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Avant-propos

L’1SO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération
mondiale d’organismes nationaux de normalisation (comités membres
de I'ISO). L’élaboration des Normes internationales est en général
confiée aux comités techniques de I'ISO. Chaque comité membre inté-
ressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique créé
a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non
gouvernementales, en liaison avec I'ISO participent également aux tra-
vaux. L’ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique
internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation électrotech-
nigue.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techni-
ques sont soumis aux comités membres pour vote. Leur publication
comme Normes internationales requiert | approbatlon de 75 % au, moms
des comités membres votants.

La Norme internationale 18O 5730 a été(élaborée par le comité techhi-
que 1SQ/TC 11,-Chaudiéres et récipients sous pression,; sous-comité 8C
5, Chaudiéres a tubes de fumée.

Les annexes A, B, C, DiE,F, G, H et de Jaiprésente Norme-interna:
tionale sont données uniqguement a titre d’information.




NORME INTERNATIONALE

ISO 5730:1992(F)

Chaudiéres a tubes de fumée de construction soudée (autres

que chaudiéres aquatubulaires)

Section 1:

1.1 Domaine d’application

1.1.1 La présente Norme internationale s’applique
a la fois aux chaudiéres ;al flamme. directée\ et Jaux
chaudiéres de récupération dont la pression coté
gaz ne dépasse pas 0,05 N/'mm2/ {0,5,bar}?,, de
construction cylindrique horizontale,” en acier au
carbone ou au carbone-manganése soudé par fu-
sion, et, pour les chaudieres a flamme directe de
pression du timbre ne dépassant-pas 3:N/mm2Les
chaudiéres entrant dans le cadre de la)présente
Norme internationale sont destinées a un usage
terrestre pour la fourniture de vapeur ou d’eau
chaude surchauffée. La présente Norme internatio-
nale ne s’applique pas aux chaudiéres aqua-
tubulaires, aux chaudiéres pour locomotives de
chemins de fer et aux chaudiéres marines.

1.1.2 La présente Norme internationale s’applique
a la chaudiére proprement dite, depuis le raccord
d’entrée de l'eau d’alimentation jusqu’au raccord
de sortie de vapeur et a tous les autres raccords,
notamment de robinetterie et d’accessoires d’eau
et de vapeur. Si les extrémités sont soudées,. le
champ d’application ainsi défini commence ou se
termine au niveau de la soudure, la ou, si I'on avait
préparé des brides, celles-ci auraient été montées.

1.1.3 La présente Norme internationale s’applique
aux chaudiéres de capacité supérieure a 0,025 m3,
de pression supérieure a 0,1 N/mm?2 et de tempéra-
ture d’eau supérieure a 120 °C.

1) 1 N/mm2 = 1 MN/m2 = 1 MPa
1 bar = 105 N/m2 = 105 Pa

Généralités

1.1.4 Des réchauffeurs d’air, grilles mécaniques,
brileurs a combustible liquide ou a gaz, équi-
pements & tirage forcé ou par induction et autres
accessoires éventuellement requis par ’acheteur
ne font pas partie de la chaudiére aux termes de la
présente’ Norme \internationale. Les surchauffeurs
el économiseurs incorporés ou adjoints a la chau-
diére doivent étre construits selon les prescriptions
de la future Norme internationale sur les chaudiéres
aquatubulaires.

1.1.5%/La’ ‘présente Norme internationale ne traite
pas‘de |"assise en maconnerie, de I'isolation ou des
accessoires de foyers.

1.1.6 La présente Norme internationale ne traite
pas des regles de construction puisqu’aucune d’el-
les ne peut étre assez précise pour garantir la qua-
lité de la mise en ceuvre et de la construction des
chaudiéres. Chaque constructeur doit donc, sous. sa
responsabilité, prendre toutes les mesures néces-
saires pour garantir que la qualité de la mise en
ceuvre et de la construction dans ses ateliers cor-
responde a la bonne pratique en usage dans la
profession.

1.1.7 Les références informatives sont données
dans "annexe J.

1.2 Références normatives

Les normes suivantes contiennent des dispositions
qui, par suite de la référence qui en est faite,
constituent des dispositions valables pour la pré-
sente Norme internationale. Au moment de la pu-
blication, les éditions indiquées étaient en vigueur.
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Toute norme est sujette a révision et les parties
prenantes des accords fondés sur la présente
Norme internationale sont invitées a rechercher la
possibilité d’appliquer les éditions les plus récentes
des normes indiquées ci-aprés. Les membres de la
CEl et de I'ISO possédent le registre des Normes
internationales en vigueur a un moment donné.

