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पत् तन, पोत पररवहन और िलमागग मतं्रालय 

अजधसचूना 

नई दिल् ली, 28 मई, 2024 

सा.का.जन. 295(अ).—अंतिेिीय िलयान (पररकल्पना और संजनमागण) जनयम, 2024 का प्रारूप, िो कें द्रीय सरकार, 

अंतिेिीय िलयान अजधजनयम, 2021 (2021 का 24) की धारा 106 की उपधारा (2) खंड (ङ) और खंड (च) के साथ परित धारा 7 

की उपधारा (1) और धारा 8 की उपधारा (1) द्वारा प्रित्त िजियों का प्रयोग करते हुए बनाने का प्रस्ट्ताव करती ह,ै उि अजधजनयम की 

धारा 106 की उपधारा (1) की अपेक्षानुसार, भारत के रािपत्र, असाधारण, भाग 2, खंड 3, उपखंड (i), तारीख 16 अगस्ट्त, 2023 में 

भारत सरकार के पत् तन, पोत पररवहन और िलमागग मंत्रालय की अजधसूचना सं. सा.का.जन. 605 (अ), तारीख 16 अगस्ट्त, 2023 द्वारा 

उन सभी व् यज तयों से जिनके उससे प्रभाजवत होने की संभावना ह,ै ऐसी तारीख जिसको, उ त अजधसूचना को अतवर्लगत करने वाली 

रािपत्र की प्रजतयां िनसाधारण को उपलब् ध करवाई गई थीं, तीस दिवस की अवजध की समाज त से पूवग आक्षेप और सुझाव आमंजत्रत 

करते हुए प्रकाजित दकया गया था ; 

उ त रािपत्र अजधसूचना की प्रजतयां िनसाधारण को तारीख 16 अगस्ट्त, 2023 को उपलब् ध करवाई गई थीं  ; 

उ त प्रारुप जनयमों के संबंध में िनसाधारण से प्रा त आक्षेपों और सुझावों पर कें द्रीय सरकार द्वारा सम् यक् रूप से जवचार दकया 

गया ह ै; 

अत:, अब, केन्द द्रीय सरकार, अंतिेिीय िलयान अजधजनयम, 2021  (2021 का 24) धारा 106 की उपधारा (2) खंड (ङ) और 

खंड (च) के साथ परित धारा 7 की उपधारा (1) और धारा 8 की उपधारा (1) द्वारा प्रित्त िजियों का प्रयोग करते हुए जनम् नजलजखत 

जनयम बनाती ह,ै अथागत् :--  
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अध्याय 1 

प्रारंजभक 

1. सजंक्ष त नाम और प्रारंभ.— (1) इन जनयमों का संजक्ष त नाम अंतिेिीय िलयान (पररकल्पना और संजनमागण) जनयम, 2024  ह ै। 

(2) इन जनयमों में अन्द यथा उपबंजधत के जसवाय, ये रािपत्र में इनके प्रकािन की तारीख को प्रवृत् त होंग े। 

2. लाग ूहोना. - िब तक अन्दयथा जवजनर्िगष्ट न हो, ये जनयम अंतिेिीय िलयानों पर, िो अंतिेिीय िलयान अजधजनयम, 2021 (2021 

का 24) के अधीन रजिस्ट्रीकृत होने के जलए बाध्य हैं या उन िलयानों पर, िो भारत के अंतिेिीय िल में पररचालन कर रह ेहैं, लागू होंगे। 

3. पररभाषाएं.- (1) इन जनयमों में, िब तक दक संिभग से अन्दयथा अपेजक्षत न हो,- 

(क) “अजधजनयम” से अतंिेिीय िलयान अजधजनयम, 2021 (2021 का 24) अजभप्रेत ह;ै 

(ख) "स्ट्थोरा िलयान" से कोई यंत्रचाजलत अंतिेिीय िलयान अजभप्रेत ह ैिो यात्री िलयान नहीं ह;ै 

(ग) "वगीकरण सोसायटी" से अजधजनयम की धारा 3 के खंड (20) के अथग के भीतर एक मान्दयता प्राप्त संगिन अजभप्रेत है िो अंतरागष्ट्रीय 

वगीकरण सोसायटी संगम की सिस्ट्य ह।ै 

(घ) "डेक िलयान" से सतत िलरोधक डेक वाला िलयान अजभप्रेत है िो स्ट्टेम से स्ट्टनग तक फैला हुआ ह;ै 

(ङ) "जवद्यमान िलयान" या "जवद्यमान अंतिेिीय िलयान" से कोई अंतिेिीय िलयान अजभप्रेत ह,ै िो खंड (ढ) में पररभाजषत नया 

अंतिेिीय िलयान नहीं ह;ै 

(च) "िीषाांतर" से खुल ेडेक के ऊपरी दकनारे के सबसे जनचले बबंि ुसे जस्ट्थर िलरेखा तक लंबवत रूप से नीचे की ओर मापी गई िरूी या 

खुली नाव के जलए, ऊपरी पट्टी के जनम्नतम बबंि ुसे िलरेखा तक लंबवत रूप से नीचे की ओर मापी गई िरूी अजभप्रेत ह;ै 

(छ) "िीषाांतर डेक" से मौसम और लहरों के संपकग  में आन ेवाला सबसे ऊपरी पूणग डेक अजभप्रेत ह,ै जिसमें उसके खुले भाग के सभी द्वारों 

को बंि करने का स्ट्थायी साधन होता ह,ै और जिसके नीचे िलयान के दकनारों के सभी द्वारों को िलरोधन के स्ट्थायी साधन से सुसजित 

दकया िाता ह ै। 

स्ट्पष्टीकरण.-- इस खंड के प्रयोिन के जलए, यह स्ट्पष्ट दकया गया ह ै दक असतत् िीषाांतर डेक वाले अंतिेिीय िलयान में डेक को 

अजभिर्िगत करने वाली सबसे जनचली रेखा और डेक के ऊपरी भाग के समानांतर उस रेखा की जनरंतरता को िीषाांतर के रूप में जलया 

िाएगा।  

(ि) "सकल टन भार" से अंतरागष्ट्रीय टन भार अजभसमय, 1969 के अनुसार पररकजलत िलयान का सकल टन भार अजभप्रेत ह;ै 

(झ) "उच्च गजत िलयान" से िलक्षेत्र के संबंध में 21 समुद्री मील प्रजत घंटे से अजधक की गजत तक पहुचंने में सक्षम िलयान अजभप्रेत 

हैं; 

(ञ) "लंबाई" या "एल" से हल की मीटर में अजधकतम लंबाई अजभप्रेत ह;ै 

(ट) "िलरेखा की लंबाई" या "एलडब्ल्यूएल" से अजधकतम डुबाव पर मापी गई हल की मीटर में लंबाई अजभप्रेत ह;ै 

(ि) "भार िल रेखा" का वही अथग होगा, िो अजधजनयम की धारा 3 के खंड (प) में "भार रेखा" का ह;ै 

(ड) "प्रमुख संपररवतगन या उपांतरण" से– 

(i) िलयान के सकल टन भार में िस प्रजतित से अजधक पररवतगन; या 

(ii) िलयान के प्रकार में पररवतगन; या 

(iii) नोिन प्रणाली या मुख्य इंिन या ईंधन के प्रकार में पररवतगन, 

अजभप्रत ह;ै 

(ढ) "नए अंतिेिीय िलयान" से कोई अंतिेिीय िलयान अजभप्रेत ह ैजिसकी कील रख िी गई ह ैया िो इन जनयमों के प्रवृत होने की 

तारीख को या उसके पश्चात् संजनमागण के उसी चरण में ह;ै 

(ण) "खुला िलयान" या "खुली नाव" से ऐसा अंतिेिीय िलयान अजभप्रेत ह ैिो - 

(i) उसकी लंबाई में िलरोधी खुले डेक से सुसजित नहीं ह;ै या 
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(ii) उसकी लंबाई के जहस्ट्से में एक िलरोधी खुले डेक से सुसजित ह;ै या 

(iii) उसकी पूरी लंबाई में एक िलरोधी खुले डेक से सुसजित ह,ै ककंतु डेक पर िीषाांतर, िीषाांतर के जलए न्दयूनतम अपेक्षा को 

पूरा नहीं करता ह;ै 

(त) "अवजिष्ट िीषाांतर" से िलयान के झुकने की ििा में, िल के स्ट्तर और डेक की ऊपरी सतह के मध्य िल-जनमग्न जहस्ट्से के सबसे 

जनचले बबंि ुपर या, यदि कोई डेक नहीं ह,ै तो जस्ट्थर पोत के दकनारे की ऊपरी सतह के जनम्नतम बबंि ुपर, उपलब्ध ऊध्वग जनकासी अजभप्रेत 

ह;ै 

(थ) "अनुसूची" से इन जनयमों से संलग्न अनुसूची अजभप्रेत ह;ै 

(ि) "अंतिेिीय िलयानों की पररकल्पना और संजिमागण के मानक" से इन जनयमों स े संलग्न अनुसूची में जवजनर्िगष्ट मानक और 

पररकल्पना अजभप्रेत ह;ै 

(ध) "युगल िलयान" से समान योिनाओं से जनर्मगत िलयान अजभप्रेत ह;ै  

(2) इन जनयमों में प्रयुि और पररभाजषत नहीं दकए गए लेदकन अजधजनयम में पररभाजषत िब्िों और अजभव्यजियों के वही अथग होंग े

िो उन्दहें अजधजनयम में दिए गए हैं। 

अध्याय 2 

वगीकरण और अनपुालन 

4.  अतंििेीय िलयानों का वगीकरण. - इन जनयमों के प्रयोिनों के जलए, अंतिेिीय िलयानों को जनम्नजलजखत श्रजेणयों के अनुसार 

वगीकृत दकया िाएगा, अथागत्: - 

(1) प्रवगग 'क' वाले, िलयान िो जनम्नजलजखत में से दकसी प्रकार के डेक वाले िलयान हैं और िोन 1 में पररचाजलत हैं, अथागत्: - 

(क) हाउसबोट से जभि अन्दय िलयान, जिनकी लंबाई चौबीस मीटर से अजधक ह ैऔर हाउसबोट, जिनकी लंबाई तीस मीटर स े

अजधक ह;ै 

(ख) िलयान जिनमें पचास से अजधक यात्री सवार हो सकते हैं 

(ग) अन्दय िलयानों को खींचने के जलए सुसजित सभी िलयान, जिनकी िहािी खूंटी की खींचन ेकी क्षमता िस टन से अजधक 

ह;ै 

(घ) स्ट्थोरा के रूप में पेरोजलयम माल, रसायन या तरलीकृत गैसों को थोक में ले िाने के जलए पररकजल्पत और संजनर्मगत 

िलयान; 

(ङ) खतरनाक माल ले िाने वाले िलयान; और 

(च) तीन सौ सकल टन भार और उससे अजधक के िलयान। 

(2) प्रवगग 'क' के िलयान, अनुसूची में जवजनर्िगष्ट मानकों और पररकल्पना के अनुसार पररकजल्पत, संजनर्मगत दकए िाएंगे और 

वगीकरण सोसायटी के सवेक्षण के अधीन पररकजल्पत और संजिर्मगत दकए िाएंग े:  

परंतु वगीकरण सोसायटी द्वारा सवेक्षण, अजधजनयम की धारा 10 के अधीन जनयुि सवेक्षक द्वारा संचाजलत सवेक्षण के अजतररि 

होगा । 

(3) प्रवगग 'ख' िलयान वे हैं िो प्रवगग 'क' के िलयान या प्रवगग 'ग' के िलयान के अधीन नहीं आत ेहैं, जिनका वगीकरण सोसायटी के 

सवेक्षण के अधीन अनुसूची में जवजनर्िगष्ट मानकों और पररकल्पना के अनुसार पररकल्पना और संजनमागण दकया िाएगा या पिाजभजहत 

प्राजधकारी के सवेक्षण के अधीन पररकल्पना, संजनमागण और रखरखाव दकया िाएगा। 

(4) प्रवगग 'ग' के िलयान 10 मीटर से कम लंबाई के होते हैं, जिनका अनुसूची में जवजनर्िगष्ट मानकों और पररकल्पना के अनुसार 

पररकल्पना और संजनमागण दकया िाएगा या पिाजभजहत प्राजधकारी के सवेक्षण के अधीन पररकल्पना, संजनमागण और रखरखाव दकया 

िाएगा। 

(5) िोन 1 और िोन 2 में प्रचाजलत होने वाले खुले िलयान :  

परंतु मास्ट्टर द्वारा स्ट्थानीय प्राजधकाररयों द्वारा अजधरोजपत दकन्दहीं प्रचालन जनबगन्दधनों का सम्यक् ध्यान रखा िाएगा । 
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5.  अनपुालन की सीमा.- (1) सभी जवद्यमान अतंिेिीय िलयान, इन जनयमों के प्रवृत्त होने से पहले जवद्यमान अपेक्षाओं का पालन करेंगे: 

परंतु जवद्यमान अंतिेिीय िलयान िो प्रमुख संपररवतगन या उपांतरण से गुिरते हैं, इन जनयमों में जवजनर्िगष्ट अपेक्षाओं का िहां तक 

यह पिाजभजहत प्राजधकारी द्वारा समुजचत और व्यवहायग माना िाता ह,ै पालन करेंग ेऔर नोिन प्रणाली या मुख्य इंिन या ईंधन के प्रकार 

के मामले में य ेजनयम केवल ऐसे उपस्ट्कर और प्रणाली पर लाग ूहोंगे। 

(2) उप जनयम (1) में अंतर्वगष्ट दकसी बात के होते हुए भी, जवद्यमान अंतिेिीय िलयान इन जनयमों के प्रवृत्त होने के िो वषग के 

भीतर जनयम 13 और जनयम 15 में उपबंजधत जस्ट्थरता की िानकारी और िीषाांतर की गणना की अपेक्षाओं का पालन करेंगे। 

(3) उप-जनयम (1) के अध्यधीन रहते हुए, नए िलयान का स्ट्वामी या प्रचालक और मास्ट्टर यह सुजनजश्चत करेगा दक इसका 

संजनमागण, रखरखाव और प्रचालन इन जनयमों की अपेक्षाओं के अधीन दकया गया ह ैऔर यह अपनी आिजयत सेवा के जलए उपयुि है। 

(4) दकसी भी नए अंतिेिीय िलयान को अजधजनयम के अधीन सवेक्षण प्रमाणपत्र िारी नहीं दकया िाएगा, िब तक दक ऐसा 

िलयान अनुसूची में जवजनर्िगष्ट पररकल्पना और संजनमागण अपेक्षाओं के मानकों का अनुपालन नहीं करता ह।ै 

6. सामग्री.- (1) प्रवगग 'क' और प्रवगग 'ख' के िलयानों के संजनमागण के जलए प्रयुि की गई सभी सामजग्रयां अनुसूची में जवजनर्िगष्ट अपेक्षाओं 

और परीक्षण मानकों के अनुरूप होगी। 

(2) प्रवगग 'ग' के िलयानों के संजनमागण के जलए प्रयुि की गई सामग्री पिाजभजहत प्राजधकारी द्वारा समुजचत समझे गए मानकों के 

अनुरूप होगी। 

7. उपस्ट्कर मानक और मागगििगन.- उपस्ट्कर और मिीनरी के प्रकार, जिन्दहें फलक पर ले िाना अपेजक्षत ह,ै भारतीय मानक ब्यूरो या 

अंतरागष्ट्रीय मानक संगिन के प्रमापों के अनुसार होंगे। 

अध्याय 3 

िहाि जनमागण, दफटटंग और उपस्ट्कर 

8. सामान्दय प्रयोज्यता.- (1) इस अध्याय की अपेक्षाओं में संरचना, िजि, िीषाांतर, उपखंड और जस्ट्थरता, मिीनरी, जबल्ि जसस्ट्टम और 

जवद्युत संस्ट्थापनों से संबंजधत न्दयूनतम अपेक्षाएं सजम्मजलत हैं। 

(2) यह अध्याय न्दयूनतम अपेक्षाओँ को जवजनर्िगष्ट करता ह,ै जिन्दहें िलयानों को अनुसूची में जवजनर्िगष्ट मानकों और पररकल्पना के 

अनुसार पूरा करना होगा । 

9. पररकल्पना, िजि और सरंचनात्मक व्यवस्ट्था.-- (1) यंत्रचाजलत अंतिेिीय िलयानों की संरचनात्मक िजि आिजयत सेवा और 

प्रचालन क्षेत्र के जलए उपयुि होगी और प्रवगग 'क' के िलयान अनुसूची में जवजनर्िगष्ट संरचनात्मक अपेक्षाओं, मानकों और पररकल्पना के 

अनुपालन में होंग े। 

(2) फाइबर प्रबजलत लाजस्ट्टक और लकडी की सामग्री के प्रवगग 'ग' के िलयानों की संरचनात्मक िजि और बत्ता, पिाजभजहत 

प्राजधकारी को स्ट्वीकायग वगीकरण सोसायटी की अपेक्षाओं के अधीन होगा । 

(3) पतवार के मुख्य संरचनात्मक तत्वों की सामान्दय संरचना, बत्ता और संजनमागण का जनमागण जनम्नजलजखत मानिंडों के अनुरूप 

दकया िाएगा, अथागत्: - 

(क) प्रयुि सामजग्रयों की प्रकृजत और जविेषताएं, उनका उपयोिन और संयोिन की पद्धजत; 

(ख) िलयान का प्रकार, उसकी जवमाएं, उसकी आंतररक व्यवस्ट्था और अनुज्ञाच अजधकतम प्रचालन ड्राफ्ट; और 

(ग) वे ितें जिनके अधीन इसका प्रचालन दकया िाता ह ैऔर फलक पर भार का कोई जवजिष्ट संजवतरण, जिसके अंतगगत 

नौपररवहन भी ह ै। 

(4) िलयान की िजि की तत्स्ट्थानी अजधकतम अनुज्ञात डुबाव, िलयान को समनुिेजित िीषाांतर के अनुरूप रहगेा । 

10. िलरोधी उपखंड और सामान्दय व्यवस्ट्था. - (1) िीषाांतर डेक पर समाप्त होने वाले या िहां कोई डेक नहीं ह,ै वहां ऊपरी पट्टी तक 

उपखंड पोतभीत, जनम्नजलजखत अवस्ट्था में संस्ट्थाजपत दकए िाएंगे, अथागत् :-  

(क) टक्कर पोतभीत, अजधकतम कषगण के यान में आग ेकी ओर लंब से माप 0.04 एल और 0.1 एलएम  के बीच की िरूी संस्ट्थाजपत 

दकया िाएगा और, यदि पोत भीत को ऊपर जवजनर्िगष्ट सीमाओं  के पीछे दफट दकया िाता ह,ै इसे संगणना द्वारा जसद्ध दकया िाएगा दक 
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टक्कर पोतभीत के आग ेकी ओर के स्ट्थान में आलावन की ििा में िलयान कम से कम 100 जम.मी. के अवजिष्ट िीषाांतर के साथ 

उत्तलावी के रूप में बना रहगेा; 

(ख) जपछला िीषग पोतभीत अजधकतम कषगण रेखा वाले हल के प्रजतच्छेिन के जपछले बबंि ुसे मापी गई 1.4 मी. और 0.04 एल 

+2 मी. के बीच की िरूी पर संस्ट्थाजपत की िाएगी और यदि ऊपर जवजनर्िगष्ट सीमाओं के आग ेकी ओर पोतभीत दफट की िाती ह ैतो 

संगणना द्वारा यह जसद्ध दकया िाएगा दक जपछला िीषग पोतभीत के पीछे की ओर के स्ट्थान में आलावन की ििा में, िलयान कम से 

कम 100 जम.मी. के अवजिष्ट िीषाांतर के साथ उत्लावी के रूप में बना रहगेा । 

(2) िलयान सुरक्षा या प्रचालन के जलए आवश्यक आवास स्ट्थान या संस्ट्थापन, जस्ट्थरण और चालन उपस्ट्कर, टक्कर पोतभीत के 

यान के आग ेया जपछले िीषग पोतभीत के पीछे अवजस्ट्थत होगा अन्दयथा नहीं । 

(3) आवास स्ट्थानों, इंिन कक्षों, बायलर कक्षों और इनका भाग होने वाले कायग स्ट्थलों को ऐसे िलरोधी अनुप्रस्ट्थ पोतभीतों, िो 

िीषाांतर डेक तक जवस्ट्ताररत हैं, द्वारा माल धारणों से अलग दकया िाएगा । 

(4) आवास स्ट्थान, इंिन कक्षों, वायलर कक्षों और धारणों से अलग दकया िाएगा और डेक से सीधे पहुंच योग्य होंग े। 

(5) यदि ऐसी व्यवस्ट्था का उपबंध नहीं दकया िाता ह,ै तो एक ऐसा आपातकालीन जनकास की िो खुल ेडेक की तरफ सीधा िाता 

ह,ै पहुंच के प्रसामान्दय साधनों के अजतररि, व्यवस्ट्था की िाएगी । 

(6) उपजनयम (3) में जवजनर्िगष्ट क्षेत्रों के पृथक्करण के जलए उपजनयम (1) में उजल्लजखत पोतभीतों में जनम्नजलजखत के अध्यधीन कोई 

द्वार नहीं होंग,े अथागत्:- 

(क) टक्कर पोतभीत को चीर कर जनकलने वाले पाइपों की संख्या उतनी कम होगी जितनी संभव हो और उनमें िीषाांतर डेक से 

ऊपर से प्रचालनीय उपयुि कपाट दफट दकए िाएंग ेऔर कपाट वक्ष को िहाि के अगले जसरे की नोक के भीतर पोतभीत पर बांध दिया 

िाएगा: 

परंतु पिाजभजहत प्राजधकारी, टक्कर पोतभीत के जपछले जहस्ट्से पर उपयुि कपाट की दफटटंग को अनुज्ञात कर सकेगा यदि ऐसे कपाट 

तुरंत पहुचंयोग्य हैं और वह स्ट्थान, जिनमें वे अवजस्ट्थत हैं, स्ट्थोरा का स्ट्थान नहीं हैं; 

(ख) पश्च िीषग पोतभीत  और अंतःप्रवेिन में द्वार, जवजिष्टतया िाफ्टों, संवालत रंकों और पाइप कायग के जलए, वहां अनुज्ञात दकए 

िाएंग ेिहां उनको इस प्रकार जडिाइन दकया िाता ह ैदक उन पोतभीतों की प्रभावकाररता और क्षेत्रों के पृथक्करण को खराब नहीं दकया 

िाता ह ैऔर पश्च िीषग पोतभीत  में के िरवािों को केवल तभी अनुज्ञात दकया िाएगा िब इसका अवधारण चक्रघर में सिरू मानीटरी 

द्वारा अवधाररत दकया िाता ह ैचाह ेवे खुले हों या बंि हों और िोनों तरफ उन पर जनम्नजलजखत सहि सुपाठ्य अनुिेि होंग े“िरवािे 

उपयोग के तुरंत बाि बंि कर दिए िाएं”। 

(7) प्रत्येक िलरोधी उपप्रभाग पोतभीत, चाह ेवह अनुप्रस्ट्थ या िेिांतरीय हो, ऐसी रीजत में सजिर्मगत दकया िाएगा दक यह िीषाांतर 

डेक तक िल जनकास के कारण िबाव को प्रजतरोध के उजचत अंतर के साथ अवलंब िे सके । 

(8) उपप्रभाग पोतभीत में सोपान और खांच ेिलरोधी होंग ेऔर उतने मिबूत होंग ेजितने वे उस स्ट्थान पर, िहां वे अवजस्ट्थत हैं, होते हैं 

। 

(9) िहां फे्रम या बीम िलरोधी डेक या पोतभीत से होकर िाते हैं वहां ऐसा डेक या पोतभीत संरचनात्मक रूप से िलरोधी बनाया 

िाएगा । 

(10) िलरोधी डेक, रंक, सुरंग, नजलका कील और संवातन रंक इस प्रकार के होंग ेिो उसी स्ट्तर पर अवजस्ट्थत िलरोधी पोतभीतों के 

समतुल्य हैं और यह सुजनजश्चत करने के जलए उपयोग में लाए गए सजिमागण की पद्धजत दक ऐसे तत्व िलरोधी हैं और द्वारों को बंि दकए 

िाने को अनुज्ञात करने के जलए अंगीकृत िहराव पिाजभजहत प्राजधकारी के समाधानप्रि रूप में होंगे । 

(11) िलरोधी संवातन नजलकाएं और रंक कम से कम िीषाांतर डेक के स्ट्तर तक बढाए िाएंग े। 

(12) मुख्य जडब्बों का आलावन परीक्षण अजनवायग नहीं है और उस समय िब आलावन परीक्षण नहीं दकया िाता ह ैतब होि परीक्षण 

दकया िाएगा । 

(13) उपजनयम (12) में उपबंजधत परीक्षण, िलयान के बाहर दफटटंग के अजग्रम प्रक्रम पर दकए िाएंग ेऔर िलरोधी पोतभीत का 

जवस्ट्तृत जनरीक्षण, दकसी भी मामले में, दकया िाएगा । 

(14) िहाि की अगले जसरे की नोक, िोहरा तल, जिसमें नजलका कील और िोहरा हल भी हैं, िहां दफट दकए गए हों, का ऊपर 

उपजनयम (6) के अधीन उपबंजधत अपेक्षाओं के सििृ िबाव तक परीक्षण दकया िाएगा । 
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(15) द्रवों को धारण करने और िलयान के िलरोधी उपप्रभाग का भागरूप होने के जलए आिजयत टैंकों का इसके जडिाइन िाब के 

तत्समान जनकास तक पानी युि कसाव और संरचनात्मक बल के जलए परीक्षण दकया िाएगा और िल जनकास दकसी भी ििा में वाय ु

पाइपों के िीषग से या टैंक के िीषग से ऊपर 1 मी. के स्ट्तर तक, िो भी अजधक हो, से कम नहीं होगा । 

11. स्ट्थाजयत्व.- (1) अंतिेिीय िलयानों की स्ट्थाजयत्व जवजिजष्टयां िलयान फलक पर कार्मगकों और पयागवरण के जलए िोजखम को 

न्दयूनीकृत करके िलयानों के सुरजक्षत प्रचालन को सुजनजश्चत करने के जलए पयागप्त होंगी और िलयान की आिजयत सेवा और प्रचालन के 

क्षेत्र पर सम्यक् ध्यान दिया िाएगा । 

(2) इस अध्याय में यथा अंतर्वगष्ट स्ट्थाजयत्व की अपेक्षाएं सभी िलयानों को लाग ूहोंगी, और उन अपेक्षाओं के अध्यधीन होंगी जिनका इन 

जनयमों के अध्याय-4 में उपबंध दकया गया ह ै। 

(3) िब समुद्री यात्रा प्रारंभ होती ह ैतब यह सुजनजश्चत करने के जलए ध्यान रखा िाना चाजहए दक स्ट्थौरा और उपस्ट्कर के बडे टुकडों का 

उजचत रूप से नौभरण दकया गया ह ैऔर िीक तरह से बैिाकर काररत त्वरण के प्रभाव के अधीन िेिांतरीय और पश्च जिबफ्टंग िोनों की 

संभावना को न्दयूनीकृत करने के जलए बांधा गया ह ै। 

(4) आंजिक रूप से भरे गए या िलिल वाले टैंकों की संख्या स्ट्थाजयत्व पर प्रजतकूल प्रभाव से बचने के जलए न्दयूनतम तक रखी िाएगी । 

12. गैर-यात्री िलयानों के जलए साधारण अजवकल स्ट्थाजयत्व मानिंड.- (1) गैर-यात्री िलयानों के जलए, यह सबूत दिया िाएगा दक 

जनम्नजलजखत स्ट्थाजयत्व अपेक्षाओं का अनुपालन दकया गया ह,ै अथागत्:- 

(क) प्रथम गैर-िलरोधी द्वार तक सीधा उत्तोलक वक्र के सकारात्मक क्षेत्र में, सीधा उत्तोलक (िी िेड) 0.10 मी. से कम का नहीं 

होगा; 

(ख) प्रथम गैर-िलरोधी द्वार के जनम्मिन तक और दकसी भी ििा में, 27 जडग्री के झुकाव कोण तक युिसतहों वक्र का क्षेत्र 

0.024 मी. रेजडयन के झुकाव के कोण से कम का नहीं होगा; 

(ग) मेटा कें द्र ऊंचाई (िी एम) 0.15 मी. से कम नहीं होगी । 

(2) इस जनयम के अधीन उपबंजधत ितों को, लिाई और उतराई के सभी प्रक्रमों के जलए टैंकों में सभी सतहहीन के प्रभाव को ध्यान में 

रखते हुए, पूरा दकया िाएगा । 

(3) लंबाई में 6 मी. से कम के प्रवगग ‘ग’ िलयानों के जलए, वैकजल्पक रूप से, अंतरागष्ट्रीय मानक संगिन 12217-3 की अपेक्षाओं को 

उपजनयम (1) में उजल्लजखत मानिंड के स्ट्थान पर लाग ूदकया िा सकेगा । 

13. स्ट्थाजयत्व सचूना.- (1) स्ट्थाजयत्व आंकडे और सहयुि योिनाओं को िलयानों के कामकाि की भाषा में और कोई अन्दय भाषा में 

जिसकी उस राज्य सरकार, जिसमें िलयान को रजिस्ट्रीकृत दकया िाना अपेजक्षत ह,ै के पिाजभजहत प्राजधकारी द्वारा अपेक्षा की िाए, 

तैयार दकए िाएंगे। 

(2) स्ट्थाजयत्व पुजस्ट्तका का संपूणग अनुवाि पिाजभजहत प्राजधकारी द्वारा अनुमोदित दकया िाएगा और प्रवगग ‘क’ िलयानों के जलए, 

पुजस्ट्तका का अंग्रेिी पाि वगीकरण सोसाइटी द्वारा अनुमोदित दकया िाएगा और दकसी अन्दय भाषा में पाि पिाजभजहत प्राजधकारी द्वारा 

अनुमोदित दकया िाएगा । 

(3) अनुमोदित स्ट्थाजयत्व पुजस्ट्तका में मास्ट्टर को समथग बनाने के जलए पयागप्त िानकारी अंतर्वगष्ट होगी जिससे इन जनयमों की लाग ू

स्ट्थाजयत्व अपेक्षाओं का अनुपालन करते हुए िलयान को प्रचाजलत दकया िा सके । 

(4) ऐसे प्रवगग ‘क’  िलयानों की ििा में, जिनके अप्राजयक या असमान भार या स्ट्थोरा जवतरण हैं और एल>60 मी. िलयानों के सभी 

िलयानों के जलए, स्ट्थाजयत्व पुजस्ट्तका के अंतगगत लिाई मागगििगन संबंधी सूचना और िेिांतरीय बल संबंधी सूचना भी होगी । 

(5) उपजनयम (3) और उपजनयम (4) में उपबंजधत िानकारी िलयान को लािने में उसकी संरचनात्मक जडिाइन सीमाओं में सहायता 

करने के जलए मास्ट्टर को उपलब्ध कराई िाएगी और ऐसी सूचना में जनम्नजलजखत समाजवष्ट होंग,े- 

(क) पूवागनुमाजनत अजत िभुगर लिाई ििाओं का िेिांतरीय संख्या जवश्लेषण; 

(ख) अजधकतम अनुज्ञेय जनश्चल िल मुडाव क्षण, उत्तलन और झोलिार, िोनों ििाओं में; और  

(ग) ऐसे अन्दय ब्यौरे जिनकी ऐसी राज्य सरकार, जिसमें िलयान रजिस्ट्रीकृत दकया िाना आिजयत ह,ै के संबंजधत पिाजभजहत 

प्राजधकारी द्वारा अपेक्षा की िाए । 



[भाग II—खण् ड 3(i)] भारत का रािपत्र : असाधारण  7 

 

(6) स्ट्थाजयत्व पुजस्ट्तका के प्रपत्र और िानकारी में िलयान के प्रकार और प्रचालनात्मक प्रोफाइल पर जनभगर करते हुए पररवतगन दकया 

िाएगा और साधारणतया, जनम्नजलजखत िानकारी, न्दयूनतम के रूप में सजम्मजलत की िाएगी, अथागत्:- 

(क) िलयान की मुख्य जवजिजष्टयां; 

(ख) पुजस्ट्तका के उपयोग संबंधी अनुिेि; 

(ग) िलरोधी जडब्बों, संवृजतयों, द्वारों अधःआलावन कोणों, स्ट्थायी जवस्ट्फोट अनुज्ञेय डेक लिाई और िीषाांतर रेखाजचत्रों को 

ििागने वाले साधारण इंतिाम रेखांक; 

(घ) सामान्दय प्रचालन ििाओं में जवस्ट्थापन और पूवागनुमाजनत व्यवस्ट्था की श्रृंखलाओं के जलए मुि व्यवस्ट्था आधार पर संगजणत 

द्रवस्ट्थैजतक वक्रों या ताजलकाओं और स्ट्थाजयत्व के आरपार वक्र; 

(ङ) प्रत्येक स्ट्थोरा नौभरण स्ट्थान के जलए क्षमताओं और गुरुत्व कें द्रों को ििागने वाले क्षमता रेखांक या ताजलकाएं; 

(च) क्षमता ििागने वाली टैंक गुंिायमान ताजलकाएं, गुरुत्व कें द्र और प्रत्येक टैंक के जलए सतहरजहत डाटा; 

(छ) लिाई जनबगन्दधनों, िैसे कील (केिी) से गुरुत्व के अजधकतम क्षैजति कें द्र संबंधी सूचना या न्दयूनतम आलव कें द्रस्ट्थ ऊंचाई 

(िीएम) वक्र या ताजलका िो नुकसानी स्ट्थाजयत्व को ध्यान मं रखते हुए लाग ूस्ट्थाजयत्व मानिंड को अवधाररत करने के जलए वहां 

उपयोग दकया िा सके, िहां लाग ू हो, और ऐसी िानकारी, उपजनयम (3) और उपजनयम (4) में उपबंजधत लिाई मागगििगन 

िानकारी द्वारा अनुपूररत की िाएगी । 

(ि) स्ट्थायीत्व पुजस्ट्तका में अन्दतर्वगष्ट अन्दय सूचना का उपयोग करते हुए स्ट्वीकायग लिान ितों को जवकजसत करने के जलए मानक 

प्रचालन ितें और उिाहरण ; 

(झ) धारणाओं सजहत की गई स्ट्थायी संगणना का संजक्षप्त वणगन ; 

(ञ) अनािजयत आल्पावन को रोकने की साधारण पूवग सावधाजनयां ; 

(ट) डूबने के संबंध में साधारण पूवग सावधाजनयां और मास्ट्टर का उत्तरिाजयत्व ; 

(ि) ऐसे िलयान जिनसे नुकसान स्ट्थायीत्व मानिंड का अनुपालन करने की अपेक्षा ह,ै नुकसान ििाओं, जिनमें क्रास आलावन 

अपेजक्षत हो, के वणगन के साथ जविेष क्रास आलावन दफटटंगों के उपयोग से संबंजधत िानकारी ; 

(ड) सामान्दय और आपातकालीन ििाओं में िलयान के सुरजक्षत प्रचालन के जलए अन्दय आवश्यक मागगििगन ; 

(ढ) प्रत्येक पुजस्ट्तका के जलए अन्दतगवस्ट्तु की सारणी और सूचकांक, ; 

(ण) िलयान के जलए प्रवण परीक्षण ररपोटग ; और  

(i) िहां स्ट्वायीत्व डाटा युगल िलयान पर आधाररत ह,ै वह िलयान के जलए िीप नौका मापन ररपोटग सजहत उस युगल िलयान 

की प्रवण परीक्षण ररपोटग ; या 

(ii) िहां िीप नौका की जवजिजष्टयां िलयान या इसके युगल के प्रवण से जभि अन्दय पद्धजतयों द्वारा अवधाररत की िाती हैं, वहां 

इन जवजिजष्टयों का अवधारण करने के जलए प्रयुि की गई पद्धजत का सार ; 

(त) सेवाकालीन प्रवण परीक्षण करके िलयान के स्ट्थायीत्व के अवधारण के जलए जसफाररिें ; और 

(थ) स्ट्थायी जस्ट्थरक, अवस्ट्थान और िलयान का भार िलयान की स्ट्थायीत्व पुजस्ट्तका में नोट दकया िाएगा िो इस प्रकार 

अवजस्ट्थत होगी दक यह िलयान के सामान्दय प्रचालन के िौरान स्ट्थान न बिले और स्ट्थायी जस्ट्थरक को िलयान से नहीं हटाया 

िाएगा या पिाजभजहत प्राजधकारी के अनुमोिन के जबना िलयान के भीतर पुन: स्ट्थाजपत दकया िाएगा । 

(7) स्ट्थायीत्व को प्रभाजवत करने वाले पररवतगन दकए िाएंग ेऔर पुनरीजक्षत स्ट्थायीत्व संगणनाएं तैयार की िाएंगी और अनुमोिन के 

जलए प्रस्ट्तुत की िाएंगी और ऐसी पुनरीजक्षत स्ट्थायीत्व िानकारी पिाजभजहत प्राजधकारी द्वारा पुन:अनुमोदित की िाएगी । 

(8) प्रवगग ‘ख’ और प्रवगग ‘ग’ िलयानों के जलए, उपजनयम (1) से उपजनयम (7) में अन्दतर्वगष्ट उपबंध केवल वहां तक लाग ूहोंग ेिहां तक 

ये टाइप, आकार और िलयान के आिजयत प्रचालनात्मक प्रोफाइल पर जवचार करते हुए पिाजभजहत प्राजधकारी द्वारा युजियुि समझे 

िाएं । 

14. नकुसान स्ट्थायीत्व.—(1) अन्दतिेिीय िलयानों से यह अपेक्षा की िा सकेगी दक वे इन जनयमों में अन्दतर्वगष्ट नुकसान स्ट्थायीत्व का 

अनुपालन िर्िगत करें । 
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(2) ऐसे अन्दतिेिीय िलयान जिनको नुकसान स्ट्थायीत्व की अपेक्षाए ंलाग ूहोती हैं, िलयान के भारसाधक अजधकारी की िानकारी के 

जलए प्रत्येक डेल और धरण के स्ट्पष्टत: ििागने वाले रेखाकों, िलरोधी जडब्बों की सीमाओं, उनमें द्वारों, ऐसे द्वारों को बन्दि करने के 

साधनों, जनयंत्रणों की जस्ट्थजत और आलावन के कारण दकसी सूची के सुधार के जलए िहरावों के जलए स्ट्थायी रूप से प्रिर्िगत की  

िाएंगी । 

15. िीषागन्दतर की संगणना.—(1) सभी िलयानों के जलए, समनुिेजित िीषागन्दतर अजवकल या नुकसान स्ट्थायीत्व सूचना पुजस्ट्तकाओं में 

लेखबद्ध सबसे गहरे अनुमोदित लिाई जस्ट्थजत का िीषागन्दतर होगा । 

(2) उपजनयम (1) के उपबंधों पर प्रजतकूल प्रभाव डाल जबना समनिुेजित िीषागन्दतर दकसी भी ििा में स्ट्थोरा िलयानों के जलए 150 

जम.मी. और यात्री िलयानों के जलए 300 जम.मी. से कम नहीं होगा । 

16. स्ट्थोरा फलका और िीषागन्दतर के समनिुिेन की ितें.—(1) डेक के ऊपर स्ट्थोरा फलका अडवाल की उँचाई जनम्नजलजखत से कम नहीं 

होगी— 

(क) िोन – 1 और िोन -2 के जलए 300 (जम.मी.); और 

(ख) 200 [मी.मी.] िोन 3 के जलए;  

(2) इसके अजतररि, भार िल रेखा के ऊपर फलका अडवाल की उँचाई नीचे सारणी में दिए गए जवजनिेिों से कम नहीं होगी:-- 

सारणी 

भार िल रेखा से ऊपर फलका अडवाल की ऊंचाई 

 िोन 1 िोन 2 िोन 3 

मौसम रोधी फलका कवर सजहत 1000 600 300 

मौसम रोधी फलका कवर रजहत 1700 1000 500 

(3) प्रवगग ‘क’ िलयानों के जलए, फलका कवरों की दकस्ट्म और संख्या, िहां वे दफट दकए िाते हैं, िलयान आिजयत सेवा और प्रचालन के 

क्षेत्र के जलए अनुसूची में जवजनर्िगष्ट अपेक्षाओं और मानकों का अनुपालन करेंगे । 

17. मनैहोल.—(1) मौसम डेकों पर लगे मैनहोल ऐसे सारवान कवरों द्वारा बन्दि दकए िाएंगे िो उन्दहें िलरोधी के रूप में बन्दि कर 

सकेंगें । 

(2) मैनहोल की संख्या और संजनमागण उनकी अवजस्ट्थजत और प्रजतवेिी संरचना के समनुरूप होगी । 

18. डेक सीढी, िरवािे ओर मौसम डेकों पर पहुंच.—(1) उिभाजसत डेक पर सीदढयां संख्या में और उसी भाग में डेक हाउस के मौसमी 

रोजधता के समतुल्य होंगी और डेक के ऊपर द्वार की िेहली की ऊंचाई उद्भाजसत अवस्ट्थानों पर िोन 3 के जलए 100 (जम.मी.) और िोन 

1 तथा िोन 2 के जलए 150 (जम.मी.) होगी । 

(2) इंिन कक्ष की और सीधे िाने वाले िरवािों के जलए डेक के ऊपर िेहली की ऊंचाई 400 (जम.मी.) से कम नहीं होगी । 

(3) इसके अजतररि, भार िलरेखा के ऊपर िेहली ऊंचाई नीचे उजल्लजखत मानों से कम नहीं होगी, अथागत्:-- 

(क) िोन – 1 – 1000 (जम.मी.); 

(ख) िोन – 2 – 600 (जम.मी.); और 

(ग) िोन – 3 – 300 (जम.मी.)।  

19. इंिन आवरण पर द्वार.—(1) आवरण में, मिीनरी स्ट्थान, द्वारों में िक्ष बन्दि करने वाले साजधत्र और िंगला के जलए द्वार तथा 

अडवाल, जचमनी और मिीनरी स्ट्थान सवांतक, स्ट्टील के मिबूत कवरों के साथ लगाए िाएंगे और उनकी उजचत जस्ट्थजत में अन्दय 

समतुल्य सामग्री स्ट्थायी रूप से संलग्न की िाएगी और िो मौसम रोधी से बांधी िा सकेगी । 

(2) रोिनिान सारवान संजनमागण के होंग ेऔर डेक पर मिबूती से बंधे होंग ेऔर जनम्नजलजखत मानकों का अनुपालन दकया िाएगा, 

अथागत् :-- 

(क) रोिनिानों के जलए, अडवाल ऊंचाई से कम नहीं होगी ; 

(ख) िक्ष साधन कब्िेिार मोरवा बन्दि करने और बांधने के जलए उपलब्ध होंग े; 
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(ग) दफस दकए गए या खुलने वाले रोिनिानों में िीिे की मोटाई साइड के मोरवों की अपेक्षानुसार उनकी जस्ट्थजत और 

आकार के अनुरूप होगी ; और  

(घ) िीिों की यांजत्रकी नुकसान से संरक्षा की िाएगी और उनमें जमलजमल बजत्तयां दफट की िाएंगी या तूफान कवर स्ट्थायी 

रूप से तब तक िुडे रहेंगे िब तक उन्दहें जनयम 16 के उपजनयम (2) में जवजनर्िगष्ट िलरेखा से ऊपर ऊंचाई पर दफट नहीं कर 

दिया िाता ह।ै 

(3) इंिन वेष्टनों में साइड मोखा में अजग्न रोधक िीिा दफट दकए िाएंगे । 

20. जखडदकया और साइड मोखा.—(1) साइड मोखा और जखडदकयां भारतीय मानक ब्यूरो या मान्दयताप्राप्त अन्दतरराष्ट्रीय मानक 

संगिन के स्ट्वीकायग मानकों के अनुसार बनाए िाएंग ेऔर उनका परीक्षण दकया िाएगा । 

(2) िीषागन्दतर डेक से नीचे आवरण में साइड मोख जमलजमल  बजत्तयों वाली न खुलने वाली प्रकार की हो और िीिे का जनचला दकनारा 

सूची या ररम की दकसी भी जस्ट्थजत में भार िलरेखा के ऊपर कम से कम 500 (जम.मी.) हो और ऐसे मोखाओं को सीध ेसंपकग  द्वारा होन े

वाले नुकसान से पयागप्त रूप से संरजक्षत दकया िाना ह ै। 

परन्दतु भारतीय मानक ब्यूरो या मान्दयताप्राप्त भारतीय मानक संगिन के मानकों के अनुरूप होने वाली भारी ड्यूटी प्रकार की जखडदकयों 

या साइड मोखाओं को जमलजमल बजत्तयों के जबना स्ट्वीकार दकया िा सकेगा । 

(3) डेक के ऊपर साइड मोखाओं और जखडदकयों जमलजमल बजत्तयों या वहनीय कवरों के जबना दफट दकया िाएगा परन्दतु िलरेखा के 

ऊपर का जनचले दकनारे की ऊंचाई नीचे सारणी में जवजनर्िगष्ट ऊंचाई से कम नहीं होगी, अथागत :- 

सारणी 

साइड मोखा की ऊंचाई (जम.मी.) 

िोन ऊंचाई (जम.मी.) 

1 1700 

2 1000 

3 500 

 

परन्दतु भारतीय मानक ब्यूरो या मान्दयताप्राप्त अन्दतरागष्ट्रीय मानक संगिन के मानकों के अनुरूप भारी ड्यूटी टाइप के जखडदकयों या साइड 

मोखाओं को ऐसी ऊंचाई अपेक्षाओं का अनुपालन करने की आवश्यकता नहीं ह ै। 

21. सवंातक – साधारण.—(1) उद्भाजसत संवातक अडवालों की कजडयां उसी जस्ट्थजत में डेक हाउस की कजडयों के समतुल्य होंगी । 

(2) संवातक रंक स्ट्थोरा स्ट्थानों तथा अन्दय क्षेत्रों में वहां सुसंरजक्षत होंग ेिहां यांजत्रकी नुकसान होने की संभावना हो । 

22. अडवाल की ऊंचाई.—(1) उद्भाजसत डेकों पर संवातकों की डेक के ऊपर 300 (जम.मी.) से अन्दयून ऊंचाई पर द्वारों का जनचला 

दकनारा होगा । 

(2) इसके अजतररि, िलरेखा के ऊपर जनकासों के जनचले दकनारे की ऊंचाई नीचे सारणी में जवजनर्िगष्ट ऊंचाई से कम नहीं होगी, 

अथागत्:--  

सारणी 

संवातक अडवाल ऊंचाई सारणी (जम.मी.)  

 बन्दि होने वाले साजधत्र सजहत बन्दि होने वाले साजधत्र रजहत 

िोन - 1 1000 1700 

िोन – 2 600 1000 

िोन – 3  300 500 
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23. बन्दि होन ेवाल ेसाजधत्र.—(1) संवातक द्वारों में िक्ष िलरोधी बन्दि होने वाले साजधत्र तब दफट दकए िाएंग,े िब जनयम 22 के 

उपजनयम (2) में िी गई सारणी में जवजनर्िगष्ट दकए गए अनुसार लागू हो । 

(2) ऐसे संवातक जिनमें िलरोधी बन्दि होने वाले साजधत्र नहीं लगाए गए हैं या जिनकी मिीनरी के जनरन्दतर प्रचालन के जलए खुल ेरहने 

की अपेक्षा की िाती ह,ै स्ट्थायीत्व संगणना में अध:आलावन जबन्दिओुं के रूप में माना िाएगा । 

24. वाय ुऔर ध्वजन पाइप.—(1) द्रवों को रोकने के जलए आिजयत स्ट्थानों के संवातन और ध्वजन को अनुज्ञात करने के जलए तथा समय-

समय पर सहि न पहुचंने योग्य दकन्दहीं स्ट्थानों के जलए व्यवस्ट्था की िाएगी । 

(2) ध्वजन पाइप, सहि पहुंच योग्य स्ट्थानों तक िीषाांतर डेक से ऊपर होकर िाएंगे और उनमें बंि करने के िक्ष साधन होंग ेतथा छोटे 

ध्वजन पाइप स्ट्व:बंि होने वाले टोंटी के साथ दफट दकए िाए । 

(3) उपजनयम (2) में दकसी बात के होते हुए भी, मिीनरी स्ट्थानों और सुरगों में, िब उपजनयम (2) में उपबंजधत अपेक्षा को कायागजन्दवत 

करना संभव नहीं ह ैतब ध्वजन पाइप डेक के ऊपर से सहित: पहुंच योग्य स्ट्थानों में िा सकेंग ेऔर िब ऐसे ध्वजन पाइप ईंधन या से्नहक 

तेल को अंतर्वगष्ट करने वाले टैंकों की पूर्तग करते हैं, तब वे बायलरों, िजनत्रों, जवद्युत मोटरों या स्ट्वीच बोडों के जनकट नहीं ले िाये िाएंगें 

और स्ट्वचाजलत बंि होने वाले साजधत्र लग ेहोंग े। 

(4) ध्वजन पाइपों को द्रव भरण स्ट्तर उपििगकों की प्रणाली से प्रजतस्ट्थाजपत दकया िाएगा । 

(5) टैंक स्ट्थानों के जलए, वायु पाइप भी िीषाांतर डेक से ऊपर होकर िाने वाले बहाव के रूप में कायग करने के जलए उपलब्ध कराए 

िाएंग े। 

(6) ध्वजन पाइपों को नुकसान और आकजस्ट्मक धक्कों से उनकी पूरी की पूरी लंबाई में उपयुि: संरजक्षत दकया िाएगा । 

(7) प्रिीजतत स्ट्थानों में से होकर गुिरने वाले उन ध्वजन पाइपों को भी समुजचत रूप से पीछे रखा िाएगा ।  

(8) यह सुजनजश्चत करने के जलए पूवगसावधानी बरती िाएगी दक पुनरावृत्त ध्वजन से लेटटंग के अत्यजधक स्ट्थानीय हास स को बढावा न 

जमले । 

(9) उपयुि मोटाई की प्रहार लेट या उनके समतुल्य सभी पाइपों के नीचे दफट की िाएंगी । 

(10) वायु पाइपों का जवभािन, संख्या और जस्ट्थजत को इस प्रकार व्यवजस्ट्थत दकया िाएगा जिससे भरण संदक्रयाओं के िौरान वायु 

अवरोध और अजत िबाव से बचा िा सके और ईंधन टैंकों में िल के दकसी आकजस्ट्मक प्रवेि से बचने के जलए व्यवस्ट्था की िाएगी। 

(11) उपजनयम (10) के उपबंध िोहरे तल से बाहर जस्ट्थत जडब्बों को लाग ूहोंग ेयदि उन्दहें पंबपंग प्रणाली द्वारा भरा िा सकता ह ै। 

(12) िहां यांजत्रकी नुकसान होने की संभावना ह ैवहां स्ट्थोरा जनयंत्रण क्षेत्रों या अन्दय स्ट्थानों से होकर िाने वाले वायु और ध्वजन पाइपों 

की िीक प्रकार से संरक्षा की िानी ह।ै 

25. वाय ुपाइपों की उचाईं.—(1) मौसम, उस स्ट्थान िहां से पानी का नीचे की ओर बहाव हो, के प्रजत उिभाजसत डैकों की ऊपरी स्ट्थह 

से वायु पाइपों की उचांई सामान्दयत: 300 (जम.जम.) से कम नहीं हों । 

(2) बंि होने वाले साजधत्रों सजहत या रजहत वायु पाइपों की भार िलरेखा से ऊपर उचाईं संवातकों के जलए जनयम 22 के उपजनयम (2) 

के अधीन सारणी में यथा जवजनर्िगष्ट से कम नहीं होगी । 

(3) नीचली उचांईयों को उन मामलों में अनुमोदित दकया िा सकेगा िहां ये िलयान के कायगकरण के जलए आवश्यक हैं, बिते बंि होने 

वाले साजधत्र अनुमोदित स्ट्वचाजलत प्रकार के हों । 

(4) िलरोधी बंि होने वाले साजधत्रों में नहीं लगाए गए वायु पाइप स्ट्थायीत्व संगणनाओं में अध: आलावन बबंि ुसमझ ेिाएंग े।    

26. ध्वजन पाइपों को बंि करन ेवाले साजधत्र.—(1) स्ट्थायी रूप से सलंग्न बंि करने वाले साजधत्र िल के जनबागध प्रवेि को रोकने के जलए 

ध्वजन पाइपों में दफट दकए िाएंगे । 

(2) िहां, बंि करने वाले साजधत्र स्ट्वचाजलत प्रकार के नहीं ह,ै वहां िब टैंकों को खाली दकया िा रहा हो तब जनवागत के जलए उपबंध 

दकया िाएगा । 

27. बरनाला और स्ट्वच्छता जनस्ट्सरण.—(1) प्रभावी िल जनकास का उपबंध करने के जलए पयागप्त संख्या में और आकार के बरनाला 

सभी मौसम डैंकों पर दफट दकए िाएंगे । 
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(2) अजध संरचना या डैक हाउसों के भीतर बरनाला िल जनकास मौसम डैकों और स्ट्थानों जिन पर िक्ष िलरोधी िरवािें दफट नहीं 

दकए गए हैं, ओवर बोडग की ओर ले िाया िाएगा। 

(3) बरनाला और जनस्ट्सरण, िो िीषाांतर डैक के नीचे स्ट्थानों या अजवकल अजधरचनाओं के भीतर स्ट्थानों या िक्ष िलरोधी िरवािों के 

साथ दफट दकए गए िीषाांतर डैक पर डैक हाउसों के िल को खाली करता ह,ै बरनालों की ििा में या स्ट्वच्छता जनस्ट्सरण की ििा में 

उपयुि स्ट्वच्छता टैंकों में उभार की ओर ले िा सकेगा और जवकल्पत:, वे ओवर बोडग की ओर िा सकें ग े। 

 परन्दतु िल से खाली दकए गए स्ट्थान भार िलरेखा से ऊपर होंग ेऔर पाइप, जनयम 26 के उपजनयम (1) की अपेक्षानुसार िल 

को अन्दतरपोत से गुिरने से रोकने के िक्ष और पहुंच योग्य साधनों से लैस होंग े। 

(4) बरनाला और जनस्ट्सरण पाइप ईंधन तेल या स्ट्थोरा तेल टैंकों से होकर नहीं गुिरेंग ेऔर िहां बरनाला तथा जनस्ट्सरण पाइप ईंधन 

तेल या स्ट्थोरा तेल टैंकों में से होकर अपररहायग रूप से गुिरते हैं, वहां वे टैंकों के भीतर आवरण से होकर ले िाए िाएंगे और पाइप की 

मोटाई इतनी मोटी होगी जितनी दक आवरण की लेटें । 

(5) सभी पाइपों को पयागप्त रूप से अवलंब दिया िाएगा । 

28. बरनाला और जनस्ट्सरण के जलए बिं करन ेवाल ेसाजधत्र.—(1) िहां बरनाला और जनस्ट्सरण के अन्दतरपोत छोर मुख्य डैक से नीचे ह ै

वहां सामान्दयत: पहुचं योग्य अवस्ट्थान में खराब पेच गैर-वापसी वाल्व, िल को पोत-भीत में गुिरने से रोकने के जलए दफट दकया िाना 

ह ै। 

(2) िहां अन्दतरपोत छोर मुख्य डैक से ऊपर ह ैवहां गैर-वापसी वाल्व आवरण पर दफट दकया िाएगा यदि िलरेखा से ऊपर अन्दतरपोत 

छोर की उचांई जनम्नजलजखत से कम हैं, अथागत् 

(क) िोन 1 – 1000 (जमजलमीटर); 

(ख) िोन 2 – 600 (जमजलमीटर); और 

(ग) िोन 3 – 300 (जमजलमीटर) । 

29. वाल्वों, दफटटंगों और पाइपों के जलए सामग्री.—(1) जनयम 26 और जनयम 28 के अधीन अपेजक्षत सभी आवरण दफटटंगें और वाल्व, 

स्ट्टील, पीतल या अन्दय अनुमोदित प्रत्यस्ट्थ सामग्री की होंगी ; साधारण ढलवॉं लोहा या वैसी सामग्री स्ट्वीकायग नहीं ह ै। 

(2) स्ट्टील या कम संक्षारण प्रजतरोध वाली अन्दय अनुमोदित सामग्री से बनी उपजनयम (1) में उजल्लजखत धातुओं को उपयुि रूप से 

छीिन से संरजक्षत दकया िाए । 

(3) आवरण दफटटंगों, एलबो टुकडों या वाल्वों से संलग्न पाइप की लंबाइयां िस्ट्तेिार स्ट्टील या अन्दय समतुल्य अनुमोदित सामग्री की 

होंगी । 

30. िोन 1 में प्रचालन करन ेवाल ेिलयानों के जलए पत्तनों को मिु करना.—(1) िोन 1 में प्रचालन करने वाले िलयानों के जलए:--  

(क) िीषाांतर डैक की प्रत्येक साइड पर पत्तन को मुि करने का न्दयूनतम क्षेत्र नीचे सूत्र के द्वारा दिया िाएगा: 

क = 0.75 (0.7 = 0.35 एल) वगग मीटर, िहां ‘एल’ कूप में अडवाल की लंबाई या अजधरचना की लंबाई ह ै; 

(ख) पिाजभजहत अजधकारी यह आवश्यक समझे दक दकसी िलयान के जलए पत्तन को मुि करने वाले क्षेत्र को बढाया िाए ; 

(ग) पत्तन को मुि करने के जनचले दकनारे डैक स्ट्तर पर होंगे या डैक के उतने जनकट होंगे जितना संभव हो । 

(2) उचांई में 300 जमजलमीटर से अजधक मुि होने वाले पत्तनों में अलग से 230 जमजलमीटर से अनजधक के अन्दतर पर छडे या अन्दय 

समुजचत संरक्षक साजधत्र दफट दकए िाएंग े।  

(3) यदि मुि होने वाले पत्तनों में कब्िेिार िटर दफट दकए िाने हैं तो िाम होन ेको रोकने के जलए पयागप्त जनकासी का उपबंध दकया 

िाएगा और कब्ि ेकी जपने या बेयटरंग गैर-संक्षारकीय सामग्री के होंग ेऔर ऐसे िटरों में लॉक लगाने के साजधत्र नहीं होंग े। 

31. कषगण जचन्दह.—(1) सभी प्रवगग ‘क’ िलयान प्रत्येक साइड पर गलही और िमु्बाल पर ऐसा कषगण पैमाना िर्िगत करेगा जिसमें 10 

से.मी. के अंतराल पर ऐसी उचांई के अंक होंगे दक उनके पूणग आलावन से 10 से.मी. के कषग में वृजद्ध अजभप्रेत ह,ै और कषगन जचन्दहों की 

यथाथगता का  पिाजभजहत प्राजधकारी द्वारा अवलोकन दकया िाएगा और उसकी पुजष्ट की िाएगी ।  

(2) प्रवगग ‘ख’ िलयानों पर कषगण जचन्दह पिाजभजहत प्राजधकारी के समाधानप्रि रूप में होंग े। 
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32. िीषाांतर जचन्दहाकंन.—(1) प्रत्येक िलयान जिसको कोई िीषाांतर समनुिेजित दकया िाता ह,ै पोत के बीचों-बीच उसे समनुिेजित 

िीषाांतर के साथ िलयान के प्रत्येक साइड पर जचजन्दहत दकया िाएगा और जचन्दहों में 25 जमजलमीटर की चौडाई और 300 जमजलमीटर 

की लंबाई वाली अनुप्रस्ट्थ रेखाएं होंगी । 

(2) िीषाांतर जचन्दह का अवस्ट्थान और यथागथता का अवलोकन और पुजष्ट पिाजभजहत प्राजधकारी द्वारा की िाएगी और िीषाांतर जचन्दह 

पोत के बीचों-बीच कें दद्रत होंगे । 

(3) उस ििा में, िब दकसी कारण से उपजनयम (2) में यथा उपबंजधत िीषाांतर जचन्दह नहीं लगाया िा सकता तो इसे और उस बबंि ुके 

उतने जनकट जितना संभव हो, रखा िाएगा दकसी अजभजलजखत जवचलन की िरूी के । 

(4) िीषाांतर जचन्दह पिाजभजहत प्राजधकारी के जनयंत्रण के अधीन लगाये िाएंग े। 

33. िलयानों के उपस्ट्कर-जस्ट्थरण, ििंीर वाली केबल नौबधं उपस्ट्कर और सहयिु डैक मिीनरी.—(1) प्रत्येक अंतिेिीय िलयान में 

ऐसे जस्ट्थरण और िंिीर वाली केबलें लगी होंगी िो िलयान के आकार और आिजयत सेवा को ध्यान में रखते हुए संख्या और बल में 

पयागप्त हों । 

(2) प्रवगग ‘क’ िलयानों के जलए जस्ट्थरण, िीिीर वाली केबल, िंिीर वाले तालें, नौबंध उपस्ट्कर, सभी सहयुि डैक दफटटंगें और डैक 

मिीनरी का उपबंध और परीक्षण, अनुसूची में जवजनर्िगष्ट अपेक्षाओं और मानकों को पूरा करेगा । 

(3) प्रवगग ‘ख’ और प्रवगग ‘ग’ िलयानों में भारतीय मानक ब्यूरो या मान्दयताप्राप्त अंतरराष्ट्रीय मानक संगिन का अनुसरण करते हुए 

जस्ट्थरण और नौबंध उपस्ट्कर उपलब्ध कराए िाएंग ेऔर वे उद्योग उत्तम पद्धजत के अनुरूप होंगे और ऐसे उपस्ट्कर िलयान के आकार 

और टाइप तथा प्रचालन के क्षेत्र के समरूप होंग े।  

(4) साधारणत:, िलयान के जस्ट्थरण, नौबंध, कषगण या उत्तोलन के जलए आवश्यक बेलन चरखा, हवीत, बवंच, िहािी खूंटा, नौबंध खंबा 

तथा अन्दय साधन-- 

(क) ऐसी प्रचालन, अपेक्षाओं और ितों को पूरा करने के जलए अजभकजल्पत होंग ेजिनका वह सामना करें ; 

(ख) उजचत रूप से दफट दकए िाएंग े; और 

(ग) पयागप्त मिबूती के साथ इसकी संरचना के भाग में दफस दकए िाएंग े; 

(5) कषगण उपस्ट्कर से लैस अन्दतिेिीय िलयान अध्याय 5 में जवजनर्िगष्ट अजतररि अपेक्षाओं को पूरा करेंग े; 

34. अजग्न सरंक्षा के मानक.—(1) इस जनयम की अपेक्षाए ंप्रवगग ‘क’ िलयानों और प्रवगग ‘ख’ िलयानों तथा प्रवगग ‘ग’ िलयानों को वहां 

तक लाग ूहोंगी िहां तक ये पिाजभजहत प्राजधकारी द्वारा उनके आकार और आिजयत सेवा पर सम्यक् जवचार करते हुए, युजियुि समझे 

िांते हैं । 

स्ट्पष्टीकरण.—इन जनयमों के अधीन यथा उपबंजधत अजग्न संरक्षा और बचाव संबंधी उपबंधों के जलए ; “स्ट्टील या अन्दय समतुल्य सामग्री” 

िब्ि िहां कहीं आत ेहैं वहां “समतुल्य सामग्री” से ऐसा कोई अज्वलनिील सामग्री अजभप्रेत ह ैजिनमें, स्ट्वयं के द्वारा या उपबंजधत जवद्युत 

रोधन के कारण मानक अजग्न परीक्षा को लाग ूउद्भासन की समाजप्त पर स्ट्टील के समतुल्य संरचनात्मक और अक्षतता जविेषताएं हैं ।  

(2) इन जनयमों के अधीन यथा उपबंजधत अजग्न संरक्षा और बचाव संबंधी उपबंधों के जलए, वगग ‘क’ – प्रभाग वे प्रभाग हैं जिन्दहें पोत-भीत 

द्वारा बनाया गया ह ैऔर डैक जनम्नजलजखत का अनुपालन करेंग,े अथागत्:-- 

(क) उन्दहें स्ट्टील या अन्दय समतुल्य सामग्री से संजनर्मगत दकया िाएगा ; 

(ख) उन्दहें उपयुि रूप से ताना िाएगा ; 

(ग) उन्दहें इस प्रकार संजनर्मगत दकया िाएगा जिससे दक वे एक घंटे के मानक अजग्न परीक्षण की समाजप्त तक धूम्र और लपटों के 

मागग को रोकने में समथग हो सकें  ; 

(घ) उन्दहें ऐसी अनुमोदित अज्वलनिील सामग्री से उष्मारोधी बनाया िाएगा दक अजग्न से हटके पार्श्गमुखन पर औसत 

तापमान आरंजभक तापमान से ऊपर 140 सेजल्सयस से अजधक न हो और दकसी भी बबंि ुपर, जिसके अंतगगत, िोडों में अंतर 

भी हैं, जनम्नजलजखत जवजनर्िगष्ट अवजधयों के भीतर आरंजभक तापमान से ऊपर 180 सेजल्सयस से अजधक की तापमान वृजद्ध 

होती ह,ै अथागत्:-- 

(i) वगग क 60 – 60 जमनट ; 
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(ii) वगग क 30 – 30 जमनट ; और 

(iii) वगग क 0 – 0 जमनट 

(3) टाइप ‘ख’ कक्ष, पोत-भीत, दिवारें, डैक, छत हैं िो जनम्नजलजखत अपेक्षाओं को पूरा करते हैं, अथागत् :- 

(क) वे अनुमोदित अज्वलनिील सामग्री के बने हैं ; 

(ख) कक्षों के जवजनमागण और संयोिन में प्रयुि सभी सामग्री अज्वलनिील होगी जसवाय मुखन के िो कम से कम ज्वाला मंिक 

होगी ।        

(क) वे एक इन्दसुलेिन मान प्रिर्िगत करेंग ेिैसे दक आग से िरू की ओर औसत तापमान प्रारंजभक तापमान से 140 जडग्री सेजल्सयस से 

अजधक न हो और, िोडों पर अंतराल सजहत दकसी भी बबंि ुपर, प्रारंजभक तापमान से 225 जडग्री सेजल्सयस से अजधक की तापमान वृजद्ध 

जनम्नजलजखत जनर्िगष्ट अवजध के भीतर उत्पि न हो, अथागत्ः 

    (i) वगग बी 15 -15 जमनट 

    (ii) वगग बी 0 - 0 जमनट; 

(ख) उनका संजनमागण इस तरह से दकया िाता ह ैदक मानक अजग्न परीक्षण के पहले आध ेघंटे के अंत तक आग की लपटों के संचरण को 

रोका िा सके। 

35. मिीनरी स्ट्थानों की अजग्न सरुक्षा - (1) जनयंत्रण जस्ट्थजत से डेक के नीचे या जसिरू जस्ट्थत सभी मिीनरी स्ट्थानों में आग का पता 

लगाने वाली प्रणाली लगाई िाएगी जिसमें धुआं या ताप का पता लगाना, िाजमल होंग ेिो जनयंत्रण जस्ट्थजत में एक श्रव्य अलामग उत्पि 

करेंगे और सतत् मानवयुि मिीनरी स्ट्थानों में इस आवश्यकता का त्यिन करने पर जवचार दकया िाएगा । 

 (2) डेक और बल्कहेड प्रभाग, िो कागो स्ट्पेस, आवास, सेवा क्षेत्रों, जनयंत्रण स्ट्टेिन पोत से मिीनरी स्ट्पेस को अलग करते हैं, वे होंग े

िो– 

(क) इस्ट्पात या समतुल्य सामग्री के, जिन्दहें 1600 सकल टन भार से कम के और पोतों के जलए अजग्नरोधी आवरण से उपयुि 

रूप से इंश्यूलेटेड दकया गया हो तथा 1600 सकल टन भार के और उससे अजधक के पोतों के जलए सामग्री और 1600 ए-60 

वगग के सकल टन भार और उससे अजधक के पोतों के जलए; 

 (ख) एल्यूमीजनयम जमश्र धातु से सजंनर्मगत पोतों के जलए, जिस पर जविेष रूप से जवचार दकया िाता ह;ै 

 (ग) िहनिील सामग्री से संजनर्मगत पोतों के जलए 'एफ' वगग जवभािन । 

(3) यात्री पोतों के मामले में, प्रणोिन मिीनरी स्ट्पेस के सीमा बल्कहेड लास ए-60 मानक के होने चाजहए । 

(4) एक उप जवभािन को 'एफ' वगग के जवभािन के समतुल्य के रूप में स्ट्वीकार दकया िा सकता ह,ै यदि इसमें 100 जममी की परत के 

साथ लेजपत एक िहनिील िीवार या 50 जममी खजनि ऊन की िो अलग-अलग परतें होती हैं । 

स्ट्पष्टीकरण - इस उप जनयमों के प्रयोिनों के जलए –  (क) खजनि ऊन का घनत्व कम से कम 96 दकग्रा/मी3 होगा ; और 

(ख) खजनि ऊन की बाहरी सतह को तेल और अन्दय ज्वलनिील तरल पिाथों के जछडकाव से उपयुि रूप से संरजक्षत दकया 

िाएगा । 

(5)  बल्कहेड्स में अन्दय ओपबनंग के िरवािे और हचै का जनमागण इस तरह से दकया िाएगा दक वे बल्कहडे्स जिसमें वे जस्ट्थत हैं, की 

अक्षुण्णता को बनाए रखें । 

(6) पाइप, नजलकाएं और जनयंत्रण, िो अजग्न प्रजतरोधी बल्कहेड से गुिरते हैं, आग के प्रजत अपने प्रजतरोध को कम नहीं करेंगे। 

36. आवास क्षते्रों की अजग्न सरुक्षा - (1) सभी जघरे हुए आवासों में बल्कहडे, लाइबनंग, छत और उनके संबंजधत आधारों का जनमागण गैर-

िहनिील सामजग्रयों से दकया िाएगा और उनकी खुली सतहों पर कम लपट फैलाव होगा। 

(1)  यात्री ियन आवास वाले सभी पोतों में एक जस्ट्थर अजग्न का पता लगाने वाली प्रणाली स्ट्थाजपत की िाएगी और ऐसे स्ट्थानों के 

साथ-साथ गजलयारों, सीदढयों और आवास क्षेत्रों के भीतर बाहर िाने के मागों में आग की उपजस्ट्थजत का पता लगाने के जलए व्यवस्ट्था 

की िाएगी। 

 (2) नग्न लपटों या असुरजक्षत प्रजतरोधकों वाले साजधत्रों का आवास में प्रकाि और ताप के जलए उपयोग नहीं दकया िाएगा। 
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37.गैली की अजग्न सुरक्षा (1) कागो पोतों के जलए सभी गैली को ए-0 मानक इस्ट्पात सीमा या समतुल्य स्ट्व-बंि इस्ट्पात के िरवािों के 

साथ और यात्री पोतों के जलए, गैली के चारों ओर बल्कहेड इस्ट्पात या समतुल्य सामग्री या एफ वगग के होंग ेद्वारा और वगग िो ए-30 

मानक को पूरा करते हों से घेरा िाएगा । 

 (2) सर्वांग हचै में इस्ट्पात के िटर लगाए िाएंगे। 

 (3) गैली में एक आसानी से सुलभ अजग्न कंबल प्रिान दकया िाएगा। 

38. िहनिील ईंधन, स्नेहक तेल और अन्दय ज्वलनिील तलेों की व्यवस्ट्था (1) सामान्दय रूप से, ईंधन के रूप में उपयोग दकए िाने वाले 

िहनिील तरल में एक फ्लैिपॉइंट होगा, िो एक अनुमोदित परीक्षण द्वारा जनधागररत दकया िाएगा, आपातकालीन िनरेटर को 

छोडकर, बंि कू्रजसबल परीक्षण के माध्यम से 55 जडग्री सेजल्सयस से अजधक होगा, इस मामले में फ्लैिपॉइंट 43 जडग्री सेजल्सयस से कम 

नहीं होगा। 

(2) िहां 55 जडग्री सेजल्सयस से कम लेदकन 43 जडग्री सेजल्सयस स ेकम के फ्लैिपॉइंट वाले तेल ईंधन का उपयोग दकया िाता ह,ै तो 

अनुसूची में जनर्िगष्ट ऐसे ईंधन के उपयोग के जलए ितों का पालन दकया िाएगा। 

(3) िब कम फ्लैिपॉइंट ईंधन का उपयोग दकया िाता ह,ै तो ऐसे पोतों को जविेष श्रेणी के पोतों के रूप में माना िाएगा, और अनुसूची 

में जनर्िगष्ट अपेक्षाओं और मानकों और ऐसे पोतों पर लाग ूदकसी भी अजतररि उपबंधों का पालन दकया िाएगा, िो कें द्रीय सरकार द्वारा 

जनर्िगष्ट दकए िाएं ।  

(4) दकसी टैंक में जनजहत ईंधन की मात्रा का पता लगाने के जलए सुरजक्षत और कुिल साधन प्रिान दकए िाएंगे।  

(5) यदि ऐसे साधनों में ध्वजन उत्पि करने वाले पाइप िाजमल हैं, तो उनके ऊपरी जसरे सुरजक्षत जस्ट्थजत में जस्ट्थत होंग ेऔर उपयुि 

िटऑफ़ युजियों से सुसजित होंगे।  

(6) ईंधन टैंकों पर अत्यजधक िबाव को रोकने के जलए सावधानी बरती िाएगी, जिसमें भरने वाले पाइप और आउटलेट वाल्व और हवा 

या ओवरफ्लो पाइप िाजमल हैं, िो िोजखम से बचने के जलए ईंधन को सुरजक्षत स्ट्थान पर छोड िेंगे। 

(7) तेल ईंधन लाइनों के पंप दकसी भी अन्दय लाइनों से अलग होंगे।  

(8) ऐसा कोई तेल ईंधन टैंक जस्ट्थत नहीं होगा िहां से ररसाव या ररसाव गमग सतहों पर जगरने से खतरा पैिा कर सकता है और दकसी 

भी तेल को रोकने के जलए सावधानी बरती िाएगी िो दकसी भी पंप, दफल्टर या हीटर के िबाव में गमग सतहों के संपकग  में आन ेसे बच 

सकता ह।ै  

(9) तेल ईंधन पाइप और िुडे वाल्व और दफटटंग इस्ट्पात या अन्दय अनुमोदित सामग्री के होंगे, जसवाय इसके दक लचीले पाइपों के 

प्रजतबंजधत उपयोग की अनुमजत अजभजहत प्राजधकरण द्वारा िी िा सकती ह ै और ऐसे लचीले पाइप और अंत संलग्नक अनुमोदित 

अजग्नरोधी सामग्री के होंग ेया अजग्नरोधी कोटटंग के साथ स्ट्तररत होंगे।  

(10) गमग सतहों पर या मिीनरी के वायु अंतग्रगहण में तेल जछडकाव या तेल ररसाव से जनकास के जलए तेल ईंधन लाइनों को उपयुि 

रूप से संरजक्षत दकया िाएगा और ऐसी पाइबपंग प्रणाजलयों में िोडों की संख्या कम से कम रखी िाएगी। 

(11) िबाव से्नहन प्रणाजलयों और अन्दय ज्वलनिील तेलों में उपयोग दकए िाने वाले तेल के भंडारण, जवतरण और उपयोग की व्यवस्ट्था 

अनुसूची में जनर्िगष्ट आवश्यकताओं और मानकों के अनुसार होगी। 

(12) तेल ईंधन, से्नहक तेल और अन्दय ज्वलनिील तेलों को फोरपीक टैंकों में नहीं ले िाया िाएगा और तेल ईंधन को टक्कर बल्कहेड या 

इसके जवस्ट्तार के आग ेसंग्रहीत नहीं दकया िाएगा।  

(13) 55 जडग्री सेजल्सयस से कम या उसके बराबर लेदकन 43 जडग्री सेजल्सयस से कम के फ्लैिपॉइंट वाले तेल ईंधन वाले कक्षों को एयर 

पाइप और साउंबडंग पाइप के साथ कॉफरडैम द्वारा जवजभि फ्लैिपॉइंट वाले तेल ईंधन के जलए जनरंतर कक्षों से अलग दकया िाएगा। 

39. जनकास के साधन (1) सामान्दय रूप से अजधभोग में के स्ट्थानों के प्रत्येक खंड में बचाव के कम से कम िो साधन होने चाजहए, िैसा 

दक व्यापक रूप से अलग दकया गया ह ैऔर अजभजहत प्राजधकारी सेवा स्ट्थानों के जलए जनकास के साधनों में से एक को छोड सकता है 

जिसमें केवल कभी-कभी प्रवेि दकया िाता ह,ै परंतु यह दक दक िो जनकास मागग गैली, मिीनरी स्ट्थान या िलरोधी िरवाि ेसे नहीं 

गुिरता है। 

 (2) सभी जनकास मागों को सहि पहचान के जलए जचजननत दकया िाना ह।ै 
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 (3) एक यात्री पोत में, एक स्ट्थान से जनकास के साधन के रूप में उपयोग दकए िाने वाले सभी िरवािों और मागों की चौडाई का योग, 

याजत्रयों की संख्या से गुणा 5 जमलीमीटर से कम नहीं होगा, जिसके जलए स्ट्थान को कम से कम 800 जमलीमीटर के न्दयूनतम स्ट्पष्ट 

ओपबनंग के साथ जडिाइन दकया गया हो और छोटे यात्री केजबनों के िरवािे में ओपबनंग 700 जमलीमीटर से कम नहीं होगी। 

40. जबल्ि पबंपंग व्यवस्ट्था (1) इस जनयम की अपेक्षांए श्रेणी 'ए' के पोतों और श्रेणी 'बी' के पोतों पर िहां तक अजभजहत प्राजधकरण 

द्वारा उजचत समझा िाता ह,ै उनके आकार और पोतों के पररचालन प्रोफ़ाइल को ध्यान में रखते हुए लाग ूहोंगी, ।  

(2) अंतिेिीय पोतों को सभी कक्षों और खंडों से पानी जनकालने के जलए उपकरण प्रिान दकए िाएंगे।  

(3) ऐसी व्यवस्ट्था की िाएगी दक संबंजधत कक्षों में पानी सिन आउटलेट या आउटलेटों तक स्ट्वतंत्र रूप से बह सके।  

(4) अवांछनीय माने िाने वाले जविेष कक्षों से िल जनकासी को छोड दिया िा सकता ह,ै परंतु यह  दक गणना द्वारा यह उपिर्िगत 

दकया िा सके दक पोत की सुरक्षा बाजधत नहीं होगी।  

(5) श्रेणी 'ए' पोतों को सेवा के प्रकार के जलए अनुसूची में जनर्िगष्ट उपयुि जबल्ि पंबपंग मानकों का पालन करेंगे। 

41. जबल्ि पपं - (1) 220 दकलो वाट से अजधक इंिन िजि वाले श्रेणी 'ए' पोतों और यात्री पोतों में कम से कम िो जबिली संचाजलत 

जबल्ि पंप लगाए िाएंग,े जिनमें से प्रत्येक एक अलग जबिली स्रोत द्वारा संचाजलत होगा, जिनमें से एक प्रणोिन मिीनरी द्वारा 

संचाजलत दकया िा सकेगा। 

 (2) मुख्य इंिन द्वारा संचाजलत 220 दकलोवाट तक की इंिन िजि वाले पोतों में कम से कम एक जबिली चाजलत पंप प्रिान दकया 

िाएगा और इसके अलावा, हैंड पंप सिन लगाए िाएंगे। 

 (3) यात्री पोतों में, जबल्ि पंपों को अलग-अलग िलरोधी कक्षों में रखा िाएगा और सिन पाइपों की व्यवस्ट्था की िाएगी तादक 

दकसी भी कक्ष को प्रभावी ढंग से खाली दकया िा सके। 

 स्ट्पष्टीकरण-एक जबल्ि पंप सुसंगत अजग्निमन अपेक्षाओं का अनुपालन करने वाला फायर पंप हो  सकेगा । 

 (4) पीक स्ट्पेस और चेन लॉकर के जलए प्रिान दकए गए जबल्ि पंप हैंड पंप होंग,े िो फ्रीबोडग डेक के ऊपर जस्ट्थत एक बबंि ुसे संचाजलत 

होंगे। 

(5) प्रत्येक जबल्ि पंप को टक्कर बल्कहेड के पीछे रखा िाएगा और उप-जनयम (4) में जनर्िगष्ट के अलावा दकसी भी कक्ष से पानी पंप करन े

के जलए रखा िाएगा और पंप िुरू करने के जलए जविेष उपकरण लगाए िाएंगे। 

(6) प्रजतष्ठाजपत जबल्ि पंप स्ट्व-प्राइबमंग प्रकार का होगा। 

42. जबल्ि पाईप- जबल्ि और बैलास्ट्ट पबम्पंग जसस्ट्टम की व्यवस्ट्था ऐसी होगी दक पानी को पोत के कक्षों में या एक कक्ष से िसूरे कक्ष में 

िाने की संभावना को रोका िा सके। 

(2) मिीनरी स्ट्थानों में, जबल्ि पाइप और सहायक उपकरण इस्ट्पात या दकसी अन्दय सामग्री के होंग,े जिनकी जविेषताओं को इजच्छत 

अनुप्रयोग के जलए समकक्ष के रूप में स्ट्वीकार दकया िाता ह।ै 

(3) मिीनरी स्ट्थानों या कागो होल्ड में पंबपंग जसस्ट्टम समुद्री इनलेट पाइपों से या पानी या तरल ईंधन रखने के उद्देश्य से कक्षों को 

भरने या खाली करने के जलए सामान्दय रूप से उपयोग दकए िाने वाले पाइपों से पूरी तरह से अलग होगा। 

(4) पंपों के कनेिन तक जबल्ि सिन पाइबपंग अन्दय पाइबपंग से स्ट्वतंत्र होगी, और सभी जबल्ि पाइप इस्ट्पात या समकक्ष सामग्री के 

होंगे। 

(5) डबल बॉटम टैंकों को छोडकर तेल टैंकों के माध्यम से जबल्ि सिन पाइपों को तेल टैंकों से नहीं गुिारा िाएगा, और तािे पानी के 

टैंकों से गुिरने वाले जबल्ि सिन पाइपों की ििा में, ऐसे पाइप भारी गेि के होंग ेऔर पाइप के िोड पूरी तरह से वेल्डेड प्रकार के 

होंग ेऔर पाइप िोडों की संख्या कम से कम रखी िाएगी। 

(6) जबल्ि मेन का व्यास अनुसूची में जनर्िगष्ट मानकों की अपेक्षाओं या श्रेणी 'सी' पोतों के मामले में अजभजहत प्राजधकरण को स्ट्वीकायग 

अपेक्षाओं को पूरा करेगा। 

43. पपंों द्वारा प्रत्यक्ष सिन - (1) मिीनरी के कक्षों में, एक सिन डट को सीधे एक जबले पंप से िोडा िाएगा। 

 (2) डट का व्यास कम से कम मुख्य डट के व्यास के बराबर होगा। 
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 (3) प्रत्यक्ष सिन जस्ट्थर पाइप या प्रबजलत लचीले हौि के माध्यम से होगा और यदि सिन एक जनजश्चत पाइप के माध्यम से ह,ै तो 

इसे सफाई के जलए सुलभ तरीके से यथासंभव कम रखा िाएगा और गैर-वापसी वाल्व के साथ दफट दकया िाएगा। 

 (4) यात्री पोतों की ििा में, प्रत्यके स्ट्वतंत्र जबिली पंप का उस स्ट्थान से सीधा सिन होगा िहां यह जस्ट्थत ह:ै 

 परंतु यह दक  दक एक स्ट्थान में िो से अजधक प्रत्यक्ष सिन की आवश्यकता नहीं होगी और िहां िो या िो से अजधक ऐसे सिन एक 

ही स्ट्थान में प्रिान दकए िाते हैं, उन्दहें पोत या स्ट्थान के िोनों ओर तैनात दकया िाएगा । 

44. जबल्ि जसस्ट्टम एससेरीि - (1) यात्री पोतों में, जबल्ि पंबपंग व्यवस्ट्था के संबंध में लगाए गए सभी जवतरण बसे और वाल्व ऐसी 

जस्ट्थजत में होंग ेिो सामान्दय पररजस्ट्थजतयों में हर समय सुलभ हों और यदि ऐसे दकसी पोत में ऐसे सभी पपंों के जलए पाइप की केवल एक 

ही प्रणाली ह,ै तो जबल्ि सिन को जनयंजत्रत करने के जलए आवश्यक वाल्व पोत के फ्रीबोडग डेक के ऊपर से संचाजलत होने में सक्षम होंग े

।  

(2) यात्री पोतों में, फ्रीबोडग डेक के ऊपर से संचाजलत होने के जलए इन जनयमों द्वारा आवश्यक प्रत्येक वाल्व का जनयंत्रण, उसके संचालन 

के स्ट्थान पर, यह दिखाने के जलए स्ट्पष्ट रूप से जचजननत दकया िाएगा दक यह दकस उद्देश्य को पूरा करता ह ैऔर इसे कैसे खोला और 

बंि दकया िा सकता है और इसे यह इंजगत करने के जलए एक साधन प्रिान दकया िाएगा दक यह खुला ह ैया बंि ह।ै  

(3) सिन डटों को, िहां तक संभव हो, संबंजधत कक्षों में सबसे जनचले बबंिओुं पर रखा िाएगा और उन्दहें सारवान रूप से संजिर्मगत 

जग्रलों से सुसजित दकया िाएगा, उन्दहें जबना पहले सिन डबटंग में कनेिन को खत्म करने की अपेक्षा के सहि-िशृ्य स्ट्थान पर रखा 

िाएगा और साफ दकया िाएगा । 

45. जबल्ि-पपं और िल जनकासी प्रणाली की योिना - (1) जबल्ि पंप प्रणाली की एक जवस्ट्तृत योिना को स्ट्पष्ट रूप से एक ऐसी िगह 

पर प्रिर्िगत दकया िाएगा िहां कमगचारी इसे आसानी से पढ सकते हैं।  

(2) उपयोग दकए गए ग्रादफक प्रतीकों को िब तक दक उपयोग दकए गए प्रतीकों का अथग स्ट्पष्ट रूप से इंजगत नहीं दकया िाता ह,ै लागू 

मानकों के अनुरूप होना चाजहए ।  

(3) पोत के उन क्षेत्रों में स्ट्कुपर या उजचत व्यवस्ट्था प्रिान की िाएगी िहां अजग्निमन कायों के िौरान पानी के खतरनाक रूप से िमा 

होने की संभावना ह ै।  

46. छोटे पोतों के जलए वैकजल्पक व्यवस्ट्था - चौबीस मीटर से कम लंबाई के अंतिेिीय पोतों के जलए, िहां दकसी मुख्य बिरा की 

दफटटंग व्यवहाररक नहीं ह,ै इन जनयम की आवश्यकताओं को व्यजष्टक सवमसीबल पंपों के उपयोग से पूरा दकया िा सकता ह।ै 

47. मिीनरी के सामान्दय जनयम - (1) अंतिेिीय पोत अनुसूची में जनर्िगष्ट अपेक्षाओं से सुसंगत मिीनरी मानकों या श्रेणी 'सी' पोतों के 

मामले में अजभजहत प्राजधकरण को स्ट्वीकायग अपेक्षाओं िो पोत के प्रकार और उसके पररचालन प्रोफ़ाइल के जलए उपयुि हैं, का पालन 

अजनवायग रूप से करेंगे; और इस जनयम में जनर्िगष्ट मिीनरी के जलए न्दयूनतम अपेक्षाओं को अनुसूची में जनर्िगष्ट अपेक्षाओं के पूणग अनुपालन 

के जवकल्प के रूप में नहीं माना िाएगा।  

(2) पररवेिीय संिभग ितें वे होंगी िो मुख्य और सहायक मिीनरी की रेटटंग प्रजतबंजधत सेवा की भौगोजलक सीमाओं से िुडी तापमान 

जस्ट्थजतयों के जलए उपयुि हों ।  

(3) मिीनरी प्रजतष्ठापनों को जनम्नजलजखत ितों के अधीन उजचत संचालन सुजनजश्चत करने के जलए जडजाइन दकया िाना ह,ै अथागत् :- 

 (क) 10 जडग्री की सूची और; 

 (ख) 5 जडग्री की ररम । 

48. मिीनरी की अपके्षाएं - (1) मिीनरी, बॉयलर और अन्दय िबाव आधान, सहबद्ध पाइबपंग प्रणाजलयां और सिाएं उस सेवा के जलए 

जडिाइन दकए िाएंग ेऔर सजम्मजलत दकए िाएंग,े जिसमें उनका उपयोग दकया िाना आिजयत ह ैऔर उनका इस प्रकार प्रजतष्ठापन 

संरक्षण दकया िाएगा जिससे फलक पर व्यजियों को न्दयूनतम खतरे तक उन्दहें सीजमत दकया िा सके, घूमने वाले भागों तप्त सतहों और 

अन्दय खतरों पर पयागप्त ध्यान दिया िाएगा और जडिाइन में संजनमागण में उपयोग की गई सामजग्रयों उन प्रयोिनों, जिनके जलए उपस्ट्कर 

आिजयत ह,ै कायगिील अवस्ट्थाएं, जिनमें उनका प्रयोग दकया िाना और फलक पर पयागवरणीय जस्ट्थजतयों को ध्यान में रखा िाएगा।  

(2) सभी बॉयलर, मिीनरी के सभी जहस्ट्सों, सभी भाप, हाइड्रोजलक, वायवीय और अन्दय प्रणाजलयों और उनके संबंजधत दफटटंग, िो 

िबाव में हैं, पहली बार उपयोग दकए िाने से पहले िबाव परीक्षण सजहत उजचत परीक्षण के अधीन होंग े।  

(3) यह सुजनजश्चत करने के जलए साधन प्रिान दकए िाएंग े दक मिीनरी को बाहरी सहायता के जबना खड े हुए पोत की जस्ट्थजत स े

संचालन में लाया िा सकता ह ै।  
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(4) बॉयलर और िबाव वाजहकाओं सजहत मुख्य प्रणोिन और सहायक मिीनरी की सफाई, जनरीक्षण और रखरखाव की सुजवधा के जलए 

उपबंध दकया िाएगा ।  

(5) िहां मिीनरी की सीमा से अजधक गजत का िोजखम जवद्यमान ह,ै यह सुजनजश्चत करने के जलए साधन प्रिान दकए िाएंग ेदक सुरजक्षत 

गजत से अजधक गजत न हो।  

(6) िहां मुख्य या सहायक मिीनरी, िबाव वाजहकाओं या ऐसी मिीनरी के दकसी भी जहस्ट्से सजहत िो, आंतररक िबाव के अधीन हैं 

और खतरनाक अजत िबाव के अधीन हो सकते हैं, ऐसे अत्यजधक िबाव से बचाने के जलए साधन प्रिान दकए िाएंग े।  

(7) पोत के प्रणोिन और सुरक्षा या बोडग पर व्यजियों की सुरक्षा के जलए आवश्यक मिीनरी को जबिली के संचरण के जलए उपयोग 

दकए िाने वाले सभी जगयटरंग और प्रत्येक िाफ्ट और कपबलंग को इस तरह से जडिाइन और जनर्मगत दकया िाएगा दक वे अजधकतम 

कायगिील तनाव का सामना कर सकें  ।  

(8) मुख्य प्रणोिन मिीनरी और सहायक मिीनरी को से्नहन तेल आपूर्तग जवफलता िैसी जवफलताओं जिससे तेिी से पूरी तरह से टूटना, 

गंभीर क्षजत या जवस्ट्फोट हो सकता ह,ै के मामले में स्ट्वचाजलत िट-ऑफ व्यवस्ट्था प्रिान की िाएगी ।  

(9) 200 जमलीमीटर से अजधक जसलेंडर व्यास या कम से कम 0.6 यूजबक मीटर की क्रैं ककेस मात्रा के आंतररक िहन इंिनों को पयागप्त 

राहत क्षेत्र के साथ उपयुि प्रकार के क्रैं ककेस जवस्ट्फोट राहत वाल्व प्रिान दकए िाएंग ेऔर राहत वाल्वों की व्यवस्ट्था की िाएगी या यह 

सुजनजश्चत करने के जलए साधन प्रिान दकए िाएंग ेदक उनमें से जनवगहन इस तरह से जनिेजित दकया गया है तादक कर्मगयों को चोट लगने 

की संभावना कम हो । 

49. मिीनरी जनयतं्रण - पोत के प्रणोिन और सुरक्षा के जलए अजनवायग मुख्य और आनुषंजगक मिीनरी उसके संचालन और जनयंत्रण के 

जलए प्रभावी साधनों के साथ प्रिान की िाएगी ।  

50. प्रणोिन मिीनरी का िरूस्ट्थ जनयतं्रण - िहां नौवहन जिि से प्रणोिन मिीनरी का िरूस्ट्थ जनयंत्रण प्रिान दकया िाता ह,ै गजत, थ्रस्ट्ट 

की दििा और यदि लाग ूहो, तो नौवहन जिि से नौवहन सजहत सभी नौवहन जस्ट्थजतयों में प्रोपेलर की जपच को पूरी तरह से जनयंजत्रत 

दकया िा सकता ह।ै  

51. मिीनरी स्ट्थानों में संवातन प्रणाली - (1) सभी मिीनरी स्ट्थानों को पयागप्त रूप से संवाजतत दकया िाएगा और यह सुजनजश्चत दकया 

िाएगा दक िब मिीनरी या बॉयलर सभी मौसम की जस्ट्थजत में पूरी िजि से काम कर रहे हों, तो कर्मगयों की सुरक्षा और आराम और 

संचालन के जलए हवा की पयागप्त आपूर्तग बनाए रखी िाए।  

(2) इसके अजतररि, हाइड्रोकाबगन वाष्प के संचय को जनवाररत करने के जलए सामान्दय जस्ट्थजतयों के अधीन मिीनरी स्ट्थानों का 

वेंरटलेिन पयागप्त होगा ।  

52. िोर स ेसरुक्षा - (1) मिीनरी स्ट्थानों में मिीनरी के िोर को स्ट्वीकायग स्ट्तर तक कम करने के जलए उपाय दकए िाएंग ेऔर यदि इस 

िोर को पयागप्त रूप से कम नहीं दकया िा सकता ह,ै तो अत्यजधक िोर के स्रोत को उपयुि रूप से इंसूलेट या अलग दकया िाएगा, या 

यदि स्ट्थानों को मानवयुि करने की आवश्यकता ह ैतो िोर से मुजि प्रिान की िाएगी । 

(2) मिीनरी स्ट्थानों में प्रवेि करने के जलए आवश्यक कर्मगयों के जलए कान रक्षक प्रिान दकए िाएंगे।  

53. मनै्दयबूरगं और पीछे की ओर िान ेके साधन - (1) सभी सामान्दय पररजस्ट्थजतयों में पोत के उजचत जनयंत्रण को सुरजक्षत करने के जलए 

पयागप्त िजि प्रिान की िाएगी ।  

(2) पयागप्त समय के भीतर प्रोपेलर के घूमने की दििा को जवपरीत घुमाने की मिीनरी की क्षमता और इसजलए अजधकतम अजग्रम सेवा 

गजत से उजचत िरूी के भीतर पोत को रोकने के जलए लाने की क्षमता, प्रिर्िगत और ििग की िाएगी ।  

(3) परीक्षणों पर ििग िहराव का समय, पोत िीषग और िरूी, मास्ट्टर या अजभजहत कर्मगयों के उपयोग के जलए पोत पर उपलब्ध होगी ।  

(4) पोत को रोकने या चलाने के दकसी भी पूरक साधन के प्रभावी संचालन को प्रिर्िगत और अजभजलजखत दकया िाएगा।  

54. सचंालन जगयर - (1) श्रेणी 'क' के प्रत्येक अंतिेिीय पोत को एक मुख्य स्ट्टीयटरंग जगयर और एक सहायक स्ट्टीयटरंग जगयर प्रिान 

दकया िाएगा, और मुख्य स्ट्टीयटरंग जगयर और सहायक स्ट्टीयटरंग जगयर को इस तरह से व्यवजस्ट्थत दकया िाएगा दक उनमें से एक की 

जवफलता िसूरे को जनजष्क्रय नहीं करेगी।  

(2) सहायक स्ट्टीयटरंग जगयर, तेिी से कायग में लाने में सक्षम होगा और पोत को नौगम्य गजत से चलाने में सक्षम बनाने के जलए पयागप्त 

बल और पयागप्त िजि का होगा ।  
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(3) श्रेणी 'बी' और श्रेणी 'सी' के पोतों को जवर्श्सनीय संचालन प्रणाली प्रिान की िाएगी :  

परंतु यह दक श्रेणी 'सी' पोतों के मामले में, स्ट्टीयटरंग के जलए केवल एक हैंड रटलर प्रिान दकया िाएगा  

परंतु यह दक यदि श्रेणी 'बी' और श्रेणी 'सी' पोतों में पूरी तरह से संचाजलत स्ट्टीयटरंग जगयर लगाया िाता ह,ै तो स्ट्टीयटरंग का एक 

स्ट्वतंत्र माध्यजमक साधन प्रिान दकया िाना ह ै।  

(4) जिि स ेदकसी वैकजल्पक संचालन जस्ट्थजत में आिेिों को प्रेजषत करने में सक्षम बनाने के जलए संचार उपकरण प्रिान दकए िाएंगे।  

(5) स्ट्टीयटरंग जसस्ट्टम जनम्नजलजखत अपेक्षाओं का पालन करेगा, अथागत् :- 

(क) मैन्दयुअल रूप से जनयंजत्रत स्ट्टीयटरंग जसस्ट्टम के जलए, पजहया का एक चक्र कम से कम 3 जडग्री के पतवार कोण के अनुरूप होगा 

और; 

(ख) संचाजलत स्ट्टीयटरंग जसस्ट्टम के जलए, िब पतवार अजधकतम जवसिगन पर होता ह,ै तो पतवार की पूरे मोड सीमा पर 4 जडग्री/सेकंड 

का औसत कोणीय वेग प्राप्त करना संभव होगा ।  

(6) पतवार को 35 जडग्री पोटग से 35 जडग्री स्ट्टारबोडग तक ले िाने के जलए पोत की पूरी गजत के साथ इस अपेक्षा की भी िांच की 

िाएगी ।  

(7) इसके अलावा, यह िांचा िाएगा दक पतवार अजधकतम प्रणोिन िजि पर अजधकतम कोण की जस्ट्थजत रखता ह ैया नहीं ।  

(8) अन्दय प्रकार की स्ट्टीयटरंग प्रणाजलयों के जलए, इन अपेक्षाओं को तिनुसार लाग ूदकया िाएगा ।  

55. इंिीजनयरों का अलामग - समय-समय पर कार्मगक अनुपलब्ध इंिन कक्ष वाले पोतों के मामले में, एक इंिीजनयर का अलामग इंिन 

जनयंत्रण कक्ष से या उपयुि मैन्दयूबरंग लेटफामग पर संचाजलत दकया िाएगा और जिसे इंिीजनयर के आवास से इसे स्ट्पष्ट रूप से सुना िा 

सकेगा : 

परंतु यह दक अजभजहत  प्राजधकारी 1000 सकल टन भार से कम और सौ से कम याजत्रयों को ले िाने वाले दकसी भी पोत को 

इस अपेक्षा से छूट िे सकेगा, यदि उसका यह मानना ह ैदक इंिन जनयंत्रण कक्ष या स्ट्टेिन की इंिीजनयरों के आवास से जनकटता को 

ध्यान में रखते हुए ऐसा अलामग आवश्यक नहीं ह ै। 

56. मिीनरी को रोकना, ज्वलनिील तेल परू्तग पाईपों, पपंों और ओपबनगं को बिं करन े के साधन – (1) मिीनरी को रोकने, 

ज्वलनिील तेल आपूर्तग पाइपों, पंपों को बंि करने और जछद्रों को बंि करने के जलए साधन उपलब्ध कराए िाएंग े:- 

(क) मिीनरी और आवास स्ट्थानों में कायग कर रहे वेंरटलेटटंग पंखों को रोकने के जलए ; 

(ख) ऐसे स्ट्थानों के जलए सभी िरवािे, वेंरटलेटर और अन्दय ओपबनंग को बंि करने के जलए ; और 

(ग) मिीनरी स्ट्थानों से धुआं छोडना अनुज्ञात करने के जलए ।  

(2) उपजनयम (1) के अधीन उपबंजधत साधन उन स्ट्थानों के बाहर जस्ट्थत स्ट्थानों से संचाजलत दकए िाने में सक्षम होंग ेऔर जिन्दहें ऐसे 

स्ट्थानों के भीतर आग द्वारा अपहुंचनीय नहीं बनाया िाएगा ।  

(3) ईंधन, से्नहन तेल, हाइड्रोजलक तेल की आपूर्तग और संबंजधत पंपों को बंि करने के जलए साधन प्रिान दकए िाएंग ेऔर आसानी स े

सुलभ होंग,े मिीनरी स्ट्थान के बाहर जस्ट्थत होंग ेऔर स्ट्पष्ट रूप से लेबल दकए िाएंग े।  

(4) अन्दय प्रकार के प्रणोिन के जलए मिीनरी को रोकने, ज्वलनिील तेल आपूर्तग पाइपों, पंपों को बंि करने और ओपबनंग को बंि करने 

के साधनों पर जवचार दकया िाएगा।  

57. ईंधन और सहबद्ध पाइप सकंमग - (1) तेल ईंधन लाइनें बॉयलर, वाष्प पाइपलाइन, जनकास मैजनफोल्ड, साइलेंसर सजहत उच्च 

तापमान की इकाइयों के तुरंत ऊपर या पास जस्ट्थत नहीं होंगे और िहां तक संभव हो, तेल ईंधन लाइनों को गमग सतहों, जवद्युत 

प्रजतष्ठानों या इजग्निन के अन्दय स्रोतों के अलावा व्यवजस्ट्थत दकया िाएगा और इजग्निन के स्रोतों पर तेल स्ट्प्रे या तेल ररसाव से जनकास के 

जलए उनकी िांच या अन्दयथा उपयुि रूप से उन्दहें संरजक्षत दकया िाएगा।  

(2) डीिल इंिन ईंधन प्रणाली के घटकों को सर्वगस में अनुभव दकए िाने वाले अजधकतम चरम िबाव को गणना में लेते हुए जडिाइन 

दकया िाएगा, जिसके अंतगगत कोई भी उच्च िबाव वाले क्षण िाजमल हैं जिन्दहें सृजित दकया िाएगा और ईंधन आपूर्तग और ररसाव 

लाईनों में ईंधन लाइन इंििन पंपों द्वारा वापस पारेजषत दकया िाएगा तथा ईंधन आपूर्तग और ररसाव लाइनों के भीतर िोडों को 
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उनकी िबाव पर तेल ईंधन ररसाव को सर्वगस में होते हुए अनुरक्षण के पश्चात् जनवाररत करने की क्षमता को ध्यान में रखते हुए 

संजिर्मगत दकया िाएगा । 

58. लचील ेईंधन पाइप - (1) मिीनरी और जनजश्चत पाइबपंग जसस्ट्टम के बीच सापेक्ष चालन और कंपन को अनुज्ञात करने के जलए 

आवश्यक होने पर लचीले पाइपों की न्दयूनतम लंबाई का उपयोग दकया िा सकता ह ैऔर पाइपों और उनका कोई भी युग्मन वांजछत 

उद्देश्य के जलए उपयुि होगा।  

(2) िस्ट्तावेिी साक्ष्य यह दिखाने के जलए प्रिान दकया िाएगा दक पाइपवकग  भारतीय मानक ब्यूरो या मान्दयता प्राप्त अंतरागष्ट्रीय मानक 

संगिन के अनुरूप है।  

(3) लचीले ईंधन पाइपवकग  को जनमागता के जनिेिों के अनुसार स्ट्थाजपत दकया िाएगा और सही ढंग से समर्थगत दकया िाएगा।  

(4) पाइपवकग  को कंपन को समायोजित करने और दकसी भी संरचना के संपकग  से जनकास के जलए पयागप्त जनबागध चालन के साथ प्रिान 

दकया िाएगा और िहां सुरक्षाकारी स्ट्लीव दफट की िाती ह,ै उपयुि ररसाव रोधी अंजतम संपकग  के साथ स्ट्लीव को पाइप की लंबाई से 

परे बढाया िाएगा।  

(5) पाइप जनमागता के जनिेिों के अनुसार लचीले ईंधन पाइपवकग  का नवीनीकरण दकया िाएगा और सबसे न्दयूनतम पाइप नवीनीकरण 

के ररकॉडग को पोत पर और तट पर रखा िाएगा।  

59. जवद्यतु उपस्ट्कर और प्रजतष्ठापन - (1) सभी यांजत्रक रूप से संचाजलत अंतिेिीय पोतों के जवद्युत उपस्ट्कर और प्रजतष्ठान अनुसूची में 

जनर्िगष्ट आनुषंजगक जवद्युत मानकों का पालन करेंगे, िो सुरक्षा का समतुल्य स्ट्तर प्रिान करते हैं; और इन जनयमों में िाजमल मानकों में 

न्दयूनतम अपेक्षाओं को भी जनर्िगष्ट दकया िाएगा, जिन्दहें पूरा दकया िाएगा।  

(2) जवद्युत उपस्ट्कर और प्रजतष्ठान (प्रणोिन के दकसी भी जवद्युत साधन सजहत) ऐसे होंग ेदक पोत और उसमें सवार सभी व्यजि जवद्युत 

खतरों से सुरजक्षत रहें।  

(3) जवद्युत उपस्ट्कर और प्रजतष्ठानों को यह सुजनजश्चत करने के जलए बनाए रखा िाएगा दक पोत एक पररचालन और रहने योग्य जस्ट्थजत 

में ह।ै  

(4) जवद्युत िजि का मुख्य स्रोत याजत्रयों या चालक िल द्वारा सामान्दय रूप से सुलभ और उपयोग दकए िाने वाले पोत के दकसी भी 

जहस्ट्से को रोिन करने में सक्षम होगा।  

(5) सुरक्षा के जलए आवश्यक जवद्युत सेवाओं को जवजभि आपातकालीन पररजस्ट्थजतयों में सुजनजश्चत दकया िाएगा।  

(6) जवद्युत मिीनों या उपस्ट्करों के सभी उिागर धातु भाग, जिनमें जवद्युत प्रवाजहत करने का आिय नहीं हैं, लेदकन िो िोषपूणग 

पररजस्ट्थजतयों में जवद्युत प्रवाजहत करने के जलए उत्तरिायी हैं, िब तक दक मिीनों या उपकरणों को :- 

(क) 55 वी प्रत्यक्ष धारा या चालक के बीच 55 वी मूल मध्य वगग से अजधक नहीं वोल्टेि पर आपूर्तग की िाती ह।ै (इस 

वोल्टेि को प्राप्त करने के उद्देश्य से ऑटो-रासंफॉमगर का उपयोग नहीं दकया िाएगा) या 

(ख) केवल उपभोग करने वाले युजियों की आपूर्तग करने वाले सुरक्षा आइसोलेटटंग रांसफॉमगर द्वारा 250 वी से अजधक 

वोल्टेि पर आपूर्तग की िाएगी; या 

® डबल इन्दसुलेिन के जसद्धांत के अनुसार संजिर्मगत ।  

(7) जवद्युत पररपथों को िॉटग सर्कग ट और अजधभार से पयागप्त सुरक्षा प्रिान की िाएगी ।  

(8) संचायक बैटररयों को उपयुि रूप से रखा िाएगा, और मुख्य रूप से उनके भंडारण के जलए उपयोग दकए िाने वाले कक्षों को िीक 

से बनाया िाएगा और कुिलता से हवािार दकया िाएगा और उन्दहें ियन के जलए उपयोग दकए िाने वाले क्वाटगर में संग्रहीत नहीं दकया 

िाएगा।  

(9) दकसी भी स्ट्थान पर कोई जवद्यतु उपकरण वहां प्रजतष्ठाजपत नहीं दकया िाएगा, िहां ज्वलनिील जमश्रण एकत्र हो सकता हैं, जिसमें 

उस पोत के टैंकर या बािग िाजमल हैं िो थोक में या मुख्य रूप से संचायक बैटरी को सौंपे गए कक्षों में ज्वलनिील तरल पिाथग ले िा 

रह ेहैं, पेंट लॉकर, एजसरटलीन स्ट्टोर या इसी तरह के स्ट्थानों में, िब तक दक अजभजहत प्राजधकारी का यह समाधान नहीं हो िाता ह ैदक 

ऐसा उपकरण - 

(क) पररचालन उद्देश्यों के जलए आवश्यक है ; 

(ख) एक दकस्ट्म का है, िो संबंजधत जमश्रण को प्रज्वजलत नहीं करेगा ; 
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(ग) संबंजधत स्ट्थान के जलए उपयुि ह ै; और 

(घ) धूल, वाष्प या गैसों में सुरजक्षत उपयोग के जलए उजचत रूप से प्रमाजणत होने की संभावना ह ै।  

(10) गैर-संवाहक सामग्री के साथ जनर्मगत मास्ट्ट और मास्ट्टहडे पर जवद्युत के चालक लगाए िाएंगे ।  

(11) यदि पोत का जनमागण गैर-चालक सामग्री के साथ दकया गया ह,ै तो जवद्युत के चालकों को पोत के पतवार पर दफट की गई तांबे की 

लेटों से िोडा िाएगा और पानी की रेखा के नीचे अच्छी तरह से िोडा िाएगा ।  

60. वदै्यतु केबलें - (1) उपकरण के जलए सभी जवद्युत केबल और बाहरी तार कम से कम ज्वाला-जनवारक प्रकार के होंगे।  

(2) केबल और तार िो आवश्यक या आपातकालीन जबिली, प्रकाि, आंतररक संचार या संकेतों की सर्वांग कर रहे हैं, उन्दहें गैली, कपडे 

धोने, मिीनरी स्ट्थानों और उनके आवास और अन्दय उच्च आग िोजखम वाले क्षेत्रों से हटा दिया िाएगा।  

(3) िहां खतरनाक क्षेत्रों में लगाए गए केबलों से ऐसे क्षेत्रों में जबिली की खराबी की जस्ट्थजत में आग या जवस्ट्फोट का खतरा पैिा होता 

ह,ै ऐसे िोजखमों के जखलाफ जविेष सावधानी बरती िाएगी िो अजभजहत प्राजधकाररयों द्वारा आवश्यक मानी िाती ह।ै  

(4) केबलों और तारों को इस तरह से स्ट्थाजपत और अवलंब दिया िाएगा तादक चकफंग या अन्दय क्षजत से बचा िा सके।  

(5) सभी चालकों में टर्मगनेिन और िोडों को इस तरह से बनाया िाएगा दक केबल के मूल जवद्युत, यांजत्रक, ज्वाला-मंि और िहा ं

आवश्यक हो, अजग्न प्रजतरोधी गुणों को बनाए रखा िा सके।  

61. भंडार, अजतररि सामान और औिार - प्रत्येक अंतिेिीय पोत को भंडार, अजतररि सामान और औिार, िो पोत की वांजछत सेवा 

के जलए आवश्यक और पयागप्त हों, प्रिान दकए िाएंग े।  

अध्याय 4 

यात्री पोतों को लागू जविषे उपबंध 

62. अनपु्रयोग और जस्ट्थरता जनयम - (1) इस जनयम के अधीन अपेक्षाएं, िहां तक उन्दहें अजभजहत प्राजधकरण द्वारा उजचत और 

व्यावहाररक माना िाता ह,ै अलंकृत श्रेणी 'क' यात्री पोतों पर, िो पचास से अजधक याजत्रयों का वहन करते हैं और श्रेणी 'ख' और श्रेणी 

'ग' के पोतों पर, लाग ूहोंगी ।  

(2) वैकजल्पक रूप से, श्रेणी 'ख' के पोत आईएसओ 12217-1 की अपेक्षाओं का पालन कर सकें गे और छह मीटर से कम लंबाई के श्रेणी 

'ग' के पोत जस्ट्थरता और लवमान के जलए आईएसओ 12217-3 की आवश्यकताओं का पालन कर सकें गे।  

(3) अक्षुण्ण जस्ट्थरता जनम्नजलजखत मानक लोबडंग ितों के जलए जसद्ध की िाएगी, अथागत् :- 

(क) यात्रा की िुरुआत में: 100 प्रजतित यात्री, 98 प्रजतित ईंधन और तािा पानी, 10 प्रजतित अपजिष्ट िल ; 

(ख) यात्रा के िौरान : 100 प्रजतित यात्री, 50 प्रजतित ईंधन और तािा पानी, 50 प्रजतित अपजिष्ट िल ; 

(ग) यात्रा के अंत में : 100 प्रजतित यात्री, 10 प्रजतित ईंधन और तािा पानी, 98 प्रजतित अपजिष्ट िल ; 

(घ) जबना लि ेहुए पोत : कोई यात्री नहीं, 10 प्रजतित ईंधन और तािा पानी, कोई अपजिष्ट िल नहीं ।  

स्ट्पष्टीकरण - सभी मानक लोबडंग जस्ट्थजतयों के जलए, सामान्दय पररचालन जस्ट्थजतयों के अनुसार ब्लास्ट्ट टैंकों को या तो खाली या भरा 

हुआ माना िाएगा ।  

(4) इसके अजतररि, उपजनयम (3) के खंड (घ) की अपेक्षाओं को 100 प्रजतित याजत्रयों, 50 प्रजतित ईंधन और तािे पानी, 50 

प्रजतित अपजिष्ट िल, अन्दय सभी तरल (ब्लास्ट्ट सजहत) टैंकों को िाजमल करने वाली लोबडंग जस्ट्थजत के जलए साजबत दकया िाना ह ै।  

(5) अजतररि भराई जस्ट्थजतयों के जलए जस्ट्थरता संगणनाओं को प्रस्ट्तुत करने की उस ििा में अपेक्षा हो सकेगी, िब पोत की सुरक्षा को 

सत्याजपत करना आवश्यक हो ।  

(6) एक संगणना के माध्यम से पयागप्त अक्षुण्ण जस्ट्थरता का प्रमाण अक्षुण्ण जस्ट्थरता के जलए और उप-जनयम (3) और उप-जनयम (4) में 

उजल्लजखत मानक लोबडंग ितों के जलए जनम्नजलजखत पररभाषाओं का उपयोग करके प्रस्ट्तुत दकया िाना ह ैअथागत् :- 

(क) अजधकतम राइटटंग लीवर hmaxφmax≥ (φmom+3°) के हीबलंग कोण पर उत्पि होता ह ैऔर 0.2 [m] से कम नहीं होता ह ै

और, φf<φmax के मामले में, डाउन फ्लबडंग कोण φf0.2 [m] से कम नहीं होना चाजहए ; 

(ख) डाउन फ्लबडंग कोण φf,(φmom+3°) (c) से कम नहीं होना चाजहए । 



[भाग II—खण् ड 3(i)] भारत का रािपत्र : असाधारण  21 

 

(ग) टाइटटंग लीवरों के अधीन a क्षेत्र φf और φmax की जस्ट्थजत पर जनभगर करते ह ेनीचे िी गई सारणी में जनम्नजलजखत मानकों पर 

पहुचंेगा, अथागत् :- 

सारणी 

 अक्षुण्ण जस्ट्थरता मानिंड 

मामला     क्षेत्र 

1 Φ अजधकतम ≤ 15˚ या 

 φf ≤ 15˚ 

  0.05 [m.rad] के छोटे  

कोण तक φ अजधकतम या φf 

2 15˚ <φ अजधकतम < 

30˚ 

Φ अजधकतम 

≤ φf 

0.035 + 0.001 (30 – 

φ अजधकतम) [m.rad] 

कोण तक φ अजधकतम 

3 15˚ <φf< 30˚ Φ अजधकतम 

>φf 

0.035 + 0.001 (30 - φf) [m.rad] 

कोण तक φf 

4 Φ अजधकतम ≥ 30˚ और 

 

φf≥ 15˚ 

  0.035 [m.rad],  

अजधकतम φ=30˚ कोण 

तक  

 स्ट्पष्टीकरण.- 

िहां- 

(i) hmax: अजधकतम लीवर ह ैφ: हीबलंग एंगल; 

(ii) φf: डाउन फ्लबडंग एंगल, िो दक हीबलंग एंगल ह,ै जिस पर सुपरस्ट्रचर या डेक हाउस है जिन्दहें बि नहीं दकया िा सकता तादक 

वह मौसमरोधी रह ेऔर पानी में डूब ेरहें ;    

(iii) φmom: अजधकतम हीबलंग एंगल e के अनुसार) 

(iv) φmax: हीबलंग एंगल जिस पर अजधकतम राइटटंग लीवर होता ह ै;  

(v) अ: राईटटंग लीवर के वक्र के नीचे का क्षेत्र ; 

(घ) प्रारंजभक मेटासेंररक ऊंचाई, (िीएमओ) जिसे तरल टैंकों में मुि सतह प्रभाव द्वारा सही दकया गया ह,ै 0.15 [एम] से कम नहीं 

होनी चाजहए ;  

(ङ) जनम्नजलजखत िो मामलों में से प्रत्येक में, हीबलंग कोण φmom 12 जडग्री से अजधक नहीं होगा, अथागत्ः- 

(i) जनयम 63 और 64 के अनुसार व्यजियों और हवा के कारण हीबलंग मोमेंट का लाग ूहोना ; और 

(ii) जनयमों 63 और 65 के अनुसार व्यजियों के कारण हीबलंग मोमेंट के लागू होने के जवषय में ; 

(च) जनयम 63,64 और 65 के अनुसार व्यजियों, हवा और मोड के कारण क्षणों के पररणामस्ट्वरूप हीबलंग मोमेंट के जलए, अवजिष्ट 

फ्रीबोडग 0.2 [m] से कम नहीं होना चाजहए; 

(छ) बल्कहेड डेक के नीचे जस्ट्थत पतवार में जखडदकयों या अन्दय ओपबनंग वाले पोतों के जलए और बंि िलरोधी नहीं, अवजिष्ट सुरक्षा 

जनकासी कम से कम 0.1 [m] होनी चाजहए। 

63. व्यजियों के इकट्ठा होन ेके कारण हीबलगं का क्षण - (1) पोत के एक तरफ व्यजियों के इकट्ठा होने के कारण हीबलंग का क्षण एमपी 

[केएन-एम], याजत्रयों द्वारा अजधभोग में जवजभि डेक पर हीबलंग का व्यजिगत योग ह,ै और इसकी गणना जनम्नजलजखत सूत्र के अनुसार 

की िानी ह,ै अथागत् :- 

 (क) 𝑀𝑝 = 𝑔𝑃𝑦=𝑔∑𝑃𝑖𝑦𝑖 [𝑘𝑁𝑚] 
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स्ट्पष्टीकरण- िहा:ं--  

पी = [टी] में बोडग पर व्यजियों का कुल द्रव्यमान, याजत्रयों की अजधकतम अनुमत संख्या और सामान्दय पररचालन जस्ट्थजतयों के अधीन 

जिपबोडग कर्मगयों और चालक िल की अजधकतम संख्या को िोडकर गणना की िाती ह,ै प्रजत व्यजि औसत द्रव्यमान 0.075 [टी] मानते 

हुए;  

y = व्यजियों के कुल द्रव्यमान के गुरुत्वाकषगण कें द्र की पार्श्ग िरूी P कें द्र रेखा से [m] g = गुरुत्वाकषगण का त्वरण (g = 9.81 [m/s2]) 

और Pi = क्षेत्र Ai पर इकट्ठा हुए व्यजियों का द्रव्यमान;  

 (ख) 𝑃𝑖 = 𝑛𝑖 0.075 𝐴𝑖 [𝑡] 

स्ट्पष्टीकरण - 

िहां - Ai = [m2] में व्यजियों द्वारा अजधभोग दकया गया क्षेत्र ni = व्यजियों की संख्या प्रजत वगग मीटर; ni = 3.75 जनः िुल्क डेक क्षेत्रों 

के जलए; बेंच िैसे जनजश्चत बैिने वाले फनीचर वाले डेक क्षेत्रों के जलए, ni की गणना प्रजत व्यजि चौडाई में 0.5 [m] और सीट की 

गहराई में 0.75 [m] के क्षेत्र के रूप में मानी िानी चाजहए; और yi = कें द्र रेखा से क्षेत्र Ai के ज्याजमतीय कें द्र की पार्श्ग िरूी [m] में।  

(2) स्ट्टारबोडग और बंिरगाह िोनों पर व्यजियों के इकट्ठा होने की गणना की िानी ह।ै  

(3) व्यजियों का जवतरण जस्ट्थरता की िजृष्ट से सबसे प्रजतकूल के अनुरूप होगा और व्यजियों के क्षण की गणना के जलए केजबनों को खाली 

माना िाना चाजहए ।  

(4) लोबडंग मामलों की गणना के जलए, दकसी व्यजि के गुरुत्वाकषगण के कें द्र को 0.5 Lwl पर डेक के सबसे जनचले बबंि ुसे 1 [m] के रूप 

में जलया िाना चाजहए, दकसी भी डेक वक्रता को गणना में न लेते हुए और प्रजत व्यजि 0.075 [t] का द्रव्यमान मानते हुए ।  

(5) डेक क्षेत्रों की एक जवस्ट्तृत गणना और योिना िो व्यजियों द्वारा अजधभोग कर ली गई है, के साथ जवतररत की िा सकती ह,ै यदि y 

का मूल्य चौडाई का 0.45 माना िाता ह।ै 

64. वाय ुके कारण हीबलगं सचंलन – (1) वायु िाब Mw के कारण हीबलंग संचलन की संगणना नीचे दिए अनुसार की िाएगी 

स्ट्पष्टीकरण -  कहाँ - p w = 0.25 [kN/m2] ;  

परंतु पीडब्ल्यू के मान को पोत के सुसंगत सेवा क्षेत्र में वास्ट्तजवक अजभभावी वायु जस्ट्थजतयों के अनुसार जलया िा सकता है और 0.1 

[kN/m2] स ेकम नहीं और दकन्दहीं प्रचालन जनबंधनों को जस्ट्थरता पुजस्ट्तका और सवेक्षण प्रमाण पत्र में भी इंजगत दकया िाएगा।  

Aw = ड्राफ्ट के तल के ऊपर पोत का पार्श्ग तल [m2] में मानी गई लोबडंग जस्ट्थजत के अनुसार; और 

Lw = ड्राफ्ट के तल से पार्श्ग तल Aw के गुरुत्वाकषगण कें द्र की िरूी [m] में मानी गई लोबडंग जस्ट्थजत के अनुसार ।  

(2) पार्श्ग तल की गणना करने में, िाजमयाना और वैसे ही सचल प्रजतष्ठापनों द्वारा डेक के आिजयत घेराव को गणना में जलया िाना 

चाजहए।  

65. मडुन े के कारण हीबलंग सचंलन – (1) पोत के मुडने के कारण काररत संचजलत अपकें द्र बल की गणना नीचे दिए अनुसार की  

िाएगी : 

स्ट्पष्टीकरण – िहा:ं-- 

C d r = 0.045 का गुणांक; 

C B = ब्लॉक गुणांक (यदि ज्ञात नहीं ह,ै तो 1.0 के रूप में जलया गया ह)ै 

v = [m/s] में पोत की अजधकतम गजत; और 

K G = गुरुत्वाकषगण के कें द्र और [m] में कील रेखा के बीच की िरूी।  

(2) रडर-प्रोपेलर, वाटर-िेट, साइलॉइडल-प्रोपेलर और बो-थ्रस्ट्टर प्रणोिन प्रणाजलयों वाले यात्री पोतों के जलए, एम डी आर को पूणग 

पैमाने या मॉडल परीक्षणों या अन्दयथा संबंजधत गणनाओं से प्राप्त दकया िाना ह।ै  

66. क्षजत जस्ट्थरता - (1) यह गणना द्वारा साजबत दकया िाना ह ैदक पोत की क्षजत जस्ट्थरता उपयुि ह ैऔर बाढ के अंजतम चरण की 

गणना "खोए हुए उछाल" की जवजध पर आधाररत होगी और बाढ की अंतररम जस्ट्थजतयों की गणना "अजतररि द्रव्यमान" की जवजध के 

आधार पर की िाएगी।  
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स्ट्पष्टीकरण.- इस उप-जनयम के उद्देश्य के जलए, सभी गणनाओं को ररम और बसंकेि के जलए स्ट्वतंत्र रूप से दकया िाना ह ै।  

(2) पोत की उछाल को बाढ की ििा में जनयम 62 के उप-जनयम (3) में जनर्िगष्ट मानक लिाई ितों द्वारा साजबत दकया िाएगा और 

तिनुसार बाढ की तीन मध्यवती जस्ट्थजतयों का पयागप्त जस्ट्थरता का (25,50 और 75% बाढ जनर्मगत क्षते्र) तथा बाढ के अंजतम चरण के 

जलए गजणतीय सबूत को अवधाररत दकया िाएगा । 

(3) यात्री पोतों को एक-कक्षों की जस्ट्थजत और िो-कक्षों की जस्ट्थजत का पालन करना होता ह ै।  

(4) बाढ की जस्ट्थजत में नुकसान की सीमा के संबंध में नीचे िी गई ताजलका में जनम्नजलजखत अवधारणाओं को ध्यान में रखा िाना 

चाजहए, अथागत् :- 

सारणी 

 नुकसान का पररमाण 

  एक-कक्षीय प्राजस्ट्थजत िो-कक्षीय प्राजस्ट्थजत2 

एक तरफ के नुकसान की जवमाए ं     

ऊध्वागकार l [m] 0.10 LWL , यद्यजप  4 [m]3 से कम नहीं 0.05 LWL, यद्यजप 2.25 [m] 

से कम नहीं 

पार  b [m] B/5 0.59 

ऊध्वागकार h [m] पररसीमन के जबना पोत के तल से ऊपर तक 

तल में नुकसान की जवमाएं     

अक्षांिl [m] 0.10 LWL,  यद्यजप  4 [m]3 से कम नहीं 0.05 LWL, यद्यजप 2.25 [m] 

से कम नहीं 

पार b [m] B/5 

ऊध्वागकार [m] 0.59; पाईप संकमग को अक्षुण्ण समझा िाना1 

(1)   िहां पाईप वगग प्रणाली में दकसी कक्ष में खुल आउटलेट नहीं ह,ै पाईप वगग को इस कक्ष में नुकसान होने की जस्ट्थजत में तब अक्षुण्ण 

माना िाएगा िब यह सुरजक्षत क्षेत्र में ह ैऔर पोत के तल से  0.50 [m] की िरूी पर ह ै। 

 (2) 45 [m] से अजधक लंबाई वाले यात्री पोत और जिन्दहें अजधकतम 250 याजत्रयों का वहन रने के जलए प्राजधकृत दकया गया ह ैको िो 

कक्षीय प्राजस्ट्थजत रखने की आवश्यकता नहीं ह ै। 

(3) 24 m स ेअजधक लंबाई वाले पोतों के जलए इस मान को “0.10 LWL” जलया िा सकता ह ै। 

 

(5) (क) एक-कक्षीय की प्राजस्ट्थजत के जलए, बल्कहडे्स को अक्षुण्ण माना िा सकता ह,ै यदि िो आसि बल्कहेड्स के बीच की िरूी क्षजत 

की लंबाई स ेअजधक ह ैऔर बी/3 से कम की िरूी पर अनुिैध्यग बल्कहेड्स पतवार, अजधकतम ड्राफ्ट पर िैल लेटटंग से कें द्र रेखा के 

लंबवत मापा िाता ह,ै को गणना प्रयोिनों के जलए ध्यान में नहीं रखा िाना चाजहए ।  

स्ट्पष्टीकरण-एक अनुप्रस्ट्थ बल्कहडे में एक बल्कहडे अवकाि िो 2.5 [मीटर] से अजधक लंबा ह,ै एक अनुिैध्यग बल्कहेड माना िाता ह ै; 

(क) िो-कक्षीय की जस्ट्थजत के जलए, क्षजत की सीमा के भीतर प्रत्येक बल्कहडे को क्षजतग्रस्ट्त माना िाएगा और इसका मतलब ह ै दक 

बल्कहेड्स की जस्ट्थजत का चयन इस तरह से दकया िाना ह ैतादक यह सुजनजश्चत दकया िा सके दक यात्री पोत अनुिैध्यग दििा में िो या िो 

से अजधक आसि कक्षों की बाढ के बाि भी उछाल बना रह;े 

(ग) प्रत्येक गैर-िलरोधी ओपबनंग का सबसे जनचला बबंि ु(अथागत्, िरवािे, जखडदकयां, हैचवेि) कम से कम 0.1 पर होगा । 

[m] नुकसान हुई िल रेखा से ऊपर और बल्कहडै डेक को बाढ के अंजतम चरण में डुबाना नहीं ह ै। 
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(घ) पारगम्यता को 95 प्रजतित माना िाता ह ैऔर यदि यह गणना द्वारा जसद्ध दकया िाता ह ैदक दकसी कक्षों की औसत पारगम्यता 

95 प्रजतित से कम ह,ै तो इसके स्ट्थान पर गणना दकए गए मूल्य का उपयोग दकया िा सकता ह,ै और अपनाए िाने वाले मूल्य नीचे िी 

गई ताजलका में बताए गए मूल्यों से कम नहीं होने चाजहए, अथागत् :- 

सारणी 

 Permeability Values 

लाउंिस 95% 

ईंिन और बायलर कक्ष 85% 

सामान और भंडार कक्ष 75% 

डबल बॉटम, फ्यूल बंकर, बैलास्ट्ट और अन्दय टैंक, इस बात पर जनभगर करते हैं दक, उनके इजच्छत उद्देश्य के अनुसार, 

उन्दहें अजधकतम ड्राफ्ट के तल पर लवमान पोत के जलए भरा हुआ या खाली माना िाना ह ै

0% या 

95%; 

 

(ङ) यदि ऊपर जनर्िगष्ट की तुलना में एक छोटे आयाम की क्षजत ऊँची हीबलंग या मेटासेंररक ऊंचाई के नुकसान के संबंध में अजधक 

हाजनकारक प्रभाव पैिा करती ह,ै तो इस तरह के नुकसान को गणना प्रयोिनों के जलए ध्यान में रखा िाना चाजहए।  

(6) उपजनयम (2) में जनर्िगष्ट बाढ के सभी मध्यवती चरणों के जलए जनम्नजलजखत मानिंडों को पूरा दकया िाएगा, अथागत्ः- 

(क) जवचाराधीन मध्यवती चरण की संतुलन जस्ट्थजत में हीबलंग कोण φ 15 जडग्री से अजधक नहीं होना चाजहए; 

(ख) जवचाराधीन मध्यवती चरण की संतुलन जस्ट्थजत में हीबलंग से परे, िाएं लीवर वक्र का सकारात्मक भाग एक िाएं लीवर मान को 

प्रिर्िगत करेगा, यानी, पहले असुरजक्षत ओपबनंग डूबा हुआ या 25 जडग्री के हीबलंग कोण φ तक पहुंचने से पहले GZ ≥ 0.02 [m] ; 

(ग) गैर-िलरोधी ओपबनंग को समतुल्य जस्ट्थजत में हील के जवचाराधीन प्रक्रम पर प्राप्त नहीं कर जलया िाता ह,ै से पूवग नहीं डुबाया 

िाएगा ; 

(घ) बाढ के सभी मध्यवती चरणों में मुि सतह प्रभाव की गणना क्षजतग्रस्ट्त कक्षों के सकल सतह क्षेत्र पर आधाररत होगी ।  

(7) बाढ के अंजतम चरण के िौरान, जनयम 62 के अनुसार हीबलंग क्षण को ध्यान में रखते हुए जनम्नजलजखत मानिंडों को पूरा दकया 

िाना ह,ै अथागत्:- 

(7) आलावन के अंजतम प्रक्रम के िौरान, जनम्नजलखत मानिंड को जनयम 62 के अनुसार झुकाव घूणग को ध्यान में रखते हुए पूरा दकया 

िाए, अथागत्:--  

(क)  झुकाव कोण φड. 10 अंि से अजधक न हो;  

(ख)  संतुलन जस्ट्थजत से परे, सीधा होने वाले जलवर वक्र का सकारात्मक भाग िाजहनी जलवर की भुिा (िीिेडआर) > 0.02 [एम] 

जिसका क्षेत्र ए [आरएडी] > 0.025 [एम] ह ैके िाजहना मान को प्रिर्िगत करना ह ैऔर स्ट्थायीत्व के जलए इन न्दयूनतम मानों 

को पहली असंरजक्षत िरवािों के जनम्मजित होने तक या दकसी भी ििा में 25 अंि का झुकाव कोण तक पहुचने से पहले से 

पूरा दकया िाना ह;ै  

(ग) गैर िलरोधी िरवािों को उनकी संतुलन की जस्ट्थजत पर पहुंच से पूवग नहीं डुबाया िाए और यदि ऐसे िरवािे इस बबंि ुसे 

पहले डुबोए िाते हैं तो पहुचं बनाने वाले कक्ष क्षजत  संबंधी स्ट्थायीत्व संगणना प्रयोिनों के जलए डूब ेहुए समझे िाएंग;े  

(घ) उपजवरामक युजियों को; िो संवृत िलरोधी होने के योग्य हैं; तिनुसार जचजननत दकया िाए ।  

आकृजत-क्षजत स्ट्थायीत्व 

रेखा जचत्र  

(8) अजधकतम पचास याजत्रयों को ले िाने के जलए प्राजधकृत यात्री िलयान, जिसकी लंबाई 25(मी.) से अजधक नहीं है, उप जनयम 

(1) से उप जनयम (6) के अनुसार क्षजत के पश्चात् पयागप्त स्ट्थायीत्व साजबत करेंगे या जवकल् प के रूप में, यह साजबत करेंग ेदक वे संपूणग 

िलयान के समजमत आलावन के पश्चात् जनम्नजलजखत मानिंडो का अनुपालन करते हैं, अथागत्:--  
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(क) िलयान का जनमज् िन पार्श्ग रेखा से अजधक न हो पोत (साइड पर पोतभीत डेक के िीषग से नीचे आवरण पर खींची गई 

काल्पजनक रेखा 100  [ जम.मी.] िहां पोत के भाग में, पोतभीत डेक को नीचे लाया िाता ह ैया उसमें दफट नहीं दकया िाता 

ह,ै वहां पार्श्ग रेखा [100] जम.मी. मीटर खींची िाए िो उस स्ट्तर से नीचे, जिस तक िोनों अनुप्रस्ट्थ पोतभीत और साइड के 

आवरण िल रोधी हैं:  

(ख)  अपजिष्ट आलव कें द्री ऊंचाई अथागत् िीएमआर 0.10(मी.) से कम न हो।  

(9)  आवश्यक अवजिष्ट उत्लावकता हल के संजनमागण के जलए उपयोग की गई सामग्री को समुजचत जवकल्प के माध्यम से या 

अत्यजधक सेल्यूलर फोम लवों द्वारा िो सुद्ढतया हल से िुडे हों, सुजनजश्चत दकया िाएगा। 

(10)  15 [मी.] से अजधक लंबाई वाले िलयानों की ििा में, अवजिष्ट उत् पलावकता ऐसे लवों और उप प्रभागों, िो एक कक्षीय 

प्राजस्ट्थजत का अनुपालन करते हैं, के संयोिन द्वारा सुजनजश्चत दकया िा सकता ह।ै 

67.पारगामी आलावन व् यवस्ट् था (1) यदि समजमत आलावन को कम करने के जलए पारगामी  िरवािों का उपबंध दकया िाता ह,ै 

तो उन्द हें जनम्नजलजखत ितों को पूरा करना होगा, अथागत:--  

(क) पारगामी आलावन की संगणना के जलए, अंतरराष्ट्रीय समुद्री संगिन (आईएमओ) संकल्प एमएससी. 245(83) िांच  दकया 

िाए;  

(ख)  उन्दहें स्ट्वंय सदक्रय होना ह;ै 

(ग) उन्दहें उपजवरामक युजियों से सजित न दकया िाए; और 

(घ)  प्रजतकर के जलए अनुज्ञात कुल समय पंद्रह जमनट से अजधक न हो । 

68. िलरोधी समग्रता (1) पोतभीत में िलरोधी िरवारिा, िो प्रसामान्दयतः खुल ेरहते हैं, पोतभीत में पोतभीत की िोनों साइड 

पर स्ट्थानीय जनयंत्रणों और पोतभीत डेक के ऊपर के पहुंच योग्य स्ट्थान पर सुिरू जनयंत्रण दफट दकए िाएं और जनम्नजलजखत 

अपेक्षाओं का भी अनुपालन दकया िाए, अथागत:--  

(क) सुिरू जनयंत्रण में उपििगक यह ििागते हुए दफट दकया िाएगा दक या ये िरवािे खुले हुए हैं या बंि हैं;  

(ख) इसके अजतररि, उपििगक, चक्रघर में यह ििागते हुए दफट दकया िाएगा दक या ये िरवािे खुले हैं या बंि हैं; 

(ग) स्ट्वचाजलत श्रव्य अलागम िरवािे में दफट दकया िाएगा िो िरवाि ेके बंि होने के िौरान ध्वजन करेगा;  

(घ) िलरोधी द्वारों और स्ट्वचाजलत अलामों का प्रचालन संभव होगा यह िलयान की सामान्दय जवद्युत प्रणाली से स्ट्वतंत्र हाेगा; 

(ड) िरवािों का बंि होने का समय तीस सेकंड से कम नहीं और साि सेकें ड से अजधक नहीं होगा। 

(2) िलरोधी िरवािो जिन्दहें सुिरूतया प्रचाजलत नहीं दकया िाता है, केवल उन स्ट्थानों पर अनुज्ञात दकए गए हैं िो याजत्रयों के 

जलए पहुचं योग्य नहीं हैं; 

(3)  ऐसे िरवाि ेबंि रखे िाएंग ेऔर केवल पारगमन के जलए खोले िांएग ेऔर उन्दहें तुरंत बंि कर दिया  िाएगा। 

(4) स्ट्थानीय और सुिरू बनंयत्रण और साथ ही अलामग इंतिाम वाले सभी िलरोधी िरवािों को क्षजत की कजल्पत अनुप्रस्ट्थ सीमा के 

फलक में अवजस्ट्थत होगी;  

(5) पाइबपंग प्रणाली और खुले जसरों वाली संवातन नजलकाएं इस प्रकार व्यवजस्ट्थत की िाएंगी दक जवचाराधीन कक्ष के आलावन 

का पररणाम दकसी अन्दय स्ट्थान या टैंक का आलावन नहीं होगा। 

(6)  िहां अनेक कक्ष, पाइप लाइनों या संवातन नजलकाओं से होकर  से खुले कनेिन में होते हैं, वहां पाइपों और नजलकाओं 

आलावन की अजत गैर अनुकूल ििाओं में िल रेखा से ऊपर िलरोधी पोतभीत से होते हुए ले िाई िाएगी । 

(7) िहां यह संभव नहीं ह,ै वहां ऐसे वाल्व, िो पोतभीत के ऊपर से सुिरूतया जनयंजत्रत दकए िाते हैं, िलरोधी पोतभीत में दफट 

दकए िाएंगे। 

(8) िब पाइप प्रणाली का कक्ष में कोई खुला हुआ जसरा नहीं ह,ै तब पाइप लाइन उस कक्ष के आलावन की ििा में क्षजत रजहत 

समझी िाएगी, परंतु यह तब िब क्षजत  के कजल् पत अनुप्रस्ट् थ  सीमा के फलक में और िलयानों के तल से 0.5 (मी) ऊपर जस्ट्थत ह।ै 

(9)  ऐसी केबलें जिन्दहें िलरोधी पोतभीतों से होकर गुिरना ह,ै इस प्रकार व्यवजस्ट्थत की िाएंगी दक पोतभीत की िलरोधी 

समग्रता का ह्रास न हो।  
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(10) क्षजत ग्रस्ट्त िलरेखा के नीचे दफट की िाने वाली सभी िलरोधी पत्तन बजत्तयां न खुलने वाली दकस्ट्म की और पयागप्त तीरता 

की होंगी और उनमें जझलजमल वाली बजत्तयां दफ ट की िाएंगी।  

(11)  क्षजत ग्रस्ट्त िल रेखा के नीचे कोई जखडकी दफट नहीं की िाएंगी।  

69. आपात जवद्यतु:-- (1) प्रत्येक अंतिेिीय यात्री िलयान में जनम्नजलजखत के जलए आपात जवद्युत आपरू्तग की व्यवस्ट्था की िाएगी, 

अथागत:--  

(क)  नौवहन बजत्तयां; 

(ख)  श्रव्य चेतावनी युजियां; 

(ग)  आपात प्रकाि; 

(घ)  दफस दकए गए अजत उच्च आवती संस्ट्थापन;  

(ङ) अलामग  एव ंिन संबोधन प्रणाली; 

(च)  सचग लाइटें;  

(छ) अजग्न अलागम प्रणाली; 

(ि)  अन्दय सुरक्षा उपस्ट्कर िैसे स्ट्वचाजलत िाबीकृत बस्ट्प्रंकलर प्रणाजलयां या अजग्न पंप; 

(झ)  आपातकालीन जनतल पंबपंग प्रणाली िहां दफट की गई हो।  

(ञ) वैद्युत रूप से िज तमान जच न्द हांकन िहां दफट दकया गया हो;  

(ट) अजत िीजवता क्राफ्ट लॉबचंग प्रणाली, िहां उजचत हो।  

(2)   आपात िजि स्रोत के रूप में उपयोग के जलए जनम्नजलजखत अनुज्ञेय  हैं, अथागत:-- 

(क)  सहायक िजनत्र सेट जिनमें उनकी ऐसी अपनी स्ट्वतंत्र ईंधन आपूर्तग और स्ट्वतंत्र िीतन प्रणाली भी हैं िो जबिली खराब 

होने की ििा में, स्ट्वत: से पैंतालीस सेकें ड के भीतर जवद्युत प्रिाय को आरंभ करती हों और उसको प्रबंधन में लेती हो; या यदि 

वे चक्रघर के िीक आसपास या कमी  िल सिस्ट्यों द्वारा स्ट्थायी रूप से संचाजलत दकसी अन्दय अवस्ट्थान में अवजस्ट्थत ह ैतो इन्दहें 

पैंतालीस सैकें डो के अंिर चालू दकया िा सकता ह;ै या 

(ख) संचायक बैटररयां, िो जबिली खराब होने की ििा में, स्ट्वत: संयोजित हो िाती हैं या, यदि वे चक्रघर के िीक आसपास 

या कमीिल सिस्ट्यों द्वारा स्ट्थाई रूप से संचाजलत दकसी अन्दय अवस्ट्थान पर अवजस्ट्थत हैं तो हाथ से संयोजित दकया िा सकता 

ह;ै 

(ग)  वे उपरोि उपजनयम (1) में सूचीबद्ध मिों को ररचािग दकए जबना और पूरी प्रजक्षप्त प्रचालन अवजध में अस्ट्वीकायग वोल्टेि 

कटौती के जबना मिों को िजिवान बनाने के योग्य होगा; और 

(घ) आपात िजि आपूर्तग के जलए प्रजक्षप्त प्रचालन अवजध साि जमनट से कम की नहीं होगी। 

(3) िलयानों की लंबाई चौबीस मीटर और उससे अजधक होने की ििा में, आपात जवद्युत स्रोत और कोई सहयुि जस्ट्वचबोडग 

संयंत्र मुख्य जवद्युत आपरू्तग के जलए अलग स्ट्थान में होगा और आपात की ििा में वैद्युत संस्ट्थापनों को फीड करने वाली केबलों 

को इस प्रकार संस्ट्थाजपत और जवध्वस्ट्त दकया िाएगा जिससे अजग्न या आलावन की ििा में इन संस्ट्थापनों की आपूर्तग की 

जनरंतरता को बनाए रखा िा सके; 

(4)  ऐसी केबलों को मुख्य इंिन कक्ष, गैजलयों  या स्ट्थान से होकर कभी भी नहीं जनकाला िाएगा िहां मुख्य जवद्युत स्रोत और 

संयोजित उपस्ट्कर वहां के जसवाय संस्ट्थाजपत दकया िाता ह ैिहां वह ऐसे क्षेत्रों में आपात उपस्ट्कर प्रिान करने के जलए आवश्यक ह।ै 

(5) आपात जवद्युत स्रोत प्रजवभाजित यानों के पोतभीत डेक की रेखा से ऊपर संस्ट्थाजपत दकया िाएगा और वह खुले िलयानों 

उतना ऊंचा होगा जितना संभव हो। 

(6) जनम्नजलजखत कक्षों और अवस्ट्थानों के जलए, आपात रोिनी की व्यवस्ट्था की िाएगी, अथागत:--  

(क) वे अवस्ट्थान िहां िीवन रक्षक उपस्ट्कर को भंडाररत दकया िाता है और िहां ऐसा उपस्ट्कर प्रसामान्दयतः उपयोग के जलए 

तैयार दकया िाता ह;ै 
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(ख) पलायन मागग, याजत्रयों के जलए पहुचं जिनमें मार्गगकाएं प्रवेि और जनकास, संयोिनकारी गजलयारा, जलफ्ट और आवास 

क्षेत्र डेक सीढी, केजबन क्षेत्र और आवास क्षेत्र भी हैं;  

(ग) जनकास मागग और आपातकालीन जनकास पर जचन्दहांकन;  

(घ) अन्दय ऐसे क्षेत्रों में िो लघुकृत गजतिीलता वाले व्यजियों द्वारा उपयोग के जलए आिजयत  हैं;   

(ड) प्रचालन कक्ष, इंिन कक्ष, चालन उपस्ट्कर कक्ष और उनके जनकास; 

(च) चक्रघर; 

(छ) बैटरी तालों से जभि आपातकालीन जवद्युत प्रिाय स्रोत वाले स्ट्थान 

(ि) वे स्ट्थान, जिन पर िामक और अजग्न िमन उपस्ट्कर जनयंत्रण अवजस्ट्थत ह;ै और  

(झ) वे क्षेत्र जिनमें यात्री, पोतफलक कार्मगक और खतरे की ििा में कमीिल मास्ट्टर। 

अध्याय 

टैंकरों को लाग ूहोन ेवाल ेजविषे उपबंध 

 70. साधारण जनयम: (1) ये जनयम उन िलयानों को लागू होते हैं िो 600 सेजल्सयस से ऊपर ज्वलनांक वाले जनम्नजलजखत द्रव्य 

स्ट्थोरा को वहन करने के जलए आिजयत हैं, अथागत:--  

(क) गैर-पेरोजलयम, गैर-संकटमय द्रव्य स्ट्थोरा जिसमें 600 सेजल्सयस से ऊपर का ज्वलनांक हो; (ग) जनम्नजलजखत प्रकार के वनस्ट्पजत 

तेल, अथागत:-- 

(i)  एैरंड तेल; 

(ii) नाररयल तेल; 

(iii) मकई तेल; 

(iv) जबनौला तेल;  

(v) मूंगफली तेल; 

(vi) इत्रीय तेल; 

(vii) अलसी का तेल; 

(viii) आम की जगरी का तेल; 

(ix)  ताड की जगरी का तेल; 

(x)  ताड की जगरी ओलीन; 

(xi) ताड का मध्यभाग; 

(xii) ताड का तेल; 

(xiii) पॉमोलीन; 

(xiv) ताड जस्ट्टयररन; 

(xv) तोररया तेल; 

(xvi) राइस िान तेल; 

(xvii) करडी तेल; 

(xviii) सोयाबीन तेल; 

(xix) सूरिमुखी बीि का तेल; 

(xx) पिु वसा; और  

(xxi) तुंग तेल।  
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(2) ऐसे टैंकरों पर, िो 60 जडग्री सेजल्सयस से कम ज्वलनांक वाले द्रव्य स्ट्थोरा का वहन करते हैं, पिाजभजहत प्राजधकारी द्वारा जवचार 

दकया िाएगा और ऐसे िलयान, एक न्दयूनतम के रूप में, अनुसूची में जवजनर्िगष्ट अपेक्षाओं और मानकों को पूरा करेंगे। 

71. स्ट्थोरा टैंकों की समाकृजत और ििेातंरीय पोतभीत:-- (1) िहां स्ट्थोरा टैंक की चौडाई 0.7बी  से अजधक ह,ै वहां सामान्दयतया 

स्ट्थोरा टैंकों के बीच में िेिांतरीय पोतभीत की व्यवस्ट्था की िाए और िहां टैंक की चौडाई 0.7बी से अजधक ह ैऔर बीच में िेिांतरीय 

पोतभीत दफट नहीं की गई हैं, वहां पयागप्त जस्ट्थरता के सबूत को प्रलेखीकृत दकया िाना आवश्यक ह।ै  

(2) पेरोजलयम तेल और वनस्ट्पजत तेल ले िाने वाले टैंकरों में न्दयूनतम 500 जम.मी. की ऊंचाई वाले िोहरे तल की व्यवस्ट्था की िाए; 

(3) पेरोजलयम तेल और वनस्ट्पजत तेल ले िाने वाले टैंकरों के जलए, कम से कम 600 जम.मी. के बवंग टैंक स्ट्थोरा क्षेत्र की साइडों पर 

लगााए िाएंग ेऔर बवंग टैंक या स्ट्थान को या तो िलयान की साइड की पूरी गहराई तक या िोहरे तल के िीषग से सबसे ऊपर डेक तक, 

गोल ऊपरी पट्टी, िहां दफट की गई हो, उसको ध्यान में न रखते हुए, बढाया िाएगा।  

(4) स्ट्थोरा टैंक में िशृ्य और श्रव्य उच्च स्ट्तरीय अलामग लगाए िाएंगे िो उस समय िब स्ट्थोरा टैंक में द्रव स्ट्तर पर पहुचंता ह,ै सामान्दय 

पूणग अवस्ट्था का संकेत िेंगे। 

(5) अलामग लिान करने से पूवग परीक्षण दकए िाने योग्य हो ।  

72. हल की कजडया ंऔर मिबतूी:-- टैंकरों की हल की कजडयां और मिबूती िलयान की आिजयत सर्वगस के जलए अनुसूची में जवजनर्िगष्ट 

अपेक्षाओं और मानकों का अनुपालन करेंगी। 

73. तापीय िाब (1) िब टैंको  में वहन दकए गए द्रव को 90 जडग्री सेजल्सयस से अजधक तापन और तापमान की आवश्यकता ह ैतो 

तापीय िवाब की संगणना अपेजक्षत होगी। 

(2) संगणना 5 जडग्री सैलजसयस के िल तापमान 10 जडग्री सेजल्सयस के वायु तापमान पर आधाररत हल संरचना में पररणाजमक िवाबों 

को िेने के जलए होगी । 

74. पहुचं और सवंातन: सभी स्ट्थोरा िोन सुसंवाजतत होंग ेऔर सवेक्षण तथा अनुरक्षण के जलए पहुचं योग्य होंगे। 

75. क्षजत  स्ट्थायीत्व (1) स्ट्वतंत्र स्ट्थोरा टैंकों वाले िलयानों के जलए और िलयान के फे्रमों में एकीकृत स्ट्थोरा टैंकों वाले िोहरे तल के 

संजनमागण के जलए, जनम्नजलजखत धारणाओं पर क्षजतग्रस्ट्त ििा के संबंध में जवचार दकया िाएगा; अथागत:--  

सारणी 

िेिातंरीय जवस्ट्तार  कम से कम समग्र लंबाई 0.10 (एलओए) दकन्दतु 5(मी) से कम नहीं 

अनुप्रस्ट्थ जवस्ट्तार 0.59 मी अजधकतम कषगण के समरूप स्ट्तर पर कें द्रीय रेखा के समकोण पर 

िलयान की साइड से भीतरी और 0.59 [मी.] या िब लाग ूहो, 5.4.3.1.2.  

तक अनुज्ञात 0.01 (मी.) तक कम की गई िरूी। 

उर्घवागधर जवस्ट्तार आधाररक रेखा से ऊपर की और जिसकी कोई सीमा ना हो 

 

(ग) नीचे सारणी में दिए गए अनुसार तलक्षजत की सीमा  

सारणी 

िेिांतरीय जवस्ट्तार कुल लंबाई (एलओए) कम से कम 0.10 दकन्दतु 5 (मी.) से कम नहीं 

अनुप्रस्ट्थ जवस्ट्तार 3(मी.) 

उर्घवागधर जवस्ट्तार आधार से 0.49 (मी.) ऊपर की ओर जनगगत के जसवाय; और 

 

(ग) क्षजतग्रस्ट्त क्षेत्र में दकसी पोत भीत को क्षजतग्रस्ट्त माना िाएगा जिससे यह अजभप्रेत है दक पोत भीत का अवस्ट्थान यह सुजनजश्चत करने 

के जलए चुना िाएगा दक िेिांतरीय दििा में िो या अजधक संलग्न जडब्बों के िललावन होने के पश्चात िलयान तैरता रहता है ।  

(2)  जनम्नजलजखत लाग ूहोगा; 

(क) तल क्षजत  के जलए संलग्न िहाि पर आडे जडब्बों को िललावन माना िाएंगा । 
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(ख) आलावन के अजन्दतम प्रक्रम पर दकसी गैर िल रोधी िरवािा (अथागत् जखडकी, िरवािे और पहुंच जवपट िरवािा) का 

जनचला दकनारा क्षजत ग्रस्ट्त िलरेखा से कम से कम 0.10 (मी0) ऊपर होगा। 

(ग) पारगमन को 95 प्रजतित माना िाएगा िहां दकसी जडब्बे के जलए 95 प्रजतित से कम का औसत पारगमन संगजणत दकया 

िाता ह ैवहां यह अजभप्राप्त संगजणत मान प्रयुि दकया िा सकेगा।  

(घ) तथाजप, जनम्नजलजखत सारणी में दिए गए पारगमन के न्दयूनतम मान को प्रयुि दकया िाना ह;ै और 

(ङ) मुख्य इंिन कक्ष के जलए, केवल एकल जडब्बा मानक पर जवचार दकए िाने की आवश्यकता ह ैअथागत् इंिन कक्ष के अजन्दतम 

पोत भीत को क्षजत न पहुचंाई हुई माना िाएगा ।  

 सारणी 

कक्ष 85%  

आवास 95% 

िोहरा तल, तेल ईंधन टैंक, जवस्ट्फोटक टैंक आदि इस पर जनभगर करते हुए दक या उनके कृत्य के 

अनुसार उन्दहें अजधकतम अनुज्ञेय ड्राफ्ट पर लवमान िलयान के जलए भरा हुआ या खाली माना 

िाए।  

0.% या 95% 

 

(3) आलावन  के मध्यवती प्रक्रम के जलए जनम्नजलजखत मानिंड होगा, अथागत्:- 

(क) िी िेड> 0.03(मी0) ; और 

(ख) सकारात्मक िी िेड की रेंिः 5 जडग्री, को पूरा दकया िाएगा  

(4) सन्दतुलन (आलावन के अजन्दतम प्रक्रम में) के प्रक्रम पर, झुकाव कोण 12 जडग्री से अजधक नहीं होगा और गैर िलरोधी द्वारों का 

सन्दतुलन के प्रक्रम पर पहुचंने से पूवग आलावन न दकया िाए, और यदि ऐसे िरवािे सन्दतुलन के प्रक्रम से पूवग डूब िाते हैं, तो तत्स्ट्थानी 

िगहों पर स्ट्थायी एव ंसगंण्ना के प्रयोिन के जलए आलावन पर जवचार दकया िाए।  

(5) नीचे दिए गए ग्राफ के अनुसार सन्दतुलन के प्रक्रम से परे उत्तोलक वक्र को सीधे करने की सकारात्मक रेंि >0.0065(मी0 व्यासाधग) 

के वक्र नीचे क्षेत्र के साथ >0.05(मी0) के उत्तोलक को सीधा करते हुए रखना है और स्ट्थायीत्व का न्दयूनतम मान पहली गैर-िलरोधी 

िरवािों के जनमिन िाने तक और दकसी भी ििा में >270 झुकाव कोण तक की पूर्तग की िाएगी ।  

स्ट्पष्टीकरणः- यदि गैर िलरोधी िरवािा उस प्रक्रम से पहले ही जनमजित हो िाता है तो तत्स्ट्थानी स्ट्थानों पर स्ट्थायीत्व संगणना के 

प्रयोिन के जलए जवचार दकया िाएगा ।  

(6) यदि द्वार जिनमें से होकर अक्षजतग्रस्ट्त जडब्बे अजतररि रुप से आलावजनत हो सकते हैं, बंि िल रोधी होने योग्य हैं, बंि करने वाले 

साजधत्रों को तिनुसार जचजन्दहत दकया िाएगा ।  

(7) िहां क्रास आलावन या अंधालावन िरवािा असन्दतुजलत आलावन की कमी के जलए दिए िाते हैं वहां समतुल्यीकरण का समय 

15 जमनट स ेअजधक नहीं होगा बिते आलावन के मध्यवती प्रक्रमों के िौरान पयागप्त स्ट्थायीत्व साजबत दकया गया हो ।  

76. स्ट्थोरा पम्प कक्षः (1) स्ट्थोरा पम्पों के जलए पृथक पम्प कक्ष अपेजक्षत नहीं ह ै। 

(2) उनकी खुल ेडेक से सीधी पहुचं होगी और वे तेल वाष्प के संचयन को रोकने के जलए पयागप्त रुप से संवाजतत होंग े।  

77. गन्दिे पानी, ककड, तेल ईंधन आदि के जलए नलततं्र प्रणलीः-(1) िलबंध और िून्दय स्ट्थान, िो स्ट्थोरा क्षेत्र में अवजस्ट्थत है और जिन्दहें 

कंकड वाले पानी से नहीं भरा िाना आिजयत ह ैिलजनकास के उपयुि साधनों से लैस होगा ।  

(2) कंकड नलतंत्र, यथािाय, स्ट्थोरा टैंकों से होकर नहीं गुिरेगा और स्ट्थोरा तेल नलतंत्र के साथ नहीं िुडा होगा दकन्दतु सुजवधाएं 

स्ट्थोरा तेल पंप के सुवाह्य चरखी कनेिन के माध्यम से ककड के पानी के आपात जनस्ट्सरण के जलए की िा सकेगी और वहां इसकी 

व्यवस्ट्था हो िाती िहां गैर-वापसी वाल्व स्ट्थोरा तेल पंप के कंकडी चूसन में दफट दकया िाएगा ।  

(3) उपधारा (2) के प्रयोिनों के जलए, सुवाह्य चरखी टुकडा पम्प कक्ष में सहििशृ्य जस्ट्थजत में चढाया िाएगा और इसके उपयोग को 

जनबांजधत करने वाली स्ट्थायी सूचना इसके जनकट प्रमुखतया प्रिर्िगत की िाएगी और बन्दि वाल्व तथा कंकड लाइनों के चरखी पीस को 

हटाने से पूवग स्ट्थोरा को बंि करने के जलए उपलब्ध कराए िाएंगे । 

78. ईंधन तले और स्ट्थोरा प्रणाजलयों का पथृककरणः- (1) िलयान के उपयोग के जलए ईंधन तेल हतेु भंडारण, अन्दतरण, िहन और वायु 

पाइपों को स्ट्थोरा तेल के जलए लिान, ऊपरी लिाई और वायु पाइपों से समग्रतः अलग होगी ।  
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(2) स्ट्थोरा नलतंत्र और नलतंत्र प्रणाजलयां अनुसूची में जवजनर्िगष्ट अपेक्षाओं और मानकों का अनुपालन करेंगी ।  

79. वनस्ट्पजत तेल का वहन करन ेवाल ेिलयानों के जलए जविषे अपके्षाएः- (1) वनस्ट्पजत तेल वहन करने वाले िलयान इस प्रकार के 

िलयान के जलए अनुसूची में जवजनर्िगष्ट अपेक्षाओं और मानकों का अनुपालन करेंग े।  

(2) संपूणग स्ट्थोरा लंबाई तेल वहन करने के जलए कंकडी टैंकों या स्ट्थानों से जभि कंकडी टैंक या स्ट्थान द्वारा जनम्नानुसार संरजक्षत होगीः- 

(क) बवंग टैंक या स्ट्थान इस प्रकार व्यवजस्ट्थत दकया िाएगा दक स्ट्थोरा टैंक साइड सेल पलेटटंग, िो कहीं भी 600 मी0मी0 से 

कम न हो, की मुडी हुई लाइन के भीतर अवजस्ट्थत होगी; और 

(ख) िोहरा तल वाले टैंक या स्ट्थान इस प्रकार व्यवजस्ट्थत दकए िाएंग ेदक स्ट्थोरा टैंक के तल और तल िेल लेटटंग की मुडी हुई 

लाइन 500 मी0मी0 से कम न हो ।  

अध्याय - 6 

खतरनाक माल-वहन भरन ेवाले िलयानों को लागू जविषे उपबंध 

80. खतरनाक माल-वहन करन ेवाले िलयानों के जलए जविषे उपबधंः- खतरनाक माल वहन करने वाले अन्दतिेिीय िलयान, अनुसूची 

में जवजनर्िगष्ट अपेक्षाओं और मानकों को वैसे  ही लाग ूहोंग ेिैसे वे ऐसे िलयानों को लाग ूहोते हैं ।  

अध्याय – 7 

अपकर्षगत या कर्षगत साथग का या पास-पास जवरचना का भाग होन ेके जलए आिजयत क्राफ्ट को लाग ूजविषे उपबधं 

81. अपकर्षगत साथगः- (1) साथों में नोदित दकए िान ेके जलए आिजयत क्राफ्ट युग्मन जडवाजसयों, िहािी खूटों या समतुल्य यजुियों स े

सजित होंगे और उनकी संख्या तथा व्यवस्ट्था के पररणास्ट्वरुप साथग में अन्दय क्राफ्ट के जलए सुरजक्षत संयोिन सुजनजश्चत करते हैं परन्दतु यह 

एकमात्र रुप से ऐसे क्राफ्टों को लाग ूनहीं होगा िो लंगर डालने के जलए क्राफ्टों को अपकषगणकारी सहायता प्रिान करते ह ै।  

(2) प्रवगग ‘क’ िलयान, िो कषणग या अपकषगण संदक्रयाओं में लग ेहुए हैं, इन जनयमों के अजतररि, इन प्रकारों के यानों के जलए अनुसूची 

में जवजनर्िगष्ट अपेक्षाओं का पालन  करेंगे ।  

82. अपकषगण के जलए उपयिु क्राफ्टः- (1) अपकषगण प्रयोिनों के जलए उपयोग दकए गए क्राफ्टों में उपयुि अपकषगण युजि समाजवष्ट 

होगी िो इस प्रकार अजभकजल्पत और सजित की िाएगी जिससे क्राफ्टों में के बीच सापेक्ष संचलन को रोका िा सके।  

(2) यदि क्राफ्टों को केबल से एक साथ िोडा िाता ह ैतो अपकषगण क्राफ्ट कम से कम िो जविेष जवन्दचों से या केबलों को तानने के जलए 

समतुल्य युग्मन युजियों से लैस होगा । 

(3) युग्मन युजियों अपकर्षगत क्राफ्ट के साथ बनाए िाने वाले किोर सिीकरण को समथग बनाएगा । 

(4) िहां साथग अपषगक क्राफ्ट और एकल अपकर्षगत क्राफ्ट से जमलकर बना ह ैवहां युग्मन युजिया ंजनयजंत्रत सजन्दधयोिन को अनुज्ञात कर 

सकेंगी और आवश्यक चालन यूजनट सहितः पारेजषत दकए िाने वाले बलों को आमेजलत करेगी और सहितः तथा सुरजक्षतया जनयत्रंण 

दकए िाने योग्य होगी ।  

83. अपकर्षगत दकए िान ेके जलए उपयुि क्राफ्टः- (1) यदि पररचालन प्रणाजलयां, आवास, इंिन या बायलर कक्ष जवद्यमान हैं तो इन 

जनयमों की सुसगंत अपेक्षाएं उनको लाग ूहोगी।  

(2) अपकर्षगत क्राफ्ट जनयम 10 के उपजनयम (1) के खंड (क) की पोतभीत टकराव की अपेक्षाओं का पालन करेगा । 

(3) अपकर्षगत दकए िाने के जलए आिजयत क्राफ्ट िसूरे क्राफ्ट में सुरजक्षत कनेिन सुरजक्षत करने वाली युग्मन में यजुियां दफट की 

िाएंगी। 

84. कर्षगत साथग में प्रचालन के जलए उपयिु क्राफ्टः-(1) कषणग के जलए आिजयत क्राफ्ट जनम्नजलजखत अपेक्षाओं को पूरा करेंग े; अथागतः- 

(क) कषगण युियां इस प्रकार व्यवजस्ट्थत की िाएंगी दक उनका उपयोग, क्राफ्ट, कमीिल या स्ट्थोरा की सुरक्षा के साथ समझौता न करे; 

(ख) कस कर खींचने और कषगण क्राफ्ट में कषगण हुक लगा होगा िो चक्रघर से सुरजक्षत रुप से जनकालने में समथग होगा दकन्दतु यह तब 

लाग ूनहीं होगा िब जडिाइन या अन्दय दफटटंगे डूबने को रोकें  ; 

(ग) कषगण युजि जवन्दच या कषगण हुक से जमलकर बनेगी ; 

(घ) कषगण युजि नोिक यान के अगले जसरे पर अवजस्ट्थत होगी ; 

(2) उपजनयम(1) में जवजनर्िगष्ट अपेक्षाएं ऐसे क्राफ्टों को लाग ूनहीं होंगी जिनको उनके नोिन- यूजनटों िैसे पतवार नोिक या चक्राभ 

नोिक द्वारा चलाए िाते हैं  

(3) लंगर डालने के जलए मोटरकृत क्राफ्ट को केवल कषगण सहायता प्रिान करने वाले क्राफ्टों के जलए, कषगण युजि िैसे िहािीखूटां या 

कोई समतुल्य युजि पयागप्त होगा । 
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(4) िहां कषगण केबल िलयान के िमु्बाल पर टकरा सकती ह ैवहां जवक्षेपक केबल कैचर वाले छल्ला उपलब्ध कराए िाएंग े। 

85. पास-पास जबरचनाओं का नोिन करन े के जलए उपयिु क्राफ्टः- पास-पास जवरचनाओं में नोदित क्राफ्टों के जलए अपेक्षाओं पर 

मामला िर मामला आधार पर िलयान द्वारा जविेष रुप से जवचार दकया िाएगा । 

86. साथों पर नौगम्यता परीक्षणः- (1) नौगम्यता और युजिचालनता की नौगम्यता और युजिचालनता की, नौवहन परीक्षणों द्वारा 

िांच की िाएगी और दकसी किोर साथग को नोदित करने के जलए सवेक्षण प्रमाणपत्र पर इसे प्रजवष्ट करने के जलए कषगक या मोटर 

िलयान को प्राजधकृत करने के जलए पिाजभजहत प्राजधकारी यह जवजनजश्चय करेगा दक कौनसी जवरचनाएं प्रस्ट्तुत की िानी हैं और आवेिन 

की गई जवरचनाओं में साथग के साथ नौवहन परीक्षण संचाजलत करेंग ेजिन्दहें पिाजभजहत प्राजधकारी कम अनुकूल नौवहन परीक्षण होना 

समझता ह ै। 

(2) उपजनयम (1) के प्रयोिनों के जलए, पिाजभजहत प्राजधकारी यह िांच करेगा दक साथग में सभी क्राफ्ट के किोर कनेिन युजिचालन 

लेना में अनुरजक्षत दकए िाते हैं ।  

अध्याय-8 

डेक स्ट्थोरा वहन करन ेवाल ेिलयानों को लाग ूजविषे उपबधं 

87. स्ट्थायीत्व. (1) स्ट्थायीत्व िस्ट्तावेि जनम्नजलजखत से संबंजधत बोधगम्य िानकारी मास्ट्टर को उपलब्ध कराएंगेः- 

(क) प्रत्येक लिाई ितग के जलए िलयान स्ट्थायीत्व, जिसमें िलयानों के गुरुत्व िेिांतरीय केन्दद्र और डेक पर लािे गए स्ट्थोरा के भार और 

संरुपण पर आधाररत कील (केिी) से गुरुत्व का उध्वग केन्दद्र की संगणना के जलए फमाग भी सजम्मजलत होगा; और  

(ख) डेक स्ट्थोरा के गरुत्व केन्दद्र के जलए अनुज्ञेय ऐसी ऊचाइंयाँ जिनपर क्राफ्ट के जलए सभी स्ट्थायीत्व अपेक्षाओं को पूरा दकया िाता ह ै।  

(2) मास्ट्टर, स्ट्थोराओं के जलए व्यवस्ट्थाएं सुजनजश्चत करने के संबंध में अजतररि रुप से ब्यौरे उपलब्ध कराए िाएंग ेिो िलयान के 

प्रचालन क्षेत्र के जलए समपररमाण और सुजनजश्चत करने वाली ऐसी व्यवस्ट्थाओं की संख्या पिाजभजहत प्राजधकारी दकसी वगीकरण 

सोसाइटी की अपेक्षाओं के अनुसार होंगी ।  

अध्याय-9 

उच्चगजत िलयानों को लागू होन ेवाले जविषे उपबंध 

88. उच्च गजत िलयानों का जनमागणः- (1) उच्चगजत िलयानों का जनमागण याजत्रयों के जलए ियन आवास के साथ नहीं दकया िाएगा।  

(2) उच्चगजत िलयान पयगवेक्षण के अधीन और वगीकरण सोसाइटी को लाग ूजनयमों के अनुसार संजनर्मगत दकए िांएग ेऔर बनाए रख े

िाएंग ेजिनके, उच्च गजत के जलए जविेष जनयम वैसे ही लाग ूहोंगे िैसे वे अन्दतिेिीय िलयानों को लागू होते हैं।  

89. स्ट्थान और सुरजक्षत बले्टः- फलक पर अनुज्ञात याजत्रयों की अधीकतम संख्या के जलए स्ट्थान उपलब्ध होंगे और उनमें सुरक्षा बेल्ट 

लगी होगी । 

90. िीषागन्दतरः- उच्च गजत िलयानों का िीषागन्दतर कम से कम 500 जम0मी0 होगा ।   

91. उत्लावकता, स्ट्थायीत्व और उप प्रभागः- उच्च गजत डीिल यानों के जलए पयागप्त सबूत जनम्नजलजखत के जलए संगणनाओं या परीक्षणों 

के जलए उपलब्ध कराए िाएगें- 

(क) वहां सुरक्षा के जलए उत्लावकता और पयागप्त स्ट्थायीत्व िहां क्राफ्ट जवस्ट्थापन ढंग में िब अजवकल हो और िब क्षजत ग्रस्ट्त हो, िोनों 

में प्रचाजलत दकया िाता ह ैलक्षण और अजवकल तथा क्षजत स्ट्थायीत्व मानिंड जनयमों के अनुसार पारंपररक िलयान को यथा लाग ू 

होगा ।  

(ख) िहां क्राफ्ट गत्यात्मक उत्पलावकता चरण और पारगमन चरण में चलाया िाता ह ैवहां स्ट्थायीत्व लक्षण और सुरक्षा के जलए पयागप्त 

स्ट्थायीत्व प्रणाली; और 

(ग) िहां क्राफ्ट गत्यात्मक उत्लावकता चरण और पारगमन चरण में चलाया िाता है वहा पयागप्त सुरक्षा के जलए स्ट्थायी लक्षण और 

क्राफ्ट को दकसी प्रणाली के अपदक्रया की ििा में जवस्ट्थापन ढंग में सुरजक्षत रुप से उपन्दतररत करने के जलए अनुज्ञात दकया िाएगा।  

92. चक्रघर :- (1) िलयान के आग ेबिने की जस्ट्थजत में कणगधार के जलए बाजधत िजृष्ट का क्षेत्र लिाई ितों को ध्यान में न रखते हुए 

िलयानों की लम्बाई से अजधक नहीं होगा । (2) िोनों तरफ जबल्कुल आग ेसे बीम के पीछे 22.5  जडग्री तक अन्दधक्षेत्र आकग  का िोड 20 

जडग्री से अजधक नहीं होगा और प्रत्येक व्यजष्टक अंधक्षेत्र 5 जडग्री से अजधक नहीं होगा ।  

(3) िो अन्दध क्षेत्रों के बीच िशृ्यता का क्षेत्र 10 जडग्री से कम नहीं होगा । 

93. जखडदकयाः- प्रजतबबंम्बों से बचा िाएगा और सूयग की रोिनी द्वारा चकाचौंध से बचने के साधन उपलब्ध कराए िाएंग े।  

94. सतह सामग्रीः- चक्रघर में परावतगक सतह सामग्री के प्रयोग की मनाही होगी । 
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95. संलग्न क्षते्रः- (1) सावगिजनक कक्ष और आवास तथा ऐसे उपस्ट्कर, िो वे रखते हों, जडिाइन दकए िाएंग ेतादक इन सुजवधाओं का 

उजचत उपयोग करने वाले दकसी व्यजि को सामान्दय और आपातकालीन स्ट्टाटग या स्ट्टाप के िौरान या सामान्दय समुद्री यात्रा में और 

खराबी या उपदक्रया की ििा में युजि चालन के िौरान कोई चोट न लग े।  

(2) सुरक्षोपायों के बारे में व्यजियों को सूजचत करने के प्रयोिन के जलए, सभी यात्री िलयान फलक पर प्रत्येक व्यजि को िशृ्य और श्रव्य 

प्रकािीय और ध्वजनक संस्ट्थापनों से लैस होंगे। 

(3) उपजनयम (2) में जवजनर्िगष्ट संस्ट्थापन मास्ट्टर को याजत्रयों को अनिुेि िेने के जलए समथग बनाएंगे।  

(4) प्रत्येक यात्री, की पहुंच उनकी सीट के जनकट आपातकाजलक जस्ट्थजतयों के जलए अनुिेिों तक होगी जिसके अन्दतगगत सभी जनकास,  

बचाव मागग, आपातकालीन उपस्ट्कर,  िीवन रक्षक उपस्ट्कर और िीवन रक्षक िैकटों के उपयोग हतेु अनुिेि को ििागने वाली िलयोिना 

भी ह ै।  

96. जनकास और बचाव मागगः-जनकास िरवािा और बचाव के मागग जनम्नजलजखत अपेक्षाओं को पूरा करेंग ेअथागतः- 

(क) चालन जस्ट्थजत से िनता तक पहुचं योग्य कमरों और आवास तक सहि, सुरजक्षत और त्वररत पहुचं होगी ; 

(ख) आपातकालीन जनकास की ओर िाने वाले बचाव मागों को स्ट्पष्टतः और स्ट्थायी रुप से जचजन्दहत दकया िाएगा; 

(ग) सभी जनकासों को समुजचत रुप से जचजन्दहत दकया िाएगा और आरंजभक चाल तंत्र का प्रचालन बाहर से और भीतर से सुस्ट्पष्ट होगा ; 

(घ) बचाव मागों और आपातकालीन जनकासों में उपयुि सुरक्षा मागगििगन प्रणाली होगी; और 

(ङ) कार्मगक िल के सिस्ट्य के जलए पयागप्त स्ट्थान जनकासों से आगे छोडा िाएगा ।  

अध्याय-10 

राल-आन राल आफ िलयानों को लाग ूहोन ेवाल ेजविषे उपबधं 

97. रॉल आन रॉल आफ िलयानों की अपके्षाएः- (1) इस जनयम की अपेक्षाएं याजंत्रक रुप से नोदित ऐसे अन्दतिेिीय िलयानों को लाग ू

होंगी िो खुल ेडंकों पर याजत्रयों और यानों को पार उतारने के जलए सजित हैं ।  

(2) ऐसे िलयानों पर िो खुले डेकों से जभि स्ट्थानं में यानों का वहन करते हैं, मामला िर मामला आधार पर पिाजभजहत प्राजधकारी 

द्वारा जविेष रुप से जवचार दकया िाएगा ।  

(3) इस जनयम की अपेक्षाएं केवल यानों जिनमें उनके अपने नोिन के जलए अपने टैंकों में ईंधन है, के पररवहन का ही समाधान करती है 

और इनके अन्दतगगत ज्वलनिील द्रवों या खतरनाक माल के पररवहन के जलए स्ट्थोरा टैंको से यानों का वहन नहीं आता ह ै।  

(4) इस जनयम में जवजनर्िगष्ट अपेक्षाओं के अजतररि, सभी क्राफ्टों को अनुसूची में जवजनर्िगष्ट सुसंगत अपेक्षाओं और मानकों का अनुपालन 

करना ह ै।  

स्ट्पष्टीकरणः- इस जनयम के प्रयोिनों के जलए “यान” से आतंररक िहन इंिन ज्वलन परोल या डीिल द्वारा सिि आटोमोबाइल अजभप्रेत 

ह ैऔर जवद्युत सेल, हाइड्रोिन या प्राकृजतक गैस द्वारा सिि यानों के वहन पर जविेष रुप से जवचार दकया िाएगा ।  

98. िस्ट्ताविेीकरणः- िलयान, मास्ट्टर को जनम्नजलजखत के संबंध में मागगििगन करने के जलए फलक पर पयागप्त िस्ट्तावेिीकरण लेकर 

चलेंग-े 

(1) अजधकतम यान लिाई और याजत्रयों की संख्या जिन्दहें यान ले िा सकता ह;ै 

(2) डेक पर यानों के जलए नौभरण और इंतिाम सुजनजश्चत करना; 

(3) समुद्री यात्रा के िौरान यात्री पहुचं के जलए सुरजक्षत समझे गए आवास क्षेत्र और अन्दय क्षेत्र; 

(4) सुरक्षा अनुिेि और अजग्न सुरक्षा या जनष्क्रमण या िीवन रक्षक और अन्दय आपातकालीन योिनाएं; 

(5) यानों के जलए िरवािों और ढलानों के जलए संदक्रयात्मक अनुिेि; और 

(6) अजग्न संसूचकों और काल वाइंटों की व्यवस्ट्था िबतक अन्दय रेखाजचत्रों पर नहीं ििागया िाए । 

99. याजत्रयों के जलए आवास सबंधंी व्यवस्ट्थाएः- याजत्रयों को ले िाने वाले क्राफ्टों में अंतिेिीय  िलयान (कमीिल और आवास) जनयम, 

2022 के अनुसार बैिने या ियन आवास उपलब्ध होगा ।  

100. यानों के वहन के जलए सजित क्राफ्टों के जलए साधारण सुरक्षा अपके्षाएं :-यान डकों को जनयंत्रण स्ट्टेिनों, व्यजि आवास या बैिने 

के स्ट्थानों या जनष्क्रमण मागों से उतने प्रभावी रुप से जितना साध्य हो, संरचनात्मक रुप से पृथक दकया िाएगा और यदि इन स्ट्थानों का 

पार्र्श्गक इंतिाम अनुज्ञात दकया िाता ह ैतो नौभरण क्षेत्र के यान से िरू यात्री आवास के सरल जनष्क्रमण के जलए उपबंध दकया िाएगा ।  
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(2) याजत्रयों के चढने या उतरने के जलए उपयोग दकए गए ढालों में उपयुि वहनीय हैंडरेल दफट की िाएंगी ।   

(3) यान नौभरण क्षेत्र के सभी प्रवेिों पर धूम्रपान जनषेध जचन्दह लगाए िाएंग े। 

(4) धूम्रपान जनषेध जचन्दह यान के स्ट्थान पर प्रमुखतया प्रिर्िगत दकए िाएग े 

(5) ऐसा कोई उपस्ट्कर जिससे ज्वलनिील पाष्पों का िहन का स्रोत बने, यान नौभरण क्षेत्र के जनकट नौभररत दकए िाने के जलए 

अनुज्ञात नहीं दकया िाएगा ।  

(6) यान डेकों से परनालों को मिीनरी या अन्दय स्ट्थानों की ओर नहीं ले िाया िाएगा िहां पर िहन के स्रोत जवद्यमान हो । 

101. चक्र लिाई और कारडेक सरंचनाः- यानों को वहन करने के जलए आिजयत डेकों में भार को सहन करने की पयागप्त क्षमता होगी दक 

वे उन्दहें क्राफ्ट की सबसे खराब पूवागनुमाजनत प्रचालन ििाओं में प्रभाजवत हो सकते हैं । 

102. स्ट्थाजयत्वः- स्ट्थाजयत्व की संगणना में, यह प्रिर्िगत दकया िाएगा दक िलयान में यानों की सभी पूवागनुमाजनत नौभरण व्यवस्ट्था पर 

जवचार करते हुए सबसे खराब पूवागनुमाजनत पयागवरणीय पररजस्ट्थजतयों में पयागप्त अजवकल स्ट्थायीत्व ह ै।  

103. िलजनकासः- पोतभीत डेक के ऊपर यान नौभरण स्ट्थानों में (उन क्षेत्रों में, मुिकारी पत्तनों के अजतररि पर नाल िहां यानों का 

नौभरण अस्ट्थायी कुआं बना िा सके) पयागप्त मुिकारी इंतिामों स ेलैस दकया िाएगा जिससे यह सजुनजश्चत हो सके दक िल, फलक के 

ऊपर से सीधा तेिी से जनस्ट्साररत होता ह ै।  

104. अजग्नसरुक्षा और खुल ेयान डेकों और जनकास तक पहुंचः- (1) ऐसे खुल ेयान डेकों में, जिस तक दकसी भी यात्री को ले िाया गया 

ह,ै पहुच होगी, पोतभीत के नीचे और ऊपर िोनों में जनकास के साधनों की संख्या और अवस्ट्थानों में डेक पर चढने के जलए सुरजक्षत पहुंच 

की व्यवस्ट्था होगी और यानों के जलए पार्कां ग इंतिाम सभी समयों पर स्ट्पष्ट जनकासी मागग बनाए रखेंगे।  

(2) िहां कमीिल सामान्दयतः जनयोजित दकए िाते हैं वहां मिीनरी से जनकास मागों में से एक जनकास मागग के जलए यान के नौभरण 

क्षेत्र तक सीधी पहुचं नहीं होगी ।  

105. सरंचनात्मक अजग्न संरक्षणः- (1) यान नौभरण क्षेत्र और जनयंत्रण स्ट्टेिन या मिीनरी स्ट्थानों के बीच सीमाएं वगग-ए-60 अजग्न 

समग्रता होंगी ।  

(2) यान स्ट्थानों और आवास के जलए स्ट्थानों, जनकास, भंडार और अन्दय स्ट्थोरा  स्ट्थानों के बीच वगग-ए-30 अजग्न समग्रता तक बनाई 

िाएंगी । 

106. अजग्निमनः- (1) यान स्ट्थानों वाले सभी यानों के जलए अजग्न मानीटर (वाटर कैनन) िो मौसम डेक के पूरे क्षेत्र को प्रभावी रुप से 

वहां कवर करते हैं िहां यानों का नौभरण दकया िाता है, दफट दकए िाएंगे और ऐसी युजियां या तो हस्ट्तगत रुप से या सुिरूतः 

प्रचाजलत की िा सकेंगी ।  

(2) अजग्न पम्प के जलए स्ट्थायी िाबकरण या उपयुिः सिरू रखी गई व्यवस्ट्थाओं द्वारा अपेजक्षत िबाव पर मुख्य अजग्न जबन्दि ुसे िल की 

आपूर्तग की तुरन्दत उपलब्धता सुजनजश्चत करने के जलए इंतिाम दकए िाएंगे ।  

(3) पयागप्त जन:िुल्क मुिकारी इंतिाम दकए िाएंग ेऔर परनाल, िहां आवश्यक हो, दफट दकए िाएंगे जिससे यह सुजनजश्चत दकया िा 

सके दक ऐसा िल फलक से ऊपर से तेिी से सीधा जनस्ट्ताररत हो िाता ह ै।  

(4) नोिलों की संख्या, उनका आकार तथा िल का िाब अनुसूची में जवजनर्िगष्ट अपेक्षाओं और मानकों के अनुसार होगी।  

107. वहनीय अजग्न िामकः- पयागप्त संख्या में वहनीय अजग्न िामक िलयान के आकार तथा यान के नौभरण क्षेत्र के आकार के अनुरुप 

फलक पर वहन दकए िाएंग े।  

108. प्रमाणीकरण इन जनयमों के अनुपालन दकए िाने पर पिाजभजहत पिाजभजहकारी अन्दतिेिीय िलयान सवेक्षण और प्रमाणीकरण 

जनयम, 2022 के प्ररुप 5 और प्ररुप 6 के अनुसार अजधजनयम के उपबंधों के अनुसार सवेक्षण प्रमाणपत्र िारी करेगा ।  
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भाग- 1 

स्टील अतंर्देशीय जलयानों के डिज़ाइन और डनर्ााण के डलए 

डनयर् और डिडनयर् 

सार्ग्री के डनरीक्षण और परीक्षण के डलए अपके्षाए ं

डिषय-िस्त ु

अध्याय 1  सार्ान्य अपके्षाए ं 

अध्याय 2  यांडिक परीक्षण    पद्यडतया ं 

अध्याय 3  रोल्ि स्टील प्लटेें, डस्िप्स, सके्शसं और  बार  

 अध्याय 4  स्टील कासस्टंग्स  

अध्याय 5  स्टील फोर्जिंग्स  

अध्याय 6  स्टील पाइपें और ट्यबू  

अध्याय 7  आयरन कासस्टंग्स  

अध्याय 8  कॉपर एलाय  

अध्याय 9  एलडुर्डनयर् एलाय  

अध्याय 10  उपकरण    

अध्याय 11                     जलयान  डनर्ााण र्ें प्रयोग के डलए िसेल्िंग उपभोज्यों का अनरु्ोर्दन 
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अध्याय 1 : सार्ान्य अपके्षाएं 

खिं 1 : डिडनर्ााण, सिके्षण और प्रर्ाणीकरण के डलए 

शतें 

1.1 व्याडि  

1.2 डिडनर्ााता को आपूर्ता की जाने िाली सूचना  

1.3 डिडनर्ााण  

1.4 सिेक्षण पद्यडत  

1.5 रासायडनक संरचना  

1.6 उष्र्ा उपचार   

1.7 परीक्षण    सार्ग्री  

1.8 यांडिक परीक्षण     

1.9 पररभाषाए ं 

1.10 पनुपारीक्षण पद्यडतयां 

1.11 र्दशृ्य और गरै-डिनाशकारी परीक्षण       

1.12 र्दोषपणूा सार्ग्री का सुधार 

1.13 सार्ग्री की पहचान 

अध्याय 2 : याडंिक परीक्षण     पद्यडतया ं

खिं 1 : सार्ान्य अपके्षाए ं

1.1 सार्ान्य  

1.2 परीक्षण     नर्ूनों का चयन 

1.3 परीक्षण     नर्ूनों की तैयारी  

1.4 परीक्षण     नर्ूनों की डिस्कार्ििंग 

खिं 2 : टेंडसल परीक्षण      

2.1 टेंडसल परीक्षण     नर्ूनों के आयार्  

2.2 फे्रक्चर एलोंगेशन 

2.3 यील्ि तनाि की पररभाषा  

2.4 पररिेशी तापर्ान पर टेंडसल परीक्षण     के डलए 

प्रक्रिया   

2.5 उच्च तापर्ान पर टेंडसल परीक्षण     के डलए 

प्रक्रिया   

खिं 3 : प्रभाि परीक्षण      

3.1 परीक्षण     पीसों का आयार्   

3.2 परीक्षण     प्रक्रिया   

खिं 4 : पाइपों और ट्यबूों का िडक्टडलटी परीक्षण      

4.1 बेंि परीक्षण      

4.2 फ्लैटसनगं परीक्षण       

4.3 डिफ्ट डिस्तार परीक्षण       

4.4 फ्लैंसजंग परीक्षण     

4.5 ररंग डिस्तार परीक्षण      

4.6 ररंग टेंडसल परीक्षण 

खिं 5 : डिटल िैक अरेस्ट टफनसे 

परीक्षण 

5.1 व्याडि  

5.2 संकेत  

5.3 परीक्षण     उपकरण 

5.4 परीक्षण     नर्ून े

5.5 परीक्षण     पद्यडतयां  

5.6 परीक्षण     प्रक्रियाएं  

5.7 अरेस्ट टफनेस का डनधाारण 

5.8 ररपोर्टिंग 

पररडशष्ट क : डिडनक्रर्दष्ट तापर्ान पर Kca प्राि करने की 

पद्यडत और र्लू्यांकन 

पररडशष्ट ख : िबल टेंशन टाइप अरेस्ट परीक्षण 

खिं 6 : आइसोथर्ाल िैक अरेस्ट तापर्ान (सीएटी) 

परीक्षण 

6.1 व्याडि 

6.2 संकेत 

 

6.3 परीक्षण    उपकरण 

6.4 परीक्षण    नर्ूने  
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6.5 परीक्षण    पद्यडत 

6.6 परीक्षण    उपरांत र्ापन और परीक्षण    

र्ान्यीकरण डनणाय  

6.7 'अरेस्ट' अथिा 'प्रोपागेट' का डनणाय  

6.8 टीtest, टीarrest और सीएटी डनधाारण 

6.9 ररपोर्टिंग 

6.10 सार्ग्री अहाता परीक्षण    के डलए परीक्षा का 

प्रयोग 

अध्याय 3 : रोल्ि स्टील प्लटे्स, डस्िप्स, सके्शसं और 

बासा  

खिं 2 : सार्ान्य अपके्षाए ं

1.1 व्याडि 

1.2 डिडनर्ााण 

1.3 सार्ग्री की गणुित्ता 

1.4 चौडाई 600 [डर्र्ी] के साथ प्लेटों और िाइि 

फ्लैटों की डथके्नस सडहष्णुता  

1.5 उष्र्ा, आपूर्ता की डस्थडत 

1.6 परीक्षण    सार्ग्री 

1.7 यांडिक परीक्षण    नर्नू े

1.8 सतह डनरीक्षण और आयार् 

1.9 र्दोषों से र्ुडि 

1.10 डिशेष गणुित्ता िाली प्लटे सार्ग्री ('ज़ैि' 

गुणित्ता) 

1.11 सार्ग्री की िांसिंग 

1.12 परीक्षण    प्रर्ाण-पि या अन्य र्दस्तािेज 

खिं 2 : पोत सरंचनाओं के डलए सार्ान्य 

शडि स्टील 

2.1 सार्ान्य 

2.2 अनुर्ोर्दन 

2.3 डनर्ााण की पद्यडत  

2.4 रासायडनक संरचना 

2.5 आपूर्ता की डस्थडत 

2.6 यांडिक डिशेषताए ं

2.7 सतह की गणुित्ता 

2.8 आंतररक सुर्दढृ़ता 

2.9 सडहष्णुता 

2.10 सार्ग्री की पहचान 

2.11 परीक्षण     और डनरीक्षण 

2.12 परीक्षण     सार्ग्री 

2.13 यांडिक परीक्षण     नर्ून े

2.14 परीक्षण     नर्नूों की संख्या  

2.15 पनुपारीक्षण प्रक्रियाए ं

खिं 3 : पोत सरंचना के डलए उच्च शडि स्टील 

3.1 सार्ान्य 

3.2 अनुर्ोर्दन 

3.3 डनर्ााण की पद्यडत  

3.4 रासायडनक संरचना 

3.5 आपूर्ता की डस्थडत 

3.6 यांडिक डिशेषताए ं

3.7 सतह की गणुित्ता 

3.8 आंतररक सुर्दढृ़ता 

3.9 सडहष्णुता 

3.10 सार्ग्री की पहचान 

3.11 परीक्षण     और डनरीक्षण 

3.12 परीक्षण     सार्ग्री 

3.13 यांडिक परीक्षण     नर्ून े

3.14 परीक्षण     नर्नूों की संख्या  

3.15 ईएच47 स्टील के डलए डिडनर्ााण अनुर्ोर्दन 

स्कीर् 

3.16 पनुपारीक्षण प्रक्रियाए ं
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खिं 4 : िले्िेि सरंचनाओं के डलए उच्च 

शडि स्टील 

4.1 सार्ान्य 

4.2 अनुर्ोर्दन 

4.3 डनर्ााण की पद्यडत  

4.4 रासायडनक संरचना 

4.5 डितरण डस्थडत – रोसलंग प्रक्रिया और उष्र्ा 

उपचार  

4.6 यांडिक डिशेषताए ं 

4.7 सडहष्णुता  

4.8 सतह की गणुित्ता 

4.9 आंतररक सुर्दढृ़ता 

4.10 तनाि र्ुडि उष्र्ा उपचार और अन्य उष्र्ा 

उपचार  

4.11 डनरीक्षण के डलए सुडिधाएं 

4.12 सार्ग्री की पहचान 

4.13 िांसिगं 

4.14 डनरीक्षण परीक्षाओं का प्रलेखीकरण 

खिं 5 : डनम्न तापर्ान सिेा के डलए स्टील  

5.1 सार्ान्य  

5.2 िीऑक्सीिेशन और रासायडनक संरचना   

5.3 उष्र्ा उपचार   

5.4 यांडिक परीक्षण       

खिं 6 : बॉयलरों और प्रशेन जलयानों के डलए स्टील  

6.1 सार्ान्य  

6.2 िीऑक्सीिेशन और रासायडनक संरचना   

6.3 उष्र्ा उपचार. आपूर्ता की डस्थडत  

6.4 यांडिक परीक्षण       

6.5 उच्च तापर्ानों पर डिजाइन के प्रयोजनों के डलए 

यांडिक डिशेषताए ं

खिं 7 : र्शीनरी सरंचनाओं के डलए स्टील  

7.1 सार्ान्य   

खिं 8 : डिडनर्र्दाष्ट न्यनूतर् थ्र ूडथकनसे डिशषेताओं 

(‘ज़िै’ गणुित्ता) िाली प्लटेें 

8.1 सार्ान्य  

8.2 डिडनर्ााण 

8.3 परीक्षण     सार्ग्री   

8.4 थ्रू डथकनेस टेंडसल परीक्षण     नर्ूनों के आयार्   

8.5 यांडिक परीक्षण      

8.6 गैर-डिनाशकारी परीक्षा 

खिं 9 : ऑस्टेडनरटक और िुप्लके्स 

स्टेनलसे स्टील्स 

9.1 व्याडि  

9.2 रासायडनक सरंचना  

9.3 ऊष्र्ा उपचार  

9.4 यांडिक परीक्षण     

9.5 थ्रू डथकनेस परीक्षण      

9.6 इंटरग्रनेुलर संक्षारण परीक्षण 

9.7 आयार्ी सडहष्णुता  

9.8 क्लाि प्लेट  

9.9 सार्डग्रयों की पहचान  

9.10 सार्डग्रयों का प्रर्ाणीकरण 

खिं 10 : डिटल िैक अरेस्ट स्टील्स 

10.1 सार्ान्य 

10.2 अनुर्ोर्दन योजना तैयार करना   

अध्याय 4 : स्टील कासस्टंग 

खिं 1 ; सार्ान्य अपके्षाएं 

1.1 व्याडि  

1.2 डिडनर्ााण 

1.3 कासस्टंग की गुणित्ता 
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1.4 रासायडनक संरचना 

1.5 डनरीक्षण 

1.6 हाइिोडलक र्दबाि परीक्षण     

1.7 र्दोषपणूा कासस्टंग का सुधार 

1.8 कासस्टंग की पहचान 

1.9 प्रर्ाणीकरण 

खिं 2 : सार्ान्य अनपु्रयोगों के डलए हल और र्शीनरी 

स्टील कासस्टंग 

2.1 व्याडि  

2.2 रासायडनक संरचना 

2.3 उष्र्ा उपचार  

2.4 यांडिक परीक्षण      

2.5 यांडिक डिशेषताए ं 

खिं 3 : डनम्न तापर्ान सिेाओं के डलए फेरेरटक स्टील 

कासस्टंग  

3.1 सार्ान्य  

3.2 रासायडनक संरचना 

3.3 उष्र्ा उपचार 

3.4 यांडिक परीक्षण     

3.5 गैर-डिनाशकारी परीक्षण 

खिं 4 : डिशषेताओं के डलए स्टील कासस्टंग  

4.1 व्याडि  

4.2 फाउंिी अनुर्ोर्दन 

4.3 कासस्टंग की गुणित्ता  

4.4 आयार्, आयाडर्क और ज्याडर्डतक सडहष्णुता  

4.5 रासायडनक संरचना 

4.6 उष्र्ा उपचार 

4.7 यांडिक डिशेषताए ं 

4.8 स्क्य,ू गभंीरता जोनों की पररभाषा 

4.9 गैर-डिनाशकारी परीक्षा  

4.10 डलक्रिि पनेेिण पेनेिेंट परीक्षण     और र्गे्नेरटक 

पार्टाकल परीक्षण     के डलए स्िीकायाता र्ानर्दंि  

4.11 र्दोषों की र्रम्र्त  

4.12 िेसल्िंग र्रम्र्त प्रक्रिया  

4.13 पहचान और र्ार्किं ग 

4.14 र्दस्तािेज और प्रर्ाणीकरण  

4.15 कास्ट स्टील प्रोपलेर की र्रम्र्त के डलए िेसल्िगं 

प्रक्रिया अहाता परीक्षण 

खिं 5 : ऑस्टेडनरटक स्टेनलसे स्टील कासस्टंग्स  

5.1 व्याडि 

5.2 रासायडनक सरंचना  

5.3 उष्र्ा उपचार  

5.4 यांडिक परीक्षण      

5.5 इंटरग्रनैुलर संक्षारण परीक्षण      

5.6 गैर-डिनाशकारी परीक्षा  

खिं 6 : अन्य अनपु्रयोगों के डलए कासस्टंग 

6.1 सार्ान्य 

अध्याय  5 : स्टील  फोर्जिंग 

खिं 1 : सार्ान्य अपके्षाएं 

1.1 व्याडि  

1.2 डिडनर्ााण  

1.3 फोर्जिंग की गणुित्ता  

1.4 रासायडनक सरंचना  

1.5 उष्र्ा उपचार (सतह हािासनंग और स्िेटसनगं)  

1.6 यांडिक परीक्षण      

1.7 डनरीक्षण 

1.8 र्दोषपणूा फोर्जिंग का सुधार  

1.9 फोर्जिंग की पहचान  

1.10 प्रर्ाणीकरण 
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खिं 2 : सार्ान्य अनपु्रयोगों के डलए हल और र्शीनरी 

स्टील फोर्जिंग  

2.1 व्याडि  

2.2 रासायडनक सरंचना  

2.3 यांडिक परीक्षण 

2.4 यांडिक डिशेषताए ं

खिं 3 : डनम्न तापर्ान सिेा के डलए फेररक स्टील 

फोर्जिंग  

3.1 व्याडि  

3.2 रासायडनक सरंचना  

3.3 उष्र्ा उपचार  

3.4 यांडिक परीक्षण 

3.5 र्दबाि परीक्षण 

खिं 4 : ऑस्टेडनरटक स्टेनलसे स्टील फोर्जिंग्स  

4.1 सार्ान्य  

4.2 डिजाइन प्रयोजनों के डलए यांडिक डिशेषताए ं 

4.3 गैर-डिनाशकारी परीक्षण      

4.4 इंटरग्रनेुअल संक्षारण परीक्षण 

अध्याय  6 : स्टील  पाइप्स  और  टयबू्स 

खिं 1 : सार्ान्य अपके्षाए ं

1.1 व्याडि  

1.2 डिडनर्ााण 

1.3 गुणित्ता 

1.4 रासायडनक संरचना 

1.5 उष्र्ा उपचार  

1.6 परीक्षण     सार्ग्री  

1.7 परीक्षण     नर्ून ेऔर परीक्षण     प्रक्रियाए ं 

1.8 र्दशृ्य और गरै-डिनाशकारी परीक्षण      

1.9 हाइिोडलक परीक्षण      

1.10 र्दोषों का सुधार  

1.11 पहचान  

1.12 प्रर्ाणीकरण 

खिं 2 : सीर्लसे प्रशेर पाइप 

2.1 सार्ान्य  

2.2 डिडनर्ााण और रासायडनक संरचना 

2.3 उष्र्ा उपचार  

2.4 यांडिक परीक्षण     

2.5 डिजाइन के डलए यांडिक डिशेषताए ं 

खिं 3 : िले्िेि प्रशेर पाइप 

3.1 सार्ान्य  

3.2 डिडनर्ााण  और रासायडनक संरचना 

3.3 उष्र्ा उपचार 

3.4 यांडिक परीक्षण      

3.5 डिजाइन के डलए यांडिक डिशेषताए ं 

खिं 4 : बायलर और सपुरहीटर ट्यबू्स  

4.1 सार्ान्य  

4.2 डिडनर्ााण और रासायडनक संरचना 

4.3 उष्र्ा उपचार 

4.4 यांडिक परीक्षण     

4.5 डिजाइन के डलए यांडिक डिशेषताए ं

5.5 यांडिक परीक्षण 

खिं 5 : डनम्न तापर्ान सिेाओं के डलए ट्यबू और पाइप  

5.1 व्याडि  

5.2 डिडनर्ााण 

5.3 रासायडनक संरचना 

5.4 उष्र्ा उपचार 
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खिं 6 : ऑस्टेडनरटक स्टेनलसे स्टील प्रशेर पाइप  

