzi da collegare.
Preparazioni particolari possono essere disposte, con forme e caratteristiche diverse da quelle indicate

nella presente tabella, purché venga riconosciuta in seguito a opportune prove, la possibilita di realizzare
saldature perfettamente corrette.

Avvertenza: le distanze d tra i lembi da saldare stabilite nella presente tabella si intendono
distanze dopo puntatura.

GIUNTI DI TESTA

Denominazione

Simgnlo RAPPRESENTAZIONE CARATTERISTICHE DELLA PREPARAZIONE
Saldatura a
I semplice d d=5 s=5mm
=) i 2
e v Per saldature che non siano secondarie eseguire sempre
con ripresa la ripresa a rovescio-
arovescio

=

Denominazione

Denominazione

Saldatura
aVv
semplice

<)

602

;
f:

§ 2 mm.

Per s =12 mm. potendb lavorare facilmente d'ambo i lati, &
consigliabile la preparazione a ).

Per 5 =20 mm, ove necessario ed opportuno lavorare da un

sol lato, & consigliata la preparazione ad U.

Lavorando con tali preparazioni, considerare I'eventuale neces
sita di deformazione preventiva o freni alla deformazione.

La distanza d va regolata in base ai seguenti diagrammi:

Pos. PIANO E PIANO FRONTALE Pos. FRONTALE E SOPRATESTA

B2
2 i T 1 i
NI EEERI RRERE RN N MINEENIREETE NN N
5 10 15 20 5 10 15 20
—= 5 mm. —= 5 mm.
Pas. VERTICALE
] 3 . 7 Lalinea marcata
£ 3 2 indica la distanza
-E 2F ) . "optima"; lelinee
T 1 punteggiate i limiti
di tolleranza.

5 10 15 20
—= 5 mm.

Diametri di elettrodi consigliati per la prima passata:

Spessori| fing a5 | oltre 5+10|  oltre 10
Eligtrtr;gtég 25 325 3,25 oppure 4

Per le posizioni indicate si devono adottare distanze
intermedie tra quelle stabilite per le posizioni PIANO; PIANO-
FRONTALE E SOPRATESTA e quelle stabilite per la
posizione VERTICALE.

Nota: In casi particolari, specie quando & impossibile

la ripresa a rovescio, potra essere richiesto un angolo

di preparazione maggiore di 60°.

e Simbolo RAPPRESENTAZIONE CARATTERISTICHE DELLA PREPARAZIONE e Simbolo RAPPRESENTAZIONE CARATTERISTICHE DELLA PREPARAZIONE
o z: ‘ég: g:: 2::3::3:: :2 gllfrg%osizioni ——— \?—Il —~Tm—— Tutte le preparazioni ad un vertice ed a vertici contrapposti sopra

Saldatura \(’ V d= 5 mm per saldatura in piano verticale !ﬁ!’ A a) indicati presuppongono per la loro perfetta riuscita una adeguata

ay [7 A / /j ) d= 3 mm per saldatura in frontale e sopratesta (preferibile Solco e I == asportazione di materiale al vertice tale da lasciare un solco di
sostenuta N attenersi al minimo di 3 mm o salire a 7 mm) ripresa profondita e forma corrispondente a quella indicata nella figura

C) * m Nota: Per spessori piccoli si puo tenere la distanza al vertice a) e b) rispettivamente per saldature ad un vertice ed a vertici

d : vedi sopra. cioé come saldatura a V semplice sostenuta contrapposti; per le saldature ad un vertice su spessore minore
di 6 mm. la profondita p del solco potra essere anche soltanto

Saldatura ‘Wﬁ/ o= 35° per saldatura in piano pari ad Slz.p P P
a 1’2 v :_ o= 45° per saldatura in altre posizioni Per asportazione effettuata a mezzo di utensile pneumatico si
sostenuta -+ d : vedi sopra, cioé come saldatura a V semplice sostenuta raccomanda un profilo di estremita dell'utensile rispondente alle

:) N —-} indicazioni riportate nella figura c).

s: limiti pratici consigliati: = 12 + 40 mm Per solchi aventi r«4 mm. occorre impiegare elettrodi di diametro
d: sara regolato dai seguenti diagrammi non maggiore di 3,25 mm.
5 | Pos. PIANO E PIANO FRONTALE 4 Pos. FRONTALE
e g —— e ; GIUNTI D'ANGOLO™)
£ Saldatura a s=5mm. = 60°
60° I semplice ) Per ©1=30°+ §0° - d =
T 7 =) CSSYw pro= e 0t ys
Saldatura —F 15 20 25 30 15 20 25 30 econ ripresa M\, f Per = 0°+30°:d=1s
. a X . @ % » =S VERTICALE —=smm. arovescio L ) Per saldature che non siano secondarie, eseguire sempre la

simmetrico -IQL- — — ripresa al rovescio.

(>

Lalinea marcata
indica la distanza
"optima" le linee
punteggiate i limiti
di tolleranza

15 20 25 30
—5 MM

Diametri di elettrodi consigliéti per la prima passata:
=325 oppure 4 mm

Saldatura
a X
dissimmetrica

(>

60°

ojen
e

wn
e

207
A0

Tipo di preparazione raccomandato rispetto al precedente per
maggior facilita di esecuzione.
s : limiti pratici consigliati 12+ 40 mm
d : valgono i diagrammi precedenti salvo che i limiti di tolleranza
minmi vengono portati ad
1 mm per le posizioni PIANO, PIANO FRONTALE e SOPRATESTA
2 mm per le posizioni VERTICALE
Diametri di elettrodi consigliati per la prima passata:
& =325 oppure 4 mm

Saldatura

s : limite pratico consigliato > 20 mm
potendo lavorare facilmente d'ambo i lati é preferibile la
preparazione a X o a doppio U

ad U 40° = Lled h : per s =25 mm i bordi della preparazione a partire da tale
semplice w0 altezza possono essere paralleli: in tal caso la distanza 1 fra essi
< ‘A\I‘ non dovra essere minore dell'altezza h della parte parallela.
} d : vedere preparazione a V semplice
'C) ? __l |__ r: 6 mm per saldatura in piano
« d 8 mm per saldaturein altre posizioni.
1 = s : limite pratico consigliato 40 mm
Saldatura 40° led n : per s =50 i bordi della preparazione a partire da tale
a < altezza possono essere paralleli : in tal caso la distanza 1
doppio U 2 fra essi non dovra essere minore dell'altezza h della parte
Al parallela.
-l'-| |-'- d : 6 mm per saldature a V semplice
(:)'C) d r : 6 mm per saldatura in piano
= : 8 mm per saldatura in altre posizioni

Saldatura & 52
aVv <7 0 =50°
semplice b
P 1—@-\‘— o= 60°
<) :?/ J\d d: vedere giunto di testa con saldaturaa V
Saldatura d'/ X s=qualunque
d'angolo - o o¢=60°
semplice > y ) o¢= $ ( cioé lembi tagliati a squadra con le
> superfici dei pezzi)
(B} ‘o d: vedere giunto di testa con saldatura a Y semplice
Sojeoa fbresa Vedi quanto indicato per giunti di testa
GIUNTI D'ORLO
Saldatura a —L
I semplice @_&_ Per collegamenti di poca importanza oppure per s=5 mm.
= —x
Saldatura a A
\ semplice 2 La quota X va stabilita caso per caso
<) NS
Saldatura a ] XT‘/g\
V sostenuta 7 Per le quote d ed o vedi saldaturaa V sostenuta
::) @#\? La quota X va stabilita caso per caso.
Saldatura »pxye
aljv rd Y] Per le quote d ed <« vedi saldatura a 112V sostenuta
sostenuta @j = La quota X va stabilita caso per caso.
o)
GIUNTI AD L

AD ANGOLO RETTO : Preparazioni conformi a quelle dei giunti d'orlo,a T eda sourapposiiiohe.
AD ANGOLO RETTO : Preparazioni particolari derivate da quella dei giunti ditestaeda T.

¥ ) In casi particolari possono essere effettuate preparazioni speciali derivate da quelle previste
per giunti di testa e da studiare caso per caso.

(segue)
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Seguito Tavola 24

SALDATURA AD ARCO DEGLI ACCIAI

SALDATURA AD ARCO DEGLI ACCIAI SALDATURA AD ARCO DEGLI ACCIAI
Preparazione dei lembi per saldatura ad arco Progftto S 0002 Preparazione dei lembi per saldatura ad arco Pr°gftt° S 0002
con elettrodo metallico 4° foglio con elettrodo metallico 5° foglio

GIUNTI A T RETTO

GIUNTI A T OBLIQUI

Denominazione

Denominazione
e Simbolo RAPPRESENTAZIONE CARATTERISTICHE DELLA PREPARAZIONE
~af ‘”*_ llgiunto a T obliquo é realizzabile mediante cordone
Saldatura .. d'angoelo, quando risultino soddisfatte le seguenti condizioni
d'angolo 28] o =70
9 uL d= 3 mm.
é altrimenti bisogna ricorrere alla preparazione a 1/2 V.
5
Saldatura a v 5 s=2mm. .
I semplice i\o per L -60°:90°  d-1s
4 4 er (< 60° d=1s
=\ = ; p i
Salda.tura a —a/ S e c=5
I con ripresa . S
a rovescio ‘o Realizzabile solo per £ =70°
)_\ k-] d= % -]
%
Saldatura a By f s> 2mm 0 =70°290° : =50
1i2Vsemplice ,)\ f1=50°+70° : K=60° 1 _20°+50° : &¢=70°
- N=50°: ®=90°-f1 (cioé lembo tagliato a squadra)
=\ [ -O d: vedere saldatura ditestaa V.
- Ove sivogliafare d=0 l'angolo ¢&¢ dovra essere uguale a90*
% Per la prima passata € consigliato I'elettrodo di diametro non
“ maggiore di 3,25 mm.