ISO 148:1983, Acier — Essai de rés:llence Charpy
(entaille en V).

ISO 1027:1983, Indicateurs de qualité d’image radio-
graphique pour les essais non destructifs — Princi-
pes et identification.

ISO 1106-1:1984, Pratique  recommandée pour
I’examen radiographique de joints soudés par fusion
— Partie 1: Joints soudés bout a bout par fusion de
toles d’acier d’épaisseur inférieure a 50 mm.

ISO 1106-2:1985, Pratiques recommandées pour
I’'examen radiographique de joints soudés par fusion
— Partie 2: Joints soudés bout a bout par fusion de
toles d’acier d'épaisseur supérieure a 50 mm mais
inférieure ou égale & 200 mm.

ISO 1106-3:1984, Pratique . .recommandée - pour
P’examen radiographique de joints soudés par fusion
— Partie 3: Joints circulaires soudés par fusion de
tubes d’acier d’épaisseur inférieure ou‘égalela 50
mm.

ISO 2504:1973, Radiographie de soudures et condi-
tions d’observation des films — Emploi des types re-
commandés d’indicateurs de qualité d’image (1.Q.1.).

ISO 2604-1:1975, Produits en acier pour appareils &
pression — Spécifications de qualité — Partie 1: Pié-
ces forgées.

ISO 2604-2:1975, Produits en acier pour appareils a
pression — Spécifications de qualité — Partie 2: Tu-
bes laminés sans soudure.

ISO 2604-3:1975, Produits en acier pour appareils 3
pression — Spécifications de qualité — Partie 3: Tu-
bes soudés électriquement par résistance et par in-
duction.

180 2605-1:1976, Produits en acier pour récipients a
pression — Dérivation et vérification des valeurs a
température élevée — Partie 1: Limite d’élasticité ou
limite conventionnelle d’élasticité des produits en
acier au carbone ou faiblement allié.

ISO 2605-3:1985, Produits en acier pour récipients a
pression — Dérivation et vérification des valeurs a
température élevée — Partie 3: Autre méthode de
dérivation des valeurs de limites apparente et
conventionnelle d’élasticité a température élevée a
partir de données réduites.

1SO 4126-1:1991, Soupapes de sureté — Partie 1:
Prescriptions générales.

1ISO 5579:1985, Essais non destructifs — Controle des
matériaux métalliques au moyen de rayons X et
gamma — Régles de base.

1SO 5580:1985, Essais non destructifs —
Négatoscopes utilisés en radiographie lndustrlelle -
Exigences minimales. '

ISO 6847:1990,. Soudures — Positions de travail —
Définitions des angles d’inclinaison et de rotation.

1SO 9328-1:1991, Toles et bandes en acier pour ser-
vice sous pression — Conditions techniques de li-
vraison — Partie 1: Prescriptions générales.

ISO 9328-2:1991, Toles et bandes en acier pour ser-
vice sous pression — Conditions techniques de li-
vraison — Partie 2: Aciers non alliés et faiblement
alliés a propriétés spécifiées a températures am-
biante et élevée.

1SO 10474:1991, Aciers et produits sidérurgiques —
Documents de controle.

1.3, 1Définitions

Pour les besoins de la présente Norme internatio-
nale, les définitions générales suivantes s’appli-
quent.-caDesciidéfinitions- supplémentaires - sont
données dans les parties suivantes lorsqu’elles sont
nécessaires pour un texte particulier.

1.3.1 acheteur: Personne physique ou morale qui
achete la chaudiére au fabricant.

1.3.2 constructeur: Personne physique ou morale
qui assume l'entiére responsabilité de la conception
de la chaudiere. Elle détermine la forme, les di-
mensions et I'épaisseur de la chaudiéere, choisit les
matériaux et décrit les méthodes de construction et
d’essai.

1.3.3 fabricant: Personne physique ou morale qui
fabrique ou assume la responsabilité de la fabrica-

~ tion de la chaudiére ou d’un de ses ¢léments.

1.3.4 fournisseur du matériau: Personne physique
ou morale qui, sans étre producteur, fournit le
matériau ou parties normalisées préfabriquées em-
ployés dans la construction de la chaudiére ou de
I'un de ses éléments.

1.3.5 producteur du matériau de construction
fourni; producteur du matériau: Personne physique
ou morale qui produit les matériaux entrant dans la
fabrication de la chaudiére, de ses éléments ou de
ses parties normalisées préfabriquées.