6.1 व्याडि  

6.2 डिडनर्ााण  और रासायडनक संरचना 

6.3 उष्र्ा उपचार 

6.4 यांडिक परीक्षण     

6.5 इंटरग्रनेुअल संक्षारण परीक्षण      

6.6 फडिकेटेि पाइपिका  

अध्याय  7 : आयरन  कासस्टंग 

खिं 1 : सार्ान्य अपके्षाए ं

1.1 व्याडि  

1.2 डिडनर्ााण  

1.3 कासस्टंग की गुणित्ता  

1.4 रासायडनक सरंचना  

1.5 उष्र्ा उपचार  

1.6 यांडिक परीक्षण 

1.7 यांडिक डिशेषताए ं 

1.8 डिजुअल और गरै-डिनाशकारी परीक्षा  

1.9 र्ेटलोग्रक्रफक परीक्षा 

1.10 र्दोषपणूा कासस्टंग का सुधार  

1.11 कासस्टंग की पहचान  

1.12 प्रर्ाणीकरण 

अध्याय  8 : कॉपर  एलॉय 

खिं 1 : सार्ान्य अपेक्षाएं 

1.1 व्याडि  

खिं 2 : िाल्िों और क्रफरटंग्स के डलए कासस्टंग  

2.1 व्याडि  

2.2 डिडनर्ााण 

2.3 कासस्टंग की गुणित्ता  

2.4 रासायडनक सरंचना  

2.5 उष्र्ा उपचार  

2.6 यांडिक परीक्षण      

2.7 र्दशृ्य परीक्षा  

2.8 प्रशेर परीक्षण 

2.9 र्दोषपणूा कासस्टंग का सुधार  

2.10 पहचान  

2.11 प्रर्ाणीकरण 

3.12 िेसल्िंग ररपेयर प्रक्रिया  

3.13 स्िेटसनगं  

3.14 पहचान और र्ार्किं ग  

3.15 डिडनर्ााता के प्रर्ाण-पि  

3.16 कास्ट एलॉय प्रणोर्दक की र्रम्र्त के डलए 

िेसल्िंग प्रक्रिया अहाता 

खिं 3 : प्रणोर्दकों के डलए कासस्टंग्स 

3.1 व्याडि 

3.2 फाउंिी अनुर्ोर्दन  

3.3 र्ोसल्िंग और कासस्टंग  

3.4 कासस्टंग की गुणित्ता  

3.5 आयार्, आयार्ी और ज्याडर्तीय सडहष्णुता  

3.6 रासायडनक सरंचना और र्ेटलर्जाकल डिशेषताएं  

3.7 यांडिक डिशेषताए ंऔर परीक्षण      

3.8 स्क्य,ू गंभीरता जोनों की पररभाषा  

3.9 गैर-डिनाशकारी परीक्षण      

3.10 डलक्रिि पनेेटरेंट परीक्षण     के डलए स्िीकायाता 

र्ानर्दंि  

3.11 र्दोषों की र्रम्र्त 

खिं 4 : ट्यबू  

4.1 व्याडि  
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4.2 डिडनर्ााण  

4.3 गुणित्ता  

4.4 रासायडनक सरंचना  

4.5 उष्र्ा उपचार  

4.6 यांडिक परीक्षण      

4.7 र्दशृ्य परीक्षा  

4.8 स्िेस िैककंग परीक्षण      

4.9 हाइिोडलक परीक्षण      

4.10 पहचान  

4.11 प्रर्ाणीकरण 

अध्याय   9    : एलरु्ीडनयर्  एलॉय 

खिं 1 : सार्ान्य 

1.1 व्याडि 

खिं 2 : रॉट एलरु्ीडनयर् एलॉय 

2.1 व्याडि 

2.2 डिडनर्ााण 

2.3 सार्ग्री की गणुित्ता 

2.4 आयार्ी सडहष्णुता  

2.5 रासायडनक संरचना 

2.6 उष्र्ा उपचार 

2.7 परीक्षण     सार्ग्री 

2.8 परीक्षण     और डनरीक्षण 

2.9 र्दोषों से र्ुडि 

2.10 संक्षारण परीक्षण     

2.11 परीक्षण     सार्ग्री 

2.12 यांडिक परीक्षण     नर्ून े

2.13 परीक्षण     नर्नूों की संख्या 

2.14 पनुपारीक्षण प्रक्रियाए ं

2.15 र्दशृ्य और गरै-डिनाशकारी परीक्षा 

2.16 र्दोषों का सुधार 

2.17 पहचान 

2.18 प्रर्ाणीकरण 

खिं 3 : एलरु्ीडनयर् एलॉय कासस्टंग्स 

3.1 व्याडि  

3.2 डिडनर्ााण 

3.3 कासस्टंग की गुणित्ता 

3.4 रासायडनक संरचना 

3.5 उष्र्ा उपचार 

3.6 यांडिक परीक्षण     

3.7 र्दशृ्य परीक्षण     

3.8 र्दोषपणूा कासस्टंग का सुधार 

3.9 र्दबाि परीक्षण     

3.10 पहचान 

3.11 प्रर्ाणीकरण 

खिं 4 : एलरु्ीडनयर्/स्टील सिंर्ण जोड 

4.1 व्याडि  

4.2 डिडनर्ााण  

4.3 र्दशृ्य और गरै-डिनाशकारी परीक्षण      

4.4 यांडिक परीक्षण     

4.5 पहचान  

4.6 प्रर्ाणीकरण 

अध्याय 10 : उपकरण 

खिं 1 : एंकसा 

1.1 व्याडि  

1.2 डनर्ााण 

1.3 आयार् और सडहष्णुता  

1.4 एंकरों का साक्ष्य परीक्षण 
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1.5 डनरीक्षण और अन्य परीक्षण     

1.6 पहचान 

1.7 पेंरटंग  

खिं 2 : स्टि सलकं चने केबल्स  

2.1 व्याडि 

2.2 डिडनर्ााण 

2.3 डिजाइन और सडहष्णुता  

2.4 िेल्ििे चेन केबल के डलए सार्ग्री और एक्सेसरीज़  

2.5 कास्ट चेन केबल के डलए सार्ग्री और एक्सेसरीज़  

2.6 फोज्िा चेन केबल के डलए सार्ग्री और एक्सेसरीज़ 

2.7 पणूा श्ृंखला केबलों का उष्र्ा उपचार 

2.8 सार्डग्रयां और स्टि की िेसल्िगं 

2.9 पणूा चेन केबलों का परीक्षण     

2.10 चेन केबलों के डलए एक्सेसरीज़ 

2.11 पहचान 

खिं 3 : शॉटा सलकं चने केब्ल्स 

3.1 सार्ान्य  

3.2 चेन केबलों का परीक्षण     और डनरीक्षण  

खिं 4 : स्टील िायर रोप्स  

4.1 सार्ान्य 

4.2 सार्ग्री 

4.3 सजंक कोरटंग परीक्षण     

4.4 पणूा रडस्सयों पर परीक्षण 

4.5 पहचान 

खिं 5 : ऑफशोर र्रूरंग चेंस 

5.1 व्याडि  

5.2 चेन ग्रेि 

5.3 चेन डनर्ााताओं का अनुर्ोर्दन 

5.4 चेन और एक्सेसरीज़ डनर्ााताओं र्ें गणुित्ता 

प्रणाली का अनुर्ोर्दन 

5.5 स्टील डर्ल्स - रोल्ि बार का अनुर्ोर्दन 

5.6 फोजा शॉप्स और फाउंिीज-एक्सेसरीज का 

अनुर्ोर्दन 

5.7 रोल्ि स्टील बार 

5.8 फोज्िा स्टील  

5.9 कास्ट स्टील 

5.10 स्टि के डलए सार्ग्री 

5.11 डिजाइन और डिडनर्ााण 

5.12 चेन केबल डिडनर्ााण प्रक्रिया 

5.13 डनर्र्ात चेन का परीक्षण     और डनरीक्षण 

5.14 एक्सेसरीज़ का परीक्षण     और डनरीक्षण 

5.15 ससंगल पॉइंट र्ूररंग व्यिस्था के डलए चाकफंग चेन 

अध्याय   11    : पोत  डनर्ााण  र्ें  प्रयोग  के  डलए  िसेल्िंग  

उपभोज्यों  का  अनरु्ोर्दन 

खिं 1 : सार्ान्य 

1.1 व्याडि 

1.2 डनर्ााण 

1.3 ग्रेसिगं 

1.4 अनुर्ोर्दन प्रक्रिया 

1.5 टेस्ट असेंबली 

1.6 िार्षाक डनरीक्षण और परीक्षण     

1.7 अपग्रेसिंग और अपरेरटंग  

1.8 परीक्षण     नर्ूनों के आयार् 

1.9 परीक्षण     प्रक्रियाएं 

1.10 पनु: परीक्षण     प्रक्रियाएं 

1.11 रासायडनक संरचना 

खिं 2 : सार्ान्य पनेिेेशन र्नैअुल िसेल्िंग के डलए 

इलके्िोड्स   
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2.1 सार्ान्य 

2.2 डिपोडजटेि र्ैटल परीक्षण     

2.3 बट िेल्ि परीक्षण     

2.4 क्रफलेट िेल्ि परीक्षण     

2.5 हाइिोजन परीक्षण     

2.6 गुरुत्िाकषाण या कॉन्टेक्ट िेसल्िंग के डलए कििा 

इलेक्िोि 

2.7 िार्षाक परीक्षण     

2.8 अपग्रेसिंग और अपरेरटंग 

2.9 प्रर्ाणीकरण 

खिं 3 : र्नैअुल िसेल्िंग के डलए िीप पनेिेेशन 

इलके्िोड्स  

3.1 सार्ान्य  

3.2 िीप पनेेिेशन बट िेल्ि परीक्षण     

3.3 िीप पनेेिेशन क्रफलेट िेल्ि परीक्षण 

3.4 गुरुत्िाकषाण अथिा कॉन्टेक्ट िेसल्िगं के डलए 

डिजाइन क्रकए गए इलेक्िोड्स 

3.5 िार्षाक परीक्षण     

3.6 प्रर्ाणीकरण  

खिं 4 : सबर्ज्िा आका  ऑटोर्रेटक िसेल्िंग के डलए 

िायर-फ्लक्स सयंोजन  

4.1 सार्ान्य 

4.2 र्ल्टी-रन तकनीक 

4.3 डिपोडजटेि र्ैटल परीक्षण     

4.4 बट िेल्ि परीक्षण     (टू-रन तकनीक) 

4.5 बट िेल्ि परीक्षण     (र्ल्टी-रन तकनीक)    

4.6 िार्षाक परीक्षण     

4.7 अपग्रेसिंग और अपरेरटंग 

खिं 5 : सरे्ी-ऑटोर्रेटक िसेल्िंग के डलए िायसा और 

िायर-गसै सयंोजन  

5.1 सार्ान्य 

5.2 टू-रन ऑटोर्ेरटक िेसल्िंग के डलए अनुर्ोर्दन 

परीक्षण      

5.3 सेर्ी-ऑटोर्ेरटक र्ल्टी-रन िेसल्िगं के डलए 

अनुर्ोर्दन परीक्षण      

5.4 र्ल्टी रन स्िचाडलत िेसल्िगं के डलए अनुर्ोर्दन 

परीक्षण      

5.5 िार्षाक परीक्षण     

5.6 अपग्रेसिंग और अपरेरटंग 

खिं 6 : इलके्िो-स्लगै और इलके्िो-गसै 

िर्टाकल िसेल्िंग के डलए उपभोज्य 

6.1 सार्ान्य 

6.2 बट िेल्ि परीक्षण     

6.3 िार्षाक परीक्षण      

6.4 अपग्रेसिंग और अपरेरटंग 

खिं 7 : िले्िेि सरंचनाओं के डलए उच्च शडि स्टील के 

डलए िसेल्िंग उपभोज्य  

7.1 सार्ान्य 

7.2 िेल्ि धात ुका परीक्षण     

7.3 िेल्ििे ज्िाइंटों पर परीक्षण     

7.4 हाइिोजन परीक्षण     

7.5 िार्षाक परीक्षण 

खिं 8 : एलरु्ीडनयर् एलॉय के िेसल्िंग के डलए 

उपभोज्य 

8.1 सार्ान्य 

8.2 र्ैनअुल, अधा-स्िचाडलत और स्िचाडलत र्ल्टी-रन 

तकनीकों के डलए प्रारंडभक अनरु्ोर्दन परीक्षण     

8.3 डिपोडजटेि र्ेटल टेस्ट एसेम्बलीज़ 

8.4 बट िेल्ि टेस्ट एसेम्बलीज़ 

8.5 क्रफलेट िेल्ि टेस्ट एसेम्बलीज़ 

8.6 टू-रन तकनीक के डलए प्रारंडभक अनुर्ोर्दन 

8.7 िार्षाक परीक्षण
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डिषय-िस्त ुसर्ाि  

अध्याय 1 

सार्ान्य अपके्षाए ं

डिषय-िस्त ु

खिं 

1 डिडनर्ााण के डलए शतें, सिेक्षण  और प्रर्ाणीकरण 

2 िैकडल्पक प्रर्ाणीकरण योजना के  आधार पर आधाररत सार्डग्रयों का प्रर्ाणीकरण 

 

खिं 1 

डिडनर्ााण के डलए शतें, सिके्षण और प्रर्ाणी 

 

1.1 व्याडि   

1.1.1 हल्ल और र्शीनरी के डनर्ााण या र्रम्र्त के 

डलए उपयोग की जान े िाली सार्ग्री का डनर्ााण, 

परीक्षण     और डनरीक्षण इस अनुबंध की अपेक्षाओं के 

अनुसार क्रकया जाना ह।ै 

1.1.2 इस अनुबंध की अपेक्षाओं के सर्तुल्य 

डिडशष्टताओं के साथ र्ान्यताप्राि राष्ट्रीय या अंतरााष्ट्रीय 

र्ानकों का अनुपालन करन ेिाली सार्ग्री स्िीकार की 

जा सकती ह।ै 

1.2 डिडनर्ााता को आपरू्ता की जान ेिाली सचूना   

1.2.1 पोत या र्शीनरी डनर्ााता डिडनर्ााता को ऐसी 

जानकारी प्रर्दान करेगा जो यह सुडनडित करन ेके डलए 

आिश्यक ह ैक्रक डनरीक्षण और परीक्षण     इन अपेक्षाओं 

के अनुसार क्रकया जा सकता 

 ह।ै 

1.3 डिडनर्ााण  

1.3.1 पोतों के हल्ल और र्शीनरी के डनर्ााण या 

र्रम्र्त के डलए उपयोग की जाने िाली सार्ग्री को उन 

कायों पर तैयार क्रकया जाना ह ै डजन्हें अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा आपूर्ता क्रकए 

जा रह ेउत्पार्द के प्रकार से अनरु्ोक्रर्दत क्रकया गया ह।ै 

1.3.3 डनर्ााता को अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी की संतुडष्ट के डलए प्रर्दर्शात करना चाडहए क्रक 

आिश्यक डिडनर्ााण और परीक्षण     सुडिधाएं उपलब्ध 

हैं और योग्य कर्र्ायों द्वारा उनका पयािेक्षण क्रकया जाता 

हैं। 

1.3.4 इस अनुबंध द्वारा किर की गई सार्ग्री और ग्रिे 

के संबंध र्ें डनर्ााताओं के अनुर्ोर्दन पर अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा डनर्ााण 

प्रक्रिया और डनरीक्षण के डिस्तृत डििरण, सार्ग्री के 

परीक्षण     के पररणार् और सिेक्षणकतााओं द्वारा कायों 

और पररणार्ों द्वारा र्दी गई जानकारी की गई ररपोटा की 

पुडष्ट के आधार पर डिचार क्रकया जाएगा। । 

1.3.5 जहां डनर्ााता के पास एक से अडधक काया हैं, 

िहां व्यडिगत कायों के डलए अनुर्ोर्दन की आिश्यकता 

होगी। 

1.4 सिके्षण पद्यडत 

1.4.1 सिेक्षकों को काया के सभी प्रासंडगक डहस्सों तक 

पहचं की अनुर्डत र्दी जानी चाडहए और उन्हें यह 

सत्याडपत करन े के डलए आिश्यक सुडिधाएं और 

जानकारी प्रर्दान की जानी चाडहए क्रक डनर्ााण 

अनुर्ोक्रर्दत प्रक्रिया के अनुसार क्रकया जा रहा ह।ै इन 

अपेक्षाओं के अनुसार, परीक्षण     सार्ग्री के चयन, 

यांडिक परीक्षणों के अिलोकन और सार्डग्रयों की 

परीक्षा के डलए पयााि सुडिधाएं भी प्रर्दान की जानी हैं। 

1.4.2 स्िीकृडत के डलए सार्ग्री प्रस्तुत करने से पहले, 

डनर्ााताओं को सिेक्षकों को आर्देश डिडनर्देश और 
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अपेक्षाओं के अडतररि क्रकसी डिशेष डस्थडत के डििरण 

प्रर्दान क्रकए जान ेहोते हैं। 

1.4.3 अंडतर् स्िीकृडत से पिूा, सभी सार्डग्रयों को 

सिेक्षकों को स्िीकाया शतों के तहत डनर्र्दाष्ट परीक्षणों 

और परीक्षाओं के डलए प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै पररणार् 

अपेक्षाओं का अनपुालन करन े के डलए हैं और सर्स्त 

सार्ग्री सिेक्षकों की संतुडष्ट के अध्यधीन ह।ै 

1.4.4 डनर्ााता के कायों से सभी तैयार सार्ग्री के प्रेषण 

से पहल ेडनर्र्दाष्ट परीक्षण     और परीक्षाए ंकी जानी हैं। 

जहां सार्ग्री की आपूर्ता कच्ची या अधूरी डस्थडत र्ें की 

जाती ह,ै डिडनर्ााता द्वारा डजतने संभि हो उतन ेडनर्र्दाष्ट 

परीक्षण     क्रकए जात ेहैं और जो परीक्षण     या परीक्षा 

पूरी नहीं की जाती ह,ै उसे डनर्ााण के बार्द के चरण र्ें 

सिेक्षकों के परार्शा से क्रकया जाना ह।ै  

1.4.5 क्रकसी भी सार्ग्री के असतंोषजनक डसद्ध होने की 

डस्थडत र्ें, पिातिती काया, र्शीसनंग या फैडिकेशन के 

र्दौरान, क्रकसी भी पूिा प्रर्ाणन के बािजूर्द उसे 

अस्िीकार कर क्रर्दया जाना चाडहए। 

1.5 रासायडनक सरंचना   

1.5.1 लिैल नर्ूनों की रासायडनक संरचना डनर्ााता 

द्वारा पयााि रूप से सुसडित और सक्षर् स्टाफ िाली 

प्रयोगशाला र्ें डनधााररत की जानी ह।ै डनर्ााता के 

डिश्लेषण को स्िीकार क्रकया जाएगा, लेक्रकन 

सिेक्षणकतााओं द्वारा आिश्यक होने पर या डिश्लेषण 

कभी-कभी स्ितंि जांच के अधीन हो सकता ह।ै 

1.5.2 सिेक्षकों के डििेक पर, उत्पार्दों से उपयुि नर्ूनों 

की जााँच रासायडनक डिश्लेषण की भी आिश्यकता हो 

सकती ह।ै ये नर्ूने यांडिक परीक्षणों के डलए उपयोग की 

जाने िाली सार्ग्री से डलए जाने हैं, लेक्रकन जहां यह 

व्यािहाररक नहीं ह,ै प्रडतडनडध नर्नूा प्राि करन े के 

डलए को डनर्ााता के साथ एक िैकडल्पक प्रक्रिया से 

सहर्त होना ह।ै 

1.6 उष्र्ा उपचार  

1.6.1 सार्ग्री की आपूर्ता अपेक्षाओं द्वारा डनर्र्दाष्ट या 

अनुर्त डस्थडत र्ें की जानी ह।ै उष्र्ा उपचार उडचत 

रूप से डनर्र्ात भरियों र्ें क्रकया जाना ह ै डजन्हें 

कुशलतापूिाक बनाए रखा जाता ह ैऔर जहां तापर्ान 

के डनयंिण और ररकॉर्ििंग के डलए पयााि साधन होते हैं। 

भिी के आयार् ऐसे होने चाडहए क्रक पूरी र्र्द को सर्ान 

तापर्ान पर सर्ान रूप से गर्ा क्रकया जा सके। बहत 

बडे घटकों के र्ार्ल े र्ें, डजन्हें उष्र्ा उपचार की 

आिश्यकता होती ह,ै िैकडल्पक तरीकों पर डिशेष रूप 

से डिचार क्रकया जाएगा। 

1.7 परीक्षण     सार्ग्री  

1.7.1 डिडशष्ट आिश्यकताओं र्ें डिस्तृत परीक्षणों की 

तैयारी के डलए पयााि परीक्षण     सार्ग्री प्रर्दान की 

जानी ह।ै तथाडप, क्रकसी भी पुनपारीक्षण के डलए 

अडतररि सार्ग्री प्रर्दान करना डनर्ााताओं के डहत र्ें ह,ै 

जो आिश्यक हो सकता ह,ै क्योंक्रक अपयााि या 

अस्िीकाया परीक्षण     सार्ग्री अस्िीकृडत का कारण हो 

सकती ह।ै 

1.7.2 परीक्षण  सार्ग्री को र्र्द या बैच का प्रडतडनडध 

होना चाडहए और इसे तब तक अलग नहीं क्रकया जाना 

चाडहए जब तक क्रक सभी डनर्र्दाष्ट उष्र्ा उपचार पूरा 

नहीं हो जाते, डसिाय इसके क्रक इस अनुबंध के बार्द के 

अध्यायों र्ें िैकडल्पक प्रक्रिया का प्रािधान क्रकया गया 

ह।ै 

कासस्टंग के र्ार्ल े र्ें, जहां अलग से कास्ट परीक्षण     

नर्ूने स्िीकार क्रकए जाते हैं, परीक्षण     नर्ूने को 

कासस्टंग के सर्ान पररडस्थडतयों र्ें ठंिा क्रकया जाना 

चाडहए। 

1.7.3 सिेक्षक द्वारा सभी परीक्षण     सार्ग्री का चयन 

क्रकया जाना ह ै और परीक्षण     नर्ून े की तैयारी के 

र्दौरान बनाए रखन ेिाल ेउपयिु डचह्नों द्वारा पहचाना 

जाना ह।ै  

1.8 याडंिक परीक्षण       

1.8.1 परीक्षण     नर्ूनों की संख्या और क्रर्दशा और 

उनके आयार् इस अनुबंध के बार्द के अध्यायों की 

आिश्यकताओं और उत्पार्द के डलए डिडशष्ट अपेक्षाओं के 

अनुसार होन ेचाडहए। 

1.8.2 जहां चापी प्रभाि परीक्षणों की आिश्यकता 

होती ह,ै तीन परीक्षण     नर्ूनों का एक सेट तैयार 

क्रकया जाना ह ैऔर औसत ऊजाा र्ूल्य द्वारा इस अनुबंध 

के बार्द के अध्यायों की अपेक्षाओं का अनुपालन क्रकया 

जाना ह।ै कोई व्यडिगत र्लू्य आिश्यक औसत र्लू्य से 

कर् हो सकता ह,ै बशत े क्रक यह उस र्लू्य के 70 

प्रडतशत से कर् न हो। 

1.8.3 जहां स्िीकृडत परीक्षण     के डलए र्ीरिक या 

इंपीररयल इकाइयों का उपयोग क्रकया जाना ह,ै डनर्र्दाष्ट 
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र्ूल्यों को ताडलका 1.8.1 र्ें क्रर्दए गए उडचत रूपांतरणों के अनुसार पररिर्तात क्रकया जाना ह।ै 

ताडलका 1.8.1 : एसआई यडूनटों का र्ीरिक और 

इम्पीररयल यडूनटों र्ें सपंररितान  

1 N /mm2 or Mpa          = 0.102 kgf/m m2 

1 N /mm2 or Mpa          = 0.0647 tonf/in2 

1 N /mm2 or Mpa          = 0.145 x 103 lbf/in2 

                       1 J          = 0.102 Kgf m 

                       1 J          = 0.738 ft Ibs 

          1 Kgf/m m 2          = 9.81 N/mm2 or 

MPa 

            1 tonf/in2          = 15.45 N/mm2 or 

MPa 

              1 Ibf/in2          = 6.89 x 10-3 MPa 

               1 kgf m          = 9.81 J 

               1 ft bf           = 1.36 J 

रटप्पडणया ं:  

संपररितान को डनम्नानुसार डनकटतर् गुणजों के अनुसार 

पूणािंक्रकत क्रकया जाएगा : 

1 पररिेशी तापर्ान पर 

टेंडसल स्िेंथ र्लू्यों के डलए  
1 Kgf/mm2 

0.5 tonf/in2 

1 x 103 lbf.in2 

10N/mm2 

2 पररिेशी तापर्ान पर 

यील्ि और प्रूफ तनाि 

र्ूल्यों के डलए 

0.5 kgf/mm2 

0.2 tonf/in2 

0.5 x 103 lbf/in2 

5 N/mm2 

3 बढ़ ेहए तापर्ानों और 

रप्चर के तनाि पर डनम्न 

यील्ि अथिा प्रूफ तनाि 

र्ूल्यों के डलए  

0.1 kgf/mm2 

0.05 tonf/in2 

0.1 x 103 lbf/in2 

1 N/mm2 

4 प्रभाि ऊजाा र्लू्यों के डलए 0.1 kgf m  

1 ft lbf  

1 J 

 

1.9 पररभाषाए ं  

1.9.1 इस भाग के डलए डनम्नडलडखत पररभाषाए ंलाग ू

हैं:   

र्र्द - एक एकल फोर्जिंग, कासस्टंग, प्लेट, ट्यूब या 

डितररत क्रकया गया अन्य रोल्ि उत्पार्द । 

पीस -  एकल स्लैब या डबलेट से या एकल सपंि से 

रोल्ि उत्पार्द यक्रर्द इसे सीध े प्लेट, डस्िप्स, सेक्शन या 

बार र्ें रोल क्रकया जाता ह।ै 

बैच       - स्िीकायाता परीक्षण     के डलए सर्ूह के रूप 

र्ें प्रस्ततु की गईं अनेक सर्ान र्र्दें या पीस।  

1.10 पनु:परीक्षण     पद्यडतया ं  

1.10.1 जहां क्रकसी प्रभाि परीक्षण     के अलािा क्रकसी 

भी परीक्षण     का पररणार् अपेक्षाओं के अनुरूप नहीं 

ह,ै उसी प्रकार के र्दो अडतररि परीक्षण     डलए जा 

सकते हैं। सार्ग्री की स्िीकृडत के डलए इन र्दोनों 

परीक्षणों से संतोषजनक पररणार् प्राि क्रकए जान ेहैं। 

1.10.2 जहां तीन प्रभाि परीक्षण     नर्ूनों के एक सेट 

के पररणार् अपके्षाओं का अनुपालन नहीं करते हैं, तीन 

प्रभाि परीक्षण     नर्ूनों के एक अडतररि सेट का 

परीक्षण     क्रकया जा सकता ह,ै बशत ेक्रक र्दो से अडधक 

अलग-अलग र्ान आिश्यक औसत र्लू्य से कर् न हों 

और इनर्ें से, एक से अनडधक इस औसत र्लू्य के 70 

प्रडतशत से कर् हो। प्राि पररणार्ों को एक नया औसत 

बनाने के डलए र्ूल पररणार्ों के साथ जोडा जाना ह,ै 

जो स्िीकृडत के डलए आिश्यक औसत र्ूल्य से कर् नहीं 

होना चाडहए। इसके अडतररि, इन संयुि पररणार्ों के 

डलए, र्दो से अडधक अलग-अलग र्ान अपेडक्षत औसत 

र्ान से कर् नहीं होने चाडहए और इनर्ें से एक से 

अनडधक इस औसत र्ान के 70 प्रडतशत से कर् नहीं 

होना चाडहए। 
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1.10.3 1.10.1 और 1.10.2 र्ें िर्णात अडतररि 

परीक्षण, जहां संभि हो, र्लू परीक्षणों के डनकट िाली 

सार्ग्री से डलए जान ेहैं। तथाडप, कासस्टंग के डलए, जहां 

र्ूल परीक्षण     नर्नूे र्ें अपयााि सार्ग्री बनी हई ह,ै 

कासस्टंग के अन्य परीक्षण     नर्ून े प्रडतडनडध से 

अडतररि परीक्षण     तैयार क्रकए जा सकते हैं। 

1.10.4 जब सार्ग्री के एक बैच के परीक्षण     

प्रडतडनडध से असंतोषजनक पररणार् प्राि होते हैं, तो 

डजस िस्तु या पीस से परीक्षण     क्रकए गए थ,े उसे 

अस्िीकार कर क्रर्दया जाना चाडहए। बैच       की शषे 

सार्ग्री को स्िीकार क्रकया जा सकता ह ै बशते क्रक र्दो 

अन्य िस्तओुं या पीस का चयन क्रकया जाए और 

संतोषजनक पररणार् के साथ परीक्षण     क्रकया जाए। 

यक्रर्द इन अडतररि िस्तुओं या पीसों र्ें से एक या र्दोनों 

का परीक्षण     असंतोषजनक पररणार् र्देता ह,ै तो बैच       

को अस्िीकार कर क्रर्दया जाना चाडहए। 

1.10.5 जब एक बैच  को अस्िीकार कर क्रर्दया जाता ह,ै 

तो बैच   र्ें शेष िस्तओुं या पीसों को व्यडिगत रूप से 

परीक्षण के डलए क्रफर से जर्ा क्रकया जा सकता ह,ै और 

जो संतोषजनक पररणार् र्देत ेहैं, उन पर सिेक्षकों द्वारा 

स्िीकृडत के डलए डिचार क्रकया जा सकता ह।ै 

1.10.6 डनर्ााता के डिकल्प पर, अस्िीकृत सार्ग्री को 

र्दसूरे ग्रिे के रूप र्ें क्रफर से जर्ा क्रकया जा सकता ह ै

और क्रफर सिेक्षकों द्वारा स्िीकृडत के डलए डिचार क्रकया 

जा सकता ह,ै बशते क्रक परीक्षण     के पररणार् उपयुि 

अपेक्षाओं का अनुपालन करते हों। 

1.10.7 जब सार्ग्री डजसे 'एज़ रोल्ि' या 'हॉट 

क्ऱिडनश्ि' डस्थडत र्ें आपूर्ता करने का आशय ह,ै परीक्षण     

र्ें डिफल रहता ह,ै तो पोत या र्शीनरी डनर्ााता की 

पूिा सहर्डत से इसे उपयुि रूप से उष्र्ा उपचाररत 

क्रकया जा सकता ह ैऔर परीक्षण के डलए क्रफर से जर्ा 

क्रकया जा सकता ह।ै उष्र्ा उपचाररत डस्थडत र्ें आपूर्ता 

की गई सार्ग्री का क्रफर से उष्र्ा उपचार क्रकया जा 

सकता ह ैऔर उसे परीक्षण     के डलए क्रफर से जर्ा 

क्रकया जा सकता ह।ै 

 

1.11 र्दशृ्य और गरै-डिनाशकारी परीक्षा   

1.11.1 सार्डग्रयों की अंडतर् स्िीकृडत से पूिा, सतह 

डनरीक्षण, आयार्ों का सत्यापन और गरै-डिनाशकारी 

परीक्षा इस अनुबंध के बार्द के अध्यायों र्ें डिस्तृत 

आपेक्षाओं के अनुसार की जानी ह।ै 

1.11.2 जब क्रकसी भी सार्ग्री या अियि की र्जबूती 

पर संर्देह करन े के डलए र्दशृ्य साक्ष्य डिद्यर्ान होते हैं, 

जैसे परीक्षण     नर्ूने र्ें र्दोष या सतह के संक्रर्दग्ध 

डनशान, डनर्ााता से अपके्षा की जाती ह ै क्रक िह क्रकसी 

भी स्िीकाया डिडध द्वारा सार्ग्री की गुणित्ता को साडबत 

करे। 

1.12 र्दोषपणूा सार्ग्री का सधुार   

1.12.1 छोटी सतह की खाडर्यों को यांडिक तरीकों से 

र्दरू क्रकया जा सकता ह,ै बशत ेक्रक इस तरह के उपचार 

के बार्द, आयार् स्िीकाया हैं, क्षिे र्दोषों से र्ुि साडबत 

क्रकया गया ह ै और सुधार को इस अनुबंध के बार्द के 

अध्यायों की लाग ू अपेक्षाओं अनुसार और सिेयर की 

संतुडष्ट के अधीन सुधार पूरा क्रकया गया ह।ै 

1.12.2 िेसल्िगं द्वारा र्दोषों की र्रम्र्त केिल तभी 

स्िीकार की जा सकती ह ैजब उडचत डिडशष्ट अपेक्षाओं 

द्वारा अनुर्डत र्दी जाती ह ैऔर बशते क्रक काया शरुू होन े

से पहल े सिेक्षक का सर्झौता प्राि क्रकया जाए। जब 

क्रकसी र्रम्र्त पर सहर्डत हो गई ह,ै तो सभी र्ार्लों 

र्ें गरै-डिनाशकारी परीक्षण     के उपयिु तरीकों से 

यह साडबत करना आिश्यक ह ैक्रक िेसल्िंग शरुू होने से 

पहले र्दोष परूी तरह से हटा क्रर्दए गए हैं। िेसल्िगं प्रक्रिया 

और र्रम्र्त के पूरा होन ेपर डनरीक्षण उपयिु डिडशष्ट 

अपेक्षा के अनुसार होना चाडहए और सिेयर की संतुडष्ट 

के अनुसार होना चाडहए। 

1.13 सार्डग्रयों की पहचान   

1.13.1 डनर्ााता को पहचान की एक प्रणाली अपनानी 

ह ैजो सभी तैयार सार्ग्री को र्ूल कास्ट तक िेस करन े

र्ें उसे सक्षर् बनाएगी, और सिेक्षकों को आिश्यक होन े

पर सार्ग्री का पता लगाने के डलए सभी सुडिधाएं र्दी 

जानी हैं। जब क्रकसी सिेयर या उसके डिप्टी के 

व्यडिगत डचह्न द्वारा क्रकसी िस्तु की पहचान की जाती 

ह,ै तो इसे तब तक नहीं हटाया जाना चाडहए जब तक 

क्रक एक स्िीकाया नया पहचान-डचह्न नहीं बना क्रर्दया 

जाता। इस शता का पालन करने र्ें डिफल होने पर 

आइटर् को अस्िीकार कर क्रर्दया जाएगा। 
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1.13.2 क्रकसी भी िस्तु को अंडतर् रूप से स्िीकार करन े

से पहल ेइसे डनर्ााता द्वारा कर् से कर् एक स्थान पर 

उपयुि डिडशष्ट अपके्षाओं र्ें डिस्तृत डििरण के साथ 

स्पष्ट रूप से डचडह्नत क्रकया जाना चाडहए। 

1.13.3 हािा स्टैसम्पगं का उपयोग क्रकया जाना ह,ै 

डसिाय उस डस्थडत के जहां यह सार्ग्री के डलए 

हाडनकारक हो सकता ह,ै डजस डस्थडत र्ें स्टेंडससलगं, 

पेंरटंग या इलेडक्िक एसचंग का उपयोग क्रकया जाना ह।ै 

अलॉय स्टील्स की पहचान करने के डलए इस्तेर्ाल क्रकए 

जाने िाले पेंट, सीसा, तांबा, जस्ता या रटन रडहत होन े

चाडहए, अथाात शुष्क क्रफल्र् र्ें इनर्ें से कोई भी तत्ि 

250 पीपीएर् से अडधक र्ािा र्ें नहीं होना चाडहए। 

1.13.4 जहां कई सर्ान िस्तओुं को बंिलों र्ें एक साथ 

सुरडक्षत रूप से बांधा जाता ह,ै डनर्ााता को प्रत्येक बंिल 

के शीषा पर केिल िांि की आिश्यकता होती ह।ै 

िैकडल्पक रूप से आिश्यक डििरण र्देने िाला एक 

रटकाऊ लेबल प्रत्येक बंिल के साथ संलग्न क्रकया जा 

सकता ह।ै 

 

 

अध्याय 2 

यांडिक परीक्षण प्रक्रियाए ं 

डिषय-िस्त ु

खिं  

1 सार्ान्य अपेक्षाएं  

2 टेंडसल परीक्षण      

3 प्रभाि परीक्षण      

4 पाइपों और ट्यूबों का िडक्टडलटी परीक्षण      

खिं 1 सार्ान्य अपके्षाए ं 

1.1 सार्ान्य   

1.1.1 सभी परीक्षण     सक्षर् कर्र्ायों द्वारा 

क्रकए जाने हैं। र्शीनों को संतोषजनक और 

सटीक डस्थडत र्ें बनाए रखा जाना ह ैऔर 

लगभग िार्षाक अंतराल पर उनका पुन: 

अंशांकन क्रकया जाना ह।ै यह अशंांकन क्रकसी 

राष्ट्रीय स्तर पर र्ान्यताप्राि प्राडधकरण या 

अन्य प्रडतडित संगठन द्वारा क्रकया जाना ह ै

और इसे सिेक्षकों की संतुडष्ट के अनुसार क्रकया 

जाना ह।ै परीक्षण     र्शीनों की सटीकता 

  एक प्रडतशत के भीतर होनी चाडहए। 

सभी अंशांकनों का ररकॉिा परीक्षण     गृह र्ें 

उपलब्ध रखा जाना ह।ै 

परीक्षण     र्शीनों को डनम्नडलडखत या अन्य 

सर्कक्ष र्ान्यताप्राि र्ानकों के अनुसार 

अंशाक्रकत क्रकया जाना ह:ै 

  (क)  टेंडसल/कम्प्रेशन परीक्षण     : 

आईएसओ  7500-1 

  (ख)  प्रभाि परीक्षण         : आईएसो 

148-2 

1.2 परीक्षण     नर्नूों का चयन   

1.2.1 जब तक अन्यथा सहर्डत न हो, 

परीक्षण     नर्ूनों का चयन सिेक्षक द्वारा 

क्रकया जाना ह।ै 

1.2.2 परीक्षण     के डलए प्रस्ततु क्रकए गए 

बैच       की सभी सार्ग्री एक ही उत्पार्द रूप 

(जैसे प्लेट, सेक्शन, बार) की होनी चाडहए। 

आर् तौर पर, सार्ग्री एक ही कास्ट से और 

उष्र्ा उपचार की एक ही डस्थडत र्ें होती ह।ै 



[भाग II—खण् ि 3(i)] भारत का राजपि : असाधारण  49 
 

 

 

1.3 परीक्षण     नर्नूों की तयैारी  

1.3.1 यक्रर्द परीक्षण     के नर्नूों को फ्लेर् 

करटंग या शीयररंग द्वारा सार्ग्री से काटा 

जाता ह,ै तो अंडतर् र्शीसनगं के र्दौरान कटे 

हए क्रकनारों से पयााि सार्ग्री को हटाने के 

डलए पयााि र्ार्जान की आिश्यकता होती ह।ै 

1.3.2 परीक्षण     के नर्ूनों को इस तरह से 

काटा और तैयार क्रकया जाना चाडहए जो उनके 

गुणों को प्रभाडित न करे, अथाात क्रकसी भी 

र्हत्िपूणा कोल्ि स्िेसनगं या हीरटंग के अधीन 

न हो। 

1.3.3 जहां संभि हो, रोल्ि सार्डग्रयों से 

परीक्षण     नर्ून ेर्दोनों बगलों पर अपनी 

रोल्ि सतह को बनाए रखने के डलए हैं। 

1.4 परीक्षण     नर्ूनों को त्यागा जाना 

1.4.1 यक्रर्द कोई परीक्षण     नर्ूना र्दोषपूणा 

डनर्ााण, क्रर्दखाई र्देने िाले र्दोषों या परीक्षण     

र्शीन के गलत संचालन के कारण डिफल हो 

जाता ह,ै तो इसे सिेक्षक के डििेक पर त्याग 

क्रर्दया जा सकता ह ैऔर र्ूल परीक्षण     के 

डनकट सार्ग्री से तैयार क्रकसी नए परीक्षण     

नर्ूने द्वारा इसे प्रडतस्थाडपत क्रकया जा सकता 

ह।ै 

खिं 2 

टेंडसल परीक्षण      

2.1 टेंडसल परीक्षण     नर्नूों के आयार्  

2.1.1 सार्ान्यत:, 5.65So की गेज लंबाई 

के साथ आनुपाडतक परीक्षण     नर्ून े(जहां 

So परीक्षण     लंबाई का िॉस-सेक्शनल के्षि 

ह)ै का उपयोग क्रकया जाना ह।ै जहां ऐसे 

नर्ूनों का उपयोग करना संभि नहीं ह,ै िहां 

गैर-आनुपाडतक नर्नूों पर डिचार क्रकया जा 

सकता ह।ै 

2.1.2 टेंडसल परीक्षण     से संबंडधत डिडभन्न 

र्ापर्दंिों को डनधााररत करने के उद्देश्य से, तीन 

अलग-अलग प्रकार के परीक्षण     नर्ूनों का 

उपयोग क्रकया जा सकता ह:ै 

- गोल परीक्षण     नर्ून;े  

- फ्लैट परीक्षण     नर्ून;े और   

- पूणा िॉस-सेक्शन परीक्षण     

नर्ून े  

डचि 2.1.1 भी र्देखें।  

2.1.2.1 डचि र्ें और पिातिती पैराग्राफों र्ें 

डनम्नडलडखत संकेतों का प्रयोग क्रकया गया ह:ै   

d = व्यास   

a = नर्ून ेकी र्ोटाई  

b = चौडाई   

Lo = र्लू गेज लम्बाई  

Lc = सर्ांतर लम्बाई  

So = र्लू िॉस-सेक्शनल के्षि  

R = िांजीशन रेडियस  

D = बाह्य ट्यूब िाइर्ीटर 

t = प्लेट की र्ोटाई  
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2.1.2.2 गेज की लंबाई को डनकटतर् 5 

[डर्र्ी] तक गोल क्रकया जा सकता ह,ै बशते 

क्रक इस लंबाई और Lo के बीच का अंतर Lo 

के 10% से कर् हो। 

2.1.2.3 3 [डर्र्ी] के बराबर और उससे 

अडधक र्ोटाई िाली प्लेटों के डलए, नीचे क्रर्दए 

गए डिकल्पों ए या बी के अनुसार परीक्षण     

नर्ूने का उपयोग क्रकया जाना ह।ै जहां 

उपलब्ध परीक्षण     र्शीन की क्षर्ता पूणा 

र्ोटाई के परीक्षण     नर्ूने के उपयोग की 

अनुर्डत र्देने के डलए अपयााि ह,ै इसे रोल्ि 

सतहों र्ें से एक की र्शीसनंग द्वारा द्वारा कर् 

क्रकया जा सकता ह।ै 

िैकडल्पक रूप से 40 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटी 

सार्ग्री के डलए, नीचे सी र्ें डनर्र्दाष्ट आयार्ों के 

साथ आनपुाडतक गोल परीक्षण     नर्नूों का 

उपयोग क्रकया जा सकता ह।ै 

डिकल्प ए, गरै-आनुपाडतक फ्लटै परीक्षण     

नर्ूने-  

a = t  

b =25 [डर्र्ी]  

Lo =200 [डर्र्ी] 

Lc  212.5 [डर्र्ी] 

R =25 [डर्र्ी]  

डिकल्प बी, आनुपाडतक फ्लैट परीक्षण     

नर्ूने- 

a = t  

b =25 [डर्र्ी] 

Lo = 5.65 So  

Lc Lo + 2 So 

R =25 [mm]  

डिकल्प सी, गोल परीक्षण     नर्ून-े 

d =14 [डर्र्ी] सार्ान्य तौर पर, परंत ुक्रकसी 

भी डस्थडत र्ें यह 10 डर्र्ी से कर् और 

20[डर्र्ी] से अडधक नहीं होगा।  

Lo = 5d [डर्र्ी] 

Lc  Lo + d/2 [डर्र्ी]  

R =10 [डर्र्ी], सार्ान्यत: l 

     1.5 d [डर्र्ी], नोिुलर कास्ट आयरन 

और सार्डग्रयों के डलए डजनका डिडनर्र्दाष्ट 

एलोंगेशन 10% से कर् ह।ै  

2.1.2.4 गोल परीक्षण     नर्नूे को प्लेट की 

सतह से उसके कें द्र t/4 के साथ या यथासंभि 

इस डस्थडत के करीब डस्थत होना ह।ै 

2.1.2.5 3 [डर्र्ी] से कर् की र्ोटाई िाली 

शीटों और डस्िपों के डलए 

a = t  

b =12.5 [डर्र्ी] 

Lo =50 [डर्र्ी] 

Lc 75 [डर्र्ी] 

R =25 [डर्र्ी]  

2.1.2.6 तारें: डनम्नडलडखत आयार्ों िाले पूणा 

िॉस-सेक्शनल परीक्षण     नर्ूनों का प्रयोग 

क्रकया जाना ह:ै  

Lo =200 [डर्र्ी]  

Lc =Lo + 50 [डर्र्ी]. 

2.1.2.7 फोर्जिंग के डलए, 2.1.2.3 के डिकल्प 

सी र्ें डनर्र्दाष्ट आयार्ों के साथ कासस्टंग (ग्रे 

कास्ट आयरन को छोडकर) और बार राउंि 

टेस्ट नर्ून ेआर्तौर पर उपयोग क्रकए जाते हैं। 

2.1.2.8 यक्रर्द डिशेष कारणों से, अन्य आयार्ों 

का उपयोग क्रकया जाना ह,ै तो उन्हें 

डनम्नडलडखत ज्याडर्तीय संबंधों के अनरुूप 

होना होगा: 

Lo =5d;  
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Lc =Lo + d:  

R=10 [mm], डसिाय उस सार्ग्री के डजसका 

डिडनर्र्दाष्ट एलोंगेशन ए  10   प्रडतशत ह,ै 

जहां आर 1.5 x d होगा।  

2.1.2.9 ट्यूबों के डलए, डिकल्प ए और बी के 

अनुरूप डनम्नडलडखत परीक्षण     नर्नूों का 

प्रयोग क्रकया जाना ह:ै   

डिकल्प ए :- प्लग्ि छोरों के साथ पणूा िॉस-

सेक्शन परीक्षण     नर्ून े-  

Lo = 5.65 So  

Lc  Lo + D/2 

Lc डग्रपों अथिा प्लगों के बीच र्दरूी ह,ै जो भी 

कर् हो। 

डिकल्प बी  :- डस्िप   

a = ट्यूब की िॉल की र्ोटाई  

b  12 [mm]  

Lo = 5.65 So 

Lc = Lo + 2b  

सर्ानांतर परीक्षण     की लंबाई को सर्तल 

नहीं करना ह।ै लेक्रकन बढ़ ेहए डसरों को 

परीक्षण     र्शीन र्ें जकडने के डलए सर्तल 

क्रकया जा सकता ह।ै 

गोल परीक्षण     नर्ूनों का भी उपयोग क्रकया 

जा सकता ह,ै बशते क्रक र्दीिार की र्ोटाई ऐसे 

नर्ूनों की र्शीसनगं की अनुर्डत र्देन ेके डलए 

पयााि हो, जो ऊपर 2.1.2.3 र्ें डिकल्प सी र्ें 

आयार्ों के डलए डर्ििॉल र्ोटाई पर डस्थत 

उनकी एक्सों के साथ हो। 

2.1.2.10 उपरोि इस भाग के क्रकसी भी 

पिातिती अध्यायों र्ें क्रर्दए गए परीक्षण     

नर्ूनों के संबंध र्ें क्रकसी डिडशष्ट आयार् या 

न्यूनतर् पार-अनुभागीय के्षि अपेक्षाओं के 

अध्यधीन ह।ै 

2.1.2.11 ग्र ेकास्ट आयरन के टेंडसल परीक्षण     

नर्ूनों को डचि 2.1.2 र्ें क्रर्दखाए गए आयार्ों 

के अनुसार र्शीनीकृत क्रकया जाना ह।ै 

आर्तौर पर परीक्षण     नर्ूनों को 30 [डर्र्ी] 

व्यास के साथ अलग-अलग कास्ट र्ानक 

परीक्षण     कूपन से तैयार क्रकया जाता ह।ै 

 

2.1.2.12 नर्ूना आयार्ों पर सहनशीलता 

आईएसओ 6892-98 या अन्य र्ान्यताप्राि 

र्ानकों के अनरुूप होनी चाडहए। 

2.2 फे्रक्चर एलोंगशेन   

2.2.1 जब तक अन्यथा डनर्र्दाष्ट नहीं क्रकया 

जाता ह,ै इस भाग र्ें एलोंगेशन र्ूल्य एक गेज 

लंबाई 5.65 So से अडधक आनुपाडतक 

परीक्षण     नर्ूनों के डलए आिश्यक ह।ै 

यक्रर्द फै्रक्चर का कोई डहस्सा र्लू गेज लंबाई के 

र्ध्य एक डतहाई के बाहर होता ह,ै तो प्राि 

एलोंगेशन र्लू्य सार्ग्री का प्रडतडनडध नहीं हो 

सकता ह।ै ऐसे र्ार्लों र्ें यक्रर्द र्ापा गया 

एलोंगेशन न्यूनतर् आिश्यकताओं से कर् ह,ै 

तो परीक्षण     के पररणार् को खाररज कर 

क्रर्दया जा सकता ह ैऔर एक पनुपारीक्षण 

संचाडलत क्रकया जा सकता ह।ै 

2.2.2 यक्रर्द सार्ग्री कर् या र्ध्यर् शडि का 

फेरररटक स्टील ह ैऔर कोल्ि िक्िा नहीं ह ैतो 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

के साथ सर्झौते के बार्द लम्बाई को गरै-

आनुपाडतक गेज लंबाई पर भी र्ापा जा 

सकता ह।ै 

उस र्ार्ले र्ें, एलोंगेशन को डनम्न सूि से 

आकडलत क्रकए जाने की अपेक्षा ह:ै  
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जहां,  

Ao = गैर-आनुपाडतक परीक्षण     नर्नूों के 

डलए अपेडक्षत एलोंगेशन ह।ै 

As = 5.65So की गेज लम्बाई पर 

डिडनर्र्दाष्ट एलोंगेशन ह।ै   

So = परीक्षण     नर्ूनों का िॉस-सेक्शनल 

के्षि ह।ै  

Lo = परीक्षण     नर्ूनों की गेज लम्बाई 

ह।ै 

2.3 यील्ि स्िेस की पररभाषा  

2.3.1 यील्ि प्रक्रिया इस भाग र्ें डिस्तृत सभी 

स्टील्स द्वारा प्रर्दर्शात नहीं की जाती ह,ै लेक्रकन 

सरलीकरण के डलए "यील्ि तनाि" शब्र्द का 

उपयोग तब क्रकया जाता ह ैजब पररिेश के 

तापर्ान पर स्िीकृडत परीक्षण     के डलए 

अपेक्षाओं को डनर्र्दाष्ट क्रकया जाता ह।ै 

2.3.2 जहां काबान, काबान-र्ैंगनीज और डर्श् 

धात ुइस्पात उत्पार्दों की अपेक्षाओं र्ें और 

िेसल्िंग उपभोग्य सार्डग्रयों के अनुर्ोर्दन के 

डलए अपेक्षाओं र्ें "यील्ि तनाि" का संर्दभा र्ें 

डलया जाता ह,ै िहां या तो ऊपरी यील्ि तनाि 

या लोि के तहत 0.2 प्रडतशत सबूत तनाि का 

डनधाारण क्रकया जाना चाडहए। 

2.3.3 ऑस्टेडनरटक और िुप्लेक्स स्टेनलेस 

स्टील उत्पार्दों और िेसल्िगं उपभोग्य 

सार्डग्रयों के डलए, 0.2 प्रडतशत और 1.0 

प्रडतशत र्दोनों प्रूफ स्िेस डनधााररत क्रकए जान े

हैं। 

2.4 पररिशेी तापर्ान पर टेंडसल परीक्षण     

के डलए पद्यडत   

2.4.1 जब तक अन्यथा डनर्र्दाष्ट न हो, परीक्षण     

100C  और 350C के बीच पररिेश के 

तापर्ान पर क्रकया जाना ह।ै 

2.4.2 यील्ि स्िेस (यील्ि पॉइंट)को यील्ि पर 

प्लाडस्टक डिरूपण के प्रारंभ र्ें र्ाप ेगए स्िेस 

के र्ान के रूप र्ें डलया जाना चाडहए या 

यील्ि के र्दौरान प्राि पहली पीक पर र्ाप ेगए 

स्िेस के र्लू्य के रूप र्ें डलया जाना चाडहए, 

भले ही पीक यील्ि पर प्लाडस्टक डिरूपण के 

र्दौरान र्देखी गई क्रकसी पिातिती पीक के 

बराबर हो या उससे कर् हो। टेंडसल परीक्षण     

ताडलका 2.4.2 र्ें र्दशााई गई सीर्ाओं के 

भीतर एक लोचर्दार तनाि र्दर के साथ क्रकया 

जाना ह।ै 

 

ताडलका 2.4.2 

सार्ग्री (ई) 

की 

इलाडस्टडस

टी का 

र्ॉिुलस 

[N/mm2] 

प्रडत सकेेण्ि 

स्िेससगं की र्दर  

[N/mm2] 

न्यू

. 

अ

डध

. 

< 150 

000 

2 2

0 

 150 

000 

6 6

0 

 

2.4.3 यील्ि या प्रूफ लोि तक पहचंने के बार्द, 

टेंडसल शडि के डनधाारण के डलए तनाि र्दर को 

अडधकतर् 0.008 प्रडत सेकंि तक बढ़ाया जा 

सकता ह।ै 

2.4.4 स्टील के डलए, ऊपरी यील्ि तनाि का 

आकलन डनम्न से क्रकया जाना ह:ै   

(क)  परीक्षण  र्शीन लीिर र्ें एक डिडशष्ट 

डगरािट से ठीक पहल ेलोि; या 

0.4

o

o

so
L

S
A x 2A














=



[भाग II—खण् ि 3(i)] भारत का राजपि : असाधारण  53 
 

 

(ख)  प्िाइंटर के संचलन र्ें िापस आन े से 

तुरंत पहल े लोि या इस प्िाइंटर की एक 

डचडह्नत हडेजटेशन पर भार; या 

(ग) प्लाडस्टक डिरूपण या यील्ि के प्रारंभ या 

यील्ि के र्दौरान प्राि पहली पीक पर र्ाप ेगए 

भार के र्ूल्य का उपयोग करते हए एक 

भार/डिस्तार आरेख, भल ेही िह पीक बार्द र्ें 

र्देखी गई पीकों के बराबर या उससे कर् हो। 

2.4.5 0.2 या 1.0 प्रडतशत प्रूफ स्िेस (गरै-

आनुपाडतक बढ़ाि) को एक सटीक 

लोि/एक्सटेंशन आरेख से सीध ेलोचर्दार डहस्से 

के सर्ानांतर एक रेखा खींचकर डनधााररत 

क्रकया जाना ह ैजो लंबाई गेज एक्सटेन्सोर्ीटर 

के 0.2 या 1.0 प्रडतशत का प्रडतडनडधत्ि करन े

िाली र्ािा से र्दरू होगी। आरेख के प्लाडस्टक 

भाग के साथ इस रेखा के इंटरसेक्शन का सबंर्द ु

प्रूफ लोि का प्रडतडनडधत्ि करता ह,ै डजससे 

0.2 या 1.0 प्रडतशत प्रूफ तनाि की गणना की 

जा सकती ह।ै 

2.5 िर्धात तापर्ानों पर टेंडसल के डलए 

प्रक्रिया   

2.5.1 ऊंचे तापर्ान पर कर् यील्ि या 0.2 

प्रडतशत प्रूफ तनाि के डनधाारण के डलए 

उपयोग क्रकए जान ेिाले परीक्षण     नर्नूों र्ें 

एक्सटेन्सोर्ीटर गेज की लंबाई 50 [डर्र्ी] से 

कर् नहीं होती ह ैऔर 65 [डर्र्ी2] से कर् का 

िॉस सेक्शनल के्षि नहीं होता ह।ै तथाडप, 

जहां यह उत्पार्द के आयार्ों या उपलब्ध 

परीक्षण उपकरण द्वारा प्रडतबंडधत ह,ै परीक्षण     

नर्ूना सबसे बडा व्यािहाररक आयार् होना 

चाडहए। 

2.5.2 हीरटंग उपकरण ऐसा होना चाडहए क्रक 

परीक्षण     के र्दौरान नर्ून ेका तापर्ान   

5 डिग्री सेडल्सयस से अडधक डनर्र्दाष्ट तापर्ान 

से डिचडलत न हो। 

2.5.3 कर् यील्ि या प्रूफ लोि तक पहचंन ेपर 

टेंडसल र्दर को एक्सटेन्सोर्ीटर गेज लंबाई प्रडत 

डर्नट के 0.1 से 0.3 प्रडतशत की सीर्ा के 

भीतर डनयंडित क्रकया जाना ह।ै 

2.5. स्िेन के र्ापन से स्िेन र्दर के आकलन के 

डलए प्रयिु सर्य अंतराल 6 सेकंि से अडधक 

नहीं होना चाडहए। 

और सडहष् णुता के अनुसार तैयार क्रकया जाना 

ह ैऔर आयार्ी सटीकता के डलए उनकी 

सािधानीपूिाक जांच की जानी ह।ै

खिं 3 प्रभाि परीक्षण      

3.1 परीक्षण     पीसों के आयार्   

3.1.1 प्रभाि परीक्षण     या तो चापी िी-

नॉच या क्रफर चापी यू-नॉच प्रकार के होन े

चाडहए जैसा क्रक बार्द के अध्यायों द्वारा अपेक्षा 

की गई ह।ै परीक्षण     के नर्नूों को ताडलका 

3.1.1 और ताडलका 3.1.2 र्ें क्रर्दए गए 

आयार्ों और सडहष्णुता के अनुसार तैयार 

क्रकया जाना ह ैऔर आयार्ी सटीकता के डलए 

उनकी सािधानीपूिाक जांच की जानी ह।ै 

3.1.2 र्ोटाई र्ें 10 [डर्र्ी] से डनम्न की 

सार्ग्री के डलए र्ानक सहायक चापी िी-नॉच 

का सबसे बडा संभि आकार नैरो फेस र्ें 

कटौती के साथ तैयार क्रकया जाना ह।ै आर् 

तौर पर, प्रभाि परीक्षण     की उस डस्थडत र्ें 

आिश्यकता नहीं होती ह ै जब सार्ग्री की 

र्ोटाई 5 [डर्र्ी] (पाइप और ट्यूबों के डलए 6 

[डर्र्ी] से कर्) से कर् होती ह।ै 
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ताडलका 3.1.1 : चापी िी-नॉच प्रभाि परीक्षण     नर्नूों के डलए आयार् और सडहष्णतुा  

आयार्  नार्र्ाि  सडहष्णतुा  

लम्बाई [डर्र्ी] 55  0.60 

चौडाई  [डर्र्ी]   

- र्ानक नर्ूना  10  0.11 

- सबसाइज़ नर्ूना  7.5  0.11 

- सबसाइज़ नर्ूना 5  0.06 

र्ोटाई [डर्र्ी] 10  0.06 

नॉच का कोण  45o  2 

नॉच के नीचे गहराई [डर्र्ी] 8  0.06 

रूट रेडियस [डर्र्ी] 0.25  0.025 

परीक्षण     नर्ून ेके छोर से 

नॉच की र्दरूी [डर्र्ी] 

27.5  0.42 

नॉच की सर्डर्डत के तल 

और परीक्षण     नर्ून ेके 

अनुर्दैध्या अक्ष के बीच का 

कोण  

90o  2 

र्देडखए डचि 3.1.1 

 

 

डचि 3.1.1 

ताडलका 3.1.2 : चापी य-ूनॉच प्रभाि परीक्षण     नर्नूों के डलए आयार् और सडहष्णतुा 

आयार्  नार्र्ाि  सडहष्णतुा  

लंबाई [डर्र्ी] 55  0.60 

चौडाई [डर्र्ी] 10  0.11 

र्ोटाई [डर्र्ी] 10  0.11 

नॉच की गहराई [डर्र्ी] 5  0.09 
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रूट रेडियस [डर्र्ी] 1  0.07 

परीक्षण     नर्ून ेके छोर से 

नॉच की र्दरूी [डर्र्ी] 
27.5  0.42 

नॉच की सर्डर्डत के तल और 

परीक्षण     नर्ून ेके अनुर्दधै्या 

अक्ष के बीच का कोण 

90  2 

र्देडखए डचि 3.1.1 

 

3.2 परीक्षण     प्रक्रिया   

3.2.1 सभी प्रभाि परीक्षण     150जे से कर् की स्िाइककंग ऊजाा िाली चापी र्शीनों पर क्रकए जाने हैं और 

उनके द्वारा डनम्नडलडखत अपके्षाओं का अनुपालन क्रकया जाना चाडहए:- 

(क)    सपोटों के बीच की र्दरूी         40 + 5 [डर्र्ी]-0 

(ख)  सपोटों के िि का व्यास 1 -1.5 [डर्र्ी] 

(ग)  सपोटों का टेपर    1 in 5  

(घ)  हरै्र के शीषा पर कोण   30  1°  

(ि.) हरै्र के िि का व्यास      1.0 -2.5 [डर्र्ी]  

 (च)  स्िाइककंग पर हरै्र की गडत      4.5 - 7 [डर्/से.]. 

3.2.2 चापी यू-नॉच प्रभाि परीक्षण     सार्ान्यत: पररिेश के तापर्ान पर क्रकए जाते हैं। चापी िी-नॉच प्रभाि 

परीक्षण     पिातिती अध्यायों र्ें र्दी गई डिडशष्ट अपेक्षाओं के अनुसार पररिेश या डनम्न तापर्ान पर क्रकए जा 

सकते हैं।  जहां परीक्षण     तापर्ान पररिेश से डभन्न ह,ै परीक्षण     नर्ून े के िॉस सेक्शन र्ें एकरूपता 

सुडनडित करन ेहते ुपयााि सर्य के डलए परीक्षण     नर्नूे का तापर्ान 2 डिग्री सेडल्सयस के भीतर डनयंडित 

क्रकया जाना ह,ै और िास्तडिक परीक्षण     के र्दौरान तापर्ान र्ें क्रकसी भी तरह के होने िाले र्हत्िपूणा 

पररितान की रोकथार् के डलए उपयुि सािधानी बरतनी चाडहए। डििार्द के र्ार्लों र्ें, पररिेश का तापर्ान 

18 डिग्री सेडल्सयस -27 डिग्री सेडल्सयस र्ाना जाता ह।ै 

3.2.3 पररणार् ररपोटा करते सर्य, अिशोडषत ऊजाा और परीक्षण     तापर्ान को व्यि करने के डलए उपयोग 

की जाने िाली इकाइयां स्पष्ट रूप से बताई जानी चाडहए। यह तरजीह र्दी जाती ह ैक्रक चापी िी-नॉच और चापी 

यू-नॉच प्रभाि परीक्षण    , र्दोनों के डलए ऊजाा र्ान जूल र्ें व्यि क्रकए जाए ंन क्रक [J/cm2] र्ें। 

3.2.4 नर्ूनों के न्यूनतर् औसत र्ान ताडलका 3.2.4 र्ें क्रर्दए गए हैं। 

ताडलका : 3.2.4 

चापी िी-नॉच नर्नूा आकार न्यनूतर् ऊजाा, 3-नर्नूों का औसत  

10 डर्र्ी x 10 डर्र्ी E 

10 डर्र्ी x 7.5 डर्र्ी 5E/6 
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10 डर्र्ी x 5.0 डर्र्ी 2E/3 

रटप्पडणयां: 

E = 10 डर्र्ी x 10 डर्र्ी नर्नूों की पूणा र्ोटाई के डलए डनर्र्दाष्ट ऊजाा का र्ान 

अन्य सभी आयार् और सडहष्णुताए ंताडलका 3.1.1 र्ें डनर्र्दाष्ट क्रकए गए अनुसार हैं। 

केिल एक व्यडिगत र्लू्य डनर्र्दाष्ट औसत र्लू्य से कर् हो सकता ह ैबशत ेयह उस र्ूल्य के 70% से कर् न 

हो। 

सभी र्ार्लों र्ें, सार्ग्री की र्ोटाई के डलए संभि सबसे बडे आकार के चापी नर्ूनों को र्शीनीकृत 

क्रकया जाएगा 

 

खिं 4 

पाइपों और ट्यबूों 

का डड्क्टडलटी परीक्षण      

4.1 बेंि परीक्षण       

4.1.1 परीक्षण     के नर्ूनों को पूणा िॉल 

र्ोटाई की पररडध िाली परियों के रूप र्ें और 

40 [डर्र्ी] से कर् की चौडाई के साथ काटा 

जाना ह।ै र्ोटी र्दीिारों िाले पाइपों के डलए, 

परीक्षण     नर्ूनों की र्ोटाई को र्शीसनंग 

द्वारा 20 [डर्र्ी] तक कर् क्रकया जा सकता ह।ै 

नर्ून े के क्रकनारों को 1.6 [डर्र्ी] के र्दायरे र्ें 

गोल क्रकया जा सकता ह।ै 

4.1.2 परीक्षण     पररिेश के तापर्ान पर 

क्रकया जाना ह,ै और र्लू ििता की क्रर्दशा र्ें, 

पूिािती के आसपास नर्ूनों को र्दोगुना क्रकया 

जाना ह।ै पूिािती का व्यास सार्ग्री के डलए 

डिडशष्ट आिश्यकताओं के अनुसार होना 

चाडहए। परीक्षण     को संतोषजनक र्ाना 

जाता ह,ै यक्रर्द बेंडिग के बार्द, नर्ून ेर्दरारों और 

लेडर्नेशन से र्ुि होत ेहैं। परीक्षण     नर्ून ेके 

क्रकनारों पर छोटी र्दरारों की अिहलेना की 

जानी चाडहए। 

4.2 फ्लटेैसनगं परीक्षण       

4.2.1 परीक्षण     के नर्नूों को पाइप या 

ट्यूब की धरुी के लंबित डसरों के साथ काटा 

जाना ह।ै नर्ून ेकी लंबाई 10 [डर्र्ी] से कर् 

या 100 [डर्र्ी] से अडधक नहीं होनी चाडहए। 

4.2.2 परीक्षण     पररिेश के तापर्ान पर 

क्रकया जाना ह ैऔर इसर्ें नर्नूों को पाइप के 

अनुर्दैध्या अक्ष के लंबित क्रर्दशा र्ें सर्तल 

करना शाडर्ल ह।ै (आईएसओ 8492 का संर्दभा 

ग्रहण करें)। फ्लैटेसनगं र्दो सर्तल सर्ानांतर 

और कठोर प्लेटों के बीच की जानी ह ै जो 

परीक्षण     नर्ून ेके सर्तल होने के बार्द पूरी 

लंबाई और चौडाई, र्दोनों र्ें फैले हए हैं। 

सर्तल क्रकया जारना तब तक जारी रखा 

जाना चाडहए जब तक क्रक लोि के तहत र्ापी 

गई प्लेटों के बीच की र्दरूी सूि द्वारा क्रर्दए गए 

र्ान से अडधक न हो: - 

जहां,   

H = प्लेटंस के बीच र्दरूी [डर्र्ी];  

t = पाइप की डिडनर्र्दाष्ट र्ोटाई [डर्र्ी]; 

D = व्यास के बाहर डिडनर्र्दाष्ट [डर्र्ी];  

C = स्टील टाइप पर डनरंतर डनभार और 

डिडनर्र्दाष्ट अपेक्षाओं र्ें िर्णात।  

फ्लैटसनगं के बार्द, नर्ूनों को र्दरारों या अन्य 

र्दोषों से र्ुि होना चाडहए। परीक्षण     नर्नूों 

D

t
C

C)(1t
H

+

+
=
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के डसरों पर छोटी र्दरारों की अिहलेना की जा 

सकती ह।ै 

4.2.3 िेल्िेि पाइप या ट्यूब के डलए, र्दबाि 

की क्रर्दशा र्ें िेल्ि को 90 डिग्री के कोण पर 

रखा जाना चाडहए। 

4.3 डिफ्ट डिस्तारण परीक्षण       

4.3.1 परीक्षण     के नर्ूनों को ट्यूब के अक्ष 

के लंबित डसरों के साथ काटा जाना ह।ै 

परीक्षण     क्रकए जान ेिाल ेअतं के क्रकनारों को 

फाइल करके गोल क्रकया जा सकता ह।ै 

र्ेटेडलक ट्यूब्स: लंबाई 'एल' ट्यूब के बाहरी 

व्यास 'िी' के र्दोगुन े के बराबर ह ै यक्रर्द डिफ्ट 

का कोण 30° ह ैऔर एल 1.5िी के बराबर ह ै

यक्रर्द बहाि का कोण 45° या 60° ह।ै (संर्दभा 

आईएसओ 8493)। परीक्षण     पीस छोटा हो 

सकता ह ै यक्रर्द परीक्षण     के बार्द शेष 

बेलनाकार भाग 0.5िी से कर् नहीं ह।ै 

र्ेंिेल की पेनेिेशन की र्दर 50 [डर्र्ी]/डर्नट से 

अडधक नहीं ह।ै 

4.3.2 परीक्षण     पररिेश के तापर्ान पर 

क्रकया जाना ह ै और इसर्ें कठोर शंिाकार 

स्टील र्ंिले  के र्ाध्यर् से सर्डर्त रूप से 

ट्यूब के अंत का डिस्तार करना शाडर्ल ह ै

डजसका कुल शाडर्ल कोण 45 डिग्री या 60 

डिग्री ह।ै जब तक परीक्षण     नर्ूने के अंत के 

बाहरी व्यास र्ें प्रडतशत िृडद्ध बॉयलर और 

सुपरहीटर ट्यूबों के डलए डिडशष्ट 

आिश्यकताओं र्ें क्रर्दए गए र्ूल्य से कर् नहीं 

ह,ै तब तक र्ंिले को परीक्षण     नर्ून े र्ें 

बनाए रखा जाना ह।ै र्ंिले को लुडिकेट क्रकया 

जाना ह,ै लेक्रकन परीक्षण     के र्दौरान ट्यूब या 

र्ंिेल का कोई घुर्ाि नहीं होना चाडहए। ट्यूब 

का डिस्ताररत भाग र्दरारों या अन्य र्दोषों से 

र्ुि होना ह।ै 

 

4.4 फ्लसैगगं परीक्षण      

4.4.1 परीक्षण     के नर्ूनों को ट्यूब के अक्ष 

के लंबित डसरों के साथ काटा जाना ह।ै नर्ूनों 

की लंबाई लगभग 1.5िी होनी चाडहए। 

लंबाई कर् हो सकती ह,ै बशते क्रक शेष 

बेलनाकार भाग परीक्षण     के बार्द O.5िी 

(संर्दभा आईएसओ 8494) से कर् न हो। 

परीक्षण     क्रकए जाने िाले छोर के क्रकनारों 

को फाइल करके गोल क्रकया जा सकता ह।ै 

प्रिेश की र्दर 50 [डर्र्ी]/डर्नट से अडधक नहीं 

होगी। 

4.4.2 परीक्षण     पररिेश के तापर्ान पर 

क्रकया जाना ह ै डजसर्ें कठोर शंिाकार स्टील 

र्ंिेल के र्ाध्यर् से सर्डर्त रूप से ट्यूब के 

अंत को फ़्लैंग करना शाडर्ल ह।ै 

4.4.3  फ़्लैंसजंग का पहला चरण एक 

शंिाकार कोण िाले र्िंेल के साथ क्रकया 

जाना ह ैडजसर्ें लगभग 90° का कोण शाडर्ल 

ह ै (र्देडखए डचि 4.4.3 (ए))।परीक्षण     का 

सर्ापन र्दसूरे फॉर्र्िंग टूल के साथ क्रकया जाता 

ह ैजैसा क्रक डचि 4.4.3 (बी) र्ें क्रर्दखाया गया 

ह।ै र्ंिेल्स को लुडिकेट क्रकया जाना ह ै और 

टेस्ट के र्दौरान ट्यूब या र्ंिले्स  को घुर्ाना 

नहीं ह।ै परीक्षण     को तब तक जारी रखना 

ह ै जब तक बहाि िाल े डहस्से न े परीक्षण     

नर्ूनों की धुरी के लंबित डनकला हआ 

क्रकनारा नहीं बनाया ह।ै नर्नूों के अतं के 

बाहरी व्यास र्ें प्रडतशत िृडद्ध बॉयलर और 

सुपरहीटर ट्यूबों के डलए डिडशष्ट अपेक्षाओं र्ें 

क्रर्दए गए र्ान से कर् नहीं होनी चाडहए। ट्यूब 

का बेलनाकार और नुकीला डहस्सा र्दरारों या 

अन्य र्दोषों से र्ुि होना ह।ै 

4.5 ररंग एक्सपेंसिंग परीक्षण      

4.5.1 परीक्षण     के टुकडे र्ें एक ररंग होती 

ह ै डजसकी लंबाई 10 से 16 [डर्र्ी] के बीच 

होती ह।ै (संर्दभा आईएसओ 8495)। र्ेंिले के 

प्रिेश की र्दर 30 [डर्र्ी]/सेकें ि से अडधक नहीं 

ह।ै 

 

4.6 ररंग टेंडसल परीक्षण      

4.6.1 ररंग की लंबाई लगभग 15 [डर्र्ी] 

होती ह,ै डजसके सार्दे और डचकने डसरे ट्यूब 

की धुरी के लंबित कटे होते हैं। ररंग को ररंग के 

अंर्दर रखे र्दो र्ैंिल्स के र्ाध्यर् से फै्रक्चर के 
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डलए खींचा जाना ह ै और टेंडसल परीक्षण     

र्शीन र्ें खींचा जाना ह।ै र्दर 5 [डर्र्ी]/सेकंि 

से अडधक नहीं होगी। (संर्दभा आईएसओ 

8496)।

 

 

अध्याय 3 

रोल्ि स्टील प्लटे, डस्िप, सके्शन और बार 

डिषय-िस्त ु

खिं  

1 सार्ान्य अपेक्षाएं 

2 पोत संरचनाओं के डलए सार्ान्य र्जबूती की स्टील 

3 पोत संरचनाओं के डलए उच्च र्जबूती की स्टील  

4 िेल्ि की गई संरचनाओं के डलए सार्ान्य र्जबूती की स्टील  

5 डनम्न तापर्ान सेिा के डलए स्टील 

6 बॉयलरों और प्रेशर िैसलों के डलए स्टील  

7 र्शीनरी संरचनाओं के डलए स्टील 

8 र्ोटाई की डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् डिशेषताओं िाली प्लेटें (‘जैि’ गुणित्ता) 

9 ऑस्टेडनरटक और िुप्लेक्स स्टेनलैस स्टील  

खिं 1 

सार्ान्य अपके्षाए ं 
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1.1 व्याडि  

1.1.1 यह अध्याय पोतों, बॉयलरों, प्रेशर िैसलों और 

र्शीनरी संरचनाओं के डनर्ााण र्ें उपयोग के डलए हॉट 

रोल्ि प्लेट्स, चौड े फ्लैट, डस्िप्स और सेक्शन के डलए 

सार्ान्य आिश्यकताओं का िणान करता ह।ै ये 

आिश्यकताएं हॉट रोल्ि बार पर भी लागू होती हैं, 

डसिाय उस डस्थडत के क्रक ऐसी सार्ग्री केिल र्शीसनगं 

संचालन द्वारा बोल्ट, शाफ्ट आक्रर्द के डनर्ााण के डलए ही 

आशडयत ह।ै जब इस प्रयोजन के डलए उपयोग क्रकया 

जाता ह ै तो हॉट रोल्ि बार को अध्याय 5 की 

आिश्यकताओं का अनुपालन करना होता ह।ै 

1.2 डिडनर्ााण  

1.2.1 स्टील का डनर्ााण ओपन हथा, डिदु्यत भिी या 

बुडनयार्दी ऑक्सीजन प्रक्रियाओं र्ें से एक या डिशेष रूप 

से अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा 

अनुर्ोक्रर्दत अन्य प्रक्रियाओं द्वारा अनुर्ोक्रर्दत कायों र्ें 

क्रकया जाना ह।ै 

1.2.2 स्टील िक्सा र्ें प्रारंडभक अनुर्ोर्दन परीक्षणों के 

र्दौरान बनाने और िेसल्िंग के डलए स्टील के प्रत्येक ग्रिे 

की उपयुिता का प्रर्दशान क्रकया जाना ह।ै प्रकार और 

आिश्यक परीक्षण     की सीर्ा अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी के डििेक पर ह।ै 

1.2.3 यह सुडनडित करना डनर्ााता की डजम्र्ेर्दारी ह ै

क्रक संचालन र्ें प्रभािी प्रक्रिया और उत्पार्दन डनयंिण 

डिडनर्ााण डिडनर्देशों के अनुसार अनुपाडलत क्रकए जात े

हैं। जहां डनयंिण र्दोष होता ह ैडजससे उत्पार्द की खराब 

गुणित्ता हो सकती ह,ै डनर्ााता को कारण की पहचान 

करनी होती ह ैऔर इसकी पनुरािृडत्त को रोकन ेके डलए 

डनिारक उपाय स्थाडपत करना होता ह।ै साथ ही पूरी 

जांच ररपोटा सिेयर को सौंपी जानी अपेडक्षत ह।ै आग ेके 

उपयोग के डलए डिचार क्रकए गए प्रत्येक प्रभाडित टुकड े

का सिेक्षक की संतुडष्ट के डलए परीक्षण     क्रकया जाना 

ह।ै 

आिश्यकतानुसार बार्द के उत्पार्दों के डलए डिश्वास 

हाडसल करन ेके डलए परीक्षण     की आिृडत्त बढ़ाई जा 

सकती ह।ै 

 

1.3 सार्डग्रयों की गणुित्ता  

1.3.1 स्टील के उडचत अनुप्रयोग के प्रडतकूल नहीं होन े

िाले र्दोष, डिशेष सर्झौते को छोडकर, अस्िीकृडत के 

आधार नहीं हैं। जहां आिश्यक हो, हाडनकारक सतह 

और आंतररक र्दोषों का पता लगाने के डलए गरै-

डिनाशकारी परीक्षण     के उपयुि तरीकों का उपयोग 

क्रकया जा सकता ह।ै इस परीक्षण     की उडचत स्िीकृडत 

र्ानकों के साथ सीर्ा के संबंध र्ें िेता, डनर्ााता और 

सिेक्षकों के बीच सहर्डत होनी चाडहए। 

1.4  600 [एर्एर्] चौडाई िाली प्लटेों और चौिे 

फ्लटैों की र्ोटाई सडहष्णतुा 

1.4.1 600 [डर्र्ी] या उससे अडधक की चौडाई िाल े

स्टील प्लेटों और चौड े फ्लैटों की र्ोटाई (डजसे इसके 

बार्द: उत्पार्द या उत्पार्दों के रूप र्ें संर्दर्भात) डजनकी 

र्ोटाई 5 [डर्र्ी] और उससे अडधक ह,ै के डलए 

सडहष्णुता संबंधी डनम्नडलडखत अपेक्षाएं लागू होती हैं 

डजसर्ें डनम्नडलडखत भी शाडर्ल हैं: 

 (i)  सार्ान्य और उच्च शडि हल संरचनात्र्क 

स्टील्स (खंि 2 और खंि 3 र्देखें) 

(ii) िेल्िेि संरचना के डलए उच्च शडि िाला स्टील 

(खंि 4 र्देखें) 

(iii)     र्शीनरी संरचनाओं के डलए स्टील (खंि 7 

र्देखें) 

ये अपेक्षाए ंबॉयलरों, प्रेशर िैसल्स और स्ितंि टैंकों के 

डनर्ााण के डलए आशडयत उत्पार्दों पर लागू नहीं होती 

हैं, उर्दाहरण के डलए तरलीकृत गैसों या रसायनों के 

पररिहन के डलए। 

ये अपेक्षाएं डलसफ्टंग उपकरणों के डनर्ााण के डलए 

लडक्षत उत्पार्दों पर लागू नहीं होती हैं। 

1.4.2 क्रकसी डनर्र्दाष्ट उत्पार्द की र्ोटाई पर सडहष्णुता 

को नीचे पररभाडषत क्रकया गया ह:ै  

(क)  र्ाइनस सडहष्णुता नार्र्ाि की र्ोटाई के नीचे 

स्िीकाया रेंज की डनम्न सीर्ा ह।ै 

   (ख)  प्लस सडहष्णुता नार्र्ाि की र्ोटाई के ऊपर 

स्िीकाया रेंज की ऊपरी सीर्ा ह।ै 

रटप्पणी: नार्र्ाि र्ोटाई खरीर्दर्दार द्वारा पछूताछ और 

आर्देश के सर्य बताई गई ह।ै 
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1.4.3 सार्ान्य शडि, उच्च शडि और उच्च शडि के 

िें च्ि और टेम्पिा स्टील के डलए उत्पार्दों हतेु र्ाइनस 

सडहष्णुता 0.3 [डर्र्ी] ह,ै भले ही नार्र्ाि र्ोटाई हो। 

1.4.4 र्शीनरी संरचनाओं के डलए आशडयत उत्पार्दों के 

डलए र्ाइनस सडहष्णुता ताडलका 1.4.4 के अनुसार 

होनी चाडहए। 

1.4.5 5 [डर्र्ी] से कर् र्ोटाई के डलए सडहष्णुता 

राष्ट्रीय या अंतरराष्ट्रीय र्ानक के अनुसार होनी चाडहए, 

उर्दाहरण के डलए आईएसओ 7452:2013 की क्लास 

बी। तथाडप, र्ाइनस सडहष्णुता 0.3 [डर्र्ी] से अडधक 

नहीं ह।ै 

ताडलका 1.4.4 

नार्र्ाि र्ोटाई [डर्र्ी] 

नार्र्ाि र्ोटाई पर 

र्ाइनस सडहष्णतुा 

[डर्र्ी] 

≥ 3 to < 5 -0.3 

 5 to < 8 -0.4 

 8 to < 15 -0.5 

 15 to < 25 -0.6 

 25 to < 40 -0.7 

 40 to < 80 -0.9 

≥ 80 to < 150 -1.1 

≥ 150 to < 250 -1.2 

≥ 250 -1.3 

 

1.4.6 नार्र्ाि र्ोटाई पर प्लस सडहष्णुता 

र्ान्यताप्राि राष्ट्रीय या अंतरराष्ट्रीय र्ानक या डनर्र्दाष्ट 

के अनुसार होनी चाडहए। 

1.4.7 खंिों पर सडहष्णुता (चौडे फ्लैटों को छोडकर) 

र्ान्यताप्राि अंतरराष्ट्रीय या राष्ट्रीय र्ानक अपीक्षाओं 

के अनुसार होनी चाडहए। 

1.4.8 ग्राइंडिग द्वारा र्रम्र्त क्रकए गए क्षेिों पर 

नार्ार्ाि र्ोटाई पर सडहष्णुता लाग ू नहीं होती ह।ै 

ग्राइंडिग द्वारा र्रम्र्त क्रकए गए क्षेिों के डलए, खंि 2, 

2.7.4.1 की अपके्षाओं को लागू क्रकया जाना चाडहए, 

जब तक क्रक िेता द्वारा क्रकसी र्ान्यताप्राि र्ानक के 

अनुसार कठोर अपेक्षाओं को डनर्र्दाष्ट नहीं क्रकया जाता 

ह।ै 

1.4.9 खंि 5 और 6 र्ें डिस्तृत रूप से यथािर्णात 

अनुप्रयोगों के डलए आशडय सार्ग्री हते ुप्लेटों और पिी 

की र्ोटाई र्ें क्रकसी र्ाइनस सडहष्णुता की अनुर्डत नहीं 

ह।ै 

1.4.10 अपेडक्षत सडहष्णतुा के भीतर उत्पार्दन के 

सत्यापन और रखरखाि की डजम्र्ेर्दारी डनर्ााता की 

होती ह।ै सिेयर को कुछ र्ाप र्देखने की आिश्यकता हो 

सकती ह।ै 

1.4.11 सतह की डस्थडतयों के स्िीकाया स्तर के साथ 

डितररत उत्पार्दों के भंिारण और रखरखाि की 

डजम्र्ेर्दारी उत्पार्दों के डनर्ााण र्ें उपयोग क्रकए जान ेसे 

पहले डशपयािा की होती ह।ै 

1.4.12 जहां आईएसओ 7452-2013 या सर्कक्ष 

राष्ट्रीय या अतंरराष्ट्रीय र्ानकों की क्लास-सी के 

अनुसार शून्य से कर् सहनशीलता लागू की जाती ह,ै 

िहां 1.4.13 से 1.4.15 की अपेक्षाओं को लाग ू करन े

की आिश्यकता नहीं ह।ै 

इसके अडतररि, यक्रर्द आईएसओ 7452-2013 की 

क्लास-सी लागू की जाती ह,ै तो यह आिश्यक ह ै क्रक 

स्टील डर्ल अडभडहत प्राडधकरण या िगीकरण 

सोसायटी की संतुडष्ट के डलए यह प्रर्दर्शात करे क्रक र्ाप 

और र्ाप डितरण की संख्या यह डसद्ध करन े के डलए 

उपयुि ह ैक्रक उत्पाक्रर्दत र्र्दर प्लेटें या डनर्र्दाष्ट नार्र्ाि 

र्ोटाई पर या उससे ऊपर हैं। 

1.4.13 औसत र्ोटाई  

1.4.13.1 उत्पार्दों की औसत र्ोटाई को 1.4.14 की 

आिश्यकताओं के अनुसार क्रकए गए र्ापों के 

अंकगडणतीय र्ाध्य के रूप र्ें पररभाडषत क्रकया गया ह।ै 

1.4.13.2 हल संरचात्र्क स्टील्स के डलए उत्पार्दों की 

औसत र्ोटाई नार्र्ाि र्ोटाई से कर् नहीं होनी 

चाडहए। 

1.4.14 र्ोटाई र्ाप 

1.4.14.1 र्ोटाई को 1.4.15 र्ें पररभाडषत उत्पार्दों के 

स्थानों पर र्ापा जाना ह।ै 

1.4.14.2 र्ोटाई के र्ापन के डलए स्िचाडलत डिडध 

या र्ैन्युअल डिडध लाग ूकी जा सकती ह।ै 



[भाग II—खण् ि 3(i)] भारत का राजपि : असाधारण  61 
 

 

1.4.14.3 र्ाप की प्रक्रिया और ररकॉिा सिेक्षक को 

उपलब्ध कराया जाना ह ैऔर अनुरोध पर प्रडतयां प्रर्दान 

की जानी हैं। 

1.4.15 र्ोटाई र्ापन स्थान  

1.4.15.1 1.4.15.2 की अपेक्षाओं को र्ोटाई 

सडहष्णुता और उत्पार्द की औसत र्ोटाई के डलए र्ोटाई 

र्ापने िाले स्थानों पर लागू क्रकया जाना ह।ै 

1.4.15.2 लाइन 1, लाइन 2 या लाइन 3 के बीच कर् 

से कर् र्दो पंडियों को, जैसा क्रक डचि 1.4.15.2 (क)  

र्ें क्रर्दखाया गया ह,ै र्ोटाई के र्ापन के डलए चुना जाना 

ह ै और प्रत्येक चयडनत लाइन पर कर् से कर् तीन 

सबंर्दओुं को र्ोटाई के र्ापन के डलए चुना जाना ह।ै यक्रर्द 

प्रत्येक रेखा पर तीन से अडधक सबंर्द ु डलए जात े हैं तो 

प्रत्येक रेखा पर सबंर्दओुं की संख्या बराबर होती ह।ै 

रटप्पणी: र्ाप स्थान एक स्लैब या स्टील इंगोट से सीध े

रोल क्रकए गए उत्पार्द पर लाग ूहोते हैं, भले ही उत्पार्द 

को डनर्ााता द्वारा बार्द र्ें काटा जाना हो। बार्द र्ें काटे 

गए उत्पार्दों के सापेक्ष र्ूल र्ाप के उर्दाहरण डचि 

1.4.15.2 (ख)  र्ें र्दशााए गए हैं)। यह ध्यान क्रर्दया 

जाना चाडहए क्रक र्दशााए गए उर्दाहरण सर्स्त संभाडित 

करटंग पररर्दशृ्यों का प्रडतडनडधत्ि नहीं करत ेहैं। 

स्िचाडलत पद्यडतयों के डलए, क्रकनारों पर र्ापन सबंर्दओुं 

को उत्पार्द के अनुप्रस्थ या अनुर्दैध्या क्रकनारों से 10 

[डर्र्ी] से कर् और 300 [डर्र्ी] से अडधक नहीं होना 

चाडहए। 

र्ैनुअल पद्यडतयों के डलए, क्रकनारों पर र्ापन सबंर्दओुं 

को उत्पार्द के अनुप्रस्थ या अनुर्दैध्या क्रकनारों से 10 

[डर्र्ी] से कर् और 100 [डर्र्ी] से अडधक नहीं होना 

चाडहए।

 

 

डचि 1.4.15.2 (क)  : र्लू स्टील प्लटेों के डलए र्ोटाई र्ापन सबरं्दओुं के स्थान  

: मापन ब िंद ु

लाइन 1 

लाइन 2 

लाइन 3 

रोललिंग ददशा 

A1 A2 A3 

B1 B2 B3 

C1 C2 C3 
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डचि 1.4.15.2 (ख)  : कट स्टील उत्पार्दों के डलए र्ोटाई र्ापन सबरं्दओुं के स्थान  

 

 

 

A 1 A 2 A 3 

B 1 B 2 B 3 

C 1 C 2 C 3 

A 1 A 2 A 3 

B 1 B 2 B 3 

C 1 C 2 C 3 

रोललिंग ददशा 

पिंक्ति 1 

पिंक्ति 2 

पिंक्ति 3 

रोललिंग ददशा 

: मापन ब िंद ु

पिंक्ति 1 

पिंक्ति 2 

पिंक्ति 3 

: मापन ब िंद ु

((i

) 

(i(i) 

  

 पिंक्ति 1 

पिंक्ति 2 

पिंक्ति 3 
3 

रोललिंग ददशा 
: मापन ब िंद ु
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1.5 उष्र्ा उपचार, आपरू्ता की डस्थडत  

1.5.1 इस अध्याय के बार्द के खंिों र्ें िर्णात उष्र्ा 

उपचाररत डस्थडतयों र्ें सभी सार्डग्रयों की आपूर्ता की 

जानी ह,ै जब तक क्रक एस-रोल्ि डस्थडत र्ें आपूर्ता की 

अनुर्डत नहीं र्दी जाती ह।ै 

1.5.2 जहां सार्ग्री की रोल्ि डस्थडत र्ें आपूर्ता की 

जाती ह ै और िह पिातिती हॉट फॉर्र्िंग के डलए 

आशडयत ह,ै डनर्ााता को कोई उष्र् उपचार करना ह ैजो 

हाइिोजन िैककंग को रोकने या सार्ग्री को पारगर्न के 

डलए सुरडक्षत डस्थडत र्ें बनाने के डलए आिश्यक हो 

और सिेक्षकों को सलाह र्दी जानी चाडहए क्रक ऐसा कोई 

उष्र्ा उपचार संचाडलत क्रकया जाए। यह अपेक्षा र्खु्य 

रूप से 50 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई िाल ेकाबान और 

काबान-र्ैंगनीज स्टील उत्पार्दों पर और डर्श् धात ु

इस्पात उत्पार्दों पर लागू होती ह।ै 

1.5.3 जहां डनयंडित रोसलगं या थर्ो-र्ैकेडनकल 

प्रसंस्करण को सार्ान्य करन े के डिकल्प के रूप र्ें 

अनुर्डत र्दी जाती ह,ै इन प्रक्रियाओं का उपयोग पणूा 

डििरण प्रस्ततु क्रकए जाने और सिेक्षकों की र्देखरेख र्ें 

एक परीक्षण     कायािर् के अतंगात और डनर्र्दाष्ट 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसाइटी द्वारा परीक्षण     के 

पररणार् संतोषजनक पाए जाने के अध्यधीन क्रकया जा 

सकता ह।ै इन रोसलंग प्रक्रियाओं को डनम्नानुसार 

पररभाडषत क्रकया गया ह:ै 

(र्देडखए डचि 1.5.3). 

(क)  रोल्ि के रूप र्ें, एआर - इस प्रक्रिया र्ें स्टील को 

ठंिा क्रकया जाता ह ै क्योंक्रक इसे डबना क्रकसी गर्ी 

उपचार के रोल क्रकया जाता ह।ै रोसलंग और क्रफडनसशंग 

तापर्ान ऑस्टेनाइट रीक्रिस्टलाइज़ेशन के्षि र्ें डिडशष्ट 

रूप से और सार्ान्य तापर्ान से ऊपर होत े हैं। इस 

प्रक्रिया द्वारा उत्पाक्रर्दत स्टील की शडि और र्जबूती 

संबंधी डिशेषताए ं आर् तौर पर रोसलगं के बार्द गर्ा 

क्रकए गए स्टील से या उन्नत प्रक्रियाओं द्वारा उत्पाक्रर्दत 

स्टील की तुलना र्ें कर् होती हैं। 

 (ख)  सार्ान्यीकरण, एन - सार्ान्यीकरण र्ें एक 

डिडशष्ट अिडध के डलए र्हत्िपणूा तापर्ान, एसी3 और 

ऑस्टेनाइट पनुर्िा स्टलीकरण के्षि के डनचले डसरे से 

ऊपर गर्ा रोल्ि स्टील शाडर्ल ह,ै डजसके बार्द एयर-

कूसलंग होती ह।ै प्रक्रिया ग्रेन आकार को पररष्कृत करके 

और र्ाइिोस्िक्चर को सर्रूप बनाकर रोल्ि स्टील के 

यांडिक गुणों र्ें सुधार करती ह।ै 

(ग) डनयंडित रोसलगं, सीआर (सार्ान्यीकरण रोसलगं, 

एनआर) – ऐसी रोसलगं प्रक्रिया डजसर्ें अंडतर् डिरूपण 

को सार्ान्य तापर्ान सीर्ा र्ें संचाडलत क्रकया जाता ह ै

और हिा र्ें शीतल होने की अनुर्डत र्दी जाती ह,ै 

डजसके पररणार्स्िरूप सार्ग्री की डस्थडत सार्ान्यत: 

सार्ान्यीकरण द्वारा प्राि सार्ग्री के सर्कक्ष होती ह।ै 

 (घ)  िें सचंग और टेम्पररंग, क्यूटी - िें सचंग र्ें उष्र्ा 

उपचार प्रक्रिया शाडर्ल होती ह ैडजसर्ें स्टील को एसी 

3 के ऊपर उडचत तापर्ान पर गर्ा क्रकया जाता ह ैतथा 

डिडशष्ट सर्य के डलए संचाडलत क्रकया जाता ह ै और 

क्रफर र्ाइिोस्िक्चर को कठोर करन े के उद्देश्य से 

उपयुि शीतलक के साथ ठंिा क्रकया जाता ह।ै िें सचंग के 

बार्द टेम्पररंग एक ऐसी प्रक्रिया ह ै डजसर्ें स्टील को 

उपयुि तापर्ान पर एसी 1 से अडधक नहीं गर्ा क्रकया 

जाता ह,ै और उस तापर्ान पर एक डिडशष्ट अिडध के 

डलए बनाए रखा जाता ह ैताक्रक सूक्ष्र् संरचना र्ें सुधार 

करके कठोरता की डिशेषताओं को बहाल क्रकया जा सके 

और िें सचंग प्रक्रिया के कारण अिडशष्ट तनाि को कर् 

क्रकया जा सके।  

(ङ)थर्ो-र्ैकेडनकल रोसलंग, टीएर् - थर्ो-र्ैकेडनकल 

डनयंडित प्रसंस्करण - यह एक ऐसी प्रक्रिया ह ै डजसर्ें 

स्टील के तापर्ान और रोसलंग र्ें कर्ी र्दोनों का कठोर 

डनयंिण शाडर्ल ह।ै आर् तौर पर, रोसलगं ररिक्शन का 

एक उच्च अनुपात एआर3 संिर्ण तापर्ान के डनकट या 

नीचे क्रकया जाता ह ैऔर इंटर क्रिरटकल िुप्लेक्स चरण 

के्षि के तापर्ान रेंज के डनचल े डसरे की ओर रोसलगं 

शाडर्ल हो सकती ह,ै इस प्रकार यह प्रक्रिया ऑस्टेनाइट 

के क्रकसी भी पुनसिंरचना की अनुर्डत र्देती ह।ै डनयंडित 

रोल्ि (सार्ान्यीकृत रोसलगं)  के डिपरीत टीएर् 

(टीएर्सीपी) द्वारा प्रर्दत्त डिशेषताओं को बार्द के 

सार्ान्यीकरण या अन्य ताप उपचार द्वारा पनु: उत्पन्न 

नहीं क्रकया जा सकता ह।ै 

टीएर्-रोसलंग के पूरा होन े पर त्िररत कूसलगं का 

उपयोग भी अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी के डिशेष अनुर्ोर्दन के अधीन स्िीकार क्रकया 

जा सकता ह।ै टीएर्-रोसलगं के पूरा होन े के बार्द 

टेम्पररंग के उपयोग के डलए भी यही बात लागू होती ह।ै 
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(च)  त्िररत शीतलन एसीसी - त्िररत शीतलन एक 

ऐसी प्रक्रिया ह,ै डजसका उद्दशे्य अंडतर् टीएर्-रोसलगं 

प्रचालन के तुरंत बार्द एयर कूसलंग की तलुना र्ें अडधक 

र्दरों के साथ डनयंडित शीतलन द्वारा यांडिक 

डिशेषताओं र्ें सुधार करना ह।ै त्िररत शर्न को त्िररत 

शीतलन से बाहर रखा गया ह।ै 

टीएर् और एसीसी द्वारा प्रर्दत्त भौडतक गुणों को बार्द के 

सार्ान्यीकरण या अन्य ताप उपचार द्वारा पनु: उत्पन्न 

नहीं क्रकया जा सकता ह।ै 

1.5.3.1 जहां एनआर (सीआर) और टीएर् को एसीसी 

के साथ/डबना लागू क्रकया जाता ह,ै प्रोग्रार् क्रकए गए 

रोसलंग शडे्यूल को अडभडहत प्राडधकरण या िगीकरण 

सोसायटी द्वारा स्टील िक्सा पर सत्याडपत क्रकया जाना 

ह ै और आिश्यक होने पर उपडस्थत सिेक्षक द्वारा 

उपलब्ध कराया जाना ह।ै डनर्ााता की डजम्र्ेर्दारी पर, 

रोसलंग ऑपरेशन के र्दौरान प्रोग्रार् क्रकए गए रोसलगं 

शेड्यूल का पालन क्रकया जाना ह ै (1.2.3 र्देखें)। इस 

आशय के डलए, िास्तडिक रोसलंग के सभी ररकॉिा की 

डनर्ााता द्वारा और कभी-कभी सिेयर द्वारा सर्ीक्षा की 

जाती ह।ै 

जब प्रोग्रार् क्रकए गए रोसलगं शेड्यूल या सार्ान्यीकरण 

या शर्न और टेम्पररंग प्रक्रियाओं से डिचलन होता ह,ै 

तो डनर्ााता सिेयर की संतुडष्ट के डलए 1.2.3 र्ें डनर्र्दाष्ट 

आिश्यक उपाय करेगा।

 

 

 

 

रटप्पडणयां:  

एआर :  यथा रोल्ि 

एन     :  सार्ान्यीकरण  

सीआर (एनआर) :  डनयंडित रोसलंग (सार्ान्यीकरण 

रोसलंग)  

क्यूटी :  िें सचंग और टेम्पररंग 
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टीएर् :  थर्ो-र्ेकैडनकल रोसलंग (थर्ो-र्ेकैडनकल 

डनयंडित प्रक्रिया) 

आर: कटौती 

(*) :  ऑस्टेनाइट और फेराइट के िुएल-फेस तापर्ान 

के्षि र्ें कभी-कभार रोसलगं 

एसीसी : संिर्धात कूसलंग 

डचि 1.5.3 : थर्ो-र्कैेडनकल और पारंपररक प्रक्रियाओं 

के योजनाबद्ध डचि  

1.5.3.2 आपूर्ता की शतों और प्रभाि परीक्षण     

आिश्यकताओं का डििरण अध्याय के बार्द के खंिों र्ें 

क्रर्दया गया ह।ै 

1.6 परीक्षण     सार्ग्री  

1.6.1 स्िीकृडत परीक्षण     के डलए प्रस्ततु क्रकए गए 

बैच       र्ें सर्स्त सार्ग्री एक ही उत्पार्द के रूप र्ें 

होनी चाडहए उर्दाहरण के डलए प्लेटें, फ्लैट, सेक्शन 

आक्रर्द जो एक ही कास्ट से और आपूर्ता की एक ही 

डस्थडत र्ें हो। 

1.6.2 परीक्षण     नर्ून े 

 (क)  परीक्षण     के नर्नूे पूरी तरह से सार्ग्री का 

प्रडतडनडधत्ि करन ेिाल ेहोन ेचाडहए और जहां उपयुि 

हो, उष्र्ा उपचार परूा होन ेतक सार्ग्री से कटौती नहीं 

की जानी चाडहए। 

(ख)  परीक्षण     के नर्ूनों को क्रकसी भी तरह से अलग 

से उष्र्ा उपचाररत नहीं क्रकया जाना चाडहए। 

1.6.3 जब तक अन्यथा सहर्त न हो, परीक्षण     के 

नर्ूने डनम्नडलडखत डस्थडत से डलए जाने हैं: 

1.6.3.1  600 [डर्र्ी] स ेअडधक र्ोटाई िाली प्लटेें 

और फ्लटै्स: परीक्षण     के नर्ून ेरोसलगं की क्रर्दशा र्ें 

धुरी और रोल्ि उत्पार्द के क्रकनारे के बीच लगभग र्ध्य 

र्ें एक छोर से एक डस्थडत र्ें डलए जाने हैं (डचि 1.6.1 

र्देखें)। जब तक अन्यथा सहर्त न हो टेंडसल परीक्षण     

नर्ून े रोसलगं की अंडतर् क्रर्दशा के अनुप्रस्थ उनके 

अनुर्दैध्या अक्ष के साथ तैयार क्रकए जाने हैं। 

1.6.3.2 < 600 [डर्र्ी] चौडाई िाल े फ्लटै्स, बल्ब 

फ्लटै्स और अन्य खिं : 600 [डर्र्ी] या उससे कर् की 

चौडाई िाले फ्लैटों, बल्ब फ्लैटों और अन्य खंिों के 

परीक्षण     के डलए नर्ून ेएक छोर से बाहरी क्रकनारे से 

लगभग एक डतहाई की डस्थडत र्ें (डचि 1.6.1 ख, ग, घ 

र्देखें), या छोटे खिों के र्ार्ले र्ें, इस डस्थडत के डजतना 

संभि डनकट हो सके, डलए जाने हैं। चैनल, बीर् या 

बल्ब कोण के र्ार्ल ेर्ें, परीक्षण     के नर्नू ेिैकडल्पक 

रूप से िेब सेंटरलाइन या अक्ष से लगभग एक चौथाई 

चौडाई की डस्थडत से डलए जा सकते हैं (डचि 1.6.1 ग 

र्देखें)। टेंडसल परीक्षण     के नर्ूने रोसलंग की अंडतर् 

क्रर्दशा के सर्ानांतर या अनुप्रस्थ उनके अनुर्दधै्या अक्ष के 

साथ तैयार क्रकए जा सकते हैं। 

1.6.3.3 बासा और अन्य सर्ान उत्पार्द: परीक्षण     के 

नर्ूने डलए जाने हैं ताक्रक परीक्षण     नर्नूों की धुरी 

रोसलंग की क्रर्दशा के सर्ानांतर रह।े छोटे आकार के 

डलए, परीक्षण     नर्ूने र्ें उत्पार्द के पूणा िॉस सेक्शन 

की उपयुि लंबाई शाडर्ल हो सकती ह ै(क्रफर भी प्रभाि 

परीक्षण     नर्ूना आिश्यक र्शीसनंग प्राि करता ह)ै। 

बडे आकार के डलए, परीक्षण     के नर्ूने डलए जान े

चाडहए ताक्रक परीक्षण     नर्ून ेकी धुरी डनम्नडलडखत के 

यथासंभि डनकट हो: 

(क)  गैर-डससलंिरीकर खंिों के डलए, बाहर से अधा 

डिकणा का एक डतहाई।  

(ख)  डससलिंरीकर खंिों के डलए, बाहर से व्यास का 

एक डतहाई (र्देडखए कडहि 1.6.1ङ)।  

1.6.3.4 40 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई िाली प्लेटों और 

फ्लैटों के डलए, पणूा र्ोटाई नर्नूे तैयार क्रकए जा सकत े

हैं, लके्रकन जब इसके स्थान पर र्शीनीकृत गोल नर्नू े

का उपयोग क्रकया जाता ह,ै तो धुरी को सतह से उत्पार्द 

की र्ोटाई के एक-चौथाई डहस्से पर डस्थत होना चाडहए 

जैसा डचि 1.6.1.च र्ें क्रर्दखाया गया ह।ै 
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डचि 1.6.1 : परीक्षण     के नर्नू े

 याडंिक परीक्षण नर्नू े

1.7.1 टेंडसल परीक्षण नर्ूनों को अध्याय 2 र्ें िर्णात 

आयार्ों के अनुरूप र्शीनीकृत क्रकया जाना ह।ै  

1.7.2 प्रभाि परीक्षण नर्ून:े प्रभाि परीक्षण  नर्ून े

चपी िी-नोच प्रकार के होते हैं जो अध्याय-2 र्ें डिस्तृत 

आयार्ों के डलए र्शीनीकृत क्रकए जाने हैं और उन्हें 

उनके अनुर्दैध्या अक्ष के साथ या तो सार्ग्री के रोसलंग की 

अंडतर् क्रर्दशा के सर्ानांतर या अनुप्रस्थ काटा जाता ह।ै 

उन्हें रोल्ि सतहों र्ें से एक  

के डनकट की डस्थडत से डलया जाना ह,ै डसिाय इसके क्रक 

प्लेटों और 40 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई के खंडों के डलए 

परीक्षण     नर्ूनों की धरुी रोल्ि सतहों र्ें से एक की 

र्ोटाई का एक चौथाई होनी चाडहए। बारों और अन्य 

सर्ान उत्पार्दों के डलए परीक्षण     नर्ूनों की धुरी 

1.6.3.3 र्ें डनर्र्दाष्ट क्रकए गए अनुसार होनी चाडहए। 

नोच को परीक्षण     नर्ूने के फेस पर काटा जाना ह ैजो 

र्ूल रूप से रोल्ि सतह पर लंबित था। नोच की डस्थडत 
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फ्लेर्-कट या शीयर एज के25 [डर्र्ी] से अडधक डनकट 

नहीं होनी चाडहए। 

1.8 सतह डनरीक्षण और आयार्  

1.8.1 भूतल डनरीक्षण और आयार्ों का सत्यापन स्टील 

डनर्ााता की डजम्र्ेर्दारी ह,ै और बार्द र्ें र्दोषपूणा पाए 

जाने िाल े सार्ग्री के सिेक्षकों द्वारा स्िीकृडत स्टील 

डनर्ााता को इस डजम्र्ेर्दारी से र्ुि नहीं करेगी। डनर्ााता 

हाडनकारक आंतररक र्दोषों से र्ुडि से संबंडधत सार्ान्य 

आिश्यकताओं के अनुपालन के डलए भी डजम्र्ेर्दार ह।ै 

1.9 र्दोषों स ेर्डुि  

1.9.1 सभी उत्पार्दों र्ें िका र्ैन की तरह की क्रफडनश 

होनी चाडहए और िे उन र्दोषों और खाडर्यों से र्ुि 

होने चाडहए जो उनकी उडचत काया क्षर्ता और उपयोग 

को डिकृत कर सकती हैं। हालााँक्रक, इसर्ें हाडनरडहत 

प्रकृडत की कुछ रुकािटें, छोटी-र्ोटी खाडर्यााँ शाडर्ल 

हो सकती हैं, उर्दाहरण के डलए डपरटंग, रोसलगं इन 

स्केल, इंिेंटेशन, रोल र्ाका , स्िैच और ग्रवू्स डजन्हें 

उडचत डनर्ााण के बािजूर्द परूी तरह से टाला नहीं जा 

सकता ह ैऔर डजन पर आपडत्त नहीं की जाएगी, बशत े

क्रक िे इसर्ें डनडहत स्िीकाया सीर्ा से अडधक न हों। 

1.9.2 अपूणाता: इसके होते हए भी, 1.9.1 के अंतगात 

पररभाडषत क्रकए गए अनुसार, उत्पार्दों र्ें डनर्ााण 

प्रक्रिया र्ें डनडहत असंततताओं से अडधक खाडर्यां हो 

सकती हैं। ऐसे र्ार्लों र्ें, उत्पार्द के अंडतर् उपयोग को 

ध्यान र्ें रखते हए, उनकी स्िीकायाता की सीर्ा को 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के साथ 

सहर्डत र्देनी होगी। 

1.9.3 र्दोष : िैक, शले, सैंि पैच और तेज धार िाल े

सीर् हरे्शा र्दोष र्ान े जात े हैं जो उत्पार्द के अंडतर् 

उपयोग को ख़राब कर र्देंगे और डजनके आकार और 

संख्या के ध्यान र्ें रखे डबना, अस्िीकृडत या र्रम्र्त की 

आिश्यकता होती ह।ै स्िीकाया सीर्ा से अडधक अन्य 

अपूणाताओं पर भी यही बात लागू होती ह।ै 

1.10 डिशेष गुणित्ता िाली प्लेट सार्ग्री (‘जैि’ 

गुणित्ता) 

1.10.1 जब भी िेल्ििे डनर्ााण के डलए आशडयत प्लेट 

सार्ग्री रोल्ि सतहों के लंबित क्रर्दशा र्ें र्हत्िपूणा 

तनाि के अध्यधीन होंगी, तो यह डसफाररश की जाती ह ै

क्रक र्ोटाई गुणों के र्ाध्यर् से डनर्र्दाष्ट डिशेष प्लेट 

सार्ग्री के उपयोग पर डिचार क्रकया जाए। ये उपभेर्द 

आर्तौर पर िेसल्िगं के र्दौरान थर्ाल संकुचन और 

डनयंिण से जुड ेहोत ेहैं, डिशषे रूप से पणूा पैठ "टी" - 

बट िेल्ि के डलए, लेक्रकन सेिा र्ें या डनर्ााण के र्दौरान 

लगाए गए भार से भी जुडे हो सकते हैं। इन सार्डग्रयों 

के डलए आिश्यकताओं को अध्याय- 8 र्ें िर्णात क्रकया 

गया ह ै तथा यह डशपडबल्िर या फैडिकेटर की 

डजम्र्ेर्दारी ह ै क्रक िह इस सार्ग्री के उपयोग के डलए 

प्रािधान करे। 

1.11 सार्डग्रयों की िैंसिंग  

1.11.1 प्रत्येक डनर्र्ातिस्त ु को डनर्ााता द्वारा कर् से 

कर् एक स्थान पर और डनम्नडलडखत डििरणों के साथ 

स्पष्ट रूप से डचडह्नत क्रकया जाना चाडहए: 

(क)  डनर्ााता का नार् या िेिर्ाका ; 

(ख)  स्टील के ग्रिे के डलए पहचान-डचह्न, (थर्ो-

यांडिक रूप से डनयंडित प्रक्रिया की डस्थडत र्ें आपूर्ता 

की गई सार्ग्री र्ें पहचान डचह्न के बार्द टीएर् जोडा 

जाना ह)ै; 

(ग) कास्ट या पहचान संख्या और/या आद्याक्षर जो 

आइटर् के पूरे इडतहास का पता लगाने र्ें सक्षर् बनात े

हैं; 

(घ)  यक्रर्द िेता द्वारा आिश्यक हो, तो उसकी ऑिार 

संख्या या अन्य पहचान-डचह्न। 

(ङ)स्टील्स, डजन्हें डिशेष रूप से अनुर्ोक्रर्दत क्रकया गया 

ह ैऔर जो इस अध्याय र्ें र्दी गई आिश्यकताओं से डभन्न 

हैं, उनके पास सहर्त पहचान-डचह्न के बार्द "एस" 

अक्षर होना चाडहए। 

(च)  जंग प्रडतरोधी स्टील के डलए आिश्यकताओं का 

अनुपालन करने िाली स्टील प्लेटों की पहचान स्टील के 

ग्रेि के डलए एकीकृत पहचान डचह्न र्ें संक्षारण पर्दनार् 

जोडकर की जाएगी। संक्षारण प्रडतरोधी स्टील को इसके 

आिेर्दन के के्षि के अनुसार डनम्नानुसार अडभडहत क्रकया 

जाना ह:ै 

- स्िेंथ िेक और आसपास की संरचनाओं की 

डनचली सतह; आरसीय ू

- आंतररक तल प्लेरटंग और आसपास की 

संरचनाओं की ऊपरी सतह; आरसीबी 
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- स्िेंथ िेक और इनर बॉटर् प्लरेटंग र्दोनों 

के डलए; आरसीिब्ल्य ू

1.11.2 खंि 8 की अपेक्षाओं का अनुपालन करन ेिाल े

उत्पार्दों को, सार्ग्री ग्रिे पर्दनार् के अलािा, 

यथाउपयुि "जेि 25" या 'जेि 35' के रूप र्ें डचडह्नत 

क्रकया जाना चाडहए उर्दाहरण के डलए 'ईएच36Z25' 

या 'ईएच36Z35'। 

1.11.3 उपरोि डििरण, डजनर्ें डनर्ााता के नार् या 

व्यापार डचह्न शाडर्ल नहीं ह,ै जहां यह तैयार उत्पार्दों 

पर उभरा होता ह,ै पेंट से घेरे जाने चाडहए या अन्यथा 

डचडह्नत क्रकए जान े चाडहए ताक्रक उन्हें आसानी से 

पहचाना जा सके। 

1.11.4 क्रकसी भी सार्ग्री के परीक्षण     आिश्यकताओं 

के अनुपालन र्ें डिफल होने की डस्थडत र्ें, डचह्न को 

स्पष्ट रूप से डिरूडपत क्रकया जाना ह।ै 

1.12 परीक्षण    प्रर्ाण-पि अथिा अन्य प्रलखेीकरण 

1.12.1 सिेयर द्वारा सभी स्िीकृत सार्ग्री के डलए 

परीक्षण     प्रर्ाण-पि या अन्य र्दस्तािेज की प्रडतयों 

की र्दो प्रडतयों र्ें आपूर्ता की जानी हैं। अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी को स्टील के प्रत्येक 

ग्रेि के डलए अलग-अलग र्दस्तािेजों की आिश्यकता हो 

सकती ह।ै इन र्दस्तािेजों र्ें सार्ग्री के डििरण, आयार् 

आक्रर्द के अलािा कर् से कर् डनम्नडलडखत डििरण 

शाडर्ल हैं: 

(क)  िेता की आर्देश संख्या और यक्रर्द ज्ञात हो, िह पोत 

संख्या डजसके डलए सार्ग्री अडभप्रेत ह;ै 

(ख)  पहचान संख्या और/या आद्याक्षर; 

(ग) स्टील कायों की पहचान; 

(घ)  स्टील के ग्रेि की पहचान; 

(ङ) कास्ट संख्या और लिैल डिश्लेषण; 

(च)  संक्षारण प्रडतरोधी स्टील पर्दनार् िाले स्टील के 

डलए संक्षारण प्रडतरोध र्ें सुधार के डलए जोडे गए या 

जानबूझकर डनयंडित प्रत्येक तत्ि का िजन प्रडतशत। 

(छ)   जब रोल्ि के अलािा हो, आपूर्ता की डस्थडत 

अथाात सार्ान्यीकृत या डनयंडित रोल्ि; 

(ज)   यक्रर्द सार्ग्री ररसर्गं गणुित्ता की ह,ै तो इसका 

िणान क्रकयाजाना चाडहए; 

(झ)     परीक्षण     के पररणार्। 

'ज़ैि' गणुित्ता िाले स्टील के र्ार्ले र्ें, 'ज़ैि25' या 

'ज़ैि35', जैसा उपयिु हो, को स्टील ग्रिे के साथ इंडगत 

क्रकया जाना ह ैऔर परीक्षण     के पररणार् के्षि (%) र्ें 

र्ोटाई र्ें कर्ी के र्ाध्यर् से शाडर्ल क्रकए जान ेहैं। 

1.12.2 सिेयर द्वारा परीक्षण     प्रर्ाण-पि या डशसपगं 

स्टेटर्ेंट पर हस्ताक्षर करने से पहल,े डनर्ााता को यह 

उल्लेख करते हए एक डलडखत घोषणा प्रस्ततु करनी 

होगी क्रक सार्ग्री अनुर्ोक्रर्दत प्रक्रिया द्वारा बनाई गई ह ै

और यह सिेयर या उसके अडधकृत डिप्टी की उपडस्थडत 

र्ें आिश्यक परीक्षणों के अध्यधीन रखी गई ह ै और 

संतोषजनक रूप से खरी उतरी ह।ै घोषणा के 

डनम्नडलडखत रूप को स्िीकार क्रकया जाएगा यक्रर्द 

स्टीलिक्सा के नार् के साथ प्रत्येक परीक्षण     प्रर्ाण-

पि या डशसपगं स्टेटर्ेंट पर र्ुहर लगी हो या र्ुक्रद्रत हो 

और डनर्ााताओं या उसके अडधकृत डिप्टी द्वारा 

आद्याक्षर क्रकए गए हों: 

"हर् एतर्दद्वारा प्रर्ाडणत करत े हैं क्रक सार्ग्री को एक 

अनुर्ोक्रर्दत प्रक्रिया द्वारा बनाया गया ह ैऔर अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के सिेक्षकों की 

उपडस्थडत र्ें उसका संतोषजनक ढगं से परीक्षण     

क्रकया गया ह"ै। 

1.12.3 जब स्टील का उत्पार्दन उस कारखान ेर्ें नहीं 

क्रकया जाता ह ैजहां इसे रोल क्रकया जाता ह ैतो सिेक्षक 

को रोसलंग डर्ल र्ें एक प्रर्ाण-पि क्रर्दया जाता ह ै

डजसर्ें यह िर्णात क्रकया गया ह ैक्रक यह क्रकस प्रक्रिया से 

डनर्र्ात क्रकया गया था और डनर्ााता का नार्, कास्ट की 

संख्या डजससे इसे बनाया गया था और लैिल डिश्लेषण 

भी क्रर्दया गया होता ह।ै सिेक्षकों की उन कायों तक 

पहचं होनी चाडहए जहां स्टील का उत्पार्दन क्रकया गया 

था और कायों को अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी द्वारा अनुर्ोक्रर्दत क्रकया जाना चाडहए। साथ 

ही अध्याय 1, खंि 1, धारा 1.3.2 र्देखें। 
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खिं 2 पोत सरंचनाओं के डलए सार्ान्य र्जबतूी िाला स्टील  

2.1 सार्ान्य  

2.1.1 इस खंि की अपेक्षाएाँ िेल्ि करन ेयोग्य सार्ान्य 

शडि िाल े हॉट-रोल्ि स्टील प्लेट्स, चौड े फ्लैटों, 

सेक्शनों और बारों पर लागू होती हैं जो हल डनर्ााण र्ें 

उपयोग के डलए हैं। अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी द्वारा डिशेष सर्झौते के अधीन, रासायडनक 

संरचना, िीऑक्सीिशेन प्रक्रिया, उष्र्ा उपचार या 

यांडिक गुणों र्ें डभन्न स्टील को स्िीकार क्रकया जा 

सकता ह।ै 

2.1.2 इन अपेक्षाओं को र्खु्य रूप से र्ोटाई र्ें 100 

[डर्र्ी] से अनडधक स्टील प्लेटों और चौडे फ्लैटों और 

र्ोटाई र्ें 50 [डर्र्ी] से अनडधक सेक्शनों और बारों पर 

लाग ू करन े का आशय ह।ै अडधक र्ोटाई के डलए, 

शाडर्ल तकनीकी पररडस्थडतयों पर डिचार करने के 

बार्द आिश्यकताओं र्ें कुछ बर्दलािों की अनुर्डत र्दी जा 

सकती ह ैया डिशेष र्ार्लों र्ें िह अपेडक्षत हो सकती 

ह।ै 

2.2 अनरु्ोर्दन 

2.2.1 पोत हल संरचना के डलए सार्ान्य शडि िाल े

स्टील को खंि 1 र्ें र्दी गई अपेक्षाओं के अनुसार 

अनुर्ोक्रर्दत क्रकया जाना ह।ै 

2.3 डिडनर्ााण की पद्यडत  

2.3.1 स्टील का डनर्ााण बुडनयार्दी ऑक्सीजन, डिदु्यत 

भिी या खुली चूल्हा प्रक्रियाओं या डिशेष रूप से 

अनुर्ोक्रर्दत अन्य प्रक्रियाओं द्वारा क्रकया जाना ह।ै 

2.3.2 लाग ू होन े िाली रोसलंग प्रक्रियाओं की 

पररभाषाए ंऔर योजनाबद्ध आरेख खंि 1 र्ें क्रर्दए गए 

हैं। 

2.3.3 प्रत्येक ग्रिे के डलए उपयोग की जान ेिाली िी-

ऑक्सीिेशन पद्यडत ताडलका 2.4.1 की उपयिु 

अपेक्षाओं का अनुपालन करना ह।ै 

2.3.4 प्रत्येक ग्रेि के डलए लाग ूरोसलगं पद्यडत ताडलका 

2.5.1 की आपूर्ता की उपयिु डस्थडत का अनुपालन 

करना ह।ै  

 

2.4 रासायडनक सरंचना  

2.4.1 प्रत्येक कास्ट के प्रत्येक लेिल से डलए गए नर्नूों 

की रासायडनक संरचना का डनधाारण डनर्ााता द्वारा 

पयााि रूप से सुसडित और सक्षर् कर्ाचाररयों िाली 

प्रयोगशाला र्ें क्रकया जाना ह ैऔर ताडलका 2.4.1 की 

उपयुि अपेक्षाओं का अनुपालन क्रकया जाना ह।ै स्टील 

प्लेटों और 50 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटे फ्लैटों के डलए, 

रासायडनक संरचना र्ें र्ार्लूी डिचलन की अनुर्डत र्दी 

जा सकती ह ै जैसा क्रक अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी द्वारा अनुर्ोक्रर्दत क्रकया गया ह।ै 

2.4.2 डनर्ााता के घोडषत डिश्लषेण को कभी-कभी जांच 

के अधीन स्िीकार क्रकया जाएगा यक्रर्द सिेक्षक द्वारा 

ऐसा आिश्यक सर्झा जाए। 

2.5 आपरू्ता की डस्थडत  

2.5.1 ताडलका 2.5.1 और ताडलका 2.5.2 का 

अनुपालन करन े िाली डस्थडत र्ें सभी सार्डग्रयों की 

आपूर्ता की जानी ह।ै जहां िैकडल्पक व्यिस्था की 

अनुर्डत ह,ै ये स्टील डनर्ााता के डिकल्प पर हैं, जब तक 

क्रक सार्ग्री के डलए आर्दशे र्ें स्पष्ट रूप से न कहा गया 

हो। 

2.6 याडंिक डिशषेताएं 

2.6.1 टेंडसल परीक्षण     के डलए या तो ऊपरी यील्ि 

तनाि (आरईएच)  या जहां आरईएच डनधााररत नहीं 

क्रकया जा सकता ह,ै 0.2 प्रडतशत प्रर्ाण तनाि (आरपी 

0.2) डनधााररत क्रकया जाना ह ै और सार्ग्री को 

अपेक्षाओं का अनपुालन करन े के डलए र्ाना जाता ह ै

यक्रर्द र्ान यील्ि शडि के डलए डनर्र्दाष्ट न्यनूतर् र्ूल्य 

(आरई) के सर्ान ह ैया उससे अडधक ह ै। 

2.6.2 टेंडसल परीक्षणों से प्राि पररणार् ताडलका 

2.6.1 की उपयिु आिश्यकताओं का अनुपालन करत े

हैं। 

2.6.3 अनुर्दैध्या या अनुप्रस्थ क्रर्दशाओं र्ें डलए गए चापी 

िी-नॉश प्रभाि परीक्षण  नर्ूनों के डलए न्यूनतर् औसत 

ऊजाा र्ान डनर्र्दाष्ट क्रकए गए हैं। आर् तौर पर, केिल 

अनुर्दैध्या परीक्षण नर्ूनों को तयैार करन े और परीक्षण     

करने की आिश्यकता होती ह,ै डिशषे अनुप्रयोगों को 

छोडकर जहां अनुप्रस्थ परीक्षण  नर्ूनों की आिश्यकता 
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हो सकती ह।ै डनर्ााता द्वारा अनुप्रस्थ परीक्षण     के 

पररणार् की गारंटी र्दी जानी चाडहए। सारणीबद्ध र्ान 

र्ानक नर्ून े10 [डर्र्ी] x 10 [डर्र्ी] के डलए हैं। 10 

[डर्र्ी] से कर् प्लेट की र्ोटाई के डलए, डनम्न 

आिश्यकताओं के साथ उप-आकार के नर्ूनों का उपयोग 

क्रकया जा सकता ह:ै 

नर्ूना 10 x 7.5 [डर्र्ी] : टैबुलेटेि ऊजाा का 5/6  

नर्ूना 10 x 5 [डर्र्ी] : टैबुलेटेि ऊजाा का 2/3  

2.6.4 प्रभाि परीक्षणों के डलए, तीन प्रभाि परीक्षणों 

के एक सेट से प्राि औसत र्ूल्य ताडलका 2.6.1 र्ें र्दी 

गई आिश्यकताओं का अनुपालन क्रकया जाना ह।ै 

व्यडिगत र्ूल्य आिश्यक औसत र्ूल्य से कर् हो सकता 

ह,ै बशत ेक्रक यह इस औसत र्लू्य के 70 प्रडतशत से कर् 

न हो। अध्याय 1 भी र्देखें। 

2.6.5 आर् तौर पर, नार्र्ाि प्लेट की र्ोटाई 6 

[डर्र्ी] से कर् होन ेपर प्रभाि परीक्षण की आिश्यकता 

नहीं होती ह।ै 

 

ताडलका 2.4.1 : िीऑक्सीिेशन और रासायडनक सरंचना 

ग्रेि ए बी िी ई 

िीऑक्सीिेशन प्रक्रिया  t ≤ 50 डर्र्ी के 

डलए ररम्र्ि स्टील 

के अलािा कोई 

पद्यडत1 

t ≤ 50 डर्र्ी के 

डलए ररम्र्ि स्टील 

के अलािा कोई 

पद्यडत1 

 t  25 [डर्र्ी] के डलए 

क्रकल्ि  

 

क्रकल्ि और 

उपचाररत फाइन 

ग्रेन  

 t > 50 डर्र्ी के 

डलए क्रकल्ि 

t > 50 डर्र्ी के 

डलए क्रकल्ि 

 t > 25 डर्र्ी के डलए 

क्रकल्ि और उपचाररत 

फाइन ग्रने  

 

रासायडनक संरचना प्रडतशत 4,7,8 (लिैल नर्नू)े 

काबान अडधकतर् 0.212 0.21 0.21 0.18 

र्ैंगनीज़ न्यनूतर् 2.5 x Carbon 

% 

0.803 0.60 0.70 

डसडलकन अडधकतर्  0.50  0.35  0.35  0.10 - 0.35 

फास्फोरस अडधकतर् 0.035  0.035  0.035  0.035  

सल्फर अडधकतर् 0.035  0.035  0.035  0.035  

एलुर्ीडनयर् (एडसि 

घुलनशील न्यूनतर्) 

- - 0.0155,6 0.0156 

काबान + र्ैंगनीज का 1/6 भाग 0.40 प्रडतशत से अडधक नहीं होना ह ै
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रटप्पडणया:ं  

1. अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के डिशेष अनरु्ोर्दन के अधीन ररम्ि स्टील र्ें 12.5 डर्र्ी की र्ोटाई 

तक ग्रिे ए सेक्शन को स्िीकार क्रकया जा सकता ह।ै 

2. खंिों का अडधकतर् 0.23%। 

3. जब ग्रिे बी स्टील का प्रभाि परीक्षण     क्रकया जाता ह ैतो न्यूनतर् र्ैंगनीज सार्ग्री को 0.60% तक कर् क्रकया जा 

सकता ह।ै 

4. जब स्टील के क्रकसी भी ग्रिे की आपूर्ता थर्ो-र्ैकेडनकली रोल्ि कंिीशन र्ें की जाती ह ै तो डनर्र्दाष्ट रासायडनक 

संरचना र्ें बर्दलाि की अनुर्डत र्दी जा सकती ह ैया अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा आिश्यक हो 

सकती ह।ै 

5. 25 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई के डलए एल्यूर्ीडनयर् की आिश्यकता होती ह।ै 

6. एडसि घलुनशील सार्ग्री के स्थान पर कुल एल्यूर्ीडनयर् सार्ग्री डनधााररत की जा सकती ह।ै ऐसे र्ार्लों र्ें कुल 

एल्यूर्ीडनयर् सार्ग्री 0.020 प्रडतशत से कर् नहीं होनी चाडहए। 

7. अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी अिडशष्ट/िेस तत्िों की र्ािा को सीडर्त कर सकती ह ैजो स्टील के कार् 

करने और उपयोग पर प्रडतकूल प्रभाि िाल सकती ह,ै उर्दाहरण के डलए तांबा और रटन। 

8. जहां स्टीलर्ेककंग अभ्यास के भाग के रूप र्ें क्रकसी अन्य तत्ि को जोडा गया ह,ै सार्ग्री को डनर्र्दाष्ट क्रकया जाना ह।ै 

 

 

ताडलका 2.5.1 : सार्ान्य शडि स्टील के डलए आपरू्ता की शता (1) 

ग्रिे र्ोटाई आपरू्ता की शता  

ए 

 50 डर्र्ी कोई 

> 50 डर्र्ी  100 डर्र्ी 
सार्ान्यीकृत, डनयंडित रोल्ि अथिा थर्ो-र्ेकैडनकली 

रोल्ि (2) 

बी  

 50 डर्र्ी कोई 

> 50 डर्र्ी  100 डर्र्ी 
सार्ान्यीकृत, डनयंडित रोल्ि अथिा थर्ो-र्ेकैडनकली 

रोल्ि (2) 

िी 

 35 डर्र्ी कोई 

> 35 डर्र्ी  100 डर्र्ी 
सार्ान्यीकृत, डनयंडित रोल्ि अथिा थर्ो-र्ेकैडनकली 

रोल्ि (3) 

ई  100 डर्र्ी सार्ान्यीकृत अथिा थर्ो-र्ेकैडनकली रोल्ि (3) 
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रटप्पडणया:ं 

1) आपूर्ता की इन शतों और प्रभाि परीक्षण     आिश्यकताओं का ताडलका 2.5.2 र्ें िणान क्रकया गया ह ै

2) अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के डिशेष अनरु्ोर्दन के अधीन, ग्रिे ए और बी स्टील प्लेटों की रोल्ि 

डस्थडत र्ें आपूर्ता की जा सकती ह।ै 2.14.2.2 र्देखें। 

3) अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के डिशेष अनरु्ोर्दन के अधीन, ग्रिे िी स्टील र्ें िगों की रोल्ि डस्थडत 

र्ें आपूर्ता की जा सकती ह,ै बशते चापी िी-नॉच प्रभाि परीक्षणों से लगातार संतोषजनक पररणार् प्राि क्रकए जाएं। 

इसी प्रकार ग्रेि ई स्टील र्ें खंिों को रोल्ि या डनयंडित रोल्ि डस्थडत र्ें आपूर्ता की जा सकती ह।ै प्रभाि परीक्षणों की 

आिृडत्त के डलए 2.14.3.2 और 2.14.3.3 र्देखें। 

 

ताडलका 2.5.2 : सार्ान्य शडि स्टील के डलए आपरू्ता और प्रभाि की सखं्या की अपडेक्षत शता  

ग्रिे िी-ऑक्सीिेशन प्रक्रिया  उत्पार्द 

आपरू्ता की शता (प्रभाि परीक्षणों के डलए बचै        (1)(2) 

र्ोटाई [डर्र्ी] 

10 12.5 20 25 30 35 40 50 100 

ए 

ररम्ि खंि ए(-)   लागू नहीं  

t  50 डर्र्ी के डलए  

ररम्ि के अलािा कोई पद्यडत  

t > 50 डर्र्ी के डलए 

क्रकल्ि 

प्लेट्स 

 

ए(-)  

  

एन (-)  

टीएर् (-)3 सीआर 

(50), एआर*(50) 

खंि ए(-)   लाग ूनहीं 

बी 

 

t  50 डर्र्ी के डलए 

ररम्ि के अलािा कोई पद्यडत  

t > 50 डर्र्ी के डलए 

क्रकल्ि 

प्लेट्स 

 

ए(-)  ए(50) एन (50) 

टीएर् (50) 

सीआर (25), 

एआर*(25) 

खंि ए(-)   ए(50) लागू नहीं 

िी 
क्रकल्ि प्लेट्स 

खंि 

ए(50) लाग ूनहीं 

िी प्लेट्स 

क्रकल्ि और फाइन ग्रेन 

उपचाररत 

प्लेट्स 

 

ए(50)  एन(50) 

सीआर(5

0) टीएर् 

50) 

एन (50) टीएर् 

(50)  

सीआर (25) 
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िी खंि ए(50)  

  

एन (50) 

सीआर5

0) टीएर् 

(50) 

एआर*(2

5) 

लाग ूनहीं  

ई 

क्रकल्ि और फाइन ग्रने 

उपचाररत  

प्लेट्स एन (प्रत्येक पीस) 

टीएर् (प्रत्येक पीस) 

खंि एन(25) टीएर्(25) 

एआर*(15), सीआर*(15) 

लाग ूनहीं  

 

रटप्पडणया:ं 

1. आपूर्ता की शता:  

ए - कोई भी (डनर्र्दाष्ट नहीं) 

एन - सार्ान्यीकृत डस्थडत 

सीआर - डनयंडित रोल्ि डस्थडत 

टीएर् - थर्ो-र्ेकैडनकल रोसलगं  

एआर* - रोल्ि डस्थडत के रूप र्ें, अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसाइटी के डिशेष अनुर्ोर्दन के अध्यधीन  

सीआर* - डनयंडित रोल्ि डस्थडत, अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसाइटी के डिशेष अनरु्ोर्दन के अध्यधीन।  

2. प्रभाि परीक्षणों की संख्या  

 डनर्र्दाष्ट भार के प्रत्येक बैच से ( ) टन या उसके अंश र्ें प्रभाि परीक्षणों का एक सेट डलया जाना ह।ै 

3. र्देडखए ताडलका 2.6.1 की रटप्पणी सं. 5.  

 

ताडलका 2.6.1 : सार्ान्य र्जबतूी िाल ेस्टील के डलए याडंिक डिशषेताएं 

ग्रिे 

यील्ि स्िेंथ 

ReH 

[N/mm2] 

न्य.ू 

टेंडसल स्िेंथ 

 Rm 

[N/mm2] 

एलोंगेशन 

5.65 oS
 

A5 (%) 

प्रभाि परीक्षण     

परीक्षण     

ताप. 

C 

औसत प्रभाि ऊजाा (ज)े न्य.ू 

t  50 डर्र्ी 50 < t  70 डर्र्ी 
70 < t  100 

डर्र्ी 

लोंग. 

(3) 

िांस. 

(3) 

लोंग. 

(3) 

िांस. 

(3) 

लोंग. 

(3) 

िांस. 

(3) 

ए 235 400/520 22(2) +20 - - 34(5) 24(5) 41(5) 27(5) 
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बी (1) 0 27(4) 20(4) 34 24 41 27 

िी -20 27 20 34 24 41 27 

ई -40 27 20 34 24 41 27 

रटप्पडणयां: 

(1)  ग्रिे ए सेक्शन की सभी र्ोटाई के डलए डनर्र्दाष्ट टेंडसल शडि सीर्ा के डलए ऊपरी सीर्ा अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी के डििेक पर पार की जा सकती ह।ै 

(2)  25 डर्र्ी की चौडाई और 200 डर्र्ी की गेज लंबाई के साथ पूणा र्ोटाई िाल ेफ्लैट टेंडसल परीक्षण नर्नूों के डलए 

एलॉन्गशेन को डनम्नडलडखत न्यनूतर् र्लू्यों का पालन करना ह:ै 

र्ोटाई [डर्र्ी] 
 > 5 > 10 > 15 > 20 > 25 > 30 > 40 

  5  10  15  20  25  30  40  50 

एलोंगेशन 14 16 17 18 19 20 21 22 

(3) र्देडखए 2.6.3. 

 (4) 25 डर्र्ी या उससे कर् की र्ोटाई िाले ग्रेि बी स्टील के डलए आर्तौर पर चापी िी-नॉश प्रभाि परीक्षण     की 

आिश्यकता नहीं होती ह।ै 

(5) 50 डर्र्ी से अडधक र्ोटाई िाले ग्रेि ए के डलए प्रभाि परीक्षण     की आिश्यकता नहीं होती ह,ै जब सार्ग्री 

को फाइन ग्रने प्रक्रिया का उपयोग करके उत्पाक्रर्दत क्रकया जाता ह ैऔर सार्ान्यीकृत क्रकया जाता ह।ै अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के डििेक पर प्रभाि परीक्षण     के डबना टीएर् रोसलगं को स्िीकार क्रकया जा 

सकता ह।ै 

 

2.7 सतह की गणुित्ता 

2.7.1 स्टील को आशडयत अनपु्रयोग के डलए सार्ग्री के 

उपयोग के प्रडतकूल सतही र्दोषों से र्ुि होना ह।ै तैयार 

सार्ग्री र्ें र्ान्यताप्राि र्ानक जैसे क्रक ईएन 10163 

भाग 1, 2 और 3 के अनुसार सतह की गुणित्ता होनी 

चाडहए, या अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी द्वारा स्िीकृत सर्कक्ष र्ानक होने चाडहए, 

जब तक क्रक इस खंि र्ें अन्यथा डनर्र्दाष्ट न हो। 

2.7.2 सतह की क्रफडनश अपके्षाओं को पूरा करन े की 

डजम्र्ेर्दारी सार्ग्री के डनर्ााता की ह,ै डजसे आिश्यक 

डिडनर्ााण सािधाडनयां बरतनी हैं और डिलीिरी से 

पहले उत्पार्दों का डनरीक्षण करना ह।ै हालांक्रक, उस स्तर 

पर, रोसलगं या हीट िीटर्ेंट स्केल सतह के असंतलुन 

और र्दोषों को डछपा सकता ह।ै यक्रर्द, बार्द र्ें िीस्केसलगं 

या काया संचालन के र्दौरान, सार्ग्री र्दोषपणूा पाई जाती 

ह,ै तो अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी को 

सार्ग्री की र्रम्र्त या अस्िीकार करने की आिश्यकता 

हो सकती ह।ै 

2.7.2.1 सतह की गणुित्ता डनरीक्षण पद्धडत िेता और 

डनर्ााता के बीच स्िीकृत र्ान्यताप्राि राष्ट्रीय या 

अंतरराष्ट्रीय र्ानकों के अनुसार होनी चाडहए, डजसे 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा 

स्िीकार क्रकया गया ह।ै 

2.7.2.2 यक्रर्द डनर्ााता और खरीर्दार के बीच सहर्डत 

हो जाती ह,ै तो स्टील को इन आिश्यकताओं के ऊपर 

बेहतर सतह क्रफडनश करन ेका आर्देश क्रर्दया जा सकता 

ह।ै 

 

 

2.7.3 स्िीकायाता र्ानर्दंि 
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2.7.3.1 खाडर्यां 

2.7.3.1.1 हाडनरडहत प्रकृडत की खाडर्यां, उर्दाहरण के 

डलए डपरटंग, रोल्ि-इन स्केल, इंिेंटेशन, रोल र्ाक्सा, 

स्िैच और ग्रूव्स, डजन्हें डनर्ााण प्रक्रिया र्ें डनडहत र्ाना 

जाता ह,ै उनकी संख्या के बािजूर्द अनुर्ेय हैं, बशते क्रक 

ईएन 10163-2 की क्लास-ए की अडधकतर् अनुर्ेय 

सीर्ा हो या अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी द्वारा स्िीकृत क्रकसी र्ान्यताप्राि सर्कक्ष 

र्ानक र्ें डनर्र्दाष्ट सीर्ाए ंपार नहीं की जाती हैं और शेष 

प्लेट या चौडी फ्लैट र्ोटाई खंि 1, 1.4 र्ें डनर्र्दाष्ट 

औसत स्िीकाया र्ाइनस र्ोटाई सडहष्णुता के भीतर 

रहती ह।ै अपूणाता के साथ कुल प्रभाडित के्षि जो डनर्र्दाष्ट 

सीर्ा से अडधक नहीं ह,ै संबंडधत कुल सतह के 15% से 

अडधक नहीं होना चाडहए। 

2.7.3.2 र्दोष 

2.7.3.2.1 खाडर्यों िाले प्रभाडित क्षेिों डजनर्ें ईएन 

10163-2 की क्लास-ए की सीर्ाओं अथिा अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा स्िीकृत 

र्ान्यताप्राि सर्कक्ष र्ानक र्ें डनर्र्दाष्ट अडधकतर् 

स्िीकाया सीर्ा से अडधक की गहराई ह,ै की उनकी 

संख्या को ध्यान र्ें न रखते हए र्रम्र्त की जानी ह।ै 

र्दरारों, हाडनकारक सतह की खाडर्यों, शेलों (गैर-धात ु

सर्ािेशन के साथ ओिर लैसपगं सार्ग्री), रेत के पैचों, 

लेडर्नेशनों और सतह और/या प्लेट के क्रकनारे पर स्पष्ट 

रूप से क्रर्दखाई र्देने िाली तेज धार की सीर्ों (र्दीघा र्दोष) 

को र्दोष र्ाना जाता ह,ै जो उत्पार्द के अंडतर् उपयोग 

को ख़राब कर र्दतेे हैं और डजनकी उनके आकार और 

संख्या के बािजूर्द र्रम्र्त की जानी ह।ै  

2.7.4 र्रम्र्त 

2.7.4.1 ग्राइंडिग र्रम्र्त  

2.7.4.1.1 नीचे र्दी गई सभी शतों का पालन क्रकए जान े

पर ग्राइंसिगं लाग ूकी जा सकती ह:ै 

(क)  नार्र्ाि उत्पार्द र्ोटाई 7% या 3 डर्र्ी से 

अडधक कर् नहीं होगी, जो भी कर् हो। 

(ख)  प्रत्येक एकल जर्ीन क्षिेफल 0.25 [एर् 2] से 

अडधक नहीं ह।ै 

(ग) सभी जर्ीन क्षेिफ्ल संबद्ध कुल सतह के 2% से 

अडधक नहीं हैं। 

(घ)  एक र्दसूरे से उनकी औसत चौडाई से कर् र्दरूी र्ें 

डस्थत ग्राउंि क्षेिों को एक ही के्षि र्ाना जाता ह।ै 

(ङ)र्दोनों सतहों पर एक र्दसूरे के डिपरीत डस्थत जर्ीनी 

क्षेिों को (क)  र्ें इंडगत सीर्ा से अडधक र्ूल्यों से उत्पार्द 

की र्ोटाई कर् नहीं करनी ह।ै 

र्दोषों या अस्िीकाया खाडर्यों को ग्राइंि द्वारा पूरी तरह 

से हटा क्रर्दया जाना चाडहए और शेष प्लेट या चौडी 

फ्लैट र्ोटाई खंि 1, 1.4 र्ें डनर्र्दाष्ट औसत स्िीकाया 

र्ाइनस र्ोटाई सडहष्णुता के भीतर रहनी चाडहए। 

उत्पार्द के आसपास की सतह के डलए जर्ीनी क्षेिों का 

एक सहज संिर्ण होना चाडहए। र्दोष का पूणा उन्र्लून 

चंुबकीय कण या तरल प्रिेश परीक्षण     द्वारा 

सत्याडपत क्रकया जाना ह।ै 

2.7.4.2 िेसल्िगं र्रम्र्त 

2.7.4.2.1 िेल्ि र्रम्र्त प्रक्रियाओं और डिडधयों को 

सूडचत क्रकया जाना ह ै और अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी द्वारा अनरु्ोक्रर्दत क्रकया जाना ह।ै 

अस्िीकाया खाडर्यों, र्दरारों, शले या सीर् जैसे र्दोषों की 

र्रम्र्त के बार्द चंुबकीय कण या तरल प्रिेश परीक्षण     

क्रकया जाना चाडहए। स्थानीय र्दोष जो 2.7.4.1 र्ें 

िर्णात क्रकए गए अनुसार ग्राइसिंग से सुधारे नहीं जा 

सकते ह,ै डनम्नडलडखत शतों के अध्यधीन अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के सर्झौते के 

अनुसार उनकी िेसल्िगं द्वारा र्रम्र्त की जा सकती ह:ै 

(क)  कोई भी एकल िेल्िेि के्षि 0.125 [एर् 2] से 

अडधक नहीं होना चाडहए और सभी क्षेिों का योग सतह 

के 2% से अडधक नहीं होना चाडहए। 

(ख)  र्दो िेल्ि क्रकए गए क्षेिों के बीच की र्दरूी उनकी 

औसत चौडाई से कर् नहीं होनी चाडहए। 

(ग) िेल्ि की तैयारी नार्र्ाि र्ोटाई के 80% से कर् 

उत्पार्द की र्ोटाई को कर् करने के डलए नहीं ह।ै 80% 

की सीर्ा से अडधक गहराई िाले सार्डयक र्दोषों के 

डलए, सिेक्षक के डििेक पर डिशेष डिचार आिश्यक 

होगा। 

(घ)  यक्रर्द िेल्ि र्रम्र्त की गहराई 3 [डर्र्ी] से अडधक 

ह,ै तो अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

द्वारा यूटी के डलए अनुरोध क्रकया जा सकता ह।ै यक्रर्द 

आिश्यक हो, यूटी को एक अनुर्ोक्रर्दत प्रक्रिया के 

अनुसार संचाडलत क्रकया जाना ह।ै 
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(ङ)उपयुि स्टील ग्रिे के डलए अनुर्ोक्रर्दत प्रक्रिया का 

उपयोग करके योग्य िेल्िर द्वारा र्रम्र्त की जानी ह।ै 

इलेक्िोि डनम्न हाइिोजन प्रकार के होत े हैं और इन्हें 

डनर्ााता की आिश्यकताओं के अनुसार सुखाया जाता ह ै

और िेसल्िंग से पहल ेऔर उसके र्दौरान पुन: आद्रीकरण 

से सुरडक्षत क्रकया जाता ह।ै 

2.7.5 यहााँ सतह की गणुित्ता और डस्थडत की 

आिश्यकता बार और ट्यूबलर के रूप र्ें उत्पार्दों पर 

लागू नहीं होती ह,ै जो डनर्ााताओं के अनुरूप र्ानकों के 

अधीन होगी। 

2.8 आतंररक र्जबतूी 

2.8.1 यक्रर्द अल्िासोडनक डनरीक्षण के साथ प्लेटों और 

चौडे फ्लैटों का आर्देश क्रर्दया जाता ह,ै तो इसे अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के डििेक पर 

स्िीकृत र्ानक के अनुसार बनाया जाना ह।ै 

2.8.2 आतंररक सुर्दढृ़ता का सत्यापन डनर्ााता की 

डजम्र्ेर्दारी ह।ै सिेक्षक द्वारा आतंररक सुर्दढृ़ता की 

स्िीकृडत डनर्ााता को इस डजम्र्ेर्दारी से र्ुि नहीं करती 

ह।ै 

2.9 सडहष्णतुा  

2.9.1 जब तक अन्यथा सहर्त या डिशेष रूप से 

आिश्यक न हो, खंि 1, 1.4 के अनुसार र्ोटाई 

सडहष्णुता लाग ूहोती ह।ै 

2.10 सार्डग्रयों की पहचान  

2.10.1 स्टील डनर्ााता को डसडल्लयों, स्लैबों और तैयार 

पीसों की पहचान के डलए एक प्रणाली को अपनाना ह ै

जो सार्ग्री को उसके र्ूल कास्ट का पता लगान े र्ें 

सक्षर् बनाएगी। 

2.10.2 सिेयर को इस प्रकार से सार्ग्री की िेससंग 

करने के डलए, जब भी अपेडक्षत हो, पूणा सुडिधाएं प्रर्दान 

की जानी चाडहए। 

2.11 परीक्षण     और डनरीक्षण 

2.11.1 डनरीक्षण के डलए सुडिधाएं 

2.11.1.1 डनर्ााता को सिेयर को सभी आिश्यक 

सुडिधाएं और कार् के सभी प्रासंडगक डहस्सों तक पहचं 

प्रर्दान करनी ह ै ताक्रक िह यह सत्याडपत कर सके क्रक 

परीक्षण     सार्ग्री के चयन के डलए अनुर्ोक्रर्दत प्रक्रिया 

का पालन क्रकया जा रहा ह,ै और परीक्षणों की डनगरानी 

अपेक्षाओं के अनुसार आिश्यक हैं और िह परीक्षण     

उपकरण की सटीकता की पुडष्ट भी कर सके। 

2.11.2 परीक्षण  पद्यडतयां 

2.11.2.1 प्रषेण से पहले डनर्ााण के स्थान पर 

डनधााररत परीक्षण और डनरीक्षण क्रकए जाने हैं। परीक्षण     

के नर्ून े और प्रक्रियाए ं अध्याय 2 के अनुसार होनी 

चाडहए। सभी परीक्षण नर्ूनों को सिेयर द्वारा चुना 

जाएगा और र्ुहरांक्रकत क्रकया जाएगा और उसकी 

उपडस्थडत र्ें परीक्षण क्रकया जाएगा, जब तक क्रक 

अन्यथा सहर्डत न हो। 

2.11.3 थ्र ूडथकनेस टेंडसल परीक्षण      

2.11.3.1 यक्रर्द 15 [डर्र्ी] और अडधक की र्ोटाई 

िाली प्लेटों और चौड ेफ्लैटों को र्ोटाई की डिशेषताओं 

के साथ आर्दशे क्रर्दया जाता ह,ै तो खंि 8 के अनुसार 

र्ोटाई टेंडसल परीक्षण     क्रकया जाना ह।ै 

2.11.4 आयार्  

2.11.4.1 आयार्ों का सत्यापन स्टील डनर्ााता की 

डजम्र्ेर्दारी ह।ै सिेयर द्वारा स्िीकृडत स्टील डनर्ााता को 

इस डजम्र्ेर्दारी से र्ुि नहीं करती ह।ै 

2.12 परीक्षण     सार्ाग्री 

2.12.1 पररभाषाए ं

2.12.1.1 पीस और बचै       की पररभाषाओं के डलए 

अध्याय 1 का अिलोकन करें।  

2.12.2 परीक्षण  नर्ून े

2.12.2.1 परीक्षण नर्ूनों से संबंडधत अपेक्षाओं के डलए 

खंि 1 का अिलोकन करें।  

2.13 याडंिक परीक्षण नर्नू े

2.13.1 टेंडसल परीक्षण नर्ूने: टेंडसल परीक्षण     

नर्ूनों के आयार् अध्याय 2 के अनुसार होन े चाडहए। 

आर् तौर पर, प्लेटों के डलए, डिस्तृत फ्लैटों और खंिों 

के डलए पणूा उत्पार्द र्ोटाई के फ्लैट परीक्षण     नर्ूनों 

का उपयोग क्रकया जाता ह।ै गोल परीक्षण     नर्ूनों का 

उपयोग तब क्रकया जा सकता ह ैजब उत्पार्द की र्ोटाई 

40 [डर्र्ी] से अडधक हो या ऐसा बासा और अन्य सर्ान 

उत्पार्दों के डलए क्रकया जाता ह।ै िैकडल्पक रूप से, बार 

आक्रर्द के छोटे आकार के डलए परीक्षण     नर्ूनों र्ें 

उत्पार्द के पूणा िॉस सेक्शन की उपयुि लंबाई शाडर्ल 

हो सकती ह।ै 
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2.13.2 प्रभाि परीक्षण     नर्नूे: प्रभाि परीक्षण     के 

नर्ूने चापी िी-नॉच प्रकार के होते हैं, डजन्हें उनके 

अनुर्दैध्या अक्षों के साथ "रोल्ि" सतह से 2 [डर्र्ी] के 

भीतर उनके क्रकनारे के साथ सार्ग्री के रोसलंग की 

अंडतर् क्रर्दशा र्ें सर्ानांतर (ताडलका 2.6.1 र्ें "लोंग" 

इंडगत क्रकया गया ह)ै या अनपु्रस्थ (ताडलका 2.6.1 र्ें 

"िांस" इंडगत क्रकया गया ह)ै काटा जाता ह।ै नॉच को 

परीक्षण     नर्नूे के फेस पर काटा जाना ह ैजो र्ूल रूप 

से रोल्ि सतह पर लंबित था। नॉच की डस्थडत फ्लेर् 

कट या शीयर एज के 25 [डर्र्ी] से अडधक डनकट नहीं 

होनी चाडहए (2.6.3 भी र्देखें)। जहां उत्पार्द की र्ोटाई 

40 [डर्र्ी] से अडधक हो जाती ह,ै प्रभाि परीक्षण     के 

नर्ूने उनके अनरु्दैध्या अक्ष के साथ एक चौथाई र्ोटाई 

की डस्थडत र्ें डलए जाने चाडहए। 

2.14 परीक्षण     नर्नूों की सखं्या 

2.14.1 टेंडसल परीक्षणों की संख्या  

2.14.1.1 प्रस्तुत प्रत्येक बैच  के डलए, डसिाय िहां, 

जहां डिशेष रूप से अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी द्वारा सहर्डत प्रर्दान की गई ह,ै टेंडसल 

परीक्षण     एक पीस से क्रकया जाना ह ै जब तक क्रक 

तैयार सार्ग्री का िजन 50 टन से अडधक न हो, डजस 

डस्थडत र्ें प्रत्येक 50 टन या उसके अंश से एक अलग 

पीस से एक अडतररि परीक्षण     पीस बनाया जाना ह।ै 

प्लेट की र्ोटाई या उसी कास्ट के उत्पार्दों के व्यास र्ें 

10 [डर्र्ी] की प्रत्येक डभन्नता के डलए अडतररि 

परीक्षण     क्रकए जाने हैं। िगों के डलए डजस र्ोटाई पर 

डिचार क्रकया जाना ह ै िह उस सबंर्द ु पर उत्पार्द की 

र्ोटाई ह ैडजस पर यांडिक परीक्षणों के डलए नर्ून ेडलए 

जाते हैं। 

2.14.2 प्रभाि परीक्षणों की संख्या (ग्रेि ई को छोडकर) 

2.14.2.1 प्रस्तुत क्रकए गए प्रत्येक बैच  के डलए, जहां 

डिशेष रूप से अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी द्वारा सहर्डत व्यि की गई ह,ै कर् से कर् 

तीन चापी िी-नौच परीक्षण     नर्ूनों का एक सेट एक 

पीस से बनाया जाना ह,ै जब तक क्रक तैयार सार्ग्री का 

िजन 50 टन से अडधक न हो, डजस डस्थडत र्ें एक 

अडतररि तीन परीक्षण     नर्नूों का सेट प्रत्येक 50 टन 

या उसके अंश से एक अलग पीस से बनाया जाना ह।ै 

परीक्षण     नर्नूे की तैयारी के डलए चुना गया पीस 

प्रत्येक बैच  का सबसे र्ोटा होना ह।ै जहां 50 [डर्र्ी] से 

अडधक र्ोटाई िाल े ग्रिे 'ए' स्टील को छोडकर स्टील 

प्लेट्स की डनयंडित रोल्ि डस्थडत र्ें आपूर्ता की जाती ह,ै 

प्रभाि परीक्षण     की आिृडत्त प्रत्येक 25 टन या उसके 

अंश से अलग पीस से बनाई जानी ह।ै 

2.14.2.2 जब अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी के डिशेष अनुर्ोर्दन के अध्यधीन, सार्ग्री की 

आपूर्ता रोल्ि डस्थडत र्ें की जाती ह,ै तो प्रभाि परीक्षणों 

की आिृडत्त को 25 टन या उसके अंश के प्रत्येक बैच       

से एक सेट तक बढ़ाया जाना ह।ै हालांक्रक, जब "रोल्ि" 

डस्थडत र्ें आपूर्ता ग्रेि 'ए' स्टील के डलए 50 [डर्र्ी] 

र्ोटाई से अडधक की जाती ह,ै तो 50 टन या उसके अंश 

के प्रत्येक बैच       से तीन चापी िी-नौच परीक्षण     

नर्ूनों का एक सेट डलया जा सकता ह।ै 

2.14.2.3 परीक्षण नर्ूनों की तैयारी के डलए चुना गया 

पीस प्रत्येक बैच   र्ें सबसे र्ोटा होना चाडहए। 

2.14.3 प्रभाि परीक्षणों की संख्या (ग्रेि ई के डलए) 

2.14.3.1 सार्ान्यीकृत या टीएर् डस्थडत र्ें आपूर्ता की 

गई स्टील प्लेटों के डलए, प्रत्यके पीस से प्रभाि परीक्षण     

नर्ूनों का एक सेट डलया जाना ह।ै 

2.14.3.2 खंिों के डलए, 25 टन या उसके अंश के 

प्रत्येक बैच       से प्रभाि परीक्षण     का एक सेट डलया 

जाना ह।ै 

2.14.3.3 जब अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी के डिशेष अनुर्ोर्दन के अध्यधीन, खंिों की 

आपूर्ता एस-रोल्ि या डनयंडित रोल्ि डस्थडत र्ें की 

जाती ह,ै प्रभाि परीक्षणों का एक सेट 15 टन या उसके 

अंश के प्रत्येक बैच  से डलया जाना ह।ै 

2.14.3.4 ऊपर 2.14.3.2 और 2.14.3.3 के डलए 

परीक्षण     नर्ूनों की तैयारी के प्रयोजनाथा चयडनत 

पीस प्रत्येक बैच       र्ें सबसे र्ोटा होना चाडहए। 

2.15 रीसटे पद्यडतया ं

2.15.1 रीसेट पद्यडतयां अध्याय 1 र्ें उपबंडधत 

अपेक्षाओं के अनुसार होंगी।  
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खिं 3 पोत सरंचनाओं के डलए उच्चतर शडि के स्टील  

3.1 सार्ान्य  

3.1.1 इस खंि की अपेक्षाएाँ िेल्ि करन ेयोग्य उच्च शडि 

िाली हॉट-रोल्ि स्टील प्लेट्स, चौड े फ्लैटों, सेक्शनों 

और बारों पर लाग ूहोती हैं जो हल डनर्ााण र्ें उपयोग 

के डलए हैं। 

3.1.2 इस खंि की आिश्यकताएं र्ुख्य रूप से प्लेटों 

और चौड े फ्लैटों पर लागू होती हैं, डजनकी र्ोटाई 

सार्ान्य रूप से 100 [डर्र्ी] से अडधक नहीं होती ह,ै 

और सेक्शनों और बारों की र्ोटाई 50 [डर्र्ी] से 

अडधक नहीं होती ह।ै अडधक र्ोटाई के डलए, इन 

आिश्यकताओं को कुछ डभन्नताओं के साथ लाग ू क्रकया 

जा सकता ह,ै जैसा क्रक अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी द्वारा सहर्डत व्यि की गई ह।ै 

3.1.3 अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

द्वारा डिशेष अनुर्ोर्दन के अध्यधीन, रासायडनक 

संरचना, िीऑक्सीिशेन प्रक्रिया, उष्र्ा उपचार या 

यांडिक डिशेषताओं र्ें डभन्न स्टील को स्िीकार क्रकया 

जा सकता ह।ै ऐसे स्टील को डिशेष पर्दनार् क्रर्दया जाना 

ह।ै 

3.1.4 प्रभाि परीक्षण     तापर्ान के आधार पर तीन 

शडि स्तरों (315, 355 और 390 390 N/mm2) के 

डलए प्रािधान क्रकया गया ह,ै प्रत्येक को चार ग्रिे, 

एएच, िीएच, ईएच और एफएच र्ें डिभाडजत क्रकया 

गया ह।ै 

कंटेनर पोतों के ऊपरी िेक के्षि र्ें अनुर्दधै्या संरचनात्र्क 

र्ेंबसा र्ें उपयोग के डलए 50 [डर्र्ी] से अडधक और 

100 [डर्र्ी] से अनडधक र्ोटाई के साथ 460 

[N/mm2] के न्यनूतर् यील्ि सबंर्द ुिाल ेउच्च शडि प्लेटों 

के डलए अडतररि अपेक्षाएं (जैसे हचै साइि कोसर्ंग, 

हचै कोसर्ंग, हचै कोसर्ंग टॉप और संलग्न अनुर्दधै्या) और 

ग्रेि ईएच47 द्वारा डनरूडपत भी इस खंि र्ें र्दी गई हैं। 

3.2 अनरु्ोर्दन  

3.2.1 डशप हल संरचना के डलए उच्च शडि िाल ेस्टील 

को खंि 1 र्ें र्दी गई अपके्षाओं के अनुसार अनुर्ोक्रर्दत 

क्रकया जाना ह।ै 

3.2.2 यह ध्यान क्रर्दया जाना चाडहए क्रक जब फैटीग 

लोसिंग र्ौजूर्द होती ह,ै तो उच्च शडि िाल े स्टील्स के 

िेल्िेि डनर्ााण की प्रभािशाली फैटीग शडि सार्ान्य 

शडियों से बने स्टील्स से अडधक नहीं हो सकती ह।ै 

कोरोजन फैटीग के प्रडत सािधाडनयां बरतने की भी 

आिश्यकता ह।ै 

रटप्पणी: थर्ो-र्ैकेडनकल रोसलगं द्वारा उत्पाक्रर्दत स्टील्स 

को फोर्र्िंग या तनाि डनर्ुाि करने या उच्च ताप-इनपुट 

िेसल्िंग का उपयोग करने के डलए आगे हीरटंग के 

अध्यधीन करन े से पहल,े यांडिक डिशेषताओं र्ें 

पररणार्ी कर्ी की संभािना पर डिशेष ध्यान क्रर्दया 

जाना चाडहए। 

3.3 डिडनर्ााण की पद्यडत  

3.3.1 स्टील का डनर्ााण आधारभूत ऑक्सीजन, डिदु्यत 

भिी या ओपन हथा प्रक्रियाओं या अन्य प्रक्रियाओं द्वारा 

डिशेष रूप से अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी द्वारा अनुर्ोक्रर्दत क्रकया जाना ह।ै 

3.3.2 लाग ू होन े िाली रोसलंग प्रक्रियाओं की 

पररभाषाए ंऔर योजनाबद्ध आरेख खंि 1 र्ें क्रर्दए गए 

हैं। 

3.3.3 प्रत्येक ग्रिे के डलए उपयोग क्रकया जान े िाला 

िीऑक्सीिेशन अभ्यास ताडलका 3.4.1 की उपयुि 

अपेक्षाओं का अनुपालन करने के डलए ह।ै 

3.3.4 प्रत्येक ग्रेि के डलए लागू रोसलगं अभ्यास 

ताडलका 3.5.1 की आपूर्ता की उपयुि डस्थडत का 

अनुपालन करना ह ै

3.4 रासायडनक सरंचना  

3.4.1 प्रत्येक कास्ट के प्रत्येक लेिल से डलए गए नर्नूों 

की रासायडनक संरचना को डनर्ााता द्वारा पयााि रूप से 

सुसडित और सक्षर् रूप से कर्ाचाररयों िाली 

प्रयोगशाला र्ें डनधााररत क्रकया जाना ह ै और ताडलका 

3.4.1 की उपयुि अपके्षाओं का पालन क्रकया जाना ह।ै 

स्टील प्लेटों और 50 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटे फ्लैटों के 

डलए, रासायडनक संरचना र्ें र्ार्ूली डिचलन की 

अनुर्डत र्दी जा सकती ह ैजैसा क्रक अडभडहत प्राडधकारी 

या िगीकरण सोसायटी द्वारा अनुर्ोक्रर्दत क्रकया गया ह।ै 
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ईएन 47 स्टील प्लेटों की रासायडनक संरचना पर 

डिशेष रूप से डिचार क्रकया जाएगा। 

3.4.2 डनर्ााता के घोडषत डिश्लेषण को यर्दा-कर्दा जांच 

के अध्यधीन स्िीकार क्रकया जाएगा यक्रर्द सिेक्षक द्वारा 

आिश्यक हो। 

3.4.3 जब अपेडक्षत हो, डनम्नडलडखत सूि का उपयोग 

करके लिैल डिश्लेषण से काबान सर्तुल्य र्ान की गणना 

की जानी ह।ै 

 

रटप्पणी: यह सूि केिल स्टील्स पर लागू होता ह ै जो 

र्ूल रूप से काबान र्ैंगनीज प्रकार के होत ेहैं और स्टील 

की िेल्िेडबडलटी का एक सार्ान्य संकेत र्देते हैं।

 

ताडलका 3.4.1 : उच्चतर शडि के स्टील के डलए रासायडनक सरंचना और िीऑक्सीिेशन प्रक्रिया 

ग्रिे1) 

एएच32/िीएच32/EH32 

एएच36/िीएच36/EH36 

एएच40/िीएच40/EH40 

एफएच32 

एफएच36 

एफएच40 

ईएच47 

िीऑक्सीिेशन 

पद्यडत 
पूणात: क्रकल्ि और फाइन ग्रने पररष्करण  

रासायडनक संरचना प्रडतशत (लैिल नर्ूना)5),6) 

C अडध. 

Mn 

Si अडध. 

P अडध. 

S अडध. 

0.18 

0.90 - 1.602) 

0.50 

0.035 

0.035 

0.16 

0.90 - 1.60 

0.50 

0.025 

0.025 

 

0.18 

0.9 – 2.00 

0.55 

0.020 

0.020 

ग्रेन पररष्करण अियि5) 

Al (एडसि 

घुलनशील) न्य.ू 

0.0153),4) 

 

Nb 

V 

Ti अडध. 

योगl (Nb + 

V + T(i) 

0.02 - 0.054) 

0.05 - 0.104) 

0.02 

0.12 अडध. 

% 
15 

Cu Ni 

5 

V Mo Cr 

6 

Mn 
    C     eq. का बन  

+ 
+ 

+ + 
+ + = 
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अिडशष्ट अियि   

Cu अडध. 

Cr अडध. 

Ni अडध. 

Mo अडध. 

N अडध. 

0.35 

0.20 

0.40 

0.08 

- 

0.35 

0.20 

0.80 

0.08 

0.009 (0.012 

यक्रर्द Al डिद्यर्ान 

ह)ै 

0.35 

0.25 

1.0 

0.08 

- 

रटप्पडणयां: 

(1) ग्रिे पर्दनार् के बार्द की संख्या उस यील्ि सबंर्द ुको इंडगत करती ह ैडजस पर स्टील का ऑिार क्रर्दया जाता ह ैया 

[Kg/mm2] र्ें उत्पाक्रर्दत क्रकया जाता ह।ै 

(2) 12.5 [डर्र्ी] तक की र्ोटाई के डलए न्यनूतर् र्ैंगनीज सार्ग्री को 0.70 प्रडतशत तक कर् क्रकया जा सकता ह।ै 

(3) एडसि घलुनशील सार्ग्री के स्थान पर कुल एल्यूर्ीडनयर् सार्ग्री डनधााररत की जा सकती ह।ै ऐसे र्ार्लों र्ें कुल 

एल्यूर्ीडनयर् सार्ग्री 0.020 प्रडतशत से कर् नहीं होनी चाडहए। 

(4) स्टील र्ें एकल या संयोजन र्ें एल्यूर्ीडनयर्, नाइओडबयर्, िैनेडियर् या अन्य उपयुि ग्रेन पररष्करण अियि होते 

हैं। जब अकेल ेउपयोग क्रकया जाता ह ैतो स्टील र्ें ग्रेन पररष्करण अियि की डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् सार्ग्री होती ह।ै जब 

संयोजन र्ें उपयोग क्रकया जाता ह,ै तो सूक्ष्र् कण अियि की डनर्र्दाष्ट न्यनूतर् सार्ग्री लागू नहीं होती ह।ै 

(5) जब थर्ो-र्ैकेडनकली रोल्ि कंिीशन र्ें उच्च शडि िाले स्टील के क्रकसी भी ग्रेि की आपूर्ता की जाती ह,ै तो डनर्र्दाष्ट 

रासायडनक संरचना र्ें डभन्नता की अनुर्डत र्दी जा सकती ह ैअथिा जैसा अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

द्वारा आिश्यक सर्झा जाए। 

 (6)    जहां स्टील बनान ेके अभ्यास के भाग के रूप र्ें क्रकसी अन्य तत्ि को जोडा गया ह,ै सार्ग्री को इंडगत क्रकया जाना 

ह।ै 

 

3.4.4 टीएर् (टीएर्सीपी) के डलए, डनम्नडलडखत डिशेष अपके्षाए ंलाग ूहोंगी:  

(i)काबान सर्तुल्य र्लू्य की गणना डनम्न सूि का उपयोग करके लिैल डिश्लेषण से की जानी ह ैडजसर्ें डनम्न ताडलका की 

अपेक्षाओं का अनुपालन क्रकया जाएगा: 

टीएर् द्वारा उत्पाक्रर्दत र्ोटाई र्ें 100 डर्र्ी तक उच्चतर 

शडि स्टील के डलए काबान सर्तलु्य  

गिे 

काबान सर्तलु्य 

अडधकतर् (%)1) 

t  50 50 < t  100 

एच32, िीएच32, 0.36 0.38 
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ईएच32, 

एफएच32 

एच 36, 

िीएच36, ईएच 

36, एफएच36 

0.38 0.40 

एच 40, 

िीएच40, ईएच 

40, एफएच40 

0.40 0.42 

ईएच 47 एनए 0.49 

t = र्ोटाई [डर्र्ी] 

रटप्पणी:  

(1) यह डनर्ााता और डशपडबल्िर के डलए अलग-अलग 

र्ार्लों र्ें पारस्पररक रूप से सहर्त होने का र्ार्ला ह ै

क्रक क्या िे अडधक कठोर काबान सर्तलु्य डनर्र्दाष्ट करना 

चाहत ेहैं। 

 

%
15

CuNi

5

VMoCr

6

Mn
  C  eq.Carbon 

+
+

++
++=

 

(ii)िेल्िेडबडलटी के र्लू्यांकन के डलए काबान सर्तलु्य के 

स्थान पर अन्य साधनों जैसे कोल्ि िैककंग 

संिेर्दनशीलता पीसीएर् (% र्ें) पर डिचार क्रकया जा 

सकता ह।ै 

5B
10

V

15

Mo

20

Cr

60

Ni

20

Cu

20

Mn

30

Si
CcmP ++++++++=

 

3.4.5 3.4.3 के अनुसार पररकडलत ईएच47 ग्रेि स्टील 

का काबान सर्तुल्य 0.49% से अडधक नहीं होना 

चाडहए। 3.4.4.(ii)र्ें उडल्लडखत सूि का उपयोग करके 

पररकडलत कोल्ि िैककंग संिेर्दनशीलता पीसीएर् 

0.22% से अडधक नहीं होनी चाडहए। 

3.5 आपरू्ता की डस्थडत  

3.5.1 सभी सार्डग्रयों की आपरू्ता ताडलका 3.5.1 र्ें र्दी 

गई अपेक्षाओं का अनपुालन करने िाली डस्थडत र्ें की 

जानी ह।ै 

ताडलका 3.5.1 : उच्चतर शडि स्टील के डलए आपरू्ता की डस्थडत 1) 

ग्रिे प्रयिु ग्रने 

पररष्करण अियि 

र्ोटाई आपरू्ता की डस्थडत  

ए32 

ए36 

Nb और/अथिा V 

≤ 12.5 डर्र्ी कोई 

> 12.5 डर्र्ी ≤ 100 

डर्र्ी 

सार्ान्यीकृत, डनयंडित रोल्ि अथिा थर्ो-

र्ैकेडनकली रोल्ि(3) 

Al अकेल े अथिा ≤ 20 डर्र्ी कोई 
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Ti के साथ  

> 20 डर्र्ी ≤ 35 mm 

कोई, रोल्ि के रूप र्ें अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसाइटी के डिशेष अनुर्ोर्दन के 

अध्यधीन (2) 

> 35 डर्र्ी ≤ 100 

डर्र्ी 

सार्ान्यीकृत, डनयंडित रोल्ि अथिा थर्ो-

र्ैकेडनकली रोल्ि (3) 

ए40 कोई  

≤ 12.5 डर्र्ी कोई 

> 12.5 डर्र्ी ≤ 50 

डर्र्ी 

सार्ान्यीकृत, डनयंडित रोल्ि अथिा थर्ो-

र्ैकेडनकली रोल्ि 

> 50 डर्र्ी ≤ 100 

डर्र्ी 

सार्ान्यीकृत, थर्ो-र्ैकेडनकली रोल्ि अथिा िें च्ि 

और टेम्पिा 

िी32 

िी36 

Nb और/अथिा V 

≤ 12.5 डर्र्ी कोई 

> 12.5 डर्र्ी ≤ 100 

डर्र्ी 

सार्ान्यीकृत, डनयंडित रोल्ि अथिा थर्ो-

र्ैकेडनकली रोल्ि (3) 

Al अकेल े अथिा 

Ti के साथ 

≤ 20 डर्र्ी कोई 

> 20 डर्र्ी ≤ 25 डर्र्ी 

कोई, रोल्ि के रूप र्ें अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसाइटी के डिशेष अनुर्ोर्दन के 

अध्यधीन(2) 

> 25 डर्र्ी ≤ 100 

डर्र्ी 

सार्ान्यीकृत, डनयंडित रोल्ि अथिा थर्ो-

र्ैकेडनकली रोल्ि(3) 

 

ताडलका 3.5.1 : (जारी) 

ग्रिे प्रयिु ग्रने 

पररष्करण अियि 

र्ोटाई आपरू्ता की डस्थडत  

D40 कोई 

≤ 50 डर्र्ी 
सार्ान्यीकृत, डनयंडित रोल्ि अथिा थर्ो-

र्ैकेडनकली रोल्ि  

> 50 डर्र्ी ≤ 100 डर्र्ी 
सार्ान्यीकृत, थर्ो-र्ैकेडनकली रोल्ि अथिा िें च्ि 

और टेम्पिा 

E32 

E36 
कोई 

≤ 50 डर्र्ी सार्ान्यीकृत, थर्ो-र्ैकेडनकली रोल्ि (3) 

> 50 डर्र्ी ≤ 100 डर्र्ी सार्ान्यीकृत, थर्ो-र्ैकेडनकली रोल्ि 

E40 कोई ≤ 50 डर्र्ी 
सार्ान्यीकृत, थर्ो-र्ैकेडनकली रोल्ि अथिा िें च्ि 

और टेम्पिा 
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> 50 डर्र्ी ≤ 100 डर्र्ी 
सार्ान्यीकृत, थर्ो-र्ैकेडनकली रोल्ि अथिा िें च्ि 

और टेम्पिा 

F32 

F36 

F40 

कोई  

≤ 50 डर्र्ी 
सार्ान्यीकृत, थर्ो-र्ैकेडनकली रोल्ि अथिा िें च्ि 

और टेम्पिा (4) 

> 50 डर्र्ी ≤ 100 डर्र्ी 
सार्ान्यीकृत, थर्ो-र्ैकेडनकली रोल्ि अथिा िें च्ि 

और टेम्पिा 

रटप्पडणया:ं  

(1) आपूर्ता की इन शतों और प्रभाि परीक्षणों की आिश्यकताओं का ताडलका 3.5.2 र्ें िणान क्रकया गया ह।ै 

(2) प्रभाि परीक्षणों की आिृडत्त 3.14.2 (ii)के अनुसार होनी चाडहए। 

(3) अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के डिशेष अनुर्ोर्दन के अधीन, ग्रिे एएच32, एएच36, िीएच32 और 

िीएच36 स्टील्स के सेक्शनों की रोल्ि डस्थडत र्ें आपूर्ता की जा सकती ह,ै बशते चापी िी-नॉच प्रभाि परीक्षणों से 

लगातार संतोषजनक पररणार् प्राि होते हों। इसी तरह ग्रेि ईएच32 और ईएच36 स्टील्स के सेक्शनों की आपूर्ता रोल्ि 

या कंिोल्ि रोल्ि डस्थडत र्ें सप्लाई की जा सकती ह।ै प्रभाि परीक्षणों की आिृडत्त िर्शः 3.14.2 (ii)और 3.14.2 (iii)    

के अनुसार होनी चाडहए। 

(4) अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के डिशेष अनुर्ोर्दन के अधीन, ग्रिे एएच32 और एफएच 36 स्टील्स के 

सेक्शनों की आपूर्ता डनयंडित रोल्ि डस्थडत र्ें की जा सकती ह।ै प्रभाि परीक्षणों की आिृडत्त 3.14.3 (iii)    के अनुसार 

होनी चाडहए। 

 

ताडलका 3.5.2 : उच्चतर शडि स्टील के डलए अपडेक्षत आपरू्ता की डस्थडत और प्रभाि परीक्षणों की सखं्या 

ग्रेि  
ऑक्सीिेशन 

प्रक्रिया 

ग्रने 

पररष्करण 

अियि 

उत्पार्द 

आपरू्ता की डस्थडत (प्रभाि परीक्षणों के डलए बचै)  (1)(2) 

र्ोटाई [डर्र्ी] 

10 12.5 20 25 30 35 40 50 100 

एएच32 

एएच36 

 

क्रकल्ि और 

पररष्कृत ग्रेन 

उपचाररत  

Nb 

और/या V 

प्लेट A(50)  N(50) CR(50),TM(50) N(50),CR(25), 

TM(50) 

सेक्शन A(50)  N(50) CR(50),TM(50)  

AR*(25) 

लाग ूनहीं  

Al अकेले 

या Ti के 

साथ  

प्लेट A(50)  

 

AR*(25)   लाग ूनहीं 

N(50), CR(50) 

TM(50) 

N(50), CR(25) 

TM(50) 

सेक्शन A(50)  N(50) CR(50) TM(50) 

AR*(25) 

लाग ूनहीं 
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एएच40 

क्रकल्ि और 

पररष्कृत ग्रेन 

उपचाररत 

कोई प्लेट  A(50)  

  

N(50)  

CR(50)  

TM(50)  

N(50) 

TM(50) 

QT (उष्र्ा उपचाररत के 

रूप र्ें प्रत्येक लंबाई) 

सेक्शन A(50)  N(50) CR(50) 

TM(50) 

लाग ूनहीं 

िीएच32 

िीएच36 

क्रकल्ि और 

पररष्कृत ग्रेन 

उपचाररत 

Nb 

और/या V 

प्लेट A(50)   N(50) CR(50),TM(50)  N(50),CR(25),TM(50) 

सेक्शन A(50)  N(50) CR(50),TM(50)  

AR*(25) 

लाग ूनहीं 

Al अकेले 

या Ti के 

साथ  

प्लेट A(50)   AR*(25)   लाग ूनहीं 

N(50), CR(50) 

TM(50) 

N(50), CR(25) 

TM(50) 

सेक्शन A(50)  N(50) CR(50) TM(50) 

AR*(25) 

लाग ूनहीं  

िीएच40 

क्रकल्ि और 

पररष्कृत ग्रेन 

उपचाररत 

कोई 

प्लेट  N(50)  

CR(50)  

TM(50)  

N(50) 

TM(50) 

QT (उष्र्ा उपचाररत के 

रूप र्ें प्रत्येक लंबाई) 

सेक्शन N(50)  

CR(50) 

TM(50) 

लाग ूनहीं 

ईएच32 

ईएच36 

 

क्रकल्ि और 

पररष्कृत ग्रेन 

उपचाररत 

कोई 

प्लेट N(प्रत्येक पीस) 

TM(प्रत्येक पीस) 

सेक्शन N(25) TM(25) 

AR*(15) 

CR*(15) 

लाग ूनहीं  

ईएच40 

क्रकल्ि और 

पररष्कृत ग्रेन 

उपचाररत कोई  

प्लेट N(प्रत्येक पीस)  

TM(प्रत्येक पीस) 

QT(उष्र्ा उपचाररत के रूप र्ें प्रत्येक लंबाई) 
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सेक्शन N(25) TM(25) 

QT(25) 

लाग ूनहीं  

ग्रिे  
ऑक्सीिेशन 

प्रक्रिया 

ग्रने 

पररष्करण 

अियि 

उत्पार्द 

आपरू्ता की डस्थडत (प्रभाि परीक्षणों के डलए बचै             (1)(2) 

र्ोटाई [डर्र्ी] 

10 12.5 20 25 30 35 40 50 100 

एफएच32 

एफएच 

36 

क्रकल्ि और 

पररष्कृत ग्रेन 

उपचाररत 

कोई  

प्लेट्स  

एन(प्रत्येक पीस) 

टीएर्(प्रत्येक पीस) 

क्यूटी (उष्र्ा उपचाररत के रूप र्ें प्रत्येक लंबाई) 

लाग ूनहीं 

सेक्शंस  

एन(25) 

टीएर्(25) 

क्यूटी(25) 

सीआर*(15) 

लाग ूनहीं 

एफएच 

40 

क्रकल्ि और 

पररष्कृत ग्रेन 

उपचाररत 

कोई 

प्लेट्स  

एन(प्रत्येक पीस) 

टीएर्(प्रत्येक पीस) 

क्यूटी(उष्र्ा उपचाररत के रूप र्ें प्रत्येक लंबाई) 

लाग ूनहीं 

सेक्शंस  

एन(25) 

टीएर्(25) 

क्यूटी(25) 

लाग ूनहीं 
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अडभयुडियां:  

1. आपूर्ता की डस्थडत 

A - कोई (डनर्र्दाष्ट नहीं) 

N - सार्ान्यीकृत डस्थडत 

CR - डनयंडित रोल्ि डस्थडत 

TM - थर्ो-र्ैकेडनकल रोसलगं 

QT - िें च्ि और टेम्पिा डस्थडत 

AR* - रोल्ि डस्थडत के रूप र्ें अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसाइटी के अनुर्ोर्दन के अध्यधीन  

CR* - डनयंडित रोल्ि डस्थडत अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसाइटी के अनुर्ोर्दन के अध्यधीन\ 

2. प्रभाि परीक्षणों की संख्या 

प्रभाि परीक्षणों का एक सेट टन र्ें या उसके अंश र्ें "डनर्र्दाष्ट िजन" के प्रत्येक बैच से डलया जाना ह।ै 

ग्रेि ए32 और ए36 स्टील्स के डलए आर्तौर पर चापी प्रभाि परीक्षण की आिश्यकता नहीं होती ह,ै बशते क्रक सिेक्षक 

द्वारा चयडनत सार्डयक जांच परीक्षणों से संतोषजनक पररणार् प्राि हों। 

 

3.6 याडंिक डिशषेताएं 

3.6.1 टेंडसल परीक्षण     के डलए या तो ऊपरी यील्ि तनाि (आरईएच)   या जहां आरईएच डनधााररत नहीं क्रकया जा 

सकता ह,ै 0.2 प्रडतशत प्रर्ाण तनाि (आरपी 0.2) डनधााररत क्रकया जाना ह ैऔर सार्ग्री पर अपेक्षाओं का अनुपालन 

करने के रूप र्ें डिचार क्रकया जाता ह ैयक्रर्द र्ान या तो यील्ि शडि (आरई) के डलए डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् के सर्ान ह ैया उससे 

अडधक ह।ै 

3.6.2 टेंडसल परीक्षणों से प्राि पररणार् ताडलका 3.6.1 की उपयुि अपेक्षाओं का अनुपालन करते हैं। 

ताडलका 3.6.1 : उच्चतर शडि स्टील के डलए याडंिक डिशषेताएं 

ग्रेि  

यील्ि 

शडि 

ReH 

[N/mm2

] न्यू.. 

टेंडसल 

शडि Rm 

[N/mm2] 

एलोंगशेन 

5.65 So 

A5 (%) 

प्रभाि परीक्षण     

परीक्षण     

तापर्ान 

C 

औसत प्रभाि ऊजाा (J) न्य.ू 

t  50 mm 
50 < t  70 

mm 

70 < t  100 

mm 

लोंग. 

(2) 

िासं. 

(2) 

लोंग. 

(2) 

िासं. 

(2) 

लोंग. 

(2) 

िासं. 

(2) 
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एएच32 

िीएच32 

ईएच32 

एफएच3

2 

315 440/570 22(1) 0 

-20 

-40 

-60 

31(3) 

31 

31 

31 

23(3) 

22 

22 

22 

38 

38 

38 

38 

26 

26 

26 

26 

46 

46 

46 

46 

31 

31 

31 

31 

एएच36 

िीएच36 

ईएच36 

355 490/630 21(1) 0 

-20 

-40 

34(3) 

34 

34 

24(3) 

24 

24 

41 

41 

41 

27 

27 

27 

50 

50 

50 

34 

34 

34 

एफएच36 -60 34 24 41 27 50 34 

एएच40 390 510/660 20(1) 0 39 27 46 31 55 37 

िीएच40    -20 39 27 46 31 55 37 

ईएच40    -40 39 27 46 31 55 37 

एफएच40    -60 39 27 46 31 55 37 

t = र्ोटाई [डर्र्ी] 

रटप्पडणया:ं 

(1) 25 [डर्र्ी] की चौडाई और 200 [डर्र्ी] की गेज लंबाई के साथ पूणा र्ोटाई िाले फ्लैट टेंडसल परीक्षण     नर्ूनों के डलए 

बढ़ाि [%] डनम्नडलडखत न्यूनतर् र्ानों का पालन करना ह:ै 

 र्ोटाई [डर्र्ी] 

ग्रिे 
 > 5 > 10 > 15 > 20 > 25 > 30 > 40 

 5  10  15  20  25  30  40  50 

एएच32, िीएच32, ईएच32 एिं 

एफएच32 
14 16 17 18 19 20 21 22 

एएच36, िीएच36, ईएच36 एिं 

एफएच36 
13 15 16 17 18 19 20 21 

एएच40, िीएच40, ईएच40 एिं 

एफएच40 
12 14 15 16 17 18 19 20 

(1) र्देडखए 3.6.3. 

(2) ग्रेि एएच32 और एएच36 स्टील्स के डलए स्िीकृडत उद्दशे्यों के डलए प्रभाि परीक्षणों की संख्या र्ें छूट की 

अनुर्डत अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के साथ डिशेष सर्झौते द्वारा र्दी जा सकती ह,ै बशते क्रक 

यर्दा-कर्दा क्रकए गए जांच परीक्षणों से संतोषजनक पररणार् प्राि हों। 
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3.6.3 अनुर्दैध्या या अनुप्रस्थ क्रर्दशाओं र्ें डलए गए चापी 

िी-नॉच प्रभाि परीक्षण  नर्नूों के डलए न्यूनतर् औसत 

ऊजाा र्ान डनर्र्दाष्ट क्रकए गए हैं। सार्ान्यत: केिल 

अनुर्दैध्या परीक्षण नर्ूनों को तयैार करन े और परीक्षण 

करने की आिश्यकता होती ह,ै डिशषे अनुप्रयोगों को 

छोडकर जहां अनुप्रस्थ परीक्षण नर्ूनों की आिश्यकता 

हो सकती ह।ै अनुप्रस्थ परीक्षण के पररणार्ों की 

डनर्ााता द्वारा गारंटी र्दी जानी चाडहए। सारणीबद्ध र्ान 

र्ानक नर्ून े10 [डर्र्ी] x 10 [डर्र्ी] के डलए हैं। 10 

[डर्र्ी] से कर् प्लेट की र्ोटाई के डलए, डनम्न 

आिश्यकताओं के साथ उप-आकार के नर्ूनों का उपयोग 

क्रकया जा सकता ह:ै 

नर्ूना10 x 7.5 [डर्र्ी] : सारणीबद्ध ऊजाा का 5/6. 

नर्ूना 10 x 5 [डर्र्ी] : सारणीबद्ध ऊजाा का 2/3. 

3.6.4 प्रभाि परीक्षणों के डलए, तीन प्रभाि परीक्षणों 

के एक सेट से प्राि औसत र्ान द्वारा ताडलका 3.6.1 र्ें 

र्दी गई अपेक्षाओं का अनुपालन करना होगा। कोई 

व्यडिगत र्ूल्य आिश्यक औसत र्ूल्य से कर् हो सकता 

ह,ै बशत ेक्रक यह इस औसत र्लू्य के 70 प्रडतशत से कर् 

न हो। अध्याय 1 भी र्देखें। 

3.6.5 सार्ान्यत: नार्र्ाि प्लेट की र्ोटाई 6 [डर्र्ी] 

से कर् होने पर प्रभाि परीक्षण की आिश्यकता नहीं 

होती ह।ै 

3.7 सतह गणुित्ता  

3.7.1 2.7 की अपेक्षाएं लागू हैं। 

3.8 आतंररक र्जबतूी  

3.8.1 2.8 की अपेक्षाएं लागू हैं। 

3.9 सडहष्णतुा 

3.9.1 2.9 की अपेक्षाएं लागू हैं। 

3.10 सार्डग्रयों की पहचान 

3.10.1 2.10 की अपेक्षाएं लागू हैं। 

3.11 परीक्षण     और डनरीक्षण 

3.10.1 2.11 की अपेक्षाएं लागू हैं। 

3.12 परीक्षण     सार्ग्री 

3.12.1 2.12 की अपेक्षाएं लागू हैं। 

3.13 याडंिक परीक्षण     नर्नू े 

3.13.1 टेंडसल परीक्षण  नर्ूने – टेंडसल परीक्षण नर्ूनों 

के आयार् अध्याय 2 के अनुसार होन े चाडहए। 

सार्ान्यत: प्लेटों, चौडे फ्लैटों और सेक्शनों के डलए पूणा 

उत्पार्द र्ोटाई के फ्लैट परीक्षण नर्नूों का उपयोग 

क्रकया जाता ह।ै राउंि टेस्ट नर्नूों का उपयोग तब क्रकया 

जा सकता ह ै जब उत्पार्द की र्ोटाई 40 [डर्र्ी] से 

अडधक हो या क्रफर बािा और अन्य सर्ान उत्पार्दों के 

डलए। िैकडल्पक रूप से बारों के छोटे आकार आक्रर्द के 

डलए परीक्षण नर्ूनों र्ें उत्पार्द के पूणा िॉस सेक्शन की 

उपयुि लंबाई शाडर्ल हो सकती ह।ै 

3.13.2 प्रभाि परीक्षण नर्ून े - प्रभाि परीक्षण नर्नू े

चापी िी-नॉच प्रकार के होत ेहैं, जो सार्ग्री की रोसलगं 

की अंडतर् क्रर्दशा की ओर उनके अनुर्दधै्या अक्षों के साथ 

"रोल्ि" सतह से 2 [डर्र्ी] के भीतर उनके क्रकनारे के 

साथ सर्ानांतर (ताडलका 3.6.1 र्ें "लोंग" इंडगत क्रकया 

गया ह)ै या अनुप्रस्थ (ताडलका 3.6.1 र्ें "िांस" इंडगत 

ताडलका 3.6.2 : ईएच47 स्टील प्लेटों के डलए आपरू्ता, ग्रेि और याडंिक डिशषेताओं की डस्थडतया ं 

आपूर्ता 

डस्थडत 

ग्रेि यांडिक डिशेषताएं प्रभाि परीक्षण     

यील्ि शडि 

[N/mm2] न्यू. 