In casi particolari possono essere effettuate preparazioni speciali derivate da quelle previste per saldature a J,a K
ed a doppio J e da studiare caso per caso.

Per spessori >3 mm. tutte le preparazioni indicate (salve naturalmente la prima) presuppongono per la loro

S?Ico perfetta riuscita una adeguata asportazione di materiale al vertice tale da lasciare un solco come indicato nella
arprese | figura a) nel caso di giuntia T retti, salvo I'eccezione di spessori minori di 6 mm per cui la profondita del solco
al puod essere si2.
vertice Per angoli £t per cui riesce difficile poter effettuare I'asportazione anzidetta, cié che si verifica generalmente per

{1=c 50° non pud essere garantita, senza speciali artifizi, la perfetta riuscita della saldatura al vertice.

GIUNTI A SOVRAPPOSIZIONE

¢ Simbolo RAPPRESENTAZIONE CARATTERISTICHE DELLA PREPARAZIONE
Saldatura el
d'angolo s: qualungue
simmetrica : -
A
Sal:atIura s=5mm. d=1Rs
=1 Per saldature che non siano di secondaria importanza fare
oppure sempre la ripresa
Saldatura : I\_'rin:'ite pr:aticc.! ;onsigliatrd 3+20 rcm.
al2 v :Vedere giunti di testa saldatura a
semplice Nota: per la prima passata é consigliato I'elettrodo di diametro
-\ non maggiore di 3,25 mm.
s s: Limite pratico consigliato > 20 mm.
= 25 Potendo lavorare facilmente d'ambo i lati & preferibile la preparazione
a doppio J
Saldatura a led h: per s>25mm equando il lembo del pezzo base del giunte
J semplice a T non sporga molto rispetto alla superficie dell'altro pezzo, il
bordo della preparazione potra essere parallelo alla superficie del
'C) T h o 7 PER pezzo base: in tal caso la distanza 1 fra le parti parallele non dovra
- &, -] essere minore della distanza h definita in figura.
‘ LAt d: vedi giunti di testa saldataa V.
% Nota: per la prima passata é consigliato I'elettrodo di diametro
non maggioredi 3,25 mm.
_.'_'._5 s: limite pratico consigliato = 40 mm.
Saldatura Y d: veder: giunti di tes?a saldatura ad X simmetrica
akK oy @ Nota: per la prima passata & consigliato I'elettrodo di diametro
AA A | - non maggiore di 3,25 mm.
mjf
s: limite pratico consigliato =40 mm.
s 1ed h per s =50 mm e quando i lembi del pezzo base del giunto
= 50 a T non sporgano molto rispetto alla superficie dell'altro pezzo,
Saldatura i bordi della preparazione potranno essere paralleli alla superficie
akK / del pezzo base a partire da tale altezza: in tal caso la distanza 1 fra
AA ¥ le parti parallele non dovra essere minore alla distanza h definita
- h A infigura.
‘ o ML) ° d: vedi i giunti di testa saldati ad X simmetrico.
/ A Nota: per la prima passata é consigliato I'elettrodo di diametro
non maggiore di 3,25 mm.
, Tutte le preparazioni indicate (salvo naturalmente la prima cioé
! p=3 la saldatura d'angolo simmetrica) presuppongono per la loro
\:'I—F_ - perfetta riuscita una adeguata asportazione di materiale al vertice
- P - a) da lasciare un solco di profondita e forma corrispondente a quelle
Solco r=3 E\;L v - X
e ripresa ——TR indicate nelle fig. a) e b) rispettivamente per saldature ad un vertice
al 4 ed a vertici contrapposti: per le saldature ad un vertice su spessore
vertice di 6 mm la profondita p del solco potra essere anche soltanto pari

ad sl2. Seil solco ha un raggic minore di 4 mm occorre I'impiego
di elettrodo di diametro non maggiore di 3,25 mm per la saldatura
diripresa.

Saldatura
d'angolo
semplice
N
/\__‘ Per giunti sottoposti a fatica
Saldatura a Do L N )
1r2\lsemplice A la quota X va stabilita caso per caso, nonché la lunghezza dei due
\ lati del cordone esterno, che di norma é allungato.
N
Xl-y\ Per i giunti sottoposti a fatica
Saldatura a e Perle quote d ed ©¢ vedisaldaturaa V sostenuta.
1 semplice Laguota X va stabilita caso per caso; honché la lunghezza dei due
& lati del cordone esterno, che di norma é allungato.
Saldatura 4 Lunghezza a=30+2s b=2s per saldatura verticale
entro intaqli Lunghezza b:pers<10:y . i
fi h'g o 7 P b=15s per saldatura in altre posizioni
ananci NI ¥ pers =10 20: b=20
suasati b2y perss> 20: b=s
g~ w La saldatura riempie completamente I'intaglio o almeno fino ad una
Yy certa altezza.
o
esmggtfgﬁ XQ —t d=3s ma non m!nure di 10 mm. ]
a ﬁ;mc!-" o 2 v La saldatura riempie completamente il foro o almeno fino ad una
svasati RN - certa altezza.
=
Sﬂldi_ltum . K L'intaglio pué essere di forma rettangolare o circolare.
entro intagli . A A » La dimensione minore dell'intaglio non deve essere inferiore a § s.
afianchi™ | & Z 2 Z A on . :
svasati R ARy La saldatura é generalmente costituita da un cordone d‘angolo lungo
Jr'sh il perimetro dell'intaglio.

Calibri per la verifica degli angoli di smusso e della distanza dei lembi da saldare, vedi prog. § 0007
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Prospetto |