1.3.6 autorité réglementaire: Autorité du pays
d’installation qui est légalement chargée de faire
respecter les dispositions |égislatives et les régle-
ments de ce pays concernant les chaudiéres.

1.3.7 organisme de contrbéle: Organisme indépen-
dant agissant pour le compte

a) de lI'acheteur ou du propriétaire, et/ou
b) de l'autorité réglementaire,

qui -assure la surveillance de la conception, des
matériaux et de la construction en conformité avec
la présente Norme internationale.

1.3.8 inspecteur: Personne employée et formée par
un organisme de controle pour remplir les fonctions
attribuées a cet organisme comme indiqué en 1.3.7
(voir aussi 6.1):

1.3.9 norme nationale: Norme particuliere qui a
donné satisfaction a l'usage, qui est acceptée par

ISO 5730:1992(F)

I’organisme réglementaire, qui est une spécification
ou une régle élaborée par une organisation natio-
nale de normalisation ou un organisme similaire
faisant autorité, et qui comprend également les ré-
gles édictées par l'autorité gouvernementale et
ayant force de loi. :

1.4 Symboles

1.41 Pour les besoins de la présente Norme
internationale, la terminologie générale et les sym-
boles indiqués ci-aprés s’appliquent. Des termes
supplémentaires et les symboles correspondants
sont employés dans les parties suivantes lorsqu’ils
sont nécessaires pour un texte particulier. On no-
tera que dans certains paragraphes de la section 3
{Conception des parties sous pression) les mémes
symboles supplémentaires sont parfois .employés
dans différentes formules pour représenter des
grandeurs différentes. La signification particuliére
du symbole est toutefois alors clairement indiquée.

a Cotes indiquées sur les figures 14, 16 a 18, 43 et 47 mm -
q; Grand axe intérieur de'la ‘plaque-renfort mm
a, Grand axe extérieur de ia plague-renfort mm
A Surface effective de chauffe par rayonnement (voir figures 1°a 5) ™2
A, Aire de la section transversale utilisable pouraccompensation, sans tenir compte

des tolérances mm?2
A Aire de la section transversale d’un-piguage/utilisableopour la compensation mm?2

Asp Aire de la section transversale d’un anneau renfort utilisable pour la compensation  mm2
A Aire de la section transversale du corps principal utilisable pourla compensation mm?2

A, Aire soumise a pression, sans tenir compte des tolérances mm2
Apy Aire soumise a pression des piquages mm2
Aps Aire soumise a pression du corps principal . mm?2
b Cotes indiquées sur les figures 14, 16 a 19, 34, 35, 43, 47 et B.1 ' mm
b, Petit axe du trou d’homme - mm
b, Petit axe intérieur de la plague-renfort mm
b, Petit axe extérieur de la plague-renfort mm
B, Distance entre le fond de I’enveloppe et le centre de la selle ~ - mm
B, Largeur de la plaque supérieure de la selle mm
c Surépaisseur de corrosion mm
C Facteur de forme (figure 7)

o Constante dépendant de la méthode de support, voir 3.14.2.4 mm
G, Longueur utile d’ajutage comme indiqué en 3.10.2 et & la figure 10 ° mm
C, Facteur de calcul de contrainte au niveau du support de la selle

d Diameétre des ouvertures pour tubes mm
d Diamétre intérieur mm
dy, Diametre intérieur de piquage mm
dy, Diamétre de la périphérie intérieure de I"anneau renfort ou de la plaque-renfort mm
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Diamétre intérieur du corps principal (enveloppe cylindrigue, sphérique ou fond
bombé)

Epaisseur des plaqu,es-supports'soudées

Diamétre moyen

Diametre extérieur

Diamétre extérieur de piquage

Diamétre de la périphérie extérieure de I'anneau renfort ou de la plague-renfort
Diametre extérieur du corps principal

Diametre du tirant

Diamétre moyen du joint

Diametre du cercle de percage

Epaisseur minimale de paroi

Epaisseur de paroi calculée d’un piquage ou piétement
Epaisseur de paroi calculée du foyer

Epaisseur de paroi calculée de ia plaque de fond

Epaisseur de paroi calculée du corps principal {(enveloppe cylindrique ou sphérique
ou fond bombé)

" Epaisseur de paroi calculée du tube

Epaisseur d’un gousset

Epaisseur de paroi réelle d’un piguage ou piétement, surépaisseur de corrosion et
tolérances en moins exclues

Epaisseur de paroi réelle du fond plat
Epaisseur de paroi réelie du foyer
Epaisseur de paroi utile de I'anneau renfort

Epaisseur de paroi réelle du corps principal (enveloppe cylindrique ou sphérigue ou
fond bombé), surépaisseur de corrosion.et tolérances.en moins