टेंडसल शडि 

[N/mm2] 

एलोंगेशन 

(%) न्य.ू 

परीक्षण    

तापर्ा

न (oC) 

औसत प्रभाि ऊजाा [J] न्य.ू 

50<t≤ 

70 

70<t≤8

5 

85<t≤ 

100 

टीएर्सीपी ईएच47 460 570/720 17 -40oC 53 64 75 

रटप्पणी : t: र्ोटाई [डर्र्ी] 

भंगुर अरेस्ट डिशेषताओं के साथ ईएच47 के डलए अडतररि अपेक्षाओं को खंि 10 र्ें डिडनर्र्दाष्ट क्रकया गया ह।ै  



[भाग II—खण् ि 3(i)] भारत का राजपि : असाधारण  89 
 

 

क्रकया गया ह)ै होते हैं। नॉच को परीक्षण नर्ूने के फेस 

पर काटा जाना ह ै जो र्लू रूप से रोल्ि सतह पर 

लंबित था। नॉच की डस्थडत फ्लेर् कट या शीयर एज के 

25 [डर्र्ी] से अडधक डनकट नहीं होनी चाडहए (3.6.3 

भी र्देखें)। जहां उत्पार्द की र्ोटाई 40 [डर्र्ी] से अडधक 

हो जाती ह,ै प्रभाि परीक्षण के नर्ूने उनके अनुर्दधै्या अक्ष 

के साथ एक चौथाई र्ोटाई की डस्थडत र्ें डलए जान े

चाडहए। 

3.14 परीक्षण नर्नूों की सखं्या 

3.14.1 टेंडसल परीक्षणों की संख्या - प्रस्तुत क्रकए गए 

प्रत्येक बैच के डलए, डिशेष रूप से अडभडहत प्राडधकारी 

या िगीकरण सोसायटी  द्वारा सहर्त होन े के डसिाय, 

टेंडसल परीक्षण क्रकसी एक पीस से क्रकया जाना ह ैजब 

तक क्रक तैयार सार्ग्री का भार 50 टन से अडधक न हो, 

डजस डस्थडत र्ें एक अडतररि परीक्षण  पीस प्रत्येक 50 

टन या उसके अंश से क्रकसी डभन्न पीस से बनाया जाना 

ह।ै प्लेट की र्ोटाई या उसी कास्ट के उत्पार्दों के व्यास 

र्ें 10 [डर्र्ी] की प्रत्येक डभन्नता के डलए अडतररि 

परीक्षण     क्रकए जाने हैं। िगों के डलए, डजस र्ोटाई पर 

डिचार क्रकया जाना ह ै िह उस सबंर्द ु पर उत्पार्द की 

र्ोटाई ह ैडजस पर यांडिक परीक्षणों के डलए नर्ून ेडलए 

जाते हैं। 

3.14.2 प्रभाि परीक्षणों की संख्या (ग्रेि ईएच32, 

ईएच36 ईएच40, ईएच7, एफएच32, एफएच36 और 

एफएच40 को छोडकर): 

((i) अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा 

अन्यथा डनर्र्दाष्ट या डिशेष रूप से सहर्त होन े के 

अलािा, प्रस्तुत प्रत्येक बैच  के डलए, तीन चापी िी-

नॉच प्रभाि परीक्षण नर्ून ेका कर् से कर् एक सेट एक 

पीस से बनाया जाना ह,ै जब तक क्रक तैयार सार्ग्री का 

िजन 50 टन से अडधक न हो। ऐसे र्ार्ले र्ें, प्रत्येक 50 

टन या उसके अंश के एक अलग पीस से तीन परीक्षण     

नर्ूनों का एक अडतररि सेट बनाया जाना ह।ै जब 50 

[डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई की स्टील प्लेटों की आपूर्ता 

डनयंडित रोल्ि डस्थडत र्ें की जाती ह,ै तो प्रभाि 

परीक्षण     की आिृडत्त प्रत्येक 25 टन या उसके अंश से 

डभन्न पीस से बनाई जानी ह।ै 

(ii)सार्ान्यीकृत या टीएर् डस्थडत र्ें 50 [डर्र्ी] से 

अडधक र्ोटाई िाल े ग्रेि एएच40 और िीएच40 की 

स्टील प्लेटों के डलए, 50 टन या उसके अंश के प्रत्येक 

बैच से प्रभाि परीक्षण नर्ूनों का एक सेट डलया जाना 

ह।ै क्यूटी डस्थडत के डलए, प्रभाि परीक्षण नर्नूों का एक 

सेट उष्र्ा उपचार के रूप र्ें प्रत्येक लंबाई से डलया 

जाना ह।ै 

(iii)    जब अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

के डिशेष अनुर्ोर्दन के अधीन, सार्ग्री की आपूर्ता रोल्ि 

डस्थडत र्ें की जाती ह,ै तो प्रभाि परीक्षणों की आिृडत्त 

को 25 टन या उसके अंश के प्रत्येक बैच            से एक 

सेट तक बढ़ाया जाना ह।ै 

(iv)परीक्षण  नर्नूों की तैयारी के डलए चुना गया पीस 

प्रत्येक बैच  र्ें सबसे र्ोटा होना चाडहए। 

3.14.3 प्रभाि परीक्षणों की संख्या (ग्रेि ईएच32, 

ईएच36, ईएच40, एफएच 32, एफएच36 और 

एफएच40): 

(i) सार्ान्यीकृत या टीएर् डस्थडत र्ें आपूर्ता की गई 

प्लेटों के डलए प्रत्येक टुकड ेसे तीन चापी िी-नॉच प्रभाि 

परीक्षण  नर्नूों का एक सेट डलया जाना ह।ै िें च्ि और 

टेम्पिा स्टील प्लेटों के डलए उष्र्ा उपचाररत के रूप र्ें 

प्रत्येक लंबाई से प्रभाि परीक्षण नर्ूनों का एक सेट 

डलया जाना ह।ै 

(ii)सेक्शनों के डलए 25 टन या उसके अंश के प्रत्येक बैच 

से प्रभाि परीक्षण     का एक सेट डलया जाना ह।ै 

(iii)    जब, अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसाइटी के डिशेष अनुर्ोर्दन के अध्यधीन, ग्रेि 

ईएच40 और एफएच40 के अलािा, अन्य िगों को 

रोल्ि या डनयंडित रोल्ि डस्थडत र्ें आपूर्ता की जाती ह,ै 

तो 15 टन या उसके अशं के प्रत्येक बैच से प्रभाि 

परीक्षण  का एक सेट डलया जाना ह।ै  

(iv)ऊपर (v )और (vi)    के डलए परीक्षण नर्ूनों की 

तैयारी के डलए चयडनत पीस प्रत्येक बैच र्ें सबसे र्ोटा 

होना चाडहए। 
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3.16 पुन:परीक्षण     पद्यडतयां 

3.16.1 पुन:परीक्षण पद्यडतयां अध्याय 1 र्ें उपबंडधत 

अपेक्षाओं के अनुसार होंगी। खिं 4 

िले्िेि सरंचनाओं के डलए उच्च शडि के स्टील 

4.1 सार्ान्य  

4.1.1 ये अपेक्षाए ंहॉट-रोल्ि, फाइन-ग्रने, िेल्िेबल हाई 

स्िेंथ स्िक्चरल स्टील्स पर लाग ूहोती हैं, जो सर्ुद्री और 

अपतटीय संरचनात्र्क अनपु्रयोगों र्ें उपयोग के डलए 

आशडयत हैं। ये अपेक्षाए ं उन िाडणडज्यक जहाजों की 

हल संरचना के डलए आशडयत स्टील्स पर लागू नहीं 

होती हैं डजनकी अपेक्षाएं डपछले खंिों र्ें डनर्र्दाष्ट की गई 

हैं। 

4.1.2 इन अपेक्षाओं के र्दायरे र्ें आन े िाले स्टील को 

420, 460, 500, 550, 620, 690,890 और 960 

[N/mm2] के यील्ि शडि स्तरों र्ें डनर्र्दाष्ट क्रकया गया 

ह।ै 890 और 960 [N/mm2] के यील्ि शडि स्तरों को 

छोडकर, डजसके डलए ग्रेि एफ लागू नहीं ह,ै प्रभाि 

परीक्षण     तापर्ान के आधार पर प्रत्येक यील्ि शडि 

स्तर ग्रेि एएच, िीएच, ईएच और एफएच डनर्र्दाष्ट क्रकए 

गए हैं। ग्रिेों की परूी सूची इस प्रकार ह:ै 

एएच420 िीएच420 ईएच420 एफएच420 

एएच460 िीएच460 ईएच460 एफएच460 

एएच500 िीएच500 ईएच500 एफएच500 

एएच550 िीएच550 ईएच550 एफएच550 

एएच620 िीएच620 ईएच620 एफएच620 

एएच690 िीएच690 ईएच690 एफएच690 

एएच890 िीएच890 ईएच890  

एएच960 िीएच960 ईएच960  

 

4.1.3 व्याडि द्वारा शाडर्ल क्रकए गए स्टील्स 

सार्ान्यीकृत (एन)/सार्ान्यीकृत रोल्ि (एनआर), थर्ो-

र्ैकेडनकल डनयंडित रोल्ि (टीएर्) या िें च्ि और टेम्पिा 

(क्यूटी) डस्थडत र्ें प्रर्दाय क्रकए जा सकते हैं। 

रटप्पणी: टीएर् एक सार्ान्य डितरण डस्थडत ह ैडजसर्ें 

त्िररत शीतलन शाडर्ल नहीं हो सकता ह,ै और टीएर्-

रोसलंग के बार्द टेम्पररंग के उपरांत प्रत्यक्ष िें सचंग 

शाडर्ल हो भी सकती ह ैऔर नहीं भी। 

4.1.4 उत्पार्द रूपों र्ें प्लेटें, चौडे फ्लैट, सेक्शन बार 

और सीर्लेस ट्यूबलर शाडर्ल हैं। 

4.1.5 ताडलका 4.5.3 र्ें र्दी गई अडधकतर् र्ोटाई से 

अडधक र्ोटाई िाले स्टील को अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी के डििेक पर अनुर्ोक्रर्दत क्रकया जा 

सकता ह।ै 

4.1.6 अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के 

डिशेष अनुर्ोर्दन के अध्यधीन, रासायडनक संरचना, 

िीऑक्सीिेशन पद्यडत, डितरण की डस्थडत और यांडिक 

डिशेषताओं र्ें डभन्न स्टील्स को स्िीकार क्रकया जा 

सकता ह।ै ऐसे स्टील्स को एक डिशेष पर्दनार् क्रर्दया 

जाना ह।ै 

4.2 अनरु्ोर्दन  

4.2.1 सभी स्टील्स को स्टील िक्सा र्ें डनर्र्ात क्रकया 

जाना ह ैडजसे आपूर्ता क्रकए जा रह ेस्टील के प्रकार और 

ग्रेि के डलए अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 
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सोसायटी द्वारा अनुर्ोक्रर्दत क्रकया गया ह।ै अध्याय 1, 

खंि 1, धारा 1.3.2 र्देखें। 

4.2.2 यह सुडनडित करना स्टील डनर्ााता की 

डजम्र्ेर्दारी ह ै क्रक डनर्ााण के र्दौरान प्रभािी गणुित्ता, 

प्रक्रिया और उत्पार्दन डनयंिणों का डिडनर्ााण डिडनर्देश 

के भीतर पालन क्रकया जाता ह।ै डिडनर्ााण डिडनर्देश 

प्रारंडभक अनुर्ोर्दन के सर्य अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी को प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै 

4.2.3 जहां गरै-अनुरूपता उत्पन्न होती ह,ै डनर्ााता को 

र्ूल कारण की पहचान करनी होती ह ै और इसकी 

पुनरािृडत्त को रोकने के डलए प्रत्युपायों को स्थाडपत 

करना होता ह।ै गैर-अनरुूपता और प्रत्युपायों को 

प्रलेडखत क्रकया जाना ह ै और अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी को सूडचत क्रकया जाना ह।ै 

4.2.4 जब अधा-डनर्र्ात उत्पार्द क्रफडनश रोल्ि और हीट 

िीटेि उत्पार्दों के अनुर्ोक्रर्दत डनर्ााता द्वारा डनर्र्ात नहीं 

क्रकए गए थ,े तो अद्धा-डनर्र्ात उत्पार्द के डनर्ााता भी 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा 

अनुर्ोर्दन के अध्यधीन होंगे। 

रटप्पणी 1: उपयोगकतााओं का ध्यान इस तथ्य की ओर 

खींचा जाना चाडहए क्रक जब फैटीग लोसिंग र्ौजूर्द होती 

ह,ै तो उच्च शडि िाल ेस्टील के िेल्िेि जोड की प्रभािी 

फैटीग शडि सार्ान्य शडि िाले स्टील्स र्ें िेल्ििे जोड 

से अडधक नहीं हो सकती ह।ै 

रटप्पणी 2: थर्ास-र्ैकेडनकल रोसलंग द्वारा उत्पाक्रर्दत 

अथिा रोसलगं के बार्द िें च्ि और टेम्पिा स्टील्स को 

तनाि से राहत र्देने या उच्च ताप-इनपुट िेसल्िगं का 

उपयोग करने के डलए आगे हीरटंग के डलए ले जाने से 

पहल,े यांडिक डिशेषताओं र्ें पररणार्ी कर्ी होने की 

संभािना पर डिशेष ध्यान क्रर्दया जाना चाडहए। 

4.3 डिडनर्ााण की पद्यडत  

4.3.1 स्टील डनर्ााण प्रक्रिया  

4.3.1.1 स्टील का डनर्ााण बेडसक ऑक्सीजन, बेडसक 

इलेडक्िक आका  फनेस या अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी द्वारा डिशेष रूप से अनुर्ोक्रर्दत 

प्रक्रियाओं द्वारा क्रकया जाना ह।ै 

4.3.1.2 डनम्न र्ें से क्रकसी एक के डलए िैक्यूर् िीगैससंग 

का प्रयोग क्रकया जाना ह:ै  

(क)  संिर्धात थ्रू-डथकनेस डिशेषताए ं रखने िाल ेसभी 

स्टील, और  

(ख)  एच690, एच890 और एच960 ग्रेि के सभी 

स्टील।  

4.3.2 िी-ऑक्सीिेशन 

4.3.2.1 स्टील को पणूात: क्रकल क्रकया जाना ह।ै  

4.3.3 ग्रने आकार 

4.3.3.1 स्टील को फाइन ग्रेन उपचाररत क्रकया जाता 

ह,ै और इसकी फाइन ग्रेन संरचना होती ह।ै फाइन ग्रने 

पद्यडत डिडनर्ााण डिडनर्देशन िर्णात की गई अनुसार 

होनी चाडहए। 

रटप्पणी: फाइन ग्रेन संरचना र्ें आईएसओ 643 या 

िैकडल्पक परीक्षण     पद्धडत के अनुसार र्ाइिोग्राक्रफक 

परीक्षा द्वारा डनधााररत सर्कक्ष सूचकांक ≥ 6 ह।ै 

4.3.4 नाइिोजन डनयिंण 

4.3.4.1 स्टील्स र्ें नाइिोजन बाइंसिंग अियि अतंर्िाष्ट 

होने चाडहए, जैसाक्रक डिडनर्ााण डिडनर्देश र्ें िर्णात 

क्रकया गया ह।ै ताडलका 4.4.1 र्ें रटप्पणी 4 भी र्देखें। 

4.4 रासायडनक सरंचना  

4.4.1 रासायडनक संरचना का डनधाारण स्टील डनर्ााता 

द्वारा पयााि रूप से सुसडित सक्षर् कर्ाचाररयों िाली 

प्रयोगशाला र्ें क्रकया जाना ह।ै नर्ूना लनेे की डिडध का 

पालन क्रकया जाना ह ै डजसे प्रारंडभक अनुर्ोर्दन 

परीक्षणों के डलए संचाडलत क्रकया जाता ह,ै या तो 

लैिल, टंुडिश रूप से या क्रफर डनरंतर ढलाई के र्ार्ले र्ें 

र्ोल्ि से। उद्देश्य डिश्लेषण डिडनर्ााण डिडनर्देश के 

अनुसार होना ह।ै ताडलका 4.4.1 र्ें सूचीबद्ध सभी 

अियिों की सूचना र्दी जानी ह।ै 

4.4.2 एलॉइंग, नाइिोजन बाइंसिंग, और फाइन ग्रेन 

उपचार के डलए उपयोग क्रकए जान े िाल े अियि और 

साथ ही अिडशष्ट अियि डिडनर्ााण डिडनर्देश र्ें िर्णात 

क्रकए गए अनुसार होन ेचाडहए, उर्दाहरण के डलए जब 

स्टील्स की कठोरता को बढ़ाने के डलए बोरॉन 

जानबूझकर जोडा जाता ह,ै तो बोरॉन सार्ग्री की 

अडधकतर् सार्ग्री 0.005% से अडधक नहीं होनी 
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चाडहए; और डिश्लेषण पररणार् की सूचना र्दी जानी 

चाडहए। 

4.4.3 काबान सर्तुल्य र्लू्य की गणना लैिल डिश्लेषण 

से की जानी ह।ै अडधकतर् र्ान ताडलका 4.4.2 र्ें 

डनर्र्दाष्ट क्रकए गए हैं। 

(क)    स्टील ग्रेिों के डलए, आईआईिब्ल्य ू– सभी स्टील 

ग्रेिों के डलए आईआईके डनम्नडलडखत सूि का प्रयोग 

क्रकया जाएगा: 

 

(ख)  स्टील ग्रिे एच460 और उच्चतर के डलए, डनर्ााता 

के डििेक पर Ceq के स्थान पर सीईटी का उपयोग 

क्रकया जा सकता ह,ै और इसकी गणना डनम्नडलडखत सूि 

के अनुसार की जानी ह:ै 

 

रटप्पणी: सीईटी को र्ानक ईएन 10011-2:2001 र्ें 

शाडर्ल क्रकया गया ह ै डजसका उपयोग प्री-हीरटंग 

तापर्ान डनधाारण के डलए एक पैरार्ीटर के रूप र्ें 

क्रकया जाता ह ै जो कोल्ि िैककंग से बचने के डलए 

आिश्यक ह।ै 

(ग)  0.12% से कर् काबान सार्ग्री के साथ टीएर् और 

क्यूटी स्टील्स के डलए िेल्िेडबडलटी का र्लू्यांकन करन े

के डलए कोल्ि िैककंग संिेर्दनशीलता Pcm का उपयोग 

डनर्ााता के डििेक पर सीईसी या सीईटी के काबान 

सर्कक्ष के स्थान पर क्रकया जा सकता ह ै और इसकी 

गणना डनम्नडलडखत सूि का उपयोग करके की जानी ह:ै 

5B
10

V

15

Mo

20

Cr

60

Ni

20

Cu

20

Mn

30

Si
CPcm ++++++++=

 

ताडलका 4.4.1 : रासायडनक सरंचना  

डितरण की डस्थडत1) एन/एनआर टीएर् क्यटूी 

 स्टील ग्रेि 

रासायडनक 

सरंचना2) 

एएच420  

िीएच420 

एएच460 

िीएच460 

ईएच420 

ईएच460 

 

एएच420 

िीएच420 

एएच460 

िीएच460 

एएच500 

िीएच500 

एएच550 

िीएच550 

एएच620 

िीएच620 

एएच690 

िीएच690 

एएच890 

ईएच420 

एफएच420 

ईएच460 

एफएच460 

ईएच500 

एफएच500 

ईएच550 

एफएच550 

ईएच620 

एफएच620 

ईएच690 

एफएच690 

िीएच890 

ईएच890 

एएच420 

िीएच420 

एएच460 

िीएच460 

एएच500 

िीएच500 

एएच550 

िीएच550 

एएच620 

िीएच620 

एएच690 

िीएच690 

एएच890 

एएच960 

ईएच420 

एफएच420 

ईएच460 

एफएच460 

ईएच500 

एफएच500 

ईएच550 

एफएच550 

ईएच620 

एफएच620 

ईएच690 

एफएच690 

िीएच890 

ईएच890 

िीएच960 

ईएच960  

काबान % अडध. 0.20 0.18 0.16 0.14 0.18 

र्ैंगनीज %  1.0~1.70 1.0~1.70 1.70 
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डसडलकन % अडध. 0.60 0.60 0.80 

फास्फोअसा % अडध.3) 0.030  0.025 0.025 0.020 0.025  0.020 

सल्फर % अडध.3) 0.025  0.020 0.015 0.010 0.015  0.010 

एलुर्ीडनयर् कुल % न्यू.4) 0.02 0.02 0.018 

डनओडबयर् % अडध.5)  0.05 0.05 0.06 

िैनाडियर् % अडध.5) 0.20 0.12 0.12 

रटटैडनयर् % अडध.5) 0.05 0.05 0.05 

डनकेल % अडध.6) 0.80 2.006) 2.006) 

कॉपर % अडध. 0.55 0.55 0.50 

िोडर्यर् % अडध.5) 0.30 0.50 1.50 

र्ॉलीब्िेनर् % अडध.5) 0.10 0.50 0.70 

नाइिोजन % अडध. 0.025 0.025 0.015 

ऑक्सीजन पीपीएर् अडध.7) लाग ूनहीं लाग ूनहीं 50 लाग ूनहीं 30 

रटप्पणी 1. डितरण शतों की पररभाषा के डलए खंि 4.5 र्देखें 

रटप्पणी 2. रासायडनक संरचना का डनधाारण लैिल डिश्लेषण द्वारा क्रकया जाना ह ैऔर अनुर्ोर्दन के सर्य अनुर्ोक्रर्दत डिडनर्ााण 

डिडनर्देश को पूरा क्रकया जाना ह।ै 

रटप्पणी 3. सेक्शनों के डलए P और S सार्ग्री ताडलका र्ें डनर्र्दाष्ट र्ान से 0.005% अडधक हो सकती है। 

रटप्पणी 4. एल्यरु्ीडनयर् और नाइिोजन का कुल अनुपात कर् से कर् 2:1 होना चाडहए। जब अन्य नाइिोजन बाध्यकारी तत्िों का 

उपयोग क्रकया जाता ह,ै तो न्यूनतर् एएल र्ान और एएल/एन अनुपात लाग ूनहीं होता ह।ै 

रटप्पणी 5. कुल Nb+V+Ti ≤ 0.26% और Mo+Cr ≤0.65%, क्यूटी स्टील्स के डलए लाग ूनहीं। 

रटप्पणी 6. उच्च एनआई सार्ग्री को अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के डििेक पर अनुर्ोक्रर्दत क्रकया जा सकता ह।ै 

रटप्पणी 7. अडधकतर् ऑक्सीजन सार्ग्री की आिश्यकता केिल िीएच890; ईएच890; िीएच960 और ईएच960 पर लागू होती है 

। 

 

ताडलका 4.4.2 : अडधकतर् Ceq, CET और Pcm र्ान 

स्टील ग्रेि और 

डितरण डस्थडत 

काबान सर्कक्ष (%) 

Ceq CET Pcm 

प्लटेें सेक्शन बासा ट्यूबलसा सभी सभी  

t≤50 

(डर्र्ी) 

50<t≤100 

(डर्र्ी) 

100<t≤250 

(डर्र्ी) 

t≤50 

(डर्र्ी) 

t≤250 

अथिा 

d≤250 

(डर्र्ी) 

t≤65 

(डर्र्ी) 
सभी सभी 

एच420एन/एनआर 0.46 0.48 0.52 0.47 0.53 0.47 एन.ए. एन.ए. 

एच420टीएर् 0.43 0.45 0.47 0.44 एन.ए. एन.ए. एन.ए. एन.ए. 

एच420क्यूटी 0.45 0.47 0.49 एन.ए. एन.ए. 0.46 एन.ए. एन.ए. 

एच460N/NR 0.50 0.52 0.54 0.51 0.55 0.51 0.25 एन.ए. 
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एच460टीएर् 0.45 0.47 0.48 0.46 एन.ए. एन.ए. 0.30 0.23 

एच460क्यूटी 0.47 0.48 0.50 एन.ए. एन.ए. 0.48 0.32 0.24 

एच500टीएर् 0.46 0.48 0.50 एन.ए. एन.ए. एन.ए. 0.32 0.24 

एच500क्यूटी 0.48 0.50 0.54 एन.ए. एन.ए. 0.50 0.34 0.25 

एच550टीएर् 0.48 0.50 0.54 एन.ए. एन.ए. एन.ए. 0.34 0.25 

एच550क्यूटी 0.56 0.60 0.64 एन.ए. एन.ए. 0.56 0.36 0.28 

एच620टीएर् 0.50 0.52 एन.ए. एन.ए. एन.ए एन.ए 0.34 0.26 

एच620क्यूटी 0.56 0.60 0.64 एन.ए. एन.ए. 0.58 0.38 0.30 

एच690टीएर्  0.56 एन.ए. एन.ए. एन.ए. एन.ए. एन.ए 0.36 0.30 

एच690क्यूटी 0.64 0.66 0.70 एन.ए. एन.ए. 0.68 0.40 0.33 

एच890टीएर् 0.60 एन.ए. एन.ए. एन.ए. एन.ए. एन.ए 0.38 0.28 

एच890क्यूटी 0.68

 0.

75 -

 -

 -

 -

 0.

32 - 

0.75

 0.3

2 - 

एन.ए. एन.ए. एन.ए. एन.ए. 0.40 एन.ए. 

एच960क्यूटी 0.75 एन.ए. एन.ए. एन.ए. एन.ए. एन.ए. 0.40 एन.ए. 

रटप्पणी: 

एन.ए. = लाग ूनहीं 

 
 

4.5 डितरण डस्थडत – रोसलगं प्रक्रिया और उष्र्ा 

उपचार 

4.5.1 अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसाइटी 

द्वारा अनुर्ोक्रर्दत प्रक्रियाओं के अनुसार स्टील की 

सुपुर्दागी की जानी ह।ै इन प्रक्रियाओं र्ें शाडर्ल हैं: 

• सार्ान्यीकृत (एन)/सार्ान्यीकृत रोल्ि 

(एनआर) 

• थर्ो-र्ैकेडनकल डनयंडित रोल्ि 

(टीएर्)/संिर्धात कूसलंग के साथ (टीएर्+ 

एसीसी)/प्रत्यक्ष िें सचंग के साथ डजसके उपरांत 

टेम्पररंग (टीएर्+िीक्यू), अथिा  

•  िें च्ि और टेम्पिा डस्थडत (क्यूटी)  

इन डितरण डस्थडतयों की पररभाषा डपछल े खंिों र्ें 

पररभाडषत की गई ह।ै 

रटप्पणी: उष्ण-रोसलंग के बार्द प्रत्यक्ष िें सचंग और उसके 

उपरांत टेम्पररंग को पारंपररक िें सचंग और टेम्पररंग के 

सर्ान र्ाना जाता ह।ै 

4.5.2 रोसलगं कटौती अनुपात  

4.5.2.1 स्लैब, डबलेट, ब्लूर् या सपंि का रोसलगं 

ररिक्शन अनुपात 3:1 से कर् नहीं होना चाडहए जब 

तक क्रक अनुर्ोर्दन के सर्य इस पर सहर्डत न हई हो। 

4.5.3 अनुर्ोर्दन के डलए र्ोटाई की सीर्ाएं। 

4.5.3.1 डनरंतर कासस्टंग प्रक्रिया से स्लैब, डबलेट या 

ब्लूर् की अडधकतर् र्ोटाई डनर्ााता के डििेक पर ह।ै 

4.5.3.2 प्लेटों, सेक्शनों, बारों और ट्यूबलरों की 

अडधकतर् र्ोटाई डजस पर एक डिडशष्ट डितरण की 

डस्थडत लागू होती ह,ै ताडलका 4.5.3 र्ें क्रर्दखाई गई ह।ै

 

ताडलका 4.5.3 : अडधकतर् र्ोटाई सीर्ाए ं

डितरण डस्थडत 
अडधकतर् र्ोटाई (डर्र्ी) 

प्लटेें सके्शन बासा ट्यबूलसा 

एन 2502) 50 250 65 

एनआर 150 1) 
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टीएर् 150 50 लाग ूनहीं लाग ूनहीं 

क्यूटी 1502) 50 लाग ूनहीं 50 

रटप्पणी 1. एनआर प्रक्रिया र्ागा द्वारा उत्पाक्रर्दत सेक्शनों, बारों और ट्यूबलरों की अडधकतर् र्ोटाई सीर्ा एन 

र्ागा द्वारा डनर्र्ात की तुलना र्ें कर् ह,ै और अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के डििेक पर डनभार 

ह।ै 

रटप्पणी 2. 250 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई िाले एन स्टील्स और 150 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई िाले क्यूटी 

स्टील्स के डलए अनुर्ोर्दन अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के डिशेष डिचार के अध्यधीन ह।ै 

 

4.6 याडंिक डिशषेताएं 

4.6.1 यांडिक गुणों के डलए परीक्षण     नर्ून े और 

परीक्षण     प्रक्रिया इस अध्याय के अध्याय 2 और खंि 

3 के अनुसार ह।ै 

4.6.2 टेंडसल परीक्ष   

4.6.2.1 600 [डर्र्ी] या उससे कर् की डनर्र्ात चौडाई 

िाले सेक्शनों, बारों, ट्यूबलरों और रोल्ि फ्लैटों के 

र्ार्ले को छोडकर, जहां टेंडसल नर्ून ेअनरु्दैध्या क्रर्दशा र्ें 

डलए जा सकत े हैं, परीक्षण नर्ूनों को उनके अनुर्दधै्या 

अक्षों के साथ रोसलंग की अंडतर् क्रर्दशा र्ें काटा जाना ह।ै 

। 

4.6.2.2 पूणा र्ोटाई के फ्लैट टेंडसल सैंपल तैयार क्रकए 

जाने हैं। नर्नूों को इस तरह से तैयार क्रकया जाना 

चाडहए क्रक रोसलंग स्केल कर् से कर् एक तरफ बना रह।े 

जब परीक्षण र्शीन की क्षर्ता एक पूणा र्ोटाई के नर्ून े

के उपयोग से अडधक हो जाती ह,ै उप-आकार के फ्लैट 

टेंडसल नर्ूने या तो पणूा र्ोटाई का प्रडतडनडधत्ि करते हैं 

या उत्पार्द की र्ोटाई के आध ेडहस्से की एक रोल्ि सतह 

बनाए रखते हैं। िैकडल्पक रूप से, र्शीनीकृत गोल 

परीक्षण नर्नूों का उपयोग क्रकया जा सकता ह।ै नर्नूों 

को सतह से t/4 की र्दरूी पर और इसके अडतररि t/2 

पर 100 [डर्र्ी] से ऊपर या इन डस्थडतयों के डजतना 

संभि हो उतना डनकट डस्थत होना चाडहए। 

4.6.2.3 परीक्षणों के पररणार् ताडलका 4.6.2.3 की 

उपयुि अपके्षाओं का अनुपालन करेंगे। प्लेटों और 

डिस्तृत फ्लैटों के अलािा उत्पार्द रूपों के र्ार्ले र्ें जहां 

अनुर्दैध्या परीक्षण सहर्त हैं, एलोंगेशन र्ान उन 

अनुप्रस्थ अपेक्षाओं से 2 प्रडतशत अडधक होना चाडहए 

जैसा क्रक ताडलका 4.6.2.3 र्ें सूचीबद्ध ह।ै

 

ताडलका 4.6.2.3 : सभी स्टील ग्रिेों के डलए पररिेशी तापर्ान पर टेंडसल डिशषेताएं 

 

यांडिक  

डिशेषताएं  

स्टील ग्रेि  

एि ंडितरण  

डस्थडत  

न्यूनतर् यील्ि शडि 

ReH1)  

(N/mm2) 

 

अंडतर् टेंडसल शडि Rm 

(N/mm2) 

 

फे्रक्चर के बार्द 

न्यूनतर् प्रडतशत 

एलोंगेशन (%) 

L0=5.65√S0 2) 

चापी िी-नॉच प्रभाि 

परीक्षण      

नार्र्ाि र्ोटाई 

(डर्र्ी)4) 

नार्र्ाि र्ोटाई 

 (डर्र्ी)4) 

 

परीक्ष

ण     

तापर्ा

न 

(°C) 

न्यूनतर् 

(जूल्स) 

≥3 

≤50 

>50 

≤ 100 

>100 

≤250 

≥3 

≤100 

>100 

≤250 
T L3) 

 
T L 
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एच420एन/एन

आर 

एच420टीएर् 

एच420क्यूटी 

A 

D 

E 

F 

420 390 365 520~680 470~650 19 21 

0 

-20 

-40 

-60 

28 42 

एच460एन/एन

आर 

एच460टीएर्  

एच460क्यूटी 

A 

D 

E 

F 

460 430 390 540~720 500~710 17 19 

0 

-20 

-40 

-60 

31 46 

एच500टीएर्  

एच500क्यूटी 

A 

D 

E 

F 

500 480 440 590~770 540~720 17 19 

0 

-20 

-40 

-60 

33 50 

एच550टीएर् 

एच550क्यूटी 

A 

D 

E 

F 

550 530 490 640~820 590~770 16 18 

0 

-20 

-40 

-60 

37 55 

एच620टीएर्  

एच620क्यूटी 

A 

D 

E 

F 

620 580 560 700~890 650~830 15 17 

0 

-20 

-40 

-60 

41 62 

एच690टीएर्  

एच690क्यूटी 

A 

D 

E 

F 

690 650 630 770~940 710~900 14 16 

0 

-20 

-40 

-60 

46 69 

एच890टीएर् 

एच890क्यूटी 

A

D 

E 

890 830 
लाग ू

नहीं  
940~1100 लाग ूनहीं 11 13 

0 

-20 

-40 

46 69 

एच960क्यूटी A

D

E 

960 
लाग ू

नहीं 

लाग ू

नहीं 
980~1150 लाग ूनहीं 10 12 

0 

-20 

-40 

46 69 

रटप्पणी 1. टेंडसल परीक्षण     के डलए या तो ऊपरी यील्ि तनाि (ReH) या जहां ReH डनधााररत नहीं क्रकया जा सकता ह,ै 0.2 

प्रडतशत प्रूफ तनाि (Rp0.2) डनधााररत क्रकया जाना ह ैऔर यह र्ाना जाता ह ैसार्ग्री अपेक्षाओं का अनुपालन कर रही ह,ै यक्रर्द 

र्ान यील्ि शडि के डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् र्ान के सर्ान होता ह ैया उसस ेअडधक होता ह।ै 

रटप्पणी 2. 25 [डर्र्ी] की चौडाई और 200 [डर्र्ी] की गेज लंबाई के साथ पूणा र्ोटाई िाले फ्लैट परीक्षण     नर्ूनों के डलए 

एलोंगेशन द्वारा ताडलका 4.6.2.4 र्ें क्रर्दखाए गए न्यूनतर् र्ूल्यों का पालन क्रकया जाना ह।ै 

रटप्पणी 3. इस र्ार्ले र्ें क्रक टेंडसल नर्ूना अंडतर् रोसलंग क्रर्दशा के सर्ानातंर ह,ै परीक्षण     पररणार् अनुर्दैध्या (एल) क्रर्दशा के 

डलए एलोंगेशन की अपेक्षा का अनुपालन करेगा। 
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रटप्पणी 4. अनुप्रयोगों हतेु प्लेटों और अनुभागों के डलए, जैसे अपतटीय प्लेटफार्ों आक्रर्द र्ें रैक, जहां डिजाइन की आिश्यकता 

होती ह ैताक्रक र्ोटाई के र्ाध्यर् से तन्य गुणों को बनाए रखा जाए, र्ोटाई र्ें िृडद्ध के साथ न्यूनतर् डनर्र्दाष्ट टेंडसल डिशेषताओं र्ें 

कर्ी की अनुर्डत नहीं ह।ै 

 

ताडलका 4.6.2.4 : 25 [डर्र्ी] की चौडाई और 200 [डर्र्ी] की गजे लबंाई के डलए एलोंगशेन न्यनूतर् र्ान1) 

शडि ग्रिे 

र्ोटाई [डर्र्ी]  

 10 
> 10  

15 

> 15  

20 

> 20  

25 
> 25  40 

> 40  

50 

> 50  

70 

एच420 11 13 14 15 16 17 18 

एच460 11 12 13 14 15 16 17 

एच500 10 11 12 13 14 15 16 

एच550 10 11 12 13 14 15 16 

एच620 9 11 12 12 13 14 15 

एच690 92) 102) 112) 11 12 13 14 

रटप्पणी 1. अनुप्रस्थ क्रर्दशा र्ें नर्ून ेके परीक्षण     के डलए सारणीबद्ध एलोंगेशन न्यूनतर् र्ान अपेक्षाए ंहैं। एच890 

और 960 नर्नू े और ऐसे नर्ून े जो इस ताडलका र्ें शाडर्ल नहीं हैं, L0=5.65√S0 की गेज लंबाई के साथ 

आनुपाडतक नर्ूने हैं। 

रटप्पणी 2. 14%. ≤ 20 [डर्र्ी] र्ोटाई के साथ एच690 प्लटेों के डलए, अध्याय 2 के अनुसार फ्लैट टेंडसल नर्ून ेके 

स्थान पर गोल नर्नूा प्रयोग क्रकया जा सकता ह।ै अनुप्रस्थ क्रर्दशा र्ें नर्नूे के परीक्षण     के डलए न्यनूतर् बढ़ाि 14% 

ह।ै 

 

4.6.3 प्रभाि परीक्षण      

4.6.3.1 600 [डर्र्ी] से अडधक चौडाई िाल े प्लेटों 

और चौड ेफ्लैटों के डलए चापी िी-नॉच प्रभाि परीक्षण     

नर्ूने अंडतर् रोसलगं क्रर्दशा र्ें अनुप्रस्थ अक्ष के साथ 

डलए जान े हैं और उनके पररणार्ों द्वारा ताडलका 

4.6.2.3 की अनपु्रस्थ क्रर्दशा के डलए उपयुि 

आिश्यकताओं का पालन क्रकया जाना चाडहए। अन्य 

उत्पार्द रूपों के डलए, प्रभाि परीक्षण     अनुर्दैध्या क्रर्दशा 

र्ें होते हैं, परीक्षणों के पररणार्ों द्वारा ताडलका 

4.6.2.3 की अनुर्दैध्या क्रर्दशा के डलए उपयुि 

आिश्यकताओं का पालन क्रकया जाना चाडहए। 

4.6.3.2 उप-सतह परीक्षण     नर्ून ेइस तरह से डलए 

जाएंगे क्रक एक बगल रोल्ि सतह से 2 [डर्र्ी] से अडधक 

र्दरू न हो, हालांक्रक, 50 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई िाली 

सार्ग्री के डलए, प्रभाि परीक्षण     डतर्ाही र्ोटाई 

(t/4) स्थान और र्ध्य-र्ोटाई (t/2) से डलए जाने हैं । 

4.6.3.3 6 [डर्र्ी] से कर् की नार्र्ाि र्ोटाई के डलए 

प्रभाि परीक्षण     सार्ान्यत: अपेडक्षत नहीं हैं। 

4.6.4 परीक्षण     आिृडत्त 

4.6.4.1 टेंडसल परीक्षण नर्ूना प्रत्येक बैच से यार्दडृछक 

रूप से चुना जाना ह,ै जैसा क्रक खंि 3 र्ें पररभाडषत 

क्रकया गया ह,ै जो क्रक 25 टन से कर् या उसके बराबर 
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होगा, और यह एक ही कास्ट से, सर्ान डितरण डस्थडत 

र्ें और सर्ान र्ोटाई का होना चाडहए। 

4.6.4.2 प्रभाि परीक्षण     

(क)  एन/एनआर या टीएर् डस्थडत परीक्षण     र्ें 

स्टील्स प्लेटों के डलए प्रत्येक पीस से नर्ूना डलया जाना 

ह।ै 

(ख)  क्यूटी डस्थडत र्ें स्टील्स के डलए परीक्षण     नर्ूना 

प्रत्येक अलग-अलग उष्र्ा उपचाररत भाग से डलया 

जाना ह।ै 

(ग) सेक्शन, बार और ट्यूबलर के डलए, परीक्षण     

नर्ूना 25 टन या उसके अंश के प्रत्येक बैच            से 

डलया जाना ह।ै 

रटप्पणी 1: यक्रर्द तैयार सार्ग्री का द्रव्यर्ान 25 टन से 

अडधक ह,ै तो प्रत्येक 25 टन और/या उसके अंश से 

परीक्षणों का एक सेट आिश्यक ह।ै (उर्दाहरण के डलए 

60 टन की खेप के डलए 3 प्लटेों का परीक्षण     करन े

की आिश्यकता होगी)। 

रटप्पणी 2 : डनरंतर उष्र्ा उपचाररत उत्पार्द के डलए 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा 

सहर्त होने के डलए डिडनर्ााता द्वारा आिश्यक परीक्षण     

नर्ूनों की संख्या और स्थान पर डिशेष ध्यान क्रर्दया 

जाना चाडहए। 

4.6.5  िेसेडबडलटी 

4.6.5.1 यांडिक गणुों के परीक्षण के संबंध र्ें परीक्षण 

उपकरण सडहत परीक्षण सार्ग्री, नर्नूा नर्ूनाकरण 

और परीक्षण प्रक्रियाओं की िेसेडबडलटी खंि 3 के 

अनुसार होनी चाडहए। 

4.6.6 पनुपारीक्षण पद्यडतयां  

4.6.6.1 टेंडसल परीक्षणों और चापी प्रभाि परीक्षणों के 

डलए पुनपारीक्षण पद्यडतयां अध्याय 2 के अनुरूप होंगी।  

4.6.7 थ्र ूडथकनेस टेंडसल परीक्षण      

4.6.7.1 र्ोटाई संबंधी डिशेषताओं र्ें सुधार के साथ 

डनर्र्दाष्ट स्टील्स के डलए, र्ोटाई के र्ाध्यर् से टेंडसल 

परीक्षण     खंि 8 के अनुसार क्रकया जाना ह।ै 

4.6.7.2 अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

के डििेक के अध्यधीन, र्ोटाई टेंडसल शडि के र्ाध्यर् 

से डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् टेंडसल शडि का 80% से कर् नहीं 

होना अपेडक्षत हो सकता ह।ै 

4.7 सडहष्णतुा 

4.7.1 जब तक अन्यथा सहर्त या डिशेष रूप से 

आिश्यक न हो, खंि 1, 1.4 र्ें र्ोटाई संबंधी 

सडहष्णुता लाग ूहोती ह।ै 

4.8 सतह गणुित्ता 

4.8.1 सर्स्त सार्डग्रयां र्दरारों, हाडनकारक सतह की 

खाडर्यों, हाडनकारक लेडर्नेशन और इसी तरह के र्दोषों 

से र्ुि होनी चाडहए। 

4.8.2 सतह की गुणित्ता डनरीक्षण की पद्यडतयां िेता 

और डनर्ााता के बीच स्िीकृत र्ान्यताप्राि राष्ट्रीय या 

अंतरााष्ट्रीय र्ानकों के अनुसार होनी चाडहए। 

(क)  िेसल्िगं र्रम्र्त प्रक्रियाओं और र्रम्र्त की ररपोटा 

करने की डिडध को अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी द्वारा अनुर्ोक्रर्दत क्रकया जाना ह।ै 

(ख)  जहां ग्राइंसिंग द्वारा र्रम्र्त की जाती ह,ै िहां 

जर्ीन के नीचे शेष प्लेट की र्ोटाई र्ोटाई सडहष्णुता के 

अंतगात अनुर्ेय के अधीन होनी चाडहए। 

4.8.3 सतह क्रफडनश की अपके्षा खंि 3 र्ें प्रासंडगक 

आिश्यकताओं के अनुसार होनी चाडहए। 

4.8.4 सतह डनरीक्षण डनर्ााता की डजम्र्ेर्दारी ह।ै 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसाइटी के सिेक्षक 

द्वारा बार्द र्ें र्दोषपूणा पाई गई सार्ग्री की स्िीकृडत 

डनर्ााता को इस उत्तरर्दाडयत्ि से र्ुि नहीं करेगी। 

4.9 आतंररक र्जबतूी  

4.9.1 आतंररक सुर्दढृ़ता का सत्यापन डनर्ााता की 

डजम्र्ेर्दारी ह।ै अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी के सिेयर द्वारा स्िीकृडत डनर्ााता को इस 

डजम्र्ेर्दारी से र्ुि नहीं करेगी। 

4.9.2 अल्िासोडनक परीक्षा  

4.9.2.1 यक्रर्द अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी द्वारा आिश्यक सर्झा जाए, तो आंतररक 

सुर्दढृ़ता की अपेक्षा के डलए धारा 2 के अनुसार 

अल्िासोडनक परीक्षा की जानी चाडहए, और इसे एक 
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अनुर्ोक्रर्दत र्ानक के अनुसार संचाडलत क्रकया जाना 

चाडहए। 

4.10 तनाि कर् करन ेिाल ेउष्र्ा उपचार और अन्य 

उष्र्ा उपचार  

4.10.1 उष्र्ा उपचार के संबंध र्ें अनुर्ोक्रर्दत स्टील 

तनाि से राहत र्दनेे िाल ेउष्र्ा उपचार के डलए उपयिु 

हैं जैसे पोस्ट-िेल्ि उष्र्ा उपचार और भंगरु फै्रक्चर के 

जोडखर् को कर् करने, र्शीसनंग के डलए थकान 

जीिनकाल को बढ़ाने और आयार्ी डस्थरता के प्रयोजनों 

के डलए कोल्ि फॉर्र्िंग के बार्द तनाि से राहत र्दनेे िाल े

उष्र्ा उपचार। 

रटप्पणी: उत्पार्द यांडिक शडि और सुर्दढृ़ता र्ें डगरािट 

के प्रडत अडतसंिेर्दनशील हो सकते हैं यक्रर्द िे गलत 

पोस्ट-िेल्ि उष्र्ा उपचार प्रक्रियाओं या उष्र्ण से जुडी 

अन्य प्रक्रियाओं जैसे फ्लेर् स्िेटसनंग, रीरोसलगं, आक्रर्द के 

अध्यधीन हैं, जहां उष्र्ण तापर्ान और होसल्िगं सर्य 

डनर्ााता द्वारा र्दी गई सीर्ाओं से अडधक ह।ै  

4.11 डनरीक्षण के डलए सडुिधाएं  

4.11.1 परीक्षण     सिेक्षक, या उसके अडधकृत डिप्टी 

के साक्ष्य के अंतगात क्रकया जाना ह ैताक्रक यह सत्याडपत 

क्रकया जा सके क्रक परीक्षण     के पररणार् डनर्र्दाष्ट 

आिश्यकताओं को परूा करत ेहैं या नहीं। 

4.11.2 डनर्ााता द्वारा सिेयर को सभी आिश्यक 

सुडिधाएं और स्टील िक्सा के सभी प्रासंडगक डहस्सों तक 

पहचं प्रर्दान की जानी चाडहए ताक्रक िह इस खंि द्वारा 

आिश्यक परीक्षण     सार्ग्री के चयन और परीक्षण     

के साक्ष्य के डलए अनुर्ोक्रर्दत प्रक्रिया को सत्याडपत करन े

र्ें सक्षर् हो सके। इसके अलािा, िह परीक्षण     की 

सटीकता, डनरीक्षण उपकरण के अशंांकन और सार्डग्रयों 

की पता लगाने की क्षर्ता को सत्याडपत करने र्ें भी 

सर्था रह।े 

4.12 सार्डग्रयों की पहचान  

4.12.1 डिडनर्ााता द्वारा इंगोट्स, स्लैब्स, डबलेट्स या 

ब्लूर् और तैयार उत्पार्दों की पहचान के डलए एक 

प्रणाली को अपनाया जाना ह,ै डजससे सार्ग्री को उसके 

र्ूल कास्ट का पता लगान ेर्ें र्र्दर्द डर्लगेी। आिश्यकता 

पडन े पर सार्ग्री का पता लगाने के डलए सिेयर को 

पूरी सुडिधा प्रर्दान की जानी चाडहए। 

 

4.13 िासंिंग  

4.13.1 प्रत्येक तैयार पीस को डनर्ााता द्वारा 

डनम्नडलडखत डििरणों के साथ स्पष्ट रूप से डचडह्नत 

क्रकया जाना चाडहए: 

(क)  अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसाइटी का 

िांि डचह्न, 

(ख)  स्टील के ग्रेि के डलए एकीकृत पहचान-डचह्न 

(जैसे ईएच 620) 

(ग)  स्टीलिक्सा की पहचान करने के डलए नार् या 

आद्याक्षर, 

(घ)  कास्ट नंबर/हीट नंबर, प्लेट नंबर या सर्कक्ष 

पहचान डचह्न, 

(ङ) डितरण की डस्थडत (एन/एनआर, टीएर्/टीएर् + 

एसीसी/टीएर् + िीक्यू या क्यू एंि टी)। 

पूरे डचह्नों को पेंट से घेरा जाना चाडहए या अन्यथा 

डचडह्नत क्रकया जाना चाडहए ताक्रक उन्हें आसानी से 

पहचाना जा सके। अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी द्वारा डिशेष रूप से अनुर्ोक्रर्दत स्टील्स और 

जो इन आिश्यकताओं से डभन्न हैं (4.1.6 र्देखें), र्ें 

पहचान-डचह्न के बार्द "एस" अक्षर अंक्रकत होना 

चाडहए (उर्दाहरण के डलए ईएच620एस)।  

4.14 डनरीक्षण जाचंों का प्रलखेीकरण  

4.14.1 सिेक्षक को सभी स्िीकृत सार्ग्री के डलए 

परीक्षण     प्रर्ाण-पि या डशसपंग डििरण की र्दो 

प्रडतयों के साथ आपूर्ता की जानी ह।ै उसर्ें सार्ग्री के 

डििरण, आयार् आक्रर्द के अलािा, डनम्नडलडखत डििरण 

शाडर्ल क्रकए जान ेहैं: 

(क)    िेता की आर्दशे संख्या 

(ख)  कास्ट और पीस की पहचान 

(ग)  डनर्ााता की पहचान 

(घ)  स्टील के ग्रेि की पहचान 

(ङ) रासायडनक डिश्लेषण, Ceq, CET या Pcm र्ान 

(च)  उष्र्ा उपचार तापर्ान के साथ डितरण की 

डस्थडत।  

(छ)   िेस करन े योग्य परीक्षण     पहचान सडहत 

यांडिक गुणों के परीक्षण     के पररणार् 

(ज)   सतह की गुणित्ता और डनरीक्षण के पररणार् 

(i) यूटी पररणार्, जहां लागू हो।  
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4.14.2 सिेयर द्वारा परीक्षण प्रर्ाण-पि पर हस्ताक्षर 

करने से पहल,े स्टील डनर्ााता को एक डलडखत घोषणा 

प्रर्दान करन ेकी आिश्यकता होती ह,ै डजसर्ें कहा गया 

होता ह ै क्रक सार्ग्री को एक अनुर्ोक्रर्दत प्रक्रिया द्वारा 

बनाया गया ह,ै और यह क्रक डनर्ााण सिेयर या उसके 

अडधकृत डिप्टी उपडस्थडत र्ें आिश्यक परीक्षणों के 

अध्यधीन क्रकया गया ह ैऔर काया संतोषजनक रूप से 

सर्ाि हो गया ह।ै घोषणा के डनम्नडलडखत प्ररूप को उस 

डस्थडत र्ें स्िीकार क्रकया जाएगा जब स्टीलिक्सा के नार् 

के साथ प्रत्येक परीक्षण प्रर्ाण-पि पर र्ुहर या र्ुद्रण 

होगा और डनर्ााता के अडधकृत प्रडतडनडध द्वारा उन पर 

हस्ताक्षर क्रकया जाएगा: 

"हर् एतद्द्वारा प्रर्ाडणत करत े हैं क्रक सार्ग्री को एक 

अनुर्ोक्रर्दत प्रक्रिया द्वारा बनाया गया ह ैऔर अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी की अपके्षाओं के 

अनुसार संतोषजनक ढगं से परीक्षण क्रकया गया ह"ै। 

 

खिं 5 

डनम्न तापर्ान सिेा के डलए स्टील  

5.1 सार्ान्य  

5.1.1 यह खंि कर् तापर्ान पर र्जबूती की 

डिशेषताओं िाले काबान-र्ैंगनीज और डनकल डर्श् धात ु

स्टील्स के डलए डिडशष्ट अपेक्षाओं का िणान करता ह ै

और तरलीकृत गैसों के डलए कागो टैंकों और प्रक्रिया 

प्रेशर जलयानों के डनर्ााण र्ें उपयोग के डलए आशडयत 

ह।ै 

5.1.2 इस खंि की अपेक्षाए ं अन्य प्रकार के प्रशेर 

जलयानों के डलए भी लागू होती हैं जहां कर् तापर्ान 

पर गारंटीकृत प्रभाि गुणों िाले स्टील्स का उपयोग 

आिश्यक होता ह।ै 

5.1.3 40 [डर्र्ी] र्ोटाई तक की प्लेटों और सेक्शनों के 

डलए प्रािधान क्रकया गया ह।ै 

5.1.4 अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

द्वारा डिशेष सर्झौते के अधीन, रासायडनक संरचना, 

आपूर्ता की डस्थडत या यांडिक गुणों र्ें डभन्न स्टील को 

स्िीकार क्रकया जा सकता ह।ै 

5.2 िी-ऑक्सीिेशन और रासायडनक सरंचना  

5.2.1 सभी स्टील्स को पूरी तरह से क्रकल्ि और फाइन 

ग्रेन पररष्कृत डस्थडत र्ें होना चाडहए। 

5.2.2 काबान-र्ैंगनीज स्टील्स की रासायडनक संरचना 

द्वारा ग्रेि एएच, िीएच, ईएच और एफएच र्जबूती के 

स्तर 32, 36 और 40 (ताडलका 3.2.1 र्देखें) की 

उपयुि आिश्यकताओं का पालन क्रकया जाना ह।ै 

हालांक्रक, इन ग्रिेों को िर्शः 5.1.1 र्ें पररभाडषत 

उपयोगों के डलए एलटी-एएच, एल टी-िीएच, एल टी-

ईएच और एलटी-एफएच के रूप र्ें अडभडहत क्रकया 

जाना ह।ै 

5.2.3 डनकल डर्श् धात ुस्टील्स की रासायडनक 

संरचना ताडलका 5.2.1 की उपयुि आिश्यकताओं का 

अनुपालन करती ह।ै 

ताडलका 5.2.1 : डनकल एलॉय स्टील की रासायडनक सरंचना  

अियि  1.5 एनआई  3.5 एनआई 5 एनआई 9 एनआई 

सी अडध. 0.18 0.15 0.12 0.10 

एसआई 0.10 - 0.35 0.10 - 0.35 0.10 - 0.35 0.10 - 0.35 

एर्एन 0.30 - 1.50 0.30 - 0.90 0.30 - 0.90 0.30 - 0.90 
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एनआई 1.30 - 1.70 3.20 - 3.80 4.70 - 5.30 8.50 - 10.0 

पी अडध. 0.025 0.025 0.025 0.025 

एस अडध. 0.020 0.020 0.020 0.020 

एएल न्य.ू (एडसि 

घुलनशील)1) 
0.015 0.015 0.015 0.015 

अिडशष्ट अियि  

सीआर अडध. 0.25 0.25 0.25 0.25 

सीय ूअडध. 0.35 0.35 0.35 0.35 

एर्ओ अडध. 0.08 0.08 0.08 0.08 

अिडशष्ट अियिों का योग 

अडध. 
0.60 0.60 0.60 0.60 

1) कुल एल्यूर्ीडनयर् सार्ग्री एडसि घलुनशील डिडध के बजाय अन्य तरीकों से डनधााररत की जा सकती ह।ै ऐसे 

र्ार्लों र्ें कुल एल्यूर्ीडनयर् सार्ग्री 0.020 प्रडतशत से कर् नहीं होनी चाडहए। 

 

5.3 उष्र्ा उपचार  

5.3.1 सर्स्त सार्डग्रयों की आपूर्ता ताडलका 5.3.1 का अनुपालन करन ेिाली डस्थडतयों र्ें की जानी ह।ै 

 ताडलका 5.3.1 : आपरू्ता की डस्थडतया ं 

ग्रिे प्लटे्स सके्शन और बासा 

एलटी-एएच 

एलटी-िीएच 

एन, टीएर्सीपी 

एन, टीएर्सीपी 

कोई 

कोई  

एलटी-ईएच 

एलटी-ईएच 

एन2, टीएर्सीपी, क्यूटी 

एन2, टीएर्सीपी, क्यूटी 

एन, टीएर्सीपी 

एन, टीएर्सीपी 

1.5 एनआई 

3.5 एनआई 

5 एनआई 

एन2, क्यूटी, सार्ान्यीकृत और टेम्पिा 

एन2, क्यूटी, सार्ान्यीकृत और टेम्पिा 

एन2, क्यूटी, सार्ान्यीकृत और टेम्पिा 

9 एनआई क्यूटी, र्दोहरा सार्ान्यीकृत और टेम्पिा 
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1 एन = सार्ान्यीकृत 

टीएर्सीपी = थर्ो-र्ेकैनेकली डनयंडित प्रक्रिया  

क्यूटी = िें च्ि और टेम्पिा 

शब्र्द ‘सार्ान्यीकृत’ र्ें सार्ान्यीकृत रोसलगं शाडर्ल नहीं ह।ै 

 

5.4 याडंिक परीक्षण      

5.4.1 प्लेटों के टेंडसल परीक्षण     के डलए परीक्षण     

के पीसों को रोसलंग की अंडतर् क्रर्दशा र्ें अनुप्रस्थ उनके 

प्रर्ुख अक्षों के साथ काटा जाना ह।ै 

5.4.2 प्रस्तुत प्लेट के प्रत्येक बैच            के डलए, 

प्रत्येक पीस के एक छोर से एक टेंडसल परीक्षण     क्रकया 

जाना ह ैजब तक क्रक पीस का द्रव्यर्ान और लंबाई 5 

टन और 15 र्ीटर से अडधक न हो, डजसर्ें प्रत्येक पीस 

के र्दोनों डसरों से परीक्षण     पीस डलए जान ेहैं। 

5.4.3 आपूर्ता के अनुसार 50 से अडधक लंबाई रखन े

िाले बैचों र्ें स्िीकृडत परीक्षण     के डलए सेक्शन और 

बार प्रस्तुत क्रकए जाने हैं। प्रत्यके बैच            र्ें सार्ग्री 

सर्ान सेक्शन आकार की, सर्ान कास्ट से और आपूर्ता 

की सर्ान डस्थडत र्ें होनी चाडहए। प्रत्येक बैच            

के सार्ग्री प्रडतडनडध से एक टेंडसल परीक्षण     नर्ूना 

डलया जाना ह,ै डसिाय इसके क्रक जब बैच            का 

द्रव्यर्ान 10 टन से अडधक हो जाता ह ै तो अडतररि 

परीक्षण     क्रकए जाते हैं। 

5.4.4 आिश्यक प्रत्येक टेंडसल परीक्षण     नर्ून े के 

डलए तीन चापी िी-नॉच प्रभाि परीक्षण     नर्ूनों का 

एक सेट डलया जाना ह।ै प्लेटों के डलए, इन्हें रोसलंग की 

अंडतर् क्रर्दशा के डलए लंबित र्ुख्य अक्ष के साथ काटा 

जाना ह ै और सेक्शनों के डलए इन्हें अनुर्दधै्या रूप से 

डलया जाना ह।ै 

5.4.5 सभी टेंडसल परीक्षणों के पररणार् ताडलका 

5.4.1 र्ें र्दी गई उपयुि आिश्यकताओं के अनुरूप हैं। 

यील्ि तनाि और टेंडसन शडि के बीच का अनुपात 

सार्ान्यीकृत और टीएर्सीपी स्टील्स के डलए 0.9 और 

क्यू एंि टी स्टील्स के डलए 0.94 से अडधक नहीं होना 

चाडहए। 

5.4.6 तीन प्रभाि परीक्षणों के प्रत्येक सेट से औसत 

ऊजाा र्ूल्य द्वारा ताडलका 5.4.1 र्ें र्दी गई उडचत 

अपेक्षाओं का अनुपालन क्रकया जाना ह।ै 

5.4.7 जब र्ानक सहायक प्रभाि नर्ूने आिश्यक हों 

(खंि 2 र्देखें)। 

5.4.8 जब र्ोटाई के गणुों र्ें सुधार के साथ स्टील की 

आिश्यकता होती ह ैया िर् र्ें डनर्र्दाष्ट क्रकया जाता ह,ै 

तो सार्ग्री का परीक्षण     खंि 8 र्ें िर्णात रूप से 

क्रकया जाना चाडहए। 

 

ताडलका 5.4.1 : स्िीकायाता प्रयोजनों के डलए याडंिक डिशषेताएं  

स्टील का ग्रिे 

यील्ि स्िेस 

[N/mm2] 

न्य.ू 

टेंडसल स्टेंथ 

[N/mm2] 

5.65So पर 

एलोंगशेन % 

न्य.ू 

चापी िी-नॉश प्रभाि परीक्षण     

परीक्षण     

तापर्ान C 
प्रभाि ऊजाा न्य.ू 

एलटी-एएच 32 

36 

40 

315 

355 

390 

440 - 590 

490 - 620 

510 - 650 

22 

21 

20 

0 प्लेट्स िांसिसा 

परीक्षण     

औसत ऊजाा 27 

जे  
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एलटी-िीएच 32 

36 

40 

315 

355 

390 

440 - 590 

490 - 620 

510 - 650 

22 

21 

20 

-20  सेक्शन और 

बार 

लॉन्गीट्यूिनल 

परीक्षण     

 औसत ऊजाा 41 

जे 
एलटी-ईएच 32 

36 

40 

315 

355 

390 

440 - 590 

490 - 620 

510 - 650 

22 

21 

20 

-40 

एलटी-

एगफएच 
32 

36 

40 

315 

355 

390 

440 - 590 

490 - 620 

510 - 650 

22 

21 

20 

-60 

1.5 एनआई   275 490 - 640 22 -80 

3.5 एनआई  285 450 - 610 21 -95 

5 एनआई  390 540 - 740 21 -110 

9 एनआई  490 640 - 790 18 -196 

रटप्पडणयां: 

1. ये आिश्यकताएं उन उत्पार्दों पर लागू होती हैं डजनकी र्ोटाई 40 [डर्र्ी] से अडधक नहीं होती ह।ै र्ोटे उत्पार्दों की 

आिश्यकताएं करार के अध्यधीन हैं। 

2. न्यूनतर् डिज़ाइन तापर्ान डजस पर उपरोि ग्रिे र्ें डिडभन्न र्ोटाई की प्लेटों का उपयोग क्रकया जा सकता ह,ै भाग 

3, अध्याय 2, ताडलका 2.4.1 और भाग 5, अध्याय 4, ताडलका 6.1.2 और ताडलका 6.1.3.र्ें क्रर्दया गया ह।ै ताडलका 

र्ें र्दी गई र्ोटाई से अडधक र्ोटाई के उपयोग या -165 डिग्री सेडल्सयस से नीचे के तापर्ान के उपयोग पर डिचार 

क्रकया जाएगा। 

 

खिं 6 बॉयलरों और प्रशेर जलयानों के डलए स्टील 

6.1 सार्ान्य  

6.1.1 बॉयलर और प्रेशर जलयानों के डनर्ााण र्ें 

उपयोग के डलए काबान, काबान-र्ैंगनीज और डर्श् धात ु

स्टील्स के डलए डनम्नडलडखत अपके्षाए ं हैं। स्िीकृडत 

परीक्षण     के उद्देश्य के डलए पररिेश के तापर्ान पर 

यांडिक गुणों को डनर्र्दाष्ट करन े के अलािा, ये अपेक्षाएाँ 

ऊंचे तापर्ान पर उपयिु यांडिक गणुों का डििरण भी 

र्देती हैं डजनका उपयोग डिजाइन उद्दशे्यों के डलए क्रकया 

जा सकता ह।ै 

6.1.2 जहां काबान या काबान-र्ैंगनीज स्टील का 

उपयोग डनम्नडलडखत डनर्र्दाष्ट डिशेषताओं के अनुरूप 

क्रकसी डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् टेंडसल शडि के साथ करने का 

प्रस्ताि ह,ै यील्ि और लम्बाई के डलए न्यूनतर् र्ान 

और ऊंचे तापर्ान पर यांडिक डिशेषताओं को 

इंटरपोलेशन द्वारा प्राि क्रकया जा सकता ह।ै 

6.1.3 490 [एन/एर्एर्2] से अडधक लेक्रकन 520 

[एन/एर्एर्2] से अनडधक की डनर्र्दाष्ट न्यनूतर् टेंडसल 

शडि के साथ काबान और काबान-र्ैंगनीज स्टील्स को 

स्िीकार क्रकया जा सकता है, बशते क्रक प्रस्ताडित 
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डिडनर्देशों का डििरण अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्तुत क्रकया 

जाए। 

6.1.4 जहां इसर्ें डिडनर्र्दाष्ट एलॉय स्टील्स के अलािा 

अन्य डर्श् धात ुस्टील्स का उपयोग करन ेका प्रस्ताि ह,ै 

डिडनर्देशों का डििरण अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्तुत क्रकया 

जाना ह।ै ऐसे र्ार्लों र्ें डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् तन्य शडि 

600 [N/mm2] से अडधक नहीं होनी चाडहए। 

6.1.5 कागो टैंकों और प्रक्रिया प्रेशर जलयानों, 

तरलीकृत गैसों के डलए भंिारण टैंकों और अन्य कर् 

तापर्ान अनपु्रयोगों के डनर्ााण र्ें उपयोग के डलए 

सार्ग्री द्वारा खंि 5 की अपेक्षाओं का अनुपालन क्रकया 

जाएगा। 

6.2 िीऑक्सीिेशन और रासायडनक सरंचना  

6.2.1 ताडलका 6.2.1 की अपेक्षाओं का अनुपालन 

करन े के डलए िीऑक्सीिशेन की डिडध और लिैल 

नर्ूनों का रासायडनक डिश्लेषण क्रकया जाना ह।ै 

 

ताडलका 6.2.1 : िीऑक्सीिेशन और रासायडनक सरंचना  

स्टील का ग्रिे 

िीऑक्सीिेशन 

रासायडनक सरंचना प्रडतशत 

C और C-Mn 

स्टील 

C  

अडध. 
Si Mn P अडध. 

S  

अडध. 
Al 

अिडशष्ट 

अियि  

360 AR 

410 AR 

460 AR 

ररम्ि स्टील के 

अलािा कोई 

पद्यडत  

0.18 

0.21 

0.23 

0.50 max. 

0.50 max. 

0.50 max. 

0.40-1.30 

0.40-1.30 

0.80-1.50 

0.040 

0.040 

0.040 

0.04 

0.040 

0.040 

- 

- 

- 
Cr 0.25 

अडध. 

Cu 0.30 

अडध. 

Mo 0.10 

अडध. 

Ni 0.30 

अडध. 

कुल 0.70 

अडध. 

360 

410 

460 

490 

ररम्ि स्टील के 

अलािा कोई 

पद्यडत  

क्रकल्ि 

0.17 

0.20 

0.201 

0.201 

0.35 max. 

0.35 max. 

0.40 max. 

0.10-0.50 

0.40-1.20 

0.50-1.30 

0.80-1.40 

0.90-1.60 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

- 

- 

- 

360 FG 

410 FG 

460 FG 

490 FG 

क्रकल्र्द फाइन ग्रेंि 

0.17 

0.20 

0.201 

0.201 

0.35 max. 

0.35 max. 

0.40 max. 

0.10-0.50 

0.40-1.20 

0.50-1.30 

0.80-1.50 

0.90-1.60 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

See note 2 

See note 2 

See note 2 

See note 2 

एलॉय स्टील 
िीऑक्सी

िेशन 
C Si Mn 

P 

अडध. 

S 

अडध. 
Al Cr Mo 

अिडशष्ट 

अियि  

1 Cr 1/2 Mo 

470 
क्रकल्ि 

0.10-

0.18 

0.15-

0.35 
0.4-0.8 0.035 0.035 

See 

note 3 

0.70-

1.30 

0.40-

0.60 

Cu 0.30 

अडध. 

 Ni 0.30 

अडध. 

2 1/4 Cr 1 

Mo 480 

0.08-

0.18 

0.15-

0.50 
0.4-0.8 0.035 0.035 

See 

note 3 

2.00-

2.50 

0.90-

1.10 
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रटप्पडणयां: 

1 30 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई के डलए, काबान 0.22 प्रडतशत अडधकतर् 

2 एल्युर्ीडनयर् (एडसि घुलनशील) 0.015 प्रडतशत न्यू., या एल्यूर्ीडनयर् (कुल) 0.018 प्रडतशत न्यू.। डनओडबयर्, िैनडेियर् 

या अन्य उपयुि ग्रेन पररष्करण अियनों का उपयोग या तो एल्यूर्ीडनयर् के स्थान पर या इसके अडतररि क्रकया जा सकता ह।ै 

3 एल्यूडर्डनयर् (एडसि घुलनशील या कुल) 0.020 प्रडतशत अडधकतर्। 

 

6.3 उष्र्ा उपचार, आपरू्ता की डस्थडत  

6.3.1 सभी सार्डग्रयों की आपरू्ता ताडलका 6.3.1 की अपके्षाओं का अनुपालन करन ेिाली डस्थडत र्ें की जानी ह।ै 

तथाडप, सहर्डत होने पर, हॉट फॉर्र्िंग के डलए इडच्छत सार्ग्री की रोल्ि डस्थडत र्ें आपूर्ता की जा सकती ह।ै 

ताडलका 6.3.1 : उष्र्ा उपचार 

स्टील का ग्रिे आपरू्ता की डस्थडत 

काबान और काबान-र्ैंगनीज 360 आर से 460 एआर रोल्ि के रूप र्ें, अडधकतर् र्ोटाई अथिा व्यास 40 

[डर्र्ी] ह ै

काबान और काबान-र्ैंगनीज 360 से 490 सार्ान्यीकृत अथिा डनयंडित रोल्ि 

काबान और काबान-र्ैंगनीज 360 एफजी से 490 एफजी सार्ान्यीकृत अथिा डनयंडित रोल्ि 

1Cr 1/2 Mo 470 सार्ान्यीकृत और टेम्पिा 

2 1/4 Cr 1 Mo 480 सार्ान्यीकृत और टेम्पिा 

 

6.4 याडंिक परीक्षण     

6.4.1 प्लेटों के डलए प्रत्येक पीस के एक छोर से उस 

डस्थडत र्ें एक टेंडसल परीक्षण     नर्ूना डलया जाता ह ै

जब भार 5 टन से अडधक नहीं होता ह ैऔर लंबाई 15 

[एर्] से अडधक नहीं होती ह।ै जब इनर्ें से कोई भी 

सीर्ा पार हो जाती ह,ै तो प्रत्यके पीस के र्दोनों डसरों से 

टेंडसल परीक्षण     नर्ून े डलए जाने चाडहए। एक पीस 

को एक स्लैब या एक इंगोट से रोल्ि उत्पार्द र्ाना जाता 

ह,ै अगर इसे प्रत्यक्षत: प्लेटों र्ें रोल क्रकया जाता ह।ै 

6.4.2 डस्िप्स के डलए, प्रत्येक कॉइल के र्दोनों डसरों से 

टेंडसल परीक्षण     नर्ून ेडलए जाने हैं। 

6.4.3 आपूर्ता के अनुसार 50 से अडधक लंबाई िाल े

बैचों र्ें स्िीकृडत परीक्षणों के डलए सेक्शन और बार 

प्रस्तुत क्रकए जाने हैं। प्रत्येक बैच            र्ें सार्ग्री 

एकसर्ान सेक्शन आकार की, सर्ान कास्ट से और 

आपूर्ता की सर्ान डस्थडत र्ें होनी चाडहए। प्रत्येक बैच            

के सार्ग्री प्रडतडनडध से एक टेंडसल परीक्षण     नर्ूना 

डलया जाना ह,ै डसिाय इसके क्रक अडतररि परीक्षण     

तब डलए जाने हैं जब एक बैच            का िजन 10 

टन से अडधक हो जाता ह।ै 

6.4.4 जहां हॉट फॉर्र्िंग के डलए प्लेटों की आिश्यकता 

होती ह ैऔर यह सहर्डत हो गई ह ैक्रक फैडिकेटर द्वारा 

उष्र्ा उपचार क्रकया जाएगा, स्टील कायों र्ें परीक्षण     

उस सार्ग्री पर क्रकया जाना ह ैडजसे प्लेटों से काट क्रर्दया 

गया ह ै और उपचार का अनकुरण करने की रीडत से 

सार्ान्यीकरण या सार्ान्यीकरण टेम्पररंग उष्र्ा 

उपचार क्रर्दया गया ह ै डजसे प्लेटों पर लागू क्रकया 

जाएगा। 

6.4.5 यक्रर्द सिेक्षकों या फैडिकेटर द्वारा आिश्यक हो 

तो परीक्षण     सार्ग्री को परीक्षण     नर्नूों की तैयारी 

से पहले अनुकरणीय तनाि डनर्ुाडि उष्र्ा उपचार क्रर्दया 
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जा सकता ह।ै इसे अनुकरणीय उष्र्ा उपचार के सहर्त 

डििरणों और स्िीकृत क्रकए जा सकने िाली यांडिक 

डिशेषताओं के साथ आर्देश पर िर्णात क्रकया जाना 

चाडहए। 

6.4.6 टेंडसल परीक्षणों के पररणार् ताडलका 6.4.1, 

ताडलका 6.4.2 और ताडलका 6.4.3 र्ें र्दी गई उपयुि 

अपेक्षाओं के अनुरूप हैं।

 

ताडलका 6.4.1 : स्िीकायाता प्रयोजनों के डलए याडंिक डिशषेताएं : काबान और काबान-र्ैंगनीज स्टील – यथा रोल्ि 

स्टील का ग्रिे 
र्ोटाई [डर्र्ी] 

 (र्देडखए रटप्पणी) 

यील्ि तनाि 

[N/mm2] न्य.ू 

टेंडसल शडि 

[N/mm2] 

एलोंगशेन 

 5.65So % न्य.ू 

360 AR  40 190 360-480 24 

410 AR  40 215 410-530 22 

460 AR  40 240 460-580 21 

 

ताडलका 6.4.2 : स्िीकायाता प्रयोजनों के डलए याडंिक डिशषेताएं : काबान और काबान-र्ैंगनीज स्टील सार्ान्यीकृत 

और डनयडंित रोल्ि 

स्टील का ग्रिे 
र्ोटाई [डर्र्ी] 

 (र्देडखए रटप्पणी) 

यील्ि तनाि 

[N/mm2] न्य.ू 

टेंडसल शडि 

[N/mm2] 

एलोंगशेन 

 5.65So % न्य.ू 

360 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

205 

195 

185 

360 - 480 

26 

26 

25 

410 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

235 

225 

215 

410 - 530 

24 

24 

23 

460 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

285 

255 

245 

460 - 580 

22 

22 

21 

490 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

305 

275 

265 

490 - 610 

21 

21 

20 

360 FG > 3  16 235 360 - 480 26 
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> 16  40 

> 40  63 

215 

195 

26 

25 

410 FG 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

265 

245 

235 

410 - 530 

24 

24 

23 

460 FG 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

295 

285 

275 

460 - 580 

22 

22 

21 

490 FG 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

315 

315 

305 

490 - 610 

21 

21 

21 

रटप्पणी: 

63 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई के डलए, यील्ि तनाि के डलए न्यनूतर् र्ान 63 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई र्ें प्रत्येक 5 

[डर्र्ी] िृडद्ध के डलए 1 प्रडतशत कर् क्रकया जा सकता ह।ै न्यूनतर् एलोंगेशन र्ान भी एक इकाई घटाया जा सकता 

ह,ै उर्दाहरण के डलए 63 [डर्र्ी] से अडधक की सभी र्ोटाई के डलए 20 प्रडतशत घटकर 19 प्रडतशत जाएगा। 100 

[डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई के डलए, उपरोि र्लू्यों पर सहर्डत होनी चाडहए। 

 

ताडलका 6.4.3 : स्िीकायाता प्रयोजनों के डलए याडंिक डिशषेताएं :  

एलॉय स्टील-सार्ान्यीकृत और टेम्पिा 

स्टील का ग्रिे 
र्ोटाई [डर्र्ी] 

 (र्देडखए रटप्पणी) 

यील्ि तनाि 

[N/mm2] न्य.ू 

टेंडसल शडि 

[N/mm2] 

एलोंगशेन 

 5.65So % न्य.ू 

1 CR 1/2 Mo 470 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

305 

305 

305 

470 - 620 

20 

20 

19 

2 1/4 Cr 1 Mo 480 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

275 

265 

265 

480 - 630 

18 

18 

17 
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ताडलका 6.4.3 (जारी) 

रटप्पणी: 

63 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई के डलए, यील्ि तनाि के डलए न्यनूतर् र्ान 63 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई र्ें प्रत्येक 5 

[डर्र्ी] िृडद्ध के डलए 1 प्रडतशत कर् क्रकया जा सकता ह।ै न्यूनतर् एलोंगेशन र्ान भी एक इकाई घटाया जा सकता 

ह,ै उर्दाहरण के डलए 63 [डर्र्ी] से अडधक की सभी र्ोटाई के डलए 20 प्रडतशत घटकर 19 प्रडतशत जाएगा। 100 

[डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई के डलए, उपरोि र्लू्यों पर सहर्डत होनी चाडहए। 

 

6.5 एलीिटेेि तापर्ानों पर डिजाइन के प्रयोजनों के 

डलए याडंिक सपंडत्तया ं 

6.5.1 न्यूनतर् कर् उपज या 50 डिग्री सेडल्सयस और 

अडधक के तापर्ान पर 0.2 प्रडतशत प्रूफ तनाि के डलए 

नार्र्ाि र्ूल्य डनम्नडलडखत ताडलकाओं र्ें क्रर्दए गए हैं: 

ताडलका 6.5.1  काबान और काबान र्ैंगनीज स्टील – 

रोल्ि के अनुसार (केिल तभी लागू होता ह ै जब 

डिजाइन का तापर्ान 350 डिग्री सेडल्सयस से अडधक 

न हो)। 

ताडलका 6.5.2  काबान और काबान-र्ैंगनीज स्टील्स 

सार्ान्यीकृत या डनयंडित रोल्ि। 

ताडलका 6.5.3  एलॉय स्टील – सार्ान्यीकृत और 

टेम्पिा। 

6.5.2 ये र्ान केिल डिजाइन उद्देश्यों के डलए आशडयत 

हैं और राष्ट्रीय या र्ाडलकाना डिडनर्देशों का अनुपालन 

करन े िाली सार्ग्री को छोडकर सत्यापन की 

आिश्यकता नहीं ह,ै जहां डिजाइन उद्दशे्यों के डलए 

उपयोग क्रकए जाने िाले उच्च तापर्ान डिशेषताए ं

ताडलका 6.5.1 से ताडलका 6.5.3 र्ें र्दी गई हैं। ऐसे 

र्ार्लों र्ें परीक्षण     की सीर्ा को अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा डिशेष रूप से 

सहर्त होना होगा। 

6.5.3 100,000 घंटों र्ें रप्चर के अनुर्ाडनत औसत 

तनाि के र्ान ताडलका 6.5.4 र्ें क्रर्दए गए हैं और 

डिजाइन उद्दशे्यों के डलए उपयोग क्रकए जा सकते हैं।

 

 

ताडलका 6.5.1 : डिजाइन के प्रयोजन के डलए याडंिक डिशषेताएं – काबान और काबान-र्ैंगनीज  

स्टील – यथा रोल्ि 

स्टील का 

ग्रिे 

र्ोटाई 

[mm] 

(र्देडखए 

रटप्पणी) 

डिजाइन तापर्ान C (र्देडखए रटप्पणी) 

50 10 150 200 250 300 350 

नार्र्ाि न्यूनतर् डनम्न यील्ि या 0.2 प्रडतशत प्रूफ स्िेस [N/mm2] 

360 

एआर 

410 

 40 

154 

186 

153 

183 

152 

181 

145 

174 

128 

155 

108 

134 

102 

127 
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एआर 

460 

एआर 

218 213 210 203 182 161 153 

रटप्पणी : अडधकतर् अनुर्ेय डिजाइन तापर्ान 350 से. ह।ै  

 

ताडलका 6.5.2 : डिजाइन के प्रयोजन के डलए याडंिक डिशषेताएं – काबान और काबान-र्ैंगनीज स्टील – सार्ान्यीकृत 

अथिा डनयडंित रोल्ि  

स्टील का 

ग्रिे 

र्ोटाई 

[mm] 

(र्देडखए 

रटप्पणी) 

डिजाइन तापर्ान C  

50 100 150 200 250 300 350 400 450 

नार्र्ाि न्यूनतर् डनम्न यील्ि या 0.2 प्रडतशत प्रूफ स्िेस [N/mm2] 

360 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

183 

173 

166 

175 

171 

162 

172 

169 

158 

168 

162 

152 

150 

144 

141 

128 

124 

124 

117 

117 

117 

115 

115 

115 

113 

113 

113 

410 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

220 

204 

196 

211 

201 

192 

208 

198 

188 

201 

191 

181 

180 

171 

168 

150 

150 

150 

142 

142 

142 

138 

138 

138 

136 

136 

136 

460 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

260 

235 

227 

248 

230 

222 

243 

227 

218 

235 

220 

210 

210 

198 

194 

176 

176 

176 

168 

168 

168 

162 

162 

162 

158 

158 

158 

490 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

280 

255 

245 

270 

248 

240 

264 

245 

236 

255 

237 

227 

228 

214 

210 

192 

192 

192 

183 

183 

183 

177 

177 

177 

172 

172 

172 

360 

एफजी 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

214 

200 

183 

204 

196 

179 

185 

183 

172 

165 

164 

159 

145 

145 

145 

127 

127 

127 

116 

116 

116 

110 

110 

110 

106 

106 

106 

410 

एफजी 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

248 

235 

222 

235 

228 

215 

216 

213 

204 

194 

192 

188 

171 

171 

171 

152 

152 

152 

141 

141 

141 

134 

134 

134 

130 

130 

130 
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460 

एफजी 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

276 

217 

262 

262 

260 

251 

247 

242 

236 

223 

220 

217 

198 

198 

198 

177 

177 

177 

167 

167 

167 

158 

158 

158 

153 

153 

153 

490 

एफजी 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

297 

293 

286 

284 

279 

272 

265 

260 

256 

240 

237 

234 

213 

213 

213 

192 

192 

192 

182 

182 

182 

173 

173 

173 

168 

168 

168 

रटप्पणी : 63 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई के डलए, लोअर यील्ि या 0.2 प्रडतशत तनाि के र्ानों को 100 [डर्र्ी] तक 

र्ोटाई र्ें प्रत्येक 5 [डर्र्ी] िृडद्ध के डलए 1 प्रडतशत कर् क्रकया जाना ह।ै 100 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई के डलए, र्ान 

सहर्त होना चाडहए और परीक्षण     द्वारा सत्याडपत क्रकया जाना चाडहए। 

 

ताडलका 6.5.3 : डिजाइन के प्रयोजन के डलए याडंिक डिशषेताएं: एलॉय स्टील - सार्ान्यीकृत टेम्पिा  

स्टील का ग्रिे  र्ोटाई 

[mm] 

(र्देडखए 

रटप्पणी) 

डिजाइन तापर्ान C  

50 100 200 300 350 400 450 500 550 600 

नार्र्ाि न्यूनतर् डनम्न यील्ि या 0.2 प्रडतशत प्रूफ स्िेस [N/mm2] 

1 Cr 1/2 Mo 

470 

3  63 284 270 248 216 203 199 194 188 181 174 

2 1/4 Cr 1 Mo 

480 

3  63 255 249 233 219 212 207 194 180 160 137 

रटप्पणी : 63 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई के डलए, लोअर यील्ि या 0.2 प्रडतशत तनाि के र्ानों को 100 [डर्र्ी] तक 

र्ोटाई र्ें प्रत्येक 5 [डर्र्ी] िृडद्ध के डलए 1 प्रडतशत कर् क्रकया जाना ह।ै 100 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई के डलए, र्ान 

सहर्त होना चाडहए और परीक्षण     द्वारा सत्याडपत क्रकया जाना चाडहए। 

 

ताडलका 6.5.4 : डिजाइन के प्रयोजन के डलए याडंिक डिशषेताएं : तनाि के डलए 100,000 घटें [N/mm2] र्ें रप्चर 

होन ेिाल ेअनरु्ाडनत औसत र्ान  

तापर्ान C  

स्टील के ग्रिे 

काबान और काबान-र्ैंगनीज़  एलॉय स्टील 

360 एफजी 

410 एफजी 

460 एफजी 

360 

410 

460 

490 

490 एफजी 

510 एफजी 

1 Cr 1/2 Mo 

470 
2 1/4 Cr 1 Mo 480 
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380 171 219 227 - - 

390 155 196 203 - - 

400 141 173 179 - - 

410 127 151 157 - - 

420 114 129 136 - - 

430 102 109 117 - - 

440 90 92 100 - - 

450 78 78 85 - 221 

460 67 67 73 - 204 

470 57 57 63 - 186 

480 47 48 55 210 170 

490 36 - 47 177 153 

500 - - - 146 137 

510 - - - 121 122 

520 - - - 99 107 

530 - - - 81 93 

540 - - - 67 79 

550 - - - 54 69 

560 - - - 43 59 

570 - - - 35 51 

580 - - - - 44 

 

खिं 7 र्शीनरी सरंचनाओं के डलए स्टील  

7.1 सार्ान्य  

7.1.1 िेल्ििे र्शीनरी संरचनाओं के डनर्ााण र्ें उपयोग 

के डलए आशडयत स्टील प्लेट्स, डस्िप्स, सेक्शन या बार 

डनम्नडलडखत डिकल्पों र्ें से एक का अनुपालन करत ेहैं: 

(क)  सार्ान्य र्जबूती िाले स्िक्चरल स्टील या उच्च 

र्जबूती िाले स्िक्चरल स्टील का कोई ग्रेि जैसा खंि 2 

और 3 र्ें िर्णात क्रकया गया ह।ै  

(ख)  काबान या काबान-र्ैंगनीज स्टील का कोई भी ग्रिे 

जैसा क्रक खंि 6 र्ें िर्णात क्रकया गया ह,ै डसिाय इसके 

क्रक इस अनुप्रयोग के डलए बैच            परीक्षण     
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स्िीकाया ह ै और इसे खंि 2 की अपेक्षाओं के अनुसार संचाडलत क्रकया जाना ह।ै. 

खिं 8 

र्ोटाई की डनर्र्दाष्ट न्यनूतर् डिशषेताओं िाली प्लटेें  

(‘जिै’ गणुित्ता) 

8.1 सार्ान्य  

8.1.1 डनम्नडलडखत आिश्यकताएाँ डिशेष गणुित्ता 

िाली प्लेट सार्ग्री के डलए हैं, डजसर्ें र्ोटाई या ‘जैि’ 

क्रर्दशा र्ें बेहतर लचीलापन होता ह।ै 

8.1.2 'जैि' गणुित्ता िाल ेस्टील के रूप र्ें जानी जान े

िाली इस सार्ग्री के उपयोग की डसफाररश की जाती 

ह,ै जब प्लेट सार्ग्री, िेल्ििे डनर्ााण के डलए आशडयत 

ह,ै तथा ये रोल्ि सतहों के लबंित क्रर्दशा र्ें र्हत्िपूणा 

तनाि के अध्यधीन होगी। ये उपभेर्द आर्तौर पर 

िेसल्िंग के र्दौरान थर्ाल संकुचन और संयर् से जुड ेहोत े

हैं, डिशेष रूप से पूणा पैठ "टी" - बट िेल्ि के डलए 

लेक्रकन सेिा र्ें या डनर्ााण के र्दौरान लगाए गए भार से 

भी जुडे हो सकते हैं। जहां ये उपभेर्द पयााि पररर्ाण के 

हैं, लरै्ेलर टीयररंग हो सकती ह।ै र्दो 'जेि' गणुित्ता िाल े

स्टील डनर्र्दाष्ट क्रकए जात े हैं; जैि25 सार्ान्य जहाज 

अनुप्रयोगों के डलए और 'जैि35' अडधक गंभीर 

अनुप्रयोगों के डलए। 

र्ोटाई गुणों के र्ाध्यर् से र्ोटाई टेंडसल परीक्षण     के 

र्ाध्यर् से के्षि र्ें कर्ी के डलए डनर्र्दाष्ट र्ानों का 

डिशेषता िणान क्रकया जाना ह।ै 

8.1.3 यह डिशेष गुणित्ता िाली सार्ग्री यथाउपयुि 

खंि 2, 3, 4, 5, 6 और 7 की अपके्षाओं और 

डनम्नडलडखत अडतररि अपके्षाओं का अनपुालन करन ेके 

डलए ह।ै  

8.2 डिडनर्ााण  

8.2.1 सभी प्लेटों का डनर्ााण उन कायों र्ें क्रकया जाना 

ह ै डजन्हें सार्ग्री की इस गणुित्ता के डलए अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा अनुर्ोक्रर्दत 

क्रकया गया ह।ै इसके अलािा, अध्याय 1, खंि 1, धारा 

1.3.2 र्देखें। 

8.2.2 लिैल डिश्लेषण द्वारा डनधााररत सल्फर सार्ग्री 

0.008 प्रडतशत से अडधक नहीं ह।ै यह अनशुंसा की 

जाती ह ै क्रक स्टील को कुशलतापूिाक िैक्यूर् िी-गैस्ि 

क्रकया जाना चाडहए। 

8.3 परीक्षण     सार्ग्री  

8.3.1 जब तक अन्यथा सहर्त न हो, र्ोटाई के र्ाध्यर् 

से टेंडसल परीक्षण     केिल प्लेट सार्ग्री के डलए 

आिश्यक होत े हैं जहां र्ोटाई 15 [डर्र्ी] से अडधक 

होती ह।ै छह परीक्षण     नर्ून ेउपलब्ध कराने के डलए 

पयााि बडा एक परीक्षण     नर्ूना बैच            का 

प्रडतडनडधत्ि करन ेिाल ेप्रत्येक रोल्ि टुकडे के एक छोर 

के कें द्र से काटा जाना ह ै(डचि 8.3.1 र्देखें)। जहां उडचत 

हो, चयडनत अंत एक सपंि के शीषा अंत या कॉन्कास्ट 

स्िेंि की शरुुआत का प्रडतडनडध होना चाडहए। आर् तौर 

पर र्ोटाई के र्ाध्यर् से तीन टेंडसल परीक्षण     नर्नू े

तैयार क्रकए जात े हैं जबक्रक शषे नर्नूा संभाडित पुन: 

परीक्षण     के डलए रहता ह।ै 

8.3.2 बैच            आकार उत्पार्द और सल्फर अंश पर 

डनभार करत े हए डनधााररत क्रकया जाना ह,ै जैसा 

ताडलका 8.3.2 र्ें र्दशााया गया ह।ै
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डचि 8.3.1 : प्लटे और िाइि फ्लटै सैंपसलगं डस्थडत 

ताडलका 8.3.2 : उत्पार्द और सल्फर अशं पर डनभाार बचै आकार 

उत्पार्द  एस > 0.005% एस  0.005% 

प्लेट प्रत्येक टुकडा (र्लू प्लेट) सर्ान कास्ट, र्ोटाई और उष्र्ा 

उपचार के उत्पार्दों का अडधकतर् 

50टी 

नार्र्ाि र्ोटाई के िाइि फ्लैट्स  

25 mm 

सर्ान कास्ट, र्ोटाई और उष्र्ा 

उपचार के उत्पार्दों का अडधकतर् 

10टी  

सर्ान कास्ट, र्ोटाई और उष्र्ा 

उपचार के उत्पार्दों का अडधकतर् 

50टी 

नार्र्ाि र्ोटाई के िाइि फ्लैट्स > 

25 mm 

सर्ान कास्ट, र्ोटाई और उष्र्ा 

उपचार के उत्पार्दों का अडधकतर् 

20टी  

सर्ान कास्ट, र्ोटाई और उष्र्ा 

उपचार के उत्पार्दों का अडधकतर् 

50टी 

 

8.4 थ्र ूडथकनसे टेंडसल परीक्षण नर्नूों के आयार्  

8.4.1 स्टील डनर्ााता के डिकल्प पर परीक्षण     नर्नू े

(डचि 8.4.1ए) या िेल्ििे एक्सटेंशन के साथ परीक्षण     

नर्ूने (डचि 8.4.1बी) का उपयोग क्रकया जा सकता ह।ै 

र्दोनों प्रकार के परीक्षण     नर्ूनों के डलए, सर्ानांतर 

भाग का व्यास 6 [डर्र्ी] से कर् नहीं होना चाडहए जब 

प्लेट की र्ोटाई 25 [डर्र्ी] से कर् या उसके बराबर हो 

और 10 [डर्र्ी] जब प्लेट की र्ोटाई 25 [डर्र्ी] से 

अडधक हो। 

िैकडल्पक रूप से, िेल्िेि एक्सटेंशन िाल े राउंि टेस्ट 

नर्ून,े र्ान्यताप्राि र्ानक के अनुसार तैयार क्रकए जा 

सकते हैं। 

8.4.2 नर्ूना आयार्ों पर सहनशीलता आईएसओ 

6892-98 या अन्य यथाउपयिु र्ान्यताप्राि र्ानकों के 

अनुरूप होनी चाडहए।
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8.5 यांडिक परीक्षण      

8.5.1 र्ोटाई की क्रर्दशा र्ें डलए गए तीन टेंडसल 

परीक्षण     नर्ूनों के के्षि र्ें कर्ी के डलए स्िीकाया 

न्यूनतर् औसत र्लू्य ताडलका 8.5.1 र्ें क्रर्दया गया ह।ै 

केिल एक व्यडिगत र्लू्य न्यनूतर् औसत से कर् हो 

सकता ह,ै लेक्रकन उपयुि ग्रिे के डलए न्यनूतर् व्यडिगत 

र्ूल्य से कर् नहीं होना चडहए। 

 

ताडलका 8.5.1 : क्षिे स्िीकायाता र्ानों की कटौती  

ग्रिे जिै25 जिै35 

न्यूनतर् औसत 25% 35% 

न्यूनतर् िैयडिक  15% 25% 

 

8.5.2 न्यूनतर् व्यडिगत र्लू्य से कर् र्ूल्य के डलए 

टुकडे की अस्िीकृडत की आिश्यकता होगी। हालांक्रक, 

बैच            परीक्षण     के र्ार्ले र्ें बैच            र्ें 

प्रत्येक शेष टुकडे का व्यडिगत रूप से परीक्षण     क्रकया 

जा सकता ह।ै 

8.5.3 परीक्षण     के पररणार्ों के आधार पर, डचि 

8.5.3 र्ें क्रर्दखाए गए र्ार्लों र्ें पुन: परीक्षण     की 

अनुर्डत र्दी जा सकती ह।ै इन र्ार्लों र्ें, शेष परीक्षण     

नर्ून े से तीन और टेंडसल परीक्षण     डलए जान े हैं। 

सभी 6 टेंडसल परीक्षणों का औसत आिश्यक न्यूनतर् 

औसत से अडधक होना चाडहए, न्यूनतर् औसत से र्दो से 

अडधक पररणार् कर् नहीं होने चाडहए। 

पुन: परीक्षण     के बार्द डिफलता के र्ार्ल ेर्ें, या तो 

टुकडे द्वारा प्रस्तुत बैच            को खाररज कर क्रर्दया 

जाता ह ैया बैच            के भीतर प्रत्येक टुकडे का पनु: 

परीक्षण     क्रकया जा सकता ह।ै

 

डचि 8.5.3 : स्िीकृडत/अस्िीकृडत और पनु:परीक्षण     र्ानर्दंि को र्दशाान ेिाला डचि 

8.6 गरै-क्षडतपणूा परीक्षण     

8.6.1 सभी डिशेष 'जेि' गणुित्ता प्लेटों का अंडतर् 

आपूर्ता डस्थडत र्ें 4 र्गेाहट्जा आिृडत्त की जांच के साथ 

अल्िासोडनक रूप से परीक्षण     क्रकया जाना ह।ै 

अल्िासोडनक परीक्षण     ईएन 10160:1999 लेिल 

एस1/ई1 या एएसटीएर् ए578:2017 लेिल सी के 

अनुसार क्रकया जाना ह।ै 
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खिं 9 ऑस्टेडनरटक और िुप्लके्स स्टेनलसै स्टील  

9.1 व्याडि 

9.1.1 यह खंि ऑस्टेडनरटक और िुप्लेक्स (ऑस्टेनाइट 

प्लस फेराइट)स्टेनलेस स्टील्स र्ें रोल्ि उत्पार्दों के डलए 

अपेक्षाओं का िणान करता ह,ै जो रसायनों और 

तरलीकृत गैसों के डलए कागो टैंक, भंिारण टैंक और 

प्रक्रिया र्दबाि िाडहकाओं के डनर्ााण र्ें उपयोग के डलए 

अडभप्रेत ह।ै 

9.1.2 ऑस्टेडनरटक स्टेनलेस स्टील उन अनुप्रयोगों के 

डलए उपयुि हैं जहां डनम्नतर् डिज़ाइन तापर्ान –

165 से. से कर् नहीं ह ै

9.1.3 ऑस्टेडनरटक स्टेनलेस स्टील्स ऊंचे तापर्ान पर 

सेिा के डलए भी उपयुि हैं और ऐसे अनुप्रयोगों के डलए 

प्रस्ताडित डिडनर्देश र्ें 9.1.6 की आिश्यकताओं के 

अलािा, डिजाइन तापर्ान पर 0.2 और 1.0 प्रडतशत 

प्रूफ तनाि के डलए न्यूनतर् र्ान शाडर्ल होना चाडहए। 

9.1.4 िुप्लेक्स स्टेनलेस स्टील्स उन अनुप्रयोगों के डलए 

उपयुि हैं जहां सबसे कर् डिजाइन तापर्ान 0 डिग्री 

सेडल्सयस से ऊपर ह।ै 0 डिग्री सेडल्सयस से नीचे 

िुप्लेक्स स्टेनलेस स्टील्स का उपयोग करन ेकी कोई भी 

अपेक्षा डिशेष डिचार के अधीन होगी। 

9.1.5 िुप्लेक्स स्टेनलेस स्टील्स 300 डिग्री सेडल्सयस 

तक के तापर्ान पर सेिा के डलए भी उपयुि हैं और 

ऐसे अनुप्रयोगों के डलए प्रस्ताडित डिडनर्देश र्ें 9.1.6 

की अपेक्षाओं के अडतररि, डिजाइन तापर्ान पर 0.2 

प्रडतशत प्रूफ तनाि के डलए न्यनूतर् र्लू्य शाडर्ल होना 

चाडहए। 

9.1.6 ऑस्टेडनरटक ग्रिे के डलए 0.2 और 1.0 प्रडतशत 

प्रूफ स्िेस सडहत रासायडनक संरचना, ताप उपचार और 

यांडिक गुणों का डििरण र्दनेे िाला एक डिडनर्देश 

डिचार और अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै 

9.2 रासायडनक सरंचना  

9.2.1 लिैल नर्नूों की रासायडनक संरचना ताडलका 

9.2.1 र्ें र्दी गई आिश्यकताओं के अनुरूप ह।ै 

9.3 उष्र्ा उपचार  

9.3.1 सर्स्त सार्डग्रययों की आपूर्ता सोलशून 

उपचाररत पररडस्थडत र्ें की जानी चाडहए। 

 

ताडलका 9.2.1 : रासायडनक सरंचना  

स्टील का प्रकार 

और गे्रि 
रासायडनक सरंचना % (र्देडखए रटप्पणी) 

C 

अडध 

Si 

अडध. 

Mn 

अडध. 

P  

अडध. 

S 

अडध. 

Cr Ni Mo N अन्य  

 

ऑस्टेडनक 

304एल 

304एलएन 

316एल  

316एलएन  

317एल 

317  

321 

347 

 

0.0

3 

“ 

“ 

“ 

“ 

“ 

0.0

6 

 

} 

} 

} 

1.0 

} 

} 

} 

} 

 

} 

} 

} 

2.0 

} 

} 

} 

} 

 

} 

} 

} 

0.045 

} 

} 

} 

} 

 

} 

} 

} 

0.03 

} 

} 

} 

} 

 

17.0-

20.0 

17.0-

20.0 

16.0-

18.5 

16.0-

18.5 

18.0-

20.0 

 

8.0-13.0 

3.0-12.0 

10.0-

15.0 

10.0-

14.5 

11.0-

15.0 

12.5-

15.0 

 

- 

- 

2.0-3.0 

2.0-3.0 

3.0-4.0 

3.0-4.0 

- 

- 

 

0.10 

0.10-0.22 

0.10 

0.10-0.22 

0.10 

0.10-0.22 

0.10 

0.10 

 

 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

5xCTi0.7 

10xCNb1.

0 
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0.0

6 

18.0-

20.0 

17.0-

19.0 

17.0-

19.0 

9.0-12.0 

9.0-13.0 

 

 

िुप्लेक्स 

यूएसएन 

एस31803 

यूएसएन 

एस32750 

 

 

0.0

3 

0.0

3 

 

1.0 

0.80 

 

2.0 

1.2 

 

0.03 

0.035 

 

0.02 

0.02 

 

21.0-

23.0 

24.0-

26.0 

 

4.5-6.5 

6.0-8.0 

 

2.5-3.5 

3.0-5.0 

 

0.08-0.20 

0.24-0.32 

 

- 

Cu 0.50 

अडध. 

 

 

9.4 याडंिक परीक्षण      

9.4.1 टेंडसल परीक्षण  के नर्ून े5.4 और 6.4.1 की उपयुि आिश्यकताओं के अनुसार डलए जाने हैं 

9.4.2 िुप्लेक्स ग्रिे के डलए, प्रत्येक टेंडसल परीक्षण  टुकड ेसे अनुर्दैध्या क्रर्दशा र्ें र्शीनीकृत तीन चरपी िी-नौच प्रभाि 

परीक्षण     नर्ूनों का एक सेट-20 डिग्री सेडल्सयस पर परीक्षण क्रकया जाना ह।ै तीन नर्ूनों का औसत ऊजाा र्ान 41 जूल 

से कर् नहीं होना चाडहए। 

स्टील के ऑस्टेडनरटक ग्रिे के डलए, प्रभाि परीक्षण केिल डिजाइन तापर्ान –105 से. से नीचे के डलए आिश्यक हैं। ऐसे 

र्ार्लों र्ें, तीन चापी िी-नॉच नर्नूों के एक सेट पर -196 डिग्री सेडल्सयस के तापर्ान पर क्रकए गए प्रभाि परीक्षण     

डनम्नडलडखत का पालन करते हैं: 

(क)  प्लेटें : िांसिसा परीक्षण टुकड;े न्यूनतर् औसत ऊजाा र्ान 27 जूल्स।  

(ख)  डस्िप्स, सेक्शन और बासा : र्दशेांतर परीक्षण  टुकड;े न्यनूतर् औसत ऊजाा र्ान 41 जूल्स। 

9.4.3 जहां र्ानक आनुषंडगक चापी िी-नॉच टेस्ट नर्ून ेआिश्यक हैं, अध्याय 2, खंि 3.1.2 र्देखें। 

9.4.4 सभी टेंडसल परीक्षणों के पररणार् ताडलका 9.4.1 या अनुर्ोक्रर्दत डिडनर्देश की आिश्यकताओं का अनुपालन करने 

के डलए हैं। 

9.5 थ्र ूडथकनसे परीक्षण      

9.5.1 जहां िेसल्िगं के र्दौरान या सेिा के र्दौरान सार्ग्री को र्ोटाई की क्रर्दशा र्ें खींचा जाएगा, िहां ग्रिे 304एल, 

304एलएन, 321 और 347 के अलािा ताडलका 9.2.1 र्ें सूचीबद्ध स्टील्स के सभी ग्रेिों र्ें 10 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटी 

प्लेटों पर र्ोटाई परीक्षणों की आिश्यकता होगी। 

9.5.2 परीक्षण  9.5.3 र्ें क्रर्दए गए अपिार्द के साथ, धारा 8 की आिश्यकताओं के अनरुूप ह।ै 

9.5.3 जब के्षि र्ें कर्ी 35 प्रडतशत से कर् होती ह,ै तो यह क्रर्दखान े के डलए र्ेटलोग्राक्रफक या अन्य साक्ष्य की 

आिश्यकता होती ह ैक्रक डसग्र्ा जैसे क्रकसी भी हाडनकारक चरण की कोई र्हत्िपणूा र्ािा र्ौजूर्द नहीं ह।ै 
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ताडलका 9.4.1 : स्िीकार करन ेके प्रयोजन के डलए याडंिक डिशषेताएं  

स्टील का प्रकार और 

ग्रिे 
0.2% प्रफू स्िेस 

[N/mm2]  

न्यनूतर् 

1% प्रफू स्िेस 

[N/mm2] न्यनूतर् 

टेंडसल र्जबतूी 

[N.mm2] न्यनूतर् 

5.65 So  

पर एलोंगशेन % 

न्यनूतर् 

ऑस्टेडनरटक 

304एल 

304एलएन 

316एल 

316एलएन 

317एल 

317एलएन 

321 

347 

 

170 

205 

170 

205 

205 

240 

205 

205 

 

210 

245 

210 

245 

245 

280 

245 

245 

 

485 

515 

485 

515 

515 

550 

515 

515 

 

40 

40 

40 

40 

40 

40 

40 

40 

िुप्लेक्स  

यूएनएस एस 31803 

यूएनएस एस 32750 

 

450 

550 

 

- 

- 

 

620 

795 

 

25 

15 

 

9.6  इंटग्रनेलुर कोरोज़न परीक्षण      

9.6.1 रसायनों के भंिारण टैंक जैसे कुछ डिडशष्ट अनुप्रयोगों के डलए, यह प्रर्दर्शात करना आिश्यक हो सकता ह ै क्रक 

उपयोग की जान ेिाली सार्ग्री िोडर्यर्-सर्ृद्ध काबााइि की ग्रेन बाउंिी डप्रडसपेशन से उत्पन्न होन ेिाले अंतर-क्षरण के 

डलए अडतसंिेर्दनशील नहीं ह।ै 

9.6.2 जब आिश्यक हो, प्रत्येक टेंडसल परीक्षण के डलए इस प्रकार का एक परीक्षण क्रकया जाना ह।ै परीक्षण     

एएसटीएर् ए262, प्रैडक्टस ई, कॉपर-कॉपर सल्फेट-सल्फ्यूररक एडसि या अन्य र्ान्यता प्राि र्ानक के अनुसार क्रकया 

जाना ह।ै र्ुड ेहए नर्नूे को र्दरार र्ुि होना चाडहए जो क्रक आंतराडयक आिर्ण की उपडस्थडत का संकेत र्देता ह।ै टेंडसल 

परीक्षण     के डलए सार्ग्री को परीक्षण     हते ुउसकी साइि र्ें ल ेजाना ह।ै 

9.7 आयार्ी सडहष्णतुा 

9.7.1 र्ोटाई के डलए न्यूनतर् सडहष्णुता ताडलका 1.4.1 र्ें र्दी गई ह।ै 

9.8 क्लाि प्लटे  

9.8.1 काबान या काबान-र्ैंगनीज स्टील प्लेटें, एक या र्दोनों सतहों पर ऑस्टेडनरटक या िुप्लेक्स स्टेनलेस स्टील के उपयिु 

ग्रेि के साथ आिररत, कागो या रसायनों के डलए भंिारण टैंक के डनर्ााण के डलए उपयोग की जा सकती हैं। 
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9.8.2 काबान या काबान-र्ैंगनीज स्टील बेस प्लेट्स को धारा 6 की अपेक्षाओं का अनुपालन करना ह ैऔर ऑस्टेडनरटक या 

िुप्लेक्स क्लैसिगं सार्ग्री आर्तौर पर इस खंि की अपेक्षाओं के अनुरूप होनी ह।ै 

9.8.3 डनर्ााण की प्रक्रिया को डिशेष रूप से अनुर्ोक्रर्दत क्रकया जाना ह ैऔर यह या तो रोल क्लैसिगं द्वारा या डिस्फोटक 

बांसिंग द्वारा हो सकता ह।ै 

9.8.4 जहां क्लिै सार्ग्री का उपयोग प्रस्ताडित ह,ै गरै-डिनाशकारी परीक्षण     के डलए सीर्ा और स्िीकृडत र्ानकों के 

डििरण के साथ सार्ग्री डिडनर्दशे को डिचार के डलए प्रस्ततु क्रकया जाना ह।ै 

9.9 सार्डग्रयों की पहचान  

9.9.1 1.12 र्ें िर्णात क्रकए गए डििरण उन सभी सार्डग्रयों पर अंक्रकत क्रकए जान ेहैं डजन्हें स्िीकार क्रकया गया ह।ै 

9.10 सार्डग्रयों का प्रर्ाणीकरण  

9.10.1 प्रत्येक प्रर्ाडणत परीक्षण     या डशसपंग स्टेटर्ेंट के डलए 1.13 र्ें िर्णात की गई जानकारी र्देनी ह,ै साथ र्ें उष्र्ा 

उपचार के सार्ान्य डििरण और जहां लागू हो, इंटरक्रिस्टलाइन जंग परीक्षणों से प्राि पररणार् भी क्रर्दए जाने हैं। 

रासायडनक संरचना र्ें ताडलका 9.2.1 र्ें िर्णात सभी तत्िों की डिषय-िस्तु शाडर्ल ह।ै 

 

अध्याय  4 

स्टील  कासस्टंग्स 

डिषय-िस्त ु

खिं  

1 सार्ान्य अपेक्षाएं 

2 सार्ान्य अनुप्रयोगों के डलए हल और र्शीनरी स्टील कासस्टंग्स 

3 डनम्न तापर्ान सेिाओं के डलए फेरररटक स्टील कासस्टंग्स 

4 प्रणोर्दकों के डलए स्टील कासस्टंग्स 

5 ऑस्टेडनरटक स्टेनलेस स्टील कासस्टंग्स  

6 अन्य अनुप्रयोगों के डलए कासस्टंग्स 

 

खिं 1 

सार्ान्य अपके्षाए ं

.1 व्याडि 

1.1.1 प्रासंडगक डनर्ााण डनयर्ों र्ें पररभाडषत सभी 

र्हत्िपूणा स्टील कासस्टंग इस अध्याय की अपके्षाओं के 

अनुसार डनर्र्ात और परीडक्षत की जानी हैं। 

1.1.2 जहां डिजाइन और डनर्ााण से संबंडधत प्रासंडगक 

अपेक्षाओं के डलए आिश्यक हो, कासस्टंग को अध्याय 1 

और अध्याय 2 के अनरुूप और साथ ही इस खंि र्ें र्दी 

गई सार्ान्य अपेक्षाओं तथा खंि 2 से 5 र्ें र्दी गई 

सर्ुडचत डिडशष्ट अपेक्षाओं के अनुसार डनर्र्ात और 

परीक्षण     क्रकया जाना ह।ै  
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1.1.3 1.1.3 के डिकल्प के रूप र्ें, कासस्टंग जो राष्ट्रीय 

या र्ाडलकाना डिडशष्टताओं का अनुपालन करती हैं, को 

स्िीकार क्रकया जा सकता ह,ै बशत ेक्रक ये डिडनर्देश इस 

अध्याय की अपके्षाओं के संबंध र्ें उडचत सर्ानता प्रर्दान 

करें या िैकडल्पक रूप से क्रकसी डिडनक्रर्दष्ट अनुप्रयोग के 

डलए अनुर्ोक्रर्दत हों। आर् तौर पर, सिेक्षण और 

प्रर्ाणीकरण अध्याय 1 की अपेक्षाओं के अनुसार क्रकया 

जाता ह।ै 

1.2 डिडनर्ााण 

1.2.1 कासस्टंग अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी द्वारा अनुर्ोक्रर्दत डनर्ााता द्वारा की जानी ह।ै 

साथ ही अध्याय 1, खंि 1, धारा 1.3.2 र्देखें। 

1.2.2 स्टील का डिडनर्ााण अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी द्वारा अनुर्ोक्रर्दत प्रक्रिया द्वारा 

क्रकया जाना ह।ै 

1.2.3 अडधशेष धात ु को हटाने के डलए सभी फ्लेर् 

करटंग, स्कार्फिं ग या आका -एयर गॉसजंग को र्ान्यताप्राि 

सर्ुडचत प्रक्रिया के अनुसार क्रकया जाना ह ैऔर अंडतर् 

ताप-उपचार से पूिा ही संचाडलत क्रकया जाना ह।ै 

कासस्टंग की रासायडनक संरचना और/या र्ोटाई द्वारा 

आिश्यक होन ेपर पूिाउष्र्ण डनयोडजत क्रकया जाना ह।ै 

यक्रर्द आिश्यक हो, तो प्रभाडित क्षेिों को या तो 

र्शीनीकृत क्रकया जाना चाडहए या सर्तल क्रकया जाना 

चाडहए। 

1.2.4 सफेस हािासनगं प्रक्रिया के अध्यधीन स्टील 

कासस्टंग सडहत कुछ अियिों के डलए, डनर्ााण की 

प्रस्ताडित डिडध के डलए अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी द्वारा डिशेष अनुर्ोर्दन की 

आिश्यकता हो सकती ह।ै 

1.2.5 जब र्दो या र्दो से अडधक कासस्टंग को िेसल्िगं 

द्वारा जोडा जाता ह ै तो एक सर्ग्र संरचना बनाने के 

डलए प्रस्ताडित िेसल्िंग प्रक्रिया को अनुर्ोर्दन के डलए 

प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै िेसल्िगं प्रक्रिया योग्यता परीक्षण     

की अपेक्षा की जा सकती ह।ै 

1.3 कासस्टंग की गणुित्ता 

1.3.1 सर्स्त कासस्टंग सतह संबंधी या आंतररक र्दोषों 

से र्ुि होनी चाडहए जो सेिा र्ें उनके उडचत उपयोग 

के डलए प्रडतकूल होंगे। सतह की क्रफडनश सर्ुडचत 

प्रक्रिया और अनुर्ोक्रर्दत योजना की डिडशष्ट आपेक्षाओं के 

अनुसार होनी चाडहए। 

1.3.2 सतहों को क्रकसी भी ऐसी रीडत से उपचाररत 

नहीं क्रकया जाना चाडहए डजससे र्दोष अस्पष्ट हो सकत े

हैं। 

1.4 रासायडनक सरंचना  

1.4.1 सर्स्त कासस्टंग क्रकल्ि स्टील से बनाई जानी हैं 

और रासायडनक संरचना स्टील के प्रकार और कासस्टंग 

के डलए डनर्र्दाष्ट यांडिक डिशषेताओं के डलए उपयुि 

होनी चाडहए। प्रत्येक उष्र्ा की रासायडनक संरचना 

डिडनर्ााता द्वारा उष्र्ा र्ें रखे जाने के र्दौरान 

अडधर्ानतः डलए गए नर्ून ेपर डनधााररत की जानी ह।ै 

जब एक सार्ान्य लैिल र्ें बह-उष्र्न िैसपंग की जाती 

ह,ै तो लिैल डिश्लेषण लाग ूहोगा। 

1.5 डनरीक्षण 

1.5.1 सर्स्त कासस्टंग को साफ क्रकया जाना चाडहए 

और जांच के डलए पयााि रूप से तैयार क्रकया जाना 

चाडहए; उपयुि पद्यडतयों र्ें डपसक्लगं, काडस्टक 

क्लीसनंग, िायर िसशंग, लोकल ग्राइंसिंग, शॉट या सैंि 

ब्लासस्टंग शाडर्ल हैं। सतहों को क्रकसी भी तरह से 

हरै्िा, पीन्ि नहीं क्रकया जाना चाडहए अथिा इस प्रकार 

उपचाररत नहीं क्रकया जाना चाडहए, डजससे र्दोष अस्पष्ट 

हो सकते हैं। 

1.5.2 स्िीकृडत से पूिा सर्स्त कासस्टंग को र्दशृ्य 

परीक्षण     के डलए सिेक्षकों के सर्क्ष प्रस्तुत क्रकया 

जाना ह।ै जहां लागू हो, इसर्ें आंतररक सतहों की जांच 

शाडर्ल ह।ै जब तक अन्यथा सहर्त न हो, आयार्ों का 

सत्यापन डनर्ााता की डजम्र्ेर्दारी ह।ै 

1.5.3 प्रासंडगक डनर्ााण डनयर्ों द्वारा या िेल्ििे सर्ग्र 

घटकों के डलए अनुर्ोक्रर्दत प्रक्रिया द्वारा अपेडक्षत होन े

पर, स्िीकृडत से पूिा उपयुि गैर-डिनाशकारी परीक्षण     

भी क्रकया जाना चाडहए और उसकेपररणार् डनर्ााता 

द्वारा ररपोटा क्रकए जान ेचाडहए। 

1.5.4 प्रासंडगक डनर्ााण डनयर्ों द्वारा अपेडक्षत होने पर 

अंडतर् स्िीकृडत से पूिा कासस्टंग का र्दबाि परीक्षण     

क्रकया जाना चाडहए। ये परीक्षण     सिेक्षकों की 

उपडस्थडत र्ें क्रकए जाने हैं और उनकी संतुडष्ट के अनुसार 

होने चाडहए। 

1.5.5 क्रकसी भी कासस्टंग के बार्द के र्शीसनगं या 

परीक्षण     के र्दौरान र्दोषपूणा साडबत होने की डस्थडत 
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र्ें, इसे क्रकसी भी डपछले प्रर्ाणीकरण के बािजूर्द 

अस्िीकार कर क्रर्दया जाना चाडहए। 

1.6 हाइिॉडलक प्रशेर परीक्षण      

1.6.1 प्रासंडगक डनर्ााण डनयर्ों द्वारा अपेडक्षत होन े

पर, अंडतर् स्िीकृडत से पहले कासस्टंग का र्दबाि 

परीक्षण क्रकया जाना चाडहए। ये परीक्षण     सिेक्षकों 

की उपडस्थडत र्ें क्रकए जान े हैं और उनकी संतुडष्ट के 

अनुसार होन ेचाडहए। 

1.7 र्दोषपणूा कासस्टंग्स का सधुार 

1.7.1 सार्ान्य 

(i) अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के 

अनुर्ोर्दन के अध्यधीन उपयोग के डलए उपयिु के रूप 

रे् डिचार करन े से पूिा स्टील कासस्टंग र्दोषों को िेल्ि 

र्रम्र्त के साथ या उसके डबना हटा क्रर्दया जाना 

चाडहए। 

(ii)जहां िेसल्िंग द्वारा र्दोषपणूा के्षि की र्रम्र्त की 

जानी ह,ै िेसल्िगं के डलए अच्छी पहचं की अनुर्डत र्देन े

के डलए एक्स्कािेशन को उपयिु आकार क्रर्दया जाना ह।ै 

पररणार्ी ग्रूव्स को बार्द र्ें डचकना क्रकया जाना ह ैऔर 

एर्टी या पीटी द्वारा र्दोषपूणा सार्ग्री का पणूा उन्र्ूलन 

सत्याडपत क्रकया जाना ह।ै 

(iii)    र्दोषों को हटाने के पररणार्स्िरूप उथले ग्रूिों या 

िेप्रेशंस को स्िीकार क्रकया जा सकता ह,ै बशते क्रक िे 

कासस्टंग की शडि र्ें कोई उल्लेखनीय कर्ी न करें। 

पररणार्ी ग्रूव्स या िेप्रेशंस को बार्द र्ें डचकना क्रकया 

जाना ह ैऔर एर्टी या पीटी द्वारा र्दोषपूणा सार्ग्री का 

पूणा उन्र्ूलन सत्याडपत क्रकया जाना ह।ै िेसल्िगं द्वारा 

सील की गई सतह की छोटी-र्ोटी अडनयडर्तताओं को 

िेल्ि र्रम्र्त के रूप र्ें र्ाना जाना चाडहए। 

(iv) डनर्ााता को प्रत्येक कासस्टंग के डलए की गई 

र्रम्र्त की सीर्ा और स्थान और र्रम्र्त के डलए लाग ू

िेल्ि प्रक्रियाओं और उष्र्ा उपचार के डििरण का 

डििरण र्देत ेहए पणूा ररकॉिा बनाए रखना ह।ै ये ररकॉिा 

सिेयर को उपलब्ध होने चाडहए और अनुरोध पर 

इनकी प्रडतयां उपलब्ध कराई जानी चाडहए। 

1.7.2 िले्ि र्रम्र्त 

जब यह सहर्डत हो गई ह ैक्रक िेसल्िंग द्वारा कासस्टंग की 

र्रम्र्त की जा सकती ह,ै तो डनम्नडलडखत अपेक्षाएं 

लाग ूहोती हैं: 

(i) िेसल्िंग आरंभ करन ेसे पहल,े र्रम्र्त की सीर्ा और 

स्थान, प्रस्ताडित िेसल्िगं प्रक्रिया, गर्ी उपचार और 

बार्द की डनरीक्षण प्रक्रियाओं का पूरा डििरण अनुर्ोर्दन 

के डलए प्रस्ततु क्रकया जाना ह।ै 

(ii)अलॉय स्टील्स र्ें सभी कासस्टंग और िैं कशाफ्ट के 

डलए सभी कासस्टंग को िेसल्िगं से पूिा उपयिु रूप से 

पूिा-उडष्र्त क्रकया जाना चाडहए। काबान या काबान-

र्ैंगनीज स्टील र्ें कासस्टंग को भी उनकी रासायडनक 

संरचना और िेल्ि र्रम्र्त के आयार् और डस्थडत के 

आधार पर पूिा-उडष्र्त क्रकए जाने की आिश्यकता हो 

सकती ह।ै 

(iii)    िेसल्िंग को पयााि पयािेक्षण के साथ योग्य िेल्िर 

द्वारा िाफ्ट और प्रडतकूल र्ौसर् र्ुि डस्थडत र्ें किर के 

अंतगात क्रकया जाना चाडहए। जहां तक संभि हो, सर्स्त 

िेसल्िंग िाउनहैंि (फ्ल(ैट)डस्थडत र्ें की जानी चाडहए ह।ै 

(iv)उपयोग की जाने िाली िेसल्िंग उपभोज्य सार्डग्रयों 

को एक उपयुि संरचना का होना चाडहए, िे यांडिक 

गुणों के साथ िेल्ि डिपोडजट प्रर्दान करती हों और क्रकसी 

भी प्रकार से र्ूल कासस्टंग से डनम्न नहीं होनी चाडहए। 

डनर्ााता द्वारा िेसल्िगं प्रक्रिया परीक्षण     यह प्रर्दर्शात 

करन े के डलए क्रकए जान े हैं क्रक उष्र्ा उपचार के बार्द 

संतोषजनक यांडिक गुण प्राि क्रकए जा सकते हैं जैसा 

क्रक खंि 2 र्ें िर्णात ह।ै 

(v) िेसल्िगं पूरा हो जान े के बार्द कासस्टंग को या तो 

खंि 2 की अपेक्षाओं के अनुसार उपयुि उष्र्ा उपचार 

प्रर्दान क्रकया जाना चाडहए या 550 डिग्री सेडल्सयस से 

कर् तापर्ान पर स्िेस ररलीसिंग उष्र्ा उपचार क्रर्दया 

जाना चाडहए। डनयोडजत उष्र्ा उपचार का प्रकार 

कासस्टंग की रासायडनक संरचना और िह आयार्, 

डस्थडत और र्रम्र्त की प्रकृडत पर डनभार करेगा। 

(vi) अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के पूिा 

सर्झौते के अध्यधीन डिशेष ध्यान पििेल्ि उष्र्ा 

उपचार के डिलोप या स्थानीय तनाि से राहत र्देन ेिाल े

उष्र्ा उपचार की स्िीकृडत पर क्रर्दया जा सकता ह,ै जहां 

र्रम्र्त का के्षि कर् ह ैऔर कासस्टंग की र्शीसनंग एक 

उन्नत चरण र्ें पहचं गई ह।ै 

(vii)उष्र्ा उपचार के परूा होने पर िेल्ि की र्रम्र्त 

और आस-पास की सार्ग्री ग्राउंि स्र्थू होनी चाडहए 

तथा चंुबकीय कण या डलक्रिि पेनेिेंट परीक्षण     द्वारा 

उसकी जांच की जानी चाडहए। र्ौडलक र्दोष के आयार् 

और प्रकृडत के आधार पर अल्िासोडनक्स या 
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रेडियोग्राफी द्वारा र्रम्र्त की पूरक परीक्षा भी जा 

सकती ह।ै उपयोग क्रकए गए सभी प्रकार के गैर-

डिनाशकारी परीक्षण     से संतोषजनक पररणार् प्राि 

क्रकए जाने हैं। 

1.8 कासस्टंग्स की पहचान 

1.8.1 डनर्ााता द्वारा पहचान की एक प्रणाली अपनाई 

जाएगी जो सर्स्त तैयार कासस्टंग को र्लू कास्ट तक 

िेस करने र्ें सक्षर् बनाती ह ैऔर आिश्यकता पडन ेपर 

कासस्टंग को िेस करन े के डलए सिेयर को पूरी सुडिधा 

र्दी जाती ह।ै 

1.8.2 स्िीकृडत से पूिा, सर्स्त कासस्टंग को, डजनका 

परीक्षण     क्रकया गया ह ैऔर संतोषजनक पररणार् के 

साथ डनरीक्षण क्रकया गया ह,ै डनर्ााता द्वारा 

डनम्नडलडखत डििरणों के साथ स्पष्ट रूप से डचडह्नत 

क्रकया जाना चाडहए: 

(i) स्टील गुणित्ता।  

(ii) पहचान संख्या, कास्ट नंबर या अन्य र्ार्किं ग डजससे 

कासस्टंग के परेू इडतहास का पता लगाया जा सके। 

(iii)    डिडनर्ााता का नार् अथिा िेिर्ाका । 

(iv) अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसाइटी का 

िांि नार्। 

(v) अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसाइटी के 

स्थानीय कायाालयका संडक्षि नार्।  

(vi) डनरीक्षण के डलए उत्तरर्दाये सिेक्षकों की व्यडिगत 

र्ुहर। 

(vii) जहां लागू हो, परीक्षण     र्दबाि। 

1.8.3 जब बडी संख्या र्ें छोटी कासस्टंग का डनर्ााण 

क्रकया जाता ह,ै तो पहचान के डलए संशोडधत व्यिस्था 

डिशेष रूप से अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी के साथ सहर्त होनी चाडहए। 

1.9 प्रर्ाणीकरण  

1.9.1 डनर्ााता को सिेयर को प्रत्येक कासस्टंग या 

कासस्टंग, डजसे स्िीकार कर डलया गया ह,ै के बैच            

के डलए डनम्नडलडखत डििरण र्देते हए एक परीक्षण     

प्रर्ाण-पि या डशसपंग स्टेटर्ेंट प्रर्दान करना ह:ै - 

(क)  िेता का नार् और आर्दशे संख्या; 

(ख)  कासस्टंग और स्टील की गणुित्ता का डििरण; 

(ग)  पहचान संख्या; 

(घ)  स्टील डनर्ााण की प्रक्रिया, कास्ट संख्या और लिैल 

नर्ूनों का रासायडनक डिश्लेषण; 

(ि.) यांडिक परीक्षण     के पररणार्; 

(च)  ताप उपचार का सार्ान्य डििरण; 

(छ)   जहां लाग ूहो, परीक्षण     र्दबाि। 

 

खिं 2 

सार्ान्य अनपु्रयोगों के डलए हल और र्शीनरी स्टील 

कासस्टंग  

2.1 व्याडि  

2.1.1 इस खंि र्ें र्दी गई अपके्षाए ं हल और र्शीनरी 

अनुप्रयोगों जैसे स्टना फे्रर्, रिर फे्रर्, िैं कशाफ्ट, 

टरबाइन केससंग, बेिप्लेट आक्रर्द के डलए स्टील कासस्टंग 

पर लाग ूहोती हैं। 

2.1.2 ये अपके्षाए ंकेिल स्टील कासस्टंग पर लाग ूहोती 

हैं जहां डिजाइन और स्िीकृडत परीक्षण     पररिेश के 

तापर्ान पर यांडिक गुणों से संबंडधत होते हैं। अन्य 

अनुप्रयोगों के डलए, अडतररि अपेक्षाएं आिश्यक हो 

सकती हैं, डिशेषकर तब, जब कासस्टंग कर् या ऊंचे 

तापर्ान पर सेिा के डलए आशडयत हो। 

2.1.3 जहां अलॉय स्टील कासस्टंग का इस्तेर्ाल होता 

ह,ै अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के 

अनुर्ोर्दन के डलए रासायडनक संरचना, ताप उपचार, 

यांडिक डिशेषताओं, परीक्षण     डनरीक्षण और सुधार 

के प्रस्ताडित पूणा डििरण प्रस्ततु क्रकए जान ेहैं। 

2.2 रासायडनक सरंचना  

2.2.1 काबान और काबान-र्ैंगनीज स्टील कासस्टंग के 

डलए रासायडनक संरचना को ताडलका 2.2.1 र्ें र्दी गई 

सर्ग्र सीर्ाओं या जहां लागू हो, अनुर्ोक्रर्दत डिडनर्देश 

अपेक्षाओंका पालन करना ह।ै 
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2.2.2 जब तक अन्यथा आिश्यक न हो, उपयिु ग्रने 

पररशोधन तत्िों जैसे एल्यरू्ीडनयर् का उपयोग 

डनर्ााता के डििेक पर क्रकया जा सकता ह।ै ऐसे तत्िों की 

सार्ग्री की सूचना र्दी जानी ह।ै

 

ताडलका  2.2.1 : हल और र्शीनरी स्टील कासस्टंग्स के डलए रासायडनक सरंचना सीर्ाएं (%) 

स्टील 

प्रकार  

अनपु्रयोग C 

(अडध.) 

Si 

(अडध.) 

Mn S 

(अडध.) 

P 

(अडध.) 

अिडशष्ट अियि (अडध.) कुल अिडशष्ट 

(अडध.) 
Cu Cr Ni Mo 

C, 

C-Mn 

गैर-िेल्िेि डनर्ााण 

के डलए कासस्टंग्स 

 

0.40 0.60 0.50 – 

1.60 

0.040 0.040 0.30 0.30 0.40 0,15 0.80 

िेल्िेि डनर्ााण के 

डलए कासस्टंग्स 
0.23 0.60 1.60 

अडध. 

0.040 0.040 0.30 0.30 0.40 0.15 0.80 

 

2.3 उष्र्ा उपचार  

2.3.1 कासस्टंग की आपूर्ता डनम्नडलडखत र्ें से क्रकसी एक 

डस्थडत र्ें की जा सकती ह:ै  

पूणात: एनील्ि 

सार्ान्यीकृत 

सार्ान्यीकृत और टेम्पिा 

िें च्ि और टेम्पिा 

टेम्पररंग तापर्ान 550 से. से कर् नहीं होना चाडहए। 

2.3.2 कासस्टंग या िैं कशाफ्ट और इंजन बेिप्लेट जैसे 

घटक, जहां आयार्ी डस्थरता और आंतररक तनाि से 

र्ुडि र्हत्िपूणा ह,ै उन्हें तनाि से राहत र्देन ेिाला उष्र्ा 

उपचार क्रर्दया जाना ह।ै ऐसा कर् से कर् 550 डिग्री  

सेडल्सयस के तापर्ान पर क्रकया जाना चाडहए और 

उसके बार्द भिी को 300 डिग्री सेडल्सयस या उससे कर् 

तक प्रशीडतत क्रकया जाना चाडहए। 

2.3.3 उष्र्ा उपचार उडचत रूप से डनर्र्ात भरियों र्ें 

क्रकया जाना ह ैडजन्हें कुशलतापिूाक बनाए रखा जाता ह ै

और डजनर्ें तापर्ान के डनयंिण और ररकॉर्ििंग के डलए 

पयााि साधन होते हैं। भट्ठी के आयार् ऐसे होने चाडहए 

क्रक पूरी कासस्टंग को आिश्यक तापर्ान तक सर्ान रूप 

से गर्ा क्रकया जा सके। बहत बडी कासस्टंग के र्ार्ल ेर्ें 

उष्र्ा उपचार के डलए िैकडल्पक तरीकों पर डिशेष रूप 

से अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा 

डिचार क्रकया जाएगा। भट्ठी के तापर्ान को र्ापने और 

ररकॉिा करन ेके डलए पयााि थर्ोक्यूल्स को फनेस चाजा 

से जोडा जाना चाडहए, जब तक क्रक भट्ठी की तापर्ान 

एकरूपता को डनयडर्त अंतराल पर सत्याडपत नहीं 

क्रकया जाता ह।ै 

2.3.4 यक्रर्द क्रकसी कासस्टंग को स्थानीय रूप से 

पुन:उडष्र्त क्रकया जाता ह ै या अंडतर् ताप उपचार के 

बार्द कोई स्िेटसनंग प्रचालन क्रकया जाता ह,ै तो 

हाडनकारक अिडशष्ट तनािों की संभािना से बचने के 

डलए बार्द र्ें तनाि से राहत र्दनेे िाल ेताप उपचार की 

अपेक्षा हो सकती ह।ै 

2.3.5 डनर्ााता का कार् उपयोग की गई भिी, भिी 

चाजा, डतडथ, तापर्ान और तापर्ान पर सर्य की 

पहचान करते हए गर्ी उपचार के ररकॉिा को बनाए 

रखना ह।ै अडभलेख अनरुोध पर सिेक्षक को प्रस्तुत क्रकए 

जाने हैं। 

2.4 याडंिक परीक्षण      

2.4.1 प्रत्येक कासस्टंग या कासस्टंग के बैच के डलए 

आिश्यक परीक्षण और संभाडित पुन: परीक्षण     

उद्देश्यों के डलए पयााि परीक्षण सार्ग्री प्रर्दान की जानी 

ह।ै 

2.4.2 प्रत्येक कासस्टंग के डलए कर् से कर् एक परीक्षण     

नर्ूना प्रर्दान क्रकया जाना ह।ै जब तक अन्यथा सहर्त न 

हो, इन परीक्षण     नर्ूनों को या तो कासस्टंग के डलए 

एकीकृत रूप से कास्ट या गेटेि क्रकया जाना चाडहए और 

र्ोटाई 30 [डर्र्ी] से कर् की नहीं होनी चाडहए। 

2.4.3 जहां कासस्टंग जरटल डिजाइन की ह ै या जहां 

तैयार द्रव्यर्ान 10 टन से अडधक ह,ै िहां र्दो परीक्षण     

नर्ूने उपलब्ध कराए जान ेहैं। जहां र्दो या र्दो से अडधक 

कास्ट से बडी कासस्टंग बनाई जाती ह,ै डजन्हें पोररंग से 

पहले एक लैिल र्ें डर्डश्त नहीं क्रकया जाता ह,ै िहां र्दो 

या र्दो से अडधक परीक्षण     नर्ूने शाडर्ल क्रकए गए 

कास्ट की संख्या के अनरुूप प्रर्दान क्रकए जान े हैं। इन्हें 

यथासंभि व्यापक रूप से अलग क्रकए गए स्थानों पर 

एकीकृत रूप से कास्ट क्रकया जाना ह।ै 
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2.4.4 कासस्टंग के डलए जहां डनर्ााण की डिडध डिशेष 

रूप से 1.2.4 के अनुसार अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी द्वारा अनुर्ोक्रर्दत की गई ह,ै 

परीक्षण     नर्ूनों की संख्या और डस्थडत के संबंध र्ें 

डनयोडजत डनर्ााण की डिडध के संबंध र्ें अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के साथ सहर्डत 

होनी चाडहए। 

2.4.5. 2.4.2 के डिकल्प के रूप र्ें, जहां लगभग एक 

ही आकार की अनेक छोटी कासस्टंग, डजनर्ें से प्रत्येक 

द्रव्यर्ान र्ें 1000 [क्रकग्रा] से कर् ह,ै एक कास्ट से 

बनाई जाती ह ै और एक ही फनेस चाजा र्ें उष्र्ा 

उपचार क्रकया जाता ह,ै िहां उपयुि आयार्ों के अलग-

अलग कास्ट टेस्ट नर्ूनों का उपयोग करके एक बैच            

परीक्षण     प्रक्रिया अपनाई जा सकती ह।ै कासस्टंग के 

प्रत्येक बैच            के डलए कर् से कर् एक परीक्षण     

नर्ूना प्रर्दान क्रकया जाना ह।ै 

2.4.6 परीक्षण     के नर्ूनों को कासस्टंग से तब तक 

अलग नहीं क्रकया जाना चाडहए जब तक क्रक डनर्र्दाष्ट ताप 

उपचार पूरा नहीं हो जाता ह ै और उनकी ठीक से 

पहचान नहीं हो जाती ह।ै 

2.4.7 प्रत्येक परीक्षण     नर्नूे से एक टेंडसल परीक्षण     

नर्ूना डलया जाना ह।ै 

2.4.8 परीक्षण     नर्ूनों की तैयारी और यांडिक 

परीक्षण     के डलए उपयोग की जाने िाली प्रक्रियाओं 

को अध्याय 2 की प्रासंडगक अपेक्षाओं का अनपुालन 

करना ह।ै जब तक अन्यथा सहर्त न हो, सभी परीक्षण     

सिेक्षकों की उपडस्थडत र्ें क्रकए जाएंगे। 

2.5 याडंिक डिशषेताएं 

2.5.1 ताडलका 2.5.1 डिडभन्न शडि स्तरों के अनुरूप 

यील्ि तनाि, एलोंगेशन और के्षि र्ें कर्ी के डलए 

न्यूनतर् अपेक्षाओं का िणान करती ह।ै जहां स्टील का 

उपयोग डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् टेंडसल शडि के साथ करने का 

प्रस्ताि ह,ै जो र्दी गई शडि की सर्नुरूपी ह,ै अन्य 

डिशेषताओं के डलए संबंडधत न्यूनतर् र्ान इंटरपोलेशन 

द्वारा प्राि क्रकए जा सकत ेहैं। 

2.5.2 ताडलका 2.5.1 र्ें डिस्तृत सार्ान्य सीर्ाओं के 

भीतर चयडनत क्रकसी भी डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् टेंडसल शडि 

के डलए कासस्टंग की आपूर्ता की जा सकती ह,ै लेक्रकन 

यह प्रासंडगक डनर्ााण डनयर्ों की क्रकसी भी अडतररि 

अपेक्षा के अध्यधीन होगा। 

2.5.3 यांडिक डिशेषताओं को ताडलका 2.5.1 की 

अपेक्षाओं का या जहां लागू हो, अनुर्ोक्रर्दत डिडनर्देश की 

अपेक्षाओं का अनुपालन करना ह,ै जो डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् 

टेंडसल शडि के डलए उपयिु हैं। 

2.5.4 जहां टेंडसल परीक्षण का पररणार् अपेक्षाओं के 

अनुरूप नहीं होता ह,ै िहां र्दो अडतररि परीक्षण     

क्रकए जा सकते हैं। यक्रर्द इन र्दोनों अडतररि परीक्षणों से 

संतोषजनक पररणार् प्राि होते हैं तो कासस्टंग या 

कासस्टंग या बैच स्िीकाया ह।ै यक्रर्द एक या र्दोनों पुन: 

परीक्षण डिफल हो जाते हैं तो कासस्टंग या कासस्टंग के 

बैच को अस्िीकार कर क्रर्दया जाना चाडहए। 

2.5.5 2.5.4 र्ें िर्णात अडतररि परीक्षण    , 

अडधर्ानतः उसी बैच से, लके्रकन िैकडल्पक रूप से 

कासस्टंग या कासस्टंग के बैच  के प्रडतडनडध परीक्षण     

नर्ूने से क्रकया जाना ह।ै 

2.5.6 डनर्ााता के डिकल्प पर, जब कासस्टंग या 

कासस्टंग का बैच  परीक्षण आिश्यकताओं को परूा करन े

र्ें डिफल रहा ह,ै तो इसे क्रफर से पुन:उष्र्ा उपचाररत 

क्रकया जा सकता ह ैऔर स्िीकृडत परीक्षण     के डलए 

पुनः प्रस्तुत क्रकया जा सकता ह।ै 

ताडलका 2.5.1 : हल और र्शीनरी स्टील कासस्टंग के डलए याडंिक 

डिशषेताएं  

डिडनर्र्दाष्ट न्यनूतर् 

टेंडसल शडि(1) 

[N/mm2] 

यील्ि स्िेस 

[N/mm2] न्य.ू 

5.65 So 

(%) पर 

एलोंगेशन 

न्य.ू 

क्षिे की 

कर्ी (%) 

न्य.ू. 

400 200 25 40 

440 220 22 30 

480 240 20 27 

520 260 18 25 

560 300 15 20 

600 320 13 20 

रटप्पणी: 

(1) 150 [N/mm2] की टेंडसल शडि रेंज को अडतररि रूप से डनर्र्दाष्ट 

क्रकया जा सकेगा। 
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खिं 3 

डनम्न  तापर्ान  सिेाओं  के  डलए  फेरररटक  स्टील  कासस्टंग   

3.1 सार्ान्य 

3.1.1 यह खंि काबान-र्ैंगनीज और डनकल डर्श् धात ु

स्टील्स र्ें कासस्टंग के डलए अपके्षाएं िर्णात करता ह,ै जो 

तरलीकृत गैस पाइसपंग डसस्टर् र्ें उपयोग के डलए 

आशडयत हैं, जहां डिजाइन तापर्ान 0 डिग्री सेडल्सयस 

से कर् ह ैऔर अन्य अनपु्रयोगों के डलए भी, जहां कर् 

तापर्ान पर गारंटीकृत प्रभाि डिशेषताओं की 

आिश्यकता होती ह।ै 

3.1.2 अन्य स्टील प्रकारों को भी प्रत्येक र्ार्ल े र्ें 

डिचार करने पर स्िीकार क्रकया जा सकता ह।ै 

3.2 रासायडनक सरंचना  

3.2.1 लिैल के नर्ूनों की रासायडनक संरचना द्वारा 

ताडलका 3.2.1 र्ें र्दी गई सर्ग्र सीर्ाओं का पालन 

क्रकया जाना ह।ै काबान-र्ैंगनीज स्टील को फाइन ग्रेन 

उपचाररत क्रकया जाना ह।ै 

ताडलका 3.2.1 : डनम्न तापर्ान सिेा के डलए फेररक स्टील कासस्टंगों की रासायडनक सरंचना  

स्टील का 

प्रकार 

रासायडनक संरचना % 

C अडध. Si अडध. Mn S अडध. P अडध. Ni 

अिडशष्ट 

अियि 

अडध. 

काबान-

र्ैंगनीज 
0.25 0.60 0.70-1.60 0.030 0.030 0.80 max.  

 0.25 0.60 0.50-0.80 0.025 0.030 2.00-3.00 Cr 0.25 

Cu 0.30 

Mo 0.15 

V 0.03 

योग 0.60 

 0.15 0.60 0.50-0.80 0.020 0.025 3.00-4.00 

 

3.3 उष्र्ा उपचार 

3.3.1 कासस्टंग की डनम्न र्ें से क्रकसी एक डस्थडत र्ें 

आपूर्ता की जानी ह:ै  

(क)  सार्ान्यीकृत 

(ख)  सार्ान्यीकृत और टेम्पिा 

(ग)  िें च्ि और टेम्पिा।  

3.4 याडंिक परीक्षण      

3.4.1 स्टील कासस्टंग की यांडिक डिशेषताओं द्वारा 

ताडलका 3.4.1 र्ें र्दी गई अपेक्षाओं का अनुपालन क्रकया 

जाना ह।ै 

3.4.2 टेंडसल परीक्षण     पररिेश के तापर्ान पर क्रकया 

जाना ह ै और प्रभाि परीक्षण     ताडलका र्ें डनर्र्दाष्ट 

तापर्ान पर क्रकया जाना ह।ै 

3.4.3 तीन चापी िी-नॉच प्रभाि परीक्षण     नर्ूनों के 

एक सेट से औसत ऊजाा र्ान ताडलका 3.4.1 र्ें क्रर्दए 

गए आिश्यक औसत र्ान से कर् नहीं होना चाडहए। 

कोई व्यडिगत र्ान आिश्यक औसत र्ान से कर् हो 

सकता ह,ै बशते क्रक यह इस औसत र्ान के 70 प्रडतशत 

से कर् न हो। 

3.5 गरै-डिनाशकारी परीक्षण     

3.5.1 कासस्टंग का गरै-डिनाशकारी परीक्षण     1.7 

की उपयुि अपेक्षाओं के अनसुार क्रकया जाना ह ै और 

डनर्ााता, िेता और सिेयर के बीच अडतररि सहर्डत 

ह।ै 

Ni2
4
1

Ni3
2
1
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ताडलका 3.4.1 :स्िीकायाता प्रयोजनों के डलए याडंिक डिशषेताएं : डनम्न तापर्ान सिेाओं के डलए  

फेरररटक स्टील कासस्टंग्स 

स्टील का 

प्रकार 
ग्रेि 

यील्ि स्िेस 

[N/mm2]  

न्य.ू 

टेंडसल शडि 

[N/mm2] 

5.65So% 

पर एलोंगेशन 

न्य.ू 

के्षि की कर्ी 

%  

न्य.ू 

चापी V-नॉश प्रभाि 

परीक्षण     

Test 

temp.oC 

औसत ऊजाा जे  

न्य.ू 

काबान-

र्ैंगनीज 
400 

430 

450 

200 

215 

230 

400 - 550 

430 - 580 

460 - 610 

25 

23 

22 

40 

35 

30 

-60 

(नोट र्देखें) 27 

 490 275 490 - 640 20 35 -70 34 

 490 275 490 - 640 20 35 -95 34 

रटप्पणी : काबान-र्ैंगनीज स्टील के डलए तापर्ान डिज़ाइन तापर्ान से 5oC नीचे हो सकता ह ैयक्रर्द डिजाइन तापर्ान -

55oC से अडधक ह,ै डजसर्ें अडधकतर् परीक्षण     तापर्ान -20oC ह।ै 

 

खिं  4 

प्रणोर्दकों  के  डलए  स्टील  कासस्टंग 

4.1 व्याडि 

4.1.1 ये अपके्षाए ं कास्ट स्टील प्रणोर्दकों, ब्लिेों और 

बॉसेज़ के डनर्ााण, डनरीक्षण और र्रम्र्त प्रक्रियाओं पर 

लाग ूहोती हैं। 

4.1.2 जहां िैकडल्पक डर्श् धातओुं का उपयोग 

प्रस्ताडित ह,ै रासायडनक संरचना, यांडिक गुणों और 

ताप उपचार के डििरण अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्तुत क्रकए 

जाने हैं। 

4.1.3 अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के 

पूिा अनुर्ोर्दन के अध्यधीन सेिा र्ें क्षडतग्रस्त प्रणोर्दकों 

की र्रम्र्त के डलए भी इन अपेक्षाओं का उपयोग क्रकया 

जा सकता ह।ै 

4.2 फाउंिी अनरु्ोर्दनl 

4.2.1 सभी प्रोपेलर, ब्लिे और बॉसेस को अध्याय 1 के 

अनुसार अनुर्ोक्रर्दत फाउंिी द्वारा डनर्र्ात क्रकया जाना 

ह।ै साथ ही अध्याय 1, खंि 1, धारा 1.3.2 का 

अिलोकन करें। कासस्टंग का डनर्ााण और परीक्षण     

इस खंि की अपेक्षाओं के अनुसार क्रकया जाना ह।ै 

4.2.2 यह सुडनडित करना डनर्ााता का उत्तरर्दाडयत्ि है 

क्रक डिडनर्ााण के र्दौरान प्रभािी गणुित्ता, प्रक्रिया और 

उत्पार्दन डनयंिणों का डिडनर्ााण संबंधी डिडनर्देशों के 

भीतर पालन क्रकया जाता ह।ै डिडनर्ााण डिडनर्देश 

प्रारंडभक अनुर्ोर्दन के सर्य अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी को प्रस्तुत क्रकए जाने हैं, और उनर्ें 

कर् से कर् डनम्नडलडखत डििरण शाडर्ल होना चाडहए: 

(क)  फाउंिी सुडिधाओं का डििरण, 

(ख)  स्टील सार्ग्री डिडनर्देश, 

(ग)  रनर और फीिर की व्यिस्था, 

(घ)  डनर्ााण प्रक्रियाए,ं 

(ङ) गरै-डिनाशकारी परीक्षण     और र्रम्र्त 

प्रक्रियाएं। 

4.2.3 अनुर्ोर्दन परीक्षण     की व्याडि अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी की सहर्डत के 

अनुसार होनी चाडहए। इसर्ें अनुर्ोर्दन परीक्षण     के 

डलए डिचाराधीन प्रणोर्दक सार्ग्री के कास्ट टेस्ट कूपनों 

Ni2
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को प्रस्तुत क्रकया जाना शाडर्ल ह ैताक्रक यह सत्याडपत 

क्रकया जा सके क्रक इन सार्डग्रयों की रासायडनक 

संरचना और यांडिक गुण इस खंि का अनुपालन करत े

हैं। 

4.2.4 र्ोसल्िगं सार्ग्री के रासायडनक डिश्लेषण, 

यांडिक परीक्षण    , धात ुसार्ग्री के र्ाइिोस्िक्चरल 

परीक्षण     और गैर-डिनाशकारी परीक्षण     के डलए 

फाउंिी र्ें पयााि रूप से सुसडित प्रयोगशाला होनी 

चाडहए डजसर्ें अनुभिी कर्र्ायों द्वारा कार् क्रकया जाता 

ह।ै जहां परीक्षण     क्रियाकलापों को अन्य कंपडनयों या 

अन्य प्रयोगशालाओं को सौंपा गया ह,ै अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा आिश्यक 

अडतररि जानकारी शाडर्ल की जानी ह।ै 

4.3 कासस्टंग की गणुित्ता 

4.3.1 र्दोषों से र्ुडि 

4.3.1.1 सभी कासस्टंग र्ें िकार्ैनलाइक क्रफडनश होनी 

चाडहए और उन्हें उन खाडर्यों और र्दोषों से र्ुि होना 

चाडहए जो सेिा र्ें उनके उडचत अनुप्रयोग के डलए 

हाडनकारक होंगे। छोटे-र्ोटे कासस्टंग र्दोष जो क्रफर भी 

र्शीसनंग के बार्द क्रर्दखाई रे्द सकते हैं जैसे क्रक लघ ुसैंि 

और स्लगै सर्ािेशन, लघ ुकोल्ि शट्स और स्कैब्स, उन्हें 

डनर्ााता द्वारा 4.11 के अनुसार रिर् क्रकया जाना ह।ै 

4.3.2 र्दोषों का उन्र्लून 

4.3.2.1 कासस्टंग र्दोष जो कासस्टंग के सेिा डनष्पार्दन 

को खराब कर सकते हैं, उर्दाहरण के डलए प्रर्ुख गरै-

धाडत्िक सर्ािेशन, डशररंककंग कैडिटी, ब्लो होल्स और 

िैक्स की अनुर्डत नहीं ह।ै उन्हें 4.11 र्ें िर्णात डिडधयों 

र्ें से क्रकसी एक द्वारा हटाया जाना चाडहए और 

गंभीरता क्षेिों के डलए सीर्ाओं और प्रडतबंधों के भीतर 

उनकी र्रम्र्त की जानी चाडहए। इस संबंध र्ें सिेक्षक 

के डलए पणूा डििरण और र्दस्तािेज उपलब्ध होन े

चाडहए। 

ताडलका 4.2.1 : स्टील प्रणोर्दक कासस्टंग के डलए डिडशष्ट रासायडनक सरंचना 

एलॉय प्रकार C अडध. (%) Mn अडध. 

(%) 

Cr (%) Mo1) अडध. 

(%) 

Ni (%) 

र्ाटेंडसरटक (12 Cr 1 Ni      0.15 2.0 11.5 - 17.0 0.5 अडध. 2.0 

र्ाटेंडसरटक (13 Cr 4 Ni      0.06 2.0 11.5 - 17.0 1.0 3.5 - 5.0 

र्ाटेंडसरटक (16 Cr 5 Ni      0.06 2.0 15.0 - 17.5 1.5 3.5 - 6.0 

ऑस्टेंडनरटक (19 Cr 11 Ni      0.12 1.6 16.0 - 21.0 4.0 8.0 - 13.0 

रटप्पणी 1) न्यूनतर् र्ान र्ान्यताप्राि राष्ट्रीय या अतंरराष्ट्रीय र्ानकों के अनुसार होना चाडहए। 

 

ताडलका 4.2.2 : स्टील प्रणोर्दक कासस्टंग के डलए रासायडनक डिशषेताएं 

एलॉय प्रकार प्रूफ स्िेस Rp0.2 न्य.ू 

[N/mm2] 

टेंडसल शडि Rm न्य.ू 

[N/mm2] 

एलोंगेशन A5  

न्यू. (%) 

क्षिे की कर्ी Z 

न्यू. (%) 

चापी िी-नॉच1) ऊजाा 

न्य.ू (J) 

(12 Cr 1 Ni      ) 440 590 15 30 20 

(13 Cr 4 Ni      ) 550 750 15 35 30 

(16 Cr 5 Ni      ) 540 760 15 35 30 

(19 Cr 11 Ni     ) 1802) 440 30 40 - 
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रटप्पडणयां: 

1) सार्ान्य सेिा और डनम्नतर् आइस क्लास नोटेशन के डलए आिश्यक नहीं है। अन्य आइस क्लास नोटेशन के डलए, परीक्षण     -10oC क्रकए 

जाने हैं। 

2) Rp1.0 र्ान 205 [N/mm2] है।  

 

4.4 आयार्, आयार्ी और ज्याडर्डतक सडहष्णतुा  

4.4.1 आयार्ों, आयार्ी और ज्याडर्तीय सहनशीलता 

का सत्यापन डनर्ााता का उत्तरर्दाडयत्ि ह।ै प्रासंडगक 

परीक्षाओं की ररपोटा सिेक्षक को प्रस्तुत की जानी ह,ै 

डजसे उसकी उपडस्थडत र्ें जांच क्रकए जान े की 

आिश्यकता हो सकती ह।ै 

4.4.2 स्िीकृत िाइंग के अनसुार सभी प्रणोर्दकों पर 

डस्थर संतलुन प्रर्दान क्रकया जाना ह।ै 500 आरपीएर् से 

ऊपर चलन े िाल े प्रणोर्दक के डलए गडतशील संतलुन 

आिश्यक हो सकता ह।ै 

4.5 रासायडनक सरंचना 

4.5.1 डिडशष्ट कास्ट स्टील प्रोपेलर डर्श् धातओुं को 

उनकी रासायडनक संरचना के आधार पर चार प्रकारों 

र्ें बांटा गया ह,ै जैसा क्रक ताडलका 4.2.1 र्ें क्रर्दया गया 

ह।ै कास्ट स्टील, डजसकी रासायडनक संरचना ताडलका 

4.2.1 के डिडशष्ट र्ानों से डिचडलत होती ह,ै को डिशेष 

रूप से अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

द्वारा अनुर्ोक्रर्दत क्रकया जाना चाडहए। 

4.5.2 डिडनर्ााता को उत्पार्दन कास्ट के रासायडनक 

डिश्लेषण के अडभलेखों को बनाए रखना ह,ै डजन्हें सिेयर 

को उपलब्ध कराया जाना ह ैताक्रक िह स्िय ंको संतुष्ट 

कर सके क्रक प्रत्येक कासस्टंग की रासायडनक संरचना 

डनर्र्दाष्ट सीर्ा के भीतर ह।ै 

4.6 उष्र्ा उपचार 

4.6.1 र्ाटेंडसरटक कासस्टंग को ऑस्टेडनटाइज़ और 

टेम्पिा क्रकया जाना चाडहए। ऑस्टेडनरटक कासस्टंग का 

उपचार क्रकया जाना चाडहए। 

4.7. यांडिक डिशेषताए ं 

4.7.1 यांडिक गणुों को ताडलका 4.2.2 र्ें क्रर्दए गए 

र्ानों का अनुपालन करना ह।ै ये र्ान हब या ब्लेि से 

जुडे इंटीग्रेटेि कास्ट टेस्ट कूपन से तैयार क्रकए गए 

परीक्षण     नर्ूनों को संर्दर्भात करते हैं। परीक्षण     

कूपन की र्ोटाई र्ान्यताप्राि र्ानक के अनुसार होनी 

चाडहए। 

4.7.2 जहां संभि हो, ब्लिे से जुडे परीक्षण     कूपन 

0.5 से 0.6आर के बीच के क्षिे र्ें डस्थत होन ेचाडहए, 

जहां आर प्रणोर्दक की डिज्या ह।ै 

4.7.3 जब तक अंडतर् उष्र्ा उपचार संचाडलत नहीं 

क्रकया जाता ह ैतब तक कासस्टंग से टेस्ट बार को अलग 

नहीं क्रकया जाना चाडहए। ऐसा हटाया जाना गरै-

तापीय प्रक्रियाओं द्वारा क्रकया जाना ह।ै 

4.7.4 अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के 

पूिा अनुर्ोर्दन के अध्यधीन अलग से कास्ट टेस्ट बार का 

उपयोग क्रकया जा सकता ह।ै परीक्षण     बासा को उसी 

उष्र्ा से कास्ट क्रकया जाना ह,ै डजस तरह से 

प्रडतडनडधत्ि करने िाली कासस्टंग के साथ 

प्रडतडनडधत्िकारक कासस्टंग और उपचाररत उष्र्ा द्वारा 

क्रकया गया था। 

4.7.5 अध्याय 2 के अनुसार प्रत्येक कासस्टंग का 

प्रडतडनडधत्ि करन े िाली सार्ग्री पर यांडिक परीक्षणों 

का कर् से कर् एक सेट तैयार क्रकया जाना ह।ै 

4.7.6 4.7.5 के डिकल्प के रूप र्ें, जहां लगभग एक 

ही आकार के और 1[एर्] से कर् व्यास िाले अनेक लघ ु

प्रणोर्दक एक ही कास्ट से बने होते हैं और एक ही फनेस 

चाजा र्ें उष्र्ा उपचाररत क्रकए जाते हैं, जो एक बैच            

परीक्षण     प्रक्रिया होती ह,ै उन्हें उपयुि आयार्ों के 

अलग-अलग कास्ट परीक्षण     नर्ूनों का उपयोग करके 

अपनाया जा सिा ह।ै बैच            र्ें पााँच कासस्टंग के 

प्रत्येक गणुक के डलए यांडिक परीक्षणों का कर् से कर् 

एक सेट प्रर्दान क्रकया जाना ह।ै 

4.8 स्क्य,ू गभंीरता जोनों की पररभाषा 

4.8.1 प्रोपलेर ब्लिे र्ें पाई गई खाडर्यों की गंभीरता 

को डनरीक्षण के पररर्ाण से सहयोडजत करने के डलए 

और र्रम्र्त के बार्द फैटीक िैककंग डिफलता के जोडखर् 

को कर् करन ेर्ें र्र्दर्द प्रर्दानकरने के डलए, प्रोपेलर ब्लेि 
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को तीन गंभीरता क्षेिों र्ें डिभाडजत क्रकया गया ह,ै 

अथाात अडभडहत, बी और सी। स्क्य ूऔर गंभीरता के्षि 

की पररभाषा अध्याय 8, 3.9 र्ें र्दी गई ह।ै 

4.9 गरै-डिनाशकारी परीक्षा 

4.9.1 एनिीटी र्ें शाडर्ल कार्र्ाकों की योग्यता 

4.9.1.1 एनिीटी र्ें शाडर्ल कर्र्ायों को अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी की अपके्षाओं के 

अनुसार योग्य होना चाडहए। 

4.9.2 र्दशृ्य परीक्षण     

4.9.2.1 डिडनर्ााता द्वारा सर्स्त तैयार कासस्टंग का 

100% र्दशृ्य डनरीक्षण क्रकया जाना ह।ै कासस्टंग िैक्स, 

हॉट टीयसा या अन्य खाडर्यों से र्ुि होनी चाडहए, जो 

क्रक उनकी प्रकृडत, डिग्री या सीर्ा के कारण कासस्टंग के 

उपयोग र्ें बाधा पर प्रडतकूल प्रभाि िालती हैं। सिेयर 

द्वारा सार्ान्य र्दशृ्य परीक्षा की जानी ह।ै 

4.9.3 द्रव्य पनेेिेंट परीक्षण     

4.9.3.1 डलक्रिि पेनेिेंट परीक्षण     प्रक्रिया अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी को प्रस्तुत की जानी 

ह ैऔर यह आईएसओ 3452-1:2013 या र्ान्यता प्राि 

र्ानक के अनुसार होनी चाडहए। स्िीकृडत र्ानर्दंि 

4.10 र्ें डनर्र्दाष्ट क्रकए गए हैं। 

4.9.3.2 सभी प्रणोर्दकों के डलए, अलग से कास्ट ब्लिे 

और हब, गंभीरता के्षि ए, बी और सी द्वारा किर की 

गई सतहों का डलक्रिि पेनेिेंट परीक्षण     क्रकया जाना 

ह।ै जोन ए का परीक्षण     सिेक्षक की उपडस्थडत र्ें 

क्रकया जाना ह,ै जबक्रक जोन बी और सी के परीक्षण     

को सिेक्षक द्वारा उसके अनुरोध पर र्देखा जा सकता ह।ै 

4.9.3.3 यक्रर्द र्रम्र्त ग्राइंसिगं या िेसल्िंग द्वारा की 

गई ह,ै तो र्रम्र्त क्रकए गए क्षिेों को अडतररि रूप से 

उनके स्थान और/अथिा गंभीरता के्षि से स्ितंि डलक्रिि 

पेनेिेंट परीक्षण     के अध्यधीन क्रकया जाएगा। िेल्ि की 

र्रम्र्त, उनके स्थान से स्ितिं होती ह ैऔर सर्दैि ही 

जोन ए के अनुसार र्ूल्यांकन क्रकया जाता ह।ै 

4.9.4 र्गे्नेरटक पार्टाकल परीक्षण     

4.9.4.1 र्ाटेंडसक स्टेनलेस स्टील्स कासस्टंग की जांच के 

डलए द्रव्य पनेिेेंट परीक्षण     के स्थान पर र्गेनेरटक 

पार्टाकल कण परीक्षण     का उपयोग क्रकया जा सकता 

ह।ै र्ेगनेरटक पार्टाकल परीक्षण     प्रक्रिया अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी को प्रस्तुत की जानी 

ह ै और यह आईएसओ 9934-1:2016 अथिा क्रकसी 

र्ान्यताप्राि र्ानक के अनुसार होनी चाडहए। 

4.9.5 रेडियोग्राक्रफक और अल्िासोडनक परीक्षण     

4.9.5.1 अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

द्वारा आिश्यक होने पर या डनर्ााता द्वारा आिश्यक 

सर्झे जाने पर, आगे गैर-डिनाशकारी परीक्षण     (जैसे 

रेडियोग्राक्रफक और/या अल्िासोडनक परीक्षण    क्रकए 

जाने हैं। इसके डलए स्िीकायाता र्ानर्दिं या लाग ू

गुणित्ता स्तरों पर क्रकसी र्ान्यताप्राि र्ानक के अनुसार 

डनर्ााता और अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी के बीच सहर्डत होनी चाडहए। 

रटप्पणी: ऑस्टेडनरटक स्टील कासस्टंग के भीतर 

अल्िासाउंि के क्षीणन प्रभाि के कारण, अल्िासोडनक 

परीक्षण     कुछ र्ार्लों र्ें व्यािहाररक नहीं हो सकता 

ह,ै जो आकार/प्रकार/र्ोटाई और कासस्टंग के ग्रेन-ग्रोथ 

की क्रर्दशा पर डनभार करता ह।ै 

4.10 द्रव्य पनेिेेंट परीक्षण     और र्गे्नरेटक पार्टाकल 

परीक्षण     के डलए स्िीकायाता र्ानर्दण्ि 

4.10.1 द्रव्य पनेेिेंट संकेतों की पररभाषाए ं

4.10.1.1 सकेंत:. द्रव्य पनेिेेंट परीक्षण     र्ें एक संकेत 

यह ह ै क्रक सार्ग्री र्ें से पनेेिेंट द्रव्य से डनकलन े िाल े

पहचानयोग्य ब्लीि-आउट की उपडस्थडत िेिेलेपर 

अप्लाई करन ेके कर् से कर् 10 डर्नट के बार्द क्रर्दखाई 

र्देनी सर्ाि हो जाती ह।ै 

4.10.1.2 प्रासडंगक सकेंत: केिल िे संकेत डजनका कोई 

आयार् 1.5 डर्र्ी से अडधक ह,ै को संकेतों के िगीकरण 

के डलए प्रासंडगक र्ाना जाएगा। 

4.10.1.3 गरै-रेखीय सकेंत: सबसे बडे आयार् के साथ 

जो इसके सबसे छोटे आयार् से तीन गुना से कर् 

(अथाात l < 3 w) ह,ै का संकेत। 

4.10.1.4 रेखीय सकेंत: सबसे बडे आयार् के साथ जो 

इसके सबसे छोटे आयार् से तीन या अडधक गनुा 

(अथाात l ≥ 3 w) ह,ै का संकेत। 
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4.10.1.5 सरेंडखत सकेंत:  

(क)  गरै-रैडखक संकेत उस डस्थडत र्ें संरेखण बनाते हैं 

जब संकेतों के बीच की र्दरूी 2 [डर्र्ी] से कर् होती ह ै

और कर् से कर् तीन संकेत संरेडखत होते हैं। संकेतों के 

संरेखण को एक अनूठा संकेत र्ाना जाता ह ैऔर इसकी 

लंबाई संरेखण की कुल लंबाई के बराबर होती ह।ै 

(ख)  रैडखक संकेत उस डस्थडत र्ें एक संरेखण बनाते हैं 

जब र्दो संकेतों के बीच की र्दरूी सबसे लंबे संकेत की 

लंबाई से छोटी होती ह।ै 

द्रव्य पेनेिेंट संकेतों का डचिण डचि 4.10.1 र्ें क्रर्दया 

गया ह।ै 

4.10.2 स्िीकाया र्ानक 

4.10.2.1 डनरीक्षण की जान े िाली सतह को 100 

[cm2] के संर्दभा क्षेिों र्ें डिभाडजत क्रकया जाना ह।ै 

प्रत्येक संर्दभा के्षि 250 [डर्र्ी] से अनडधक प्रर्ुख 

आयार् के साथ िगााकार या आयताकार हो सकता ह।ै 

के्षि को र्ूल्यांकन क्रकए जा रह े संकेत के सापेक्ष सबसे 

प्रडतकूल स्थान र्ें डलया जाना ह।ै 

4.10.2.2 उनके आकार और संख्या के संबंध र्ें पाए 

गए प्रासंडगक संकेत ताडलका 4.10.1 र्ें क्रर्दए गए र्ानों 

से अडधक नहीं हैं। जो के्षि िेसल्िंग के डलए तैयार क्रकए 

जाते हैं, िे हरे्शा ज़ोन ए के अनुसार र्ूल्यांकन क्रकए 

जाने के डलए उनके स्थान से स्ितंि होते हैं। यही बात 

र्शीन्ि और/या ग्रांइििे क्रकए जाने से डनर्र्ात और िेल्ि 

क्रकए गए क्षेिों पर लागू होती ह।ै 
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डचि  4.10.1 : सकेंतकों  की  आकृडतया ं

ताडलका 4.10.1 : गंभीरता जोनों पर डनभार करत ेहए 100 cm2 के सरं्दभा क्षिे र्ें प्रासडंगक सकेंतकों की अनरु्ये  

गंभीरता जोन संकेतकों की अडधकतर् 

कुल संख्या 

संकेत का प्रकार  प्रत्येक प्रकार1),2) के 

डलए अडधकतर् संख्या  

संकेत का अडधकतर् 

आयार् [डर्र्ी] 

ए 7 

गैर-रेखीय 5 4 

रेखीय 2 3 

संरेडखत 2 3 

बी 14 

गैर-रेखीय 10 6 

रेखीय 4 6 

संरेडखत 4 6 

सी 20 

गैर-रेखीय 14 8 

रेखीय 6 6 

संरेडखत 6 6 

ताडलका 4.10.1 (जारी) 

रटप्पडणयां:  

(1) जोन ए र्ें 2 [डर्र्ी] से कर् और अन्य क्षेिों के डलए 3 [डर्र्ी] से कर् एकल गैर-रैडखक संकेत प्रासंडगक नहीं र्ाने जाते हैं। 

(2) गैर-रैडखक संकेतों की कुल संख्या को अडधकतर् कुल संख्या या उसके भाग तक बढ़ाया जा सकता ह,ै डजसे रैडखक या संरेडखत 

संकेतों की अनुपडस्थडत द्वारा र्दशााया जाता ह।ै 

 

 

4.11 र्दोषों की र्रम्र्त 

4.11.1 4.11.2 से 4.11.7 र्ें र्दी गई अपके्षाओं और 

जहां लागू हो, 4.12 की अपेक्षाओं के अनुसार र्दोषपूणा 

कासस्टंग की र्रम्र्त की जानी ह।ै 

4.11.2 सार्ान्य तौर पर, र्रम्र्त यांडिक साधनों 

द्वारा की जाती ह,ै उर्दाहरण के डलए ग्राइंसिगं, डचसपगं 

या डर्सलंग द्वारा। पररणार्ी ग्रूव्स को आसपास की सतह 

र्ें डर्डश्त क्रकया जाना चाडहए ताक्रक क्रकसी भी तेज 

परररेखा से बचा जा सके। र्दोषपूणा सार्ग्री का पूणा 

उन्र्ूलन द्रव्य पेनेिेंट परीक्षण    , या चंुबकीय कण 

परीक्षण    , यक्रर्द लागू हो, द्वारा सत्याडपत क्रकया जाना 

ह।ै 

4.11.3 िेल्ि की र्रम्र्त तभी संचाडलत की जानी 

चाडहए जब उन्हें आिश्यक सर्झा जाए और सिेयर की 

पूिा स्िीकृडत हो। 

4.11.4 िेसल्िगं के डलए अच्छी पहचं की अनुर्डत र्देन े

के डलए उत्खनन को उपयिु आकार क्रर्दया जाना 

चाडहए। पररणार्ी ग्रूव्स बार्द र्ें डचकने बनाए जाने हैं 

और र्दोषपूणा सार्ग्री का पणूा उन्र्ूलन द्रव्य पनेेिेंट 

परीक्षण     द्वारा सत्याडपत क्रकया जाना ह।ै 5 [cm2] से 

कर् के्षि िाल ेिेल्ि से बचा जाना चाडहए। 

4.11.5 गंभीरता िाले जोन ए र्ें ग्राइंसिगं क्रकसी हर्द 

तक की जा सकती ह ै जो ब्लिे की र्ोटाई को बनाए 

रखती ह।ै गंभीरता िाल े के्षि ए र्ें र्रम्र्त के डलए 

िेसल्िंग की सार्ान्यत: अनुर्डत नहीं ह ै और केिल 

डिशेष डिचार के बार्द ही इसकी अनुर्डत र्दी जाएगी। 

4.11.6 गभंीरता िाल े जोन बी र्ें र्दोष, जो t/40 

[डर्र्ी] ("t" डनयर्ों के अनुसार न्यूनतर् स्थानीय र्ोटाई 

ह)ै या 2 [डर्र्ी], जो भी सबसे अडधक हो, से अडधक 

गहरा नहीं हैं, उन्हें ग्राइंसिगं से हटाया जाना ह।ै िे र्दोष 

जो गहरे हैं, उनकी अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी से पूिा अनुर्ोर्दन के अधीन िेसल्िगं द्वारा 

र्रम्र्त की जा सकती ह।ै 

4.11.7 गंभीरता िाले जोन सी र्ें र्रम्र्त के डलए 

िेसल्िंग की सार्ान्यत: अनुर्डत र्दी जाती ह।ै 

4.11.8 र्रम्र्त का प्रलेखीकरण 

4.11.8.1 फाउंिी द्वारा प्रत्येक कासस्टंग के डलए 

डनरीक्षण, िेसल्िगं, और क्रकसी भी पिातिती उष्र्ा 

उपचार के अडभलेख को अनरुडक्षत क्रकया जाना ह।ै 

िेसल्िंग शरुू करने से पहल,े र्रम्र्त की सीर्ा और 
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स्थान, प्रस्ताडित िेसल्िगं प्रक्रिया, उष्र्ा उपचार और 

बार्द की डनरीक्षण प्रक्रियाओं का पूरा डििरण अनुर्ोर्दन 

के डलए अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

को प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै 

4.12 िसेल्िंग र्रम्र्त प्रक्रिया 

4.12.1 िेसल्िंग शरुू करने से पहल,े डनर्ााता द्वारा 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी को एक 

डिस्तृत िेसल्िगं प्रक्रिया डिडनर्देश प्रस्ततु क्रकया जाना ह ै

डजसर्ें िेल्ि की तैयारी, िेसल्िगं डस्थडत, िेसल्िगं 

पैरार्ीटर, िेसल्िंग उपभोज्य सार्ग्री, पूिाउष्र्ण, पि 

िेल्ि उष्र्ा उपचार और डनरीक्षण प्रक्रियाए ं शाडर्ल 

होती हैं। 

4.12.2 सर्स्त िेल्ि र्रम्र्तयोग्य प्रक्रियाओं के 

अनुसार और ऐसे िेल्िर द्वारा क्रकए जाने चाडहए जो 

एक र्ान्यताप्राि र्ानक की अहाता रखता ह।ै िेसल्िगं 

प्रक्रिया अहाता परीक्षण     4.15 के अनुसार क्रकया 

जाना चाडहए और इसे सिेयर द्वारा र्देखा जाना चाडहए। 

िेसल्िंग द्वारा र्रम्र्त की जान ेिाली खराबी 4.10 के 

अनुसार ध्िडन सार्ग्री के आधार पर होनी चाडहए। 

िेसल्िंग ग्रूि को इस तरह से तयैार क्रकया जाना चाडहए 

डजससे ग्रूि के तल का एक बेहतर फ्यूजन हो सके। 

र्दोषपूणा सार्ग्री के पूणा उन्र्ूलन को सत्याडपत करने के 

डलए द्रव्य पनेेिेंट परीक्षण     द्वारा पररणार्ी जर्ीनी 

क्षेिों की जांच सिेक्षक की उपडस्थडत र्ें की जानी ह।ै 

4.12.3 िेसल्िगं िाफ्ट और प्रडतकूल र्ौसर् से र्ुि 

डनयंडित पररडस्थडतयों र्ें की जानी ह।ै 

4.12.4 प्रक्रिया परीक्षणों र्ें उपयोग क्रकए जाने िाल े

इलेक्िोि या क्रफलर िायर के साथ धात ु आका  िेसल्िगं 

का उपयोग क्रकया जाना ह।ै िेसल्िगं उपभोज्य सार्डग्रयों 

को डनर्ााता की डसफाररशों के अनुसार संग्रहीत क्रकया 

और संभाला जाना ह।ै 

4.12.5 आगार्ी रन जर्ा करने से पूिा स्लगै, 

अंिरकट्स और अन्य खाडर्यों को र्दरू क्रकया जाना ह।ै 

4.12.6 िेल्ि र्रम्र्त के बार्द र्ाटेडनडस्टक स्टील्स को 

फनेस री-टेम्पिा क्रकया जाना ह।ै तथाडप, पूिा अनुर्ोर्दन 

के अध्यधीन, र्ार्लूी र्रम्र्त के डलए स्थानीय तनाि 

से राहत र्दनेे पर डिचार क्रकया जा सकता ह।ै 

4.12.7 उष्र्ा उपचार के परूा होन े पर िेल्ि की 

र्रम्र्त और आस-पास की सार्ग्री को डचकना बनाया 

जाना ह।ै सभी िेल्ि र्रम्र्तों का द्रव्य पेनेिेंट परीक्षण     

क्रकया जाना ह।ै 

4.13 पहचान और र्ार्किं ग 

4.13.1 डिडनर्ााता द्वारा सर्स्त कासस्टंग की पहचान के 

डलए एक प्रणाली को अपनाया जाना ह,ै जो सार्ग्री को 

उसके र्ूल कास्ट का पता लगाने र्ें सक्षर् बनाती ह।ै 

आिश्यकता पडने पर कासस्टंग का पता लगान ेके डलए 

सिेयर को पूरी सुडिधा प्रर्दान की जानी चाडहए। प्रत्येक 

तैयार कासस्टंग प्रणोर्दक को डनर्ााता द्वारा कर् से कर् 

डनम्नडलडखत डििरणों के साथ डचडह्नत क्रकया जाना 

चाडहए: 

(क)  हीट नंबर या अन्य अकंन जो कासस्टंग के पूरे 

इडतहास का पता लगान ेर्ें सक्षर् होगा; 

(ख)  कास्ट सार्ग्री का ग्रिे या संबंडधत संडक्षि पर्दनार्; 

(ग)  अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

प्रर्ाण-पि संख्या और स्थानीय अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी कायाालय का संडक्षि नार्; 

(घ)  आइस क्लास संकेत, जहां लाग ूहों; 

(ङ) हाई स्क्य ूप्रणोर्दकों के डलए स्क्य ूकोण; 

(च)  अंडतर् डनरीक्षण की तारीख। 

4.13.2 जब कासस्टंग स्िीकार कर ली जाती ह ै तो 

अडभडहत र्ुहर लगाई जाती ह।ै 

4.14 र्दस्तािजे और प्रर्ाणीकरण  

4.14.1 डनर्ााता को सिेयर को प्रत्येक कासस्टंग, डजसे 

स्िीकार कर डलया गया ह,ै के डलए डनम्नडलडखत 

डििरण र्देत े हए एक डनरीक्षण प्रर्ाणपि प्रर्दान करना 

ह:ै 

(क)  िेता का नार् और आर्दशे संख्या; 

(ख)  पोत पहचान, जहां ज्ञात हो; 

(ग)  िाइंग नंबर के साथ कासस्टंग का डििरण; 

(घ)  व्यास, ब्लेि की संख्या, डपच, र्ोड की क्रर्दशा; 

(ङ) उच्च स्क्य ूप्रणोर्दकों के डलए स्क्य ूकोण; 

(च)  अंडतर् िजन; 

(छ)   डर्श् धात ुप्रकार, उष्र्ा संख्या और रासायडनक 

संरचना; 

(ज)   कासस्टंग पहचान संख्या; 

(झ)     उष्र्ा उपचार के सर्य और तापर्ान का 

डििरण; 
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(ञ)  यांडिक परीक्षणों के पररणार्। 

(ट)गैर-डिनाशकारी परीक्षणों के पररणार् और परीक्षण     

प्रक्रिया का डििरण जहां लाग ूहो। 

4.15 कास्ट स्टील प्रणोर्दक की र्रम्र्त के डलए िसेल्िंग 

प्रक्रिया अहाता परीक्षण     

4.15.1 सार्ान्य 

4.15.1.1 यह उप-खंि कास्ट स्टील प्रोपेलर की 

र्रम्र्त के डलए आशडयत िेसल्िंग प्रक्रियाओं के अहाता 

परीक्षण     के डलए अपेक्षाओं का िणान करता ह।ै 

4.15.1.2 िेसल्िगं प्रक्रिया अनुर्ोर्दन के डलए िेसल्िगं 

प्रक्रिया अहाता परीक्षण     संतोषजनक पररणार् के साथ 

संचाडलत क्रकए जान ेहैं। अहाता परीक्षण     उसी िेसल्िगं 

प्रक्रिया, क्रफलर धात,ु पूिाउष्र्ण और तनाि से राहत 

उपचार के साथ क्रकए जान े हैं, जैसा क्रक िास्तडिक 

र्रम्र्त काया द्वारा लाग ूक्रकया गया था। िेसल्िगं प्रक्रिया 

डिडनर्देश िेसल्िंग प्रक्रिया अहाता परीक्षण     के र्दौरान 

प्राि क्रकए गए परीक्षण     पररणार्ों द्वारा पररलडक्षत 

होने चाडहए। 

4.15.1.3 डिडनर्ााता के डलए अहाक िेसल्िगं प्रक्रियाएं 

उसी तकनीकी और गुणित्ता प्रबंधन के तहत 

कायाशालाओं र्ें िेसल्िगं के डलए र्ान्य हैं। 

4.15.2 परीक्षण     पीस और नर्नू ेकी िसेल्िंग 

4.15.2.1 परीक्षण     असेंबली, डजसर्ें कास्ट नर्ून े

शाडर्ल हैं, उडचत उष्र्ा डितरण सुडनडित करने के 

डलए पयााि आकार की होनी चाडहए और उसे डचि 

4.15.2.1 के अनुसार न्यनूतर् आयार्ों के साथ होना 

चाडहए। खांचे का आयार् और आकार िास्तडिक 

र्रम्र्त काया का प्रडतडनडध होना चाडहए। 

4.15.2.2 र्रम्र्त िेसल्िंग काया की सार्ान्य डस्थडत के 

अनुसार परीक्षण     पीसों की तैयारी और िेसल्िगं की 

जानी चाडहए, डजसका िह प्रडतडनडधत्ि करता ह।ै 

4.15.2.3 परीक्षण     असेंबली की िेसल्िगं और 

परीक्षण     नर्नूों का परीक्षण     सिेक्षक द्वारा र्देखा 

जाना ह।ै 

 

1: जोड तैयारी और क्रफट-अप प्रारंडभक िेसल्िगं र्ें यथािर्णात के अनुसार 

a: न्यनूतर् र्ान 150 डर्र्ी 

b: न्यनूतर् र्ान 350 डर्र्ी 

t: सार्ग्री की र्ोटाई  

डचि 4.15.2.1 : िसेल्िंग र्रम्र्त प्रक्रिया के डलए परीक्षण पीस 
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4.15.3 परीक्षा और परीक्षण      

4.15.3.1 ताडलका 4.15.3.1 और डचि 4.15.3.1 के 

अनुसार परीक्षण     असेंबली की गरै-डिनाशकारी और 

डिनाशकारी रूप से जांच की जानी ह।ै 

4.15.3.2 गरै-डिनाशकारी परीक्षण     

परीक्षण     नर्ून ेको काटने से पूिा परीक्षण     असेंबली 

की र्दशृ्य और द्रव्य पेनेटरेंट परीक्षण    , या चंुबकीय 

कण परीक्षण    , यक्रर्द लागू हो, द्वारा जांच की जानी 

चाडहए। यक्रर्द क्रकसी भी पि-िेल्ि उष्र्ा उपचार की 

आिश्यकता होती ह ैया उसे डनर्र्दाष्ट क्रकया जाता ह,ै तो 

उष्र्ा उपचार के बार्द गैर-डिनाशकारी परीक्षण     

क्रकया जाना ह।ै क्रकसी र्दरार की अनुर्डत नहीं ह।ै द्रव्य 

प्रिेशन परीक्षण    , या चंुबकीय कण परीक्षण    , यक्रर्द 

लाग ूह,ै द्वारा पाई गई खाडर्यों का र्लू्यांकन 4.10 के 

अनुसार क्रकया जाना ह।ै 

4.15.3.3 टेंडसल परीक्षण     

र्दो सर्तल अनुप्रस्थ टेंडसल परीक्षण     नर्ून े तैयार 

क्रकए जाते हैं। परीक्षण     प्रक्रियाए ं अध्याय 2 के 

अनुसार होनी चाडहए। िैकडल्पक रूप से अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी को स्िीकाया 

र्ान्यताप्राि र्ानकों के अनुसार टेंडसल परीक्षण     

नर्ूनों का उपयोग क्रकया जा सकता ह।ै टेंडसल शडि 

द्वारा आधार सार्ग्री के डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् र्लू्य को परूा 

क्रकया जाना ह।ै फै्रक्चर के स्थान की सूचना र्दी जानी ह,ै 

अथाात िेल्ि धात,ु एचएजेि या आधार सार्ग्री। 

4.15.3.4 बेंि परीक्षण     

िांसिसा बेंिों के डलए िांसिसा बेंि परीक्षण अध्याय 2 के 

अनुसार या र्ान्यताप्राि र्ानक के अनुसार होना 

चाडहए। र्ैंिेल का व्यास ऑस्टेडनरटक स्टील्स को 

छोडकर 4 x र्ोटाई का होगा, डजस डस्थडत र्ें र्ैंिेल का 

व्यास 3 x र्ोटाई होना चाडहए। बेंसिंग कोण 180 

डिग्री होना चाडहए। परीक्षण     के बार्द, परीक्षण     के 

नर्ूने द्वारा 3 [डर्र्ी] से अडधक क्रकसी भी क्रर्दशा र्ें 

क्रकसी भी खुले र्दोष को प्रकट नहीं क्रकया जाना चाडहए। 

परीक्षण     के र्दौरान परीक्षण     नर्ूने के कोनों पर 

क्रर्दखने िाले र्दोषों की र्ार्ला-र्दर-र्ार्ला आधार पर 

जांच की जानी ह।ै र्दो रूट और र्दो फेस बेंि नर्नूों का 

परीक्षण     क्रकया जाना ह।ै 12 [डर्र्ी] और अडधक की 

र्ोटाई के डलए, िैकडल्पक रूप से चार साइि बेंि नर्ूनों 

का परीक्षण     क्रकया जा सकता ह।ै 

4.15.3.5 र्ैिो-परीक्षा 

िेल्ि र्ेटल, फ्यूजन लाइन और उष्र्ा प्रभाडित के्षि को 

स्पष्ट रूप से प्रकट करने के डलए र्दो र्ैिो-सेक्शन तैयार 

क्रकए जाने हैं और उन्ह ेएक तरफ से उत्कीणा क्रकया जाना 

ह।ै र्दरारों और फ्यूजन की कर्ी की अनुर्डत नहीं ह।ै 

कडतपय खाडर्यों जैसेस्लगै सर्ािेशन, और 3 [डर्र्ी] से 

अडधक डछद्र की अनुर्डत नहीं ह।ै 

4.15.3.6 प्रभाि परीक्षण     

प्रभाि परीक्षण     की अपेक्षा की जाती ह,ै जहां आधार 

सार्ग्री का प्रभाि परीक्षण     क्रकया जाता ह।ै चापी 

िी-नॉच टेस्ट के नर्ून े अध्याय 2 के अनुसार होन े

चाडहए। र्दो सेट डलए जाने हैं, एक सेट िेल्ि के कें द्र र्ें 

नॉच के साथ और एक सेट एचएजैि र्ें डस्थत नॉच के 

साथ (अथाात नॉच का र्ध्य सबंर्द ु फ्यूजन लाइन से 

िर्शः 1 [डर्र्ी] से 2 [डर्र्ी पर होना चाडहए)। 

परीक्षण     तापर्ान और प्रभाि ऊजाा द्वारा आधार 

सार्ग्री के डलए डनर्र्दाष्ट अपेक्षा का पालन क्रकया जाना 

चाडहए। 

4.15.3.7 कठोरता परीक्षण      

िेसल्िंग की शरुुआत का प्रडतडनडधत्ि करने िाले र्ैिो-

सेक्शन का उपयोग एचिी 10 कठोरता परीक्षण के 

डलए क्रकया जाना ह।ै सतह के नीचे इंिेंटेशन 2 [डर्र्ी] 

िांसिसा क्रकया जाना ह।ै िेल्ि र्ेटल, एचएजैि (र्दोनों 

तरफ) और बेस र्ेटल (र्दोनों तरफ) र्ें कर् से कर् तीन 

अलग-अलग इंिेंटेशन क्रकए जाने हैं। जानकारी के डलए 

र्ूल्यों की सूचना र्दी जानी ह।ै 

4.15.3.8 पुन:परीक्षण      

4.15.3.8.1 यक्रर्द परीक्षण पीस र्दशृ्य या गैर-

डिनाशकारी परीक्षण के डलए क्रकसी भी अपेक्षा का 

पालन करन ेर्ें डिफल रहता ह,ै तो एक और परीक्षण 

पीस को िेल्ि क्रकया जाना चाडहए और उसी परीक्षा के 

अध्यधीन होना चाडहए। यक्रर्द यह अडतररि परीक्षण 

पीस प्रासंडगक आिश्यकताओं का पालन नहीं करता ह,ै 

तो पीिबल्यूपीएस (pWPS) (प्रारंडभक िेसल्िगं प्रक्रिया 

डिडनर्देश) को आशोधन के डबना अपेक्षाओं का अनपुालन 

करने र्ें सक्षर् नहीं र्ाना जाता ह।ै 
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4.15.3.8.2 यक्रर्द कोई परीक्षण नर्नूा केिल िेल्ि की 

खाडर्यों के कारण डिनाशकारी परीक्षण के डलए 

प्रासंडगक अपेक्षओं का पालन करने र्ें डिफल रहता ह,ै 

तो डिफल होने िाल े नर्ूनों र्ें से प्रत्येक के र्दो और 

परीक्षण नर्ून ेप्राि क्रकए जाने हैं। ये नर्ूने उसी परीक्षण 

पीस से डलए जा सकते हैं यक्रर्द पयााि सार्ग्री उपलब्ध 

हो या एक नए परीक्षण पीस से, और ये उसी परीक्षण के 

अध्यधीन होंगे। यक्रर्द इनर्ें से कोई भी अडतररि 

परीक्षण नर्ूना प्रासंडगक अपके्षाओं का अनुपालन नहीं 

करता ह,ै तो पीिब्ल्यपूीएस (pWPS) को आशोधन के 

डबना अपेक्षाओं का अनुपालन करने र्ें सक्षर् नहीं र्ाना 

जाना चाडहए। 

4.15.3.8.3 यक्रर्द एक टेंडसल परीक्षण नर्नूा 

आिश्यकताओं को पूरा करन े र्ें डिफल रहता ह,ै तो 

पुन: परीक्षण अध्याय 2 के अनुसार क्रकया जाना 

चाडहए। 

4.15.3.8.4 यक्रर्द अनुर्त अडधकतर् र्ानों से ऊपर 

कोई एकल कठोरता र्ान ह,ै तो अडतररि कठोरता 

परीक्षण     क्रकए जान े हैं (नर्ून े के पीछे या परीक्षण     

की गई सतह की पयााि ग्राइंडिग के बार्द)। अडतररि 

कठोरता र्ानों र्ें से कोई भी आिश्यक अडधकतर् 

कठोरता र्ानों से अडधक नहीं होना चाडहए। 

4.15.3.8.5 चापी प्रभाि नर्ूनों का पुन: परीक्षण     

अध्याय 2 के अनुसार क्रकया जाना ह।ै 

4.15.3.8.6 जहां अडतररि परीक्षण     नर्ून े प्रर्दान 

करने के डलए अपयााि िेल्ििे असेंबली शेष ह,ै अडतररि 

नर्ूने प्रर्दान करन े के डलए उसी प्रक्रिया का उपयोग 

करके एक और असेंबली को िेल्िेि क्रकया जाना ह।ै 

ताडलका 4.15.3.1 परीक्षणों का प्रकार और परीक्षण     की सीर्ा 

परीक्षण     का प्रकार परीक्षण     की सीर्ा 

र्दशृ्य परीक्षण     4.15.3.2 के अनुसार 100% 

द्रव्य पेनेिेट परीक्षण     (1) 4.15.3.2 के अनुसार 100% 

िांसिसा टेंडसल परीक्षण     4.15.3.3 के अनुसार र्दो नर्नू े

बेंि परीक्षण     (2) 4.15.3.4 के अनुसार र्दो रूट और र्दो फेस नर्ून े

र्ैिो परीक्षा 4.15.3.5 के अनुसार तीन नर्नूे  

प्रभाि परीक्षण     4.15.3.6 के अनुसार तीन नर्नूों के र्दो सेट 

कठोरता परीक्षण     4.15.3.7 के अनुसार 

 (1) र्ाटेंडसरटक स्टेनलेस स्टील्स के डलए द्रव्य पनेेिेंट परीक्षण     के स्थान पर चंुबकीय कण परीक्षण     का उपयोग क्रकया 

जा सकता ह।ै 

(2) t≥12डर्र्ी के डलए, फेस और रूट बेंि को 4 साइि बेंि टेस्ट नर्ूनों द्वारा प्रडतस्थाडपत क्रकया जा सकता ह।ै 
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Fig.4.15.3.1 : Weld test assembly 

4.15.4 परीक्षण     का अडभलखे  

4.15.4.1 िेसल्िंग प्रक्रिया अहाता र्ें परीक्षण     

एसेम्बली और परीक्षण     पररणार्ों के डलए िेसल्िंग 

की डस्थडत र्दजा की जानी ह।ै िेसल्िगं प्रक्रिया अहाता 

ररकॉिा के प्रपि र्ान्यताप्राि र्ानकों के अनुसार होन े

चाडहए हैं। 



136  THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 

 

4.15.4.2 प्रत्येक िेसल्िंग प्रक्रिया योग्यता ररकॉिा के 

डलए र्दोहराए गए परीक्षणों सडहत प्रत्येक परीक्षण     

पीस के आकलन के पररणार्ों का डििरण क्रर्दया जाना 

ह।ै िब्ल्यूपीएस के डलए सूचीबद्ध प्रासंडगक िस्तुओं को 

शाडर्ल क्रकया जाना ह।ै 

4.15.4.3 िेसल्िगं प्रक्रिया योग्यता ररकॉिा को परीक्षण     

र्देखने िाल ेसिेयर द्वारा हस्ताक्षररत क्रकया जाना ह ैऔर 

इसर्ें आईआर पहचान शाडर्ल ह।ै 

4.15.5 अनरु्ोर्दन की रेंज  

4.15.5.1 सार्ान्य 

नीचे बताई गई िैधता की सभी शतें एक-र्दसूरे से स्ितंि 

रूप से पूरी की जानी हैं। डनर्र्दाष्ट सीर्ाओं के बाहर 

पररितान के डलए एक नई िेसल्िंग प्रक्रिया परीक्षण     

की आिश्यकता होती ह।ै क्रकसी डनर्ााता द्वारा प्राि 

िब्ल्यपूीएस की योग्यता उस डनर्ााता के सर्ान 

तकनीकी और गणुित्ता डनयंिण के अंतगात कायाशालाओं 

या साइटों र्ें िेसल्िगं के डलए र्ान्य ह।ै 

4.15.5.2 बेस धात ु

स्टील कास्ट प्रोपेलर के डलए अनुर्ोर्दन की सीर्ा स्टील 

ग्रेि परीक्षण     तक सीडर्त ह।ै 

4.15.5.3 र्ोटाई  

र्ोटाई t की िेल्ि असेंबली पर संचाडलत क्रकए गए 

िब्ल्यपूीएस की अहाता ताडलका 4.15.5.3 र्ें र्दी गई 

र्ोटाई सीर्ा के डलए र्ान्य ह।ै 

 

ताडलका 4.15.5.3 र्ोटाई की अहाता की रेंज 

परीक्षण     पीस की 

र्ोटाई, t (डर्र्ी) 

अनरु्ोर्दन की रेंज 

15<t≤30 3डर्र्ी से 2t 

t>30 0.5t से 2t या 200 

डर्र्ी, जो भी अडधक हो 

 

4.15.5.4 िेसल्िगं डस्थडत 

क्रकसी भी डस्थडत पर क्रकए गए परीक्षण     की स्िीकृडत 

उस डस्थडत तक ही सीडर्त ह।ै 

4.15.5.5 िेसल्िगं प्रक्रिया 

अनुर्ोर्दन केिल िेसल्िगं प्रक्रिया परीक्षण     र्ें उपयोग 

की जाने िाली िेसल्िगं प्रक्रिया के डलए र्ान्य ह।ै इस 

खंि र्ें प्रयुि र्ल्टी-रन बट िेल्ि टेस्ट द्वारा ससंगल रन 

अहाक नहीं ह।ै 

4.15.5.6 क्रफलर धात ु

अनुर्ोर्दन केिल िेसल्िंग प्रक्रिया परीक्षण     र्ें प्रयुि 

क्रफलर धात ुके डलए र्ान्य ह।ै 

4.15.5.7 उष्र्ा इनपुट 

स्िीकृत ताप इनपुट की ऊपरी सीर्ा परीक्षण     पीस 

की िेसल्िगं र्ें उपयोग की जाने िाली तलुना र्ें 15% 

अडधक ह।ै स्िीकृत ताप इनपुट की डनचली सीर्ा 

परीक्षण     पीस को िेसल्िंग करने र्ें उपयोग की जान े

िाली सीर्ा की तुलना र्ें 15% कर् ह।ै 

4.15.5.8 पूिा-उष्र्ण और इंटरपास तापर्ान 

योग्यता परीक्षण     र्ें उपयोग क्रकए जाने िाले न्यूनतर् 

पूिा-उष्र्ण तापर्ान से कर् नहीं होना चाडहए। 

अडधकतर् इंटरपास तापर्ान योग्यता परीक्षण     र्ें 

उपयोग क्रकए जाने िाल ेतापर्ान से अडधक नहीं होना 

चाडहए। 

4.15.5.9 पि-िेल्ि उष्र्ा उपचार  

योग्यता परीक्षण     र्ें उपयोग क्रकए जान ेिाले ताप 

उपचार को पीिब्ल्यूपीएस (PWPS) र्ें डनर्र्दाष्ट क्रकया 

जाना ह।ै होसल्िगं सर्य को र्ोटाई के काया के रूप र्ें 

सर्ायोडजत क्रकया जा सकता ह।ै 
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खिं 5 ऑस्टेडनरटक  स्टेनलसे  स्टील  कासस्टंग्स 

5.1 व्याडि  

5.1.1 यह खंि तरलीकृत गसैों के पोतों र्ें पाइसपगं 

डसस्टर् के डलए ऑस्टेडनरटक स्टेनलेस स्टील्स र्ें 

कासस्टंग की अपेक्षाओं का डििरण र्देता ह ैजहां डिजाइन 

तापर्ान -165 डिग्री सेडल्सयस से कर् नहीं ह ै और 

थोक रासायडनक िाहक र्ें ह।ै 

5.1.2 जहां िैकडल्पक उपयोग करन े का प्रस्ताि ह,ै 

स्टील्स, डनर्र्दाष्ट रासायडनक संरचना, यांडिक 

डिशेषताओं और उष्र्ा उपचार के डििरण अनुर्ोर्दन के 

डलए प्रस्तुत क्रकए जाने हैं। 

5.2 रासायडनक सरंचना  

5.2.1 लिैल के नर्ूनों की रासायडनक संरचना ताडलका 

5.2.1 र्ें र्दी गई अपके्षाओं के अनुरूप ह।ै 

ताडलका 5.2.1 : ऑस्टेडनरटक स्टेनलसे स्टील कासस्टंग्स की रासायडनक सरंचना  

स्टील का 

प्रकार  
रासायडनक सरंचना % 

C अडध. Si Mn S P Cr Mo Ni अन्य 

304L 0.03 

0.20-

1.5 

0.50-

2.0 
0.40 अडध. 