DENOMINAZIONE E CARATTERISTICHE DI MATERIALI FERROSI

Designazions CARATTERISTICHE ~ MECCANICHE Designazione CARATTERISTICHE ~ MECCANICHE Des‘ignazioneUNl CARATTERISTICHE MECCANICHE
delle tabelle UNI : . . delle tabelle UN! Allung. P " delle tabelle —— 5
. . . R Prova di flessione L. i ” . R minméd s K legamen dei C ol t R A”ungam.mlmmo Y%l s K legamente
o dei Capitolatt Y Y R 7 Osservazioni o dei Capitolatt e ASIALO g e K] . D o dei Capitolati (oot ASTAOAS [RTAB Rl T o Do
5 pre| Speassore | Spessore
GETTI D) GHISA GRIGIA B Carico botale di ALAIO. DA FULINARE L AMIE RES4 mm) Hateaccc B i
GOO UV 668 | — — | - | = rottura minime in Kg. ACO N 673 | — ||| — | — | — | — A00  UNi 815 | — || —|=|=|=|=| — |—|=| 30°] 4a
Gt5 Ui 668 |=15|500 | 28 | 7 |R-Caricoundario di A37 UNI 673 |=37 |2f20| — | 8 |— | — A3 UNI 815 |3bad2|21|17 |22|18 |25|20| — | 8|5 |180°| 2a
ra e mm .
618 UM 668 | 218|600 | 34 | 7 | s I AS0 UM 673 |=50|17|n| — | 4 | | — A2 UM - 815 |42a50\19|15 20|t 22|18 | — | 5|5 |180°| 254
- f. Freccis o rotture mim ]
622 UM 668 |=zg2 |700 | 40 | 7 ma in mm UNI 559 Ag3h UNI 673 |3a42|30|25(19 | 15 | — | — Ag3h UNI  BI5 |3hath|27|22|29|24|32|26| 19 |15|12|180°| O
626 UN/ 668 |=26 |800 | 46 | 8 Agh2 UNI 673 |u2aB0\24|20| 23 [ 10 | .. | — Ak UNI 815 |42450|22|18 |24|20(27|22| 23 | 8| 6 |180°| 254
AgS0 UN/ 673 |S0ag0|22|18 |27 | F | — | — Agdd UNI 815 |4Ba55|20|76 22|18 (23|19 | 26 | 7|4 |160°| 3a
GETTI DIGHISA MALL. Alfung minimo % | ¢ | k |Plegamento Ag60 UN 673 |80aT0|17(14 |30 | 5§ | — | — Ag53 UM 815 |53a63|18 |14 19|15 |20|16 | 29 | 5 |5 | 180°) 3a
( Capit MS.2) ail Ky fom|Kgmfer| S | D mom Aq70 UM 673 |70a85|12(10| 35 | 4ea| — | — LAMIERINI (062 4rom) Spessore
1) Commeriale — _ = = (ds comantazione) ADD uN: 2633 | — R |_|_|o | — | <| =] %] 4a
2) Comune =222 — | — | 46°| 2= ACm! UNI 675 (<40 |30125( 21 | 17 | —— | — |Mormalizzazione AJh UNI2633 |Sbadd| 15| | = |—~|= | —~ | =|—|180° {2210
3) Speciate =38 | 4 — | — | 60°| 2a ACm? UMl 675 |40a80\27\22(23 |12 | — | — " A42 YN/ 2638 |62aB0| = |13 |— |- |—=|—=| — | =| = 2{:2(3 {20
+) A nucleo nero =359 — | — |8 2a (ds bomfica) P A954 UN/Z 2633 | 3bash|25|20|— |- |—|= | — | =] — [,W.EB 0
5) Speciale @ nuteo nero| =35 |13 — | — [180°| 2a AB1 UMt 675 [aBR|d| | % | 7 | — | — |Bomtea Agh2 YN/ 2633 [42a50\20|16 | |— ||~ | — | | —| 780°| 0
ABZ umi 675 (B BB | & | — | — |Beema Aq48 uns 2633 488517 |t |~ | = |—|—| — | —| —| 180°| 2a
GETTI DI ACCIALD AB3 UM 675 (B3R GA|n| B | 3 | — | — |Memare Ag53 Un12633 |53a63)15 (12| |— ||| — | | -| 90| 24
ADO UM 871 | — | — = =] = ABL  UNI 675 [[Risa| m| | 4| 5" Bonmprn 20 g0 w2633 |60a72|12|10|—|— | < || —| | | 90°| 34
A38  UNI 671 |238 |20 — | 5| —| — PROF BARRE £ LAReH! PATT | @ Aq70 s 2633 | 70a85|10|8 |— | —|—|—| — | [ —| 07| 44
Ads UNI 671 |Z45 |16 —_— k| —| — AO0 UM 743 =50 || | — | — | 0% 4a
A% UNI 671 (=52 |12 —| 3| =] — A37  UNI 743 |3la45|25| 20| — {6 |780°| 0.5a SIMBOLI
1.y &
A?ES UNJ 6711235 1 25 8¢ T A?S’{ un 743 Bhadt) 30| 25 — | 10 1180 > 0 R Carico unitario minimo &' rottura ['in Ko /mm3 UNI 556
Aadd N/ 671 =45 |22 7 6 — ] — Aq4? N 743 (42as0|e5| 20| 23 7 |80 {S:“ Ag = g’zf‘ico unitario mm:'n;; ar snEf;\;amenfa {;’n :fr%/mm’ UMEJ /‘\15;’5‘;56
! 2 a ent imo % su provetta L
Ags2 UM ETI |=52 |16 2|5 | —| — AgSD UM Th3 |50a60\22| 18| 27 | 4 |180°| s A0 Allungomento minimo % su provetta normale lunga NI 55
Ag 60 U/V/ 7 45 60&70 7] 14 31 3 160 ° 5& Aﬂ?: Affvngamenta m;}fziqu Su provelta praporzi_anale coria gﬂ! 5556
RICHIAMI | @[ %" Persvessoni 2200 TURI D AGIAID 5.5 Prove rarauica e e T ore e o :aém’e frge U1 536
fren richiedere a ar spessor: < 2 mm, " i allargamento o Dish Fra i | L= i Tin :
:" J;:ivaﬁgl?. ge;.;j/ :”’f.aﬁf“} e e{?.a R a%mm. A0O UNE 665 | — | | — o horpgatura f - g;g:sf:::: dZI/a. ;z&;g:g::ih( pr‘ovi gfvfufegamenta{' in mm}UN] 564
sosls por soessars = B of2 I I Iimm A35  UNI 663 (3524525| 20 (o et 45 4= dngote di pregamento
® Fer /acciaio Fradidalto fvcrdo Irico“o R237-45; Aoz 25 Adb U/ 663 (4525515202617
i darre terude  Riz 45; Awe Q%Q A5H5 UM/ 663 155265| 17| 74
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SPESSORI MINIMI AMMISSIBILI NELLE LAMIERE DEL CORPO CILINDRICO DELLE CALDAIE

Prospetto 1

4 2u| E j & £ t2a | € T
eS| ¢ HR: BsEl £ 88| E
K] S| o=
GRUFPI .g;a g 5 Annotazion] GRUPP g;a ‘g_ g Annotazioni GRUPPI g:a g g Annotaziani g&%ﬁg Nufmera g.a gl & Annotazloni
%guh 7 Eg;« g Faa| B ziohe Eaa g
EE¥ & o= i t'gu & E_Ex b%
LOCOMOTIVE A SCARTAMENTO NORMALE LOC. PER MANOVRE D'OFFICINA CARRI RISCALDATORI
10 | anelli cilindrici 15 | anelli cilindrici I N
290 12 K . 691 lé g . o0 : 'l Vir 000-+-021
{11 | anello conico 16 | anello conico 023029
;e
o2 12 [ u 13 [ 12 |, ] . 054--058,
28 s 14 ‘ caldaia d'origine LOC. A SCARTAMENTO RIDOTTO 201212,
460 14 2 216--222, | g Caldaia verticale d'crigine
t4 | 13 | caldaia di ricambio R 228230, ex gr. 60
476 14 | 13 R 302 \ 2| 9 232--234,
735 12 ] 12 236, 239,
471 Ié 14 R 300 14 Y 41, 242,
736 14| 14 245, 246,
473 12 1 R 402 13 9 251, 252,
i 12| Mt it | st CalIQaia verti-
I \nello sup. | cale d'grigine
a5 413 band R 410 39 Ve | 248250 \ ex gr. 60 mo-
476 I 8 | Anelio i j3ificata nello
744 PRERISC. SISTEMA FRANCO-CROSTI “ " anelto superio-
an 14| 12 5 iz 9 '
S 200, 2+4
480 12112 { 14| anelli citindrici e 16 | 6,5 2}5 '
- 4 | 14 14 E 15 | anello conico 2233227, ' _
746 N 683 12| e 231, 237, | 9 | Cadaia Komarek ex gr. 60
o | 15| anelli cilindrici 238, 243
s E i4 |3 caldaia ex gr. 600 f 16 | anello conico 43 12 6 || 244, 247, \
{| Te | 1% | | 050055, _
830 Vrz ? 5 carri riscaldatori
12 ) caldaia d’origine comune al 12 10 Vv 400459
{ 835 r ;
623 ‘ 14 | 12 |y 8690 CALDAIE A NAFTA
: - PER LOCOMOTIVE ELETTRICHE . 600612 7
625 % 13 \ caldaia di ricambio comune Ll iz |} % | anelhi cilindrici Wir 645 = 694 ’ . .
¢ al gr 640 ars 110 | anello conico E 333 ' ’ Caldaia tipo locomotive
E 551 9 7 Vrz BOO--973
141 12 1 i c30 j 9 | anello cilindrico E 354
. caldaiz ex gr. ; "
16 | 13| g '2 1 10 | anelio conico Wir | 630644 8
880
&40 12 H 2 caldaia d’origine comune al 14 ?’0 anello cilindrico
14 iy e 625 11 | aneilo conico
I i3 ‘ caldata di ricambio comune
¢ ( al gr. 625 ass 12 o
1z | 10
480 o
481 14 | i
6682 lé 14 12 10
&85 905
{301 --451; 14 1§
501 +651).
0 12 1
683
685 12 (2 980 i4 I M. B. - Per le caldaie dei gruppi non compresi nel presente prospetto, la spessore minimo ammissibile deile lamiere
(1+-300; 981 } e 12 & corrispondente ai 3/4 dello spessore normale a nuovo delle famiere stesse.
861984), )
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DATI E DIMENSIONI
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PRINCIPALI PER CALDAIE DI LOCOMOTIVE

A nafta

N Ds%‘\
j_l——r
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6r.800 e carri Vir.
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4—5—-|-—
L
h

s.s's2g’g!s’sfg’gt

Prospetto 111

Tipo Komarek.

7 Carri  VVir 808 630 a 644
T Pareti laterali g L R X3
. d DA
-] =
; ; s.s's’s’s! Uy e s S v) U2
T e [ EEe T**’*"T‘s"]‘
_—— v N_: o : H."'b
; ; w vafE ] bq.._;.é_ | -
: i ] =T 3 Y I~ S ; ‘D
Anelli corpo cilindrico 517—-1 o
-
CALDAIE DI TIPO NORMALE COMUNI A PIU' GRUPPI DI LOCOMOTIVE
LIV LI
Caldaie Gruppi di locomative & £ Caldaie Gruppi di locomotive 5 £
w L [
dis. N° cui si applicano o 2 OSSERVAZIONI dis. N° cui si applicano o g OSSERVAZIONI
o o
2013373 470, 680 14 2116255
2116263 691, 746 16
006188 I 471, 681, 682 16
685 (303 +445,502+651) | 14 2005958 | 740, 940 12
625 (001+188) o 2005959 743 (escluse le loc. 339, 367,| 12 | (Queste caldaie differiscono da quelle gr. 740, 940
2073668 640 (0012169 12 Caldaia d'origine 396, 405). nella quantita e nel diametro dei tubi bollitori
( ¥ ) ? .
e servono solo per il gr. 743).
2980665 (1)) 625 (001 +188; 301+548) 16 (1) Caldaia di ricambio con inviluppo largo 1300 mm.
565189 830, 835 12
2116522 (2)} | 640 (001+169) B » » » » » » 1270 »
12
2099665 (1)2 (Queste caldaie differiscono da quelle gr. 625, 640 2146918 851, 875
623 16 nella quantita dei tubi bollitori e servono solo
2118522 (2)4 per il gr. 623). (Segue)
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DATI E DIMENSIONI PRINCIPALI PER CALDAIE DI