Epaisseur du tube commandé

Module d’¢élasticité de Young a la température de conception
Contrainte nominale de conception

Contrainte moyenne existante

Contrainte moyenne existante entre les centres de deux orifices
Contrainte admissible du matériau de piquage

Contrainte combinée au niveau des supports

Contrainte admissible du matériau de la plaque-renfort
Contrainte admissible du matériau du corps principal

Flux calorifique de calcul

Hauteur libre comme représenté a la figure 13

Débit-masse de gaz dans les tubes de premier passage
Largeur minimale d’un gousset

Fiéche intérieure d’un fond bombé

Hauteur du cadre de trou d’homme

Longueur de jupe d’un fond bombé

Puissance calorifique nette (taux de production de chaleur des brileurs basé sur le
pouvoir calorifique net du combustible augmenté du taux de réchauffage éventuel)

Moment quadratique d’une ondulation compléte de foyer autour de son axe neutre,

surépaisseur de corrosion exclue
Moment quadratique des raidisseurs

mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm

mm
mm
mm

mm
mm
mm
mm

mm
mm
N/mm?2
N/mm?2
N/mm?2
N/mm?2
N/mm?2
N/mm?2
N/mm?2
N/mm?2
W/mz2
mm
kg/(m2-s)
mm

mm

mm

mm

W

mm#4
mm#4
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K Conductivité thermique : (W-mm)/(m2-K)
Ly - Longueur utilé d’un piquage contribuant au renforcement - - ‘ mm’
Lol Longueur utile de projection vers I'intérieur d’un piquage traversant U mm
by Largeur utile de I’anneau renfort mm
ke Longueur utile du corps prmmpal contribuant au renforcement v ‘ ’ mm
L Distance entre deux points effectlfs de support de foyer mm .
L, Plus courte distance entre le bord d’une ouverture d’accés et I’ axe du tirant situé Ie |
plus loin de cette ouverture ou, s’il n’existe pas d’ouverture d’accés, moitié de la ‘
distance maximale entre les axes des tirants ' mm
L, Distance entre la plaque arriére de la boite de retour et la téle de fond de la chau-
diére mm
Ly Longueur de-la chaudiére entre les fonds S Fel Lot mim
L, ~ Longueur du coté de la soudure d’ angle sur la pérlphérle interne de I'anneau renfort
ou de la plaque-renfort L mm
Ly Longueur des pIaques-suppoHs"soudées ' mm
L, Longueur chauffée de foyer S IR R O mm
L, ' Longueur du coté de la soudure en angle sur la périphérie externe de I'anneau '
renfort ou de la plaque- renfort ' . ; , . mm
L, ‘ Longueur de virole entre t6les de fond. mm
L Pas 'moyen de tubes adjacents - : , - mm
p- Pression de calcul. - nTE A ' | - ‘ N/mm?2
pb Entraxe d’ouvertures. adjacentes au centre de I"épaisseur de paroi, sans tolérances mm
Poo Entraxe d’ouvertures adjacentes, deportée d’un angléd p,;au centre de v epalsseur ‘ w
~ de paroi, sans tolérances 4 ‘mm
p.  Pas des ondulations T . : ~ mm
pe . - Pression d’épreuye bydrostatique tai ¢30-46 s N/mm2 -
0 Force exercée sur la selle / ' o o SN
ik Rayon mterleur de la carre d’un fond bombé ‘ ‘ I mm,

' Fis Rayon intérieur de courbure d’un fond bombé ou d’une enveloppe sphérique mm
Frns Rayon moyen de virole mm
o Rayon extérieur de la carre d’un fond bombé mm
Fos Rayon extérieur de courbure d’un fond bombé ou d’une enveloppe sphérique mm
R Résistance minimale a la traction pour la nuance de matériau considérée 3 tem- N/mm?2

pérature ambiante
Ry, Valeur minimale de la limite élastique {limite conventionnelle d’élasticité a 0,2 % )

pour la nuance de matériau considérée a la température ¢ N/mm?2
S Pas de plagues-supports soudées mm
A Coefficient de sécurité
Sy Coefficient de sécurité
S, Section transversale initiale de I’éprouvette de traction mm?2
t Température de calcul °C
I Température maximale du métal °C
¢ Température de saturation correspondant a la pression du timbre °C
u Ecart de circularité, ou ovalisation %
v Coefficient de soudure
w Profondeur des ondulations mm
w Force exercée par la pression sur la plaque de fond dans la zone supposée étre
supportée par le gousset N
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