17.0-

21.0 

- 8.0-

12.0 

- 

304 0.08 - 8.0-

12.0 

- 

316L 0.03 2.0-

3.0 

9.0-

13.0 

- 

316 0.08 2.0-

3.0 

9.0-

13.0 

- 

317 0.08 3.0-

4.0 

9.0-

12.0 

- 

347 

(र्देडखए 

रटप्पणी) 

0.06 - 9.0-

12.0 

Nb 

8xC0.90 

रटप्पणी : जब कर् तापर्ान पर गारंटीकृत प्रभाि र्ानों की आिश्यकता नहीं होती ह,ै तो अडधकतर् काबान सार्ग्री 

0.08% और अडधकतर् नाइओडबयर् 1.00% हो सकता ह।ै 
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5.3 उष्र्ा उपचार  

5.3.1 सभी कासस्टंग को 1000 डिग्री सेडल्सयस से कर् 

तापर्ान पर उपचाररत क्रकया जाना चाडहए और हिा, 

तेल या पानी र्ें त्िररर प्रशीडतत क्रकया जाना चाडहए। 

5.4 याडंिक परीक्षण     

5.4.1 प्रत्येक कासस्टंग या कासस्टंग्स के बैच का 

प्रडतडनडधत्ि करने िाली सार्ग्री से एक  

टेंडसल परीक्षण नर्ूना तैयार क्रकया जाना ह।ै इसके 

अलािा, जहां कासस्टंग तरलीकृत गैस अनुप्रयोगों के 

डलए आशडयत ह,ै जहां डिजाइन तापर्ान -55 डिग्री 

सेडल्सयस से कर् ह,ै तीन चापी िी-नॉच प्रभाि परीक्षण     

नर्ूनों का एक सेट तैयार क्रकया जाना ह।ै 

5.4.2 टेंडसल परीक्षण पररिेश के तापर्ान पर क्रकया 

जाना ह ै और पररणार् ताडलका 5.4.2 र्ें र्दी गई 

अपेक्षाओं के अनुरूप होन ेचाडहए। 

5.4.3 प्रभाि परीक्षण नर्ूनों का औसत र्ानों के संबंध 

र्ें ताडलका 5.4.2 र्ें र्दी गई उपयुि अपके्षाओं का 

अनुपालन क्रकया जाना ह।ै कोई व्यडिगत र्ूल्य 

आिश्यक औसत र्लू्य से कर् हो सकता ह,ै बशते क्रक 

िह इस औसत र्लू्य के 70 प्रडतशत से कर् न हो। 

पुनपारीक्षण प्रक्रियाओं के डलए अध्याय 1, 1.10 र्देखें। 

ताडलका 5.4.2 : स्िीकायाता प्रयोजनों के डलए याडंिक डिशषेताएं : ऑस्टेडनरटक स्टेनलसे स्टील कासस्टंग्स 

स्टील का 

प्रकार 

टेंडसल शडि 

[N/mm2] 

न्यनूतर् 

1.0% प्रफू 

स्िेस 

[N/mm2] 

न्यनूतर् 

5.65 So % 

पर एलोंगशेन 

न्यनूतर् 

क्षिेफल की 

कर्ी % 

न्यनूतर् 

चापी िी-नॉच प्रभाि परीक्षण      

परीक्षण     

तापर्ान C 

औसत ऊजाा ज े

न्यनूतर् 

304L 430 215 
26 40 -196 41 

304 480 220 

316L 430 215 
26 40 -196 41 

317 480 240 

347 480 215 22 35 -196 41 

 

5.5 इंटरग्रनेलुर सकं्षारण परीक्षण      

5.5.1 जहां सेिा र्ें संक्षारक डस्थडतयों का अनुर्ान 

लगाया जाता ह,ै ग्रिे 304, 316 और 317 र्ें कासस्टंग 

पर इंटरग्रेनलुर जंग परीक्षण     की आिश्यकता होती 

ह।ै ग्रिे 304एल, 316एल और 347एल के डलए ऐसे 

परीक्षणों की आिश्यकता नहीं हो सकती ह।ै 

5.5.2 जहां एक इंटरग्रेनलुर संक्षारण परीक्षण     

डनर्र्दाष्ट क्रकया गया ह,ै उसे अध्याय 3 के 9.6.2  

र्ें डनर्र्दाष्ट र्ानक के अनुसार संचाडलत क्रकया जाना ह।ै 

5.6 गरै-डिनाशकारी परीक्षा  

5.6.1 कासस्टंग की गैर-डिनाशकारी परीक्षा अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी की उपयुि 

अपेक्षाओं के अनुसार तथा डनर्ााता, िेता और सिेक्षक 

के बीच सहर्डत के अनुसार की जानी ह।ै 

खिं 6 

अन्य  अनपु्रयोगों  के  डलए  कासस्टंग्स   

6.1 सार्ान्य  

6.1.1 िैं कशाफ्ट के डलए स्टील कासस्टंग की रासायडनक 

संरचना, उष्र्ा उपचार, यांडिक गणुों के डििरण और 

साथ ही उच्च तापर्ान सेिा के डलए आशडयत अन्य 

डििरणों को अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी के अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै 
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अध्याय 5 

स्टील फोर्जिंग 

डिषय-िस्त ु

खिं  

1 सार्ान्य अपेक्षाएं 

2 सार्ान्य अनुप्रयोगों के डलए हल और र्शीनरी  स्टील फोर्जिंग 

3 डनम्न  तापर्ान सेिा के डलए फेरेरटक स्टील फोर्जिंग 

4 ऑस्टेडनरटक स्टेनलेस स्टील फोर्जिंग 

 

खिं 1 

सार्ान्य अपके्षाए ं

1.1 व्याडि   

1.1.1 प्रासंडगक  डनर्ााण  डनयर्ों  र्ें  यथापररभाडषत  

सर्स्त  र्हत्िपूणा  स्टील  फोर्जिंग  का  डिडनर्ााण  और  

परीक्षण         इस अध्याय  की  अपके्षाओं  के  अनुसार  क्रकया 

जाना ह।ै 

1.1.2 जहां  डिजाइन  और  डनर्ााण  से  संबंडधत  प्रासंडगक 

डनयर्ों  द्वारा  अपेक्षा  की  गई  ह,ै इस  अध्याय  र्ें  र्दी  गई  

सार्ान्य  अपेक्षाओं  के  साथ, फोर्जिंग  का  डनर्ााण  और  

परीक्षण         अध्याय  1 और  2 के  अनुसार  क्रकया  जाना  

ह।ै 

1.1.3 िैकडल्पक  रूप  से, ऐसी  फोर्जिंग  को  स्िीकार  

क्रकया  जा  सकता  ह,ै जो  राष्ट्रीय  या  स्िाडर्त्ि  

डिडशष्टताओं  का  अनुपालन  करती  हैं, बशत े क्रक  ऐसे  

डिडनर्देश  इन  आिश्यकताओं  के  डलए  उडचत  सर्ानता  

प्रर्दान  करत े हों  या  डिशेष  रूप  से  अडभडहत  प्राडधकारी  

या  िगीकरण  सोसायटी  द्वारा  क्रकसी  डिडशष्ट  अनुप्रयोग  

के डलए  अनुर्ोक्रर्दत हों। 

1.2 डिडनर्ााण 

1.2.1 फोर्जिंग  अडभडहत  प्राडधकारी  या  िगीकरण  

सोसायटी  द्वारा  अनुर्ोक्रर्दत  कायों  र्ें  की  जानी  ह।ै  साथ  

ही  अध्याय  1, खंि  1, धारा  1.3.2  का  भी  अिलोकन  

करें। 

1.2.2 फोर्जिंग  के  डनर्ााण  र्ें  प्रयुि  स्टील  को  अडभडहत  

प्राडधकारी  या  िगीकरण  सोसायटी  द्वारा  अनुर्ोक्रर्दत  

प्रक्रिया द्वारा डिडनर्र्ात क्रकया  जाना ह।ै 

1.2.3 डनर्र्ात  फोर्जिंग  र्ें  पाइसपंग  और  हाडनकारक  

अलगाि  से  र्ुडि  सुडनडित  करने  के  डलए  पयााि  टॉप  

और बॉटर् डिस्कािा बनाया जाना चाडहए। 

1.2.4 प्लाडस्टक  डिरूपण  ऐसा  होना  चाडहए  जो  उष्र्ा  

उपचार  के  उपरांत  डस्थरता, संरचना  की  एकरूपता  और  

संतोषजनक  यांडिक  डिशेषताओं  को  सुडनडित  करता  

हो।  कटौती  अनुपात  डनम्न  ताडलका  के  अनुसार  होना  है

 :

डिडनर्ााण  की  पद्यडत कुल  कटौती  अनपुात   

(र्देडखए  रटप्पणी  1, 2 और 3) 

  

इंग़ोट अथिा फोज्िा ब्लूर् अथिा डबल्लेट से प्रत्यक्षत  :

डनर्र्ात   
3:1 जहां L > D  

1.5:1 जहां L  D 

रोल्ि उत्पार्दों से डनर्र्ात 4:1 जहां L > D 

2:1 जहां L  D 
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रटप्पणी  : 

1. एल  और िी डिचाराधीन फोर्जिंग के भाग के िर्शः  लंबाई  और व्यास हैं। 

2. कटौटी  अनुपात  की  गणना इंगॉट  के  औसत  िॉस-सेक्शनल के्षि  के  संर्दभा  र्ें  की  जानी  ह।ै  जहां  एक  इंगॉट  प्रारंभ  र्ें 

अडनयडर्त होता ह,ै इस संर्दभा  के्षि को इस प्रचालन के बार्द  औसत िॉस-सेक्शनल के्षि के रूप  र्ें डलया जा सकता ह।ै 

3. फोर्जिंग  के  डिकल्प  के  रूप  र्ें  उपयोग  क्रकए  जाने  िाले  रोल्ि  बार  के  डलए   ) 1.1.1 र्देखें  (कटौती  अनुपात  6: 1 से  

कर् नहीं होना चाडहए। 

4. अपसेरटंग  द्वारा  बनाई  गई  फोर्जिंग  के  डलए, अपसेरटंग  के  बार्द  की  लंबाई  अपसेरटंग  से  पिूा  की  लंबाई  की  एक  

डतहाई  से  अडधक  नहीं  होनी  चाडहए  अथिा  प्रारंडभक  फोर्जिंग  कटौती  के  र्ार्ल े र्ें,  कर्  से  कर्  1.5: 1 होनी  चाडहए  

जो अपसेरटंग से पूिा की लंबाई  के आध ेसे  अडधक न हो। 

 

 

1.2.5 िैं कशाफ्ट  के  डलए, जहां  सेिा  र्ें  स्िेससंग  की  रीडत  

के  संबंध  र्ें  सबसे  अनुकूल  क्रर्दशा  र्ें  ग्रेन  फ्लो  की  अपेक्षा  

होती  ह,ै डनर्ााण  की  प्रस्ताडित  रीडत  को  अडभडहत  

प्राडधकारी  या  िगीकरण  सोसायटी  द्वारा  डिशेष  

अनुर्ोर्दन  की  आिश्यकता  हो  सकती  ह।ै  ऐसे  र्ार्लों  र्ें, 

एक  संतोषजनक  संरचना  और  ग्रेन  फ्लो  प्राि  करने  के  

डलए परीक्षणों की  आिश्यकता  हो सकती ह।ै 

1.2.6 फ्लेर्  करटंग, स्कार्फिं ग  या  आका -एयर  गॉसजंग  

द्वारा  फोर्जिंग  या  रोल्ि  स्लैब  और  डबलेट्स  को  आकार  

र्ान्यताप्राि  सर्ुडचत  प्रक्रिया  के  अनरुूप  क्रर्दया  जाना  ह ै 

और  इसे  जब  तक  अन्यथा  अनरु्ोक्रर्दत  नहीं  क्रकया  जाता  

ह,ै अंडतर्  उष्र्ा  उपचार  से  पहले  क्रकया  जाना  ह।ै स्टील 

की  संरचना  और/या  र्ोटाई  के कारण आिश्यकता  पडन े

पर पूिाउष्र्ण का प्रयोग क्रकया  जाना चाडहए। 

1.2.7 कडतपय  घटकों  के  डलए, सभी  फ्लेर्  कट  सतहों  

की पिातिती र्शीसनगं की  आिश्यकता हो सकती ह।ै 

1.2.8 जब  र्दो  या  र्दो  से  अडधक  फोर्जिंग  िेसल्िंग  द्वारा  

संयुि  घटक  बनाने  के  डलए  जोडे  जाते  हैं,  तो  प्रस्ताडित  

िेसल्िंग  प्रक्रिया  डिडनर्देश  अनरु्ोर्दन  के  डलए  प्रस्तुत  

क्रकया  जाना  ह।ै  इसर्ें  िेसल्िगं प्रक्रिया  अहाता  परीक्षण      

 की आिश्यकता हो सकती ह।ै 

1.3 फोर्जिंग  की  गणुित्ता 

1.3.1 सर्स्त  फोर्जिंग  सतह  या  आतंररक  र्दोषों  से  र्ुि  

होनी  चाडहए  जो  सेिा  र्ें  उनके  सर्ुडचत  अनुप्रयोग  

आिेर्दन के प्रडतकूल बनती हों। 

1.4 रासायडनक  सरंचना   

1.4.1 सभी  फोर्जिंग  को  क्रकल्ि  स्टील  से  बनाया  जाना  

ह,ै और  उनकी  रासायडनक  संरचना  स्टील  के  प्रकार, 

आयार्ों  और  डिडनर्र्ात  फोर्जिंग  की  अपेडक्षत  यांडिक  

डिशेषताओं के डलए उपयुि होनी चाडहए। 

1.4.2 प्रत्येक  उष्र्ा  की  रासायडनक  संरचना  का  

डनधाारण  डिडनर्ााता  द्वारा  उष्र्ा  िालन े के  र्दौरान  

अडधर्ानतः  डलए  गए  नर्नूे  पर  क्रकया  जाना  ह।ै  जब  

कोई  सार्ान्य  लिैल  र्ें  अनेक  ऊष्र्ाओं  को  टैप  क्रकया  

जाता ह,ै तो  लैिल डिश्लेषण  लागू होता ह।ै 

1.5 उष्र्ा  उपचार    ) सतह  हािासनगं  और  स्िेटसनगं  

सडहत  ( 

1.5.1 डनर्ााण  के  क्रकसी  उपयुि  चरण  र्ें, सभी  उष्र्ा  

काया  प्रचालनों  के  पूरा  होन े के  बार्द, ग्रने  संरचना  को  

पररष्कृत  करने  और  आिश्यक  यांडिक  डिशेषताओं  को  

प्राि  करन े के  डलए  फोर्जिंग  को  उपयुि  उष्र्ा  उपचार  

क्रकया  जाना  चाडहए।  उष्र्ा  उपचार  उडचत  रूप  से  

डनर्र्ात  भरियों  र्ें  क्रकया  जाना  ह ै डजन्हें  कुशलतापूिाक  

बनाए  रखा  जाता  ह ै और  डजनर्े 6  तापर्ान  के  डनयंिण  

और  ररकॉर्ििंग  के  डलए  पयााि  साधन  होत े हैं।  भट्ठी  के  

आयार्  ऐसे  होन े चाडहए  क्रक  संपूणा  भट्ठी  चाजा  को  

आिश्यक  तापर्ान  पर  सर्ान  रूप  से  गर्ा  क्रकया  जा  

सके।  बहत  बडी  फोर्जिंग  के  र्ार्ले  र्ें  अडभडहत  

प्राडधकारी  या  िगीकरण  सोसायटी  द्वारा  ताप  उपचार  

के  िैकडल्पक  तरीकों  पर  डिशेष  रूप  से  डिचार  क्रकया  

जाएगा। 

1.5.2 1.5.7 और  1.5.8 र्ें  उपबंडधत  क्रकए  गए  को  

छोडकर  फोर्जिंग  की  आपूर्ता  डनम्नडलडखत  डस्थडतयों  र्ें  से  

क्रकसी एक र्ें की जानी ह ै: 

)क   (  काबान  और काबान काबान-र्ैंगनीज स्टील 

पूणाता :एनील्ि 

सार्ान्यीकृत 
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सार्ान्यीकृत और टेम्पिा 

िें च्ि  और टेम्पिा   

(ख)  एलॉय स्टील 

िें च्ि और टेम्पिा 

सभी  प्रकार  के  स्टील  के  डलए  टेंपररंग  तापर्ान   

550 डिग्री  सेडल्सयस  से  कर्  नहीं  होता  ह।ै  जहां  

डगयररंग  के  डलए  फोर्जिंग  सतह  सख्त  क्रकया  जाना  

आशडयत  नहीं  ह,ै िहां  कर्  तापर्ान  पर  टेंपररंग  की  

अनुर्डत  र्दी जा सकती ह।ै 

1.5.3 िैकडल्पक  रूप  से, अलॉय  स्टील  फोर्जिंग  की  

सार्ान्यीकृत  और  टेम्पिा  डस्थडत  र्ें  आपूर्ता  की  जा  

सकती  ह,ै डजस  र्ार्ल े र्ें  डनर्र्दाष्ट  यांडिक  गुणों  को  

अडभडहत  प्राडधकारी  या  िगीकरण  सोसायटी  के  साथ  

सहर्डत व्यि की जानी ह।ै 

भट्ठी  के  तापर्ान  को  र्ापने  और  ररकॉिा  करन े के  डलए  

पयााि  थर्ोक्यूल्स  को  फनेस  चाजा  से  जोडा  जाना  

चाडहए, जब  तक  क्रक  भट्ठी  की  तापर्ान  एकरूपता  को  

डनयडर्त अंतराल पर सत्याडपत नहीं क्रकया जाता ह।ै 

1.5.4.  यक्रर्द  क्रकन्हीं  कारणों  से  फोर्जिंग  को  बार्द  र्ें  आग े 

और  हॉट  िर्किं ग  के  डलए  उडष्र्त  क्रकया  जाता  ह ै तो  

फोर्जिंग को पुन:उष्र्ा उपचाररत क्रकया जाना चाडहए। 

1.5.5 यक्रर्द  अंडतर् उष्र्ा उपचार के बार्द कोई स्िेटसनंग  

प्रचालन  क्रकया  जाता  ह,ै तो  हाडनकारक  अिडशष्ट  तनािों  

से  बचन े के  डलए  पिातिती  स्िेस  ररलीसिंग  उष्र्ा  

उपचार  क्रकया  जाता  ह,ै जब  तक  क्रक  अन्यथा  सहर्डत  न  

हो। 

1.5.6 जहां सफेस हािासनगं फोर्जिंग की जानी आशडयत  

ह,ै प्रस्ताडित  प्रक्रिया  और  डिडनर्देश  का  परूा  डििरण  

अडभडहत  प्राडधकारी  या  िगीकरण  सोसायटी  के  

अनुर्ोर्दन  के  डलए  प्रस्तुत  क्रकया जाना  ह।ै  इस  अनुर्ोर्दन 

के  प्रयोजन  के  डलए, डनर्ााता  को  परीक्षण         द्वारा  यह  

प्रर्दर्शात  करन े  की  आिश्यकता  हो  सकती  ह ै  क्रक  

प्रस्ताडित  प्रक्रिया  कठोरता  और  गहराई  की  अपेडक्षत  

सर्ान  सतह  परत  प्रर्दान  करती  ह ै और  यह  स्टील  की  

र्जबूती और  गुणों को डिकृत नहीं करती ह।ै 

1.5.7 जहां  र्शीसनगं  के  बार्द  इंिक्शन  हािासनगं  या  

नाइिाइसिंग  की  जानी  ह,ै फोर्जिंग  को  इस  पिातिती  

सफेस  हािासनंग  के  डलए  उपयिु  डस्थडत  र्ें  उपयुि  

अिस्था र्ें उष्र्ा उपचाररत क्रकया जाना चाडहए। 

1.5.8 जहां  र्शीसनंग  के  बार्द  काबाराइसजंग  की  जानी  ह,ै 

फोर्जिंग  का  बार्द  की  र्शीसनंग  और  काबाराइसजंग  के  

डलए  उपयिु  डस्थडत  र्ें  उपयिु  चरण    ) आर्तौर  पर  या  

तो  पूणा  एनीसलगं  या  सार्ान्य  और  टेम्पररंग  द्वारा  (पर  

उष्र्ा उपचार क्रकया जाता ह।ै 

1.5.9 यक्रर्द फोर्जिंग को स्थानीय रूप से क्रफर से उडष्र्त  

क्रकया  जाता  ह ै या  अंडतर्  उष्र्ा  उपचार  के  बार्द  कोई  

स्िेटसनंग  प्रचालन  क्रकया  जाता  ह,ै तो  पिातिती  स्िेस  

ररलीसिंग  उष्र्ा  उपचार  पर  डिचार  क्रकया  जाना  

चाडहए। 

1.5.10 डिडनर्ााता  उष्र्ा  उपचार  चि  की  शुरुआत  और  

अंत  र्ें  प्रयिु  भट्ठी, भट्ठी  चाजा, तारीख, तापर्ान  और  

सर्य  की  पहचान  करने  िाले  उष्र्ा  उपचार  के  ररकॉिा  

को  बनाए  रखता  ह।ै  ररकॉिा  अनुरोध  क्रकए  जाने  पर  

सिेक्षक को प्रस्तुत क्रकया जाना  ह।ै 

1.6 याडंिक  परीक्षण          

1.6.1 यांडिक  परीक्षण         और  यांडिकडिशेषताओं  की  

अपेक्षाएं खंि 2 और 3 र्ें र्दी गई हैं। 

1.7 डनरीक्षण   

1.7.1 स्िीकृडत  से  पहले, सर्स्त  फोर्जिंग्स  को  र्दशृ्य  

परीक्षण         के  डलए  सिेक्षकों  के  सर्क्ष  प्रस्तुत  क्रकया  

जाना  ह।ै  जहां  लाग ू हो, इसर्ें  आंतररक  सतहों  और  बोरों  

की  जांच  शाडर्ल  ह।ै  जब  तक  अन्यथा  सहर्त  न  हो, 

आयार्ों का सत्यापन डनर्ााता  की डजम्र्ेर्दारी ह।ै 

1.7.2 जब  प्रासंडगक  डनर्ााण  डनयर्ों  द्वारा  या  िेल्िेि  

सर्ग्र  घटकों  के  डलए  अनुर्ोक्रर्दत  प्रक्रिया  द्वारा  अपेडक्षत  

हो, स्िीकृडत  से  पहले  उपयिु गरै-डिनाशकारी  परीक्षण 

    भी  संचाडलत  क्रकया  जाना  चाडहए  और  डनर्ााता  द्वारा  

पररणार् सूडचत क्रकए जाने चाडहए। 

फोर्जिंग  की  जांच  अडभडहत  प्राडधकारी  या  िगीकरण  

सोसायटी की अपेक्षाओं के  अनसुार की जाएगी। 

1.7.3 जब  सफेस  हािासनगं  फोर्जिंग  के  डलए  अनुर्ोर्दन  

की  शतों  द्वारा  अपेक्षा  की  जाती  ह,ै (1.5.6) अडतररि  

परीक्षण        नर्ूनों को उसी सर्य संसाडधत क्रकया जाता  

ह ै जब  िे  फोर्जिंग  का  प्रडतडनडधत्ि  करत े हैं।  स्थानीय  रूप  

से  हाििंि  जोन  की  कठोरता, आकार  और  गहराई  को  

डनधााररत  करन े के  उद्देश्य  के  डलए  इन  परीक्षण         नर्ूनों  

को  बार्द  र्ें  सेक्शिं  क्रकया  जाना  ह ै और  इनके  द्वारा  
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अनुर्ोक्रर्दत  डिडनर्देश  की  अपेक्षाओं  का  अनुपालन  क्रकया  

जाना ह।ै 

1.7.4 पिातिती  र्शीसनंग  या  परीक्षण         के  र्दौरान  

क्रकसी भी फोर्जिंग के र्दोषपूणा साडबत होने की डस्थडत र्ें, 

क्रकसी  भी  पूिािती  प्रर्ाणीकरण  के  बािजूर्द  इसे  

अस्िीकार कर क्रर्दया जाना चाडहए। 

1.8 र्दोषपणूा  फोर्जिंग  का  सधुार 

1.8.1 र्दोषों  को  ग्राइंसिंग  या  डचसपंग  और  ग्राइंसिगं  से  

हटाया जा सकता ह,ै बशते  घटक आयार्  स्िीकाया हों। 

पररणार्ी  ग्रूव्स  र्ें  डनचली  डिज्या  ग्रूि  की  गहराई  की  

लगभग  तीन  गनुा  होनी  चाडहए  और  क्रकसी  भी  शापा  

संरचना  से  बचने  के  डलए  उन्हें  आसपास  की  सतह  र्ें  

डर्डश्त  होना  चाडहए।  र्दोषपूणा  सार्ग्री  का  पूणा  उन्र्लून  

र्ेगनेरटक  पार्टाकल  परीक्षण      या  द्रव्य पेनेिेंट  परीक्षण 

द्वारा सत्याडपत क्रकया जाना ह।ै 

1.8.2 िैं कशाफ्ट  फोर्जिंग  की  र्रम्र्त  िेसल्िगं  की  

अनुर्डत  नहीं  ह।ै  अन्य  फोर्जिंग  र्रम्र्त  िेसल्िगं  के  

र्ार्ले  र्ें  अडभडहत  प्राडधकारी  या  िगीकरण  सोसायटी  

के  पूिा  अनुर्ोर्दन  के  अधीन  अनुर्डत  र्दी  जा  सकती  ह।ै  

ऐसे  र्ार्लों  र्ें, र्रम्र्त  की  सीर्ा  और  स्थान, 

प्रस्ताडित  िेसल्िगं  प्रक्रिया, ताप  उपचार  और  बार्द  की  

डनरीक्षण  प्रक्रियाओं  का  पूरा  डििरण  अनुर्ोर्दन  के  डलए  

प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै 

1.8.3 फोर्जिंग  डनर्ााता  को  प्रत्येक  फोर्जिंग  र्रम्र्त  के  

डलए  र्रम्र्त  और  बार्द  के  डनरीक्षणों  के  अडभलेख  बनाए  

रखन े हैं।  अडभलेख  अनुरोध  पर  सिेक्षक  को  प्रस्तुत  क्रकए  

जाने हैं। 

(क)    िेता का नार् और आर्दशे संख्या; 

(ख)  फोर्जिंग और स्टील गणुित्ता पहचान संख्या का 

डििरण; 

(ग)  स्टील बनान ेकी प्रक्रिया, कास्ट संख्या और लिैल 

नर्ूने का रासायडनक डिश्लेषण; 

(घ)  यांडिक परीक्षणों के पररणार्; 

(ङ) गर्ी उपचार का सार्ान्य डििरण; 

(च)  पहचान संख्या। 

1.9 फोर्जिंग  की  पहचान 

1.9.1 स्िीकृडत  से  पहले, सभी  फोर्जिंग, डजनका  

परीक्षण      क्रकया  गया ह ै और  संतोषजनक पररणार्ों के  

साथ  डनरीक्षण  क्रकया  गया  ह,ै को  कर्  से  कर्  एक  स्थान 

पर  अडभडहत  प्राडधकारी  या  िगीकरण  सोसायटी  िांि  

और  डनम्नडलडखत  डििरणों  के  साथ  स्पष्ट  रूप  से  

डचडह्नत क्रकया जाना चाडहए : 

(क)    डनर्ााता का नार् या िेिर्ाका ; 

(ख)  स्टील के ग्रिे के डलए पहचान डचह्न; 

(ग)  पहचान संख्या और/या आद्याक्षर जो फोर्जिंग के 

पूरे इडतहास का पता लगाने र्ें सक्षर् बनाते हैं; 

(घ)  डनरीक्षण के डलए डजम्र्ेर्दार सिेयर की व्यडिगत 

र्ुहर; 

(ङ) परीक्षण     र्दबाि, जहां लागू हो; 

(च)  अंडतर् डनरीक्षण की तारीख; 

(छ)   'अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी' 

नार्; 

(ज)   अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

स्थानीय कायाालय का संडक्षि नार्। 

1.9.2 जहां  छोटे  फोर्जिंग  बडी  संख्या  र्ें  डनर्र्ात  होते  हैं, 

पहचान  के  डलए  संशोडधत  व्यिस्था  के  संबंध  र्ें  डिशेष  

रूप  से  अडभडहत  प्राडधकारी  या  िगीकरण  सोसायटी  के  

साथ सहर्डत होनी चाडहए। 

1.10 प्रर्ाणीकरण 

1.10.1 डनर्ााता  को  सिेयर  को  र्दो  प्रडतयों  र्ें  एक  

परीक्षण         प्रर्ाण-पि  या  डशसपंग  डििरण  प्रर्दान  करना  

ह,ै डजसर्ें फोर्जिंग या फोर्जिंग  के प्रत्येक बैच              के  

डलए डनम्नडलडखत डििरण क्रर्दया गया हो : 

(क)    िेता का नार् और आर्दशे संख्या; 

(ख)  फोर्जिंग और स्टील गणुित्ता पहचान संख्या का 

डििरण; 

(ग)  स्टील बनान ेकी प्रक्रिया, कास्ट संख्या और लिैल 

नर्ूने का रासायडनक डिश्लेषण; 

(घ)  यांडिक परीक्षणों के पररणार्; 

(ङ) उष्र्ा उपचार का सार्ान्य डििरण; 

(च)  पहचान संख्या। 
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खिं 2 

सार्ान्य अनपु्रयोगों के डलए हल और र्शीनरी स्टील 

फोर्जिंग 

2.1 व्याडि 

2.1.1 इस  खंि  र्ें  र्दी  गई  अपके्षाए ं हल  और  र्शीनरी  

अनुप्रयोगों  जैसे  क्रक  रिर  स्टॉक, सपंटल्स, प्रोपलेर  शाफ्ट, 

िैं कशाफ्ट, कनेसक्टंग  रॉि, डपस्टन  रॉि, डगयररंग  आक्रर्द  

के डलए स्टील फोर्जिंग पर  लाग ू होती हैं। जहां प्रासंडगक 

हो, ये  अपेक्षाएं  फोर्जिंग  के  डलए  सार्ग्री  पर  भी  लागू  

होती  हैं  डजनका  स्टॉक  और  रोल्ि  बार  को  सरल  आकार  

के घटकों र्ें र्शीनीकृत करने का आशय ह।ै 

2.1.2 ये  अपके्षाए ं केिल  स्टील  फोर्जिंग  पर  लाग ू होती  

हैं  जहां  डिजाइन  और  स्िीकृडत  परीक्षण         पररिेश  के  

तापर्ान  पर  यांडिक  गणुों  से  संबंडधत  होते  हैं।  अन्य  

अनुप्रयोगों  के  डलए, अडतररि  अपेक्षाए ं आिश्यक  हो  

सकती  हैं, डिशेषकर  तब,  जब  फोर्जिंग  कर्  या  ऊंचे  

तापर्ान पर सेिा के डलए  आशडयत हो। 

2.2 रासायडनक सरंचना  

2.2.1 रासायडनक  संरचना  को  ताडलका  2.2.1 और  

ताडलका 2.2.2 र्ें र्दी  गई सर्ग्र सीर्ाओं या, जहां लागू  

हो, अनुर्ोक्रर्दत  डिडनर्देश  की  अपेक्षाओं  का  अनुपालन  

करना ह।ै 

2.2.2 डनर्ााता के डिकल्प पर, उपयुि  ग्रेन  शोधन  तत्ि  

जैसे  एल्यूर्ीडनयर्, नाइओडबयर्  या  िैनेडियर्  को  

जोडा  जा  सकता  ह।ै  ऐसे  तत्िों  की  सार्ग्री  की  सूचना  र्दी  

जानी ह।ै 

2.2.3 व्यडिगत  डिडशष्टताओं  र्ें  अिडशष्ट  तत्िों  के  रूप  

र्ें  अडभडहत  तत्िों  को  जानबूझकर  स्टील  र्ें  नहीं  जोडा  

जाना  चाडहए।  ऐसे  तत्िों  की  सार्ग्री  की  सूचना  र्दी  

जानी ह।ै 

ताडलका 2.2.1 :  हल  स्टील  फोर्जिंग  6) के  डलए  रासायडनक  सरंचना  सीर्ाए ं1)  

स्टील  

प्रकार   
C Si Mn P S Cr Mo Ni Cu 4) कुल  

अिडशष्ट 

C, C-

Mn 

0.23 2), 

3) 

0.45 0.20-

1.50 

0.035 0.035 0.30 

4) 

0.15 

4) 

0.40 

4) 

0.30 0.85 

एलॉय 5) 0.45 5) 0.035 0.035 5) 5) 5) 0.30 - 

1) संरचना अडधकतर् द्रव्यर्ान  द्वारा प्रडतशत द्रव्यर्ान र्ें, जब  तक उसे एक  श्ेणी के रूप र्ें  नहीं क्रर्दखाया जाता ह।ै 

2) काबान सार्ग्री को इस स्तर से ऊपर बढ़ाया जा सकता ह,ै बशते क्रक काबान सर्तलु्य (Ceq) 0.41% से अडधक न हो, 

डजसकी गणना डनम्न सूि का उपयोग करके की जाती ह ै: 

(%)
15

CuNi

5

VMoCr

6

Mn
CCeq

+
+

++
++=  

3) C और C-Mn सी  सी-एर्एन  स्टील  फोर्जिंग  की  काबान  सार्ग्री  िेल्ििे  डनर्ााण  के  डलए  आशडयत  नहीं  ह,ै यह  

अडधकतर् 0.65 हो सकती ह।ै 

4) तत्िों को अिडशष्ट तत्ि र्ाना जाता ह।ै 

5) डिडनर्देश को अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्ततु क्रकया जाना ह।ै 

6) रिर स्टॉक  और सपंटल्स िेल्ि करन ेयोग्य  गुणित्ता िाल ेहोन ेचाडहए। 
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ताडलका 2.2.2 : र्शीनरी  स्टील  फोर्जिंग  के  डलए  रासायडनक  सरंचना  सीर्ाए ं1)  

स्टील  प्रकार   C Si Mn P S Cr Mo Ni Cu 3) कुल  अिडशष्ट 

C, C-Mn 0.65 2) 0.45 0.30-

1.50 

0.035 0.035 0.30 3) 0.15 3) 0.40 3) 0.30 0.85 

एलॉय 4) 0.45 0.45 0.30-

1.00 

0.035 0.035 न्य.ू 

0.40 5) 

न्य.ू 

0.15 5) 

न्यू. 

0.40 5) 

0.30 - 

 

1) अडधकतर्  द्रव्यर्ान  द्वारा  प्रडतशत  द्रव्यर्ान  र्ें  संरचना  जब  तक  क्रक  उसे  एक  सीर्ा  या  न्यनूतर्  के  रूप  र्ें  नहीं  क्रर्दखाया  

गया हो। 

2) िेल्िेि डनर्ााण के डलए C और C-Mn स्टील फोर्जिंग की काबान सार्ग्री अडधकतर् 0.23 होनी चाडहए। काबान की 

र्ािा इस स्तर से ऊपर बढ़ाई जा सकती ह,ै बशते क्रक काबान सर्तुल्य (Ceq) 0.41% से अडधक न हो। 

3) तत्िों को अिडशष्ट तत्ि र्ाना जाता ह ैजब तक क्रक उन्हें न्यनूतर् के  रूप र्ें नहीं क्रर्दखाया गया हो। 

4) जहां  िेल्िेि  डनर्ााण  के  डलए  डर्श्  धात ु इस्पात  फोर्जिंग  का  आशय  ह,ै प्रस्ताडित  रासायडनक  संरचना  अडभडहत  

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा अनुर्ोर्दन के अध्यधीन ह।ै 

5) एक या अडधक  तत्िों को न्यूनतर् सार्ग्री का  अनुपालन करना ह।ै 

 

2.3 यांडिक परीक्षण      

2.3.1 पनु:परीक्षण     प्रयोजनों सडहत परीक्षण     

करने के डलए परीक्षण     कूपनों की पयााि संख्या प्रर्दान 

की जानी चाडहए, डजसर्ें फोर्जिंग के उस भाग से, 

डजसका यह प्रडतडनडधत्ि करता ह,ै अन्यून िॉस-

सेक्शनल के्षि भी होना चाडहए। 2.3.7 और 2.3.10 र्ें 

यथाउपबंडधत को छोडकर यह परीक्षण सार्ग्री प्रत्येक 

फोर्जिंग के साथ अडभन्न होनी चाडहए। जहां 2.3.10 के 

अनुसार बैच परीक्षण की अनुर्डत ह,ै परीक्षण  सार्ग्री 

िैकडल्पक रूप से एक उत्पार्दन भाग या पृथक रूप से 

फोज्िा हो सकती ह।ै अलग-अलग फोज्िा परीक्षण सार्ग्री 

का प्रडतडनडधत्ि फोर्जिंग के डलए उपयोग क्रकए जान े

िाले अनुपात के सर्ान होता ह।ै 

2.3.2 इन अपके्षाओं के प्रयोजन के डलए परीक्षणों का 

एक सेट टेंडसल परीक्षण नर्ूना और डनयर्ों के अन्य 

िगों र्ें आिश्यक होन े पर तीन चापी िी-नॉच प्रभाि 

परीक्षण  नर्नूों से यिु होता ह।ै 

2.3.3 परीक्षण  नर्ूने आर् तौर पर प्रत्येक उत्पार्द की 

र्ुख्य अक्षीय क्रर्दशा र्ें सर्ानांतर  

(अनुर्दधै्या परीक्षण या टेंजेंडशयल (टेंजेंडशयल परीक्षण    

के अक्षों के साथ काटे जान ेहैं। 

2.3.4 जब तक अन्यथा सहर्त न हो, परीक्षण     

नर्ूनों के अनुर्दधै्या अक्ष को डनम्नानुसार रखा जाना ह:ै 

(क)  अडधकतर् 50 [डर्र्ी] तक की र्ोटाई या व्यास के 

डलए, अक्ष र्ध्य-र्ोटाई या िॉस सेक्शन के कें द्र 

पर होना चाडहए। 

(ख)  50 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटाई या व्यास के डलए, 

अक्ष एक चौथाई र्ोटाई (र्ध्य-डिज्या) या 8- 

[डर्र्ी], जो भी कर् हो, क्रकसी उष्र्ा उपचाररत 

सतह के नीचे होना चाडहए। 

2.3.5 2.3.10 र्ें प्रर्दान क्रकए गए को छोडकर, 

परीक्षणों की संख्या और क्रर्दशा डनम्नानुसार होनी 

चाडहए: 

(क) हल घटक जैसे रिर स्टॉक, सपंटल्स इत्याक्रर्द। 

सार्ान्य र्शीनरी घटक जैसे शासफ्टंग, कनेसक्टंग 

रॉि इत्याक्रर्द। 

अनुर्दैध्या क्रर्दशा र्ें प्रत्येक फोर्जिंग के छोर से परीक्षणों का 

एक सेट डलया जाना ह,ै डसिाय इसके क्रक डिडनर्ााता के 

डििेक पर िैकडल्पक क्रर्दशाओं या डस्थडत का उपयोग 

क्रकया जा सकता ह ै जैसा क्रक डचि 2.3.5ए, डचि 

2.3.5बी और डचि 2.3.5सी र्ें क्रर्दखाया गया ह।ै जहां 

कोई फोर्जिंग द्रव्यर्ान र्ें 4 टन और लंबाई र्ें 3 [एर्] 

र्दोनों से अडधक ह,ै प्रत्येक छोर से परीक्षणों का एक सेट 
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डलया जाना ह।ै ये सीर्ाएाँ 'फोज्िा के रूप र्ें' द्रव्यर्ान 

और लंबाई को संर्दर्भात करती हैं लेक्रकन इसर्ें परीक्षण     

सार्ग्री शाडर्ल नहीं ह।ै 

(ख)  डपडनयन्स - जहां टूथ्ि डहस्से का डनर्र्ात र्शीनी 

व्यास 200 [डर्र्ी] से अडधक हो जाता ह,ै 

परीक्षण     का एक सेट प्रत्यके फोर्जिंग से टूथ्ि 

डहस्से से टेंजेंडशयल क्रर्दशा र्ें डलया जाना ह ै(डचि 

2.3.5िी र्ें परीक्षण     डस्थडत बी)। 

जहां आयार् इस डस्थडत से परीक्षणों की तैयारी क्रक 

बाधा पहचंात ेहैं, टेंजेंडशयल क्रर्दशा र्ें परीक्षण     जनाल 

के अतं से डलया जाना ह ै (डचि 2.3.5िी र्ें परीक्षण     

डस्थडत सी)। तथाडप, यक्रर्द जनाल व्यास 200 [डर्र्ी] या 

उससे कर् ह,ै तो परीक्षण     अनुर्दैध्या क्रर्दशा र्ें क्रकए 

जाने हैं (डचि 2.3.5िी र्ें परीक्षण     डस्थडत ए)। जहां 

टूथ्ि भाग की डनर्र्ात लंबाई 1.25 [एर्] से अडधक हो, 

िहां प्रत्येक छोर से परीक्षणों का एक सेट डलया जाना 

ह।ै 

(ग)  लघ ुडपडनअंस - जहां टूथ्ि भाग का डनर्र्ात व्यास 

200 [डर्र्ी] या उससे कर् ह,ै परीक्षणों का एक सेट 

अनुर्दैध्या क्रर्दशा र्ें डलया जाना ह ै (डचि 2.3.5िी र्ें 

परीक्षण     डस्थडत ए)। 

(घ)  डगयर व्हील्स – प्रत्येक फोर्जिंग से टेंजेंडशयल क्रर्दशा 

र्ें परीक्षणों का एक सेट डलया जाना ह ै(डचि 2.3.5ई 

र्ें परीक्षण     डस्थडत ए या बी)। 

(ङ) डगयर व्हील ररम्स (डिस्तार द्वारा बनाए गए) - 

परीक्षण     का एक सेट प्रत्येक फोर्जिंग से एक 

टेंजेंडशयल क्रर्दशा र्ें डलया जाना ह ै(डचि 2.3.5.एफ र्ें 

परीक्षण     डस्थडत ए या बी)। जहां तैयार व्यास 2.5 

[एर्] से अडधक ह ैया द्रव्यर्ान (परीक्षण     सार्ग्री को 

छोडकर उष्र्ा उपचाररत) 3 टन से अडधक ह,ै परीक्षण     

के र्दो सेट डबल्कुल डिपरीत डस्थडतयों से डलए जान े हैं 

(डचि 2.3.5एफ र्ें परीक्षण     डस्थडत ए और बी)। 

अनुर्दैध्या परीक्षण     के डलए यांडिक डिशेषताओं को भी 

लाग ूक्रकया जाना ह।ै 

(च)  डपडनयन स्लीव्स - परीक्षण     का एक सेट 

टेंजेंडशयल क्रर्दशा र्ें प्रत्येक फोर्जिंग से डलया जाना ह ै

(डचि 2.3.5जी र्ें परीक्षण     डस्थडत ए या बी)। जहां 

डनर्र्ात लंबाई 1.25 [एर्] से अडधक ह,ै प्रत्येक छोर से 

परीक्षणों का एक सेट डलया जाना ह।ै 

(छ)   िैं किेब्स - प्रत्येक फोर्जिंग से टेंजेंडशयल क्रर्दशा र्ें 

परीक्षणों का एक सेट डलया जाना ह।ै 

(ज)   ठोस खुल ेिाइ फोज्िा िैं कशाफ्ट। 

प्रत्येक फोर्जिंग के िाइसिंग शाफ्ट छोर से परीक्षणों का 

सेट अनुर्दैध्या क्रर्दशा र्ें डलया जाना ह ै(डचि 2.3.5एच र्ें 

परीक्षण     डस्थडत ए)। 

जहां द्रव्यर्ान (उष्र्ा उपचार के रूप र्ें लेक्रकन परीक्षण     

सार्ग्री को छोडकर) 3 टन से अडधक ह,ै परीक्षण     

प्रत्येक छोर से अनुर्दधै्या क्रर्दशा र्ें डलया जाना ह ै (डचि 

2.3.5एच र्ें परीक्षण     डस्थडत ए और बी)। तथाडप, 

जहां िैं कथ्रो र्शीसनंग या फ्लेर् करटंग से बनते हैं, 

परीक्षणों का र्दसूरा सेट िाइसिंग शाफ्ट छोर के डिपरीत 

अंत र्ें िैं कथ्रो से हटाई गई सार्ग्री से एक स्पशारेखा 

क्रर्दशा र्ें डलया जाता ह ै (डचि 2.3.5एच र्ें परीक्षण     

डस्थडत सी।)। 

2.3.6 बंर्द िाई िैं कशाफ्ट फोर्जिंग और िैं कशाफ्ट 

फोर्जिंग के डलए जहां डनर्ााण की डिडध को 1.2.5 के 

अनुसार डिशेष रूप से अनरु्ोक्रर्दत क्रकया गया ह,ै 

परीक्षण     नर्ूनों की संख्या और डस्थडत के संबंध र्ें 

डनयोडजत डनर्ााण की डिडध को ध्यान र्ें रखते हए 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के साथ 

सहर्डत होनी चाडहए।  
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2.3.7 जब क्रकसी फोर्जिंग को बार्द र्ें अनेक घटकों र्ें 

डिभाडजत क्रकया जाता ह,ै डजनर्ें से सभी को एक ही 

फनेस चाजा र्ें एक साथ उष्र्ा उपचाररत क्रकया जाता 

ह,ै तो परीक्षण उद्दशे्यों के डलए इसे एक फोर्जिंग र्ाना 

जा सकता ह ै और आिश्यक परीक्षणों की संख्या कुल 

लंबाई और र्लू एकाडधक फोर्जिंग के द्रव्यर्ान से 

संबंडधत होती ह ै। 

2.3.8 उन घटकों को छोडकर डजन्हें काबाराइज क्रकया 

जाना ह ैया हॉलो फोर्जिंग के डलए जहां डसरों को बार्द 

र्ें बंर्द क्रकया जाना ह,ै परीक्षण सार्ग्री को फोर्जिंग से 

तब तक नहीं काटा जाना चाडहए जब तक क्रक सभी 

उष्र्ा उपचार पूणा नहीं हो जात ेहैं। 

2.3.9 जब फोर्जिंग को काबाराइज्ि क्रकया जाना ह ै तो 

प्रारंडभक परीक्षण के डलए फोजा डस्थडत र्ें और अंडतर् 

परीक्षण के डलए काबाराइसजंग पूरा होन े के बार्द पयााि 

परीक्षण सार्ग्री प्रर्दान की जानी ह।ै 

इस प्रयोजन के डलए परीक्षण सार्ग्री के िुडप्लकेट सेट 

2.3.5 र्ें िर्णात डस्थडत से डलए जान ेहैं, डसिाय इसके 

क्रक फोर्जिंग के आयार् या द्रव्यर्ान के बािजूर्द, परीक्षण  

केिल एक डस्थडत से आिश्यक हैं और एकीकृत जनालों 

के साथ फोर्जिंग के र्ार्ल े र्ें, इन्हें अनुर्दधै्या क्रर्दशा र्ें 

काटा जाना ह।ै 

इस परीक्षण सार्ग्री को िी/4 या 60 [डर्र्ी] के व्यास 

र्ें, जो भी कर् हो, र्शीनीकृत क्रकया जाना ह ैजहां िी 

टूथ्ि भाग का डनर्र्ात व्यास ह।ै 

प्रारंडभक परीक्षणों के डलए, परीक्षण सार्ग्री के एक सेट 

को एक ब्लैंक काबाराइसजंग की जानी चाडहए और इसे 

उसी उष्र्ा उपचाररत चि से गुजारा जाना चाडहए 

डजससे फोज्िा सार्ग्री को गुजारा गया था। 

अंडतर् स्िीकृडत परीक्षणों के डलए, परीक्षण सार्ग्री के 

र्दसूरे सेट को उस ब्लैंक काबाराइज्ि और फोर्जिंग के साथ 

उष्र्ा उपचाररत क्रकया जाना चाडहए, डजसका िे 

प्रडतडनडधत्ि करत ेहैं। 

फोजा र्ास्टर या डगयर डनर्ााता के डििेक पर बडे िॉस 

सेक्शन के परीक्षण के नर्ून ेया तो काबाराइज्ि या ब्लैंक 

काबाराइज्ि हो सकते हैं, लेक्रकन इन्हें अंडतर् शर्न और 

टेम्पररंग उष्र्ा उपचार से पहले अपेडक्षत व्यास तक 

र्शीनीकृत क्रकया जाना ह।ै 

फोर्जिंग के परीक्षण के डलए िैकडल्पक प्रक्रियाए ं डजन्हें 

काबाराइज क्रकया जाना ह,ै के संबंध र्ें डिशेष रूप से 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के साथ 

सहर्डत बनाई जानी चाडहए।  

2.3.10 1000 [क्रकलो] तक द्रव्यर्ान िाली 

सार्ान्यीकृत फोर्जिंग और प्रत्येक 500 [क्रकलो] तक 

द्रव्यर्ान िाली िें च्ि और टेम्पिा फोर्जिंग का बैच  

परीक्षण क्रकया जा सकता ह।ै एक बैच र्ें सर्ान आकार 

और आयार् की फोर्जिंग होती ह,ै जो स्टील की सर्ान 

उष्र्ा से बनी होती हैं, उसी फनेस चाजा र्ें उष्र्ा 

उपचार क्रकया जाता ह ै और सार्ान्यीकृत फोर्जिंग के 

डलए कुल द्रव्यर्ान 6 टन से अडधक नहीं होता ह ैऔर 

िर्शः िें च और टेम्पिा फोर्जिंग के डलए 3 टन होता ह।ै 

2.3.11 हॉट रोल्ि बार के डलए एक बैच परीक्षण 

प्रक्रिया का भी उपयोग क्रकया जा सकता ह।ै क्रकसी बैच 

र्ें डनम्न र्ें से कोई एक शाडर्ल होता ह:ै 

(i) एक ही रोल्ि इंगॉट या ब्लूर् से सार्ग्री बशत े क्रक 

जहां इसे अलग-अलग लंबाई र्ें काटा जाता ह,ै ये सभी 

एक ही फनेस चाजा र्ें उष्र्ा उपचाररत क्रकए जाते हैं, 

या 
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(ii) एक ही व्यास और उष्र्ा के बार, एक ही फनेस 

चाजा र्ें उष्र्ा उपचार क्रकया जाता ह ैऔर कुल द्रव्यर्ान 

2.5 टन से अडधक नहीं होता ह।ै 

2.3.12 परीक्षण नर्नूों की तैयारी और यांडिक 

परीक्षण के डलए उपयोग की जाने िाली प्रक्रियाओं को 

इस अनुबंध के अध्याय 2 की प्रासंडगक अपेक्षाओं का 

अनुपालन करना ह।ै जब तक अन्यथा सहर्डत न हो, 

सभी परीक्षण सिेक्षक की उपडस्थडत र्ें क्रकए जाने हैं। 

2.4 याडंिक डिशषेताएं  

2.4.1 ताडलका 2.4.1 और ताडलका 2.4.2 डिडभन्न 

शडि स्तरों के अनुरूप यील्ि तनाि, एलोंगेशन, के्षि 

कटौती और प्रभाि परीक्षण ऊजाा र्ानों के डलए न्यूनतर् 

अपेक्षाएं र्दशााती हैं लेक्रकन यह नहीं र्ाना जाता ह ै क्रक 

इन्हें आिश्यक रूप से डिडशष्ट ग्रेि र्ाना जाना चाडहए। 

जहां स्टील का उपयोग डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् टेंडसल शडि के 

साथ करन े का प्रस्ताि ह,ै जो क्रक र्दी गई शडि का 

र्ध्यिती ह,ै अन्य डिशेषताओं के डलए संबंडधत न्यूनतर् 

र्ान इंटरपोलेशन द्वारा प्राि क्रकए जा सकते हैं। 

2.4.2 ताडलका 2.4.1 और ताडलका 2.4.2 र्ें िर्णात 

सार्ान्य सीर्ाओं के भीतर चयडनत क्रकसी भी डनर्र्दाष्ट 

न्यूनतर् टेंडसल शडि के डलए फोर्जिंग की आपूर्ता की जा 

सकती ह,ै लेक्रकन ऐसा प्रासंडगक डनर्ााण डनयर्ों की 

क्रकसी भी अडतररि आिश्यकताओं के अध्यधीन ही 

क्रकया जाएगा। 

2.4.3 यांडिक गणुों को डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् टेंडसल शडि के 

डलए उपयिु ताडलका 2.4.1 और ताडलका 2.4.2 की 

अपेक्षओं का या जहां लाग ूहो, अनुर्ोक्रर्दत डिडनर्देश की 

अपेक्षाओं का अनुपालन करना ह।ै 

2.4.4 अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के 

डििेक पर डनम्नडलडखत र्ार्लों र्ें कठोरता परीक्षण की 

अपेक्षा की जा सकती ह:ै 

(i) उष्र्ा उपचार के परूा होने के बार्द और डगयर टीथ 

की र्शीसनंग से पहल ेडगयर फोर्जिंग: 

कठोरता को सतह की पररडध के चारों ओर सर्ान रूप 

से चार स्थानों पर डनधााररत क्रकया जाना ह ैजहां टीथ 

बार्द र्ें काटे जाएंगे। जहां टूथ्ि भाग का डनर्र्ात व्यास 

2.5 [एर्] से अडधक हो जाता ह,ै परीक्षण डस्थडतयों की 

उपरोि संख्या को आठ तक बढ़ाया जाना ह।ै जहां एक 

डगयर व्हील ररर् फोर्जिंग की चौडाई 1.25 [एर्] से 

अडधक ह,ै फोर्जिंग के प्रत्येक छोर पर आठ स्थानों पर 

कठोरता डनधााररत की जानी ह।ै 

(ii) लघु िैं कशाफ्ट और डगयर फोर्जिंग, डजनका बैच 

परीक्षण क्रकया गया ह:ै 

ऐसे र्ार्लों र्ें प्रत्येक फोर्जिंग पर कर् से कर् एक 

कठोरता परीक्षण क्रकया जाना चाडहए। 

कठोरता परीक्षणों के पररणार्ों की सूचना र्दी जानी ह ै

और, सूचना उद्देश्यों के डलए, डिडशष्ट डिनेल कठोरता 

र्ान ताडलका 2.4.2 र्ें क्रर्दए गए हैं। 

2.4.5 फोर्जिंग पर कठोरता परीक्षण  की भी अपेक्षा हो 

सकती ह ैजो इंिक्शन हािान, नाइिाइि या काबाराइज्ि 

हो। डगयर फोर्जिंग के डलए इन परीक्षणों को, जहां लाग ू

हो, टीथ आफ्टर पर क्रकया जाना चाडहए डजसर्ें िे 

डनर्र्ात प्रोफाइल के आधार बनते हैं। हािासनंग की 

गहनता सडहत ऐसे परीक्षणों के पररणार् द्वारा 

अनुर्ोक्रर्दत डिडनर्देशों का अनुपालन क्रकया जाना 

चाडहए। (1.5.6 र्देखें)। 

2.4.6 जहां टेंडसल परीक्षण का पररणार् अपेक्षाओं के 

अनुरूप नहीं होता ह,ै िहां र्दो अडतररि परीक्षण क्रकए 

जा सकते हैं। यक्रर्द इन र्दोनों अडतररि परीक्षणों से 

संतोषजनक पररणार् प्राि होते हैं तो फोर्जिंग या 

फोर्जिंग का बैच  स्िीकाया ह।ै यक्रर्द एक या र्दोनों पुन: 

परीक्षण डिफल हो जात े हैं तो फोर्जिंग या फोर्जिंग के 

बैच को अस्िीकार कर क्रर्दया जाना चाडहए। 

2.4.7 जहां तीन प्रभाि परीक्षण नर्ूनों के सेट के 

पररणार् अपेक्षाओं का अनपुालन नहीं करते हैं, िहां 

तीन प्रभाि परीक्षण     नर्ूनों का एक अडतररि सेट 

डलया जा सकता ह,ै बशत ेक्रक र्दो से अडधक अलग-अलग 

र्ान आिश्यक औसत र्लू्य से कर् न हों और इनर्ें से, 

एक से अनडधक इस औसत र्लू्य के 70% से कर् न हो। 

प्राि पररणार्ों को एक नया औसत बनाने के डलए र्लू 

पररणार्ों के साथ जोडा जाना ह,ै जो फोर्जिंग या बैच 

फोर्जिंग की स्िीकृडत के डलए आिश्यक औसत र्लू्य से 

कर् नहीं होना चाडहए। 

इसके अडतररि, इन संयुि पररणार्ों के डलए र्दो से 

अडधक अलग-अलग र्ान अपेडक्षत औसत र्ान से कर् 

नहीं होने चाडहए और इनर्ें से एक से अडधक इस औसत 

र्ान के 70% से कर् नहीं होना चाडहए। 

2.4.8 2.4.6 और 2.4.7 र्ें िर्णात अडतररि परीक्षण, 

अडधर्ानतः र्ूल परीक्षणों के डनकटस्थ सार्ग्री से डलए 

जाने हैं, लेक्रकन िैकडल्पक रूप से क्रकसी अन्य परीक्षण 

डस्थडत या फोर्जिंग या फोर्जिंग के नर्नूा प्रडतडनडध से 

डलए जा सकत ेहैं। 

2.4.9 डिडनर्ााता के डिकल्प पर, जब क्रकसी फोर्जिंग या 

फोर्जिंग का एक बैच  परीक्षण अपेक्षाओं को पूरा करन े

र्ें डिफल रहा ह,ै तो इसे क्रफर से उडष्र्त क्रकया जा 

सकता ह ैऔर स्िीकृडत परीक्षण  के डलए क्रफर से प्रस्तुत 

क्रकया जा सकता ह।ै 
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ताडलका 2.4.1 :  हल  स्टील  फोर्जिंग  के  डलए  याडंिक  डिशषेताएं 

स्टील  प्रकार टेंडसल  शडि 1) 

Rm न्य ू. 

[N/mm2] 

यील्ि  स्िेस Re 

न्य ू. [N/mm2] 

न्यनूतर्  के  रूप  र्ें  एलोंगशेन  % क्षिे  Z  की  कटौती  न्य ू. % 

लोंग  . टैंग . लोंग  . टैंग . 

C और 

C-Mn 

400 200 26 19 50 35 

440 220 24 18 50 35 

480 240 22 16 45 30 

520 260 21 15 45 30 

560 280 20 14 40 27 

600 300 18 13 40 27 

एलॉय 550 350 20 14 50 35 

600 400 18 13 50 35 

650 450 17 12 50 35 

1) टेंडसल शडि के डलए डनम्नडलडखत  रेंज  अडतररि रूप से डनर्र्दाष्ट की जा सकेंगी  : 

 डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् टेंडसल शडि : < 600 [N/mm2]  600 [N/mm2] 

 टेंडसल शडि  रेंज : 120 [N/mm2] 150 [N/mm2] 

 

ताडलका 2.4.2 : र्शीनरी  स्टील  फोर्जिंग  2)  के  डलए  याडंिक  डिशषेताएं  

स्टील  प्रकार टेंडसल  

शडि1) Rm 

न्य ू. 

[N/mm2] 

यील्ि  स्िेस 

Re न्य ू. 

[N/mm2] 

न्यनूतर्  के  रूप  र्ें  

एलोंगशेन  % 

क्षिे  Z  की  कटौती  न्य ू. % हािानसे 3) 

(डिनले) 

लोंग  . टैंग . लोंग  . टैंग . 

C और C-Mn 400 200 26 19 50 35 110-150 

440 220 24 18 50 35 125-160 

480 240 22 16 45 30 135-175 

520 260 21 15 45 30 150-185 

560 280 20 14 40 27 160-200 

600 300 18 13 40 27 175-215 
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640 320 17 12 40 27 185-230 

680 340 16 12 35 24 200-240 

720 360 15 11 35 24 210-250 

760 380 14 10 35 24 225-265 

एलॉय 600 360 18 14 50 35 175-215 

700 420 16 12 45 30 205-245 

800 480 14 10 40 27 235-275 

900 630 13 9 40 27 260-320 

1000 700 12 8 35 24 290-365 

1100 770 11 7 35 24 320-385 

 

ताडलका 2.4.2 (जारी) 

(1)  टेंडसल शडि के डलए डनम्नडलडखत  रेंज  अडतररि रूप से डनर्र्दाष्ट की जा सकेंगी  : 

 डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् टेंडसल शडि: < 600 [N/mm2]  600 [N/mm2] 

 टेंडसल शडि  रेंज: 120 [N/mm2] 150 [N/mm2] 

(2) न्यूनतर्  को  छोडकर  आइस  क्लास  नोटेशन  िाल े पोतों  के  डलए  आशडयत  प्रोपेलर  शाफ्ट  के  डलए, -10 डिग्री  

सेडल्सयस  पर  सभी  स्टील  प्रकारों  के  डलए  चापी  िी-नॉश  प्रभाि  परीक्षण         क्रकया  जाना  ह ै और  औसत  ऊजाा  र्ान  

न्यूनतर्  27जे (अनुर्दैध्या  परीक्षण       होना  ह।ै  क्रकसी  व्यडिगत  र्ूल्य  आिश्यक  औसत  र्ान  से  कर्  हो  सकता  ह,ै बशते  क्रक  

यह इस  औसत र्ान के 70% से कर् न हो। 

(3)  कठोरता र्ान डिडशष्ट हैं  और केिल सूचना उद्दशे्यों के डलए  क्रर्दए गए हैं। 

 

खिं 3 

डनम्न तापर्ान सिेा के डलए फेरेरटक स्टील फोर्जिंग्स 

3.1 व्याडि 

3.1.1 इस खंि र्ें कर् तापर्ान सेिा के डलए उपयुि 

काबान-र्ैंगनीज और डनकल स्टील्स की अपेक्षाओं का 

डििरण क्रर्दया गया ह।ै िे कागो टैंकों, भंिारण टैंकों और 

तरलीकृत गैसों के डलए प्रक्रिया प्रेशर िैसल्स के डनर्ााण 

के डलए उपयोग की जान े िाली 50 [डर्र्ी] तक की 

सार्ग्री की र्ोटाई के साथ सभी फोर्जिंग और जहां 

डिजाइन तापर्ान 0 C से कर् ह,ै फोर्जिंग के डलए 

पाइसपंग डसस्टर् पर लागू होत ेहैं । 

3.1.2 ये अपके्षाए ंअन्य प्रेशर पोतों और प्रेशर पाइसपगं 

डसस्टर् के डलए फोर्जिंग पर भी लाग ूहोती हैं जहां कर् 

तापर्ान पर गारंटीकृत प्रभाि गुणों िाल े स्टील्स का 

उपयोग आिश्यक होता ह।ै 

3.2 रासायडनक संरचना  

3.2.1 लैिल नर्ूनों की रासायडनक संरचना 

द्वारासार्ान्य रूप से अध्याय 3 की ताडलका 3.2.1 र्ें 

र्दी गई अपके्षाओं का अनपुालन क्रकया जाना ह।ै 
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3.3 उष्र्ा उपचार  

3.3.1 स्िीकृत डिडनर्देशों के अनुसार फोर्जिंग को 

सार्ान्यीकृत, सार्ान्यीकृत और टेम्पिा या िें च्ि और 

टेम्पिा क्रकया जाना ह।ै 

3.4 यांडिक परीक्षण      

3.4.1 प्रत्येक फोर्जिंग या फोर्जिंग के प्रत्येक बैच से कर् 

से कर् एक टेंडसल और तीन िी-नॉच इम्पैक्ट परीक्षण     

नर्ूने डलए जान ेहैं। जहााँ आयार् और आकार अनुर्डत 

र्देते हैं, परीक्षण     नर्ूनों को अनुर्दधै्या क्रर्दशा र्ें काटा 

जाना ह।ै 

3.4.2 प्रभाि परीक्षण स्टील के प्रकार और प्रस्ताडित 

अनुप्रयोग के डलए उपयुि तापर्ान पर क्रकए जाने हैं। 

जहां तरलीकृत गैसों के डलए पोतों के डलए फोर्जिंग 

आशडयत ह,ै परीक्षण     तापर्ान अध्याय 3, खंि 5 की 

ताडलका 5.4.1 र्ें र्दी गई अपके्षाओं के अनुसार होना 

चाडहए। 

3.4.3 सभी टेंडसल परीक्षणों के पररणार् अनुर्ोक्रर्दत 

डिडनर्देश के अनुपालन र्ें होने चाडहए। 

3.4.4 प्रभाि परीक्षणों के डलए औसत ऊजाा र्ानों द्वारा 

भी अनुर्ोक्रर्दत डिडनर्देशों का और सार्ान्यत: अध्याय 3, 

खंि 5 की अपेक्षाओं का अनुपालन क्रकया जाना चाडहए। 

अध्याय 2 भी र्देखें। 

3.4.5 50 [डर्र्ी] से ऊपर सार्ग्री की र्ोटाई के डलए, 

भौडतक गुणों पर सहर्डत होनी चाडहए। 

3.5 र्दबाि परीक्षण  

3.5.1 लागू होने पर, र्दबाि परीक्षण प्रासंडगक डनर्ााण 

डनयर्ों की अपेक्षा के अनुसार क्रकए जाने चाडहए। 

 

 

खिं 4 

ऑस्टेडनरटक स्टेनलसे स्टील फोर्जिंग 

4.1 सार्ान्य 

4.1.1 ऑस्टेडनरटक स्टेनलेस स्टील र्ें फोर्जिंग रसायनों 

और तरलीकृत गैसों के डलए कागो टैंक, भंिारण टैंक 

और पाइसपंग डसस्टर् के डनर्ााण र्ें उपयोग के डलए 

स्िीकाया हैं। उन्हें बॉयलरों र्ें उन्नत तापर्ान सेिा के 

डलए भी स्िीकार क्रकया जा सकता ह।ै 

4.1.2 जहां इस प्रकार के स्टील्स र्ें फोर्जिंग का उपयोग 

करने का प्रस्ताि ह,ै रासायडनक संरचना, उष्र्ा उपचार 

और यांडिक गणुों का डििरण अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्तुत 

क्रकया जाना ह।ै ऑस्टेंरटक स्टील प्लेटों के डलए इनका 

सार्ान्यत: अनुपालन अध्याय 3, खंि 9 की अपके्षाओं के 

साथ क्रकया जाना ह।ै 

4.1.3 जब तक अन्यथा डनर्र्दाष्ट नहीं क्रकया जाता ह,ै 

स्िीकृडत उद्देश्यों के डलए प्रभाि परीक्षण     की 

आिश्यकता नहीं होती ह।ै जहााँ उनकी आिश्यकता 

होती ह,ै परीक्षण     र्ाइनस 196 डिग्री सेडल्सयस पर 

अनुर्दैध्या नर्ूनों पर क्रकए जात े हैं और न्यनूतर् औसत 

ऊजाा आिश्यकता 41जे होती ह।ै 

4.2 डिजाइन प्रयोजनों के डलए यांडिक डिशेषताए ं 

4.2.1 जहां ऊंचे तापर्ान पर सेिा के डलए ऑस्टेडनरटक 

स्टेनलेस स्टील फोर्जिंग का आशय ह,ै 100 डिग्री 

सेडल्सयस के तापर्ान पर न्यनूतर् एक प्रडतशत प्रूफ 

तनाि के डलए नार्र्ाि र्ान और ताडलका 4.2.1 र्ें 

क्रर्दए गए उच्च र्लू्यों का उपयोग डिजाइन उद्दशे्यों के 

डलए क्रकया जा सकता ह।ै राष्ट्रीय या स्िाडर्त्ि 

डिडनर्देशों का अनुपालन करन े िाली सार्ग्री को 

छोडकर उन र्लू्यों के सत्यापन की आिश्यकता नहीं ह ै

डजसर्ें डिज़ाइन उद्देश्यों के डलए प्रस्ताडित उन्नत 

तापर्ान डिशेषताओं के र्ान ताडलका 4.2.1 र्ें क्रर्दए 

गए र्ानों से अडधक हैं। 

4.3 गरै-डिनाशकारी परीक्षण     

4.3.1 गैर-डिनाशकारी परीक्षण अडभडहत प्राडधकारी 

या िगीकरण सोसायटी की अपेक्षाओं के अनुसार और 

डनर्ााता, िेता और अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी के बीच सहर्डत के अनुसार क्रकया जाना ह।ै 

4.4 इंटग्रेनलुर संक्षारण परीक्षण  

4.4.1 जहां सेिा र्ें संक्षारक डस्थडतयों का अनुर्ान ह,ै 

ग्रेि 304, 316 और 317 र्ें फोर्जिंग पर इंटरग्रेनलुर 

संक्षारण परीक्षण     आिश्यक हैं। ग्रिे 304 एल, 316 

एल, 321 और 347 के डलए ऐसे परीक्षण आिश्यक 

नहीं हो सकते हैं। 

4.4.2 जब कोई इंटरग्रेनलुर संक्षारण परीक्षण डनर्र्दाष्ट 

क्रकया जाता ह,ै तो उसे अध्याय 3 के खंि 9.6.2 र्ें 

डनर्र्दाष्ट र्ानक के अनुसार संचाडलत क्रकया जाना ह।ै
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ताडलका  4.2.1 : डिजाइन  प्रयोजनों  के  डलए  याडंिक  डिशषेताएं     : ऑस्टेंरटक  स्टेनलसे  स्टील 

ग्रिे 

डनम्नडलडखत  तापर्ान  पर  नार्र्ाि  1% प्रफू  स्िेस  [N/mm2]  

100

C 

150

C 

200

C 

250

C 

300

C 

350

C 

400

C 

450

C 

500

C 

550

C 

600

C 

650

C 

700

C 

304L 168 150 137 128 122 116 110 108 106 102 100 96 93 

316L 177 161 149 139 133 127 123 119 115 112 110 107 105 

316L

N 

238 208 192 180 172 166 161 157 152 149 144 142 138 

321 192 180 172 164 158 152 148 144 140 138 135 130 124 

347 204 192 182 172 166 162 159 157 155 153 151 - - 

 

अध्याय 6 

स्टील पाइप और ट्यबू 

डिषय-िस्त ु

खिं  

1 सार्ान्य अपेक्षाएं 

2 सीर्लेस प्रेशर पाइप  

3 िेल्िेि प्रशेर पाइप  

4 बॉयलर और सुपरहीटर ट्यूब 

5 डनम्न तापर्ान सेिाओं के डलए ट्यूब और पाइप 

6 ऑस्टेडनरटक स्टेनल्से स्टील प्रेशर पाइप  

 

खिं 1 

सार्ान्य अपके्षाए ं

1.1 व्याडि  

1.1.1 इस अध्याय की अपेक्षाए ं बॉयलरों, प्रेशर 

जलयानों और पोतों और र्शीनरी र्दबाि पाइसपंग 

डसस्टर् के डनर्ााण र्ें उपयोग के डलए आशडयत बॉयलर 

ट्यूबों, सुपरहीटर ट्यूबों और पाइपों पर लागू होती हैं। 

1.1.2 स्िीकृडत परीक्षण के प्रयोजन के डलए यांडिक 

गुणों को डनर्र्दाष्ट करन े के अलािा, ये अपेक्षाएं उच्च 

तापर्ान पर डिजाइन उद्देश्यों के डलए उपयोग र्ें लाई 

जाने िाली उपयुि यांडिक डिशेषताओं का डििरण भी 

र्देती हैं। 

1.1.3 क्लास III की र्दबाि प्रणाडलयों के डलए पाइपों 

को छोडकर (जैसा क्रक अनबंुध 3, अध्याय 2 र्ें 

पररभाडषत क्रकया गया ह)ै सभी पाइपों और ट्यूबों का 

इस भाग के अध्याय 1 और 2 की अपेक्षाओं के अनुसार, 



154  THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 
 

 

इस खंि की सार्ान्य आिश्यकताओं और खंि 1 से 5 र्ें 

र्दी गई उपयुि अपेक्षाओं के अनरुूप डनर्ााण और 

परीक्षण क्रकया जाना ह,ै । 

1.1.4 स्टील्स, जो तरलीकृत गैसों के डलए पोतों के 

कागो और प्रोसेस पाइसपंग प्रणाडलयों के डलए आशडयत 

हैं जहां डिज़ाइन तापर्ान 0 डिग्री सेडल्सयस से कर् ह,ै 

द्वारा धारा 5 की डिडशष्ट अपेक्षाओं का अनुपालन क्रकया 

जाना ह।ै 

1.1.5 पाइप और ट्यूब, जो राष्ट्रीय या स्िाडर्त्ि 

डिडनर्देशों का अनुपालन करत ेहैं, को स्िीकार क्रकया जा 

सकता ह,ै बशते क्रक ये डिडनर्दशे इस खंि की अपके्षाओं 

के प्रडत उडचत सर्ानता र्देत ेहैं या डिशेष रूप से क्रकसी 

डिडशष्ट आिेर्दन के डलए डिशेष रूप से अनुर्ोक्रर्दत होत े

हैं और बशत े क्रक सिेक्षण इस अनुबंध के अध्याय 1 के 

अनुसार क्रकया जाता ह।ै  

1.1.6 सिेयर के डििेक पर, सार्ग्री की कर् र्ािा के 

डलए एक संशोडधत परीक्षण प्रक्रिया अपनाई जा सकती 

ह।ै ऐसे र्ार्लों र्ें, इन्हें डनर्ााता की घोडषत रासायडनक 

संरचना और कठोरता परीक्षण या संतोषजनक 

डिशेषताओं के अन्य साक्ष्यों के आधार पर स्िीकार 

क्रकया जा सकता ह।ै 

1.1.7 क्लास III की र्दबाि प्रणाडलयों के डलए पाइपों 

का डनर्ााण और परीक्षण स्िीकाया राष्ट्रीय डिडनर्देश की 

अपेक्षाओं के अनुसार क्रकया जाना ह।ै डनर्ााता का 

परीक्षण प्रर्ाण-पि स्िीकाया होगा और इसे सार्ग्री की 

प्रत्येक खेप के डलए प्रर्दान क्रकया जाना ह।ै कुछ 

अनुप्रयोगों के डलए फोजा बट िेल्ििे पाइप स्िीकाया नहीं 

हैं जैसा क्रक अनुबंध 3 अध्याय 2 और अनुबंध 4 अध्याय 

2.3 र्ें िर्णात क्रकया गया ह।ै 

1.2 डिडनर्ााण 

1.2.1 क्लास I और II की प्रशेर प्रणाडलयों, बॉयलरों 

और सुपरहीटर ट्यूबों के डलए पाइप अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा अनुर्ोक्रर्दत 

कायों पर डनर्र्ात क्रकए जान ेहैं। साथ ही अध्याय 1, खंि 

1, धारा 1.3.2र्देखें। उपयोग क्रकए गए स्टील का 

डनर्ााण अध्याय 3, खंि 1 के अनुसार क्रकया जाना ह।ै 

1.2.2 जब तक क्रक खरीर्दर्दार द्वारा क्रकसी डिशेष डिडध 

का अनुरोध नहीं क्रकया जाता ह,ै तब तक पाइप और 

ट्यूब डनम्न डिडधयों र्ें से क्रकसी के द्वारा डनर्र्ात क्रकए जा 

सकते हैं: - 

(क)    हॉट क्रफडनश्ि सीर्लेस; 

(ख)  कोल्ि क्रफडनश्ि सीर्लेस; 

(ग)  डिदु्यत प्रडतरोधक या इंिक्शन िेल्ििे; 

(घ)  कोल्ि क्रफडनश्ि डिदु्यत प्रडतरोधक या इंिक्शन 

िेल्िेि; 

(ङ) इलेडक्िक फ्यूजन िेल्िेि। 

1.2.3 डनर्ााण के र्दौरान इस बात का ध्यान रखा जाना 

चाडहए क्रक क्रकसी भी नॉन-फेरस धात ुया उनके यौडगकों 

के संपका  र्ें आने िाली पाइप या ट्यूब की सतहें इस हर्द 

तक संर्दडूषत न हों क्रक िे बार्द के डनर्ााण और संचालन 

के र्दौरान हाडनकारक साडबत हो जाएं। 

1.3 गणुित्ता 

1.3.1 सभी पाइपों और ट्यूबों को एक िका र्ैनलाइक 

क्रफडनश र्दी जानी चाडहए तथा उन्हें साफ होना और 

ऐसी सतह और आंतररक र्दोषों से र्ुि होना चाडहए 

जैसा क्रक डनर्र्दाष्ट परीक्षणों द्वारा स्थाडपत क्रकया जा 

सकता ह।ै 

1.3.2 सभी पाइपें और ट्यूबें यथोडचत रूप से सीधे होन े

चाडहए। डसरों को पाइपों या ट्यूबों की धुरी के साथ 

नार्र्ाि चौकोर काटा जाना ह,ै और ये अत्यडधक 

कम्पन से र्ुि होनी चाडहए। 

1.3.3 र्दीिार की र्ोटाई और पाइपों और ट्यूबों के 

व्यास पर सडहष्णुता स्िीकाया राष्ट्रीय/अंतरााष्ट्रीय र्ानकों 

के अनुसार होनी चाडहए। 

1.4 रासायडनक सरंचना  

1.4.1 लैिल नर्ूने की रासायडनक संरचना की 

अपेक्षाओं और िी-ऑक्सीकरण की स्िीकाया डिडध द्वारा 

इस अध्याय के संबंडधत खंि र्ें डनडहत डिस्तृत अपेक्षाओं 

का अनुपालन क्रकया जाना ह।ै 

1.5 उष्र्ा उपचार 

1.5.1 सर्स्त पाइपों और ट्यबूों की आपूर्ता प्रासंडगक 

डिडशष्ट अपेक्षाओं र्ें उडल्लडखत डस्थडत र्ें की जानी ह।ै 

1.6 परीक्षण सार्ग्री 

1.6.1 पाइप और ट्यूबें परीक्षण के डलए बैचों र्ें प्रस्ततु 

की जानी हैं। क्रकसी बैच का आकार और संचाडलत क्रकए 

जाने िाल े परीक्षणों की संख्या अनुप्रयोग पर डनभार 

करती ह।ै 

1.6.2 जहां उष्र्ा उपचार क्रकया गया ह,ै एक बैच  र्ें 

सर्ान आकार के पाइप या ट्यबूें शाडर्ल होती हैं, डजन्हें 

एक ही प्रकार के स्टील से डनर्र्ात क्रकया जाता ह ैऔर 

एक डनरंतर भिी र्ें सर्ान क्रफडनसशंग उपचार के 

अध्यधीन रखा जाता ह,ै या एक बैच प्रकार की भिी र्ें 

सर्ान भिी चाजा र्ें उष्र्ा उपचाररत क्रकया जाता ह।ै  
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1.6.3 जहां कोई उष्र्ा उपचार संचाडलत नहीं क्रकया 

गया ह,ै एक बैच र्ें सर्ान प्रकार के स्टील की सार्ग्री से 

सर्ान डिडध द्वारा डनर्र्ात सर्ान आकार के पाइप या 

ट्यूबें शाडर्ल होती हैं। 

1.6.4 क्लास I की र्दबाि प्रणाली और बॉयलर और 

सुपरहीटर ट्यूबों के डलए पाइपों के डलए, पररिेश के 

तापर्ान पर परीक्षणों की तैयारी के डलए प्रत्येक बैच  र्ें 

लंबाई की संख्या का कर् से कर् 2 प्रडतशत यार्दडृच्छक 

रूप से चुना जाना ह।ै 

1.6.5 क्लास II की र्दबाि प्रणाडलयों हतेु पाइपों के 

डलए, प्रत्येक बैच र्ें डनम्नडलडखत ताडलका र्ें र्दी गई 

लंबाई की संख्या से अडधक नहीं होना चाडहए ह।ै 

परीक्षण प्रत्येक बैच  या उसके डहस्से से यार्दडृच्छक रूप 

से चुन े गए कर् से कर् एक पाइप पर क्रकए जान े हैं।

 

बाह्य  व्यास 

[डर्र्ी] 

एक  बचै               र्ें  पाइपों  

की  सखं्या 

 323.9 200 पाइप यथाडनर्र्ात   

> 323.9 100 पाइप यथाडनर्र्ात 

 

1.7 परीक्षण नर्नू ेऔर परीक्षण प्रक्रियाए ं

1.7.1 यांडिक परीक्षणों की प्रक्रियाएाँ और परीक्षण     

नर्ूनों के आयार् अध्याय 2 के अनुसार होन ेचाडहए। 

1.8 र्दशृ्य और गरै-डिनाशर्ारी परीक्षण     

1.8.1 यांडिक परीक्षणों और परीक्षण     नर्नूों के 

आयार्ों की प्रक्रियाएाँ अध्याय 2 के अनुसार होनी 

चाडहए। क्लास I और II की र्दबाि प्रणाडलयों के डलए 

सभी पाइप, बॉयलर और सुपरहीटर ट्यूबों को र्दशृ्य 

परीक्षा और आयार्ों के सत्यापन के डलए प्रस्तुत क्रकया 

जाना ह।ै डनर्ााता को पाइप और ट्यूबों की आतंररक 

और बाहरी जांच करने के डलए पयााि प्रकाश व्यिस्था 

की डस्थडत उपलब्ध करानी ह।ै 

1.8.2 िेल्िेि पाइप और ट्यबू के डलए डनर्ााता को 

िेल्ि के गणुित्ता डनयंिण के प्रयोजनाथा उपयुि गैर-

डिनाशकारी तरीकों को डनयोडजत करना ह।ै यह 

तरजीह र्दी जाती ह ैक्रक यह परीक्षा सतत आधार पर की 

जाए। 

1.9 हाइिॉडलक परीक्षण      

1.9.1 डनर्ााता के कायों र्ें प्रत्येक पाइप और ट्यूब को 

हाइिोडलक परीक्षण     के अध्यधीन रखा जाना ह।ै 

1.9.2 हाइिोडलक परीक्षण     र्दबाि डनम्न सूि द्वारा 

डनधााररत क्रकया जाना ह,ै डसिाय इसके क्रक अडधकतर् 

परीक्षण     र्दबाि 14 [N/mm2] से अडधक नहीं होना 

चाडहए: 

जहां,  

P = परीक्षण     र्दबाि [N/mm2]; 

D = नार्र्ाि बाह्य व्यास [डर्र्ी]; 

t = नार्र्ाि िॉल र्ोटाई [डर्र्ी]; 

s = डनर्र्दाष्ट न्यनूतर् यील्ि तनाि [N/mm2], का 80 

प्रडतशत, फेरररटक स्टील्स के डलए और ऑस्टेडनरटक 

स्टील्स के डलए डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् 1.0 प्रडतशत प्रूफ तनाि 

[N/mm2] का 70 प्रडतशत। ये पररिेश के तापर्ान पर 

स्िीकृडत परीक्षण     के डलए डनर्र्दाष्ट र्ूल्यों से संबंडधत 

हैं। 

1.9.3 परीक्षण र्दबाि पयााि सर्य के डलए बनाए रखा 

जाना ह ैडजससे क्रक साक्ष्य और डनरीक्षण सुकर हो सके। 

जब तक अन्यथा सहर्त न हो, डनर्ााता का संतोषजनक 

हाइिोडलक परीक्षण संबंधी प्रर्ाण-पि स्िीकार क्रकया 

जाएगा। जहां 1.9.2 र्ें डनधााररत क्रकए गए के अलािा 

परीक्षण र्दबाि अपनाने का प्रस्ताि ह,ै प्रस्ताि डिशेष 

डिचार के अध्यधीन होगा। 

1.10 र्दोषों का सुधार 

1.10.1 सतह की खाडर्यों को ग्राइंडिग द्वारा हटाया 

जा सकता ह ैबशत ेक्रक िेससंग के बार्द पाइप या ट्यूब की 
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र्ोटाई आिश्यक न्यूनतर् र्ोटाई से कर् न हो। िेस्ि 

एररया को ट्यूब की संरचना र्ें सडर्डश्त क्रकया जाना 

ह।ै 

1.10.2 सिेयर के साथ सहर्डत द्वारा, िेसल्िगं द्वारा 

र्ार्ूली र्दोषों की र्रम्र्त को स्िीकार क्रकया जा सकता 

ह।ै िेसल्िंग प्रक्रियाए,ं डजसर्ें प्रीहीरटंग, पोस्ट िेल्ि 

उष्र्ा उपचार और डनरीक्षण शाडर्ल हैं, सिेयर की पणूा 

संतुडष्ट के अनुसार होनी चाडहए। सभी र्ार्लों र्ें, के्षि 

का परीक्षण     र्ेग्नेरटक पार्टाकल परीक्षण     द्वारा या 

ऑस्टेडनरटक स्टील्स के र्ार्ले र्ें, िेसल्िगं, उष्र्ा 

उपचार और सफेस ग्राइंसिंग के पूरा होने पर डलक्रिट 

पेनेिेंट परीक्षा द्वारा क्रकया जाना ह।ै 

1.11 पहचान 

1.11.1 डनर्ााता द्वारा अध्याय 1 की आिश्यकताओं के 

अनुसार पाइपों और ट्यूबों को स्पष्ट रूप से डचडह्नत 

क्रकया जाना चाडहए। डनम्नडलडखत डििरण उन सभी 

सार्डग्रयों पर र्दशााया जाना ह ै डजन्हें स्िीकार क्रकया 

गया ह:ै - 

(क)    अडधडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी का 

डचह्न 

(ख)  डनर्ााता का नार् या िेिर्ाका ; 

(ग)  स्टील के डिडनर्देश या ग्रेि के डलए पहचान-डचह्न; 

(घ)  पहचान संख्या और/या आद्याक्षर जो र्र्द के परेू 

इडतहास का पता लगान ेर्ें सक्षर् होंग;े 

 (ङ) अंडतर् डनरीक्षण के डलए उत्तरर्दायी सिेयर की 

व्यडिगत र्ुहर। 

1.11.2 यह अनशुंसा की जाती ह ैक्रक हािा स्टैसम्पंग को 

एंि फेस तक ही सीडर्त रखा जाए, लके्रकन इसे राष्ट्रीय 

र्ानकों और पद्यडतयों के अनसुार अन्य डस्थडतयों र्ें 

स्िीकार क्रकया जा सकता ह।ै 

1.12 प्रर्ाणीकरण 

1.12.1 डनर्ााता को सिेयर को ऐसी सर्स्त सार्ग्री के 

डलए परीक्षण     प्रर्ाण-पि या डशसपगं डििरण की 

प्रडतयां प्रर्दान करनी हैं, डजसे स्िीकार क्रकया गया ह।ै 

1.12.2 प्रत्येक प्रर्ाण-पि पर डनम्नडलडखत डििरण 

शाडर्ल क्रकए जान ेहैं:- 

(क)    िेता का नार् और आर्दशे संख्या; 

(ख)  यािा संख्या डजसके डलए सार्ग्री आशडयत ह,ै यक्रर्द 

ज्ञात हो; 

(ग)  िह पता डजस पर सार्ग्री भेजी गई ह;ै 

(घ)  डिडशष्टता या सार्ग्री का ग्रेि; 

(ङ) डििरण और आयार्; 

(च)  पहचान संख्या और/या आद्याक्षर; 

(छ)   लैिल नर्ूनों की कास्ट संख्या और रासायडनक 

संरचना; 

(ज)   यांडिक परीक्षण     के पररणार्, और जहां लाग ू

हो िहां इंटरक्रिस्टलाइन जंग परीक्षण     के पररणार्; 

और 

(झ)     आपूर्ता की डस्थडत। 

1.12.3 प्रर्ाण-पि र्ें िर्णात रासायडनक संरचना र्ें 

डिडशष्ट अपके्षाओं र्ें उडल्लडखत सभी अियिों की 

सार्ग्री शाडर्ल की जानी ह।ै जहां ररम्ि स्टील की 

आपूर्ता की जाती ह,ै उसका उल्लेख प्रर्ाण-पि पर 

क्रकया जाना ह।ै 

1.12.4 जब पाइप या ट्यूब डर्ल र्ें स्टील का उत्पार्दन 

नहीं होता ह,ै तो स्टीलडनर्ााता द्वारा डनर्ााण की 

प्रक्रिया, कास्ट संख्या और लिैल डिश्लेषण का िणान 

करते हए एक प्रर्ाण-पि क्रर्दया जाता ह।ै 

1.12.5 डजन कायों र्ें स्टील का उत्पार्दन क्रकया गया 

था, उन्हें अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

द्वारा अनुर्ोक्रर्दत क्रकया जाना चाडहए। साथ ही, अध्याय 

1, खंि 1, धारा 1.3.2 र्देखें।  

खिं 2 

सीर्लसे प्रशेर पाइप 

2.1 सार्ान्य 

2.1.1 काबान, काबान-र्ैंगनीज और डनम्न एलॉय स्टील्स 

र्ें सीर्लेस प्रशेर पाइप के डलए डनम्नडलडखत अपेक्षाएं 

लाग ूहोती हैं। 
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2.1.2 जहां पाइप का उपयोग प्रेशर िैसल शलै और 

हिेर के डनर्ााण के डलए क्रकया जाता ह,ै िहां अध्याय 5 

र्ें फोर्जिंग की अपके्षाए ंलाग ूहोती हैं, जहां र्दीिार की 

र्ोटाई 40 [डर्र्ी] से अडधक हो जाती ह।ै 

2.2 डिडनर्ााण और रासायडनक संरचना  

2.2.1 ट्यूबों को एक डनबााध प्रक्रिया द्वारा डनर्र्ात 

क्रकया जाना ह ै और यह हॉट या कोल्ि क्रफडनश्ि हो 

सकती ह।ै 

2.2.2 िी-ऑक्सीिेशन की डिडध और लिैल नर्नूों की 

रासायडनक संरचना द्वारा ताडलका 2.2.1 र्ें र्दी गई 

उपयुि अपेक्षाओं का अनुपालन क्रकया जाना ह।ै 

2.3 उष्र्ा उपचार 

2.3.1 पाइपों की आपूर्ता ताडलका 2.3.1 र्ें र्दी गई 

शतों के अनुसार की जानी ह।ै 

ताडलका 2.3.1 : उष्र्ा  उपचार 

स्टील  का  प्रकार आपरू्ता  की  डस्थडत   

काबान  और काबान-र्ैंगनीज 

हॉट क्रफडनश्ि क्रफडनश्ि नहीं1 

सार्ान्यीकृत2 

कोल्ि क्रफडनश्ि  सार्ान्यीकृत2 

एलॉय स्टील 

1 Cr 
2
1  Mo सार्ान्यीकृत और टेम्पिा 

2
4
1 Cr 1 Mo  

ग्रेि 410 पूणात :एनील्ि 

ग्रेि 490 सार्ान्यीकृत और टेम्पिा 650-750C 

2
1  Cr 

2
1  Mo 

4
1 V सार्ान्यीकृत और टेम्पिा 

रटप्पडणयां: 

1. बशते क्रक क्रफडनसशंग तापर्ान सार्ग्री को र्ुलायर् बनाने के डलए पयााि रूप से उच्च  हो।   

2. डिडनर्ााता के डिकल्प पर सार्ान्यीकृत और टेम्पिा। 

 

ताडलका 2.2.1 : सीर्लसे  प्रशेर  पाइपों  की  रासायडनक  सरंचना   

स्टील  का  

प्रकार 

ग्रिे िी-

ऑक्सीिेशन  

की  पद्यडत   

लिैल  नर्नूों  की  रासायडनक  सरंचना  % 

C Si Mn S  

अडध . 

P अडध . 
अिडशष्ट  अियि   

काबान  और  

काबान-

र्ैंगनीज 

320 
सेर्ी-क्रकल्ि  

अथिा  

क्रकल्ि 

 

0.16 
- 

0.40-

0.70 
0.050 0.050 

Ni 0.30 अडध ., 

Cr 0.25 अडध ., 

Mo 0.10 अडध ., 

Cu 0.30 अडध . 

Total 0.70 अडध . 

360 
 

0.17 

 

0.35 

0.40-

0.80 
0.045 0.045 

410 
क्रकल्ि  

0.21 

 

0.35 

0.40-

1.20 
0.045 0.045 
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460 
क्रकल्ि  

0.22 

 

0.35 

0.80-

1.40 
0.045 0.045 

490 
क्रकल्ि  

0.23 

 

0.35 

0.80-

1.50 
0.045 0.045 

 Ni Cr Mo Cu Sn V Al 

1 Cr 
2
1

 

Mo 

440 

क्रकल्ि 

0.10-0.18 0.10-0.35 0.40-0.70 0.040 0.040 
0.30 

अडध.,. 

0.70-

1.10 

0.45-

0.65 

0.25 

अडध . 

0.03 

अडध . 
- 

 

0.020 

2 
4
1

 Cr 1 

Mo 

410 

490 

क्रकल्ि 

0.08-0.15 0.10-0.50 0.40-0.70 0.040 0.040 
0.30 

अडध., 
2.0-2.5 

0.90-

1.20 

0.25 

अडध . 

0.03 

अडध . 
- 

 

0.020 

2
1

 Cr 
2
1

 

Mo 
4
1

 V 

460 

क्रकल्ि 

0.10-0.18 0.10-0.35 0.40-0.70 0.040 0.040 
0.30 

अडध . 

0.30-

0.60 

0.50-

0.70 

0.25 

अडध . 

0.03 

अडध . 

0.

22

-

0.

32 

 

0.020 

 

2.4 यांडिक परीक्षण     

2.4.1 सभी पाइपों को खंि 1 र्ें पररभाडषत बैचों के 

अनुसार प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै 

2.4.2 परीक्षण के डलए चुने गए प्रत्येक प्रेशर पाइप को 

टेंडसल और फ्लैटसनगं या बेंि परीक्षण     के अधीन 

क्रकया जाना ह।ै 

2.4.3 सभी यांडिक परीक्षणों के पररणार् ताडलका 

2.4.1 र्ें र्दी गई उपयिु अपेक्षाओं के अनुरूप होन े

चाडहए। 

2.5 डिजाइन के डलए यांडिक डिशेषताए ं

2.5.1 नार्र्ाि न्यूनतर् डनम्न यील्ि या 50 डिग्री 

सेडल्सयस और उच्चतर पर 0.2 प्रडतशत प्रूफ स्िेस के 

र्ान ताडलका 2.5.1 र्ें क्रर्दए गए हैं और केिल डिजाइन 

उद्देश्यों के डलए आशडयत हैं। इन र्ानों के सत्यापन की 

आिश्यकता नहीं ह,ै डसिाय उन सार्डग्रयों के जो 

राष्ट्रीय या स्िाडर्त्ि डिडशष्टताओं का अनुपालन करती 

हैं, जहां डिजाइन के डलए उपयोग की जान ेिाली िर्धात 

तापर्ान डिशेषताए ंताडलका 2.5.1 र्ें क्रर्दए गए र्ानों 

से अडधक हैं। 

2.5.2 ऐसे र्ार्लों र्ें, प्रत्यके कास्ट पर प्रस्ताडित 

डिजाइन या अन्य सहर्त तापर्ान पर कर् से कर् एक 

टेंडसल परीक्षण     क्रकया जाना ह।ै परीक्षण के नर्ून ेको 

पररिेश के तापर्ान पर परीक्षण के डलए उपयोग की 

जाने िाली सार्ग्री से डलया जाना ह ैऔर अध्याय 2 र्ें 

र्दी गई प्रक्रियाओं के अनुसार परीक्षण क्रकया जाना ह।ै 

यक्रर्द एक कास्ट से एक से अडधक र्ोटाई की ट्यूब या 

पाइप की आपूर्ता की जाती ह,ै तो परीक्षण  सबसे र्ोटी 

ट्यूब या पाइप पर क्रकया जाएगा। 

2.5.3 2.5.2 के डिकल्प के रूप र्ें, कोई डनर्ााता स्टील 

के एक डनर्र्दाष्ट ग्रिे के डलए क्रकसी सहर्त व्यापक 

परीक्षण     कायािर् को प्रर्दर्शात कर सकता ह ैक्रक ऊंचे 

तापर्ान पर डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् यांडिक गुणों को लगातार 

प्राि क्रकया जा सकता ह।ै यह परीक्षण कायािर् 

सिेक्षणकतााओं की र्देखरेख र्ें संचाडलत क्रकया जाना ह,ै 

और इसके पररणार् र्ूल्यांकन और अनुर्ोर्दन के डलए 

प्रस्तुत क्रकए जाने हैं। जब क्रकसी डनर्ााता को इस आधार 

पर अनुर्ोक्रर्दत क्रकया जाता ह,ै तो स्िीकृडत उद्देश्यों के 

डलए उच्च तापर्ान पर टेंडसल परीक्षण     की 

आिश्यकता नहीं होती ह,ै लके्रकन सिेक्षकों के डििेक 

पर, इस प्रकार के जांच परीक्षण     के डलए यर्दा-कर्दा 

अनुरोध क्रकया जा सकता ह।ै 

2.5.4 100,000 घंटों र्ें रपचर के डलए अनुर्ाडनत 

औसत तनाि के र्ान ताडलका 2.5.2 र्ें क्रर्दए गए हैं और 

डिजाइन उद्दशे्यों के डलए उपयोग क्रकए जा सकते हैं। 
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ताडलका 2.4.1 : स्िीकायाता  प्रयोजनों के  डलए  याडंिक  डिशषेताएं     : सीर्लसे  प्रशेर  पाइपें    ) अडधकतर्  िॉल  र्ोटाई   40  डर्र्ी ( 

स्टील  का  प्रकार   ग्रेि यील्ि  स्िेस 

[N/mm2] न्य ू. 

टेंडसल  शडि 

[N/mm2] 

5.65So% 

पर  एलोंगशेन  

न्य ू. 

फ्लटैसनगं  

परीक्षण         

कंिास्ट C 

पिूािती  की  बेंि  

परीक्षण         

व्यास   

( t=र्ोटाई) 

काबान  और  

काबान-र्ैंगनीज  
320 

360 

410 

460 

490 

195 

215 

235 

265 

285 

320-440 

360-480 

410-530 

460-580 

490-610 

25 

24 

22 

21 

21 

0.10 

0.10 

0.08 

0.07 

0.07 

4t 

4t 

4t 

4t 

4t 

1 Cr 

2
1  Mo 

440 275 440-590 22 0.07 4t 

2
4
1  Cr  

1 Mo 

410 1 

490 2 

135 

275 

410-560 

490-640 

20 

16 

0.07 

0.07 

4t 

4t 

2
1 Cr 

2
1  Mo 

4
1 V 

460 275 460-610 15 0.07 4t 

रटप्पडणयां  : 

1.  एनील्ि डस्थडत 

2.  सार्ान्यीकृत और टेम्पिा डस्थडत 

 

ताडलका 2.5.1 : डिजाइन  प्रयोजनों  के  डलए  याडंिक  डिशषेताएं     : सीर्लसे  प्रशेर  पाइपें   

स्टील  का  

प्रकार   

ग्रिे नार्र्ाि  न्यनूतर्  डनम्न  यील्ि  अथिा  0.2% प्रफू  स्िेस  [N/mm2] 

तापर्ान C 

50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 

काबान  और  

काबान-

र्ैंगनीज 

320 

360 

410 

460 

490 

172 

192 

217 

241 

256 

168 

187 

210 

234 

249 

158 

176 

199 

223 

237 

147 

165 

188 

212 

226 

125 

145 

170 

195 

210 

100 

122 

149 

177 

193 

91 

111 

137 

162 

177 

88 

109 

134 

159 

174 

87 

107 

132 

156 

171 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

1 Cr 
2
1

 

Mo 
440 254 240 230 220 210 183 169 164 161 156 151 - 
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2
4
1

Cr 1 

Mo 

410 1 

490 2 

121 

268 

108 

261 

99 

253 

92 

245 

85 

236 

80 

230 

76 

224 

72 

218 

69 

205 

66 

189 

64 

167 

62 

145 

2
1

 Cr 

2
1

Mo 
4
1

 V 
460 266 259 248 235 218 192 184 177 168 155 148 - 

रटप्पडणयां : 

1.  एनील्ि डस्थडत 

2. सार्ान्यीकृत और टेम्पिा डस्थडत 

 

ताडलका 2.5.2 : डिजाइन  प्रयोजनों  के  डलए  याडंिक  डिशषेताएं     : सीर्लसे  प्रशेर  पाइपें   –  100  000  घटंों  र्ें  रपचर  के  

डलए  स्िेस  हते ु अनरु्ाडनत  र्ान  (यडूनट  [N/mm2]) 

तापर्ान C 

काबान  और  काबान-र्ैंगनीज 1 Cr 
2
1  Mo 2

4
1 Cr 1 Mo 

2
1  Cr 

2
1  Mo 

4
1  V 

ग्रिे 320, 360, 

410 

ग्रिे 460, 

490 
ग्रिे 440 

ग्रिे 410 

एनील्ि   

ग्रिे 490 

सार्ान्यीकृत  

और  टेम्पिा  

(र्देडखए  

रटप्पणी) 

ग्रिे 460 

380 171 227 - - - - 

390 155 203 - - - - 

400 141 179 - - - - 

410 127 157 - - - - 

420 114 136 - - - - 

430 102 117 - - - - 

440 90 100 - - - - 

450 78 85 - 196 221 - 

460 67 73 - 182 204 - 

470 57 63 - 168 186 - 

480 47 55 210 154 170 218 

490 36 47 177 141 153 191 

500 - 41 146 127 137 170 

510 - - 121 115 122 150 



[भाग II—खण् ि 3(i)] भारत का राजपि : असाधारण  161 
 

 

520 - - 99 102 107 131 

530 - - 81 90 93 116 

540 - - 67 78 79 100 

550 - - 54 69 69 85 

560 - - 43 59 59 72 

570 - - 35 51 51 59 

580 - - - 44 44 46 

रटप्पणी   : जब टेम्पररंग तापर्ान 750C से अडधक हो जाता  ह,ै  ग्रेि 410के र्ानों का प्रयोग  क्रकया जाना ह।ै  

 

खिं 3 

िले्िेि प्रशेर पाइप 

3.1 सार्ान्य 

3.1.1.  काबान, काबान-र्ैंगनीज  और  कर्  डर्श्  धात ु 

स्टील्स  र्ें  िेल्िेि  र्दबाि  पाइपों  पर  डनम्नडलडखत  

आिश्यकताएं  लाग ूहोती हैं। 

3.1.2 जहां  जलर्ग्न  चाप  अनुर्दधै्या  रूप  से  िेल्ििे  पाइपों  

का  उपयोग  करने  का  प्रस्ताि  ह,ै इनके  डिडनर्देश  के  

डििरण प्रस्तुत क्रकए जाने चाडहए। 

3.2 डिडनर्ााण  और  रासायडनक  सरंचना   

3.2.1 पाइपों  को  इलेडक्िक  या  इंिक्शन  िेसल्िगं  प्रक्रिया  

द्वारा  डनर्र्ात  क्रकया  जाना  ह ै और  यक्रर्द  आिश्यक  हो, तो  

बार्द  र्ें  हॉट रेड्यूज़्ि  या  कोल्ि  क्रफडनश  क्रकया  जा  सकता 

ह।ै 

3.2.2 िी-ऑक्सीिशेन  की  डिडध  और  लिैल  नर्ूनों  की  

रासायडनक  संरचना  द्वारा  ताडलका  3.2.1 र्ें  र्दी  गई  

उपयुि  अपेक्षाओं का अनुपालन क्रकया जाना चाडहए। 

3.2.3 जहां  ररम्ि  स्टील  का  उपयोग  क्रकया  जाता  ह,ै 

िहां क्रकनारों  को  रिर्  करने  को  छोडकर,  डस्िप्स  को  एक  

ही  चौडाई  र्ें  रोल  क्रकया  जाना  चाडहए  और  अनुर्दैध्या  

रूप से डस्लट नहीं क्रकया जाना  चाडहए। 

 

ताडलका 3.2.1 : िले्िेि  प्रशेर  पाइपों  की  रासायडनक  सरंचना   

स्टील  का  

प्रकार   

ग्रिे   िी-

ऑक्सीिेश

न  की  

पद्यडत   

लिैल  नर्नूों  की  रासायडनक  सरंचना  % 

C Si Mn S 

अडध . 

P 

अडध . 
अिडशष्ट  अियि   

काबान  

और  

काबान-

320 

कोई  

पद्यडत  

)र्देडखए  

रटप्पणी

 

0.16 
- 

0.30

-

0.70 

0.05

0 

0.05

0 

Ni 0.30 अडध . 

Cr 0.25 अडध . 
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र्ैंगनीज 

360 

  ( 
 

0.17 

 

0.35 

0.40

-

1.00 

0.04

5 

0.04

5 

Mo 0.10 अडध ., 

Cu 0.30 अडध . 

Total 0.70 अडध . 

410 क्रकल्ि   
 

0.21 

 

0.35 

0.40

-

1.20 

0.04

5 

0.04

5 

460 क्रकल्ि 
 

0.22 

 

0.35 

0.80

-

1.40 

0.04

5 

0.04

5 

 Ni Cr Mo Cu Sn Al 

1 Cr 

2
1 Mo 

440 क्रकल्ि 
0.10-

0.18 

0.10

-

0.35 

0.40

-

0.70 

0.04

0 

0.04

0 

0.3

0 

अ

डध . 

0.70

-

1.10 

0.45

-0.65 

0.2

5 

अ

डध . 

0.0

3 

अ

डध . 

 

0.02

0 

रटप्पणी   : ररम्ि  स्टील के डलए,  काबान अंश र्ें अडधकतर् 0.19% िृडद्ध की जा सकती ह।ै   

 

 

3.3 उष्र्ा  उपचार   

3.3.1 पाइपों  की  आपूर्ता  ताडलका  3.3.1 र्ें  र्दी  गई  

उष्र्ा उपचाररत डस्थडत र्ें की  जानी ह।ै 

ताडलका 3.3.1 : उष्र्ा  उपचार    : िले्िेि  प्रशेर  पाइप   

स्टील का  प्रकार   आपूर्ता की डस्थडत 

काबान  और  

काबान-र्ैंगनीज 

सार्ान्यीकृत   ) डिडनर्ााता  के  

डिकल्प  पर  सार्ान्यीकृत  और  

टेम्पिा ( 

1 Cr 
2
1 Mo सार्ान्यीकृत और टेम्पिा 

 

3.4 याडंिक  परीक्षण          

3.4.1 सर्स्त  पाइप  बैचों  र्ें  प्रस्ततु  क्रकए  जान े हैं  

जैसाक्रक खंि  1 र्ें पररभाडषत क्रकया गया ह।ै   

 

3.4.2 परीक्षण         के  डलए  चुन े गए  प्रत्येक  प्रेशर  पाइप  

को  टेंडसल  और  फ्लैटसनगं  या  बेंि  परीक्षणों  के  अध्यधीन  

क्रकया जाना ह।ै 

3.4.3 सभी  यांडिक  परीक्षणों  के  पररणार्  ताडलका  

3.4.1 र्ें  र्दी  गई  उपयुि  अपके्षाओं  के  अनरुूप  होन े 

चाडहए। 

3.5 डिजाइन  के  डलए  याडंिक  डिशषेताएं   

3.5.1.  ग्रिे  320 [N/mm2] से  460  [N/mm2] और  1 

Cr
2
1 Mo स्टील  र्ें  काबान  और  काबान-र्ैंगनीज  स्टील्स  

के  ऊंचे  तापर्ान  पर  यांडिक  डिशेषताऑ  को  खंि  2 र्ें  

उपयुि ताडलकाओं से डलया जा सकता ह।ै 

3.5.2 जहां  ररम्ि  स्टील  का  उपयोग  क्रकया  जाता  ह,ै 

िहां  डिजाइन  तापर्ान  400 डिग्री  सेडल्सयस  तक  

सीडर्त होता ह।ै 
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ताडलका  3.4.1 : स्िीकायाता  प्रयोजनों  के  डलए  याडंिक  डिशषेताएं     : िले्िेि  प्रशेर  पाइप 

स्टील  का  प्रकार   ग्रिे   यील्ि  सिेस 

[N/mm2] 

टेंडसल  शक्रकत 

[N/mm2] 

न्यनूतर्  

5.65So% पर  

एलोंगशेन   

फ्लटैसनगं  

परीक्षण         

कॉन्स्टेंट  C 

काबान  और  

काबान-र्ैंगनीज 

320 

360 

410 

460 

195 

215 

235 

265 

320 - 440 

360 - 480 

410 - 530 

460 - 580 

25 

24 

22 

21 

0.10 

0.10 

0.08 

0.07 

1 Cr 
2
1  Mo 440 275 440 - 590 22 0.07 

 

खिं 4 

बॉयलर और सपुरहीटर ट्यबू 

4.1 सार्ान्य  

4.1.1 काबान, काबान-र्ैंगनीज और कर् डर्श् धात ु

स्टील्स र्ें बॉयलर और सुपरहीटर ट्यूबों के डलए 

डनम्नडलडखत अपेक्षाएं लागू होती हैं। 

4.1.2 इस प्रकार की सेिा के डलए ऑस्टेडनरटक स्टेनलेस 

स्टील्स का भी उपयोग क्रकया जा सकता ह।ै जहां इस 

तरह के आिेर्दन प्रस्ताडित हैं, रासायडनक संरचना, ताप 

उपचार और यांडिक गणुों का डििरण डिचार और 

अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै 

4.2 डिडनर्ााण और रासायडनक संरचना  

4.2.1 ट्यूबों को सीर्लेस या िेल्ि क्रकया जाना ह ैऔर 

िर्शः धारा 2 और 3 की अपके्षाओं के अनुसार डनर्र्ात 

क्रकया जाना ह।ै 

4.2.2 िी-ऑक्सीिेशन की डिडध और लिैल नर्नूों की 

रासायडनक संरचना ताडलका 2.2.1 या ताडलका 

3.2.1, जो उपयुि हो, र्ें र्दी गई आिश्यकताओं के 

अनुरूप ह।ै 

4.3 उष्र्ा उपचार  

4.3.1 सभी ट्यूबों की आपूर्ता ताडलका 2.3.1 या 

ताडलका 3.3.1 र्ें र्दी गई अपेक्षाओं के अनुसार की 

जानी ह,ै डसिाय इसके क्रक 1 Cr  Mo स्टील की आपूर्ता 

सार्ान्यीकृत डस्थडत र्ें ही की जा सकती ह ैजब काबान 

की र्ािा 0.15 प्रडतशत से अडधक न हो। 

4.4 यांडिक परीक्षण      

4.4.1 खंि 1 र्ें पररभाडषत क्रकए गए अनुसार ट्यूबों 

को बैचों र्ें परीक्षण     के डलए प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै 

4.4.2 परीक्षण     के डलए चयडनत प्रत्येक बॉयलर और 

सुपरहीटर ट्यूब को कर् से कर् डनम्नडलडखत के 

अध्यधीन क्रकया जाना ह:ै 

(क)    टेंडसल परीक्षण    ; 

(ख)  डिडनर्ााता के डिकल्प पर फ्लैटसनंग अथिा बेंसिगं 

परीक्षण    ; 

(ग)  डिडनर्ााता के डिकल्प पर परीक्षण     का 

डिस्तारण या फ्लैंसजंग परीक्षण    । 

4.4.3 सभी यांडिक परीक्षणों के पररणार् ताडलका 

4.4.1 र्ें र्दी गई उपयुि अपेक्षाओं के अनरुूप हैं। 

4.5 डिजाइन के डलए यांडिक डिशेषताए ं

4.5.1 ग्रिे 320 [N/mm2] से 460 [N/mm2], 1 Cr  

Mo और 2 Cr Mo और 2  Cr 1 Mo स्टील्स र्ें काबान 

और काबान-र्ैंगनीज स्टील्स के डलए िर्धात तापर्ान पर 

यांडिक डिशेषताओं को खंि 2 र्ें उपयुि ताडलकाओं से 

डलया जा सकता ह।ै 

4.5.2 जहां ररम्ि स्टील का उपयोग क्रकया जाता ह,ै 

िहां डिजाइन तापर्ान 400 डिग्री सेडल्सयस तक 

सीडर्त होता ह।ै 
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ताडलका 4.4.1 : स्िीकायाता  प्रयोजनों के  डलए  याडंिक  डिशषेताएं     : बॉयलर  और  सपुरहीटर ट्यूब 

स्टील  का  

प्रकार   
ग्रेि   

यील्ि  स्िेंथ 

[N/mm2] 

टेंडसल  

स्िेंथ 

[N/mm2] 

5.65So  

पर  

एलोंगशेन  

% 

न्यनूतर्   

फ्लटैसनगं  

टेस्ट  

कॉस्टेंट C 

पिूािती  के  

व्यास  का  

बेंि  

परीक्षण      

    

(t=र्ोटाई) 

डिफ्ट  डिस्तारण  और  फ्लटैसनगं  

परीक्षण         बाह्य  व्यास  र्ें  न्यनूतर्  %  

िडृद्ध   

अनपुात     : आतंररक  व्यास /बाह्य व्यास   

 0.6 
> 0.6  

0.8 
> 0.8 

Carbon 

and 

carbon- 

man-

ganese 

320 

360 

410 

460 

195 

215 

235 

265 

320-440 

360-480 

410-530 

460-580 

25 

24 

22 

21 

0.10 

0.10 

0.08 

0.07 

4t 

4t 

4t 

4t 

12 

12 

10 

8 

15 

15 

12 

10 

19 

19 

17 

15 

1 Cr 

2
1 Mo 

440 275 440-590 22 0.07 4t 8 10 15 

2 
4
1 Cr 

1 Mo 

410 1 

490 2 

135 

275 

410-560 

490-640 

20 

16 

0.07 

0.07 

4t 

4t 

8 

8 

10 

10 

15 

15 

रटप्पडणयां  : 

1.  एनील्ि डस्थडत 

2. सार्ान्यीकृत और टेम्पिा डस्थडत 

 

खिं 5 

डनम्न तापर्ान सिेाओं के डलए ट्यबू और पाइपें 

5.1 व्याडि 

5.1.1 यह  खंि  र्ोटाई  र्ें  25 [डर्र्ी  [से  अनडधक  ऐसी  

सीर्लेस  और  िेल्िेि  काबान, काबान-र्ैंगनीज  और  

डनकल  एलॉय  स्टील  पाइपों, जो  तरलीकृत  गैस  पाइसपगं  

डसस्टर्  र्ें  उपयोग  के  डलए  आशडयत  हैं  जहां  डिजाइन  

तापर्ान  0C से  कर्  ह ै और  साथ  ही  अन्य  प्रेशर  

पाइसपंग  प्रणाडलयों  के  डलए  भी,  जहां  कर्  तापर्ान  पर 

गारंटीकृत  इम्पैक्ट  डिशेषताओं  की  आिश्यकता  होती  ह,ै  

की अपेक्षाओं का िणान करता ह।ै  

5.2 डिडनर्ााण 

5.2.1 पाइपों  को  सीर्लेस  या  िेसल्िगं  प्रक्रिया  द्वारा  

डनर्र्ात  क्रकया  जाना  ह,ै और  ये  हॉट  अथिा  कोल्ि  

क्रफडनश्ि हो सकती हैं। 

5.3 रासायडनक  सरंचना   

5.3.1 ताडलका  5.3.1 र्ें  र्दी  गई  अपेक्षाओं  का  

अनुपालन  करन े के  डलए  लैिल  नर्ूनों  की  रासायडनक  

संरचना  सार्ान्य  ह।ै  ट्यूब  और  पाइप  के  उत्पार्दन  के  

डलए स्टील्स को क्रकल क्रकया जाना ह।ै 
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ताडलका  5.3.1 : रासायडनक  सरंचना   

स्टील  का  

प्रकार 
ग्रिे 

िी-

ऑक्सीिेशन  

की  पद्यडत 

लिैल  नर्नू े की  रासायडनक  सरंचना  % 

C 

अडध . 
Si Mn 

P  

अडध . 

S  

अडध . 

Ni Almet 
अिडशष्ट  

अियि 

काबान 360 

पूणात :क्रकल्ि  

0.17 
0.10-

0.35 

0.40-

1.00 
0.045 0.045 - 

 0.015 

र्देडखए  

रटप्पणी  

Cr 0.25 

Cu 0.30 

Mo 0.10 

Ni 0.30 

योग 0.70 

काबान-

र्ैंगनीज 

410 

& 

460 

0.2 
0.10-

0.35 

0.60-

1.40 
0.045 0.045 - 

 0.015 

र्देडखए  

रटप्पणी 

3.5 Ni 440 0.15 
0.15-

0.35 

0.30-

0.90 
0.040 0.040 

3.25-

3.75 
- 

Cr 0.25 

Cu 0.30 

Mo 0.10 

योग 0.60 

9 Ni 690 0.3 
0.15-

0.30 

0.30-

0.90 
0.040 0.040 

8.50-

9.50 
- 

 

रटप्पणी : जहां न्यूनतर् 0.015% का Almet डनर्र्दाष्ट क्रकया गया है, कुल एलुर्ीडनयर् का डनधाारण स्िीकाया है बशते  क्रक पररणार् 0.018%.से कर् न 

हो।  

 

5.4 उष्र्ा  उपचार   

5.4.1 पाइपों की  आपूर्ता ताडलका 5.4.1 र्ें र्दी गई डस्थडत र्ें की जानी ह।ै 

ताडलका 5.4.1 : उष्र्ा  उपचार   

स्टील का  प्रकार   आपूर्ता की डस्थडत   

काबान  और  काबान-

र्ैंगनीज 

हॉट क्रफडनश्ि 

सार्ान्यीकृत 

सार्ान्यीकृत और   

टेम्पिा   

3.5 Ni सार्ान्यीकृत 

सार्ान्यीकृत और   

टेम्पिा 

9 Ni र्दोगुना सार्ान्यीकृत 

सार्ान्यीकृत और   

टेम्पिा   

िें च्ि  और   

टेम्पिा   
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5.5 यांडिक परीक्षण 

5.5.1 जैसाक्रक खंि 1 - प्रशेर पाइसपंग डसस्टर् र्ें 

पररभाडषत क्रकया गया ह,ै सभी पाइपों को बैचों र्ें 

परीक्षण के डलए प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै 

5.5.2 परीक्षणों की तैयारी के डलए प्रत्येक बैच र्ें 

लंबाई की संख्या का कर् से कर् र्दो प्रडतशत यार्दडृच्छक 

रूप से चुना जाना ह।ै 

5.5.3 परीक्षण के डलए चयडनत प्रत्येक पाइप या ट्यूब 

को डनम्नडलडखत परीक्षणों के अधीन रखा जाना ह:ै 

- सीर्लेस पाइप और ट्यूब: 

- एक टेंडसल परीक्षण 

- प्रभाि परीक्षणों का एक सेट 

- फ्लटैसनंग परीक्षण या बेंि परीक्षण या ररंग टेंडसल 

परीक्षण     

- एक डिफ्ट या एक ररंग एक्सपैंसिंग टेस्ट जहां उपयुि 

हो। 

- िेल्िेि ट्यूब और पाइप: 

- आधार सार्ग्री पर एक टेंडसल परीक्षण 

- िी  508 [डर्र्ी] िाली पाइप के डलए िेल्ि पर एक 

टेंडसल परीक्षण 

- प्रभाि परीक्षणों का एक सेट 

- र्दो फ्लैटसनगं परीक्षण या बेंि परीक्षण या एक ररंग 

टेंडसल परीक्षण (ईआरिब्ल्य ूऔर आईिब्ल्य)ू 

- एक डिफ्ट या एक ररंग एक्सपैंसिंग परीक्षण 

(ईआरिब्ल्य ू और आईिब्ल्यू) - र्दो बेंि टेस्ट 

(एसाएिब्ल्य)ू। 

5.5.4 ररंग टेंडसल परीक्षण आईएसओ 8495 या अन्य 

सर्कक्ष र्ानक के अनुरूप क्रकया जा सकता ह।ै 

5.5.5 प्रभाि परीक्षणों र्ें पाइप की र्लू सतह के 

लंबित नॉच के साथ अनुर्दधै्या क्रर्दशा र्ें काटे गए तीन 

चापी िी-नॉच परीक्षण नर्ूनों का एक सेट शाडर्ल ह।ै 

परीक्षण नर्ूनों का आयार् अध्याय 2 की अपके्षाओं के 

अनुसार होना चाडहए। िॉल र्ोटाई 6 [डर्र्ी] होन ेपर 

प्रभाि परीक्षण की आिश्यकता नहीं ह।ै 

5.5.6 प्रभाि र्ान स्टील ग्रिे और संबंडधत र्दीिार की 

र्ोटाई के डलए डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् परीक्षण तापर्ान पर 

डनधााररत क्रकए जान ेहैं। 

5.5.7 सभी यांडिक परीक्षणों के पररणार्ों द्वारा 

ताडलका 5.5.1 र्ें क्रर्दए गए उपयुि र्ानों का अनुपालन 

क्रकया जाना चाडहए। 

5.5.8 तीन चापी िी-नॉच प्रभाि परीक्षण नर्ूनों के 

एक सेट से ऊजाा र्ान ताडलका 5.5.1 र्ें क्रर्दए गए 

आिश्यक औसत र्ान से कर् नहीं होन े चाडहए। कोई 

व्यडिगत र्ान आिश्यक औसत र्ान से कर् हो सकता 

ह,ै बशत ेक्रक िह इस औसत र्लू्य के 70 प्रडतशत से कर् 

न हो। 

ताडलका  5.5.1 : स्िीकायाता  प्रयोजनों  के  डलए  याडंिक  डिशषेताएं 

स्टील  का  

प्रकार 
ग्रिे   

यील्ि  स्िेस 

[N/mm2] 

टेंडसल  शडि 

[N/mm2] 

5.65 पर  

एलोंगेशन  

So% न्य ू. 

फ्लटैसनगं  

परीक्षण         

कॉस्टेंट  C 

पूिािती  का  

बेंि  परीक्षण  

       व्यास  

(t=र्ोटाई) 

चापी  िी-नॉश  प्रभाि  परीक्षण  

        

परीक्षण         

तापर्ान C 

औसत  ऊजाा  

J न्यनूतर् 

काबान 360 210 360-480 24 0.10 4t -40 27 

काबान-

र्ैंगनीज 

410 235 410-530 22 0.08 

4t 

-50 27 

460 260 460-580 21 0.07 -50 27 

3.5 Ni 440 245 440-590 16 0.08 4t -100 27 

9 Ni 690 510 690-840 15 0.08 4t -196 39 
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खिं 6 

ऑस्टेडनरटक स्टेनलसे स्टील प्रशेर पाइप 

6.1 व्याडि 

6.1.1 यह  खंि  रसायनों  और  तरलीकृत  गैसों  के  डलए  

पाइसपंग  प्रणाली  के  डनर्ााण  र्ें  उपयोग  के  डलए  उपयुि  

ऑस्टेडनरटक  स्टेनलेस  स्टील  पाइपों  की  अपेक्षाओं  का  

िणान  करता  ह ै जहां  डिजाइन  तापर्ान   - 165 डिग्री  

सेडल्सयस से कर् नहीं ह।ै 

6.1.2 ऑस्टेडनरटक  स्टेनलेस  स्टील्स  िर्धात  तापर्ान  पर  

भी  सेिा  के  डलए  उपयुि  हैं।  जहां  इस  तरह  के  अनुप्रयोग  

प्रस्ताडित  हैं, रासायडनक  संरचना, ताप  उपचार  और  

यांडिक  डिशेषताओं  के  डििरण  डिचार  और  अनुर्ोर्दन  

के  डलए  प्रस्तुत  क्रकए  जाने  हैं।  अनुबंध  3, अध्याय  2, 

1.9.5 भी र्देखें। 

6.1.3 जहां  प्रत्यक्ष  िें च्ि  डस्थडत  र्ें  सीर्लेस  पाइपों  की  

आपूर्ता  क्रकया  जाना  आशडयत  ह,ै िहां  अनुर्ोर्दन  के  डलए  

परीक्षण         का  एक  कायािर्  सिेक्षकों  की  र्देखरेख  र्ें  

संचाडलत क्रकया जाना ह,ै और  उसके पररणार् अडभडहत  

प्राडधकारी  या  िगीकरण  सोसायटी  की  संतुडष्ट  के  डलए  

प्रस्तुत क्रकए जाने हैं। 

6.2 डिडनर्ााण  और  रासायडनक  सरंचना 

6.2.1 पाइपों  का  डनर्ााण  सीर्लेस  या  डनरंतर  

स्िचाडलत  इलेडक्िक  फ्यूजन  िेसल्िगं  प्रक्रिया  द्वारा  क्रकया  

जाना ह।ै 

6.2.2 िेसल्िगं  एक  अनुर्दैध्या  क्रर्दशा  र्ें  की  जानी  ह,ै 

डजसर्ें  क्रफलेरभराि  धात ु हो  भी  सकती  ह ै अथिा  नहीं  

भी। 

6.2.3 लिैल  नर्नूों  की  रासायडनक  संरचना  द्वारा  

ताडलका  6.2.1 की  उपयिु  अपेक्षाओं  का  अनुपालन  

क्रकया जाएगा। 

ताडलका 6.2.1 : रासायडनक  सरंचना   

स्टील  

का  

प्रकार 

ग्रेि लैिल  नर्नूों  की  रासायडनक  संरचना  % 

 

C 

अडध . 

Si Mn P 

अडध . 

S 

अडध . 

Cr Mo Ni अन्य   

304L 490 0.03 <1.00 <2.00 0.045 0.030 17.0-

19.0 

- 9.0-

13.0 

- 

316L 490 0.03 <1.00 <2.00 0.045 0.030 16.0-

18.5 

2.0-

3.0 

11.0-

14.5 

- 

321 510 0.08 <1.00 <2.00 0.045 0.030 17.0-

19.0 

- 9.0-

13.0 

Ti  5 xC  

0.80 

347 510 0.08 <1.00 <2.00 0.045 0.030 17.0-

19.0 

- 9.0-

13.0 

Nb10 x 

C1.00 

 

6.3 उष्र्ा उपचार  

6.3.1 पाइपों की आपूर्ता आर्तौर पर डिडनर्ााता द्वारा 

उनकी पूरी लंबाई र्ें सर्ाधान उपचाररत डस्थडत र्ें की 

जाती ह।ै 

6.3.2 िैकडल्पक रूप से, हॉट फॉर्र्िंग के तुरंत बार्द 

सीर्लेस पाइपों को सीधे िें च्ि क्रकया जा सकता ह,ै जब 

पाइपों का तापर्ान डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् सर्ाधान उपचार 

तापर्ान से कर् नहीं ह।ै 

6.4 याडंिक परीक्षण      

6.4.1 क्लास I और II पाइसपगं प्रणाडलयों के डलए खंि 

1 र्ें पररभाडषत अनुसार सभी पाइपों को बैचों र्ें 

प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै 
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6.4.2 परीक्षण  के डलए चुन े गए प्रत्येक पाइप को 

टेंडसल और फ्लैटसनगं या बेंि परीक्षण के अधीन रखा 

जाना ह।ै 

6.4.3 सभी यांडिक परीक्षणों के पररणार् ताडलका 

6.4.1 र्ें र्दी गई उपयिु अपेक्षाओं के अनुरूप होन े

चाडहए। 

जहां डिजाइन तापर्ान -105 डिग्री सेडल्सयस से कर् 

ह,ै प्रभाि परीक्षण     तीन चापी िी-नॉच नर्ूनों के एक 

सेट पर क्रकए जाने हैं। परीक्षण     अनुर्दैध्या नर्ूनों पर -

196 डिग्री सेडल्सयस पर क्रकए जाने हैं और औसत ऊजाा 

41 जूल से कर् नहीं होनी चाडहए। 

ताडलका 6.4.1 : स्िीकायाता  प्रयोजनों  के  डलए  याडंिक  डिशषेताएं 

स्टील  का  

प्रकार 
ग्रिे   

0.2% प्रफू  

तनाि 

[N/mm2] 

(र्देखें  

रटप्पणी) 

1.0% प्रफू  

तनाि 

[N/mm2] 

टेंडसल  

शडि 

[N/mm2] 

5.65 पर  

एलोंगशेन  

So % 

minimum 

फ्लटैसनगं  

परीक्षण         

कॉिास्ट 

पिूािती  का  बेंि  

परीक्षण         

व्यास 

(t=र्ोटाई) 

304L 490 175 205 490-690 30 0.09 3t 

316L 490 185 215 490-690 30 0.09 3t 

321 510 195 235 510-710 30 0.09 3t 

347 510 205 245 510-710 30 0.09 3t 

रटप्पणी     : 0.2% प्रूफ  स्िेस  र्ान  सूचना  उद्देश्यों  के  डलए  क्रर्दए  गए  हैं  और  जब  तक  अन्यथा  सहर्डत  न  हो, परीक्षण         

द्वारा सत्याडपत क्रकए जाने की  आिश्यकता  नहीं ह।ै 

 

6.5 इंटग्रनेलुर सकं्षारण परीक्षण     

6.5.1 रसायनों के डलए पाइसपंग डसस्टर् के डलए 

उपयोग की जाने िाली सार्ग्री हतेु न्यूनतर् एक पाइप 

के साथ प्रत्येक बैच            र्ें पाइपों की संख्या के एक 

प्रडतशत पर इंटरक्रिस्टलाइन संक्षारण परीक्षण     क्रकया 

जाना चाडहए। 

6.5.2 40 [डर्र्ी] से अडधक के बाहरी व्यास िाल े

पाइपों के डलए, परीक्षण     नर्ूनों र्ें एक पणूा िॉस 

सेक्शन शाडर्ल होना चाडहए। बडे पाइपों के डलए, 

परीक्षण     नर्ूनों को पूरी र्दीिार की र्ोटाई की पररडध 

िाली परियों के रूप र्ें काटा जाना चाडहए, डजसकी 

चौडाई 12.5 [डर्र्ी] से कर् नहीं होनी चाडहए। र्दोनों 

र्ार्लों र्ें, कुल सतह के्षि 15 और 35 [सेर्ी2] के बीच 

होना चाडहए। 

6.5.3 जब आिश्यक हो, प्रत्यके तनन परीक्षण     के 

डलए इस प्रकार का एक परीक्षण     क्रकया जाना ह।ै 

परीक्षण     एएसटीएर् ए262, अभ्यास ई, कॉपर-

कॉपर सल्फेट-सल्फ्यूररक एडसि या अन्य र्ान्यताप्राि 

र्ानकों के अनुसार क्रकया जाना ह।ै बेंट नर्ूने को र्दरारों 

से र्ुि होना ह ै जो क्रक इंटरग्रेनलुर आिर्ण की 

उपडस्थडत का संकेत र्देता ह।ै टेंडसल परीक्षण     के डलए 

परीक्षण     के डलए सार्ग्री को उसकी बगल र्ें ल ेजाना 

ह।ै 

6.5.4 डिसजान के बार्द, परेू िॉस-सेक्शन टेस्ट नर्ूनों 

को अध्याय 2 की अपेक्षाओं के अनुसार एक फ्लैटेसनगं 

परीक्षण     के अध्यधीन क्रकया जाना ह।ै डस्िप टेस्ट के 

नर्ूनों को परीक्षण     नर्ूने की र्ोटाई के र्दोगुना के 

बराबर व्यास के र्ेंिेल पर 90 डिग्री के र्ाध्यर् से बेंि 

परीक्षण     के अधीन क्रकया जाना ह।ै  

6.6 फैडिकेटेि पाइपिका   

6.6.1 फैडिकेटेि पाइपिका  का उत्पार्दन 6.2, 6.3, 6.4 

और 6.5 के अनुसार डिडनर्र्ात सार्ग्री से क्रकया जाना 

ह।ै 
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6.6.2 िेसल्िंग उपयुि रूप से योग्य िेल्िर द्वारा 

अनुर्ोक्रर्दत और योग्य प्रक्रिया के अनुसार की जानी ह।ै 

6.6.3 फैडिकेटेि पाइपिका  की बार्द के सर्ाधान 

उपचार के डबना िेल्िेि डस्थडत र्ें आपूर्ता की जा सकती 

ह,ै बशत े क्रक िेसल्िंग प्रक्रिया परीक्षणों न े

इंटरक्रिस्टलाइन संक्षारण के प्रडतरोध सडहत संतोषजनक 

भौडतक डिशेषताओं का प्रर्दशान क्रकया हो। 

6.6.4 इसके अलािा, बट िेल्ि क्लास I के डलए 5 

प्रडतशत और क्लास II पाइप के डलए 2 प्रडतशत 

रेडियोग्राक्रफक परीक्षा के अध्यधीन हैं। 

6.6.5 िेल्िेि डस्थडत र्ें फैडिकेटेि पाइपिका  और िेक 

पर डस्थत प्रणाली को एक उपयुि जंग डनयंिण कोरटंग 

द्वारा संरडक्षत क्रकया जाना ह।ै 

अध्याय 7 

आयरन कासस्टंग 

डिषय-िस्त ु

खिं  

1 सार्ान्य अपेक्षाएं  

 

खिं 1 

सार्ान्य अपके्षाए ं

1.1 व्याडि 

1.1.1 यह अध्याय पोत और र्शीनरी डनर्ााण के डलए 

आशडयत ग्र े और स्फेरॉयिल या नोिुलर, र्दोनों ही 

ग्रेफाइट आयरन कासस्टंग के डलए अपेक्षाओं का िणान 

करता ह।ै 

1.1.2 सभी र्हत्िपूणा आयरन कासस्टंग, जैसा क्रक 

डिजाइन और डनर्ााण से संबंडधत डनयर्ों के संबंडधत 

भागों र्ें पररभाडषत क्रकया गया ह,ै का डनर्ााण और 

परीक्षण     अध्याय 1 और 2 की अपेक्षाओं और 

डनम्नडलडखत परैाग्राफ र्ें र्दी गई अपेक्षाओं के अनुसार 

क्रकया जाना ह।ै 

1.1.3 1.1.2 के डिकल्प के रूप र्ें, राष्ट्रीय या स्िाडर्त्ि 

डिडनर्देशों का अनुपालन करन े िाली कासस्टंग स्िीकार 

की जा सकती ह,ै बशते क्रक ऐसे डिडनर्देश इन अपेक्षाओं 

के डलए युडियुि सर्क्षता प्रर्दान करते हैं या अन्यथा 

उन्ह%े अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

द्वारा डिशेष रूप से अनुर्ोक्रर्दत या अपेडक्षत र्ाना गया 

ह।ै 

1.1.4 जहां बडी र्ािा र्ें छोटी कासस्टंग का उत्पार्दन 

क्रकया जाता ह,ै डिडनर्ााता अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी के अनुर्ोर्दन के अधीन परीक्षण     

और डनरीक्षण के डलए िैकडल्पक प्रक्रिया अपना सकता 

ह।ै 

1.1.5 ये अपेक्षाएं केिल कासस्टंग पर लाग ूहोती हैं जहां 

पररिेश तापर्ान पर डिजाइन और स्िीकृडत परीक्षण     

यांडिक गुणों से संबंडधत होत े हैं। अन्य अनुप्रयोगों के 

डलए अडतररि अपेक्षाए ंआिश्यक हो सकती हैं, डिशेष 

रूप से तब, जब कासस्टंग कर् या ऊंचे तापर्ान पर सेिा 

के डलए आशडयत हो। 

1.2 डिडनर्ााण 

1.2.1 सर्स्त कासस्टंग का डनर्ााण, जैसा क्रक 1.1.2 र्ें 

डनर्र्दाष्ट क्रकया गया ह,ै अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी द्वारा अनरु्ोक्रर्दत फाउंिी र्ें क्रकया 

जाना ह।ै 

1.2.2 कासस्टंग से अडधशषे सार्ग्री को हटाने के डलए 

उपयुि यांडिक पद्यडतयों को डनयोडजत क्रकया जाना ह।ै 

यांडिक पद्यडतयों के प्रारंडभक संचालन को छोडकर, 

थर्ाल करटंग प्रक्रियाए ंस्िीकाया नहीं ह।ै 

1.2.3 जहां एक ही प्रकार की कासस्टंग डनयडर्त रूप से 

पयााि र्ािा र्ें उत्पाक्रर्दत की जाती ह,ै डिडनर्ााता को 

प्रोटोटाइप कासस्टंग की गणुित्ता साडबत करने के डलए 

अपेडक्षत परीक्षण     संचाडलत करना होता ह ै और 

डनर्ााण तकनीक की डनरंतर र्दक्षता को सत्याडपत करन े

के डलए आिडधक परीक्षा भी करनी होती ह।ै सिेयर को 

इन परीक्षणों को र्देखने का अिसर क्रर्दया जाना चाडहए। 

1.3 कासस्टंग की गणुित्ता 

1.3.1 कासस्टंग को सतह या आंतररक र्दोषों से र्िु 

होना चाडहए जो सेिा र्ें उनके सर्ुडचत अनुप्रयोग के 

प्रडतकूल हो सकते हैं। सतह की क्रफडनश क्रकसी उडचत 
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प्रक्रिया और अनुर्ोक्रर्दत योजना की क्रकन्हीं डिडशष्ट 

अपेक्षाओं के अनुसार होनी चाडहए। 

1.4 रासायडनक संरचना  

1.4.1 प्रयिु आयरन की रासायडनक संरचना 

डिडनर्ााता के डििेक पर छोड र्दी जाती ह,ै जो यह 

सुडनडित करता ह ै क्रक यह कासस्टंग के डलए डनर्र्दाष्ट 

यांडिक डिशेषताए ंप्राि करन ेके डलए उपयिु ह।ै 

1.5 उष्र्ा उपचार  

1.5.1 1.5.2 द्वारा अपेडक्षत को छोडकर, कासस्टंग की 

आपूर्ता या तो कास्ट अथिा उष्र्ा उपचाररत डस्थडत र्ें 

की जा सकती ह।ै 

1.5.2 कुछ अनुप्रयोगों के डलए, जैसे उच्च तापर्ान सेिा 

या जहां आयार्ी डस्थरता र्हत्िपूणा ह,ै कासस्टंग को 

उपयुि टेम्पररंग या स्िेस ररलीसिंग उष्र्ा उपचार की 

आिश्यकता हो सकती ह।ै ऐसा क्रकसी भी ररफाइसनंग 

उष्र्ा उपचार के बार्द और र्शीसनंग से पहल े क्रकया 

जाना ह।ै 350 [N/mm2] और 400 [N/mm2] 

नार्र्ाि टेंडसल शडि और प्रभाि परीक्षण     के साथ 

डिशेष गणुों को गर्ी उपचार से गुजरना पडता ह।ै 

1.5.3 जहां कासस्टंग की सतह को स्थानीय रूप से सख्त 

करने का प्रस्ताि ह,ै िहां प्रस्ताडित प्रक्रिया और 

डिडशष्टताओं का पूरा डििरण अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी द्वारा अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्तुत 

क्रकया जाना ह।ै 

1.6 यांडिक परीक्षण 

1.6.1 जब तक डनर्ााता और िेता के बीच अन्यथा 

सहर्डत न हो जाए, तब तक अलग-अलग कास्ट 

परीक्षण     नर्ूनों का उपयोग क्रकया जाना चाडहए। 

परीक्षण   के नर्नू ेआर् तौर पर 25 [डर्र्ी] की र्ोटाई 

के साथ डचि 1.6.1, डचि 1.6.2 और डचि 1.6.3 र्ें 

डिस्तृत र्ानक प्रकारों र्ें से कोई एक होने चाडहए। 

हालांक्रक, कुछ घटकों के डलए डिशेष रूप से डचि 1.6.1 

से डचि 1.6.3 र्ें क्रर्दए गए डििरण के अलािा आयार्ों 

के परीक्षण     नर्नूों की अपेक्षा हो सकती ह।ै ग्रे कास्ट 

आयरन के डलए परीक्षण     के नर्ूने 30 [डर्र्ी] व्यास 

और उपयिु लंबाई के साथ डसलेंडिकल बासा के रूप र्ें 

होने चाडहए। जब र्दो या र्दो से अडधक परीक्षण     नर्नू े

एक ही कास्ट र्ें एक साथ िाल े जात े हैं, तो बासा को 

कर् से कर् 50 [डर्र्ी] अलग होना चाडहए जैसा क्रक 

डचि 1.6.4 र्ें क्रर्दखाया गया ह।ै 

1.6.2 इंटीग्रेटेि कास्ट सैंपल का उपयोग तब क्रकया जा 

सकता ह ैजब कोई कासस्टंग 20 [डर्र्ी] से अडधक र्ोटी 

हो और इसका द्रव्यर्ान 200 [क्रकलोग्रार्] से अडधक हो, 

जो डनर्ााता और िेता के बीच सर्झौते के अध्यधीन ह।ै 

परीक्षण     नर्ून ेके प्रकार और स्थान का चयन क्रकया 

जाना चाडहए ताक्रक लगभग शीतलन की िही डस्थडत 

प्रर्दान की जा सके जो उसके द्वारा प्रडतडनडधत्ि की जा 

रही कासस्टंग की ह।ै 

1.6.3 प्रत्येक कासस्टंग या कासस्टंग के बैच            के 

डलए कर् से कर् एक परीक्षण     नर्ूना प्रर्दान क्रकया 

जाना ह।ै एक बैच            र्ें धात ुकी एक ही लैिल से 

उडेली गई कासस्टंग होती हैं, बशते िे सभी सर्ान प्रकार 

और आयार् की हों। कोई बैच            सार्ान्य रूप से 

र्दो टन फेटल्ि कासस्टंग से अडधक नहीं होना चाडहए और 

एकल कासस्टंग ही एक बैच            का गठन करेगी 

यक्रर्द इसका द्रव्यर्ान र्दो टन या अडधक ह।ै 

1.6.4 व्यापक टन भार र्ें एक ही ग्रिे के कास्ट आयरन 

को लगातार डपघलाने के डलए बैच            के द्रव्यर्ान 

को र्दो घंटे की पोररंग तक बढ़ाया जा सकता ह।ै यक्रर्द 

डपघलने की प्रक्रिया की व्यिडस्थत जााँच, जैसे शीत 

परीक्षण    , रासायडनक डिश्लेषण या थर्ाल डिश्लेषण 

द्वारा उत्पार्दन की सािधानीपूिाक डनगरानी की जाती 

ह,ै तो परीक्षण     के नर्नूे लबें अंतराल पर डलए जा 

सकते हैं। 

1.6.5 बडी कासस्टंग के डलए जहां उपचाररत धात ु के 

एक से अडधक लैिल का उपयोग क्रकया जाता ह,ै 

अडतररि परीक्षण     नर्ून ेप्रर्दान क्रकए जान ेचाडहए 

ताक्रक िे उपयोग क्रकए गए प्रत्येक लैिल का प्रडतडनडध 

हों। 

1.6.6 सभी परीक्षण     नर्नूों को उन कासस्टंगों के 

साथ पहचानने के डलए उपयिु रूप से डचडह्नत क्रकया 

जाना चाडहए डजनका िे प्रडतडनडधत्ि करते हैं। 

1.6.7 जहां कासस्टंग की उष्र्ा उपचाररत डस्थडत र्ें 

आपूर्ता की जाती ह,ै परीक्षण     नर्नूों को उन कासस्टंग 

के साथ उष्र्ा उपचाररत क्रकया जाना चाडहए, डजसका 

िे प्रडतडनडधत्ि करत ेहैं। 

1.6.8. परीक्षण     के नर्ून ेउसी प्रकार की सार्ग्री से 

बने सांचों र्ें िाले जाने हैं डजनका उपयोग कासस्टंग के 

डलए क्रकया जाता ह ै और जब तक धात ु का तापर्ान 

500 डिग्री सेडल्सयस से कर् नहीं हो जाता ह ैतब तक 

उन्हें सांचों से नहीं डनकाला जाता ह।ै 

1.6.9 प्रत्येक परीक्षण     नर्नूे से एक टेंडसल परीक्षण     

नर्ूना तैयार क्रकया जाना ह।ै परीक्षण     नर्ूनों के 

आयार् और उपयोग की जाने िाली परीक्षण     

प्रक्रियाएाँ अध्याय 2 के अनुसार होनी चाडहए। 
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डचि 1.6.4 : ग्र ेकासस्टंग के डलए 

परीक्षण नर्नू े

1.7 यांडिक डिशेषताए ं

1.7.1 ग्र ेआयरन कासस्टंग के डलए, केिल टेंडसल शडि 

डनधााररत की जानी ह ैऔर प्राि पररणार् द्वारा आपूर्ता 

की जा रही कासस्टंग के डलए डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् र्ूल्य का 

अनुपालन क्रकया जाना ह।ै डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् टेंडसल शडि 

200 [N/mm2] से कर् और 350 [N/mm2] से अडधक 

नहीं होनी चाडहए। सभी टेंडसल परीक्षण     नर्नूों की 

फै्रक्चिा सतह क्रर्दखन ेर्ें ग्रेनलुर और ग्र ेहोनी चाडहए।  

1.7.2 स्फेरॉयिल अथिा नॉिुलर ग्रेफाइट आयरन 

कासस्टंग के डलए टेंडसल शडि और एलंोंगेशन डनधााररत 

क्रकया जाना ह।ै सभी परीक्षणों के पररणार् ताडलका 

1.7.1 की अपेक्षाओं का अनपुालन करेंग,े लेक्रकन ये 

प्रासंडगक डनर्ााण डनयर्ों की क्रकसी भी अडतररि 

आिश्यकताओं के अध्यधीन हैं। कठोरता र्ानों की 

डिडशष्ट श्ेडणयां ताडलका 1.7.1 र्ें भी र्दी गई हैं और 

सूचना उद्देश्यों के डलए आशडयत हैं। 
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1.7.3 टेंडसल परीक्षणों के डलए पुन: परीक्षण     की 

अपेक्षाएं अध्याय 1 के 1.10 के अनुसार होनी चाडहए। 

1.8 र्दशृ्य और गरै-डिनाशकारी परीक्षा 

1.8.1 सभी कासस्टंग को साफ क्रकया जाना चाडहए और 

परीक्षा के डलए पयााि रूप से तैयार क्रकया जाना 

चाडहए। सतहों को क्रकसी भी तरह से हरै्िा, पीन्ि या 

उपचाररत नहीं क्रकया जाना चाडहए, डजससे र्दोष अस्पष्ट 

हो सकते हैं। 

ताडलका 1.7.1 : स्िीकायाता प्रयोजनों के डलए याडंिक डिशषेताएं  )आयरन ग्रफेाइट नॉिुलर अथिा स्फेरॉयिल (  

डिडनर्र्दाष्ट  न्यनूतर्  टेंडसल  शडि 

[N/mm2] 

0.2% प्रूफ स्िेस 

(र्देडखए 

रटप्पणी) 

[N/mm2] 

5.65So पर  

एलोंगेशन  % 

न्य ू. 

डिडशष्ट  

कठोरता  

डिनले 

(र्देडखए  पैरा 

1.7.2) 

प्रभाि  ऊजाा 

र्रेिक्स  की  डिडशष्ट  

सरंचना  (र्देडखए  पैरा 

1.9.2) 

परीक्षण         

तापर्ान 

C 

J Min.2 

सार्ान्य  

डिशेषताएं 

370 

400 

500 

600 

700 

800 

230 

250 

320 

370 

420 

480 

17 

12 

7 

3 

2 

2 

120 - 180 

140 - 200 

170 - 240 

190 - 270 

230 - 300 

250 - 350 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

फेराइट 

फेराइट 

फेराइट/पीयरलाइट 

फेराइट/पीयरलाइट 

पीयरलाइट 

पीयरलाइट या टेम्पिा 

टेम्पिा संरचना 

डिडशष्ट 

डिशेषताएं 

350 

400 

220 

250 

223 

183 

110 - 170 

140 - 200 

20 

20 

17(14) 

14(11) 

फेराइट 

फेराइट 

रटप्पडणया:ं 

1. डनर्र्दाष्ट  न्यूनतर्  टेंडसल  शडि  के  र्ध्यिती  र्ानों  के  डलए, 0.2%  प्रर्ाण  और  एलोंगेशन  के  डलए  न्यूनतर्  र्ान  इंटरपोलेशन  द्वारा  प्राि  क्रकया  जा  

सकता है। 

2. चापी  िी-नॉच  नरू्नों  पर  र्ापा  गया  औसत  रू्ल्य।  कोई  पररणार्  औसत  र्ान  से  कर्  हो  सकता  है  लेक्रकन  कोिक  र्ें  क्रर्दखाए  गए  न्यूनतर्  से  कर्  

नहीं। 

3. इंटीगे्रटेि कास्ट सैंपल के र्ार्ले र्ें, एलोंगेशन 2 प्रडतशत अंक कर् हो सकता है। 

 

1.8.2 स्िीकृडत से पहल,े सभी कासस्टंगों की र्दशृ्य जांच 

की जानी चाडहए, डजसर्ें जहां लाग ूहो, आंतररक सतहों 

की परीक्षा भी शाडर्ल ह।ै जब तक अन्यथा सहर्त न 

हो आयार्ों का सत्यापन डनर्ााता की डजम्र्ेर्दारी ह।ै 

1.8.3 उपयुि गैर-डिनाशकारी परीक्षण     प्रक्रियाओं 

द्वारा कासस्टंग की परूक परीक्षा की आिश्यकता 

आर्तौर पर उन पररडस्थडतयों को छोडकर होती ह ै

जहां कासस्टंग की र्जबूती पर संर्देह करने का कारण 

होता ह।ै 

1.8.4 प्रासंडगक डनर्ााण डनयर्ों द्वारा आिश्यक होन े

पर, अंडतर् स्िीकृडत से पूिा कासस्टंग का र्दबाि परीक्ष    

क्रकया जाना चाडहए। 

1.8.5 कास्ट िैं कशाफ्ट र्गेनेरटक पार्टाकल डनरीक्षण के 

अध्यधीन हैं। र्दरार जैसे संकेतों की अनुर्डत नहीं ह।ै 

1.9 र्ेटलोग्राक्रफक परीक्षा 

1.9.1 स्फेरॉयिल अथिा नॉिुलर ग्रेफाइट आयरन 

कासस्टंग के डलए, र्ेटलोग्राक्रफक परीक्षा के प्रयोजनाथा 

उपचाररत धात ुके प्रत्येक लिैल से एक प्रडतडनडध नर्नूा 

तैयार क्रकया जाना ह।ै ये नर्ून े आसानी से टेंडसल 

परीक्षण     नर्ूनों से डलए जा सकते हैं लेक्रकन नर्ूनों के 

प्रािधान के डलए िैकडल्पक व्यिस्था अपनाई जा सकती 

ह ै बशत े क्रक उन्हें कासस्टंग अिडध के अंत र्ें लिैल से 

डलया जाए। 

1.9.2 नर्ूनों की जांच यह र्दशााने के डलए ह ैक्रक कर् से 

कर् 90 प्रडतशत ग्रेफाइट डछतरे हए स्फेरॉयिल अथिा 

नॉिुलर रूप र्ें ह।ै डिडशष्ट र्ैरिक्स संरचना का डििरण 

ताडलका 1.7.1 र्ें क्रर्दया गया ह ै और केिल सूचना 

उद्देश्यों के डलए आशडयत ह।ै 

1.10 र्दोषपणूा कासस्टंग का सुधार 
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1.10.1 सिेयर के डििेक पर, सतह के छोटे-र्ोटे र्दाग 

स्थानीय ग्राइंसिगं से डनकाले जा सकते हैं। 

1.10.2 सिेयर के पूिा अनुर्ोर्दन के अध्यधीन, स्थानीय 

सरंध्रता रखन ेिाली कासस्टंग र्ें एक उपयिु प्लाडस्टक 

क्रफलर साथ इम्प्रगेनेशन द्वारा सुधार क्रकया जा सकता 

ह,ै बशता क्रक सरंध्रता की सीर्ा ऐसी हो क्रक यह कासस्टंग 

की शडियों पर प्रडतकूल रूप से प्रभाडित न करती हो। 

1.10.3 िेसल्िंग द्वारा र्रम्र्त की आर्तौर पर अनुर्डत 

नहीं ह,ै लेक्रकन डिशेष पररडस्थडतयों र्ें इस पर डिचार 

क्रकया जा सकता ह।ै ऐसे र्ार्लों र्ें, प्रस्ताडित सुधार 

प्रक्रिया के पूणा डििरण प्रस्ताडित सुधार के प्रारंभ से 

पहले अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्तुत क्रकए जाने हैं। 

1.11 कासस्टंग की पहचान 

1.11.1 डिडनर्ााता द्वारा पहचान की एक प्रणाली 

अपनाई जाएगी जो सभी तैयार कासस्टंग को उपचाररत 

धात ु के र्लू लिैल तक िेस करने र्ें सक्षर् बनाती हो 

और सिेयर को आिश्यकता होने पर कासस्टंग का पता 

लगान ेके डलए परूी सुडिधा र्दी जाती ह।ै 

1.11.2 स्िीकृडत से पूिा, सभी कासस्टंग्स को, डजनका 

परीक्षण     क्रकया गया ह ैऔर संतोषजनक पररणार् के 

साथ डनरीक्षण क्रकया गया ह,ै डिडनर्ााता द्वारा 

डनम्नडलडखत डििरणों के साथ स्पष्ट रूप से डचडह्नत 

क्रकया जाना चाडहए: - 

(क)    कास्ट आयरन का ग्रिे; 

(ख)  पहचान संख्या, या अन्य अंकन जो कासस्टंग के परेू 

इडतहास का पता लगान ेर्ें सक्षर् होगा; 

(ग)  डिडनर्ााता का नार् या िेिर्ाका ; 

(घ)  अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसाइटी द्वारा 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के 

स्थानीय कायाालय के संडक्षि नार् का डचह्नांकन; 

(ङ) डनरीक्षण के डलए डजम्र्ेर्दार सिेयर की व्यडिगत 

र्ुहर; 

(च)  जहां लाग ूहो, परीक्षण     र्दबाि; और 

(छ)   अंडतर् डनरीक्षण की तारीख।  

1.11.3 जहां बडी संख्या र्ें छोटी कासस्टंग का डनर्ााण 

क्रकया जाता ह,ै पहचान के डलए संशोडधत व्यिस्था की 

सहर्डत डिडनर्र्दाष्ट रूप से अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी के साथ की जानी चाडहत। 

1.12 प्रर्ाणीकरण  

1.12.1 डिडनर्ााता को सिेयर को प्रत्येक कासस्टंग या 

कासस्टंग के बैच            के डलए, डजसे स्िीकार कर 

डलया गया ह,ै डनम्नडलडखत डििरण र्देते हए एक 

डलडखत डििरण र्देना होगा: - 

(क)    िेता का नार् और आर्दशे संख्या; 

(ख)  कच्चा लोहा की ढलाई और गणुित्ता का डििरण; 

(ग)  पहचान संख्या; 

(घ)  यांडिक परीक्षणों के पररणार्; 

(ि.) जहां लागू हो, गर्ी उपचार का डििरण; 

(च)  जहां डिशेष रूप से आिश्यक हो, लैिल नर्ून ेका 

रासायडनक डिश्लेषण; और  

(छ)   जहां लाग ूहो, परीक्षण     र्दबाि। 

अध्याय   8  

कॉपर  एलॉय 

 

डिषय-िस्त ु

खिं  

1 सार्ान्य अपेक्षाएं  

2 िाल्िों और क्रफरटंग्स के डलए कासस्टंग 

3 प्रणोर्दक के डलए कासस्टंग 

4 ट्यूब 
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खिं   1  

सार्ान्य  अपके्षाए ं  

1.1 व्याडि 

1.1.1 इस अध्याय की अपेक्षाएं िाल्िों और क्रफरटंग्स के 

डलए कासस्टंग, प्रणोर्दक कासस्टंग और ट्यूब र्ें उपयोग 

क्रकए जाने िाले कॉपर एलॉय पर लाग ूहोती हैं। 

1.1.2 डिजाइन और डिडनर्ााण से संबंडधत प्रासंडगक 

भागों द्वारा अपेडक्षत होन े पर, ट्यूब और कासस्टंग का 

अध्याय 1 और 2 की उपयिु अपेक्षाओं और इस 

अध्याय की अपके्षाओं के अनसुार डिडिडनर्ााण और 

परीक्षण     क्रकया जाना ह।ै 

1.1.3 िैकडल्पक रूप से, ट्यूब और कासस्टंग जो राष्ट्रीय 

या स्िाडर्त्ि संबंधी डिडनर्देशों का अनपुालन करती हों, 

उन्हें स्िीकार क्रकया जा सकता ह,ै बशते ये डिडनर्देश इस 

अध्याय की अपेक्षाओं से तका संगत रूप से सर्तलु्य हो 

और बशते क्रक अध्याय 1 की अपेक्षाओं के अनुसार 

सिेक्षण क्रकया जाए। 

1.1.4 जहां इस अध्याय र्ें डनर्र्दाष्ट नहीं क्रकए गए क्रकसी 

एलॉय का उपयोग करने का प्रस्ताि ह,ै रासायडनक 

संरचना, उष्र्ा उपचार और यांडिक डिशेषताओं का 

डििरण अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्ततु क्रकया जाना ह।ै 

खिं   2  

िाल्िों  और  क्रफरटंग्स  के  डलए  कासस्टंग 

2.1 व्याडि 

2.1.1 डनम्नडलडखत अपेक्षाएं जहाज और र्शीनरी 

डिडिडनर्ााण र्ें उपयोग के डलए िाल्ि, लाइनर बुश 

और अन्य क्रफरटंग्स के डलए कॉपर एलॉय कासस्टंग के 

डलए प्रािधान करती हैं। 

2.2 डिडनर्ााण 

2.2.1 इस खंि द्वारा किर क्रकए गए कासस्टंग के 

डिडिडनर्ााण के डलए अध्याय 1 द्वारा यथा अपेडक्षत 

कायों की स्िीकृडत की अपेक्षता नहीं ह।ै 

2.3 कासस्टंग की गणुित्ता 

2.3.1 सभी कासस्टंग ऐसे सतही और आंतररक र्दोषों से 

र्ुि होनी चाडहए, जो सेिा र्ें उनके उडचत अनुप्रयोग 

के डलए प्रडतकूल हो सकते हैं। 

2.4 रासायडनक सरंचना 

2.4.1 रासायडनक संरचना को ताडलका 2.4.1 की 

उपयुि अपेक्षाओं का अनुपालन करना ह।ै 

2.4.2 जहां एक कास्ट पूरी तरह से ऐसे इनगॉटों से 

तैयार क्रकया जाता ह,ै डजसके डलए एक डिश्लेषण पहल े

से ही उपलब्ध ह,ै और बशते क्रक र्ेसल्टंग के र्दौरान कोई 

र्हत्िपूणा एलॉय िधान न क्रकया गया हो, इनगॉट 

डिडनर्ााता का प्रर्ाडणत डिश्लेषण सिेक्षकों द्वारा 

अनुरोध क्रकए गए अनुसार यर्दा-कर्दा जांच परीक्षणों के 

अधीन स्िीकार क्रकया जा सकता ह।ै

 

ताडलका   2 .4. 1  : रासायडनक  सरंचना 

िैडसग्नशेन 
रासायडनक  सरंचना    %  

सीय ू एसएन जिेएन पीबी एनआई एर्एन पी एफई एआई 

90/10 सीयू -एसएन  

फॉस्फोर-िॉन्ज 
ररर्ेंिर 

9.0-

11.0 
0.5 रै्क्स 

0.75 

रै्क्स 
0.5 रै्क्स - 

0.50 

रै्क्स 
- - 

85/5/10 लेडिि  िॉन्ज   ररर्ेंिर 4.0-6.0  2.0 रै्क्स 
9.0-

11.0 
2.0 रै्क्स - 

0.10 

रै्क्स 
- - 

88/10/2 गनरे्टल ररर्ेंिर 
8.5-

11.0 
1.0-3.0  

1.5 

रै्क्स। 

1.0 

रै्क्स। 
- - - - 
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87/7/3/3 लेडिि  

गनरे्टल 
ररर्ेंिर 6.0-8.0  1.5-3.0  2.5-3.5  2.0 रै्क्स - - - - 

85/5/5/5 लेडिि  

गनरे्टल 
ररर्ेंिर 4.0-6.0  4.0-6.0  4.0-6.0  2.0 रै्क्स - - - - 

70/30 सीयू -एनआई-

एफई  
ररर्ेंिर - - - 

29.0-

32.0 

0.5-

1.50 
- 0.4-1.0  - 

90/10 सीयू -एनआई-

एफई 
ररर्ेंिर - - - 

9.0-

11.0 
0.5-1.0  - 1.0-1.8  - 

एनआई -एएल-िॉन्ज   ररर्ेंिर 
0.10 

रै्क्स 
1.0 रै्क्स 

0.03 

रै्क्स 
3.0-6.0  0.5-4.0  - 2.0-6.0  

7.0-

11.0 

 

2.5 उष्र्ा उपचार 

2.5.1 डिडनर्ााता के डिकल्प पर कासस्टंग की 'कास्ट के 

रूप र्ें' या उष्र्ा उपचाररत डस्थडत र्ें आपूर्ता की जा 

सकती ह।ै 

2.6 याडंिक परीक्षण     

2.6.1 परीक्षण     सार्ग्री को डचि 3.6.1 के अनुसार 

अलग से एक कील ब्लॉक नर्नूे के रूप र्ें या सिेक्षक 

द्वारा अन्यथा सहर्डत के अनुसार अलग से कास्ट क्रकया 

जा सकता ह।ै लाइनसा और बुश के डलए,  

परीक्षण     सार्ग्री को कासस्टंग के डसरों से काटा जा 

सकता ह।ै 

2.6.2 जहां कासस्टंग की उष्र्ा उपचाररत डस्थडत र्ें 

आपूर्ता की जाती ह,ै परीक्षण     नर्ूनों को टेंसाइल 

नर्ूने तैयार करन े से पहल े सर्ान रूप से उष्र्ा 

उपचाररत क्रकया जाना चाडहए। 

2.6.3 सभी परीक्षणों के पररणार् ताडलका 2.6.1 र्ें र्दी 

गई उपयिु अपेक्षाओं के अनरुूप हैं। 

ताडलका   2 .6.1: स्िीकृडत  प्रयोजनों  के  डलए  याडंिक  गणु 

िैडसग्नशेन 0.2% प्रफू स्िेस 

[एन/एर्एर्2] न्यनूतर् 

(नोट र्देखें) 

टेन्साइल स्िेन्थ शडि 

[एन/एर्एर्2] न्यनूतर् 
5.65√एसओ % न्यनूतर् 

पर एलोन्गशेन 

90/10 सीय-ूएसएन फॉस्फोर-

िॉन्ज 
120 250 15 

85/5/10 लेडिि िॉन्ज 100 200 16 

88/10/2 गनर्ेटल 130 270 13 

87/7/3/3 लेडिि  गनर्ेटल 130 250 16 

85/5/5/5 लेडिि  गनर्ेटल 100 200 16 

70/30 सीय-ूएनआई-एफई 220 420 20 

90/10 सीय-ूएनआई-एफई 160 320 20 

एनआई -एआई- िॉन्ज 240 590 16 

रटप्पणी    :  

0.2% प्रूफ  स्िेस र्ान केिल सूचना उद्देश्यों के डलए क्रर्दए  गए  हैं और, जब तक क्रक अन्यथा सहर्डत न हो, परीक्षण         

द्वारा सत्याडपत करन ेकी आिश्यकता नहीं ह।ै 
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2.7 र्दशृ्य परीक्षा 

2.7.1 सभी कासस्टंग की आपूर्ता साफ सुथरी अिस्था र्ें 

की जानी चाडहए। 

2.7.2 स्िीकृडत से पहले, सभी कासस्टंग को सिेक्षक 

द्वारा र्दशृ्य परीक्षण     के डलए प्रस्ततु क्रकया जाना ह।ै 

इसर्ें जहां लागू हो िहां आतंररक सतहों का परीक्षण     

शाडर्ल ह।ै 

2.7.3 जब तक क्रक अन्यथा सहर्डत न हो, आयार्ों की 

सटीकता और सत्यापन डिडनर्ााता की डजम्र्ेर्दारी ह।ै 

2.8 र्दबाि परीक्षण     

2.8.1 जहां प्रासंडगक डिडनर्ााण डनयर्ों द्वारा आिश्यक 

हो, अंडतर् स्िीकृडत से पहल ेकासस्टंग का र्दबाि परीक्षण 

क्रकया जाना चाडहए। जब तक अन्यथा सहर्डत न हो, 

इन परीक्षणों को सिेक्षकों की उपडस्थडत र्ें और उनकी 

संतुडष्ट के अनुसार क्रकया जाना चाडहए। 

2.9 र्दोषपणूा कासस्टंग का सधुार  

2.9.1 र्ार्ूली सतह र्दोषों को ग्राइंडिग से हटाया जा 

सकता ह ैबशत ेक्रक आयार्ी डशष्णुता पार न हो। 

2.9.2 िेसल्िगं द्वारा र्दोषपणूा कासस्टंग की र्रम्र्त का 

प्रस्ताि इस काया के शुरू होने से पहले सिेक्षक को 

अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै ऐसे प्रस्तािों 

र्ें सभी र्दोषों की सीर्ा और डस्थडत का डििरण शाडर्ल 

होना चाडहए। सिेक्षक को स्िय ंको संतुष्ट करना ह ै क्रक 

र्दोषों की संख्या और आकार इस प्रकार के हैं क्रक 

कासस्टंग को र्दक्षतपूिाक र्रम्र्त की जा सकती ह।ै 

2.9.3 डिडनर्ााता द्वारा स्थायी ररकॉिा के रूप र्ें सभी 

िेल्ि र्रम्र्त की सीर्ा और डस्थडत का डििरण र्देन े

िाला एक डििरण और/या स्केच तैयार क्रकया जाना ह।ै 

2.9.4 0.5 प्रडतशत से अडधक लेि िाले कॉपर एलॉय र्ें 

लाइनरों की िेल्ि र्रम्र्त की अनुर्डत नहीं ह।ै 

2.10 पहचान 

स्िीकृडत से पहल,े सभी कासस्टंग डजनका परीक्षण     

और संतोषजनक पररणार् के साथ डनरीक्षण क्रकया गया 

ह,ै को डनम्नडलडखत डििरण के साथ स्पष्ट रूप से 

डचडह्नत क्रकया जाना चाडहए: 

(क) पहचान संख्या, कास्ट संख्या या अन्य डचह्न जो 

कासस्टंग के पूरे इडतहास का पता लगान ेर्ें सक्षर् 

होंगे; 

(ख) अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसाइटी का 

िांि डचह्न और संडक्षि नार् ; 

(ग) डनरीक्षण के डलए उत्तरर्दायी सिेक्षक की 

व्यडिगत र्ुहर; 

(घ) र्दबाि परीक्षण , जहां लागू हो; 

(ङ) अंडतर् डनरीक्षण की डतडथ। 

2.10.2 जहां बडी संख्या र्ें छोटी कासस्टंग का 

डिडिडनर्ााण क्रकया जाता ह,ै िहां पहचान के डलए 

डिशेष रूप से सिेक्षक के साथ आशोडधत व्यिस्था पर 

सहर्डत बनाई जा सकती ह।ै 

2.11 प्रर्ाणन  

2.11.1 डिडनर्ााता को सिेक्षक को स्िीकार की गई 

प्रत्येक कासस्टंग या कासस्टंग के बैच के डलए डनम्नडलडखत 

डििरण र्देत ेहए एक डलडखत कथन र्देना होगा – 

(क) िेता का नार् और आिार िर्ांक; 

(ख)कासस्टंग और एलॉय प्रकार का डििरण; 

(ग) पहचान संख्या 

(घ) उष्र्ा उपचार का प्रकार, जहां लाग ूहो; 

(ि.) इनगोट या कास्ट डिश्लेषण। 

2.11.2 सबंर्द ु2.11.1 के अलािा डिडनर्ााता को प्रत्येक 

कासस्टंग के डलए क्रकए गए सभी िेल्ि र्रम्र्त की सीर्ा 

और डस्थडत का डििरण र्दते े हए एक हस्ताक्षररत 

डििरण और/या स्केच प्रर्दान करना होगा।  

 

खिं 3 

प्रणोर्दक के डलए कासस्टंग 

3.1 व्याडि 

3.1.1 ये अपेक्षाएं कास्ट कॉपर एलॉय प्रणोर्दक, ब्लेि 

और बॉस के डिडनर्ााण, डनरीक्षण और र्रम्र्त 

प्रक्रियाओं पर लागू होती हैं।  

3.1.2 इन अपेक्षाओं का उपयोग सेिारत क्षडतग्रस्त 

प्रणोर्दकों की र्रम्र्त के डलए भी क्रकया जा सकता ह,ै 

जो अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के 

साथ पूिा सर्झौते के अधीन ह।ै 
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3.1.3 जहां िैकडल्पक एलॉय का उपयोग प्रस्ताडित ह,ै 

रासायडनक संरचना, यांडिक डिशेषताओं और उष्र्ा 

उपचार के डििरण अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्ततु क्रकए जान े

हैं। 

3.2 फाउंिी अनरु्ोर्दन 

3.2.1 अनरु्ोर्दन 

3.2.1.1 सभी प्रणोर्दक और प्रणोर्दक घटकों को 

अध्याय.1 के अनुसार अनुर्ोक्रर्दत फाउंिी द्वारा डनर्र्ात 

क्रकया जाना ह।ै अध्याय 1, भाग 1, उपबंध 1.3.2 भी 

र्देखें। इन अपेक्षाओं की आिश्यकताओं के अनुसार 

कासस्टंग का डिडनर्ााण और परीक्षण     क्रकया जाना ह।ै 

3.2.2 अनरु्ोर्दन के डलए आिरे्दन 

3.2.2.1 यह सुडनडित करना डिडनर्ााता की डजम्र्ेर्दारी 

ह ैक्रक डिडनर्ााण के र्दौरान डिडनर्ााण डिडनर्देश के भीतर 

प्रभािी गुणित्ता, प्रक्रिया और उत्पार्दन डनयंिणों का 

पालन क्रकया जाएं। डिडनर्ााण डिडनर्देश प्रारंडभक 

अनुर्ोर्दन के सर्य अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी को प्रस्तुत क्रकया जाना ह,ै और इसर्ें कर् से 

कर् डनम्नडलडखत डििरण शाडर्ल होना चाडहए: 

फाउंिी सुडिधाओं का डििरण, 

कॉपर एलॉय सार्ग्री डिडनर्देश, 

रनर और फीिर व्यिस्था, 

डिडनर्ााण प्रक्रियाए,ं 

गैर-डिनाशकारी परीक्षण     

डनरीक्षण प्रक्रियाए,ं और 

र्रम्र्त की प्रक्रियाएं। 

3.2.3 अनरु्ोर्दन परीक्षण     की व्याडि  

3.2.3.1 अनुर्ोर्दन परीक्षण की व्याडि अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के साथ सहर्डत से 

बनाई जाएगी। यह सत्याडपत करन े के डलए क्रक इन 

सार्डग्रयों की रासायडनक संरचना और यांडिक 

डिशेषताए ं इन अपेक्षाओं का अनुपालन करती हों, 

अनुर्ोर्दन परीक्षण     के डलए प्रश्नगत प्रणोर्दक सार्ग्री 

के कास्ट जांच कूपन की प्रस्तुडत शाडर्ल ह ै। 

3.2.4 डनरीक्षण सडुिधाएं 

3.2.4.1 र्ोसल्िगं सार्ग्री के रासायडनक डिश्लेषण के 

परीक्षण    , यांडिक परीक्षण     तथा धात ुसार्ग्री के 

सूक्ष्र् संरचनात्र्क परीक्षण     और गैर-डिनाशकारी 

परीक्षण     के डलए फाउंिी र्ें पयााि रूप से सुसडित 

प्रयोगशाला होनी चाडहए, डजसर्ें अनुभिी कर्ाचारी 

हों। जहां परीक्षण     क्रियाकलापों को अन्य कंपडनयों 

या अन्य प्रयोगशालाओं को सौंपा गया ह,ै अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा अपेडक्षत 

अडतररि जानकारी शाडर्ल की जानी ह।ै 

3.3 र्ोसल्िंग और कासस्टंग 

3.3.1 पोररंग 

3.3.1.1 िीगसै्ि डलक्रिि र्ेटल का उपयोग करके सूखे 

र्ोल्ि र्ें िाल कर पोररंग को क्रकया जाना ह।ै प्रिाह की 

उथल-पुथल से बचने के डलए पोररंग का काया डनयंडित 

क्रकया जाना ह।ै डिशेष उपकरणों और / या प्रक्रियाओं 

को र्ोल्ि र्ें बहन ेिाले स्लगै को रोकना चाडहए। 

3.3.2 तनाि स ेराहत 

3.3.2.1 अिडशष्ट तनाि को कर् करन ेके डलए बार्द र्ें 

तनाि से राहत र्दनेे िाला उष्र्ा उपचार क्रकया जा 

सकता ह।ै इस उद्देश्य के डलए, डिडनर्ााता को अनुर्ोर्दन 

के डलए अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

को उष्र्ा उपचार के डििरण से युि एक डिडनर्देश 

प्रस्तुत करना ह।ै तनाि से राहत र्देन ेिाले तापर्ान और 

धारण सर्य के डलए ताडलका 3.12.3 (क)  और (ख)  

र्देखें। 

3.4 कासस्टंग की गणुित्ता 

3.4.1 र्दोषों स ेर्डुि 

3.4.1.1 सभी कासस्टंग्स की कारीगरी अच्छी होनी 

चाडहए और िे सेिा र्ें उनके उडचत अनुप्रयोग के डलए 

हाडनकारक होंने िाले क्रकसी भी र्दोष से र्ुि होन े

चाडहए। छोटे कासस्टंग र्दोष जो अभी भी र्शीसनंग के 

बार्द क्रर्दखाई रे्द सकत े हैं जैसे क्रक छोटे बालू और स्लगै 

सर्ािेशन, कोल्ि शट्स और स्कैब्स को 3.11 के 

अनुसार डिडनर्ााता द्वारा रिर् क्रकया जाना ह।ै 

3.4.2 र्दोषों को र्दरू करना 

3.4.2.1 कासस्टंग र्दोष जो कासस्टंग की सेिाक्षर्ता को 

कर् कर सकते हैं, जैसे प्रर्ुख गैर-धाडत्िक सर्ािेशन, 

सश्ंकेज कैडिटी, ब्लो होल और र्दरारें, की अनुर्डत नहीं 

ह।ै उन्हें 3.11 र्ें िर्णात डिडधयों र्ें से एक द्वारा हटाया 

जा सकता ह ैऔर गंभीरता क्षिेों के डलए सीर्ाओं और 

प्रडतबंधों के भीतर र्रम्र्त की जा सकती ह।ै सिेक्षक के 

डलए पणूा डििरण और प्रलेखन उपलब्ध होना चाडहए। 

3.5 आयार्, आयार्ी और ज्याडर्तीय डशष्णुता  
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3.5.1 आयार्, आयार्ी और ज्याडर्तीय डशष्णुता का 

सत्यापन डिडनर्ााता की डजम्र्ेर्दारी ह।ै प्रासंडगक 

परीक्षाओं की ररपोटा सिेक्षक को प्रस्तुत की जानी ह,ै 

डजसे अपनी उपडस्थडत र्ें जांच करन े की अपके्षता हो 

सकती ह।ै 

3.5.2 अनुर्ोक्रर्दत िाइंग के अनुसार सभी प्रणोर्दकों पर 

स्थैडतक संतुलन क्रकया जाना ह।ै 500 आरपीएर् से 

ऊपर चलन े िाल े प्रणोर्दकों के डलए गडतशील संतुलन 

आिश्यक ह।ै 

3.6 रासायडनक संरचना और धातुकर्ा संबंधी 

डिशेषताए ं

3.6.1 रासायडनक सरंचना 

3.6.1.1 डिडशष्ट कॉपर प्रणोर्दक एलॉय को उनकी 

रासायडनक संरचना के आधार पर चार प्रकार सीय ू1, 

सीय ू2, सीय ू3 और सीय ू4 र्ें डिभाडजत क्रकया गया ह ै

जैसा क्रक ताडलका 3.6.1 र्ें क्रर्दया गया ह।ै कॉपर एलॉय 

डजनकी रासायडनक संरचना ताडलका 3.6.1 के डिडशष्ट 

र्ूल्यों से डिचडलत होती ह,ै को डिशेष रूप से अडभडहत 

प्राडधकारी / िगीकरण सोसायटी द्वारा अनुर्ोक्रर्दत क्रकया 

जाना ह।ै डिडनर्ााता को उत्पार्दन कास्ट के रासायडनक 

डिश्लेषण के ररकॉिा बनाए रखन ेहोत ेहैं, जो सिेक्षक को 

उपलब्ध कराए जात ेहैं। 

3.6.2 धातकुर्ा सबंधंी डिशषेताएं 

3.6.2.1 तांबा आधाररत एलॉय श्ेडणयों सीय ू 1 और 

सीय ू2 र्ें सूक्ष्र् संरचना के र्ुख्य घटक अल्फा और बीटा 

चरण हैं। लचीलापन और संक्षारण थकान के प्रडतरोध 

जैसे र्हत्िपूणा गुण बीटा चरण के सापेक्ष अनुपात से 

बहत अडधक प्रभाडित होते हैं (बीटा चरण का बहत 

अडधक प्रडतशत इन गुणों पर ऋणात्र्क प्रभाि िालता 

ह)ै। पयााि ठंि लचीलापन और संक्षारण थकान प्रडतरोध 

सुडनडित करने के डलए, बीटा चरण का अनुपात कर् 

रखा जाना ह।ै सजंक सर्तुल्य की अिधारणा को 

डनयंिण के रूप र्ें इस्तेर्ाल क्रकया जाना ह ैक्योंक्रक यह 

संरचना र्ें बीटा चरण का उत्पार्दन करने के डलए 

डिडभन्न रासायडनक तत्िों की प्रिृडत्त के प्रभाि को 

सारांडशत करता ह।ै 

3.6.2.2 सीय ू 1 और सीय ू 2 प्रकार के एलॉय की 

संरचना र्ें डिडनर्ााता द्वारा टेस्ट बार पर र्ाप े गए 

अनुसार कर् से कर् 25% का अल्फा चरण घटक होना 

चाडहए। डनम्नडलडखत सूि द्वारा पररभाडषत सजंक 

सर्कक्ष 45% के र्ान से अडधक नहीं हो: 

जहााँ ए डनम्नडलडखत का बीजगडणतीय योग ह:ै 

1 x%Sn 

5 x% Al 

- 0.5 x % Mn 

- 0.1 x% Fe 

- 2.3 x% Ni. 

Mn, Fe और Ni तत्िों के सार्न े ऋणात्र्क डचह्न 

र्दशााता ह ै क्रक ये तत्ि बीटा चरण के अनुपात को कर् 

करते हैं। 

अल्फा चरण के अनुपात का डनधाारण करके एलॉय 

प्रकार सीय ू 1 और सीयू 2 की सूक्ष्र् संरचना को 

सत्याडपत क्रकया जाना ह।ै इस प्रयोजन के डलए, प्रत्येक 

ताप से कर् से कर् एक नर्नूा डलया जाना ह।ै अल्फा 

चरण का अनपुात 5 गणनाओं के औसत र्ान के रूप र्ें 

डनधााररत क्रकया जाना ह।ै 

 

ताडलका   3 .6.1 : प्रणोर्दक  के  डलए  कास्ट  कॉपर  एलॉय  की  डिडशष्ट  रासायडनक  सरंचना 

एलॉय  िैडसग्नशेन 
लिल  नर्नू े %की  रासायडनक  सरंचना 

सीय ू एसएन जिेएन पीबी एनआई एफई   एएल एर्एन 

गे्रि सीयू1 र्ैंगनीज िॉन्ज (हाई 

स्िेंथ िास) 
52 - 62  1.5 रै्क्स 35 - 40  0.5 रै्क्स 1.0 रै्क्स 0.5-2.5  0.5-3.0  0.5-4.0  

गे्रि सीयू2 एनआई- र्ैंगनीज 

िॉन्ज (हाई स्िेंथ िास) 
50 - 57  1.5 रै्क्स 33 - 38  0.5 रै्क्स 3.0-8.0  0.5-2.5  0.5-2.0  1.0-4.0  

गे्रि सीयू3 एनआई- 

एल्यूर्ीडनयर् िॉन्ज 
77 - 82  0.1 रै्क्स 1.0 रै्क्स 

0.03 

रै्क्स 
3.0-6.0  2.0-6.0  7.0-11.0  0.5-4.0  

गे्रि सीयू4 एर्एन- 

एल्यूर्ीडनयर् िॉन्ज 
70 - 80  1.0 रै्क्स 6.0 रै्क्स 

0.05 

रै्क्स   
1.5-3.0  2.0-5.0  6.5-9.0  8.0-20.0  
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3.7 याडंिक डिशषेताएं और परीक्षण     

3.7.1 यांडिक डिशेषताओं को ताडलका 3.7.1 र्ें क्रर्दए 

गए र्ान का अनुपालन करना ह।ै ये र्ान डचि 3.7.1 

या क्रकसी र्ान्यता प्राि र्ानक के अनुसार अलग-अलग 

कास्ट क्रकए गए नर्ूनों से डलए गए परीक्षण नर्नूों पर 

लाग ूहोते हैं। 

नोट: ये डिशेषताएं प्रत्येक उष्र्ा र्ें धात ु की यांडिक 

गुणित्ता का एक र्ाप हैं और िे आर् तौर पर प्रणोर्दक 

कासस्टंग की यांडिक डिशेषताओं को नहीं र्दशााती ह ैजो 

अलग से कास्ट टेस्ट कूपन की तुलना र्ें 30% कर् हो 

सकती हैं। अडभन्न रूप से कास्ट परीक्षण     नर्ूनों के 

डलए अपेक्षाओं को डिशेष रूप से अडभडहत प्राडधकारी 

या िगीकरण सोसायटी के साथ सहर्डत बनाई जानी 

ह।ै 

3.7.2 अन्य एलॉय 

3.7.2.1 ताडलका 3.7.1 के न्यूनतर् र्लू्यों को पूरा 

नहीं करन े िाल े एलॉयों की यांडिक डिशेषताओं को 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा 

अनुर्ोक्रर्दत डिडनर्देश का अनुपालन करना ह।ै 

 

3.7.3 टेन्साइल परीक्षण और नर्ून े

3.7.3.1 टेनसाइल परीक्षण और नर्नूे अध्याय 2 के 

अनुसार होन ेचाडहए। 

3.7.3.2 आर् तौर पर, नर्नू े3.7.1 के अनुसार अलग-

अलग कास्ट क्रकए गए नर्नूे के टुकडों से डलए जात ेहैं। 

परीक्षण के नर्ून े प्रणोर्दक के डलए र्ोल्ि की सर्ान 

सार्ग्री से बने र्ोल्ि र्ें िाले जाने हैं और उन्हें प्रणोर्दक 

के सर्ान पररडस्थडतयों र्ें ठंिा क्रकया जाना ह।ै प्रत्येक 

लैिल से कर् से कर् एक टेन्साइल परीक्षण नर्ूना डलया 

जाना ह।ै यक्रर्द प्रणोर्दकों को उष्र्ा उपचार के अधीन 

क्रकया जाता ह ै तो परीक्षण  के नर्ूनों को उनके साथ 

डर्लकर उष्र्ा उपचाररत क्रकया जाना चाडहए। 

3.7.3.3 जहां परीक्षण  नर्नूे अडभन्न रूप से कास्ट 

परीक्षण  नर्ूनों से डलए जाने हैं, ये अडभडहत प्राडधकारी 

या िगीकरण सोसायटी की डिशेष सहर्डत के अधीन 

होंगे। जहां भी संभि हो, परीक्षण के नर्ूने ब्लिे पर 0.5 

से 0.6 आर के बीच डस्थत के्षि र्ें अिडस्थत होन े

चाडहए, जहां आर प्रणोर्दक की डिज्या ह।ै परीक्षण 

नर्ूना सार्ग्री को गैर-तापीय प्रक्रियाओं द्वारा कासस्टंग 

से हटाया जाना ह।ै 

 

 

एच = 100 डर्र्ी, बी = 50 डर्र्ी, एल> 150 डर्र्ी, टी = 15 डर्र्ी और िी = 25 डर्र्ी 

डचि 3.7.1 : परीक्षण     नर्नूा कासस्टंग 

ताडलका  3.7.1: प्रणोर्दक  के  डलए  कास्ट  कॉपर  एलॉयों  के  याडंिक  गणु    ) अलग  स े कास्ट  टेस्ट  कूपन ( 

एलॉय िैडसग्नशेन 0.2% प्रफू स्िेस 

[एन/एर्एर्2] न्यनूतर् 

टेन्साइल स्िेंथ 

[एन/एर्एर्2] न्यनूतर् 

5.65So% न्यनूतर् पर 

एलोन्गशेन 

गे्रि सीयू1 र्ैंगनीज िॉन्ज 175 440 20 

गे्रि सीयू2 एनआई-र्ैंगनीज िॉन्ज 175 440 20 

गे्रि सीयू3 एनआई-एल्यूर्ीडनयर् िॉन्ज 245 590 16 

गे्रि सीयू4 एर्एन-एल्युर्ीडनयर् िॉन्ज 275 630 18 

 



180  THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 
 

 

3.8 स्क्य,ू गभंीरता िाल ेक्षिेों की पररभाषा 

3.8.1 स्क्य ूकी पररभाषा 

3.8.1.1 प्रणोर्दक के स्क्य ू को इस प्रकार पररभाडषत 

क्रकया गया ह:ै 

प्रणोर्दक ब्लिे के अडधकतर् स्क्य ू कोण को ब्लिे के 

प्रक्षडेपत र्दशृ्य र्ें, ब्लिे रटप और शाफ्ट सेंटरलाइन के 

र्ाध्यर् स े खींची गई रेखा और शाफ्ट कें द्र रेखा के 

र्ाध्यर् स े एक र्दसूरी रेखा जो हलैीकल ब्लिे खिं के 

र्ध्य-सबरं्दओुं के स्थान पर टैन्जेंट के रूप र्ें काया करती 

ह,ै र्ें कोण के रूप र्ें पररभाडषत क्रकया गया ह।ै डचि 

3.8.1 र्देखें। 

उच्च स्क्य ूप्रणोर्दक का स्क्य ूकोण 25
o
 स ेअडधक होता 

ह,ै डनम्न स्क्य ूप्रणोर्दक का स्क्य ूकोण 25
o
 तक होता ह।ै

 

डचि   3 .8.1 : स्क्य ू कोण  की  पररभाषा 

3.8.2 गभंीरता िाल ेक्षिे 

प्रणोर्दक ब्लिे र्ें र्दोषों की गभंीरता से डनरीक्षण की 

डिग्री से संबंडधत करन े के डलए और र्रम्र्त के बार्द 

थकान िैककंग से डिफलता के जोडखर् को कर् करन ेर्ें 

सहायता के डलए, प्रणोर्दक ब्लेि को ए, बी और सी 

अडभडहत तीन गंभीरता िाले क्षिेों र्ें बांटा गया ह।ै 

जोन ए उच्चतर् प्रचालन तनाि िाला के्षि ह ै और 

इसडलए, उच्चतर् स्तर के डनरीक्षण की आिश्यकता ह।ै 

आर्तौर पर, इस के्षि र्ें ब्लिे की र्ोटाई सबसे अडधक 

होती ह,ै डजससे र्रम्र्त िेल्ि र्ें सबसे अडधक संयर् 

होता ह ैऔर इसके बर्दले र्ें क्रकसी भी र्रम्र्त िेल्ि र्ें 

और उसके आसपास उच्चतर् अिडशष्ट तनाि होता ह।ै 

उच्च अिडशष्ट टेन्साइल तनाि अक्सर बार्द की सेिा के 

र्दौरान थकान िैककंग का कारण बनता ह ैताक्रक इस के्षि 

र्ें क्रकए गए क्रकसी भी िेल्ि के डलए उष्र्ा उपचार द्वारा 

इन तनािों की राहत आिश्यक हो। ज़ोन ए र्ें आर्तौर 

पर िेसल्िगं की अनुर्डत नहीं ह ै और केिल डिशेष 

डिचार के बार्द ही अनुर्डत र्दी जाएगी। इस के्षि र्ें होन े

िाले क्रकसी र्दोषपणूा या क्षडतग्रस्त प्रणोर्दक को डबना 

िेसल्िंग का सहारा डलए ठीक करन े के डलए हर संभि 

प्रयास क्रकया जाना चाडहए चाह ेअगर स्िीकाया हो तो 

स्कैन्टसलंग को करने करने की सीर्ा तक। यक्रर्द िेसल्िंग 

का उपयोग कर र्रम्र्त पर सहर्डत हो जाती ह,ै तो 

िेल्ि-पि तनाि राहत उष्र्ा उपचार अडनिाया ह।ै 

ज़ोन बी एक ऐसा के्षि ह ैजहााँ पररचालन तनाि अडधक 

हो सकता ह।ै िेसल्िंग से अडधर्ानतः बचा जाना 

चाडहए, लेक्रकन आर्तौर पर अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी से पूिा अनरु्ोर्दन के अधीन अनुर्डत 

र्दी जाती ह।ै ऐसा अनुर्ोर्दन प्राि करन े के डलए प्रत्येक 

उर्दाहरण के डलए र्दोष/क्षडत का पूरा डििरण और 

इडच्छत र्रम्र्त प्रक्रिया प्रस्तुत की जानी होती ह।ै 

जोन सी एक ऐसा के्षि ह ै डजसर्ें प्रचालन तनाि कर् 

होता ह ैऔर जहां ब्लेि की र्ोटाई अपके्षाकृत कर् होती 

ह ै ताक्रक र्रम्र्त िेसल्िगं सुरडक्षत हो और यक्रर्द 

अनुर्ोक्रर्दत प्रक्रिया के अनुसार क्रकया जाता ह ैतो इसकी 

स्ितंि रूप से अनुर्डत ह।ै 

3.8.2.1 डनम्न-स्क्य ूप्रणोर्दक 

जोन ए ब्लिे के र्दबाि पक्ष के के्षि र्ें ह,ै िर्शः क्रफलेट 

से लेकर तथा उसके सडहत 0.4आर तक, और लीसिंग 

एज से 0,15 गुणा कॉिा की लबंाई सीआर और िेसलगं 

एज से तथा 0.2 गुना सीआर की र्दरूी पर र्दोनों तरफ से 

डघरा हआ ह ै (डचि 3.8.2 र्देखें)। जहां हब डिज्या 

(आरबी) 0.27आर से अडधक ह,ै ज़ोन ए की अन्य सीर्ा 

को 1.5 आरबी तक बढ़ाया जाना ह।ै 

जोन ए र्ें अलग-अलग कास्ट प्रणोर्दक हब के डहस्से भी 

शाडर्ल हैं जो डचि 3.8.4 र्ें िर्णात सिंिों के के्षि र्ें 

डस्थत हैं और डनयंिणीय डपच और डबल्ट-अप प्रणोर्दक 

ब्लेि के डनकला हआ क्रकनारा और क्रफलेट के्षि जैसा क्रक 

डचि 3.8.5 र्ें िर्णात ह।ै  

जोन बी र्दबाि पक्ष पर शेष क्षिे 0.7 आर तक ह ैऔर 

सक्शन पक्ष पर क्रफलेट से के्षि 0.7 आर तक ह ै (डचि 

3.8.1 र्देखें)। 

जोन सी ब्लेि के र्दोनों क्रकनारों पर 0.7 आर के बाहर 

का के्षि ह।ै इसर्ें एक र्ोनोब्लॉक प्रणोर्दक के हब की 

सतह और ऊपर डनर्र्दाष्ट जोन ए के अलािा एक डनयंडित 

डपच प्रणोर्दक के हब की सभी सतहें भी शाडर्ल हैं।
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डचि   3 .8.2 : इंटीग्रटेेि  कास्ट  लो  स्क्य ू प्रणोर्दक  के  डलए  गभंीरता  िाल े क्षिे 

 

3.8.2.2 हाई-स्क्य ू प्रणोर्दक 

जोन ए ब्लिे रूट-क्ऱिलेट के भीतर डनडहत र्दबाि र्ुख  

पर के्षि ह ैऔर लीसिगं  एज के जंक्शन से रूट-क्रफलेट  के 

साथ 0.9 आर पर िेसलंग  एज पर चलने िाली रेखा और 

0.7 आर पर ब्लेि कॉिा के र्ध्य सबंर्द ु से गुजरन ेिाली 

रेखा तथा 0.4 आर पर  लीसिंग  एज से कॉिा  लेंथ के  0 . 3  

पर डस्थत एक  सबंर्द ु ह।ै इसर्ें रूट से 0.9 आर तक ब्लेि 

के सक्शन  साइि  के  िेसलगं  एज के साथ एक के्षि भी 

शाडर्ल ह ै और इसकी आतंररक सीर्ा िेसलंग  एज  से  

कॉिा  लंबाई  के   0 . 15  पर  ह।ै जोन बी र्ें  परूी शेष ब्लेि 

सतहें  शाडर्ल  ह।ै जोन ए और बी को डचि 3.8.3 र्ें 

क्रर्दखाया गया ह।ै 

 

 

 

 

डचि3  .8.  3: 25o स े अडधक  स्क्य ू एंगल  के  साथ  ब्लिे  र्ें  गभंीरता  िाला  क्षिे   
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डचि3  .8.  4: डनयिंण योग्य  डपच  प्रोपलेर  बॉस  के  डलए  गभंीरता  िाला  क्षिे   

 

डचि   3 .8. 5  : डनयिंणयोग्य  डपच  और  डबलट-अप  प्रोपलेर  के  डलए  गभंीरता  िाल े क्षिे 
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रटप्पणी: 

प्रणोर्दक ब्लिे की शेष सतह को सॉडलि कास्ट प्रणोर्दक 

(डचि 3.8.2 और डचि 3.8.3) के डलए क्रर्दए गए 

गंभीरता क्षेिों र्ें डिभाडजत क्रकया जाना ह।ै 

3.9 गरै-डिनाशकारी परीक्षण     

3.9.1 एनिीटी र्ें शाडर्ल कर्र्ायों की अहाता  

3.9.1.1 एनिीटी र्ें शाडर्ल कर्र्ायों को अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी की अपेक्षताओं के 

अनुसार अहाक होना चाडहए। 

3.9.2 र्दशृ्य परीक्षण     

3.9.2.1 सभी तैयार कासस्टंग का डिडनर्ााता द्वारा 

100% र्दशृ्य डनरीक्षण क्रकया जाना ह।ै कासस्टंग र्दरारें, 

हॉट रटयसा या अन्य र्दोषों से र्िु होनी चाडहए, जो क्रक 

उनकी प्रकृडत, डिग्री या सीर्ा के कारण कासस्टंग के 

उपयोग र्ें बाधा िालती हैं। सिेक्षक द्वारा एक सार्ान्य 

र्दशृ्य परीक्षा की जानी ह।ै 

3.9.3 तरल भेर्दन परीक्षण     

3.9.3.1 तरल भेर्दन परीक्षण     प्रक्रिया अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी को प्रस्तुत की जानी 

ह ै और आईएसओ 3452-1:2013 या एक र्ान्यता 

प्राि र्ानक के अनुसार होनी चाडहए। स्िीकृडत र्ानर्दंि 

3.10 र्ें डनर्र्दाष्ट हैं। गंभीरता िाले के्षि ए को सिेक्षक 

की उपडस्थडत र्ें तरल भेर्दन परीक्षण     के अधीन क्रकया 

जाना ह।ै 

जोन बी और सी र्ें तरल भेर्दन परीक्षण     डिडनर्ााता 

द्वारा क्रकया जाना ह ै और उनके अनुरोध पर सिेक्षक 

द्वारा सांक्ष्यांक्रकत क्रकया जा सकता ह।ै यक्रर्द र्रम्र्त या 

तो ग्राइंसिंग, स्िेटसनगं या िेसल्िंग द्वारा की गई ह,ै तो 

र्रम्र्त क्रकए गए क्षेिों को उनके स्थान और/या 

गंभीरता िाल ेके्षि से स्ितंि तरल भेर्दन परीक्षण     के 

अधीन अडतररि रूप से क्रकया जाएगा। 

3.9.4 रेडियोग्राक्रफक और अल्िासोडनक परीक्षण     

3.9.4.1 अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

द्वारा आिश्यक होन ेपर या डिडनर्ााता द्वारा आिश्यक 

सर्झे जाने पर, आग े गरै-डिनाशकारी परीक्षण  (जैसे 

रेडियोग्राक्रफक और/या अल्िासोडनक परीक्षण    क्रकए 

जाने हैं। स्िीकृडत र्ानर्दंि या लागू गणुित्ता स्तर एक 

र्ान्यता प्राि र्ानक के अनुसार डिडनर्ााता और 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के बीच 

सहर्डत बनेगी। 

नोट: कास्ट कॉपर एलॉयों के भीतर अल्िासाउंि के 

क्षीणन प्रभाि के कारण, अल्िासोडनक परीक्षण  कुछ 

र्ार्लों र्ें आकार/प्रकार/र्ोटाई और कासस्टंग के ग्रने-

डिकास क्रर्दशा के आधार पर व्यािहाररक नहीं हो सकता 

ह।ै 

ऐसे र्ार्लों र्ें, कासस्टंग र्ें प्रभािी अल्िासाउंि भेर्दन 

िस्तु पर व्यािहाररक रूप से प्रर्दर्शात क्रकया जाना ह।ै 

यह आर्तौर पर बैक-िॉल ररफ्लेक्शन और/या कासस्टंग 

के भीतर लक्ष्य डिशेषताओं के र्ाध्यर् से डनधााररत 

क्रकया जाएगा। 

3.10 तरल  भरे्दक  परीक्षण         के  डलए  स्िीकृडत  र्ानर्दिं 

3.10.1 तरल  भरे्दक  सकेंतों  की  पररभाषाएाँ 

सकेंत: तरल िाई भेर्दन डनरीक्षण परीक्षण     र्ें एक 

संकेत होता ह ैक्रक िेिलपर को लाग ूकरन ेके कर् से कर् 

10 डर्नट बार्द क्रर्दखाई र्देने िाली सार्ग्री के डिच्छेर्दन 

से भेर्दन तरल के पता लगान े योग्य ब्लीि-आउट की 

उपडस्थडत ह।ै 

प्रासडंगक सकेंत: केिल िे संकेत डजनका कोई आयार् 

1.5 डर्र्ी से अडधक ह,ै को संकेतों के िगीकरण के डलए 

प्रासंडगक र्ाना जाएगा। 

नॉन-लीडनयर सकेंत: सबसे बडे आयार् के साथ एक 

संकेत जो इसके सबसे छोटे आयार् के तीन गुना से कर् 

ह ै(यानी आई <3 िब्ल्य)ू। 

लीडनयर सकेंत: सबसे बड े आयार् के साथ एक संकेत 

जो इसके सबसे छोटे आयार् से तीन या अडधक गनुा 

होता ह ै(अथाात आई ≥ 3 िब्ल्य)ू। 

सरेंडखत सकेंत: 

(क)    नॉन-लीडनयर संकेत एक संरेखण बनात ेहैं जब 

संकेतों के बीच की र्दरूी 2 [डर्र्ी] से कर् होती ह ैऔर 

कर् से कर् तीन संकेत संरेडखत होते हैं। संकेतों के 

संरेखण को एक अनूठा संकेत र्ाना जाता ह ै और 

इसकी लंबाई संरेखण की कुल लंबाई के बराबर होती 

ह।ै 

(ख)  लीडनयर संकेत एक संरेखण बनाते हैं जब र्दो 

संकेतों के बीच की र्दरूी सबसे लंबे संकेत की लंबाई से 

कर् होती ह।ै 

डचि 3.10.1 र्ें तरल भेर्दन संकेत का उर्दाहरण क्रर्दया 

गया ह।ै 
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डचि  3.10.1 : सकेंतों  का  आकार 

ताडलका3  .10.  2: गभंीरता  िाल े क्षिे  1पर  डनभार  करत े हए  100  [सरे्ी2]  के  सरं्दभा  क्षिे  र्ें  प्रासडंगक  सकेंतों  की  अनरु्ये  

सखं्या  और  आकार   

गभंीरता  िाला  क्षिे सकेंतों  की  अडधकतर्  

कुल  सखं्या 

सकेंत  का  प्रकार प्रत्यके प्रकार की 

अडधकतर् सखं्या 

1)2) 

सकेंतों  के    " ए  "या  

 "आई  "के  डलए  

स्िीकाया  अडधकतर्  

र्ान  [डर्र्ी] 

ए 7 नॉन-लीडनयर 

लीडनयर 

संरेडखत 

5 

2 

2 

4 

3 

3 

बी 14 नॉन-लीडनयर 

लीडनयर 

संरेडखत 

10 

4 

4 

6 

6 

6 
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सी 20 नॉन-लीडनयर 

लीडनयर 

संरेडखत 

14 

6 

6 

8 

6 

6 

रटप्पडणयााँ : 

1) जोन ए के डलए 2 [डर्र्ी] से कर् और अन्य क्षेिों के डलए 3 [डर्र्ी] से कर् एकल नॉन-लीडनयर संकेत प्रासंडगक नहीं 

र्ाने जाते हैं। 

2) नॉन-लीडनयर संकेतों की कुल संख्या को अडधकतर् कुल संख्या, या उसके भाग तक बढ़ाया जा सकता ह,ै जो लीडनयर 

या संरेडखत संकेतों की अनुपडस्थडत द्वारा र्दशाायी गई हो। 

 

3.10.2 स्िीकृडत  र्ानक 

3.10.2.1  डनरीक्षण  की  जान े िाली  सतह  को  100 

[सेर्ी  2] के  संर्दभा  क्षेिों  र्ें  डिभाडजत  क्रकया  जाना  ह।ै  

प्रत्येक  संर्दभा  के्षि  250  डर्र्ी  से  अडधक  नहीं  होन े िाल े 

प्रर्ुख  आयार्  के  साथ  िगााकार  या  आयताकार  हो  

सकता ह।ै 

र्ूल्यांकन  क्रकए  जा  रह े संकेत  के  सापेक्ष  सबसे  प्रडतकूल  

स्थान र्ें के्षि डलया जाना ह।ै 

उनके  आकार और  संख्या  के  संबंध  र्ें  पाए गए प्रासंडगक 

संकेत  ताडलका  3.10.2  र्ें  क्रर्दए  गए  र्ानों  से  अडधक  

नहीं हैं। 

3.10.2.2  जो  के्षि  िेसल्िंग  के  डलए  तैयार  क्रकए  जाते  हैं, 

उनके  स्थान  से  स्ितंि  होते  हैं, उनका  हरे्शा  जोन  ए  के  

अनुसार  र्लू्यांकन  क्रकया  जाना चाडहए।  िही  र्शीन  का 

काया  और/या  जर्ीनी  काया  के  सर्ाि  होने  पर  िेल्ििे  

क्षेिों पर भी िही लागू होता ह।ै 

3.11 र्दोषों की र्रम्र्त 

3.11.1 पररभाषाएाँ 

3.11.1.1  ताडलका  3.10.2  के  स्िीकृडत  र्ानक  से  

अडधक  संकेत, र्दरारें, डसकुडन  कैडिटी, रेत, लािा  और  

अन्य  गरै-धाडत्िक  सर्ािेशन, ब्लो  होल  और  अन्य  

रुकािटें  जो  प्रणोर्दक  की  सुरडक्षत  सेिा  को  ख़राब  कर  

सकती  हैं, उन्हें  र्दोष  के  रूप  र्ें  पररभाडषत  क्रकया  जाना  

चाडहए और उनकी र्रम्र्त की  जानी चाडहए। 

3.11.2 र्रम्र्त प्रक्रियाए ं

(क) सार्ान्य तौर पर र्रम्र्त यांडिक तरीकों से 

की जाती ह,ै उर्दाहरण के डलए ग्राइंसिंग, 

डचसपंग या डर्सलंग करके। यक्रर्द 3.11.3, 

3.11.4 और/या 3.11.5 की आिश्यकताओं 

का अनुपालन क्रकया जाएगा, तो अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के साथ 

सर्झौते के अधीन िेसल्िंग लाग ूकी जा सकती 

ह।ै 

(ख) डर्सलंग या डचसपगं के बार्द ऐसे र्दोषों के डलए 

ग्राइंसिंग लगाई जानी ह ै डजन्हें िेल्ि नहीं 

क्रकया जाना ह।ै ग्राइंसिंग इस तरह से की जानी 

चाडहए क्रक तनाि की सांद्रता से बचने या 

कैडिटेशन करोजन को कर् करने के डलए 

ग्राउंि डिप्रशेन के कंटूर यथासंभि डचकने हो। 

तरल भेर्दन परीक्षण     द्वारा र्दोषपूणा सार्ग्री 

का पूणा उन्र्ूलन सत्याडपत क्रकया जाना ह।ै 

(ग) 5[सेर्ी2] से कर् के क्षेिों की िेसल्िंग से बचा 

जाना ह।ै 

3.11.3 जोन ए र्ें र्दोषों की र्रम्र्त 

(क) ज़ोन ए र्ें, आर्तौर पर र्रम्र्त िेसल्िगं की 

अनुर्डत तब तक नहीं र्दी जाएगी जब तक क्रक 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

द्वारा डिशेष रूप से अनुर्ोक्रर्दत नहीं क्रकया 

जाता ह।ै कुछ र्ार्लों र्ें प्रणोर्दक डिज़ाइनर 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

द्वारा डिचार के डलए डिस्तृत 

हाइिोिायनाडर्क लोि और तनाि डिश्लेषण 

के आधार पर एक संशोडधत ज़ोन ए का 

प्रस्ताि करन े के डलए तकनीकी र्दस्तािेज 

प्रस्तुत कर सकता ह।ै 

(ख) ग्राइंसिंग उस हर्द तक की जा सकती ह ै जो 

स्िीकृत िाइंग की ब्लेि की र्ोटाई को बनाए 

रखता ह।ै 

(ग) र्दोषों की संभाडित र्रम्र्त, जो ऊपर संर्दर्भात 

से अडधक गहरी हैं, पर डिशेष रूप से अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा 

डिचार क्रकया जाएगा। 
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3.11.4 जोन बी र्ें र्दोषों की र्रम्र्त 

(क) र्दोष जो dB = (t/40) [डर्र्ी] (t = 

न्यूनतर् स्थानीय रूल र्ोटाई [डर्र्ी]) 

या 2 [डर्र्ी] (जो भी अडधक हो) से 

अडधक गहरा न हो, न्यनूतर् स्थानीय 

रूल र्ोटाई से कर् हो, उसे ग्राइंसिगं 

द्वारा हटाया जाना ह।ै 

(ख) िे र्दोष जो ग्राइंसिगं से हटान े के डलए 

स्िीकाया से अडधक गहरे हैं, उनकी 

िेसल्िंग द्वारा र्रम्र्त की जा सकती हैं। 

3.11.5 जोन सी र्ें र्दोषों की र्रम्र्त 

जोन सी र्ें, र्रम्र्त िेल्ि की आर्तौर पर अनुर्डत ह।ै 

3.11.6 र्रम्र्त प्रलखेन 

3.11.6.1 फाउंिी प्रत्येक कासस्टंग के डलए डनरीक्षण, 

िेसल्िंग, और क्रकसी भी बार्द के उष्र्ा उपचार के ररकॉिा 

को बनाए रखने के डलए ह।ै िेसल्िगं शरुू करने से पहल,े 

र्रम्र्त की सीर्ा और स्थान, प्रस्ताडित िेसल्िंग 

प्रक्रिया, उष्र्ा उपचार और बार्द की डनरीक्षण 

प्रक्रियाओं का पूरा डििरण अनरु्ोर्दन के डलए अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी को प्रस्तुत क्रकया 

जाना ह।ै 

3.12 िसेल्िंग र्रम्र्त प्रक्रिया 

3.12.1 सार्ान्य अपके्षाए ं

3.12.1.1 िेसल्िगं शरुू करन े से पहल,े डिडनर्ााता को 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी को एक 

डिस्तृत िेसल्िगं प्रक्रिया डिडनर्दशे प्रस्तुत करना ह ैडजसर्ें 

िेल्ि तैयारी, िेसल्िंग परैार्ीटर, भराि धात,ु प्रीहीरटंग 

और पोस्ट िेल्ि हीट उपचार और डनरीक्षण प्रक्रियाए ं

शाडर्ल हैं। 

3.12.1.2 सभी िेल्ि र्रम्र्त अहाक प्रक्रियाओं के 

अनुसार और र्ान्यता प्राि र्ानक के डलए अहा होन े

िाले िेल्िरों द्वारा की जानी चाडहए। िेसल्िंग प्रक्रिया 

अहाता परीक्षण 3.16 के अनसुार क्रकया जाना चाडहए 

और सिेक्षक द्वारा र्देखा जाना चाडहए। 

3.12.2 िेसल्िंग द्वारा र्रम्र्त क्रकए जाने िाले र्दोष 

3.11.2 के अनुसार ठोस सार्ग्री के आधार िाल े होन े

चाडहए। 

3.12.2.1 िेसल्िगं ग्रूि को इस तरह से तैयार क्रकया 

जाना चाडहए डजससे ग्रूि के तल का अच्छा फ्यूजन हो 

सके। र्दोषपूणा सार्ग्री के पूणा उन्र्लून को सत्याडपत 

करन े के डलए तरल भेर्दन परीक्षण     द्वारा पररणार्ी 

जर्ीनी क्षेिों की जांच सिेक्षक की उपडस्थडत र्ें की 

जानी ह।ै 

3.12.3 िेसल्िगं र्रम्र्त प्रक्रिया 

3.12.3.1 कास्ट कॉपर एलॉय प्रणोर्दक पर सभी प्रकार 

की िेसल्िंग र्रम्र्त के डलए र्ेटल आका  िेसल्िंग का 

उपयोग करने की डसफाररश की जाती ह।ै 

कोरटि इलेक्िोि और गैस-शील्ििे र्ेटल आका  प्रोसेस 

(जीएर्एिब्ल्य)ू के साथ आका  िेसल्िंग को आर् तौर पर 

लाग ूक्रकया जाना ह।ै इस प्रक्रिया के उच्च डिडशष्ट उष्र्ा 

इनपुट के कारण आगान-शील्ििे टंगस्टन िेसल्िंग 

(जीटीएिब्ल्य)ू का उपयोग सािधानी से क्रकया जाना ह।ै 

अनुशंडसत क्रफलर र्ेटर, प्री-हीरटंग और तनाि से राहत 

र्देने िाल ेतापर्ान ताडलका 3.12.3 (क)  र्ें सूचीबद्ध 

हैं। 

3.12.3.2 सभी प्रणोर्दक एलॉयों को आर् तौर पर 

िाउन-हैंि (फ्लैट)डस्थडत र्ें िेल्िेि क्रकया जाता ह।ै जहां 

यह नहीं क्रकया जा सकता ह,ै िहां गैस-शील्िेि र्ेटल 

आका  िेसल्िंग की जानी ह।ै 

िेल्ि क्रकया जाने िाला भाग साफ और सूखा होना 

चाडहए। डिडनर्ााता के डनर्देशों के अनुसार िेसल्िगं से 

पहले फ्लक्स-कोरटि इलके्िोि को सुखाया जाना 

चाडहए। 

डिरूपण और र्दरार के जोडखर् को कर् करने के डलए, 

इंटरपास तापर्ान को डिशेष रूप से सीय3ू एलॉयों के 

र्ार्ले र्ें कर् रखा जाना चाडहए। 

अगला रन जर्ा करने से पहले स्लगै, अिंरकट्स और 

अन्य र्दोषों को र्दरू क्रकया जाना ह।ै 

ताडलका 3.12.3 (क)  : अनशुडंसत क्रफलर धात ुऔर उष्र्ा उपचार 

एलॉय  प्रकार क्रफलर धात ु प्रीहीट तापर्ान 
0सी [न्यनूतर्] 

इंटरपास तापर्ान 
0सी [अडधकतर्] 

तनाि राहत 

तापर्ान 0सी 

हॉट स्िेटसनगं 

तापतान 0 सी 

सीयू1 
एएल-िॉन्ज1 ) 

एर्एन-िॉन्ज 
150 300 350 - 500  500 - 800  

सीयू2 एएल-िॉन्ज 150 300 350 - 550  500 - 800  
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एनआई-एर्एन-

िॉन्ज 

सीयू3 

एएल-िॉन्ज 

एनआई-एआई-िॉन्ज  
2) 

एर्एन-एएल-िॉन्ज 

50 250 450 - 500  700 - 900  

सीयू4 
एर्एन-एएअल-

िॉन्ज 
100 300 450 - 600  700 - 850  

रटप्पडणयााँ : 

(1) एनआई-एएल-िॉन्ज और एर्एन-एएल-िॉन्ज स्िीकाया हैं। 

(2) तनाि से राहत की आिश्यकता नहीं ह,ै यक्रर्द क्रफलर  धातु एनआई-एएल-िॉन्ज का उपयोग क्रकया जाता ह।ै 

 

ताडलका 3.12.3 (ख)  : कॉपर एलॉय प्रणोर्दक के तनाि स ेराहत उष्र्ा उपचार के डलए सोककंग का सर्य 

 

तनाि  स ेराहत  

तापर्ान  सी 

एलॉय  ग्रेि  सीय1ू और  सीय2ू एलॉय  ग्रेि  सीय3ू और  सीय4ू 

25 [डर्र्ी] र्ोटाई प्रडत 

घटें 

अडधकतर्  अनशुडंसत  

कुल  सर्य  घटें 

25 [डर्र्ी] र्ोटाई प्रडत 

घटें 

अडधकतर् अनशुडंसत 

कुल सर्य घटें 

350 5 15 - - 

400 1 5 - - 

450 1/2 2 5 15 

500 1/4 1 1 5 

550 1/4 1.2 1/2 1) 2 1) 

600 - - 1/4 1) 1 1) 

नोट 1 550o सी और 600o सी केिल सीयू4 एलॉयों के डलए लागू होते हैं। 

 

3.12.3.3 सभी िेसल्िगं काया अडधर्ानतः िाफ्ट और 

र्ौसर् के प्रभाि से र्ुि शॉप र्ें होने चाडहए। 

3.12.3.4 अलॉय सीय3ू (एनआई-एएल-िॉन्ज) के 

अपिार्द के साथ, सभी िेल्ि र्रम्र्त तनाि से राहत र्दने े

िाली उष्र्ा उपचाररत होनी चाडहए, ताक्रक स्िेस 

करोजन िैककंग से बचा जा सके। हालांक्रक, जोन बी 

(और जोन ए र्ें डिशेष रूप से स्िीकृत िेसल्िंग)  र्ें 

प्रर्ुख र्रम्र्त के बार्द एलॉय सीय3ू प्रणोर्दक कासस्टंग 

के तनाि से राहत र्देन े िाले उष्र्ा उपचार की 

आिश्यकता हो सकती ह ैया यक्रर्द तनाि करोजन िैककंग 

के डलए अडतसंिेर्दनशील िेसल्िगं उपभोज्य का उपयोग 

क्रकया जाता ह।ै ऐसे र्ार्लों र्ें प्रणोर्दक को या तो 450 

से 500 oसी के तापर्ान र्ें उपचाररत तनाि से राहत 

र्देने िाली उष्र्ा िाला या र्रम्र्त की सीर्ा के आधार 

पर तापर्ान रेंज 650 - 800 oसी र्ें एनील क्रकया 

जाता ह,ै ताडलका 3.12.3 (क)  र्देखें। 
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3.12.3.5 कॉपर एलॉय प्रणोर्दक के तनाि से राहत 