LOCOMOTIVE

Segue Prospetto il

2 2 |
o £ 5 5 £5
o dt 15 d A En. | B O
0 O 1 1 4 5 1 1 1 1 1 ' (o4 E oE|2Eg
£Q GRUPPO al|a |b|b b’|b b S|s|d|D"S§ s df D2 (8 s? [ D*| 8| | D°f S° sl 8% |d | 4 s6 | ds d7 st 88|t | L|L|L2fL| T Im|I"{m|[R|{mfM|[P|I*]PF|h|[h|[R|h|W | KW[HW|[r||P|[P|O0|c]|B , P £91585 GRUPPO OSSERVAZIONI
3 2 : c|C|E FHELE
- 2 |23
- Wyriad pro grass 24 a (F
1444 | 4590 1 1880 4180 - - i
521637 290 16 |16 |20 | 16 |16 |20 | 25 | 25 | 10 |14s0 |2225 | 20 | Jade | dam0 | 1390 | 18 | 412 | 4as0 | 1200 | 1380 | ad00 | 1200 | 1412 | aaro | — | 1340 | 10 | = | 1200 1210 | 15 | 700 [ 15 [ 7530 | 2000 | 4320 | 1660 | 7104 | 3600 | 1410 [ 4916 | 1910 | 1180 | 1077 | 1018 | 2188 | 1200 | 1230 | 124 | 154 123 | od0 | 811 | 260 | 250 [ 760 [ 1000 | 150 | 150 [ 7o | 84 | 2740 | 95 | B 12 |adisco | 290 O
20377901 422 1002) 16 |16 |20 | 16 [ 16 |20 |26 | 25 | 13 1060 | 2728| 20 |60t | 4760 | 2225 | 145 1472 | 4610 (2024 | = | = | = | 1820 |&ves | = [1500 | 16 | = [ = | = | = | 650 | 10 |50 2467 | 4220 | 3200 | e600 | 4500 | 1500 | 5960 | 2300 | 1240 | 2380 | 1000 | 2648 | 1200 | = | 140 [ 142 | = |1600 | 1240 | 765 | 266 | 281|195 | 760 [ 480 | = | = | 3 |zeet| w00| = | ¢ [ E, 2| » (422 *C @y
2033501| 460 » | » | » [ » | » | » |3 | 2] » [18]2512] » |1598| 5074|2008 | 17 | 1564 |a067 [2209| = | = | = |g70 = [$092) » | = | 02 | = | = | = (740 | 17 | 2075|2060 | 445 | 2450 | 704 | 4496 | 1500 | 5899 | 2265 | 1320 | 2600 | 1010 | 2805 | 1210 [ = | 114 | 166 | 333 | 1700 |43045| 816 | 316 | 316 | 1285 [ 621 175 | 70 | 100 [ 65 | 2wsx| w0 | = | c | E uwl| » (460 *
2013373| 470 15 | 16 | 20 |16 | 16 | 20 | 30 | 25 | 10 | 140 2069| 22 | 1580 | 5030 | 1800 | 185 | 1543 | 4910 [ 1800 | 1560 | 5030 [ 1810 | 1647 | = | 2869 1690 | = | 10 | 1100 | 1560 | 15 | 700 | 15 | 3920 | 2190 | 4590 | 2110 | 8304 | 5150 | 1800 | 6914 | 1795 | 1370 | 2100 | 1595 | 2390 1800 | = | 185 | 155 | 450 1450 | 1250 |a085 | 265 | 205 | = | 560 150 | 143 | 73 | G |2ws| 10| = | = | E w | » | 470 * Comune al gr. 680
2096188 471 » | » | » » » » » | » | » » » | » » | » | » » » » | » » » » » - » » - » » » » O O I » » » » » » » » | » » » » | = =] » » | » » » » » | = = » » » | = = - | =1]c€ 16 » 471 + Comune ai gr. 681 -682 - 685 (303 a 445 e 502 2 651)
sonsoet| 473 %6 | 16 | 20 |16 | 16 | 20 [ 30 | 26 | 15 | 1280 | 2624 | 20 |1600 |07 (2811 | 16 1668 |do75 |22 | = | = | = [1ezo | = |51 1800 | — | B | = | = | = | a0 | |21 2005 2539 | 2415 | 5207 | 4700 | 1800 [ 639 | 2516 | 1330 | 2600 | 1010 | 2806|1210 | = |16 | 172 | = | 1700 | 1350 | 816 | 316 | 316 | 1095 | 600 | 145 | 160 | 100 | 65 [ 1030 | 00| = | c | E 2| » (473 *
(001 2.036) +* *
2024003\ ATE_ATE 01209 47 | 16 | 20 [ 16 | 16 | 20 | 28 | 28 | 10 [1270 |2wss| 17 | 1566 | 4973|1942 | 17 | 1800 | 5080 [ 1405 | 1568 | 4973 | 1405 | 1600 [ — |97 {470 | = | 7T | = | = | = | 7s0 [ 16 [1655 | 2250 | 320 | sa50 | s67 | 4260 | 1872 | 6072 | 3210 | 1300 | 2089 | 1430 | 2607 | 1634 | = | 116 | 135 | 2595|1330 | 1006 | o0 | 225 | 2m0| = |90 | 25 | 150 a4 | 72 [a45| wes| = | = | E uw| » |475 *- 476
2024013 (045 2072) 1390 7 1965 4350 a7 (001 2036, 045 2 072)
22| 476 o7 a0ay w || » | »|»|» »la|ln | »| »|» » | o» | » | » |mez|ases[taas| » | » raas| » | = | » |wo| = | & == | = ||| |»]| » | » |e720|43%0 |1020| 6112|2206 » || » [2608| » | = |25 | » | » | » | » | » » | » | = |80 | » |10 |8 |75 |35 » | = | =|E | » | 476 * oo
Joss 477 o |w || »|»|m|n|[»|»|»]|»]|»|»|»]|>»]|» w0 »|» w0 »|=1|»|w0|=1{8 8 |=|=|=1|=>»[1|»]|»]|»]|» [o00]as00]r16106072|2210] » | » 1240 » [1444| = |120| » [ » [ » | » | » » [ »| = | » [ » |60 |8 |»]|os|»]| 6 |= w | » | 477
sl 477 mlomm | m ||| |n|n o] m|n]|s]|n|n|n|n|n|as]n|n]|n]|»|=]»|»]|=|»|=|=|=|n]n|a|»|»]|»]|»]|»|»]|» |28 »|»]|uo]»[166]=|»|[n]»]x»]n»]n» |l m» | == || »|»]|»]|»]|e|=-]c¢& w | » | 477
583447 480 18 18 20 16 16 20 30 25 10 :}3:8 2759 22 1760 | 5589 [ 1780 19 | 1798 [ 5708 | 1780 | 1760 | 5589 | 1780 | 1880 | $944 - 1600 12 - 1330 | 1468 | 15 730 20 %328 2580 :ggg 2530 | 9749 | 5150 | 1700 | 6779 | 2405 | 1390 | 2698 | 1598 | 2970 ( 1862 - 190 | 185 350 | 1400 | 1400 | 840 270 320 - 431 160 175 70 84 2560 105 - Cyq E, 12 » 480 +
2a00r1] 482 5 [ 16 | 20 |16 | 6 | 20 |28 | 26 | 10 [26a|2572| 21 | 4762|6693 | 1664 | 10 | 1800 | 8690 | 1000 | 762 | 503 | 1565 | 000 [ — | 3906 |asea [ — | @ | — | — | — | et | 47 |1588 2650 | 4444 | 2620 | e72a | 4000 | 1900 | 671 | 2660 | 1630 | 2752 | 1630 | 3008 1630 | — | 120 | U8 | 238 | 4660 | 1242 | 900 | 267 | 267 | — |30 160 | 160 85 | 65 |avsz | wee| — | - | E 14 [azbat.| 482 F
Provenienti dai gruppi 625, 640. (Alcune caldaiedi
2651 §23 5 (16 | 20 |16 | 16 | 2 |30 | 25| 10 [1235| 2080 | 22 | 1454|4656 | 2063 | 18 | 1500 aren [2063| = | = | = |aeza | = | = |ww0| @ [ = | = | = | = |70 16 | 1980 065 | 5300 | 2000 | 7664 | 4000 | 1400 | 5308 | 1750 | 1160 | 2166 | 1416 | 7358 | 1300 | 1310 | 11 | 169 | 3s0 | 1405 1175 | 760 | 245 | 27 1435 | g0 | 145 | 160 | 75 | 84 2475 | 00| = | c4 16 | adisco | 623 F questo gruppo sono conformi al dis. N. 2073668 ¢
devonolavorare alla pressione di 12 Kg.cm?
2073663| B25 (12188 w | » | » [ » | »| » | » | » | » [129218] 2 |14r0|ase65|2060| 15| » |460|2080| — | — [ — |1674 | 4086 | — [1300 | 13 | — [1100 [180 |12 | » [ » [ » [ » [ » | » | » | » [0 » [ »| »| » el » w0 »|[»]|»|»fn|»]|n| »|n|[n|n]|»|»|»|[n|»]|»|=]|c]E 2| » | 825 * (atse Comune al gr.640 {1 2 169)
gﬁgggg 825 o125 » | » | » » » » » [ » | » |1235| 2080 | 22 | 1464 | 4656 | 2063 | 18 | » |a4769 | 2083 = | = | = » » - |25 | » — 1960 | 1170 | 20 » | » [ » | » » » » » » » [ » » | » 133;2 » 11237“’70& » | »| » » | » » | » » » | » » | » » » » » [ 05| = | ¢ | E, 16 » 625 + 5012548) :oe"r‘::‘aem :.I gr. 640 625 (301 a 400) e di ricambio
ss57759| §25  (301a548) » | » | [ »| » |1 | » | » | » [1405|1008| » |13 |4ees |1er5| 19| » |arr5[1rs| = | = | = |53 | — 2438 ) 40| = | 9 |1120| 190 | 15 [ » | » |20 1e85] 400 | 1900 | 7360 | 3800 | 1400 | 5110 | 1637 | 1275|2086 | 1118 | 2260|1300 [ » | 178 | 155 | 400 1450 1220 | 7es | 265 | 285|132 [ 725 160 | 158 | 74 [ » |2wso [ 10| = | = | E u | » | 625 * gorass Provenienti dai gr.600 (51 a 248)
2073667| G40 (12169 » | » 2| »|» | 2| » | » | » |1280]|2018]| 20 |1470 4665|2060 | 16| » |areo|20e0]| — | — | — | 1674 [4986 | = |1800 | 18 | — [1100 | 1180 | 12 | » | » | 1388|2086 | 33| 2000 | 7664|4000 | » | 5306|1750 | 1160 | 2166 | 1118 | 2356 | 1300 | 1310 | 181 | 163 | 300 | 1405 | 1175 | 750 | 245 | 275 | 1433 | 650 | 145 | 160 | 75 | » |24 [ w0 | = | c, | E, 2| » | 640 * vatws Comune ai gr. 625 (301 a 188)
2000622] 640 012400 s » | » [ » | » | » | » | » | » |15 205 22 |146e| 4656|2063 18| » |areo|2083| — | — | — | » 4086 | — |25 | » | — |re0|aws| 20 [ » | » > | » | o» 20 » [ » fm | »fm [ m | o» M s B0 s ] s m | s e e s e | | e | » | s es | = f | B | » | 640 * woras0 :"e""r"a',':bia'( f')"' 626 (301 2 348) e di ricambio
2002436 | §40  3012400) » [ » [ » | » | » | » | » | » | » [125]2088| » |1984 4260|2070 | 10 |1900 4005|2070 — | = | — |[1a16 | — | 220|125 | — | 12 |1120 | 1165 | 15 | » | » [2000| 250 (4300 | 2050 (7727 | » | » | 33651810 (1180 [ » | 1118| » 1300 | » | » | » | 400|130 | 1160 | 690 | 185 | 215 T rs 130 | » | e | » [s1s0 | » | = | =g I » | 640 * @o1a40 Proveniente dal gr. 630