उष्र्ा उपचार के डलए सोककंग का सर्य ताडलका 

3.12.3 (ख)  के अनुसार होना चाडहए। हीरटंग और 

कूसलंग को डनयंडित पररडस्थडतयों र्ें धीरे-धीरे क्रकया 

जाना ह।ै क्रकसी भी तनाि से राहत र्देन े िाले ताप 

उपचार के बार्द शीतलन र्दर 50 oडिग्री सेडल्सयस/घंटा 

से अडधक नहीं होनी चाडहए जब तक क्रक तापर्ान  

200 oडिग्री सेडल्सयस तक नहीं पहचं जाता। 

3.13 स्िेटसनगं 

3.13.1 भार का उपयोग  

हॉट और कोल्ि स्िेटसनगं के प्रयोजनों के डलए, डस्थर 

लोसिंग का ही उपयोग क्रकया जाना ह।ै 

3.13.2 हॉट स्िेटसनगं 

िेल्ि र्रम्र्त क्रकए गए के्षि हॉट स्िेटसनगं के अधीन हो 

सकते हैं, बशते यह प्रर्दर्शात क्रकया जा सके क्रक िेल्ि गुण 

हॉट स्िेटसनंग प्रचालन से प्रभाडित नहीं होत ेहैं। 

बेंट प्रणोर्दक ब्लेि को सीधा करना या डपच आशोधन 

को बेंट हए के्षि को गर्ा करने के बार्द और इसके र्दोनों 

ओर लगभग 500 [डर्र्ी] चौडे क्षेिों को ताडलका 

3.12.3.(क)  र्ें र्दी गई सुझाई गई तापर्ान सीर्ा तक 

क्रकया जाना ह।ै 

हीरटंग धीर्ी और सर्ान होनी चाडहए और ऑक्सी-

एडसरटलीन और ऑक्सी-प्रोपेन जैसी कें क्रद्रत लपटों का 

उपयोग नहीं क्रकया जाना चाडहए। ब्लिे खंि की परूी 

र्ोटाई के र्ाध्यर् से तापर्ान को काफी सर्ान होन ेके 

डलए पयााि सर्य क्रर्दया जाता ह।ै स्िेटसनंग प्रचालन के 

र्दौरान तापर्ान को सुझाई गई सीर्ा के भीतर बनाए 

रखा जाना ह।ै तापर्ान को र्ापन े के डलए एक 

थर्ोकपल उपकरण या तापर्ान इंडगत करने िाल े

िेयॉन का उपयोग क्रकया जाता ह।ै 

3.13.3 कोल्ि स्िेटसनगं 

कोल्ि स्िेटसनगं का उपयोग केिल डसरों और क्रकनारों 

की र्ार्ूली र्रम्र्त के डलए क्रकया जाना चाडहए। 

सीय1ू, सीय2ू और सीय4ू िॉन्ज पर कोल्ि स्िेटसनगं के 

बार्द हरे्शा तनाि से राहत र्दनेे िाला उष्र्ा उपचार 

क्रर्दया जाता ह,ै ताडलका 3.12.3(क)  र्देखें। 

3.14 पहचान और अकंन 

3.14.1 पहचान 

3.14.1.1 डिडनर्ााता को सभी कासस्टंग की पहचान के 

डलए एक प्रणाली को अपनाना ह,ै जो सार्ग्री को उसके 

र्ूल कास्ट का पता लगान े र्ें सक्षर् बनाती हो। 

आिश्यकता पडने पर कासस्टंग का पता लगान ेके डलए 

सिेक्षक को पूरी सुडिधा र्दी जानी चाडहए। 

3.14.2 अकंन 

3.14.2.1 प्रत्येक तैयार कासस्टंग प्रणोर्दक को 

डिडनर्ााता द्वारा कर् से कर् डनम्नडलडखत डििरणों के 

साथ अंक्रकत क्रकया जाना ह:ै 

(क) कास्ट सार्ग्री का ग्रेि या संबंडधत संडक्षि िैडसग्नेशन 

(ख)  डिडनर्ााता का डनशान 

(ग)  हीट नंबर, कासस्टंग नंबर या कोई अन्य अंकन जो 

डिडनर्ााण प्रक्रिया को िापस िेस करन ेर्ें सक्षर् बनाता 

ह ै

(घ)  अंडतर् डनरीक्षण की डतडथ 

(ङ) अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

प्रर्ाणपि संख्या 

(च)  आइस क्लास ससंबल, जहां लागू हो 

(छ)   उच्च स्क्य ूप्रणोर्दक के डलए स्क्य ूकोण। 

3.15 डिडनर्ााता का प्रर्ाण पि 

3.15.1 प्रत्येक कासस्टंग प्रणोर्दक के डलए डिडनर्ााता को 

सिेक्षक को डनम्नडलडखत डििरण िाल ेएक प्रर्ाण पि 

र्ुहयैा कराना ह:ै 

(क)    िेता और आिार संख्या 

(ख)  जहाज डनर्ााण पररयोजना संख्या, यक्रर्द ज्ञात हो 

(ग)  िाइंग नंबर के साथ कासस्टंग का डििरण 

(घ)  व्यास, ब्लेि की संख्या, डपच, र्ोड की क्रर्दशा 

ड) एलॉय का ग्रिे और प्रत्यके उष्र्ा की रासायडनक 

संरचना 

(च)  उष्र्ा या कासस्टंग संख्या 

(छ)   अंडतर् िजन 

(ज) गैर-डिनाशकारी परीक्षणों के पररणार् और 

परीक्षण  प्रक्रिया का डििरण जहां लाग ूहो 

(झ) सीय ू1 और सीय ू2 एलॉयों के डलए अल्फा-संरचना 

का भाग 

(ञ)  यांडिक परीक्षणों के पररणार् 
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(ट)  कासस्टंग पहचान संख्या 

(ठ)  उच्च स्क्य ूप्रणोर्दक के डलए स्क्य ूकोण, 3.8.1 र्देखें। 

3.16 कास्ट कॉपर एलॉय प्रणोर्दक की र्रम्र्त के डलए 

िेसल्िंग प्रक्रिया अहाता परीक्षण     

3.16.1 सार्ान्य 

3.16.1.1 इस उप-खंि र्ें कास्ट कॉपर एलॉय प्रणोर्दक 

की र्रम्र्त के डलए इडच्छत िेसल्िगं प्रक्रियाओं के अहाता 

परीक्षण     की अपेक्षाए ंशाडर्ल हैं। 

3.16.1.2 िेसल्िगं प्रक्रिया अनुर्ोर्दन के डलए िेसल्िंग 

प्रक्रिया अहाता परीक्षण     संतोषजनक पररणार् के साथ 

क्रकए जाने हैं। अहाता परीक्षण     उसी िेसल्िंग प्रक्रिया, 

क्रफलर धात,ु प्रीहीरटंग और तनाि से राहत उपचार के 

साथ क्रकए जान े हैं, जैसा क्रक िास्तडिक र्रम्र्त काया 

द्वारा क्रकया गया था। िेसल्िगं प्रक्रिया डिडनर्देश 

(िब्ल्यूपीएस) को िेसल्िंग प्रक्रिया अहाता परीक्षण     के 

र्दौरान प्राि क्रकए गए परीक्षण     पररणार्ों को संर्दर्भात 

करना ह।ै 

3.16.1.3 एक डिडनर्ााता पर अहाक िेसल्िगं प्रक्रियाएं 

उसी तकनीकी और गुणित्ता प्रबंधन के तहत 

कायाशालाओं र्ें िेसल्िगं के डलए र्ान्य हैं। 

3.16.2 परीक्षण     टुकडा और नर्नू ेकी िसेल्िंग 

3.16.2.1 परीक्षण     असेंबली, डजसर्ें कास्ट नर्ून े

शाडर्ल हैं, उडचत उष्र्ा डितरण सुडनडित करने के 

डलए पयााि आकार की होनी चाडहए और डचि 

3.16.2.1 के अनुसार न्यूनतर् आयार्ों के साथ होनी 

चाडहए। न्यूनतर् 30 डर्र्ी र्ोटाई के एक परीक्षण     

नर्ूने का उपयोग क्रकया जाना ह।ै 

3.16.2.2 परीक्षण     टुकडों की तैयारी और िेसल्िंग 

र्रम्र्त िेसल्िगं काया की सार्ान्य डस्थडत के अनुसार 

की जानी ह,ै डजसका िह प्रडतडनडधत्ि करता ह।ै 

3.16.2.3 परीक्षण असेंबली की िेसल्िंग और परीक्षण 

नर्ूनों का परीक्षण सिेक्षक द्वारा र्देखी जानी ह।ै 

 

 

 

1: प्रारंडभक  िेसल्िगं  प्रक्रिया  डिडनर्देश  र्ें  डिस्तृत  रूप  से 

संयुि तैयारी और क्रफट-अप 

क :न्यनूतर् र्ान 150 डर्र्ी 

ख :न्यनूतर् र्ान 300 डर्र्ी 

ग :सार्ग्री र्ोटाई। 

डचि  3.16.2.1: िसेल्िंग  र्रम्र्त  प्रक्रिया  के  डलए  

परीक्षण         टुकडा   

3.16.3  परीक्षा  और  परीक्षण        

3.16.3.1 परीक्षण         असेंबली  की  ताडलका  3.16.3.1 

और  डचि  3.16.3.1 के  अनुसार  गरै-डिनाशकारी  और  

डिनाशकारी रूप से जांच की जानी ह।ै 

ताडलका   3 .16.3.1 : परीक्षणों  के  प्रकार  और  परीक्षण      

    की  सीर्ा 

परीक्षण        का  प्रकार1) परीक्षण         की  सीर्ा 

र्दशृ्य परीक्षण        3.16.2 के अनुसार 100% 

तरल भेर्दन परीक्षण        3.16.2 के अनुसार 100% 

िांसिसा  टेन्साइल 3.16.3 के अनुसार र्दो नर्ून े

परीक्षण        

र्ैिो परीक्षा 3.16.4 के अनुसार तीन 

नर्ून े

नोट 1: बेंि या फै्रक्चर परीक्षण        अडभडहत  

प्राडधकारी/ िगीकरण सोसायटी के डििेक पर ह।ै 
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डचि 3.16.3.1 : परीक्षण नर्नूा 

3.16.3.2  गैर-डिनाशकारी परीक्षण        

1  परीक्षण         नर्ूने  को  काटने  से  पहले  र्दशृ्य  और  तरल 

भेर्दन  परीक्षण         द्वारा  परीक्षण         असेंबली  की  जांच  

की  जानी  ह।ै  र्ार्ले  र्ें, क्रकसी  भी  पोस्ट-िेल्ि  उष्र्ा  

उपचार  की  आिश्यकता  होती  ह ै या  डनर्र्दाष्ट  क्रकया  जाता  

ह,ै उष्र्ा  उपचार  के  बार्द  गैर-डिनाशकारी  परीक्षण         

क्रकया  जाता  ह।ै  क्रकसी  र्दरार  की  अनुर्डत  नहीं  ह।ै  तरल  

भेर्दन  परीक्षण         द्वारा  पाई  गई  खाडर्यों  का  र्ूल्यांकन  

3.10 के  अनुसार क्रकया जाना ह।ै 

3.16.3.3  टेनसाइल  परीक्षण        :  

1 र्दो टेन्साइल परीक्षण     तैयार क्रकए जान ेहैं जैसा क्रक 

अध्याय 2 र्ें र्दशााया गया ह।ै िैकडल्पक रूप से अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी को स्िीकाया 

र्ान्यता प्राि र्ानकों के अनसुार टेन्साइल परीक्षण     

नर्ूनों का उपयोग क्रकया जा सकता ह।ै टेन्साइल स्िेंथ 

को ताडलका 3.16.3.3 र्ें क्रर्दए गए र्ानों को परूा करना 

ह।ै 

3.16.3.4  र्िैोस्कोडपक  परीक्षा 

िेल्ि  धात,ु फ्यूजन  लाइन  और  उष्र्ा  प्रभाडित  के्षि  को  

स्पष्ट  रूप  से  प्रकट  करने  के  डलए  तीन  परीक्षण         नर्ूने 

तैयार  क्रकए  जान े हैं  और  एक  तरफ  उकेरे  गए  है   ) डचि  

3.16.3.1)। इस उद्देश्य के डलए एक उपयुि एचेंट ह ै: 

5 ग्रार् आयरन , क्लोराइि 

30 डर्ली हाइिोक्लोररक एडसि (कोन) 

100 डर्ली पानी। 

िेल्ि धात ुऔर उष्र्ा प्रभाडित के्षि र्ें र्ौजूर्द खाडर्यों 

के डलए परीक्षण के नर्ूनों की जांच की जानी ह।ै र्दरारें 

और फ्यूजन के अभाि की अनुर्डत नहीं ह।ै खाडर्यां 

जैसे 3 [डर्र्ी] से अडधक डछद्र, या स्लगै सर्ािेशन की 

अनुर्डत नहीं ह।ै 

ताडलका   3 .16.3.3: आिश्यक  टेन्साइल  स्िेंथ  र्ान 

एलॉय प्रकार टेन्साइल स्िेंथ  

]एन/एर्एर् [2डर्नट 

सीयू  1  370 

सीयू  2  410 

सीयू  3  500 

सीयू  4  550 

 

3.16.3.5 पनु: परीक्षण     

1. यक्रर्द परीक्षण     टुकडा र्दशृ्य या गैर-डिनाशकारी 

परीक्षण     के डलए क्रकसी भी आिश्यकता का पालन 

करने र्ें डिफल रहता ह,ै तो एक और परीक्षण     टुकड े

को िेल्ि क्रकया जाना चाडहए और िह सर्ान परीक्षा के 

अधीन होना चाडहए। यक्रर्द यह अडतररि परीक्षण     

टुकडा प्रासंडगक आिश्यकताओं का पालन नहीं करता 

ह,ै तो पीिब्ल्यूपीएस (प्रारंडभक िेसल्िंग प्रक्रिया 

डिडनर्देश) को आशोधन के डबना अपेक्षाओं का अनपुालन 

करने र्ें सक्षर् नहीं र्ाना जाता ह।ै 

2. यक्रर्द कोई परीक्षण     नर्ूना केिल िेल्ि की खाडर्यों 

के कारण डिनाशकारी परीक्षण     के डलए प्रासंडगक 

आिश्यकताओं का पालन करन ेर्ें डिफल रहता ह,ै तो 

डिफल होन ेिाल ेप्रत्येक टुकड ेके डलए र्दो और परीक्षण     

नर्ूने प्राि क्रकए जान ेहैं। ये नर्नूे उसी परीक्षण     टुकड े

से डलए जा सकत ेहैं यक्रर्द पयााि सार्ग्री उपलब्ध हो या 

एक नए परीक्षण     टुकडे से, और जो सर्ान परीक्षण     
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के अधीन हो। यक्रर्द इनर्ें से कोई भी अडतररि परीक्षण     

नर्ूना प्रासंडगक आिश्यकताओं का अनुपालन नहीं 

करता ह,ै तो पीिब्ल्यूपीएस को आशोधन के डबना 

अपेक्षाओं का अनुपालन करन ेर्ें सक्षर् नहीं र्ाना जाना 

चाडहए। 

3. यक्रर्द टेन्साइल परीक्षण     नर्ूना आिश्यकताओं को 

पूरा करन े र्ें डिफल रहता ह,ै तो पुन: परीक्षण     

अध्याय 2 के अनुसार होना चाडहए। 

4. यक्रर्द अनुर्त अडधकतर् र्ानों से ऊपर एक एकल 

कठोरता र्ान ह,ै तो अडतररि कठोरता परीक्षण     

क्रकए जाने हैं (नर्ून े के पीछे या परीक्षण     की गई 

सतह के पयााि ग्राइंसिगं के बार्द)। अडतररि कठोरता 

र्ानों र्ें से कोई भी अपेडक्षत अडधकतर् कठोरता र्ानों 

से अडधक नहीं ह।ै 

5. चरपी प्रभाि नर्ूनों का पनु: परीक्षण     अध्याय 2 

के अनुसार क्रकया जाना ह।ै 

6. जहां अडतररि परीक्षण     नर्ूने प्रर्दान करन ेके डलए 

अपयााि िेल्िेि असेंबली शेष ह,ै अडतररि नर्ूने प्रर्दान 

करने के डलए उसी प्रक्रिया का उपयोग करके एक और 

असेंबली को िेल्ि क्रकया जाना ह।ै 

3.16.4  परीक्षण         ररकॉिा 

3.16.4.1  िेसल्िगं  प्रक्रिया  अहाता  ररकॉिा  र्ें  परीक्षण      

 असेंबली  और परीक्षण      के पररणार्ों के डलए िेसल्िगं  

की  डस्थडत  र्दजा  की  जानी  ह।ै  िेसल्िंग  प्रक्रिया  अहाता  

ररकॉिा  के  प्रपि  र्ान्यता  प्राि  र्ानकों  के  अनुसार  हो  

सकते हैं। 

3.16.4.2  प्रत्येक  िेसल्िगं  प्रक्रिया  अहाता  ररकॉिा  के  डलए  

र्दोहराए  गए  परीक्षणों  सडहत  प्रत्येक  परीक्षण         टुकडे  

के  र्ूल्यांकन  के  पररणार्ों  का  डििरण  क्रर्दया  जाना  ह।ै  

िब्ल्यपूीएस  के  डलए  सूचीबद्ध  प्रासंडगक  र्र्दों  को  शाडर्ल  

क्रकया जाना ह।ै 

3.16.4.3  िेसल्िगं  प्रक्रिया  अहाता  ररकॉिा  को  परीक्षण      

  र्देखन े िाले  सिेक्षक  द्वारा  हस्ताक्षररत  क्रकया  जाना  ह ै 

और इसर्ें  आईआर  पहचान शाडर्ल ह।ै 

3.16.5  अनरु्ोर्दन  की  सीर्ा 

3.16.5.1 सार्ान्य 

1  नीचे  बताई  गई  िैधता  की  सभी  शतें  एक-र्दसूरे  से  

स्ितंि  रूप  से  पूरी  की  जानी  हैं।  डनर्र्दाष्ट  सीर्ाओं  के  

बाहर  पररितान  के  डलए  एक  नई  िेसल्िंग  प्रक्रिया  

परीक्षण         की  आिश्यकता  होती  ह।ै  क्रकसी  डिडनर्ााता  

द्वारा  प्राि  िब्ल्यपूीएस  की  अहाता  उस  डिडनर्ााता  के  

सर्ान  तकनीकी  और  गुणित्ता  डनयंिण  के  तहत  

कायाशालाओं या साइटों र्ें िेसल्िंग के डलए र्ान्य ह।ै 

3.16.5.2  आधार धात ु

1. आधार  धात ु से  संबंडधत  अहाता  की  सीर्ा  ताडलका  

3.16.5.2 र्ें र्दी  गई ह।ै 

ताडलका   3 .16.5.2 : आधार  धात ु के  डलए  अहाता  की  

सीर्ा 

अहाता के डलए प्रयिु 

कॉपर एलॉय सार्ग्री ग्रिे 

अनरु्ोर्दन  की  सीर्ा 

सीय1ू सीय1ू 

सीय2ू सीयू 1 और सीय2ू 

सीय3ू सीय3ू 

सीय4ू सीय4ू 

 

3.16.5.3 र्ोटाई 

.1 र्ोटाई टी की एक िेल्ि असेंबली पर क्रकए गए 

िब्ल्यपूीएस की अहाता ताडलका 3.16.5.3 र्ें र्दी गई 

र्ोटाई सीर्ा के डलए र्ान्य ह।ै 

 

ताडलका   3 .16.5.3: र्ोटाई  के  डलए  अहाता  की  सीर्ा 

परीक्षण         टुकडे  की  

र्ोटाई, टी  (डर्र्ी) 

अनरु्ोर्दन  की  सीर्ा 

30≤t  ≥3 डर्र्ी 

3.16.5.4 िेसल्िगं की डस्थडत 

1. क्रकसी भी डस्थडत पर क्रकए गए परीक्षण     के डलए 

स्िीकृडत उस डस्थडत तक ही सीडर्त ह।ै 

3.16.5.5 िेसल्िगं प्रक्रिया 

1. अनुर्ोर्दन केिल िेसल्िंग प्रक्रिया परीक्षण     र्ें 

उपयोग की जान ेिाली िेसल्िगं प्रक्रिया के डलए र्ान्य 

ह।ै इस खंि र्ें प्रयिु र्ल्टी-रन बट िेल्ि टेस्ट द्वारा 

ससंगल रन अहाक नहीं ह ै

3.16.5.6 भराि धात ु

1. िेसल्िगं प्रक्रिया परीक्षण     र्ें प्रयुि भराि धात ुके 

डलए ही अनुर्ोर्दन र्ान्य ह।ै 

3.16.5.7 उष्र्ा इनपुट 
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1. स्िीकृत उष्र्ा इनपुट की ऊपरी सीर्ा परीक्षण     

टुकडे को िेसल्िगं करन ेर्ें उपयोग की जान ेिाली तलुना 

र्ें 25% अडधक ह।ै स्िीकृत उष्र्ा इनपुट की डनचली 

सीर्ा परीक्षण     टुकडे को िेसल्िगं करन ेर्ें उपयोग की 

जाने िाली तलुना र्ें 25% कर् ह।ै 

3.16.5.8 प्रीहीरटंग और इंटरपास तापर्ान 

1. न्यूनतर् प्रीहीरटंग तापर्ान अहाता परीक्षण     र्ें 

उपयोग क्रकए जान े िाले से कर् नहीं होना चाडहए। 

अडधकतर् इंटरपास तापर्ान अहाता परीक्षण     र्ें 

उपयोग क्रकए जान ेिाले से अडधक नहीं होना चाडहए। 

3.16.5.9 पोस्ट-िेल्ि उष्र्ा उपचार  

अहाता परीक्षण        र्ें उपयोग क्रकए जाने िाले उष्र्ा 

उपचार को पीिब्ल्यूपीएस र्ें डनर्र्दाष्ट क्रकया जाना ह।ै 

डभगोने का सर्य र्ोटाई के काया के रूप र्ें सर्ायोडजत 

क्रकया जा सकता ह।ै

 

 

खिं   4  

ट्यबू 

4.1 व्याडि 

4.1.1 उष्र्ा एक्सचेंजरों, कन्िेन्सरों और र्दबाि 

पाइसपंग प्रणाडलयों र्ें उपयोग के डलए कॉपर और 

कॉपर एलॉय ट्यूबों के डलए डनम्नडलडखत अपेक्षाएं 

प्रािधान करती हैं। 

4.1.2 कक्षा III र्दबाि प्रणाडलयों के डलए पाइपों को 

छोडकर (अनुबंध 3, अध्याय 2 र्ें यथा पररभाडषत) इस 

भाग के अध्याय 1 और 2 की आिश्यकताओं के अनुसार 

सभी पाइपों और ट्यूबों का डिडनर्ााण और परीक्षण     

इस खंि की आिश्यकताओं के अनुसार क्रकया जाना ह।ै  

4.1.3 पाइप और ट्यूब जो राष्ट्रीय/अंतरााष्ट्रीय या 

स्िाडर्त्ि िाली डिडशष्टताओं का अनुपालन करते हैं, 

उन्हें स्िीकार क्रकया जा सकता ह,ै बशत ेक्रक ये डिडनर्देश 

इस खंि की अपतेाओं के डलए उडचत सर्तुल्यता र्देत ेहैं 

या अन्यथा डिशेष रूप से एक डिडशष्ट अनपु्रयोग के डलए 

अनुर्ोक्रर्दत हैं और बशत े क्रक सिेक्षण इस अनुबंध के 

अध्याय 1 के अनुसार क्रकया गया हो। 

4.1.4 सिेक्षक के डििेक पर, सार्ग्री की कर् र्ािा के 

डलए संशोडधत परीक्षण     प्रक्रिया अपनाई जा सकती 

ह।ै ऐसे र्ार्लों र्ें, इन्हें डिडनर्ााता की घोडषत 

रासायडनक संरचना और कठोरता परीक्षण     या 

संतोषजनक गणुों के अन्य साक्ष्य पर स्िीकार क्रकया जा 

सकता ह।ै 

4.1.5 कक्षा III र्दबाि प्रणाडलयों के डलए पाइपों का 

डिडनर्ााण और परीक्षण     स्िीकाया राष्ट्रीय/अंतरााष्ट्रीय 

डिडनर्देशों की आिश्यकताओं के अनुसार क्रकया जाना ह।ै 

डिडनर्ााता का परीक्षण     प्रर्ाण पि स्िीकाया होगा 

और सार्ग्री की प्रत्येक खेप के डलए प्रर्दान क्रकया जाना 

ह।ै 

 

4.2 डिडनर्ााण 

4.2.1 कॉपर और कॉपर एलॉय ट्यूबों के डिडनर्ााण के 

डलए अध्याय 1 द्वारा अपेडक्षत कायों की स्िीकृडत आर् 

तौर पर आिश्यक नहीं ह।ै 

4.2.2 जब तक अन्यथा सहर्डत न हो ट्यूब ठोस खींची 

(सॉडलि िॉन) हई होंगी। 

4.3 गणुित्ता 

4.3.1 ट्यूबों की कारीगरी उत्तर् होनी चाडहए और 

साफ तथा ऐसे सतह और आंतररक र्दोषों से र्ुि होनी 

चाडहए जैसा क्रक डनर्र्दाष्ट परीक्षणों द्वारा स्थाडपत क्रकया 

जा सकता ह।ै 

4.3.2 ट्यूबों की सीधी लेंथ र्ें आपूर्ता की जानी ह,ै और 

डसरों को ट्यूब की धुरी के साथ साफ और चौकोर काटा 

जाना ह।ै 

4.3.3 र्दीिार की र्ोटाई और पाइपों और ट्यूबों के 

व्यास पर सहनशीलता एक स्िीकाया राष्ट्रीय/अंतरााष्ट्रीय 

र्ानक के अनुसार होनी चाडहए। 

4.4 रासायडनक सरंचना 

4.4.1 रासायडनक डिश्लेषण ताडलका 4.4.1 की 

अपेक्षाओं का अनुपालन करन ेिाला हो। अिडशष्ट तत्ि 

एक स्िीकाया राष्ट्रीय/अतंरााष्ट्रीय र्ानक र्ें डनर्र्दाष्ट र्ािा 

से अडधक र्ािा र्ें र्ौजूर्द नहीं हो। 

4.5 उष्र्ा उपचार  

4.5.1 सभी ट्यूबों की आपूर्ता एनीलिे डस्थडत र्ें की 

जानी ह।ै एनीसलंग के बार्द कोल्ि स्िेटसनंग प्रचालन के 

अधीन होन ेपर एल्युर्ीडनयर् िास ट्यूब को अडतररि 

रूप से उष्र्ा उपचार से राहत र्देने के डलए उपयिु 

तनाि र्देन ेकी आिश्यकता हो सकती ह।ै 
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4.6 याडंिक परीक्षण     

4.6.1 ट्यूबों को 600 ट्यूबों या 900 [क्रकग्रा], जो भी 

अडधक हो, र्ें प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै प्रत्येक लॉट र्ें 

सर्ान आयार्, सार्ग्री ग्रेि और सर्ान उष्र्ा उपचार 

की डस्थडत िाली ट्यूब होती हैं। प्रत्येक लॉट से 2 ट्यूबों 

को परीक्षण     के डलए चुना जाना ह।ै 

4.6.2 अध्याय 2 की अपेक्षाओं के अनुसार परीक्षण     

के डलए चयडनत प्रत्येक ट्यूब पर डनम्नडलडखत परीक्षण     

क्रकए जाने हैं: 

(क)    टेनसाइल परीक्षण    ; 

(ख)  फ्लैटसनगं परीक्षण    ; 

(ग)  डिफ्ट डिस्तार परीक्षण    । 

4.6.3 फ्लैटसनगं परीक्षण     तब तक क्रकया जाना 

चाडहए जब तक क्रक ट्यूब की आंतररक सतहें डर्ल न 

जाएं। 

4.6.4 डिफ्ट-डिस्तार परीक्षण     के डलए, र्ैंिेल र्ें 45 

का एक सडम्र्डलत कोण होना चाडहए। 

4.6.5 सभी यांडिक परीक्षणों के पररणार् ताडलका 

4.6.1 की अपके्षाओं के अनुरूप हों। 

 

ताडलका4 .4.  1: ट्यूबों  की  रासायडनक  संरचना1  ) 

िैडसग्नशेन 
रासायडनक  संरचना    %  

सीय ू एफई एनआई जेिएन एएस एएल एर्एन पी पीबी 

फॉस्फोरस 

िीऑक्सीिाइज़्ि 

नॉन-आसडेनकल 

कॉपर 

99.90 2) 

डर्नट. 
- - - - - - 

0.013-

0.050 
- 

फास्फोरस 

िीऑक्सीिाइज़्ि 

आसेडनक कॉपर 

99.20 2) 

डर्नट. 
- - - 

0.30-

0.50 
- 

0.013-

0.050 
- - 

एएल-िास 
76.0-79.0 - - ररर्ेन्िर 

0.02-

0.06 

1.8-

2.3 
- - - 

कॉपर-डनकल 

90/10 
ररर्ेन्िर 1.0-1.8 

9.0-

11.0 
- - - 0.5-1.0 - - 

कॉपर-डनकल 

70/30 
ररर्ेन्िर 0.4-1.0 

30.0-

32.0 
- - - 0.5-1.5 - - 

रटप्पडणयााँ : 

(1) ताडलका केिल आिश्यक एलॉय तत्िों को क्रर्दखाती ह ै

(2) चांर्दी भी शाडर्ल ह।ै 

 

 

ताडलका  4 .6.1: स्िीकृडत  उद्देश्यों  के  डलए  याडंिक  डिशषेताएं 

िैडसग्नशेन 0.2% प्रूफ स्िेस 

[एन/एर्एर्2] 

न्यनूतर् 

टेन्साइल स्िेंथ 

[एन/एर्एर्2] न्यनूतर् 

5.65 एस0% 

न्यनूतर् 

डिफ्ट डिस्तार 

परीक्षण    % 

न्यनूतर् 

फॉस्फोरस िीऑक्सीिाइज़्ि नॉन-

आसेडनकल कॉपर 
100 220 35 30 

फास्फोरस िीऑक्सीिाइज़्ि आसेडनक 

कॉपर 
100 220 35 30 

एएल-िास 110 320 35 30 

कॉपर-डनकल 90/10 100 270 30 30 

कॉपर-डनकल 70/30 120 360 30 30 
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4.7 र्दशृ्य  परीक्षा 

4.7.1 सभी पाइपों को र्दशृ्य परीक्षण और आयार्ों के 

सत्यापन के डलए प्रस्ततु क्रकया जाना ह।ै डिडनर्ााता को 

ट्यूबों की आंतररक और बाहरी जांच करन े के डलए 

पयााि प्रकाश व्यिस्था िाली डस्थडत प्रर्दान करनी ह।ै 

4.8 स्िेस  िैककंग  परीक्षण 

4.8.1 यह परीक्षण केिल एल्यूर्ीडनयर् िास पर लाग ू

होता ह।ै र्रक्यूरस नाइिेट परीक्षण या िैकडल्पक रूप से 

िेता और डिडनर्ााता के बीच एक्सप्रेस सर्झौते पर 

अर्ोडनया िाष्प िैककंग परीक्षण यह डसद्ध करन ेके डलए 

परीक्षण नर्ूने पर क्रकए जाते हैं क्रक ट्यूब आंतररक तनाि 

से र्ुि हैं। परीक्षण एक स्िीकाया राष्ट्रीय/अंतरााष्ट्रीय 

र्ानक के अनुसार क्रकए जान ेहैं। 

4.8.2 यक्रर्द परीक्षण के र्दौरान क्रकसी नर्ूने र्ें र्दरारें 

क्रर्दखाई र्देती हैं, तो डिडनर्ााण बैच को खाररज कर क्रर्दया 

जाएगा। डिडनर्ााता बैच को पुन: परीक्षण  के डलए 

प्रस्तुत करन ेसे पहल ेनए डसरे से उष्र्ा उपचार के डलए 

प्रस्तुत करन ेके डलए स्ितंि होगा। 

4.9  हाइिोडलक  परीक्षण        

4.9.1 सभी ट्यूबों का डिडनर्ााता द्वारा डनम्नडलडखत 

र्दबाि र्ें हाइिॉडलक रूप से परीक्षण क्रकया जाना ह:ै 

जहााँ, 

पी    = परीक्षण      र्दबाि; 

टी    = नार्र्ाि की र्दीिार की र्ोटाई; 

िी   = नार्र्ाि बाहरी व्यास; 

आरएर्   = ताडलका 4.6.1 के  अनुसार टेन्साइल स्िेंथ। 

जब तक अन्यथा न कहा जाए र्दबाि 7.0 

[एन/एर्एर्2] से अडधक नहीं होना चाडहए। 

4.9.2 प्रूफ और डनरीक्षण की अनुर्डत र्दनेे के डलए 

पयााि सर्य के डलए परीक्षण र्दबाि बनाए रखा जाना 

ह।ै जब तक अन्यथा सहर्त न हो, संतोषजनक 

हाइिोडलक परीक्षण के डिडनर्ााता के प्रर्ाण पि को 

सिेक्षक की उपडस्थडत र्ें 10 प्रडतशत ट्यूबों के 

पुनपारीक्षण के अधीन स्िीकार क्रकया जाएगा। यक्रर्द एक 

बैच र्ें ट्यूबों र्ें से कोई एक परीक्षण पास नहीं करता 

ह,ै तो उसे खाररज कर क्रर्दया जाएगा, और बैच  र्ें अन्य 

सभी ट्यूबों का पुन: परीक्षण क्रकया जाना ह।ै 

4.10 पहचान 

4.10.1 कर् से कर् डनम्नडलडखत डििरणों के साथ 

ट्यूबों को डिडनर्ााता द्वारा अध्याय 1 की आिश्यकताओं 

के अनुसार स्पष्ट रूप से डचडह्नत क्रकया जाना चाडहए: 

(क)  अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

डचह्न 

(ख)  डिडनर्ााता का नार् या िेिर्ाका ; 

(ग)  सार्ग्री का ग्रिे। 

4.10.2 पहचान रबर स्टैंप या स्टैंडसल द्वारा की जानी 

ह।ै हािा स्टैसम्पगं का उपयोग नहीं क्रकया जाना ह।ै 

4.11 प्रर्ाणन 

4.11.1  डिडनर्ााता को सिेक्षक को एक डलडखत 

डििरण र्देना होगा डजसर्ें स्िीकृत प्रत्येक लॉट के डलए 

डनम्नडलडखत डििरण क्रर्दया गया हो:- 

(क) िेता का नार्  और ऑिार संख्या; 

(ख) सार्ग्री का ग्रिे; 

(ग) डििरण और  आयार्; 

(घ) कास्ट नंबर  और  रासायडनक संरचना; 

(ङ) र्ैकेडनकल  परीक्षण         के  पररणार्  और  जहां  लाग ू 

हो स्िेस िैककंग  परीक्षण      के  पररणार्   
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अध्याय   8  

कॉपर  एलॉय 

डिषय-िस्त ु

खिं  

1 सार्ान्य अपेक्षाएं  

2 िाल्िों और क्रफरटंग्स के डलए कासस्टंग 

3 प्रणोर्दक के डलए कासस्टंग 

4 ट्यूब 

 

खिं   1  

सार्ान्य  अपके्षाए ं  

1.1 व्याडि 

1.1.1 इस अध्याय की अपेक्षाएं िाल्िों और क्रफरटंग्स के 

डलए कासस्टंग, प्रणोर्दक कासस्टंग और ट्यूब र्ें उपयोग 

क्रकए जाने िाले कॉपर एलॉय पर लाग ूहोती हैं। 

1.1.2 डिजाइन और डिडनर्ााण से संबंडधत प्रासंडगक 

भागों द्वारा अपेडक्षत होन े पर, ट्यूब और कासस्टंग का 

अध्याय 1 और 2 की उपयिु अपेक्षाओं और इस 

अध्याय की अपके्षाओं के अनसुार डिडिडनर्ााण और 

परीक्षण     क्रकया जाना ह।ै 

1.1.3 िैकडल्पक रूप से, ट्यूब और कासस्टंग जो राष्ट्रीय 

या स्िाडर्त्ि संबंधी डिडनर्देशों का अनपुालन करती हों, 

उन्हें स्िीकार क्रकया जा सकता ह,ै बशते ये डिडनर्देश इस 

अध्याय की अपेक्षाओं से तका संगत रूप से सर्तलु्य हो 

और बशते क्रक अध्याय 1 की अपेक्षाओं के अनुसार 

सिेक्षण क्रकया जाए। 

1.1.4 जहां इस अध्याय र्ें डनर्र्दाष्ट नहीं क्रकए गए क्रकसी 

एलॉय का उपयोग करने का प्रस्ताि ह,ै रासायडनक 

संरचना, उष्र्ा उपचार और यांडिक डिशेषताओं का 

डििरण अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्ततु क्रकया जाना ह।ै 

 

खिं   2  

िाल्िों  और  क्रफरटंग्स  के  डलए  कासस्टंग 

2.1 व्याडि 

2.1.1 डनम्नडलडखत अपेक्षाएं जहाज और र्शीनरी 

डिडिडनर्ााण र्ें उपयोग के डलए िाल्ि, लाइनर बुश 

और अन्य क्रफरटंग्स के डलए कॉपर एलॉय कासस्टंग के 

डलए प्रािधान करती हैं। 

2.2 डिडनर्ााण 

2.2.1 इस खंि द्वारा किर क्रकए गए कासस्टंग के 

डिडिडनर्ााण के डलए अध्याय 1 द्वारा यथा अपेडक्षत 

कायों की स्िीकृडत की अपेक्षता नहीं ह।ै 

 

 

 

 

2.3 कासस्टंग की गणुित्ता 

2.3.1 सभी कासस्टंग ऐसे सतही और आंतररक र्दोषों से 

र्ुि होनी चाडहए, जो सेिा र्ें उनके उडचत अनुप्रयोग 

के डलए प्रडतकूल हो सकते हैं। 

2.4 रासायडनक सरंचना 

2.4.1 रासायडनक संरचना को ताडलका 2.4.1 की 

उपयुि अपेक्षाओं का अनुपालन करना ह।ै 

2.4.2 जहां एक कास्ट पूरी तरह से ऐसे इनगॉटों से 

तैयार क्रकया जाता ह,ै डजसके डलए एक डिश्लेषण पहल े

से ही उपलब्ध ह,ै और बशते क्रक र्ेसल्टंग के र्दौरान कोई 

र्हत्िपूणा एलॉय िधान न क्रकया गया हो, इनगॉट 

डिडनर्ााता का प्रर्ाडणत डिश्लेषण सिेक्षकों द्वारा 

अनुरोध क्रकए गए अनुसार यर्दा-कर्दा जांच परीक्षणों के 

अधीन स्िीकार क्रकया जा सकता ह।ै 
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ताडलका 2.4.1 : रासायडनक सरंचना 

िैडसग्नशेन 
रासायडनक  संरचना    %  

सीय ू एसएन जेिएन पीबी एनआई एर्एन पी एफई एआई 

90/10 सीयू -एसएन  

फॉस्फोर-िॉन्ज 
ररर्ेंिर 

9.0-

11.0 

0.5 

र्ैक्स 

0.75 

र्ैक्स 

0.5 

र्ैक्स 
- 

0.50 

र्ैक्स 
- - 

85/5/10 लेडिि  

िॉन्ज  
ररर्ेंिर 4.0-6.0  

2.0 

र्ैक्स 

9.0-

11.0 

2.0 

र्ैक्स 
- 

0.10 

र्ैक्स 
- - 

88/10/2 गनर्ेटल ररर्ेंिर 
8.5-

11.0 
1.0-3.0  

1.5 

र्ैक्स। 

1.0 

र्ैक्स। 
- - - - 

87/7/3/3  लेडिि  

गनर्ेटल 
ररर्ेंिर 6.0-8.0  1.5-3.0  2.5-3.5  

2.0 

र्ैक्स 
- - - - 

85/5/5/5 लेडिि  

गनर्ेटल 
ररर्ेंिर 4.0-6.0  4.0-6.0  4.0-6.0  

2.0 

र्ैक्स 
- - - - 

70/30 सीय-ू

एनआई-एफई  
ररर्ेंिर - - - 

29.0-

32.0 

0.5-

1.50 
- 0.4-1.0  - 

90/10 सीय-ू

एनआई-एफई  
ररर्ेंिर - - - 

9.0-

11.0 
0.5-1.0  - 1.0-1.8  - 

एनआई -एएल-िॉन्ज   ररर्ेंिर 
0.10 

र्ैक्स 

1.0 

र्ैक्स 

0.03 

र्ैक्स 
3.0-6.0  0.5-4.0  - 2.0-6.0  

7.0-

11.0 

 

2.5  उष्र्ा  उपचार 

2.5.1  डिडनर्ााता  के  डिकल्प  पर  कासस्टंग  की  'कास्ट  के  

रूप  र्ें' या  उष्र्ा  उपचाररत  डस्थडत  र्ें  आपूर्ता  की  जा  

सकती ह।ै 

2.6  याडंिक  परीक्षण        

2.6.1  परीक्षण         सार्ग्री  को  डचि  3.6.1  के  अनुसार  

अलग  से  एक  कील  ब्लॉक  नर्नूे  के  रूप  र्ें  या  सिेक्षक  

द्वारा  अन्यथा  सहर्डत  के  अनुसार  अलग  से  कास्ट  क्रकया  

जा  सकता  ह।ै  लाइनसा  और  बुश  के  डलए, परीक्षण         

सार्ग्री को कासस्टंग के डसरों से  काटा जा सकता ह।ै 

2.6.2  जहां  कासस्टंग  की  उष्र्ा  उपचाररत  डस्थडत  र्ें  

आपूर्ता  की  जाती  ह,ै परीक्षण         नर्नूों  को  टेंसाइल  

नर्ूने  तैयार  करने  से  पहले  सर्ान  रूप  से  उष्र्ा  

उपचाररत क्रकया जाना चाडहए। 

2.6.3 सभी  परीक्षणों  के  पररणार्  ताडलका  2.6.1 र्ें  र्दी  

गई उपयिु  अपेक्षाओं के अनरुूप हैं। 

 

ताडलका 2.6.1: स्िीकृडत प्रयोजनों के डलए याडंिक गणु 

िैडसग्नशेन 0.2% प्रफू स्िेस 

[एन/एर्एर्2] न्यनूतर् 

(नोट र्देखें) 

टेन्साइल स्िेन्थ शडि 

[एन/एर्एर्2] न्यनूतर् 
5.65√एसओ % न्यनूतर् 

पर एलोन्गशेन 

90/10 सीय-ूएसएन फॉस्फोर-

िॉन्ज 
120 250 15 

85/5/10 लेडिि िॉन्ज 100 200 16 

88/10/2 गनर्ेटल 130 270 13 
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87/7/3/3 लेडिि  गनर्ेटल 130 250 16 

85/5/5/5 लेडिि  गनर्ेटल 100 200 16 

70/30 सीय-ूएनआई-एफई 220 420 20 

90/10 सीय-ूएनआई-एफई 160 320 20 

एनआई -एआई- िॉन्ज 240 590 16 

रटप्पणी    :  

0.2% प्रूफ स्िेस र्ान केिल सूचना उद्देश्यों के डलए क्रर्दए गए हैं और, जब तक क्रक अन्यथा सहर्डत न हो, परीक्षण द्वारा 

सत्याडपत करने की आिश्यकता नहीं ह।ै 

 

2.7 र्दशृ्य परीक्षा 

2.7.1 सभी कासस्टंग की आपूर्ता साफ सुथरी अिस्था र्ें 

की जानी चाडहए। 

2.7.2 स्िीकृडत से पहले, सभी कासस्टंग को सिेक्षक 

द्वारा र्दशृ्य परीक्षण     के डलए प्रस्ततु क्रकया जाना ह।ै 

इसर्ें जहां लागू हो िहां आतंररक सतहों का परीक्षण     

शाडर्ल ह।ै 

2.7.3 जब तक क्रक अन्यथा सहर्डत न हो, आयार्ों की 

सटीकता और सत्यापन डिडनर्ााता की डजम्र्ेर्दारी ह।ै 

2.8 र्दबाि परीक्षण     

2.8.1 जहां प्रासंडगक डिडनर्ााण डनयर्ों द्वारा आिश्यक 

हो, अंडतर् स्िीकृडत से पहल ेकासस्टंग का र्दबाि परीक्षण     

क्रकया जाना चाडहए। जब तक अन्यथा सहर्डत न हो, 

इन परीक्षणों को सिेक्षकों की उपडस्थडत र्ें और उनकी 

संतुडष्ट के अनुसार क्रकया जाना चाडहए। 

2.9 र्दोषपणूा कासस्टंग का सुधार  

2.9.1 र्ार्ूली सतह र्दोषों को ग्राइंडिग से हटाया जा 

सकता ह ैबशत ेक्रक आयार्ी डशष्णुता पार न हो। 

2.9.2 िेसल्िगं द्वारा र्दोषपणूा कासस्टंग की र्रम्र्त का 

प्रस्ताि इस काया के शुरू होने से पहले सिेक्षक को 

अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै ऐसे प्रस्तािों 

र्ें सभी र्दोषों की सीर्ा और डस्थडत का डििरण शाडर्ल 

होना चाडहए। सिेक्षक को स्िय ंको संतुष्ट करना ह ै क्रक 

र्दोषों की संख्या और आकार इस प्रकार के हैं क्रक 

कासस्टंग को र्दक्षतपूिाक र्रम्र्त की जा सकती ह।ै 

2.9.3 डिडनर्ााता द्वारा स्थायी ररकॉिा के रूप र्ें सभी 

िेल्ि र्रम्र्त की सीर्ा और डस्थडत का डििरण र्देन े

िाला एक डििरण और/या स्केच तैयार क्रकया जाना ह।ै 

2.9.4 0.5 प्रडतशत से अडधक लेि िाले कॉपर एलॉय र्ें 

लाइनरों की िेल्ि र्रम्र्त की अनुर्डत नहीं ह।ै 

2.10 पहचान 

स्िीकृडत से पहल,े सभी कासस्टंग डजनका परीक्षण     

और संतोषजनक पररणार् के साथ डनरीक्षण क्रकया गया 

ह,ै को डनम्नडलडखत डििरण के साथ स्पष्ट रूप से 

डचडह्नत क्रकया जाना चाडहए: 

(क)  पहचान संख्या, कास्ट संख्या या अन्य डचह्न जो 

कासस्टंग के पूरे इडतहास का पता लगान ेर्ें सक्षर् 

होंगे; 

(ख) अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसाइटी का 

िांि डचह्न और संडक्षि नार् ; 

(ग)  डनरीक्षण के डलए उत्तरर्दायी सिेक्षक की व्यडिगत 

र्ुहर; 

(घ)  र्दबाि परीक्षण    , जहां लागू हो; 

(ि.)  अंडतर् डनरीक्षण की डतडथ। 

2.10.2 जहां बडी संख्या र्ें छोटी कासस्टंग का 

डिडिडनर्ााण क्रकया जाता ह,ै िहां पहचान के डलए 

डिशेष रूप से सिेक्षक के साथ आशोडधत व्यिस्था पर 

सहर्डत बनाई जा सकती ह।ै 

2.11 प्रर्ाणन  

2.11.1 डिडनर्ााता को सिेक्षक को स्िीकार की गई 

प्रत्येक कासस्टंग या कासस्टंग के बैच            के डलए 

डनम्नडलडखत डििरण र्दतेे हए एक डलडखत कथन र्दनेा 

होगा - 

(क) िेता का नार् और आिार िर्ांक; 

(ख) कासस्टंग और एलॉय प्रकार का डििरण; 

(ग) पहचान संख्या 

(घ) उष्र्ा उपचार का प्रकार, जहां लाग ूहो; 

(ि.) इनगोट या कास्ट डिश्लेषण। 
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2.11.2 सबंर्द ु2.11.1 के अलािा डिडनर्ााता को प्रत्येक 

कासस्टंग के डलए क्रकए गए सभी िेल्ि र्रम्र्त की सीर्ा 

और डस्थडत का डििरण र्दते े हए एक हस्ताक्षररत 

डििरण और/या स्केच प्रर्दान करना होगा।   

 

खिं   3  

प्रणोर्दक  के  डलए  कासस्टंग 

3.1 व्याडि 

3.1.1 ये अपेक्षाएं कास्ट कॉपर एलॉय प्रणोर्दक, ब्लेि 

और बॉस के डिडनर्ााण, डनरीक्षण और र्रम्र्त 

प्रक्रियाओं पर लागू होती हैं।  

3.1.2 इन अपेक्षाओं का उपयोग सेिारत क्षडतग्रस्त 

प्रणोर्दकों की र्रम्र्त के डलए भी क्रकया जा सकता ह,ै 

जो अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के 

साथ पूिा सर्झौते के अधीन ह।ै 

3.1.3 जहां िैकडल्पक एलॉय का उपयोग प्रस्ताडित ह,ै 

रासायडनक संरचना, यांडिक डिशेषताओं और उष्र्ा 

उपचार के डििरण अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्ततु क्रकए जान े

हैं। 

3.2 फाउंिी  अनरु्ोर्दन 

3.2.1 अनुर्ोर्दन 

3.2.1.1 सभी  प्रणोर्दक  और  प्रणोर्दक  घटकों  को  

अध्याय.1 के  अनुसार  अनुर्ोक्रर्दत  फाउंिी  द्वारा  डनर्र्ात  

क्रकया  जाना  ह।ै  अध्याय   1 , भाग   1 , उपबंध   1 .3.2 भी  

र्देखें।  इन  अपके्षाओं  की  आिश्यकताओं  के  अनुसार  

कासस्टंग का डिडनर्ााण  और परीक्षण      क्रकया जाना ह।ै 

3.2.2 अनुर्ोर्दन के डलए आिेर्दन 

3.2.2.1 यह सुडनडित करना डिडनर्ााता की डजम्र्ेर्दारी 

ह ैक्रक डिडनर्ााण के र्दौरान डिडनर्ााण डिडनर्देश के भीतर 

प्रभािी गुणित्ता, प्रक्रिया और उत्पार्दन डनयंिणों का 

पालन क्रकया जाएं। डिडनर्ााण डिडनर्देश प्रारंडभक 

अनुर्ोर्दन के सर्य अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी को प्रस्तुत क्रकया जाना ह,ै और इसर्ें कर् से 

कर् डनम्नडलडखत डििरण शाडर्ल होना चाडहए: 

(क) फाउंिी सुडिधाओं का डििरण, 

(ख) कॉपर एलॉय सार्ग्री डिडनर्देश, 

(ग) रनर और फीिर व्यिस्था, 

(घ) डिडनर्ााण प्रक्रियाए,ं 

(ङ) गैर-डिनाशकारी परीक्षण     

(च) डनरीक्षण प्रक्रियाएं, और 

(छ) र्रम्र्त की प्रक्रियाएं। 

3.2.3 अनुर्ोर्दन परीक्षण        की व्याडि  

3.2.3.1 अनुर्ोर्दन परीक्षण     की व्याडि अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के साथ सहर्डत से 

बनाई जाएगी। यह सत्याडपत करन े के डलए क्रक इन 

सार्डग्रयों की रासायडनक संरचना और यांडिक 

डिशेषताए ं इन अपेक्षाओं का अनुपालन करती हों, 

अनुर्ोर्दन परीक्षण     के डलए प्रश्नगत प्रणोर्दक सार्ग्री 

के कास्ट जांच कूपन की प्रस्तुडत शाडर्ल ह ै। 

3.2.4 डनरीक्षण सुडिधाएं 

3.2.4.1 र्ोसल्िगं सार्ग्री के रासायडनक डिश्लेषण के 

परीक्षण , यांडिक परीक्षण तथा धात ुसार्ग्री के सूक्ष्र् 

संरचनात्र्क परीक्षण और गैर-डिनाशकारी परीक्षण के 

डलए फाउंिी र्ें पयााि रूप से सुसडित प्रयोगशाला 

होनी चाडहए, डजसर्ें अनुभिी कर्ाचारी हों। जहां 

परीक्षण क्रियाकलापों को अन्य कंपडनयों या अन्य 

प्रयोगशालाओं को सौंपा गया ह,ै अडभडहत प्राडधकारी 

या िगीकरण सोसायटी द्वारा अपेडक्षत अडतररि 

जानकारी शाडर्ल की जानी ह।ै 

3.3  र्ोसल्िंग  और  कासस्टंग 

3.3.1 पोररंग 

3.3.1.1 िीगसै्ि डलक्रिि र्ेटल का उपयोग करके सूखे 

र्ोल्ि र्ें िाल कर पोररंग को क्रकया जाना ह।ै प्रिाह की 

उथल-पुथल से बचने के डलए पोररंग का काया डनयंडित 

क्रकया जाना ह।ै डिशेष उपकरणों और / या प्रक्रियाओं 

को र्ोल्ि र्ें बहन ेिाले स्लगै को रोकना चाडहए। 

3.3.2 तनाि से राहत 

3.3.2.1 अिडशष्ट तनाि को कर् करन ेके डलए बार्द र्ें 

तनाि से राहत र्दनेे िाला उष्र्ा उपचार क्रकया जा 

सकता ह।ै इस उद्देश्य के डलए, डिडनर्ााता को अनुर्ोर्दन 
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के डलए अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

को उष्र्ा उपचार के डििरण से युि एक डिडनर्देश 

प्रस्तुत करना ह।ै तनाि से राहत र्देन ेिाले तापर्ान और 

धारण सर्य के डलए ताडलका 3.12.3 (क)  और (ख)  

र्देखें। 

3.4 कासस्टंग  की  गणुित्ता 

3.4.1 र्दोषों से र्ुडि 

3.4.1.1 सभी कासस्टंग्स की कारीगरी अच्छी होनी 

चाडहए और िे सेिा र्ें उनके उडचत अनुप्रयोग के डलए 

हाडनकारक होंने िाले क्रकसी भी र्दोष से र्ुि होन े

चाडहए। छोटे कासस्टंग र्दोष जो अभी भी र्शीसनंग के 

बार्द क्रर्दखाई रे्द सकत े हैं जैसे क्रक छोटे बालू और स्लगै 

सर्ािेशन, कोल्ि शट्स और स्कैब्स को 3.11 के 

अनुसार डिडनर्ााता द्वारा रिर् क्रकया जाना ह।ै 

3.4.2 र्दोषों को र्दरू करना 

3.4.2.1 कासस्टंग र्दोष जो कासस्टंग की सेिाक्षर्ता को 

कर् कर सकते हैं, जैसे प्रर्ुख गैर-धाडत्िक सर्ािेशन, 

सश्ंकेज कैडिटी, ब्लो होल और र्दरारें, की अनुर्डत नहीं 

ह।ै उन्हें 3.11 र्ें िर्णात डिडधयों र्ें से एक द्वारा हटाया 

जा सकता ह ैऔर गंभीरता क्षिेों के डलए सीर्ाओं और 

प्रडतबंधों के भीतर र्रम्र्त की जा सकती ह।ै सिेक्षक के 

डलए पणूा डििरण और प्रलेखन उपलब्ध होना चाडहए। 

3.5 आयार्, आयार्ी और ज्याडर्तीय डशष्णतुा  

3.5.1 आयार्, आयार्ी और ज्याडर्तीय डशष्णुता का 

सत्यापन डिडनर्ााता की डजम्र्ेर्दारी ह।ै प्रासंडगक 

परीक्षाओं की ररपोटा सिेक्षक को प्रस्तुत की जानी ह,ै 

डजसे अपनी उपडस्थडत र्ें जांच करन े की अपके्षता हो 

सकती ह।ै 

3.5.2 अनुर्ोक्रर्दत िाइंग के अनुसार सभी प्रणोर्दकों पर 

स्थैडतक संतुलन क्रकया जाना ह।ै 500 आरपीएर् से 

ऊपर चलन े िाल े प्रणोर्दकों के डलए गडतशील संतुलन 

आिश्यक ह।ै 

3.6 रासायडनक  सरंचना  और  धातकुर्ा  सबंधंी  

डिशषेताएं 

3.6.1 रासायडनक संरचना 

3.6.1.1 डिडशष्ट कॉपर प्रणोर्दक एलॉय को उनकी 

रासायडनक संरचना के आधार पर चार प्रकार सीय ू1, 

सीय ू2, सीय ू3 और सीय ू4 र्ें डिभाडजत क्रकया गया ह ै

जैसा क्रक ताडलका 3.6.1 र्ें क्रर्दया गया ह।ै कॉपर एलॉय 

डजनकी रासायडनक संरचना ताडलका 3.6.1 के डिडशष्ट 

र्ूल्यों से डिचडलत होती ह,ै को डिशेष रूप से अडभडहत 

प्राडधकारी / िगीकरण सोसायटी द्वारा अनुर्ोक्रर्दत क्रकया 

जाना ह।ै डिडनर्ााता को उत्पार्दन कास्ट के रासायडनक 

डिश्लेषण के ररकॉिा बनाए रखन ेहोत ेहैं, जो सिेक्षक को 

उपलब्ध कराए जात ेहैं। 

3.6.2 धातकुर्ा  सबंधंी  डिशषेताएं 

3.6.2.1 तांबा आधाररत एलॉय श्ेडणयों सीय ू 1 और 

सीय ू2 र्ें सूक्ष्र् संरचना के र्ुख्य घटक अल्फा और बीटा 

चरण हैं। लचीलापन और संक्षारण थकान के प्रडतरोध 

जैसे र्हत्िपूणा गुण बीटा चरण के सापेक्ष अनुपात से 

बहत अडधक प्रभाडित होते हैं (बीटा चरण का बहत 

अडधक प्रडतशत इन गुणों पर ऋणात्र्क प्रभाि िालता 

ह)ै। पयााि ठंि लचीलापन और संक्षारण थकान प्रडतरोध 

सुडनडित करने के डलए, बीटा चरण का अनुपात कर् 

रखा जाना ह।ै सजंक सर्तुल्य की अिधारणा को 

डनयंिण के रूप र्ें इस्तेर्ाल क्रकया जाना ह ैक्योंक्रक यह 

संरचना र्ें बीटा चरण का उत्पार्दन करने के डलए 

डिडभन्न रासायडनक तत्िों की प्रिृडत्त के प्रभाि को 

सारांडशत करता ह।ै 

3.6.2.2 सीय ू 1 और सीय ू 2 प्रकार के एलॉय की 

संरचना र्ें डिडनर्ााता द्वारा टेस्ट बार पर र्ाप े गए 

अनुसार कर् से कर् 25% का अल्फा चरण घटक होना 

चाडहए। डनम्नडलडखत सूि द्वारा पररभाडषत सजंक 

सर्कक्ष 45% के र्ान से अडधक नहीं हो: 

 

जहााँ ए डनम्नडलडखत का बीजगडणतीय योग ह ै: 

1 x%Sn 

5 x% Al 

- 0.5 x % Mn 

- 0.1 x% Fe 

- 2.3 x% Ni. 

Mn, Fe और Ni तत्िों के सार्न े ऋणात्र्क डचह्न 

र्दशााता ह ै क्रक ये तत्ि बीटा चरण के अनुपात को कर् 

करते हैं। 

अल्फा चरण के अनुपात का डनधाारण करके एलॉय 

प्रकार सीय ू 1 और सीयू 2 की सूक्ष्र् संरचना को 

A  100

%Cu x 100
 - 100  equivalent Zinc

+
=
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सत्याडपत क्रकया जाना ह।ै इस प्रयोजन के डलए, प्रत्येक 

ताप से कर् से कर् एक नर्नूा डलया जाना ह।ै अल्फा 

चरण का अनपुात 5 गणनाओं के औसत र्ान के रूप र्ें 

डनधााररत क्रकया जाना ह।ै 

ताडलका 3.6.1 : प्रणोर्दक के डलए कास्ट कॉपर एलॉय की डिडशष्ट रासायडनक सरंचना 

एलॉय  िैडसग्नशेन 
लिल  नर्नू े%की  रासायडनक  सरंचना 

सीय ू एसएन जेिएन पीबी एनआई एफई   एएल एर्एन 

ग्रेि सीयू1 र्ैंगनीज िॉन्ज 

(हाई स्िेंथ िास) 
52 - 62  

1.5 

र्ैक्स 
35 - 40  

0.5 

र्ैक्स 

1.0 

र्ैक्स 
0.5-2.5  0.5-3.0  0.5-4.0  

ग्रेि सीयू2 एनआई- र्ैंगनीज 

िॉन्ज (हाई स्िेंथ िास) 
50 - 57  

1.5 

र्ैक्स 
33 - 38  

0.5 

र्ैक्स 
3.0-8.0  0.5-2.5  0.5-2.0  1.0-4.0  

ग्रेि सीयू3 एनआई- 

एल्यूर्ीडनयर् िॉन्ज 
77 - 82  

0.1 

र्ैक्स 

1.0 

र्ैक्स 

0.03 

र्ैक्स 
3.0-6.0  2.0-6.0  

7.0-

11.0 
0.5-4.0  

ग्रेि सीयू4 एर्एन- 

एल्यूर्ीडनयर् िॉन्ज 
70 - 80  

1.0 

र्ैक्स 

6.0 

र्ैक्स 

0.05 

र्ैक्स  
1.5-3.0  2.0-5.0  6.5-9.0  

8.0-

20.0 

 

3.7 याडंिक डिशषेताएं और परीक्षण     

3.7.1 यांडिक डिशेषताओं को ताडलका 3.7.1 र्ें क्रर्दए 

गए र्ान का अनुपालन करना ह।ै ये र्ान डचि 3.7.1 

या क्रकसी र्ान्यता प्राि र्ानक के अनुसार अलग-अलग 

कास्ट क्रकए गए नर्ूनों से डलए गए परीक्षण     नर्ूनों 

पर लाग ूहोते हैं। 

नोट: ये डिशेषताएं प्रत्येक उष्र्ा र्ें धात ु की यांडिक 

गुणित्ता का एक र्ाप हैं और िे आर् तौर पर प्रणोर्दक 

कासस्टंग की यांडिक डिशेषताओं को नहीं र्दशााती ह ैजो 

अलग से कास्ट टेस्ट कूपन की तुलना र्ें 30% कर् हो 

सकती हैं। अडभन्न रूप से कास्ट परीक्षण     नर्ूनों के 

डलए अपेक्षाओं को डिशेष रूप से अडभडहत प्राडधकारी 

या िगीकरण सोसायटी के साथ सहर्डत बनाई जानी 

ह।ै 

3.7.2 अन्य एलॉय 

3.7.2.1 ताडलका 3.7.1 के न्यूनतर् र्लू्यों को पूरा 

नहीं करन े िाल े एलॉयों की यांडिक डिशेषताओं को 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा 

अनुर्ोक्रर्दत डिडनर्देश का अनुपालन करना ह।ै 

3.7.3 टेन्साइल परीक्षण     और नर्नू े

3.7.3.1 टेनसाइल परीक्षण     और नर्ून ेअध्याय 2 के 

अनुसार होन ेचाडहए। 

3.7.3.2 आर् तौर पर, नर्नू े3.7.1 के अनुसार अलग-

अलग कास्ट क्रकए गए नर्नूे के टुकडों से डलए जात ेहैं। 

परीक्षण     के नर्ून ेप्रणोर्दक के डलए र्ोल्ि की सर्ान 

सार्ग्री से बने र्ोल्ि र्ें िाले जाने हैं और उन्हें प्रणोर्दक 

के सर्ान पररडस्थडतयों र्ें ठंिा क्रकया जाना ह।ै प्रत्येक 

लैिल से कर् से कर् एक टेन्साइल परीक्षण     नर्नूा 

डलया जाना ह।ै यक्रर्द प्रणोर्दकों को उष्र्ा उपचार के 

अधीन क्रकया जाता ह ैतो परीक्षण     के नर्ूनों को उनके 

साथ डर्लकर उष्र्ा उपचाररत क्रकया जाना चाडहए। 

3.7.3.3 जहां परीक्षण     नर्ून ेअडभन्न रूप से कास्ट 

परीक्षण     नर्ूनों से डलए जान े हैं, ये अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी की डिशेष सहर्डत 

के अधीन होंगे। जहां भी संभि हो, परीक्षण     के नर्ून े

ब्लेि पर 0.5 से 0.6 आर के बीच डस्थत के्षि र्ें 

अिडस्थत होने चाडहए, जहां आर प्रणोर्दक की डिज्या ह।ै 

परीक्षण     नर्ूना सार्ग्री को गैर-तापीय प्रक्रियाओं 

द्वारा कासस्टंग से हटाया जाना ह।ै 
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एच = 100 डर्र्ी, बी = 50 डर्र्ी, एल> 150 डर्र्ी, टी = 15 डर्र्ी और िी = 25 डर्र्ी 

डचि 3.7.1 : परीक्षण  नर्नूा कासस्टंग 

ताडलका 3.7.1: प्रणोर्दक के डलए कास्ट कॉपर एलॉयों के याडंिक गणु (अलग स ेकास्ट टेस्ट कूपन) 

एलॉय िैडसग्नशेन 0.2% प्रूफ स्िेस 

[एन/एर्एर्2] न्यनूतर् 

टेन्साइल स्िेंथ 

[एन/एर्एर्2] न्यनूतर् 

5.65So% न्यनूतर् पर 

एलोन्गशेन 

ग्रेि सीयू1 र्ैंगनीज िॉन्ज 175 440 20 

ग्रेि सीयू2 एनआई-र्ैंगनीज िॉन्ज 175 440 20 

ग्रेि सीयू3 एनआई-एल्यूर्ीडनयर्  िॉन्ज 245 590 16 

ग्रेि सीयू4 एर्एन-एल्युर्ीडनयर् िॉन्ज 275 630 18 

 

3.8 स्क्य,ू गभंीरता िाल ेक्षिेों की पररभाषा 

3.8.1 स्क्य ूकी पररभाषा 

3.8.1.1 प्रणोर्दक के स्क्यू को इस प्रकार पररभाडषत 

क्रकया गया ह:ै 

प्रणोर्दक ब्लेि के अडधकतर् स्क्य ू कोण को ब्लेि के 

प्रक्षेडपत र्दशृ्य र्ें, ब्लिे रटप और शाफ्ट सेंटरलाइन के 

र्ाध्यर् से खींची गई रेखा और शाफ्ट कें द्र रेखा के 

र्ाध्यर् से एक र्दसूरी रेखा जो हलैीकल ब्लेि खंि के 

र्ध्य-सबंर्दओुं के स्थान पर टैन्जेंट के रूप र्ें काया करती 

ह,ै र्ें कोण के रूप र्ें पररभाडषत क्रकया गया ह।ै डचि 

3.8.1 र्देखें। 

उच्च स्क्य ूप्रणोर्दक का स्क्य ूकोण 25
o
 से अडधक होता ह,ै 

डनम्न स्क्य ूप्रणोर्दक का स्क्यू कोण 25
 o
 तक होता ह।ै 

 

 

डचि 3.8.1 : स्क्य ूकोण की पररभाषा 
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3.8.2 गभंीरता  िाल े क्षिे 

प्रणोर्दक ब्लिे र्ें र्दोषों की गभंीरता से डनरीक्षण की 

डिग्री से संबंडधत करन े के डलए और र्रम्र्त के बार्द 

थकान िैककंग से डिफलता के जोडखर् को कर् करन ेर्ें 

सहायता के डलए, प्रणोर्दक ब्लेि को ए, बी और सी 

अडभडहत तीन गंभीरता िाले क्षिेों र्ें बांटा गया ह।ै 

जोन ए उच्चतर् प्रचालन तनाि िाला के्षि ह ै और 

इसडलए, उच्चतर् स्तर के डनरीक्षण की आिश्यकता ह।ै 

आर्तौर पर, इस के्षि र्ें ब्लिे की र्ोटाई सबसे अडधक 

होती ह,ै डजससे र्रम्र्त िेल्ि र्ें सबसे अडधक संयर् 

होता ह ैऔर इसके बर्दले र्ें क्रकसी भी र्रम्र्त िेल्ि र्ें 

और उसके आसपास उच्चतर् अिडशष्ट तनाि होता ह।ै 

उच्च अिडशष्ट टेन्साइल तनाि अक्सर बार्द की सेिा के 

र्दौरान थकान िैककंग का कारण बनता ह ैताक्रक इस के्षि 

र्ें क्रकए गए क्रकसी भी िेल्ि के डलए उष्र्ा उपचार द्वारा 

इन तनािों की राहत आिश्यक हो। ज़ोन ए र्ें आर्तौर 

पर िेसल्िगं की अनुर्डत नहीं ह ै और केिल डिशेष 

डिचार के बार्द ही अनुर्डत र्दी जाएगी। इस के्षि र्ें होन े

िाले क्रकसी र्दोषपणूा या क्षडतग्रस्त प्रणोर्दक को डबना 

िेसल्िंग का सहारा डलए ठीक करन े के डलए हर संभि 

प्रयास क्रकया जाना चाडहए चाह ेअगर स्िीकाया हो तो 

स्कैन्टसलंग को करने करने की सीर्ा तक। यक्रर्द िेसल्िंग 

का उपयोग कर र्रम्र्त पर सहर्डत हो जाती ह,ै तो 

िेल्ि-पि तनाि राहत उष्र्ा उपचार अडनिाया ह।ै 

ज़ोन बी एक ऐसा के्षि ह ैजहााँ पररचालन तनाि अडधक 

हो सकता ह।ै िेसल्िंग से अडधर्ानतः बचा जाना 

चाडहए, लेक्रकन आर्तौर पर अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी से पूिा अनरु्ोर्दन के अधीन अनुर्डत 

र्दी जाती ह।ै ऐसा अनुर्ोर्दन प्राि करन े के डलए प्रत्येक 

उर्दाहरण के डलए र्दोष/क्षडत का पूरा डििरण और 

इडच्छत र्रम्र्त प्रक्रिया प्रस्तुत की जानी होती ह।ै 

जोन सी एक ऐसा के्षि ह ै डजसर्ें प्रचालन तनाि कर् 

होता ह ैऔर जहां ब्लेि की र्ोटाई अपके्षाकृत कर् होती 

ह ै ताक्रक र्रम्र्त िेसल्िगं सुरडक्षत हो और यक्रर्द 

अनुर्ोक्रर्दत प्रक्रिया के अनुसार क्रकया जाता ह ैतो इसकी 

स्ितंि रूप से अनुर्डत ह।ै 

3.8.2.1 डनम्न-स्क्य ूप्रणोर्दक 

जोन ए ब्लिे के र्दबाि पक्ष के के्षि र्ें ह,ै िर्शः क्रफलेट 

से लेकर तथा उसके सडहत 0.4आर तक, और लीसिंग 

एज से 0,15 गुणा कॉिा की लबंाई सीआर और िेसलगं 

एज से तथा 0.2 गुना सीआर की र्दरूी पर र्दोनों तरफ से 

डघरा हआ ह ै (डचि 3.8.2 र्देखें)। जहां हब डिज्या 

(आरबी) 0.27आर से अडधक ह,ै ज़ोन ए की अन्य सीर्ा 

को 1.5 आरबी तक बढ़ाया जाना ह।ै 

जोन ए र्ें अलग-अलग कास्ट प्रणोर्दक हब के डहस्से भी 

शाडर्ल हैं जो डचि 3.8.4 र्ें िर्णात सिंिों के के्षि र्ें 

डस्थत हैं और डनयंिणीय डपच और डबल्ट-अप प्रणोर्दक 

ब्लेि के डनकला हआ क्रकनारा और क्रफलेट के्षि जैसा क्रक 

डचि 3.8.5 र्ें िर्णात ह।ै  

जोन बी र्दबाि पक्ष पर शेष क्षिे 0.7 आर तक ह ैऔर 

सक्शन पक्ष पर क्रफलेट से के्षि 0.7 आर तक ह ै (डचि 

3.8.1 र्देखें)। 

जोन सी ब्लेि के र्दोनों क्रकनारों पर 0.7 आर के बाहर 

का के्षि ह।ै इसर्ें एक र्ोनोब्लॉक प्रणोर्दक के हब की 

सतह और ऊपर डनर्र्दाष्ट जोन ए के अलािा एक डनयंडित 

डपच प्रणोर्दक के हब की सभी सतहें भी शाडर्ल हैं।

 

डचि   3 .8.2 : इंटीग्रटेेि  कास्ट  लो  स्क्य ू प्रणोर्दक  के  डलए  गभंीरता  िाल े क्षिे 
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3.8.2.2 हाई-स्क्य ू प्रणोर्दक 

जोन ए ब्लिे रूट-क्ऱिलेट के भीतर डनडहत र्दबाि र्ुख  

पर के्षि ह ैऔर लीसिगं  एज के जंक्शन से रूट-क्रफलेट  के 

साथ 0.9 आर पर िेसलंग  एज पर चलने िाली रेखा और 

0.7 आर पर ब्लेि कॉिा के र्ध्य सबंर्द ु से गुजरन ेिाली 

रेखा तथा 0.4 आर पर  लीसिंग  एज से कॉिा  लेंथ के  0 . 3  

पर डस्थत एक  सबंर्द ु ह।ै इसर्ें रूट से 0.9 आर तक ब्लेि 

के सक्शन  साइि  के  िेसलगं  एज के साथ एक के्षि भी 

शाडर्ल ह ै और इसकी आतंररक सीर्ा िेसलंग  एज  से  

कॉिा  लंबाई  के   0 . 15  पर  ह।ै जोन बी र्ें  परूी शेष ब्लेि 

सतहें  शाडर्ल  ह।ै जोन ए और बी को डचि 3.8.3 र्ें 

क्रर्दखाया गया ह।ै 

 

 

 

डचि3  .8.  3: 25o स े अडधक  स्क्य ू एंगल  के  साथ  ब्लिे  र्ें  गभंीरता  िाला  क्षिे   

 

डचि3  .8.  4: डनयिंण योग्य  डपच  प्रोपलेर  बॉस  के  डलए  गभंीरता  िाला  क्षिे   
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डचि   3 .8. 5  : डनयिंणयोग्य  डपच  और  डबलट-अप  प्रोपलेर  के  डलए  गभंीरता  िाल े क्षिे 

रटप्पणी: 

प्रणोर्दक ब्लेि की शषे सतह को सॉडलि कास्ट प्रणोर्दक (डचि 3.8.2 और डचि 3.8.3) के डलए क्रर्दए गए गंभीरता क्षेिों र्ें 

डिभाडजत क्रकया जाना ह।ै 

3.9 गरै-डिनाशकारी परीक्षण     

3.9.1 एनिीटी र्ें शाडर्ल कर्र्ायों की अहाता  

3.9.1.1 एनिीटी र्ें शाडर्ल कर्र्ायों को अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी की अपेक्षताओं के 

अनुसार अहाक होना चाडहए। 

3.9.2 र्दशृ्य परीक्षण     

3.9.2.1 सभी तैयार कासस्टंग का डिडनर्ााता द्वारा 

100% र्दशृ्य डनरीक्षण क्रकया जाना ह।ै कासस्टंग र्दरारें, 

हॉट रटयसा या अन्य र्दोषों से र्िु होनी चाडहए, जो क्रक 

उनकी प्रकृडत, डिग्री या सीर्ा के कारण कासस्टंग के 

उपयोग र्ें बाधा िालती हैं। सिेक्षक द्वारा एक सार्ान्य 

र्दशृ्य परीक्षा की जानी ह।ै 

3.9.3 तरल भेर्दन परीक्षण     

3.9.3.1 तरल भेर्दन परीक्षण     प्रक्रिया अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी को प्रस्तुत की जानी 

ह ै और आईएसओ 3452-1:2013 या एक र्ान्यता 

प्राि र्ानक के अनुसार होनी चाडहए। स्िीकृडत र्ानर्दंि 

3.10 र्ें डनर्र्दाष्ट हैं। गंभीरता िाले के्षि ए को सिेक्षक 

की उपडस्थडत र्ें तरल भेर्दन परीक्षण     के अधीन क्रकया 

जाना ह।ै 

जोन बी और सी र्ें तरल भेर्दन परीक्षण     डिडनर्ााता 

द्वारा क्रकया जाना ह ै और उनके अनुरोध पर सिेक्षक 

द्वारा सांक्ष्यांक्रकत क्रकया जा सकता ह।ै यक्रर्द र्रम्र्त या 

तो ग्राइंसिंग, स्िेटसनगं या िेसल्िंग द्वारा की गई ह,ै तो 

र्रम्र्त क्रकए गए क्षेिों को उनके स्थान और/या 

गंभीरता िाल ेके्षि से स्ितंि तरल भेर्दन परीक्षण     के 

अधीन अडतररि रूप से क्रकया जाएगा। 

3.9.4 रेडियोग्राक्रफक और अल्िासोडनक परीक्षण     

3.9.4.1 अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

द्वारा आिश्यक होन ेपर या डिडनर्ााता द्वारा आिश्यक 

सर्झे जाने पर, आग े गरै-डिनाशकारी परीक्षण  (जैसे 

रेडियोग्राक्रफक और/या अल्िासोडनक परीक्षण)  क्रकए 

जाने हैं। स्िीकृडत र्ानर्दंि या लागू गणुित्ता स्तर एक 

र्ान्यता प्राि र्ानक के अनुसार डिडनर्ााता और 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के बीच 

सहर्डत बनेगी। 

नोट: कास्ट कॉपर एलॉयों के भीतर अल्िासाउंि के 

क्षीणन प्रभाि के कारण, अल्िासोडनक परीक्षण  कुछ 

र्ार्लों र्ें आकार/प्रकार/र्ोटाई और कासस्टंग के ग्रने-
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डिकास क्रर्दशा के आधार पर व्यािहाररक नहीं हो सकता 

ह।ै 

ऐसे र्ार्लों र्ें, कासस्टंग र्ें प्रभािी अल्िासाउंि भेर्दन 

िस्तु पर व्यािहाररक रूप से प्रर्दर्शात क्रकया जाना ह।ै 

यह आर्तौर पर बैक-िॉल ररफ्लेक्शन और/या कासस्टंग 

के भीतर लक्ष्य डिशेषताओं के र्ाध्यर् से डनधााररत 

क्रकया जाएगा। 

3.10 तरल  भरे्दक  परीक्षण         के  डलए  स्िीकृडत  र्ानर्दिं 

3.10.1 तरल  भरे्दक  सकेंतों  की  पररभाषाएाँ 

सकेंत: तरल िाई भेर्दन डनरीक्षण परीक्षण     र्ें एक 

संकेत होता ह ैक्रक िेिलपर को लाग ूकरन ेके कर् से कर् 

10 डर्नट बार्द क्रर्दखाई र्देने िाली सार्ग्री के डिच्छेर्दन 

से भेर्दन तरल के पता लगान े योग्य ब्लीि-आउट की 

उपडस्थडत ह।ै 

प्रासडंगक सकेंत: केिल िे संकेत डजनका कोई आयार् 

1.5 डर्र्ी से अडधक ह,ै को संकेतों के िगीकरण के डलए 

प्रासंडगक र्ाना जाएगा। 

नॉन-लीडनयर सकेंत: सबसे बडे आयार् के साथ एक 

संकेत जो इसके सबसे छोटे आयार् के तीन गुना से कर् 

ह ै(यानी आई <3 िब्ल्य)ू। 

लीडनयर सकेंत: सबसे बड े आयार् के साथ एक संकेत 

जो इसके सबसे छोटे आयार् से तीन या अडधक गनुा 

होता ह ै(अथाात आई ≥ 3 िब्ल्य)ू। 

सरेंडखत सकेंत: 

(क)    नॉन-लीडनयर संकेत एक संरेखण बनात ेहैं जब 

संकेतों के बीच की र्दरूी 2 [डर्र्ी] से कर् होती ह ैऔर 

कर् से कर् तीन संकेत संरेडखत होते हैं। संकेतों के 

संरेखण को एक अनूठा संकेत र्ाना जाता ह ै और 

इसकी लंबाई संरेखण की कुल लंबाई के बराबर होती 

ह।ै 

(ख)  लीडनयर संकेत एक संरेखण बनाते हैं जब र्दो 

संकेतों के बीच की र्दरूी सबसे लंबे संकेत की लंबाई से 

कर् होती ह।ै 

डचि 3.10.1 र्ें तरल भेर्दन संकेत का उर्दाहरण क्रर्दया 

गया ह।ै 

 

 

डचि  3.10.1 : सकेंतों  का  आकार 
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ताडलका 3.10.2 : गंभीरता िाले क्षिे1 पर डनभार करत ेहए 100 [सरे्ी2] के सरं्दभा क्षिे र्ें प्रासडंगक सकेंतों की अनरु्ये सखं्या और 

आकार   

गंभीरता  िाला  क्षिे संकेतों  की  अडधकतर्  

कुल  सखं्या 

संकेत  का  प्रकार प्रत्यके  प्रकार  की  

अडधकतर्  संख्या  (12) 

संकेतों  के    " ए  "या    " आई  "

के  डलए स्िीकाया  

अडधकतर्  र्ान  [डर्र्ी] 

ए 7 नॉन-लीडनयर 

लीडनयर 

संरेडखत 

5 

2 

2 

4 

3 

3 

बी 14 नॉन-लीडनयर 

लीडनयर 

संरेडखत 

10 

4 

4 

6 

6 

6 

सी 20 नॉन-लीडनयर 

लीडनयर 

संरेडखत 

14 

6 

6 

8 

6 

6 

रटप्पडणयााँ : 

(1) जोन ए के डलए 2 [डर्र्ी] से कर् और अन्य क्षेिों के डलए 3 [डर्र्ी] से कर् एकल नॉन-लीडनयर संकेत प्रासंडगक नहीं र्ाने 

जाते हैं। 

(2) नॉन-लीडनयर संकेतों की कुल संख्या को अडधकतर् कुल संख्या, या उसके भाग तक बढ़ाया जा सकता ह,ै जो लीडनयर या 

संरेडखत संकेतों की अनुपडस्थडत द्वारा र्दशाायी गई हो। 

 

3.10.2 स्िीकृडत  र्ानक 

3.10.2.1  डनरीक्षण  की  जान े िाली  सतह  को  100 

[सेर्ी  2] के  संर्दभा  क्षेिों  र्ें  डिभाडजत  क्रकया  जाना  ह।ै  

प्रत्येक  संर्दभा  के्षि  250  डर्र्ी  से  अडधक  नहीं  होन े िाल े 

प्रर्ुख  आयार्  के  साथ  िगााकार  या  आयताकार  हो  

सकता ह।ै 

र्ूल्यांकन  क्रकए  जा  रह े संकेत  के  सापेक्ष  सबसे  प्रडतकूल  

स्थान र्ें के्षि डलया जाना ह।ै 

उनके  आकार और  संख्या  के  संबंध  र्ें  पाए गए प्रासंडगक 

संकेत  ताडलका  3.10.2  र्ें  क्रर्दए  गए  र्ानों  से  अडधक  

नहीं हैं। 

3.10.2.2  जो  के्षि  िेसल्िंग  के  डलए  तैयार  क्रकए  जाते  हैं, 

उनके  स्थान  से  स्ितंि  होते  हैं, उनका  हरे्शा  जोन  ए  के  

अनुसार  र्लू्यांकन  क्रकया  जाना चाडहए।  िही  र्शीन  का 

काया  और/या  जर्ीनी  काया  के  सर्ाि  होने  पर  िेल्ििे  

क्षेिों पर भी िही लागू होता ह।ै 

3.11 र्दोषों की र्रम्र्त 

3.11.1 पररभाषाएाँ 

3.11.1.1  ताडलका  3.10.2  के  स्िीकृडत  र्ानक  से  

अडधक  संकेत, र्दरारें, डसकुडन  कैडिटी, रेत, लािा  और  

अन्य  गरै-धाडत्िक  सर्ािेशन, ब्लो  होल  और  अन्य  

रुकािटें  जो  प्रणोर्दक  की  सुरडक्षत  सेिा  को  ख़राब  कर  

सकती  हैं, उन्हें  र्दोष  के  रूप  र्ें  पररभाडषत  क्रकया  जाना  

चाडहए और उनकी र्रम्र्त की  जानी चाडहए। 

3.11.2 र्रम्र्त प्रक्रियाए ं

(क) सार्ान्य तौर पर र्रम्र्त यांडिक तरीकों से 

की जाती ह,ै उर्दाहरण के डलए ग्राइंसिगं, 

डचसपंग या डर्सलंग करके। यक्रर्द 3.11.3, 

3.11.4 और/या 3.11.5 की आिश्यकताओं 

का अनुपालन क्रकया जाएगा, तो अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के साथ 

सर्झौते के अधीन िेसल्िंग लागू की जा 

सकती ह।ै 

(ख)  डर्सलगं या डचसपंग के बार्द ऐसे र्दोषों के डलए 

ग्राइंसिंग लगाई जानी ह ै डजन्हें िेल्ि नहीं क्रकया 
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जाना ह।ै ग्राइंसिंग इस तरह से की जानी चाडहए 

क्रक तनाि की सांद्रता से बचने या कैडिटेशन 

करोजन को कर् करने के डलए ग्राउंि डिप्रशेन के 

कंटूर यथासंभि डचकन े हो। तरल भेर्दन परीक्षण     

द्वारा र्दोषपूणा सार्ग्री का पूणा उन्र्ूलन सत्याडपत 

क्रकया जाना ह।ै 

(ग) 5[सेर्ी2] से कर् के क्षेिों की िेसल्िंग से बचा 

जाना ह।ै 

3.11.3 जोन ए र्ें र्दोषों की र्रम्र्त 

(क) ज़ोन ए र्ें, आर्तौर पर र्रम्र्त िेसल्िगं की 

अनुर्डत तब तक नहीं र्दी जाएगी जब तक क्रक 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा 

डिशेष रूप से अनुर्ोक्रर्दत नहीं क्रकया जाता ह।ै कुछ 

र्ार्लों र्ें प्रणोर्दक डिज़ाइनर अडभडहत प्राडधकारी 

या िगीकरण सोसायटी द्वारा डिचार के डलए 

डिस्तृत हाइिोिायनाडर्क लोि और तनाि 

डिश्लेषण के आधार पर एक संशोडधत ज़ोन ए का 

प्रस्ताि करने के डलए तकनीकी र्दस्तािेज प्रस्तुत 

कर सकता ह।ै 

(ख) ग्राइंसिगं उस हर्द तक की जा सकती ह ै जो 

स्िीकृत िाइंग की ब्लिे की र्ोटाई को बनाए 

रखता ह।ै 

(ग) र्दोषों की संभाडित र्रम्र्त, जो ऊपर संर्दर्भात 

से अडधक गहरी हैं, पर डिशषे रूप से अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा डिचार 

क्रकया जाएगा। 

3.11.4 जोन बी र्ें र्दोषों की र्रम्र्त 

क . र्दोष जो dB = (t/40) [डर्र्ी] (t = न्यूनतर् 

स्थानीय रूल र्ोटाई [डर्र्ी]) या 2 [डर्र्ी] (जो भी 

अडधक हो) से अडधक गहरा न हो, न्यूनतर् स्थानीय 

रूल र्ोटाई से कर् हो, उसे ग्राइंसिंग द्वारा हटाया जाना 

ह।ै 

ख. िे र्दोष जो ग्राइंसिगं से हटाने के डलए स्िीकाया 

से अडधक गहरे हैं, उनकी िेसल्िगं द्वारा र्रम्र्त की 

जा सकती हैं। 

3.11.5 जोन सी र्ें र्दोषों की र्रम्र्त 

जोन सी र्ें, र्रम्र्त िेल्ि की आर्तौर पर अनुर्डत ह।ै 

3.11.6 र्रम्र्त प्रलखेन 

3.11.6.1 फाउंिी प्रत्येक कासस्टंग के डलए डनरीक्षण, 

िेसल्िंग, और क्रकसी भी बार्द के उष्र्ा उपचार के ररकॉिा 

को बनाए रखने के डलए ह।ै िेसल्िगं शरुू करने से पहल,े 

र्रम्र्त की सीर्ा और स्थान, प्रस्ताडित िेसल्िंग 

प्रक्रिया, उष्र्ा उपचार और बार्द की डनरीक्षण 

प्रक्रियाओं का पूरा डििरण अनरु्ोर्दन के डलए अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी को प्रस्तुत क्रकया 

जाना ह।ै 

3.12 िसेल्िंग र्रम्र्त प्रक्रिया 

3.12.1 सार्ान्य अपके्षाएं 

3.12.1.1 िेसल्िगं शरुू करन े से पहल,े डिडनर्ााता को 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी को एक 

डिस्तृत िेसल्िगं प्रक्रिया डिडनर्दशे प्रस्तुत करना ह ैडजसर्ें 

िेल्ि तैयारी, िेसल्िंग परैार्ीटर, भराि धात,ु प्रीहीरटंग 

और पोस्ट िेल्ि हीट उपचार और डनरीक्षण प्रक्रियाएं 

शाडर्ल हैं। 

3.12.1.2 सभी िेल्ि र्रम्र्त अहाक प्रक्रियाओं के 

अनुसार और र्ान्यता प्राि र्ानक के डलए अहा होन े

िाले िेल्िरों द्वारा की जानी चाडहए। िेसल्िंग प्रक्रिया 

अहाता परीक्षण     3.16 के अनुसार क्रकया जाना 

चाडहए और सिेक्षक द्वारा र्देखा जाना चाडहए। 

3.12.2 िेसल्िंग द्वारा र्रम्र्त क्रकए जाने िाले र्दोष 

3.11.2 के अनुसार ठोस सार्ग्री के आधार िाल े होन े

चाडहए। 

3.12.2.1 िेसल्िगं ग्रूि को इस तरह से तैयार क्रकया 

जाना चाडहए डजससे ग्रूि के तल का अच्छा फ्यूजन हो 

सके। र्दोषपूणा सार्ग्री के पूणा उन्र्लून को सत्याडपत 

करन े के डलए तरल भेर्दन परीक्षण     द्वारा पररणार्ी 

जर्ीनी क्षेिों की जांच सिेक्षक की उपडस्थडत र्ें की 

जानी ह।ै 

3.12.3 िेसल्िगं र्रम्र्त प्रक्रिया 

3.12.3.1 कास्ट कॉपर एलॉय प्रणोर्दक पर सभी प्रकार 

की िेसल्िंग र्रम्र्त के डलए र्ेटल आका  िेसल्िंग का 

उपयोग करने की डसफाररश की जाती ह।ै 

कोरटि इलेक्िोि और गैस-शील्ििे र्ेटल आका  प्रोसेस 

(जीएर्एिब्ल्य)ू के साथ आका  िेसल्िंग को आर् तौर पर 

लाग ूक्रकया जाना ह।ै इस प्रक्रिया के उच्च डिडशष्ट उष्र्ा 

इनपुट के कारण आगान-शील्ििे टंगस्टन िेसल्िंग 

(जीटीएिब्ल्य)ू का उपयोग सािधानी से क्रकया जाना ह।ै 

अनुशंडसत क्रफलर र्ेटर, प्री-हीरटंग और तनाि से राहत 

र्देने िाल ेतापर्ान ताडलका 3.12.3 (क)  र्ें सूचीबद्ध 

हैं। 
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3.12.3.2 सभी प्रणोर्दक एलॉयों को आर् तौर पर 

िाउन-हैंि (फ्लैट)डस्थडत र्ें िेल्िेि क्रकया जाता ह।ै जहां 

यह नहीं क्रकया जा सकता ह,ै िहां गैस-शील्िेि र्ेटल 

आका  िेसल्िंग की जानी ह।ै 

िेल्ि क्रकया जाने िाला भाग साफ और सूखा होना 

चाडहए। डिडनर्ााता के डनर्देशों के अनुसार िेसल्िगं से 

पहले फ्लक्स-कोरटि इलके्िोि को सुखाया जाना 

चाडहए। 

डिरूपण और र्दरार के जोडखर् को कर् करने के डलए, 

इंटरपास तापर्ान को डिशेष रूप से सीय3ू एलॉयों के 

र्ार्ले र्ें कर् रखा जाना चाडहए। 

अगला रन जर्ा करने से पहले स्लगै, अिंरकट्स और 

अन्य र्दोषों को र्दरू क्रकया जाना ह।ै 

ताडलका 3.12.3 (क)  : अनशुडंसत क्रफलर धात ुऔर उष्र्ा उपचार 

एलॉय  प्रकार क्रफलर धात ु प्रीहीट तापर्ान 
0सी [न्यनूतर्] 

इंटरपास तापर्ान 
0सी [अडधकतर्] 

तनाि राहत 

तापर्ान 0सी 

हॉट स्िेटसनगं 

तापतान 0सी 

सीयू1 
एएल-िॉन्ज1 ) 

एर्एन-िॉन्ज 
150 300 350 - 500  500 - 800  

सीयू2 

एएल-िॉन्ज 

एनआई-एर्एन-

िॉन्ज 

150 300 350 - 550  500 - 800  

सीयू3 

एएल-िॉन्ज 

एनआई-एआई-िॉन्ज  
2) 

एर्एन-एएल-िॉन्ज 

50 250 450 - 500  700 - 900  

सीयू4 
एर्एन-एएअल-

िॉन्ज 
100 300 450 - 600  700 - 850  

रटप्पडणयााँ : 

1) एनआई-एएल-िॉन्ज और एर्एन-एएल-िॉन्ज स्िीकाया हैं। 

2) तनाि से राहत की आिश्यकता नहीं ह,ै यक्रर्द क्रफलर  धातु एनआई-एएल-िॉन्ज का उपयोग क्रकया जाता ह।ै 

 

ताडलका 3.12.3 (ख)  : कॉपर एलॉय प्रणोर्दक के तनाि स ेराहत उष्र्ा उपचार के डलए सोककंग का सर्य 

 

तनाि  स ेराहत  

तापर्ान  सी 

एलॉय  ग्रेि  सीय1ू और  सीय2ू एलॉय  ग्रेि  सीय3ू और  सीय4ू 

25 [डर्र्ी  [र्ोटाई  प्रडत  

घटें 

अडधकतर्  अनशुडंसत  

कुल  सर्य  घटें 

25 [डर्र्ी  [र्ोटाई  प्रडत  

घटें 

अडधकतर्  अनशुडंसत  

कुल  सर्य  घटें 

350 5 15 - - 

400 1 5 - - 

450 1/2 2 5 15 

500 1/4 1 1 5 

550 1/4 1.2 1/2 1) 2 1) 

600 - - 1/4 1) 1 1) 

नोट 1 550  सी और 600 सी केिल सीयू4 एलॉयों के डलए लागू होते हैं। 
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3.12.3.3  सभी  िेसल्िगं  काया  अडधर्ानतः  िाफ्ट  और  

र्ौसर् के प्रभाि से र्ुि शॉप र्ें होने चाडहए। 

3.12.3.4 अलॉय सीय3ू (एनआई-एएल-िॉन्ज) के 

अपिार्द के साथ, सभी िेल्ि र्रम्र्त तनाि से राहत र्दने े

िाली उष्र्ा उपचाररत होनी चाडहए, ताक्रक स्िेस 

करोजन िैककंग से बचा जा सके। हालांक्रक, जोन बी 

(और जोन ए र्ें डिशेष रूप से स्िीकृत िेसल्िंग)  र्ें 

प्रर्ुख र्रम्र्त के बार्द एलॉय सीय3ू प्रणोर्दक कासस्टंग 

के तनाि से राहत र्देन े िाले उष्र्ा उपचार की 

आिश्यकता हो सकती ह ैया यक्रर्द तनाि करोजन िैककंग 

के डलए अडतसंिेर्दनशील िेसल्िगं उपभोज्य का उपयोग 

क्रकया जाता ह।ै ऐसे र्ार्लों र्ें प्रणोर्दक को या तो 450 

से 500 oसी के तापर्ान र्ें उपचाररत तनाि से राहत 

र्देने िाली उष्र्ा िाला या र्रम्र्त की सीर्ा के आधार 

पर तापर्ान रेंज 650 - 800 oसी र्ें एनील क्रकया जाता 

ह,ै ताडलका 3.12.3 (क)  र्देखें। 

3.12.3.5 कॉपर एलॉय प्रणोर्दक के तनाि से राहत 

उष्र्ा उपचार के डलए सोककंग का सर्य ताडलका 

3.12.3 (ख)  के अनुसार होना चाडहए। हीरटंग और 

कूसलंग को डनयंडित पररडस्थडतयों र्ें धीरे-धीरे क्रकया 

जाना ह।ै क्रकसी भी तनाि से राहत र्देन े िाले ताप 

उपचार के बार्द शीतलन र्दर 50 oडिग्री सेडल्सयस/घंटा 

से अडधक नहीं होनी चाडहए जब तक क्रक तापर्ान  

200 oडिग्री सेडल्सयस तक नहीं पहचं जाता। 

3.13  स्िेटसनगं 

3.13.1  भार  का  उपयोग   

हॉट  और  कोल्ि  स्िेटसनगं  के  प्रयोजनों  के  डलए, डस्थर  

लोसिंग का ही उपयोग क्रकया जाना ह।ै 

3.13.2 हॉट स्िेटसनगं 

िेल्ि र्रम्र्त क्रकए गए के्षि हॉट स्िेटसनगं के अधीन हो 

सकते हैं, बशते यह प्रर्दर्शात क्रकया जा सके क्रक िेल्ि गुण 

हॉट स्िेटसनंग प्रचालन से प्रभाडित नहीं होत ेहैं। 

बेंट प्रणोर्दक ब्लेि को सीधा करना या डपच आशोधन 

को बेंट हए के्षि को गर्ा करने के बार्द और इसके र्दोनों 

ओर लगभग 500 [डर्र्ी] चौडे क्षेिों को ताडलका 

3.12.3.(क)  र्ें र्दी गई सुझाई गई तापर्ान सीर्ा तक 

क्रकया जाना ह।ै 

हीरटंग धीर्ी और सर्ान होनी चाडहए और ऑक्सी-

एडसरटलीन और ऑक्सी-प्रोपेन जैसी कें क्रद्रत लपटों का 

उपयोग नहीं क्रकया जाना चाडहए। ब्लिे खंि की परूी 

र्ोटाई के र्ाध्यर् से तापर्ान को काफी सर्ान होन ेके 

डलए पयााि सर्य क्रर्दया जाता ह।ै स्िेटसनंग प्रचालन के 

र्दौरान तापर्ान को सुझाई गई सीर्ा के भीतर बनाए 

रखा जाना ह।ै तापर्ान को र्ापन े के डलए एक 

थर्ोकपल उपकरण या तापर्ान इंडगत करने िाल े

िेयॉन का उपयोग क्रकया जाता ह।ै 

3.13.3 कोल्ि स्िेटसनगं 

कोल्ि स्िेटसनगं का उपयोग केिल डसरों और क्रकनारों 

की र्ार्ूली र्रम्र्त के डलए क्रकया जाना चाडहए। 

सीय1ू, सीय2ू और सीय4ू िॉन्ज पर कोल्ि स्िेटसनगं के 

बार्द हरे्शा तनाि से राहत र्दनेे िाला उष्र्ा उपचार 

क्रर्दया जाता ह,ै ताडलका 3.12.3(क)  र्देखें। 

3.14 पहचान और अकंन 

3.14.1 पहचान 

3.14.1.1 डिडनर्ााता को सभी कासस्टंग की पहचान के 

डलए एक प्रणाली को अपनाना ह,ै जो सार्ग्री को उसके 

र्ूल कास्ट का पता लगान े र्ें सक्षर् बनाती हो। 

आिश्यकता पडने पर कासस्टंग का पता लगान ेके डलए 

सिेक्षक को पूरी सुडिधा र्दी जानी चाडहए। 

3.14.2 अंकन 

3.14.2.1 प्रत्येक तैयार कासस्टंग प्रणोर्दक को 

डिडनर्ााता द्वारा कर् से कर् डनम्नडलडखत डििरणों के 

साथ अंक्रकत क्रकया जाना ह:ै 

(क)    कास्ट सार्ग्री का ग्रेि या संबंडधत संडक्षि 

िैडसग्नेशन 

(ख)  डिडनर्ााता का डनशान 

(ग)  हीट नंबर, कासस्टंग नंबर या कोई अन्य अंकन जो 

डिडनर्ााण प्रक्रिया को िापस िेस करन ेर्ें सक्षर् बनाता 

ह ै

(घ)  अंडतर् डनरीक्षण की डतडथ 

(ङ) अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

प्रर्ाणपि संख्या 

(च)  आइस क्लास ससंबल, जहां लागू हो 

(छ)   उच्च स्क्य ूप्रणोर्दक के डलए स्क्य ूकोण। 

3.15 डिडनर्ााता का प्रर्ाण पि 
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3.15.1 प्रत्येक कासस्टंग प्रणोर्दक के डलए डिडनर्ााता को 

सिेक्षक को डनम्नडलडखत डििरण िाल ेएक प्रर्ाण पि 

र्ुहयैा कराना ह:ै 

(क)    िेता और आिार संख्या 

(ख)  जहाज डनर्ााण पररयोजना संख्या, यक्रर्द ज्ञात हो 

(ग)  िाइंग नंबर के साथ कासस्टंग का डििरण 

(घ)  व्यास, ब्लेि की संख्या, डपच, र्ोड की क्रर्दशा 

ड) एलॉय का ग्रिे और प्रत्यके उष्र्ा की रासायडनक 

संरचना 

(च)  उष्र्ा या कासस्टंग संख्या 

(छ)   अंडतर् िजन 

(ज)   गैर-डिनाशकारी परीक्षणों के पररणार् और 

परीक्षण     प्रक्रिया का डििरण जहां लाग ूहो 

(झ)     सीय ू 1 और सीय ू 2 एलॉयों के डलए अल्फा-

संरचना का भाग 

(ञ)  यांडिक परीक्षणों के पररणार् 

(ट)कासस्टंग पहचान संख्या 

(ठ)उच्च स्क्य ूप्रणोर्दक के डलए स्क्यू कोण, 3.8.1 र्देखें। 

3.16 कास्ट  कॉपर  एलॉय  प्रणोर्दक  की  र्रम्र्त  के  डलए  

िेसल्िंग  प्रक्रिया  अहाता  परीक्षण        

3.16.1 सार्ान्य 

3.16.1.1  इस  उप-खंि  र्ें  कास्ट  कॉपर  एलॉय  प्रणोर्दक  

की  र्रम्र्त  के  डलए  इडच्छत  िेसल्िगं  प्रक्रियाओं  के  अहाता  

परीक्षण        की अपेक्षाए ंशाडर्ल हैं। 

3.16.1.2  िेसल्िंग  प्रक्रिया  अनरु्ोर्दन  के  डलए  िेसल्िंग  

प्रक्रिया  अहाता  परीक्षण         संतोषजनक  पररणार्  के  साथ  

क्रकए  जाने  हैं।  अहाता  परीक्षण         उसी  िेसल्िंग  प्रक्रिया, 

क्रफलर  धात,ु प्रीहीरटंग  और  तनाि  से  राहत  उपचार  के  

साथ  क्रकए  जाने  हैं, जैसा  क्रक  िास्तडिक  र्रम्र्त  काया  

द्वारा  क्रकया  गया  था।  िेसल्िंग  प्रक्रिया  डिडनर्देश  

)िब्ल्यूपीएस  (को  िेसल्िगं  प्रक्रिया  अहाता  परीक्षण        के 

र्दौरान  प्राि  क्रकए  गए  परीक्षण         पररणार्ों  को  संर्दर्भात  

करना ह।ै 

3.16.1.3  एक  डिडनर्ााता  पर  अहाक  िेसल्िगं  प्रक्रियाए ं 

उसी  तकनीकी  और  गणुित्ता  प्रबंधन  के  तहत  

कायाशालाओं र्ें िेसल्िगं के डलए र्ान्य हैं। 

3.16.2 परीक्षण      टुकडा  और नर्ून ेकी िेसल्िगं 

3.16.2.1  परीक्षण         असेंबली, डजसर्ें  कास्ट  नर्ून े 

शाडर्ल  हैं, उडचत  उष्र्ा  डितरण  सुडनडित  करने  के  

डलए  पयााि  आकार  की  होनी  चाडहए  और  डचि  

3.16.2.1  के  अनुसार  न्यनूतर्  आयार्ों  के  साथ  होनी  

चाडहए।  न्यूनतर्  30  डर्र्ी  र्ोटाई  के  एक  परीक्षण         

नर्ूने का उपयोग क्रकया जाना  ह।ै 

3.16.2.2  परीक्षण  टुकडों  की  तैयारी  और  िेसल्िंग  

र्रम्र्त  िेसल्िगं  काया  की  सार्ान्य  डस्थडत  के  अनुसार  

की जानी ह,ै डजसका िह प्रडतडनडधत्ि करता ह।ै 

3.16.2.3 परीक्षण     असेंबली की  िेसल्िगं और  परीक्षण 

    नर्नूों का परीक्षण        सिेक्षक द्वारा र्देखी जानी ह।ै 

 

1: प्रारंडभक  िेसल्िगं  प्रक्रिया  डिडनर्देश  र्ें  डिस्तृत  रूप  से 

संयुि तैयारी और क्रफट-अप 

क :न्यनूतर् र्ान 150 डर्र्ी 

ख :न्यनूतर् र्ान 300 डर्र्ी 

ग :सार्ग्री र्ोटाई। 

डचि  3.16.2.1: िसेल्िंग  र्रम्र्त  प्रक्रिया  के  डलए  

परीक्षण         टुकडा   

3.16.3  परीक्षा  और  परीक्षण        

3.16.3.1 परीक्षण         असेंबली  की  ताडलका  3.16.3.1 

और  डचि  3.16.3.1 के  अनुसार  गरै-डिनाशकारी  और  

डिनाशकारी रूप से जांच की जानी ह।ै 

ताडलका   3 .16.3.1 : परीक्षणों  के  प्रकार  और  

परीक्षण         की  सीर्ा 

परीक्षण        का  प्रकार1) परीक्षण         की  सीर्ा 

र्दशृ्य परीक्षण        3.16.2 के अनुसार 
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100% 

तरल भेर्दन परीक्षण        3.16.2 के अनुसार 

100% 

िांसिसा  टेन्साइल 

परीक्षण        
3.16.3 के अनुसार र्दो 

नर्ून े

र्ैिो परीक्षा 3.16.4 के अनुसार तीन 

नर्ून े

नोट 1: बेंि या फै्रक्चर परीक्षण अडभडहत प्राडधकारी/ 

िगीकरण सोसायटी के डििेक पर ह।ै 

 

 

डचि   3 .16.3.1 : परीक्षण         नर्नूा 

3.16.3.2  गैर-डिनाशकारी परीक्षण        

1 परीक्षण     नर्ूने को काटने से पहले र्दशृ्य और तरल 

भेर्दन परीक्षण     द्वारा परीक्षण     असेंबली की जांच 

की जानी ह।ै र्ार्ले र्ें, क्रकसी भी पोस्ट-िेल्ि उष्र्ा 

उपचार की आिश्यकता होती ह ैया डनर्र्दाष्ट क्रकया जाता 

ह,ै उष्र्ा उपचार के बार्द गरै-डिनाशकारी परीक्षण     

क्रकया जाता ह।ै क्रकसी र्दरार की अनुर्डत नहीं ह।ै तरल 

भेर्दन परीक्षण     द्वारा पाई गई खाडर्यों का र्ूल्यांकन 

3.10 के अनुसार क्रकया जाना ह।ै 

3.16.3.3  टेनसाइल  परीक्षण 

1  र्दो टेन्साइल परीक्षण     तैयार क्रकए जान ेहैं जैसा क्रक 

अध्याय 2 र्ें र्दशााया गया ह।ै िैकडल्पक रूप से अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी को स्िीकाया 

र्ान्यता प्राि र्ानकों के अनसुार टेन्साइल परीक्षण     

नर्ूनों का उपयोग क्रकया जा सकता ह।ै टेन्साइल स्िेंथ 

को ताडलका 3.16.3.3 र्ें क्रर्दए गए र्ानों को परूा करना 

ह।ै 

3.16.3.4 र्ैिोस्कोडपक परीक्षा 

िेल्ि धात,ु फ्यूजन लाइन और उष्र्ा प्रभाडित के्षि को 

स्पष्ट रूप से प्रकट करन ेके डलए तीन परीक्षण     नर्ून े

तैयार क्रकए जाने हैं और एक तरफ उकेरे गए ह ै (डचि 

3.16.3.1)। इस उद्देश्य के डलए एक उपयुि एचेंट ह:ै 

5 ग्रार् आयरन ,क्लोराइि 

30 डर्ली हाइिोक्लोररक एडसि (कोन) 

100 डर्ली पानी। 

िेल्ि धात ुऔर उष्र्ा प्रभाडित के्षि र्ें र्ौजूर्द खाडर्यों 

के डलए परीक्षण     के नर्ूनों की जांच की जानी ह।ै 

र्दरारें और फ्यूजन के अभाि की अनुर्डत नहीं ह।ै 

खाडर्यां जैसे 3 [डर्र्ी] से अडधक डछद्र, या स्लैग 

सर्ािेशन की अनुर्डत नहीं ह।ै 

ताडलका   3 .16.3.3: आिश्यक  टेन्साइल  स्िेंथ  र्ान 

एलॉय प्रकार टेन्साइल स्िेंथ 

[एन/एर्एर्2] डर्नट 

सीयू  1  370 

सीयू  2  410 

सीयू  3  500 

सीयू  4  550 

 

3.16.3.5 पनु: परीक्षण     

1. यक्रर्द परीक्षण टुकडा र्दशृ्य या गैर-डिनाशकारी 

परीक्षण के डलए क्रकसी भी आिश्यकता का पालन करन े

र्ें डिफल रहता ह,ै तो एक और परीक्षण टुकड ेको िेल्ि 

क्रकया जाना चाडहए और िह सर्ान परीक्षा के अधीन 

होना चाडहए। यक्रर्द यह अडतररि परीक्षण     टुकडा 

प्रासंडगक आिश्यकताओं का पालन नहीं करता ह,ै तो 

पीिब्ल्यपूीएस (प्रारंडभक िेसल्िगं प्रक्रिया डिडनर्देश) को 

आशोधन के डबना अपेक्षाओं का अनपुालन करन े र्ें 

सक्षर् नहीं र्ाना जाता ह।ै 

2. यक्रर्द कोई परीक्षण नर्ूना केिल िेल्ि की खाडर्यों के 

कारण डिनाशकारी परीक्षण के डलए प्रासंडगक 
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आिश्यकताओं का पालन करन ेर्ें डिफल रहता ह,ै तो 

डिफल होन ेिाल ेप्रत्येक टुकड ेके डलए र्दो और परीक्षण     

नर्ूने प्राि क्रकए जान ेहैं। ये नर्नूे उसी परीक्षण     टुकड े

से डलए जा सकत ेहैं यक्रर्द पयााि सार्ग्री उपलब्ध हो या 

एक नए परीक्षण     टुकडे से, और जो सर्ान परीक्षण     

के अधीन हो। यक्रर्द इनर्ें से कोई भी अडतररि परीक्षण     

नर्ूना प्रासंडगक आिश्यकताओं का अनुपालन नहीं 

करता ह,ै तो पीिब्ल्यूपीएस को आशोधन के डबना 

अपेक्षाओं का अनुपालन करन ेर्ें सक्षर् नहीं र्ाना जाना 

चाडहए। 

3. यक्रर्द टेन्साइल परीक्षण     नर्ूना आिश्यकताओं को 

पूरा करन े र्ें डिफल रहता ह,ै तो पुन: परीक्षण     

अध्याय 2 के अनुसार होना चाडहए। 

4. यक्रर्द अनुर्त अडधकतर् र्ानों से ऊपर एक एकल 

कठोरता र्ान ह,ै तो अडतररि कठोरता परीक्षण     

क्रकए जाने हैं (नर्ून े के पीछे या परीक्षण     की गई 

सतह के पयााि ग्राइंसिगं के बार्द)। अडतररि कठोरता 

र्ानों र्ें से कोई भी अपेडक्षत अडधकतर् कठोरता र्ानों 

से अडधक नहीं ह।ै 

5. चरपी प्रभाि नर्ूनों का पनु: परीक्षण     अध्याय 2 

के अनुसार क्रकया जाना ह।ै 

6. जहां अडतररि परीक्षण     नर्ूने प्रर्दान करन ेके डलए 

अपयााि िेल्िेि असेंबली शेष ह,ै अडतररि नर्ूने प्रर्दान 

करने के डलए उसी प्रक्रिया का उपयोग करके एक और 

असेंबली को िेल्ि क्रकया जाना ह।ै 

3.16.4  परीक्षण         ररकॉिा 

3.16.4.1  िेसल्िगं  प्रक्रिया  अहाता  ररकॉिा  र्ें  परीक्षण      

 असेंबली  और परीक्षण      के पररणार्ों के डलए िेसल्िगं  

की  डस्थडत  र्दजा  की  जानी  ह।ै  िेसल्िंग  प्रक्रिया  अहाता  

ररकॉिा  के  प्रपि  र्ान्यता  प्राि  र्ानकों  के  अनुसार  हो  

सकते हैं। 

3.16.4.2  प्रत्येक  िेसल्िगं  प्रक्रिया  अहाता  ररकॉिा  के  डलए  

र्दोहराए  गए  परीक्षणों  सडहत  प्रत्येक  परीक्षण         टुकडे  

के  र्ूल्यांकन  के  पररणार्ों  का  डििरण  क्रर्दया  जाना  ह।ै  

िब्ल्यपूीएस  के  डलए  सूचीबद्ध  प्रासंडगक  र्र्दों  को  शाडर्ल  

क्रकया जाना ह।ै 

3.16.4.3  िेसल्िगं  प्रक्रिया  अहाता  ररकॉिा  को  परीक्षण      

  र्देखन े िाले  सिेक्षक  द्वारा  हस्ताक्षररत  क्रकया  जाना  ह ै 

और इसर्ें  आईआर  पहचान शाडर्ल ह।ै 

3.16.5  अनरु्ोर्दन  की  सीर्ा 

3.16.5.1 सार्ान्य 

1  नीचे  बताई  गई  िैधता  की  सभी  शतें  एक-र्दसूरे  से  

स्ितंि  रूप  से  पूरी  की  जानी  हैं।  डनर्र्दाष्ट  सीर्ाओं  के  

बाहर  पररितान  के  डलए  एक  नई  िेसल्िंग  प्रक्रिया  

परीक्षण         की  आिश्यकता  होती  ह।ै  क्रकसी  डिडनर्ााता  

द्वारा  प्राि  िब्ल्यपूीएस  की  अहाता  उस  डिडनर्ााता  के  

सर्ान  तकनीकी  और  गुणित्ता  डनयंिण  के  तहत  

कायाशालाओं या साइटों र्ें िेसल्िंग के डलए र्ान्य ह।ै 

3.16.5.2  आधार धात ु

1. आधार  धात ु से  संबंडधत  अहाता  की  सीर्ा  ताडलका  

3.16.5.2 र्ें र्दी  गई ह।ै 

 

ताडलका   3 .16.5.2 : आधार  धात ु के  डलए  अहाता  की  

सीर्ा 

अहाता के डलए प्रयिु 

कॉपर एलॉय सार्ग्री ग्रिे 

अनरु्ोर्दन  की  सीर्ा 

सीय1ू सीय1ू 

सीय2ू सीयू 1 और सीय2ू 

सीय3ू सीय3ू 

सीय4ू सीय4ू 

 

3.16.5.3 र्ोटाई 

.1 र्ोटाई टी की एक िेल्ि असेंबली पर क्रकए गए 

िब्ल्यपूीएस की अहाता ताडलका 3.16.5.3 र्ें र्दी गई 

र्ोटाई सीर्ा के डलए र्ान्य ह।ै 

ताडलका   3 .16.5.3: र्ोटाई  के  डलए  अहाता  की  सीर्ा 

परीक्षण         टुकडे  की  

र्ोटाई, टी  (डर्र्ी) 

अनरु्ोर्दन  की  सीर्ा 

30≤t  ≥3 डर्र्ी 

 

3.16.5.4 िेसल्िगं की डस्थडत 

1. क्रकसी भी डस्थडत पर क्रकए गए परीक्षण     के डलए 

स्िीकृडत उस डस्थडत तक ही सीडर्त ह।ै 
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3.16.5.5 िेसल्िगं प्रक्रिया 

1. अनुर्ोर्दन केिल िेसल्िंग प्रक्रिया परीक्षण     र्ें 

उपयोग की जान ेिाली िेसल्िगं प्रक्रिया के डलए र्ान्य 

ह।ै इस खंि र्ें प्रयिु र्ल्टी-रन बट िेल्ि टेस्ट द्वारा 

ससंगल रन अहाक नहीं ह ै

3.16.5.6 भराि धात ु

1. िेसल्िगं प्रक्रिया परीक्षण     र्ें प्रयुि भराि धात ुके 

डलए ही अनुर्ोर्दन र्ान्य ह।ै 

3.16.5.7 उष्र्ा इनपुट 

1. स्िीकृत उष्र्ा इनपुट की ऊपरी सीर्ा परीक्षण     

टुकडे को िेसल्िगं करन ेर्ें उपयोग की जान ेिाली तलुना 

र्ें 25% अडधक ह।ै स्िीकृत उष्र्ा इनपुट की डनचली 

सीर्ा परीक्षण     टुकडे को िेसल्िगं करन ेर्ें उपयोग की 

जाने िाली तलुना र्ें 25% कर् ह।ै 

3.16.5.8 प्रीहीरटंग और इंटरपास तापर्ान 

1. न्यूनतर् प्रीहीरटंग तापर्ान अहाता परीक्षण     र्ें 

उपयोग क्रकए जान े िाले से कर् नहीं होना चाडहए। 

अडधकतर् इंटरपास तापर्ान अहाता परीक्षण     र्ें 

उपयोग क्रकए जान ेिाले से अडधक नहीं होना चाडहए। 

3.16.5.9 पोस्ट-िेल्ि उष्र्ा उपचार  

अहाता परीक्षण        र्ें उपयोग क्रकए जाने िाले उष्र्ा 

उपचार को पीिब्ल्यूपीएस र्ें डनर्र्दाष्ट क्रकया जाना ह।ै 

डभगोने का सर्य र्ोटाई के काया के रूप र्ें सर्ायोडजत 

क्रकया जा सकता ह।ै 

 

खिं   4  

ट्यबू 

4.1 व्याडि 

4.1.1 उष्र्ा एक्सचेंजरों, कन्िेन्सरों और र्दबाि 

पाइसपंग प्रणाडलयों र्ें उपयोग के डलए कॉपर और 

कॉपर एलॉय ट्यूबों के डलए डनम्नडलडखत अपेक्षाएं 

प्रािधान करती हैं। 

4.1.2 कक्षा III र्दबाि प्रणाडलयों के डलए पाइपों को 

छोडकर (अनुबंध 3, अध्याय 2 र्ें यथा पररभाडषत) इस 

भाग के अध्याय 1 और 2 की आिश्यकताओं के अनुसार 

सभी पाइपों और ट्यूबों का डिडनर्ााण और परीक्षण     

इस खंि की आिश्यकताओं के अनुसार क्रकया जाना ह।ै  

4.1.3 पाइप और ट्यूब जो राष्ट्रीय/अंतरााष्ट्रीय या 

स्िाडर्त्ि िाली डिडशष्टताओं का अनुपालन करते हैं, 

उन्हें स्िीकार क्रकया जा सकता ह,ै बशत ेक्रक ये डिडनर्देश 

इस खंि की अपतेाओं के डलए उडचत सर्तुल्यता र्देत ेहैं 

या अन्यथा डिशेष रूप से एक डिडशष्ट अनपु्रयोग के डलए 

अनुर्ोक्रर्दत हैं और बशत े क्रक सिेक्षण इस अनुबंध के 

अध्याय 1 के अनुसार क्रकया गया हो। 

4.1.4 सिेक्षक के डििेक पर, सार्ग्री की कर् र्ािा के 

डलए संशोडधत परीक्षण     प्रक्रिया अपनाई जा सकती 

ह।ै ऐसे र्ार्लों र्ें, इन्हें डिडनर्ााता की घोडषत 

रासायडनक संरचना और कठोरता परीक्षण     या 

संतोषजनक गणुों के अन्य साक्ष्य पर स्िीकार क्रकया जा 

सकता ह।ै 

4.1.5 कक्षा III र्दबाि प्रणाडलयों के डलए पाइपों का 

डिडनर्ााण और परीक्षण     स्िीकाया राष्ट्रीय/अंतरााष्ट्रीय 

डिडनर्देशों की आिश्यकताओं के अनुसार क्रकया जाना ह।ै 

डिडनर्ााता का परीक्षण     प्रर्ाण पि स्िीकाया होगा 

और सार्ग्री की प्रत्येक खेप के डलए प्रर्दान क्रकया जाना 

ह।ै 

4.2 डिडनर्ााण 

4.2.1 कॉपर और कॉपर एलॉय ट्यूबों के डिडनर्ााण के 

डलए अध्याय 1 द्वारा अपेडक्षत कायों की स्िीकृडत आर् 

तौर पर आिश्यक नहीं ह।ै 

4.2.2 जब तक अन्यथा सहर्डत न हो ट्यूब ठोस खींची 

(सॉडलि िॉन) हई होंगी। 

4.3 गणुित्ता 

4.3.1 ट्यूबों की कारीगरी उत्तर् होनी चाडहए और 

साफ तथा ऐसे सतह और आंतररक र्दोषों से र्ुि होनी 

चाडहए जैसा क्रक डनर्र्दाष्ट परीक्षणों द्वारा स्थाडपत क्रकया 

जा सकता ह।ै 

4.3.2 ट्यूबों की सीधी लेंथ र्ें आपूर्ता की जानी ह,ै और 

डसरों को ट्यूब की धुरी के साथ साफ और चौकोर काटा 

जाना ह।ै 
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4.3.3 र्दीिार की र्ोटाई और पाइपों और ट्यूबों के 

व्यास पर सहनशीलता एक स्िीकाया राष्ट्रीय/अंतरााष्ट्रीय 

र्ानक के अनुसार होनी चाडहए। 

4.4 रासायडनक सरंचना 

4.4.1 रासायडनक डिश्लेषण ताडलका 4.4.1 की 

अपेक्षाओं का अनुपालन करन ेिाला हो। अिडशष्ट तत्ि 

एक स्िीकाया राष्ट्रीय/अतंरााष्ट्रीय र्ानक र्ें डनर्र्दाष्ट र्ािा 

से अडधक र्ािा र्ें र्ौजूर्द नहीं हो। 

4.5 उष्र्ा उपचार  

4.5.1 सभी ट्यूबों की आपूर्ता एनीलिे डस्थडत र्ें की 

जानी ह।ै एनीसलंग के बार्द कोल्ि स्िेटसनंग प्रचालन के 

अधीन होन ेपर एल्युर्ीडनयर् िास ट्यूब को अडतररि 

रूप से उष्र्ा उपचार से राहत र्देने के डलए उपयिु 

तनाि र्देन ेकी आिश्यकता हो सकती ह।ै 

4.6 याडंिक परीक्षण     

4.6.1 ट्यूबों को 600 ट्यूबों या 900 [क्रकग्रा], जो भी 

अडधक हो, र्ें प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै प्रत्येक लॉट र्ें 

सर्ान आयार्, सार्ग्री ग्रेि और सर्ान उष्र्ा उपचार 

की डस्थडत िाली ट्यूब होती हैं। प्रत्येक लॉट से 2 ट्यूबों 

को परीक्षण     के डलए चुना जाना ह।ै 

4.6.2 अध्याय 2 की अपेक्षाओं के अनुसार परीक्षण     

के डलए चयडनत प्रत्येक ट्यूब पर डनम्नडलडखत परीक्षण     

क्रकए जाने हैं: 

(क)    टेनसाइल परीक्षण    ; 

(ख)  फ्लैटसनगं परीक्षण    ; 

(ग)  डिफ्ट डिस्तार परीक्षण    । 

4.6.3 फ्लैटसनंग परीक्षण तब तक क्रकया जाना चाडहए 

जब तक क्रक ट्यूब की आंतररक सतहें डर्ल न जाएं। 

4.6.4 डिफ्ट-डिस्तार परीक्षण     के डलए, र्ैंिेल र्ें 45 

का एक सडम्र्डलत कोण होना चाडहए। 

4.6.5 सभी यांडिक परीक्षणों के पररणार् ताडलका 

4.6.1 की अपके्षाओं के अनुरूप हों। 

 

ताडलका 4.4.1 : ट्यूबों की रासायडनक संरचना 1) 

िैडसग्नशेन 
रासायडनक  संरचना    %  

सीय ू एफई एनआई जेिएन एएस एएल एर्एन पी पीबी 

फॉस्फोरस 

िीऑक्सीिाइज़्ि 

नॉन-आसडेनकल 

कॉपर 

99.90 2) 

डर्नट. 
- - - - - - 

0.013-

0.050 
- 

फास्फोरस 

िीऑक्सीिाइज़्ि 

आसेडनक कॉपर 

99.20 2) 

डर्नट. 
- - - 

0.30-

0.50 
- 

0.013-

0.050 
- - 

एएल-िास 
76.0-79.0 - - ररर्ेन्िर 

0.02-

0.06 

1.8-

2.3 
- - - 

कॉपर-डनकल 

90/10 
ररर्ेन्िर 1.0-1.8 

9.0-

11.0 
- - - 0.5-1.0 - - 

कॉपर-डनकल 

70/30 
ररर्ेन्िर 0.4-1.0 

30.0-

32.0 
- - - 0.5-1.5 - - 

रटप्पडणयााँ : 

1) ताडलका केिल आिश्यक एलॉय तत्िों को क्रर्दखाती ह ै

2) चांर्दी भी शाडर्ल ह।ै 
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ताडलका 4.6.1: स्िीकृडत उद्देश्यों के डलए याडंिक डिशषेताएं 

िैडसग्नशेन 0.2% प्रूफ स्िेस 

[एन/एर्एर्2] 

न्यनूतर् 

टेन्साइल स्िेंथ 

[एन/एर्एर्2] न्यनूतर् 

5.65 एस0% 

न्यनूतर् 

डिफ्ट डिस्तार 

परीक्षण    % 

न्यनूतर् 

फॉस्फोरस िीऑक्सीिाइज़्ि नॉन-

आसेडनकल कॉपर 
100 220 35 30 

फास्फोरस िीऑक्सीिाइज़्ि आसेडनक 

कॉपर 
100 220 35 30 

एएल-िास 110 320 35 30 

कॉपर-डनकल 90/10 100 270 30 30 

कॉपर-डनकल 70/30 120 360 30 30 

 

4.7 र्दशृ्य परीक्षा 

4.7.1 सभी पाइपों को र्दशृ्य परीक्षण   और आयार्ों 

के सत्यापन के डलए प्रस्ततु क्रकया जाना ह।ै 

डिडनर्ााता को ट्यूबों की आंतररक और बाहरी जांच 

करन े के डलए पयााि प्रकाश व्यिस्था िाली डस्थडत 

प्रर्दान करनी ह।ै 

4.8 स्िेस िैककंग परीक्षण      

4.8.1 यह परीक्षण केिल एल्यूर्ीडनयर् िास पर 

लाग ू होता ह।ै र्रक्यूरस नाइिेट परीक्षण या 

िैकडल्पक रूप से िेता और डिडनर्ााता के बीच 

एक्सप्रेस सर्झौते पर अर्ोडनया िाष्प िैककंग 

परीक्षण  यह डसद्ध करन ेके डलए परीक्षण     नर्नू े

पर क्रकए जात ेहैं क्रक ट्यूब आतंररक तनाि से र्िु हैं। 

परीक्षण     एक स्िीकाया राष्ट्रीय/अंतरााष्ट्रीय र्ानक 

के अनुसार क्रकए जाने हैं। 

4.8.2 यक्रर्द परीक्षण  के र्दौरान क्रकसी नर्ून ेर्ें र्दरारें 

क्रर्दखाई र्देती हैं, तो डिडनर्ााण बैच  को खाररज कर 

क्रर्दया जाएगा। डिडनर्ााता बैच को पुन: परीक्षण     

के डलए प्रस्तुत करन े से पहल े नए डसरे से उष्र्ा 

उपचार के डलए प्रस्तुत करन ेके डलए स्ितंि होगा। 

4.9 हाइिोडलक परीक्षण     

4.9.1 सभी ट्यूबों का डिडनर्ााता द्वारा डनम्नडलडखत 

र्दबाि र्ें हाइिॉडलक रूप से परीक्षण     क्रकया जाना 

ह:ै 

जहााँ, 

पी = परीक्षण     र्दबाि; 

टी = नार्र्ाि की र्दीिार की र्ोटाई; 

िी = नार्र्ाि बाहरी व्यास; 

आरएर् = ताडलका 4.6.1 के अनुसार टेन्साइल 

स्िेंथ। 

जब तक अन्यथा न कहा जाए र्दबाि 7.0 

[एन/एर्एर्2] से अडधक नहीं होना चाडहए। 

4.9.2 प्रूफ और डनरीक्षण की अनुर्डत र्देन े के डलए 

पयााि सर्य के डलए परीक्षण     र्दबाि बनाए रखा 

जाना ह।ै जब तक अन्यथा सहर्त न हो, 

संतोषजनक हाइिोडलक परीक्षण     के डिडनर्ााता के 

प्रर्ाण पि को सिेक्षक की उपडस्थडत र्ें 10 प्रडतशत 

ट्यूबों के पुनपारीक्षण के अधीन स्िीकार क्रकया 

जाएगा। यक्रर्द एक बैच            र्ें ट्यूबों र्ें से कोई 

एक परीक्षण     पास नहीं करता ह,ै तो उसे खाररज 

कर क्रर्दया जाएगा, और बैच  र्ें अन्य सभी ट्यूबों का 

पुन: परीक्षण     क्रकया जाना ह।ै 

4.10 पहचान 

4.10.1 कर् से कर् डनम्नडलडखत डििरणों के साथ 

ट्यूबों को डिडनर्ााता द्वारा अध्याय 1 की 

आिश्यकताओं के अनुसार स्पष्ट रूप से डचडह्नत 

क्रकया जाना चाडहए: 

(क)    अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

डचह्न 

(ख)  डिडनर्ााता का नार् या िेिर्ाका ; 

(ग)  सार्ग्री का ग्रिे। 

4.10.2 पहचान रबर स्टैंप या स्टैंडसल द्वारा की 

जानी ह।ै हािा स्टैसम्पंग का उपयोग नहीं क्रकया जाना 

ह।ै 

4.11 प्रर्ाणन 

4.11.1 डिडनर्ााता को सिेक्षक को एक डलडखत 

डििरण र्देना होगा डजसर्ें स्िीकृत प्रत्येक लॉट के 

डलए डनम्नडलडखत डििरण क्रर्दया गया हो:- 

(क) िेता का नार् और ऑिार संख्या; 

(ख) सार्ग्री का ग्रिे; 

(ग) डििरण और आयार्; 

(घ) कास्ट नंबर और रासायडनक संरचना; 

(ि.) र्ैकेडनकल परीक्षण  के पररणार् और जहां लाग ू

हो स्िेस िैककंग परीक्षण के पररणार् । 
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अध्याय 8 

कॉपर एलॉय 

 

डिषय-िस्त ु

खिं  

1 सार्ान्य अपेक्षाएं  

2 िाल्िों और क्रफरटंग्स के डलए कासस्टंग 

3 प्रणोर्दक के डलए कासस्टंग 

4 ट्यूब 

 

खिं 1 

सार्ान्य अपके्षाए ं 

1.1 व्याडि 

1.1.1 इस अध्याय की अपेक्षाएं िाल्िों और क्रफरटंग्स के 

डलए कासस्टंग, प्रणोर्दक कासस्टंग और ट्यूब र्ें उपयोग 

क्रकए जाने िाले कॉपर एलॉय पर लाग ूहोती हैं। 

1.1.2 डिजाइन और डिडनर्ााण से संबंडधत प्रासंडगक 

भागों द्वारा अपेडक्षत होन े पर, ट्यूब और कासस्टंग का 

अध्याय 1 और 2 की उपयिु अपेक्षाओं और इस 

अध्याय की अपके्षाओं के अनसुार डिडिडनर्ााण और 

परीक्षण     क्रकया जाना ह।ै 

1.1.3 िैकडल्पक रूप से, ट्यूब और कासस्टंग जो राष्ट्रीय 

या स्िाडर्त्ि संबंधी डिडनर्देशों का अनपुालन करती हों, 

उन्हें स्िीकार क्रकया जा सकता ह,ै बशते ये डिडनर्देश इस 

अध्याय की अपेक्षाओं से तका संगत रूप से सर्तलु्य हो 

और बशते क्रक अध्याय 1 की अपेक्षाओं के अनुसार 

सिेक्षण क्रकया जाए। 

1.1.4 जहां इस अध्याय र्ें डनर्र्दाष्ट नहीं क्रकए गए क्रकसी 

एलॉय का उपयोग करने का प्रस्ताि ह,ै रासायडनक 

संरचना, उष्र्ा उपचार और यांडिक डिशेषताओं का 

डििरण अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्ततु क्रकया जाना ह।ै 

खिं 2 

िाल्िों और क्रफरटंग्स के डलए कासस्टंग 

2 . 1 व्याडि 

2.1.1 डनम्नडलडखत अपेक्षाएं जहाज और र्शीनरी 

डिडिडनर्ााण र्ें उपयोग के डलए िाल्ि, लाइनर बुश 

और अन्य क्रफरटंग्स के डलए कॉपर एलॉय कासस्टंग के 

डलए प्रािधान करती हैं। 

2.2 डिडनर्ााण 

2.2.1 इस खंि द्वारा किर क्रकए गए कासस्टंग के 

डिडिडनर्ााण के डलए अध्याय 1 द्वारा  यथा अपेडक्षत 

कायों की स्िीकृडत की अपेक्षता नहीं ह।ै 

 

2.3 कासस्टंग की गणुित्ता 

2.3.1 सभी कासस्टंग ऐसे सतही और आंतररक र्दोषों से 

र्ुि होनी चाडहए, जो सेिा र्ें उनके उडचत अनुप्रयोग 

के डलए प्रडतकूल हो सकते हैं। 

2.4 रासायडनक सरंचना 

2.4.1 रासायडनक संरचना को ताडलका 2.4.1 की 

उपयुि अपेक्षाओं का अनुपालन करना ह।ै 
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2.4.2 जहां एक कास्ट पूरी तरह से ऐसे इनगॉटों से 

तैयार क्रकया जाता ह,ै डजसके डलए एक डिश्लेषण पहल े

से ही उपलब्ध ह,ै और बशते क्रक र्ेसल्टंग के र्दौरान कोई 

र्हत्िपूणा एलॉय िधान न क्रकया गया हो, इनगॉट 

डिडनर्ााता का प्रर्ाडणत डिश्लेषण सिेक्षकों द्वारा 

अनुरोध क्रकए गए अनुसार यर्दा-कर्दा जांच परीक्षणों के 

अधीन स्िीकार क्रकया जा सकता ह।ै 

 

ताडलका 2.4.1 : रासायडनक सरंचना 

िैडसग्नशेन 
रासायडनक सरंचना  % 

सीय ू एसएन जिेएन पीबी एनआई एर्एन पी एफई एआई 

90/10 सीयू -एसएन  

फॉस्फोर-िॉन्ज 
ररर्ेंिर 

9.0-

11.0 
0.5 रै्क्स 

0.75 

रै्क्स 
0.5 रै्क्स - 

0.50 

रै्क्स 
- - 

85/5/10 लेडिि िॉन्ज  ररर्ेंिर 4.0-6.0  2.0 रै्क्स 
9.0-

11.0 
2.0 रै्क्स - 

0.10 

रै्क्स 
- - 

88/10/2 गनरे्टल ररर्ेंिर 
8.5-

11.0 
1.0-3.0  

1.5 

रै्क्स। 

1.0 

रै्क्स। 
- - - - 

87/7/3/3 लेडिि 

गनरे्टल 
ररर्ेंिर 6.0-8.0  1.5-3.0  2.5-3.5  2.0 रै्क्स - - - - 

85/5/5/5 लेडिि 

गनरे्टल 
ररर्ेंिर 4.0-6.0  4.0-6.0  4.0-6.0  2.0 रै्क्स - - - - 

70/30 सीयू --एनआई

एफई  
ररर्ेंिर - - - 

29.0-

32.0 

0.5-

1.50 
- 0.4-1.0  - 

90/10 सीयू --एनआई

एफई 
ररर्ेंिर - - - 

9.0-

11.0 
0.5-1.0  - 1.0-1.8  - 

एनआई -िॉन्ज-एएल   ररर्ेंिर 
0.10 

रै्क्स 
1.0 रै्क्स 

0.03 

रै्क्स 
3.0-6.0  0.5-4.0  - 2.0-6.0  

7.0-

11.0 

 

2.5 उष्र्ा उपचार 

2.5.1 डिडनर्ााता के डिकल्प पर कासस्टंग की 'कास्ट के 

रूप र्ें' या उष्र्ा उपचाररत डस्थडत र्ें आपूर्ता की जा 

सकती ह।ै 

2.6 याडंिक परीक्षण     

2.6.1 परीक्षण     सार्ग्री को डचि 3.6.1 के अनुसार 

अलग से एक कील ब्लॉक नर्नूे के रूप र्ें या सिेक्षक 

द्वारा अन्यथा सहर्डत के अनुसार अलग से कास्ट क्रकया 

जा सकता ह।ै लाइनसा और बुश के डलए, परीक्षण     

सार्ग्री को कासस्टंग के डसरों से काटा जा सकता ह।ै 

2.6.2 जहां कासस्टंग की उष्र्ा उपचाररत डस्थडत र्ें 

आपूर्ता की जाती ह,ै परीक्षण     नर्ूनों को टेंसाइल 

नर्ूने तैयार करन े से पहल े सर्ान रूप से उष्र्ा 

उपचाररत क्रकया जाना चाडहए। 

2.6.3 सभी परीक्षणों के पररणार् ताडलका 2.6.1 र्ें र्दी 

गई उपयिु अपेक्षाओं के अनरुूप हैं। 

 

ताडलका 2.6.1: स्िीकृडत प्रयोजनों के डलए याडंिक गणु 

िैडसग्नशेन 0.2% प्रफू स्िेस 

[एन/एर्एर्2] न्यनूतर् 

(नोट र्देखें) 

टेन्साइल स्िेन्थ शडि 

[एन/एर्एर्2] न्यनूतर् 
5.65√एसओ % न्यनूतर् 

पर एलोन्गशेन 

90/10 सीय-ूएसएन फॉस्फोर-

िॉन्ज 
120 250 15 

85/5/10 लेडिि िॉन्ज 100 200 16 

88/10/2 गनर्ेटल 130 270 13 

87/7/3/3 लेडिि गनर्ेटल 130 250 16 
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85/5/5/5 लेडिि गनर्ेटल 100 200 16 

70/30 सीय-ूएनआई-एफई 220 420 20 

90/10 सीय-ूएनआई-एफई 160 320 20 

एनआई -एआई- िॉन्ज 240 590 16 

 

रटप्पणी   :  

0.2% प्रूफ स्िेस र्ान केिल सूचना उद्देश्यों के डलए क्रर्दए गए हैं और, जब तक क्रक अन्यथा सहर्डत न हो, परीक्षण     

द्वारा सत्याडपत करन ेकी आिश्यकता नहीं ह।ै 

 

2.7 र्दशृ्य परीक्षा 

2.7.1 सभी कासस्टंग की आपूर्ता साफ सुथरी अिस्था र्ें 

की जानी चाडहए। 

2.7.2 स्िीकृडत से पहले  ,सभी कासस्टंग को सिेक्षक 

द्वारा र्दशृ्य परीक्षण     के डलए प्रस्ततु क्रकया जाना ह।ै 

इसर्ें जहां लागू हो िहां आतंररक सतहों का परीक्षण     

शाडर्ल ह।ै 

2.7.3 जब तक क्रक अन्यथा सहर्डत न हो, आयार्ों की 

सटीकता और सत्यापन डिडनर्ााता की डजम्र्ेर्दारी ह।ै 

2.8 र्दबाि परीक्षण     

2.8.1 जहां प्रासंडगक डिडनर्ााण डनयर्ों द्वारा आिश्यक 

हो, अंडतर् स्िीकृडत से पहल ेकासस्टंग का र्दबाि परीक्षण     

क्रकया जाना चाडहए। जब तक अन्यथा सहर्डत न हो, 

इन परीक्षणों को सिेक्षकों की उपडस्थडत र्ें और उनकी 

संतुडष्ट के अनुसार क्रकया जाना चाडहए। 

2.9 र्दोषपणूा कासस्टंग का सधुार   

2.9.1 र्ार्ूली सतह र्दोषों को ग्राइंडिग से हटाया जा 

सकता ह ैबशत ेक्रक आयार्ी डशष्णुता पार न हो। 

2.9.2 िेसल्िगं द्वारा र्दोषपणूा कासस्टंग की र्रम्र्त का 

प्रस्ताि इस काया के शुरू होने से पहले सिेक्षक को 

अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै ऐसे प्रस्तािों 

र्ें सभी र्दोषों की सीर्ा और डस्थडत का डििरण शाडर्ल 

होना चाडहए। सिेक्षक को स्िय ंको संतुष्ट करना ह ै क्रक 

र्दोषों की संख्या और आकार इस प्रकार के हैं क्रक 

कासस्टंग को र्दक्षतपूिाक र्रम्र्त की जा सकती ह।ै 

2.9.3 डिडनर्ााता द्वारा स्थायी ररकॉिा के रूप र्ें सभी 

िेल्ि र्रम्र्त की सीर्ा और डस्थडत का डििरण र्देन े

िाला एक डििरण और/या स्केच तैयार क्रकया जाना ह।ै 

2.9.4 0.5 प्रडतशत से अडधक लेि िाले कॉपर एलॉय र्ें 

लाइनरों की िेल्ि र्रम्र्त की अनुर्डत नहीं ह।ै 

2.10 पहचान 

स्िीकृडत से पहल,े सभी कासस्टंग डजनका परीक्षण     

और संतोषजनक पररणार् के साथ डनरीक्षण क्रकया गया 

ह,ै को डनम्नडलडखत डििरण के साथ स्पष्ट रूप से 

डचडह्नत क्रकया जाना चाडहए: 

(क) पहचान संख्या, कास्ट संख्या या अन्य डचह्न जो 

कासस्टंग के परेू इडतहास का पता लगाने र्ें सक्षर् 

होंगे; 

(ख) अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसाइटी का 

िांि डचह्न और संडक्षि नार् ; 

(ग) डनरीक्षण के डलए उत्तरर्दायी सिेक्षक की व्यडिगत 

र्ुहर; 

(घ) र्दबाि परीक्षण    , जहां लाग ूहो; 

(ङ) अंडतर् डनरीक्षण की डतडथ। 

2.10.2 जहां बडी संख्या र्ें छोटी कासस्टंग का  

डिडिडनर्ााण क्रकया जाता ह ै ,िहां पहचान के डलए 

डिशेष रूप से सिेक्षक के साथ आशोडधत व्यिस्था पर 

सहर्डत बनाई जा सकती ह।ै 
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2.11 प्रर्ाणन   

2.11.1 डिडनर्ााता को सिेक्षक को स्िीकार की गई 

प्रत्येक कासस्टंग या कासस्टंग के बैच            के डलए 

डनम्नडलडखत डििरण र्दतेे हए एक डलडखत कथन र्दनेा 

होगा - 

(क) िेता का नार् और आिार िर्ांक; 

(ख) कासस्टंग और एलॉय प्रकार का डििरण ; 

(ग) पहचान संख्या 

(घ) उष्र्ा उपचार का प्रकार ,जहां लाग ूहो ; 

(ङ) इनगोट या कास्ट डिश्लेषण। 

2.11.2 सबंर्द ु2.11.1 के अलािा डिडनर्ााता को प्रत्येक 

कासस्टंग के डलए क्रकए गए सभी िेल्ि र्रम्र्त की सीर्ा 

और डस्थडत का डििरण र्दते े हए एक हस्ताक्षररत 

डििरण और/या स्केच प्रर्दान करना होगा।  

 

खिं 3 

प्रणोर्दक के डलए कासस्टंग 

3.1 व्याडि 

3.1.1 ये अपेक्षाएं कास्ट कॉपर एलॉय प्रणोर्दक, ब्लेि 

और बॉस के डिडनर्ााण, डनरीक्षण और र्रम्र्त 

प्रक्रियाओं पर लागू होती हैं।  

3.1.2 इन अपेक्षाओं का उपयोग सेिारत क्षडतग्रस्त 

प्रणोर्दकों की र्रम्र्त के डलए भी क्रकया जा सकता ह,ै 

जो अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के 

साथ पूिा सर्झौते के अधीन ह।ै 

3.1.3 जहां िैकडल्पक एलॉय का उपयोग प्रस्ताडित ह,ै 

रासायडनक संरचना, यांडिक डिशेषताओं और उष्र्ा 

उपचार के डििरण अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्ततु क्रकए जान े

हैं। 

3.2 फाउंिी अनरु्ोर्दन 

3.2.1 अनुर्ोर्दन 

3.2.1.1 सभी प्रणोर्दक और प्रणोर्दक घटकों को 

अध्याय.1 के अनुसार अनुर्ोक्रर्दत फाउंिी द्वारा डनर्र्ात 

क्रकया जाना ह।ै अध्याय 1, भाग 1, उपबंध 1.3.2 भी 

र्देखें। इन अपेक्षाओं की आिश्यकताओं के अनुसार 

कासस्टंग का डिडनर्ााण और परीक्षण     क्रकया जाना ह।ै 

3.2.2 अनुर्ोर्दन के डलए आिेर्दन 

3.2.2.1 यह सुडनडित करना डिडनर्ााता की डजम्र्ेर्दारी 

ह ैक्रक डिडनर्ााण के र्दौरान डिडनर्ााण डिडनर्देश के भीतर 

प्रभािी गुणित्ता, प्रक्रिया और उत्पार्दन डनयंिणों का 

पालन क्रकया जाएं। डिडनर्ााण डिडनर्देश प्रारंडभक 

अनुर्ोर्दन के सर्य अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी को प्रस्तुत क्रकया जाना ह,ै और इसर्ें कर् से 

कर् डनम्नडलडखत डििरण शाडर्ल होना चाडहए: 

(क) फाउंिी सुडिधाओं का डििरण, 

(ख) कॉपर एलॉय सार्ग्री डिडनर्देश, 

(ग) रनर और फीिर व्यिस्था, 

(घ) डिडनर्ााण प्रक्रियाएं, 

(ङ) गैर-डिनाशकारी परीक्षण     

(च) डनरीक्षण प्रक्रियाएं, और 

(छ) र्रम्र्त की प्रक्रियाएं। 

3.2.3 अनुर्ोर्दन परीक्षण     की व्याडि  

3.2.3.1 अनुर्ोर्दन परीक्षण     की व्याडि अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के साथ सहर्डत से 

बनाई जाएगी। यह सत्याडपत करन े के डलए क्रक इन 

सार्डग्रयों की रासायडनक संरचना और यांडिक 

डिशेषताए ं इन अपेक्षाओं का अनुपालन करती हों, 

अनुर्ोर्दन परीक्षण     के डलए प्रश्नगत प्रणोर्दक सार्ग्री 

के कास्ट जांच कूपन की प्रस्तुडत शाडर्ल ह ै। 

3.2.4 डनरीक्षण सुडिधाएं 

3.2.4.1 र्ोसल्िगं सार्ग्री के रासायडनक डिश्लेषण के 

परीक्षण    , यांडिक परीक्षण     तथा धात ुसार्ग्री के 

सूक्ष्र् संरचनात्र्क परीक्षण     और गैर-डिनाशकारी 

परीक्षण     के डलए फाउंिी र्ें पयााि रूप से सुसडित 

प्रयोगशाला होनी चाडहए, डजसर्ें अनुभिी कर्ाचारी 

हों। जहां परीक्षण     क्रियाकलापों को अन्य कंपडनयों 

या अन्य प्रयोगशालाओं को सौंपा गया ह,ै अडभडहत 
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प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा अपेडक्षत 

अडतररि जानकारी शाडर्ल की जानी ह।ै 

3.3 र्ोसल्िंग और कासस्टंग 

3.3.1 पोररंग 

3.3.1.1 िीगसै्ि डलक्रिि र्ेटल का उपयोग करके सूखे 

र्ोल्ि र्ें िाल कर पोररंग को क्रकया जाना ह।ै प्रिाह की 

उथल-पुथल से बचने के डलए पोररंग का काया डनयंडित 

क्रकया जाना ह।ै डिशेष उपकरणों और / या प्रक्रियाओं 

को र्ोल्ि र्ें बहन ेिाले स्लगै को रोकना चाडहए। 

3.3.2 तनाि से राहत 

3.3.2.1 अिडशष्ट तनाि को कर् करन ेके डलए बार्द र्ें 

तनाि से राहत र्दनेे िाला उष्र्ा उपचार क्रकया जा 

सकता ह।ै इस उद्देश्य के डलए, डिडनर्ााता को अनुर्ोर्दन 

के डलए अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

को उष्र्ा उपचार के डििरण से युि एक डिडनर्देश 

प्रस्तुत करना ह।ै तनाि से राहत र्देन ेिाले तापर्ान और 

धारण सर्य के डलए ताडलका 3.12.3 (क)  और (ख)  

र्देखें। 

3.4 कासस्टंग की गणुित्ता 

3.4.1 र्दोषों से र्ुडि 

3.4.1.1 सभी कासस्टंग्स की कारीगरी अच्छी होनी 

चाडहए और िे सेिा र्ें उनके उडचत अनुप्रयोग के डलए 

हाडनकारक होंने िाले क्रकसी भी र्दोष से र्ुि होन े

चाडहए। छोटे कासस्टंग र्दोष जो अभी भी र्शीसनंग के 

बार्द क्रर्दखाई रे्द सकत े हैं जैसे क्रक छोटे बालू और स्लगै 

सर्ािेशन, कोल्ि शट्स और स्कैब्स को 3.11 के 

अनुसार डिडनर्ााता द्वारा रिर् क्रकया जाना ह।ै 

3.4.2 र्दोषों को र्दरू करना 

3.4.2.1 कासस्टंग र्दोष जो कासस्टंग की सेिाक्षर्ता को 

कर् कर सकते हैं, जैसे प्रर्ुख गैर-धाडत्िक सर्ािेशन, 

सश्ंकेज कैडिटी, ब्लो होल और र्दरारें, की अनुर्डत नहीं 

ह।ै उन्हें 3.11 र्ें िर्णात डिडधयों र्ें से एक द्वारा हटाया 

जा सकता ह ैऔर गंभीरता क्षिेों के डलए सीर्ाओं और 

प्रडतबंधों के भीतर र्रम्र्त की जा सकती ह।ै सिेक्षक के 

डलए पणूा डििरण और प्रलेखन उपलब्ध होना चाडहए। 

3.5 आयार्, आयार्ी और ज्याडर्तीय डशष्णतुा  

3.5.1 आयार्, आयार्ी और ज्याडर्तीय डशष्णुता का 

सत्यापन डिडनर्ााता की डजम्र्ेर्दारी ह।ै प्रासंडगक 

परीक्षाओं की ररपोटा सिेक्षक को प्रस्तुत की जानी ह,ै 

डजसे अपनी उपडस्थडत र्ें जांच करन े की अपके्षता हो 

सकती ह।ै 

3.5.2 अनुर्ोक्रर्दत िाइंग के अनुसार सभी प्रणोर्दकों पर 

स्थैडतक संतुलन क्रकया जाना ह।ै 500 आरपीएर् से 

ऊपर चलन े िाल े प्रणोर्दकों के डलए गडतशील संतुलन 

आिश्यक ह।ै 

3.6 रासायडनक सरंचना और धातकुर्ा सबंधंी 

डिशषेताएं 

3.6.1 रासायडनक संरचना 

3.6.1.1 डिडशष्ट कॉपर प्रणोर्दक एलॉय को उनकी 

रासायडनक संरचना के आधार पर चार प्रकार सीय ू1, 

सीय ू2, सीय ू3 और सीयू 4 र्ें डिभाडजत क्रकया गया ह ै

जैसा क्रक ताडलका 3.6.1 र्ें क्रर्दया गया ह।ै कॉपर एलॉय 

डजनकी रासायडनक संरचना ताडलका 3.6.1 के डिडशष्ट 

र्ूल्यों से डिचडलत होती ह,ै को डिशेष रूप से अडभडहत 

प्राडधकारी / िगीकरण सोसायटी द्वारा अनुर्ोक्रर्दत क्रकया 

जाना ह।ै डिडनर्ााता को उत्पार्दन कास्ट के रासायडनक 

डिश्लेषण के ररकॉिा बनाए रखन ेहोत ेहैं, जो सिेक्षक को 

उपलब्ध कराए जात ेहैं। 

3.6.2 धातकुर्ा सबंधंी डिशषेताएं 

3.6.2.1 तांबा आधाररत एलॉय श्ेडणयों सीय ू 1 और 

सीय ू2 र्ें सूक्ष्र् संरचना के र्ुख्य घटक अल्फा और बीटा 

चरण हैं। लचीलापन और संक्षारण थकान के प्रडतरोध 

जैसे र्हत्िपूणा गुण बीटा चरण के सापेक्ष अनुपात से 

बहत अडधक प्रभाडित होते हैं (बीटा चरण का बहत 

अडधक प्रडतशत इन गुणों पर ऋणात्र्क प्रभाि िालता 

ह)ै। पयााि ठंि लचीलापन और संक्षारण थकान प्रडतरोध 

सुडनडित करने के डलए, बीटा चरण का अनुपात कर् 

रखा जाना ह।ै सजंक सर्तुल्य की अिधारणा को 

डनयंिण के रूप र्ें इस्तेर्ाल क्रकया जाना ह ैक्योंक्रक यह 

संरचना र्ें बीटा चरण का उत्पार्दन करने के डलए 

डिडभन्न रासायडनक तत्िों की प्रिृडत्त के प्रभाि को 

सारांडशत करता ह।ै 

3.6.2.2 सीय ू 1 और सीय ू 2 प्रकार के एलॉय की 

संरचना र्ें डिडनर्ााता द्वारा टेस्ट बार पर र्ाप े गए 

अनुसार कर् से कर् 25% का अल्फा चरण घटक होना 
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चाडहए। डनम्नडलडखत सूि द्वारा पररभाडषत सजंक 

सर्कक्ष 45% के र्ान से अडधक नहीं हो: 

 

 

जहााँ ए डनम्नडलडखत का बीजगडणतीय योग ह:ै 

1 x%Sn 

5 x% Al 

- 0.5 x % Mn 

- 0.1 x% Fe 

- 2.3 x% Ni. 

Mn, Fe और Ni तत्िों के सार्न े ऋणात्र्क डचह्न 

र्दशााता ह ै क्रक ये तत्ि बीटा चरण के अनुपात को कर् 

करते हैं। 

अल्फा चरण के अनुपात का डनधाारण करके एलॉय 

प्रकार सीय ू 1 और सीयू 2 की सूक्ष्र् संरचना को 

सत्याडपत क्रकया जाना ह।ै इस प्रयोजन के डलए, प्रत्येक 

ताप से कर् से कर् एक नर्नूा डलया जाना ह।ै अल्फा 

चरण का अनपुात 5 गणनाओं के औसत र्ान के रूप र्ें 

डनधााररत क्रकया जाना ह।ै 

 

ताडलका 3.6.1 : प्रणोर्दक के डलए कास्ट कॉपर एलॉय की डिडशष्ट रासायडनक सरंचना 

एलॉय िैडसग्नशेन 
लिल नर्नू े %की रासायडनक सरंचना 

सीय ू एसएन जिेएन पीबी एनआई एफई  एएल एर्एन 

ग्रेि सीय1ू र्ैंगनीज िॉन्ज 

(हाई स्िेंथ िास) 

52 -  

62 

1.5 

र्ैक्स 

35 -  

40 

0.5 

र्ैक्स 

1.0 

र्ैक्स 

0.5-

2.5 

0.5-

3.0 

0.5-

4.0 

ग्रेि सीय2ू एनआई- 

र्ैंगनीज िॉन्ज (हाई स्िेंथ 

िास) 

50 -  

57 

1.5 

र्ैक्स 

33 -  

38 

0.5 

र्ैक्स 

3.0-

8.0 

0.5-

2.5 

0.5-

2.0 

1.0-

4.0 

ग्रेि सीय3ू एनआई- 

एल्यूर्ीडनयर् िॉन्ज 

77 -  

82 

0.1 

र्ैक्स 

1.0 

र्ैक्स 

0.03 

र्ैक्स 

3.0-

6.0 

2.0-

6.0 

7.0-

11.0 

0.5-

4.0 

ग्रेि सीय4ू एर्एन- 

एल्यूर्ीडनयर् िॉन्ज 

70 -  

80 

1.0 

र्ैक्स 

6.0 

र्ैक्स 

0.05 

र्ैक्स  

1.5-

3.0 

2.0-

5.0 

6.5-

9.0 

8.0-

20.0 

 

3.7 याडंिक डिशषेताएं और परीक्षण     

3.7.1 यांडिक डिशेषताओं को ताडलका 3.7.1 र्ें क्रर्दए 

गए र्ान का अनुपालन करना ह।ै ये र्ान डचि 3.7.1 

या क्रकसी र्ान्यता प्राि र्ानक के अनुसार अलग-अलग 

कास्ट क्रकए गए नर्ूनों से डलए गए परीक्षण     नर्ूनों 

पर लाग ूहोते हैं। 

नोट: ये डिशेषताएं प्रत्येक उष्र्ा र्ें धात ु की यांडिक 

गुणित्ता का एक र्ाप हैं और िे आर् तौर पर प्रणोर्दक 

कासस्टंग की यांडिक डिशेषताओं को नहीं र्दशााती ह ैजो 

अलग से कास्ट टेस्ट कूपन की तुलना र्ें 30% कर् हो 

सकती हैं। अडभन्न रूप से कास्ट परीक्षण     नर्ूनों के 

डलए अपेक्षाओं को डिशेष रूप से अडभडहत प्राडधकारी 

या िगीकरण सोसायटी के साथ सहर्डत बनाई जानी 

ह।ै 

 

3.7.2 अन्य एलॉय 

3.7.2.1 ताडलका 3.7.1 के न्यूनतर् र्लू्यों को पूरा 

नहीं करन े िाल े एलॉयों की यांडिक डिशेषताओं को 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा 

अनुर्ोक्रर्दत डिडनर्देश का अनुपालन करना ह।ै 

3.7.3 टेन्साइल परीक्षण     और नर्नू े

3.7.3.1 टेनसाइल परीक्षण     और नर्ून ेअध्याय 2 के 

अनुसार होन ेचाडहए। 

3.7.3.2 आर् तौर पर, नर्नू े3.7.1 के अनुसार अलग-

अलग कास्ट क्रकए गए नर्नूे के टुकडों से डलए जात ेहैं। 

परीक्षण     के नर्ून ेप्रणोर्दक के डलए र्ोल्ि की सर्ान 

सार्ग्री से बने र्ोल्ि र्ें िाले जाने हैं और उन्हें प्रणोर्दक 

के सर्ान पररडस्थडतयों र्ें ठंिा क्रकया जाना ह।ै प्रत्येक 

A  100

%Cu x 100
 - 100  equivalent Zinc

+
=
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लैिल से कर् से कर् एक टेन्साइल परीक्षण     नर्नूा 

डलया जाना ह।ै यक्रर्द प्रणोर्दकों को उष्र्ा उपचार के 

अधीन क्रकया जाता ह ैतो परीक्षण     के नर्ूनों को उनके 

साथ डर्लकर उष्र्ा उपचाररत क्रकया जाना चाडहए। 

3.7.3.3 जहां परीक्षण     नर्ून ेअडभन्न रूप से कास्ट 

परीक्षण     नर्ूनों से डलए जान े हैं, ये अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी की डिशेष सहर्डत 

के अधीन होंगे। जहां भी संभि हो, परीक्षण     के नर्ून े

ब्लेि पर 0.5 से 0.6 आर के बीच डस्थत के्षि र्ें 

अिडस्थत होने चाडहए, जहां आर प्रणोर्दक की डिज्या ह।ै 

परीक्षण     नर्ूना सार्ग्री को गैर-तापीय प्रक्रियाओं 

द्वारा कासस्टंग से हटाया जाना ह।ै 

 

 

एच = 100 डर्र्ी, बी = 50 डर्र्ी, एल> 150 डर्र्ी, टी = 15 डर्र्ी और िी = 25 डर्र्ी 

डचि 3.7.1 : परीक्षण     नर्नूा कासस्टंग 

 

ताडलका 3.7.1: प्रणोर्दक के डलए कास्ट कॉपर एलॉयों के याडंिक गणु (अलग स ेकास्ट टेस्ट कूपन) 

एलॉय िैडसग्नशेन 0.2% प्रफू स्िेस 

[एन/एर्एर्2] न्यनूतर् 

टेन्साइल स्िेंथ 

[एन/एर्एर्2] न्यनूतर् 

5.65So% न्यनूतर् 

पर एलोन्गशेन 

ग्रेि सीय1ू र्ैंगनीज िॉन्ज 175 440 20 

ग्रेि सीय2ू एनआई-र्ैंगनीज िॉन्ज 175 440 20 

ग्रेि सीय3ू एनआई-एल्यूर्ीडनयर् िॉन्ज 245 590 16 

ग्रेि सीय4ू एर्एन-एल्युर्ीडनयर् िॉन्ज 275 630 18 

 

3.8 स्क्य,ू गभंीरता िाल ेक्षिेों की पररभाषा 

3.8.1 स्क्य ूकी पररभाषा 

3.8.1.1 प्रणोर्दक के स्क्यू को इस प्रकार पररभाडषत 

क्रकया गया ह ै: 

प्रणोर्दक ब्लेि के अडधकतर् स्क्य ू कोण को ब्लेि के 

प्रक्षेडपत र्दशृ्य र्ें, ब्लिे रटप और शाफ्ट सेंटरलाइन के 

र्ाध्यर् से खींची गई रेखा और शाफ्ट कें द्र रेखा के 

र्ाध्यर् से एक र्दसूरी रेखा जो हलैीकल ब्लेि खंि के 

र्ध्य-सबंर्दओुं के स्थान पर टैन्जेंट के रूप र्ें काया करती 

ह,ै र्ें कोण के रूप र्ें पररभाडषत क्रकया गया ह।ै डचि 

3.8.1 र्देखें। 

उच्च स्क्य ूप्रणोर्दक का स्क्य ूकोण 25 से अडधक होता 

ह,ै डनम्न स्क्य ूप्रणोर्दक का स्क्य ूकोण 25 तक होता ह।ै 

 

 



[भाग II—खण् ि 3(i)] भारत का राजपि : असाधारण  223 
 

 

 

डचि 3.8.1 : स्क्य ूकोण की पररभाषा 

 

3.8.2 गभंीरता िाल ेक्षिे 

प्रणोर्दक ब्लिे र्ें र्दोषों की गभंीरता से डनरीक्षण की 

डिग्री से संबंडधत करन े के डलए और र्रम्र्त के बार्द 

थकान िैककंग से डिफलता के जोडखर् को कर् करन ेर्ें 

सहायता के डलए, प्रणोर्दक ब्लेि को ए, बी और सी 

अडभडहत तीन गंभीरता िाले क्षिेों र्ें बांटा गया ह।ै 

जोन ए उच्चतर् प्रचालन तनाि िाला के्षि ह ै और 

इसडलए, उच्चतर् स्तर के डनरीक्षण की आिश्यकता ह।ै 

आर्तौर पर, इस के्षि र्ें ब्लिे की र्ोटाई सबसे अडधक 

होती ह,ै डजससे र्रम्र्त िेल्ि र्ें सबसे अडधक संयर् 

होता ह ैऔर इसके बर्दले र्ें क्रकसी भी र्रम्र्त िेल्ि र्ें 

और उसके आसपास उच्चतर् अिडशष्ट तनाि होता ह।ै 

उच्च अिडशष्ट टेन्साइल तनाि अक्सर बार्द की सेिा के 

र्दौरान थकान िैककंग का कारण बनता ह ैताक्रक इस के्षि 

र्ें क्रकए गए क्रकसी भी िेल्ि के डलए उष्र्ा उपचार द्वारा 

इन तनािों की राहत आिश्यक हो। ज़ोन ए र्ें आर्तौर 

पर िेसल्िगं की अनुर्डत नहीं ह ै और केिल डिशेष 

डिचार के बार्द ही अनुर्डत र्दी जाएगी। इस के्षि र्ें होन े

िाले क्रकसी र्दोषपणूा या क्षडतग्रस्त प्रणोर्दक को डबना 

िेसल्िंग का सहारा डलए ठीक करन े के डलए हर संभि 

प्रयास क्रकया जाना चाडहए चाह ेअगर स्िीकाया हो तो 

स्कैन्टसलंग को करने करने की सीर्ा तक। यक्रर्द िेसल्िंग 

का उपयोग कर र्रम्र्त पर सहर्डत हो जाती ह,ै तो 

िेल्ि-पि तनाि राहत उष्र्ा उपचार अडनिाया ह।ै 

ज़ोन बी एक ऐसा के्षि ह ैजहााँ पररचालन तनाि अडधक 

हो सकता ह।ै िेसल्िंग से अडधर्ानतः बचा जाना 

चाडहए, लेक्रकन आर्तौर पर अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी से पूिा अनरु्ोर्दन के अधीन अनुर्डत 

र्दी जाती ह।ै ऐसा अनुर्ोर्दन प्राि करन े के डलए प्रत्येक 

उर्दाहरण के डलए र्दोष/क्षडत का पूरा डििरण और 

इडच्छत र्रम्र्त प्रक्रिया प्रस्तुत की जानी होती ह।ै 

जोन सी एक ऐसा के्षि ह ै डजसर्ें प्रचालन तनाि कर् 

होता ह ैऔर जहां ब्लेि की र्ोटाई अपके्षाकृत कर् होती 

ह ै ताक्रक र्रम्र्त िेसल्िगं सुरडक्षत हो और यक्रर्द 

अनुर्ोक्रर्दत प्रक्रिया के अनुसार क्रकया जाता ह ैतो इसकी 

स्ितंि रूप से अनुर्डत ह।ै 

3.8.2.1 डनम्न-स्क्य ूप्रणोर्दक 

जोन ए ब्लिे के र्दबाि पक्ष के के्षि र्ें ह,ै िर्शः क्रफलेट 

से लेकर तथा उसके सडहत 0.4आर तक, और लीसिंग 

एज से 0,15 गुणा कॉिा की लबंाई सीआर और िेसलगं 

एज से तथा 0.2 गुना सीआर की र्दरूी पर र्दोनों तरफ से 

डघरा हआ ह ै (डचि 3.8.2 र्देखें)। जहां हब डिज्या 

(आरबी) 0.27आर से अडधक ह,ै ज़ोन ए की अन्य सीर्ा 

को 1.5 आरबी तक बढ़ाया जाना ह।ै 

जोन ए र्ें अलग-अलग कास्ट प्रणोर्दक हब के डहस्से भी 

शाडर्ल हैं जो डचि 3.8.4 र्ें िर्णात सिंिों के के्षि र्ें 

डस्थत हैं और डनयंिणीय डपच और डबल्ट-अप प्रणोर्दक 

ब्लेि के डनकला हआ क्रकनारा और क्रफलेट के्षि जैसा क्रक 

डचि 3.8.5 र्ें िर्णात ह।ै  

जोन बी र्दबाि पक्ष पर शेष क्षिे 0.7 आर तक ह ैऔर 

सक्शन पक्ष पर क्रफलेट से के्षि 0.7 आर तक ह ै (डचि 

3.8.1 र्देखें)। 
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जोन सी ब्लेि के र्दोनों क्रकनारों पर 0.7 आर के बाहर 

का के्षि ह।ै इसर्ें एक र्ोनोब्लॉक प्रणोर्दक के हब की 

सतह और ऊपर डनर्र्दाष्ट जोन ए के अलािा एक डनयंडित 

डपच प्रणोर्दक के हब की सभी सतहें भी शाडर्ल हैं। 

 

 

 

डचि 3.8.2 : इंटीग्रटेेि कास्ट लो स्क्य ूप्रणोर्दक के डलए गभंीरता िाल ेक्षिे 

 

 

 

3.8.2.2 हाई-स्क्य ूप्रणोर्दक 

जोन ए ब्लेि रूट-क्ऱिलेट के भीतर डनडहत र्दबाि र्ुख 

पर के्षि ह ैऔर लीसिगं एज के जंक्शन से रूट-क्रफलेट के 

साथ 0.9 आर पर िेसलंग एज पर चलने िाली रेखा और 

0.7 आर पर ब्लेि कॉिा के र्ध्य सबंर्द ु से गुजरन ेिाली 

रेखा तथा 0.4 आर पर लीसिगं एज से कॉिा लेंथ के 0.3 

पर डस्थत एक सबंर्द ुह।ै इसर्ें रूट से 0.9 आर तक ब्लेि 

के सक्शन साइि के िेसलगं एज के साथ एक के्षि भी 

शाडर्ल ह ै और इसकी आतंररक सीर्ा िेसलंग एज से 

कॉिा लंबाई के 0.15 पर ह।ै जोन बी र्ें परूी शेष ब्लेि 

सतहें शाडर्ल ह।ै जोन ए और बी को डचि 3.8.3 र्ें 

क्रर्दखाया गया ह।ै 
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डचि 3.8.3 : 25o स ेअडधक स्क्य ूएंगल के साथ ब्लिे र्ें गभंीरता िाला क्षिे  

 

 

डचि 3.8.4 : डनयिंण योग्य डपच प्रोपलेर बॉस के डलए गभंीरता िाला क्षिे  
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डचि 3.8.5 : डनयिंणयोग्य डपच और डबलट-अप प्रोपलेर के डलए गभंीरता िाल ेक्षिे 

 

रटप्पणी: 

प्रणोर्दक ब्लेि की शषे सतह को सॉडलि कास्ट प्रणोर्दक (डचि 3.8.2 और डचि 3.8.3) के डलए क्रर्दए गए गंभीरता क्षेिों र्ें 

डिभाडजत क्रकया जाना ह।ै 

 

3.9 गरै-डिनाशकारी परीक्षण     

3.9.1 एनिीटी र्ें शाडर्ल कर्र्ायों की अहाता  

3.9.1.1 एनिीटी र्ें शाडर्ल कर्र्ायों को अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी की अपेक्षताओं के 

अनुसार अहाक होना चाडहए। 

3.9.2 र्दशृ्य परीक्षण     

3.9.2.1 सभी तैयार कासस्टंग का डिडनर्ााता द्वारा 

100% र्दशृ्य डनरीक्षण क्रकया जाना ह।ै कासस्टंग र्दरारें, 

हॉट रटयसा या अन्य र्दोषों से र्िु होनी चाडहए, जो क्रक 

उनकी प्रकृडत, डिग्री या सीर्ा के कारण कासस्टंग के 

उपयोग र्ें बाधा िालती हैं। सिेक्षक द्वारा एक सार्ान्य 

र्दशृ्य परीक्षा की जानी ह।ै 

3.9.3 तरल भेर्दन परीक्षण     

3.9.3.1 तरल भेर्दन परीक्षण     प्रक्रिया अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी को प्रस्तुत की जानी 

ह ै और आईएसओ 3452-1:2013 या एक र्ान्यता 

प्राि र्ानक के अनुसार होनी चाडहए। स्िीकृडत र्ानर्दंि 

3.10 र्ें डनर्र्दाष्ट हैं। गंभीरता िाले के्षि ए को सिेक्षक 

की उपडस्थडत र्ें तरल भेर्दन परीक्षण     के अधीन क्रकया 

जाना ह।ै 
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जोन बी और सी र्ें तरल भेर्दन परीक्षण     डिडनर्ााता 

द्वारा क्रकया जाना ह ै और उनके अनुरोध पर सिेक्षक 

द्वारा सांक्ष्यांक्रकत क्रकया जा सकता ह।ै यक्रर्द र्रम्र्त या 

तो ग्राइंसिंग, स्िेटसनगं या िेसल्िंग द्वारा की गई ह,ै तो 

र्रम्र्त क्रकए गए क्षेिों को उनके स्थान और/या 

गंभीरता िाल ेके्षि से स्ितंि तरल भेर्दन परीक्षण     के 

अधीन अडतररि रूप से क्रकया जाएगा। 

3.9.4 रेडियोग्राक्रफक और अल्िासोडनक परीक्षण     

3.9.4.1 अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

द्वारा आिश्यक होन ेपर या डिडनर्ााता द्वारा आिश्यक 

सर्झे जाने पर, आग े गरै-डिनाशकारी परीक्षण  (जैसे 

रेडियोग्राक्रफक और/या अल्िासोडनक परीक्षण)  क्रकए 

जाने हैं। स्िीकृडत र्ानर्दंि या लागू गणुित्ता स्तर एक 

र्ान्यता प्राि र्ानक के अनुसार डिडनर्ााता और 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के बीच 

सहर्डत बनेगी। 

नोट: कास्ट कॉपर एलॉयों के भीतर अल्िासाउंि के 

क्षीणन प्रभाि के कारण, अल्िासोडनक परीक्षण  कुछ 

र्ार्लों र्ें आकार/प्रकार/र्ोटाई और कासस्टंग के ग्रने-

डिकास क्रर्दशा के आधार पर व्यािहाररक नहीं हो सकता 

ह।ै 

ऐसे र्ार्लों र्ें, कासस्टंग र्ें प्रभािी अल्िासाउंि भेर्दन 

िस्तु पर व्यािहाररक रूप से प्रर्दर्शात क्रकया जाना ह।ै 

यह आर्तौर पर बैक-िॉल ररफ्लेक्शन और/या कासस्टंग 

के भीतर लक्ष्य डिशेषताओं के र्ाध्यर् से डनधााररत 

क्रकया जाएगा। 

3.10 तरल भरे्दक परीक्षण     के डलए स्िीकृडत र्ानर्दिं 

3.10.1 तरल भरे्दक सकेंतों की पररभाषाएाँ 

सकेंत: तरल िाई भेर्दन डनरीक्षण परीक्षण     र्ें एक 

संकेत होता ह ैक्रक िेिलपर को लाग ूकरन ेके कर् से कर् 

10 डर्नट बार्द क्रर्दखाई र्देने िाली सार्ग्री के डिच्छेर्दन 

से भेर्दन तरल के पता लगान े योग्य ब्लीि-आउट की 

उपडस्थडत ह।ै 

प्रासडंगक सकेंत: केिल िे संकेत डजनका कोई आयार् 

1.5 डर्र्ी से अडधक ह,ै को संकेतों के िगीकरण के डलए 

प्रासंडगक र्ाना जाएगा। 

नॉन-लीडनयर सकेंत: सबसे बडे आयार् के साथ एक 

संकेत जो इसके सबसे छोटे आयार् के तीन गुना से कर् 

ह ै(यानी आई <3 िब्ल्य)ू। 

लीडनयर सकेंत: सबसे बड े आयार् के साथ एक संकेत 

जो इसके सबसे छोटे आयार् से तीन या अडधक गनुा 

होता ह ै(अथाात आई ≥ 3 िब्ल्य)ू। 

सरेंडखत सकेंत: 

(क)    नॉन-लीडनयर संकेत एक संरेखण बनात ेहैं जब 

संकेतों के बीच की र्दरूी 2 [डर्र्ी] से कर् होती ह ैऔर 

कर् से कर् तीन संकेत संरेडखत होते हैं। संकेतों के 

संरेखण को एक अनूठा संकेत र्ाना जाता ह ै और 

इसकी लंबाई संरेखण की कुल लंबाई के बराबर होती 

ह।ै 

(ख)  लीडनयर संकेत एक संरेखण बनाते हैं जब र्दो 

संकेतों के बीच की र्दरूी सबसे लंबे संकेत की लंबाई से 

कर् होती ह।ै 

डचि 3.10.1 र्ें तरल भेर्दन संकेत का उर्दाहरण क्रर्दया 

गया ह।ै 
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डचि 3.10.1 : सकेंतों का आकार 

 

 

ताडलका 3.10.2 : गभंीरता िाल ेक्षिे1 पर डनभार करत ेहए 100 [सरे्ी2] के सरं्दभा क्षिे र्ें प्रासडंगक सकेंतों की अनरु्ये 

सखं्या और आकार  

गभंीरता िाला क्षिे सकेंतों की अडधकतर् 

कुल सखं्या 

सकेंत का प्रकार प्रत्यके प्रकार की 

अडधकतर् सखं्या 1)2) 

सकेंतों के  "ए  "या 

 "आई  "के डलए 

स्िीकाया अडधकतर् 

र्ान [डर्र्ी] 

ए 7 नॉन-लीडनयर 

लीडनयर 

संरेडखत 

5 

2 

2 

4 

3 

3 
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बी 14 नॉन-लीडनयर 

लीडनयर 

संरेडखत 

10 

4 

4 

6 

6 

6 

सी 20 नॉन-लीडनयर 

लीडनयर 

संरेडखत 

14 

6 

6 

8 

6 

6 

रटप्पडणयााँ: 

(1) जोन ए के डलए 2 [डर्र्ी] से कर् और अन्य क्षेिों के डलए 3 [डर्र्ी] से कर् एकल नॉन-लीडनयर संकेत प्रासंडगक 

नहीं र्ाने जात ेहैं। 

(2) नॉन-लीडनयर संकेतों की कुल संख्या को अडधकतर् कुल संख्या, या उसके भाग तक बढ़ाया जा सकता ह,ै जो 

लीडनयर या संरेडखत संकेतों की अनपुडस्थडत द्वारा र्दशाायी गई हो। 

 

3.10.2 स्िीकृडत र्ानक 

3.10.2.1 डनरीक्षण की जान े िाली सतह को 100 

[सेर्ी 2] के संर्दभा क्षेिों र्ें डिभाडजत क्रकया जाना ह।ै 

प्रत्येक संर्दभा के्षि 250 डर्र्ी से अडधक नहीं होन ेिाल े

प्रर्ुख आयार् के साथ िगााकार या आयताकार हो 

सकता ह।ै 

र्ूल्यांकन क्रकए जा रह े संकेत के सापेक्ष सबसे प्रडतकूल 

स्थान र्ें के्षि डलया जाना ह।ै 

उनके आकार और संख्या के संबंध र्ें पाए गए प्रासंडगक 

संकेत ताडलका 3.10.2 र्ें क्रर्दए गए र्ानों से अडधक 

नहीं हैं। 

3.10.2.2 जो के्षि िेसल्िंग के डलए तैयार क्रकए जाते हैं, 

उनके स्थान से स्ितंि होते हैं, उनका हरे्शा जोन ए के 

अनुसार र्ूल्यांकन क्रकया जाना चाडहए। िही र्शीन का 

काया और/या जर्ीनी काया के सर्ाि होन े पर िेल्ििे 

क्षेिों पर भी िही लागू होता ह।ै 

3.11 र्दोषों की र्रम्र्त 

3.11.1 पररभाषाएाँ 

3.11.1.1 ताडलका 3.10.2 के स्िीकृडत र्ानक से 

अडधक संकेत, र्दरारें, डसकुडन कैडिटी, रेत, लािा और 

अन्य गरै-धाडत्िक सर्ािेशन, ब्लो होल और अन्य 

रुकािटें जो प्रणोर्दक की सुरडक्षत सेिा को ख़राब कर 

सकती हैं, उन्हें र्दोष के रूप र्ें पररभाडषत क्रकया जाना 

चाडहए और उनकी र्रम्र्त की जानी चाडहए। 

 

3.11.2 र्रम्र्त प्रक्रियाए ं

(क) सार्ान्य तौर पर र्रम्र्त यांडिक तरीकों से 

की जाती ह,ै उर्दाहरण के डलए ग्राइंसिंग, डचसपंग 

या डर्सलंग करके। यक्रर्द 3.11.3, 3.11.4 और/या 

3.11.5 की आिश्यकताओं का अनुपालन क्रकया 

जाएगा, तो अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी के साथ सर्झौते के अधीन िेसल्िगं लाग ू

की जा सकती ह।ै 

(ख) डर्सलंग या डचसपंग के बार्द ऐसे र्दोषों के डलए 

ग्राइंसिंग लगाई जानी ह ै डजन्हें िेल्ि नहीं क्रकया 

जाना ह।ै ग्राइंसिंग इस तरह से की जानी चाडहए 

क्रक तनाि की सांद्रता से बचने या कैडिटेशन 

करोजन को कर् करने के डलए ग्राउंि डिप्रशेन के 

कंटूर यथासंभि डचकन े हो। तरल भेर्दन परीक्षण     

द्वारा र्दोषपूणा सार्ग्री का पूणा उन्र्ूलन सत्याडपत 

क्रकया जाना ह।ै 

(ग) 5[सेर्ी2] से कर् के क्षेिों की िेसल्िंग से बचा 

जाना ह।ै 

3.11.3 जोन ए र्ें र्दोषों की र्रम्र्त 

(क) ज़ोन ए र्ें, आर्तौर पर र्रम्र्त िेसल्िगं की 

अनुर्डत तब तक नहीं र्दी जाएगी जब तक क्रक 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा 

डिशेष रूप से अनुर्ोक्रर्दत नहीं क्रकया जाता ह।ै कुछ 

र्ार्लों र्ें प्रणोर्दक डिज़ाइनर अडभडहत प्राडधकारी 

या िगीकरण सोसायटी द्वारा डिचार के डलए 

डिस्तृत हाइिोिायनाडर्क लोि और तनाि 
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डिश्लेषण के आधार पर एक संशोडधत ज़ोन ए का 

प्रस्ताि करने के डलए तकनीकी र्दस्तािेज प्रस्तुत 

कर सकता ह।ै 

(ख) ग्राइंसिगं उस हर्द तक की जा सकती ह ै जो 

स्िीकृत िाइंग की ब्लिे की र्ोटाई को बनाए 

रखता ह।ै 

(ग) र्दोषों की संभाडित र्रम्र्त, जो ऊपर संर्दर्भात 

से अडधक गहरी हैं, पर डिशषे रूप से अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा डिचार 

क्रकया जाएगा। 

3.11.4 जोन बी र्ें र्दोषों की र्रम्र्त 

क . र्दोष जो dB = (t/40) [डर्र्ी] (t = न्यूनतर् 

स्थानीय रूल र्ोटाई [डर्र्ी]) या 2 [डर्र्ी] (जो भी 

अडधक हो) से अडधक गहरा न हो, न्यूनतर् स्थानीय 

रूल र्ोटाई से कर् हो, उसे ग्राइंसिंग द्वारा हटाया जाना 

ह।ै 

ख. िे र्दोष जो ग्राइंसिंग से हटाने के डलए स्िीकाया से 

अडधक गहरे हैं, उनकी िेसल्िगं द्वारा र्रम्र्त की जा 

सकती हैं। 

3.11.5 जोन सी र्ें र्दोषों की र्रम्र्त 

जोन सी र्ें, र्रम्र्त िेल्ि की आर्तौर पर अनुर्डत ह।ै 

3.11.6 र्रम्र्त प्रलखेन 

3.11.6.1 फाउंिी प्रत्येक कासस्टंग के डलए डनरीक्षण, 

िेसल्िंग, और क्रकसी भी बार्द के उष्र्ा उपचार के ररकॉिा 

को बनाए रखने के डलए ह।ै िेसल्िगं शरुू करने से पहल,े 

र्रम्र्त की सीर्ा और स्थान, प्रस्ताडित िेसल्िंग 

प्रक्रिया, उष्र्ा उपचार और बार्द की डनरीक्षण 

प्रक्रियाओं का पूरा डििरण अनरु्ोर्दन के डलए अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी को प्रस्तुत क्रकया 

जाना ह।ै 

3.12 िसेल्िंग र्रम्र्त प्रक्रिया 

3.12.1 सार्ान्य अपके्षाए ं

3.12.1.1 िेसल्िगं शरुू करन े से पहल,े डिडनर्ााता को 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी को एक 

डिस्तृत िेसल्िगं प्रक्रिया डिडनर्दशे प्रस्तुत करना ह ैडजसर्ें 

िेल्ि तैयारी, िेसल्िंग परैार्ीटर, भराि धात,ु प्रीहीरटंग 

और पोस्ट िेल्ि हीट उपचार और डनरीक्षण प्रक्रियाए ं

शाडर्ल हैं। 

3.12.1.2 सभी िेल्ि र्रम्र्त अहाक प्रक्रियाओं के 

अनुसार और र्ान्यता प्राि र्ानक के डलए अहा होन े

िाले िेल्िरों द्वारा की जानी चाडहए। िेसल्िंग प्रक्रिया 

अहाता परीक्षण     3.16 के अनुसार क्रकया जाना 

चाडहए और सिेक्षक द्वारा र्देखा जाना चाडहए। 

3.12.2 िेसल्िंग द्वारा र्रम्र्त क्रकए जाने िाले र्दोष 

3.11.2 के अनुसार ठोस सार्ग्री के आधार िाल े होन े

चाडहए। 

3.12.2.1 िेसल्िगं ग्रूि को इस तरह से तैयार क्रकया 

जाना चाडहए डजससे ग्रूि के तल का अच्छा फ्यूजन हो 

सके। र्दोषपूणा सार्ग्री के पूणा उन्र्लून को सत्याडपत 

करन े के डलए तरल भेर्दन परीक्षण     द्वारा पररणार्ी 

जर्ीनी क्षेिों की जांच सिेक्षक की उपडस्थडत र्ें की 

जानी ह।ै 

3.12.3 िेसल्िगं र्रम्र्त प्रक्रिया 

3.12.3.1 कास्ट कॉपर एलॉय प्रणोर्दक पर सभी प्रकार 

की िेसल्िंग र्रम्र्त के डलए र्ेटल आका  िेसल्िंग का 

उपयोग करने की डसफाररश की जाती ह।ै 

कोरटि इलेक्िोि और गैस-शील्ििे र्ेटल आका  प्रोसेस 

(जीएर्एिब्ल्य)ू के साथ आका  िेसल्िंग को आर् तौर पर 

लाग ूक्रकया जाना ह।ै इस प्रक्रिया के उच्च डिडशष्ट उष्र्ा 

इनपुट के कारण आगान-शील्ििे टंगस्टन िेसल्िंग 

(जीटीएिब्ल्य)ू का उपयोग सािधानी से क्रकया जाना ह।ै 

अनुशंडसत क्रफलर र्ेटर, प्री-हीरटंग और तनाि से राहत 

र्देने िाल ेतापर्ान ताडलका 3.12.3 (क)  र्ें सूचीबद्ध 

हैं। 

3.12.3.2 सभी प्रणोर्दक एलॉयों को आर् तौर पर 

िाउन-हैंि (फ्लैट)डस्थडत र्ें िेल्िेि क्रकया जाता ह।ै जहां 

यह नहीं क्रकया जा सकता ह,ै िहां गैस-शील्िेि र्ेटल 

आका  िेसल्िंग की जानी ह।ै 

िेल्ि क्रकया जाने िाला भाग साफ और सूखा होना 

चाडहए। डिडनर्ााता के डनर्देशों के अनुसार िेसल्िगं से 

पहले फ्लक्स-कोरटि इलके्िोि को सुखाया जाना 

चाडहए। 

डिरूपण और र्दरार के जोडखर् को कर् करने के डलए, 

इंटरपास तापर्ान को डिशेष रूप से सीय3ू एलॉयों के 

र्ार्ले र्ें कर् रखा जाना चाडहए। 

अगला रन जर्ा करने से पहले स्लगै, अिंरकट्स और 

अन्य र्दोषों को र्दरू क्रकया जाना ह।ै 
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ताडलका 3.12.3 (क)  : अनशुडंसत क्रफलर धात ुऔर उष्र्ा उपचार 

एलॉय प्रकार क्रफलर धात ु प्रीहीट तापर्ान 
0सी [न्यनूतर्] 

इंटरपास 

तापर्ान 0सी 

[अडधकतर्] 

तनाि राहत 

तापर्ान 0सी 

हॉट स्िेटसनगं 

तापतान 0सी 

सीय1ू 
एएल-िॉन्ज 1) 

एर्एन-िॉन्ज 
150 300 350 - 500  500 - 800  

सीय2ू 

एएल-िॉन्ज 

एनआई-एर्एन-

िॉन्ज 

150 300 350 - 550  500 - 800  

सीय3ू 

एएल-िॉन्ज 

एनआई-एआई-

िॉन्ज 2) 

एर्एन-एएल-

िॉन्ज 

50 250 450 - 500  700 - 900  

सीय4ू 
एर्एन-एएअल-

िॉन्ज 
100 300 450 - 600  700 - 850  

रटप्पडणयााँ: 

1) एनआई-एएल-िॉन्ज और एर्एन-एएल-िॉन्ज स्िीकाया हैं। 

2) तनाि से राहत की आिश्यकता नहीं ह,ै यक्रर्द क्रफलर धात ुएनआई-एएल-िॉन्ज का उपयोग क्रकया जाता ह।ै 

 

ताडलका 3.12.3 (ख)  : कॉपर एलॉय प्रणोर्दक के तनाि स ेराहत उष्र्ा उपचार के डलए सोककंग का सर्य 

 

तनाि स ेराहत 

तापर्ान सी 

एलॉय ग्रिे सीय1ू और सीय2ू एलॉय ग्रिे सीय3ू और सीय4ू 

25 [डर्र्ी] र्ोटाई 

प्रडत घटें 

अडधकतर् अनशुडंसत 

कुल सर्य घटें 

25 [डर्र्ी] र्ोटाई 

प्रडत घटें 

अडधकतर् अनशुडंसत 

कुल सर्य घटें 

350 5 15 - - 

400 1 5 - - 

450 1/2 2 5 15 

500 1/4 1 1 5 

550 1/4 1.2 1/2 1) 2 1) 

600 - - 1/4 1) 1 1) 

नोट 1) 550  सी और 600 सी केिल सीय4ू एलॉयों के डलए लागू होत ेहैं। 
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3.12.3.3 सभी िेसल्िगं काया अडधर्ानतः िाफ्ट और 

र्ौसर् के प्रभाि से र्ुि शॉप र्ें होने चाडहए। 

3.12.3.4 अलॉय सीय3ू (एनआई-एएल-िॉन्ज) के 

अपिार्द के साथ, सभी िेल्ि र्रम्र्त तनाि से राहत र्दने े

िाली उष्र्ा उपचाररत होनी चाडहए, ताक्रक स्िेस 

करोजन िैककंग से बचा जा सके। हालांक्रक, जोन बी 

(और जोन ए र्ें डिशेष रूप से स्िीकृत िेसल्िंग)  र्ें 

प्रर्ुख र्रम्र्त के बार्द एलॉय सीय3ू प्रणोर्दक कासस्टंग 

के तनाि से राहत र्देन े िाले उष्र्ा उपचार की 

आिश्यकता हो सकती ह ैया यक्रर्द तनाि करोजन िैककंग 

के डलए अडतसंिेर्दनशील िेसल्िगं उपभोज्य का उपयोग 

क्रकया जाता ह।ै ऐसे र्ार्लों र्ें प्रणोर्दक को या तो 450 

से 500 सी के तापर्ान र्ें उपचाररत तनाि से राहत 

र्देने िाली उष्र्ा िाला या र्रम्र्त की सीर्ा के आधार 

पर तापर्ान रेंज 650 - 800 सी र्ें एनील क्रकया 

जाता ह,ै ताडलका 3.12.3 (क)  र्देखें। 

3.12.3.5 कॉपर एलॉय प्रणोर्दक के तनाि से राहत 

उष्र्ा उपचार के डलए सोककंग का सर्य ताडलका 

3.12.3 (ख)  के अनुसार होना चाडहए। हीरटंग और 

कूसलंग को डनयंडित पररडस्थडतयों र्ें धीरे-धीरे क्रकया 

जाना ह।ै क्रकसी भी तनाि से राहत र्देन े िाले ताप 

उपचार के बार्द शीतलन र्दर 50 डिग्री सेडल्सयस/घंटा 

से अडधक नहीं होनी चाडहए जब तक क्रक तापर्ान 200 

डिग्री सेडल्सयस तक नहीं पहचं जाता। 

3.13 स्िेटसनगं 

3.13.1 भार का उपयोग  

हॉट और कोल्ि स्िेटसनगं के प्रयोजनों के डलए, डस्थर 

लोसिंग का ही उपयोग क्रकया जाना ह।ै 

3.13.2 हॉट स्िेटसनगं 

िेल्ि र्रम्र्त क्रकए गए के्षि हॉट स्िेटसनगं के अधीन हो 

सकते हैं, बशते यह प्रर्दर्शात क्रकया जा सके क्रक िेल्ि गुण 

हॉट स्िेटसनंग प्रचालन से प्रभाडित नहीं होत ेहैं। 

बेंट प्रणोर्दक ब्लेि को सीधा करना या डपच आशोधन 

को बेंट हए के्षि को गर्ा करने के बार्द और इसके र्दोनों 

ओर लगभग 500 [डर्र्ी] चौडे क्षेिों को ताडलका 

3.12.3.(क)  र्ें र्दी गई सुझाई गई तापर्ान सीर्ा तक 

क्रकया जाना ह।ै 

 

हीरटंग धीर्ी और सर्ान होनी चाडहए और ऑक्सी-

एडसरटलीन और ऑक्सी-प्रोपेन जैसी कें क्रद्रत लपटों का 

उपयोग नहीं क्रकया जाना चाडहए। ब्लिे खंि की परूी 

र्ोटाई के र्ाध्यर् से तापर्ान को काफी सर्ान होन ेके 

डलए पयााि सर्य क्रर्दया जाता ह।ै स्िेटसनंग प्रचालन के 

र्दौरान तापर्ान को सुझाई गई सीर्ा के भीतर बनाए 

रखा जाना ह।ै तापर्ान को र्ापन े के डलए एक 

थर्ोकपल उपकरण या तापर्ान इंडगत करने िाल े

िेयॉन का उपयोग क्रकया जाता ह।ै 

3.13.3 कोल्ि स्िेटसनगं 

कोल्ि स्िेटसनगं का उपयोग केिल डसरों और क्रकनारों 

की र्ार्ूली र्रम्र्त के डलए क्रकया जाना चाडहए। 

सीय1ू, सीय2ू और सीय4ू िॉन्ज पर कोल्ि स्िेटसनगं के 

बार्द हरे्शा तनाि से राहत र्दनेे िाला उष्र्ा उपचार 

क्रर्दया जाता ह,ै ताडलका 3.12.3(क)  र्देखें। 

3.14 पहचान और अकंन 

3.14.1 पहचान 

3.14.1.1 डिडनर्ााता को सभी कासस्टंग की पहचान के 

डलए एक प्रणाली को अपनाना ह,ै जो सार्ग्री को उसके 

र्ूल कास्ट का पता लगान े र्ें सक्षर् बनाती हो। 

आिश्यकता पडने पर कासस्टंग का पता लगान ेके डलए 

सिेक्षक को पूरी सुडिधा र्दी जानी चाडहए। 

3.14.2 अंकन 

3.14.2.1 प्रत्येक तैयार कासस्टंग प्रणोर्दक को 

डिडनर्ााता द्वारा कर् से कर् डनम्नडलडखत डििरणों के 

साथ अंक्रकत क्रकया जाना ह:ै 

(क)    कास्ट सार्ग्री का ग्रेि या संबंडधत संडक्षि 

िैडसग्नेशन 

(ख)  डिडनर्ााता का डनशान 

(ग)  हीट नंबर, कासस्टंग नंबर या कोई अन्य अंकन जो 

डिडनर्ााण प्रक्रिया को िापस िेस करन ेर्ें सक्षर् बनाता 

ह ै

(घ)  अंडतर् डनरीक्षण की डतडथ 

(ङ) अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

प्रर्ाणपि संख्या 

(च)  आइस क्लास ससंबल, जहां लागू हो 

(छ)   उच्च स्क्य ूप्रणोर्दक के डलए स्क्य ूकोण। 
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3.15 डिडनर्ााता का प्रर्ाण पि 

3.15.1 प्रत्येक कासस्टंग प्रणोर्दक के डलए डिडनर्ााता को 

सिेक्षक को डनम्नडलडखत डििरण िाल ेएक प्रर्ाण पि 

र्ुहयैा कराना ह:ै 

(क)    िेता और आिार संख्या 

(ख)  जहाज डनर्ााण पररयोजना संख्या, यक्रर्द ज्ञात हो 

(ग)  िाइंग नंबर के साथ कासस्टंग का डििरण 

(घ)  व्यास, ब्लेि की संख्या, डपच, र्ोड की क्रर्दशा 

ड) एलॉय का ग्रिे और प्रत्यके उष्र्ा की रासायडनक 

संरचना 

(च)  उष्र्ा या कासस्टंग संख्या 

(छ)   अंडतर् िजन 

(ज)   गैर-डिनाशकारी परीक्षणों के पररणार् और 

परीक्षण     प्रक्रिया का डििरण जहां लाग ूहो 

(झ)     सीय ू 1 और सीय ू 2 एलॉयों के डलए अल्फा-

संरचना का भाग 

(ञ)  यांडिक परीक्षणों के पररणार् 

(ट)  कासस्टंग पहचान संख्या 

(ठ) उच्च स्क्य ूप्रणोर्दक के डलए स्क्यू कोण, 3.8.1 र्देखें। 

3.16 कास्ट कॉपर एलॉय प्रणोर्दक की र्रम्र्त के डलए 

िेसल्िंग प्रक्रिया अहाता परीक्षण     

3.16.1 सार्ान्य 

3.16.1.1 इस उप-खंि र्ें कास्ट कॉपर एलॉय प्रणोर्दक 

की र्रम्र्त के डलए इडच्छत िेसल्िगं प्रक्रियाओं के अहाता 

परीक्षण     की अपेक्षाए ंशाडर्ल हैं। 

3.16.1.2 िेसल्िगं प्रक्रिया अनुर्ोर्दन के डलए िेसल्िंग 

प्रक्रिया अहाता परीक्षण     संतोषजनक पररणार् के साथ 

क्रकए जाने हैं। अहाता परीक्षण     उसी िेसल्िंग प्रक्रिया, 

क्रफलर धात,ु प्रीहीरटंग और तनाि से राहत उपचार के 

साथ क्रकए जान े हैं, जैसा क्रक िास्तडिक र्रम्र्त काया 

द्वारा क्रकया गया था। िेसल्िगं प्रक्रिया डिडनर्देश 

(िब्ल्यूपीएस) को िेसल्िंग प्रक्रिया अहाता परीक्षण     के 

र्दौरान प्राि क्रकए गए परीक्षण     पररणार्ों को संर्दर्भात 

करना ह।ै 

 

3.16.1.3 एक डिडनर्ााता पर अहाक िेसल्िगं प्रक्रियाएं 

उसी तकनीकी और गुणित्ता प्रबंधन के तहत 

कायाशालाओं र्ें िेसल्िगं के डलए र्ान्य हैं। 

3.16.2 परीक्षण     टुकडा और नर्ून ेकी िेसल्िगं 

3.16.2.1 परीक्षण     असेंबली, डजसर्ें कास्ट नर्ून े

शाडर्ल हैं, उडचत उष्र्ा डितरण सुडनडित करने के 

डलए पयााि आकार की होनी चाडहए और डचि 

3.16.2.1 के अनुसार न्यूनतर् आयार्ों के साथ होनी 

चाडहए। न्यूनतर् 30 डर्र्ी र्ोटाई के एक परीक्षण     

नर्ूने का उपयोग क्रकया जाना ह।ै 

3.16.2.2 परीक्षण     टुकडों की तैयारी और िेसल्िंग 

र्रम्र्त िेसल्िगं काया की सार्ान्य डस्थडत के अनुसार 

की जानी ह,ै डजसका िह प्रडतडनडधत्ि करता ह।ै 

3.16.2.3 परीक्षण     असेंबली की िेसल्िगं और 

परीक्षण     नर्नूों का परीक्षण     सिेक्षक द्वारा र्देखी 

जानी ह।ै 

 

 

1: प्रारंडभक िेसल्िंग प्रक्रिया डिडनर्देश र्ें डिस्ततृ रूप से 

संयुि तैयारी और क्रफट-अप 

क: न्यनूतर् र्ान 150 डर्र्ी 

ख: न्यनूतर् र्ान 300 डर्र्ी 

ग: सार्ग्री र्ोटाई। 

डचि 3.16.2.1: िसेल्िंग र्रम्र्त प्रक्रिया के डलए 

परीक्षण     टुकडा  
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3.16.3 परीक्षा और परीक्षण     

3.16.3.1 परीक्षण     असेंबली की ताडलका 3.16.3.1 

और डचि 3.16.3.1 के अनुसार गरै-डिनाशकारी और 

डिनाशकारी रूप से जांच की जानी ह।ै 

ताडलका 3.16.3.1 : परीक्षणों के प्रकार और परीक्षण     की 

सीर्ा 

परीक्षण     का प्रकार1) परीक्षण     की सीर्ा 

र्दशृ्य परीक्षण     3.16.2 के अनुसार 100% 

तरल भेर्दन परीक्षण     3.16.2 के अनुसार 100% 

िांसिसा टेन्साइल परीक्षण     3.16.3 के अनुसार र्दो नरू्ने 

रै्िो परीक्षा 3.16.4 के अनुसार तीन नरू्ने 

नोट 1: बेंि या फै्रक्चर परीक्षण     अडभडहत प्राडधकारी/ 

िगीकरण सोसायटी के डििेक पर है। 

 