2013373 680 15 16 20 16 16 20 30 25 10 1480 | 2069 22 1580 | 5030 | 1800 | 18,5 | 1543 | 4910 | 1800 | 1580 ( 5030 [ 1810 | 1617 - %g?g 1690 - :Ilg 1100 | 1560 15 700 15 %3%8 2190 ﬁggg 2110 | 9304 | 5150 | 1800 | 6914 | 1795 | 1370 | 2188 [ 1598 | 2390 [ 1800 - 185 155 450 | 1450 | 1250 | 8085 | 265 205 - 560 150 143 73 gg 2305 110 - - E 14 » 680 + Comune al gr. 470
2006188| §82 w w | w|[w || n]|n|w]n s n]s|ns[o|s]s]n]s|s| s ] == s|s]as]as|n][n|n|[n|s]|s2]o]s|[n|s][s]s]s|s|s|s|=[n]s|as[n]|s]s|s|s|[=]n]s|»]»|»]»]|»|]=]=]c¢ s | » | 682+
2008323 683 16 | 16 |20 [16 | 16 | 20 | 25 | 25 | 10 [1595 | 2104 | 20 | 1645 | 5220 | 1790 | 165 | 1612 5113 | 1785 [ 1645 | 5220 | 1700 [167e [s300 | — | — |12 | — |12w0| — |15 | 700 | 15 | 3120|2005 4330 | 2195 | 9665 | 4000 | 1800 | 7254 | 2060 | 1390 | 2168 | 1598 | 2410 | 1800 | — {210 | 180 | 545 | 1515 | 1250 | 839 | 265 | w15 | = | 440 [ 150 | 145 | 75 | 65 |225 [ 05| — | = 2| » |683* Proveniente dal gr. 685
= 242, 861,
2008323| 685 ;15; 25‘525 395515- :sgse, AN N » » » » | » | » » » | » » | » | » » » » » » » » 1678 | 5309 | = | = | 12 — | 1230 [ 1565 | 15 » | » | » | » » » | 9654 5150 | 1800 | 7244 | » » » | » » » | = » | » » | » » | » » w | = » | » » » » » » - -1k 12 » 6893) + 865,867, 669, 955
860, 2
2006188) BBS @01a451,501a68m| » | » [ » [ » [ » | » | 3 | » | » |1480 2060 [ 22 | 1680 | 5030 | 1800 | 18, | 1543 | 4910 [ 1800 [ 1680 | 5030 | 1910 | 1647 | — | 24 4690 | — [ 10 | 1400 (4660 [ 15 | 700 | 15 | 2220|2190 4390 | 2110 | 9304 | 5150 | 1800 | €914 | 1795 | 1970 | 2168 | 1598 | 2390 | 1800 | = | 185 | 465 | 450 [ 1450 | 1250 | sos5| 265 | 205 | = | se0 (450 [ 143 | 73 | F |2;ws | 0| = | = | € 1| » | B85 * §Ua®NT" | comune ai gr. 471- 681652
2116255 2460 1780 | 5338 - - 1770 1530 1430 - 83 Caldaia con camera di combustione comune
sl 691 15 | 16 | 20 |16 | 16 | 20 [ 30 | 25 | 10 | 2460 2445 | 20 | 1780 | 5338 | zo67 | 20 | 1720 | 5as0 | 2270 | 1680 | 6336 | 2270 | 1620 | 6762 2000 | 12 1600 1848 (14 | 730 [ 20 | 17701 2300 | 1530 | 2320 11671 5600 | 2100 | s967 | 2960 | 1430 | 2484 | 1708 | 2704 | 1930 | = | 250 | 180 | 710 [ 1565 | 1240 | 860 | 265 | 3z art [0 | 161 | 71 | B |26 | 05| B | o | E | » | 691 Ldals o
a0l 728 7|16 |20 |16 | 16 | 20 | 30 | 25 | 10 | 1210|2671 | 17 | 1666 | 4973 | 2490 | 17 | 1600 |00 [2375 [ = [ = | = |63 [ 6171 | | wms2| = | 3 | = | = | = | 790 | 12 | 1705|2624 | 3880 | 2624 | 9142 | 4500 | 1752 | 6214 | 2647 | 1208 | 2717 | 1430 | 2928 | 1634 | = | 120 | 140 | 218 | 1305 | 1030 800 | 310 | 360 | = | 800 [ 173 [ 120 | 85 | 64 |2r60 | 40| = [ = | E w| » | 728
574991 _ N I — — 7 5400 4510 1320 - - 2 - +
ast] 735 wasy 16 | 16 |20 [16 | 16 | 20 | a0 | 25 [ 95 1643 | 20 | 1644 | 6225 | 2603 | 16 | 1622 | 5308 | 2627 1551 | 4873 1488 | 11 1276 | 1488 | 14 | 797 | 13 | 3400|1720 | 4510 | 1540 | 6316 [4ses | 1610 | esz2 | 1580 | 1320 | 1735 (16445 1096 | 167 164 | 172 | 3285 | 1426 | 1245 | 762 | 320 | 383 406 | 305 | 114 [ 76 | 2 |ara| 0| B 2| » | 735 % (asy
BN 735 aas » [ » | » » » | » 1| » | » | =] » | » [1689|528| » | 17 |1615|5127] » | = | = | = |1658|ase5| — | — [16 | — » | » [ 1 »n|[»]|»|» » | » |a695 | » lesz2s| » | » | » | » |19055| 86| = | 159 | 1725|2335 1419| 12a8| » |345| » | = [ » | » | » | » | » | » » B | = 12 » 735 + (94 2108)
gl 735 (osazeg B | » | » » » » [ 18] » | » | = [1502]| » |[1644 5218|2781 | 16 | 1612 [s06a 2667 | — | — | — | 1644 | 5190 | — [1348 | 11 — |13 |1me7| 14 | | » | 3380|1010 4480 | 1730 | o530 |S000 | 1438 | 6353 | 1635 | » | 1924| » |2186| esa| — | 164 | 134 | 00 [ 1473 | 1269 | 775 |2635 | w2y | = [ » | » » | » [ 32 |0 | » | = | = 12 » 735 (109 2243)
?38}; 735 eua. 16 » | » | » » » » »» | =] »|» » | » | » » » » | =] = = » » - » » [ = » » » » | » [ » | » » » | » » » » | » » » | » » [1886) = |185| 130 » [ » » | » » » | = » | » » » » » » - | = 12 » 735 * (42
1387 P IR 740 | 17 | 2070 3250 1300 - - -
sa0s57| 735 18 [ | o» | » [ » | » | 25| 25| 10 [18 s | » | 4642|6210 | 2450 | » | 1610 | 5105 | 2485 642 [ 5195 | — |35 | 12 | — [1260 | 1100 | 16 | 740 | N5 | 3950 | 1ev0 | 235 | 1e50 | 8345 | are0 | tazo| et35| » | 1390 | 1078 | 1663 | 2210 | 1685 175 | 189 | 400 | 1475 | 1290 [ » | 255 | 305 425 [ 150 145 | 70 | 64 [3671 | 105 [ = E, 2| » | 735+
257801| 736 2 | 10 |12 | o [12 |4 | 12| 1a| 6 | = [1875| 12 |1746 | 6633 | 2343 | 16 [ 1714 |6a32 | 2139 | = | = | = |a7ar | w524 | 2762 [ts62 | 12 | 12 [1504 [ 1168 | 12 | = | = | = |1875| = | = |8133 4089 | 1677 | 6767 | 1791 | 1446 | 2140 | 1783 | 2380 | 2007 | = | 197 | 241 | 470 [1371 [ 1143 | 813 | 242 | 38 | = [ 108 | 304 | 75 | 63 | 51 [2704 [ 120 | = | = | E ws| » | 736 F
12600 (12600, 691
20s089| 740 &2 2697 -852) 165 | 16| 20 |16 | 16 | 20 [ 30 | 25 | 10 |1a15 | 2419 | 22 | 1504 | 405 | 1740 | 16 | 1612 | aso0 | 1740 | 1544 | 4905 | 1740 | 1656 | 6240 | — | 1205 | 12 | = | 1160 | 1160 [ 16 | 700 | 15 [2330 | 2485 | 4599 | 2370 | 9044 | 5000 | 1400 | 6276 | 2087 | 1275 | 2616 | 1118 | 2768 1300 | ‘= | 200 | 185 | 400 | 1450 | 1220 | 788 | 266 | 285 | = | 485 | 165 [ 169 | 74 | 84 | 2800 | 105 = | c, 2| » | 740% 02 La52)
2005059 743 L I I I I I I I I I I B4 » | » | » | » | » | » | » | » | » | » |1656 5238 [2619 | 1205 | 12 [ 12 [1220 (1150 [ 15 | » | » | » [ » | » [ » | » [ » w0 » | » | » | »|» N ERERERE » | » » w| =2 2| 2| 2] »|»]|=]|c 12 » 743+
i dal gruppo 740
2200760| 743 G30,967,369,405 | » | » | » | » | m | o | » | » | » | » | » || | > > | » | > > 2| =] »| » |50 |ares |28 | 2200| 12 |12 1200 |20w0]| 12 | » [» | » | » | » | » [s0s6[aoo [20]|ezms| » [ »| 2| [» || =[n]»|[»[>[>]>]>]>[=]>>[>>[>[>]>]-]¢c]-= 2 | » | 743 *e,367,39 405
2000004| 744 %5 | 16| 20 |16 [ 16 | 20 | 25 | 25 | 10 [ 1955 2105 20 [ 1526 | 4844 | 2005 | 16 | 1558 | 4045 | 2005 | 1590 | 5045 | 2005 | 1650 | 6215 | — [1300 | 10 | — |25 [ 1285 | 14 [ 700 | 46 | 2170 2080 | §7Z0 | 2060 | s7e0 | 5600 | 1450 [ 630 | 1805 | 1280 | 2188 | 1690 [ 2420 | 1800 | — | 250 | 180 | 620 | 1500 | 1295 | 779 | 265 | 205 | = | 4s0 [ 1s0 | 140 | 70 | 64 |2ee0 [ 05| — | [ E, 2| » | 744 %
Comune ai due gruppi
- | 745 s 2> o o2 |2 m|» ]2 |2 2|2 |»]|»|»|»]|»|»]|»]| =] =] =|=|2|»]|»> o222 |»]|>|>]|>|>|>|>|>|>|>]|»|»|»]|=|»|»|»]|»|»]|»]|»|»|=]|>»]|»|»|»]|»]|»]|=]|c]e 2| » | 745
579316 746 {1 240) 15 16 20 16 16 20 30 25 10 gggg 2445 19 1780 gggﬁ 2287 19 1781 | 5457 | 2270 | 1680 | 5338 | 2270 | 1820 | 5762 - 2000 12 - 1600 | 1860 | 14 730 20 :Iég% 2300 :Ilggg 2320 (11672 | 5800 | 2100 | 8966 | 2940 1:28 2485 [ 1710 | 2706 | 1930 - 251 | 181 710 | 1565 | 1240 | 859 265 325 - 471 160 161 7 85 2630 105 B Cyq E, 14 » 746 * {1 240)
2116255 41a80 2460 1780 | 5338 - - 1770 1530 - - - o'» 41280 Caldaia con cam?rz_ di c9mbustione comu_ne
e 746 S s m | m [ om0 | » [ » [ » | » [260] » | 20 [0 5 |20 |70 |H0[ n | » [ » | n | »|» » | » ol | m | w [ |0 w |30 » |67t » | » [sesr| 20| » | 2684) 1708 | 2704 » 20|10 | » [ » | » | » | » | » » » ||| »|»|» c | g w | » | 748 Kiito del gr. 6971 o di ricamblo per e lacomotive
gr.746 (1.2 40).
- Per le caldaie aventi d'origine il forno in rame, alle qu: stato applicato il forno d'acciaio, le quote @', b', b?, sono rispettivamente di 12 mm. e la quota b* & di 20 mm., mentre le quote I, I' , m, m' aumentato rispettivamente di 8 mm.