 

डचि 3.16.3.1 : परीक्षण     नर्नूा 

3.16.3.2 गैर-डिनाशकारी परीक्षण     

1 परीक्षण     नर्ूने को काटने से पहले र्दशृ्य और तरल 

भेर्दन परीक्षण     द्वारा परीक्षण     असेंबली की जांच 

की जानी ह।ै र्ार्ले र्ें, क्रकसी भी पोस्ट-िेल्ि उष्र्ा 

उपचार की आिश्यकता होती ह ैया डनर्र्दाष्ट क्रकया जाता 

ह,ै उष्र्ा उपचार के बार्द गरै-डिनाशकारी परीक्षण     

क्रकया जाता ह।ै क्रकसी र्दरार की अनुर्डत नहीं ह।ै तरल 

भेर्दन परीक्षण     द्वारा पाई गई खाडर्यों का र्ूल्यांकन 

3.10 के अनुसार क्रकया जाना ह।ै 

3.16.3.3 टेनसाइल परीक्षण    : 

.1 र्दो टेन्साइल परीक्षण     तैयार क्रकए जान ेहैं जैसा क्रक 

अध्याय 2 र्ें र्दशााया गया ह।ै िैकडल्पक रूप से अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी को स्िीकाया 

र्ान्यता प्राि र्ानकों के अनसुार टेन्साइल परीक्षण     

नर्ूनों का उपयोग क्रकया जा सकता ह।ै टेन्साइल स्िेंथ 

को ताडलका 3.16.3.3 र्ें क्रर्दए गए र्ानों को परूा करना 

ह।ै 

3.16.3.4 र्ैिोस्कोडपक परीक्षा 

िेल्ि धात,ु फ्यूजन लाइन और उष्र्ा प्रभाडित के्षि को 

स्पष्ट रूप से प्रकट करन ेके डलए तीन परीक्षण     नर्ून े

तैयार क्रकए जाने हैं और एक तरफ उकेरे गए ह ै (डचि 

3.16.3.1)। इस उद्देश्य के डलए एक उपयुि एचेंट ह:ै 

5 ग्रार् आयरन ,क्लोराइि 

30 डर्ली हाइिोक्लोररक एडसि (कोन) 

100 डर्ली पानी। 

िेल्ि धात ुऔर उष्र्ा प्रभाडित के्षि र्ें र्ौजूर्द खाडर्यों 

के डलए परीक्षण     के नर्ूनों की जांच की जानी ह।ै 

र्दरारें और फ्यूजन के अभाि की अनुर्डत नहीं ह।ै 

खाडर्यां जैसे 3 [डर्र्ी] से अडधक डछद्र, या स्लैग 

सर्ािेशन की अनुर्डत नहीं ह।ै 

ताडलका 3.16.3.3: आिश्यक टेन्साइल स्िेंथ र्ान 

एलॉय प्रकार टेन्साइल स्िेंथ 

[एन/एर्एर्2] डर्नट 

सीय ू1 370 

सीय ू2 410 

सीय ू3 500 

सीय ू4 550 

 

3.16.3.5 पनु: परीक्षण     

1. यक्रर्द परीक्षण     टुकडा र्दशृ्य या गैर-डिनाशकारी 

परीक्षण     के डलए क्रकसी भी आिश्यकता का पालन 

करने र्ें डिफल रहता ह,ै तो एक और परीक्षण     टुकड े

को िेल्ि क्रकया जाना चाडहए और िह सर्ान परीक्षा के 

अधीन होना चाडहए। यक्रर्द यह अडतररि परीक्षण     

टुकडा प्रासंडगक आिश्यकताओं का पालन नहीं करता 



[भाग II—खण् ि 3(i)] भारत का राजपि : असाधारण  235 

 

 

ह,ै तो पीिब्ल्यूपीएस (प्रारंडभक िेसल्िंग प्रक्रिया 

डिडनर्देश) को आशोधन के डबना अपेक्षाओं का अनपुालन 

करने र्ें सक्षर् नहीं र्ाना जाता ह।ै 

2. यक्रर्द कोई परीक्षण     नर्ूना केिल िेल्ि की खाडर्यों 

के कारण डिनाशकारी परीक्षण     के डलए प्रासंडगक 

आिश्यकताओं का पालन करन ेर्ें डिफल रहता ह,ै तो 

डिफल होन ेिाल ेप्रत्येक टुकड ेके डलए र्दो और परीक्षण     

नर्ूने प्राि क्रकए जान ेहैं। ये नर्नूे उसी परीक्षण     टुकड े

से डलए जा सकत ेहैं यक्रर्द पयााि सार्ग्री उपलब्ध हो या 

एक नए परीक्षण     टुकडे से, और जो सर्ान परीक्षण     

के अधीन हो। यक्रर्द इनर्ें से कोई भी अडतररि परीक्षण     

नर्ूना प्रासंडगक आिश्यकताओं का अनुपालन नहीं 

करता ह,ै तो पीिब्ल्यूपीएस को आशोधन के डबना 

अपेक्षाओं का अनुपालन करन ेर्ें सक्षर् नहीं र्ाना जाना 

चाडहए। 

3. यक्रर्द टेन्साइल परीक्षण     नर्ूना आिश्यकताओं को 

पूरा करन े र्ें डिफल रहता ह,ै तो पुन: परीक्षण     

अध्याय 2 के अनुसार होना चाडहए। 

4. यक्रर्द अनुर्त अडधकतर् र्ानों से ऊपर एक एकल 

कठोरता र्ान ह,ै तो अडतररि कठोरता परीक्षण     

क्रकए जाने हैं (नर्ून े के पीछे या परीक्षण     की गई 

सतह के पयााि ग्राइंसिगं के बार्द)। अडतररि कठोरता 

र्ानों र्ें से कोई भी अपेडक्षत अडधकतर् कठोरता र्ानों 

से अडधक नहीं ह।ै 

5. चरपी प्रभाि नर्ूनों का पनु: परीक्षण     अध्याय 2 

के अनुसार क्रकया जाना ह।ै 

6. जहां अडतररि परीक्षण     नर्ूने प्रर्दान करन ेके डलए 

अपयााि िेल्िेि असेंबली शेष ह,ै अडतररि नर्ूने प्रर्दान 

करने के डलए उसी प्रक्रिया का उपयोग करके एक और 

असेंबली को िेल्ि क्रकया जाना ह।ै 

3.16.4 परीक्षण ररकॉिा 

3.16.4.1 िेसल्िगं प्रक्रिया अहाता ररकॉिा र्ें परीक्षण     

असेंबली और परीक्षण     के पररणार्ों के डलए िेसल्िगं 

की डस्थडत र्दजा की जानी ह।ै िेसल्िगं प्रक्रिया अहाता 

ररकॉिा के प्रपि र्ान्यता प्राि र्ानकों के अनुसार हो 

सकते हैं। 

3.16.4.2 प्रत्येक िेसल्िगं प्रक्रिया अहाता ररकॉिा के डलए 

र्दोहराए गए परीक्षणों सडहत प्रत्येक परीक्षण     टुकड े

के र्ूल्यांकन के पररणार्ों का डििरण क्रर्दया जाना ह।ै 

िब्ल्यपूीएस के डलए सूचीबद्ध प्रासंडगक र्र्दों को शाडर्ल 

क्रकया जाना ह।ै 

3.16.4.3 िेसल्िगं प्रक्रिया अहाता ररकॉिा को परीक्षण     

र्देखने िाले सिेक्षक द्वारा हस्ताक्षररत क्रकया जाना ह ै

और इसर्ें आईआर पहचान शाडर्ल ह।ै 

3.16.5 अनरु्ोर्दन की सीर्ा 

3.16.5.1 सार्ान्य 

1 नीचे बताई गई िैधता की सभी शतें एक-र्दसूरे से 

स्ितंि रूप से पूरी की जानी हैं। डनर्र्दाष्ट सीर्ाओं के 

बाहर पररितान के डलए एक नई िेसल्िंग प्रक्रिया 

परीक्षण     की आिश्यकता होती ह।ै क्रकसी डिडनर्ााता 

द्वारा प्राि िब्ल्यूपीएस की अहाता उस डिडनर्ााता के 

सर्ान तकनीकी और गुणित्ता डनयंिण के तहत 

कायाशालाओं या साइटों र्ें िेसल्िंग के डलए र्ान्य ह।ै 

3.16.5.2 आधार धात ु

1. आधार धात ु से संबंडधत अहाता की सीर्ा ताडलका 

3.16.5.2 र्ें र्दी गई ह।ै 

ताडलका 3.16.5.2 : आधार धात ुके डलए अहाता की 

सीर्ा 

अहाता के डलए प्रयिु 

कॉपर एलॉय सार्ग्री ग्रिे 

अनरु्ोर्दन की सीर्ा 

सीय1ू सीय1ू 

सीय2ू सीय1ू और सीय2ू 

सीय3ू सीय3ू 

सीय4ू सीय4ू 

 

3.16.5.3 र्ोटाई 

.1 र्ोटाई टी की एक िेल्ि असेंबली पर क्रकए गए 

िब्ल्यपूीएस की अहाता ताडलका 3.16.5.3 र्ें र्दी गई 

र्ोटाई सीर्ा के डलए र्ान्य ह।ै 

ताडलका 3.16.5.3: र्ोटाई के डलए अहाता की सीर्ा 

परीक्षण     टुकडे की 

र्ोटाई, टी (डर्र्ी) 

अनरु्ोर्दन की सीर्ा 

30≤t  ≥3 डर्र्ी 
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3.16.5.4 िेसल्िगं की डस्थडत 

1. क्रकसी भी डस्थडत पर क्रकए गए परीक्षण     के डलए 

स्िीकृडत उस डस्थडत तक ही सीडर्त ह।ै 

3.16.5.5 िेसल्िगं प्रक्रिया 

1. अनुर्ोर्दन केिल िेसल्िंग प्रक्रिया परीक्षण     र्ें 

उपयोग की जान ेिाली िेसल्िगं प्रक्रिया के डलए र्ान्य 

ह।ै इस खंि र्ें प्रयिु र्ल्टी-रन बट िेल्ि टेस्ट द्वारा 

ससंगल रन अहाक नहीं ह ै

3.16.5.6 भराि धात ु

1. िेसल्िगं प्रक्रिया परीक्षण     र्ें प्रयुि भराि धात ुके 

डलए ही अनुर्ोर्दन र्ान्य ह।ै 

3.16.5.7 उष्र्ा इनपुट 

1. स्िीकृत उष्र्ा इनपुट की ऊपरी सीर्ा परीक्षण     

टुकडे को िेसल्िगं करन ेर्ें उपयोग की जान ेिाली तलुना 

र्ें 25% अडधक ह।ै स्िीकृत उष्र्ा इनपुट की डनचली 

सीर्ा परीक्षण     टुकडे को िेसल्िगं करन ेर्ें उपयोग की 

जाने िाली तलुना र्ें 25% कर् ह।ै 

3.16.5.8 प्रीहीरटंग और इंटरपास तापर्ान 

1. न्यूनतर् प्रीहीरटंग तापर्ान अहाता परीक्षण     र्ें 

उपयोग क्रकए जान े िाले से कर् नहीं होना चाडहए। 

अडधकतर् इंटरपास तापर्ान अहाता परीक्षण     र्ें 

उपयोग क्रकए जान ेिाले से अडधक नहीं होना चाडहए। 

3.16.5.9 पोस्ट-िेल्ि उष्र्ा उपचार  

अहाता परीक्षण     र्ें उपयोग क्रकए जाने िाले उष्र्ा 

उपचार को पीिब्ल्यूपीएस र्ें डनर्र्दाष्ट क्रकया जाना ह।ै 

डभगोने का सर्य र्ोटाई के काया के रूप र्ें सर्ायोडजत 

क्रकया जा सकता ह।ै 

 

खिं 4 

ट्यबू 

4.1 व्याडि 

4.1.1 उष्र्ा एक्सचेंजरों, कन्िेन्सरों और र्दबाि 

पाइसपंग प्रणाडलयों र्ें उपयोग के डलए कॉपर और 

कॉपर एलॉय ट्यूबों के डलए डनम्नडलडखत अपेक्षाएं 

प्रािधान करती हैं। 

4.1.2 कक्षा III र्दबाि प्रणाडलयों के डलए पाइपों को 

छोडकर (अनुबंध 3, अध्याय 2 र्ें यथा पररभाडषत) इस 

भाग के अध्याय 1 और 2 की आिश्यकताओं के अनुसार 

सभी पाइपों और ट्यूबों का डिडनर्ााण और परीक्षण     

इस खंि की आिश्यकताओं के अनुसार क्रकया जाना ह।ै  

4.1.3 पाइप और ट्यूब जो राष्ट्रीय/अंतरााष्ट्रीय या 

स्िाडर्त्ि िाली डिडशष्टताओं का अनुपालन करते हैं, 

उन्हें स्िीकार क्रकया जा सकता ह,ै बशत ेक्रक ये डिडनर्देश 

इस खंि की अपतेाओं के डलए उडचत सर्तुल्यता र्देत ेहैं 

या अन्यथा डिशेष रूप से एक डिडशष्ट अनपु्रयोग के डलए 

अनुर्ोक्रर्दत हैं और बशत े क्रक सिेक्षण इस अनुबंध के 

अध्याय 1 के अनुसार क्रकया गया हो। 

4.1.4 सिेक्षक के डििेक पर, सार्ग्री की कर् र्ािा के 

डलए संशोडधत परीक्षण     प्रक्रिया अपनाई जा सकती 

ह।ै ऐसे र्ार्लों र्ें, इन्हें डिडनर्ााता की घोडषत 

रासायडनक संरचना और कठोरता परीक्षण     या 

संतोषजनक गणुों के अन्य साक्ष्य पर स्िीकार क्रकया जा 

सकता ह।ै 

4.1.5 कक्षा III र्दबाि प्रणाडलयों के डलए पाइपों का 

डिडनर्ााण और परीक्षण     स्िीकाया राष्ट्रीय/अंतरााष्ट्रीय 

डिडनर्देशों की आिश्यकताओं के अनुसार क्रकया जाना ह।ै 

डिडनर्ााता का परीक्षण     प्रर्ाण पि स्िीकाया होगा 

और सार्ग्री की प्रत्येक खेप के डलए प्रर्दान क्रकया जाना 

ह।ै 

4.2 डिडनर्ााण 

4.2.1 कॉपर और कॉपर एलॉय ट्यूबों के डिडनर्ााण के 

डलए अध्याय 1 द्वारा अपेडक्षत कायों की स्िीकृडत आर् 

तौर पर आिश्यक नहीं ह।ै 

4.2.2 जब तक अन्यथा सहर्डत न हो ट्यूब ठोस खींची 

(सॉडलि िॉन) हई होंगी। 

4.3 गणुित्ता 

4.3.1 ट्यूबों की कारीगरी उत्तर् होनी चाडहए और 

साफ तथा ऐसे सतह और आंतररक र्दोषों से र्ुि होनी 



[भाग II—खण् ि 3(i)] भारत का राजपि : असाधारण  237 

 

 

चाडहए जैसा क्रक डनर्र्दाष्ट परीक्षणों द्वारा स्थाडपत क्रकया 

जा सकता ह।ै 

4.3.2 ट्यूबों की सीधी लेंथ र्ें आपूर्ता की जानी ह,ै और 

डसरों को ट्यूब की धुरी के साथ साफ और चौकोर काटा 

जाना ह।ै 

4.3.3 र्दीिार की र्ोटाई और पाइपों और ट्यूबों के 

व्यास पर सहनशीलता एक स्िीकाया राष्ट्रीय/अंतरााष्ट्रीय 

र्ानक के अनुसार होनी चाडहए। 

4.4 रासायडनक सरंचना 

4.4.1 रासायडनक डिश्लेषण ताडलका 4.4.1 की 

अपेक्षाओं का अनुपालन करन ेिाला हो। अिडशष्ट तत्ि 

एक स्िीकाया राष्ट्रीय/अतंरााष्ट्रीय र्ानक र्ें डनर्र्दाष्ट र्ािा 

से अडधक र्ािा र्ें र्ौजूर्द नहीं हो। 

4.5 उष्र्ा उपचार  

4.5.1 सभी ट्यूबों की आपूर्ता एनीलिे डस्थडत र्ें की 

जानी ह।ै एनीसलंग के बार्द कोल्ि स्िेटसनंग प्रचालन के 

अधीन होन ेपर एल्युर्ीडनयर् िास ट्यूब को अडतररि 

रूप से उष्र्ा उपचार से राहत र्देने के डलए उपयिु 

तनाि र्देन ेकी आिश्यकता हो सकती ह।ै 

 

 

4.6 याडंिक परीक्षण     

4.6.1 ट्यूबों को 600 ट्यूबों या 900 [क्रकग्रा], जो भी 

अडधक हो, र्ें प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै प्रत्येक लॉट र्ें 

सर्ान आयार्, सार्ग्री ग्रेि और सर्ान उष्र्ा उपचार 

की डस्थडत िाली ट्यूब होती हैं। प्रत्येक लॉट से 2 ट्यूबों 

को परीक्षण     के डलए चुना जाना ह।ै 

4.6.2 अध्याय 2 की अपेक्षाओं के अनुसार परीक्षण     

के डलए चयडनत प्रत्येक ट्यूब पर डनम्नडलडखत परीक्षण     

क्रकए जाने हैं: 

(क)    टेनसाइल परीक्षण    ; 

(ख)  फ्लैटसनगं परीक्षण    ; 

(ग)  डिफ्ट डिस्तार परीक्षण    । 

4.6.3 फ्लैटसनगं परीक्षण     तब तक क्रकया जाना 

चाडहए जब तक क्रक ट्यूब की आंतररक सतहें डर्ल न 

जाएं। 

4.6.4 डिफ्ट-डिस्तार परीक्षण     के डलए, र्ैंिेल र्ें 45 

का एक सडम्र्डलत कोण होना चाडहए । 

4.6.5 सभी यांडिक परीक्षणों के पररणार् ताडलका 

4.6.1 की अपके्षाओं के अनुरूप हों। 

ताडलका 4.4.1 : ट्यबूों की रासायडनक सरंचना 1) 

िैडसग्नशेन 
रासायडनक सरंचना  % 

सीय ू एफई एनआई जिेएन एएस एएल एर्एन पी पीबी 

फॉस्फोरस 

िीऑक्सीिाइज़्ि 

नॉन-आसेडनकल 

कॉपर 

99.90 2) 

डर्नट. 
- - - - - - 

0.013-

0.050 
- 

फास्फोरस 

िीऑक्सीिाइज़्ि 

आसेडनक कॉपर 

99.20 2) 

डर्नट. 
- - - 

0.30-

0.50 
- 

0.013-

0.050 
- - 

एएल-िास 76.0-

79.0 
- - ररर्ेन्िर 

0.02-

0.06 

1.8-

2.3 
- - - 

कॉपर-डनकल 

90/10 
ररर्ेन्िर 

1.0-

1.8 

9.0-

11.0 
- - - 

0.5-

1.0 
- - 

कॉपर-डनकल 

70/30 ररर्ेन्िर 
0.4-

1.0 

30.0-

32.0 
- - - 

0.5-

1.5 
- - 
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रटप्पडणयााँ: 

3) ताडलका केिल आिश्यक एलॉय तत्िों को क्रर्दखाती ह ै

4) चांर्दी भी शाडर्ल ह।ै 

 

ताडलका 4.6.1: स्िीकृडत उदे्दश्यों के डलए याडंिक डिशषेताएं 

िैडसग्नशेन 0.2% प्रफू स्िेस 

[एन/एर्एर्2] 

न्यनूतर् 

टेन्साइल स्िेंथ 

[एन/एर्एर्2] 

न्यनूतर् 

5.65 एस0% 

न्यनूतर् 

डिफ्ट डिस्तार 

परीक्षण    % 

न्यनूतर् 

फॉस्फोरस िीऑक्सीिाइज़्ि नॉन-

आसेडनकल कॉपर 
100 220 35 30 

फास्फोरस िीऑक्सीिाइज़्ि 

आसेडनक कॉपर 
100 220 35 30 

एएल-िास 110 320 35 30 

कॉपर-डनकल 90/10 100 270 30 30 

कॉपर-डनकल 70/30 120 360 30 30 

 

4.7 र्दशृ्य परीक्षा 

4.7.1 सभी पाइपों को र्दशृ्य परीक्षण     और आयार्ों 

के सत्यापन के डलए प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै डिडनर्ााता 

को ट्यूबों की आंतररक और बाहरी जांच करने के डलए 

पयााि प्रकाश व्यिस्था िाली डस्थडत प्रर्दान करनी ह।ै 

4.8 स्िेस िैककंग परीक्षण  

4.8.1 यह परीक्षण केिल एल्यूर्ीडनयर् िास पर लाग ू

होता ह।ै र्रक्यूरस नाइिेट परीक्षण या िैकडल्पक रूप से 

िेता और डिडनर्ााता के बीच एक्सप्रेस सर्झौते पर 

अर्ोडनया िाष्प िैककंग परीक्षण यह डसद्ध करन ेके डलए 

परीक्षण नर्ूने पर क्रकए जाते हैं क्रक ट्यूब आंतररक तनाि 

से र्ुि हैं। परीक्षण एक स्िीकाया राष्ट्रीय/अंतरााष्ट्रीय 

र्ानक के अनुसार क्रकए जान ेहैं। 

4.8.2 यक्रर्द परीक्षण     के र्दौरान क्रकसी नर्ूने र्ें र्दरारें 

क्रर्दखाई र्देती हैं, तो डिडनर्ााण बैच  को खाररज कर 

क्रर्दया जाएगा। डिडनर्ााता बैच   को पनु: परीक्षण के 

डलए प्रस्तुत करने से पहल ेनए डसरे से उष्र्ा उपचार के 

डलए प्रस्तुत करन ेके डलए स्ितिं होगा। 

 

 

4.9 हाइिोडलक परीक्षण 

4.9.1 सभी ट्यूबों का डिडनर्ााता द्वारा डनम्नडलडखत 

र्दबाि र्ें हाइिॉडलक रूप से परीक्षण     क्रकया जाना ह:ै 

जहााँ, 

पी = परीक्षण     र्दबाि; 

टी = नार्र्ाि की र्दीिार की र्ोटाई; 

िी = नार्र्ाि बाहरी व्यास; 

आरएर् = ताडलका 4.6.1 के अनुसार टेन्साइल स्िेंथ। 

जब तक अन्यथा न कहा जाए र्दबाि 7.0 [एन/एर्एर्2] 

से अडधक नहीं होना चाडहए। 

4.9.2 प्रूफ और डनरीक्षण की अनुर्डत र्दनेे के डलए 

पयााि सर्य के डलए परीक्षण     र्दबाि बनाए रखा 

जाना ह।ै जब तक अन्यथा सहर्त न हो, संतोषजनक 

हाइिोडलक परीक्षण     के डिडनर्ााता के प्रर्ाण पि को 

सिेक्षक की उपडस्थडत र्ें 10 प्रडतशत ट्यूबों के 

पुनपारीक्षण के अधीन स्िीकार क्रकया जाएगा। यक्रर्द एक 

बैच र्ें ट्यूबों र्ें से कोई एक परीक्षण     पास नहीं 

करता ह,ै तो उसे खाररज कर क्रर्दया जाएगा, और बैच  

र्ें अन्य सभी ट्यूबों का पुन: परीक्षण     क्रकया जाना ह।ै 
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4.10 पहचान 

4.10.1 कर् से कर् डनम्नडलडखत डििरणों के साथ 

ट्यूबों को डिडनर्ााता द्वारा अध्याय 1 की आिश्यकताओं 

के अनुसार स्पष्ट रूप से डचडह्नत क्रकया जाना चाडहए: 

(क)    अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

डचह्न 

(ख)  डिडनर्ााता का नार् या िेिर्ाका ; 

(ग)  सार्ग्री का ग्रिे। 

4.10.2 पहचान रबर स्टैंप या स्टैंडसल द्वारा की जानी 

ह।ै हािा स्टैसम्पगं का उपयोग नहीं क्रकया जाना ह।ै 

4.11 प्रर्ाणन 

4.11.1 डिडनर्ााता को सिेक्षक को एक डलडखत 

डििरण र्देना होगा डजसर्ें स्िीकृत प्रत्येक लॉट के डलए 

डनम्नडलडखत डििरण क्रर्दया गया हो:- 

िेता का नार् और ऑिार संख्या; 

(क) सार्ग्री का ग्रिे; 

(ख) डििरण और आयार्; 

(ग) कास्ट नंबर और रासायडनक संरचना; 

(घ) र्ैकेडनकल परीक्षण  के पररणार् और जहां लाग ू

हो स्िेस िैककंग परीक्षण  के पररणार् । 

 

अध्याय   9 

एल्यरू्ीडनयर्  एलॉय 

डिषय-िस्त ु

खिं  

1 सार्ान्य  

2 रॉट एल्यूर्ीडनयर् एलॉय  

3 एल्यूर्ीडनयर् एलॉय कासस्टंग  

4 एल्यूर्ीडनयर् िांजीशन जोड 

 

खिं  1 

सार्ान्य 

1.1  व्याडि  

1.1.1 यह अध्याय जहाज और र्शीनरी डनर्ााण र्ें 

उपयोग के डलए संरचनात्र्क अनुप्रयोगों, एल्यूर्ीडनयर् 

डर्श् धात ु कासस्टंग और एल्यरू्ीडनयर्/स्टील िांजीशन 

जोडों के डलए रॉट एल्यूर्ीडनयर् डर्श् धातओुं की 

अपेक्षाओं को डनर्र्दाष्ट करता ह।ै 

1.1.2 यह अध्याय फोर्जिंग के डलए एल्यूर्ीडनयर् 

एलॉय और िायोजेडनक अनुप्रयोगों के डलए कर् 

तापर्ान पर एल्यूर्ीडनयर् एलॉय के उपयोग पर लाग ू

नहीं होता ह।ै इन उत्पार्दों के डलए र्ान्यताप्राि र्ानकों 

का अनुपालन करने िाले उपयुि एलॉय का उपयोग 

क्रकया जा सकता ह।ै 

1.1.3 ये अपके्षाए ं3 [mm] और 50 [mm] सर्ािेशी 

की र्ोटाई सीर्ा के भीतर रॉट एल्यूर्ीडनयर् एलॉय 

उत्पार्दों पर लागू होती हैं। इस र्ोटाई सीर्ा के बाहर 

एल्यूर्ीडनयर् एलॉय उत्पार्दों के अनपु्रयोग के डलए 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी की पूिा-

सहर्डत की आिश्यकता होती ह।ै 

1.1.4 एल्यूर्ीडनयर् एलॉय के संख्यात्र्क पर्दनार् 

(ग्रिे)  और टेम्पर पर्दनार् एल्यूर्ीडनयर् एसोडसएशन 

के पर्दनार्ों पर आधाररत होते हैं। 

तापर्ान की डस्थडत (डिलीिरी हीट िीटर्ेंट)EN 

515:2017 या ANSI H35.1:2017 र्ें 

यथापररभाडषत। 
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1.1.5 डिजाइन और डनर्ााण से संबंडधत डनयर्ों के 

संबंडधत अध्यायों द्वारा अपेडक्षत होन ेपर, संरचनात्र्क 

एल्यूर्ीडनयर् एलॉय, एल्यूर्ीडनयर् एलॉय कासस्टंग 

और एल्यूर्ीडनयर्/स्टील िांजीशन जोडों का डनर्ााण 

और परीक्षण     अध्याय 1 और 2 की सर्ुडचत 

अपेक्षाओं और इस अध्याय र्ें िर्णात अपेक्षाओं के 

अनुसार क्रकया जाना चाडहए। 

1.1.6 इस अध्याय की अपेक्षाओं के सर्तलु्य डिडनर्देशों 

के साथ र्ान्यताप्राि राष्ट्रीय या अंतरााष्ट्रीय र्ानकों का 

अनुपालन करत ेहए, इस अध्याय र्ें डनर्र्दाष्ट नहीं क्रकए 

गए एल्यूर्ीडनयर् एलॉय और िैकडल्पक तापर्ान 

डस्थडतयों पर डिचार क्रकया जा सकता  

ह।ै 

खिं  2 

रॉट  एल्यरु्ीडनयर्  एलॉय 

2.1 व्याडि  

2.1.1 यह खंि प्लेट, सेक्शन, ट्यूब, बार और ररिेट 

बार और ररिेट सडहत संरचनात्र्क अनुप्रयोगों के डलए 

रॉट एल्यूर्ीडनयर् एलॉय से संबंडधत ह।ै 

2.1.2 रॉट एल्यूर्ीडनयर् एलॉय सर्ुद्री पयाािरण र्ें 

संक्षारण के डलए संतोषजनक प्रडतरोध ह।ै अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा अनुर्ोक्रर्दत 

िेसल्िंग डिडधयों र्ें से एक को लाग ू करत े हए िेल्िेि 

संरचनाओं के डलए ग्रिे िेल्ि करने योग्य हैं। 

2.1.3  6000 श्ृंखला के एलॉय ग्रिे 6005A, 6061 

का उपयोग सर्ुद्र के पानी के सीधे संपका  र्ें नहीं क्रकया 

जाना चाडहए जब तक क्रक ये एनोड्स और/या पेंट 

डसस्टर् द्वारा संरडक्षत न हो। 

2.2  डिडनर्ााण  

2.2.1  अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

द्वारा अनुर्ोक्रर्दत कायों र्ें एल्युर्ीडनयर् एलॉय का 

डनर्ााण क्रकया जाना ह।ै साथ ही, अध्याय 1, खंि 1, 

धारा 1.3.2 भी र्देखें।  

2.2.2 एलॉय को या तो इंगोट र्ोल्ि र्ें या क्रकसी 

अनुर्ोक्रर्दत सतत कासस्टंग प्रक्रिया द्वारा कास्ट क्रकया जा 

सकता ह।ै प्लेटें रोसलगं से बनाई जानी हैं और ये हॉट या 

कोल क्रफडनश्ि हो सकती हैं। बासा और सेक्शन रोसलंग, 

एक्सट्रूज़न या िाइंग द्वारा बनाए जा सकते हैं। 

2.3 सार्ग्री की गणुित्ता  

2.3.1 सार्ग्री ऐसी प्रकृडत के सतही या आंतररक र्दोषों 

से र्ुि होनी चाडहए जो सेिा र्ें हाडनकारक हो। 

2.4 आयार्ी सडहष्णतुा  

2.4.1 आयार्ी सडहष्णुता ताडलका 2.4.1, ताडलका 

2.4.2 और ताडलका 2.4.3 के अनुसार होनी चाडहए 

और ये न्यनूतर् अपेक्षाएं हैं। 

2.4.2 ताडलका 2.4.1, ताडलका 2.4.2 और ताडलका 

2.4.3 र्ें र्दी गई आयार्ी सडहष्णुता के अलािा 

र्ान्यताप्राि राष्ट्रीय या अंतरााष्ट्रीय र्ानक का अनुपालन 

क्रकया जाना ह।ै 

2.5  रासायडनक सरंचना  

2.5.1 रासायडनक डिश्लेषण के डलए नर्ूने प्रत्येक कास्ट 

के प्रडतडनडध के रूप र्ें या सर्तुल्य डलए जाते हैं, जहां 

सतत र्ेसल्टंग प्रक्रिया शाडर्ल होती ह।ै 

2.5.2 इन नर्ूनों की रासायडनक संरचना ताडलका 

2.5.1 की अपेक्षाओं के अनुरूप है

ताडलका 2.4.1 : रोल्ि उत्पार्दों के डलए अंिर डथकनसे सडहष्णतुा 

 नार्र्ाि चौिाई के डलए डथकनसे सडहष्णतुा [mm] 

नार्र्ाि चौिाई [t] [mm] w  1500 1500 < w  2000 2000 < w  3500 

3.0  t < 4.0 0.10 0.15 0.15 

4.0  t < 8.0 0.20 0.20 0.25 

8.0  t < 12.0 0.25 0.25 0.25 

12.0  t < 20.0 0.35 0.40 0.50 

20.0  t < 50.0 0.45 0.50 0.65 
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ताडलका 2.4.2 : एक्सट्रूिेि ओपन उत्पार्दों के डलए अिंर डथकनसे सडहष्णतुा 

 सकार्स्िाइसबगं सर्काल के व्यास के डलए नार्र्ाि र्ोटाई हते ुडथकनसे सडहष्णतुा    [mm] 

नार्र्ाि र्ोटाई [mm] 250 तक  250 से 400 तक  400 से अडधक  

3 से 6 तक  0.25 0.35 0.40 

6 से 50 तक  0.30 0.40 0.45 

 

ताडलका 2.4.3 : एक्सट्रूिेि क्लोज्ि उत्पार्दों के डलए अिंर डथकनसे सडहष्णतुा 

नार्र्ाि र्ोटाई [mm] नार्र्ाि र्ोटाई [mm] 

3 से 6 तक  0.25 

6 से 50 तक  0.30 

 

ताडलका 2.5.1 : रासायडनक सरंचना 

ग्रिे  

Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti 

Oth-

ers 

(2) 

Oth-

ers 

(2) डिडिध  

% % % % % % % % % 
प्रत्येक  

% 

कुल  

% 

5059 अिशेष  0.45 0.50 0.25 
0.6-

1.2 

5.0-

6.0 
0.25 

0.40-

0.90 

 

0.20 
0.05 

3) 

0.15 

4) 
 

5083 
अिशेष   

0.40 

 

0.40 

 

0.10 

0.4-

1.0 

4.0-

4.9 

0.05-

0.25 

 

0.25 

 

0.15 

 

0.05 

 

0.15 
 

5086 
अिशेष   

0.40 

 

0.50 

 

0.10 

0.20-

0.7 

3.5-

4.5 

0.05-

0.25 

 

0.25 

 

0.15 

 

0.05 

 

0.15 
 

5383 

अिशेष  

0.25 0.25 0.20 
0.7-

1.0 

4.0-

5.2 

 

0.25 0.40 0.15 
0.05 

3) 

0.15 

3) 
 

5754 

अिशेष  

 

0.40 

 

0.40 

  

0.10 

 

0.50 

2.6-

3.6 

 

0.30 

 

0.20 

 

0.15 

 

0.05 

 

0.15 

0.10 

 Mn 

+ Cr 

 

0.60 

5456 
अिशेष  

0.25 0.40 0.10 
0.50 – 

1.0 

4.7 – 

5.5 

0.05 – 

0.20 
0.25 0.20 0.05 0.15  
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6005-A 

अिशेष  

0.50-

0.9 

 

0.35 

 

0.30 

 

0.50 

0.040-

0.7 

 

0.30 

 

0.20 

 

0.10 

 

0.05 

 

0.15 

0.12 

 Mn 

+ Cr 

 

0.50 

6061 
अिशेष  0.40-

0.8 
 0.7 

0.15-

0.40 

 

0.15 

0.8-

1.2 

0.04-

0.35 

 

0.25 

 

0.15 

 

0.05 

 

0.15 
 

6082 
अिशेष  0.7-

1.3 

 

0.50 

 

0.10 

0.40-

1.0 

0.6-

1.2 

 

0.25 

 

0.20 

 

0.10 

 

0.05 

 

0.15 
 

रटप्पडणयााँ : 

1.   इस ताडलका र्ें र्दशााए गए र्ानों की तुलना र्ें कुछ अियिों की सार्ग्री र्ें कुछ पररितान अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी की 

सहर्डत के साथ स्िीकार क्रकया जा सकता है। 

2.   अन्य धाडत्िक अियिों जैसे Ni, Ga.V को अशुडद्धयााँ र्ाना जाता है। इन अियिों के डलए डनयडर्त डिशे्लषण की आिश्यकता नहीं है। 

3.   Zr: अडधकतर् 0.20। अन्य अियिों के योग र्ें डजरकोडनयर् शाडर्ल नहीं है। 

4.   Zr: 0.05-0.25। अन्य अियिों के योग र्ें डजरकोडनयर् शाडर्ल नहीं है। 

 

2.5.3 डनर्ााता के घोडषत डिश्लेषण को अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी सिेक्षक द्वारा 

आिश्यक होने पर कभी-कभी जांच के अध्यधीन 

स्िीकार क्रकया जाएगा, डिशेष रूप से, उत्पार्द डिश्लेषण 

की अपेक्षा की जा सकती ह ैजहां कास्ट से डिश्लेषण द्वारा 

अंडतर् उत्पार्द की संगडत को बेहतर रूप से प्रर्दर्शात नहीं 

क्रकया जाता ह।ै 

2.5.4  जब एल्युर्ीडनयर् डर्श् धातओुं को उन्हीं कायों 

र्ें कास्ट नहीं क्रकया जाता ह ै डजसर्ें िे अधा-तैयार 

उत्पार्दों र्ें डनर्र्ात होते हैं, तो कायों को  प्रर्ाण-पि 

र्देना होता ह ै डजसर्ें रासायडनक संरचना और ऊष्र्ा 

संख्या का डििरण क्रर्दया गया होता ह।ै 

2.6 उष्र्ा उपचार  

2.6.1 तापर्ान की डस्थडत (डिलीिरी हीट िीटर्ेंट)को 

ताडलका 2.8.1 र्ें पररभाडषत क्रकया गया ह।ै 

2.7 परीक्षण सार्ग्री  

2.7.1 नर्ून े के डलए एक लॉट र्ें अग्रेडषत सर्स्त 

सार्ग्री एक ही एलॉय, उत्पार्दन बैच और उत्पार्द प्रकार 

(प्लेट, सेक्शन आक्रर्द) की होनी चाडहए। सार्ग्री एक ही 

आयार् और एक ही डितरण डस्थडत र्ें होनी चाडहए। 

कृडिर् रूप से परुान े ग्रिे एक ही फनेस बैच  से होन े

चाडहए। 

2.7.2 जहां भी व्यिहाया हो, रोल्ि और एक्सट्रूिेि 

सेक्शन के डलए टेंडसल परीक्षण     पीस सार्ग्री के पूणा 

सेक्शन के होन ेचाडहए। अन्यथा, पीसों को एक डतहाई 

से आध ेकी र्दरूी पर क्रकनारे से कें द्र के छोर या सेक्शन के 

सबसे र्ोटे डहस्से र्ें ल ेजाया जाना ह।ै 

2.8  परीक्षण     और डनरीक्षण  

2.8.1 परीक्षण     प्रक्रियाएं  

परीक्षण     के नर्नूे और प्रक्रियाए ं अध्याय 2 के 

अनुसार होनी चाडहए। 

2.8.2 बंर्द प्रोफाइलों के डलए प्रेस िेल्ि के उडचत 

फ्यूज़न का सत्यापन। 

डिडनर्ााता को बंर्द प्रोफाइलों के प्रत्येक बैच पर क्रकए 

गए बंर्द प्रोफाइलों के र्ैिोसेक्शन परीक्षण या डिफ्ट 

डिस्तार परीक्षण     द्वारा यह प्रर्दर्शात करना होगा क्रक 

प्रेस िेल्ि र्ें फ्यूज़न की कोई कर्ी नहीं ह।ै 

2.8.3 डिफ्ट डिस्तार परीक्षण  

2.8.3.1 अडंतर् ताप उपचार के बार्द प्रत्येक पांचिें 

प्रोफाइल का नर्नूा डलया जाना ह।ै 

एक नर्ूना पांच या उससे कर् प्रोफाइल के बैच से चुना 

जाना ह।ै 
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यक्रर्द लंबाई 6 [m] से अडधक हो जाती ह,ै तो प्रत्येक 

प्रो़िाइल का चयन क्रकया जाना ह।ै 

2.8.3.2 प्रत्येक उत्पार्दन प्रो़िाइल के आगे और पीछे के 

डसरे से र्दो नर्नूे काटे जान ेहैं। 

2.8.3.3 परीक्षण     के नर्नूों को प्रो़िाइल के अक्ष के 

लंबित छोरों के साथ काटा जाना ह।ै अंत के छोरों को 

फाइल करके गोल क्रकया जा सकता ह।ै 

2.8.3.4 नर्ूने की लंबाई अध्याय 2 र्ें क्रर्दए गए 

डििरण के अनुसार होनी चाडहए। 

2.8.3.5 परीक्षण     पररिेश के तापर्ान पर क्रकया 

जाना ह ैऔर इसर्ें कर् से कर् 60 के कोण िाले कठोर 

कोडनकल स्टील र्ैंिले के र्ाध्यर् से प्रो़िाइल के अंत का 

डिस्तार करना शाडर्ल ह।ै 

2.8.3.6 नर्ून े को उस डस्थडत र्ें अस्िीकाया र्ाना 

जाता ह ै यक्रर्द नर्ूना िेल्ि लाइन के साथ एक क्लीन 

डस्प्लट के साथ डिफल हो जाता ह ैजो फ्यूज़न की कर्ी 

की पुडष्ट करता ह।ै 

2.8.4 डिडभन्न डितरण डस्थडतयों र्ें रोल्ि उत्पार्दों के 

डलए यांडिक डिशेषताओं की अपेक्षाएं ताडलका 2.8.1 

र्ें र्दी गई हैं और 3 [mm] से 50 [mm] की सीर्ा के 

भीतर र्ोटाई के डलए लाग ू हैं। तथाडप, 10 [mm] से 

अडधक र्ोटाई के डलए, डनम्न यांडिक डिशेषताओं को 

स्िीकार क्रकया जा सकता ह।ै 

2.8.5 डिडभन्न डितरण डस्थडतयों र्ें एक्सट्रूिेि उत्पार्दों 

के डलए यांडिक डिशेषताओं की अपेक्षाएं ताडलका 

2.8.2 र्ें र्दी गई हैं और 3 [mm] से 50 [mm] की 

सीर्ा के भीतर र्ोटाई के डलए लाग ूहैं। 

2.8.6 एक्सट्रूिेि क्लोज्ि प्रोफाइल के डलए यांडिक 

डिशेषताओं और डितरण की शतों की अपके्षाए ंताडलका 

2.8.3 र्ें र्दी गई हैं। 

2.8.7 संबंडधत यांडिक डिशेषताओं के साथ अन्य 

डितरण शतों को अडभडहत  प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी द्वारा प्रत्येक डिशेष र्ार्ले र्ें स्िीकार क्रकया 

जा सकता ह।ै 

 

ताडलका 2.8.1 : रोल्ि उत्पार्दों के डलए याडंिक डिशषेताएं 3 [mm]  t  50 [mm] 

ग्रिे  
टेम्पर 3) 

डस्थडत  

र्ोटाई, 

[t] 

0.2% प्रफू स्िेस  

[N/mm2] 

टेंडसल शडि  

[N/mm2] 

एलोंगेशन % न्यनूतर्1) 

50 [mm] की ऑन 

गजे लम्बाई   

5 x व्यास की ऑन 

गजे लम्बाई   

5083 

O 3  t  50 mm 125 275-350 16 14 

H111 3  t  50 mm 125 275-350 16 14 

H112 3  t  50 mm 125 275 12 10 

H116 3  t  50 mm 215 305 10 10 

H321 3  t  50 mm 215-295 305-385 12 10 

5383 

O 3  t  50 mm 145 290 - 17 

H111 3  t  50 mm 145 290 - 17 

H116 3  t  50 mm 220 305 10 10 

H321 3  t  50 mm 220 305 10 10 

5059 

O 3  t  50 mm 160 330 24 24 

H111 3  t  50 mm 160 330 24 24 

H116 
3  t  20 mm 270 370 10 10 

20 < t  50 mm 260 360 - 10 
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H321 
3  t  20 mm 270 370 10 10 

20 < t  50 mm 260 360 - 10 

5086 

O 3  t  50 mm 95 240-305 16 14 

H111 3  t  50 mm 95 240-305 16 14 

H112 
3  t  12.5 mm 125 250 8  

12.5 < t  50 mm 105 240  9 

H116 3  t  50 mm 195 275 10 2) 9 

5754 
O 3  t  50 mm 80 190-240 18 17 

H111 3  t  50 mm 80 190-240 18 17 

ताडलका 2.8.1 : (जारी..) 

ग्रिे  
टेम्पर 3) 

डस्थडत  

र्ोटाई, 

[t] 

0.2% प्रफू स्िेस  

[N/mm2] 

टेंडसल शडि  

[N/mm2] 

एलोंगेशन % न्यनूतर्1) 

50 [mm] की ऑन 

गजे लम्बाई   

5 x व्यास की ऑन 

गजे लम्बाई   

5456 

O 

3  t  6.3 mm 130-205 290-365 16  

6.3 < t  50 mm 125-205 285-360 16 14 

H116 

3  t  30 mm 230 315 10 10 

30 < t  40 mm 215 305  10 

40 < t  50 mm 200 285  10 

H321 

3  t  12.5 mm 230-315 315-405 12  

12.5 < t  40 mm 215-305 305-385  10 

40 < t  50 mm 200-295 285-370  10 

रटप्पणी:  

(1) 50 mm तक र्ें एलोंगेशन र्ोटाई के डलए लागू होती है और इसर्ें 12.5 mm शाडर्ल ह ैतथा 12.5 से ऊपर र्ोटाई के डलए 5d र्ें.    

(2) 8% तक र्ोटाई के डलए और इसर्ें 6.3 mm शाडर्ल है.  

(3) O और H111 टमे्पसा र्ें यांडिक डिशेषताएं सर्ान हैं. तथाडप, र्दोहरे प्रर्ाणीकरण से बचने के डलए उन्हें पृथक क्रकया जाएगा क्योंक्रक 

ये टेम्पर डिडभन्न प्रक्रियाओं का प्रडतडनडधत्ि करते हैं.  

पर्दनार्  डस्थडत  

F यथाडनर्र्ात  

O एनील्ि, सॉफ्ट  

H1 स्िेन केिल हािान्ि 
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H2 स्िेन हािान्ि और आंडशक एनील्ि  

H3 स्िेन हािान्ि और थर्ाली स्टेब्लाइज्ि  

H321 स्िेन हािान्ि और स्टेब्लाइज्ि  

H11 डिडनर्र्दाष्ट स्िेंथ तक स्िेन हािान्ि 

H12 डिडनर्र्दाष्ट स्िेंथ तक स्िेन  हािान्ि 

H13 डिडनर्र्दाष्ट स्िेंथ तक स्िेन  हािान्ि 

H111 H11 की तुलना र्ें डनम्न स्िेन हािान्ि उर्दाहरण के डलए स्िेटसनंग या स्िेसचंग  

H112 कोई डनयंडित स्िटे हािासनंग नहीं, परंतु यांडिक डिशेषता सीर्ाएं डिद्यर्ान हैं  

H116 एक्स़िोडलएशन कोरोजन  

T5 िर्धात तापर्ान शेसपंग प्रक्रिया से प्रशीडतत और तर्दपुरान्त आर्टाक्रफडशएली एजेि 

T6 सोलूशन हीट िीटेि और तर्दपुरान्त आर्टाक्रफडशएली एजेि  

ताडलका 2.8.2 : एक्सट्रूिेि उत्पार्दों के उत्पार्द के डलए याडंिक डिशषेताएं 3 [mm]  t  50 mm 

ग्रेि  
टेम्पर 3) 

डस्थडत  

र्ोटाई, 

[t] 

0.2% प्रूफ स्िेस  

[N/mm2] 

टेंडसल शडि  

[N/mm2] 

एलोंगशेन % न्यनूतर्1) 

50 [mm] की 

ऑन गेज लम्बाई   

5 x व्यास की ऑन 

गेज लम्बाई   

5083 

O 3  t  50 mm 110 270-350 14 12 

H/111 3  t  50 mm 165 275 12 10 

H112 3  t  50 mm 110 270 12 10 

5383 

O 3  t  50 mm 145 290 17 17 

H111 3  t  50 mm 145 290 17 17 

H112 3  t  50 mm 190 310  13 

5059 H112 3  t  50 mm 200 330  10 

5086 

O 3  t  50 mm 95 240-315 14 12 

H111 3  t  50 mm 145 250 12 10 

H112 3  t  50 mm 95 240 12 10 

6005A 

T5 3  t  50 mm 215 260 9 8 

T6 
3  t  10 mm 215 260 8 6 

10  t  50 mm 200 250 8 6 

6061 T6 3  t  50 mm 240 260 10 8 

6082 T5 3  t  50 mm 230 270 8 6 
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T6 
3  t  50 mm 250 290 6  

3  t  50 mm 260 310 10 8 

रटप्पडणया:ं 

(1) र्ान लोंगीटू्यिनल और िांस्िसा टेंडसल परीक्षण     नर्ूनों के डलए भी लाग ूहोते हैं। 

(2) 50 mm र्ें एलोंगेशन 12.5 mm तक और इसके सडहत र्ोटाई के डलए लाग ूहोता ह ैऔर 5d र्ें यह 12.5 mm से अडधक की 

र्ोटाई के डलए लाग ूहोता ह।ै  

 

ताडलका 2.8.3 : एक्सट्रूिेि क्लोज्ि प्रोफाइलों के डलए याडंिक डिशषेताएं  

(एक्सट्रूसिंग क्रर्दशा के डलए िासं्िसा परीक्षण) 

ग्रिे  टेम्पर  डस्थडत  

0.2% प्रफू स्िेस  

[N/mm2] 

टेंडसल शडि  

[N/mm2] 

5 x व्यास की ऑन 

गजे लम्बाई 

एलोंगशेन % न्यनूतर्   

6061 T5/T6 205 245 4 

6005A T5/T6 215 250 5 

6082 T5/T6 240 290 5 

 

 

2.9 र्दोषों स ेर्डुि  

2.9.1 तयैार सार्ग्री की क्रफडनश अच्छी होनी चाडहए 

और िह आंतररक और सतही र्दोषों से र्िु होनी 

चाडहए जो आशडयत उपयोग के डलए संबंडधत सार्ग्री 

के उपयोग के डलए हाडनकारक हो। 

2.9.2 जब तक सार्ग्री की र्ोटाई 2.4 र्ें र्दी गई 

सडहष्णुता के भीतर रहती ह,ै सतह की थोडी सी 

खाडर्यों को डचकनी ग्राइंसिगं या र्शीसनगं से हटाया 

जा सकता ह।ै 

2.10 सकं्षारण परीक्षण      

2.10.1 H116 और H321 टेम्पसा र्ें टाइप 5083, 

5383, 5059, 5086 और 5456 के रोल्ि 5xxx-

एलॉय सर्ुद्री हल डनर्ााण या सर्ुद्री अनुप्रयोगों र्ें 

उपयोग के डलए आशडयत ह,ै जहां सर्ुद्री जल के साथ 

लगातार सीधे संपका  का अनुर्ान ह,ै का 

एक्सफोडलएशन और इंटरग्रेनअुल संक्षारण प्रडतरोध के 

संबंध र्ें क्षरण परीक्षण     क्रकया जाना ह।ै 

2.10.2 डिडनर्ााताओं को र्ाइिोस्िक्चर और संक्षारण 

के प्रडतरोध के बीच संबंध स्थाडपत करना ह,ै जब 

उपरोि एलॉय को र्ंजूरी डर्ल जाती ह।ै एएसटीएर् 

B928:2015, खंि 9.4.1 र्ें डनर्र्दाष्ट शतों के तहत 

500x पर डलया गया संर्दभा फोटोर्ाइिोग्राफ प्रत्येक 

एलॉय-टेम्पर और प्रासंडगक र्ोटाई रेंजों के डलए 

स्थाडपत क्रकया जाना ह।ै संर्दभा फोटोग्राफ उन नर्ूनों से 

डलए जान े हैं, डजन्होंन े एक्सफोडलएशन संक्षारण का 

कोई प्रर्ाण नहीं क्रर्दखाया ह ै और जब एएसटीएर् जी 

66:2018 "एक्सफोडलएशन के र्दशृ्य र्ूल्यांकन के डलए 

र्ानक परीक्षण     डिडध, जंग की संिेर्दनशीलता 5xxx 

श्ृंखला एल्यूर्ीडनयर् एलॉय ”(एसेट टेस्ट) र्ें िर्णात 

परीक्षण     के अधीन पीबी या उससे बेहतर की डपरटंग 

रेरटंग प्रर्दर्शात की गई ह।ै नर्ूनों को एएसटीएर् 

जी67:2018 "नाइरिक एडसि के संपका  र्ें आन ेके बार्द 

पयााि हाडन द्वारा 5xxx सीरीज एल्यूर्ीडनयर् एलॉय 

के अतंर-क्षरणीय संक्षारण के डलए संिेर्दनशीलता 

डनधााररत करने के डलए र्ानक परीक्षण     पद्यडत" 

(एनएएर्एलटी) र्ें िर्णात परीक्षणों के अध्यधीन रखे 

जाने पर, 15 [mg/cm2] से अनडधक पयााि हाडन पर 

अंतर-संक्षारण के प्रडतरोध का प्रर्दशान भी करना 

चाडहए। र्ाइिोस्िक्चर और संक्षारण के प्रडतरोध के 
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बीच संबंध को संतोषजनक रूप से स्थाडपत पर, र्ास्टर 

फोटोडर्कोग्राफ और संक्षारण परीक्षणों के पररणार् 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा 

अनुर्ोक्रर्दत क्रकए जाने हैं। संर्दभा र्ाइिोग्राफ के 

अनुर्ोर्दन के बार्द उत्पार्दन प्रक्रियाओं को पररिर्तात 

नहीं क्रकया जाना चाडहए। 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के डििेक 

पर अन्य परीक्षण     डिडधयों को भी स्िीकार क्रकया जा 

सकता ह।ै 

2.10.3 H116 और H321 टेम्पसा र्ें 5xxx-एलॉय की 

बैच स्िीकृडत के डलए, कॉइल या रैंिर् शीट या प्लेट के 

एक छोर पर र्ध्य चौडाई से चुने गए एक नर्ूने का 

र्ेटलोग्राक्रफक परीक्षण क्रकया जाना ह।ै नर्ून ेकी सूक्ष्र् 

संरचना की तलुना सिेक्षक की उपडस्थडत र्ें स्िीकाया 

सार्ग्री के संर्दभा फोटोर्ाइिोग्राफ से की जानी ह।ै 

एएसटीएर् बी 928: 2015, खंि 9.6.1 र्ें डनर्र्दाष्ट 

शतों के तहत र्ेटलोग्राक्रफक परीक्षा के डलए रोल्ि सतह 

के लंबित एक अनरु्दैध्या सेक्शन तैयार क्रकया जाना ह।ै 

यक्रर्द र्ाइिोस्िक्चर स्िीकाया सार्ग्री के संर्दभा 

फोटोडर्कोग्राफ से अडधक र्ें एल्यूर्ीडनयर्-र्ैग्नीडशयर् 

अिक्षेप के डनरंतर अनाज सीर्ा नेटिका  का प्रर्ाण 

क्रर्दखाता ह,ै तो बैच को या तो खाररज कर क्रर्दया जाना 

चाडहए या एक्सफोडलएशन-संक्षारण प्रडतरोध और 

अंतर-क्षरण प्रडतरोध के डलए परीक्षण     क्रकया जाना 

चाडहए, जो सिेयर के सर्झौते के अध्यधीन ह।ै संक्षारण 

परीक्षण     एएसटीएर् जी66:2018 और जी67:2018 

या सर्कक्ष र्ानकों के अनुसार होना चाडहए। स्िीकृडत 

र्ानर्दंि नीचे क्रर्दए गए हैं: 

(i)  नर्ूने को एक्सफोडलएशन संक्षारण का कोई 

प्रर्ाण प्रर्दर्शात नहीं करना ह।ै 

(ii) एएसटीएर् G66:2018 एएसएसईटी 

परीक्षण     के अधीन होने पर नर्ूने की डपरटंग रेरटंग 

पीबी या बेहतर होनी चाडहए। 

(iii)     नर्ूने को एएसटीएर् जी67:2018 

एनएएर्एलटी परीक्षण     के अधीन होने पर 15 

[डर्लीग्रार्/सेर्ी2] से अनडधक व्यापक  हाडन पर 

इंटरग्रनेुलर जंग के प्रडतरोध को प्रर्दर्शात करना ह।ै 

यक्रर्द परीक्षण     के पररणार् स्िीकृडत र्ानर्दंि को परूा 

करते हैं तो बैच            को स्िीकार कर डलया जाता 

ह,ै अन्यथा इसे अस्िीकार कर क्रर्दया जाता ह।ै 

र्ेटलोग्राक्रफक परीक्षा के डिकल्प के रूप र्ें, प्रत्येक बैच            

को ASTM B928: 2015 र्ें डनर्र्दाष्ट शतों या सर्कक्ष 

र्ानकों के तहत,  ASTM G66: 2018 और G67: 

2018 के अनुसार एक्सफोडलएशन-संक्षारण  प्रडतरोध 

और इंटरग्रेनलुर संक्षारण प्रडतरोध के डलए परीक्षण     

क्रकया जा सकता ह।ै यक्रर्द इस डिकल्प का उपयोग क्रकया 

जाता ह,ै तो परीक्षण     के पररणार्ों द्वारा ऊपर बताए 

गए स्िीकृडत र्ानर्दंिों की पूर्ता की जानी चाडहए। 

2.11 परीक्षण     सार्ग्री  

2.11.1 बैचों की पररभाषा 

 प्रत्येक बीच डनम्न उत्पार्दों से बना होगा:  

- एक ही एलॉय ग्रेि के और एक 

ही कास्ट से 

- सर्ान उत्पार्द रूप के और 

सर्ान आयार्ों से (प्लेटों के 

डलए, सर्ान र्ोटाई) 

- एक ही प्रक्रिया द्वारा डनर्र्ात 

- सर्ान टेम्पर की डस्थडत र्ें 

साथ-साथ प्रस्तुत क्रकए गए 

हों। 

2.11.2  परीक्षण     नर्ून ेडलए जाने हैं:  

- रोल्ि उत्पार्दों के अनुर्दधै्या 

क्रकनारे से चौडाई का एक 

डतहाई। 

- एक्सट्रूिेि उत्पार्दों के सबसे 

र्ोटे डहस्से के क्रकनारे से कें द्र 

तक तक की र्दरूी की 1/3 से 

1/2 तक की रेंज र्ें। 

2.11.3 परीक्षण     के नर्ून े डलए जान े हैं ताक्रक 

परीक्षण     के नर्ूनों का उन्र्ुखीकरण डनम्न प्रकार से 

हो: 

(क)    रोल्ि उत्पार्द  

सार्ान्यत:, िांसिसा क्रर्दशा र्ें परीक्षणों की आिश्यकता 

होती ह।ै यक्रर्द िांसिसा परीक्षण     नर्नूा प्राि करन ेके 

डलए चौडाई अपयााि ह,ै या स्िेन हािासनगं एलॉय के 

र्ार्ले र्ें, िांसिसा क्रर्दशा र्ें परीक्षण     की अनुर्डत र्दी 

जाएगी। 
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(ख)  एक्सट्रूििे उत्पार्द  

एक्सट्रूिेि उत्पार्दों का अनुर्दधै्या क्रर्दशा र्ें परीक्षण     

क्रकया जाता ह।ै 

2.11.4 परीक्षण     के नर्ूनों को हटाने के बार्द, प्रत्येक 

परीक्षण     नर्नूे को डचडह्नत क्रकया जाना चाडहए 

ताक्रक इसकी र्ूल पहचान, स्थान और अडभडिन्यास 

बनाए रखा जा सके। 

2.12 याडंिक परीक्षण     नर्नू े 

2.12.1 टेंडसल परीक्षण     नर्ूनों का प्रकार और 

अिडस्थडत अध्याय 2 र्ें क्रर्दए गए डििरण के अनुसार 

होनी चाडहए। 

2.13 परीक्षण     नर्नूों की सखं्या 

2.13.1 टेंडसल परीक्षा  

(क)    रोल्ि उत्पार्द  

- उत्पार्द के प्रत्येक बैच से एक टेंडसल परीक्षण 

नर्ूना डलया जाना ह।ै यक्रर्द एक बैच            का 

िजन 2000 [kg] से अडधक ह,ै तो प्रत्येक बैच 

र्ें उत्पार्द या उसके अंश के प्रत्येक 2000 [kg] 

से एक अडतररि टेंडसल परीक्षण नर्नूा डलया 

जाना ह।ै 

- एकल प्लेटों के डलए या प्रत्येक 2000 [kg] से 

अडधक िजन िाले कॉइल के डलए, प्रडत प्लेट या 

कॉइल र्ें केिल एक टेंडसल परीक्षण     नर्ूना 

डलया जाएगा। 

(ख)  एक्सट्रूििे उत्पार्द 

- 1 [kg/m] से कर् नार्र्ाि िजन िाले 

उत्पार्दों के डलए, प्रत्येक बैच            र्ें प्रत्येक 

1000 [kg], या उसके अंश से एक टेंडसल 

परीक्षण     नर्ूना डलया जाना चाडहए। 1 और 

5 [kg/m] के बीच नार्र्ाि िजन के डलए, 

प्रत्येक बैच र्ें प्रत्येक 2000 [kg] या इसके अशं 

से एक टेंडसल परीक्षण     नर्ूना डलया जाना ह।ै 

यक्रर्द नार्र्ाि िजन 5 [kg/m] से अडधक ह,ै तो 

प्रत्येक बैच  र्ें उत्पार्द या उसके अशं के प्रत्येक 

3000 [kg] के डलए एक टेंडसल परीक्षण     

नर्ूना डलया जाना ह।ै 

 

2.13.2 सकं्षारण परीक्षण      

ग्रेि 5083, H116 या H321 टेम्पसा र्ें डिलीिर 

5383, 5059 और 5086 की रोल्ि प्लेटों के डलए, प्रडत 

बैच            एक नर्ून ेका परीक्षण     क्रकया जाना ह।ै 

2.14 पनुःपरीक्षण     प्रक्रियाएं  

2.14.1 जब धारा 11 के अनुसार चुने गए पहल ेपीस से 

टेंडसल परीक्षण     अपेक्षाओं की पूर्ता डिफल रहती ह,ै 

तो उसी पीस से र्दो और टेंडसल परीक्षण     क्रकए जा 

सकते हैं। यक्रर्द ये र्दोनों अडतररि परीक्षण     

संतोषजनक हैं, तो यह पीस और उसी बैच            के 

शेष पीस स्िीकार क्रकए जा सकते हैं। 

2.14.2  यक्रर्द ऊपर संर्दर्भात एक या र्दोनों अडतररि 

परीक्षण     असंतोषजनक हैं, तो पीस को अस्िीकार कर 

क्रर्दया जाना चाडहए, लेक्रकन उसी बैच            से शेष 

सार्ग्री को स्िीकार क्रकया जा सकता ह,ै बशते क्रक उसी 

तरह से चयडनत बैच            र्ें शेष पीसों  र्ें से र्दो का 

परीक्षण     क्रकया जाए और संतोषजनक पररणार् प्राि 

क्रकए जाएं। यक्रर्द इन र्दो पीसों र्ें से क्रकसी एक से 

असंतोषजनक पररणार् प्राि होते हैं, तो सार्ग्री के बैच            

को अस्िीकार कर क्रर्दया जाना चाडहए। 

2.14.3 अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसाइटी 

का िांि रखने िाली क्रकसी सार्ग्री द्वारा परीक्षण     

अपेक्षाओं का पालन करन ेर्ें डिफल होन ेकी डस्थडत र्ें, 

िांि डचह्न को डनर्ााता द्वारा स्पष्ट रूप से डिरूडपत 

क्रकया जाना चाडहए। 

2.15 र्दशृ्य और गरै-डिनाशकारी परीक्षा  

2.15.1 भूतल डनरीक्षण और आयार्ों का सत्यापन 

डनर्ााता का उत्तरर्दाडयत्ि ह,ै और बार्द र्ें र्दोषपूणा पाए 

जाने िाली सार्ग्री को सिेक्षकों द्वारा र्दी गई स्िीकृडत, 

डनर्ााता को इस उत्तरर्दाडयत्ि से र्ुि नहीं करेगी। 

2.15.2 सार्ान्यत:, स्िीकृडत उद्देश्यों के डलए सार्डग्रयों 

की गरै-डिनाशकारी परीक्षा की आिश्यकता नहीं होती 

ह।ै हालांक्रक, डिडनर्ााताओं से अपेक्षा की जाती ह ैक्रक िे 

गुणित्ता र्ानकों के सार्ान्य रखरखाि के डलए गरै-

डिनाशकारी परीक्षा के उपयिु तरीकों को अपनाएं। 

2.15.3  उन अनुप्रयोगों के डलए जहां सार्ग्री की गरै-

डिनाशकारी परीक्षा आिश्यक र्ानी जाती ह,ै इस 

परीक्षा की सीर्ा के बीच, उपयुि स्िीकृडत र्ानकों के 



[भाग II—खण् ि 3(i)] भारत का राजपि : असाधारण  249 

 

 

साथ, िेता, डनर्ााता और सिेक्षक के बीच सहर्डत होनी 

चाडहए। 

2.16 र्दोषों का सधुार  

2.16.1 स्थानीय सतह र्दोषों को र्शीसनंग या ग्राइंसिंग 

से हटाया जा सकता ह,ै बशत ेसार्ग्री की र्ोटाई परैा 

2.4 र्ें र्दी गई सडहष्णुता के भीतर हो। र्रम्र्त की 

सीर्ा के डलए सिेयर के साथ सहर्डत होनी चाडहए, 

और सर्स्त  र्रम्र्त सिेयर की र्देखरेख र्ें की जानी 

चाडहए, जब तक क्रक अन्यथा व्यिस्था न की जाए। 

2.16.2 सतह के र्दोष डजन्हें 2.12.1 के रूप र्ें 

डनपटाया नहीं जा सकता ह,ै उनकी र्रम्र्त क्रकए जान े

की अनुर्डत नहीं ह,ै जब तक क्रक यह सुडनडित नहीं 

क्रकया जा सकता क्रक िेसल्िंग द्वारा र्रम्र्त आशडयत 

उद्देश्य के डलए पीस की शडि और डस्थरता को प्रभाडित 

नहीं करती ह।ै िेसल्िगं द्वारा र्रम्र्त के क्रकसी भी 

र्ार्ले को सिेयर द्वारा डिचार और अनुर्ोर्दन के डलए 

डिस्तारपूिाक डनर्र्दाष्ट क्रकया जाना ह।ै ऐसी क्रकसी 

र्रम्र्त िेसल्िगं से पहल,े र्शीसनंग या ग्राइंसिंग द्वारा 

र्दोष को र्दरू क्रकया जाना ह।ै र्दोष को पूरी तरह से हटान े

के बार्द और िेसल्िगं से पूिा क्रकसी भी स्थान पर पीस की 

र्ोटाई 20 प्रडतशत से अडधक कर् नहीं करनी ह।ै 

िेसल्िंग अनुर्ोक्रर्दत िेल्िर द्वारा की जानी ह।ै िेल्ि को 

आसपास के पीस की सतह के साथ ग्राउंि फ्लश क्रकया 

जाना ह।ै र्रम्र्त िेसल्िंग शरुू होने से पूिा  और िेल्ि 

बीि की ग्राइंसिंग के बार्द, सिेयर द्वारा  उसके डििेक 

पर उपयिु गरै-डिनाशकारी परीक्षण     की अपेक्षा की 

जा सकती ह।ै 

2.17 पहचान  

2.17.1 डनर्ााता द्वारा पहचान की एक प्रणाली अपनाई 

जानी ह ै जो यह सुडनडित करेगी क्रक परीक्षण     के 

डलए प्रस्ततु क्रकए गए बैच            र्ें सभी तैयार 

सार्ग्री एक-सर्ान नार्र्ाि रासायडनक संरचना की 

ह।ै 

2.17.2 डनर्ााता द्वारा उत्पार्द को अध्याय 1 की 

अपेक्षाओं के अनुसार स्पष्ट रूप से डचडह्नत क्रकया जाना 

चाडहए। डनम्नडलडखत डििरण उन सभी सार्डग्रयों पर 

क्रर्दखाए जाने हैं डजन्हें स्िीकार क्रकया गया ह:ै 

(क)    डनर्ााता का नार् या िेिर्ाका ; 

(ख)  एलॉय का ग्रेि; 

(ग)  पहचान डचह्न जो आइटर् के पूरे इडतहास का 

पता लगान ेर्ें सक्षर् होगा; 

(घ)  पैरा 2.6 के अनुसार टेम्पर डस्थडत का संडक्षि 

पर्दनार्; 

(ङ) अंडतर् डनरीक्षण के डलए उत्तरर्दायी सिेयर की 

व्यडिगत र्ुहर और अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी की र्ुहर। 

(च)  टेम्पिा ग्रिे,  डजसे 2.12 के अनुसार संक्षारण 

परीक्षण     क्रकया जाता ह,ै को टेम्पिा डस्थडत के बार्द 

"M" डचडह्नत क्रकया जाना चाडहए, उर्दाहरण के डलए 

5083 H321 M. 

2.17.3 जब एक्सट्रूििे उत्पार्दों को एक साथ बंिल 

क्रकया जाता ह ैया डिलीिरी के डलए िेट र्ें पैक क्रकया 

जाता ह,ै तो पैरा 2.17.2 र्ें डनर्र्दाष्ट र्ार्किं ग को सुरडक्षत 

रूप से बांध े गए टैग या लेबल द्वारा संलग्न कर क्रर्दया 

जाता ह।ै 

2.18 प्रर्ाणीकरण  

2.18.1 प्रत्येक परीक्षण     प्रर्ाण-पि या डशसपंग 

डििरणी र्ें डनम्नडलडखत डििरण शाडर्ल होने चाडहए:  

(क)    िेता का नार् और आर्दशे संख्या; 

(ख)  संडिर्दा संख्या; 

(ग)  डजस पत ेपर सार्ग्री भेजी जानी ह;ै 

(घ)  डििरण और आयार्; 

(ङ) एलॉय की डिडशष्टता या ग्रिे; 

(च)  पहचान-डचह्न जो र्र्द के पूरे इडतहास का पता 

लगान ेर्ें सक्षर् होगा; 

(छ)   रासायडनक संरचना; 

(ज)   यांडिक परीक्षण     के पररणार् (डशसपगं डििरणी 

र्ें आिश्यक नहीं); 

(झ)     उष्र्ा उपचार का डििरण, जहां लागू हो; और 

(ञ)  संक्षारण परीक्षण     के पररणार् (यक्रर्द कोई हो)। 

2.18.2  जहां एलॉय का उत्पार्दन उन कायों र्ें नहीं 

क्रकया जाता ह ैजहां इसे रॉट क्रकया जाता ह,ै एलॉय  के 

डनर्ााता द्वारा कास्ट नंबर और रासायडनक संरचना का 

िणान करते हए एक प्रर्ाण-पि प्रर्दान क्रकया जाता ह।ै 
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डजन कायों र्ें एलॉय का उत्पार्दन क्रकया जाता ह,ै उन्हें 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा 

अनुर्ोक्रर्दत क्रकया जाना चाडहए। साथ ही,  अध्याय 1, 

खंि 1, धारा 1.3.2 भी र्देखें। 

खिं  3 

एल्यरू्ीडनयर्  एलॉय  कासस्टंग   

3.1 व्याडि  

3.1.1 इस खंि र्ें पोतों, तरल रसायनों और अन्य 

सर्ुद्री संरचनाओं के डलए पोतों, तरलीकृत गैस पाइसपंग 

डसस्टर् के डनर्ााण र्ें उपयोग के डलए आशडयत 

एल्यूर्ीडनयर् एलॉय  कासस्टंग के डलए प्रािधान क्रकया 

गया ह ै जहां डिजाइन तापर्ान शून्य से 165 डिग्री 

सेडल्सयस से कर् नहीं ह।ै कागो टैंकों से जुडी छोटी 

लंबाई के पाइपों को छोडकर इन सार्डग्रयों का उपयोग 

कागो टैंकों के बाहर पाइसपंग के डलए नहीं क्रकया जाना 

चाडहए, डजसर्ें आग प्रडतरोधी इन्सुलेशन प्रर्दान क्रकया 

जाना चाडहए। 

3.1.2 कासस्टंग का डनर्ााण और परीक्षण     अध्याय 1 

और अध्याय 2 के अनुसार और इस खंि की अपेक्षाओं के 

अनुरूप भी क्रकया जाना ह।ै 

3.1.3  3.1.2 के डिकल्प के रूप र्ें, राष्ट्रीय/अंतरााष्ट्रीय 

और स्िाडर्त्ि डिडनर्देशों का अनपुालन करन े िाली 

कासस्टंग को स्िीकार क्रकया जा सकता ह,ै बशत े क्रक ये 

डिडनर्देश इस खंि की अपके्षाओं के डलए उडचत सर्ानता 

प्रर्दान करें या क्रकसी डिडशष्ट अनपु्रयोग के डलए 

अनुर्ोक्रर्दत हों। आर् तौर पर सिेक्षण और प्रर्ाणीकरण 

अध्याय 1 की अपके्षाओं के अनसुार क्रकया जाता ह।ै 

 

 

3.2 डिडनर्ााण  

3.2.1 अडभडहत  प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

द्वारा अनुर्ोक्रर्दत फाउंिी र्ें कासस्टंग का डनर्ााण क्रकया 

जाना ह।ै 

3.3 कासस्टंग की गणुित्ता  

3.3.1 सभी कासस्टंग ऐसी सतही या आंतररक र्दोषों से 

र्ुि होनी चाडहए जो सेिा र्ें उनके उडचत उपयोग के 

डलए प्रडतकूल हों। 

3.4 रासायडनक सरंचना  

3.4.1 प्रत्येक कास्ट से नर्ून े की रासायडनक संरचना 

द्वारा ताडलका 3.4.1 र्ें र्दी गई अपेक्षाओं का अनुपालन 

क्रकया जाना ह।ै डनर्ााता के डििेक पर उपयुि ग्रेन 

पररष्करण अियिों का उपयोग क्रकया जा सकता ह।ै ऐसे 

अियिों की सार्ग्री को लिैल डिश्लेषण र्ें ररपोटा क्रकया 

जाना ह।ै 

3.4.2 जहां ताडलका 3.4.1 र्ें डनर्र्दाष्ट एलॉय का 

उपयोग करने का प्रस्ताि ह,ै िहां रासायडनक संरचना, 

ताप उपचार और यांडिक गणुों का डििरण अनुर्ोर्दन के 

डलए प्रस्तुत क्रकया जाना ह।ै 

3.4.3 जब कोई कास्ट पूणातः इंगोट से तैयार क्रकया 

जाता ह,ै डजसके डलए एक डिश्लेषण पहल ेसे ही उपलब्ध 

ह,ै बशते क्रक डपघलने के र्दौरान कोई र्हत्िपूणा एलॉय 

धात ुनहीं बनाए जात ेहैं, तो इंगोट डनर्ााता के प्रर्ाडणत 

डिश्लेषण को सिेयर द्वारा आिश्यक सर्य-सर्य पर 

जांच के अधीन स्िीकार क्रकया जा सकता ह।ै 

ताडलका 3.4.1 : एल्यरू्ीडनयर् एलॉय कासस्टंग के डलए रासायडनक सरंचना  

एलॉय अियि % 
ग्रेि  

AlMg3 AlSi12 AlSi10Mg AlSi7 High purity 

कॉपर  0.1 अडध.  0.1 अडध. 0.1 अडध. 0.1 अडध. 

र्ैग्नीडशयर्  2.5 - 4.5 0.1 अडध. 0.15 - 0.4 0.25 - 0.45 

डसडलकन   0.5 अडध.11.0 - 13.5 9.0 - 11.0 6.5 - 7.5 

आयरन  0.5 अडध. 0.7 अडध. 0.6 अडध. 0.2 अडध. 

र्ैंगनीज  0.6 अडध. 0.5 अडध. 0.6 अडध. 0.1 अडध. 
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सजंक  0.2 अडध. 0.1 अडध. 0.1 अडध. 0.1 अडध. 

िोडर्यर्  0.1 अडध. - - - 

टाइटेडनयर्  0.2 अडध. 0.2 अडध. 0.2 अडध. 0.2 अडध. 

अन्य  

प्रत्येक  0.05 अडध. 0.05 max. 0.05 अडध. 0.05 अडध. 

कुल  0.15 अडध. 0.15 max. 0.15 अडध. 0.15 अडध. 

एल्युर्ीडनयर्  अिशेष  अिशेष अिशेष अिशेष 

 

3.5 उष्र्ा उपचार  

3.5.1 कासस्टंग्स की डनम्नडलडखत शतों र्ें आपूर्ता की 

जानी चाडहए:  

Grade Al-Mg 3  यथाडिडनर्र्ात  

Grade Al-Si 12  यथाडिडनर्र्ात 

Grade Al-Si 10 Mg यथाडिडनर्र्ात अथिा 

सोलूशन उष्र्ा उपचाररत और प्रीडसडपटेशन हािेन्ि 

Grade Al-Si 7 Mg सोलूशन उष्र्ा उपचाररत 

और प्रीडसडपटेशन (उच्च शुद्धता) हािेन्ि  

3.6 याडंिक परीक्षण      

3.6.1 प्रत्येक कास्ट से कर् से कर् एक टेंडसल नर्ून ेका 

परीक्षण     क्रकया जाना ह,ै जहां प्रत्येक कास्ट से प्रत्येक 

उपचार बैच            के डलए उष्र्ा उपचार शाडर्ल ह।ै 

जहां लगातार र्ेसल्टंग का इस्तरे्ाल क्रकया जाता ह ैिहां 

500 [kgs] फेटल्ि कासस्टंग को कास्ट र्ाना जा सकता 

ह।ै 

3.6.2 कासस्टंग के डलए उपयोग की जान ेिाली सार्ग्री 

के सर्ान प्रकार से बन ेर्ोल्िों र्ें परीक्षण     के नर्ून े

अलग से िाल े जाने हैं। ये सााँचे राष्ट्रीय र्ानकों के 

अनुरूप होन ेचाडहए। 

3.6.3 परीक्षण     के नर्नूों की पहचान के तरीके और 

प्रक्रियाए,ं और िे डजन कासस्टंग का प्रडतडनडधत्ि करत े

हैं, उन पर सिेयर की सहर्डत होनी चाडहए। परीक्षण     

के नर्ून े तैयार करन े के र्दौरान पहचान डचह्नों को 

बनाए रखा जाना चाडहए। 

3.6.4 जहां कासस्टंग की  उष्र्ा उपचाररत डस्थडत र्ें 

सप्लाई क्रकया जाता ह,ै परीक्षण     नर्ून े को उन 

कासस्टंग के साथ उष्र्ा उपचाररत क्रकया जाना चाडहए, 

डजनका िे परीक्षण     से पूिा प्रडतडनडधत्ि करत ेहैं। 

3.6.5 सभी टेंडसल परीक्षणों के पररणार् ताडलका 

3.6.1 और/या ताडलका 3.6.2 र्ें र्दी गई उपयुि 

अपेक्षाओं के अनुरूप हैं। 

ताडलका 3.6.1 : सैंि कास्ट और डनिशे कास्ट सरं्दभा परीक्षण     पीस के स्िीकायाता प्रयोजनों के डलए न्यनूतर् याडंिक डिशषेताएं  

एलॉय  टेम्पर (र्दडेखए रटप्पणी) टेंडसल शडि [N/mm2] एलोंगशेन % 

AlMg3 M 150 5 

AlSi12 M 150 3 

AlSi10Mg M 150 2 

AlSi10Mg TF 220 1 

AlSi7Mg TF 230 5 
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रटप्पणी:  

M - कास्ट डस्थडत के अनुसार  

TF - सोलूशन उष्र्ा उपचाररत और प्रीडसडपटेशन हािान्ि कंिीशन 

 

ताडलका 3.6.2 : डचल कास्ट सरं्दभा परीक्षण     पीस के स्िीकायाता प्रयोजनों के डलए न्यनूतर् याडंिक डिशषेताएं 

एलॉय  टेम्पर (र्दडेखए रटप्पणी) टेंडसल शडि [N/mm2] एलोंगशेन % 

AlMg3 M 150 5 

AlSi12 M 170 3 

AlSi10Mg M 170 3 

AlSi10Mg TF 240 1.5 

AlSi7Mg TF 250 5 

रटप्पणी:  

M - कास्ट डस्थडत के अनुसार  

TF - सोलूशन उष्र्ा उपचाररत और प्रीडसडपटेशन हािान्ि कंिीशन  

 

3.7 र्दशृ्य परीक्षा  

3.7.1 सभी कासस्टंग को साफ क्रकया जाना चाडहए और 

डनरीक्षण के डलए पयााि रूप से तैयार क्रकया जाना 

चाडहए। 

3.7.2 आयार्ों की सटीकता और सत्यापन डनर्ााता का 

उत्तरर्दाडयत्ि  ह,ै जब तक क्रक अन्यथा सहर्डत न हो। 

3.7.3 स्िीकृडत से पहल,े सभी कासस्टंग र्दशृ्य परीक्षा के 

डलए सिेयर को प्रस्ततु की जानी हैं। 

3.8 र्दोषपणूा कासस्टंगों का सधुार  

3.8.1 सिेयर के डििेक पर, सतह के छोटे-छोटे र्दाग 

स्थानीय ग्राइंसिगं से डनकाले जा सकते हैं। 

3.8.2 जहां उपयिु हो, िेसल्िगं द्वारा र्रम्र्त सिेक्षक 

के डििेक पर स्िीकार की जा सकती ह।ै इस तरह की 

र्रम्र्त अनुर्ोक्रर्दत प्रक्रिया के अनुसार की जानी ह।ै 

3.9 प्रशेर परीक्षण      

3.9.1 जहां संबंडधत डनर्ााण डनयर्ों द्वारा आिश्यक हो, 

अंडतर् स्िीकृडत से पहले कासस्टंग का र्दबाि परीक्षण     

क्रकया जाना चाडहए। जब तक अन्यथा सहर्त न हो, ये 

परीक्षण     सिेयर की उपडस्थडत र्ें और उनकी संतुडष्ट 

के अनुसार क्रकए जाने हैं। 

3.10 पहचान  

3.10.1 डिडनर्ााता को पहचान की एक प्रणाली 

अपनानी होगी जो सभी डनर्र्ात  कासस्टंग को र्लू कास्ट 

तक िेस करन ेर्ें सक्षर् बनाएगी और आिश्यकता पडन े

पर सिेयर को कासस्टंग का पता लगाने के डलए पूरी 

सुडिधा र्दी जाएगी। 

3.10.2  सभी कासस्टंग्स डजनका परीक्षण     क्रकया गया 

ह ै और संतोषजनक पररणार् के साथ डनरीक्षण क्रकया 

गया ह,ै डनम्नडलडखत डििरणों के साथ स्पष्ट रूप से 

डचडह्नत क्रकए जाने चाडहए: 

(क)    पहचान संख्या, कास्ट संख्या या अन्य संख्याए ं

जो कासस्टंग के पूरे इडतहास का पता लगाने र्ें सक्षर् 

होंगी; 
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(ख)  अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के 

स्थानीय कायाालय का संडक्षि नार्; 

(ग)  डनरीक्षण के डलए डजम्र्ेर्दार सिेक्षक की व्यडिगत 

र्ुहर; 

(घ)  परीक्षण     र्दबाि जहां लागू हो; और 

(ङ) अंडतर् डनरीक्षण की डतडथ। 

3.10.3 जहां छोटी कासस्टंग का बडी संख्या र्ें डनर्ााण 

क्रकया जाता ह,ै िहां पहचान के डलए संशोडधत व्यिस्था 

डिशेष रूप से सिेयर के साथ सहर्त की जानी चाडहए। 

3.11 प्रर्ाणीकरण  

3.11.1  डिडनर्ााता को सिेयर को प्रत्येक कासस्टंग या 

कासस्टंग के बैच            के डलए, डजसे स्िीकार कर 

डलया गया ह,ै डनम्नडलडखत डििरण र्देते हए एक 

डलडखत डििरण प्रर्दान करना ह:ै 

(क)    िेता का नार् और आर्दशे संख्या; 

(ख)  कासस्टंग और डर्श् धात ुप्रकार का डििरण; 

(ग)  पहचान संख्या; 

(घ)  इंगोट या कास्ट डिश्लेषण; 

(ङ) गर्ी उपचार के सार्ान्य डििरण, जहां लागू हो; 

(च)  यांडिक परीक्षणों के पररणार्; और 

(छ)   परीक्षण     र्दबाि, जहां लाग ूहो। 

खिं  4 

एल्यरू्ीडनयर् /स्टील  िाजंीशन  जोड 

4.1 व्याडि  

4.1.1 इस खंि र्ें स्टील प्लेरटंग के डलए एल्यूर्ीडनयर् 

संरचनाओं को जोडन े के डलए उपयोग क्रकए जान ेिाल े

एक्सप्लोजन बोंििे  सर्ग्र एल्यूर्ीडनयर्/स्टील 

िांजीशन जोडों के डलए प्रािधान क्रकया गया ह।ै 

4.1.2 प्रत्येक डिजाइन को अडभडहत  प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी द्वारा अलग से अनुर्ोक्रर्दत क्रकया 

जाना ह।ै 

4.2 डिडनर्ााण  

4.2.1 िांजीशन जोडों को क्रकसी अनुर्ोक्रर्दत डिडनर्ााता 

द्वारा अनुर्ोक्रर्दत डिडनर्देश के अनुसार डनर्र्ात क्रकया 

जाना ह ैडजसर्ें िेसल्िगं के र्दौरान इंटऱेिस पर स्िीकाया 

अडधकतर् तापर्ान शाडर्ल ह।ै 

4.2.2 एल्यूर्ीडनयर् सार्ग्री द्वारा खंि 1 की अपके्षाओं 

का अनुपालन क्रकया जाना ह ैऔर स्टील को अध्याय 3 

की अपेक्षाओं का अनुपालन करन ेिाल ेउपयुि ग्रेि का 

होना चाडहए। 

4.2.3 िैकडल्पक सार्ग्री जो अतंरााष्ट्रीय, राष्ट्रीय या 

स्िाडर्त्ि डिडनर्देशों का अनुपालन करती ह,ै को 

स्िीकार क्रकया जा सकता ह,ै बशते क्रक िे 4.2.2 की 

अपेक्षाओं के डलए उडचत सर्ानता प्रर्दान करें या क्रकसी 

डिडशष्ट अनपु्रयोग के डलए अनुर्ोक्रर्दत हों। 

4.2.4 एल्यूर्ीडनयर् और स्टील के बीच र्ध्यिती 

परतों का उपयोग क्रकया जा सकता ह,ै इस र्ार्ल े र्ें 

ऐसी क्रकसी भी परत की सार्ग्री डनर्ााता द्वारा डनर्र्दाष्ट 

की जानी ह ैऔर िह अनुर्ोर्दन प्रर्ाण-पि र्ें र्दजा की 

जाएगी। ऐसी क्रकसी भी र्ध्यिती परत का उपयोग 

सभी उत्पार्दन जोडों र्ें क्रकया जाना ह।ै 

4.3 र्दशृ्य और गरै-डिनाशकारी पररक्षा  

4.3.1 क्रकसी भी अनबाउंिेि के्षि की सीर्ा डनधााररत 

करन े के डलए प्रासंडगक राष्ट्रीय/अंतरााष्ट्रीय र्ानक के 

अनुसार प्रत्येक सर्ग्र प्लेट को 100 प्रडतशत र्दशृ्य और 

अल्िासोडनक परीक्षा के अध्यधीन क्रकया जाना ह।ै 

अनबाउंिेि के्षि अस्िीकाया हैं और ऐसे क्रकसी भी के्षि 

और आसपास के 25 [mm] क्षिे को त्याग क्रर्दया जाना 

चाडहए। 

4.4 याडंिक परीक्षण      

4.4.1 बॉन्ि स्िेंथ पर क्रकए जाने िाल ेपरीक्षणों के डलए 

प्रत्येक सर्ग्र प्लेट के प्रत्येक डसरे से र्दो डशयर परीक्षण     

नर्ून ेऔर र्दो टेंडसल परीक्षण     नर्ून े डलए जान ेहैं। 

अडधकतर् स्िीकाया इंटऱेिस तापर्ान को गर्ा करने के 

बार्द पररिेश के तापर्ान पर प्रत्येक छोर से एक डशयर 
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और एक टेंडसल परीक्षण     नर्ून ेका परीक्षण     क्रकया 

जाना ह;ै अन्य र्दो नर्ूनों का ताप उपचार के डबना 

परीक्षण     क्रकया जाना ह।ै 

4.4.2 डचि 4.4.1 या क्रकसी उपयुि सर्कक्ष र्ें क्रर्दखाए 

गए नर्ून े पर डशयर परीक्षण     क्रकए जा सकत े हैं। 

प्रत्येक सतह पर डिस्तार पीसों का िेसल्िंग करके या 

डचि 4.4.2 र्ें क्रर्दखाई गई रैर् पद्यडत द्वारा या क्रकसी 

उपयुि िैकडल्पक पद्यडत द्वारा इंटऱेिस र्ें टेंडसल 

परीक्षण     क्रकया जा सकता ह।ै 

4.4.3 सभी परीक्षण     नर्ूनों की डशयर और टेंडसल 

शडि द्वारा डिडनर्ााण डिडनर्देश की अपेक्षाओं का 

अनुपालन क्रकया जाना ह।ै 

4.4.4 यक्रर्द बांि की डशयर की या क्रफर टेंडसल की 

परीक्षण     शडि डनर्र्दाष्ट न्यनूतर् से कर् ह,ै लेक्रकन 

डनर्र्दाष्ट न्यूनतर् के 70 प्रडतशत से कर् नहीं ह,ै तो सर्ग्र 

प्लेट के प्रत्येक छोर से र्दो अडतररि डशयर और र्दो 

टेंडसल परीक्षण     नर्ूनों का परीक्षण     क्रकया जाना ह ै

और, इसके अलािा बेंि परीक्षण     जैसा क्रक 4.4.6 

और ताडलका 4.4.1 र्ें िर्णात ह,ै संचाडलत  क्रकए जान े

हैं। 

4.4.5 यक्रर्द बांि की डशयर या टेंडसल शडि डनर्र्दाष्ट 

न्यूनतर् के 70 प्रडतशत से कर् ह ैतो र्ार्ल ेकी जांच 

की जानी ह।ै इस जांच के पररणार्ों के र्ूल्यांकन के बार्द 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी कम्पोडजट 

प्लेट की उस सीर्ा पर डिचार करेगी डजसे अस्िीकार 

क्रकया जाना ह ै

 

 

 

4.4.6  बेंि परीक्षण    , जब आिश्यक हो, डनम्नडलडखत 

शतों के तहत क्रकए जान ेहैं, जैसा क्रक ताडलका 4.4.1 र्ें 

सूचीबद्ध क्रकया गया ह:ै 

(क)    एल्यूर्ीडनयर् प्लेट टेंशन र्ें ह;ै 

(ख)  स्टील प्लेट टेंशन र्ें ह;ै और 

(ग)  साइि बेंि लगाया जाता ह।ै 
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ताडलका 4.4.1 : एक्सप्लोजन बोंिेि एल्यरु्ीडनयर्/स्टील िाजंीशन जोड पर बेंि परीक्षण      

परीक्षण     का प्रकार  न्यनूतर् बेंि, डिग्री  पिूािती का व्यास  

टेंशन र्ें एल्युर्ीडनयर्  90 3T 

टेंशन र्ें स्टील  90 3T 

साइि बेंि 90 6T 

 

4.5 पहचान  

4.5.1 प्रत्येक स्िीकाया िांजीशनल  डस्िप को अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी िांि और 

डनम्नडलडखत डििरणों के साथ स्पष्ट रूप से डचडह्नत 

क्रकया जाना चाडहए: 

(क)    डनर्ााता का नार् या िेिर्ाका ; 

(ख)  एल्यूर्ीडनयर् के ग्रेि के डलए पहचान-डचह्न; और 

(ग)  स्टील के ग्रेि के डलए पहचान-डचह्न। 

डििरणों को डस्िप के एक छोर पर एल्यूर्ीडनयर् की 

सतह पर र्ुहरांक्रकत क्रकया जाना ह।ै 

4.6 प्रर्ाणीकरण  

4.6.1 प्रत्येक परीक्षण     प्रर्ाण-पि या डशसपंग 

डििरणी र्ें डनम्नडलडखत डििरण शाडर्ल होने चाडहए : 

(क)    िेता का नार् और आर्दशे संख्या; 

(ख)  अनुबंध संख्या डजसके डलए सार्ग्री आशडयत ह,ै 

यक्रर्द ज्ञात हो; 

(ग)  डजस पत ेपर सार्ग्री भेजी गई ह;ै 

(घ)  सार्ग्री का डििरण और आयार्; 

(ङ) एल्यूर्ीडनयर् एलॉय और स्टील का डिडनर्देश और 

ग्रेि तथा कोई अन्य र्ध्यिती परत; 

(च)  स्टील और एल्यूर्ीडनयर् प्लेटों की कास्ट संख्या; 

(छ)   सर्ग्र प्लेट की पहचान संख्या; और 

(ज)   र्ैकेडनकल परीक्षण     के पररणार् (डशसपंग 

स्टेटर्ेंट पर आिश्यक नहीं) 

। 

अध्याय  10 

उपकरण   

डिषय-िस्त ु 

खिं  

 

 

1 एंकर  

2 स्टि सलंक चेन केबलें  

3 शॉटा सलंक चेन केबलें  

4 स्टील िायर रोप  
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खिं  1 

एंकर   

1.1 व्याडि   

1.1.1 डनम्नडलडखत  परैाग्राफ  कास्ट, फोज्िा  या  फैडिकेटेि  

स्टील  एंकर  हडे्स, शैंक्स  और  एंकर  शैकल्स  के  डलए  

अपेक्षाओं  का  िणान  करत े हैं।  इस  खंि  र्ें  र्दी  गई  अपेक्षाएं  

डनम्न प्रकार के एंकरों पर  लाग ू होती हैं : 

(क)   साधारण स्टॉकलेस और स्टॉक क्रकए गए एंकर, 

(ख)  हाई होसल्िंग पािर (एचएचपी) एंकर, और 

(ग)  सुपर हाई होसल्िगं पािर (एसएचएचपी) एंकर, 

जो 1500 [क्रकलोग्रार्] से अडधक िजन के न 

हों। 

1.2 डिडनर्ााण   

1.2.1 अध्याय  4 के  िेल्ििे  डनर्ााण  हतेु  कासस्टंग  के  डलए  

प्रासंडगक  अपके्षाओं  के  अनुसार  कास्ट  स्टील  एंकर  हडे्स, 

शैंक्स  और  शेकल्स  का  डनर्ााण  और  परीक्षण         क्रकया  

जाना  ह।ै  स्टील  को  एल्युर्ीडनयर्  से  उपचाररत  फाइन  ग्रेन  

िाला  होना  चाडहए।  एसएचएचपी  एंकरों  के  डलए  स्टील  

कासस्टंग  की  कठोरता  0C  पर  27 J की औसत  िी-नॉच  

ऊजाा से कर् नहीं होनी चाडहए। 

1.2.2 फोज्िा  स्टील  एंकर  हडे्स, शैंक्स, शेकल्स  और  एंकर  

िाउन  डपन्स  को  अध्याय  5 र्ें  िर्णात  िेल्ि  करन े योग्य  

गुणित्ता  की  फोर्जिंग  की  अपके्षाओं  के  अनुसार  डनर्र्ात  

क्रकया जाना ह।ै 

1.2.3 स्टील  एंकर  के  फैडिकेटेि  भागों  के  डिडनर्ााण  के  

डलए  उपयोग  की  जाने  िाली  प्लेट  सार्ग्री और  बार द्वारा 

अध्याय 3 की अपके्षाओं का अनपुालन क्रकया जाना ह।ै 

िेल्िेि  सुपर  हाई  होसल्िगं  पािर   ) एसएचएचपी  (एंकरों  के  

डलए, बेस  स्टील  ग्रिे  को  अनुबंध  2, अध्याय  2 'डनर्ााण  

की  सार्ग्री' खंि  2 'स्टील  ग्रिे  का  उपयोग' र्ें  िगा  II के  

डलए सार्ग्री  ग्रिे की  अपेक्षाओं  के संबंध र्ें चुना जाना ह।ै 

1.2.4 िेसल्िगं  उपभोगज्य  सार्डग्रयों  द्वारा  इस  अनुबंध  के  

अध्याय  11 'पोत  डनर्ााण  र्ें  उपयोग  के  डलए  िेसल्िंग  

उपभोज्य  सार्डग्रयों  की  स्िीकृडत' के  अनुसार  बेस  स्टील  

ग्रेि के डलए कठोरता की पूर्ता की जानी ह।ै 

1.2.5  फैडिकेशन  क्रकसी  अहाक  िेल्िर  द्वारा  अनुर्ोक्रर्दत  

िेसल्िंग प्रक्रिया का उपयोग करके क्रकया जाना ह।ै 

1.2.6 एसएचएचपी  एंकरों  के  डलए  एंकर  शैकल्स  की  

र्जबूती  द्वारा  खंि  2 र्ें  र्दी  गई  ग्रिे  सीसी3 एंकर  चेन  के  

र्ानों  की  पूर्ता  की  जानी  ह।ै  एसएचएचपी  एंकरों  के  डलए 

स्टील  कासस्टंग  की  र्जबूती  0C 0  पर  27 J  के  चापी  

िी-नॉच की औसत ऊजाा से कर् नहीं होनी चाडहए।   

1.2.7 र्ेरटंग  भागों  की  कठोरता  र्ान  ऐसा  होना  चाडहए  

क्रक  अडधक  आसानी  से  बर्दली  जान े िाला  भाग  पहल े 

क्षडतग्रस्त हो। 

1.3 आयार्  और  सडहष्णतुा   

1.3.1 एंकरों  का  डनर्ााण  स्िीकृत  रेखाडचिों  के  अनुसार  

या  अतंरराष्ट्रीय  स्तर  पर  र्ान्यताप्राि  डिजाइनों  के  

अनुसार  ऐसे  र्दस्तािेजों  र्ें  डनर्र्दाष्ट  सडहष्णुता  को  पूरा  

करन े के  डलए  क्रकया  जाना  ह।ै  इसके  अलािा  डनम्नडलडखत  

आयार्ी सडहष्णुता भी  लाग ूकी जानी ह ै: 

- 3000 [kg  [द्रव्यर्ान  तक  के  एंकरों  के  डलए  शेकल  

जॉज़  के  भीतर  शैंक  के  र्दोनों  ओर  की  डनकासी   

3 [mm[, 5000 [kg  [द्रव्यर्ान  तक  के  एंकरों  के  

डलए  4 [mm[, 7000 [kg  [तक  के  द्रव्यर्ान  एंकरों  

के  डलए  6 [mm  [तथा  बड े एंकरों  के  डलए  और   

12 [mm [से अडधक नहीं होनी चाडहए । 

- शैकल  डपन  को  पुश  करते  हए  शैकल  की  आईज  र्ें  

क्रफट  क्रकया  जाता  ह,ै डजन्हें  बाहर  की  तरफ  चम्फर  

क्रकया जाता ह ैताक्रक उस सर्य जकडन सुडनडित हो  

सके  जब  डपन  को  क्लेंच  ओिर  क्रकया  जाता  ह।ै  होल  

क्लीयरेंस  के  डलए  शैकल  डपन   57  [mm  [तक  की  

डपनों  के  डलए   0 . 5  [mm  [से  अडधक  नहीं  होना  

चाडहए  और  बडे  व्यास  िाले  डपनों  के  डलए  यह   1  

[mm [से  अडधक नहीं होना चाडहए। 

- एंकर  िाउन  डपन  को  चेंबर  के  भीतर  क्रफट  क्रकया  

जाना चाडहए और क्षैडतज संचलन को रोकने के डलए  

पयााि लंबा होना चाडहए। यह  अंतर चैंबर की लंबाई  

के  1 % से अडधक नहीं होना चाडहए। 

- शैंक  का  पार्श्वाक  संचलन   3  डिग्री  से  अडथक  नहीं  

होना चाडहए। 

1.4 एंकरों  का  प्रफू  परीक्षण          

1.4.1 ताडलका  1.4.1 र्ें  डनर्र्दाष्ट  लोि  के  साथ  सभी  

आकारों  के  एंकरों  का  प्रूफ  लोि  परीक्षण  क्रकया  जाना  ह।ै  
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75 [क्रकग्रा  [या  उससे  अडधक   ) उच्च  होसल्िगं  पािर  एंकर  के  

र्ार्ले  र्ें  56 [क्रकलोग्रार्  ([के  द्रव्यर्ान  िाल े एंकरों  का  

परीक्षण         अडभडहत  प्राडधकारी  या  िगीकरण  सोसायटी  

द्वारा  र्ान्यताप्राि  क्रकसी  प्रर्ाणीकरण  स्थापन  र्ें  क्रकया  

जाना ह।ै 

1.4.2 प्रूफ  परीक्षण     लोि  ताडलका  1.4.1 र्ें  क्रर्दया  गया  

ह।ै  ताडलका  र्ें  उपयोग  क्रकया  जाने  िाला  द्रव्यर्ान  इस  

प्रकार होना चाडहए   :-  

(क)     स्टॉकलेस एंकरों के डलए-एंकर का कुल द्रव्यर्ान; 

(ख)   स्टॉक  क्रकए  गए  एंकरों  के  डलए-स्टॉक  को  छोडकर  

एंकर का द्रव्यर्ान; 

(ग)  उच्च  होसल्िगं  पािर  एकंरों  के  डलए-एंकर  के  

िास्तडिक  द्रव्यर्ान  के  1.33  गुणा  के  बराबर  नार्र्ाि  

द्रव्यर्ान; 

(घ)   सुपर  हाई  होसल्िगं  पािर  एंकर  के  डलए   -  एंकर  के  

िास्तडिक  द्रव्यर्ान  के  2.0 गनुा  के  बराबर  नार्र्ाि  

द्रव्यर्ान। 

1.4.3 प्रूफ  लोि  को  बांह  या  हथेली  पर  ऐसे  स्थान  पर  

प्रयुि  क्रकया  जाता  ह,ै डजसे  डबल  के  डसरे  से  र्ापा  जाता  

ह,ै जो  उसके  और  शीषा  के  कें द्र  के  बीच  की  र्दरूी  का  एक  

डतहाई ह।ै 

स्टॉकरडहत  एंकरों  के  र्ार्ले  र्ें, र्दोनों  आम्सा  का  एक  ही  

सर्य  र्ें  परीक्षण     क्रकया  जाना ह,ै पहल े शैंक  के  एक  तरफ, 

क्रफर  डिपरीत  क्रर्दशा  र्ें,  र्दसूरी  तरफ  परीक्षण  क्रकया  जाता  

ह।ै 

1.4.4 प्रूफ  टेस्ट  लोि  अनुप्रयिु  क्रकए  जाने  से  पूिा  एंकरों  

की  यह  सुडनडित  करने  के  डलए  जांच  की  जानी  चाडहए  

क्रक  कासस्टंग  सर्ुडचत  रूप  से  हाडनकारक  प्रकृडत  की  

सतहीय खाडर्यों से र्ुि हैं। 

प्रूफ लोि  परीक्षणों के परूा होने  पर एंकरों की र्दरारों  और  

अन्य  र्दोषों  के  डलए  जांच  की  जानी  चाडहए  और  एक  से  

अडधक  टुकडों  र्ें  बने  एंकरों  के  डलए, एंकरों  को  परेू  कोण  

पर  उनके  शीषों  के  र्िु  घुर्ाि  के  डलए  जांच  की  जानी  

चाडहए। 

प्रत्येक परीक्षण  र्ें गेज की लंबाई के बीच का अंतर (डचि 

1.4.4 र्ें क्रर्दखाया गया ह)ै, जहां पहले आिश्यक भार के 

र्दसिें भाग को प्रयिु क्रकया गया था और जहां लोि को 

पूणा भार से आिश्यक भार के र्दसिें डहस्से तक घटा क्रर्दया 

गया था, एक प्रडतशत (1%) से अडधक नहीं होगा। 

1.4.5 इस  अध्याय  र्ें  र्दी  गई  अपेक्षाओं  के  अडतररि,  उस  

रे्दश  के  राष्ट्रीय  प्राडधकरण  की  क्रकसी  प्रासंडगक  िैधाडनक  

अपेक्षाओं  पर  ध्यान  क्रर्दया  जाना  चाडहए  डजसर्ें  पोत  को  

पंजीकृत क्रकया जाना 

  

ह।ै 

ताडलका 1.4.1 : एंकरों  के  डलए  प्रफू  लोि   

एंकर  का  द्रव्यर्ान  

 [kg] 

(1) 

प्रफू  लोि* [kN] 

(2) 

एंकर का  द्रव्यर्ान   

[kg] 

(1) 

प्रफू  लोि*  [kN] 

(2) 

एंकर का  द्रव्यर्ान   

[kg] 

(1) 

प्रफू  लोि*  [kN] 

(2) 

50 23.2 2000 349.0 7000 804.0 

55 25.2 2100 362.0 7200 818.0 

60 27.1 2200 376.0 7400 832.0 

65 28.9 2300 388.0 7600 845.0 

70 30.7 2400 401.0 7800 861.0 

75 32.4 2500 414.0 8000 877.0 

80 33.9 2600 427.0 8200 892.0 

90 36.3 2700 438.0 8400 908.0 

100 39.1 2800 450.0 8600 922.0 

120 44.3 2900 462.0 8800 936.0 

140 49.0 3000 474.0 9000 949.0 



258  THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 
 

 

160 53.3 3100 484.0 9200 961.0 

180 57.4 3200 495.0 9400 975.0 

200 61.3 3300 506.0 9600 987.0 

225 65.8 3400 517.0 9800 998.0 

250 70.4 3500 528.0 10000 1010.0 

275 74.9 3600 537.0 10500 1040.0 

300 79.5 3700 547.0 11000 1070.0 

325 84.1 3800 557.0 11500 1090.0 

350 88.8 3900 567.0 12000 1110.0 

375 93.4 4000 577.0 12500 1130.0 

400 97.9 4100 586.0 13000 1160.0 

425 103.0 4200 595.0 13500 1180.0 

450 107.0 4300 604.0 14000 1210.0 

475 112.0 4400 613.0 14500 1230.0 

500 116.0 4500 622.0 15000 1260.0 

550 125.0 4600 631.0 15500 1270.0 

600 132.0 4700 638.0 16000 1300.0 

650 140.0 4800 645.0 16500 1330.0 

700 149.0 4900 653.0 17000 1360.0 

750 158.0 5000 661.0 17500 1390.0 

800 166.0 5100 669.0 18000 1410.0 

850 175.0 5200 677.0 18500 1440.0 

900 182.0 5300 685.0 19000 1470.0 

950 191.0 5400 691.0 19500 1490.0 

1000 199.0 5500 699.0 20000 1520.0 

1050 208.0 5600 706.0 21000 1570.0 

1100 216.0 5700 713.0 22000 1620.0 

1150 224.0 5800 721.0 23000 1670.0 

1200 231.0 5900 728.0 24000 1720.0 

1250 239.0 6000 735.0 25000 1770.0 

1300 247.0 6100 740.0 26000 1800.0 

1350 255.0 6200 747.0 27000 1850.0 

1400 262.0 6300 754.0 28000 1900.0 

1450 270.0 6400 760.0 29000 1940.0 

1500 278.0 6500 767.0 30000 1990.0 

1600 292.0 6600 773.0 31000 2030.0 
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1700 307.0 6700 779.0 32000 2070.0 

1800 321.0 6800 786.0 34000 2160.0 

1900 335.0 6900 794.0 36000 2250.0 

 

ताडलका 1.4.1 : एंकरों  के  डलए  प्रफू  लोि  (जारी .) 

एंकर  का  द्रव्यर्ान  

 [kg] 

(1) 

प्रफू  लोि* [kN] 

(2) 

एंकर का  द्रव्यर्ान   

[kg] 

(1) 

प्रफू  लोि*  [kN] 

(2) 

एंकर का  द्रव्यर्ान   

[kg] 

(1) 

प्रफू  लोि*  [kN] 

(2) 

38000 2330.0 42000 2490.0 46000 2650.0 

40000 2410.0 44000 2570.0 48000 2730.0 

र्ध्यिती द्रव्यर्ानों के डलए प्रूफ  लोि लीडनयर इंटरपोलेशन द्वारा अिधाररत क्रकए जाने हैं।   

रटप्पडणया ं : 

जहां  साधारण  एंकरों  का  द्रव्यर्ान  48 000 [kg  [से  अडधक  होता  ह,ै िहां  प्रूफ  लोि  को  2.059 (एंकर  का  द्रव्यर्ान  kg)2/3   र्ें  (

[kN] के  रूप र्ें डलया जाना चाडहए। 

जहां उच्च  धारण शडि िाले एंकरों का द्रव्यर्ान 38 000 [kg [से अडधक  होता ह,ै िहां प्रूफ लोि को 2.452 (क्रकलो एंकर का  

िास्तडिक द्रव्यर्ान kg)2/3 र्ें [kN]. (के रूप र्ें डलया जाना चाडहए। 

 

 

1.5 डनरीक्षण  और  अन्य  परीक्षण          

1.5.1 एंकर  अियिों  का  डनरीक्षण और  परीक्षण        डनम्न 

के अनुसार क्रकया जाएगा  : 

(क)  परीक्षण कायािर् ए के अनुसार कास्ट अियिों का 

परीक्षण क्रकया जाना ह,ै  

अथिा 

परीक्षण कायािर् बी, जहां 0. C पर कास्ट सार्ग्री का 

चापी V नॉच ऊजाा औसत 27J से अन्यून ह।ै  

(ख) फोज्िा/फैडिकेटेि अियिों की जांच परीक्षण कायािर् 

बी के अनुसार की जानी ह।ै  

परीक्षण  कायािर् ए र्ें िॉप परीक्षण, हरै्ररंग परीक्षण, 

र्दशृ्य डनरीक्षण और सार्ान्य एनिीई शाडर्ल क्रकया जाना 

ह,ै जैसाक्रक नीचे िर्णात क्रकया गया ह।ै  

परीक्षण  कायािर् बी र्ें र्दशृ्य डनरीक्षण,  र्दशृ्य डनरीक्षण, 

सार्ान्य एनिीई और डिस्ताररत एनिीई शाडर्ल क्रकया 

जाना ह,ै जैसाक्रक नीचे 1.5.5 और 1.5.6 िर्णात क्रकया 

गया ह।ै   
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1.5.2 प्रत्येक एंकर अियि को 4 [m] की ऊंचाई से लोह े

या स्टील के स्लैब र्ें अलग-अलग डगराकर िॉप टेस्ट 

क्रकया जाता ह।ै लोह े या स्टील के स्लैब को प्रभाि का 

डिरोध करन े र्ें सक्षर् होना चाडहए। परीक्षण     के 

अधीन अियि फै्रक्चर नहीं होना चाडहए। 

1.5.3 हरै्ररंग परीक्षण िॉप परीक्षण  के बार्द प्रत्येक 

फ्लूक और शैंक पर संचाडलत क्रकया जाना ह,ै डजसके तहत 

सुर्दढृ़ता की जााँच करने के डलए जर्ीन से हटकर लटके 

अियि को 3 [kg] द्रव्यर्ान से अन्यून के हरै्र द्वारा गरै-

धात ुसस्लंग का उपयोग करते हए र्ारा जाना ह।ै 

1.5.4 प्रूफ लोि परीक्षण     के बार्द सभी सुलभ सतहों 

का र्दशृ्य डनरीक्षण क्रकया जाना ह।ै 

1.5.5  ताडलका 1.5.5 के अनसुार, प्रूफ लोि परीक्षणके 

बार्द सार्ान्य गैर-डिनाशकारी परीक्षा की जानी ह।ै 

1.5.6 ताडलका 1.5.6 के अनसुार, प्रूफ लोि परीक्षण के 

बार्द डिस्ताररत गैर-डिनाशकारी परीक्षा की जानी ह।ै

ताडलका 1.5.5 : एंकरों  के  डलए  सार्ान्य  एनिीई   

स्थान   एनिीई  की  पद्यडत   

 एसएचएचपी   सार्ान्य /एचएचपी   

कासस्टंग के फीिसा   िीपी अथिा एर्पी और यूटी िीपी अथिा एर्पी 

कासस्टंग के  राइजसा िीपी अथिा एर्पी और यूटी िीपी अथिा एर्पी 

कासस्टंग की सभी सतहें िीपी अथिा एर्पी अपेडक्षत नहीं 

िेल्ि र्रम्र्त   िीपी अथिा एर्पी िीपी अथिा एर्पी 

फोज्िा अियि अपेडक्षत नहीं अपेडक्षत नहीं 

फैडिकेशन िेल्ि िीपी अथिा एर्पी िीपी अथिा एर्पी 

िीपी   : िाई पेनेिेंट परीक्षण        

एर्पी   : र्ेगे्नरटक पार्टाकल परीक्षण        

यूटी   : अल्िासोडनक परीक्षण       

 

ताडलका 1.5.6 : सार्ान्य,  एचएचपी  और  एसएचएचपी  एंकरों के  डलए  डिस्ताररत  एनिीई   

स्थान   एनिीई  की  पद्यडत   

कासस्टंग के फीिसा   िीपी अथिा एर्पी और यूटी 

कासस्टंग के  राइजसा िीपी अथिा एर्पी और यूटी 

कासस्टंग की सभी सतहें िीपी अथिा एर्पी 

कासस्टंग के यार्दडृच्छक क्षेि   यूटी  

िेल्ि र्रम्र्त   िीपी अथिा एर्पी 

फोज्िा अियि अपेडक्षत नहीं 

फैडिकेशन िेल्ि िीपी अथिा एर्पी 

िीपी   : िाई पेनेिेंट परीक्षण        

एर्पी   : र्ेगे्नरटक पार्टाकल परीक्षण        

यूटी   : अल्िासोडनक परीक्षण       
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1.6 पहचान   

1.6.1 केिल  इस  प्रयोजन  के  डलए  आरडक्षत  स्थानों  पर, 

सभी  पहचान  डचह्न  एंकर  के  एक  तरफ, शैंक  पर  और  

फ्लूक पर र्ुहरांक्रकत क्रकए जाने  हैं। 

1.6.2 सभी  एंकरों  पर  डनम्नडलडखत  डििरण  अंक्रकत  क्रकए 

जाने हैं:- 

(क ) प्रर्ाणपि जारी करन ेिाल ेअडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी का िांि-डचह्न और संडक्षि नार्; 

(ख) प्रर्ाण-पि की संख्या; 

(ग) परीक्षण     का र्हीना और िषा; 

(घ)  द्रव्यर्ान (उच्च होसल्िगं पािर एंकर/सुपर हाई 

होसल्िंग पािर एंकर के रूप र्ें अनुर्ोक्रर्दत होन े पर 

'एचएचपी/एसएचएचपी' अक्षर भी); 

(ि.) स्टॉक का द्रव्यर्ान (स्टॉक क्रकए गए एंकरों के र्ार्ल े

र्ें); 

(च)  डनरीक्षण के डलए उत्तरर्दायी सिेयर की व्यडिगत 

र्ुहर; 

(छ)   डनर्ााता का डचह्न; और  

(ज)   शैंक और फ्लूक की डिडशष्ट कास्ट पहचान संख्या, 

यक्रर्द लाग ूहो। 

1.6.3 1.6.2 र्ें  िर्णात  डचह्नों  के  अलािा, एंकर  के  

प्रत्येक  र्हत्िपूणा  भाग  को  'फोज्िा  स्टील' या  'कास्ट  स्टील' 

शब्र्दों के साथ स्पष्ट  रूप से डचडह्नत क्रकया जाना चाडहए। 

1.7 पेंरटंग   

1.7.1 एंकरों  को  केिल  सभी  डनरीक्षणों  और  परीक्षणों  के  

पूणा हो जान ेके बार्द ही पेंट क्रकया जाना चाडहए।  

 

खिं 2 

स्टि  सलकं  चने  केबल 

2.1 व्याडि   

2.1.1 पोतों  के  डलए  उपयोग  क्रकए  जान े िाल े स्टि  सलंक  

एंकर,  चेन  केबल  और  सहायक  उपकरण  की  सार्ग्री, 

डिजाइन, डनर्ााण  और  परीक्षण         पर  डनम्नडलडखत  

अपेक्षाएं  लाग ूहोती हैं। 

2.1.2 डिडनर्ााण  के  डलए  प्रयोग  र्ें  लाए  जान े िाले  चेन  

केबल  स्टील  की  नार्र्ाि  टेंडसल  शडि  के  आधार  पर, 

स्टि  सलंक  चेन  केबल  को  तीन  ग्रिेों  र्ें  उप-डिभाडजत  

क्रकया गया ह,ै अथाात् CC1, CC2 और CC3  . 

2.2 डिडनर्ााण   

2.2.1 चेन  केबलों  और  सहायक  उपकरणों  का  डिडनर्ााण  

चेन  केबलों  के  प्रासंडगक  प्रकार,  आकार  और  डनर्ााण  की  

डिडध  के  डलए  अडभडहत  प्राडधकारी  या  िगीकरण  

सोसायटी  द्वारा  अनुर्ोक्रर्दत  कायाशालाओं   र्ें  क्रकया  जाना  

हैं। साथ ही अध्याय 1, खंि 1, सीएल र्देखें। 1.3.2। 

2.2.2 चेन केबलों को अडधर्ानतः फ्लैश बट िेसल्िंग 

द्वारा चेन केबलों के CC1, CC2 या CC3 ग्रिे के डलए 

उपयुि सार्ग्री का उपयोग करके डनर्र्ात क्रकया जाना 

चाडहए। चेन केबलों को िॉप फोर्जिंग या कासस्टंग द्वारा 

भी डनर्र्ात क्रकया जा सकता ह।ै 

शैकल्स, डस्ििेल्स  और  डस्ििेल  शैकल्स  जैसे  सहायक  

उपकरणों  को  कर्  से  कर्  ग्रिे  CC2 सार्ग्री  के  स्टील  र्ें  

फोजा  या  कास्ट  क्रकया  जाना  चाडहए।  इन  अियिों  के  

िेल्िेि डनर्ााण पर डिशेष रूप  से डिचार क्रकया जाएगा। 

2.2.3 डनर्ााण  की  डिडध  और  स्टील  के  डिडनर्देशन  का  

डििरण अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्ततु क्रकया जाना ह।ै 

2.2.4 चेन केबलों और सहायक उपकरणों के डनर्ााण के 

डलए उपयोग की जान ेिाली सभी सार्डग्रयों की आपूर्ता 

अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा 

अनुर्ोक्रर्दत डिडनर्ााता की कायाशालाओं द्वारा की जानी 

ह।ै साथ ही अध्याय 1, खंि 1, धारा 1.3.2 र्देखें। तथाडप, 

ग्रेि CC1 स्टील बार के डलए, सार्ग्री डनर्ााता के 

अनुर्ोर्दन की आिश्यकता नहीं ह।ै 

ग्रेि सीसी3 स्टील बार के डलए, डनर्ााण प्रक्रिया, 

िीऑक्सीिेशन पद्यडत, डनर्र्दाष्ट रासायडनक संरचना, 

उष्र्ा उपचार और यांडिक गणुों सडहत डिस्तृत सार्ग्री 

डिडनर्देश प्रस्ततु क्रकए जान ेहैं। 
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2.3 डिजाइन  और  सडहष्णतुा   

2.3.1 चेन  केबल  सलंकों  और  शैकल्स  का  आकार  और  

अनुपात  आईएसओ  1704:2008 के  अनुसार  होना  

चाडहए   ) डचि  2.3.1 से  2.3.6 र्देखें(।  आंकडों  र्ें  सभी  

आयार्  सार्ान्य  सलंक  के  नार्र्ाि  व्यास  d के  गणुकों  र्ें  

र्दशााए  गए  हैं।  आउटबोिा  एंि  डस्ििेल  पीसों  र्ें  स्टिलेस  

सलंक  के  डलए  कोिक  र्ें  आयार्  चुने  जा  सकते  हैं।  जहां  

डिजाइन  इसका  अनपुालन  नहीं  करते  हैं  और  जहां  सार्ग्री  

िेल्िेि  डनर्ााण  की  ह,ै िहां  डिजाइन, डनर्ााण  प्रक्रिया  और  

उष्र्ा  उपचार  का  पूरा  डििरण  र्देन े िाली  योजनाएं  

अनुर्ोर्दन के डलए प्रस्तुत की जानी हैं। 

2.3.2 डनम्नडलडखत  सडहष्णुताएं  इस  प्रािधान  के  साथ  

सलंक  पर  लागू  होती  ह ै क्रक  प्लस  सडहष्णुताए ं नार्र्ाि  

व्यास के 5 प्रडतशत  तक हो सकती ह ै: 

 

(क)    शीषा पर र्ाडपत नार्र्ाि 

व्यास (र्देडखए रटप्पणी) 

अडधकतर् र्ाइनस 

सडहष्णुता   

40 [mm] तक   1 [mm] 

40 से अडधक और 

 84 [mm] तक 

2 [mm] 

84 से अडधक और   

122 [mm] तक 

3 [mm] 

122 से अडधक और   

152 [mm] तक 

4 [mm] 

 152 से अडधक और   

184 [mm] तक 

6 [mm] 

 184 से अडधक और  

222 [mm] तक 

7.5 [mm] 

रटप्पणी : एक ही स्थान पर र्दो र्ाप डलए जान ेहैं: 

एक सलंक के तल र्ें (र्देडखए डचि 2.3.7 र्ें dp) और 

र्दसूरा सलंक के तल के लंबित। शीषा पर िॉस-

सेक्शनल के्षि की गणना नकारात्र्क और प्लस 

सहनशीलता िाल ेव्यास के औसत का उपयोग करके 

की जानी ह।ै 

शीषा पर िॉस-सेक्शनल के्षि र्ें कोई नकारात्र्क 

सहनशीलता नहीं होनी चाडहए। 20 [mm] या 

अडधक के व्यास के डलए, प्लस टॉलरेंस नार्र्ाि 

व्यास के 5 प्रडतशत तक हो सकती ह।ै 20 [mm] से 

कर् व्यास के डलए प्लस टॉलरेंस को अनुर्ोर्दन के 

सर्य अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी 

के साथ सहर्डत र्दी जानी ह;ै 

शीषा के अलािा अन्य स्थानों पर र्ाप ेगए व्यास र्ें 

कोई नकारात्र्क सहनशीलता नहीं होनी चाडहए। 

प्लस टॉलरेंस नार्र्ाि व्यास के 5 प्रडतशत तक हो 

सकती ह,ै डसिाय बट िेल्ि के, जहां यह डनर्ााता के 

डिडनर्देश के अनुसार होनी ह,ै डजसे अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी की सहर्डत प्राि 

होनी ह।ै 20 [mm] से कर् व्यास के डलए, अनुर्ोर्दन 

के सर्य अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी के साथ प्लस टॉलरेंस पर सहर्डत होनी 

चाडहए। 

(ख) 5 सलंक की लंबाई पर र्ापी गई असेंबली पर 

अडधकतर् स्िीकाया सडहष्णुता +2.5 प्रडतशत के 

बराबर हो सकती ह ै लेक्रकन नकारात्र्क नहीं हो 

सकती ह ै (प्रूफ लोि परीक्षण     के बार्द तनाि के 

तहत चेन के साथ र्ाडपत); 

(ग) अन्य सभी आयार् +2.5 प्रडतशत की डिडनर्ााण 

सडहष्णुता के अधीन हैं, बशते क्रक सभी अंडतर् सलकं 

भागों को एक साथ ठीक से क्रफट क्रकया जाए; 

(घ) स्टि को सलंक के र्ध्य र्ें और सर्कोण पर सलंक के 

क्रकनारों पर डस्थत होना चाडहए, तथाडप क्रकसी भी 

लम्बाई के प्रत्येक छोर पर स्टि को शाडर्ल करन ेकी 

सुडिधा के डलए िह ऑफ-सेंटर भी डस्थत हो सकता 

ह।ै डनम्नडलडखत सडहष्णुता को डनर्ााण की डिडध र्ें 

अंतर्नाडहत र्ाना जाता ह ैऔर इस पर आपडत्त नहीं 

की जाएगी बशते स्टि अच्छी तरह से क्रफट हो और 

इसके डसरे सलंक के अरं्दर व्यािहाररक रूप से फ्लश 

हों। 

अडधकतर्  ऑफ-सेंटर र्दरूी 'X' नार्र्ाि  व्यास  का  

10 प्रडतशत   

90 डस्थडत  से  अडधकतर्  

डिचलन "" 

4 

सडहष्णुता  का  र्ापन  डचि  2.3.7  के  अनरुूप  क्रकया  

जाना ह।ै  

2.3.3 सहायक  उपकरणों  के  डलए  डनम्नडलडखत  

सडहष्णुताए ंलाग ूहैं : 
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नार्र्ाि व्यास : + 5 प्रडतशत, - 0 प्रडतशत   

अन्य व्यास :  2.5 प्रडतशत।   

2.4 िले्िेि  चने  केबलों  और  सहायक  उपकरणों  के  डलए  

सार्ग्री 

2.4.1 िेल्िेि  चेन  केबल्स  के  डनर्ााण  के  डलए  आशडयत  

बार  सार्ग्री  अध्याय  3 की  उपयुि  अपेक्षाओं  के  अनुसार  

होनी  चाडहए।  ररसर्ंग  स्टील  इस  अनुप्रयोग  के  डलए  

स्िीकाया नहीं ह।ै 

2.4.2 सर्ान  सांकेडतक  व्यास  के  बारों  को  उसी  कास्ट  से  

50 टन  या  उसके  अंश  के  बैचों  र्ें  परीक्षण         के  डलए  

प्रस्तुत  क्रकया  जाना  ह।ै  परीक्षण         के  प्रयोजनों  के  डलए  

प्रत्येक  बैच               र्ें  एक  बार  से  उपयुि  लंबाई  का  

चयन क्रकया जाना ह।ै 

2.4.3 बार  सार्ग्री  की  उपयुिता  का  र्ूल्यांकन  करने  के  

डलए  प्रत्येक  बैच               से  चुने  गए  नर्ून े का  तैयार  

श्ृंखला  केबल  और  सहायक  उपकरण  के  सर्ान  उष्र्ा  

उपचार  की  डस्थडत  र्ें  परीक्षण         क्रकया  जाना  ह।ै  इस  

प्रयोजन  के  डलए  केिल  नर्नूे  को  ऊष्र्ा  उपचाररत  करने  

की आिश्यकता होती ह।ै 

2.4.4 सभी  ग्रिेों  के  डलए, चयडनत  प्रत्येक  नर्नू े से  एक  

टेंडसल  परीक्षण         क्रकया  जाना  ह।ै  इसके  अडतररि,  

ताडलका  2.4.1 र्ें  आिश्यकतानुसार  तीन  चापी  िी-नॉच  

प्रभाि  परीक्षण         नर्नूों  का  एक  सेट  तैयार  और  परीडक्षत  

क्रकया जाना ह।ै 

2.4.5 जहां  आयार्  अनुर्डत  र्दतेे  हैं, परीक्षण         नर्नूे  

बाहरी  सतह  से  डिज्या  के  लगभग  एक-डतहाई  पर  डलए  

जाते  हैं  जैसा  क्रक  डचि  2.4.1 र्ें  क्रर्दखाया  गया  ह।ै  छोटे  

व्यास  के  डलए  परीक्षण         नर्ूनों  को  इन  डस्थडतयों  के  

डजतना संभि हो, उतना डनकट  से डलया जाना चाडहए। 

2.4.6 टेंडसल परीक्षण        नर्ून े का  िॉस-अनुभागीय  के्षि  

150 [mm2] से  कर्  नहीं  होना  चाडहए।  िैकडल्पक  रूप  

से, टेंडसल  परीक्षण         नर्ूना  पणूा  िॉस-सेक्शन  र्ें  परीक्षण  

    क्रकए  गए बार की उपयिु  लबंाई का हो सकता ह।ै 

2.4.7 प्रभाि  परीक्षण         के  नर्ूनों  को  रेडियल  क्रर्दशा  र्ें  

अंक्रकत  क्रकया  जाना  ह ै जैसा  क्रक  डचि  2.4.1 र्ें  क्रर्दखाया  

गया ह।ै 

2.4.8 सभी  यांडिक  परीक्षण         के  पररणार्ों  द्वारा  

ताडलका  2.4.1 की  अपेक्षाओं  का  अनुपालन  क्रकया  जाना  

ह।ै 

2.4.9 तीन  प्रभाि  परीक्षण         नर्ूनों  के  सेट  से  प्राि  

औसत  र्ान  द्वारा  ताडलका  2.4.1 र्ें  र्दी  गई  अपेक्षाओं  का  

अनुपालन  क्रकया  जाना  ह।ै  केिल  एक  व्यडिगत  र्ान  

डनर्र्दाष्ट  औसत  र्ान  से  कर्  हो  सकता  ह ै बशत े िह  उस  

र्ान के 70% से कर् न हो। 

यक्रर्द  चापी  िी-नॉच  प्रभाि परीक्षण       अपेक्षाओं  की  पूर्ता 

नहीं  की  जाती  ह,ै तो  अध्याय  1 के  खंि  1.10.2 के  

अनुसार  उसी  नर्ून े से  चुन े गए  तीन  अन्य  नर्ूनों  का  पुन  :

परीक्षण         अनुर्त  होगा।  अपेक्षाओं  को  पूरा  करन े र्ें  

डिफलता  के  पररणार्स्िरूप  परीक्षण         इकाई  को  

अस्िीकार  कर  क्रर्दया  जाएगा, जब  तक  क्रक  उसे  अनुडचत  

डसम्युलेटेि  उष्र्ा   उपचार  के  प्रडत  स्पष्ट  रूप  से  उत्तरर्दायी  

न र्ाना जा सकता हो। 

यक्रर्द  टेंडसल  परीक्षण         अपेक्षाओं  को  प्राि  नहीं  क्रकया  

जाता ह,ै तो एक ही नर्ून ेसे चुने  गए र्दो अन्य   नर्ूनों का  

पुन  :परीक्षण         अनुर्त  होगा।  क्रकसी  भी  अडतररि  

परीक्षण         र्ें  डनर्र्दाष्ट  अपके्षाओं  को  पूरा  करने  र्ें  

डिफलता  के  पररणार्स्िरूप  प्रर्दर्शात  परीक्षण         इकाई  

को  अस्िीकार  कर  क्रर्दया  जाएगा  जब  तक  क्रक  उसे  अनुडचत  

डसम्युलेटेि  उष्र्ा  उपचार  के  प्रडत  स्पष्ट  रूप  से  उत्तरर्दायी  

न र्ाना जा सकता हो। 
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ताडलका 2.4.1 : स्िीकाया  प्रयोजनों  के  डलए रोल्ि  स्टील  बासा  की  याडंिक  डिशषेताएं   

पर्दनार्   
टेंडसल  शडि   

[N/mm2] 

यील्ि  शडि   

[N/mm2] 

min. 

5.65 पर  

एलोंगशेन  

So% न्य.ू 

क्षिे  र्ें कर्ी % 

न्य.ू 

प्रभाि  परीक्षण        

परीक्षण         

तापर्ान  C 

औसत  ऊजाा  J 

न्य ू.1 

ग्रेि CC1 370 - 490 - 25 - - - 

ग्रेि CC2 490 - 690 295 22 - 0 271 

ग्रेि CC3 न्यू. 690 410 17 40 02 60 

     -20 35 

1 यक्रर्द  ताडलका  2.9.1 के  अनुसार  श्ृंखला  को  उष्र्ा  उपचाररत  डस्थडत  र्ें  आपूर्ता  की  जानी  ह,ै तो  ग्रेि  सीसी2 सार्ग्री  का  प्रभाि  परीक्षण  

    की र्ाफी र्दी जा सकती है। 

2  प्रभाि परीक्षण      सार्ान्यत :0C पर संचाडलत क्रकया जाता ह।ै   

 

ताडलका 2.4.2 : रोल्ि  स्टील  बासा की  रासायडनक  सरंचना   

पर्दनार् 

रासायडनक  संरचना 

C  

अडध . 

Si Mn P  

अडध . 

S  

अडध . 

Al (कुल)1 न्य ू. 

ग्रेि CC1 0.20 0.15 - 0.35 min. 0.40 0.040 0.040 - 

ग्रेि CC22 0.24 0.15 - 0.55 max. 1.60 0.035 0.035 0.020 

ग्रेि CC3 3 प्रत्येक र्ार्ले र्ें डिशेष  रूप से डिचार क्रकया जाना ह ै

1 एल्युर्ीडनयर् को आंडशक रूप से  अन्य ग्रेन पररष्करण अियिों से प्रडतस्थाडपत क्रकया जा सकता ह।ै 

2 डिशेष डिचारण  के अध्यधीन, अडतररि एलॉय अियिों को शाडर्ल क्रकया जा सकता है।   

3 क्रकल्ि क्रकया जाना ह ैऔर पररष्कृत ग्रेन का होगा।   

 

ताडलका 2.4.3 : रोल्ि  स्टील  बासा की  आयार्ी  सडहष्णतुा   

नार्र्ाि  व्यास [mm] व्यास  पर  सडहष्णतुा [mm] राउंिनसे  पर  सडहष्णतुा  (dअडध . – dन्य ू.) 

[mm] 

25 से कर् -0 + 1.0 0.6 

25 – 35 -0 +1.2 0.8 

36 – 50 -0 + 1.6 1.1 

51 – 80 -0 + 2.0 1.5 

81 – 100 -0 +2.6 1.95 

101 – 120 -0 + 3.0 2.25 

121 – 160 -0 + 4.0 3.0 

161 – 210 -0 + 5.0 4.0 
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2.4.10 यक्रर्द टेंडसल परीक्षण     या चापी  िी-नॉच 

प्रभाि परीक्षण     र्ें सफल रहने र्ें हई डिफलता के डलए 

डनडित रूप से परीक्षण     नर्ूने के अनुडचत उष्र्ा 

उपचार को डजम्र्ेर्दार ठहराया जा सकता ह,ै तो उसी 

टुकडे से एक नया परीक्षण     नर्ूना डलया जा सकता ह ै

और उसे क्रफर से उडष्र्त क्रकया जा सकता ह।ै पूणा परीक्षण     

(टेंडसल और प्रभाि परीक्षण    , र्दोनों) को र्दोहराया 

जाना ह ैऔर प्राि र्लू पररणार्ों को नजरअंर्दाज क्रकया 

जा सकता ह।ै 

2.4.11 स्टील बार की रासायडनक संरचना आर्तौर पर 

ताडलका 2.4.2 र्ें र्दी गई सीर्ाओं के भीतर होनी 

चाडहए। 

2.4.12 रोल्ि स्टील बार के व्यास और गोलाई पर 

सडहष्णुता ताडलका 2.4.3 र्ें डनर्र्दाष्ट सीर्ाओं के भीतर 

होनी चाडहए जब तक क्रक अन्यथा सहर्डत न हई हो। 

2.4.13 स्टील बारों के डलए आिश्यक न्यूनतर् अंकन हैं-

डनर्ााता का िांिर्ाका , स्टील ग्रेि और उष्र्ा का संडक्षि 

संकेत। 40 डर्र्ी सडहत और इस र्ान तक के व्यास िाल े

तथा बंिलों र्ें संयोडजत स्टील बारों को स्थायी रूप से 

डचपकाए गए लेबल पर डचडह्नत क्रकया जाना चाडहए। 

2.4.14 सार्ग्री प्रर्ाणीकरण: ग्रेि 2 या ग्रिे 3 के डलए 

बार सार्ग्री को अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण 

सोसायटी द्वारा प्रर्ाडणत क्रकया जाना ह।ै प्रत्येक खेप के 

डलए, डनर्ााता सिेयर को कर् से कर् डनम्नडलडखत आंकड े

शाडर्ल करने िाला एक प्रर्ाण-पि अग्रेडषत करेंगे: 

- डिडनर्ााता का नार् और/या िेता का ऑिार न.ं 

- बारों की संख्या और आयार् तथा खेप का िजन 

- स्टील डिडनर्देश और श्ृंखला ग्रिे 

- उष्र्ा संख्या 

- डिडनर्ााण प्रक्रिया 

- रासायडनक संरचना 

- परीक्षण नर्ूने के ताप उपचार का डििरण (जहां 

लाग ूहो) 

- यांडिक परीक्षणों के पररणार् (जहााँ लाग ूहो) 

- परीक्षण     नर्ूनों की संख्या (जहां लाग ूहो)। 

2.5 कास्ट चेन केबलों और सहायक उपकरणों के डलए 

सार्ग्री  

2.5.1 कास्ट स्टील चेन केबल्स का डनर्ााण सार्ान्यत: 

अध्याय 4 के अनुसार होना चाडहए, जैसा उपयिु हो। 

2.5.2 स्टील के प्रासंडगक ग्रिे के डलए ताडलका 2.7.1 र्ें 

डनर्र्दाष्ट क्रकए गए अनुसार, सर्स्त कासस्टंग को उडचत रूप 

से उष्र्ा उपचाररत क्रकया जाना चाडहए अथाात 

सार्ान्यीकृत, सार्ान्यीकृत और टेम्पिा या िें च और 

टेम्पिा। 

2.6 फोज्िा चेन केबलें और सहायक उपकरणों के डलए 

सार्ग्री  

2.6.1 चेन केबल्स के डलए िॉप फोर्जिंग के डनर्ााण की 

प्रक्रिया पर डिशेष रूप से डिचार क्रकया जाएगा, लेक्रकन 

सार्ान्यत: ऐसा  अध्याय 5 की उपयुि अपेक्षाओं के 

अनुसार होना चाडहए। 

2.6.2 स्टॉक सार्ग्री की आपूर्ता रोल्ि डस्थडत र्ें की जा 

सकती ह।ै ताडलका 2.7.1 र्ें स्टील के प्रासंडगक ग्रिे के 

डलए डनर्र्दाष्ट की गई फोर्जिंग को उडचत रूप से उष्र्ा 

उपचाररत क्रकया जाना चाडहए, अथाात सार्ान्यीकृत, 

सार्ान्यीकृत और टेम्पिा या िेंच और टेम्पिा। 

2.7 पणूा चेन केबलों का उष्र्ा उपचार 

2.7.1 केबल के उपयुि ग्रेि के डलए पूणा  की गई चेन 

केबल और सहायक उपकरणों को ताडलका 2.7.1 के 

अनुसार उष्र्ा उपचाररत क्रकया जाना चाडहए। 

2.7.2 सभी र्ार्लों र्ें, प्रूफ, लोि परीक्षण    , िेककंग 

लोि परीक्षण     और सभी यांडिक परीक्षण     से पहल े

उष्र्ा उपचाररत क्रकए जाने  चाडहए। 

ताडलका 2.7.1 : चने  केबलों  और  सहायक  उपकरणों  की  आपरू्ता  की  शता 

ग्रेि चने केबल सहायक  उपकरण 

CC1 िेल्िेि अथिा सार्ान्यीकृत के रूप  र्ें  एन.ए. 

CC2 िेल्िेि अथिा सार्ान्यीकृत के रूप  र्ें 1) सार्ान्यीकृत 
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CC3 सार्ान्यीकृत,  सार्ान्यीकृत  और  टेम्पिा  अथिा  िें च्ि  और 

टेम्पिा   

सार्ान्यीकृत, सार्ान्यीकृत और टेम्पिा अथिा िें च्ि और  

टेम्पिा 

(1)  फोर्जिंग या कासस्टंग द्वारा बनाई गई ग्रेि CC2 चेन केबलों की आपूर्ता सार्ान्यीकृत डस्थडत र्ें की जानी ह।ै 

(2) एन.ए.=लाग ूनहीं. 

 

2.8 सार्डग्रयां और स्ट्ड्स की िेसल्िंग  

2.8.1 स्टि स्टील से बने होते हैं जो चेन केबल या रोल्ि, 

कास्ट या फोज्िा र्ाइल्ि स्टील्स के अनुरूप होत ेहैं। अन्य 

सार्डग्रयों उर्दाहरण के डलए ग्र े या नोिुलर एलॉय के 

उपयोग की अनुर्डत नहीं ह।ै 

2.8.2 स्टि की िेसल्िंग डनम्नडलडखत के अध्यधीन 

अनुर्ोक्रर्दत प्रक्रिया के अनुसार होनी चाडहए: 

(क)    स्टि िेल्ि करन ेयोग्य स्टील के हों; 

(ख)  स्टि को केिल एक छोर पर िेल्ि क्रकया जा रहा ह,ै 

अथाात सलंक के िेल्ि के डिपरीत। स्टि के डसरों को डबना 

पयााि अंतराल के सलंक के अंर्दर क्रफट होना चाडहए; 

(ग)  िेल्ि, अडधर्ानतः क्षैडतज डस्थडत र्ें, योग्य िेल्िर 

द्वारा उपयुि िेसल्िगं उपभोज्य सार्डग्रयों का उपयोग 

करके डनष्पाक्रर्दत क्रकया जाना ह;ै 

(घ)  चेन केबल के अंडतर् उष्र्ा उपचार से पूिा सभी िेल्ि 

पूरे क्रकए जान ेहैं; और 

(ि.) िेल्ि श्ृंखला के उडचत उपयोग को डिकृत करन े के 

डलए र्दायी र्दोषों से र्ुि होने चाडहए। 

2.9 पणूा चेन केबलों का परीक्षण      

2.9.1 अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा 

र्ान्यताप्राि क्रकसी प्रडतडित संस्थापना र्ें क्रकसी सिेक्षक 

की उपडस्थडत र्ें तैयार श्ृंखला केबलों का परीक्षण     

क्रकया जाना ह।ै इस उद्देश्य के डलए चेन केबल्स पेंट और 

एंटी-संक्षारक र्ीडिया से र्ुि होना चाडहए। फ्लैश-बट-

िेल्ि, यक्रर्द र्ौजूर्द हो, के र्दशृ्य डनरीक्षण पर डिशेष ध्यान 

क्रर्दया जाएगा। इस अध्याय की अपेक्षाओं के अडतररि, 

डजस रे्दश र्ें पोत को पंजीकृत क्रकया जाना ह,ै उस रे्दश के 

राष्ट्रीय प्राडधकरण की क्रकन्हीं प्रासंडगक िैधाडनक 

अपेक्षाओं पर ध्यान क्रर्दया जाना चाडहए। 

2.9.2 स्टि सलंक चेन केबल के डिजाइन और/या र्ानक 

िेककंग लोि और प्रूफ लोि ताडलका 2.9.1 (क)  र्ें क्रर्दए 

गए हैं। चेन केबलों के परीक्षण     और स्िीकृडत के डलए 

उपयोग क्रकए जाने िाल े 2.9.1) (ख )  र्ें लोि से 

पूणािंक्रकत क्रकए गए परीक्षण     भार ताडलका 2.9.1 (ग)  

र्ें क्रर्दए गए हैं। चेन की प्रत्येक लंबाई को एक अनुर्ोक्रर्दत 

परीक्षण     र्शीन र्ें प्रूफ लोसिंग परीक्षण     के 

अध्यधीन क्रकया जाना ह ैऔर उपयुि ग्रिे और केबल के 

आकार के डलए ताडलका 2.9.1 र्ें क्रर्दए गए भार का 

सार्ना करना ह।ै परीक्षण     पूरा होन े पर, केबल की 

प्रत्येक लंबाई की जांच की जानी ह ैऔर उन्हें र्हत्िपूणा 

र्दोषों से र्ुि होना ह।ै 

यक्रर्द कोई प्रूफ लोि परीक्षण     डिफल हो जाता ह,ै तो 

र्दोषपूणा सलंक को प्रडतस्थाडपत क्रकया जाना ह,ै नए सलंक 

पर एक स्थानीय उष्र्ा उपचार क्रकया जाना ह ैऔर प्रूफ 

लोि परीक्षण     को र्दोहराया जाना ह।ै इसके अलािा, 

डिफलता के कारणों की पहचान करन े के डलए जांच की 

जानी चाडहए। 

ताडलका 2.9.1(क  (:  स्टि  सलंक  केडबन केबलों  के प्रफू लोि  और  िकेकंग  लोि  के  डलए  सिू     

परीक्षण          ग्रेि CC1 ग्रेि CC2 ग्रेि CC3 

प्रूफ लोि (kN) 0.00686d2 (44 – 0.08d) 0.00981d2 (44 – 0.08d) 0.01373d2 (44 – 0.08d) 

िेककंग  लोि (kN) 0.00981d2 (44 – 0.08d) 0.01373d2 (44 – 0.08d) 0.01961d2 (44 – 0.08d) 

रटप्पणी : d = नार्र्ाि व्यास  [mm] 
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ताडलका 2.9.1(ख)  : स्टि सलंक चने केबलों के डलए परीक्षण     लोि र्ान  

 

चने केबल व्यास 

(mm) 

ग्रेि CC1 ग्रेि CC2 ग्रेि CC3 

प्रफू लोि 

(kN) 

िकेकंग लोि 

(kN) 

प्रफू लोि 

(kN) 

िकेकंग लोि 

(kN) 

प्रफू लोि 

(kN) 

िकेकंग लोि 

 (kN) 

1 2 3 4 5 6 7 

11 

12.5 

14 

16 

17.5 

19 

20.5 

36 

46 

58 

76 

89 

105 

123 

51 

66 

82 

107 

127 

150 

175 

51 

66 

82 

107 

127 

150 

175 

72 

92 

116 

150 

179 

211 

244 

72 

92 

116 

150 

179 

211 

244 

102 

132 

165 

216 

256 

301 

349 

22 140 200 200 280 280 401 

24 167 237 237 332 332 476 

26 194 278 278 389 389 556 

28 225 321 321 449 449 642 

       

30 257 368 368 514 514 735 

32 291 417 417 583 583 833 

34 328 468 468 655 655 937 

36 366 523 523 732 732 1050 

38 406 581 581 812 812 1160 

       

40 448 640 640 896 896 1280 

42 492 703 703 981 981 1400 

44 583 769 769 1080 1080 1540 

46 585 837 837 1170 1170 1680 

48 635 908 908 1270 1270 1810 

       

50 686 981 981 1370 1370 1960 

52 739 1060 1060 1480 1480 2110 

54 794 1140 1140 1590 1590 2270 

56 851 1220 1220 1710 1710 2430 

58 909 1290 1290 1810 1810 2600 



[भाग II—खण् ि 3(i)] भारत का राजपि : असाधारण  269 
 

 

ताडलका 2.9.1(ख)  : स्टि सलंक चने केबलों के डलए परीक्षण     लोि र्ान  

 

चने केबल व्यास 

(mm) 

ग्रेि CC1 ग्रेि CC2 ग्रेि CC3 

प्रफू लोि 

(kN) 

िकेकंग लोि 

(kN) 

प्रफू लोि 

(kN) 

िकेकंग लोि 

(kN) 

प्रफू लोि 

(kN) 

िकेकंग लोि 

 (kN) 

1 2 3 4 5 6 7 

       

60 969 1380 1380 1940 1940 2770 

62 1030 1470 1470 2060 2060 2940 

64 1100 1560 1560 2190 2190 3130 

66 1160 1660 1660 2310 2310 3300 

68 1230 1750 1750 2450 2450 3500 

       

70 1290 1840 1840 2580 2580 3690 

73 1390 1990 1990 2790 2790 3990 

76 1500 2150 2150 3010 3010 4300 

78 1580 2260 2260 3160 3160 4500 

81 1690 2410 2410 3380 3380 4820 

       

84 1800 2580 2580 3610 3610 5160 

87 1920 2750 2750 3850 3850 5500 

90 2050 2920 2920 4090 4090 5840 

92 2130 3040 3040 4260 4260 6080 

95 2260 3230 3230 4510 4510 6440 

       

97 2340 3340 3340 4680 4680 6690 

100 2470 3530 3530 4940 4940 7060 

102 2560 3660 3660 5120 5120 7320 

105 2700 3850 3850 5390 5390 7700 

107 2790 3980 3980 5570 5570 7960 

       

111 2970 4250 4250 5940 5940 8480 

114 3110 4440 4440 6230 6230 8890 

117 3260 4650 4650 6510 6510 9300 

120 3400 4850 4850 6810 6810 9720 
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ताडलका 2.9.1(ख)  : स्टि सलंक चने केबलों के डलए परीक्षण     लोि र्ान  

 

चने केबल व्यास 

(mm) 

ग्रेि CC1 ग्रेि CC2 ग्रेि CC3 

प्रफू लोि 

(kN) 

िकेकंग लोि 

(kN) 

प्रफू लोि 

(kN) 

िकेकंग लोि 

(kN) 

प्रफू लोि 

(kN) 

िकेकंग लोि 

 (kN) 

1 2 3 4 5 6 7 

122 3500 5000 5000 7000 7000 9990 

       

124 3600 5140 5140 7200 7200 10280 

127 3750 5350 5350 7490 7490 10710 

130 3900 5570 5570 7800 7800 11140 

132 4000 5720 5720 8000 8000 11420 

137 4260 6080 6080 8510 8510 12160 

       

142 4520 6450 6450 9030 9030 12910 

147 4790 6840 6840 9560 9560 13660 

152 5050 7220 7220 10100 10100 14430 

157 5320 7600 7600 10640 10640 15200 

162 5590 7990 7990 11170 11170 15970 

 

ताडलका 2.9.2 : क्रफडनश्ि  चने केबल  और  सहायक उपकरणों  के  डलए  याडंिक  परीक्षण         नर्नूों  की  सखं्या 

ग्रेि डिडनर्ााण  पद्यडत   आपरू्ता  की   

डस्थडत  1) 

परीक्षण         नर्नूों  की  सखं्या 

बसे  र्टैल के  डलए  

टेंडसल  परीक्षण          

चापी  िी-नॉश  प्रभाि  परीक्षण          

बसे  र्टैल िलै्िर्ेंट   

CC1 

फ्लैश-बट िेल्िेि AW 

N 

NR NR NR 

CC2 

फ्लैश-बट िेल्िेि AW 

---------------- 

N 

1 

------------------ 

NR 

3 

------------------ 

NR 

3 

------------------ 

NR 

फोज्िा अथिा कास्ट   N 1 3 2) NA 

CC3 

फ्लैश-बट िेल्िेि N 

NT 

QT 

1 3 3 

फोज्िा अथिा कास्ट N 

NT 

QT 

1 3 NA 



[भाग II—खण् ि 3(i)] भारत का राजपि : असाधारण  271 
 

 

(1) AW = यथा िेल्िेर्द,     N = सार्ान्यीकृत,     NT = सार्ान्यीकृत और टेम्पिा,        QT = िें च्ि और टेम्पिा 

(2) चेन केबलों के डलए, चापी िी-नॉच प्रभाि परीक्षण      अपेडक्षत नहीं ह।ै   

NR = अपेडक्षत नहीं 

NA = लागू नहीं 

 

ताडलका 2.9.3 : क्रफडनश्ि  चने केबल  और  सहायक उपकरणों  की  याडंिक  डिशषेताएं   

ग्रेि यील्ि  शडि   

[N/mm2] न्य ू. 

टेंडसल  शडि  

[N/mm2] न्य ू. 

5.65 पर  

एलोंगशेन  

So % न्यू . 

क्षिे  र्ें कर्ी 

% न्यू . 

चापी V–नॉच  प्रभाि  परीक्षण          

परीक्षण         

तापर्ान,    C  

र्ें   

अिशोडषत  ऊजाा,  जूल  र्ें,  न्यू . 

बसे धात ु िले्िर्ेंट 

CC1 NR NR NR NR NR NR NR 

CC2 295 490 – 690 22 NR 0 27 27 

CC3 410 690 min. 17 40 0 1) 60 50 

     -20 35 27 

(1) परीक्षण     सार्ान्यत: 0 C पर संचाडलत क्रकया जाना चाडहए। 

NR = अपेडक्षत नहीं। 

 

2.9.3 कर्-से-कर् तीन सलंकों से डर्लकर बनी नर्ूना 

लंबाइयों को प्रत्येक चार लंबाइयों या चेन केबल के 

अंश से डलया जाना ह ैऔर ताडलका 2.9.1 र्ें क्रर्दए 

गए िेककंग लोि पर परीक्षण क्रकया जाना ह।ै िेककंग 

लोि को कर्-से-कर् 30 सेकंि के डलए बनाए रखना 

ह।ै संबंडधत सलंक को चेन केबल के साथ एक ही 

डनर्ााण चि र्ें बनाया जाना चाडहए और इसके 

साथ िेल्ि क्रकया जाना चाडहए और उष्र्ा 

उपचाररत क्रकया जाना चाडहए। इसके बार्द ही इन्हें 

सिेयर की र्ौजूर्दगी र्ें चेन केबल से अलग क्रकया 

जा सकता ह।ै 

2.9.4 जहां एक िेककंग लोि परीक्षण नर्नूा डिफल हो 

जाता ह,ै एक और नर्ूना केबल की सर्ान लंबाई से 

काटा जाता ह ैऔर परीक्षण के अध्यधीन रखा जाता 

ह।ै यक्रर्द यह पनु: परीक्षण डिफल हो जाता ह,ै तो 

डजस केबल से इसे डलया गया था, उसकी लंबाई को 

अस्िीकार कर क्रर्दया जाना ह।ै जब यह परीक्षण 

अन्य लंबाइयों का भी प्रडतडनडध होता ह,ै तो बैच  र्ें 

शेष प्रत्येक लंबाई का व्यडिगत रूप से परीक्षण     

क्रकया जाता ह ैऔर िेककंग लोि टेस्ट की अपेक्षाओं 

को पूरा क्रकया जाना होता ह।ै 

2.9.5 बड े व्यास की  केबलों के डलए, जहां आिश्यक 

िेककंग लोि परीक्षण र्शीनों की क्षर्ता से अडधक 

ह,ै अन्य िैकडल्पक परीक्षण प्रक्रिया की स्िीकृडत पर 

डिशेष ध्यान क्रर्दया जाएगा। 

2.9.6 ताडलका 2.9.2 र्ें अपेडक्षत यांडिक परीक्षण नर्ून े

2.9.7 के अनुसार प्रत्येक चार लंबाई से डलए जान े

हैं। फोज्िा या कास्ट चेन केबलों के डलए, जहां बैच 

का आकार चार लंबाइयों से कर् ह,ै नर्नूा आिृडत्त 

उष्र्ा  उपचार चाजा द्वारा होनी चाडहए। सिेक्षक 

की उपडस्थडत र्ें यांडिक परीक्षण  क्रकए जाने हैं। 

परीक्षण  के नर्ूने और उनका स्थान 2.4.5 से 

2.4.7 और डचि 2.4.1 के अनुसार होना चाडहए। 

2.4.9 र्ें क्रर्दए गए अनुसार परीक्षण और पुन: 

परीक्षण     संचाडलत क्रकया जाना ह।ै 

2.9.7 यांडिक परीक्षण     नर्ूना हटान े के डलए चेन 

केबल की लंबाई र्ें एक अडतररि सलंक (या जहां 

सलंक छोटे हैं, कई सल(ंक)    प्रर्दान क्रकया जाना ह ै

डजसर्ें िेककंग टेस्ट के डलए नर्ूना नहीं ह।ै नर्नूा 

सलंक का डनर्ााण क्रकया जाना चाडहए और उसे चेन 

केबल की लंबाई के साथ उष्र्ा उपचाररत क्रकया 

जाना चाडहए। 

2.10 चेन केबलों के डलए सहायक उपकरण  

2.10.1 एिं और ज्िाइसनंग शेकल्स, अटैचर्ेंट सलंक्स, 

एिॉप्टर पीस, डस्ििेल्स और अन्य क्रफरटंग्स को 

केबल के ग्रिे और आकार के डलए उपयुि प्रूफ और 

िेककंग लोि के अध्यधीन क्रकया जाना चाडहए, 

डजसके डलए िे ताडलका 2.9.1 की अपेक्षाओं के 

अनुसार आशडयत हैं। 
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2.10.2 िेककंग लोि प्रत्येक 25  र्ें से कर्-से-कर् एक 

र्र्द पर लाग ू क्रकया जाना ह ै (लगुलेस शैकल्स के 

डलए 50 र्ें से ए(क)   । यह आिश्यक नहीं ह ै क्रक 

र्र्दें स्टील की प्रत्येक हीट या व्यडिगत खरीर्द ऑिार 

का प्रडतडनडधत्ि करती हों। िृहर्द सलंक और एंि 

सलंक का परीक्षण     करने की आिश्यकता नहीं ह,ै 

बशते क्रक िे डनर्र्ात हों और चेन केबल के साथ 

उष्र्ा उपचाररत हों। परीक्षण     की गई र्र्द को नष्ट 

क्रकया जाना चाडहए और उसका सार्ान्यत: क्रकसी 

आउटक्रफट के रूप र्ें उपयोग नहीं क्रकया जाना 

चाडहए। तथाडप, सहायक उपकरण, डजनका चेन के 

डलए उपयुि डनधााररत िेककंग लोि पर 

सफलतापूिाक परीक्षण     क्रकया गया ह,ै अडभडहत 

प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी के डििेक पर 

सेिा र्ें उपयोग क्रकया जा सकता ह ै जहां सहायक 

उपकरण डनम्नडलडखत के साथ डनर्र्ात होते हैं: 

(क)    डिचाराधीन भाग के डलए डनर्र्दाष्ट की तुलना र्ें 

उच्च शडि डिशेषताओं िाली सार्ग्री (उर्दाहरण के 

डलए ग्रेि 2 चेन के डलए ग्रिे 3 सार्ग्री)। 

(ख)  या िैकडल्पक रूप से, चेन के सर्ान ग्रिे की सार्ग्री 

लेक्रकन बढ़ े हए आयार्ों के साथ और यह प्रक्रिया 

परीक्षणों द्वारा सत्याडपत क्रकया जाता ह ै क्रक ऐसे 

सार्ान इस तरह से डिज़ाइन क्रकए गए हैं क्रक िेककंग 

शडि चेन के उस डनधााररत िेककंग लोि से 1.4 गुना 

से कर् नहीं ह ै डजनके डलए उन्हें आशडयत क्रकया 

गया ।  

2.10.3 िेककंग लोि अडधत्यडजत क्रकया जा सकता ह,ै 

यक्रर्द– 

(क)    एक ही डिजाइन के भागों के अनुर्ोर्दन परीक्षण     

के अिसर पर िेककंग लोि का प्रर्दशान क्रकया गया ह,ै 

और 

(ख)  प्रत्येक डिडनर्ााण बैच के यांडिक गुणों को र्ंजूरी र्दी 

जाती ह,ै और 

(ग) भागों को उपयिु गैर-डिनाशकारी परीक्षण     के 

अध्यधीन क्रकया जाता ह।ै 

2.10.4 जब तक अन्यथा डनर्र्दाष्ट नहीं क्रकया जाता ह,ै 

फोर्जिंग या कासस्टंग द्वारा कर्-से-कर् ताडलका 

2.9.3 र्ें क्रर्दए गए यांडिक गुणों का अनुपालन क्रकया 

जाना चाडहए, जब सर्ुडचत रूप से उष्र्ा उपचार 

क्रकया जाए। परीक्षण  नर्नूों के डलए, सर्ान उष्र्ा 

उपचार चाजा और स्टील की सर्ान हीट से उत्पन्न 

होने िाले सर्ान आयार्ों की फोर्जिंग या कासस्टंग 

को एक परीक्षण इकाई र्ें जोडा जाना ह।ै ताडलका 

2.9.2 के अनुसार प्रत्येक परीक्षण  इकाई से, एक 

टेंडसल् परीक्षण  नर्ूना और चापी िी-नॉच प्रभाि 

परीक्षण नर्ून े डलए जाने हैं। सिेक्षक की उपडस्थडत 

र्ें यांडिक परीक्षण क्रकए जान े हैं। परीक्षण  नर्ूनों 

का स्थान और परीक्षण प्रक्रिया 2.4.5 से 2.4.7 

और डचि 2.4.1 र्ें र्दी गई ह।ै 2.4.9 के अनुसार 

परीक्षण/पुनः परीक्षण क्रकया जाना ह।ै बढ़ ेहए सलंक 

और अंडतर् सलंक का परीक्षण करने की आिश्यकता 

नहीं ह,ै बशत े क्रक िे डनर्र्ात हों और चेन केबल के 

साथ उष्र्ा उपचाररत हों। 

2.11 पहचान  

2.11.1 केबलों और सहायक उपकरणों की सर्स्त 

लम्बाई पर डनम्नडलडखत पहचान-डचह्न र्ुहरांक्रकत 

क्रकए जाने चाडहए:- 

(क)    प्रर्ाणपि जारी करन ेिाले अडभडहत प्राडधकारी 

या िगीकरण सोसायटी का िांि डचह्न और संडक्षि 

नार्; 

(ख)  प्रर्ाण-पि की संख्या; 

(ग)  परीक्षण     की डतडथ; 

(घ)  प्रूफ लोि और चेन का ग्रेि; 

(ङ) डनरीक्षण के डलए उत्तरर्दायी सिेयर की व्यडिगत 

र्ुहर। 

 

खिं  3 

शाटा  सलकं  चने  केबल   

3.1 सार्ान्य  

3.1.1 अडभडहत प्राडधकारी या िगीकरण सोसायटी द्वारा 

डिशेष डिचार के डलए शॉटा सलंक चेन केबल, सार्ग्री, 

डनर्ााण की डिडध और परीक्षण     के रूप और अनुपात के 

बारे र्ें डििरण प्रस्तुत क्रकए जाने हैं। 

3.1.2  सार्ान्यत: शॉटा सलंक चेन केबल द्वारा आईएसओ 

1834 के ग्रिे एल(3) और एर्(4) का अनुपालन क्रकया 

जाना ह।ै 

3.2 चेन केबलों का परीक्षण     और डनरीक्षण  

3.2.1 12.5 [mm] व्यास और उससे अडधक की सभी 

चेन केबलों, और व्यास पर ध्यान न र्दतेे हए, सभी 

स्टीयररंग चेनों  का परीक्षण     अडभडहत प्राडधकारी या 

िगीकरण सोसायटी द्वारा र्ान्यताप्राि क्रकसी प्रर्ाडणत 

स्थापन र्ें क्रकया जाना ह।ै 

3.2.2 स्टीयररंग चेन के अलािा 12.5 [mm] से कर् 

व्यास िाली चेनों के डलए  डिडनर्ााता के परीक्षण स्िीकार 

क्रकए जाएंगे। 

3.2.3 उष्र्ा उपचार और गैल्िनाइसजंग सडहत सभी 

डनर्ााण प्रक्रियाओं के परूा होन े के बार्द, पूरी श्ृंखला को 
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ताडलका 3.2.1 र्ें डनर्र्दाष्ट उपयुि प्रूफ लोि के अध्यधीन 

रखा जाना ह।ै 

3.2.4 प्रूफ लोि टेस्ट के बार्द परूी चेन का डनरीक्षण क्रकया 

जाना ह ैऔर उसे र्हत्िपूणा र्दोषों से र्ुि क्रकया जाना ह।ै 

3.2.5 िेककंग लोि परीक्षणों के डलए सिेयर द्वारा प्रत्येक 

200 [m] या कर् श्ृंखला से कर् से कर् एक नर्ूना चुना 

जाना ह,ै डजसर्ें सात या अडधक सलंक शाडर्ल हैं। 

परीक्षण     र्शीन के जॉ र्ें सहयोडजत करने के डलए र्दो 

अडतररि सलंक की अपेक्षा हो सकती ह।ै कुल एलोंगेशन 

का डनधाारण करन ेर्ें इन अडतररि सलंक को ध्यान र्ें नहीं 

रखा जाता ह ै(3.2.7 र्देखें)। 

3.2.6 िेककंग लोि ताडलका 3.2.1 की उपयिु अपेक्षाओं 

का अनुपालन क्रकया जाना ह।ै 

3.2.7 फै्रक्चर पर िेककंग लोि सैंपल का कुल डिस्तार, 

डजसे प्रूफ लोसिगं के बार्द सैंपल की र्ौडलक आतंररक 

लंबाई के प्रडतशत के रूप र्ें व्यि क्रकया गया ह,ै 20 

प्रडतशत से कर् नहीं होना चाडहए । 

ताडलका 3.2.1 : शाटा  सलकं चने  केबलों के  डलए  याडंिक  परीक्षण        अपके्षाएं   

चने व्यास  [mm] 
ग्रेि L(3) ग्रेि M(4) 

प्रफू  लोि  [kN] िकेकंग लोि  न्यू  . [kN] प्रफू  लोि  [kN] िकेकंग लोि  न्यू  . [kN] 

5 - - 7.9 15.8 

6 9 18 - - 

6.3 - - 12.5 25 

7.1 - - 15.9 31.8 

8 16 32 20.2 40.4 

9 - - 25.5 51 

10 25 50 31.5 63 

11.2 - - 39.5 79 

12 35.5 71 - - 

12.5 - - 49.1 98.2 

14 - - 63 126 

16 - - 81 162 

18 - - 102 204 

20 - - 126 252 

22.4 - - 158 316 

25 - - 197 394 

28 - - 247 494 

32 - - 322 644 

36 - - 408 816 

40 - - 503 1006 

45 - - 637 1274 
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खिं  4 

स्टील  िायर  रोप   

4.1 सार्ान्य   

4.1.1 अडभडहत  प्राडधकारी  या  िगीकरण  सोसायटी  द्वारा  

अनुर्ोक्रर्दत  कायों  र्ें  स्टील  िायर  रोप्स  का  डनर्ााण  क्रकया  

जाना  ह।ै  साथ  ही  ,अध्याय  1, खंि  1, धारा  1.3.2  भी  

र्देखें। 

4.1.2 िायर  रोप्स  छह  स्िैंि  प्रकार  की  होनी  चाडहए, 

डजसर्ें  प्रत्येक  स्िैंि  र्ें  कर्  से  कर्  16 िायर  हों।  इस  

अध्याय की अपेक्षाओं के अनुपालन के  अलािा, डनर्ााण के  

प्रकार  और  न्यूनतर्  िेककंग  स्िेंथ  के  बारे  र्ें  डििरण  

आईएस  :2266-1989 के  अनुसार  होना  चाडहए।  

सर्तुल्य  िेककंग  लोि  और  आशडयत  उद्देश्य  के  डलए  

डनर्ााण  की  उपयुिता  के  आधार  पर  िैकडल्पक  प्रकार  के  

िायर रोप्स पर डिशेष  रूप से डिचार क्रकया जाएगा। 

4.1.3 यह  अनुशंसा  की  जाती  ह ै क्रक  स्िीर्  िायरों, टािलों  

और  र्ूररंग  लाइनों  के  डलए  िायर  रोप्स   फाइबर  कोर  

डनर्ााण  की  हों  तथा  टोलाइनों  के  डलए  िायर  रोप्स  और  

र्ूररंग  सिंच  के  साथ  उपयोग  की  जाने  िाली  र्ूररंग  लाइनें 

िायर रोप कोर की हों। 

4.2   सार्ग्री   

4.2.1 रोप  के  डनर्ााण  र्ें  उपयोग  क्रकए  जाने  िाली  िायर  

को  अध्याय  3 की  अपेक्षाओं  के  अनुसार  डनर्र्ात  स्टील  से  

खींचा जाना ह।ै 

ताडलका  4.2.1 : पिृीय  परीक्षण       -परीक्षण         की  

गडत   

कोटेि िायर का  

व्यास  [mm] 

प्रडत डर्नट टेसस्टंग डट्िस्ट की  

अडधकतर्  गडत   

< 1.5 90 

 1.5 < 3.0 60 

 3.0 < 4.0 30 

 

4.2.2 टेंडसल  शडि  सार्ान्यतया  1420 से 1570 

[N/mm2]; 1570 से 1770 [N/mm2] अथिा 1770 से 

1960 [N/mm2] की  रेंज के भीतर होनी चाडहए।    

4.2.3 एक  सर्ान  कोरटंग  र्देन े के  डलए  िायर  को  हॉट  डिप  

या  इलेक्िोलाइरटक  प्रक्रिया  द्वारा  गैल्िेनाइज्ि  क्रकया  

जाना ह ै,जो डनम्न र्ें से क्रकसी भी ग्रेि की हो सकती है :-  

ग्रेि 1 :  हिैी  कोरटंग  ,गलै्िेनाइसजंग  के  पिात  

  प्राि की गई; 

ग्रेि 2 : हिैी कोरटंग ,अतंतः गलै्िेनाइज्ि; 

ग्रेि 3 :  लाइट कोरटंग  ,गैल्िेनाइसजंग के   

 पिात   प्राि की गई। 

4.2.4 पूणा  रोप  की  उपयिु लंबाई  से  डलए गए  िायरों  के 

नर्ूनों  पर  पिृीय  और  सजंक   कोरटंग  परीक्षण         क्रकए  

जाने हैं।  अनस्िैंसिंग  और स्िेटसनगं के बार्द, छह िायरों को  

कोरटंग  के  एिहशेन   के  डलए  पिृीय  परीक्षण         और  रैप  

परीक्षण         , र्दोनों  के  अध्यधीन  रखा  जाना  ह।ै  इसके  

अडतररि, सजंक  कोरटंग  की  एकरूपता  डनधााररत  करन े के  

डलए परीक्षण        क्रकए जाने हैं। 

4.2.5 4.2.4 र्ें  यथािर्णात  रूप  से  डलए  गए  नर्नूों  के  

परीक्षण         के  डिकल्प  के  रूप  र्ें, रोप  को  स्िेंिेि  क्रकए  

जाने  से  पहले  िायर  पर  परीक्षण         संचाडलत  क्रकए  जा  

सकते हैं। 

4.2.6 पृिीय  परीक्षण         के  डलए, नर्ूने  की  लंबाई  ऐसी  

होनी  चाडहए  जो  डग्रपों  के  बीच िायर  व्यास  के  100 गनुा  

या  300 [डर्र्ी [, जो  भी  कर्  हो,  की  लंबाई  को  अनुर्डत  

प्रर्दान  करती  हो।  िायर  को  एक  या  र्दोनों  िायसों  का  

घूणाण  काररत  करत े हए  तब  तक  र्रोडा  जाता  ह ै जब तक 

क्रक  फै्रक्चर  काररत  न  हो  जाए।  परीक्षण         की  गडत  ,

व्यास  के  100 गुना  बराबर  लबंाई  के  डलए  उस  गडत  से  

अडधक  नहीं  होनी  चाडहए, जो  ताडलका  4.2.1 र्ें  र्दी  गई  

है   ) िायर  को  फैला  हआ  रखन े के  डलए  िायर  के  िेककंग  

लोि  के  2 प्रडतशत  से  अनडधक  टेंडसल  लोि  लागू  क्रकया  जा  

सकता  ह(ै।  िायर  को  ,िायर  के  व्यास  के  100 गुना  की  

लंबाई  पर  फै्रक्चर  के  डबना  ताडलका  4.2.2 र्ें  र्दी  गई  

संख्या के पूणा डट्िस्टों का सार्ना करना ह।ै 

 

 

ताडलका  4.2.2 : पिृीय  परीक्षण      -डट्िस्टों की  न्यनूतर्  सखं्या   

कोटेि  िायर  का  व्यास  

[mm] 

डट्िस्टों की  न्यनूतर्  सखं्या 

ग्रेि 2 ग्रेि 1 अथिा 3 

स्िेंसिंग  स े  

पिूा  परीडक्षत   
स्िेंसिंग के  बार्द  परीडक्षत 

स्िेंसिंग  स े  

पिूा  परीडक्षत 
स्िेंसिंग के  बार्द  परीडक्षत 

< 1.3 15 13 27 24 

 1.3 < 2.3 15 13 26 23 

 2.3 < 3.0 14 12 23 20 

 3.0 < 4.0 12 10 21 18 
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4.3 सजकं  कोरटंग  परीक्षण          

4.3.1 सज़ंक  कोरटंग  का  द्रव्यर्ान  प्रडत  इकाई  के्षि  क्रकसी   

र्ान्यताप्राि  र्ानक  के  अनुसार  डनधााररत  क्रकया  जाना  ह ै 

और  ताडलका  4.3.1 र्ें  क्रर्दए  गए  न्यनूतर्  र्ानों  का  

अनुपालन क्रकया जाना ह।ै 

ताडलका 4.3.1 : सजंक कोरटंग   

कोटेि  िायर  का व्यास  [mm]  
सजंक  कोरटंग  [grams/m2] 

ग्रेि   1 अथिा 2 ग्रेि 3 

 0.40 < 0.50 75 40 

 0.50 < 0.6 90 50 

 0.6 < 0.8 110 60 

 0.8 < 1.0 130 70 

 1.0 < 1.2 150 80 

 1.2 < 1.5 165 90 

 1.5 < 1.9 180 100 

 1.9 < 2.5 205 110 

 2.5 < 3.2 230 125 

 3.2 < 4.0 250 135 

 

4.3.2 सजंक कोरटंग की एकरूपता र्ान्यताप्राि र्ानक की 

अपेक्षाओं के अनुसार क्रकए गए डिप टेस्ट द्वारा डनधााररत 

की जानी ह।ै 

4.3.3 10 पूणा घुर्ािों के डलए एक बेलनाकार र्ैंिले के 

चारों ओर िायर लपेटकर कोरटंग के एिहशेन का परीक्षण 

क्रकया जाना ह।ै र्ैंिले और िायर के व्यास के बीच का 

अनुपात ताडलका 4.3.2 के अनुसार होना चाडहए। 

सर्ुडचत र्ैंिेल पर लपेटने के बार्द सजंक की परत न तो 

फलेक्ि होनी चाडहए  और न ही इस हर्द तक िैक क्रक 

सजंक को उंगडलयों से रगड कर हटाया जा सकता हो। 

ताडलका 4.3.2 : सजंक कोरटंग  के  एिहीशन  के  डलए रैप  परीक्षण         

कोरटंग   व्यास कोटेि  िायर  [mm] िायर  व्यास  के  र्नैिेल  का  अडधकतर्  अनपुात   

ग्रेि 1 और 2 < 1.5 

 1.5 

4 

6 

ग्रेि 3 < 1.5 

 1.5 

2 

3 

 

4.4 पणूा रोप्स पर परीक्षण      

4.4.1 पणूा की गई रोप से काटे गए नर्नूे की क्षडत  के 

डलए परीक्षण     करके िेककंग लोि डनधााररत क्रकया जाना 

ह।ै यह नर्ूना डग्रपों के बीच रोप के व्यास के कर् से कर् 

36 गुना की स्पष्ट परीक्षण     लंबाई प्रर्दान करन ेके डलए 

पयााि लंबाई का होना चाडहए। 

4.4.2 िास्तडिक िेककंग लोि उपयुि अनुर्ोक्रर्दत र्ानक 

र्ें क्रर्दए गए से कर् नहीं होना चाडहए। 

4.5 पहचान  

4.5.1 सभी पणूा रोप्स की रोप के प्रकार, व्यास और 

लंबाई का डििरण र्दते ेहए संलग्न लेबल के साथ पहचाना 

की जानी ह।ै 
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अध्याय 11 

जलयानननर्ााणर्ेंउपयोगकेनलएवले्डिंगउपभोग्यसार्नियोंकीर्िंजरूी 

नवषय-वस्त ु

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 सार्ान्यपेननटे्रशनर्नैुअलवेल्डिंगकेनलएइलेक्ट्ट्रोड 

3 र्ैनुअलवेल्डिंगकेनलएडीपपेननटे्रशनइलेक्ट्ट्रोड  

4 जलर्ग्नआका स्वचानलतवेल्डिंगकेनलएतार-फ्लक्ट्ससिंयोजन 

5 अधा-स्वचानलतऔरस्वचानलतवेल्डिंगकेनलएतारऔरतार-गैससिंयोजन 

6 इलेक्ट्ट्रो-स्लगैऔरइलेक्ट्ट्रो-गैसवर्टाकलवेल्डिंगर्ेंउपयोगकेनलएउपभोग्यसार्िी 

7 वे्डेडसिंरचनाओंकेनलएउच्चशनिस्टीलकेनलएवेल्डिंगउपभोग्यसार्िी 

8 ए्यूर्ीननयर्नर्श्रधातुओंकेवेल्डिंगकेनलएउपभोग्यसार्िी 

 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1व्यानि 

1.1.1 इसअध्यायर्ेंइलेक्ट्ट्रोड, तार, फ्लक्ट्सआदिजैसे

वेल्डिंग उपभोग्य सार्नियों के अनुर्ोिनऔर ननरीक्षण

की  आवश्यकताओं का उ्लखे ह।ै जलयान ननर्ााण र्ें

उपयोगकीजानेवालीननम्ननलनखतप्रकारकीसार्नियों

केवेल्डिंगकेनलएअनभप्रेतह:ै 

(क) जलयान सिंरचनाओं के नलए सार्ान्य शनि स्टील, 

िेडए, बी, डीऔरई(अध्याय3िेखें)। 

(ख) जलयान सिंरचनाओं के नलए उच्च शनि स्टीलिेड

एएच32, डीएच32, ईएच32, एएच36, डीएच36और

ईएच36 (िेखेंअध्याय3)। 

(ग) न्यूनतर् प्रानि शनि 390 [N/mm2] के साथ

जलयान सिंरचनाओं के नलए उच्च शनि स्टील: िडे

AH40, DH40औरEH40 (िेखेंअध्याय3)। 

(घ)कर्तापर्ानअनुप्रयोगकेनलएजलयानसिंरचनाओं

के नलए उच्चशनि स्टील: िेड एफएच32, FH36और

FH40 (िेखेंअध्याय3) 

(ङ.)वे्डेडसिंरचनाओंकेनलएउच्चशनिस्टील। 

(च)ए्यूर्ीननयर्नर्श्रधातु(अध्याय9िेखें)। 

1.2 ननर्ााण1.2.1 ननर्ााता के सिंयिंत्र और वेल्डिंग

उपभोग्य सार्नियों के उत्पािन की नवनध ऐसी होनी

चानहएतादक ननर्ााणर्ेंउनचतएकरूपता सुनननितकी

जासके।अनभनहतप्रानधकरणयावगीकरणसोसायटीको

अनुर्ोिन के बाि नवननर्ााण की प्रदिया र्ें दकए जाने

वाले दकसी भी प्रस्तानवत पररवतान के बारे र्ें सूनचत

दकयाजानाह।ै 

1.3िेलडिंग 

1.3.1ऊपर1.1.(क)से(घ)र्ेंननर्िाष्टस्टीलसार्िीके

नलएवेल्डिंगउपभोग्यसार्िी। 

इनउपभोग्यसार्नियोंको3 शनिसर्ूहर्ें नवभानजत

दकया गया ह,ै नजनर्ें से प्रत्येक को नीचे दिखाए गए

अनुसारचापीवी-नॉचप्रभावपरीक्षणआवश्यकताओंके

अनुसारवगीकृतदकयागयाह:ै 

सर्हू िलेडिंग 

सार्ान्यशनिस्टील 1, 2, 3 
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उच्चशनिस्टील:355 [एन/नर्र्ी2] तकप्रानिशनि 1 वाई, 2 वाई, 3 वाई, 4 वाई 

उच्चशनिस्टील:390 [एन/नर्र्ी2] तकप्रानिकीशनि 2 वाई 40, 3 वाई 40, 4 वाई 40, 5 वाई 

40 

हाइड्रोजनकेननशान 

िेड2और3केवेल्डिंगउपभोग्यसार्िी; औरिेड2 वाई, 3 वाईऔर4 वाईऔरिेड2 वाई 40, 3 वाई 40, 4 वाई 40और5 वाई 

40 के नजनके नलएभाग 2.5 केअनुसार हाइड्रोजनसार्िीको ननयिंनत्रत दकया गया है, को नचह्नएच15, एच10याएच5द्वारा

पहचानाजाताह ै

ननम्ननलनखतप्रत्ययिेडर्ाका केबाियथालागूजोडेजातेहैं: 

एस    : अधा-स्वचानलत 

टी     : िोरनतकनीक 

एर्    : बहु-रनतकनीक 

टीएर्  : िो-रनऔरबहु-रनतकनीकिोनों 

वी     : अनुलिंब 

 

पतवारसिंरचनात्र्कस्टीलिडेकेनलएवेल्डिंगउपभोग्य

सार्नियोंकेसहसिंबिंधकेनलएतानलका1.3.1िेखें। 

वेल्डिंग के नलए उपभोग्य सार्नियों की िेलडिंग के नलए

1.1.1ई) र्ें उन्लनखत उच्च शनि नष्ट और तापर्ानडा

स्टीलकेनलए, खिंड7िेखें। 

 

ऊपर दिए गए 1.1.1एफ) र्ें िशााए गए वेल्डिंग

ए्यूर्ीननयर् नर्श्रधातुओं के नलए उपभोग्य सार्नियों

कीिेलडिंगकेनलए, खिंड8िेखें। 

 

तानलका1.3.1 : पतवारसिंरचनात्र्कस्टीलिडेकेनलएवले्डिंगउपभोग्यसार्नियोंकासहसिंबिंध 

वले्डिंगउपभोग्य

सार्नियोंकेिडे

(रटप्पनणयािंिखेें) 

पतवारसिंरचनात्र्कस्टीलिेड1) 

ए बी डी ई एएच

32/3

6 

डीएच

32/3

6 

ईएच

32/3

6 

एफए

च32/

36 

एएच

40 

डीए

च40 

ईएच

40 

एफए

च40 

1, 1एस, 1टी, 

1एर्, 1टीएर्, 

1वाई 

X            

1वाईएस, 

1वाईटी, 

1वाईएर्, 

1वाईटीएर्, 

1वाईवी 

X    X 3)        

2, 2एस, 2टी, 

2एर्, 2टीएर्, 

2वी 

X X X          

2वाई, 2वाईएस, 

2वाईटी, 

X X X X X        
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2वाईएर्, 

2वाईटीएर्, 

2वाईवी 

2वाई40, 

2वाई40एस, 

2वाई40टी, 

2वाई40एर्, 

2वाई40टीएर्, 

2वाई40वी 

2) 2) 2)  X X   X X   

3, 3एस, 3टी, 

3एर्, 3टीएर्, 

3वी 

X X X X X        

3वाई, 3वाईएस, 

3वाईटी, 

3वाईएर्, 

3वाईटीएर्, 

3वाईवी 

X X X X X X X X     

3वाई40, 

3वाई40एस, 

3वाई40टी, 

3वाई40एर्, 

3वाई40टीएर्, 

3वाई40वी 

2) 2) 2) 2) X X X X X X X  

4वाई, 4वाईएस, 

4वाईटी, 

4वाईएर्, 

4वाईटीएर्, 

4वाईवी 

X X X X X X X X     

4वाई40, 

4वाई40एस, 

4वाई40टी, 

4वाई40एर्, 

4वाई40टीएर्, 

4वाई40वी 

2) 2) 2) 2) X X X X X X X X 

5वाई40, 

5वाई40एस, 

5वाई40टी, 

5वाई40एर्, 

5वाई40टीएर्, 

2) 2) 2) 2) X X X X X X X X 
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5वाई40वी 

(1) अध्याय3र्ेंदिएगएस्टीलकेअन्यिेडकेनलएआवश्यकताओंपरनवशेषरूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

(क)सार्ान्यसेउच्चशनिवालेसिंरचनात्र्कस्टीलर्ेंशानर्लहोतेसर्य, दकसीभीसार्िीकोजोडने के नलएसबसेकर्

स्वीकायािेडकेउपभोग्यसार्नियोंकाउपयोगदकयाजासकताहै। 

(ख)सर्ानशनिस्तरकेस्टीलकोजोडनेपरअलग-अलगकठोरतािेडके, शानर्लहोनेवालीसार्िीके नलएसबसेकर्

स्वीकायािेडकेउपभोग्यसार्नियोंकाउपयोगदकयाजासकताहै। 

(ग)यहअनुशिंसाकीजातीहैदकउच्चशनिवालेसिंरचनात्र्कस्टीलकोसर्ानयाकर्शनिस्तरपरजोडतेसर्यननयिंनत्रत

कर्हाइड्रोजनप्रकार केउपभोग्यपिाथोंकाउपयोग दकयाजानाचानहए, नसवायइसके दकअन्यउपभोग्यसार्नियोंका

उपयोगतबदकयाजासकताहैजबकाबानसर्कक्ष0.41%सेनीचेयाबराबरहो।जबननयिंनत्रतकर्हाइड्रोजनप्रकारके

इलेक्ट्ट्रोडकाउपयोगदकयाजाताहैतोहाइड्रोजनिैककिं गकेनलएउपयुिप्रदियापरीक्षणअनभनहतप्रानधकरण/वगीकरण

सोसायटीकेअनुर्ोिनकेअध्यधीनआयोनजतदकयाजासकताह।ै 

(घ) स्टील िेडAH40, DH40, EH40 और/या एफएच40 के नलए अनुर्ोदित वेल्डिंग उपभोग्य सार्नियों का उपयोग

अनभनहतप्रानधकारीयावगीकरणसोसायटीकेअनुर्ोिनकेअध्यधीनसार्ान्यक्षर्तावालेइस्पातोंकेसिंगतिेडोंकीवेल्डिंग

केनलएभीदकयाजासकताह।ै 

(ङ.)िेड1 वाईवेल्डिंगकाउपयोगकरकेउच्चशनिस्टीलर्ेंशानर्लहोतेसर्यउपभोग्यसार्िी, कीर्ोटाई25 [नर्.र्ी.]से

अनधकनहींहोनीचानहए। 

 

1.4 अनरु्ोिनप्रदिया 

1.4.1 वेल्डिंग उपभोग्य सार्नियों के अनुर्ोिन पर

ननर्ााता केकायों के नववरणऔरउत्पािनननयिंत्रणकी

नवनध के नवस्तृत नववरण, सवेक्षकों द्वारा कायों के

सिंतोषजनक ननरीक्षण और इस अध्याय के बाि के

पैरािाफ र्ें नवस्तृत परीक्षण    आवश्यकताओं के

अनुपालनकेआधारपरनवचारदकयाजाएगा। 

1.4.2 जबएकवेल्डिंगउपभोग्यसार्िीएकहीकिं पनी

केकईस्थानोंर्ेंननर्र्ातहोतीह,ै तोअनुर्ोिनपरीक्षणों

कीपूरीश्रृिंखलाकेवलएककायास्थलर्ेंकीजाएगी।अन्य

स्थानोंर्ें, वार्षाकपरीक्षणकीआवश्यकताओंकेआधार

परएककर्परीककायािर्कोस्वीकारदकयाजासकता

ह,ै बशते दक ननर्ाातायहप्रर्ानणतकरे दकउपयोगकी

जाने वालीसार्िीऔर ननर्ााणप्रदियार्ुख्यइकाई के

सर्ानहैं। 

यह आवश्यकता लाइसेंस के तहत वेल्डिंग उपभोग्य

सार्नियोंकेसभीननर्ााताओंपरभीलागूहोतीह।ै 

रटप्पणी :जलर्ग्न आका  वेल्डिंग के नलए तार प्रवाह

सिंयोजनकेर्ार्लेर्ेंजहािंएकअनद्वतीयपाउडरफ्लक्ट्स

कोएकहीफर्ासेसिंबिंनधतकईकारखानोंसेआनेवाले

नवनभन्नतारोंकेसाथजोडाजाताह,ै केवलएकपरीक्षण

 श्रृिंखलाकीजासकतीहैबशतेतारएकहीतकनीकी

नवननिेशकेअनुरूपहों। 

1.4.3 परीक्षणअसेंबलीसवेयरकीिेखरेखर्ेंतैयारकी

जानी ह,ै औरसभी परीक्षण उसकी उपनस्थनतर्ें दकए

जानेहैं।  

1.4.4 अनभनहतप्रानधकारीयावगीकरणसोसायटीको

दकसी नवशेष र्ार्ले र्ें ऐसे अनतररि परीक्षणों या

ररनियोंकी, यथावश्यकआवश्यकताहोसकतीह।ै 

1.5 परीक्षण  एसेंबनलयािं 

1.5.1 सवेक्षणकताा (ओं) की िेखरेख र्ें परीक्षण

असेंबलीतैयारऔरपरीक्षणकीजानीह।ै 

1.5.2 जबएकवे्डेडजोडदकयाजाताह,ै तोप्लेटोंके

दकनारोंकोयातोयािंनत्रकर्शीलनिंगयाऑक्ट्सीजनकाटने

सेबचायाजानाचानहए; बािकेर्ार्लेर्ें, दकनारोंका

नवघटनआवश्यकह।ै 

1.5.3 वेल्डिंगनस्थनतयोंजैसेएम्परेज, वो्टेज, यात्राकी

गनतआदि सार्ान्यऔरअच्छे वेल्डिंग प्रदिया के नलए

ननर्ााता द्वाराअनुशिंनसतसीर्ा केभीतर होनाचानहए।

जहािंएकवेल्डिंगउपभोग्यपिाथाप्रत्यावतीभाग(ए.सी.)

और प्रत्यक्ष भाग (डी.सी.) िोनों के नलए उपयुि ह,ै 

ए.सी. का उपयोग परीक्षण असेंबनलयों की तैयारी के

नलएदकयाजानाह।ै 

1.6 वार्षाकननरीक्षणऔरपरीक्षण   

1.6.1 सभीप्रनतष्ठान, जहािंअनुर्ोदितवेल्डिंगउपभोग्य

सार्नियों का ननर्ााण दकया जाता ह,ै और सिंबिंनधत

गुणवत्ता ननयिंत्रण प्रदियाओं को वार्षाक ननरीक्षण के
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अध्यधीन दकयाजाना ह।ै इनअवसरों पर, अनुर्ोदित

उपभोग्यसार्नियोंकेनर्ूनोंकाचयनसवेक्षकद्वाराइस

अध्याय के बाि के पैरािाफ र्ें नवस्तृत परीक्षणों के

अध्यधीनदकयाजानाह।ै 

 

 

1.7 िलेडिंगऔररेटटिंगकाउन्नयन 

1.7.1 वेल्डिंगउपभोग्यसार्नियों केिेलडिंगऔर रेटटिंग

काउन्नयनकेवलननर्ााताकेअनुरोधअनधर्ानतःवार्षाक

परीक्षणकेसर्यपरनवचारदकयाजाएगा।आर्तौर

पर, इस उदे्दश्य के नलए, सार्ान्य वार्षाक अनुर्ोिन

परीक्षणों केअलावा बट वे्डअसेंबली से परीक्षणों की

आवश्यकताहोगी। 

1.7.2 उन्नयन वेल्डिंग उपभोग्यकी नॉचकठोरता को

सिंिर्भातकरताहैजबदकअपररेटटिंगउच्चशनिस्तर के

स्टीलकोकवरकरनेकेनलएनवस्तारकोसिंिर्भातकरता

ह।ै 

1.7.3 अनुर्ोदितउपभोग्यर्ेंकोईभीपररवताननजसके

पररणार्स्वरूपरासायननकसिंरचनाऔरननक्षेनपतधातु

केयािंनत्रकगुणोंर्ेंपररवतानहोसकताह,ै ननर्ााताद्वारा

तुरिंतसूनचतदकयाजानाचानहए।अनतररिपरीक्षण 

आवश्यकहोसकतेहैं। 

1.8 परीक्षणनर्नूोंकेआयार् 

1.8.1 ननक्षेनपतदकएगएधातुतन्यतापरीक्षणनर्नूों

को नचत्र 1.8.1 र्ें दिखाए गए आयार्ों के अनुरूप

र्शीनीकृत दकयाजाना ह।ै यह सुनननितकरने के नलए

ध्यानरखाजानाचानहएदकपरीक्षणटुकडेकीअनुिैध्या

धुरी प्लेटोंकी वे्डऔर नर्डनथकलनेस केकें द्र केसाथ

र्ेलखातीह।ैपरीक्षणसेपहलेहाइड्रोजनहटानेकेनलए

परीक्षण टुकडे को 250º सेन्सयस से अनधक तापर्ान

तकगर्ानहींदकयाजासकताह,ै जोहाइड्रोजनहटानेके

नलए16घिंटेसेअनधकनहींह।ै 

 

नचत्र1.8.1 : ननक्षनेपतधातुतन्यतापरीक्षण   

 

नचत्र1.8.2 : बटवे् डतन्यतापरीक्षणनर्नूा 

1.8.2 बट वे्ड तन्यता परीक्षणनर्ूनों को ननम्ननलनखत

आयार्ोंर्ेंर्शीनीकृतदकयाजानाह।ै(नचत्र1.8.2िेखें) 

a = thickness of plate ‘t’ 

b = 12 for t  2 [mm] 

    = 25 for t > 2 [mm] 

Lc = width of weld + 60 [mm] 

R > 25 [mm]. 