A Perle caldaie dei guppi 623, 625, 640 le quote m™, mZ si riferiscono alle caldaie aventi 'inviluppo ristretto alla base, conforme al disegno N. 2116522.
<+ Caldaie munite di surriscaldatore nei tubi bollitori.

O Locomotive in programma di demolizione.

(Segue)
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DATI E DIMENSIONI PRINCIPALI PER CALDAIE DI LOCOMOTIVE

Segue Prospetto 111

2 2
c g
g 3 1 2 3 4 5 5 d Si d? A C E 'Ené gg o
1 ®
E0 GRUPPO ala'|b b |b|b|b|b|b|S|s | d| DS sy St |8 | DS 8| D S| os|es [ds | gs|So|ss|de|Dr|dr|S|s7| S| | LLrfL2fLB|{ 1 |m[1"{m|E|{m|M[P[I|P|h|h|[R|h | h|W[ W || |[PlOo|lc|B Py et 25585 GRUPPO OSSERVAZIONI
ST 2 2 28| omy
Z3 G ¢85
3 [RE
ses1e9 | 830 15 | 16 [ 20 | 16 [ 16 | 20 [ 25 | 25 | 10 | 1005|1700 | 20 | 1250 3075 [ 1570 | 15 | 1220 |3ss0 | 590 | = | = | = | 1250 [3e60 | = [ 050 | 10 [ = |1250 | 820 [ 10 | 700 | 15 |53 [ 140 | 3352 | 1340 | 5735 | 3000 | 1150 | 4085 | 1400 | 1080 | 1456 | 1016 | 1650 | 1200 | 1244 | 125 | 125 | = [ 1250 | 1050 | 640 | 235 | 235 | 790 | 955 | 185 | 5 | 65 | 34 [2125[ 00| = | = | E, 12 |adisco | 830 . ra )
omune ai due gruppi
- | 835 o > | o | o | 5| 2| ] ] ]| o] oo »]|»]|»]|»]|]=]=]=|»|»] =] |»|»|»|]|»|»|»|»]|2|>|2]»|>|»|»|»]|>]|»|»|>|»|»|=]|»]|>]|»]|»]|»]|»]|»]|»]|»]|»|»|»]|»|-|<=]|c 2| » |835
2uss14 | 851 1 |16 | 20 |16 [ 16 | 20 [ 25 | 22 | 10 | 1095 1305 | 18 | 1330|4255 | 1g0s | 14 | 1222 [vses |e15 [ = | = | = | 1260 [39s0 | = |1225| 10 | = |1160 1005 | 12 | 700 | 15 |Tia0 [ 1250 | 3770 | 1260 | 6016 | 3200 | 1303 | 4404 | 1330 | 1062 | 1420 | 1070 [ 1612 | 1250 | = [ 126 | 166 | = [1125| 892 | 711 | 260 | 269 | 65 | 983 | 190 | 160 | 76 | 8a 2715|105 | B [ = | E, 2| » | 851 Comune al gruppo 875
204896 | 875 M N B e A N Y Y Y Y Y Y Y Y Y I Y e e » | » - » s = » | »| »] ] »|»|»]| » P S I I R N Y Y Y Y Y Y I Y e S » | » » s » | »| »]| »]| » g‘; » | »| B - | g 12 » 875 Comune al gruppo 851
2044896 | 880 sl oo m|[ o o|m|o|s|s|s|s|»|»]|»]|»]|»]|»|=|=|=|>»|>»|=|>|>|=|>»|>|>»|»|>|>|>|>|>»|»|»|»|»|»]|»]|»]|»|»|>»|=|>|>|=|>»|»|>]|>»|>]|>]|>[>»|>»|»|»|>»]|>»]8]-]F¢ 2| » |880%*
2117380 | 895 4 |16 |20 [ 16 [ 16 [ 20 [ 28 [ 25 | 10 [1840 [ 1860 | 20 |1302 | 4135 | 1500 | 14 | 1330 | 4225 | 1500 | 1302 | 4135 | 1525 | 1330 | 4210 | = | w65 | 10 | = [ee0 [ 725 | 15 |00 | 15 | 1520 | 1630 | 434 | 1400 | ess5 | 4247 | 60 | 5150 | 1560 | 1085 | 1615 | 1000 | 1810 [ 1180 | 1214 | 125 | 125 | = | 1320 | 1070 | 665 | 244 | 204 | 1130 | 675 | 105 | 70 | 70 | 49 |wes [ 05| = | = | E, 2| » | 895
569504 | 896 s m | w ]| ] n| n| | ]| ]| | ||| »|»|»|»]|»]|»]»]|» » » | » = faos2| » | = | »|es| | » | »|»|»| » » | 7155 | 4250 (1167 [s3a5 | » | » | » | » | » | » | » [ » | » | =] » » | » » »lw | »|»|»|»| »|aes| »| =]|=]F¢ 12 » 896 *
521598 905 15 16 20 16 16 20 25 25 10 2020 | 1583 20 1330 | 4230 | 1965 1% 1300 | 4135 | 1970 - - - 1330 | 4210 - 1095 10 - 1100 | 965 1% 740 1% 1;33 1695 g%g 1510 | 6773 | 3800 | 1200 | 4964 | 1300 | 1100 | 1617 | 1118 | 1809 | 1300 | 1310 | 176 155 350 | 1200 | 1000 | 680 215 245 | 1172 860 160 160 7% 2? 2770 | 105 - - E, 12 » 905
2005958 940 15 | 16 20 | 16 16 20 | 30 | 25 | 10 [1415 | 2419 | 22 | 1544 | 4905 | 1740 | 16 | 1512 | 4800 | 1740 | 1544 | 4905 | 1740 | 1656 | 5240 | = | 1295 | 12 = [1160 | 1150 [ 15 | 700 | 15 %ggg 2485 :m 2370 | 9044 | 5000 | 1400 | 6276 | 2087 | 1275 | 2516 | 1118 2768 | 1300 | = | 200 185 | 400 (1450 | 1220 | 788 | 255 | 285 | = | 485 | 165 [ 159 | 74 | 84 | 2300 | 105 | = Ci| Ey 12 » 940 + Comune al gr. 740 (12500 e 691 a 697 -852)
ss7273 [ 980 15 |16 |20 |16 [ 16 | 20 [ 25 | 25 [ 12 | = | = | = [1250|a135 | 1485 | 15 | 1270 [ a0a0 |16225| = | = | = | 00| 4120 | = |12015] 10 | = |1s60 [1121| 15 | 700 | 15 |3755 2040 | 32D | 4670 | 6242 | 3000 13215 4282 | 1606 | 1046 | 1762 | 1044 | 1960 | 1230 | 1270 | 132 | 1416 | 1793 | 1320 | 1126 | 665 | 18 | 240 | 055 [1050 | 115 | 125 | 85 | 54 [10778) 15| = [ = | E, 14| » |980
ss0112| 981 pl oo om | m | » | = = = B aas|ars| » | » | » || = =] = | »| » | = |1mes| » | = [1m60|108| » | » | » |52 |1670 | 42| » |e1505| » [122655| 4200 |1as0 [ 1100 | » [ » [ » | » | » | 140 | 180 | 300 | 1410 | 1218 | 745 | 213 | 285 [ 1045 [ ;350 [ 200 [ » [ 100 | &5 [2s27| 05| B | = | E, u| » [981*
suorr | R 301 4 |16 [ 20 [ 16 [ 16 [ 20|25 |25 | 8 | = | = | = [1250 3070|1470 | 14 | 1222|3685 | 1483 | = | = | = |50 4s0| = | 65| 8 | = | = | = | = |60 | 14 |32 |1a50 | 39 | 1070 | 5114 | 3000 | 700 | 3652 | 100 | 1040 | 1245 | 656 | 1454 | 1160 | = | 138 | 138 | 260 | 1100 | 1000 | 638 | 164 | 64 | = | 75 [ 100 [ 461 | 76 [ 84 [2153| 05| = | ¢ | = 2| » |R301
ss2156 | R 302 s n| | »| || s n| ||| =]n|[n]»|n|[n]|s|n|=]=a|=]|»[»]| =] s|a|la|=]=»]s]|s]|s|»]|»|[»|s]|n|[n]|s]|n|n]|s|s|n|=|n|s]|»|s|»|s|]»|s]|=]»|[»]|»|»|]»]|»]|»]|]=|c|= »| » |[R302*
232840 | R 370 4 |16 [ 20 | 16 [ 16 | 20 [ 25| 23| 8 | = | = | = |1200 4070|1470 | 14 | 1308 | 4165 |1a70 | = | = | = | 1396 [a226| = [ 32| & [ = [1200 | 700 | 5 | 700 | 14 |4399 [ 1630 | 3520 | 1340 | 5324 | 2600 | 931 | 3642 | 1223 | 1080 | 1490 | 1156 | 1674 | 1326 | = | 104 | 145 | 207 [ 1165 | s30 | esa | o3 | 184 | = | 725 | 120 | 160 | 75 | 84 2020 [ 02| = | = | E, “ | » R370
iz | R 402 » |16 [ 20 [16 [ 16 [ 20 |25 22| 8 | = | =1 [1004|3550 1850 13 |1100 3632|1869 | = | = | = | 1210|3675 = |1969| 12 [ = [1100 [ 1087 | & | 630 | 13 |31 |11a0 | 3355 | 75 | 5075 | 5700 | 1162 | av62 | 785 | 950 | 1022 | 1218 [ 1200 | 1400 | = | 18 | 443 | 253 | 1175 | eo7 | s63 [ 130 [ = | = | aso [ 125 [ 161 | 63 [ 6o [ o6 | 6 [ A | = | E, s [ » |R402
20us1 | R 410 13 |16 [ 20 [ 16 [ 16 [ 20 [ 25 [ 20 [ 10 [ = [114a| 13 [1078 45 2650 | = | = | = | = | = | = | = |1100|367| = |t032| 0 | = [ = [ = | = [630 | 13 |3 | 1082 | 3053 | 1042 | as62 | 2600 | 1115 | 3678 | 677 | 00 | 1108 | e64 | 1268 [ 1126 | = | 106 | 116 | 175 | 1000 | 645 | 550 | &5 | 135 | = | es0 | 136 | o7 | 117 | 34 [1660 [ 64 | = [ = | E, 3| » |R410
Carri Vir 808
000 a 021, 023 a 029)
2169971| /i @eaoss, | 16 [ 14 [ = [ = [ = | = | 22| 22| = |48 |40 = [1360 4244 4570 | 17 (1388 | = | = | = | = | = [t420[4504| = | = | 20| = | = | =| =] =| =| =| =| = =|%040|1600| 344| = |1130| = |1130| = |30 = | = | =| =| =|1050| =| =| = =] =] =] M0 |20 | =] | =]w05| =| = = B | - |Carri Vir ecc.
Vir 808 J7; 2, 4348 4514 8 -
216 a 222, 228 a 230, 232
a 234, 236, 229, 241, 242,
245, 246, 251, 252)
216512 | 86 e Vr soan“?ﬁ"' 29 a3 | 13 | 13| 13| 13| 13| 19| 16| 6| = |oa0| 13 |t085|3ee1|2105 11 [ = [ = | = [ = [ = = [0 = | = fasof 6| = | = | = | = | 406|183 37 3203 620 | 361 2084 | 511 (2514 | 664 | 940 | 869 | 965 | 1067 | 1143 | = |02 [ 102 | — [1048 | 946|560 [ 146 | 146 | — |86 [101 [121 [ 63 | 44 |37 |60 [ = | C | = 12 | = 86eVr 808;‘;‘: 203,
s | Carri Vr 808 o [ a | = | = | = | = | 2| 2| = |85 16 |15 |595s | 450 | 17 | 1950 | 6195 | 90 | J3a0 | S92 | 450 | 1240 [des8 | — 724 | 20 | = | = | = | 20 | = |2 | =|=| = | — |3040 1200 746 [ = [1130 [ = f1130 [ = [130| = | = | = [ = = faos0f = [ = | = | = | =f =S |22 |[=|=| =] =-]|=-]~- 8 | = Carri Vr 808 Caldaia comune alle locomotive gr. 800
(248, 249, 250). (248, 249, 250).
Carri Vr 808 1055 515 1600 80 Carri Vr 808
208742 | oo, 214, 215,223 o 227, == =] =1 ]2 |2 |2 | = |30 85| 15 |35 |aa20| 590 | 26 | 1380|3575 | 1080|1559 = |35 [ 60 | = | = | = | ® | = | =| = | = |42 |=|=|=| = | = |owa0|2190| = | = |1250 |1110| = |1245| = |1305| = [ = | = | = | o950 | 580 | 550 [ 385 | 625 | = | = | 50 | 20 [1225 2160 = |70 | = [ = [ = 9 | = @0, 214,215,223 o 227, Caldaia tipo Komarek ( + Quota D4)
231,237, 238, 243, 244, 247) ™ 231,237,238, 243, 244, 247)
fossly CarriVVir808 | s |46 | = | = | = | = |16 | 18 | 10 |42 |00 | 15 | 1050 | 4212 | 1500 | 15 | 1028 | a0 1600 [1302 | = | = [wo2| = | = | = | = | = | =| =| =|7as || =]=] =] = |azs0 1700|707 | = |05 |o00| = | = | =| =| =|=| = =] =e0|eo0| 12|s8|=|rmo|=]|=]2]|=]ts0][105] =]|=1]= 8 | = Carri VVir 808
(630 a 644) (630 a 644)
Carri VVr 808 7 | 2078 3870 3238 Carri VVr 80
2169903 | o0 2459, 6000612, 6450694 | 12 | 12 | 2 |2 |2 |2 | 28 |6 | 7 | = [t012| 12 [105 [3ar2 2103 [ 10 [ = [ = [ = f = [ = = fawe| = | = | = | = | 7|28 — | — |0 |10 |3570| 67 | 32| e67 |a702 | 2070 | 632 |2636 | 932 | 040 | 975 | 900 |1167 (1082 [ = |10 | 115 | — |1050 | 30 |s6vs| 152 | 172 | — | 625 | 120 | s | 78 |60 [t63 |70 | = | c |E 8 | = (400 2 459, 600 a 612, 645 2 694)
Vrz 808 ewas Vrz 808 ewasy
2037394 ?ald?g aNaftal o |5 | o[ = | | = | |s]|mn 2red | so5 | 10 [ om0 |276a 1028 | 10 | = [ = | = [ = | = | = |80 = | = |65 = | = | = | =] =|=|=|=[=]| =| =[] = |25| | = 60|60 100 = | = [=|=|=|u0| =) =] =|=|=|=]|=|@2]|=]=|0]|=[=]|-= s | = ?aldglg aNafta| . e gr. E551 (132, 161,177,179, « 183)
|po . dal 1 al 5 |p0 . dal 1 al 5
2053963 CaldaiaaNaftal | | o | o[ = | = | % |5 | Z64 sss | 10 | o0 |2rea 12| 10 | = | = | = | = | = | =]e0| = | =]|2| | | =|=|=|=|=|=|=[=] =186 = [465| = | = | 6000|6300 = | =|=]|=|=|u0| ]| =f | =|=|=f=]w|[=]|=|=|6]|=]|=]-= s | = Caldaia a Nafta Apr;f:a:;aazss:’rﬁ:TE(g:v 1625' ;gg 166 172,