वे्डकीऊपरीऔरननचलीसतहोंकोप्लेटोंकीसतहके

साथिायर, िाउिंडयार्शीनीफ्लशदकयाजानाह।ै 

1.8.3 बटवे्डबेंडपरीक्षणनर्ूनेचौडाईर्ें30[नर्र्ी]

होना चानहए। वे्ड की ऊपरी और ननचली सतहों को

प्लेटोंकीसतहोंकेसाथिायर, िाउिंडयार्शीनीफ्लश

दकयाजानाहैऔरनर्ूनोंकेतेजकोनोंको2[नर्र्ी]से

अनधकनत्रज्यातकगोलदकयाजानाह।ै 

1.8.4 सभीप्रभावपरीक्षणनर्ूनेर्ानक10 [नर्र्ी]x 

10 [नर्र्ी] चापी वी-नॉच प्रकार के होने चानहए, जो

अध्याय2र्ें नवस्ततृआयार्ोंऔरसहनशीलता के नलए

र्शीनीकृतहैं। 

1.9 परीक्षणप्रदियाएिं 

1.9.1 सभीतन्यताऔरप्रभावपरीक्षणोंकेनलएउपयोग

कीजानेवालीप्रदियाएिंअध्याय2 कीआवश्यकताओंका

पालनकरनेकेनलएहैं। 

1.9.2 बट वे्ड बेंड परीक्षण नर्ूनों को पररवेश के

तापर्ानपरपरीक्षणदकयाजाना ह।ै परीक्षण    नर्ूने

फै्रक्ट्चरकेनबना, नर्ूनेकीर्ोटाईसेतीनगुनाव्यासवाले

पूवापर120नडिीकेकोणकेर्ाध्यर्सेर्ुडनेर्ेंसक्षर्

होने र्ें सक्षर् हैं। प्रत्येक वे्डेडअसेंबली से एक नर्नूा

तनाव र्ें वे्ड के फेस के साथऔर िसूरे को तनाव र्ें

वे्डकीरूटकेसाथपरीक्षणदकयाजानाह।ै 

परीक्षणटुकडोंकोआवश्यकताओंकाअनुपालनकरने

केरूपर्ेंर्ानाजासकताह,ै यदिपरीक्षण केपूराहोने
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पर, परीक्षण नर्ूने की बाहरी सतह पर कोई िरार या

िोषनहींिेखाजासकताह।ै 

1.9.3 तन्यतापरीक्षण   : ननक्षेनपतधातुपरीक्षण  

नर्ूनों पर, तन्यता शनि, प्रानि तनावऔर बढाव के

र्ू्यों को िजा दकया जाना ह।ै बट वे्ड नर्ूनों पर, 

तन्यताशनिऔर फै्रक्ट्चरकी नस्थनत केर्ू्योंकोिजा

दकयाजानाह।ै 

1.9.4 चापीवी-नॉचइम्पैक्ट्टपरीक्षण : तीनपरीक्षण

 नर्ूनोंकाएकसेटतैयारऔरपरीक्षण  दकयाजाना

ह।ै औसत अवशोनषत ऊजाा र्ान बाि के वगों की

आवश्यकताओं का अनुपालन करना ह।ै एकव्यनिगत

र्ानआवश्यकऔसतर्ानसेकर्होसकताहैबशतेदक

यहइसर्ानके70 प्रनतशतसेकर्नहो। 

िेड 2, 2वाई, 2वाई 40, 3, 3वाई, 3वाई 40, 4

वाई, 4वाई40और5वाई40परीक्षटुकडोंकेनलए

परीक्षणतापर्ानननधााररततापर्ानके±2ºसेन्सयसके

भीतरननयिंनत्रतदकयाजानाह।ै 

1.10 पनु:परीक्षणप्रदियाएिं 

1.10.1 जहािं तन्यता या र्ोड परीक्षण के पररणार्

आवश्यकताओंकाअनुपालननहींकरतेहैं, उसीप्रकारके

डुनप्लकेट परीक्षण नर्ूने तयैार दकए जाने हैं और

सिंतोषजनकरूपसेपरीक्षणदकएजानेहैं।जहािंअपयााि

र्ूलवे्डेडअसेंबलीउपलब्धह,ै उसीबैच      से

वेल्डिंग उपभोग्य सार्नियों का उपयोग करके एक नई

असेंबली तैयार की जानी ह।ै यदि नई असेंबली र्लू

असेंबलीकेसर्ानप्रदिया(नवशेषरूपसेरनकीसिंख्या)

के साथबनाईगई ह,ै तो केवल डुनप्लकेट पुन: परीक्षण

नर्ूनों का परीक्षण करने की आवश्यकता ह।ै अन्यथा, 

सभी परीक्षण  नर्ूने तैयार दकए जाने हैं और दफर से

परीक्षणदकएजानेहैं। 

1.10.2 जहािंतीनप्रभावपरीक्षणनर्ूनोंकेएकसेटके

पररणार्आवश्यकताओंकाअनुपालननहींकरतेहैं, तीन

प्रभावपरीक्षण नर्नूोंकाएकअनतररि सेट नलयाजा

सकताहैबशतेदकिोसेअनधकव्यनिगतर्ानआवश्यक

औसतर्ान से कर् न होंऔर इनर्ें से, एक से अनधक

औसतर्ानके70प्रनतशतसेकर्नहो।प्रािपररणार्ों

कोर्ूलपररणार्ोंकेसाथजोडाजानाहैतादकएकनया

औसतबनायाजासके, जो स्वीकृनत के नलए, आवश्यक

र्ान से कर् नहीं होना चानहए। इसके अनतररि, इन

सिंयुि पररणार्ों के नलए िो से अनधक व्यनिगत र्ान

आवश्यकऔसतर्ानसेकर्नहींहोनेचानहए, औरइनर्ें

से, एकसेअनधकऔसतर्ानके70प्रनतशतसेकर्नहीं

होनाचानहए।सवेक्षककेनववेकपरआगेकेपनु:परीक्षण

दकएजासकते हैं, लेदकनइन्हें एकनई वे्डेडअसेंबली

परदकयाजानाचानहएऔरइसर्ेंर्ूलअसेंबलीकेनलए

आवश्यकसभी परीक्षण    शानर्लहोने चानहए, यहािं

तकदकजोपहलेसिंतोषजनकथ।े 

1.11 रासायननकसिंरचना 

1.11.1 इलेक्ट्ट्रोड द्वारा बनाए गए वे्ड धातु का

रासायननकनवश्लेषणननर्ााताद्वाराआपूर्ताकीजानीह।ै 

 

 

खिंड 2 

सार्ान्यपनेनटे्रशनर्नैअुलवले्डिंगकेनलएइलके्ट्ट्रोड 

2.1 सार्ान्य 

2.1.1 चापीवी-नॉचप्रभाव परीक्षणों के पररणार्ों के

आधारपर, इलेक्ट्ट्रोडकोननम्ननलनखतिडेर्ेंनवभानजत

दकयागयाह:ै– 

सार्ान्यशनिस्टीलकेनलए-िेड1, 2 और3 

355 [N/mm2] तक न्यूनतर्प्रािशनि के साथ उच्च

शनिवाले स्टील के नलए-िडे2वाई, 3वाई और4वाई 

(िडे1वाई र्ैनुअलवेल्डिंगकेनलएलागूनहींह(ै। 

390 [N/mm2] तकन्यूनतर्प्रािशनिवालेउच्चशनि

वालेस्टीलके नलए - िेड2वाई40, 3वाई40, 4वाई40 

और5वाई40 

2.1.2 यदिइलेक्ट्ट्रोड2.5 र्ेंदिएगएहाइड्रोजनपरीक्षण

 कीआवश्यकताओंकेअनुपालनर्ेंहैं, तोिेडर्ाका र्ें

एकप्रत्ययएच15, एच10 याएच5 जोडाजाएगा। 

2.1.3 प्रारिंनभक अनुर्ोिन के नलए हाइड्रोजन परीक्षण

सनहत इसखिंडर्ें ननर्िाष्टपरीक्षण, यदिलागू हो, दकए

जानेहैं। 
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2.2 ननक्षनेपतधातुपरीक्षण   

2.2.1 एक 4 [नर्र्ी] इलेक्ट्ट्रोड का उपयोग करकेऔर

िसूरा ननर्र्ात सबसे बडे आकार का उपयोग करके िो

ननक्षेनपतधातुपरीक्षणअसेंबलीकोडाउनहैंडनस्थनत

र्ेंतैयारदकयाजानाहैजैसादकनचत्र2.2.1र्ेंदिखाया

गया ह।ै यदिएक इलेक्ट्ट्रोड केवलएकव्यासर्ें ननर्र्ात

होताह,ै तोएकपरीक्षणअसेंबलीपयाािह।ैइनपरीक्षण

असेंबनलयों की तैयारी के नलए जलयान सिंरचनात्र्क

स्टीलकेदकसीभीिेडकाउपयोगदकयाजासकताह।ै 

2.2.2 वे्डधातुकोसार्ान्यदियाकेअनुसारएकलया

बहु-रन परतों र्ें ननक्षेनपत दकया जाना है और प्रत्येक

परतकीदिशाप्लेटकेप्रत्येकछोरसेवैकन्पकहोनीह,ै 

वे्डधातुकाप्रत्येकरन2 [नर्र्ी] सेकर्नहींऔर4

[नर्र्ी] से अनधक र्ोटा नहीं ह।ै प्रत्येक रन के बीच

असेंबली को नस्थर हवा र्ें तब तक छोड दिया जाना

चानहएजबतकदकयह250ºसेन्सयसतकठिंडानहो

जाए, लेदकन100ºसेन्सयससेन्यून, तापर्ानकोसीर्

कीसतहपरवे्डकेकें द्रर्ेंनलयाजारहाह।ैवे्डेडहोने

केबािपरीक्षणअसेंबनलयोंकोदकसीभीऊष्र्ाशोधन

केअध्यधीननहींदकयाजानाह।ै 

2.2.3 नचत्र 2.2.1 र्ें िशााए अनुसार प्रत्येक परीक्षण

असेंबली से एक तन्यता और तीन प्रभाव परीक्षण

नर्ूनेनलएजानेहैं।प्रभावपरीक्षणनर्ूनोंकोवे्डके

लिंबवतकाटा जाना ह,ै नजसर्ें प्लेट कीऊपरी सतह से

उनकेअक्ष10 [नर्र्ी]हैं।नॉचको वे्ड केकें द्रर्ेंरखा

जानाहैऔरप्लेटकीसतहकेलिंबवतपरीक्षणनर्ूने

केफेसर्ेंकाटाजानाह।ै 

2.2.4 प्रत्येकपरीक्षणअसेंबलीर्ेंननक्षेनपतवे्डधातु

कारासायननकनवश्लेषणननर्ााताद्वाराआपूर्ताकीजानी

हैऔरसभीर्हत्वपूणा नर्श्रधातु तत्वोंकीसार्िीको

शानर्लकरनाह।ै 

2.2.5सभीपरीक्षणोंकेपररणार्कातानलका2.2.1की

अपेक्षाओंकाअनुपालनदकयाजानाह।ै

 

तानलका2.2.1 : ननक्षेनपतधातुपरीक्षणोंकेनलएअपके्षाएिं(कवरइलके्ट्ट्रोड) 

 

िडे 
प्रानितनाव

[N/mm2]नर्नट 

तन्यताशनि

[N/mm2] 

Minimum 50 

नर्र्ीगेजलिंबाई

परन्यनूतर्

बढावअनुपात

[%] 

प्रभावपरीक्षण   

परीक्षण 

तापर्ान

सेन्सयस 

औसतऊजााज े

न्यनूतर् 

1 

2 

3 

305 400 - 560 22 

20 

0 

-20 

47 

2वाई 

3वाई 

4वाई 

375 490 - 660 22 

0 

-20 

-40 

47 

2वाई40 

3वाई40 

4वाई40 

5वाई40 

400 510 - 690 22 

0 

-20 

-40 

-60 

47 
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नचत्र2.3.1 : बटबे् डपरीक्षणअसेंबली 

 

 

नचत्र2.2.1 : ननक्षनेपतधातुपरीक्षणअसेंबली 

2.3 बटवे् डपरीक्षण   

2.3.1 नचत्र 2.3.1 र्ें िशााए अनुसार बट वे्ड

असेंबनलयोंकोप्रत्येकवेल्डिंगनस्थनत(डाउनहैंड, क्षैनतज-

ऊध्वााधर, ऊध्वााधर-ऊपर, ऊध्वााधर-नीचेऔरओवरहडे)

केनलएतैयारदकयाजानाह,ै नजसकेनलएननर्ााताद्वारा

इलेक्ट्ट्रोड की नसफाररश की जाती ह,ै नसवाय इसके दक

डाउनहैंड और ऊध्वााधर-ऊपर की नस्थनत के नलए

आवश्यकताओंकोपूराकरनेवालेइलेक्ट्ट्रोडकोक्षैनतज-

ऊध्वााधर नस्थनत के नलए आवश्यकताओं का अनुपालन

करनेकेरूपर्ेंभीर्ानाजाएगा। 
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तानलका2.3.1:बटवे् डपरीक्षणकीअपके्षाएिं(कवरइलके्ट्ट्रोड) 

िडे 

तन्यताशनि

[N/mm2]नर्नट

(अनपु्रस्थ 

परीक्षण) 

चापीवी-नॉचप्रभावपरीक्षण   

परीक्षण  तापर्ानC 

 

औसतऊजााJ न्यनूतर् 

डाउन-हैंडनक्षनतज-

तालऊध्वााधर, 

ओवर-हडे 

ऊध्वााधर(ऊपरऔरनीच-ेवाडा) 

1 

2 

3 

400 

20 

0 

-20 

47 34 

2वाई 

3वाई 

4वाई 

490 

0 

-20 

-40 

47 34 

2वाई40 

3वाई40 

4वाई40 

5वाई40 

510 

0 

-20 

-40 

-60 

47 39 

 

2.3.2 जहािं इलेक्ट्ट्रोड को केवल डाउनहैंड नस्थनत र्ें

अनुर्ोदित दकयाजानाह,ै उस नस्थनतर्ेंएकअनतररि

परीक्षणअसेंबलीतैयारकीजानीह।ै 

2.3.3 परीक्षण  असेंबनलयोंकीतैयारीकेनलएउपयोग

दकएजानेवालेस्टीलकेिेडननम्नानुसारहैं: 

िेड 1 इलेक्ट्ट्रोड   ए 

िेड 2 इलेक्ट्ट्रोड   ए, बी, डी 

िेड 3 इलेक्ट्ट्रोड   ए, बी, डी, ई 

िडे2वाई  इलेक्ट्ट्रोड एएच32, एएच36, 

डी32, डी36 

िेड3वाई इलेक्ट्ट्रोड एएच32, एएच36, 

डीएच32, 

डीएच36, ईएच32, 

ईएच36 

िेड4वाई इलेक्ट्ट्रोड एएच32, एएच36, 

डीएच32, 

डीएच36, ईएच32, 

ईएच36, 

एफएच32,      

एफएच36 

िेड2वाई40 इलेक्ट्ट्रोड  AH40, DH40 

िेड3वाई40 इलेक्ट्ट्रोड AH40, DH40, 

EH40 

िेड4वाई40 इलेक्ट्ट्रोड  AH40, DH40, 

EH40, एफएच40 

िेड5वाई40 इलेक्ट्ट्रोड  AH40,DH40, 

EH40, एफएच40 

2.3.4 जहािंिडे2 वाई, 3 वाईऔर4 वाईइलेक्ट्ट्रोडके

नलएन्यूनतर्प्रािशनि315 [एन/नर्र्ी2] केसाथउच्च

शनि स्टील का उपयोग दकया जाता ह,ै स्टील की

वास्तनवकतन्यताशनि490 [एन/नर्र्ी2] सेकर्नहीं

होनी चानहए। िेन शोधन तत्वों की सार्िी सनहत

रासायननकसिंरचनाकीररपोटाकीजानीह।ै 

2.3.5 परीक्षणअसेंबली बनाने र्ें ननम्ननलनखत वेल्डिंग

प्रदियाअपनाईजानीचानहए:– 

डाउनहैंड(ए) 

पहले4[नर्र्ी]व्यासइलेक्ट्ट्रोडकेसाथचलाएिं।इलेक्ट्ट्रोड

के साथ सार्ान्य वेल्डिंग दिया के अनुसार 5 [नर्र्ी]

व्यासइलेक्ट्ट्रोडयाउससेऊपरकेसाथशेषरन(अिंनतर्

िो परतों को छोडकर)। ननर्र्ात इलेक्ट्ट्रोड के सबसे बडे

आकारकेसाथअिंनतर्िोपरतोंकारन। 
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डाउनहैंड(बी) 

जहािं एक िसूरे डाउनहैंड परीक्षण     की आवश्यकता

होतीह:ै– 

पहले4 [नर्र्ी]व्यासइलेक्ट्ट्रोड केसाथचलाएिं।अगला

एकर्ध्यवतीआकारइलेक्ट्ट्रोड5 [नर्र्ी]या 6 [नर्र्ी]

व्यास के साथ चलता है और शेष ननर्र्ात इलेक्ट्ट्रोड के

सबसेबडेआकारकेसाथचलताह।ै 

क्षनैतज-ऊध्वााधर 

पहले4 [नर्र्ी [या5 [नर्र्ी [व्यासइलेक्ट्ट्रोड केसाथ

सिंचालनकरें, तत्पिात्र्ें5 [नर्र्ी[व्यासइलेक्ट्ट्रोडके

साथसिंचालन। 

लम्बवतउध्वागार्ीऔरओवरहडै 

पहले 3.25 [नर्र्ी] व्यास इलेक्ट्ट्रोड के साथ सिंचानलत

करें।शेष4[नर्र्ी]व्यासइलेक्ट्ट्रोडयासिंभवतः5[नर्र्ी]

व्यास इलेक्ट्ट्रोड के साथ सिंचानलत होता है यदि यह

सिंबिंनधतनस्थनतयोंकेनलएननर्ााताद्वाराअनुशिंनसतह।ै 

ऊध्वााधरनीचेकीओर 

अपनाईजानेवालीनवनध,ननर्ााताद्वाराअनशुिंनसतहोनी

चानहए। 

2.3.6 सभीर्ार्लोंर्ेंबैकसीललिंगरनकोधातुकोसाफ

करने के नलएरूटरनकोकाटने केबािप्रत्येकपरीक्षण

नर्ूनेकेनलएउपयिुवेल्डिंगनस्थनतर्ें4[नर्र्ी]व्यास

इलेक्ट्ट्रोड के साथ बनाया जाना ह।ै केवल डाउनहैंड

वेल्डिंग के नलए उपयुि इलके्ट्ट्रोड के नलए, परीक्षण

असेंबलीको बैकसीललिंग रनकरने के नलएचालू दकया

जासकताह।ै 

2.3.7 बटकोसार्ान्यवेल्डिंगदियाकाउपयोगकरके

वे्डेडदकयाजानाहैऔरप्रत्यकेरनकेबीचअसेंबलीको

नस्थरहवार्ेंतबतकछोडदियाजानाचानहएजबतक

दक यह 250 सेन्सयस तक ठिंडा न हो जाए लेदकन

100 सेन्सयससेनीचेनहींहो, तापर्ानकोसीर्की

सतहपरवे्डकेकें द्रर्ेंनलयाजारहाह।ै 

2.3.8 वे्डेडहोनेकेबाि, परीक्षणअसेंबनलयोंकोदकसी

भीऊष्र्ाशोधनकेअध्यधीननहींदकयाजानाह।ै 

2.3.9 यहअनुशिंसाकीजातीहै दक वे्डेडअसेंबलीको

परीक्षणसेपहलेवे्डर्ें दकसीभीिोषकापतालगाने

के नलए रेनडयोिादफकपरीक्षा केअध्यधीन दकयाजाए। 

2.3.10प्रत्यकेपरीक्षणअसेंबलीसेएकतन्यता, एक

र्ुखोटा और एक रूट र्ोड और तीन चापी वी-नॉच

परीक्षण  नर्ूनों का एक सेट तैयार दकया जाना ह,ै 

नसवाय इसके दक प्रभाव परीक्षण  नर्ूनों कोओवरहडे

नस्थनतर्ें वे्डेडपरीक्षणअसेंबलीके नलएतैयारकरने

कीआवश्यकतानहींह।ै 

2.3.11 सभी यािंनत्रक परीक्षणों के पररणार् तानलका

2.3.1 कीआवश्यकताओंकाअनुपालनकरनेकेनलएहैं।

अनुप्रस्थतन्यतापरीक्षणर्ेंफै्रक्ट्चरकीनस्थनतकीसूचना

िीजानीह।ैर्ोडपरीक्षणनर्ूनोंकोआवश्यकताओंका

अनुपालनकरनेकेरूपर्ेंर्ानाजासकताह,ै यदिझुकने

केबाि, परीक्षणनर्नूेकीबाहरीसतहपर3[नर्र्ी]से

अनधकआयार्वालीकोई िरार या िोष नहीं िेखाजा

सकताह।ै 

2.4 परिकावे् डपरीक्षण   

2.4.1 जब एक इलेक्ट्ट्रोड को केवल दफलेट वेल्डिंग के

नलएअनुर्ोिनके नलएप्रस्तुत दकयाजाताहैऔरनजस

बटवे्डपरीक्षण, 2.3केअनसुार, लागूनहींर्ानाजाता

ह,ै तो प्रारिंनभक अनुर्ोिन परीक्षणों र्ें दफलेट वे्ड

परीक्षण    शानर्ल होता ह,ै जो यहािं वर्णात ह,ै और   

2.2 के अनुसार ननक्षेनपत धातु परीक्षण होता ह।ै जब

इलेक्ट्ट्रोड को बट और दफलटे वेल्डिंग िोनों के नलए

अनुर्ोिन के नलए प्रस्तुत दकया जाता ह,ै तो प्रारिंनभक

अनुर्ोिन र्ें नीचे दिए गए नववरण के अनुसार एक

दफलेट वे्ड परीक्षण     शानर्ल करना होता है और 

2.2 और 2.3 द्वारा आवश्यक परीक्षणों के अलावा

क्षैनतज-ऊध्वााधरनस्थनतर्ेंवे्डेडहोताह।ै 

2.4.2 नचत्र 2.4.1 र्ें िशााए अनुसार दफलेट वे्ड

असेंबनलयोंकोप्रत्येक वेल्डिंग नस्थनत (क्षैनतज-ऊध्वााधर, 

ऊध्वााधर-ऊपर, ऊध्वााधर-नीचे याओवरह(ेड)  के नलए

तैयार दकया जाना ह,ै नजसके नलए ननर्ााता द्वारा

इलेक्ट्ट्रोडकी नसफाररशकीजाती ह।ै उपयोग दकएगए

स्टीलकािडे 2.3.3 केअनुसारउपयुिहोनाचानहए।

परीक्षण असेंबलीकोननर्ााताद्वाराअनुशिंनसतव्यास

के इलेक्ट्ट्रोड का उपयोग करके वे्डेड दकया जाना ह।ै

परीक्षण  असेंबली, एलकीलिंबाई, परीक्षण   दकए

जारहेइलेक्ट्ट्रोडकीपरूीलिंबाईकेकर्सेकर्ननक्षेनपतव

कीअनुर्नतिेनेकेनलएपयाािह।ै 
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पहलेपक्षको ननर्र्ातइलेक्ट्ट्रोडकेअनधकतर्आकारका

उपयोगकरके वे्डेड दकयाजाना हैऔर िसूरे पक्षको

ननर्र्ात इलेक्ट्ट्रोड के न्यूनतर्आकार का उपयोग करके

वे्डेड दकया जाना है और दफलेट वेल्डिंग के नलए

अनुशिंनसतदकयाजानाह।ैदफलेटआकारसार्ान्यरूपसे

इलेक्ट्ट्रोडआकारऔरपरीक्षकेिौरानननयोनजतवेल्डिंग

करिंटद्वाराननधााररतदकयाजाएगा। 

2.4.3 असेंबली को तीन र्ैिो सेक्ट्शन बनाने के नलए

वगीकृत दकया जाना ह,ै नजनर्ें से प्रत्येक लगभग 25

[नर्र्ी]र्ोटाहैऔरप्रत्येकखिंडर्ेंहाडानेसरीलडिंगबनाई

जानीहैजैसादकनचत्र2.4.2र्ेंिशाायागयाह।ैवे्डकी

कठोरता ननधााररत की जानी है और ननम्ननलनखत

सूचीबद्धसर्कक्षर्ू्योंकोपरूाकरनाह:ै- 

(क)डायर्िंडनपरानर्डकठोरता(98एनलोड)

=150 न्यूनतर् 

(ख) रॉकवेल (980 एन लोड)  बी = 80 

न्यूनतर् 

 

2.4.4 ऊष्र्ाप्रभानवतके्षत्रऔरआधारधातुिोनोंकी

कठोरताभीननधााररतकीजानीहैऔरजानकारीकेनलए

ररपोटाकीजानीह।ै 

2.4.5 असेंबलीकेशेषखिंडोंर्ेंसेएकयहहैदकपहली

तरफकीवे्डकोिोप्लेटोंकोएकसाथबिंिकरकेिसूरी

तरफ दफलेट वे्ड को तोडने की सुनवधा के नलए

र्शीनीकृतदकयाजाए, नजससेवे्डकीरूटतनावर्ेंआ

जाए।िसूरेशेषखिंडपरिसूरीतरफकेवे्डकोगोगया

र्शीनीकृतदकयाजानाहैऔरभागकोउसीप्रदियाका

उपयोगकरकेफै्रक्ट्चरदकयाजानाह।ैखिंनडतसतहोंकी

जािंचकीजानीचानहएऔरअपणूापेननटे्रशनकाकोईप्रूफ

नहीं होना चानहए, न ही आिंतररक िरार और उन्हें

सरिंध्रतासेयथोनचतरूपसेर्िुहोनाचानहए। 

 

2.5 हाइड्रोजनपरीक्षण   

2.5.1 ननर्ााता केअनरुोधपर, इलेक्ट्ट्रोडकोहाइड्रोजन

परीक्षणकेनलएप्रस्तुतदकयाजासकताह।ैइसपरीक्षण

कीआवश्यकताओंकेअनुपालनकोइिंनगतकरने के नलए

िेडसिंख्यार्ेंएकप्रत्ययएच15, एच10याएच5जोडा

जाएगा। 

2.5.2 र्ानकआईएसओ3690:2018केअनुसारपारा

नवनध या थर्ाल चालकता नडटेक्ट्टर नवनध का उपयोग

दकयाजाना ह।ैचार वे्डअसेंबलीतैयारकीजानी हैं।

नर्ूनों केतापर्ानऔरन्यूनतर्धारणसर्यकोिर्शः

र्ाप नवनध के अनुसार ननम्ननलनखत के साथ अनुपालन

दकयाजानाह:ै 

र्ापनेकीनवनध परीक्षण

तापर्ान

(°C) 

न्यनूतर्

होल्डिंगसर्य 

थर्ाल

चालकता

नडटेक्ट्टर

नवनध1 

गैस

िोर्ैटोिाफी 
45 72 

150 6 

रटप्पणी1 - उष्र्वाहकगैसननष्कषाणनवनधकाउपयोग

परीक्षण   प्रदियाकेसत्यापनकेअध्यधीनर्ानाजा

सकताहैतादकयहपुनष्टकीजासकेदकहाइड्रोजनका

सिंिह और र्ाप लगातार होता है जब तक दक सभी

अलग-अलग हाइड्रोजन की र्ात्रा ननधााररत नहीं की

जातीह।ै 

 

वैकन्पक रूप से, नीचे वर्णात नग्लसरीन नवनध का

उपयोगदकयाजानाह।ै 

2.5.3 नग्लसरीननवनध 

(क)िॉस-सेक्ट्शनर्ें12 x 25[नर्र्ी]कीलिंबाई

लगभग 125 [नर्र्ी] र्ापने के नलए चार

परीक्षणनर्ूनेतैयारदकएजानेहैं।र्ूलधातु

जलयान ननर्ााण स्टील का कोई भी िेड हो

सकता है और, वेल्डिंग से पहल,े नर्ूनों को

ननकटतर् 0.1 िार् तक तौला जाना चानहए।

प्रत्येकपरीक्षणनर्ूनेकी25 [नर्र्ी]सतहपर

वेल्डिंग केएकर्नकाको इलके्ट्ट्रोड केलगभग

150 [नर्र्ी] का उपयोग करके 4 [नर्र्ी]

इलेक्ट्ट्रोड द्वारा लिंबाई र्ें लगभग 100 [नर्र्ी]

ननक्षेनपतदकयाजानाह।ैवेल्डिंगकोयथासिंभव

कर् चाप के साथऔर लगभग 150 एम्पीयर

की भाग के साथ दकया जाना ह।ै वेल्डिंग से

पहले इलेक्ट्ट्रोड, ननर्ााता द्वारा अनुशिंनसत
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सार्ान्य सुखाने की प्रदिया र्ें प्रस्तुत की जा

सकतीह।ै 

(ख) प्रत्येक नर्ूने की वेल्डिंग के पूरा होने के

तीससेकिं ड केभीतरस्लगैकोहटा दियाजाना

हैऔरनर्नूालगभग20º सेन्सयसपरपानी

र्ेंबुझायाजानाह।ैएकऔरतीससेकिं डकेबाि

नरू्नोंकोसाफदकयाजानाहैऔरनग्लसरीनके

नवस्थापन द्वारा हाइड्रोजन के सिंिह के नलए

उपयुि उपकरण र्ें रखा जाना ह।ै परीक्षण

के िौरान नग्लसरीन को 45º सेन्सयस के

तापर्ानपररखाजानाह।ैसभीचारनर्ूनोंको

वे्डेड दकयाजानाहैऔर30 नर्नट केभीतर

हाइड्रोजनसिंिहउपकरणर्ेंरखाजानाह।ै 

(ग) नर्ूनों को 48 घिंटे की अवनध के नलए

नग्लसरीनर्ेंडुबोकररखाजानाहैऔरहटानेके

बाि, पानीऔरनस्पररटर्ेंसाफदकयाजानाह,ै 

सुखायाजाना हैऔर ननक्षेनपत वे्डकीर्ात्रा

ननधााररतकरनेकेनलएननकटतर्0.1 िार्तक

वजन दकया जाना ह।ै नवकनसत गैस की र्ात्रा

कोननकटतर्0.05 [सेर्ी3] तकर्ापाजानाहै

और तापर्ानऔर िबाव के नलए20 C और

760 [mm] Hg तकसहीदकयाजानाह।ै 

2.5.4 चारनर्नूोंकीव्यनिगतऔरऔसतअलग-अलग

हाइड्रोजनसार्िीकीररपोटाकीजानीह,ै औरप्रनत100

िार्[सेर्ी3]र्ेंऔसतर्ानननम्ननलनखतसेअनधकनहीं

ह:ै 

ननशान अलग-अलग

हाइड्रोजन

सार्िी 

र्ापनेकीनवनध 

एच15 151 पारानवनधतापीयचालकता

नडटेक्ट्टर नवनध नग्लसरीन

नवनध एच10 102 

एच5 5 पारानवनधथर्ालचालकता

नडटेक्ट्टरनवनध 

1 – 10 सेर्ी3 प्रनत100 िार्जहािंनग्लसरीननवनधका

उपयोगदकयाजाताह ै

2 – 5 सेर्ी3 प्रनत100 िार्जहािं नग्लसरीननवनधका

उपयोगदकयाजाताह ै

रटप्पणी:- नग्लसरीननवनधकाउपयोगएच5नचह्नके

साथ वेल्डिंग उपभोग्य सार्नियों के नलए नहीं दकया

जानाह।ै 

 

2.6 गरुुत्वाकषाणयासिंपका वले्डिंग के नलएकवर दकए

गएइलके्ट्ट्रोड 

2.6. 1 जहािंएकइलेक्ट्ट्रोडको स्वचानलतगुरुत्वाकषाण

या इसी तरह के वेल्डिंग उपकरणों का उपयोग करके

सिंपका  वेल्डिंग र्ें उपयोग के नलए अनुर्ोिन के नलए

प्रस्तुतदकयाजाताह,ै ननक्षेनपतधातुपरीक्षण(2.2 िेखें), 

दफलेट वे्ड परीक्षण  (2.4 िखेें)और, जहािं उनचत हो, 

सार्ान्य र्ैनअुल इलेक्ट्ट्रोड के सर्ान बट वे्ड परीक्षण

(िेखें2.3) उसप्रदियाकाउपयोगकरकेदकयाजानाहै

नजसके नलए ननर्ााता द्वारा इलेक्ट्ट्रोड की नसफाररश की

जातीह।ै 

2.6.2 जहािंएकइलेक्ट्ट्रोडकोसार्ान्यर्ैनुअलवेल्डिंगके

अलावास्वचानलतगुरुत्वाकषाणयाइसीतरहकेवेल्डिंग

उपकरणोंकाउपयोगकरकेसिंपका  वेल्डिंगर्ेंउपयोगके

नलए अनुर्ोिन के नलए प्रस्ततु दकया जाता ह,ै दफलेट

वे्डपरीक्षण(िेखें2.4)और, जहािंउनचतहो, बटवे्ड

परीक्षण(िेखें2.3)सार्ान्यर्नैुअलइलेक्ट्ट्रोडकेसर्ान

उसप्रदियाकाउपयोगकरकेदकयाजानाहैनजसकेनलए

ननर्ााताद्वाराइलेक्ट्ट्रोडकीनसफाररशकीजातीहैऔरये

परीक्षण     सार्ान्य अनुर्ोिन परीक्षणों के अनतररि

होतेहैं। 

2.6.3 स्वचानलतगुरुत्वाकषाण या इसी तरह के सिंपका 

वेल्डिंगउपकरणोंकाउपयोगकरकेएकदफलेटवेल्डिंग

इलेक्ट्ट्रोड के अनुर्ोिन के र्ार्ले र्ें, दफलेट वेल्डिंग

ननर्ााता द्वारा अनुशिंनसत वेल्डिंग प्रदिया का उपयोग

करके की जानी ह,ै नजसर्ें ननर्र्ात इलेक्ट्ट्रोडका सबसे

लिंबाआकारहोताह।ैप्रत्येकइलेक्ट्ट्रोडकेनलएननर्ााता

कीअनुशिंनसतवतार्ानसीर्ाकीसूचनािीजानीह।ै 

2.6.4 जहािंसार्ान्यशनिऔरउच्चतन्यतास्टीलिोनों

कीवेल्डिंगकेनलएअनुर्ोिनकाअनुरोधदकयाजाताह,ै 

असेंबलीकोउच्चतन्यतास्टीलकाउपयोगकरकेतैयार

दकयाजानाह।ै 

2.7 वार्षाकपरीक्षण   

2.7.1 सार्ान्य पेननटे्रशन इलेक्ट्ट्रोड के नलए, वार्षाक

परीक्षणोंर्ेंिो ननक्षेनपतधातुपरीक्षणअसेंबलीशानर्ल

होते हैं। इन्हें 2.2 के अनुसार तैयार और परीक्षण

दकया जाना ह।ै यदि एक इलके्ट्ट्रोड केवल एकव्यासर्ें

उपलब्धह,ै तोएकपरीक्षणअसेंबलीपयाािह।ै 

2.7.2 जहािंएकइलेक्ट्ट्रोडकोपूरीतरहसेगरुुत्वाकषाण

या सिंपका  वेल्डिंग के नलए अनुर्ोदित दकया जाता ह,ै 

वार्षाकपरीक्षणर्ें ननर्ााताद्वाराअनुशिंनसतगुरुत्वाकषाण
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याअन्यसिंपका उपकरणकाउपयोगकरकेएकननक्षेनपत

धातुपरीक्षणअसेंबलीशानर्लहोतीह।ै 

2.8 िलेडिंगऔररेटटिंगकाउन्नयन 

2.8.1 िेलडिंग और रेटटिंग का उन्नयन केवल ननर्ााता के

अनुरोधपरऔरअनधर्ानतःवार्षाकपरीक्षणकेसर्य

नवचारदकयाजाएगा।वार्षाकपरीक्षणकीआवश्यकताओं

केअलावाबटवे्डअसेंबलीपरपरीक्षणदकएजानेहैं। 

 

 

2.9 प्रर्ाणीकरण 

2.9.1 अनुर्ोदितइलेक्ट्ट्रोडकेप्रत्येककाटानयापैकेजर्ें

आर्तौर पर ननम्ननलनखत केअनुसार ननर्ााता से एक

प्रर्ाणपत्रहोनाचानहए:– 

".......... किं पनीप्रर्ानणतकरतीहैदकइनइलेक्ट्ट्रोडकी

सिंरचना और गुणवत्ता इिंनडयन रनजस्टर ऑफ नशलपिंग

द्वाराप्रस्ततुऔरअनुर्ोदितपरीक्षण  टुकडोंकोबनाने

र्ेंउपयोगदकएजानेवालेइलके्ट्ट्रोडकेअनुरूपह।ै 

 

खिंड3 

र्नैअुलवले्डिंगकेनलएडीपपनेनटे्रशनइलके्ट्ट्रोड 

3.1 सार्ान्य 

3.1.1 जहािंएकइलेक्ट्ट्रोडकोपूरीतरहसेडाउनहैंडबट

जोडोंऔरक्षैनतज-ऊध्वााधर दफलेट्स केडीपपेननटे्रशन

वेल्डिंग के नलए नडजाइन दकया गया ह,ै प्रारिंनभक

अनुर्ोिनउदे्दश्योंकेनलएकेवल3.2 और3.3 र्ेंनवस्तृत

परीक्षण  कीआवश्यकताहोतीह।ै 

3.1.2 डीप पेननटे्रशन इलेक्ट्ट्रोड को केवल िडे 1 

आवश्यकताओंकेअनपुालनकेरूपर्ेंअनुर्ोदितदकया

जाएगा।प्रत्ययडी.पी.जोडाजाएगा। 

3.1.3 जहािं एक ननर्ााता नसफाररशकरता है दक तैयार

दकनारों केसाथर्ोटीप्लेटों केडाउनहैंडबट वेल्डिंगके

नलए गहरे र्र्ाज्ञ गुणों वाले इलेक्ट्ट्रोड का भी उपयोग

दकया जा सकता ह,ै इलेक्ट्ट्रोड को सार्ान्य पेननटे्रशन

इलेक्ट्ट्रोडकेरूपर्ेंर्ानाजाएगा, औरडाउनहैंडनस्थनत

र्ेंपरीक्षणोंकीपूरीश्रृिंखलासार्ान्यपेननटे्रशनइलेक्ट्ट्रोड

केअनुसारकीजानीह,ै साथही3.2और3.3र्ें दिए

गएडीपपेननटे्रशनपरीक्षणभीशानर्लहैं। 

3.1.4 जहािं एक ननर्ााता यह प्रिर्शात करना चाहता है

दकसार्ान्यपेननटे्रशनइलेक्ट्ट्रोडकेरूपर्ेंइसकेउपयोग

के अलावा एक इलेक्ट्ट्रोड र्ें डाउनहैंड बट वेल्डिंगऔर

क्षैनतज-ऊध्वााधर दफलेट वेल्डिंग के नलए उपयोग दकए

जाने पर गहरे र्र्ाज्ञ गणुभी होते हैं, 3.2और3.3र्ें

दिएगएअनतररिपरीक्षणदकएजानेहैं। 

3.1.5 जहािंननर्ााताइलेक्ट्ट्रोडकेनलएएकअलगवेल्डिंग

करिंट और प्रदिया ननधााररत करता है जब एक डीप

पेननटे्रशनइलेक्ट्ट्रोडऔरएकसार्ान्यपेननटे्रशनइलके्ट्ट्रोड

के रूप र्ें उपयोग दकया जाता ह,ै प्रत्येक र्ार्ले र्ें

परीक्षणनर्नूेबनातेसर्यअनुशिंनसतभागऔरप्रदिया

काउपयोगदकयाजानाचानहए। 

3.2 डीपपनेनटे्रशनबटवे् डपरीक्षण   

3.2.1 इलेक्ट्ट्रोड प्लस 2 [नर्र्ी] के कोर के व्यास के

िोगुनेकेबराबरर्ोटाईकीिोप्लेटोंकोप्रत्येकतरफसे

वेल्डिंग के एक डाउनहैंड रन के साथ एक साथ जोडा

जानाह।ैप्लेटोंको100[नर्र्ी]सेकर्चौडाऔरपयााि

लिंबाई का नहीं होना चानहए तादक नचत्र 3.2.1 र्ें

दिखाएगएअनुसारसहीसिंख्याऔरआकारकेपरीक्षण

नर्ूनोंकोकाटनेकीअनुर्नतनर्लसके।िडेएस्टीलका

उपयोगइनपरीक्षणअसेंबनलयोंकेनलएदकयाजानाह।ै

सिंयुि दकनारों को चौकोर और नचकना तैयार दकया

जाना है और, टैककिं ग के बाि, अिंतर 0.25 [नर्र्ी] से

अनधकनहींहोनाचानहए। 

3.2.2 परीक्षणअसेंबलीको8[नर्र्ी]व्यासइलेक्ट्ट्रोड

या ननर्र्ात सबसे बडे व्यास आकार का उपयोग करके

वे्डेडदकयाजानाहैयदियह8[नर्र्ी]सेकर्ह।ै 

3.2.3 वेल्डिंगकेबािपरीक्षणअसेंबलीकोिोअनुप्रस्थ

तन्यतापरीक्षणटुकडे, िोर्ोडपरीक्षणटुकडेऔरतीन

चापीवी-नॉचपरीक्षण टुकडेबनानेकेनलएकाटाजाना

हैजैसादकनचत्र3.2.1र्ेंदिखायागयाह।ैतन्यताऔर

प्रभाव परीक्षण   के पररणार् िडे 1 इलेक्ट्ट्रोड के नलए

तानलका 2.3.1 कीआवश्यकताओंकाअनुपालनकरना

ह।ै 

3.2.4 वे्डेडअसेंबलीकेअिंतर्ेंत्यक्ट्तािंश35[नर्र्ी]से

अनधकचौडे नहीं होनेचानहए। इन त्यागों केजोडोंको

पॉनलश और उकेरा जाना चानहए और वे्ड के पणूा

सिंलयन और अिंतप्रावेश को दिखाना चानहए। परीक्षण

असेंबलीर्ेंप्रत्येककटपरजोडोंकीभीजािंचकीजानीहै
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तादकयह सुनननित दकयाजासके दकपणूासिंलयनहुआ

ह।ै 

Thickness of plate twice core

of electrode plus 2 mm

Discard

Fig. 3.2.1 : Deep penetration butt weld
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5
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Discard

0.25 mm

max.
100 mm min. 100 mm min.

test assembly

 

नचत्र 3 .2.1:डीपपनेनटे्रशनबटवे् डपरीक्षण 

असेंबली 

3.3 डीपपनेनटे्रशनदफलटेवे् डपरीक्षण   

3.3.1 नचत्र 3.3.1 र्ें िशााए अनुसार एक दफलेट वे्ड

असेंबलीतैयारकीजानीहैनजसकीर्ोटाईलगभग12.5

[नर्र्ी]ह।ै वेल्डिंगसिंचालन केिौरानक्षैनतज नवर्ानर्ें

प्लेटए केसाथप्रत्येक दफलेट के नलएएकरन केसाथ

वेल्डिंगकीजानीह।ैदफलेटकीलिंबाई160[नर्र्ी]होनी

चानहए और प्लेटों के बीच का अिंतर 0.25 [नर्र्ी] से

अनधकनहींहोनाचानहए।िडेएस्टीलकाउपयोगइन

परीक्षणअसेंबनलयोंकेनलएदकयाजानाह।ै 

 

 

नचत्र3.3.1:डीपपनेनटे्रशनदफलटेवे् डपरीक्षण

असेंबली 

 

 

3.3.2 असेंबली केएकतरफदफलेट वे्डको4 [नर्र्ी]

इलेक्ट्ट्रोडकेसाथदकयाजानाहैऔरिसूरीतरफननर्र्ात

इलेक्ट्ट्रोड के अनधकतर्आकार के साथ दकया जाना ह।ै

उपयोग दकए गए वेल्डिंग करिंट को ननर्ााता द्वारा

अनुशिंनसतसीर्ाकेभीतरहोनाचानहएऔरवेल्डिंगको

सार्ान्यवेल्डिंगदियाकाउपयोगकरकेदकयाजानाह।ै 

3.3.3 वे्डेडअसेंबलीको दफलेट वे्ड के नसरों के 35

[नर्र्ी]केभीतरआरीयार्शीलनिंगद्वाराकाटाजानाहै

और जोडों को पॉनलशऔर उकेरा जाना ह।ै 4 [नर्र्ी]

इलेक्ट्ट्रोड से बने दफलेट की वेल्डिंग 4 [नर्र्ी] का

पेननटे्रशन दिखाती है (नचत्र 3.3.1 िेखें) और ननर्र्ात

इलेक्ट्ट्रोडकेअनधकतर्आकारकेसाथबनाएगएदफलेट

केसिंबिंनधतपेननटे्रशनकीसूचनािीजानीह।ै 

3.4 गरुुत्वाकषाण या सिंपका  वले्डिंग के नलए नडजाइन

दकएगएइलके्ट्ट्रोड 

3.4.1 इसप्रकारकाअनुर्ोिनकेवलसार्ान्यशनिऔर

उच्चतन्यतास्टीलकोवेल्डिंगकेनलएउपलब्धह,ै नजसर्ें

न्यूनतर्ननर्िाष्टप्रानिशनि345 [एन/नर्र्ी2] तकह।ै 

3.4.2 जहािंएकइलके्ट्ट्रोडकोस्वचानलतगुरुत्वाकषाणया

इसीतरह के वेल्डिंगउपकरणोंकाउपयोगकरकेसिंपका 

वेल्डिंग र्ें उपयोग के नलए अनुर्ोिन के नलए प्रस्ततु

दकयाजाताह,ै धातुपरीक्षणननक्षेनपतदकएजातेहैं, और

जहािं उनचत हो, सार्ान्य र्ैनुअल इलेक्ट्ट्रोड के सर्ान

दफलेटवे्डपरीक्षणउसप्रदियाकाउपयोगकरकेदकए

जाते हैं नजसके नलए ननर्ााता द्वारा इलेक्ट्ट्रोड की

नसफाररशकीजातीह।ै 

3.4.3 जहािंएकइलेक्ट्ट्रोडकोसार्ान्यर्ैनुअल वेल्डिंग, 

बट वेल्डिंग केअलावा स्वचानलतगरुुत्वाकषाणया इसी

तरह के वेल्डिंग उपकरणों का उपयोग करके सिंपका 

वेल्डिंग र्ें उपयोग के नलए अनुर्ोिन के नलए प्रस्ततु

दकया जाता है और, जहािं उनचत हो, ननर्ााता द्वारा

अनुशिंनसत गुरुत्वाकषाण या अन्य सिंपका  उपकरण का

उपयोगकरकेदफलेटवे्डपरीक्षणसार्ान्यअनुर्ोिन

परीक्षणोंकेअलावादकएजानेहैं। 

 

3.5 वार्षाकपरीक्षण   
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3.5.1 जहािं एक इलेक्ट्ट्रोड को केवल डीप पेननटे्रशन

वेल्डिंग के नलए अनुर्ोदित दकया जाता ह,ै वार्षाक

परीक्षण  र्ें 3.2 के अनुसार एक बट वे्डेड परीक्षण

असेंबलीशानर्लहोतीह।ै 

3.5.2 जहािं एक इलेक्ट्ट्रोड को सार्ान्य और गहरी

पेननटे्रशनवेल्डिंगिोनोंकेनलएअनुर्ोदितदकयाजाता

ह,ै वार्षाकपरीक्षणोंर्ेंननम्ननलनखतशानर्लहोतेहैं:– 

(क)2.2केअनुसारिोननक्षेनपतधातुपरीक्षण

 असेंबली; और 

(ख) 3.2 के अनुसार एक बट वे्डेड परीक्षण

असेंबली। 

3.5.3 जहािंएकइलेक्ट्ट्रोडकोपूरीतरहसेगरुुत्वाकषाण

या सिंपका  वेल्डिंग के नलए अनुर्ोदित दकया जाता ह,ै 

वार्षाकपरीक्षण र्ेंननर्ााताद्वाराअनुशिंनसतगुरुत्वाकषाण

याअन्यसिंपका उपकरणकाउपयोगकरकेएकननक्षेनपत

धातुपरीक्षणअसेंबलीशानर्लहोतीह।ै 

3.6 प्रर्ाणीकरण 

3.6.1 अनुर्ोदितइलेक्ट्ट्रोडकेप्रत्येककाटानयापैकेजर्ें

आर्तौरपर2.9 केअनुसारननर्ााताकाएकप्रर्ाणपत्र

होनाचानहए। 

खिंड 4 

जलर्ग्नआका स्वचानलतवले्डिंगकेनलएतार-फ्लक्ट्ससिंयोजन 

4.1 सार्ान्य 

4.1.1 एकलइलेक्ट्ट्रोडजलर्ग्न-आका स्वचानलतयाअधा-

स्वचानलत वेल्डिंग के नलए वायर-फ्लक्ट्स सिंयोजन

ननम्ननलनखतिोश्रेनणयोंर्ेंनवभानजतहैं:– 

(क)र््टी-रनतकनीककेसाथउपयोगकेनलए; 

(ख)िो-रनतकनीककेसाथउपयोगकेनलए। 

जहािं वायर-फ्लक्ट्स सिंयोजन िोनों तकनीकों के साथ

वेल्डिंग के नलए उपयुि हैं, प्रत्येक तकनीक के नलए

परीक्षणदकएजानेहैं। 

कईइलेक्ट्ट्रोडजलर्ग्नआका वेल्डिंगकेनलएवायर-फ्लक्ट्स

सिंयोजन अलग-अलग अनुर्ोिन परीक्षणों के अध्यधीन

होंगे। वे आर् तौर पर इस खिंड की आवश्यकताओं के

अनुसारदकएजानेहैं। 

4.1.2 प्रभाव परीक्षणों के पररणार्ों के आधार पर, 

वायर-फ्लक्ट्ससिंयोजनोंकोननम्ननलनखतिेडर्ेंनवभानजत

दकयागयाह:ै– 

सार्ान्यशनिस्टीलकेनलए - िेड1, 2 या3; 

355 [N/mm2] तक न्यूनतर्प्रानिशनि केसाथउच्च

शनिवालेस्टीलकेनलए - िडे1वाई, 2वाई, 3वाई या

4वाई 

390 [N/mm2] तकन्यनूतर्प्रानिशनिवालेउच्चशनि

वालेस्टीलके नलए - िेड2वाई40, 3वाई40, 4वाई40 

या5वाई40 

4.1.3 प्रत्यय टी, एर् या टीएर् को िर्शः िो-रन

तकनीक, बहु-रनतकनीकयािोनोंतकनीकोंकोइिंनगत

करनेकेनलएिडेर्ाका र्ेंजोडाजाएगा। 

4.1.4 वेल्डिंगकरिंटननर्ााताकीनसफाररशकेअनुसारया

तो ए.सी. या डी.सी. (इलेक्ट्ट्रोड पॉनजरटव या

नकारात्र्क)होसकताह।ैयदिए.सी.औरडी.सी.िोनों

की नसफाररशकीजातीह,ै तोपरीक्षणों के नलएए.सी.

काउपयोगदकयाजानाह।ै 

4.2 र््टी-रनतकनीक 

4.2.1 जबर््टी-रनतकनीक केसाथउपयोग के नलए

अनुर्ोिन की आवश्यकता होती ह,ै तो ननक्षेनपत धातु

औरबट वे्डपरीक्षणिर्शः4.3और4.4 केअनुसार

दकएजानेहोतेहैं। 

4.3 ननक्षनेपतधातुपरीक्षण   

4.3.1 पतवारसिंरचनात्र्कस्टीलके दकसीभीिेडका

उपयोग करके, नचत्र 4.3.1 र्ें दिखाए गए अनुसार

डाउनहैंड नस्थनत र्ें एकऑल वे्ड धातु परीक्षण   

असेंबलीतैयारकीजानीह।ै 

4.3.2 प्लेटदकनारोंकाझुकावर्शीलनिंगयार्शीनीकृत

गैसकाटकरदकयाजानाह।ैबािकेर्ार्लेर्ेंदकसीभी

शेषपैर्ानेकोघुर्ाविारदकनारोंसेहटादियाजानाह।ै 

4.3.3 प्रत्येकरनकेननक्षेनपतवकीदिशाप्लेटकेप्रत्येक

छोरसे वैकन्पकहैऔरप्रत्येकरनकेपरूाहोनेकेबाि

फ्लक्ट्सऔरवेल्डिंगस्लैगकोहटायाजानाह।ैप्रत्येकरन

के बीचअसेंबलीको नस्थर हवार्ें तबतकछोड दिया

जानाचानहएजबतकदकयह250ºतकठिंडानहोजाए, 
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लेदकन100º सेन्सयससेनीचेनहीं, तापर्ानकोसीर्

कीसतहपर वे्डकेकें द्रर्ें नलयाजारहाह।ैपरतकी

र्ोटाईतारकेव्याससेकर्नहींहोनीचानहएलेदकन4

[नर्र्ी]सेकर्नहींहोनीचानहए। 

4.3.4 वेल्डिंगकी नस्थनत ) एम्परेज, वो्टेजऔरयात्रा

कीिर(ननर्ााताकीनसफाररशोंकेअनुसारहोनीचानहए

औरर््टी-रन वेल्डिंग के नलएसार्ान्यअच्छे वेल्डिंग

दियाकेअनरुूपहोनीचानहए। 

Fig. 4.3.1 : Deposited metal test assembly

All dimensions in mm unless otherwise indicated
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नचत्र4.3.1:ननक्षनेपतघातुपरीक्षणअसेंबली 

4.3.5 वे्डेडअसेंबलीकोवे्डकेदकनारोंसे30[नर्र्ी]

की िरूी पर अनुिैध्या रूप से काटा जाना है और दफर

अनुप्रस्थरूपसेकाटाजानाह।ै 

4.3.6 नचत्र 4.3.1 र्ें िशााए अनुसार प्रत्येक परीक्षण

असेंबलीसेिोअनुिधै्यातन्यताऔरतीनप्रभावपरीक्षण

नर्ूनेनलएजानेहैं।इसबातकाध्यानरखाजानाचानहए

दकतन्यतापरीक्षण   नर्ूनों केअक्षवे्डकेकें द्रऔर

प्लेटों की र्ध्य र्ोटाई के साथ र्ले खाते हैं। प्रभाव

परीक्षण  नर्ूनों को ऊपरी सतह से 10 [नर्र्ी] उनके

अक्षों के साथ वे्ड केलिंबवतकाटा जाना ह।ै नॉचको

वे्ड के कें द्र र्ें रखा जाना है और प्लेट की सतह के

लिंबवतपरीक्षणनर्ूनेकेफेसर्ेंकाटाजानाहै। 

4.3.7 सभी परीक्षणों के पररणार् तानलका4.3.1 की

आवश्यकताओंकाअनुपालनकरनाह।ैर्हत्वपूणा नर्श्र

धातु तत्वों की सार्िी सनहत ननक्षेनपत वे्ड धातु का

रासायननकनवश्लेषणननर्ााताद्वाराप्रस्ततुदकयाजानाह।ै 

तानलका4.3.1:ननक्षनेपतधातुपरीक्षणोंकीअपके्षाएिं(तार-प्रवाह

सिंयोजन) 

िडे प्रानि

तनाव

[N/mm2] 

तन्यता

स्टे्रन- 

जीटीएच

[एन/नर्र्ी2] 

50 

नर्र्ी

गजे

लिंबाई

%

नर्नट

पर

एलोन-

गजे। 

 

चापीवी-नॉच

प्रभाव 

परीक्षण



तापर्ान 

C 

औसत

ऊजाा -

J 

min. 

1 

2 

3 

305 400 - 560 22 20 

0 

-20 

34 

1वाई 

2वाई 

3वाई 

4वाई 

375 490 - 660 22 20 

0 

-20 

-40 

34 

2वाई40 

3वाई40 

4वाई40 

5वाई40 

400 510 - 690 22 0 

-20 

-40 

-60 

39 

4.4 बटवे् डपरीक्षण(िोरनतकनीक) 

4.4.1 तार-प्रवाह सिंयोजन के प्रत्येक िेड के नलए िो

वे्डेडअसेंबलीनचत्र4.4.1केअनुसारननम्ननलनखतप्लेट

र्ोटाईकाउपयोगकरकेतैयारकीजानीह:ै- 

िेड1 और1वाई केनलए 12 से15 [नर्र्ी]और20 

से25 [नर्र्ी] 

िेड2, 2वाई, 3, 3वाई 

और4वाई केनलए 

20 से25 [नर्र्ी]और30 

से35 [नर्र्ी] 

िेड2वाई40, 3वाई40, 

4वाई40 और5वाई40 के

नलए 

20 से25 [नर्र्ी]और30 

से35 [नर्र्ी] 

र्ध्यर्श्रणेी (अनधकतर् वे्डेड प्लेट र्ोटाई तक    के

नलएअनुर्ोिनकीसीर्ापरसहर्नतव्यिकीजासकती

ह,ै नजस नस्थनत र्ें परीक्षण असेंबली को 12 से 15

[नर्र्ी] और 20 से 25 [नर्र्ी] की प्लेटों का उपयोग

करके वे्डेड दकयाजाना ह,ै भले ही नजसिडे के नलए

अनुर्ोिनकाअनरुोधदकयागयाहो। 
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जहािं सार्ान्य शनिऔर उच्च तन्यता स्टील िोनों की

वेल्डिंग के नलए अनुर्ोिन का अनुरोध दकया जाता ह,ै 

उच्चतन्यतास्टीलकाउपयोगकरकेिोअसेंबनलयािंतैयार

कीजानीहैं। 

4.4.2 तारकाअनधकतर्व्यास, स्टीलप्लेटकेिडेऔर

उपयोगकीजानेवालीदकनारेकीतैयारीतानलका4.4.2 

के अनुसार होनी चानहए। ननर्ााता द्वाराअनुरोध दकए

जानेपरदकनारेकीतैयारीर्ेंछोटेनवचलनकीअनुर्नत

िीजासकतीह।ैप्लेटदकनारोंकाझुकावर्शीलनिंगया

र्शीनीकृतगैसकाटकरदकयाजानाह।ैबािकेर्ार्लेर्ें

दकसीभीशेषपैर्ानेकोघुर्ाविारदकनारोंसेहटादिया

जाना ह।ै रूट अिंतर 1.0 [नर्र्ी] से अनधक नहीं होना

चानहए। 

तानलका4.4.2:बटवे् डपरीक्षणअसेंबली(िो-रनतकनी(क) 

प्लटे

र्ोटाई

[नर्र्ी] 

अनशुिंनसततयैारी[नर्र्ी] तारका

अनधकतर्

व्यास

[नर्र्ी] 

तार-

फ्लक्ट्स

कॉम्बी-

नशेनका

िडे 

सार्ान्य

शनिस्टील

कािडे 

उच्चशनिस्टीलकािडे 

लगभग

12 -15 
 

5 

1 ए - 

1वाई - 
एएच32 

एएच36 

लगभग

20 - 

25 

 

6 

1 ए - 

1वाई - एएच32, एएच36 

2 
A,B or D 

ए, बी याडी 
- 

2वाई - 
एएच32, एएच36, डीएच32, 

डीएच36 

2वाई40 - एएच40, डीएच40 

3 

A,B,D or E 

ए, बी, डी या

ई 

- 

3वाई - 
एएच32, एएच36, डीएच32 

डीएच36, ईएच32, ईएच36 

3वाई40 - एएच40, डीएच40, ईएच40 

4वाई - 

एएच32, एएच36, डीएच32, 

डीएच36 

ईएच32, ईएच36, 

एफएच32, एफएच36 

4वाई40 - 
एएच40, डीएच40, ईएच40, 

एफएच40 
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5वाई40 - 
एएच40, डीएच40, ईएच40, 

एफएच40 

लगभग

30 - 

35 

 

7 

2 
A, B or D 

ए, बी याडी 
- 

2वाई - 
एएच32, एएच36, डीएच32, 

डीएच36 

2वाई40 - एएच40, डीएच40 

3 
ए, बी, डी या 

ई 
- 

3वाई - 
एच32, एएच36, डीएच32, 

डीएच36, ईएच32, ईएच36 

3वाई40 - एएच40, डीएच40, ईएच40 

4वाई - 

एएच32, एएच36, डीएच32, 

डीएच36, ईएच32, ईएच36, 

एफएच32, एफएच36 

4वाई40 - 
एएच40, डीएच40, ईएच40, 

एफएच40 

5वाई40 - 
एएच40, डीएच40, ईएच40, 

एफएच40 
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नचत्र4.4.1:बटवे् डटेस्टअसेंबली(िोरनतकनी(क) 

4.4.3 ननर्ााताकीनसफाररशकेअनुसारवेल्डिंगकरिंटया

तो ए.सी. या डी.सी. (इलेक्ट्ट्रोड पॉनजरटव या

नकारात्र्क)होसकताह।ैयदिए.सी.औरडी.सी.िोनों

कीनसफाररशकीजातीह,ै तोपरीक्षणटुकडोंकेनलए

उपयोगदकयाजानाह।ै 

4.4.4 ननर्ााता की नसफाररशों और सार्ान्य अच्छे

वेल्डिंगदियाकेअनुसारएम्परेज, वो्टेजऔरयात्राकी

गनतकाउपयोगकरकेप्रत्येकबट वे्डेडकोिोरनर्ें

वे्डेडदकयाजानाह।ै 

4.4.5 पहलेरनकेपूराहोनेकेबाि, फ्लक्ट्सऔरवेल्डिंग

स्लगैकोहटादियाजानाहैऔरअसेंबलीकोनस्थरहवा

र्ें तब तक छोड दिया जाना चानहए जब तक दक यह

100ºसेन्सयसतकठिंडानहोजाए, तापर्ानकोसीर्

कीसतहपरवे्डकेकें द्रर्ेंनलयाजारहाह।ैवे्डेडहोने

केबािपरीक्षणअसेंबनलयोंकोदकसीभीऊष्र्ाशोधन

केअध्यधीननहींदकयाजानाह।ै 

 

नचत्र4.3.3:बटवे् डपरीक्षणअसेंबनलयािं-िो-रन

तकनीक:प्रभावपरीक्षणनर्नूोंकाप्रभाव 

4.4.6 यहअनुशिंसाकीजातीहै दक वे्डेडअसेंबलीको

परीक्षणसेपहलेवे्डेडर्ेंदकसीभीिोषकापतालगाने

केनलएरेनडयोिादफकपरीक्षाकेअध्यधीनदकयाजाए। 

4.4.7 नचत्र4.4.1र्ेंिशााएअनुसारिोतन्यतापरीक्षण

टुकडे और िो र्ोड परीक्षण टुकडे बनाने के नलए

असेंबनलयों को अनुप्रस्थ रूप से काटा जाना ह,ै नचत्र

4.4.1 और नचत्र 4.4.3 र्ें दिखाए गए अनुसार तीन

प्रभाव परीक्षण टुकडे हैं। वे्ड के पूणा सिंलयन और

अिंतप्रावेशसुनननितकरनेकेनलएसभीपरीक्षणटुकडोंके

दकनारोंऔरत्यागोंकीभीजािंचकीजानीह।ै 

4.4.8 जहािंतार-प्रवाहसिंयोजनकाउपयोगकेवलिो-रन

तकनीकके नलएदकयाजानाह,ै परीक्षणकीगईर्ोटी

प्लेट पर नचत्र 4.5.1 के अनसुार एकअनुिधै्या परीक्षण

भीदकयाजानाह।ै 

4.4.9 अनपु्रस्थतन्यताऔरप्रभावपरीक्षणोंकेपररणार्

तानलका 4.5.1 कीआवश्यकताओंकाअनुपालनकरना

ह।ैअनुिैध्यातन्यतापरीक्षणकेपररणार्तानलका4.3.1

कीआवश्यकताओंकाअनुपालनकरनाह,ै नसवायइसके

दकिेड 1वाई, 2वाईऔर3वाई के नलएतन्यताशनि

490[N/mm2]सेकर्नहींहोनीचानहए। 

4.5 बटवे् डपरीक्षण(र््टी-रनतकनीक) 

4.5.1 नचत्र 4.5.1 र्ें िशााए अनुसार, एक बट वे्ड

असेंबली को डाउनहैंड नस्थनत र्ें तैयार दकया जाना ह,ै 

नजसकीचौडाईर्ें कर् सेकर्150 [नर्र्ी] र्ोटी प्लेटें

औरपयाािलिंबाईकीिो20[नर्र्ी]र्ोटीप्लेटोंकोएक

साथजोडाजाताहैतादकननधााररतसिंख्याऔरआकारके

परीक्षनर्ूनोंकोकाटाजासके। 

4.5.2 परीक्षणअसेंबलीकीतयैारीकेनलएउपयोगदकए

जानेवालेस्टीलकािडेननम्नानुसारहोनाह:ै– 

िेड1 तार-फ्लक्ट्ससिंयोजन िेडए 

िेड2 तार-फ्लक्ट्ससिंयोजन िेडए, बी, डी 

िेड3 तार-प्रवाहसिंयोजन िेडए, बी, डी, ई 

िेड1वाईतार-फ्लक्ट्ससिंयोजन िेडएएच32, एएच36 

िेड2वाईतार-फ्लक्ट्ससिंयोजन एएच32, एएच36, डीएच32, डीएच36 

िेड3वाईतार-प्रवाहसिंयोजन एएच32, एएच36, डीएच32, डीएच36, 
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ईएच32, ईएच36 

िेड4वाईतार-प्रवाहसिंयोजन एएच32, एएच36, डीएच32, डीएच36, 

ईएच32, ईएच36, एफएच32, एफएच36 

िेड2वाई40 तार-प्रवाहसिंयोजन एएच40, डीएच40 

िेड3वाई40 तार-प्रवाहसिंयोजन एएच40, डीएच40, ईएच40 

िेड4वाई40 तार-प्रवाहसिंयोजन एएच40, डीएच40, ईएच40, एफएच40 

िेड5वाई40 तार-प्रवाहसिंयोजन एएच40, डीएच40, ईच40, एफएच40 

 

 

नचत्र4.5.1बहु-रनबटवे् डपरीक्षणअसेंबली(जलर्ग्नआचावले्डिंग) 

 

4.5.3 वेल्डिंग डाउनहैंड नस्थनत र्ें की जानी ह,ै और

प्रत्येकरनकेननक्षेनपतवकीदिशाप्लेटकेप्रत्येकछोरसे

वैकन्पकह।ैप्रत्येकरनकेपरूाहोनेकेबाि, फ्लक्ट्सऔर

वेल्डिंगस्लैगकोहटादियाजानाह।ैप्रत्येकरनकेबीच

असेंबली को नस्थर हवा र्ें तब तक छोड दिया जाना

चानहएजबतकदकयह250 सेन्सयससेकर्ठिंडान

होजाए, लेदकन100 सेन्सयससे न्यून, तापर्ानको

सीर्कीसतहपरवे्डकेकें द्रर्ेंनलयाजारहाह।ैपरत

कीर्ोटाईतारकेव्याससेकर्नहींहोनीचानहएऔरन

ही4[नर्र्ी]सेकर्होनीचानहए। 
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4.5.4 प्लेट दकनारोंकोएकएकलवीजॉइिंटबनाने के

नलएतैयारदकयाजानाह,ै सिंलयनफेसकेबीचकाकोण

60 नडिीऔररूटफेस4 [नर्र्ी [ह।ै प्लेट दकनारोंका

झुकावर्शीलनिंगयार्शीनीकृतगैसकाटकरदकयाजाना

ह।ैबािकेर्ार्लेर्ें, दकसीभीशेषपैर्ानेकोघुर्ाविार

दकनारोंसेहटादियाजानाह।ै 

4.5.5 वेल्डिंगबहु-रनतकनीकद्वाराकीजानीहैऔर

वेल्डिंगकीनस्थनतननक्षेनपतधातुपरीक्षण  असेंबलीके

नलएअपनाईगईपररनस्थनतयोंकेसर्ानहोनीचानहए। 

4.5.6 धातुकोसाफकरनेकेनलएरूटरनकोकाटनेके

बािबैकसीललिंगरनकोडाउनहैंडनस्थनतर्ेंलागूदकया

जानाह।ै वे्डेडहोने केबािपरीक्षण   असेंबलीको

दकसीभीऊष्र्ाशोधनकेअध्यधीननहींदकयाजानाह।ै 

4.5.7 यहअनुशिंसाकीजातीहै दक वे्डेडअसेंबलीको

परीक्षणसेपहलेवे्डेडर्ेंदकसीभीिोषकापतालगाने

केनलएरेनडयोिादफकपरीक्षाकेअध्यधीनदकयाजाए। 

4.5. 8 परीक्षणअसेंबलीकोिोतन्यताबनानेकेनलए

काटा जाना ह;ै िो फेस झुकते हैं; िो रूट र्ोड; नचत्र

4.5.1 र्ेंिशााएअनुसारतीनप्रभावपरीक्षणटुकडे। 

4.5.9 सभी तन्यताऔरप्रभाव परीक्षण     नर्ूनों के

पररणार् तानलका 4.5.1 की आवश्यकताओं का

अनुपालनकरनाह।ैअनुप्रस्थतन्यतापरीक्षणकेफै्रक्ट्चर

कीनस्थनतकीसूचनािीजानीह।ै 

 

तानलका4.5.1:बटवे् डपरीक्षणोंकेनलएअपके्षाएिं(तारप्रवाह-सिंयोजन) 

श्रणेीकरण 
तन्यताशनि(अनपु्रस्थ 

परीक्षण)[एन/नर्र्ी2]नर्नट 

चापीवी-नॉचप्रभावपरीक्षण   

परीक्षणतापर्ानºC ऊजााJ min.  (रटप्पणीिेखें) 

1 

2 

3 

400 

20 

0 

-20 

34 

1वाई 

2वाई 

3वाई 

4वाई 

490 

20 

0 

-20 

-40 

34 

2वाई40 

3वाई40 

4वाई40 

5वाई40 

510 

0 

-20 

-40 

-60 

39 

रटप्पणी:कोईव्यनिगतप्रभावपरीक्षण  र्ान23J सेकर्नहींहोनाचानहए 

 

4.6 वार्षाकपरीक्षण   

4.6.1 वार्षाक ननरीक्षण के सर्य तार-प्रवाह सिंयोजनों

परननम्ननलनखतपरीक्षणदकएजानेहैं:– 

(क)िो-रनतकनीककेनलए:-20[नर्र्ी]न्यूनतर्

प्लेट र्ोटाई के साथ बट वे्ड असेंबली पर: एक

अनुप्रस्थतन्यता, िोअनुप्रस्थर्ोडऔरतीनप्रभाव

परीक्षण।एकअनुिधै्यातन्यतापरीक्षणनर्नूा

भी तैयार दकया जाना है जहािं तार-प्रवाह सिंयोजन

को केवलिो-रनतकनीक के नलएअनुर्ोदित दकया

जाताह।ै 

(ख)र््टी-रनतकनीककेनलए:-ननक्षेनपतधातुपरीक्षण

-4.3केअनुसारएकतन्यताऔरतीनप्रभावपरीक्षण। 

4.6.2 नर्ूनेप्रारिंनभकअनुर्ोिनपरीक्षणोंकेनलएननर्िाष्ट

स्टीलकेिडेकेअनुसारतैयारऔरपरीक्षण  दकएजाने

हैं और पररणार् अनुर्ोदित िेड के पररणार्ों का

अनुपालनकरतेहैं। 
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4.7 िलेडिंगऔररेटटिंगकाउन्नयन 

4.7.1 िेलडिंगऔररेटटिंगकेउन्नयनकेअनरुोधोंपरआर्

तौरपरवार्षाकपरीक्षणकेसर्य नवचार दकयाजाएगा

और 2.8 की आवश्यकताओं के अनुसार अनतररि

परीक्षणोंकीआवश्यकताहोगी। 

खिंड5 

अधा-स्वचानलतऔरस्वचानलतवेल्डिंगकेनलएतारऔरतार-गसैसिंयोजन 

5.1 सार्ान्य 

5.1.1 वायर-गैससिंयोजनऔरफ्लक्ट्स-कोरेडयाफ्लक्ट्स-

लेनपततार (परररक्षणगैस केसाथया नबनाउपयोग के

नलए) को अनुर्ोिन परीक्षण के प्रयोजनों के नलए

ननम्ननलनखतश्रेनणयोंर्ेंनवभानजतदकयागयाह:ै– 

(क) अधा-स्वचानलत र््टी-रन वेल्डिंग र्ें

उपयोगकेनलए; 

(ख)एकलइलेक्ट्ट्रोडर््टी-रनस्वचानलतवेल्डिंगर्ें

उपयोगकेनलए; और 

(ग)एकलइलेक्ट्ट्रोडर्ेंउपयोगकेनलएिो-रन

स्वचानलतवेल्डिंग। 

5.1.2 'अधा-स्वचानलत' शब्िकाउपयोगउनप्रदियाओं

कावणानकरने के नलएदकयाजाताहै नजनर्ें वे्डको

गन पकडने वाले वे्डर द्वारा र्ैन्यअुलरूप से बनाया

जाता है नजसके र्ाध्यर् से तार को लगातार चलाया

जाता ह।ै सेर्ी-ऑटोर्ेरटक र््टी-रन वेल्डिंग के नलए

अनुर्ोिन इिंनगत करने के नलए िडे र्ाका  के बाि एक

प्रत्ययएसजोडाजाएगा। 

5.1.3 प्रभावपरीक्षणोंकेपररणार्ोंकेआधारपर, तार

औरतार-गैससिंयोजनननम्ननलनखतिडेर्ेंनवभानजतहैं:– 

 

सार्ान्यशनिकेनलएस्टील िेड1, 2 और3 

355 तकन्यूनतर्प्रानिशनिके

साथउच्चशनिवालेस्टीलके

नलए ] एन/नर्र्ी2] 

िेड1 वाई, 2 वाई, 3 

वाईऔर4 वाई. 

390 तकन्यूनतर्प्रानिशनि

वालेउच्चशनिवालेस्टीलके

नलए ] एन/नर्र्ी2] 

िेड2वाई40, 

3वाई40, 4वाई40 

और5वाई40 

5.1.4 स्वचानलतवेल्डिंगकेनलएअनभप्रेततारोंकेनलए, 

प्रत्यय टी, एर् या टीएर् को िेड र्ाका  के बाि जोडा

जाएगातादकिर्शःिो-रन, र््टी-रनयािोनोंवेल्डिंग

तकनीकोंकेनलएअनुर्ोिनकासिंकेतदियाजासके। 

5.1.5 अधा-स्वचानलतऔरस्वचानलत वेल्डिंगिोनों के

नलएअनभप्रेततारोंकेनलए, प्रत्ययोंकोसिंयोजनर्ेंजोडा

जाएगा। 

5.1.6 जहािं लागू हो, परररक्षण गैस की सिंरचना की

सूचनािीजानीह।ैजबतकअन्यथासहर्नतनहींहोती

ह,ै अनतररिअनुर्ोिनपरीक्षणोंकीआवश्यकताहोतीहै

जब परररक्षण गैस र्लू अनरु्ोिन परीक्षणों के नलए

उपयोगकीजानेवालीगैससेअलगहोतीह।ै 

जहािंदकसीनवशेषगैसकेसाथसिंयोजनर्ेंएकतारको

अनुर्ोदितदकयागयाह,ै उसीसर्ूहर्ेंदकसीअन्यगैस

केसाथउसीतारकेउपयोगपरनवचारदकयाजासकता

हैजैसादकतानलका5.1.6 र्ेंपररभानषतदकयागयाह।ै 

5.1.7 फ्लक्ट्स-कोर या फ्लक्ट्स-लेनपत तार जो िेड 2, 

2वाई, 2वाई40, 3, 3वाई, 3वाई40, 4वाई40, 4वाई

40और5वाई40केनलएआवश्यकताओंकोपूराकरते

हैं, ननर्ााता के अनुशिंनसत वेल्डिंग नस्थनतयों का उपयोग

करके2.5र्ें नवस्तृतहाइड्रोजनपरीक्षणके नलएप्रस्ततु

दकएजासकतेहैंऔरर्ैनअुलइलेक्ट्ट्रोडकाउपयोगकरते

सर्य ननक्षेनपत दकए गएप्रनत नर्ूने वे्ड ननक्षेनपतका

वजनिेनेकेनलएननक्षपेणिरकोसर्ायोनजतकरसकते

हैं।एकप्रत्ययएच15, एच10याएच5कोिेडर्ाका र्ें

उन्हींशतोंर्ेंजैसेर्ैनअुलआका वेल्डिंगइलेक्ट्ट्रोडकेनलए

परीक्षणकीआवश्यकताओंकेअनुपालनकोइिंनगतकरने

केनलएजोडाजाएगा। 
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तानलका5.1.6 : गसैप्रकारोंऔरनर्श्रणोंकेननर्िाष्टसर्हूकीसिंरचनागतसीर्ाए ँ

सर्हू गसैसिंरचना(खिंड%) 

CO2 O2 H2 Ar 

एर्1      1 

2 

3 

4 

> 0 से 5 

> 0 से 5 

- 

> 0 से 5 

- 

- 

> 0 से 3 

> 0 से 3 

> 0 से 5 

- 

- 

- 

Rest 1) 2) 

एर्1      1 

2 

3 

> 5 से 25 

- 

> 5 से 25 

- 

3 से 10 

> 0 से 3 

- 

- 

- 

Rest 1) 2) 

एर्1      1 

2 

3 

> 25 से 50 

- 

> 5 से 50 

- 

> 10 से 15 

> 8 से 15 

- 

- 

- 

Rest 1) 2) 

सी        1 

2 

100 

Rest 

- 

> 0 से 30 

- 

- 
Rest 1) 2) 

 

1) आगानसार्िीके95% तकहीनलयर्द्वाराआगानकोप्रनतस्थानपतदकयाजासकताह।ै 

2) अनुर्ोिनकेवलसर्ानयाउच्चहीनलयर्सार्िीवालेगैसनर्श्रणकोकवरकरताह।ै 

 

5.2 िो-रनस्वचानलतवले्डिंगकेनलएअनरु्ोिनपरीक्षण

  

5.2.1 िो-रन स्वचानलत वेल्डिंग के नलए अनरु्ोिन

परीक्षण  आर्तौरपरसभीपरीक्षण  असेंबनलयोंकी

तैयारी के नलए िो-रन स्वचानलत वेल्डिंगतकनीकका

उपयोगकरकेभाग4 कीआवश्यकताओंकेअनुसारदकया

जानाह।ै 

 

नचत्र5.2.1 : िो-रनबटवे् डपरीक्षण  असेंबलीके

नलएअनशुिंनसतदकनारेकीतयैारी 

5.2.2 िो बट वे्ड परीक्षण असेंबली आर् तौर पर

4.4.1और 4.4.2 र्ें प्लेट12-15 [नर्र्ी]और 20-25

[नर्र्ी]र्ोटाईकाउपयोगकरकेनवस्तृतरूपसेतैयारकी

जानीह।ै 

5.2.3 यदि25[नर्र्ी]सेअनधकर्ोटीवेल्डिंगप्लेटोंके

नलए अनुर्ोिन का अनरुोध दकया जाता ह,ै तो एक

असेंबली को लगभग 20 [नर्र्ी] र्ोटाई की प्लेटों का

उपयोगकरकेतैयारदकयाजानाहैऔरिसूराअनधकतर्

र्ोटाईकीप्लेटोंकाउपयोगकरकेतैयारदकयाजानाहै

नजसकेनलएअनुर्ोिनकाअनरुोधदकयाजाताह।ै 

5.2.4 परीक्षण असेंबनलयों की अि-भाग तैयारी नचत्र

5.2.1र्ेंिशााईगईह।ैननर्ााताद्वाराअनुरोधदकएजाने

पर दकनारेकी तैयारी र्ेंछोटे नवचलनकीअनुर्नत िी

जासकतीह।ैर्ोटाईर्ें25[नर्र्ी] सेअनधकप्लेटोंका

उपयोग करने वाली असेंबनलयों के नलए, जानकारी के

नलएदकनारेकीतैयारीकीसूचनािीजानीह।ै 
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5.3 अधा-स्वचानलतर््टी-रनवेल्डिंगकेनलएअनरु्ोिन

परीक्षण   

5.3.1 अधा-स्वचानलत र््टी-रन वेल्डिंग के नलए

अनुर्ोिन परीक्षण आर् तौर पर भाग 2 की

आवश्यकताओंकेअनुसार, सभीपरीक्षणअसेंबनलयोंकी

तैयारी के नलए अधा-स्वचानलत र््टी-रन तकनीक का

उपयोगकरकेदकयाजानाह।ै 

5.3.2 नचत्र2.2.1र्ेंिशााएअनुसारडाउनहैंडनस्थनतर्ें

िो ननक्षेनपतधातुपरीक्षणअसेंबलीतैयारकीजानी हैं, 

एक सबसे छोटे व्यास का उपयोग करके, और िसूरी

जलयानसिंरचनाओं के वेल्डिंग के नलएअनभप्रेततार के

सबसेबडेव्यासकाउपयोगकरके।वे्डधातुकोननर्ााता

द्वाराअनशुिंनसत दिया केअनसुार ननक्षेनपत दकयाजाना

ह,ै औरवे्डधातुकीप्रत्येकपरतकीर्ोटाई2 [नर्र्ी]

और 6 [नर्र्ी] के बीच होनी चानहए। जहािं केवल एक

व्यास का ननर्ााण दकया जाता ह,ै केवल एक ननक्षेनपत

धातुअसेंबलीतैयारकीजानीह।ै 

5.3.3 नचत्र 2.3.1 र्ें िशााए अनुसार बट वे्ड

असेंबनलयोंकोप्रत्येकवेल्डिंगनस्थनत(डाउनहैंड, क्षैनतज-

ऊध्वााधर, ऊध्वााधर-ऊपर, ऊध्वााधर-नीचेऔरऊपरकी

ओर)केनलएतैयारदकयाजानाह,ै नजसकेनलएननर्ााता

द्वारातारकीनसफाररशकीजातीह।ै 

5.3.4 डाउनहैंड असेंबली को पहले रन के नलए, 1.2

[नर्र्ी]व्यासकेतारयाननर्र्ातसबसेछोटेव्यासकेतार

काउपयोगकरकेवे्डेडदकयाजानाहैऔर, शेषरनके

नलए, 2.4 [नर्र्ी]व्यासया ननर्र्ातसबसेबडेव्यास के

तारकाउपयोगदकयाजानाह।ै 

5.3.5 जहािं अनुर्ोिन का अनुरोध केवल डाउनहैंड

नस्थनत र्ें दकया जाता ह,ै उस नस्थनत र्ें 5.3.4 द्वारा

आवश्यकतारोंसेअलगव्यासकेतारोंकाउपयोगकरके

एकअनतररिबटवे्डअसेंबलीतैयारकीजानीह।ै 

5.3.6 बटवे्डअसेंबली, डाउनहैंडकेअलावाअन्यपिों

र्ें, पहले रन के नलए, 1.2 [नर्र्ी] व्यास के तार या

ननर्र्ातसबसेछोटेव्यासकेउपयोगसे वे्डेडकीजानी

ह,ै औरशेषरनकेनलए, सिंबिंनधतनस्थनतकेनलएननर्ााता

द्वाराअनशुिंनसततारकासबसेबडाव्यास। 

5.3.7 भाग2 केअनुसारदफलटेवे्डपरीक्षण  दकया

जानाह।ै 

5.4 र््टी-रन स्वचानलत वले्डिंग के नलए अनरु्ोिन

परीक्षण   

5.4.1 र््टी-रन स्वचानलत वेल्डिंग के नलएअनुर्ोिन

परीक्षण  आर्तौरपरसभीपरीक्षण  असेंबनलयोंकी

तैयारीकेनलएर््टी-रनस्वचानलतवेल्डिंगतकनीकका

उपयोगकरकेभाग4 कीआवश्यकताओंकेअनुसारदकया

जानाह।ै 

5.4. 2 नचत्र4.3.1 र्ेंिशााएअनुसारएकननक्षेनपतधातु

परीक्षण    सिंयोजनतैयार दकयाजानाह।ै वेल्डिंगको

भाग4 र्ेंनवस्तृतदकयाजानाह,ै नसवायइसकेदकप्रत्येक

परतकीर्ोटाई3 [नर्र्ी]सेकर्नहींहोनीचानहए। 

5.4.3 जैसादकनचत्र4.5.1 र्ेंिशाायागयाह,ै एकबट

वे्डअसेंबलीतैयारकीजानीह।ै 

5.5 वार्षाकपरीक्षण   

5.5.1 वार्षाक परीक्षणों र्ें कर् से कर् ननम्ननलनखत

शानर्लहैं:– 

(क) अधा-स्वचानलत या अधा-स्वचानलत और

स्वचानलत र््टी-रन वेल्डिंग िोनों के नलए

अनुर्ोदित तार: जलयान सिंरचनाओं के वेल्डिंग के

नलए लनक्षत सीर्ा के भीतर व्यास के तार का

उपयोगकरके 5.3 केअनुसार तैयार एक ननक्षेनपत

धातुपरीक्षणअसेंबली; 

(ख)स्वचानलतर््टी-रनवेल्डिंगकेनलएअनुर्ोदित

तार: जलयान सिंरचना के वेल्डिंग के नलए लनक्षत

सीर्ाकेभीतरव्यासकेतारकाउपयोगकरके5.4 

के अनुसार तैयार एक ननक्षेनपत धातु परीक्षण

असेंबली; 

(ग) िो-रन स्वचानलत वेल्डिंग के नलए अनुर्ोदित

तार:र्ोटाईर्ें प्लेट20 से25 [नर्र्ी]काउपयोग

करके5.2 केअनसुारतैयारएकबट वे्डपरीक्षण

असेंबली।उपयोगदकएगएतारकेव्यासकीसूचना

िीजानीह।ै 

5.5.2 5.5.1 के अनुसार तयैार की गई परीक्षण

असेंबली र्ें से, केवल ननम्ननलनखत परीक्षण दकए

जानेहैं:- 

(क)ननक्षेनपतधातुअसेंबनलयोंकेनलए:एकतन्यता

औरतीनप्रभावपरीक्षण; 

(ख) बट वे्ड असेंबली के नलए: एक अनुप्रस्थ

तन्यता, िो र्ोड और तीन प्रभाव परीक्षण । एक

अनुिैध्या तन्यता परीक्षण     की भी आवश्यकता

होती है जहािं तार को केवल िो-रन स्वचानलत

वेल्डिंगकेनलएअनुर्ोदितदकयाजाताह।ै 

5.6 िलेडिंगऔररेटटिंगकाउन्नयन 
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5.6.1 िलेडिंगऔररेटटिंगकेउन्नयनकेअनरुोधोंपरआर्

तौरपरवार्षाकपरीक्षणकेसर्यनवचारदकयाजाएगा

और 2.8 की आवश्यकताओं के अनुसार अनतररि

परीक्षणोंकीआवश्यकताहोगी। 

 

खिंड 6 

इलके्ट्ट्रो-स्लगैऔरइलके्ट्ट्रो-गसैवर्टाकलवले्डिंगर्ेंउपयोगकेनलएउपभोग्यसार्िी 

6.1 सार्ान्य 

6.1.1 भाग4र्ें दिएगएअनुसार िो-रनतकनीककी

अपेक्षाएिंइलेक्ट्ट्रो-स्लगैऔरइलेक्ट्ट्रो-गैसवर्टाकलवेल्डिंग

र्ेंउपभोग्यनोजल केसाथयाउसके नबनाउपयोगकी

जानेवालीनवशेषउपभोग्यसार्िीकेअनुर्ोिनकेनलए

लागू होती हैं, नवशेष रूप से यािंनत्रक परीक्षणों के नलए

उपयोगदकएजानेवालेपरीक्षण-टुकडोंकीसिंख्याऔर

प्रकारकेसिंबिंधर्ेंऔरबटवे्डेडअसेंबलीसेनलएगए। 

6.1.2 िेड 1वाई, 2वाई, 3वाई, 4वाई, 2वाई40, 

3वाई40, 4वाई40 और 5वाई40 के नलए उपभोग्य

सार्नियों की स्वीकृनत केवल नवनशष्ट प्रकार के उच्च

तन्यतास्टीलकेसाथउपयोगकेनलएप्रनतबिंनधतकीजा

सकतीह।ैयहिेनशोधनतत्वोंकीसार्िीकेसिंबिंधर्ेंह,ै 

और यदि सार्ान्य अनुर्ोिन की आवश्यकता ह,ै तो

अनुर्ोिनपरीक्षणोंकेनलएएकनाइओनबयर्उपचाररत

स्टीलकाउपयोगदकयाजानाह।ै 

6.1.3 इन नवशेष वेल्डिंग उपभोग्य सार्नियों के नलए, 

1.3 कीअपेक्षाएिंतकनीकीकारणोंसेपूरीतरहसेलागू

नहींहोसकतीहैं। 

जहािं सार्ान्य शनिऔर उच्च तन्यता स्टील िोनों की

वेल्डिंग के नलए अनुर्ोिन का अनुरोध दकया जाता ह,ै 

उच्चतन्यतास्टीलकाउपयोगकरकेिोअसेंबनलयोंको

तैयारदकयाजानाह।ैअनभनहतप्रानधकारीयावगीकरण

सोसायटीकेनववेकानधकारपरसार्ान्यक्षर्तास्टीलका

उपयोग करके तैयार की गई िो असेंबनलयों की भी

आवश्यकताहोसकतीह।ै 

6.2 बटवे् डपरीक्षण   

6.2.1 परीक्षणअसेंबलीकीतयैारी 

- िोबट वे्डपरीक्षण असेंबलीतैयारकीजानीहैं, 

उनर्ें से एक 20/25 [नर्र्ी] र्ोटी प्लेटों के साथ, 

िसूरी 35/40 [नर्र्ी] र्ोटी या अनधक प्लेटों के

साथ। इनअसेंबनलयोंर्ें सेप्रत्येक के नलएउपयोग

दकएजानेवालेस्टीलकेिडेकोतानलका4.4.2र्ें

िी गई आवश्यकताओं के अनुसार चुना जाना

चानहए। 

- प्लेट की रासायननक सिंरचना, नजसर्ें िेन शोधन

तत्वोंकीसार्िीशानर्लह,ै कीसूचनािीजानीह।ै 

- वेल्डिंगकीनस्थनतऔरदकनारोंकीतैयारीवेहैंजो

वेल्डिंग उपभोग्य ननर्ााता द्वारा अनुशिंनसत हैंऔर

ररपोटाकीजानीहैं। 

6.2.2 रेनडयोिादफकपरीक्षा 

यह अनुशिंसा की जाती है दक वे्डेड असेंबली को

रेनडयोिादफकपरीक्षाकेअध्यधीनदकयाजाएतादकयह

पतालगायाजासकेदकपरीक्षण  नर्नूेतैयारकरनेसे

पहलेवे्डर्ेंकोईिोषहैयानहीं। 

6.2.3 परीक्षणसीरीज 

- नचत्र 6.2.1 के अनुसार परीक्ष  नर्ूने िेने के नलए

प्रत्येकअसेंबलीकोकाटाजाएगा। 

असेंबली की लिंबाई ननम्ननलनखत सभी परीक्ष नर्ूनों के

चयनकीअनुर्नतिनेेकेनलएपयाािहोनीचानहए: 

Fig. 6.2.1 : Butt weld test assembly

250 mm min.
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Side bend

test specimen

Transverse tensile

test specimen

Side bend

test specimen

250 mm min.

 

नचत्र6.2.1:बटवे् डपरीक्षणअसेंबली 

- वे्ड केकें द्रर्ेंउनकीधुरी केसाथ2अनिुैध्या

तन्यतापरीक्षणनर्ून;े 

- 2 अनुप्रस्थतन्यतापरीक्षण  नर्ून;े 
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- 2 साइडबेंडपरीक्षण  नर्ून;े 

- नचत्र6.2.1केअनुसार3चापी-वीनॉचप्रभाव

परीक्षण नर्ूनों के 2 सेटों र्ें ननम्ननलनखत

शानर्लहैं: 

- वे्डकेअक्षोंर्ेंपायिानकेसाथ1 सेट; 

- ननक्षेनपतधातुर्ेंसिंलयनरेखासे2[नर्र्ी]पर

नॉचकेसाथ1सेट; और 

- वे्ड के 2 र्ैिो-सेक्ट्शन (वे्ड के बीच र्ेंऔर

एकछोरकीओर)। 

6.2.4 पररणार्प्रािदकएजाएिंग े

तन्यता, र्ोडऔर प्रभाव परीक्षणों के पररणार् प्रश्न र्ें

भरावउत्पाि केवगा के नलए4.4 (िो-रन वेल्डिंग) की

आवश्यकताओंकापालनकरनाह।ै 

6.3 वार्षाकपरीक्षण   

6.3.1 एकपरीक्षणअसेंबली20/25[नर्र्ी]र्ोटीप्लेटों

सेतैयारकीजानीचानहए, और6.2र्ेंइिंनगतकेरूपर्ें

परीक्षणदकयाजानाचानहए। 

ननम्ननलनखतनर्ूनोंकाचयनदकयाजानाह:ै 

- वे्डकीधुरीसे1 अनुिधै्यातन्यतानर्ूना: 

- 1 अनुप्रस्थतन्यतानर्नूा; 

- 2 साइडबेंडनर्नू;े 

- वे्डकेकें द्रर्ें3चापी-वीनर्ूने(नस्थनत1नचत्र

6.3.1); 

- 3 चापी-वी नर्ूने वे्ड र्ें सिंलयन रेखा से 2

[नर्र्ी] पर अपने पायिान के साथ वे्ड के

अनुप्रस्थकाटतेहैं; और 

- र्ैिोभाग. 

6.3.2 प्राि दकए जाने वाले पररणार्ों को प्रश्न र्ें

उपभोग्यवस्तुओंकेवगाकेनलए4.4(िो-रनवेल्डिंग)र्ें

िीगईआवश्यकताओंकोपूराकरनाचानहए। 

6.4 िलेडिंगऔररेटटिंगकाउन्नयन 

6.4.1 िलेडिंगऔररेटटिंगकेउन्नयनपरकेवलननर्ााताओं

केअनुरोधपरअनधर्ानतःवार्षाकपरीक्षणकेसर्य

नवचारदकयाजाएगा।आर्तौरपर, इसउदे्दश्यकेनलए, 

6.2र्ेंिशााएगएबटवे्डअसेंबलीसेपणूापरीक्षणोंकी

आवश्यकता होगी, भले ही अन्य परीक्षणों का अनुरोध

दकयागयाहोयदिसिंबिंनधतउपभोग्यभीभाग4याभाग

5केअनुसारअनुर्ोदित(औरसिंभवतःउन्नतयाअपिेड)

ह।ै 

 

(1) वे् डधातुकेकें द्रर्ें 

 

(2) वे् डधातुर्ेंफ्यजूनलाईनसे2 नर्र्ी 

नचत्र6.3.1:चापीV-नॉचप्रभावपरीक्षण नर्नूोंकी

नस्थनत 

खिंड 7 

वे् डेडसिंरचनाओंकेनलएउच्चशनिस्टीलकेनलएवले्डिंगउपभोग्यसार्िी 

7.1 सार्ान्य 

7.1.1 व्यानि 

7.1.1.1 येअपके्षाएिंभाग1 से6 कीआवश्यकताओंको

पूराकरतीहैंऔरअध्याय3, भाग4 केअनुसारवे्डेड

सिंरचनाओंकेनलएउच्चशनिस्टीलकेनलएउपयोगदकए

जानेवालेवेल्डिंगउपभोग्यसार्नियोंकेअनुर्ोिनऔर

ननरीक्षणकीशतेंिेतीहैं, नजसर्ेंप्रानिशनिस्तर420 

[एन/नर्र्ी2] से960 [एन/नर्र्ी2] औरप्रभाविेडएएच, 

डीएच, ईएचऔरएफएचशानर्लहैं, नसवायप्रभाविेड

एफएच890 [एन/नर्र्ी2] और960 [एन/एर्एर्2] प्रानि

स्तरोंकेनलएलागूनहींह।ै 

जहािंकोईनवशेषअपेक्षाएिंनहींिीगईहैं, भाग1 से6 के

सर्ानतरीकेसेलागूहोतेहैं। 
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7.1.1.2 सिंबिंनधतस्टीलकेनलएउपयोगदकएजानेवाले

वेल्डिंगउपभोग्यसार्नियोंकोननम्नानुसारकईश्रेनणयों

र्ेंनवभानजतदकयागयाह:ै 

- र्ैनुअलवेल्डिंगकेनलएकवरदकएगएइलेक्ट्ट्रोड, 

- र््टीरनउप-नवलयचापवेल्डिंगकेनलएतार-प्रवाह

सिंयोजन, 

- आका  वेल्डिंग के नलए ठोस तार-गैस सिंयोजन (गैस

टिंगस्टनआका वेल्डिंगकेनलएरॉडसनहत), 

- आका  वेल्डिंग के नलएगैस केसाथयाउसके नबना

फ्लक्ट्सकोरेडतार। 

7.1.2 िलेडिंग, पिनार् 

7.1.2.1 वे्ड धातु की प्रानि शनि के आधार पर, 

सिंबिंनधत वेल्डिंग उपभोग्य सार्नियों को आठ (प्रानि)

शनिसर्ूहर्ेंनवभानजतदकयागयाह:ै 

न्यूनतर् प्रानि शनि 420 [N/mm2] के साथ वेल्डिंग

स्टीलकेनलए  वाई42 

न्यूनतर् प्रानि शनि 460 [N/mm2] के साथ वेल्डिंग

स्टीलकेनलए  वाई46 

न्यूनतर् प्रानि शनि 500 [N/mm2] के साथ वेल्डिंग

स्टीलकेनलए  वाई50 

न्यूनतर् प्रानि शनि 550 [N/mm2] के साथ वेल्डिंग

स्टीलकेनलए  वाई55 

न्यूनतर् प्रानि शनि 620 [N/mm2] के साथ वेल्डिंग

स्टीलकेनलए  वाई62 

न्यूनतर् प्रानि शनि 690 [N/mm2] के साथ वेल्डिंग

स्टीलकेनलए  वाई69 

न्यूनतर् प्रानि शनि 890 [N/mm2] के साथ वेल्डिंग

स्टीलकेनलए  वाई89 

न्यूनतर्प्रानिशनि960 [एन/नर्र्ी2] केसाथवेल्डिंग

स्टीलकेनलए  वाई96। 

एकलयािो-रनतकनीककेनलएवायर-फ्लक्ट्ससिंयोजन

अनभनहत प्रानधकरण/वगीकरण सोसायटी के नवशेष

नवचारकेअध्यधीनहैं। 

7.1.2.2 आठ(प्रानि)शनिसर्ूहर्ें सेप्रत्येककोआगे

चापी वी-नॉच प्रभाव परीक्षण     आवश्यकताओं

(परीक्षण     तापर्ान) के सिंबिंध र्ें तीन र्ुख्य िेड र्ें

नवभानजतदकयागयाह:ै 

िेड परीक्षण  तापर्ान 

3 - 20C 

4 - 40C 

5 - 60C 

7.1.2.3 भाग 1 से 6 र्ें प्रयुि पिनार् योजना के

अनुरूपउच्चशनिवालेस्टीलकेनलएवेल्डिंगउपभोग्य

सार्िीअनतररिपिनार्औरअनुर्ोिनकेअध्यधीनहैं: 

- गुणवत्ता िडे 3, 4 या 5 के साथ 7.1.2.2 के

अनुसार। 

- जोडेगएप्रतीकवाई औरएकसिंलग्नकोडसिंख्याके

साथ 7.1.2.1: वाई42, वाई46, वाई50, वाई55, 

वाई62, वाई69, वाई89 और वाई96 के अनरुूप

वे्ड धातु की न्यूनतर् प्रानि शनि को अनभनहत

दकयागयाह।ै 

- वे्डधातुकी ननयिंनत्रतहाइड्रोजनसार्िीके नलए

अनतररिप्रतीकएच10 याएच5 केसाथ। 

- अधा-यिंत्रीकृत वेल्डिंग के नलएअनतररि प्रतीक एस

(=अधा-स्वचानलत)केसाथ। 

- अनतररिप्रतीकएर्अनभनहतर््टीरनतकनीक के

साथ और परूी तरह से यिंत्रीकृत वेल्डिंग के नलए

केवल वेल्डिंग उपभोग्य सार्नियों पर लागू होता

ह)ै। 

7.1.2.4 प्रत्यके उच्च गणुवत्ता िेड र्ें नीचे एक (या वे)

शानर्ल हैं, एएच, डीएच स्टील के अनुसारअध्याय 3, 

सेक4कोकर्सेकर्गुणवत्तािडे4काउपयोगकरके

कर् सेकर्गुणवत्ता िडे 4औरिेड एफएच स्टीलका

उपयोग करके कर् से कर् गुणवत्ता िडे 4 और िेड

एफएचस्टीलकेवेल्डिंगउपभोग्यसार्नियोंकाउपयोग

करके ननम्ननलनखत तानलका के अनुसार वे्डेड दकया

जानाह:ै 

उपभोग्यसार्िीिडे स्टीलिडेकवरदकएगए 

3वाई. डीएच. 

4वाई. ईएच. और एफएच. 

5वाई. एफएच, ईएच. और डीएच. 

 

7.1.2.5 वेल्डिंग उपभोग्य सार्नियों को िेड के साथ

अनुर्ोदितदकयागया।वाई42, .. वाई46 और .. वाई50 
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कोस्टीलकोउनिोशनिस्तरोंर्ेंवेल्डिंगकेनलएभी

उपयुिर्ानाजाताहैनजनकेनलएउन्हेंर्िंजूरीिीगईह।ै

िेडकेसाथअनुर्ोदितवेल्डिंगउपभोग्यसार्िीवाई55, 

वाई62 और वाई69 को स्टील को एक शनि स्तर र्ें

वेल्डिंगकेनलएउपयुिर्ानाजाताह,ै नजसकेनलएउन्हें

अनुर्ोदित दकयागया ह।ै िडेवाई89 केसाथ वेल्डिंग

उपभोग्य सार्नियों को केवल एक ही शनि स्तर र्ें

वेल्डिंग स्टील के नलए उपयिु र्ाना जाता ह।ै िेड

वाई96 केसाथवेल्डिंगउपभोग्यसार्नियोंकोभीस्टील

कोएकशनिस्तरर्ेंवेल्डिंगकेनलएउपयुिर्ानाजाता

ह,ै नजसकेनलएउन्हेंर्िंजूरीिीगईह।ै िेडवाई89 और

वाई96 केनलए, जहािंनडजाइनअपेक्षाएिंवे्डजोडको

कर्करनेकीअनुर्नतितेीहैं, तोइसखिंडकेिायरेर्ें

वेल्डिंगउपभोग्यसार्नियोंकोअनभनहतप्रानधकारीया

वगीकरण सोसायटी के नववेक और ननर्ााता की

नसफाररशोंकेअध्यधीनर्ानाजासकताह।ै 

7.1.2.6 अनभनहत प्रानधकरण/वगीकरण सोसायटी, 

व्यनिगतर्ार्लोंर्ें, अनुप्रयोगकीसीर्ाकोइसतरहसे

प्रनतबिंनधतकरसकतीहैदकदकसीएकशनिस्तरकेनलए

अनुर्ोिनदकसीअन्यशनिस्तरकेनलएअनुर्ोिनको

उनचतनहींठहराताह।ै 

7.1.3 ननर्ााण, परीक्षण  औरअनरु्ोिनप्रदिया 

7.1.3.1 ननर्ााता के सिंयिंत्र, उत्पािन के तरीके और

गुणवत्ताननयिंत्रणउपायऐसेहोंगेजोननर्ााणर्ेंउनचत

एकरूपतासुनननितकरसकें , खिंड1 भीिेखें। 

7.1.3.2 परीक्षण  और अनरु्ोिन प्रदिया भाग 1 के

अनुसारहोगीऔरजैसादकऊपर7.1.1.2र्ेंउन्लनखत

वेल्डिंग उपभोग्य सार्नियों की व्यनिगत श्रेनणयों

(प्रकार)केनलएभाग1से6र्ेंआवश्यकह।ै 

7.2 वे् डधातुकापरीक्षण   

7.2.1 ननक्षेनपत वे्डेड धातु के परीक्षण     के नलए, 

वेल्डिंग उपभोग्य सार्नियों के प्रकार (और वेल्डिंग

प्रदियाकेअनुसार)केआधारपरिर्शःभाग1से6र्ें

कनथतपरीक्षणटुकडेतैयारदकएजाएिंगे।उपयोगकी

जानेवालीआधारधातुवे्डधातुकेगणुोंकेसाथसिंगत

एकबारीक-प्रािसिंरचनात्र्क स्टीलहोगी, या वे्डकी

साइड िीवारों को उसी सिंरचना के वे्ड धातु के साथ

बटडानर्लायाजाएगा। 

7.2.2 ननक्षेनपत वे्डधातुकीरासायननकसिंरचनाको

भाग 2, सीएल 2.2.4 र्ें ननधााररततरीके से ननधााररत

और प्रर्ानणत दकया जाएगा। नवश्लेषण के पररणार्

र्ानकों र्ें या ननर्ााता द्वारा ननर्िाष्ट सीर्ा र्ू्यों से

अनधक नहीं होंग,े प्रत्येक र्ार्ले र्ें सिंकीणा सनहष्णुता

लागूहोरहीह।ै 

7.2.3 वेल्डिंगउपभोग्यसार्नियोंकेप्रकार(औरवेल्डिंग

प्रदियाकेअनुसार)केआधारपर, िर्शःभाग1से6र्ें

ननधााररतपरीक्षणनर्ूनेवे्डधातुपरीक्षणटुकडों

सेसर्ानतरीकेसेनलएजाएिंगे। 

7.2.4 यािंनत्रक गुणों को तानलका 7.2.1 और तानलका

7.2.2 र्ें उन्लनखत आवश्यकताओं को परूा करना

चानहए।भाग1से6केप्रावधानपरीक्षणोंकेप्रिशानके

अनुरूपतरीकेसेलागूहोतेहैं, नजसर्ेंनवशेषरूपसेनॉच

बार प्रभाव परीक्षण     र्ें परीक्षण     तापर्ान का

रखरखावऔरपररणार्ोंकोपरूाकरनाशानर्लह।ै 

7.2.5 वेल्डिंग के नलए उपयोगकी जाने वाली वेल्डिंग

उपभोग्य सार्नियों के नवननिेश 50 [नर्र्ी] से अनधक

र्ोटाई की अत्यनधक र्ोटी स्टील प्लेटों की वेल्डिंग के

नवननिेश, लेदकन, किं टेनर वाहक र्ें उपयोग दकए जाने

वाले ईएच47 िेड के100 [नर्र्ी] तानलका7.2.3 के

अनुसारकेअनरुूपहोनेचानहए। 

7.2.6 निटलिैकअरेस्टस्टीलकेनलएवेल्डिंगउपभोग्य

सार्नियोंकोअध्याय3, भाग10 कीतानलका10.1.3 

र्ेंननर्िाष्टप्रत्यय"बीसीए1" या"बीसीए2" कोछोडकर

प्रत्येक स्टील िडे के नलए प्रासिंनगक आवश्यकताओं के

अनुसारहोनाचानहए। 

7.3 वे् डेडजोडोंपरपरीक्षण   

7.3.1 वेल्डिंगउपभोग्यसार्नियोंकेप्रकार(औरवेल्डिंग

प्रदिया के अनुसार) के आधार पर, वे्डेड जोडों पर

परीक्षणबट-वे्डपरीक्षणटुकडोंपरइसतरहसे

दकयाजाएगाजैसादकभाग1से6र्ेंउन्लनखतह।ै 

7.3. 2 वेल्डिंग उपभोग्य सार्नियों के प्रकार (और

वेल्डिंगप्रदियाकेअनुसार)केआधारपर, पैरा7.3.1 से

नलएगएबट-वे्डपरीक्षण  टुकडोंकोभाग1 से6 र्ें

ननधााररत तरीके से वे्डेड दकया जाएगा। उपयोग की

जाने वाली आधार धातु एक उच्च शनि वाला बारीक

सिंरचनात्र्कस्टीलहोगानजसर्ेंन्यूनतर्प्रानिशनिऔर

तन्यताशनिहोगीजोउपभोग्यिडेसेर्लेखातीहैऔर

अनतररि प्रतीक के साथ सिंगत होगी नजसके नलए

अनुप्रयोगदकयागयाह।ै 

7.3.3 वेल्डिंगउपभोग्यसार्नियोंकेप्रकार(औरवेल्डिंग

प्रदियाकेअनुसार)केआधारपर, खिंड1से6र्ेंवर्णात

परीक्षण नर्ूनेबट-वे्डपरीक्षण टुकडोंसेनलएजाएिंगे। 
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7.3.4 यािंनत्रक गुणों को तानलका 7.3.1 र्ें बताई गई

आवश्यकताओंको परूा करना चानहए। भाग 1 से 6 के

प्रावधान परीक्षणों के प्रिशान के अनरुूप तरीके से लागू

होते हैं, नजसर्ें नवशेषरूप सेनॉचबारप्रभावपरीक्षण

र्ें परीक्षण तापर्ान का रखरखाव और पनु: परीक्षण

नर्ूनोंकेबारेर्ेंअपेक्षाएिंशानर्लहैं। 
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तानलका7.2.1 : वे् डधातुकेआवश्यककठोरतागणु 

गणु िडे परीक्षण  तापर्ान C न्यनूतर्नॉचप्रभावऊजाा[ज]े1) 

3 - 20 वाई42:  47 

वाई46:  47 

4 - 40 वाई50:  50 

वाई55:  55 

5 - 60 वाई62:  62 

वाई69:  69 

वाई89:  692) 

वाई96:  692) 

(1)चापीवी-नॉचप्रभावपरीक्षण नर्ूना, तीननर्नूोंकाऔसतर्ान; न्यूनतर्व्यनिगतर्ू् योंऔर

पुन:परीक्षणोंकेबारेर्ेंआवश्यकताओंकेनलए, भाग1, 1.10िेखें 

(2) गणुवत्तािडे5 वाई89 औरवाई96 िेडउपभोग्यसार्नियोंकेनलएलागूनहींह।ै 

 

 

तानलका7.2.2 : वे् डधातुकेआवश्यकशनिगणु 

गणुवत्तािडेर्ेंजोडेगए

प्रतीक 

न्यनूतर्प्रािशनिया

0.2%प्रफूतनाव

[N/mm2] 

तन्यताशनि[N/mm2] न्यनूतर्बढाव[%] 

वाई42 420 520 - 680 20 

वाई46 460 540 - 720 20 

वाई50 500 590 - 770 18 

वाई55 550 640 – 820 18 

वाई62 620 700 - 890 18 

वाई69 690 770 - 940 17 

वाई89 890 940 - 1100 14 

वाई96 960 980 - 1150 13 
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तानलका7.2.3 : किं टेनरवाहकोंर्ेंउपयोगदकएजानेवालेईएच47िडेके50[नर्र्ी]सेअनधकर्ोटाईकीउच्चशनि

वालीअत्यनधकर्ोटीस्टीलप्लटेोंकोवे् डकरनेकेनलएउपयोगकीजानेवालीननक्षनेपतधातुकेनलएआवश्यकशनि

गणु, 

यािंनत्रकगुण प्रभावपरीक्षण 

प्रानिशनि

[N/mm2] नर्नट 

तन्यताशनि

[N/mm2] 

बढाव(%)नर्नट परीक्षणतापर्ान

[oC] 

 

औसतप्रभावऊजाा

[जे]नर्नट 

460 570 - 720 19 -20 64 

 

7.3.5 जहािंतानलका7.3.1र्ेंअपेनक्षतझुकनेवालाकोण

प्राि नहीं होता ह,ै नर्ूना को आवश्यकताओं को पूरा

करने केरूपर्ेंर्ानाजासकताह,ै यदिगजेलिंबाईपर

झुकनेवालाबढावतानलका7.2.2र्ेंबताईगईन्यनूतर्

लम्बाईआवश्यकताओंकोपूराकरताह।ैगेजलिंबाईLo 

= Ls + t (Ls = वे्डकीचौडाई, t = नर्ूनार्ोटाई), 

नचत्र7.3.1िेखें। 

7.3.6 किं टेनरवाहकर्ेंउपयोगदकएजानेवालेईएच47

िेड के 50[नर्र्ी] से अनधक र्ोटाई वाली लेदकन

100[नर्र्ी] से अनधक र्ोटाई वाली उच्च शनि वाली

स्टील प्लेटों के नलएबट वे्डपरीक्षणों के नलएयािंनत्रक

गुणतानलका7.3.2केअनुसारहोनेचानहए। 

 

तानलका7.3.1 : वे् डेडजोडोंकेआवश्यकगणु 

गणुवत्तािडे जोडागयाप्रतीक न्यनूतर्तन्यता

शनि[N/mm2] 

न्यनूतर्नॉचप्रभाव

ऊजाा, परीक्षण 

तापर्ान 

न्यनूतर्झकुने

काकोण1) 

बेंडअनपुात

D/t 2) 

तानलका7.2.1 

केअनुसार3 से

5 

वाई42 

वाई46 

वाई50 

वाई55 

वाई62 

वाई69 

वाई89 

वाई96 

520 

540 

590 

640 

700 

770 

940 

980 

तानलका7.2.1 के

अनुसारगुणवत्तािेड

औरप्रानिशनिके

आधारपर 

120 

4 

4 

4 

5 

5 

5 

6 

7 

(1) पहलीप्रारिंनभकिरारसेपहलेप्रािझुकावकोण, 3नर्र्ीकीअनधकतर्लिंबाईतकर्ार्लूीनछद्रएक्ट्सपोजरकी

अनुर्नतह।ै 

(2) D = र्ैनडे्रलव्यास, t = नर्ूनार्ोटाई 
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नचत्र7.3.1 : वे् डेडजोडोंकेअपनेक्षतगणु 

 

7.4 हाइड्रोजनपरीक्षण   

7.4.1 ठोस तार-गैस सिंयोजनों के अलावा वेल्डिंग

उपभोग्यसार्नियोंकोआईएसओ3690:2018केपारा

नवनधकेअनुसारहाइड्रोजनपरीक्षण, यादकसीअन्य

नवनध जैसे गैस िोर्ैटोिादफक नवनध जो उस नवनध से

सिंबिंनधतह,ै वे्डनर्नूेकीतैयारीकेिौरानशीतलनिर

और िरेी के सर्य के सिंबिंध र्ें, और हाइड्रोजन र्ात्रा

ननधाारणकेअध्यधीनदकयाजाएगा। 

7.4.2 भाग 2, पैरा 2.5 के प्रावधानों के अनुसार

ननधााररतवे्डधातुकीअलग-अलगहाइड्रोजनसार्िी

तानलका7.4.1 र्ेंिीगईसीर्ाओंसेअनधकनहींहोगी। 

तानलका7.4.1 : स्वीकायाहाइड्रोजनसार्िी 

प्राि- शनिसर्हू हाइड्रोजनकाप्रतीक अनधकतर्हाइड्रोजनसार्िी[सरे्ी

3/100िार्ननक्षनेपतवे् डधात]ु 

वाई42 

वाई46 
एच 10  10 

 

तानलका7.3.2 :  किं टेनरवाहकर्ेंउपयोगदकएजानेवालेईएच47िडेके50[नर्र्ी]सेअनधकर्ोटाईकीउच्चशनिवाली 

अत्यिंतर्ोटीस्टीलप्लटेोंकेनलएबटवे् डपरीक्षणोंकेनलएयािंनत्रकगणु 

तन्यताशनि

[N/mm2] 

र्ोडपरीक्षण 

अनुपात:डी/ 

चापीवी-नॉचइम्पैक्ट्टपरीक्षण   

 

570-720 

 

4 

परीक्षण  तापर्ान 

(oC) 

 

औसतऊजाा(जे)नर्नट 

-20 64 
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वाई50 

वाई55 

वाई62 

वाई69 

एच 5  5 

वाई89 

वाई96 
एच 5 5 

 

7.5 वार्षाकपरीक्षण   

7.5.1 भाग1से6र्ें ननर्िाष्टवार्षाकिोहरावपरीक्षणों

र्ें7.2केतहतननधााररत वे्डधातुपरीक्षण   टुकडों

कीतैयारीऔरपरीक्षण   शानर्लहोगा।िेड के नलए

वाई69 से वाई96 वार्षाक हाइड्रोजन परीक्षण   की

आवश्यकता होती ह।ै नवशेष र्ार्लों र्ें, अनभनहत

प्रानधकरण या वगीकरण सोसायटी को अनधक व्यापक

परीक्षणोंकीआवश्यकताहोसकतीह।ै 

 

खिंड8 

ए्यरू्ीननयर्नर्श्रधातओुंकेवेल्डिंगकेनलएउपभोग्यसार्िी 

8.1 सार्ान्य 

8.1.1 अध्याय9र्ें नवस्तृतए्यूर्ीननयर् नर्श्रधातुओं

की वेल्डिंग के नलए अनभप्रेत उपभोग्य सार्नियों के

अनुर्ोिनकेनलएपरीक्षणआर्तौरपरभाग1, 2और

5 की आवश्यकताओं के अनुसार दकए जाने हैं, नसवाय

इसकेदकइसखिंडर्ेंअन्यथानवस्तृतह।ै 

8.1.2 वेल्डिंग उपभोग्य सार्नियों को िो श्रेनणयों र्ें

नवभानजतदकयागयाह:ै 

डब््यू=तारइलेक्ट्ट्रोड, धातुचापअदियगैसवेल्डिंगके

नलएतार-गैससिंयोजन(एर्आईजी, आईएसओ4063: 

2009 के अनुसार131), टिंगस्टन नननष्िय गैस वेल्डिंग

(टीआईजी, 141) याप्लाज्र्ाआका वेल्डिंग(15) 

आर = रॉड - टिंगस्टन अदिय गैस आका  वेल्डिंग

(टीआईजी, 141)याप्लाज्र्ाआका  वेल्डिंग के नलएगैस

सिंयोजन(15) 

8.1.3 अनुर्ोिनतानलका8.1.3र्ें िशााएअनुसारिेड

द्वाराइिंनगतदकयाजाएगा। 

तानलका8.1.3 : अनरु्ोिनपरीक्षण  केनलएउपभोग्यिडेऔरआधारसार्िी 

उपभोग्यगणुवत्तािडे

(प्रतीक) 

परीक्षणोंकेनलएआधारसार्िी 

नर्श्रधातुपिनार् 

सिंख्यात्र्क रसायन-प्रतीक 

आरए/डब््यूए 5754 AlMg3 

आरबी/डब््यूबी 5086 AlMg4 

आरसी/डब््यूसी 5083 

5383 

AlMg4.5 Mn0.7 

AlMg4.5 Mn0.9 
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5456 

5059 

AlMg5 

- 

आरडी/डब््यडूी 6082 

6005ए 

6061 

AlSi1MgMn 

AlSiMg(A) 

AlMg1SiCu 

रटप्पणी:उच्चशनिAlMg बेससार्िीपरअनुर्ोिनर्ेंकर्शनिAlMg िडेऔरAlSi िेडकेसाथउनकेसिंयोजन

कोभीशानर्लदकयागयाह ै

 

8.1.4 वेल्डिंग तकनीक को अनुर्ोिन िेलडिंग र्ें

ननम्नानुसारएकपत्रद्वाराइिंनगतदकयाजाएगा: 

m - manual multi-run welding (GTAW); 

S - semi-automatic multi-run welding 

(GMAW); 

M - automatic multi-run welding (GTAW or 

GMAW); 

T - automatic two-run welding (GMAW). 

8.1.5 परररक्षण गैस और भराव/इलेक्ट्ट्रोड तार की

रचनाओंकीररपोटाकीजानीह।ै 

8.1.6 एकतारयारॉडकाअनुर्ोिनतानलका8.1.6 के

अनसुारएकनवनशष्टपरररक्षणगैसकेसिंयोजनकेरूपर्ें

दियाजाएगायासर्ूह नचह्न " एस "केसाथअनभनहत

"नवशेष "गैस की सिंरचना और शुद्धता के सिंिभा र्ें

पररभानषतदकयाजाएगा।परररक्षणगैसकीसिंरचनाकी

सूचना िी जानी ह।ै जहािं दकसी नवशेष गैस के साथ

सिंयोजनर्ेंएकतारकोअनुर्ोदितदकयागयाह,ै उसी

सर्ूहर्ेंदकसीअन्यगैसकेसाथउसीतारकेउपयोगपर

नवचारदकयाजासकताहै जैसा दकतानलका8.1.6 र्ें

पररभानषतदकयागयाह।ै 

तानलका8.1.6 : परररक्षणगसैोंऔरनर्श्रणोंकीसिंरचनागतसीर्ाएिंनजनकाउपयोगदकयाजानाह ै

सर्हू गसैसिंरचना(खिंड%)1) 

आगान हीनलयर् 

I - 1 100 - 

I - 2 - 100 

I - 3 Rest > 0 to 33 

I - 4 Rest > 33 to 66 

I - 5 Rest > 66 to 95 

एस नवशेषगैस, सिंरचनाननर्िाष्टकीजानीचानहए, िेखें8.1.6 

(1) अन्यरासायननकसिंरचना(नर्नश्रतगैसों)कीगैसोंको"नवशेषगैसों"केरूपर्ेंर्ानाजासकताहैऔरएक

अलगपरीक्षणद्वाराकवरदकयाजासकताह।ै 

 

8.1.7 वेल्डिंगकेपरूाहोनेपर, असेंबलीकोपररवेशके

तापर्ान के नलए स्वाभानवक रूप से ठिंडा करने की

अनुर्नत िी जानी चानहए। नर्श्र धातु िेड 6005ए, 

6061 और6082 कोछोडकर वेल्डिंग के बाि वे्डेड

परीक्षण  असेंबलीऔरपरीक्षण  नर्ूनोंकोदकसीभी

ऊष्र्ा शोधन के अध्यधीन नहीं दकया जाना चानहए।
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परीक्षण  दकएजानेसेपहल,े इन्हेंवेल्डिंगकेपूराहोने

से72 घिंटेकीअवनध के नलएपररवेश केतापर्ानपर

स्वाभानवक रूप से उम्र बढने की अनुर्नत िी जानी

चानहए।एकिसूरेसर्ाधानऊष्र्ाशोधनकीअनुर्नत

नहीं ह।ै दकसी भी उम्र बढने के शोधन के सर्यऔर

तापर्ानकोनवस्तारसेसूनचतदकयाजानाह।ै 

8.2 र्नै्यअुल, अधा-स्वचानलतऔर स्वचानलत बहु-रन

तकनीकोंकेनलएप्रारिंनभकअनरु्ोिनपरीक्षण   

8.2.1 वे्ड परीक्षअसेंबनलयोंकी तैयारी के नलए इसी

प्रकारकेए्यूर्ीननयर्नर्श्रधातुऔरउनचतर्ोटाईकी

प्लेटकाउपयोगदकयाजानाह।ै 

8.2.2 वेल्डिंगवतार्ानऔर नबजलीआवश्यकताओंको

ननर्ााता द्वाराअनुशिंनसतसीर्ा केभीतरहोनाचानहए

औरररपोटादकयाजानाचानहए। 

8.2.3 वे्डेड असेंबनलयों को 8.3, 8.4 और 8.5 के

अनुसारतयैारऔरपरीक्षण  दकयाजानाह।ै 

8.3 ननक्षनेपतधातुपरीक्षण  असेंबली 

8.3.1 नचत्र8.3.1 र्ेंिशााएअनुसारडाउनहैंडनस्थनतर्ें

एकसिंयोजनतैयारदकयाजानाह।ै 

8.3.2 असेंबलीकेनलएउपयोगकीजानेवालीप्लेटकी

रासायननक सिंरचना वे्ड धातु के साथ सिंगत होनी

चानहए। 

8.3.3 उपयोगकीगईप्लेटकीर्ोटाईऔरअसेंबलीकी

लिंबाई वेल्डिंग प्रदिया के नलए उपयुि होनी चानहए।

प्लेटकीर्ोटाई12[नर्र्ी]सेकर्नहींहोनीचानहए। 

8.3.4 जीटीएडब््यू याजीएर्एडब््यू द्वारा र्ैनअुलया

अधा-स्वचानलत वेल्डिंग के नलए भराव तार/गैस और

इलेक्ट्ट्रोड तार/गैस सिंयोजनों के अनुर्ोिन के नलए, एक

परीक्षण     असेंबली को उस सीर्ा के भीतर तार के

दकसीभीआकारकाउपयोगकरकेवे्डेडदकयाजानाहै

नजसकेनलएअनुर्ोिनर्ािंगागयाह।ै 

8.3.5 स्वचानलत बहु-रन अनुर्ोिन के नलए, एक

परीक्षण    असेंबलीको तार केअनुशिंनसतव्यासका

उपयोगकरकेसिंबिंनधतप्रदियाद्वारावे्डदकयाजानाह।ै 

 

नचत्र 8 .3.1:जर्ाधातुपरीक्षण  असेंबली 

8.3.6 वे्डधातुकोसार्ान्यदियाकेअनुसारबहु-रन

परतों र्ें ननक्षेनपत दकया जाना ह।ै प्रत्येक परत के

ननक्षेनपतवकीदिशाप्लेटकेप्रत्येकछोरसेवैकन्पकह।ै 

8.3.7 प्रत्येकपरीक्षण  असेंबलीर्ेंननक्षेनपतवे्डधातु

कानवश्लेषणदकयाजानाहैऔरसभीर्हत्वपूणातत्वोंकी

सार्िीसनहतररपोटादकयाजानाह।ै 

ररपोटादकएगएतत्वए्यूर्ीननयर्नर्श्रधातुकेप्रकार

पर ननभार होंगे नजसके नलए उपभोग्य सार्नियों के

अनुर्ोिन का अनुरोध दकया जाता ह।ै नवश्लेषण के

पररणार्र्ानकोंर्ेंऔरननर्ााताद्वाराननर्िाष्टसनहष्णुता

केभीतरहोनेचानहए। 

8.4 बटवे् डपरीक्षणअसेंबली 

8.4.1 परीक्षणअसेंबनलयोंकीतैयारीकेनलएइसीप्रकार

केए्यूर्ीननयर् नर्श्रधातुऔरउनचतर्ोटाईकी प्लेट

काउपयोगदकयाजानाह।ै 

 

तानलका8.4.1 : अनपु्रस्थतन्यताऔरर्ोडपरीक्षणोंकेनलएअपके्षाएिं 

िडे 

 

परीक्षण  केनलएउपयोगकी

जानेवालीआधारसार्िी 

तन्यताशनि

आरएर्

[एन/नर्र्ी2]

नर्नट 

पवूाव्यास झकुनेकाकोण1) [०] 

नर्नट 

आरए/डब््यूए 5754 190 3टी 
180 

आरबी/डब््यूबी 5086 240 6टी 
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आरसी/डब््यूसी 5083 

5383 या 5456 

5059 

275 

290 

330 

6टी 

आरडी/डब््यडूी 6061, 6005ए या 6082 

 

170 6टी 

(1) परीक्षणकेिौरान, परीक्षणनर्नूादकसीभीदिशार्ें3 [नर्र्ी]सेअनधकदकसीभीएकिोषकोप्रकटनहीं

करेगा।एकपरीक्षणनर्ूनेकेकोनोंपरदिखाईिनेेवालीखानर्योंकोर्ू्यािंकनर्ेंनजरअिंिाजकरदियाजाएगा, जब

तकदकइसबातकाप्रूफनहोदकवेसिंलयनकीकर्ीकेपररणार्स्वरूपहोतेहैं। 

8.4.2 ध्वननऔर प्रनतनननध वेल्डिंग सुनननित करने के

नलए, यह आवश्यक है दक वेल्डिंग से पहले परीक्षण

असेंबलीकोसाफऔरनडिेजदकयाजाए।नचत्र8.4.2र्ें

िशााएअनुसारप्रत्येकवेल्डिंगनस्थनत(डाउनहैंड, क्षैनतज-

ऊध्वााधर, ऊध्वााधर-ऊपर, ऊध्वााधर-नीचेऔरऊपरकी

ओर) के नलएअसेंबलीतैयारकीजानीह,ै नजसके नलए

ननर्ााता द्वारा उपभोग्य की नसफाररश की जाती ह;ै 

नसवायइसके दकडाउनहैंडऔरऊध्वााधर-ऊपरकीओर

की नस्थनत के नलए आवश्यकताओं को परूा करने वाले

उपभोग्यसार्नियोंकोक्षैनतज-ऊध्वााधर नस्थनत के नलए

आवश्यकताओंका अनुपालनकरने के रूप र्ें भी र्ाना

जाएगा। 

लसिंगलवीवे्डअसेंबलीर्ें बैकसीललिंगरनअनुर्तह।ै

डबलवीअसेंबली केर्ार्लेर्ें िोनोंपक्षोंकोएकही

वेल्डिंगनस्थनतकेसाथजोडाजाएगा। 

8.4.3 जैसादकनचत्र8.4.3 र्ेंिशाायागयाह,ै डाउनहैंड

नस्थनतर्ेंवेल्डिंगकेनलएएकअनतररिसिंयोजनतैयार

दकयाजानाह।ैअसेंबलीकोपहलेरनकेनलए, ननर्ााता

द्वारा अनुशिंनसत सबसेछोटेव्यास के तार का उपयोग

करकेवे्डेडदकयाजानाहैऔरशेषरनकेनलए, सबसे

बडेव्यासकेतारकोअनुर्ोदितदकयाजानाह।ै 

8.4.4 वे्डबनानेर्ें ननर्ााताकीअनुशिंनसतप्रदियाओं

काउपयोगदकयाजानाहैऔरररपोटादकयाजानाह।ै 

8.4.5 वे्डेड असेंबली को रेनडयोिादफक और िशृ्य

परीक्षा िोनों के अध्यधीन दकया जाना चानहए, जहािं

आवश्यकहोडाईपेनेट्रेंटपरीक्षण  द्वारासहायताप्राि

कीजानीचानहए, यहसुनननितकरनेकेनलएदकवे्ड

िरारेंऔरसरिंध्रतासेर्िुहैं। 

 

नचत्र8.4.2:बटवे् डपरीक्षणअसेंबली(पोनजशनल

वेल्डिंग) 
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नचत्र8.4.3:अनतररिबटवे् डअसेंबली(डाउनहैंड) 

8.4.6 परीक्षणनर्ूनेवे्डेडअसेंबनलयोंसेनलएजाने

हैंजैसादकनचत्र8.4.2औरनचत्र8.4.3र्ेंदिखायागया

ह।ैप्रत्येकअसेंबलीकेनलएउन्हेंशानर्लकरनाहोगा: 

2 अनपु्रस्थतन्यतानर्नू;े 

1 र्ैिोनरू्ना; 

2 फेसर्ोडनर्ून;े और 

2 रूटर्ोडनर्ूने 

8.4.7 सभीतन्यतापरीक्षणनर्ूनोंर्ेंतन्यताशनिहोनी

चानहएजोतानलका8.4.1 र्ेंदिखाएगएसिंबिंनधतर्ान

सेकर्नहींहोनीचानहए।प्रत्यकेफै्रक्ट्चरकीनस्थनतकी

सूचनािीजानीह।ै 

8.4.8 र्ोड परीक्षण नर्नूों को एक पूवा के चारों ओर

र्ोडाजानाहैनजसकाव्यासपरीक्षणनर्नूेकीर्ोटाई

(टी)कीसिंख्यासेअनधकनहींहैजैसादकतानलका8.4.1

र्ेंदिखायागयाह।ै 

8.5 परिकावे् डपरीक्षण  असेंबली 

8.5.1 2.4 की उपयुि आवश्यकताओं के अनुसार

असेंबलीतैयारऔरपरीक्षणकीजानीह,ै नसवायइसके

दक प्लेटें ए्यूर्ीननयर् नर्श्र धातु की होनी चानहए, 

नजसकेनलएअनुर्ोिनकीआवश्यकताहोतीह,ै दकदकसी

कठोरतापरीक्षण  कीआवश्यकतानहींहोतीहैऔर

स्वचानलत बहु-रन अनुर्ोिन के नलए अनुशिंनसत तार

व्यासकाउपयोगकरके केवलएक दफलेट वे्डर्नका

बनायाजानाह।ैइसर्ार्लेर्ें, र्नकाकाआकारदफलेट

वेल्डिंग के नलए ननर्ााता द्वारा अनुशिंनसत अनधकतर्

एकलर्नकाआकारनजतनाबडाहोनाचानहए। 

8.5.2 र्ैिोनर्ूनोंऔरखिंनडतदफलेटवे्डकीजािंचके

पररणार्2.4.3 और2.4.5 केअनुसारररपोटादकएजाने

हैं।दकसीभीनछद्रकीउपनस्थनतपरनवशेषध्यानदिया

जानाचानहए। 

8.6 िो-रनतकनीककेनलएप्रारिंनभकअनरु्ोिनपरीक्षण

  

8.6.1 नचत्र8.7.1 र्ेंिशााएअनुसारननम्ननलनखतप्लेट

र्ोटाई का उपयोग करके िो बट वे्ड परीक्षण   

असेंबलीतैयारकीजानीहैं: 

(क)अनधकतर्र्ोटाईवालाएकनजसकेनलए

अनुर्ोिनकाअनरुोधदकयाजाताह;ै 

(ख)एकर्ोटाई केसाथअनधकतर्र्ोटाई के

लगभगआधेसेिोनतहाई। 

8.7 वार्षाकपरीक्षण   

8.7.1 वार्षाकिोहरावपरीक्षणोंर्ें8.3(नचत्र8.3.1)र्ें

ननधााररत ननक्षेनपत वे्ड धातु परीक्षण असेंबली की

तैयारीऔरपरीक्षणऔर8.4(नचत्र8.4.2) केअनुसार

डाउनहैंडबटवे्डअसेंबलीशानर्लह।ै 
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अनबुिंध2 

सार्ान्यहलअपके्षाएिं 

नवषय-वस्त ु

अध्याय1  सार्ान्य, पररभाषाएिं, प्रलखेीकरण 

अध्याय2  ननर्ााणकेनलएसार्नियािं 

अध्याय3  स्कैं टललिंग्सकेनसद्धािंतऔरसरिंचनात्र्कनववरण 

अध्याय4  िेशािंतरक्षर्ता 

अध्याय5  बारकील, स्टेर्औरस्टनाफे्रर् 

अध्याय6  सतहसरिंचना 

अध्याय7  बगलीसरिंचना 

अध्याय8  डेकसरिंचना 

अध्याय9  ब्कहडे 

अध्याय10  सपुरसरिंचनाएिं, डेकहाउसऔरबलवाक्ट्सा 

अध्याय11  ओपलनिंगऔरक्ट्लोलजिंगउपकरण, वेंटीलटेर, एयर    

पाइपऔरनडस्चाजा 

अध्याय12  रडर 

अध्याय13  एिंकटरिंगऔरर्टूरिंगउपकरण 

अध्याय14  वेल्डिंग 

अध्याय15 हलननरीक्षण, कर्ाकारवनृत्तऔरपरीक्षण
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अनबुिंध2 

नवषय-वस्त ु

अध्याय1 

सार्ान्य, पररभाषाएिं,  प्रलखेीकरण 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.2 सर्कक्षता 

1.3 धारणाएिं 

खिंड2 

पररभाषाएिं 

2.1 र्ुख्यनववरण 

2.2 सिंरचनात्र्कशतें 

2.3 सार्िीकारक 

खिंड3 

प्रलखेीकरण 

3.1 सार्ान्य 

3.2 सूचनाकेनलएयोजनाएिं 

3.3 अनतररिजानकारी 

3.4 अनुर्ोिनकेनलएयोजनाएिं 

3.5बोडापररखेजानेकेनलएयोजनाएिं 

 

अध्याय2 

ननर्ााणकेनलएसार्नियािं 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.2 स्टील 

1.3 स्टीलकेिडे 

1.4 एलुनर्ननयर् 

खिंड 2 

जिंगसेसरुक्षा 

2.1 सार्ान्य 

2.2 सतहकीतैयारी,पूवा-ननर्ााणप्राइर्रऔरपेंटया

कोटटिंग 

2.3 आतिंररककैथोडीयसुरक्षा 

2.4 एलुर्ीननयर्औरर्ैग्नीनशयर्एनोड 

2.5 लवणजलबैलास्टस्थानोंकेनलएजिंगसुरक्षा

कोटटिंग 

खिंड 3 

डेककवटरिंग 

3.1 सार्ान्य 
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अध्याय3 

स्कैन्टललिंगकेनलएनसद्धािंतऔरसरिंचनात्र्कनववरण 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 अनुप्रयोग 

1.2 सिंकेत 

1.3 फे्रर्स्पेलसिंग 

खिंड 2 

कोरोजनएनडशन 

2.1 सार्ान्य 

खिंड 3 

प्लटेटिंग 

3.1 सार्ान्य 

खिंड 4 

नस्टफनसाऔरगडासा 

4.1 स्पैनकाननधाारण 

4.2 सिंलग्नप्लेटटिंगकीप्रभावीचौडाई 

4.3 नस्टफनरोंकीस्कैं टललिंग 

4.4 गडारोंकीस्कैं टललिंग 

खिंड5 

एिंडअटैचर्ेंट 

5.1 नस्टफनरोंकेएिंडअटैचर्ेंट 

5.2 गडारोंकेएिंडअटैचर्ेंट 

खिंड 6 

बल्किं ग 

6.1 सार्ान्य 

6.2 आइनडअलबल्किं गस्टे्रस 

 

अध्याय 4 

िेशािंतरस्ट्रेंथ 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 अनुप्रयोग 

1.2 सिंकेत 

खिंड 2 

ऊध्वाबलेन्डिंगर्ोर्ेंट्स 

2.1 नस्टलवाटरबेलन्डिंगर्ोर्ेंट 

2.2 वेवलोडपररनस्थनतयाँ 

खिंड 3 

हलसके्ट्शनर्ोड्ुलसऔरइनर्शायाकार्ोर्ेंट 

3.1 सेक्ट्शनपररसिंपनत्तयोंकाआकलन 

3.2 हाईटेंनसलस्टीलकापररर्ाण 

3.3 सेक्ट्शनर्ोडुलसअपेक्षा 

3.4 इनर्शायाअपेक्षाकार्ोर्ेंट 

खिंड 4 

िेशािंतरस्ट्रेंथर्मे्बरोंर्ेंओपलनिंग 

4.1 स्थान 

4.2 री-एन्फोसार्ेंट 

4.3 हचैवेकोनेसा 
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अध्याय 5 

बारकील,  स्टेर्औरस्टनाफे्रर् 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.2 सार्िी 

1.3 सिंकेत 

खिंड 2 

बारकील 

2.1 स्कैन्टललिंग 

खिंड 3 

स्टेर् 

3.1 बारस्टेर् 

3.2 प्लेटस्टेर् 

खिंड4 

स्टनाफे्रर् 

4.1 सार्ान्य 

4.2 स्टेर्फे्रर् 

4.3 सोलर्ू्य 

4.4 शाफ्टिकेट्स 

 

अध्याय 6 

बॉटर्स्ट्रक्ट्चर 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.2 सिंकेत 

खिंड 2 

सरिंचनात्र्कव्यवस्थाऔरनववरण 

2.1 सार्ान्य 

2.2 पहुिंच,सिंवातनऔरडे्रनेज 

खिंड 3 

नडजाइनलोड 

3.1 बॉटर्शेल 

3.2 वाटरटाइटफ्लोरऔरगडार 

3.3 इनरबॉटर् 

खिंड 4 

बॉटर्औरइनरबॉटर्प्लटेटिंग 

4.1 कीलप्लेट 

4.2 बॉटर्, नब्जऔरइनरप्लेटटिंग 

खिंड 5 

लसिंगलबॉटर् 

5.1 ट्रािंसवसाफे्रलर्िंग 

5.2 िेशािंतरफे्रलर्िंग 

खिंड 6 

डबलबॉटर् 

6.1 सार्ान्य 

6.2 ट्रािंसवसाफे्रलर्िंग 

6.3 िेशािंतरफे्रलर्िंग 

खिंड 7 

इिंजनसीटटिंग्स 

7.1 सार्ान्य 

7.2 अनुशिंनसतस्कैटललिंग्स 
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अध्याय 7 

साइडस्ट्रक्ट्चर 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.2 सिंकेत 

खिंड 2 

सरिंचनात्र्कव्यवस्थाएिंऔरनववरण 

2.1 सार्ान्य 

2.2 शीयरस्टे्रक 

खिंड 3 

नडजाइनलोड 

3.1 बाह्यप्रेशर 

3.2 आतिंररकटैंकप्रेशर 

खिंड 4 

साइडशलेप्लटेटिंगऔरनस्टफनसा 

4.1 साइडशलेप्लेटटिंग 

4.2 साइडशलेलोंगीट्यूड्नल 

4.3 र्ुख्यफे्रर् 

4.4 सुपरस्ट्रक्ट्चरफे्रम्स 

4.5 पीकफे्रर् 

खिंड 5 

गडासा 

5.1 सार्ान्य 

 

अध्याय8 

डेकसरिंचना 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.2 सिंकेत 

खिंड 2 

सरिंचनात्र्कव्यवस्थाऔरनववरण 

2.1 सार्ान्य 

खिंड3 

नडजाइनलोड 

3.1 वैिरडेक 

3.2 आवासीयडेक 

3.3 टैंकसीर्ाएिंबनानेवालेडेक 

खिंड 4 

डेकप्लटेटिंगऔरनस्टफनसा 

4.1 डेकप्लेटटिंग 

4.2 डेकनस्टफनसा 

खिंड 5 

डेकगडासाऔरनपलसा 

5.1 गडासा 

5.2 कैं टीलीवसा 

5.3 नपलसा 

खिंड 6 

व्हीललोलडिंगकेनलएडेक 

6.1 सार्ान्य 

6.2 व्हीललोड 

6.3 डेकप्लेटटिंग 

6.4 डेकनस्टफनसा 

6.5 डेकगडासा 
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अध्याय 9 

ब्कहडै 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.2 सिंकेत 

खिंड 2 

सब-नडवीजनऔरव्यवस्था 

2.1 ब्कहडैकीसिंख्या 

2.2 ब्कहडैकीपोजीशनऔरऊिं चाई 

2.3 वाटरटाइटब्कहडैोंर्ेंओपलनिंगऔरक्ट्लोलजिंग

उपकरण 

2.4 कॉफरडम्स 

खिंड 3 

सरिंचनात्र्कव्यवथाऔरनववरण 

3.1 सार्ान्य 

3.2 वाशब्कहडै 

3.3 सहायकब्कहडै 

खिंड 4 

नडजाइनलोड 

4.1 वाटरटाइटब्कहडैलोड 

4.2 टैंकब्कहडैलोड 

4.3 वाशब्कहडै्सलोड 

खिंड 5 

प्लटेटिंगऔरनस्टफनसा 

5.1 ब्कहडैप्लेटटिंग 

5.2 लोंगीट्यूनडन्स 

5.3 टैंक ब्कहडे्स, कोनलजन ब्कहडे्स, ड्राई ब्क 

कागो ब्कहडे्स और वॉश ब्कहडे्स पर लिंबवत और 

अनुप्रस्थ नस्टफ़नर 

5.4 सार्ान्यवाटरटाइटब्कहडैोंपरलिंबवत और 

अनुप्रस्थ नस्टफ़नर 

खिंड 6 

गडार 

6.1 सार्ान्य 

अध्याय 10 

सपुरस्ट्रक्ट्चसा,  डेकहाउससेऔरब्कवाका  

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.2 पररभाषाएिं 

1.3 सिंकेत 

खिंड 2 

स्कैन्टललिंग्स 

2.1 एिंडब्कहडैऔरडेकहाउसेसऑफ़एक्ट्सपोज्ड

साइडें 

2.2 सिंरनक्षतर्शीनरीकेलसिंग 

खिंड 3 

सरिंच्रात्र्कव्यवस्थाऔरनववरण 

3.1 सिंरचनात्र्कननरिंतरता 

खिंड 4 

ब्कवाका औरगाडारेल 

4.1 सार्ान्यअपेक्षाएिं 

4.2 ब्कवाका ननर्ााण 

4.3 ब्कवाका स्कैं टललिंग 

4.4 गाडारे्स 
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अध्याय 11 

ओपलनिंगऔरक्ट्लोलजिंगउपकरण, वेंरटलटेसा, एयरपाइप्सऔरनडस्चाज्सा 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

खिंड 2 

हचैकोलर्िंग्स 

2.1 हचैकोलर्िंगननर्ााण 

2.2 कोलर्िंगस्कैन्टललिंग 

खिंड 3 

हचैकवसा 

3.1 सार्ान्य 

3.2 नडजाइनलोड 

3.3 हचैकवरप्लेटटिंग 

3.4 नस्टफनसाऔरगडा् स 

3.5 हचैकवरएजेज 

3.6 वुडनहचैकवसा 

3.7 पोटेबलहचैबीर् 

3.8 प्रत्यक्षआकलन 

3.9 हचैकवरनसक्ट्योटरिंगव्यवस्था

 

अध्याय 12 

                 रडर 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.2 सार्िी 

1.3 परीक्षण   

खिंड 2 

व्यवस्थाऔरनववरण 

2.1 सार्ान्य 

खिंड 3 

नडजाइनलोड 

3.1 रडरफ़ोसा 

3.2 रडरटाका  

3.3 बेलन्डिंगर्ोर्ेंट्स,शीयरबलऔरदियाएिं 

खिंड 4 

रडरब्लडे्स 

4.1 ननर्ााणनववरण 

4.2 डबलप्लेटेडरडर 

4.3 लसिंगलप्लेटेडरडर 

खिंड 5 

रडरस्टॉकऔरलपिंट्स 

5.1 रडरस्टॉक 

5.2 लपिंट्सऔरबीयटरिंग्स 

खिंड 6 

रडरकलप्लिंग्स 

6.1 क्षैनतजबोट्डकपललिंग 

6.2 ऊध्वाफ्लेंजकपललिंग 
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अध्याय 13 

एिंकटरिंगऔरर्टूरिंगउपकरण 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 प्रस्तावना 

1.2 प्रलेखीकरण 

1.3 सिंकेत 

खिंड 2 

एिंकटरिंगउपकरणकेनलएव्यवस्थाएिं 

2.1 सार्ान्य 

खिंड 3 

एिंकर 

3.1 सार्ान्य 

3.2 नवननर्ााणऔरपरीक्षण   

3.3 बोएिंकर 

3.4 स्टनाएिंकर 

3.5 र्ासररडक्ट्शन 

3.6 एिंकरोंकीसिंख्या 

खिंड 4 

एिंकरचनेकेबल 

4.1 सार्ान्य 

4.2 नवननर्ााणऔरपरीक्षण   

4.3 न्यूनतर्िेककिं गस्ट्रेंग्थ 

4.4 चेनकेबलोंकीलिंबाई 

खिंड 5 

टोइिंगऔरर्टूरिंगलाइनें 

5.1 सार्ान्य 

5.2 नवननर्ााणऔरपरीक्षण   

5.3 र्ूटरिंगव्यवस्था 

5.4 टोइिंगलाइनें 

खिंड 6 

लविंडलास 

6.1 सार्ान्य 

6.2 परीक्षण   

 

अध्याय 14 

वेल्डिंग 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.2 प्रलेखीकरण 

खिंड 2 

वेल्डिंग 

2.1 वे्डसाऔरपयावेक्षण 

2.2 वेल्डिंगइलेक्ट्ट्रोड्स 

2.3 वेल्डिंगकेनलएतैयारी 

2.4 वेल्डिंगपद्यनत 

2.5 पद्यनतयोंकाअनरु्ोिन 

2.6 वे्डोंकाननरीक्षण 

खिंड 3 

वे् डेडकनके्ट्शन 

3.1 बटवे्ड 

3.2 'टी' कनेक्ट्शन 

3.3 लैपकनेक्ट्शन 

3.4 स्लॉटवे्ड 

3.5 एिंडकनेक्ट्शन 



[भाग II—खण्ड 3(i)] भारतकाराजपत्र:असाधारण 321 
 

 

अध्याय 15 

हलपरीक्षण, कर्ाकारवनृत्तऔरपरीक्षण

खिंड 1 

हलननरीक्षण 

1.1 कायोंकाअनुर्ोिन 

1.2 सुनवधाओंकाननरीक्षण 

खिंड 2 

कर्ाकारवनृत्त 

2.1 सार्ान्य 

2.2 प्लेटएजऔरकट-आउट 

2.3 को्डफोर्र्िंग 

2.4 हरै्टरिंग,बेलन्डिंगऔरस्टे्रटलनिंग 

 

 

खिंड 3 

परीक्षण   

3.1 पररभाषाएिं 

3.2 अनुप्रयोग 

3.3 सरिंचनात्र्कपरीक्षण   

3.4 ररसावपरीक्षण   

3.5होजपरीक्षण   

3.6 हाइड्रोन्यरू्ैरटकपरीक्षण   

3.7 अन्यपरीक्षणपद्धनतयाँ 

3.8 सार्ान्यपरीक्षण अपेक्षाएिं 

3.9 नवशेषप्रकारकेजलयानों/टैंकोंकेनलएअनतररक

अपेक्षाएिं 

 

अध्याय1 

सार्ान्य, पररभाषाएिं, प्रलखेीकरण 

नवषय-वस्तु 

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 पररभाषाएिं 

3 प्रलेखीकरण 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.1.1 इस भाग की अपेक्षाएिं अिंतिशेीय जलर्ागों र्ें 

सिंचालन के नलए सार्ान्य रूप, अनुपात और गनत के 

सभी-वे्डेड, लसिंगल हल स्टील जहाजों पर लाग ूहोती 

हैं। 

1.1.2 नवनभन्न प्रकार के पोतों से सिंबिंनधत अनतररि

श्रेणी के अिंकन के नलए,  भाग 5 के अनुसार

आवश्यकताओं का अनुपालन दकया जाना ह।ै 

1.1.3 अपरिंपरागत रूपों और अनुपात के पोतों या

आवश्यकताओं द्वारा कवर नहीं दकए गए कागो की

ढुलाई के नलए या नवशेष सेवा र्ें लगे होने के नलए

सार्ान्यनसद्धािंतोंकेआधारपरव्यनिगतनवचारप्राि
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होंगे।तथानप, इनर्ार्लोंर्ें, अनतररिगणनाऔर/या

र्ॉडलपरीक्षणकरनेऔरअनुर्ोिनकेनलएप्रस्ततु

दकएजानेकीआवश्यकताहोसकतीह।ै 

1.1.4 पोत के कुछ नहस्सों के नलए वैकन्पक सार्िी

जैसे ए्युनर्ननयर्, लकडी आदि के उपयोग के नलए

प्रस्तावपरनवशेषध्यानदियाजाएगा। 

1.2 सर्कक्षता 

1.2.1 वैकन्पक व्यवस्था, लस्लिंकैं टग और उपकरण 

स्वीकार दकए जा सकते हैं, बशते दक उन्हें 

आवश्यकताओं के सर्ि सुरक्षा और शनि र्ानक के 

सर्कक्ष दिखाया जा सके। सूत्रों द्वारा वु्यत्पन्न के नवक्प 

के रूप र्ें स्कैं टललिंग की वु्यत्पनत्त के नलए प्रत्यक्ष गणना, 

नवशेष नवचार पर स्वीकार की जा सकती ह।ै गणना 

प्रदिया और बनाई गई धारणाओं को अनुर्ोिन के नलए 

प्रस्तुत दकया जाना ह।ै 

1.3 धारणाएिं 

1.3.1 यह र्ाना जाता ह ैदक प्रणोिक और र्शीनरी से 

प्रर्ुख ऑडारों का र्हत्वपूणा गनतशील उद्दीपन हलकी

दकसी भी प्राकृनतक आवृनत्त के ननकट नहीं आताह।ै 

1.3.2 यह र्ाना जाता ह ै दक अनुर्ोदित लोलडिंग 

ननयर्ावली के अनुसार पोतों को सक्षर् रूप से सिंभाला 

और लोड दकया जाएगा। 

खिंड2 

पररभाषाएिं 

2.1 र्खु्यनववरण 

2.1.1 .फॉरवडा लिंब, एफ, पी, स्टेर् के अि भाग के

साथ अनधकतर्लोड वाटर लाइन के इिंटरसेक्ट्शन पर

खींचागयालिंबहै। 

असार्ान्य बो व्यवस्था वाले पोतों र्ें एफ.पी. की 

नस्थनतपर नवशेष रूप से नवचार दकया जाएगा। 

2.1.2 पिातवती लिंब ए.पी., रडर पोस्ट के बाि की 

तरफ या रडर स्टॉक की सेंटरलाइन के साथ अनधकतर् 

लोड वॉटरलाइन के इिंटरसेक्ट्शन पर खींचा गया लिंब ह,ै 

अगर कोई रडर पोस्ट नहीं ह।ै 

असार्ान्य स्टना व्यवस्था वाल े पोतों र्ें एफ.पी. की 

नस्थनतपर नवशेष रूप से नवचार दकया जाएगा। 

2.1.3 रूललिंबाई, एल, अनिर् औरपिातवती लिंब के 

बीच की िरूी, [m] ह।ै तथानप, एल 96 प्रनतशत से कर् 

नहीं होना चानहए, और अनधकतर् लोडवाटरलाइनपर 

चरर् लिंबाई के 97 प्रनतशत से अनधक नहीं होना 

चानहए। 

असार्ान्यबोऔर/अथवास्टनाव्यवस्थावालेपोतोंर्ें

रूललेंग्थ, एलपरनवशेषरूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

2.1.4 "एनर्डनशप" एफ.पीके0.5एलकाएफ्टह।ै 

2.1.5 चौडाई,बी,अनधकतर्र्ो्डेडचौडाई[m]ह।ै 

2.1.6 गहराई, डी, र्ो्डेड डेप्थ [एर्] ह,ै जो कील के 

शीषासेर्ानपतएनर्डनशप ह,ै जो साइड र्ें सबसे ऊपर 

के ननरिंतर डेक की र्ो्डेड डेक लाइन तक होती ह।ै जब 

एक गोलाकार गनवेल की व्यवस्था की जाती ह ै तो 

गहराई को र्ो्डेड डेक लाइन की ननरिंतरता र्ें र्ापा 

जाता ह।ै 

2.1.7 ड्राफ्ट, टी, अनधकतर् लोड वॉटरलाइन, [एर्] के 

अनुरूप र्ो्डेड ड्राफ्ट एनर्डनशप ह।ै 

2.1.8 ब्लाकगुणािंक,Cb, र्ो्डेडब्लाकगुणािंकहैनजसे

ननम्नानुसारपररकनलतदकयाजाताह:ै- 

LBT

Tdraughtat][mntdisplacememoulded
C

3

b 

 

2.1.9 गनत,वी,ड्राटटीपरनॉटोंर्ेंअनधकतर्सेवा

गनतह।ै 

2.2 सरिंचात्र्कपिबिंध 

2.2.1 पोतों के नवनभन्न सिंरचनात्र्क भागों की 

आवश्यकताओं र्ें प्रयुि सार्ान्य पिबिंधों को 

ननम्नानुसार पररभानषत दकया गया ह:ै 

 शनि डेक  : सार्ान्य तौर पर सबसे ऊपर वाला

सतत डेक। जहािं एक सुपरस्ट्रक्ट्चर डेक र्ें 0.4L 

नर्डनशपनशप केभीतर, एकसततलिंबाई (1.5बी

+3एच)केबराबरयाउससेअनधकह,ै इसेऊपर

वाले के सतत डेक के कवर दकए गए नहस्से के 

बजाय शनि डेक के रूप र्ें र्ाना जाना चानहए। 

(एच सुपरस्ट्रक्ट्चर की ऊिं चाई ह,ै [एर्])। 



[भाग II—खण्ड 3(i)] भारतकाराजपत्र:असाधारण 323 
 

 

 सुपरस्ट्रक्ट्चर : फ्रीबोडा डेक पर डेक्ट्ड सिंरचना जो

पोत के दकनारे से िसूरी तरफ फैली हुई ह ैया साइड 

प्लेटटिंग के साथ शेल प्लेटटिंग के अिंिर 4 प्रनतशत से 

अनधक चौडाई बी नहीं ह।ै 

 डेकहाउस : फ्रीबोडा डेक के ऊपर डेक्ट्ड सिंरचना 

नजसर्ें साइड प्लेटटिंग शेल प्लेटटिंग के अिंिर 4 

प्रनतशत से अनधकचौडाई बी के हो। 

 तल सरिंचना : नब्ज के ऊपरी र्ोड के नीचे 

नस्टफनर और गडासा के साथ शले प्लेटटिंग और नीचे 

के अन्य सभी तत्व और डबल बॉटर् के र्ार्ले र्ें 

इनर बॉटर् प्लेटटिंग शानर्ल ह।ै स्लोलपिंग हॉपर टैंक 

टॉप को ब्कहडे र्ाना जाना चानहए। 

 बगल की सिंरचना : नब्ज के ऊपरी र्ोड और 

दकनारे पर सबसे ऊपर के ननरिंतर डेक के बीच 

नस्टफ़नर और गडासा के साथ शेल चढाना। साइड 

स्ट्रक्ट्चर र्ें एक गोल गनवेल शानर्ल ह।ै 

 डेक सरिंचना :नस्टफनरों ,गडारों और सहयोगी

नपलरोंकेसाथडेकप्लेटटिंग। 

 गडार : प्राथनर्क सहायक सिस्यों के नलए एक 

सार्ूनहक पिबिंध, अन्य पिबिंधों र्ें शानर्ल हैं: 

 ट्रािंस्वसा - डेककेनीचेट्रािंस्वसागडार। 

 वेबफे्रर् - बगलकेवर्टाकलगडार। 

 हचैऔरबीर्- हचैकेछोरोंपरट्रािंस्वसाडेक

गडार। 

 लस्टिंजसा - क्षैनतजगडार। 

 िॉस-टाईज- गहनटैंकर्ेंिोक्षनैतजगडारोंको

जोडनेवालेगडार। 

 फ्लोर - बॉटर्ट्रािंस्वसागडार। 

 नस्टफनर : र्ाध्यनर्क सहायक सिस्यों के नलए

सार्ूनहकपिबिंध; अन्यपिबिंधहैं: 

 फे्रर्।  

 तल, आतिंररक ताल, बगल अथवा डेक

िेशािंतरीय। 

 ररवसा फे्रर् - आतिंररक तल पर ट्रािंस्वसा

नस्टफनर। 

 क्षैनतजअथवाऊध्वाब्कहडेनस्टफनसा। 

 सर्ुनचतअध्यायोंर्ेंअन्यपिबिंधपररभानषत

दकएगएहैं। 

2.3 सार्िीकारक 

2.3.1 भौनतक शनि पर ननभार सार्िी कारक, के, 

अध्याय2र्ेंपररभानषतदकयागयाह।ै 

खिंड 3 

प्रलखेीकरण 

3.1 सार्ान्य 

3.1.1 िस्तावेज ननम्ननलनखत पैरािाफ के अनुसार 

प्रस्तुत दकया जाना ह।ै कुछ प्रकार के पोतोंके र्ार्ल ेर्ें 

भाग 5 के अनुसार अनतररि िस्तावेजों की आवश्यकता 

हो सकती ह।ै 

3.1.2 िस्तावेजों को तीन प्रनतयों र्ें प्रस्ततु दकया जाना 

चानहए, नजसकी एक प्रनत वापस की जाएगी। 

3.2 सचूनाकेनलएयोजनाएिं 

3.2.1 ननम्ननलनखत सहयोगी योजनाएिं और पररकल

जानकारीकेनलएप्रस्तुतदकएजानेचानहए: 

 सार्ान्यव्यवस्था. 

 टैंकयोजना. 

 क्षर्तायोजना. 

 लाइनयोजनाऔरहाइड्रोस्टेरटकविअथवा

तानलकाए.ँ 

 डॉककिं गयोजना. 

3.3 अनतररिजानकारी 

3.3.1 शनि के पररकलन के नलए आवश्यक होने पर 

ननम्ननलनखत अनतररि जानकारी प्रस्तुत की जानी ह:ै 

 नस्टलवाटर बेलन्डिंगर्ोर्ेंट्सऔर नशयरबलों 

के अनधकतर् र्ू्य। 

 

 लाइटनशपभारऔरइसकािेशान्तरनवतरण। 

 बोंजेंसआिंकडे। 
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 स्टोवेज कारक और वहन दकया जाने वाला

ब्क कागो के रेपो का कोण। 

 भारी र्शीनरी घटकों का द्रव्यर्ान और 

असिंतुनलत र्ोर्ेंट्स उिाहरण इिंजन, िेन, नवन्च

आदि। 

3.4 अनरु्ोिनकेनलएयोजनाएिं 

3.4.1 प्रासिंनगक योजनाओं को अनुर्ोिन के नलए प्रस्तुत 

दकया जाना ह ैजैसा दक तानलका 3.4.1 र्ें िशााया गया 

ह।ै ये यथासिंभव सभी आवश्यक नववरणों केसाथ पूणा 

होनी चानहए। 

3.5 बोडापररखीजानेवालीयोजनाएिं 

3.5.1 जिंग ननयिंत्रण प्रणाली के नववरण सनहत अिंनतर् 

अनुर्ोदित लोलडिंग ननयर्ावलीऔर उपयुि स्कैं टललिंग 

योजनाओं की एक प्रनत; यदि कोई हो, पोत पर रखा 

जानी ह।ै 

3.5.2 र्रम्र्तकेनलएसार्नियोंकेआिशेकीसुनवधा

केनलए, िेडएकेअलावाअन्यिडेोंकीउच्चतन्यता

वालेस्टीलऔरस्टीलकीनवशषेताऔरसीर्ाको

िशाानेवालीयोजनाएिं, उनकेभौनतकऔरयािंनत्रक

गुणों, अनुशिंनसतकाया, उपचारऔरवेल्डिंगप्रदियाओं

आदिकेसाथअन्यसिंबिंनधतजानकारीबोडापररखी

जानीह।ै

 

तानलका3.4.1 : अनरु्ोिनकेनलएयोजनाएिं 

योजना ननम्नपरजानकारीसनहत 

लोलडिंगननयर्ावली 1) सभी अपेनक्षत लोलडिंग पररनस्थनतयों र्ें लोलडिंग का नववरण और 

पररणार्ी एसडब््यूबीएर्, एसएफ और टॉसानल र्ोर्ेंट्स (टीएर्) 

एसडब््यूबीएर्, एसएफ और टीएर् के नडजाइन र्ू्य 

नर्डनशपसेक्ट्शन 

अन्यट्रािंसवसासेक्ट्शन 

िेशािंतरसेक्ट्शनएविंडेक 

शैलनवस्तारऔरयोजनातैयारकरना 

र्ुख्य नववरण (एल, बी, डी, टी, Cb, वी) 

उपकरण नवननिेश 

पूणा वगा सिंकेतनकेनलए 

आवेदितनस्टफ़नर की िरूी 

आवश्यकताओं र्ें ननर्िाष्ट के अलावाअन्यडेक लोड 

डेक पर ओपलनिंग्स 

शैलपर ओपलनिंग्स 

सार्िी िडे 

डबलबॉटर् पहुचँोंकेसिंकेतन 

अनतप्रवाहोंकीऊिं चाईऔरअवस्थान 

आतिंररकतलपरलोलडिंग 

वाटरटाइटसब-नडवीजनब्कहडैऔर

वाटरटाइटटनल 

उपकरणोंकोखोलनाऔरउन्हेंबिंिकरना 

एफ्ट-एिंडसरिंचना 

स्टनाफे्रर्अथवास्टनापोस्ट 

प्रणोिकशाफ़्टिैकेट 

एफ्टपीकटैंक 

प्रणोिकआउटलाइन 

प्रणोिकथ्रस्ट 

रडरऔरप्रणोिकबीयटरिंगकेर्ागार्ेंसरिंचनात्र्कनववरण 

ओवरफ्लोकीऊिं चाईऔरस्थान 
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इिंजनरूर्सिंरचना 

इिंजनएविंथ्रस्टब्लाकसीटटिंग 

प्रणोिकर्शीनरीकाप्रकार, पावरऔरआर.एर्.पी. 

र्शीनरी, बायलरआदिकाभार 

फोरे-एिंडननर्ााण 

फोरेपीकटैंक 

गैर-वाटरटाइटब्कहडैोंपरओपलनिंगऔरडायफ्रार्प्लेटोंपर

ओपलनिंग 

ओवरफ्लोकीऊिं चाईऔरस्थान 

कागो टैंकों, बालास्टटैंकों और गहरे टैंकों र्ें 

ऑयल टाइट/वाटर टाइट और पाटीशन 

ब्कहडे्स 

आशनयतटैंक सार्िी और उनकाघनत्व 

अनतप्रवाह / वायु पाइप कीऊिं चाईऔर स्थान  

आिंनशक रूप सेभरेजानेकेनलएआशनयतटैंक 

जिंग से सुरक्षा; यदि कोईहै 

सुपरस्ट्रक्ट्चर, डेकहाउस और र्शीनरी केलसिंग कम्पैननयनवेकेनलएडेकऔरक्ट्लोलजिंगसेनसलकीऊिं चाई 

हचैवे 

हचैकवर 

नस्थनतऔरप्रकार 

लोड, यदिअपेक्षाओंर्ेंननर्िाष्टसेनभन्नहैं 

सीललिंगऔरनसक्ट्योटरिंगव्यवस्था, बो्टोंऔरवेजोंकीिरूी 

रडर,स्टॉकऔररटलर 

स्टीयटरिंगनगयरव्यवस्था 

पोतकीगनत(अहडेएिंडएस्टना) 

बीएटरिंग, कपललिंगबो्ट, स्टॉकऔरलॉककिं गउपकरणकीसार्िीरडर

कैररयर. 

र्ास्टऔरडेररकपोस्ट्स 

र्ास्टों, डेररकपोस्टोंऔरिेनोंकेनलए

सहयोगसरिंचना 

डेररकलिंबाईऔरलोलडिंग 

स्टे्रऔरश्राउडकेआयार्औरनस्थनत 

सार्िीकीक्वानलटी 

टैंकोंऔरब्कहडैोंकीपरीक्षण  योजना  

वेल्डिंगनववरण  

रटप्पणी: 

(1)िेनखएअध्याय5, खिंड6. 

(2)एकआरेखर्ेंप्रत्येकसर्ूहसेएकसेअनधकर्िशानर्लहोसकतीहै| 
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अध्याय2 

ननर्ााणकीसार्नियािं 

नवषय-वस्तु 

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 सिंक्षारणसुरक्षा 

3 डेककवटरिंग 

 

 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.1.1 अपेक्षाएँ, सार्ान्य रूप से, स्टील के पोतों के

ननर्ााण से सिंबिंनधत हैं। तथानप अन्य सार्नियों के

उपयोगपरभीनवचारदकयाजाएगा। 

1.1.2 पोतकेननर्ााणर्ेंप्रयुिसार्िीकाननर्ााणऔर

परीक्षण अनुबिंध-1-सार्िीके ननरीक्षणऔरपरीक्षण

के नलएअपेक्षाएँकीअपके्षाओंकेअनुसार दकयाजाना

ह।ैनजनसार्नियोंकेनलएप्रावधाननहींदकयागयाह,ै 

उन्हें स्वीकार दकया जा सकता ह,ै बशते दक वे

अनुर्ोदित नवननिेशोंऔरऐसेपरीक्षणोंकाअनपुालन

करेंजोआवश्यकसर्झेजासकतेहैं। 

1.2 स्टील 

1.2.1 साधारण हल सिंरचनात्र्क स्टील एक हल

सिंरचनात्र्कस्टीलहैनजसर्ेंन्यूनतर्उपजतनाव235 

[N/mm2] औरटेंनसलशनिसार्ान्यत:पर400-490 

[N/mm2] कीसीर्ार्ेंहोतीह।ै 

साधारण हल सिंरचनात्र्क स्टील के नलए, सार्िी

कारक'के' को1.0 केरूपर्ेंनलयाजानाह।ै 

1.2.2 265 [N/mm2] औरउससेअनधककेिेनतनाव

वालेस्टी्सकोउच्चटेंनसलवालेस्टी्सकेरूपर्ेंर्ाना

जाताह।ैजहािंउच्चटेंनसलवालेस्टीलकाउपयोगदकया

जाताह,ै प्रासिंनगकअपेक्षाकेअनुसारहलगडारसेक्ट्शन

र्ॉड्यूलसऔर स्थानीय स्कैं टललिंग को कर् दकया जा

सकताह।ैइसउदे्दश्य के नलए, एकभौनतककारक 'के' 

कोननम्नानुसारनलयाजानाह:ै 

k = 315 [N/mm2]केन्यूनतर्यी्डस्टे्रसवालेस्टील

केनलए0.78  

k = 355 [N/mm2]केन्यूनतर्यी्डस्टे्रसवालेस्टील

केनलए0.72. 

1.2.3 जहािं स्टनाफे्रर्, रडरफे्रर्, रडर स्टॉक, प्रोपेलर

शाफ्ट िैकेटऔरअन्यप्रर्ुखसिंरचनात्र्कवस्तुओं के

नलए स्टील कालस्टिंग या फोर्जिंग का उपयोग दकया

जाता ह,ै उन्हें अनुबिंध1 - सार्िी के ननरीक्षणऔर

परीक्षण  केनलएअपेक्षाओंकाअनुपालनकरनाहोता

ह।ै 

1.3 स्टीलकेिडे 

1.3.1 इन ननयर्ों के िायरे र्ें आने वाले पोतों का

ननर्ााण सार्ान्यत: िडे 'ए' स्टील से दकया जाता ह।ै

हालािंदक, अत्यनधक तनाव वाले क्षेत्रों र्ें उपयोग की

जानेवालीर्ोटाईर्ें20[नर्र्ी]सेअनधककीसार्िी

के नलए, स्टील केउच्चस्तर केनॉचकीकठोरता (िेड

'बी', 'डी' या'ई') सनहतइसकेस्थानकेसाथजुडेतनाव

पैटनापरननभारहोनेकीआवश्यकताहोसकतीह।ै। 

1.4 एलरु्ीननयर् 

1.4.1 जहािं अनुबिंध 1 - सार्नियों के ननरीक्षणऔर

परीक्षण   केनलएअपके्षाएिंकीअपेक्षाओंकेअनुसार
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ननर्र्ात और परीनक्षत सर्ुद्री जल प्रनतरोधी

ए्यूर्ीननयर् नर्श्र धातुओं का प्रयोग सुपरस्ट्रक्ट्चर, 

डेकहाउस, हचै कवर या अन्य सिंरचनात्र्क घटकों के

नलएकाउपयोगदकयाजाताह,ै वहािंस्टीलकेसर्कक्ष

स्कैनललिंगननम्नानुसारप्रािकीजातीह:ै 

प्लेटटिंगर्ोटाई, ta = ts ak  

नस्टफनरोंकेसेक्ट्शनर्ोडुलस, Za = Zs . ka 

जहािं, 

ta, ts = िर्श :एलुनर्ननयर्और र्ाइ्ड स्टील की

प्लेटटिंगर्ोटाईहैं। 

Za, Zs = िर्श :एलुनर्ननयर् और र्ाइ्ड स्टील

नस्टफनरोंकासेक्ट्शनर्ोडुलसहैं। 

a

235
k a   

a = 0.2% प्रूफस्टे्रसअथवाए्यूर्ीननयर् सार्िीकी

अिंनतर्शनिका,70%जोकर्हो[N/mm2]. 

1.4.2 कम्प्रेशनऔरनडफ्लेक्ट्शन,जहािंप्रासिंनगकहो,के

अध्यधीनसिंरचनात्र्कअवयवोंकीबकललिंगशनिका

ननधाारणकरतेसर्य ए्यूर्ीननयर्कीलोच केछोटे

र्ापािंककोध्यानर्ेंरखाजानाचानहए। 

 

खिंड2 

सिंक्षारणसिंरक्षण 

2.1 सार्ान्य 

2.1.1 तेल या नबटुनर्न के वहन के नलए आशनयत

आिंतररकटैंकोंकोछोडकरसभीस्टीलवका कोउपयुि

कोटटिंगकरजिंगसेबचायाजानाह।ै 

खारे पानी के बालास्ट स्थानोंर्ेंआवश्यक सुरक्षा के

नलए, 2.5िेखें। 

ड्राईब्ककागोकैररयसाकेहो्डर्ेंआवश्यकसुरक्षाके

नलए, भाग5, अध्याय1िेखें। 

रसायन याअन्य नवशेष कागो ले जाने वाले टैंकों र्ें

आवश्यकसुरक्षाकेनलए, भाग5, अध्याय3 िेखें। 

2.1.2.जहािंबाइर्ेटनलककनेक्ट्शनबनाएजातेहैं, वहािं

गै्वेननक सिंक्षारण को रोकने के उपायशानर्ल दकए

जानेचानहए। 

2.2 सतह तयैारी, पवूा-ननर्ााण प्राइर्साऔर पेंटऔर

कोटटिंग 

2.2.1 स्टीलवका कोनर्लस्केलसेसाफदकयाजानाहै

औरसतहीपेंटऔरकोटटिंग्सकेआवेिनसेपहलेउपयिु

रूपसेसाफदकयाजानाह।ैयहअनशुिंसाकीजातीहै

दकइसउदे्दश्यकेनलएब्लास्टक्ट्लीलनिंगयाअन्यसर्ान

प्रभावीसाधनोंकोननयोनजतदकयाजाए। 

2.2.2 जहािंसतहकीतैयारी केबािऔर ननर्ााण से

पहलेस्टीलकोकोटकरनेकेनलएप्राइर्रकाउपयोग

दकयाजाताह,ै कोटटिंगकीसिंरचनाऐसीहोनीचानहए

दक बाि के वेल्डिंग काया पर इसका कोई र्हत्वपूणा

हाननकारकप्रभावनपडेऔरयहबािर्ेंलागूपेंटया

अन्यकोटटिंग्स केअनुकूलहो।जबतकप्रयोगर्ेंलाया

गयाप्राइर्रइसउदे्दश्यके नलएअनुर्ोदितनहींहोता

ह,ै तबतकवे्डकीनवशेषताओंपरप्राइर्रकोटटिंगके

प्रभावको ननधााररतकरने के नलएपरीक्षण दकएजाते

हैं। 

2.2.3 पेंट्सयाअन्यकोटटिंग्सकोउनस्थानोंपरलनक्षत

उदे्दश्य के नलए उपयिु होना चानहए जहािं उनका

उपयोगदकयाजानाह।ैजबतकदकपहलेसहर्नतन

लीगईहो, कर्सेकर्िोकोटलगाएजानेचानहए। 

2.2.4 पेंटयाकोटटिंगकोपहलेलगाएगएप्राइर्रके

साथसिंगतहोनाचानहए, 2.2.2 िेखें। 

2.2.5 पेंट, वार्नाशऔरइसीतरहकीतैयारी नजसर्ें

नाइट्रोसे्यूलोजयाअन्यअत्यनधकज्वलनशीलआधार

होतेहैं, काउपयोगआवासयार्शीनरीस्थानोंर्ेंनहीं

दकयाजानाचानहए। 

2.2.6 60 नडिीसेन्सयस ) क्ट्लोज्डकपटेस्ट(सेनीचे

फ्लशैपॉइिंटवालेतेलकागोकीढुलाईकेनलएबनाए

गए जहाजों र्ें, ए्युर्ीननयर् युि पेंट का प्रयोग

सार्ान्यतःकागोटैंकों, आसन्नबालास्टटैंकों, कॉफरडैर्, 

पिंप रूर् र्ें और साथ ही उन्लनखत स्थानों के साथ-

साथऊपर के डेकपर दकसीअन्यके्षत्रर्ेंजहािंकागो

वाष्पजर्ाहोसकताह,ैनहींदकयाजानाचानहए,जब
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तकदकउपयुिपरीक्षणोंद्वारायहनहींदिखायागया

है दक उपयोग दकए जाने वाले पेंट से स्पार्किं ग के

जोनखर्र्ेंवृनद्धनहींहोतीह।ै 

2.3 आतिंररककैथोनडकसिंरक्षण 

2.3.1 इम्प्रेस्ड करेंट कैथोनडक सुरक्षा प्रणानलयों की

दकसीभीटैंकर्ेंअनुर्नतनहींह।ै 

जबफ्लैशप्वाइिंट60 नडिीसेन्सयससेअनधकनहो, 

तरलकागोकीढुलाईकेनलएटैंकोंर्ेंकैथोनडकसुरक्षा

प्रणाली लगाई जानी ह,ै तो एनोड्स के स्थानोंऔर

अटैचर्ेंटकानववरणदिखातेहुएएकयोजनाप्रस्तुतकी

जानीह।ैआगऔरनवस्फोटपहलुओंसेसुरक्षाकेनलए

हीव्यवस्थाओंपरनवचारदकयाजाएगा। 

2.3.2 टैंककीसिंरचनात्र्कव्यवस्थाऔरओपलनिंगके

सिंबिंधर्ेंएनोडकेस्थानपरनवशेषध्यानदियाजाना

चानहए। 

2.3.3 एनोडसर्थानर्ेंअनुनािसेबचनेकेनलएएनोड

अनुर्ोदित नडजाइनऔरपयाािकठोरहोनाचानहए।

वे्डेबलस्टीलकोरदफटदकएजानेहैं, औरइन्हेंइस

तरहसेनडजाइनदकयाजानाहैदकएनोडसर्ािहोने

परभीएनोडकोबनाएरखाजासके। 

2.3.4 एनोड्सकोसिंरचनासेइसतरहसेजोडाजाना

है दक वे शुरू र्ें और सेवा के िौरान सुरनक्षत रहें।

अटैचर्ेंटकेननम्ननलनखततरीकेस्वीकायाहोंगे: 

(क)पयाािसेक्ट्शनकीननरिंतरवेल्डिंगद्वारासिंरचना

सेजुडास्टीलकोर। 

(ख)  अलग-अलग सपोटा के नलए स्टील कोर बो्ट, 

बशतेदकप्रत्येकसपोटापरलॉकनटकेसाथकर्से

कर्िोबो्टकाउपयोगदकयाजाए।अलग-अलग

सपोटाकोपयााि सेक्ट्शनकी ननरिंतर वेल्डिंगद्वारा

सिंरचनासेजोडाजानाहै। 

(ग)यािंनत्रकक्ट्लैलम्पिंगकेअनुर्ोदितसाधन। 

2.3.5 एनोड्सकोस्टे्रनसा सेजोडाजानाह,ै याप्लेन

ब्कहडे प्लेटटिंग पर नस्टफनरों के तरीके से सिंरेनखत

दकया जा सकता ह,ै लेदकन उन्हें शले से नहीं जोडा

जानाह।ैिोछोरोंकोअलग-अलगर्ेम्बसासेनहींजोडा

जानाचानहएजोसापेक्षसिंचलनर्ेंसक्षर्हैं। 

2.3.6 जहािंकोरयासपोटाकोर्ुख्यसिंरचनार्ें वे्ड

दकया जाता ह,ै उन्हें िैकेट और इसी तरह के तनाव

बढाने वालों के िैकेट्स के टोज से िरू रखा जाना

चानहए। जहािं उन्हें असर्नर्त नस्टफ़नर से वे्ड दकया

जाताह,ै उन्हेंवेबकेदकनारेसेकर्सेकर्25[नर्र्ी]

कीिरूीपरवेल्डिंगकेसाथवेबसेजोडाजानाचानहए।

नसनर्रट्रकल फेस प्लेट्स केसाथ नस्टफनरयागडासा के

र्ार्लेर्ें, कनेक्ट्शनवेबसेयाफेसप्लेटकीसेंटरलाइन

से बनाया जा सकता ह,ै लेदकन उन्हें र्िु दकनारों से

पूरी तरह अलग रखा जाना चानहए। हालािंदक, यह

अनुशिंसाकीजातीहै दकएनोड्सकोउच्चटेंनसलवाले

स्टीलअनुिधै्याकीप्लेटोंकासार्नाकरनेकेनलएदफट

नहींदकयाजाताह।ै 

2.4 एलनुर्ननयर्औरर्गे्नीनजयर्एनोड 

2.4.1 ए्युर्ीननयर्और ए्युर्ीननयर् नर्श्र धातु के

एनोड्सकोतेलकेपररवहनकेनलएउपयोगदकएजाने

वाले टैंकों र्ें अनुर्नत िी जाती ह,ै लेदकन केवल उन

स्थानों परजहािं सिंभानवतऊजाा 275 [J] (अथाात 28

[kgf m]) से अनधक नहीं ह।ै दकसी भीआवेषणऔर

दफटटिंग नडवाइससनहत, एनोड के भार को दफटटिंग के

सर्यभारकेरूपर्ेंनलयाजानाह।ै 

2.4.2 एनोडकीऊिं चाई, सार्ान्यरूपसे, टैंककेनीचे

सेएनोडकेकें द्रतकर्ापीजातीह।ैजहािंएनोड1[एर्]

सेकर्चौडीदकसीक्षैनतजसतह(जैसेदकएकब्कहडे

गडार)केऊपरनस्थतहैयाउसकेएकिर्ऊपरनस्थतह,ै 

नजसर्ें क्षैनतज सतह के ऊपर 75 [नर्र्ी] से अननधक

वालीएकअपस्टैंलडिंगफ्लैंजयाफेसप्लेटप्रिानकीगई

ह,ै एनोडकीऊिं चाईउससतहसेऊपरर्ापीजासकती

ह।ै 

2.4.3 ए्युनर्ननयर्एनोड्सकोटैंकहचैयाटैंककी

सफाई कीओपलनिंग के नीचे नहीं रखा जाना चानहए, 

जबतकदकवहआसन्नसिंरचनाद्वारासिंरनक्षतनहो। 

2.4.4 र्ैग्नीनशयर्यार्गै्नीनशयर् नर्श्रधातु एनोड्स

को केवल वाटर बालास्ट के नलए केवल टैंकों र्ें ही

अनुर्नतिीजातीह।ै 

2.5 लवण जल बालास्ट स्थानों के नलए सिंक्षारण

सरिंक्षणकोटटिंग्स 

2.5.1 ऐसेपोतोंकेर्ार्लेर्ेंजोआर्तौरपरबालास्ट

प्रयोजनों के नलए खारे पानी को ले जाते हैं, सभी

बालास्ट स्थानोंर्ें, नजनर्ें हलएन्वेलोपद्वाराबनाई

गईसीर्ाएिंहैं, ननर्ााताकीअपेक्षाओंकेअनुसारएक

उपयुिजिंगसिंरक्षणकोटटिंगलागूकीजानीचानहए। 
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खिंड3 

डेककवटरिंग 

3.1 सार्ान्य 

3.1.1 जहािं प्लेटेड डेक को लकडी या अनुर्ोदित

सिंरचनासेढकाजाताह,ै वहािंप्लेटकीर्ोटाईर्ेंकर्ी

की अनुर्नत िी जा सकती ह।ै जहािं प्लेटेड डेक को

लकडीयाअनुर्ोदितसिंरचना से ढकाजाता ह,ै वहािं

प्लेटकीर्ोटाईर्ेंकर्ीकीअनरु्नतिीजासकतीह।ै 

3.1.2 सिंक्षारकदियाकोरोकनेकेनलएस्टीलडेकको

उपयुि सार्िी के साथ लेनपत दकया जाना ह,ै और

शीलथिंगयासिंरचनाकोप्रभावीढिंगसेडेकपरसुरनक्षत

दकयाजानाह।ै 

3.1.3 ननम्ननलनखतनस्थनतयोंर्ेंडेककवटरिंगऐसेप्रकार

केहोंगेजोडेकपरउपयोगदकएजानेपरआसानीसे

प्रज्वनलतनहींहोंग:े 

(क)कागोपोतोंकेआवासस्थानोंकेभीतरर्शीनरी

केिाउनयाकागोस्थानकाननर्ााण। 

(ख) यात्रीपोतों केआवासस्थानों, ननयिंत्रण स्टेशनों, 

सीदढयोंऔरगनलयारोंकेभीतर। 

 

अध्याय 3 

स्कें टललिंगऔरसरिंचनात्र्कनववरणोंकेनलएनसद्धािंत 

नवषय-वस्तु 

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 सिंक्षारणवधान 

3 प्लेटटिंग 

4 नस्टफनरऔरगडार 

5 एिंडअटैचर्ेंट 

6 बल्किं ग 

 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 अनपु्रयोग 

1.1.1 इसअध्यायर्ें दिएगएसार्ान्य नसद्धािंतों के

अनुसारस्थानीयसुिढृताकीअपेक्षाओंकीपूर्ताकरनेके

नलएनवनभन्नप्लेटटिंग, नस्टफनरऔरगडासाकीस्कें टललिंग

काननधाारणदकयाजानाह।ै 

लोड के नडजाइन र्ान नवचाराधीन सिंरचनाओं से

सिंबिंनधतअध्यायोंर्ेंदिएगएहैं। 

1.1.2 अनुिैध्याशनिर्ेंयोगिानकरनेवालेहलर्ेंबसा

की स्कें टललिंग द्वारा भी अध्याय 4 की अपेक्षाओं का

अनुपालनदकयाजानाह।ै 

1.1.3 किं प्रेनसव स्टे्रस के अध्यधीन हल र्ेम्बसा की

स्कें टललिंगद्वाराभीधारा6 कीअपेक्षाओंकाअनुपालन

दकयाजानाह।ै 
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1.2 सिंकेत 

p = प्रासिंनगक अध्यायों र्ें दिए नडजाइन िबाव

[kN/m2] कालोडपॉइिंटपरपररकलननीचेदियागया

ह:ै 

 प्लेटोंकेनलएलोडपॉइिंट : 

 नस्टफ बनाई गई अनपु्रस्थ प्लेट फी्ड का

नर्डपॉइिंट 

 ऊध्वारूपसेनस्टफिं डप्लेटफी्डकेननचलेसपोटाके

ऊपर नस्टफनर स्पेलसिंग केआधेभागया प्लेट के

ननचलेदकनारेपरजबप्लेटफी्डकेभीतरर्ोटाई

बिलीजातीह।ै 

नस्टफनरोंकालोडपॉइिंट: 

 नवस्तारकानर्ड-पॉइिंट। 

गडारोंकालोडपॉइिंट: 

 गडारद्वारासर्र्थातलोडके्षत्रकानर्ड-पॉइिंट। 

s = नस्टफनरस्पेलसिंग[mm], प्लेटटिंगकेसाथर्ानपत। 

l = नस्टफनर कानवस्तार, [m], 4.1.1केअनुरूप। 

r = कवेचरकाव्यास [mm]। 

S = गडार कानवस्तार[m], 4.1.2केअनरुूप।। 

b = गडारद्वारासर्र्थातलोड के्षत्रकीर्ाध्यचौडाई

[m]। 

hw = वेबकीऊिं चाई, [mm]। 

bf = फ्लेंजकीचौडाई, [mm]. 

 = अनुर्नतयोग्य बेंलडिंग स्टे्रस, [N/mm2] जैसा दक

प्रासिंनगकअध्यायोंर्ेंदियागयाह।ै 

y = सार्िीकान्यूनतर्यी्डस्टे्रस,235 [N/mm2], 

सार्ान्यस्ट्रेंथस्टीलकेनलएनलयाजासकताह।ै 

k = सार्िी कारक जैसा दक अध्याय 2, खिंड 12 र्ें

पररभानषतदकयागयाह।ै 

E = इलानस्टनसटी ऑफ़ र्ोडुलस, 2.06 x 105 

[N/mm2] स्टीलकेनलए। 

1.3 फे्रर्स्पलेसिंग 

1.3.1 एफ्ट पीक और एफ.पी .से 0.2L के बीच

सार्ान्यफे्रलर्िंगकोननम्नप्रकारसेनलयाजाएगा: 

450 + 2L [mm] ट्रािंसवसाफे्रलर्िंगकेनलए, 

550 + 2L [mm] लोंगीट्यडुनलफे्रलर्िंगकेनलए, 

1.3.2 एफ्टपीकऔरफ्रिं टपीकर्ें ,फे्रर्स्पेलसिंग600 

[नर्र्ी[सेअनधकनहींहोनीचानहएयाजो1.3.1 र्ेंिी

गईह,ै जोभीकर्हो। 

1.3.3 जहािं वास्तनवक फे्रर् स्पेलसिंग ऊपर वर्णात से

अनधकह,ै अपेक्षाओंर्ें दिएगएनवनभन्नसिंरचनात्र्क

र्ेंबसा की न्यूनतर् र्ोटाई को बढाए जाने की

आवश्यकताहोसकतीह।ै 

 

खिंड2 

सिंक्षारणवधान 

 

2.1 सार्ान्य 

2.1.1 वाटरबैलास्टऔर/याकागोऑयलकेनलएटैंकों

र्ें प्लेट्स, नस्टफ़नरऔर गडासा की र्ोटाईऔर ड्राई

ब्क कागो कैररयसा के हो्ड्स र्ें सिंक्षारण योग 'tc'

द्वाराबढायाजानाह,ै जैसादकतानलका2.1.1 र्ेंदिया

गयाह।ै 

 

2.1.2 ऊपर उन्लनखत र्ोटाई वधान 'tc' के कारण

नस्टफ़नर और गडासा के सेक्ट्शन र्ॉड्यूलस के नलए

आवश्यक सिंक्षारण वधान को ननम्नानुसार पररकनलत

दकयाजासकताह:ै 

][cm
1000

)h0.3(bht
Z 3wfwc

c
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तानलका2.1.1 : सिंक्षारणवधानtc [mm] 

र्ि स्थानश्रणेी tc 

िीगईश्रणेीकेभीतरआतिंररक

र्ेम्बरोंऔरस्थानोंकेबीचप्लटे

बाउिंड्री 

बलास्टटैंक 1.5 1) 

कागोआयलटैंक 1.5 

ब्ककागोवाहकोंकाहो्ड 2 

िोिीगईश्रेनणयोंकेबीचप्लेट

बाउिंड्री 

बलास्टटैंक/कागोआयलटैंक 1.5 1) 

बलास्टटैंक/ड्राईब्ककागोवाहक

काहो्ड 
2 

बलास्टटैंक/अन्यश्रेणीस्थान 1.0 

कागोआयलटैंक/अन्यश्रणेीस्थान 1.0 

ड्राईब्ककागोवाहककाहो्ड/अन्य

श्रेणीस्थान 
1.0 

रटप्पनणयािं: 

(1) जहािंप्रासिंनगकबालास्टयातरलकागोटैंकआवृत्तर्ौसर्डेकतकनवस्ताररतहोतेहैं, वहािंर्ौसर्डेकजिंगजोड

से1.5[एर्]नीचेतकफैलेके्षत्रर्ेंन्यनूतर्सिंक्षारणवृनद्धको0.5[नर्र्ी]तकबढायाजानाह।ै 

(2) अन्यश्रणेीस्थानवाटरबालास्टऔरकागोतेलटैंकोंऔरड्राईब्ककागोवाहकोंकेहो्डकेअलावाहलके

बाहरीनहस्सेऔरअन्यसभीस्थानोंकोिशााताह।ै 

 

खिंड3 

प्लटेटिंग 

 

3.1 सार्ान्य 

3.1.1 प्रासिंनगकअध्यायोंर्ेंनवनभन्नप्लेटटिंगकीर्ोटाई

कीन्यूनतर्अपेक्षाएिंिीगईहैं। 

3.1.2 पार्वाकप्रेशरकेअधीनप्लेटटिंगकीर्ोटाई't' से

कर्नहींहोनीचानहए 

[mm]t10x
ps15.8

t c

3  


 

3.1.3.अनुिैध्या स्ट्रेंथर्ेंयोगिानकरनेवालीप्लेटटिंग

कीर्ोटाईकीकोईभीटेपटरिंगननर्िाष्टक्षेत्रोंर्ेंअनुर्त

तनावकेरैनखकनभन्नतापरआधाररतहोनीचानहए। 

खिंड4 

नस्टफ्नसाऔरगडासा 

 

4.1 नवस्तारकाननधाारण 

4.1.1 नस्टफ़नसाकेनलए, नवस्तार 'l' [m] कोनस्टफ़नर

की लिंबाई के रूप र्ें नलया जाना है नजसर्ें िॉलसिंग

पैनल, यदिकोईहो, पर नस्टफनरकीगहराईकोकर्

दकयाजाताह।ैजहािं5.1.2र्ेंअपेनक्षतसेबडे िैकेट्स

लगाएजातेहैं, नवस्तारकोननधााररतदकयाजासकता

हैजैसादकनचत्र4.1.1र्ेंदिखायागयाह।ै 
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विनस्टफ़नरकेनलए, 'l' कोडालिंबाईपरआधाररतहो

सकताह।ै 

 

4.1.2. गडासा के नलए, नवस्तार 'एस' [एर् [को िो

सपोर्टिंग र्ेम्बरों के बीच गडार की लिंबाई के रूप र्ें

नलया जाना चानहए, नजसर्ें इन-प्लेन गडार की वेब

ऊिं चाईकर्, औरिैकेट'बीसी' केनलएसुधार, जैसादक

दिखायागयाहैनचत्र4.1.2 र्ें। 

 

4.2 अटैच्डप्लटेटिंगकीप्रभावीचौडाई 

4.2.1 अटैच्ड प्लेटटिंग के्षत्र, नजसकाउपयोग नस्टफ़नर

और गडासा सेक्ट्शनल नवशेषताओंकी गणना र्ें दकया

जाना ह,ै को अटैच्ड प्लेटटिंग की प्रभावी चौडाई के

भीतरिॉस-अनुभागीयके्षत्रकेरूपर्ेंनलयाजानाह।ै 

4.2.2 नस्टफ़नरसेजुडीप्लेटटिंगकीप्रभावीचौडाईको

नस्टफ़नर केिोनोंतरफस्पेलसिंग केर्ाध्यर् केरूपर्ें

नलयाजासकताह।ै 

4.2.3 गडारसेजुडीप्लेटटिंगकीप्रभावीचौडाई, 'be' को

ननम्नकेअनुसारनलयाजानाह:ै 

be = c . b 

जहािं, 

c = c1, गडासाकेनलएसर्ानरूपसेनवतररतभारया

छहयाअनधकसर्ानरूपसेस्थानलबिंिुभारकेसाथ। 

= c2, गडासाकेनलएतीनयाउससेकर्सर्ानरूपसे

स्थानलबिंिुभारकेसाथ। 

 

तानलका4.2.3 : "c"कार्ान 

a/b 0.5 1.0 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0  7.0 

c1 0.19 0.38 0.67 0.84 0.93 0.97 0.99 1.00 

c2 0.11 0.22 0.40 0.52 0.65 0.73 0.78 0.80 

 

ए/बी केर्ध्यवतीर्ू्योंऔरलबिंिुभारकीसिंख्या के

नलए, 'सी' के र्ान इिंटरपोलेशन द्वारा प्राि दकए जा

सकतेहैं। 

a = गडारकानवस्तार, केवलसार्ान्यरूपसेसर्र्थात

गडासाकेनलए, [m]। 

= गडार की अवनधका60 प्रनतशत, िोनोंछोरों पर

गडारोंकेनलए, [m]। 

4.2.4 गडासा के र्ार्ले र्ें कोरुगेटेड ब्कहडे्स जो

गनलयारों के साथ-साथ चलते हैं, अटैच्ड प्लेटटिंग की

प्रभावीचौडाई 4 .2. 3 सेप्रािहुएर्ान के  10%के

रूपर्ेंलीजानीह।ै 
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4.2.5 सिंलग्न प्लेटटिंग का प्रभावी िॉस सेक्ट्शनल के्षत्र

फेसप्लेटसेकर्नहींहोनाचानहए। 

4.3नस्टफनसाकीस्कें टललिंग 

4.3.1 पावा िबाव के अधीन रखे गए नस्टफनरों का

सेक्ट्शनर्ोडुलस'Z' ननम्नसेकर्नहींहोनाचानहए: 

][cmZ
m

l.p.s
Z 3

c

2




 

जहािं. 

m = प्रासिंनगकअध्यायोंर्ेंदिएगएसर्थानऔरपावा

िबावकी नभन्नतापरव्यवस्था केआधारपर बेलन्डिंग

र्ोर्ेंट कारक। जहािं उ्लेख नहीं दकया गया ह,ै `m' 

र्ानकोआर्तौरपरइसप्रकारनलयाजासकताह:ै 

= 12 ननरिंतरलोंगीट्यूडनलनस्टफनरोंकेनलए 

= 10 िोनों छोरों पर दफक्ट्स दकए गए ट्रािंसवसा, 

वर्टाकल और गरै-सतत लोंगीट्यूडनल नस्टफनरों के

नलए, 

= 8 िोनोंछोरोंपरसाधारणतयासर्र्थात दकएगए

नस्टफनरोंकेनलए, 

4.3.2 जहािं नस्टफ़नर प्लेटटिंग के लिंबवत नहीं होते हैं, 

4.3.1 से यथाप्राि अनुभाग र्ॉड्यलूस को कारक

(1/cos ) द्वाराबढायाजानाह,ै जहािं नस्टफ़नरवेब

औरप्लेटटिंगकेलिंबवतप्लेनकेबीचकाकोणहोगा। 

4.4 गडारोंकीस्कें टललिंग 

4.4.1 पावािबावकेअधीनरखेगएसाधारणगडारों

की स्कें टललिंग द्वारा ,नजसे सार्ान्य बीर् नसद्धािंत के

अनुरूपर्ानाजासकताह,ै 4.4.2 र्ेंिीगईअपके्षाओं

कोपूरादकयाजाएगा। 

4.4.2 पावा िबाव के अधीन गडारों का सेक्ट्शनल

र्ोडुलस'Z' ननम्नसेकर्नहींहोनाचानहए: 

][cmZ
m

10..Sp.b
Z 3

c

32




 

जहािं, 

m = प्रासिंनगकअध्यायोंर्ेंदिएगएसर्थानऔरपावा

िबावकी नभन्नता परव्यवस्था केआधार पर बेंलडिंग

र्ोर्ेंटकारक।जहािंवर्णातनहींदकयागयाह,ै 'm' र्ान

आर्तौरपर ननरिंतरअनिुैध्यागडारों के नलए12 और

अन्यसभीगडारोंकेनलए10 केरूपर्ेंनलयाजासकता

ह।ै 

4.4.3 जहाँगडारवेबर्ेंगडारकाटेजातेहैं, वेगडारके

नसरों और नस्टफ़नर के नलए स्कैलप्स से िरू होने

चानहए; तथाउनकाकें द्रयथासिंभवगडारकेतटस्थअक्ष

केननकटनस्थतहोनाचानहए।गडारकीगहराईसे25% 

अनधकया300 [mm]औरगडारकीगहराईसेअनधक

की लिंबाई या नद्वतीयक नस्टफ़नर ररनि के 60% से

अनधकवालीगडारकीओपलनिंगको दकनारेपरचारों

ओर से या वैकन्पक रूप से क्षैनतज और लिंबवत

नस्टफ़नरप्रिानकरकेप्रबनलतदकयाजानाह।ै 

4.4.4 आर्तौरपरहरचौथेस्टे्रनरपरदफटदकएगए

रट्रलपिंगिैकेटद्वारागडासाकोपयाािपावानस्थरताप्रिान

कीजानीह।ै रट्रलपिंग िैकेटभीएिंड िैकेटों केटोजपर

औरसिंकें दद्रतभारकेरूपर्ेंजैसेदकनपलरोंकेही्स

औरिॉसटाईज। 

खिंड5 

एिंडअटैचर्ेंट्स 

5.1 नस्टफनरोंकेएिंडअटैचर्ेंट्स 

5.1.1 अनिुैध्या स्ट्रेंथर्ेंप्रनतभानगताकरनेवालेसभी

नस्टफ़नरों की ननरिंतरता एनर्डनशप 0.5L के भीतर

ट्रािंसवसा र्ेम्बरों पर बनाए रखी जानी ह।ै अनुप्रस्थ

र्ेम्बसासेसटेअनिुैध्यास्वीकारदकएजासकतेहैंबशते

दक अनुिधै्या के नसरों को जोडने वाले कोष्ठक पयााि

आकारकेहोंऔरयातोननरिंतरहोंयाउपयुिरूपसे

सिंरेनखतहों। 

5.1.2 अनुिधै्याशनिर्ेंभागनलेनेवालेस्टे्रनसापर

दफट दकए गए िैकेट की स्कैं टललिंग ननम्न से कर् नहीं

होनीचानहए: 

 आर्ालेंथ, 'a औरb' (िेनखए नचत्र4.1.1) ऐसी

होनीचानहएदकवह: 

(i) a, b  0.8 lb  

और 

(ii)a+b  2.0 lb. 
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जहािं. 

lb = 24 Z + 75 [mm] 

 अनफ्लैंजिैकेटकीर्ोटाईननम्नसेकर्नहींहोगी: 

t = (4.0 + 0.3 Z) + tc [mm] 

 फ्लैंजिैकेटकीर्ोटाईननम्नसेकर्नहींहोगी: 

t = (3.0 + 0.25 Z) + tc [mm] 

 फ्लैंज कीचौडाई, w  40 + Z/25 [mm], परन्तु

यह50 [mm]सेकर्नहींहोगी,जहािं, 

Z जुडे हुएछोटे नस्टफनरका सेक्ट्शनर्ोडुलस [cm3] 

ह।ै 

5.2 गडारोंकेएिंडअटैचर्ेंट 

5.2.1 गडासा के एिंड अटैचर्ेंट और सहायक सिंरचना

र्ेंबसासेलोडकेसिंयुिऔरप्रभावीनवतरणकेघूणान

औरनवस्थापनकेप्रनतपयाािप्रनतरोधप्रिानकरनेके

नलएहैं।सहायकर्ेंबर,नजनसेगडासाजुडेहुएहैं, उन्हें

जोड के रोटेशन का नवरोध करने के नलए पयााि

कठोरता प्रिान करने के नलए अनतररि र्जबूती की

आवश्यकताहोसकतीह।ैजहािंएिंडअटैचर्ेंटरोटेशनके

प्रनतकेवलकर्नडिीकासिंयर्प्रिानकरताह,ै गडार

कोधीरे-धीरेर्हीनहोनेसेपहलेकर्सेकर्िोफे्रर्

स्पेस द्वारा सर्थान के लबिंिु से आगे बढाया जाना

चानहए। 

टरिंग नसस्टर्बनानेवालेगडासा केबीचकनेक्ट्शनऐसे

होनेचानहएजोजिंक्ट्शनोंपरतनावकीसािंद्रताकोकर्

करसकें ।इिंटीिलिैकेटआर्तौरपरटोजपररेनडय्सस्ड

यासर्ुनचतरूपसेगोलहोतेहैं। 

जहािंगडारकीफेसप्लेटिैकेटकेऊपरननरिंतरनहींह,ै 

िैकेटकेर्ुिदकनारेकोकडादकयाजानाहैऔरगडार

कीफेसप्लेटकोिैकेटकेटोजसेआगेबढायाजानाह।ै 

5.2.2 गडारपर िेकेटकीर्ोटाईगडार के वेबसेकर्

नहींहोनीचानहए। 

गडारकीगहराईसनहतआर्ालिंबाई 'a' ननम्न सेकर्

नहींहोनीचानहए: 

a = 83 (Z/t)  [mm]; 

जहािं, 

Z = गडार का सेक्ट्शनर्ोडुलस [cm3], नजससे िैकेट

जुडाहुआह।ै 

गडारिैकेटपरफेसप्लेटकािॉससेक्ट्शनलएररया 'A' 

सेकर्नहींहोनाचानहए: 

Af = 0.001 lf t [cm2] 

जहािं, lf िैकेट्सकेफ्रीएजोकीलिंबाईहै[mm]। 

िैकेट फेस प्लेट केसर्ानािंतरअनतररिनस्टफ़नरोंको

बडेिैकेटकेवेबपरदफटदकयाजानाह।ैिैकेटकेएक

असिंतुनलतनत्रकोणीयएिंडपैनलकीआर्ालेंथआर्तौर

पर100 t [mm]सेअनधकनहींहोतीह।ै 

खिंड6 

बलक्ट्लिंग 

6.1 सार्ान्य 

6.1.1 किं प्रेनसवलोडकेअध्यधीनप्लेटपैनलोंऔरअन्य

र्ेम्बसा का दिरटकल बकललिंग स्टे्रस 'cr' ननम्न होना

चानहएदक: 




 c

cr   

जहािं, 

c = अनुप्रयिुकम्प्रेनसवस्टे्रस 

 = 1.0 डेक के नलए, अनुिैध्यारूप सेकठोरसाइड

शेलऔरलसिंगलबॉटर्प्लेटटिंग 

= 0.9 बॉटर्, डबलबॉटर्र्ेंइनरबॉटर्प्लेटटिंगऔर

ट्रािंसवसालीनस्टफन्डसाइडशलेप्लेटटिंगकेनलए 

/il1

0.7

m
  (0.3 सेकर् नलएजानेकीआवश्यकता

नहींह)ै;  

 नपलरों, िॉस-टाइज, पैनन्टन्ग बीर् आदि जैसे

अक्षीय रूप से लोड दकए गए र्ेम्बसा के नलए ,

सार्ान्यरूपसे,15 प्रनतशततककर्दकयाजाना

चानहएजहािंभारर्ुख्यरूपसेगनतशीलप्रकृनतका

हो। 

 'lm' और'i'केनलएिेनखए6.2.2. 



336  THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 
 
 

 

6.1.2 दिरटकलकिं प्रेनसवबकललिंग स्टे्रस 'cr'को इस

प्रकार ननधााररत दकया जाना है दक यह नवचाराधीन

र्ेम्बसार्ेंनवकनसतअनधकतर्किं प्रेनसवस्टे्रससेकर्नहीं

होनाचानहए। 

cr = E  जब E  0.5 y 

yE

E

y

y 5.0when
4

1 



 













  

जहािं, 

E = आइनडयलइलानस्टकबलक्ट्लिंगस्टे्रसखिंड6.2के

अनुसार 

6.2 आइनडयलइलानस्टकबलक्ट्लिंगस्टे्रस 

6.2.1 प्लेटटिंग के नलएE र्ान ननम्नको इसप्रकार

नलयाजाएगा: 

   ]N/mm[/9.0 22

E sttEK c  

जहािं, 

1.1

8.4
K





 

 कम्प्रेनसव स्टे्रस की दिशा र्ें नस्टफनरों के साथ

प्लेटटिंगकेनलए 

1.1

1.2

x1000

s
1C

2
2

























l
 

 कम्प्रेनसव स्टे्रस के लिंबवत दिशा र्ें नस्टफनरों के

साथप्लेटटिंगकेनलए 

 = रेखीय नभन्नता र्ानते हुए कम्प्रेनस्सव तनाव के

छोटेऔरबडेर्ू् योंकेबीचकाअनुपात(िेनखएनचत्र

6.2.1) 

C = 1.30 जब प्लेटटिंग फ्लोरों या डीपगडारों द्वारा

कठोरहै, 

= 1.21 जबनस्टफनरकोणअथवाटीसेक्ट्शनहैं, 

= 1.10 जबनस्टफनरब्बफ्लटै्सहैं, 

 

= 1.05 जबनस्टफनर फ्लैटबारहैं, 

s = प्लेटपैनलकीछोटीसाइड,[mm] 

l =प्लेटपनैलकीलिंबीसाइड, [m] 

6.2.2 अक्षपरलोडेडर्ेम्बेसाकेनलएर्ानइसप्रकार

नलयाजाएगा: 

E = 0.001 C E (i/lm)2 [N/mm2] 

C = 1.0 िोनोंलहिंज्डछोरोंकेनलए, 

= 2.0दफक्ट्सदकएगएएकछोरकेनलए 

= 4.0 दफक्ट्सदकएगएिोनोंछोरोंकेनलए 

i = र्ेंबरकेपररचलनकारेनडयस,[cm]. 

= /a)(  

I = र्ेंबरकेजडत्वकार्ोर्ेंट, [cm4], नवचारकीका

रहीबकललिंगकीदिशार्ेंलिंबवतधरुीकेबारेर्ें, 

a = र्ेंबरकािॉससेक्ट्शनलक्षते्र, [cm2] 

lm = र्ेंबरकीलिंबाई, [m]. 