tipo FS, wis a

tipo FS, wis a

NOTE - Perle caldaie aventi d'origine il forno in rame, alle quali & stato applicato il forno d'acciaio, le quote a', b?, b2, sono rispettivamente di 12 mm. e la quota b* & di 20 mm., mentre le quote I, 1", m, m' aumentato rispettivamente di 8 mm.
<+ Caldaie munite di surriscaldatore nei tubi bollitori.
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TUBI BOLLITORI IN OPERA NELLE CALDAIE

Prospetto IV

TUBI BOLLITORI TUBI BOLLITORI TUBI BOLLITORI
Piccoli Grandi Piccoli Grandi .
£
oo | 2 [2E]8 |8 s [2E|e |8 curer | 2 |25 |2 |8 s [2E|¢ |8 GRUPPI g 185 §e P
=R ﬁ el 8 gl & |85 ﬁ E| 2 ¢ ANNOTAZIONI 584 ﬁ |2 c| & |EBg ﬁ E| 8 ¢ ANNOTAZIONI 5 Ec §E 5 E ANNOTAZION]
s |[EE|fE|2e| = |[EE|LE|2E s |[EE|8E|2e| = |[EE|LE|2E & | 5% | & E
o lag|lw |3 | o |ag|a |3 o lag|lw |3 | o |ag|a |3 ® -
Q @ Q L
CALDAIE DI LOCOMOTIVE A SCARTAMENTO NORMALE CALDAIE DI LOCOMOTIVE A SCARTAMENTO NORMALE CALDAIE PER CARRI RISCALDATORI
29 20| 51| 2,5 00| —| —| — — | Alcune caldaie conservane ancora 223 tubi ™0 135 21 | 133 * '
s a (50 |25 500 o 70 | 3 (5100 E 333
422 152 44,5 2.5| 4600 20| 133 4 4600| (013, 018) E 551 198 30 2.5 650 | In opera su locomotori a corrente trifase.
(62 63,5 3 | 5000 | (8152 5000 E 554
w0 | 139 si| 2,5] 4e00| 24| 133] 4 | 4600 Mol |5 |25 [4000 | 28 [133 [§* 4000
470 . . 321 35 2,5 1700 | (000--029; 056--058; 200--252) ex autem. gr. 60. Se con P. T. di camera
480 264 51| 25| 5280 —| — | — — | Alcune caldaie conservana ancora 273 tubi g g 168 | 51 2,5 3100 — [— —_ —_ a fumo di acciaio hanno 329 tubi.
471 100 96 851 |} 121 35 | 2.5 | 1300 | 4g, 249, 250) idem come sopra.
681 72 Sl 2,5( 5250| ¢ i12|} 70 3 5250 @s | 203 | 44,5 2,5 | 3300 —_ |- -_ —_
a2 35 140 159 S1 | 2,5 | HOD | 335y ex autom. gr. 40,
880 60 | 44,5\ 2,5 | 3300| 72|70 3 | 330
4 127| 50| 5,5 4800 26| 133 | 4 | <40 o5 25 | o RO 31| LS | — (200,204, 215; 223--227; 231, 237, 238, 243, 244, 247) tipo Komanrek, ex gr. 60,
191 | 51 , 4350 —_ - _ —
475 80800 (72| 38 | 2,5 | 1800
asey | ' S| 28| 0| 22| 17| 4 | 4350( () (001+-036; O45-07R). 8% | 32|51 |2.5 |40 84|70 | 3 | 4350 (404) ex autom, ge. 85.
172 2,5 2150 .
475 148| 51| 2,5 4430 22| 127| 4 | 4430| (p37-044). ”s 192 |51 | 2,5 (3900 e | = | — | o~ 35 (050--035) ex autom. gr. 86.
Vel 264 si| 2,5| 4g00] —| —| — — 950 208 | 44,5/ 2,5 | 300 — | — - - i72 38 2,5 2150 (400—403; 405) idem come sopra.
480 196 Si| 2.5 s250| 27| 33| 4 | 5280 ad 87| 44,5/ 2,5 3100 7270 | 3 | 3160 148 44.5| 2.5 | 2050 | (400 459; 600--612; 645--694; B00--913).
482 178 54 2,5 5000 27| 133 4 5000 -
CALDAIE DI LOCOMOTIVE PER MANOVRE D'CFFICINA 133511 2,5 | 1800 | 630+ 444).
3 69| 51| 2,5| 4000] 24| 33| +4 4000| Caldaia derivata dal gr. 625
625 800 321 35 | 2,5 | KOO | — —_ - -
640 E 16 5t 2,5 4100 21 133 4 4100 Gr. 625 (00! =188; 301-548); Gr. 640 (001--169).
25 CALDAIE DI LOCOMOTIVE A SCARTAMENTO RIDOTTO
ot z 19 si| 2.5| 4100] 122 70| 3 | 4100| Gr. 435 (301--548): Gr. 640 (305--37%)
R 381 180 |44,5| 2,5 | 3100 | — - — —
131 21 133 4 .
625 2% 5i 2,5 3%00 16| 70| 3 3900| (301--548) con caldaia ex gr. 600 R 302 76 (44,5 2,5 | 3100 | 48 70 3 3100
370 195 (44,5 | 2,5 | 2 — — - -
540 33 S1| 2,5 4400] 100| 70| 3 4100| (305-=-379) con caldaia ex gr. 630 R 0
50 | Sl 2,5 | 3 12 (121 4
683 97( 51| 2,5| 4000| 35| 133 | 4 4000| Caldaia derivata dal gr. 685 R 80 1 0
130 |44.5 | 2,5 | 27 _ ] = -] =
685 17 H 2.5 5250 24| 133 4 5250 (001 =-241; 86]--948), i 4700
685 2 E si| 25| sasefd 2 ! 70| 3 | 5350|(303--43;502-+651) con caldaia gr. 680, 681, 682. Ecce- PRERISCALDATORI SISTEMA FRANCO - CROSTI
35 140 zionalmente qualche caldaia ha 100 tubi da 51 e 96 da 70.
1 160 E { 27| 173 4 } ' &3 176 41,5 25|30 — | = | = | =
51| 2,5| se00]|! 5900 i
746 64 {144| 70| 3 Complessivamente per due
728 173 51 2.5 4600 24 | 133 4 4600 s HO s 2.5 46001 — - - - preriszakdatori su ciascuna
‘ 743 g 210 g 44,5 2,5| 4i00| — — — —_ (339, 367, 336, 405)4 s locomativa. N. B. - Le lunghezze indicate in questo prospetto si riferiscono ai tubi prima della joro montatura ¢ sbassatura in
t4s 4800 4800 | (001 --108). i76 Per le altra locamotive opera, Queste lunghezze corrispondono, in linea generale, alla distanza fra le piastre tubolari della caldaia aumentata di
735 149 [» 51 | 2,5|<5100]) 21| I133| 4 5100 (Il09-:—.....): ‘ mm, 100, circa,
167 4880 4880 | D ricambio per 'intero gruppa. Per la distanza fra le piastre tubolari e lo spessore di queste piastre vedere le quote L 1, b4 e b5 del prospetto il
136 150 51 2,5 4200 30 |136,8] S 4200
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