जहािं दकसी र्ेंबर के एिंड कनेक्ट्शन िो प्रर्ुखअक्षों के

सिंबिंधर्ेंनभन्नहोतेहैं, वहािं'C' और'I' केउनचतर्ानों

काउपयोगकरकेिोनोंर्ार्लोंकेनलएºE कापता

लगायाजानाह।ै 
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अध्याय4 

अनिुैध्याशनि 

 

नवषय-वस्त ु

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 ऊध्वाबेंलडिंगर्ोर्ेंट 

3 हलसेक्ट्शनर्ॉड्यू् सऔरजडत्वकार्ोर्ेंट 

4 अनुिैध्याशनिर्ेम्बसार्ेंओपलनिंग 

 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 अनपु्रयोग 

1.1.1 अनुिैध्याशनिर्ेंयोगिानकरनेवालेहलर्ैम्बसा

कीस्कें टललिंगद्वाराइसअध्यायर्ेंिीगईअपेक्षाओंका

अनुपालन दकया जाना ह।ै इन र्ैम्बसा को अध्याय 3, 

खिंड6 र्ेंिीगईबकललिंगशनिऔरप्रासिंनगकअध्यायों

र्ेंिीगईस्थानीयशनिकीअपके्षाओंकाभीअनुपालन

करनाह।ै 

1.1.2 असार्ान्ययागरै-सर्ानभारयाकागोनवतरण

वालेसभीपोतोंऔरL  60 mकेअन्यपोतोंकेनलए

नस्टल वाटर बेंलडिंग के र्ोर्ेंट्स की गणना की जानी

चानहए। 

ऐसे पोतों को एकअनुर्ोदितलोलडिंग र्ैनअुल प्रिान

दकयाजानाहैजोलोलडिंगकीनस्थनतकावणानकरताहै

नजसपरनडजाइनआधाररतहैऔरनस्टलवाटरबेंलडिंग

के र्ोर्ेंट्सऔर अनुर्ेय सीर्ाओं के र्ान भी वर्णात

करताह।ै 

1.2 सिंकेत 

L, B, T, k जैसादकअध्याय1, खिंड2र्ेंपररभानषत

दकयागयाह।ै 

In = हल गडार के जडत्व का र्ोर्ेंट, [cm4], 

नवचाराधीनखिंडर्ेंअनुप्रस्थतटस्थअक्षकेबारेर्ें। 

Zn = बेसलाइनकेऊपरअनपु्रस्थतटस्थअक्षकीऊध्वा

िरूी[m] । 

Ms = नडजाइन नस्टल वाटर बेंलडिंग र्ोर्ेंट [kN-m] 

जैसादक2.1.2र्ेंदियागयाह।ै 

Mw = रूलवेवबेंलडिंगर्ोर्ेंट[kN-m] जैसादक2.2.1

र्ेंदियागयाह।ै 
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खिंड2 

ऊध्वाबेंलडिंगर्ोर्ेंट 

2.1 नस्टलवाटरबेंलडिंगर्ोर्ेंट 

2.1.1 नस्टल वाटर बेंलडिंग र्ोर्ेंट की गणना ननम्न

लोलडिंगनस्थनतयोंकेनलएन्यूनतर्केरूपर्ेंकीजानी

चानहए: 

(क)  नडजाइनकागो नवतरणकेसाथपूणात:लोडेड

नस्थनत 

(ख)पणूाउपभोज्यसार्नियों, स्टोर, चालकिलऔर

बालास्ट, यदिकोईहो, केसाथह्कीनस्थनत। 

इसकेअलावाअन्यलोलडिंगनस्थनतयािंजोअनधककरठन

होसकतीहैं, कीजािंचकीजानीहैउिाहरणके नलए

नवशेषलोलडिंग या नडस्चार्जिंगअनुिर्ों की र्ध्यवती

नस्थनतयािं। 

2.1.2 0.4L एनर्डनशपपरनस्टलवाटरबेंलडिंगर्ोर्ेंट

Ms कानडजाइनर्ानननम्ननलनखतर्ेंसेअनधककेरूप

र्ेंनलयाजानाह:ै 

(क)खिंड2.1.1र्ेंननर्िाष्टलोलडिंगनस्थनतयोंकेनलए

प्रािसैलगिंगयाहॉलगिंगनस्टलवॉटरबेंलडिंगर्ोर्ेंट्स

काअनधकतर्, और 

(ख)0.375 L2B [kN-m] 

0.4L एनर्डनशपस्थानोंपरनस्टलवाटरबेंलडिंगर्ोर्ेंट

Ms कानडजाइनर्ानलिंबवतरूपसेशून्यसेकर्हो

सकताह।ै 

2.2 वेवलोडनस्थनतयािं 

2.2.1 एनर्डनशपकेनलए0.4Lऊध्वाबेंलडिंगर्ोर्ेंटMw

कोननम्नरूपर्ेंनलयाजानाहै: 

m][kNBLCM 2

w   

जहािं, 

C = तानलका2.2.1केअनुसागुणािंकह।ै 

तानलका 2.2.1 

जोन गणुािंकC 

1 0.30 केनलए L  20 m 

0.3 + 0.005 (L-20) केनलए 20 < 

L < 60 

0.5 केनलए L  60 m 

2 0.3 

3 0.15 

 

0.4L एनर्डनशप के बाहर के स्थानों पर, रूल वेव

बेंलडिंगर्ोर्ेंटMw कार्ानरैनखकरूपसेलिंबवतपर

शून्यतककर्दकयाजानाह।ै 

खिंड3 

हलसके्ट्शनर्ॉडुलसऔरजडत्वकार्ोर्ेंट 

3.1 सके्ट्शननवशषेताओंकापररकलन 

3.1.1 जडत्वऔरसेक्ट्शनर्ोडुलीकेर्ोर्ेंटकीगणना

करतेसर्य, सभीननरिंतरअनिुैध्याशनिर्ैम्बसाकेनेट

सेक्ट्शनल के्षत्र (ओपलनिंग के नलए कटौती के बाि) को

ध्यान र्ें रखा जाना ह।ै गडासा र्ें छोटे पृथक नवदु्यत

नछद्रोंकोघटानेकीआवश्यकतानहींह।ै 

स्ट्रेंथ डेक का ननर्ााण न करने वाली सुपरसिंरचनाएिं

(अध्याय1, भाग2.2िेखें), डेकहाउसों, बु्वक्ट्साऔर

गैर-ननरिंतरअनुिैध्याहचैकोलर्िंग्सकोउपरोिगणनार्ें

शानर्लनहींदकयाजानाह।ै 

ननरिंतर ट्रिंक्ट्स या अनिुैध्या हचै कोलर्िंग वाले पोतों के

र्ार्ले र्ें, उनके शुद्ध अनुभागीय के्षत्र को गणना र्ें

शानर्लदकयाजासकताहैबशतेवेअनुिैध्याब्कहडे

या गहरे गडारों द्वारा प्रभावी रूप से सर्र्थात हों।

तथानप, डेकपरसेक्ट्शनर्ॉडुलसकीगणना3.1.3 र्ें

दिएगएअनुसारकीजाएगी। 

3.1.2 जडत्वऔर सेक्ट्शनर्ॉडुलसकेहलर्ोर्ेंटकी

गणनार्ेंशानर्लर्खु्यशनिर्ैम्बसाकोकागोके्षत्रके

र्ाध्यर्सेऔरजहाजकेछोरोंकीओरपयाािरूपसे

ननरिंतर नवस्ताररत करना ह।ै अनुिैध्या ब्कहडे्स को

प्रभावीअनुप्रस्थब्कहडे्सपरसर्ाि दकयाजानाहै
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और बडे सिंिर्ण कोष्ठकों को अनिुैध्या ब्कहडे्स के

अनुरूपदफटदकयाजानाह।ै 

3.1.3 अनुप्रस्थतटस्थअक्षकेबारेर्ेंडेकयातलपर

एनर्डनशप सेक्ट्शन र्ॉड्यूलस 'जेड' ननम्नानुसार प्राि

दकयाजानाह:ै 

Z = In / (100.z) [cm3] 

जहािं, 

z = क्षैनतजतटस्थअक्षसेबगलयाआधार रेखापर

शनिडेकतक, प्रासिंनगककेरूपर्ेंऊध्वााधरिरूी ] एर्[

ह।ै 

तथानप, ऐसेपोतों केर्ार्लेर्ेंजहािंधारा3.1.1 के

अनुसार सेक्ट्शन र्ॉड्यलूस गणना र्ें ननरिंतर ट्रिंक या

अनुिैध्याहचैकोलर्िंग्सकोशानर्लदकयाजानाह,ै डेक

परर्ॉड्यूलसकीगणनाकेनलएिरूीzकोननम्नर्ेंसे

अनधककेरूपर्ेंनलयाजानाह:ै 

z = z उपयुािानुसार 

z = zn [0.9 + 0.2 y/B] 

जहािं, 

zn = क्षैनतजतटस्थअक्षसेननरिंतरशनिसिंख्याकेशीषा

तककीऊध्वााधरिरूीह,ै 

y = शनिर्ैम्बर की बगलर्ें पोत की कें द्र रेखा से

एथवटानशपिरूीह,ै 

zn और y कोzकावृहितर्र्ानएिेनेवालेलबिंिुतक

र्ानपतदकयाजानाह।ै  

3.2 उच्चटेंनसलस्टीलकापररर्ाण 

3.2.1 जहािं सेक्ट्शनर्ॉडुलसअपेक्षाकोकर्करने के

नलएर्खु्यहलसिंरचनार्ेंउच्चटेंनसलवालेस्टी्सका

उपयोग दकया जाता ह,ै उसके उपयोग का ऊध्वााधर

औरअनुिधै्यापररर्ाणऐसीहोनाचानहएदकसाधारण

हल सिंरचनात्र्क स्टील से बनी आसन्न सिंरचना

साधारणस्टीलकेनलएअनुर्ेयतनावस्तरसेपरेस्टे्रस्ड

नहो।। 

3.3 सके्ट्शनर्ॉडुलसअपके्षा 

3.3.1 दकसी भी अनुप्रस्थ सेक्ट्शन पर, हल सेक्ट्शन

र्ॉडुलस Z, 2.1 र्ें दिए गए नस्टल वाटर बेंलडिंग

र्ोर्ेंट्सकेनलएअनुप्रस्थतटस्थअक्षऔर2.2 र्ेंदिए

गएवेवबेंलडिंगर्ोर्ेंट्सMw केसिंबिंधर्ें, ननम्नसेकर्

नहींहोनाचानहए: 

][cm10x
MM

Z 33ws










 


L
 

जहािं, 

L = 175/k [N/mm2] 0.4L एनर्डनशपकेभीतर, 

= 125/k [N/mm2] ए.पीऔरएफ.पीकेभीतर। 

नवननर्िाष्ट क्षेत्रों के बीच, L को रेखीय इिंटरपोलेशन

द्वाराप्रािदकयाजानाह।ै 

3.3.2 3.3.1 र्ें सेक्ट्शन र्ॉड्यूलस आवश्यकता के

आधारपरहलगडारकेसभीननरिंतरअनुिधै्यासिस्यों

कीस्कैं टललिंगको0.4L एनर्डनशपकेभीतरबनाएरखा

जानाह।ै 

0.4L एनर्डनशपबाहर के के्षत्रर्ें, स्कैं टललिंगकोधीरे-

धीरेस्थानीयअपके्षाओंकेअनसुारछोरोंर्ेंटेपडादकया

जानाह।ै 

3.4 जडत्वअपके्षाकार्ोर्ेंट 

3.4.1 अनुप्रस्थतटस्थअक्षकेबारेर्ेंहल सेक्ट्शनर्ें

जडताकार्ोर्ेंट, एनर्डनशपपर, इससेकर्नहींहोना

चानहए: 

In = 3 L . Z [cm4] 

जहािं, 

Z = 3.3.1 द्वारा यथाअपेनक्षत हल सेक्ट्शन र्ॉडुलस

एनर्डनशपह।ै 
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खिंड 4 

अनिुैध्याशनिर्मै्बसार्ेंओपलनिंग 

4.1 अवनस्थनत 

4.1.1 जहािंतकसिंभवहो, कीलप्लेटऔरनब्जप्लेट

र्ेंएनर्डनशप्स0.6L केभीतरओपलनिंग्ससेबचाजाना

चानहए। 

4.1.2 0.6L एनर्डनशपकेभीतरस्ट्रेंथडेकर्ेंओपलनिंग

जहािंतकव्यावहाररकह,ै वृहिहचैओपलनिंगकीलाइन

के अिंिर नस्थत होनी चानहए। इस लाइन के बाहर

आवश्यकओपलनिंगोंकोपोतकेदकनारेऔरहचैकोनों

सेअच्छीतरहसाफरखाजानाचानहए। 

4.1.3 अनुिैध्या शनिर्ैंबसा र्ें छोटीओपलनिंग्सआर्

तौरपरअन्यओपलनिंग्सकीतलुनार्ेंअच्छीतरह से

स्पष्टरखीजातीहैं। 

4.2 रीइिंफोसार्ेंट 

4.2.1 सभीओपलनिंग्सपयाािरूप से फे्रम्डकीजानी

चानहएतथाकोनोंऔरओपलनिंग केर्ागार्ेंव्यवस्था

ऐसी होनीचानहएजोसिंरचनात्र्क ननरिंतरता बनाए

रखेऔरतनावसािंद्रताकेसृजनकोकर्करे। 

अध्याय8, भाग2 र्ेंदिएगएअनुसारहचैवेकेकोनों

को सुिढृ दकयाजानाह।ै0.6L एनर्डनशप्सकेभीतर

स्ट्रेंथडेकऔरबाहरीतलर्ेंछोटीओपलनिंग्सकोनीचे

4.2.2 से4.2.5 र्ेंदिएगएअनुसारपनु:प्रबनलतदकया

जाना ह।ै इन पुन:प्रबनलतक्षते्रों को सेक्ट्शन र्ॉडुलस

गणना र्ें उपयोग दकएजाने वाले सेक्ट्शनलक्षेत्रों र्ें

शानर्लनहींदकयाजानाह।ै 

4.2.2 0.325 [एर्]केबराबरयाउससेअनधकव्यास

वाली सकुालर ओपलनिंग र्ें पनु:प्रबनलत दकनारे होने

चानहएनजनकासेक्ट्शनलके्षत्रA ननम्नसेकर्नहींहैं: 

A = 2.5 b.t. [cm2] 

जहािं, 

b = ओपलनिंगकाव्यास[m]ह,ै 

t = प्लेटटिंगकीर्ोटाई[नर्र्ी]ह।ै 

4.2.3 अण्डाकारओपलनिंगकेआगेऔरपीछेकीदिशा

र्ेंउनकीप्रर्ुखधुरीहोतीह।ैजहािं िीघाअक्षकालघु

अक्षसेअनपुात2सेकर्ह,ै वहािंओपलनिंग्सको4.2.2

र्ेंदिएगएअनुसारपुन:प्रबनलतदकयाजानाहैनजसर्ें

b को ओपलनिंग (र्ार्लूी अक्ष) की चौडाई के रूप र्ें

नलयाजानाह।ै 

4.2.4 आयताकारओपलनिंग्सकेकोनेअच्छीतरहगोल

बनाएजानेहैं।जहािंकोनेवृत्ताकारआकारकेहैं, नत्रज्या

कोओपलनिंग की चौडाई के20 प्रनतशत से कर् नहीं

होना चानहए और दकनारों को 4.2.2 र्ें दिए गए

अनुसारपुन:प्रबनलतदकयाजानाहैनजसकेनलएbको

ओपलनिंगकीचौडाईकेरूपर्ेंनलयाजानाह।ै 

जहाँ कोने वृत्ताकारआकार के हैं जैसा दक4.2.3 र्ें

दियागयाहैयासुव्यवनस्थतआकारकेहैंजैसादक4.3 

र्ेंदियागयाह,ैवहािंपुन:प्रबलीकरणकीआर्तौरपर

आवश्यकता नहीं होगी बशते दकविताकाअनुप्रस्थ

नवस्तार, a, जैसदक नचत्र4.3.2 र्ें दिखाया गया ह,ै

ननम्नसेकर्नहींह:ै 

a = 0.15b [m] 

4.2.5 नवशालशीयरस्टे्रसोंकेअध्यधीनसाइडशलेर्ें

ओपलनिंग गोलाकार आकार की होने चानहए और

ओपलनिंग के आकार के बावजूि 4.2.2 र्ें दिए गए

अनुसारपनु:प्रबनलतहोनीचानहए। 

4.3 हचैवेकॉनार 

4.3.1 जहािं कोने गोलाकारआकार के होते हैं, 0.6L 

एनर्डनशप्सकेभीतरनत्रज्याr ननम्नसेकर्नहींहोनी

चानहए: 

r = 0.05 b [m], न्यूनतर्0.3 [m] 

जहािं, 

b = हचैवेकीचौडाई[m]ह।ै 

4.3.2 जहािंकोने सुव्यवनस्थतआकार केहैं, जैसा दक

नचत्र 4.3.2 र्ें दिया गया ह,ै विता का अनुप्रस्थ

नवस्तार, a, ननम्नसेकर्नहींहोनाचानहए :-  

a = 0.05 b [m], न्यूनतर् 0.3 [m] 
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स्टीर्लाइिंडकॉनारकेऑर्डानटे्स 

 

प्वाइिंट एनब्ससा, x ऑर्डानटे, y 

1 1.793a 0.0 

2 1.381a 0.002a 

3 0.987a 0.021a 

4 0.802a 0.044a 

5 0.631a 0.079a 

6 0.467a 0.131a 

7 0.339a 0.201a 

8 0.224a 0.293a 

9 0.132a 0.408a 

10 0.065a 0.548a 

11 0.022a 0.712a 

12 0.002a 0.899a 

13 0.0 1.000a 

 

नचत्र4.3.2 : स्टीर्लाइिंडडेककॉनार 

 

. 

अध्याय5 

बारकील, स्टेर्औरस्टनाफे्रम्स 

नवषय-वस्तु 

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 बारकील 

3 स्टेर् 

4 स्टनाफे्रम्स 

 

 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.1.1 यहअध्यायबारकील,बारस्टेर्,स्टनाफे्रर्और

शाफ्टिैकेट्सकेनलएअपेक्षाओंकावणानकरताह।ै 

1.2 सार्िी 

1.2.1 ननर्ााणर्ेंउपयोगकीजानेवालीसभीस्टील

प्लेटोंऔरसेक्ट्शनों, कालस्टिंसऔरफोर्जिंग्सकापरीक्षण
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 दकयाजानाहैऔरअनुबिंध1 केअध्याय3, अध्याय

4 औरअध्याय5 कीअपेक्षाओंकेअनुसारअनुर्ोदित

दकयाजानाह।ैप्लेटोंऔरसेक्ट्शनोंकेनलएसार्िीिडे

काचयनअध्याय2केअनुसारदकयाजानाह।ै 

1.2.2 बारकीलऔरस्टेर्यातोस्टीलकालस्टिंगऔर

फोर्जिंगकेयारो्डप्लेटोंयाबारकेहोसकतेहैं। 

1.2.3 स्टनाफे्रर्, रडरहॉनाऔरशाफ्टिैकेटकास्टया

फोज्डास्टीलसेननर्र्ातहोसकतेहैंयाप्लेटोंसेतैयार

दकएजासकतेहैं। 

1.3 सिंकेत 

1.3.1 एल, टी वैसे होंगे जैसे अध्याय 1, खिंड 2 र्ें

पररभानषतदकएगएहैं। 

 

 

खिंड2 

बारकील 

2.1 स्कें टललिंग 

2.1.1 बारकीलकीस्कें टललिंगननम्नसेकर्नहींहोनी

चानहए: 

गहराई= 75 + 0.75 एल [नर्र्ी] 

र्ोटाई= 10 + 0.4 एल [नर्र्ी] 

उपरोिर्ानों सेर्ार्ूली नवचलनकोस्वीकार दकया

जासकताह,ै बशतेदकआवश्यकसेक्ट्शनलके्षत्रबनाए

रखाजाए। 

 

खिंड3 

स्टेर् 

3.1 बारस्टेर् 

3.1.1 सर्रलोडवॉटरलाइन के नीचे बार स्टेर्का

िॉससेक्ट्शनलके्षत्र'ए' ननम्नसेकर्नहींहोनाचानहए- 

ए = 0.6L [सेंर्ी2]; अथवा12 [सेंर्ी2] 

- जोभीअनधकहो 

3.2 प्लटेस्टेर् 

3.2.1 सर्रलोडवॉटरलाइन केनीचे प्लेट स्टेर्की

र्ोटाई't'सेकर्नहींहोनीचानहए: 

t = ( 0.08 एल + 5.0 ) [नर्र्ी] 

3.2.2 प्लेट स्टेर्कीर्ोटाईकोधीरे-धीरेकर्करके

स्टेर्केशीषापरसाइडशेलकेबराबरदकयाजासकता

ह।ै 

3.2.3 प्लेट स्टेम्सको 1.0 [एर्] सेअननधक िरूी पर

क्षैनतज डायाफ्रार् द्वारा सर्र्थात दकया जाना ह।ै जहािं

स्टेर् प्लेटकाव्यासबडाहोताह,ै वहािंएकसेंट्रलाइन

नस्टफनरयावेबउपलब्धकरायाजानाह।ै 

 

खिंड 4 

स्टनाफे्रर् 

4.1 सार्ान्य 

4.1.1 स्टनाफे्रर्, शाफ़्ट िैकेट आदि को इस तरह

नडजाइन दकयाजानाहै दक वेजहाजकीसिंरचनार्ें

प्रभावीरूपसेएकीकृतहों। 

4.1.2 कालस्टिंग र्ें, कालस्टिंग के िौरान सेक्ट्शन के

अचानक पररवतान या धातु के प्रवाह के सिंभानवत

अवरोधोंसेबचाजानाचानहए।सभीदफ़लेट्सर्ेंपयााि

नत्रज्या होनी चानहए, जो दक कालस्टिंग के आकार पर
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ननभारकरतेहुएसार्ान्यरूपसे50 से75 [नर्र्ी] से

कर्नहींहोनीचानहए। 

4.1.3 फैनिकेटेडऔर कास्ट स्टील स्टनाफे्रर् को 700

[नर्र्ी]सेअननधकिरूीपरवेबद्वारानवनभन्नअिंतरालों

परसुिढृदकयाजानाह।ैस्टनाफे्रर्आचाकेऊपरीभाग

केर्ागार्ें, येवेब्सफ्लोरकेसाथपिंनिबद्धहोतेहैं।। 

4.1.4 रूडरपोस्टऔरप्रोपेलरपोस्टकोअनधकर्ोटाई

केफशासेजोडाजानाह।ै 

4.1.5 यहअनुशिंसाकीजातीहै दकपोतकीआफ्टर

बॉडीकोइसतरहआकार दियाजाए दकप्रोपलेर के

नलए जल का पयााि प्रवाह सुनननित दकया जा सके

तादकजहािंतकसिंभवहो, जलकेअसर्ानएकत्रणको

रोकाजासके। 

4.2 स्टनाफे्रर् 

4.2.1 प्रोपेलरपोस्टोंकीस्कें टललिंगननम्ननलनखतसेकर्

नहींहोनीचानहए: 

फोज्डाप्रोपलेरपोस्ट(िेनखएनचत्र4.2.1(क)   

ए = (8 + 0.4L) T [cm2] for L < 60 [m] 

= 32 T [cm2] for L > 60 [m] 

फैनिकेटेडप्रोपेलरपोस्ट(िेनखएनचत्र4.2.1(ख) 

l = 150 T [mm] 

w = 100 T [mm] 

r = 18 T [mm] 

t1 = 11 T [mm] 

tw = 5 T [mm] 

कास्टस्टीलप्रोपेलरपोस्ट(िेनखएनचत्र4.2.1 ग) 

l = 125 T [mm] 

w = 85 T [mm] 

r = 20 T [mm] 

t1 = 12 T [mm] 

t2 = 14 T [mm] 

tw = 7 T [mm]. 

 

 

नचत्र4.2.1:प्रोपलरपोस्टोंकेप्रकार

 

जहािं अपनाए गए सेक्ट्शन ऊपर से नभन्न होते हैं, 

अनुिैध्याअक्षकेबारेर्ेंसेक्ट्शनर्ोडुलसरूलस्कैन्टललिंग

केबराबरहोनाचानहए। 

सोलपीसकेनबनास्टनाफे्रर्पर, अनुिधै्याअक्षकेबारेर्ें

प्रोपेलरपोस्टकेर्ापािंककोधीरे-धीरेप्रोपेलरबॉसके

नीचे15 प्रनतशततककर्दकयाजासकताह,ै बशते

दकर्ोटाईऊपरकेअनुसारबनाएरखीजाए। 

4.2.2 प्रोपेलरपोस्टर्ेंबॉस 'tb'' कीवॉलकीर्ोटाई

ननम्नसेकर्नहींहोनीचानहए: 

tb = 0.25 dts + 12 [mm] 
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जहािं, 

dts = तेलशाफ़्टकारूलव्यास, [नर्र्ी]. 

फैनिकेटेड स्टना फे्रर् र्ें प्रोपलेर पोस्ट का बॉस से

कनेक्ट्शनफुलपेननटे्रशनवे्डद्वाराहोनाह।ै 

4.3 सोलपीस 

4.3.1 अनुप्रस्थबेंलडिंग केप्रनतसोलपीसका सेक्ट्शन

र्ोडुलस ' जेडटी'ननम्नसेकर्नहींहोनाचानहए- 

][cm
b

xFc

90

1
Z 3r

T   

जहािं, 

Fr = रडरफ़ोसा[एन] जैसाभाग3, अध्याय12,खिंड3

र्ेंिशाायागयाह।ै 

x =. रडर स्टॉक की कें द्र रेखा से नवचाराधीन िॉस

सेक्ट्शनकी िरूी, [र्ी]। 'x' कोa/2 सेकर्नहीं नलया

जानाचानहए। 

a, b, c = जैसा नचत्र4.3.1 (क) और (ख)  [र्ी]र्ें

िशाायागयाह।ै 

कास्ट स्टील सोलपीस के नलए जैडT की उपरोि

आवश्यकताको15 प्रनतशततकबढायाजानाह ै

 

नचत्र 4 .3. 1 :ओपनस्टनाफे्रर् 

4.3.2 वर्टाकलबेलन्डिंगकेसाथसोलपीसकासेक्ट्शन

र्ोडुलसननम्नसेकर्नहींहोगा: 

][cm
2

Z
Z 3T

v   

4.3.3 सोलपीसकासेक्ट्शनलएररयाननम्नसेकर्नहीं

होगा: 

][cm
b

F.c
.

5400

1
A 2r

s   

4.3.4 एकर्ात्रपीसकोप्रोपेलरबॉसकेआगेकेदकनारे

केआगेकर्सेकर्िोफे्रर्ररिस्थानतकनवस्ताररत

करनाहैऔरइससेपरे, नवस्तार केिॉस सेक्ट्शनको

धीरे-धीरेघटाकरउतनाकर्करनाहैनजतनादकदकल

प्लेट से एक कुशल कनेक्ट्शन के नलए आवश्यक ह।ै

फैनिकेटेडसोलपीसर्ेंपयाािआिंतररककठोरताहोनी

चानहए। 

4.4 शाफ़्टिकेैट्स 

4.4.1 जहािंप्रोपेलरशालफ्टिंगर्ुख्यहलसेकुछिरूीके

नलएसर्ुद्रकेसिंपका र्ेंआतीह,ै वहािंउसेआर्तौरपर

प्रोपेलर के ननकटिो भुजाओंवाले स्वतिंत्र िैकेटद्वारा

सर्र्थातदकयाजाताह।ैयहअनुशिंसाकीजातीहैदक

भुजाओं के बीचशानर्लकोण प्रोपेलर ब्लडे के बीच

शानर्लकोणसे नभन्नहो।बहुतछोटेपोतोंर्ें लसिंगल

आर्ािैकेटकेउपयोगपरनवचारदकयाजाएगा। 

4.4.2 फैनिकेटेडिैकेटकोहाडास्पॉटकेप्रभावसेबचने

याकर्करनेऔर हलसिंरचना हतेु एकसिंतोषजनक

कनेक्ट्शनसुनननितकरनेकेनलएनडजाइनदकयाजाना

ह।ै बीयटरिंग बॉस के साथ भुजाओं का कनेक्ट्शन पूणा

पेनेटे्रशनवेल्डिंगद्वारादकयाजानाह।ै 

4.4.3 सार्ान्यतः, िैकेट आम्सा को शेल प्लेटटिंग के

र्ाध्यर् से ले जाया जाता हैऔर फशा या बढी हुई

र्ोटाईकेगडासासेजोडाजाताह।ैशाफ्टिैकेटकेर्ागा

र्ेंशेलप्लेटटिंगकीर्ोटाईकोपोतकेबीचरूलबॉटर्

शेल प्लेटटिंग की कर् से कर् 1.5 गुना र्ोटाई तक

बढायाजानाह।ै 

शेल प्लेटटिंग के नलए िैकेट आम्सा का कनेक्ट्शन फुल

पेनेटे्रशनवेल्डिंगद्वाराहोनाह।ै 

4.4.4 सॉनलडयानब्ट-अपशाफ्टिैकेट्सकेस्कैं डललिंग

कोननम्ननलनखतकापालनकरनाह:ै 

t = 0.4 dts [mm] 

ए = 4.5 dts
2 . 10-3 [cm2] 

जेडT = 30 dts
3 . 10-6 [cm3] 

जहािं, 

t = िैकेटआम्साकीर्ोटाई 

ए = िैकेटआम्साकािॉस-सेक्ट्शनलके्षत्र 

जेडT = ट्रािंसवसाबेंलडिंगकेसाथिैकेटआम्साकेसेक्ट्शन

र्ोडयुलस 
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अध्याय 6 

बॉटर्सिंरचना 

नवषय-वस्त ु

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 सिंरचनात्र्कव्यवस्थाऔरनववरण 

3 नडजाइनलोड 

4 तलीयऔरआिंतररकबॉटर्प्लेटटिंग 

5 एकलबॉटर् 

6 िोहराबॉटर् 

7 इिंजनसीटटिंग 

 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.1.1 अध्याय1, खिंड2 र्ेंपररभानषततलीयसिंरचना

कीस्कैं टललिंगऔरव्यवस्थाद्वाराइसअध्यायर्ेंिीगई

अपेक्षाओंकाअनुपालनदकयाजानाह।ै 

1.2 सिंकेत 

L,B,T,Cb,k जैसादकअध्याय 1 ,खिंड 2 र्ेंपररभानषत

दकयागयाह।ै 

s = नस्टफनरोंकीस्पेलसिंग, [mm] 

l = नस्टफनरों कानवस्तार, [m] 

b = गडारोंकीस्पेलसिंग, [m] 

S = गडारोंकानवस्तार, [m] 

tc, Zc र्ोटाई र्ें िर्श :सिंक्षारण वधानऔर सेक्ट्शन

र्ॉडुलसहैंतथा,जैसादकअध्याय 3 ,खिंड 2 . 1 र्ेंदिया

गयाह।ै 

B

R

B
Z

Z
f   

जहािं, 

ZR = रूल नर्डनशप सेक्ट्शन र्ॉडुलस [cm3] जैसा

अध्याय 4 द्वाराअपेनक्षतह।ै 

ZB = बॉटर्परप्रिान दकयागयावास्तनवक सेक्ट्शन

र्ॉडुलस [cm3]. 
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खिंड2 

सिंरचनात्र्कव्यवस्थाऔरनववरण 

2.1 सार्ान्य 

2.1.1 हो्ड्सकीजलननकासीव्यवस्था केसिंबिंधर्ें

डबलबॉटर्र्ें ननर्र्ातकुओंकीगहराईन्यूनतर्रखी

जानीह।ै 

2.1.2 अध्याय3, खिंड5.1.1 केअनुसारबॉटर्, नब्ज

और इनर बॉटर् लॉनन्गट्यूनडनल की ननरिंतरता को

बनाएरखनाह।ै 

2.1.3 नब्जकीलऔरिाउिंड बार नजससे यह जुडा

हुआ ह,ै को धीरे-धीरे नसरों पर टेपडा दकया जाना

चानहएऔरउपयिुआिंतररककठोरता के र्ाध्यर् से

दफननशकरनेकीव्यवस्थाकीजानीचानहए। 

नब्जकीलऔरिाउिंडबारर्ेंबटवे्डएकिसूरेसे

और शले प्लेटटिंग र्ें भी अच्छी तरह से स्पष्ट होने

चानहए। 

2.1.4 वे्डकनेक्ट्शनोंद्वाराअध्याय16 कीअपेक्षाओं

काअनुपालनदकयाजानाह।ै 

2.2 एक्ट्सेस,सिंवातनऔरडे्रनजे 

2.2.1 डबलबॉटर् के सभी नहस्सों तकपयााि पहुिंच

प्रिानकीजानीह।ैजहािं नबजली के नछद्रकालिंबवत

आयार्वेबऊिं चाईके50 प्रनतशतसेअनधकहो, वहािं

पयाािसुिढृीकरणप्रिानदकयाजानाह।ैिैकेटफशार्ें

लाइटलनिंगनछद्रकाव्यासिैकेटकीचौडाईके1/3 से

अनधकनहींहोनाचानहए।नबजलीकेनछद्रयार्नैहोल

आर्तौरपरफ्लोरोंयागडारोंर्ेंउनके नसरोंकीओर

औरबडेखिंभोंयासहायकसिंरचनाओंकेनीचेनहींकाटे

जाते हैं। इनरबॉटर् र्ें र्ैनहोल र्ें सुिढृीकरण टरिंग्स

नवद्यर्ानहोतेहैं, औरकागोहो्डर्ेंआिंतररकतलर्ें

र्ैनहोलकवरकोप्रभावीढिंगसेसिंरनक्षतदकयाजाना

ह।ैसभीनछद्रोंकेदकनारेर्ुलायर्होनेचानहए। 

2.2.2 टैंकों के सभी नहस्सों से हवा के पाइप और

सक्ट्शनतकहवाऔरपानीकेर्ुिर्ागाकोसुनननित

करनेकेनलए, सभीगैर-र्ौसर्रोधीरँे्बसार्ेंहवाऔर

डे्रनहो्सउपलब्धकराएजानेचानहए।हवाकेनछद्रों

कोयथासिंभवभीतरीतलकेकरीबरखाजानाचानहए

औरउनकाकुलक्षेत्रफलदफललिंगपाइपोंकेक्षेत्रफलसे

अनधकहोनाचानहए।डे्रनहो्सकोयथासिंभवबॉटर्के

ननकटरखाजानाचानहए। 

2.2.3 पाइपटनलकेनलएप्रवेशद्वारफ्लोरप्लेटोंके

ऊपरदियाजानािनेाहैऔरइसेएककठोरवाटरटाइट

क्ट्लोलजिंग नडवाइस के साथ दफट दकया जाना ह।ै

ओपलनिंग के पास एक नोरटस बोडा लगाया जाना ह,ै 

नजसर्ें कहा गया है दक पाइप टनल तक जाने वाले

रास्तेकोबिंिरखाजानाह।ैओपलनिंगकोवाटरटाइट

ब्कहडेर्ेंओपलनिंगकेरूपर्ेंर्ानाजानाह।ै 

खिंड 3 

नडजाइनलोड 

3.1 बॉटर्शलै 

3.1.1 बाह्यबॉटर्परनडजाइनप्रशेर'p' [kN/m2] को

ननम्नकेअनुसारनलयाजानाहै: 

p = 10 T1 [kN/m2] 

T1 कोतानलका 3 .1. 1 सेप्रािदकयाजानाह।ै 

तानलका3.1.1 : T1केर्ान  

जोन T1 

1 
T+1.0 [m] केनलए L > 60 [m] 

T+0.6 [m] केनलएL < 20 [m] 

2 T+0.6 [m] 

3 T+0.3 [m] 

जोन1 र्ेंLकेर्ध्यवतीर्ानोंकेनलए, T1 कोरैनखक

रूपसेप्रक्षेनपतदकयाजानाह ै

 

टैंकों केर्ार्लेर्ें, नडजाइनिबावको3.2.1 र्ें दिए

गए आिंतररक िबाव 'p' से कर् नहीं नलया जाना

चानहए। 
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3.2 जलरोधीफ्लोरऔरगडार 

3.2.1 डबलबॉटर्टैंकर्ेंजलरोधीफ्लोरऔरगडासा

पर नडजाइन प्रेशर 'p' को ननम्न सेअनधक केरूपर्ें

नलयाजानाचानहए: 

p = 6.7 hp [kN/m2] 

p = 10 (hs + 1) [kN/m2] 

जहािं, 

hp = लोडलबिंिुसेएयरपाइपकेशीषातकऊध्वािरूी

[m]ह।ै 

hs = लोडलबिंिुसेटैंककेशीषातकऊध्वािरूी[m]ह।ै 

 

3.3 आिंतररकबॉटर् 

3.3.1 आिंतररकतलपरनडजाइनिबाव 'p' को3.2.1 

र्ें दिए गए सेऔर ननम्न सेअनधक केरूपर्ें नलया

जानाह:ै 

कागोहो्ड्सकेर्ार्लेर्ें,नडजाइनिबाव'p'कोननम्न

सेकर्केरूपर्ेंनहींनलयाजानाहै: 

p = 12.5 H [kN/m2] 

जहािं, 

 = कागोघनत्व[t/m3] कोसार्ान्यत:0.7 [t/m3]से

कर्नहींनलयाजानाह।ै 

H = ऊिं चाई [m], डेकतकअथवाहचैवेकोलर्िंगकेशीषा

तक। 

खिंड 4 

बॉटर्औरइनरबॉटर्प्लटेटिंग 

4.1 कीलप्लटे 

4.1.1 प्लेटकीलकीचौडाई ) 400+10L) [mm [से

कर्नहींहोनीचानहए।र्ोटाईबगलकीबॉटर्प्लेटटिंस

के नलएअपेनक्षत र्ोटाई से1 [mm [सेअनधक नहीं

होनीचानहए। 

4.2 बॉटर्,नब्जऔरआिंतररकबॉटर्प्लटेटिंग 

4.2.1 बॉटर्औरइनरबॉटर्प्लेटटिंगकीर्ोटाईननम्न

सेकर्नहींहोनीचानहए: 

- बॉटर्प्लेटटिंगकेनलए 

t = (to+0.04L) k + tc [mm] 

- आिंतररकबॉटर्प्लेटटिंगकेनलए 

t = (to+0.03L) k + tc [mm] परिंतु6.0 [mm] से

कर्नहीं, 

जहािं, 

to = 4.0 [mm], सार्ान्यत:। 

= 6.0 [mm], आिंतररकबॉटर् प्लेटटिंग के नलएजहािं

सीललिंगदफटनहींकीगईह।ै 

= 4.0 [mm] आिंतररकबॉटर्प्लेटटिंगकेनलएजहािं50 

[mm] र्ोटाईकीवुडनसीललिंगदफटकीगईह।ै 

  

4.2.2 बॉटर्, नब्जऔरइनरबॉटर्प्लेटटिंगद्वाराभी

अध्याय.3, खिंड6 र्ेंिीगईबकललिंगस्ट्रेंथकीअपेक्षाओं

काअनुपालनदकयाजानाह।ै 

4.2.3 िैब्सद्वारानडस्चाजादकएगएपोतोंकेनलएजहािं

कोईसीललिंग दफटनहींकीगई ह,ै भीतरी बॉटर्की

प्लेटटिंगर्ोटाई't' औरस्लोलपिंगब्कहडेोंकेआवृत्तभाग

ननम्नसेकर्नहींहोनेचानहए: 

  

s = नस्टफनरोंकीस्पेलसिंग[mm] 

MGRAB = लािेनगएिैबकाद्रव्यर्ान [t]; MGRAB is 

को 7 टनसेकर्नहींनलयाजानाह।ै 

4.2.4 जहािंआिंतररकबॉटर्कागोहैंडललिंगवाहनों से

व्हीललोडकेअध्यधीनहोताह,ै वहािंस्कैं डललिंगद्वारा

भीअध्याय8, खिंड6 र्ेंिीगईअपेक्षाओंकाअनुपालन

दकयाजानाह।ै 
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खिंड5 

लसिंगलबॉटर् 

5.1 ट्रािंसवसाफे्रलर्िंग 

5.1.1 ननम्ननलनखत स्कैं टललिंग्स के प्लेट फ्लोर प्रत्येक

फे्रर्र्ेंदफटदकएजानेचानहए: 

सेंटरलाइनपरगहराई d = 40B [mm] सार्ान्यत: 

वेबकीर्ोटाई, t = d/100 + 2.5 [mm] 

सेक्ट्शनर्ॉडुलस 

Z = 0.006 s.lf2 . T1 [cm3] कागोहो्ड्सर्ें 

= 0.0072 s.lf2 . T1 [cm3] र्शीनरीऔरअन्यस्थानों

र्ें 

जहािं, 

lf = फ्लोरकानवस्तार,साइड-टु-साइडसेफ्लोरप्लेट

परर्ानपतफ्लोरकानवस्तार 

= अनुिधै्याब्कहसैनवस्तारर्ेंप्रिानदकएगएहैं,lf को

0.4B.सेकर्नहींनलयाजानाचानहए। 

T1 3.1.1र्ेंयथापररभानषत। 

फेसप्लेटकीर्ोटाईफेसचौडाईके1/15 सेकर्नहीं

होनीचानहए। 

फ्लोरों का शीषा, सार्ान्य तौर पर, साइड-टु-साइड

सर्तलहोनाचानहए।तथानप, फ्लोर केकाफीऊपर

उठनेवालेपोतोंर्ें, छोरोंसेनवस्तारके10 प्रनतशतपर

वेबकीगहराई, कें द्ररेखापरआधीगहराईसेकर्नहीं

होनीचानहए। 

यदिइिंजनगडासाकेबीचकेफ्लोरकीऊिं चाईिैं ककेसके

रूपर्ेंकर्कीजातीह,ै तोफेसप्लेटके्षत्रकोउपयिु

रूपसेबढायाजानाचानहए, तथानपकर्कीगईऊिं चाई

सार्ान्यरूपसेऊपरदिएगए'd' के2/3 सेकर्नहीं

होनीचानहए। 

5.1.2 सभीपोतोंपरएकसेंटरगडारलगायाजानाहै

औरइसकेअलावासाइडगडारइसतरहलगाएजानेहैं

दकगडारकीिरूी3.0 [m[सेअनधकनहो।गडारोंको,

जहािं तक सिंभव हो,आगेऔर पीछे कीओर बढाया

जानाहैऔरजहािंवेअनपु्रस्थब्कहडे्सपरकाटेजाते

हैं, अनुिैध्या ननरिंतरताकोबनाएरखाजानाह।ैजहािं

बॉटर्सिंरचनाडबलबॉटर्सिंरचनार्ेंबिलजातीह,ै 

बॉटर्गडासाकोडबलबॉटर्सिंरचनार्ेंकर्सेकर्3 

फे्रर्स्पेसकानवस्तारकरनाहोताह।ै 

सेंटरगडासाऔरसाइडगडासाकी स्कैं टललिंगफ्लोरकी

स्कैं टललिंगसेकर्नहींहोनीचानहए। 

फेसप्लेटकीर्ोटाईफेसचौडाईके1/15 सेकर्नहीं

होनीचानहए। 

5.1.3 Iलसिंगलस्िूपोतोंकीआफ्टरपीकर्ें, फ्लोरकी

ऊिं चाई इस तरह बढाई जानी है दक उनका ऊपरी

दकनारास्टनाट्यूबसेऊपरहो। 

5.1.4 जहािं कागो के्षत्र र्ें एकल बॉटर् को अनुिैध्या

गडारोंद्वारासर्र्थातअनुप्रस्थफे़्रर्ोंद्वाराकठोरदकया

जाता ह,ै फे़्रर्ोंऔरअनिुैध्या गडारों की स्कैं टललिंग को

िर्शः6.2.3 और5.2.3, 5.2.4 केअनुसारननधााररत

दकयाजानाह।ै 

5.2 अनिुैध्याफे्रलर्िंग 

5.2.1 बॉटर्अनुप्रस्थोंकीस्पेलसिंगसार्ान्यरूपसे3.0 

[m [से अनधक नहीं होती ह।ै बॉटर् अनुप्रस्थों को

प्राथनर्कगडासा याअनुिैध्या ब्कहडे्सद्वारासर्र्थात

दकया जाना ह।ै जहािं नडजाइन र्ें कोई सेंटरलाइन

ब्कहडेशानर्लनहींह,ै कर्सेकर्एकडॉककिं गगडार

प्रिान दकयाजानाह।ैसरलगडारोंऔरअनुप्रस्थोंकी

स्कैं टललिंग 5.2.3 केअनुसारप्रािकीजानीह।ै दकसी

जरटल गडार प्रणाली की स्कैं टललिंग प्रत्यक्ष तनाव

नवश्लेषणपरआधाररतहोतीह।ै 

5.2.2 बॉटर्अनुिैध्योंकासेक्ट्शनर्ॉडुलस'Z'ननम्नसे

कर्नहींहोनाचानहए: 

][cmZ
σ12

lps
Z 3

c

2

  

जहािं, 

p = लागूनडजाइनप्रशेर [kN/m2], जैसादक3.1.1र्ें

दियागयाह।ै 

 = (215 - 140 fB)/k, अनध.160/k [N/mm2] 
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0.4L एनर्डनशप्सकेभीतर 

= 160/k [N/mm2] छोरोंसे0.1L केभीतर। 

अन्य स्थानों पर,  को लीननयर इिंटरपोलेशन द्वारा

प्रािदकयाजासकताह।ै 

5.2.3 बॉटर्गडारोंका सेक्ट्शनर्ॉडुलस 'Z' ननम्न से

कर्नहींहोगा: 

][cmZ
m

pb10
Z 3

c

23




S
 

जहािं, 

m = 10 सार्ान्यत: 

p = अनुप्रयोग नडजाइन प्रेशर [kN/m2], जैसादक

3.1.1र्ेंदियागयाह।ै 

 = (190 - 130 fB)/k, max160/k [N/mm2] 

0.4L एनर्डनशप्सकेभीतरननरिंतरअनुिधै्या

गडारोंकेनलए। 

= 160/k [N/mm2] 

छोरों से 0.1L के भीतर अनिुैध्या गडारों के

नलएऔरसार्ान्यत:ट्रािंसवसागडारोंकेनलए। 

अन्यकहीं  कोलीननयरइिंटरपोलेशनद्वाराप्रािदकया

जानाह।ै 

5.2.4 रट्रलपिंगिैकेट्सअध्याय 3 ,खिंड 4 .4. 4 र्ेंिीगई

अपेक्षाओंकेअनुसारदफटदकएजानेहैं। 

 

खिंड 6 

डबलबॉटर् 

6.1 सार्ान्य 

6.1.1 जहािं डबल बॉटर् स्थानों का टैंकों के रूप र्ें

उपयोगदकयाजाताह,ै सेंटरगडारकोवॉटरटाइटहोना

चानहए, जबतकदकडबलबॉटर्कोवॉटरटाइटसाइड

गडासासेनवभानजतनदकयाजाएयाटैंकसिंकरेनहों। 

सेंटर गडार की गहराई 'd' ननम्न से कर् नहीं होनी

चानहए: 

d = 250 + 20B + 50T [mm], 

अनधकतर्650 [mm]केसाथ। 

पोतोंकेर्ार्लेर्ेंफ्लोरकीकाफीवृनद्धकेसाथगहराई

'd' र्ेंभीवृनद्धकरनीपडसकतीह।ै 

6.1.2 बॉटर्गडारोंऔरफ्लोरोंकीर्ोटाई 't' ननम्नसे

कर्नहींहोगी: 

t = (0.007d + 3) k [mm]. 

6.1.3 डबलबॉटर् टैंक की सीर्ा बनाने वाले गडासा

औरफ्लोरोंपरनस्टफनरकासेक्ट्शनर्ॉड्यूलस'Z'ननम्न

सेकर्नहींहोनाचानहए: 

][cmZ
10

lps
Z 3

c

2




 

जहािं, 

p = नडजाइनप्रेशर [kN/m2], जैसादक3.2.1र्ेंदिया

गयाह;ै 

 = (210 - 130 fB)/k, अनध. 160/k [N/mm2] 

0.4L एनर्डनशपकेभीतरअनिुैध्यानस्टफनरोंकेनलए। 

= 160/k [N/mm2] 

अनुिैध्याकठोरताकेनलए0.1L केभीतरछोरोंसेऔर

सार्ान्यरूपसेअनुप्रस्थयाऊध्वााधरकठोरताकेनलए। 

ऊपरननर्िाष्टक्षेत्रोंकेबीचकेनलएअनुिैध्याकठोरता

कोरैनखकइिंटरपोलेशनद्वाराप्रािदकयाजासकताह।ै 

अनुिैध्यानस्टफ्नसाकेएिंडकनेक्ट्शनहोतेहैं, अन्यस्टे्रनसा

कोछोरोंपरनिपदकयाजासकताह,ै बशते सेक्ट्शन

र्ॉडुलसZर्ें40 प्रनतशतवृनद्धहोजाए। 

6.1.4 अनुिधै्यागडासाकोअध्याय3, खिंड6 र्ेंिीगई

अपेक्षाओंकेअनुसारबकललिंगकेप्रनतसिंतोषजनकरूप

सेकठोरदकयाजानाह।ै 
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6.2 ट्रािंसवसाफे्रलर्िंग 

6.2.1 साइडगडासा कोसार्ान्यरूप से4.0 [m [से

अनधक की िरूी पर दफट दकया जाना चानहए और

नजतनासिंभवहोउतनाउसकाआगेऔरपीछेनवस्तार

दकयाजानाचानहए।गडारों को ररवसा फे्रर् के सर्ान

गहराई और गडार की र्ोटाई के सर्ान ऊध्वााधर

नस्टफनर द्वारा प्रत्येक िैकेट फ्लोर पर कठोर दकया

जानाह।ै 

6.2.2 प्लेट फशा को ब्कहडे्स, नपलर, थ्रस्ट सीटटिंग, 

बॉयलरनबयरसाऔरडबलबॉटर्केअिंतगातऔरडबल

बॉटर्कीगहराईर्ें पररवतान केअनुरूप दफट दकया

जाना ह।ै इिंजनरूर्र्ें हर फे्रर्पर प्लेट फ्लोर दफट

दकयाजानाहोताह।ैअन्यस्थानोंपरकर्सेकर्हर

पािंचवें फे्रर् र्ें प्लेट फ्लोर दफट दकए जाने चानहए, 

नजनकीस्पेलसिंग3.0 [m[सेअनधकनहींहोनीचानहए। 

6.2.3 जहािंिैकेटफ्लोरदफटदकएजातेहैं, बॉटर्फे्रर्

औरररवसाफे्रर्के सेक्ट्शनर्ॉड्यूलस 'Z' ननम्न सेकर्

नहींहोनाचानहए: 

][cmZ01x
1.6

klps
Z 3

c

3
2

 
 

जहािं, 

p = लागू नडजाइन प्रेशर [kN/m2], जैसादक बॉटर्

फे्रम्स और ररवसा फे्रम्स के नलए िर्श :3.1.1 और 

3.3.1 र्ेंदियागयाह।ै 

l = फे्रर्ोंकानवस्तार [m] गडारअथवािैकेटोंकेबीच

र्ानपत। 

जहािं6.2.4 केअनुसारवर्टाकलस्ट्रट्सदफटदकएजाते

हैं, बॉटर्औरररवसा फे्रर्केसेक्ट्शनर्ॉड्यलूसको35 

प्रनतशततककर्दकयाजासकताह।ै 

6.2.4 स्ट्रट्सकािॉससेक्ट्शनलएररया'A' ननम्नसेकर्

नहींहोगा: 

A = c . k . l . s . T . [cm2] 

जहािं, 

c = 7x10-4 बालास्टटैंकोंकेर्ागार्ें, 

= 6x10-4 अन्यत्र 

l = वास्तनवक नवस्तार [m], स््ट पर नवचार दकए

नबना। 

स्ट्रट्स का र्ोर्ेंटऑफ इनर्शाया I ननम्न से कर् नहीं

होगा: 

I = 2.5 A . d2 x 10-6 [cm4] 

जहािं, 

d = डबलबॉटर्कीगहराई, [mm]। 

6.2.5 बॉटर्फे्रर्ोंऔरररवसाफे्रर्ोंकोप्लेटफ्लोरोंके

सर्ानहीर्ोटाईकेिैकेटोंकेर्ाध्यर्सेसेंटरगडारऔर

र्ार्जानप्लेटसेजोडाजानाह।ैिैकेटोंकीचौडाईसेंटर

गडार की गहराई के 0.75 गुना से कर् नहीं होनी

चानहए और िैकेट्स को उनके र्ुि दकनारों पर 75 

[नर्र्ी[फ्लैंज्डहोनाचानहए। 

6.3 अनिुैध्याफे्रलर्िंग 

6.3.1 साइडगडासाकोआर्तौरपर5.0 [m[सेअनधक

कीिरूीपरदफटदकयाजानाचानहएऔरनजतनासिंभव

हो उतनाआगेऔर पीछे की ओर नवस्ताररत दकया

जानाचानहए। 

6.3.2 प्लेटफ्लोरोंकोब्कहडे्स, नपलर, थ्रस्टसीटटिंग

और बॉयलर नबयरसा के तहत दफट दकया जाना ह।ै

इिंजनरूर्र्ेंप्लेटफ्लोरोंकोहरसेकिं डसाइडफे्रर्पर

दफट करना होता ह।ै इसके अनतररि, र्ुख्य इिंजन

सीटटिंग के तहत, इिंजन सीटटिंग के बाहर फस्टा साइड

गडार तक फैले फ्लोर को इिंटरर्ीनडएट फे्रर् पर दफट

दकयाजानाह।ैफ्लोरकीिरूीसार्ान्यरूपसे3.0[m] 

सेअनधकनहींहोतीह।ै 

 

6.3.3 प्लेटकेफ्लोरोंकोप्रत्यकेअनिुैध्यापरगहराईके

एकऊध्वााधरस्टे्रनरद्वाराआिंतररकतलकेअनुिधै्याऔर

फ्लोरकीर्ोटाईकेसर्ानकठोरदकयाजानाह।ैप्लेट

फ्लोर के बीच, र्ार्जान प्लटे पर प्रत्येक फे्रर् पर

अनुप्रस्थिैकेट्सलगाएजातेहैंजोसेंटरगडारकेिोनों

ओर 1.25 [m] से अनधक नहीं होते हैं। िैकेट्स की

र्ोटाईप्लेटफ्लोरोंकेसर्ानहोनीचानहए।िैकेटोंको

आसन्नअनुिैध्यातकनवस्ताररतदकयाजानाहैऔरउन्हें

उनके र्ुि दकनारों पर 75 [mm] तक फ्लैंज्ड दकया

जानाह।ै 
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6.3.4 बॉटर्औरआिंतररकबॉटर्अनुिधै्याकासेक्ट्शन

र्ॉडुलस'Z' ननम्नसेकर्नहींहोनाचानहए: 

][cmZ
12

lps
Z 3

c

2




 

जहािं, 

p = लागू नडजाइन प्रेशर [kN/m2], जैसादक बॉटर्

लॉन्गीट्यूडन्सऔर इनर बॉटर् लॉन्गीट्यडून्स के

नलएिर्श:3.1.1 और 3.3.1र्ेंदियागयाह;ै 

l = लॉन्गीट्यडून्स कानवस्तार[m], प्लेटफ्लोरोंके

बीचर्ानपत; 

 = (210 - 140 fB)/k [N/mm2], अनधकतर् 160/k 

[N/mm2] 0.4L एनर्डनशप्स के भीतर बॉटर्

लॉन्गीट्यूडन्सकेनलए; 

= (210 - 100 fB)/k [N/mm2], एनर्डनशप्स0.4L के

भीतर आिंतररक बॉटर् लॉनन्गट्यूनडन्स के नलए

अनधकतर् 160/k [N/mm2]; 

 = 160/k [N/mm2] िोनोंछोरोंसे0.1L केभीतर; 

ऊपरननर्िाष्टक्षेत्रोंकेबीच,  रैनखकप्रक्षेपद्वाराप्राि

दकयाजासकताह।ै 

जहािं6.2.4 केअनुसारऊध्वास्ट्रट्सदफटदकएजातेहैं, 

बॉटर्औरआिंतररकबॉटर्लॉनन्गट्यूनडन्सकेसेक्ट्शन

र्ॉड्यूलसको35 प्रनतशततककर्दकयाजासकताह।ै 

खिंड7 

इिंजनसीटटिंग 

7.1 सार्ान्य 

7.1.1 यहअनुशिंसाकीजातीहैदकइिंजनफाउिं डेशनके

रास्तेर्ेंफशायाडबलतलकीगहराईबढाईजाए। 

7.1.2 र्ुख्य र्शीनरी के वजन को प्रभावी ढिंग से

नवतररत करने और सिंरचना की पयााि कठोरता

सुनननितकरनेकेनलएइसकेरास्तेर्ेंपयाािफोरऔर

एफ्टगडासाकीव्यवस्थाकीजानीचानहए।गडारोंको

आर्तौरपरइिंजनकक्षकीपरूीलिंबाईर्ें नवस्ताररत

दकयाजानाचानहएहैऔरनीचेकीसिंरचनार्ेंउनचत

रूपसेस्काफा दकयाजानाचानहए। 

7.1.3 गुरुत्वाकषाण, बल, टोका , गनतशील और

स्पिंिनात्र्क बलों का प्रनतरोध करने के नलए इिंजन

सीटटिंगकीस्कैं टललिंगपयाािहोनीचानहएजोउनपर

लगाई जा सकती ह।ै इिंजन ननर्ााता द्वारा िी गई

नसफाररशोंकोभीध्यानर्ेंरखाजानाचानहए। 

7.1.4 जहािं इिंजन सीटटिंग की शीषा प्लेट फ्लोरों या

आिंतररक बॉटर् के ऊपर नस्थत ह,ै वहािं फ्लोरों के

अनुरूप िैकेट के र्ाध्यर् से पयााि अनुप्रस्थ शनि

सुनननितकीजानीह।ैिैं ककेसकेनलएरीसेसकेर्ागा

र्ें, नजतनासिंभवहोउतना,बडा िैकेटलगायाजाना

चानहए। 

7.1.5 इिंजन की फाउिं डेशन र्ें नबजली के नछद्रों को

यथासिंभवछोटा रखाजानाचानहएऔर दकनारोंको

उपयुिरूपसेप्रबनलतदकयाजानाचानहए। 

7.2 अनशुिंनसतस्कैं टललिंग 

7.2.1 1500 kW सेकर्शनिऔर1200 सेअनधक

RPM केइिंजनकेनलए, इिंजनगडारफेसप्लेट, वेबऔर

इिंजनसीटटिंगकेरास्तेर्ेंफ्लोरोंकीस्कैं टललिंगकीगणना

नीचे िी गई ह।ै अन्य इिंजनों के नलए स्कैं टललिंग पर

नवशेषरूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

टॉपप्लेटएररया; A = 20 + 120 








R

P
 [cm2] 

टॉपप्लेटकीर्ोटाई; tp = 0.1A + 14 [mm] 

गडारवेबकीर्ोटाई; tg = 0.043A + 7 [mm] 

फ्लोरवेबकीर्ोटाई; tf = 0.02A + 6 [mm] 

जहािं, 

P = इिंजनकीअनधकतर्पावर [kW] 

R = अनधकतर्पावरपरइिंजनकीrpm  

 

. 
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अध्याय 7 

बगलीसिंरचना 

 

नवषय-वस्त ु

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 सिंरचनात्र्कव्यवस्थाऔरनववरण 

3 नडजाइनलोड 

4 साइडशलैप्लेटटिंगऔरनस्टफ्नर 

5 गडार 

 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.1.1 अध्याय1, खिंड2 र्ेंयथापररभानषतस्कैं टललिंग

औरव्यवस्थाऔरसाथहीसुपरसिंरचनाओंकीबगलों

कोभीइसअध्यायकीअपेक्षाओंकाअनुपालनकरना

ह।ै 

1.2 सिंकेत 

अध्याय 1 ,खिंड 2 र्ेंयथापररभानषतL, B, T, Cb, k. 

s = नस्टफनरोंकीस्पेलसिंग, [नर्र्ी]. 

l = नस्टफनरोंकानवस्तार, [र्ी]. 

b = गडारोंकीस्पेलसिंग, [र्ी]. 

S = गडारोंकानवस्तार, [र्ी]. 

tc, Zc = िर्श:र्ोटाईऔर सेक्ट्शनर्ोडुलस के नलए

सिंक्षारण अनुवृनद्ध, अध्याय 3, खिंड 2.1 र्ें

यथापररभानषत। 

D

R

D
Z

Z
f   

B

R

B
Z

Z
f   

fS = fD न्यूट्रलअक्षकेऊपरबगलीशलेके्षत्रकेनलए 

= fB न्यूट्रलअक्षकेनीचीबगलीशेलके्षत्रकेनलए  

ZR = रूल नर्डनशप सेक्ट्शन र्ॉडुलस [cm3] जैसा

अध्याय 4 द्वाराअपेनक्षतह।ै 

ZD, ZB = िर्श:डेकऔरबॉटर्परउपलब्धकराया

गयावास्तनवकनर्डनशपसेक्ट्शनर्ॉडुली[cm3]. 
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खिंड 2 

सिंरचनात्र्कव्यवस्थाऔरनववरण 

2.1 सार्ान्य 

2.1.1 पोतकेबगलीशैलकोअनुिैध्यायालिंबवतरूप

सेसुिढृबनायाजानाचानहए। 

2.1.2 जहािंबगलीशलैकोअनुिैध्यारूपसेसुिढृदकया

जाताह,ै वहािंनीचेसेयास्ट्रेंथडेकसे0.15डीकीिरूी

के भीतर बगली लोंगीट्यूडन्स की ननरिंतरता को

अध्याय3, खिंड5.1.1केअनुसारबनाएरखाजानाह।ै

वेबफे्रर्कोबॉटर्अनुप्रस्थयाप्लेटफ्लोरकेअनुरूप

दफटजानाह।ै 

2.1.3 सीइनलेट्सयासाइडशेलर्ेंअन्यओपलनिंगकी

नस्थनत, आकारऔरसुिढृीकरणअध्याय4 कीअपके्षाओं

केअनसुारहोनाचानहए। 

2.1.4 सुपरसिंरचनाकीलिंबाई0.15L सेअनधकहोने

और 0.5L के बीच र्ें सर्ाि होने के र्ार्ले र्ें, 

सुपरसिंरचनाकीसाइड प्लेटटिंगको िेक केर्ागार्ें25 

प्रनतशततकनवस्ताररतदकयाजानाह।ै 

2.1.5, प्रोपेलरिैकेटऔररडरहॉनाकेर्ाध्यर्सेशले

प्लेटटिंगकीर्ोटाईकोस्थानीयरूपसे50 प्रनतशततक

बढायाजाना ह।ैएिंकरपॉकेट्स, हॉजपाइपआदि के

रूपर्ेंरीइन्फोसार्ेंटकेनलएअध्याय13 िेखें। 

2.1.6 वे्डकनेक्ट्शनोंद्वाराअध्याय14 कीअपेक्षाओं

काअनुपालनदकयाजानाह।ै 

2.2 शीयरस्टे्रक 

2.2.1 4.1.1 से प्राि शीयर स्टे्रक की र्ोटाई 0.5L 

एनर्डनशपकेभीतरनस्थतसुपरसिंरचनाऔरब्कहडे

के प्रत्येकओर30 प्रनतशत तक बढाई जानी है यदि

सुपरसिंरचनाडेकएकआिंनशकस्ट्रेंथडेकह।ै 

2.2.2 जहािं एक गोलशीयर स्टे्रकअपनाया जाता ह,ै 

सार्ान्यतौरपरनत्रज्याप्लेटकीर्ोटाईके15 गुनासे

कर्नहींहोनीचानहए। 

2.2.3 बु्वक्ट्सा को आर् तौर पर 0.6L जहाज

एनर्डनशपकेभीतरशीयरस्टे्रककेशीषापरवे्डनहीं

दकयाजानाचानहए। 

2.2.4 जहािंशीयरस्टे्रकडेकलस्ट्रिंगरप्लेटकेऊपरफैली

हुईह,ै शीयरस्टे्रककेशीषादकनारेकोनॉचसेर्ुिरखा

जानाहैऔरजलननकासीकीओपलनिंग, यदिकोईहो, 

र्ेंअनुिधै्या दिशास्र्थूट्रािंजीशनशानर्लदकयाजाना

ह।ै 

 

 

खिंड 3 

नडजाइनलोड 

3.1 बाह्यिबाव 

3.1.1 तानलका 3.1.1 के अनुसार साइड शलै पर

नडजाइनिबाव'p' नलयाजानाह।ै 

3.2 आिंतररकटैंकिबाव 

3.2.1 जहािंसाइडशैलदकसीटैंककीसीर्ाबनाताह,ै 

नडजाइन िबाव 'p' को 3.1.1 द्वारा दिए गए बाह्य

िबावऔर3.2.2 द्वारा दिएगएआिंतररकटैंकिबाव

'pi' केरूपर्ेंनलयाजानाह।ै 

3.2.2 आिंतररकटैंकिबाव 'pi' को ननम्नसेअनधकके

रूपर्ेंनलयाजानाह:ै 

pi = 10 (hs + 1) [kN/m2], अथवा 

= 6.7 hp [kN/m2] 

 



354  THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 
 
 

 

तानलका 3.1.1 

जोन  नडजाइनिबाव'p' pkN/m2]a) 

अनधकतर्लोडवाटरलाइनकेनीचेलोड

लबिंिओुंकेनलए 

अनधकतर्लोडवाटरलाइनकेऊपरलोड

लबिंिओुंकेनलए 

1 

L  60 [m] 









T

h
515h10 o

o

 
15 - 10 ho 

L  20 [m] b) 









T

h
39h10 o

o
 

9 - 10 ho 

2  









T

h
39h10 o

o
 9 - 10 ho 

3  









T

h
25h10 o

o
 5 

 

(क)'p' को5 [kN/m2] सेकर्नहींनलयाजानाह।ै 

(ख)जोन1र्ेंर्ध्यवतीलिंबाइयों(L) केनलए, 'p' कार्ानरेखीयइिंटरपोलेटेडहोनाह ै

ho = वर्टाकलिरूी[m], अनधकतर्लोडवाटरलाइनसेलोडप्वाइिंटतक। 

 

 

जहािं, 

hs = भारलबिंिुसेटैंककेशीषातकलिंबवतिरूी[m]  

hp = ऊध्वााधरिरूी ] एर्[, भारलबिंिुसेएयरपाइपके

शीषातक। 

बहुतबडेटैंकोंकेनलएजोआिंनशकरूपसेभरेजासकते

हैं, स्लोलशिंगिबावोंपरनवचारकरनापडसकताह।ै 

 

खिंड4 

साइडशलैप्लटेटिंगऔरनस्टफनर 

4.1 साइडशलैप्लटेटिंग 

4.1.1 साइडशलैकीर्ोटाई't'ननम्नसेकर्नहींहोनी

चानहए: 

t = (4 + 0.04L) k + tc [नर्र्ी] 

4.1.2 साइडशैलप्लेटटिंगद्वाराभीअध्याय3, खिंड6 र्ें

िीगईबकललिंगस्ट्रेंथकीअपेक्षाओंकाअनपुालनदकया

जानाह।ै 

4.1.3 शीयरस्टे्रककीचौडाई100D [नर्र्ी] सेकर्

नहींहोनीचानहए। 

जहािंस्ट्रेंथडेकप्लेटटिंगकीर्ोटाईसाइडप्लेटटिंगकेनलए

आवश्यकसेअनधकह,ै शीयरस्टे्रककीर्ोटाईिोर्ानों

केर्ाध्यसेकर्नहींहोनीचानहए। 

4.2 साइडशलैलोंनगट्यडून्स 

4.2.1 साइडलोंनगट्यूडन्सका सेक्ट्शनर्ॉडुलस 'Z

'ननम्नसेकर्नहींहोनाचानहए: 
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जहािं, 

p = नवस्तार के र्ध्य लबिंिु पर लागू नडजाइन िबाव 

[kN/m2]. 

 = 0.4L एनर्डनशप्सकेभीतर डेक/बॉटर्स्तरपर

साइड लोंनगट्यूडन्स के नलए, (215 - 145 fS)/k, 

अनधकतर् 160/k [N/mm2] 

= 0.4Lएनर्डनशप्स केभीतर न्यूट्रलअक्षपर160/k 

[N/mm2]. 

= छोरोंसे0.1L केभीतरऔरलघुसुप्ररसिंरचनाडेकों

केस्तरपर160/k [N/mm2].. 

ऊपरननर्िाष्टक्षेत्रोंकेबीच`σ ' रैनखकप्रक्षेपद्वाराप्राि

दकयाजासकताह।ै 

4.3 र्खु्यफे्रर् 

4.3.1 4.3.2 केअनुसारिोनोंनसरोंपरिैकेटदकएगए

रु्ख्य फे्रर्का सेक्ट्शनर्ॉडुलस 'Z' ननम्न सेकर्नहीं

होनाचानहए: 

 

 

जहािं, 

p = नवस्तारकेर्ध्यलबिंिुपरलागूनडजाइनिबावया

िो नसरों पर िबाव का र्ाध्य, जो भी अनधक हो, 

[kN/m2]. 

4.3.2 र्ुख्यफे्रर्िेकेट्सननम्नकेअनुसारहोनेचानहए: 

िेकेटकीलिंबाई : 

- ऊपरीिेकेटकेनलए : 70 l [mm] 

- ननचलेिेकेटकेनलए : 120 l [mm] 

छोरपरसेक्ट्शनर्ॉड्लस ) िेकेटसनहत( : 

- ऊपरीिेकेटकेनलए: 1.7 Z [cm3] 

- ननचलेिेकेटकेनलए: 2.0 Z [cm3] 

जहािं, 

Z = र्ुख्यफे्रर्कासेक्ट्शनर्ॉडुलसह,ैजैसादक4.3.1

र्ेंदियागयाह।ै 

जहािं िैकेट का र्ुि दकनारा िैकेट की र्ोटाई के 40 

गुनासेअनधकहोजाताह,ै वहािंिैकेटकोफ्लैंज्डहोना

चानहए।फ्लैंज्डदकनाराचौडाईर्ुिदकनारेकीलिंबाई

काकर्सेकर्1/15 होनाचानहए। 

4.3.3 र्ुख्यफे्रर्केनसरोंपरिैकेटकालोपदकयाजा

सकताहैबशतेफे्रर्सहायकर्ेम्बसाकेर्ाध्यर्सेवहन

दकया जाता है और 4.3.1 के अनुसार प्राि सेक्ट्शन

र्ॉडुलस75 प्रनतशतबढजाताह।ै 

4.4 सपुरसिंरचनाफे्रर् 

4.4.1 कोनलजनब्कहडेऔरआफ्टरपीकब्कहडेके

बीच नस्थत सुपरसिंरचना फे्रर्र्ें सेक्ट्शनर्ॉड्यूलस 'Z' 

होनाचानहए, जोननम्नसेकर्नहींहोनाचानहए: 

Z = 0.005 s l2 k [cm3] 

4.4.2 सुपरसिंरचनाफे्रर् के ननचले नसरेको िैकेटया

फे्रर्केनीचेसेजोडाजानाहैयादफरइसेडेककेऊपर

िैकेट दकया जाना ह।ै ऊपरी छोर को डेक बीर् या

अनुिैध्यार्ेंिैकेटदकयाजानाह।ै 

4.5 प्रीकफे्रर् 

4.5.1 कोलीजनब्कहडे केआगेलिंबवत नशखरफे्रर्

औरआफ्टरपीकब्कहडेकेपीछेसेक्ट्शनर्ॉडुलस 'Z' 

ननम्नसेकर्नहींहोनाचानहए: 

and ][cmZ
1600

klps
Z 3

c

2

  

][cm(L.k)5.5 3  

जहािं, 

p = लागूनडजाइनप्रेशर [kN/m2], जैसादकखिंड 3 र्ें

दियागयाह।ै. 

4.5.2 पीकफे्रर्कोऊपरऔरनीचेऔरसाइडलस्ट्रिंगसा

केरूपर्ेंिैकेटदकयाजानाह,ै कनेक्ट्शनपयाािशीयर

स्ट्रेंथप्रिानकरनाह।ै 
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खिंड 5 

गडासा 

5.1 सार्ान्य 

5.1.1वेबफे्रर्कोहचैएिंडबीर्औरडेकट्रािंसवसाके

रूपर्ेंदफटदकयाजानाह।ै 

5.1.2. इिंजनरूर्र्ें, वेबफे्रर्इिंजनकेआगेऔरएफ्ट

छोरपरऔरसार्ान्यरूपसेहर5वेंफे्रर्र्ेंदफटहोने

चानहए।वेबफे्रर्औरसाइडलस्ट्रिंगसाकेसेक्ट्शनर्ॉडुलस

`Z'को5.1.5 केअनुसारिर्शः वेबफे्रर्या लस्ट्रिंगर

स्पेलसिंग केर्ाध्यर् केरूपर्ें 'b' लेते हुएप्राि दकया

जानाह।ै वेब्सऔरलस्ट्रिंगसाकीगहराईसार्ान्यफे़्रर्ों

कीगहराईसे2.5 गुनासेकर्नहींहोनीचानहए। 

वेबफे्रर्केअनरुूपपयाािगहनबीर्प्रिानदकएजाने

हैं। 

5.1.3 पीकस्पेसोंर्ें, वर्टाकलपीकफे्रर्कोसपोटाकरने

वालेसाइडलस्ट्रिंगसाकोसार्ान्यत:प्रत्येक2.6 [m] पर

दफटदकयाजाताह।ैखिंड5.1.5 केअनुसारलस्ट्रिंगसाका

सेक्ट्शनर्ॉडुलस 'Z' प्राि दकयाजानाह।ै लस्ट्रिंगसाको

वेबफे्रर्ोंद्वारासर्र्थातदकयाजानाह।ै 

5.1.4 सार्ान्यगडारोंऔर वेब फे्रर्ों, सपोर्टिंग फे्रर्ों

और लोंगीट्यूडनल की स्कैं डललिंग 5.1.5 के अनुसार

होनीचानहए।पूरीतरहसेप्रभावीसाइडलस्ट्रिंगसाका

सर्थानकरनेवालेवेबोंकीस्कैं टललिंगपॉइिंटलोलडिंगऔर

5.1.5 र्ें दिएगए '' र्ानोंपरआधाररतह।ैजरटल

गडारप्रणालीकीस्कैं टललिंगप्रत्यक्षतनावनवश्लेषणपर

आधाररतहोतीहैं।िॉसटाइजकीबकललिंगस्ट्रेंथ, जहािं

दफट की गई ह,ै द्वारा अध्याय 3, खिंड 6 र्ें िी गई

अपेक्षाओंकाअनुपालनदकयाजाएगा। 

5.1.5 सार्ान्यगडारोंऔरवेबफे्रर्ोंकेसेक्ट्शनर्ॉडुलस 

'Z' ननम्नसेकर्नहींहोनेचानहए: 

][cmZ
m

10.Spb
Z 3

c

32




 

जहािं, 

p = लागू नडजाइनप्रशेर [kN/m2], जैसाधारा 3 र्ें

दियागयाह।ै 

m = 12 अध्याय 3 ,खिंड 5 केअनुसारएिंडअटैचर्ेंट्स

केसाथननरिंतरलोंगीट्यडूनलोंकेनलए। 

= 10 अध्याय 3 ,खिंड 5 केअनुसारएिंडअटैचर्ेंट्सके

साथअन्यगडासाकेनलए। 

 = (190 - 145 fS)/k, अनध. 160/k [N/mm2], 

एनर्डनशप0.4L के भीतर ननरिंतरअनुिधै्या गडासा के

नलए। 

= 160/k [N/mm2] अनुिधै्यागडासा के नलए नसरों से

0.1L केभीतरऔरसार्ान्यरूपसेवेबफे्रर्केनलए। 

ऊपरननर्िाष्टक्षेत्रोंकेबीच, sरेखीयइिंटरपोलशेनद्वारा

प्रािदकयाजासकताह।ै 

5.1.6 छोरोंपरगडारवेबकानेटिॉससेक्ट्शिंलके्षत्र‘ए’

ननम्नसेकर्नहींहोगा: 

ए = 0.06 Sbpk + 0.01 h tc [cm2] वेब फे्रम्स के

लस्ट्रिंजसाऔरऊपरीछोरोंकेनलए। 

= 0.08 Sbpk + 0.01 h tc [cm2] वेब फे्रम्स के

ननचलेछोरोंकेनलए। 

जहािं, 

h = गडारकीऊिं चाई [नर्र्ी]. 

5.1.7रट्रलपिंगिैकेट्सकोअध्याय3, खिंड4.4.4 र्ेंिी

गईअपेक्षाओंकेअनुसारलगायाजानाह।ै 

 

. 
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अध्याय8 

डेकसिंरचना 

 

नवषय-वस्त ु

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 सरिंचनात्र्कव्यवस्थाऔरनववरण 

3 नडजाइनलोड 

4 डेकप्लेटटिंगऔरनस्टफ्नर 

5 डेकगडारऔरनपलर 

6 व्हीललोलडिंगकेनलएडेक 

 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.1.1 अध्याय1, भाग2 र्ेंपररभानषतडेकसिंरचना

कीस्कें टललिंगऔरव्यवस्थाद्वाराइसअध्यायर्ेंिीगई

आवश्यकताओंकाअनुपालनदकयाजानाह।ै 

1.2 सिंकेत 

L,B,T,Cb,k जैसादकअध्याय1, खिंड2र्ेंपररभानषत

दकयागयाह ै

s = नस्टफ्नसाकीस्पेलसिंग, [नर्र्ी]. 

l = नस्टफ्नसा कानवस्तार, [र्ी]. 

b = गडारोंकीस्पेलसिंग, [र्ी]. 

S = गडारों कानवस्तार, [र्ी]. 

tc, Zc = अध्याय3, खिंड2.1 र्ेंदिएअनुसारिर्श:

र्ोटाईऔरखिंडर्ापािंकर्ेंसिंक्षारणवधान। 

D

R

D
Z

Z
f   

जहािं, 

ZR = रूलनर्डनशपसेक्ट्शनर्ोडुलस[cm3], जैसादक

अध्याय4द्वाराअपेनक्षतह.ै 

ZD =डेकपरउपलब्धकरायागयावास्तनवकनर्डनशप

सेक्ट्शन र्ोडुलस [cm3], अध्याय 4 के अनुसार

पररकनलत. 

 

जहािं, 

zn = ऊध्वााधरिरूी ] m[, सार्ान्यरूपसेहलगडारके

तटस्थअक्षसेस्ट्रेंथडेकतक।ननरिंतरट्रिंकवालेपोतोंके

नलएअध्याय4, खिंड3.1.3 िेखें। 

z = ऊध्वााधर िरूी ] m[, हलगडार के तटस्थअक्ष से

नवचाराधीनडेकतकयायथाप्रासिंनगकडेकअनुिैध्याया

गडारकेफ्रीफ्लेंजतक। 
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खिंड2 

सिंरचनात्र्कव्यवस्थाऔरनववरण 

2.1 सार्ान्य 

2.1.1 टैंकरोंर्ें, डेककोसार्ान्यरूपसेकागोटैंकके्षत्र

र्ेंअनुिैध्यारूपसे नस्टफदकयाजाताह,ै तथानप, जहािं

एल75 [m] सेअनधकनहींहोताह,ै अनुप्रस्थरूप से

नस्टफिं डडेकोंपरनवचारदकयाजासकताह।ै 

2.1.2 डेकअनिुैध्याकीननरिंतरताकोअध्याय3, खिंड

5.1.1 केअनुसारबनाएरखाजानाह।ै 

2.1.3 हचैवे ओपलनिंग की रेखा के भीतर डेक को

अनधर्ानतःअनुप्रस्थरूपसेनस्टफदकयाजानाचानहए

या वैकन्पक रूप से अनपु्रस्थ बकललिंग शनि प्रिान

करनेकेनलएव्यवस्थाएिंपयाािकीजानीह।ैजहािंहचैवे

कीओपलनिंगकीरेखाकेबाहरडेककोअनुिैध्यारूपसे

लगाया जाता ह,ै हचैवे के बीच अनुप्रस्थ बीर् या

बकललिंगनस्टफ़नरकोहचैसाइडयासर्कक्षसेकर्से

कर्िसूरेअनुिधै्यातकनवस्ताररतदकयाजानाहोताह।ै 

2.1.4 नवशाल हचैओपलनिंगवाले पोतों र्ें, हचैवे के

बीच डेक का प्रभावी िॉस-सेक्ट्शनल के्षत्र पोत के

दकनारोंपरसिंचानलतहोरहेअनुप्रस्थभारकासार्ना

करनेकेनलएपयाािहोनाचानहए। 

2.1.5 वे्डकनेक्ट्शनद्वाराअध्याय14 कीअपेक्षाओं

काअनुपालनदकयाजानाचानहए। 

2.1.6 हचैवेकेकोनेसुव्यवनस्थत, अण्डाकारयागोल

आकारकेहोनेचानहएजैसादकअध्याय4 र्ेंदियागया

ह।ै जहािं सुव्यवनस्थतआकार या सर्तु्य के अलावा

अन्यआकृनतयोंकोअपनायाजाताह,ै स्ट्रेंथडेकर्ेंहचै

कोनों पर इन्सटा प्लेटें लगाईजानी हैं। इन्सटा प्लेट्स

हचैवेकीलाइनकेबाहरडेकप्लेटटिंगकीतुलनार्ें25 

प्रनतशतर्ोटीहोनीचानहएऔरनचत्र2.1.6 र्ेंदिखाए

गएअनुसारनवस्ताररतहोनीचानहए।इन्सटाप्लेट्सके

बट्सउनकोलर्िंगसेस्पष्टरूपसेअलगहोनेचानहए। 

 

खिंड3 

नडजाइनलोड 

3.1 विैरडेक 

3.1.1 आवृत डेकों पर नडजाइन प्रेशर 'p' को

ननम्नानुसारनलयाजानाहै: 

p = H1 - 10 ho [kN/m2], न्यूनतर्5 [kN/m2] 

जहािं, 

ho =, अनधकतर्लोडवाटरलाइनसेडेकतककीऊध्वा

िरूी[m]। 

H1 = जैसादकतानलका3.1.1र्ेंदियागयाह।ै 

 

तानलका3.1.1 

जोन H1 

1 

9 for L  20 [m] 

9 + 0.15 (L-20) केनलए20 < L < 60 

15 for L  60 [m] 

2 9 

3 5 
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3.1.2 कागोलोलडिंगकेअध्यधीनडेककेनलएनडजाइन

िबावकोननम्नप्रकारसेप्रकारनलयाजानाचानहए: 

 p = 12.5 q [kN/m2] 

जहािं'q'डेककागोलोलडिंग[t/m2]ह।ै 

3.1.3 टैंकों केिाउनबनानेवाले वैिर डेकों के नलए, 

नडजाइनिबाव 'p' को3.1.1 और3.3.1 द्वारा दिए

गएसेअनधककेरूपर्ेंनलयाजानाह।ै 

3.2 आवासीयडेक 

3.2.1 आवासीय डेकपर नडजाइनिबाव 'p''कोइस

प्रकारनलयाजानाह:ै 

 p = 4.5 [kN/m2] 

3.2.2 टैंकोंकेिाउनबनानेवालेडेककेनलएनडजाइन

िबाव 'p' को 3.2.1 और 3.3.1 द्वारा दिए गए से

अनधककेरूपर्ेंनलयाजानाह।ै 

3.3 टैंकसीर्ाओंकाननर्ााणकरनेवालेडेक 

3.3.1 टैंककेतलयाशीषाकोबनानेवालेडेकोंकेनलए

नडजाइनिबाव'p' कोननम्नसेअनधककेरूपर्ेंनलया

जानाह:ै 

 p = 6.7 hp [kN/m2] अथवा 

 = 10 (hs + 1) [kN/m2] 

जहािं, 

hp = ऊध्वााधरिरूी [m], डेक सेवायुपाइप केशीषा

तक 

hs = ऊध्वााधरिरूी[m], डेकसेटैंककेशीषातक 

 

खिंड4 

डेकप्लटेटिंगऔरनस्टफनसा 

4.1 डेकप्लटेटिंग 

4.1.1 हचैवेओपलनिंग की लाइन के बाहर स्ट्रेंथ डेक

प्लेटटिंगकीर्ोटाईआवश्यकहलसेक्ट्शनर्ॉड्यूलसऔर

अध्याय4 द्वाराआवश्यकजडत्वर्ोर्ेंटप्रिानकरनेके

नलएपयाािहोनीचानहए। 

4.1.2 डेकप्लेटटिंगकीर्ोटाई't' ननम्नसेकर्नहींहोनी

चानहए: 

 t = (to+0.02L) k + tc [mm] 

जहािं, 

to = 5 स्ट्रेंथडेकोऔरफोरकास्लिेकोंकेनलए 

= 4.0 अन्यडेकोंकेनलए. 

4.1.3 हचैवेकीलाइनकेबाहरस्ट्रेंथडेकप्लेटटिंगद्वारा

भी अध्याय 3, खिंड 6 र्ें िी गई बकललिंग स्ट्रेंथ की

अपेक्षाओंकाअनुपालनदकयाजाएगा। 

4.1.4 पुलों, पूप्सऔरफोरेकैसलोंके नसरों केरूपर्ें, 

स्ट्रेंथडेकलस्ट्रिंगरस्टे्रककीर्ोटाईकोचारफे्रर्स्पेसके

आगेऔरअिंतब्कहडे्सकेपीछेभी20 प्रनतशततक

बढायाजानाह।ै 

4.2 डेकनस्टफनसा 

4.2.1 डेकअनिुैध्याका सेक्ट्शनर्ोडुलस 'Z' ननम्न से

कर्नहींहोनाचानहए: 

][cmZ
12

lps
Z 3

c

2




 

जहािं, 

p = अनुप्रयोज्य नडजाइन िबाव [kN/m2] जैसा दक

भाग3 र्ेंदियागयाह।ै 

 = (215 - 145fD.fz)/k, अनध. 160/k [N/mm2] 

स्ट्रेंथ डेकऔर0.4L एनर्डनशप केभीतरलिंबी सुपर-

सिंरचनाओं/डेकहाउसकेडेककेनलए। 

= (225 - 145fD.fz)/k, अनध. 160/k [N/mm2] और

0.4L एनर्डनशप केभीतर स्ट्रेंथ डेक केनीचे ननरिंतर

डेकोंकेनलए। 
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= 160/k [N/mm2] छोरोसे0.1L केभीतरलघुडेकों

केनलए। 

अन्यस्थानोंर्ें, रेखीयइिंटरपोलेशनद्वाराप्रािदकया

जाएगा। 

लोंगीट्यडून्सद्वाराभीअध्याय3, खिंड6 र्ेंिीगई

बकललिंग शनि की अपेक्षाओं का अनुपालन दकया

जाएगा। 

4.2.2 ट्रािंसवसा बीर्ों का सेक्ट्शन र्ोडुलस 'Z'

ननम्ननलनखतसेकर्नहींहोगा: 

 

जहािं, 

p = अनुप्रयोगनडजाइनप्रेशर[kN/m2] है,जैसादकखिंड

3र्ेंदियागयाह।ै 

 

खिंड5 

डेकगडारऔरनपलर 

5.1 गडार 

5.1.1 पयााि सर्थान प्रिान करने के नलए पयााि

स्कैं टललिंग के लिंबवत र्ेम्बसा के साथ डेक गडासा और

ट्रािंसवसाकीव्यवस्थाकीजानीचानहए। 

5.1.2 सरलगडारोंऔरअनुप्रस्थोंकीस्कैं टललिंग5.1.3 

के अनुसार होनी चानहए। जरटल गडार प्रणाली की

स्कैं टललिंगप्रत्यक्षतनावनवश्लेषणपरआधाररतहोतीह।ै 

5.1.3 डेकगडारोंकासेक्ट्शनर्ोडुलस'Z'ननम्नसेकर्

नहींहोनाचानहए: 

][cmZ
m

10.pb
Z 3

c

32




S
 

जहािं, 

p = लागूनडजाइनिबाव[kN/m2] जैसादकखिंड3 र्ें

दियागयाह।ै 

m = 12 अध्याय3 केअनुसारएिंडअटैचर्ेंटकेसाथ

ननरिंतरअनुिैध्यागडासाकेनलए। 

= 10 अध्याय3 केअनुसारएिंडअटैचर्ेंटकेसाथअन्य

गडार। 

 = (190 - 145fDfz)/k, अनध. 160/k [N/mm2] 

0.4L एनर्डनशप के भीतर ननरिंतर लोंगीट्यूनडनल

गडारोंकेनलए। 

= 160/k [N/mm2] 0.1L से छोरों के भीतर

लोंगीट्यूनडनलगडारोंऔरसार्ान्यत:ट्रािंसवसागडारोंके

नलए। 

अन्यस्थानोंपर ,`' कोलीननयरइिंटरपोलशेनद्वारा

प्रािदकयाजाएगा। 

5.1.4 छोरों पर गडार वेब का नेट िॉस सेक्ट्शनल

एररया'A' ननम्नसेकर्नहींहोनाचानहए: 

A = 0.07 . S.b.p k + 0.01h tc [cm2] 

जहािं, 

h = गडारकीऊिं चाई[mm]. 

5.1.5 अध्याय3, खिंड6र्ेंिीगईअपेक्षाओंकेअनुसार

गडारों को बकललिंग के प्रनत सिंतोषजनक ढिंग से कडा

बनायाजानाचानहए।रट्रलपिंगिैकेटकोअध्याय3, खिंड

4.4.4र्ेंिीगईअपेक्षाओंकेअनुसारलगायाजानाह।ै  

5.2 कें टीलीवर 

5.2.1 कैं रटलीवरबीर्औरसपोर्टिंगफे्रर्कीस्कें टललिंग

परनवशेषरूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

5.3 नपलर 

5.3.1 खिंभों की स्कें टललिंग अध्याय 3, खिंड 6 की

अपेक्षाओंकेअनुसारहोनीचानहए।ऊपरकेनपलरोंसे

अक्षीयभार, यदिकोईहो, को डेकगडारों सेभारर्ें

जोडाजानाह।ै 

ट्यूबलर नपलरों की न्यूनतर् वॉल र्ोटाई 't' [mm], 

ननम्नसेकर्नहींहोनीचानहए: 

t = 4.5 + 0.015 d for d < 300 [mm] 

 = 0.03d for d  300 [mm] 

जहािं, 

d = नपलरकाव्यास[mm]. 
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5.3.2 नपलरोंको, जहािंभीसिंभवहो, एकहीऊध्वााधर

रेखार्ेंलगायाजानाचानहए, औरशीषाऔरहीलपर

भारकोप्रभावीढिंग से नवतररतकरनेकीव्यवस्थाकी

जानीचानहए।जहािंखिंभेएसेंरट्रकभारकासर्थानकरते

हैं, उन्हेंउनपरलगाएगएअनतररिबेलन्डिंगर्ोर्ेंटके

नलए र्जबूत दकया जाना चानहए। िोहरीकरण या

सनम्र्नलत प्लेटें आर्तौर पर खोखले नपलरों के शीषा

औरहीलपरलगाईजातीहैं। 

5.3.3 नपलरों को बीयटरिंग दफट होना चानहए और

लगातार वेल्डिंगद्वाराशीषाऔरयेहीलकीप्लेटों से

जुडेहोनेचानहए। 

5.3.4 जहािं हो्ड नपलरोंकीही्स प्लेटफ्लोरऔर

गडासा केचौराहे सेसीधेऊपरनहींहैं, आिंनशकफ्लोर

औरइिंटरकोस्टलगडासाकोखिंभोंकोसहारािेनेकेनलए

आवश्यकरूपसेदफटदकयाजानाह।ैनपलरोंकीहील

केनीचेफशाऔरगडारोंर्ेंप्रकाशनछद्रयार्ैनहोलनहीं

काटेजानेचानहए। 

5.3.5 टैंकों के अिंिर, खोखलेखिंभों का उपयोग नहीं

दकयाजानाचानहएऔरिोहरीकरणप्लेटोंकेर्ाध्यर्

सेनपलरोंकेनसरोंऔरहीलपरर्जबूतीप्रािनहींकी

जानीचानहए।जहािंद्रवस्थैनतकिबावखिंभोंर्ेंतन्यता

प्रनतबलउत्पन्नकरसकताह,ै वहािंउनकासेक्ट्शनलके्षत्र

'A'सेकर्नहींहोनाचानहए: 

A = 0.07. AL.p [cm2] 

जहािं, 

p = नडजाइनप्रेशर जैसादकखिंड 3 र्ें दियागयाहै ,

नजससेनपलरर्ेंटेंनसलतनावउत्पन्नहोताह।ै 

AL = डेककालोडके्षत्र[m2],नजसेनपलरद्वारासर्थान

दियाजारहाह।ै 

 

खिंड6 

व्हीललोलडिंगकेनलएडेक 

6.1 सार्ान्य 

6.1.1 जहािं यह प्रस्तानवत है दक या तो पनहए वाले

वाहनों को डेक पर रखा जाए या कागो सिंचालन के

नलएपनहएवालेवाहनोंकाउपयोगदकयाजाएगा, तो

इसखिंडकीअपेक्षाओंकाअनुपालननपछलेखिंडोंर्ेंिी

गईअनतररिअपेक्षाओंकेअनतररिदकयाजानाह।ै 

6.1.2 नीचेिीगईअपेक्षाएिंइसधारणापरआधाररत

हैंदकनवचाररतअवयव ) डेकप्लेटटिंगऔर/यानस्टफनर(

केवलभारके्षत्रकेअध्यधीनह,ै औरयहअवयवअनेक

सर्ानिरूीवालेसपोटोंपरननरिंतरबनेहुएहैं।अन्य

भार और/या सीर्ा नस्थनतयों की आवश्यकताओं पर

नवशेषरूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

"लोडएररया"व्यनिगतव्हीलोंकाटायरलप्रिंट के्षत्रह;ै 

ननकटतर्िरूीवाले व्हीलों के नलएइसे व्हीलिुप के

आच्छादितके्षत्रकेरूपर्ेंनलयाजासकताह।ै 

6.1.3 व्हील लोलडिंग का नववरण नशपनब्डर द्वारा

अिेनषत दकया जाना ह।ै इन नववरणों र्ें टायर लप्रिंट, 

एक्ट्सलऔरव्हीलस्पेलसिंग, अनधकतर्एक्ट्सललोडऔर

टायरप्रेशरकीप्रस्तानवतव्यवस्थाऔरआयार्शानर्ल

हैं। 

6.2 व्हीललोड 

6.2.1 डेकपरव्ही्ससेिबाव'p' कोइसप्रकारनलया

जानाहै: 

610x
n.a.b

12.5W
p   [kN/m2] 

 सेललिंग नस्थनतर्ें स्टोडवाहनों

केनलए;और 











W

3
81.9

n.a.b

W
p  106 [kN/m2] 

 हाबार नस्थनतर्ेंकागोहैंडललिंग

वाहनोंकेनलए, 

जहािं, 

W = अनधकतर्एक्ट्सललोड [t]। फोका नलफ्टट्रकोंके

नलए, कुलवजनएक्ट्सललोडकेरूपर्ेंनलयाजानाह।ै 

n = 'लोडके्षत्र'प्रनतएक्ट्सलकीसिंख्या 

a = नस्टफनरकेसर्ािंतरलोडके्षत्रकानवस्तार [mm] 

(िेनखएनचत्र6.2.1) 
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b = नस्टफनरकेलम्बवतलोडके्षत्रकानवस्तार [mm] 

(िेनखएनचत्र6.2.1) 

 

6.3 डेकप्लटेटिंग 

6.3.1 व्हीललोलडिंगकेअधीनडेकप्लेटटिंगकीर्ोटाई

't' सेकर्नहींहोनीचानहए: 

][mmt
m

10.kpsbc
fct c

3

2
a1 



 

जहािं, 

fa = (1.1 - 0.25 s/l) केनलएs  l, तथानप1.0से

अनधककेरूपर्ेंनलएजानेकीआवश्यकतानहींह।ै 

a,b,s,l = डेकपैनलआयार्[नर्र्ी] (िेनखए 6.2.1) 

c1 = 0.137 सार्ान्यरूप से, सेललिंग पररनस्थतयों के

नलए, 

= 0.127 सार्ान्यरूपसे,हाबारपररनस्थतयोंकेनलए, 

= तानलका 6.3.1 के अनुसार 0.4L एनर्डनशप के

भीतर  

 

 

तानलका6.3.1 : 0.4Lएनर्डनशप्सकेभीतरऊपरी

डेकप्लटेटिंगकेनलएc1र्ान 

फे्रलर्िंगप्रणाली सेललिंग

पररनस्थतयािं 

हाबार

पररनस्थतयािं 

लोंगीट्यडुनल 0.145 0.130 

ट्रािंसवसा 0.180 0.145 

 

ऊपरीडेकप्लेटटिंगकेनलए0.4L एनर्डनशपऔरछोरों

से0.1L केबीच, c1 कोरैनखकरूपसेपररवर्तातदकया

जानाह।ै 

,
1.8)(a/s

4.2
1.3c

22


  

तथानप ,1.0 से अनधक के रूप र्ें नलए जाने की

आवश्यकतानहींह।ै 

sbfor
6.54.7(b/s)(b/s)

38
m

2



  

6.4 डेकनस्टफनर 

6.4.1 व्हीललोलडिंगकेअधीनडेकबीर्औरअनिुैध्या

का सेक्ट्शनल र्ोडुलस 'Z' ननम्न से कर् नहीं होना

चानहए: 

][cmZ
m

10.a.b.l.pc
Z 3

c

6

3 



 

जहािं, 

c3 = (1.15 - 0.25 b/s) केनलएb  s, तथानप1.0

सेअनधककेरूपर्ेंनलएजानेकीआवश्यकतानहींह।ै 

6.5a/l4.7(a/l)

r
m

2 
  

r = 29 गडारोंपरसर्र्थातननरिंतरनस्टफनरोंकेनलए 

= 38 जबरोटेशनकेप्रनतगडासापरननरिंतरनस्टफ़नर

परररनजडलीसर्र्थातरूपसेनवचारदकयाजासकता

ह।ै 

 = 160/k [N/mm2] सार्ान्य रूप से, सेललिंग

पररनस्थतयोंकेनलए,  

= 180/k [N/mm2] सार्ान्य रूप से, हाबार

पररनस्थतयोंकेनलए, 

= तानलका 6.4.1 के अनुसार डेक अनुिैध्या के नलए

0.4L एनर्डनशप के भीतर, लदेकन उपरोिसार्ान्य

र्ू्योंसेअनधकनहीं। 

0.4L0.4L एनर्डनशप्सऔरछोरों से0.1L केबीच

डेकअनुिैध्याकेनलए,  रैनखकरूपसेनभन्नहोनाह।ै 
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तानलका 6.4.1 -  0.4L एनर्डनशपकेभीतर

लोंगीट्यडुनलकेनलएर्ान 

नस्थनत [N/mm2] 

सेललिंग (215 - 145fD.fz)/k 

हाबार (225 - 90 fD.fz)/k 

 

6.5 डेकगडार 

6.5.1 गडारोंकीस्कें टललिंगपरनवशेषरूपसेर्ूलविंगया

स्टोव्डवाहनोंकीसवाानधकगिंभीरनस्थनतकेआधारपर

नवचारदकयाजाएगा।खिंड6.1.3 भीिेखें। 

 

अध्याय9 

ब्कहडै 

नवषय-वस्त ु

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 सब-नडवीजनऔरव्यवस्था 

3 सिंरचनात्र्कव्यवस्थाऔरनववरण 

4 नडजाइनलोड 

5 प्लेटटिंगऔरसरटफ्नर 

6 गडार 

 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.1.1 इसअध्यायकीअपेक्षाओंर्ेंजलरोधीऔरगहरे

टैंकब्कहडे्सकीव्यवस्थाऔरस्कैं टललिंगशानर्लहैं। 

1.1.2 अपेक्षाओंर्ेंगरै-जलरोधीब्कहडे्सऔरशाफ्ट

टनलभीशानर्लहैं। 

1.2 सिंकेत 

L, B, T, Cb, k जैसादक अध्याय 1, खिंड 2 र्ें

पररभानषतदकयागयाह।ै 

s = नस्टफ्नरोंकीस्पेलसिंग [mm] 

l = नस्टफ्नरोंकानवस्तार[m] 

b = गडारोंकीस्पेलसिंग [m] 

S = गडारों कानवस्तार[m] 

tc, Zc = अध्याय3, भाग2.1 र्ेंदिएअनुसारिर्श:

र्ोटाईऔरसेक्ट्शनलर्ॉडुलसर्ेंसिंक्षारणवधान। 

D

R

D
Z

Z
f   

D

R

D
Z

Z
f   
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जहािं, 

ZR = रूल नर्डनशप सेक्ट्शनर्ॉडुलस [cm3] जैसादक

अध्याय 4 द्वाराअपेनक्षतह।ै 

ZD, Z = िर्शः डेकऔरबॉटर्पर [cm3] र्ेंप्रिान

दकयागयावास्तनवकनर्डनशपसेक्ट्शनर्ोडुलीनजसका

पररकलनअध्याय 4 केअनुसारदकयाजानाह।ै 

fs =fD तटस्थअक्षकेऊपरसाइडशलैके्षत्र, 

fs = fB तटस्थअक्षकेनीचेसाइडशलैक्षेत्र। 

 

खिंड 2 

सब-नडवीजनऔरव्यवस्था 

2.1 ब्कहडैोंकीसिंख्या 

2.1.1 सभीपोतोंर्ें ननम्ननलनखतट्रािंसवसाजलारोधी

ब्कहडैदफटदकएजानेहैं: 

 कॉलीजनब्कहडै; 

 एफ्टपीकब्कहडै; 

 र्शीनरी स्पेस के प्रत्येक छोर पर एक

ब्कहडै। 

एफ्ट र्शीनरी वाले पोतों र्ें, एफ्टपीक ब्कहडै

र्शीनरीस्थानकीएफ्टसीर्ाबनासकताह।ै 

पयाािअनपु्रस्थशनिसुनननितकरनेकेनलएअनतररि

अनुप्रस्थजलारोधीब्कहडै्सलगाएजानेहैं। 

2.1.2हो्ड्सर्ेंसार्ान्यअनुप्रस्थजलरोधीब्कहडै्स

कोयथोनचतसर्ानअिंतरालपररखाजानाचानहए।

जहािं गैर-सर्ान स्पेलसिंग अपररहाया हैऔर हो्ड की

लिंबाई असार्ान्य रूप से बडी ह,ै अनतररि वेब फे्रर्, 

वर्धातफे़्रलर्िंगआदिप्रिानकरकेपोतकीअनुप्रस्थशनि

कोबनाएरखाजानाह।ै 

2.2 ब्कहडैोंकीनस्थनतऔरऊिं चाई 

2.2.1 कॉलीजन ब्कहडै को एफ.पी. से 0.04L से

0.1L की िरूी पर दफट दकया जाना ह।ै कॉलीजन

ब्कहडै्सर्ेंकोईभीरीसेसयास्टेपसीर्ाओंकेभीतर

होनाचानहए। 

2.2.2 तथानप, 2.2.1 र्ें िी गई सीर्ाओं के नवपरी

स्थानपतदकएगएकॉलीजनब्कहडै्सकेप्रस्तावोंपर

नवचार दकया जाएगा, बशते दक आवेिन र्ें ऐसा

पररकलनशानर्लहो, नजसर्ेंदिखायागयाहोदकपोत

पूरीतरहसेसर्ानकीलपरअनधकतर्ड्राफ्टतकरूप

सेभराहुआह,ै कॉलीजनब्कहडैकेअिभागर्ेंपानी

भरजाने के पररणार्स्वरूपर्खु्य डेककाकोईभाग

जलर्ग्ननहींहोगा,औरनहीउसकेकारणनस्थरताको

दकसीप्रकारसेअस्वीकायाक्षनतपहुिंचेगी। 

2.2.3 सभी पोतों र्ें आफ्टर पीक ब्कहडै होना

चानहए जो आर् तौर पर जलारोधी कम्पाटार्ेंट र्ें

स्टनाट्यूबऔररडरट्रिंककोपररबद्धकरताह।ैनट्वनस्िू

पोतों र्ें जहािं बॉलसिंगआफ्टर पीक ब्कहडै केआगे

सर्ािहोतीह,ै स्टनाट्यूबकोउपयुिजलरोधीस्थानों

र्ेंपररबद्धदकयाजानाह।ै 

2.2.4 जलारोधी ब्कहडे सार्ान्य रूप से सवाानधक

ऊपरीननरिंतरडेकतकनवस्ताररतहोतेहैं। 

2.2.5 यात्री पोतों के नलए ब्कहडै्स की सिंख्याऔर

नस्थनतसार्ान्यरूप सेभाग .5, अध्याय4र्ें िीगई

क्षनतिस्त नस्थनत र्ें रट्रर् और नस्थरता की अपेक्षाओं

द्वाराननयिंनत्रतकीजाएगी। 

2.3 जलारोधी ब्कहडैोंऔर क्ट्लोलजिंग उपकरणों र्ें

ओपलनिंग 

2.3.1 िरवाजे, र्ैनहोल, स्थायीपहुिंचवालीओपलनिंग

यावेंरटलेशनडक्ट्ट्सकोअन्यजलारोधीब्कहहडै्सर्ें

स्वीकार दकया जा सकता ह,ै नजन्हें सवाानधक ऊपरी

ननरिंतर डेक केनीचे नस्थतकॉलीजनब्कहडेर्ेंनहीं

काटाजानाचानहए। 

2.3.2 अन्य जलारोधी ब्कहहडै्स र्ें ओपलनिंग को

स्वीकार दकया जा सकता ह,ै बशते दकओपलनिंग की

सिंख्याऔरआकारकोजहाजकेनडजाइनऔरउनचत

कायाप्रणाली के साथ न्यूनतर्सिंगत रखा जाए। जहािं

पहुिंच, पाइलपिंग, वेंरटलेशन, इलनेक्ट्ट्रकलकेबलआदिके
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नलएजलारोधीब्कहहडै्सकाप्रवेशआवश्यकह,ै वहािं

जलारोधीअखिंडता को बनाए रखने कीव्यवस्था की

जानीचानहए।ओपलनिंगकेर्ागार्ें, यहसुनननितकरने

केनलएउपयिुसुिढृीकरणप्रिानदकयाजानाचानहए

दकशनिकर्सेकर्अनपेनक्षतब्कहडैकेबराबरहो। 

2.4 कॉफे़रडैर् 

2.4.1 कॉफे़रडैर् ननम्ननलनखत स्थापों पर उपलब्ध

कराएजानेहैंतदकउन्हेंएक-िसूरेसेपथृकदकयाजा

सके: 

 ईंधनतेलअथवािेहकतलेकेनलएटैंक, 

 खाद्यतेलकेनलएटैंक, 

 ताजेजलऔरफीडजलकेनलएटैंक। 

2.4.2लुनिकेटटिंगऑयलकेटैंकोंकोभीकॉफे़रडैर्द्वारा

ईंधन तेल ले जाने वालों से अलग दकया जाना ह।ै

हालाँदक, इनकॉफे़रडैर्कोदफटकरनेकीआवश्यकता

नहीं ह,ै बशते दक सार्ान्य सीर्ाओंर्ें फुल पेनेटे्रशन

वे्डर्ौजूिहोंऔरहडैऑफऑयलसार्ान्यत:आसन्न

िेहनतलेटैंकोंर्ेंर्ौजूितलेसेअनधकनहो। 

 

खिंड 3 

सिंरचनात्र्कव्यवस्थाऔरनववरण 

3.1 सार्ान्य 

3.1.1 गहरेटैंकोंर्ेंकागोकेरूपर्ेंलेजाएजानेवाले

तेलईंधनयातलेकाक्ट्लोज्डकपपरीक्षण  र्ेंफ्लशै

लबिंिु60 नडिी सेन्सयसऔरउससेअनधककाहोना

चानहए। जहािं टैंक एक नवशेष प्रकृनत के अन्य तरल

कागो के नलएआशनयत हैं, वहािं कागो की प्रकृनत के

सिंबिंध र्ें स्कैं टललिंग और व्यवस्था पर नवचार दकया

जाएगा। 

3.1.2 अध्याय 3, खिंड 5.1.1 के अनुसार ब्कहडै

लॉगीट्यडून्सकीननरिंतरताकोबॉटर्यास्ट्रेंथडेकसे

0.15D कीिरूीकेभीतरबनाएरखाजानाह।ै 

3.1.3 कार्लिंग्स, गडासा या फशा को उनके सपोटा पर

कोरुगेटेडब्कहडे्सकेनीचेदफटदकयाजानाह।ैइन

सहायकर्ेम्बसाकोकोरुगेशनकीफेसप्लेट नस्ट्रप्सके

साथसिंरेनखतदकयाजानाह।ै 

3.1.4 वे्डकनेक्ट्शनोंिाराअध्याय 16 कीअपेक्षाओं

काअनुपालनदकयाजानाह।ै 

 

 

3.2 वाशब्कहडै 

3.2.1 सेंटरलाइन वॉश ब्कहडै को टैंकों के रूप र्ें

उपयोग दकए जाने वाले पीक स्थानों र्ें दफट दकया

जानाह,ै जहािंटैंककीचौडाई0.5B सेअनधकहैऔर

साथहीगहरेटैंकोंर्ेंभीनजनकाउपयोगईंधनतलेके

नलएदकयाजाताहैजोबगलसेनवस्ताररतहोतेहैं। 

3.2.2 पफोरेशनकाके्षत्रआर्तौरपरब्कहडैकेकुल

क्षेत्रफलके5% से10% केबीचहोताह।ैओपलनिंगोंके

र्ागार्ेंप्लेटटिंगकोउपयिुरूपसेकडाबनायाजाना

ह।ै 

3.3 सहायकब्कहडै 

3.3.1 डेकसिंरचनाकासर्थानकरनेवालेब्कहडै्स

याउसकेभागोंकोभीनपलरोंकेरूपर्ेंनडजाइनदकया

जाना ह।ैअनुर्ेयअक्षीयभारऔरबकललिंग स्ट्रेंथका

पररकलनअध्याय3, खिंड6 केअनुसारदकयाजानाह।ै

सेक्ट्शनल नवशेषताओं का पररकलन करने र्ें सिंलग्न

प्लेटटिंगकीचौडाईकोप्लेटकीर्ोटाईके40 गुनासे

अनधक नहीं नलया जाना चानहए। अध्याय 8, भाग

5.1.1 भीिेखें। 
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खिंड 4 

नडजाइनलोड 

4.1 जलारोधीब्कहडैलोड 

4.1.1 सार्ान्यजलारोधीब्कहडैोंकेनलएनडजाइन

प्रेशर'p'ननम्नद्वारादियाजाताहै: 

p = 10 h [kN/m2] 

जहािं, 

h = लोडप्वाइिंटसेसवाानधकऊपरीसततडेकतकऊध्वा

िरूी[m]। 

4.1.2 ड्राईब्ककागोलेजानेकेउदे्दश्यसेब्कहडै्स

बाउिं लडिंगकागोस्थानोंकेनलए, नडजाइनप्रशेर 'p' को

4.1.1 र्ेंदिएगएसेअनधकऔरब्ककागोकेकारण

िबावकोनीचेदिएगएअनुसारनलयाजानाह:ै 

p = 12.5 C  hc [kN/m2] 

जहािं, 

C = Sin2 Tan2(45 - /2)+Cos2 

 = क्षैनतज प्लने [deg.] के साथ नवचार के अधीन

पैनलद्वाराबनायागयाकोण 

 = कागो के ररपोजकाकोण [deg.] नजसे ननम्न से

अनधकनहींनलयाजानाहै: 

 20 ह्के ब्क कागो के नलए (उिाहरण

कोयला, अनाज) 

 25 ब्कसीर्ेंटकागोकेनलए 

 35 भारी ब्क कागो के नलए (उिाहरण

अयस्क) 

hc = ऊध्वााधरिरूी ] m[, लोडपॉइिंट सेर्ाध्यक्षैनतज

प्लेनतकजोनवचारदकएजारहेकागोकेवास्तनवक

पररर्ाणकेअनरुूपह।ै 

 = कागोकाघनत्व[t/m3]. 

भारीब्ककागोलेजाने के नलएनडजाइनदकएगए

जलयानोंकेनलए, नजन्हेंह्केकागोकोलेजानेकीभी

आवश्यकताहोतीह,ै हो्डर्ेंलेजानेवालेऔरहचै

कोलर्िंगकेशीषातकभरेजानेवालेकागोकेअनधकतर्

द्रव्यर्ानकेआधारपरिबाव'p' परभीनवचारकरने

कीआवश्यकताहोगी। 

4.2 टैंकब्कहडैलोड 

4.2.1 टैंक ब्कहडै्स के नलए नडजाइनप्रशेर 'p' को

सार्ान्यतया ननम्न से अनधक के रूप र्ें नलया जाना

चानहए: 

p = 12.5 hs [kN/m2] 

= 6.7 hp [kN/m2] 

= 10 (hs + 1) [kN/m2] 

जहािंe, 

hp = लोडप्वाइिंटसेएयरपाइपकेशीषातलऊध्वािरूी

[m]। 

hs = लोडप्वाइिंटसेटैंकऔरहचैवेकेशीषातकऊध्वा

िरूी[m]। 

अत्यनधकनवशालटैंकोंकेनलएजोआिंनशकरूपसेभरे

जासकतेहैं, स्लोलशिंगिबावोंपरनवचारदकयाजाना

चानहए। 

4.2.2 कागोटैंकोंयाबालास्टटैंकोंर्ेंगडारवेबपैनलों

परिबाव'p' को20[kN/m2] सेकर्नहींनलयाजाना

चानहए। 

4.3 वाशब्कहडैलोड 

4.3.1 वॉशब्कहडै्सकेनलएनडजाइनप्रेशर 'p' को

बाउिंड्रीब्कहडेके नलएउसीस्थानपरप्रािर्ानके

50% केरूपर्ेंनलयाजासकताह।ै 

 

 

 



[भाग II—खण्ड 3(i)] भारतकाराजपत्र:असाधारण 367 
 

 

खिंड 5 

प्लटेटिंगऔरनस्टफनसा 

5.1 ब्कहडैप्लटेटिंग 

5.1.1 ब्कहडैप्लेटटिंगकीर्ोटाई't' नतो5.1.2 र्ेंिी

गईन्यूनतर्र्ोटाईसेकर्नहींहोनीचानहएऔरनही

ननम्नसे: 

[mm]t10xp/15.8st c

3    

जहािं, 

p = लागूनडजाइनिबावह,ैजैसादकखिंड 4 र्ें दिया

गयाह।ै 

 = तानलका 5.1.1 के अनुसार लॉन्गीट्यूडनल

ब्कहडैोंकेनलए। 

= 160/k ट्रािंसवसा टैंक ब्कहडैों और कॉलीजन

ब्कहडैोंकेनलए; 

= 220/k सार्ान्य ट्रािंसवसा जलारोधी ब्कहडैों के

नलए। 

= 190/k ट्रािंसवसाशुष्कब्ककागोब्कहडैोंकेनलए। 

5.1.2 ब्कहडैप्लेटटिंगकीन्यनूतर्र्ोटाईअपेक्षाननम्न

द्वारािीजातीहै: 

t = (4.0 + 0.01L) + tc [mm] 

5.1.3 कोरुगेटेडब्कहडै्सकीप्लेटर्ोटाई5.1.1 और

5.1.2 केअनुसारअपेनक्षतसेकर्नहींहोनीचानहए।

प्लेटटिंगर्ोटाईकेपररकलनर्ेंउपयोगकीजानेवाली

स्पेलसिंग 's' को 'b' या 'c' सेअनधक केरूपर्ें नलया

जानाचानहएजहािं 'b' और 'c' नचत्र5.1.3 र्ेंिशााए

गएहैं। 

नब्ट-अप कॉरुगशेन ब्कहडै्स के नलए, जहािं फ्लैंज

और वेब की र्ोटाई अलग-अलग होती ह,ै व्यापक

प्लेटटिंगकीर्ोटाईभीननम्नसेकर्नहींहोनीचानहए: 

 

तानलका 5.1.1 :लॉन्गीट्यडूनलब्कहडैप्लटेटिंगकेनलए'' र्ान 

 

के्षत्र फे्रलर्िंगप्रणाली तटस्थअक्षपर 
स्ट्रेंथडेकपरया

बॉटर्पर 

तटस्थअक्षऔरस्ट्रेंथ

डेकयाबॉटर्केबीच 

0.4L एनर्डनशप्स 

वर्टाकल 140/k 
(175-130 fs)/k 

अनध. 120/k 

रेखीयइिंटरपोलेशन

द्वाराप्रािदकया

जानाह ै

लॉन्गीट्यूडनल 160/k 
(185-105 fs)/k 

अनध. 120/k 

रेखीयइिंटरपोलेशन

द्वाराप्रािदकया

जानाह ै

छोरोंसे0.1L के

भीतर 
160/k 160/k 160/k  

अन्यत्र ऊपरननर्िाष्टक्षेत्रोंरे्अनुर्ेयर्ानोंकेबीचरेखीयइिंटरपोलशेनद्वाराप्रािदकयाजानाह ै
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[mm]t)t(t
2

p.s
t c

2

ca

2




 

जहािं, 

ta = ननकटवती प्लेटटिंगकीर्ोटाई [mm] नजसे t से

अनधकनहींनलयाजानाह।ै 

 

5.1.4 तल से अथवा स्ट्रेंथ डेक से 0.1D के भीतर

लॉन्गीट्यूडनल ब्कहडै प्लेटटिंग द्वारा भी अध्याय 3, 

खिंड 6 र्ें िी गई बकललिंग स्ट्रेंथ की अपेक्षाओं का

अनुपालनदकयाजानाह।ै 

5.1.5 स्टनाट्यूबकेर्ागार्ेंसर्ानर्ोटाईकीडबललिंग

प्लेटलगाईजानीह,ै यास्टे्रककीर्ोटाईकर्सेकर्

60 प्रनतशतबढाईजानीह।ै 

5.2 लॉन्गीट्यडून्स 

5.2.1 सततलॉङीट्यूडन्सनस्टफनरोंऔरकोरुगेशन

कासेक्ट्शनर्ॉडुलसननम्नसेकर्नहींहोनाचानहए: 

][cmZ
m

spl
Z 3

c

2




 

जहािं, 

p = अध्याय 4 र्ेंदियागयालागूनडजाइनप्रेशरह।ै. 

m = 12 

 = (215 - 145 fs)/k, max. 160/k [N/mm2] 

0.4L एनर्डनशप्सकेभीतरडेक/बॉटर्स्तरकेनलए 

= 160/k 0.4L एनर्डनशप्स केभीतरतटस्थअक्षके

नलए 

= 160/k छोरोंसे0.1L केभीतरलॉन्गीट्यडून्सके

नलए। 

ऊपर ननर्िाष्ट क्षेत्रों के बीच अनुिैध्या के नलएº को

रैनखकइिंटरपोलेशनद्वाराप्रािदकयाजासकताह।ै 

5.2.2 वेबऔरफ्लैंजकीर्ोटाई5.1.2 र्ें ननधााररत

न्यूनतर्प्लेटटिंगर्ोटाईकीअपके्षाओंसेकर्नहींहोनी

चानहए। 

5.2.3 दकसीकॉरुगेटेडब्कहडैअवयवकारूलसेक्ट्शन

र्ॉडुलस5.2.1 केअनुसारप्रािदकयाजानाह,ै नजसर्ें

's' कोनचत्र5.1.3 र्ेंदिखाएगएअनुसारनलयाजाना

ह।ै 

5.2.4 दकसीकॉरुगेटेडब्कहडैअवयवकावास्तनवक

सेक्ट्शनर्ॉडुलसननम्ननलनखतकेअनुसारप्रािदकयाजा

सकताह:ै 

][cm
2000

c/3)t.d(b
Z 3

actual


  

जहािं, t,d,b और c [mm], नचत्र5.1.3र्ेंिशााएगए

अनुसारहैं। 

5.3 टैंक ब्कहडैों, कॉलीजन ब्कहडैों, ड्राई ब्क

कागो ब्कहडैों और वाश ब्कहडैों पर ऊध्वा और

ट्रािंसवसानस्टफनसा 

5.3.1ब्कहडैनस्टफ्नरोंकासेक्ट्शनर्ॉडुलसननम्नसे

कर्नहींहोनाचानहए: 

][cmZ
m

spl
Z 3

c

2




 

जहािं, 

p = खिंड 4 र्ें दिया गया लागू नडजाइन प्रेशर 

[kN/m2]। 

m = 10 ट्रािंसवसानस्टफ़नरोंऔरवर्टाकलनस्टफ़नरोंके

नलएनजन्हेंिोनोंछोरोंपरदफक्ट्सर्ानाजासकताह।ै 

= 7.5 िोनोंछोरोंपरसार्ान्यरूपसेसर्र्थातऊध्वा

नस्टफ्नरोंकेनलए 

= 10 छोरोंपरदफक्ट्सअनुिैध्याकोरुगशेनकेनलए 

= 13 ऊध्वाकोरुगेशनकेदफक्ट्सऊपरीछोरकेनलए 

= 20 ऊध्वाकोरुगेशनकेगैर-दफक्ट्सऊपरीछोरकेनलए 
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= 10 ऊध्वाकोरुगेशनकेननम्नछोरकेनलए 

 = 160/k टैंक ब्कहडैऔरकॉलीजनब्कहडै के

नलए 

= 210/k ड्राईब्ककागोब्कहडै्सकेनलए। 

5.3.2 वेबऔरफ्लैंजकीर्ोटाई5.1.2र्ेंअपेनक्षतके

अनुसारहोगी। 

5.3.3 कोरुगेशनों का वास्तनवक सेक्ट्शन र्ॉडुलस

5.2.4केअनुसारप्रािदकयाजानाह।ै 

5.3.4 िैकेट सार्ान्य रूप से गैर-सतत नस्टफ़नरों के

छोरोंपरलगाएजातेहैं।जहािंनस्टफ़नरोंकोछोरोंपर

काटा जाता ह,ै नस्टफ़नरों द्वारा सर्र्थात प्लेटटिंग की

र्ोटाईननम्नसेकर्नहींहोनीचानहए: 

t = 0.0395 [(l - 0.0005s) s.p.k] + tc [mm] 

5.4 सार्ान्य जलारोधी ब्कहडैों पर ऊध्वा और

ट्रािंसवसानस्टफ्नसा 

5.4.1 ब्कहडैनस्टफ्नरोंकासेक्ट्शनर्ॉडुलसननम्नसे

कर्नहींहोनाचानहए: 

m

spl
Z

2

  

जहािं, 

p = खिंड 4 र्ेंदियागयालागूनडजाइनप्रशेर। 

m = 16, िोनोंछोरोंपरदफक्ट्सनस्टफ्नरोंकेनलए। 

= 12,एकछोरदफक्ट्सनस्टफ़नर ) ऊध्वााधरनस्टफ़नरके

र्ार्ले र्ें ननचलाछोर (औरिसूरेछोर परसार्ान्य

रूपसेसर्र्थातकेनलए। 

= 8 िोनोंछोरोंपरसार्ान्यरूपसेसर्र्थातनस्टफ्नरों

केनलए। 

 = 220/k 

5.4.2 वेबऔर फ्लैंजकी र्ोटाई5.1.2 र्ेंअपेनक्षत

दकएगएअनुसारहोनीचानहए। निप्डछोरों के नलए, 

ब्कहडे प्लेटटिंग की र्ोटाई 5.3.4 के अनुसार होनी

चानहए। 

5.4.3 कोरुगेशनों का वास्तनवक सेक्ट्शन र्ॉडुलस

5.2.4 केअनुसारप्रािदकयाजानाह।ै 

 

खिंड 6 

गडार 

6.1 सार्ान्य 

6.1.1 ब्कहडै लस्ट्रिंगर और गहन ट्रािंसवसा को अन्य

प्राथनर्कसहायकसिंरचना केसाथसिंलग्नडेक, साइड

शेल और बॉटर् पर व्यवनस्थत दकया जाना चानहए

तादक ननरिंतर टरिंग सिंरचनाओं के ननर्ााण की प्रदिया

सुकर हो सके। अन्यथा सर्तु् य स्कार्फिं ग व्यवस्था

प्रिानकीजानीह।ै 

6.1.2 साधारणगडासाकीसेक्ट्शनर्ॉड्यूलसअपेक्षा 'Z' 

ननम्नसेकर्नहींहोनीचानहए: 

][cmZ
m

10xb.p.S
Z 3

c

32




 

जहािं, 

m = 12, अध्याय 3 ,धारा 5 केअनुसारएिंडअटैचर्ेंट

वालेसततलॉगीट्यडूनलगडारोंकेनलए। 

= 10, अध्याय 3 , धारा 5 केअनुसार एिंडअटैचर्ेंट

वालेअन्यगडारोंकेनलए। 

 = (190 - 45fS), max 160/k [N/mm2], 0.4L 

एनर्डनशप्स के भीतर सतत लॉगीट्यडूनल गडारों के

नलए। 

= 160/k [N/mm2] छोरों से0.1L के भीतर सतत

लॉगीट्यडूनलगडारों के नलए औरटैंकऔरकॉलीजन

ब्कहडै्सपरट्रािंसवसागडारोंकेनलए। 

= 210/k ऊध्वा और ट्रािंसवसा गडारों के नलए,

सार्ान्यत:। 

ऊपरननर्िाष्टक्षेत्रोंकेबीचसततलॉगीट्यडूनलगडारोंके

नलए, '' कोरैनखकइिंटरपोलशेनद्वाराप्रािदकयाजा

सकताह।ै 

6.1.3 गडासाकीगहराई ननरिंतर नस्टफनरोंकेपैसेजके

नलएकटआउट(यदिकोईहो)कीगहराईसे2.5गनुा
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से कर् नहीं होनी चानहए। छोरों पर गडार जाले का

ननवल िॉस सेक्ट्शनल के्षत्र 'ए' से कर् नहीं होना

चानहए। 

A = CkSbp + 0.01 dw tc [cm2] 

जहािं, 

C = 0.060, टैंकऔरकॉलीजनब्कहडैोंकेनलए 

C = 0.045,अन्यजलारोधीब्कहडैोंकेनलए  

dw = वेबकीगहराई[mm]. 

हालािंदक, वर्टाकलगडासाकेननचलेनसरेकेनलएC का

र्ानिर्शः0.08 और0.06 नलयाजाएगा। 

6.1.4 रट्रलपिंग िैकेटकोअध्याय3, खिंड4 र्ेंिीगई

अपेक्षाओंकेअनुसारलगायाजानाह।ै 

 

. 

अध्याय 10 

सपुरसिंरचनाएिं,डेकहाउसऔरबु् वका  

नवषय-वस्तु 

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 स्कैं टललिंग 

3 सिंरचनात्र्कव्यवस्थाएिंऔरनववरण 

4 बु्वका औरगाडारेल 

 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.1.1 बु्वका तथासुपरसिंरचनाओंऔरडेकहाउसोंके

आवृत ब्कहडेों की स्कैं टललिंग द्वारा इस अध्याय की

अपेक्षाओं का अनुपालन दकया जाना चानहए।

सुपरसिंरचनाओं के डेकोंऔर डेकहाउसोंकी स्कें टललिंग

अध्याय8 कीअपेक्षाओं केअनुसारकीजानीचानहए, 

और सुपरसिंरचनाओं के दकनारोंका ननर्ााणअध्याय7 

कीअपेक्षाओंकेअनुसारहोनाचानहए। 

1.2 पररभाषाएिं 

1.2.1 'सुपरसिंरचना' और 'डेकहाउस' शब्िों की

पररभाषाओंकेनलएअध्याय1 िेखें। 

1.2.2 सबसेननचलास्तरआर्तौरपरवहस्तरहोता

हैजोसीधे डेक पर नस्थत होता है नजसके नलए रुल

गहराई'डी' र्ापीजातीहैयासुपरसिंरचनापरहोतीहै

जोऊिं चाईर्ें1.8 [एर्[सेकर्होतीह।ै 

1.3 सिंकेत 

1.3.1एलऔरकेअध्याय 1 ,खिंड 2 र्ेंयथापररभानषत

केअनुसारहैं। 

s = नस्टफ्नसाकीस्पेलसिंग [नर्र्ी]. 

l = नस्टफनरकीअवनध [एर्]. 
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खिंड 2 

स्कें टललिंग 

2.1 एिंडब्कहडैऔरडेकहाउसजेकीआवतृ्तबगलें 

2.1.1डेकहाउसोंकेअिभागों, पावाभागोंऔरएफ्ट

छोरोंतथासुपरसिंरचनाओंकेअिभागऔरएफ्टछोरों

की स्टील प्लेटटिंग की र्ोटाई 't' से कर् नहीं होनी

चानहए: 

t = (0.004 s + 2.5) k - ननम्नतर्रटयरकेनलए 

 = (0.004 s + 1.5) k – ऊपरीरटयरोंकेनलए 

2.1.2 डेकहाउसोकेअिभागों, बगलोंऔरडेकहाउसों

केएफ्टछोरोंऔरसुपरसुपरसिंरचनाकेअिभागोंऔर

एफ्टछोरोंपरनस्टफनरकासेक्ट्शनर्ॉडुलसZ इससे

कर्नहींहोनाचानहए: 

Z = 3.6 sl2 x 10-3 . k [सेंर्ी3] - सबसेऊपरकेरटयर

केनलए, 

I को2.0 [m]सेकर्नहींनलयाजानाह।ै 

जबएकर््टी-रटयरइरेक्ट्शनदफटदकयाजाताह,ै तो

ननचले रटयरों पर नस्टफनरों के सेक्ट्शन र्ॉडुलस को

नवचाराधीनरटयरकेऊपरदफटदकएगएरटयरोंकी

15% प्रनतरटयरकीिरसेबढायाजानाह।ै 

2.1.3 सभीइरेक्ट्शनोंपरनस्टफ़नरकेऊपरीनसरेको

डेकबीर्ोंयाअनुिैध्योंपर िैकेट दकयाजानाहैऔर

ननचलेनसरेकोनीचेडेकपरवे्डदकयाजानाह।ै 

2.2 सिंरनक्षतर्शीनरीकेलसिंग 

2.2.1 प्लेटटिंग की र्ोटाई ननम्ननलनखत से कर् नहीं

होनीचानहए: 

t = (0.003 s + 1.5) k [नर्र्ी] 

2.2.2 नस्टफ्नसाका सेक्ट्शनर्ॉडुलस 'Z' ननम्नसेकर्

नहींहोगा: 

Z = 0.003 sl2 k [सेंर्ी3] 

जहािं,l को 2.0 [र्ी]सेकर्नहींनलयाजाताह।ै 

2.2.3 ऊपर एक अथवा अनधक डेकों को सहायता

प्रिानकरनेवालीकालस्टिंगपयाािरूपसे सुिढृबनाई

जानीचानहए। 

 

 

खिंड3 

सिंरचनात्र्कव्यवस्थाऔरनववरण 

3.1 सिंरचनात्र्कननरिंतरता 

3.1.1. ट्रािंसवसा ब्कहडेों, गडारों और वेब फे्रर्ों के

र्ाध्यर् से डेकहाउसोंऔर सुपरसिंरचनाओंकोपयााि

ट्रािंसवसाशनिप्रिानकीजानीह।ै 

3.1.2 बडीसुपरसिंरचनाओंऔरडेकहाउसोंकेअिऔर

पिछोर के ब्कहडेों को नीचे कीओर से ट्रािंसवसा

ब्कहडे या आिंनशक ब्कहडेों, गडारों और स्तिंभों के

सिंयोजनद्वाराप्रभावीरूपसेसर्र्थातदकयाजानाह।ै

इसीतरह, इरेक्ट्शनकेनवनभन्नरटयरोंकीआवृत्तबगलों

कोनीचेसेब्कहडे्स, गडासायाकार्लिंग्सद्वारासर्र्थात

दकयाजानाह।ै 

3.1.3 बगलोंपरकाटीगईसभीओपलनिंगपयाािरूपसे

फे्रर्कीजाएिंगीऔरउनर्ेंसर्ुनचतगोलकोनेहोंगे। 

3.1.4 सुपरसिंरचनाओं के छोरों पर, नजनर्ें पोत की

बगलसेकोईसेट-इननहींहोताह,ै साइडप्लेटटिंगको

सुपरसिंरचना के छोरों से आगे तक नवस्ताररत दकया

जानाह,ै औरधीरे-धीरेनीचेकीओरशीयरस्टे्रकतक

आतेहुएइसकीलिंबाईकोकर्करनादकयाजानाह।ै

नवस्ताररतप्लेटटिंगपयाािरूपसेकठोरबनाईजाएगी, 

नवशेषरूपसेइसकेऊपरीदकनारेपर। 
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खिंड 4 

बु् वका औरगाडारेल 

4.1 सार्ान्यअपके्षाएिं 

4.1.1 फ्रीबोडाऔरसुपरसिंरचनाडेककेआवृत्तभागों

परऔरचालकिलऔरयानत्रयोंकेनलएसार्ान्यरूप

से सुलभसभीऊपरी डेकस्थानोंपर बु्वका यागाडा

रेल प्रिान दकए जाने हैं। शीलथिंग के ऊपर र्ापे गए

बु्वकों या गाडा रेल की ऊिं चाई, यदि कोई हो, 

ननम्ननलनखतसेकर्नहींहोनीचानहए: 

सभीयात्रीपोतोंकेनलए: 

 सभीजोनोंकेनलए : 900 [नर्र्ी] 

सभीअन्यपोतोंकेनलए : 

 जोन 1 केनलए : 900 [नर्र्ी] 

 जोन 2 केनलए : 600 [नर्र्ी] 

 जोन 3 केनलए : 300 [नर्र्ी]. 

उनर्ार्लोंपरनवचारदकयाजाएगाजहािंयहऊिं चाई

पोतकेसार्ान्यप्रचालनर्ेंव्यवधानउत्पन्नकरेगी। 

4.1.2 4.1.1 कीअपेक्षाकेअनुसारबु्वक्ट्सायागाडा

रे्सकोहचैसाइडकोलर्िंग्सकेसाथउपयुिहैंडरे्सके

साथलगायाजासकताह।ै 

4.1.3 जहािंफ्रीबोडा केर्ौसर्ीभागया सुपरसिंरचना

डेकोंपरबु्वका वैलोंकाननर्ााणकरतेहैं, डेकोंकोतेजी

सेपानीसेर्िुकरनेकेनलएप्रावधानदकयाजानाह।ै 

4.2 बु् वका ननर्ााण 

4.2.1 ऊपरीदकनारेपरबु्वकोंकोएकर्जबूतरेल

सेक्ट्शनद्वारासुिढृबनायाजानाहैऔरडेकसेस्टे्रद्वार

सर्र्थातदकयाजानाह,ै नजनकीस्पेलसिंग2.0 [एर्[से

अनधकनहींहोगी।जहािंगैंगवेयाअन्यओपलनिंगकेर्ागा

र्ेंबु्वका काटेजातेहैं, ओपलनिंगकेनसरोंपरसिंवर्धात

शनिकेस्टेलगाएजानेहैं। 

बु्वका स्टेकोउपयिुअिंडरडेकस्टे्रलनिंगद्वारासर्र्थात

दकयाजानाह,ै याउसकेअनरुूपबनायाजानाह,ै नजसे

बु्वका स्टेकनेक्ट्शनकेर्ागार्ेंिोहरेसततदफ़लेटवे्ड

द्वाराजोडाजाएगा। 

बु्वक्ट्साकोकागोनगयरकेनलएआईप्लेट्सकेर्ागार्ें

पयाािरूपसेर्जबूतदकयाजानाह।ैर्ूटरिंगपाइपोंके

र्ागा र्ें, प्लेटटिंग को र्ोटाई र्ें बढाया जाना हैऔर

पयाािरूपसेसुिढृभीदकयाजानाह।ै 

4.2.2 बु्वक्ट्साकोआर्तौरपर0.6L एनर्डनशपके

भीतरनशयरस्टे्रककेशीषापरवे्डनहींदकयाजाताहै

और इस तरह व्यवनस्थत दकया जाता है दक र्ुख्य

सिंरचनात्र्कतनावों सेउनकीस्वतिंत्रता सुनननितहो

सके। 

4.3 बु् वका स्कैं टललिंग 

4.3.1 बु्वका  प्लेटटिंगकीर्ोटाई 4 . 0 [नर्र्ी [सेकर्

नहींहोगी। 

4.3.2 बु्वका  स्टे के तले पर सेक्ट्शन र्ॉडुलस

ननम्ननलनखतसेकर्नहींहोगा: 

Z = (33 + 0.44 L) h2 s [से.र्ी.3] 

जहािं, 

h = बु्वका कीऊिं चाई[र्ी]. 

s = बु्वका स्टे्रकीस्पेलसिंग[र्ी]. 

सेक्ट्शनर्ॉडुलस 'Z' कीगणनार्ें केवल डेक से जुडी

सार्िीकोहीशानर्लदकयाजानाह।ैननर्ााणनववरण

के आधार पर बु्वका  प्लेटटिंग और/या स्टे फ्लैंज के

योगिानपरनवचारदकयाजासकताह।ै 

4.4 गाडारेल 

4.4.1;गाडारेलको3.0 [एर्[सेअननधकपरदफटहुए

स्टेंनचयनोंद्वारासर्र्थातदकयाजानाह;ै 

कर्-से-कर्प्रत्येकतीसरास्टेंनचयनदकसीिैकेटअथवा

स्टेसेसर्र्थातदकयाजानाह।ै 

4.4.2 चेनकीलिंबाईकोगाडारेलकेबिलेर्ेंस्वीकार

दकयाजासकताहैयदिवेिोनस्थरस्टेंनचयनोंऔर/या

बु्वका केबीचदफटदकएजातेहैं। 

4.4.3 गाडारेलकेननम्नतर्र्ागाकेनीचेस्पष्टओपलनिंग

230[नर्र्ी]सेअनधकनहींहोनीचानहए। 
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अध्याय11 

उपकरणों,एयरपाइपोंऔरनडस्चाजोंकीओपलनिंगऔरक्ट्लोलजिंग 

 

नवषय-वस्त ु

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 हचैकोलर्िंग्स 

3 हचैकवर 

4 नवनवधओपलनिंग्स 

5 वेंरटलेटसा 

6 एयरऔरसाउिं लडिंगपाइप्स 

7 स्कपसाऔरसैननटरीनडस्चाजा 

 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.1.1 यहअध्यायसार्ान्यरूपसेसभीप्रकारकेपोतों

परलागू होता ह।ै नवशेष प्रकार के पोतों से सिंबिंनधत

अनतररिअपके्षाएिंअनुबिंध4 र्ेंिीगईहैं। 

1.1.3 इसखिंडकेप्रयोजनकेनलए, हचैकवरकेर्ौसर्

की प्रनतकूलता का आशय है दक क्ट्लोलजिंग उपकरण

जहाजर्ें पानी के प्रवेशकीअनुर्नतनहीं ितेे हैंजो

पररकन्पत नौवहन नस्थनतयों के अिंतगात जहाज की

सुरक्षाकोप्रभानवतकरसकताह।ै 

खिंड2 

हचैकोलर्िंग्स 

2.1 हचैकोलर्िंगननर्ााण 

2.1.1 हचैसाइड कोलर्िंग्स को डेक बीर् के ननचले

दकनारेतकनवस्ताररतकरनाह।ैसाइडकोलर्िंगननरिंतर

गडासाकानहस्सानहींबनतेहैं, डेककेनीचेहचैनसरोंसे

परेिोफे्रर्स्थानकानवस्तारकरनाह।ै 

2.1.2 हचैऔरकोलर्िंग्सजबडेकट्रािंसवसा केअनुरूप

नहींहोतेहैंतोउन्हेंडेककेनीचेनवस्ताररतकरनाहोता

ह,ै साइडकोलर्िंगसेपरेकर्सेकर्तीनअनिुैध्याफे्रर्

ररिस्थानहोतेहैं। 

2.1.3 डेकगडारप्रणाली केप्रभावीभागका ननर्ााण

करनेकरनेवाली ननरिंतरहचैवेकोलर्िंग्सयाकोलर्िंग्स

कोउसीटेंनसलशनिकेस्टीलसेबनायाजानाह,ै जो

डेकप्लेटटिंगकेनलएप्रयोगर्ेंलायाजाताह।ै 

2.1.4 यदिहचैकोलर्िंग्सकाजिंक्ट्शनएकशापाकॉनार

ननर्र्ातकरताह,ै तोबगलकीऔरछोरवालीकोलर्िंग्स

को िर्शः अनिुैध्या और अनपु्रस्थ दिशाओं र्ें टेपडा

िैकेट्सकेरूपर्ेंनवस्ताररतदकयाजानाह।ै 

2.1.5 नवस्तारिैकेट्सयारेललगभगकागोहचैसाइड

कोलर्िंग्सकेअनुरूपव्यवनस्थतहोतेहैंऔरस्टीलहचै

कवरकेस्टोवेजकेनलएआशनयतहैं, नजन्हें डेकहाउस, 

र्ास्टहाउस या एक िसूरे से वे्ड नहीं दकया जाना

चानहएजबतक दक वेअनुिैध्या स्ट्रेंथर्ेम्बसाकाएक

नहस्सा नहीं बनाते हैं। हचै कवर स्टोवेज रेल की
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सहायकसिंरचनाओंकेनसरोंकोअकस्र्ातसर्ािनहीं

दकया जाना है और उपयुि एिंड िैकेट्स द्वारा टेपडा

दकयाजानाह।ै 

2.2 कोलर्िंगस्कैं टललिंग 

2.2.1 हचैकोलर्िंगप्लेटटिंगऔरनस्टफनरकीस्कैं डललिंग

आसन्न डेक के नलएअपेनक्षतर्ान सेकर्नहीं होनी

चानहए। 

2.2.2 300 [नर्र्ी]औरअनधकर्ानकेहचैवेकोलर्िंग्स

केऊपरीदकनारेकठोरहोनेचानहए। 

कोलर्िंगस्टेको3.0 [एर्]सेअनधककीिरूीपरलगाया

जानाह।ैनस्टफडाप्लेटटिंगपरस्टेकोसर्ािदकयाजाना

ह।ै कोलर्िंग को बकललिंग के नवरुद्ध सिंतोषजनक ढिंग से

सुिढृदकयाजानाहै। 

 

खिंड 3 

हचैकवर 

3.1 सार्ान्य 

3.1.1 हचैकवर, जहािंलगाएजातेहैं, नीचे(क) से(ङ)

र्ेंवर्णातदकएगएप्रकारोंकेअनुसारहोनेचानहए। 

हचैकवरप्रकार : 

'क': स्टीलप्लेटेडकागोहचैकवरकोवेबयानस्टफ़नर

द्वाराकडादकयाजाताहैऔरक्ट्लैलम्पिंगउपकरणोंद्वारा

सुरनक्षत दकयाजाताह।ैगास्केट केर्ाध्यर् सेर्ौसर्

प्रनतकूलताका ननवारण सुनननितकीजानी ह।ै द्रव्य

कागोवालेहो्डकेनलएउपयोगदकएजानेवालेहचै

कवरभीइसश्रणेीर्ेंशानर्लहैं। 

'ख': आिंतररकवेबऔरनस्टफनरकेसाथकेसाथननर्र्ात

स्टीलप्लेटेडपोंटूनप्रकारकाकागोहचैकवरहचैवेकी

पूरी चौडाई र्ें फैला ह।ै र्ौसर् की प्रनतकूलता का

ननवारणनतरपालसेप्रािदकयाजानाह।ै 

'ग': काष्ठयास्टील केहचैकवरकाउपयोगपोटेबल

बीर् के साथ सिंयोजन र्ें दकया जाता ह।ै र्ौसर् की

प्रनतकूलताकाननवारणनतरपालसेप्रािदकयाजाना

ह।ै 

'घ': कागोतेलटैंकोंऔरआस-पासकेस्थानोंकेनलए

हचैकवरकाउपयोगदकयाजानाह।ैहचैकवरस्टील

केहोतेहैंऔरउनर्ेंगैसकेटहोतेहैं। 

'ङ': 'घ' केअलावाएक्ट्सेसहचैकवर।कवरस्टीलया

लकडीकेऔरर्ौसर्रोधीहोनेचानहए।एस्केपहचैको

िोनोंतरफसेसिंचानलतदकएजानेयोग्यहोनेचानहए। 

3.1.2 स्टील हचै कवर के नलए सार्िी द्वारा हल

सिंरचनात्र्कस्टीलकीअपेक्षाओंकोपूरादकयाजाएगा।

जहािंअन्यअनुर्ोदितसार्िीकाउपयोगदकयाजाता

ह,ै वहािंसर्तु्यशनिऔरसुिढृताप्रिानकीजानीह।ै 

3.2 नडजाइनलोड 

3.2.1 वैिरडेकहचैकवरोंपरनडजाइनवैिरलोडननम्न

केअनुसारनलयाजानाह:ै 

p = H1 - 10 ho [kN/m2], न्यूनतर्3 [kN/m2] 

जहािं, 

ho = अनधकतर्लोडवाटरलाइनसेहचैकवरोंकेशीषा

तकअधोलिंबिरूी[m]। 

H1 = जैसादकतानलका 3.2.1र्ेंदियागयाह।ै 

 

तानलका3.2.1 

जोन H1 

1 9 for L  20 [m] 

9 + 0.15 (L-20) केनलए 20 < l < 

60 

15 केनलएL  60 m 

2 0 

3 5 

 

3.2.2 कागोलोलडिंग केअध्यधीनहचैकवरों के नलए

नडजाइनप्रेशरननम्नकेअनुसारनलयाजानाहै: 

p = 12.5 q [kN/m2] 
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जहािं, 

q = हचैकवरपरनवननर्िाष्टकागोलोलडिंग[t/m2]. 

3.2.3 टैंकों केऊपरहचैकवरपरनडजाइनआिंतररक

िबाव को अध्याय 8 र्ें दिए गए डेक सिंरचना पर

नडजाइनिबावकेअनुसारननधााररतदकयाजानाह।ै 

3.3 हचैकवरप्लटेटिंग 

3.3.1 स्टीलहचैकवरप्लेटटिंगकीर्ोटाईननम्नसेकर्

नहींहोनीचानहए: 

or[mm],t10xp/s15.8 c

3  t  

3 [mm]जोभीअनधकहो, 

जहािं, 

p = नडजाइनप्रेशर 3 . 2 केअनसुार। 

 = 160/k [N/mm2] 

जी.आई. शीट और अन्य सार्िी के हचै कवरों पर

नवशेषरूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

3.3.2 हचैकवरकी प्लेटटिंगहचैकवर नस्टफनरऔर

गडासाकेनलएकम्प्रशेनफ्लैंग्सकेरूपर्ेंकायाकरतीह,ै 

इसेबकललिंगकेप्रनतप्रभावीरूपसेसुिढृबनायाजाना

ह।ै 

सरलरूपसेसर्र्थातस्पैन केर्ध्यभागर्ें दिरटकल

बकललिंगस्टे्रसscननम्नऐसाहोनाचानहए: 

c  1.15 b [N/mm2] 

जहािं, 

b = 3.2 र्ें दिए गए नडजाइन लोड के अनुरूप

कम्प्रेशनफ्लैंजर्ेंपररकनलतबेंलडिंगस्टे्रस। 

c = अध्याय 3 ,खिंड 6 केअनुसारदिरटकलबलक्ट्लिंग

स्टे्रस।  

3.4 नस्टफनरऔरगडार 

3.4.1 नस्टफनरोंऔरगडारोंकासेक्ट्शनर्ॉडुलसननम्न

सेकर्नहींहोनाचानहए: 

][cm
m

spl6.25
Z 3

2

  

 

जहािं. 

l = प्रभावीसपोट्सा[m]केबीचर्ेंबरस्पैन  

s =र्ेंबरस्पेलसिंग[m] 

m = छोरोंपरसरलतासेसर्र्थातर्ेम्बरोंकेनलए8. 

= 12 ऐसे र्ेम्बसा के नलए नजन पर िोनों छोरों र्ें

दफक्ट्सकेरूपर्ेंनवचारदकयाजासकताह।ै 

नस्टफनसाऔरगडासा केजडत्वकार्ोर्ेंटननम्नसेकर्

नहींहै: 

I = 2.1 Zl [cm4] 

अन्यसार्िीकेनलएअपके्षापरनवशेषरूपसेनवचार

दकयाजाएगा। 

3.4.2 कागोऔरबैलास्टटैंककेऊपरकेकवरकेनलए, 

टैंक की तरफ दफ़लेट वे्ड डबल किं रटन्यूअस होना

चानहए। 

3.5 हचैकवरकेदकनारे 

3.5.1 हचैोंकीओपलनिंगऔरक्ट्लोनजगकेिौरानउन

परअनधरोनपतबलोंकासार्नाकरनेकेनलएकवरके

दकनारोंकोपयाािरूपसेसुिढृहोनाचानहए। 

3.6 वडुनहचैकवर 

3.6.1 लकडी के हचै कवर प्लैंकों की न्यूनतर्र्ोटाई

20 [नर्र्ी] केसाथअसर्र्थातअवनधके1/24सेकर्

नहीं होनी चानहए। काष्ठ आवरण के प्लैंकों को उनके

नीचे की ओर 1.5 [र्ी] से अनधक िरूी पर अनपु्रस्थ

प्लैंकोंद्वाराजोडाजानाह।ै 

3.6.2 सभीकाष्ठहचैकवर के नसरोंकोगै्वेनाइज़्ड

स्टीलबैंडकेसाथघरेकरसिंरनक्षतदकयाजानाह।ै 

3.7 पोटेबलहचैबीर् 

3.7.1 सेक्ट्शनर्ॉडुलसऔर ननरिंतरफ्लैटबारोंद्वारा

उनके ऊपरी और ननचले दकनारों पर लगाए गए

पोटेबलहचैबीर्ों केजडत्वकार्ोर्ेंटद्वारा3.4 की

अपेक्षाओंकोपरूादकयाजानाह।ै 

3.7.2 पोटेबलहचैबीर्कीकुशलदफटटिंगऔरसुरक्षा

केसाधनकेरूपर्ेंकैररयरयासॉकेट, याअन्यउपयुि

व्यवस्थाएिंउपलब्धकराईजानीहैं। 
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3.7.3 जबहचैवेबिंिहोताह,ैतोस्लाइलडिंगहचैबीर्ों

उन्हेंउनकीसर्ुनचतअिऔरपिनस्थनतर्ेंलॉककरने

केनलएकुशलउपकरणउपलब्धकराएजानेचानहए। 

3.8 प्रत्यक्षपररकलन 

3.8.1 नवशेष ननर्ााण और व्यवस्था के हचैकवर

उिाहरण के नलए निलज के रूप र्ें नडजाइन और

ननर्र्ातकवर, िो सेअनधक नवपरीत दकनारों केसाथ

सर्र्थातकवरऔरअन्यकवरोंकासर्थानकरनेवाले

कवरोंकीनस्टफनसाऔरसहायकर्ेंबसाकीव्यवस्थाको

ध्यान र्ें रखते हुए उनके प्रत्यक्षशनि पररकलनको

प्रस्तुतदकएजानेकीअपेक्षाहोसकतीह।ै 

3.9 हचैकवरसरुक्षाव्यवस्था 

3.9.1. कवर और कोलर्िंग के बीच अपेनक्षत सापेक्ष

सिंचलनकेनलएगसै्केटऔरसुरक्षाव्यवस्थातैयारकी

जानीहैयाऐसेसिंचलनकोप्रनतबिंनधतकरने के नलए

नवशेषउपकरणलगाएजानेहैं। 

3.9.2. उपयुि गैसकेटटिंग सार्िी के साथ सुरक्षा

व्यवस्था सवेक्षणकतााओंकी सिंतुनष्ट के नलएकवरकी

र्ौसर्केप्रनतकूलप्रभावकाननवारणसुनननितकरने

केनलएह ै

3.9.3 गैसकेट सार्िी सिंतोषजनक हवा, सर्ुद्री जल

और, यदि आवश्यक हो, तो तेल प्रनतरोधी गणुवत्ता

वाली होनी चानहए। इसे कवर के दकनारों के साथ

प्रभावी ढिंग से सुरनक्षत दकया जाना है तादक यह

सुनननित दकयाजासके दकहचैकवरयाहचैकवर के

शीषापररखेकागोसेबलोंकोगास्केटपरलोडकोलर्िंग

के नबना सीधे सिंपका  द्वारा कोलर्िंग या डेक पर

स्थानािंतररत कर दिया जाता ह।ै सीललिंग अपेक्षाकृत

नरर्पैककिं गद्वारा प्रािकीजानी ह।ै हचैकोलर्िंगया

पैककिं गकेसिंपका र्ेंआसन्नकवरपरस्टीलकेनहस्से,जहािं

आवश्यकहो, उनचतरूपसेगोलहोनेचानहए। 

इलेनक्ट्ट्रकलअर्थिंगकोप्रभानवतकरनेकेनलएहचैकवर

और हल के बीच एक धातु का सिंपका  रखा जाना

चानहए। 

3.9.4 जहािंहचैकवरकोर्ौसर्रोधीबनाने के नलए

नतरपाललगाएजाते हैं, वे जूट से र्ुि होने चानहए, 

औरजलरोधकऔर पयााि शनि वाले होने चानहए।

नतरपालकीकर् सेकर्िोपरतें प्रिानकीजानी हैं

औरइन्हें बैटनऔर वेजेजयासर्कक्षव्यवस्थाद्वारा

सुरनक्षतदकयाजानाह।ै 

 

 

अध्याय12 

रडसा 

नवषय-वस्त ु

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 व्यवस्थाऔरब्योरा 

3 नडजाइनलोड्स 

4 रडरब्लेड्स 

5 रडरस्टॉकएविंलपिंट्स 

6 रडरकपललिंग्स 
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खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 कायाक्षते्र 

1.1.1 इस अध्याय की आवश्यकताएँ सार्ान्य

सुव्यवनस्थतयाप्लेटरडरोंऔरउनकीसहायकसिंरचना

कीव्यवस्थाऔरस्कें टललिंग्सपरलागूहोतीहैं। नलफ्ट

बलबढानेहतेुखासनवशेषताओंजैसेनवशेषप्रोफाइल, 

दफन, फ्लैप, स्टीयटरिंगप्रोपलेरआदिसेलैसरडरोंपर

नवशेषरूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

1.2 सार्िी 

1.2.1 रडर ननर्ााण र्ें प्रयिु सभी सार्नियों का

अनुबिंध 1 केअनुसारपरीक्षण  औरअनुर्ोदितदकया

जानाहोताह।ै 

1.2.2 रडरब्लडेहतेुप्लेटोंऔरखिंडोंकेनलएसार्िी

िेडोंकाअध्याय 2 खिंड 1 . 3 केअनुसारचयन दकया

जानाहोताह।ै 

1.2.3 बूलशिंग के नलए नबयटरिंगसार्नियोंर्ें स्टेनलेस

स्टील, कािंस्य, सफेिधात,ु लसिंथेरटकसार्िीयानलग्नर्

वीटाहोनेचानहए।यदिरडरस्टॉकऔरलपिंटलकेनलए

लाइनर या बुश के नलए स्टेनलेस स्टील का उपयोग

करने का प्रस्ताव ह,ै तो रासायननक सिंरचना को

अनुर्ोिनकेनलएप्रस्तुतदकयाजाताह।ै 

बुलशिंग की सार्िी की कठोरता लाइनर अथवा रडर

स्टॉक अथवा लपिंटल की कठोरता से कर् से कर् 65

निनेलकर्होनाचानहए। 

लसिंथेरटक बुश सार्नियों अनुर्ोदित प्रकार की होनी

चानहए। इन बेयटरिंगों के नलए पयााि सर्ुद्री जलकी

आपूर्ताकीव्यवस्थाकीजानीहोतीह।ै 

1.3 परीक्षण   

1.3.1 रडरों के ढािंचे का अध्याय 15 र्ें िी गई

अपेक्षाओं के अनुसार परीक्षण दकया जाना होता ह।ै

 

खिंड2 

व्यवस्थाऔरब्यौरा 

2.1 सार्ान्य 

2.1.1 रडरव्यवस्थाकेनवनभन्नप्रकारोंकोनचत्र2.1.1

र्ें िशाायागयाह;ै तथानप, कपललिंग्सऔर बेयटरिंग्स के

अन्यसिंयोजनोंकाप्रस्तावदकयाजासकताह।ै 

2.1.2 रडर केवजनकोसहारा िेने के नलएप्रभावी

उपायदकएजानेहोतेहैं।जहािंयहसहारारडरशीषाके

साथसिंलग्नकैररयरबेयटरिंगप्रिानदकयाजाताह,ै वहािं

बेयटरिंगकेरूपर्ेंइससिंरचनाकोपयाािरूपसेर्जबूत

दकया जाना होता ह।ै सभी रडर शीषों अथवा रडर

कैररयरोंकेअिंतगातप्लेटटिंगकीर्ोटाईर्ेंवृनद्धकीजानी

होतीह।ै 
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2.1.3 सभी रडर बेयटरिंग रडरकी नललफ्टिंग अथवा

अननशलपिंगकेनबनार्ेजटरिंगनवयरकेनलएपहुिंचयोग्य

होनाचानहए। 

2.1.4 सिंतोषजनक व्यवस्था की जानी चानहए तादक

स्टीयटरिंग नगयरकिं पाटार्ेंटर्ेंपानी केप्रवेशतथारडर

कैररयरसेलुनिकें टकेधुलकरननकलजानेकोरोकाजा

सके।यदिरडरट्रिंक(स्टीयटरिंगनगयरफ्लेटरट्रर्िशार्ें

गहनतर् वाटर लाइन से 300 (एर्एर्) से अनधक न

हो, तो सीलअथवा स्टकफिं ग बॉक्ट्स को इस उदे्दश्य के

नलए सबसे गहरे लोड वाटर लाइन से उपर लगाया

जाना चानहए। जब रडर कैररयर को गहनतर् लोड

वाटरलाइनसेनीचे दफटदकयाजाताहैतोिोपृथक

शीलअथवास्टकफिं गबॉक्ट्सलगायाजानाहोताह।ै 

2.1.5 नललफ्टिंगऔरअकस्र्ातअननशलपिंगसेरडरको

रोकनेकेनलएउपयिुव्यवस्थाकीजानीहोतीह।ै 

 

खिंड 3 

नडजाइनलोड 

3.1 रडरबल 

3.1.1 रडरबल, नजसपररडरस्कें टललिंग्सआधाररत

होताह,ै कोननम्ननलनखतसूत्रसेननधााररतदकयाजाता

ह:ै 

Fr = 132 . K1 . K2 . K3 .A . V2 [N] 

जहािं, 

Fr = रडरबल [N] 

A = रडरब्लडेकाक्षेत्रफल [m2] 

V = सबसे ह्की िशा नजसर्ें रडर पूरी तरह डूबा

रहताह,ै र्ेंअनधकतर्पहुिंचयोग्यजहाजगनत(नॉट)।

V 6नॉटसेकर्नहींनलयाजाताह।ै 

स्टना िशा के नलए अनधकतर् स्टना गनत का उपयोग

दकयाजानाहोताह,ै ककिं तुयहदकसीभीर्ार्लेर्ेंननम्न

सेकर्केनलएनहींहोताह:ै 

Vastern = 0.5V 

K1 = ( + 2)/3; जहािं, 2 सेअनधकनहींनलयाजाता

ह।ै 
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 = b2/At; जहािं b रडर क्षते्रफल [m] और At की

औसत ऊिं चाई ह,ै वहीं रडर ब्लेड क्षेत्रफल और रडर

पोस्टयारडरहॉनाक्षेत्रफल, यदिकोईहो,कायोगफल

ऊिं चाईb [m2] केभीतरहोताह।ै 

रडर कीऔसतचौडाईC [m] औरऔसतऊिं चाईb 

[m] की नचत्र 3 .1. 1 र्ें सर्न्वय प्रणाली के अनुसार

गणनाकीजातीह।ै 

 

K2 = सारणी 3 .1. 1 केअनुसाररडरप्रोफाइलप्रकारके

आधारपरआधाररतकारक। 

K3 = प्रोपेलरजेटकेबाहररडरोंकेनलए0.80 

= 1.15 ननयतप्रोपलेरनॉजलकेपिरडरोंकेनलए 

= 1.0 अन्यथा। 

 

सारणी 3.1.1 

प्रोफाइलप्रकार 
K2 

अहडे एस्टना 

एनएसीए:00 

गोरटन्जेनप्रोफाइ्स 
1.1 0.80 

होलोप्रोफाइ्स 1.35 0.90 

फ्लेटसाइडप्रोफाइ्स 1.1 0.90 

 

3.2 रडरटाका  

3.2.1 अहडेऔर स्टना यात्रा िशा िोनों र्ें ननयनर्त

आकारवालेरडरोंपररडरटॉका कीननम्नरूपर्ेंगणना

कीजातीह:ै 

Qr= Fr . r [N-m]; 

जहािं, 

r = xc - f [m]; ककिं तु0.1Cसेकर्नहींनलयाजाताह।ै 

xc = अिदकनारेसेनडजाइनबल Frकेअनुप्रयोगलबिंिु

कीिरूी 

= अििशार्ें0.33 C  

= स्टनािशार्ें0.66 C । 

C =रडर क्षेत्रफल की औसत चौडाई [m] नचत्र 

3.1.1िेखें। 

f = C .Af/A जहािंAfरडरस्टॉककेकें द्रीयरेखाकेआगे

अवनस्थतरडरब्लेडके्षत्रकाभागह।ै 

3.2.2 स्टेप्डकािंटोरकेसाथरडरब्लेडकेर्ार्लेर्ेंकुल

रडरटाका ननम्नरूपर्ेंप्रािदकयाजानाहोताह:ै 

Qr = Qrii = 1,2,3,.....केनलए 

जहािं, 

Qri = Fri.ri; कुलरडरके्षत्रकेप्रत्येकAiभागसेअलग-

अलगटॉका सिंघटक। 

Fri = Fr. Ai/A 

ri = xci fi; ककिं तु0.1 Ciसेकर्नहींनलयाजानाहोता

ह।ै 

xci, fiऔर Ciको अहडे एविं स्टना िशाओं र्ें िर्श :

0.25Ciऔर 0.55Ciकेरूपर्ेंनलएजानेकेनलएरडर

हाना xci केतत्कालबािउनरडरभागोंहतेुछोडकर

प्रत्येकनडिीटभागकेनलए 3 .2. 1 र्ेंदिएअनुसारxc, 

f और C केरूपर्ेंनलयाजानाहोताह।ै 
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3.3 बेंलडिंगक्षण, शीयरबलऔरअनभदिया 

3.3.1 रडरब्लेडकीसिंपूणाऊिं चाईकेसाथबेंलडिंगक्षण

(BM) औरशीयर बल (SF)नवतरणतथा रडर स्टॉक

और बेयटरिंगअनभदिया (R)कोसीधी गणना से प्राि

दकयाजासकताह।ैरडरकोउपरी बेयटरिंगऔरनेक

बेयटरिंग केकें द्र परसार्ान्यअवलिंब केरूपर्ें र्ाना

जाता ह।ै एकर्ात्र टुकडे अथवा रडर हॉना द्वारा

अवलिंनबतरडरोंकेर्ार्लेर्ेंएकर्ात्रटुकडेअथवारडर

हॉनाकीनर्नीयताऔररडरवरडरस्टॉककोध्यानर्ें

रखाजानाहोताह।ै 

3.3.2 सार्ान्य प्रकार के रडरों के नलए ननम्ननलनखत

अनुर्ाननतर्ानोंकाउपयोगदकयाजासकताह:ै 

- नपछलेभागकीसहायतावालेसिंतनुलतरडरों के

नलए:- 

m][N
8

b.F
BM r   

र्ध्यऊिं चाईवालेरडरब्लेडपर; 

m][N
7

b.Fr   

नेकबेयटरिंगकेकें द्रपर। 

SF = 0.6 Fr [N] 

रडरब्लेडकेशीषाऔरननम्नतर्भागोंपर; 

= 0.1 Fr [N] 

रडरब्लेडकीर्ध्यऊिं चाईपर। 

R = 0.6 Fr [N] 

नपछलेभागवालेलपिंटेलबेयटरिंगपर; 

= 0.7 Fr [N] 

नेकबेयटरिंग/स्टनालपिंटलपर; 

= 0.1 Fr [N] 

ऊपरीबेयटरिंगपर। 

- स्पडेरडरोंकेनलए:- 

m][N
A

b.A.F
BM 11r   

दकसीभीिॉसखिंडऔरनेकबेयटरिंगसनहतपर। 

[N]
A

A.F
SF 1r  

नेकबेयटरिंगकेकें द्रतकदकसीभीिॉसखिंडपर। 

m][NF.
b

bb
R r

3

32 


  

नेकबेयटरिंगपर; 

[N].
b

b

3

2

rF  

ऊपरीबेयटरिंगपर; 

जहािं, 

A1 = नवचाराधीनिॉसखिंडकेनीचेरडरके्षत्र; 

b1 = A1सेिॉसखिंडकेकें द्रकसेउध्वािरूी; 

b2 = रडरके्षत्रAकेकें द्रकसेनकेबेयटरिंगकेकें द्रतककी

ऊध्वािरूी, और 

b3 = ऊपरीऔर ननम्न बेयटरिंगों के कें द्रों के बीचकी

ऊध्वािरूी। 

3.3.3 ऊपरीबेयटरिंगोंपरबेंलडिंगक्षणोंकोशून्यर्ाना

जाताहैतथाऊपरीबेयटरिंगएविंनेकबेयटरिंगकेबीचर्ें

बेंलडिंगक्षणरैनखकरूपसेअिंतरहोसकताह।ै 

 

खिंड 4 

रडरब्लडे 

4.1 ननर्ााणब्यौरा 

4.1.1 साइडप्लािंटटिंगर्ेंकट-आउटऔरखुलेभागके

चारोंओरकीर्जबूतीकीननरिंतरताकोबनाएरखने

औरकटावकेप्रभावोंसेबचनेकेनलएध्यानरखाजाना

होताह।ैप्लािंटटिंगर्ोटाईकोउपयुितरीकेसेबढाया

जाताहैऔरकोनेकेभागोंकोअच्छीतरहसेगोलऔर

आधारकोनचकनाबनायाजाताह।ै 

4.1.2 टॉका  प्रसाररतकरने वाले साइड प्लािंटटिंगऔर

ऊध्वावेब्सकोपूणाभेिनवे्डद्वाराकपललिंगफ्लेंजके

साथवे्डदकयाजाताह।ै 
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4.1.3 सार्ान्यतया, प्लेटोंऔरभारी टुकडों केबीच

वे्डकोपूणाभेिनवे्डकेरूपर्ेंदकयाजाताह।ैजहािं

पिवेल्डिंगव्यावहाररकनहो, वहािंबेककिं गबारअथवा

सर्तु्यकेबिलेवेल्डिंगकीजातीह।ै 

4.1.4 अध्याय14 केअनुसारसाइड प्लािंटटिंग केसाथ

वेब्स को जोडा जाता ह।ै जहािं दफलेट वेल्डिंग

व्यावहाररतनहींहोती, वहािंसाइडप्लािंटटिंगकोवेब्सके

साथवे्डदकएगएचपटेबारों केसाथस्लॉट वेल्डिंग

केर्ाध्यर्सेजोडाजाताह।ैसार्ान्यतया, 75नर्र्ी.

लिंबाई वाले स्लॉट, साइड प्लािंटटिंग र्ोटाई की कर् से

कर् िोगुनी चौडाईऔर कें द्र से कें द्र के बीच की िरूी

200 नर्र्ी. स्वीकायाहोगी। स्लॉट केअिंनतर् नसरोंको

अच्छी तरह सेगोल दकयाजाना होता ह।ै बडे बेंलडिंग

स्टे्रसेज के अध्यधीन क्षेत्रों र्ें क्षैनतज स्लॉटों को सतत

वे्ड द्वारा प्रनतस्थानपत दकए जाने की आवश्यकता

होतीह।ै 

4.1.5 रडरकोपरूीतरहसेननकालनेकेनलएव्यवस्था

की जाती ह।ै डे्रन प्लग प्रभावशाली पैककिं ग के साथ

लगाएजातेहैं। 

4.1.6 रडर की आिंतररक सतह पर फेनिकेशन और

परीक्षण  परूाहोनेकेपिातजिंकप्रनतरोधीकेनलए

प्रभावीरूपर्ें परतचढाईजाती ह।ै जहािं प्लानस्टक

फोर्केसाथरडरकोभराजानाअनभप्रेतह,ै वहािंफोर्

सार्िीकाब्योराप्रस्तुतदकयाजाताह।ै 

4.2 िोहरेप्लटेयिुरडर 

4.2.1 रडरसाइडकीर्ोटाई 't', शीषाऔर ननम्नतर्

प्लेटटिंगननम्नसेकर्नहींहो: 

 

जहािं, 

00.1.max;).1000/(5.01.1f 2

a ls  

s = क्षैनतजअथवाऊध्वा वेबप्लेटों केबीचकीछोटी

िरूी[नर्लीर्ीटर]। 

l = क्षैनतजअथवाऊध्वावेबप्लटेोंकेबीचकीबडीिरूी

[र्ीटर]। 

तथानप, नचत्र 3 , अध्याय 7 के अनुसार र्ोटाई 't'

न्यूनतर्साइडशलेर्ोटाईसेकर्नहींहो। 

नोज प्लेट्स के नलए र्ोटाई को 1.25 tतक बढाया

जाताह।ै 

4.2.2 ऊध्वाऔरक्षैनतज वेबों की र्ोटाई न्यनूतर् 7

[नर्लीर्ीटर]के साथ 4 .2. 1 र्ें िी गई अपके्षा के 70

प्रनतशतसेकर्नहींहो। 

4.2.3 साइड प्लेटटिंगऔर ऊध्वा वेब जो र्ुख्य भाग

होताह,ै कीर्ोटाईकोकपललिंगऔरकट-आफअथवा

खुलेभाग, यदिकोईहो, केर्ाध्यर्सेउसीस्थानपर

बढायाजासकताह।ै 

4.3 एकलप्लटेयिुरडर 

4.3.1 रडरब्लेडकीर्ोटाईननम्नसेकर्नहींहो: 

t = 1.5 . y. V . 10-3 + 2.5 [नर्लीर्ीटर] 

जहािं, 3.1.1 के अनुसारy क्षैनतजआम्सा का स्थान है

[नर्लीर्ीटर]; औरV, नॉटकीगनतह।ै 

4.3.2 रडर ब्लडे को 1000 [नर्लीर्ीटर] नभन्न से

अननधक क्षैनतज आम्सा स्थान द्वारा र्जबूत बनाया

जाताह।ैइनआम्साकोर्ुख्यभागकेसाथप्रभावीरूप

सेजोडाजाताह।ैइनआम्साकीर्ोटाईब्लेडर्ोटाईसे

कर्नहीं होती ह।ै इनआम्साकाखिंडर्ोडुलसर्खु्य

भागकेर्ाध्यर्सेननम्नसेकर्नहींहोताह:ै 

Z = 0.5 .y . x2 V2 k. 10-3 [cm3] 

जहािं, 

xस्टॉककीकें द्रीयरेखासेरडरकेबािकेअिंनतर्भाग

तककीिरूीह ै[र्ीटर]। 

4.3.3 शीषाअिंतपरर्ुख्यभागका ब्यास ननम्नरडर

स्टॉक के ब्यास सेकर्नहीं होताऔरयहधीरे-धीरे

ननम्नअिंनतर्भागकीओरकर्होसकताह।ै 
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खिंड 5 

रडरस्टॉकऔरलपिंट्स 

5.1 रडरस्टॉक 

5.1.1 रडरस्टॉककाब्यासजबसीधीगणनासेप्राि

की जाती ह,ै तो यह सार्ान्यतया सर्तु् य स्टे्रस से

प्रिानकरताहैजो 138 [N/mm2]सेअनधकनहींहोता

अथाात् 

]N/mm[1383 222

e  t  

जहािं, 

बेंलडिंगस्टे्रस[N/mm2]ह,ै 

t टोर्सानलशीयरस्टे्रस[N/mm2]ह।ै 

यहअपेक्षालाइनरोंकेबावजूिह;ै औरअहडेऔरस्टेना

िशाओंकाध्यानरखाजाताह।ै 

5.1.2 रडरकैररयरपरऔरउसकेउपररडरस्टॉकका

ब्यासननम्नद्वारादियाजाताह ै

][mm)(Q0.4d 3
ru   

5.1.3दकसीभीअन्यिासखिंडर्ेंरडरस्टॉककाब्यास

ननम्नद्वारादियाजाताह ै

][mm
Q

BM
.

3

4
1.d 6

2

r

2

s 







 ud  

जहािंबीएर् 3 . 3 केअनुसारप्रािनवचाराधीनिासखिंड

परबैंलडिंगक्षणह।ै 

5.1.4 नेक बेयटरिंगपर रडर स्टॉक के ब्यासकोनेक

बेयटरिंगकेशीषासेउपरयथासिंभवव्यावहाररकलबिंिुपर

बनाएरखाजाताहैऔरबािर्ेंइसेरडरकैररयरपर

यथाअपेनक्षतटेपडादकयाजासकताह।ैटेपरकीलिंबाई

ब्यासर्ेंकर्सेकर्तीनगनुेतककर्दकयाजाताह।ै

टेपरकेउपरीअिंनतर्भागपरिरेकेबननेसेबचनेके

नलएनवशेषध्यानरखाजाताह।ै 

5.1.5 रडर कपललिंग के र्ाध्यर् से खिंड के अचानक

बिलनेयातीव्रकोनेकेकारणरडरकैररयरकेजलपिंग

कॉलरऔरशो्डसासेबचनाहोताह।ैजलपिंगकॉलरको

रडरस्टॉककेसाथवे्डदकयाजाताह।ैरडरस्टॉकर्ें

कीवेज केअिंनतर्भागकोगोल दकयाजाना होता है

औरकीवेजकेआधारपरकोनेकोपयाािरूपसेनत्रज्या

बनायाजानाहोताह।ै 

5.2 लपिंट्सऔरबयेटरिंग्स 

5.2.1 लपिंट्सकाब्यासdp, नजसेजहािंलगायाजाता

ह,ै लाइनरकेभीतरर्ापाजाताह,ै ननम्नसेकर्नहीं

होता: 

dp = 0.35 R [mm] 

जहािं, 

R = लपिंटल बेयटरिंग पर लगने वालाअनभदिया बल

[N],नजसेखिंड 3 . 3 केअनुसारप्रािदकयाजाताह।ै 

5.2.2 लपिंट्सशिंकुआकारका होजोगजन केसाथ

सिंबिंद्धहोऔरब्याससिंबिंधी टेपरसार्ान्यतया 1 : 8 से

लेकर 1 : 2 के बीच हो। स्ललगिंग नट प्रभावी रूप से

सुरनक्षत हो। सर्ुद्री जल से प्रभावी सीललिंग कोनो के

िोनोंनसरोंपरदियाजाए। 

5.2.3 गजनर्ें लपिंटलहाउलसिंगकीिरूी लपिंटलब्यास

dpसेकर्नहींहो।लपिंटलहाउलसिंगकीर्ोटाई0.25 dp

सेकर्नहींहो। 

5.2.4जहािंलाइनरलपिंटलोंसेयुिहो, वहािं ये नसकुड

जातेहैंअथवाअन्यथाप्रभावीरूपसेसुरनक्षतहोतेहैं।

यदि लाइनर नसकुडता ह,ै तो नसकुडन अलावेंस इन

प्लानोंर्ें दियाजानाहोताह।ैजहािंलाइनरस्टेनलेस

स्टील वे्ड नडपानजट द्वारा तैयार दकया जाता

ह,ैलपिंट्स वेल्डिंग गुणवत्ता वाले स्टील हो, और इस

प्रदिया का ब्योरा दिया जाए। इस र्ुवर्ेंट के बिले

बुलशिंगप्रभावीरूपसेसुरनक्षतबनायाजाए। 

5.2.5 लपिंटलनक्ट्लयरेंससार्ान्यतयासारणी 5 .2. 5 र्ें

दिएअनुसारहोतेहैं। 

ननर्ााताओं की सिंस्तुनत पर ध्यान दिया जाता है

नवशेषकरजहािंबुशसार्िीकोपहलेसेलभिंगोकररखना

होताह।ै 
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सारणी5.2.5 : लपिंटलनक्ट्लयरेंस 

- धातुबेयटरिंग

सार्िीकेनलए 

0.001 dp + 1.0 [mm] 

- लसिंथेरटक

बेयटरिंगसार्िी

केनलए 

इससार्िीकीउभाडऔर

तापीयनवस्तारनवशेषताओं

कोिेखतेहुएनवशेषरूपसे

ननधााररतदकएजानेहते,ु ककिं तु

यह1.5 [mm]सेकर्नहो। 

 

5.2.6 प्रस्तानवत बेयटरिंग के्षत्र पर अनभदिया 'R'के

कारण बेयटरिंग िबाव 'p', सारणी 5.2.6र्ें दिए गए

र्ानसेअनधकनहींहोताह।ैइसगणनाकेउदे्दश्यके

नलएबेयटरिंगकीलिंबाईदफटहोनेपरलाइनरोंकेबाहर

र्ानपत रडर स्टॉकअथवा लपिंटल ब्यास से 1 . 2 गुणा

अनधकनहीं नलयाजाता ह।ै इससारणीर्ें दिएगए

र्ानपरीक्षणोंद्वारासत्यापनपरनलयाजासकताह।ै 

 

सारणी 5.2.6 : बेयटरिंगिबाव 

बयेटरिंगसार्िी P [N/mm2] 

नलगनर्वाइटेकेबिलेस्टीलअथवाकािंस्य 2.5 

वेतधातुकेबिलेस्टील, जोऑयललुनिकेटेडहो 4.5 

60 से 70 शोरD(1)केबीचकठोरताकेसाथलसिंथेरटक

सार्िीकेबिलेस्टील 
5.5 

स्टेनलेसस्टील, कािंस्यऔरतििानबतकािंस्य-िेफाइट

सार्नियोंकेबिलेस्टील 
7.0 

नोट : (1) एक र्ान्यता प्राि र्ानक के अनुसार 50 प्रनतशत नर्ी के साथ 23 नडिी सेंटीिेट पर इिंडेंशन कठोरता 

परीक्षण।लसिंथेरटकबेयटरिंगसार्नियािंअनुर्ोदितप्रकारकीहो। 

 

खिंड6 

रडरकपललिंग 

6.1 क्षनैतजबो्टयिुकपललिंग्स 

6.1.1 कपललिंगबो्टकाब्यासननम्नसेकर्नहींहोता

ह:ै 

 

जहािं, 

ds = कपललिंग फ्लेंज के रूप र्ें रूल स्टॉक ब्यास

[नर्लीर्ीटर]; 

ks = रडरस्टॉकसार्िीकेनलएसार्िीकारक; 

kb = बो्टसार्िीकेनलएसार्िीकारक 

n = कुलबो्टसिंख्या; 

em = बो्टप्रणालीकेकें द्रसेबो्टधूरीकीऔसतिरूी 

[नर्लीर्ीटर]। 

6.1.2 कपललिंगबो्टयुि दकयाजाना होता हैऔर

न्यूनतर्छह ) 6(बो्टलगाएजानेहोतेहैं।उनकेनट

कोप्रभावीरूपसेलॉकदकयाजानाहोताह।ै 

6.1.3 बो्टप्रणालीकेकें द्रसेबो्टकेकें द्रकीऔसत

िरूीem0.9 ds [नर्लीर्ीटर]सेकर्नहींहोतीह।ैइसके

अनतररि, जहािं कपललिंग ब्लेंलडिंग स्टे्रस के अध्यधीन

होता है वहािं बो्ट के कें द्र से कपललिंग कीअधोर्ुखी
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कें द्रीय रेखा तक की औसत अथााटनशप िरू 0.6 ds 

[नर्लीर्ीटर] सेकर्नहींहोतीह।ै 

6.1.4 कपललिंग फ्लेंज की र्ोटाई कपललिंग बो्ट के

ब्याससेकर्नहींहोनाचानहए। 

6.1.5 बो्ट नछद्रों केबाहरसार्िीकीचौडाई0.67 

db [नर्लीर्ीटर]सेकर्नहींहोनाचानहए। 

6.2 उध्वाफ्लेंजकपललिंग 

6.2.1 कपललिंगबो्टकाब्यासननम्नसेकर्नहींहोना

चानहए: 

 

जहािं, 

ds = कपललिंग फ्लेंज के रूप र्ें रूल स्टॉक ब्यास

[नर्लीर्ीटर]; 

ks = रडरस्टॉकसार्िीकेनलएसार्िीकारक; 

kb = बो्टसार्िीकेनलएसार्िीकारक 

n = कुलबो्टसिंख्याजो 8 सेकर्नहो। 

6.2.2 कपललिंगकेकें द्रकेबारेर्ेंबो्टकेके्षत्रकाप्रथर्

गुरूत्वननम्नसेकर्नहींहोनाचानहए: 

m = 0.00043 3

sd  [cm3] 

6.2.3 कपललिंग फ्लेंज की र्ोटाई कर् से कर् बो्ट

ब्यासकेसर्ानहोनाचानहए; औरबो्टनछद्रकेबाहर

फ्लेंजसार्िीकीचौडाई0.67 dbसेअनधकयासर्ान

होनाचानहए। 

 

 

अध्याय13 

एिंकटरिंगऔरर्टूरिंगउपकरण 

नवषय-सचूी 

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 एिंकटरिंगउपकरणहतेुढािंचागतव्यवस्था 

3 एिंकर 

4 एिंकरचेनकेबल 

5 टोललिंगऔरर्ूटरिंगलाइन 

6 लविंडलेस 

 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 पररचय 

ये अपके्षाएिं 8 दकर्ी/घिंटा की अनधकतर् धारा, 5-7 

र्ीटर की जल गहराई और बेहतर होल्डिंग िाउिंड

िशाओं पर आधाररत होती हैं। जहािं पयाावरण िशा

उपयुािनवननर्िाष्टसेनभन्नहोतीह,ै वहािंएिंकटरिंगऔर

र्ूटरिंग उपकरण पर वास्तनवक िशाओं केआधार पर

नवशेषरूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

1.1.2 इसी उदे्दश्य के नलएऑनबोडा उपयिुलाइनों

वालेअन्यजहाजोंकोटोलविंगहतेुअनभप्रेतटग्सकेनलए
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टोलाइन की आवश्यकता को स्वानर्यों की नलनखत

सहर्नतसेछूटप्रिानकीजासकतीह।ै 

1.1.3 इस खिंड र्ें नवननर्िाष्ट एिंकटरिंग और र्ूटरिंग

उपकरण कीआवश्यकता अिंतिेशीय जलर्ागा र्ें परूी

तरहसेजहाजपररचालनकेनलएअनभप्रेतह।ै 

1.2 प्रलखेीकरण 

1.2.1 एिंकटरिंग और र्ूटरिंग उपकरण तथा उपकरण

सिंगणनाकीव्यवस्थासूचनाथाप्रस्तुतकीजानीहोतीह।ै 

1.2.2 प्रस्तानवत उपकरण का ननम्न ब्योरा ननम्न

अनुर्ोिनकेनलएप्रस्तुतदकयाजानाहोताह:ै- 

1) एिंकरोंकीसिंख्या, वजन, प्रकारऔरनडजाइन। 

2) चेनकेबलोंकीलिंबाई, ब्यास, िेडऔरप्रकार। 

3) स्टीलऔरफाइबररनस्सयोंकाप्रकारऔरिेककिं ग

लोड। 

1.3 सिंकेत 

1.3.1 अध्याय 1 खिंड 2 र्ें नवननर्िाष्ट एल,बी,टी।

 

खिंड2 

एिंकटरिंगउपकरणकेनलएढािंचागतव्यवस्था 

2.1 सार्ान्य 

2.1.1 उिजहाजकी पूवा सर्ानिको इसप्रकार से

व्यवनस्थतदकयाजानाहोताहैदकएिंकरसाइडशलेके

बाहरननकलानरह।ेयेएिंकरसार्ान्यतयाहोजपाइप

औरपयाािआकारकेएिंकरपॉकेटर्ेंलगाहोताहैजो

लहरकेकारणएिंकरऔरचेनके नहलनेकोरोकने के

नलएस्केटललिंगऔरउपयिुरूपर्ेंहोताह।ै 

ये व्यवस्थाएिं लविंडलास से एिंकरों तक चेन केबल की

सहजपहुिंचप्रिानकरने के नलएहोताह।ै िेकछोडने

परएिंकरोंकोअपनेवजन से नगरतेहुएतत्कालशरुू

होनाहोताह।ैशलेऔरडेकपरपयाािचेकफिं गनलप्स

लगायाजानाहोताह।ैयेपयाािरूपसेबडा, रेनडयूज्ड

फेस वाले होते हैं नजन्हें अनधक र्ुडने वाले बलों के

अध्यधीन होने वाले केबल जोड की सिंभाव्यता को

न्यूनतर् करना होता ह।ै वैकन्पक रूप से उपयिु

नडजाइनकेरॉलरफेयरनलडकोलगायाजासकताह।ै 

एिंकरोंकोरखनेकेनलएवैकन्पकव्यवस्थापरनवशेष

रूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

2.1.2 होज पाइपों के र्ाध्यर् से शले प्लािंटटिंगऔर

फे्रलर्िंगकोयथाआवश्यकसुिढृदकयाजानाहोताह।ै 

2.1.3 जबिोचेनकेबलोंकाउपयोगदकयाजाताहै

तो चेन लॉकर को िो किं पाटार्ेंट र्ें नवभानजत दकया

जाताह,ै नजसर्ेंसेप्रत्येकएकलाइनकेपरूीलिंबाईको

बनाएरखनेर्ेंसक्षर्होताह।ै चेनलॉकरकीपयााि

क्षर्ताऔरगहराईहोतीहैजोकेबलसेचेनपाइपोंके

नलएएकसहजऔरप्रत्यक्षलीडप्रिानकरताह,ै जब

केबलपरूीतरहसेस्टॉडहो।चेनपाइपउपयिुआकार

होता हैऔर इसर्ें चेकफिं ग नलप लगा रहता ह।ै चेन

लॉकरबाउिंड्रीकोकसकरलगायाजानाहोताह।ैखराब

र्ौसर्र्ेंचेनलाकरर्ेंजलकेप्रवेशकोन्यूनतर्करने

केनलएप्रावधानदकएजातेहैं।चेनलॉकरोंकेडे्रनेजके

नलएपयाािव्यवस्थाकीजानीहोतीह।ै 

इसढािंचेकेनलएइनचेनोंकेइनबोडानसरोंकोसुरनक्षत

करनेकेनलएप्रावधानदकएजातेहैं।इसअटैचर्ेंटकी

ताकतचेनकेबलकीिेककिं गताकतका15 प्रनतशतसे

30 प्रनतशत के बीच होनीचानहए। यहअनुशिंसाकी

जाती है दक उपयिुव्यवस्थाकीजाएतादकआपात

नस्थनतर्ेंचेनकोचेनलॉकरकेबाहरएकसुलभनस्थनत

सेआसानीसेदफसलनेकेनलएबनायाजासके। 

2.1.4 लविंडलास और चेन स्टॉपर को कुशलतापूवाक

लगायाजानाहोताहैऔरडेककेसाथसुरनक्षतदकया

जानाहोताह।ैडेकप्लेटटिंगकीर्ोटाईकोलविंडलासऔर

चेन स्टॉपर के र्ाध्यर् से बढाया जाना हैऔरनीचे

पयाािकठोरताप्रिानकीजानीह।ै 

2.1.5 होजपाइपस्कें टललिंग्स 

1. होजपाइपकीसकलर्ोटाईननम्नसेकर्नहींहो: 

— t0 हतेु <10 नर्र्ी.; t= न्यूनतर्  

(t0 + 2; 10) 

— t0हतेु≥ 10 नर्ली.; t = t0 

जहािं t0= साथ की शले प्लािंटटिंग की सकल र्ोटाई

(नर्र्ी.) 
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खिंड3 

एिंकर 

3.1 सार्ान्य 

3.1.1 एिंकरएकअनुर्ोदितनडजाइनकेहोनेचानहए

और अनभप्रते काया के नलए उपयुि प्रकार के होने

चानहए।कच्चालौहएिंकरकाउपयोगकरनेकीअनुर्नत

नहींह।ै 

3.1.2 इस खिंड र्ें आवश्यक प्रत्येक बोवर एिंकर का

द्रव्यर्ानसर्ानद्रव्यर्ानवालेएिंकरोंकेनलएह।ैअलग-

अलगएिंकरोंकेद्रव्यर्ानगणनादकएगएद्रव्यर्ानके7 

प्रनतशतसेनभन्नहोसकतेहैं, बशतेदकएिंकरोंकाकुल

द्रव्यर्ान सर्ान द्रव्यर्ान वाले एिंकरों के नलए

आवश्यकतासेकर्नहो। 

3.1.3जहािंसेवार्ेंअपेनक्षतअनधकतर्धारा8 [दकर्ी /

घिंटा [सेकाफीनभन्नहोतीह,ै एिंकरवजनकोउपयुि

रूपसेसिंशोनधतदकयाजाताह।ैजहािंसेवार्ेंअपेनक्षत

अनधकतर् धारा 8 [दकर्ी  / घिंटा [या 4.32 [सर्ुद्री

र्ील[सेअनधकह,ै गणनादकएगएएिंकरद्रव्यर्ानको

ननम्नकारकद्वाराबढायाजाताह:ै 

 

 

जहािंसेवार्ेंधाराकीअनधकतर्गनत 8 दकर्ी/प्रनतघिंटे

या 4 . 32 सर्ुद्री र्ील से कर् हो, सिंगनणत एिंकर को

ननम्नकारकद्वाराकर्दकयाजासकताह:ै 

 

 

3.1.4 दकसी साधारण स्टॉकलसे एिंकर का नपनऔर

दफटटिंग्ससनहतइसशीषाकाद्रव्यर्ानउिएिंकरकेकुल

द्रव्यर्ानके 60 प्रनतशतसेकर्नहींहोताह।ै 

3.1.5 स्टॉक्ट्डबोवरअथवास्ट्रीर्एिंकरोंकाद्रव्यर्ान

‘एक्ट्सस्टॉक’ साधारणस्टॉकलसेबोवरएिंकरोंकेटेबुलर

द्रव्यर्ानके 80 प्रनतशतसेकर्नहींहोताह।ैस्टॉकका

द्रव्यवर्ानसेकलआदिसनहतएिंकरकेकुलद्रव्यवर्ान

का 25 प्रनतशतहोताहैककिं तुइसर्ेंउिस्टॉकशानर्ल

नहींहोताह।ै 

3.1.6 जब‘उच्चशनिधारण’ वालीसिंज्ञाहतेुअनुर्ोदित

नडजाइनवालेएिंकरोंकाउपयोगबोवरएिंकरोंकेरूपर्ें

दकया जाता है तो 3 .5. 1 र्ें दिए गए अनुसार ऐसे

प्रत्येकएिंकरकेद्रव्यर्ानकोकर्दकयाजासकताह।ै

अन्यएचएचपीएिंकरोंकेअनरु्ोिनपरनवशेषरूपसे

नवचारदकयाजाताह।ै 

3.1.7 एिंकरशेक्सकानडजाइनऔरसार्िीउिसेवा

केअनुकूलहोनाचानहएनजसकेनलएयहएिंकरअनभप्रेत

ह।ै 

3.2 ननर्ााणऔरपरीक्षण   

3.2.1 एिंकर और एिंकर शेक्स को अनबुिंध 1 की

अपेक्षाओंकेअनुसारबनायाऔरपरीक्षणदकयाजाता

ह।ै 

3.3 बोएिंकर 

3.3.1 कागोजहाज 

3.3.1.1 कागोकैररयरोंकेबोएिंकरोंकाकुलद्रव्यर्ान

‘पी’ कीननम्ननलनखतकेअनुसारगणनाकीजातीह:ै 

 

जहािं,  

Loaकुललिंबाईह।ै 

c सारणी 3 .3.1. 1 र्ेंपररभानषतगुणािंकह।ै 

पुश्डबाजाकेनलए, k = c 

चौडाईB, नजसेर््टीहलजहाजोंहतेुइनअपेक्षाओंके

एनप्लकेशनकेनलएनवचारदकयाजाताह,ै काननधाारण

ननम्ननलनखतसूत्रकेप्रयोगसेदकयाजाताह:ै 

 

जहािंBi प्रत्येकहलकीअपनीचौडाईह।ै 
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सारणी 3.3.1.1 : गणुािंक ‘c’कार्ान 

डेडवेट(टन) C 

≤ 400 45 

> 400 ≤ 650 55 

> 650 ≤ 1000 65 

> 1000 70 

 

3.3.2 यात्री जहाजऔरअन्य जहाज जो वस्तुओं की

ढ़ुलाईकेनलएअनभप्रेतनहींहै(अथाातलािंच) 

3.3.2.1 पुशर के अलावा यात्री जहाज और अन्य

जहाजजोवस्तओुंकीढ़ुलाईके नलएअनभप्रतेनहींह,ै 

कोबोएिंकरोंकेसाथयुिदकयाजानाहोताहैनजसका

कुलद्रव्यर्ान‘P’ 3.3.1.1 केसूत्रसेप्रािदकयाजाता

हैजहािं: 

k: 3.3.1.1 के तिनरुूपी गणुािंक होता ह,ै ककिं तु

इनम्पररकलगणुािंकcकार्ानप्रािकरनेकेनलए, m3र्ें

अनधकतर्नडस्प्लेसर्ेंटडेडवेटटनकेबिलेनलयाजाना

होताह।ै 

3.3.3 बढीहुईबोएिंकरद्रव्यर्ान 

3.3.3.1 यात्री जहाजों और बडे लविंडेज के्षत्र वाले

जहाजों (यथा किं टेनर जहाजों) के नलए बो एिंकर

द्रव्यर्ानकोननम्ननलनखतरूपर्ेंबढायाजासकताह:ै 

 

जहािं, m2र्ेंड्राउटTपरवाटरलाइनकेऊपरहलकी

ट्रािंसवसाप्रोफाइलवू्य ) लविंडेजक्षते्र(होताह।ै 

के्षत्रकीगणनाकेनलए,  B/4सेअनधकचौडाईवाले

सभी सुपर स्ट्रक्ट्चार, डेकहाउस और कागो (अथाात

किं टेनर)कोध्यानर्ेंरखाजानाहोताह।ै 

लविंडस्िीनअथवाबुलवका कानहस्साजोऊिं चाईर्ें 0 . 8

(र्ी(.सेअनधकहोताह,ै को के ननधाारणकेसर्य

हाउसकाभागर्ानाजाताह।ै 

3.4 स्टनाएिंकर 

3.4.1 स्टनाएिंकरोंको 3 .4. 4 से 3 .4. 8 कीअपेक्षाओंके

अनुपालनर्ेंलगायाजानाहोताह।ै 

3.4.2 स्टना एिंकरों की आवश्यकता पर नवननर्िाष्ट

ऑपरेटटिंग िशाओं पर आधाररत कनतपय र्ार्लों र्ें

नवशेषरूपसेनवचारदकयाजाताह,ै उिाहरणकेनलए

धाराकीगनतअथवाजहाजकीनस्थनत। 

3.4.3 से्फप्रोपे्डजहाजोंकेसाथस्टनाएिंकरजोडे

जातेहैं नजसका कुलद्रव्यर्ान 3 . 3 केअनुसारगनणत

द्रव्यर्ानPके 25 प्रनतशतकेबराबरहोताह।ै 

3.4.4 हालािंदक, नजन जहाजों की अनधकतर् लिंबाई

Loa 86[र्ी.]सेअनधकहोतीह,ै र्ेंस्टनाएिंकरलगाया

जाता है नजसका कुल द्रव्यर्ान, द्रव्यर्ान P के 50

प्रनतशतकेसर्ानहोताहैअथवा3.3केअनुसारPiकी

गणनाकीजातीह।ै 

3.4.5 पशुर 

86 (र्ी)कीलिंबाईसेअनधकप्रोपेलररनजडकान्वोयके

नलए अनभप्रेत जहाजों र्ें स्टना एिंकर लगाए जाते हैं

नजसका कुल द्रव्यर्ान नॉरटकल इकाई के रूप र्ें

नवचाररत सबसे बडे फॉर्ेशन के नलए 3.3.1.1 के

अनुसारसिंगनणतअनधकतर्द्रव्यर्ानPके25 प्रनतशत

केसर्ानहोताहै। 

3.4.6 प्रोपेल डाउनस्ट्रीर् ररनजड कान्वोय के नलए

अनभप्रेतजहाजजो 86  [र्ी]से बडे होते हैं, र्ें स्टना

एिंकरलगाएजाते हैं नजसका कुल द्रव्यर्ान नॉरटकल

इकाईकेरूपर्ेंसबसेबडेफार्ेशनकेनलए 4 .3.1. 1 के

अनुसारसिंगनणतसबसेबडेद्रव्यर्ानPके 50 प्रनतशत

केसर्ानहोताह।ै 

3.4.7 स्टनाएिंकरअपके्षाएिंननम्ननलनखतकेनलएप्रयिु

नहींहोताह:ै 

• जहाज नजसके नलए सिंगनणत स्टना एिंकर

द्रव्यर्ान150(दकिा)सेकर्होगा; 

• जहाजजोजलाशयों, झीलोंर्ेंपररचालनके

नलएअनभप्रतेह;ै 

• पुश्डबाजाएविंपोंटुन्स; 

• केवल टोलविंग पररचालन के नलएअनभप्रेत

टग्स। 
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3.5 द्रव्यर्ानकर्होना 

3.5.1 नजसएिंकरकेद्रव्यर्ानकीगणना3.3और3.4

केअनुसारकीजाती ह,ै कोकनतपय नवशेषएिंकरों के

नलएकर् दकयाजा सकता ह,ै यथा उच्चधारणशनि

वालाएिंकर।ऐसेएिंकरोंऔरअनुर्त्यद्रव्यर्ानकर्ीके

उिाहरणसारणी3.5.1र्ेंनवननर्िाष्टह:ै 

 

सारणी 3.5.1 : उच्चधारणशनिवालेएिंकर 

एिंकरप्रकार द्रव्यर्ानकर्ी 

एचए-डीय ू 30% 

डी’होनस्पेशल 30% 

पूल1(होल) 35% 

पूल2(र्ासेफ) 40% 

डेबाईबोसडेनफोथा 50% 

नवनसनरी-डेनफोथा 50% 

नवनसनरीएसी 14 25% 

नवनसनरीटाइप 1 45% 

नवनसनरीटाइप2 45% 

नवनसनरीटाइप3 40% 

स्टॉक 35% 

डी’होन-डेनफोथा 50% 

सनर्टहाईहोल्डिंगएिंकर 40% 

एसएचआईहाईहोल्डिंग

एिंकर, टाइपएसटी(र्ानक) 
30% 

एसएचआईहाईहोल्डिंग

एिंकर, टाइपएफबी(पूणा

सिंतुनलत) 

30% 

लक्ट्लिंसर्नएिंकर 30% 

एचए-डीय-ूपावरएिंकर 50% 

 

3.6 एिंकरोंकीसिंख्या 

3.6.1 बोएिंकरोंकेनलएनवननर्िाष्टकुलद्रव्यर्ानP को

एकयािोएिंकरोंर्ेंनवभानजतदकयाजाताह।ैइसे 15

प्रनतशततककर्दकयाजाताहैजहािंजहाजकोकेवल

एकलबोएिंकरसेयिुदकयाजाताह।ै 

3.6. 2 पुशरऔर जहाजों नजनकी अनधकतर्लिंबाई

86 (र्ी)सेअनधकहोकेनलएस्टनाएिंकरोंकाअपेनक्षत

कुलवजनएकयािोएिंकरों केबीच नवभानजत दकया

जासकताहै। 

3.6.3 सबसेह्केएिंकरकाद्रव्यर्ानकुलद्रव्यर्ानके

45 प्रनतशतसेकर्नहींहोताह।ै 

खिंड 4 

एिंकरचनेकेबल 

4.1 सार्ान्य 

4.1.1 चेनकेबलयातोशाटाललिंकअथवास्टडललिंकहो

सकताहैऔरयहर्ृिुइस्पातअथवानवशेषगुणवत्ता

वाला इस्पातका बना होता है जो 4 . 3 र्ें दिएगए

अनुसारिेककिं गर्जबूतीऔरलिंबाईकीअपेक्षाकोपरूा

करताह।ैअपेनक्षतचेनब्यासकोअध्याय 10 केअनुबिंध

र्ेंदिएगएअनुसारचेनिेककिं गर्जबूतीकीसारणीका

उपयोगकरप्रािदकयाजाताह।ै 

4.1.2 हालािंदक, एचएचपी एिंकरों के साथसिंयोजनर्ें

केवल िडेCC2 अथवा ISO िेड 40 चेन केबल का

उपयोगएचएचपीएिंकरोंकेनलएदकयाजानाहोताहै

नजसकाद्रव्यर्ान300(दकिा)अथवाकर्, िडेCC1

चेनकेबलस्वीकृतदकयाजासकताहैबशतेिडेCC1

केबल का ब्यास तीन प्रनतशत तक बढाए जाने की

अपेक्षाहोतीह।ै 

4.1.3 जबस्वानर्योंद्वाराअपेनक्षतहो, तोइस्पतातार

कीरस्सीकाउपयोगचेनकेबलकेबिलेप्रयोगदकया

जाता ह।ै इस्पाततार रनस्सयोंर्ें चेन केबल के नलए

अपेनक्षतशनिसेकर्िेककिं गशनिनहींहोतीहैऔर

उसकी शनि चेन केबल के नलए अपेनक्षत लिंबाई से

अनधक 20 प्रनतशतसेकर्नहींहो। 

ऐसेर्ार्लोंर्ेंयहसिंस्तुनतकीजातीहैदकचेनअथवा

नस्ववेलकी कर्लिंबाई को एिंकरऔर रस्सी के बीच

लगायाजाताहैनजसकीलिंबाईस्टोडपोनजशनसेलविंच

र्ेंएिंकरसेकर्सेकर्सर्ानहो। 
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4.1.4 जहािंएिंकटरिंग के नलएचेनकेबलकेबिलेतार

रस्सी का उपयोग दकया जाता ह,ै वहािं, अध्याय 10

अनुबिंध 1 केअनुसारदकसीस्वतिंत्रवायरकोरकेसाथ

गेलवनाइज्डताररस्सीकाउपयोगदकयाजाताह।ै।

ताररस्सीटर्र्ानलदफटटिंगर्ेंर्ान्यताप्रािर्ानकका

अनुपालनदकयाजानाहोताह।ै 

4.2 ननर्ााणऔरपरीक्षण   

4.2.1 चेनकेबल, इस्पातताररस्सीऔरशेक्सका

ननर्ााणऔरपरीक्षण    अनबुिंध 1 कीअपेक्षाओं के

अनुसारदकयाजाताह।ै 

4.3 न्यनूतर्िकेकिं गर्जबतूी 

4.3.1 चेन केबल के न्यूनतर् िेककिं गलोडकी गणना

सारणी 4 .3. 1 र्ेंदिएगएसूत्रद्वाराकीजातीह।ै 

शाटा ललिंक चेनऔर स्टड ललिंक चेन का िेककिं ग लोड

अध्याय 10 अनबुिंध 1 केअनुसारननधााररतदकयाजाता

ह।ै 

4.3.2 जहािं एिंकरों का द्रव्यर्ान 3 .3. 1 से 3 .3. 3 र्ें

अपेनक्षतद्रव्यर्ान सेअनधकहोता ह,ै वहािं एिंकर चेन

केबलकािेककिं गलोडसबसेअनधकएिंकरद्रव्यर्ानके

कायाकेअनुसारननधााररतदकयाजाताह।ै 

4.3.3 एिंकरऔरचेनकेबीचसिंयोजनतिनुरूपीचेन

कीटेंनसलर्जबूतीसेअनधक 20 प्रनतशतटेंनसललोड

कोसहनेकेनलएहोताह।ै 

सारणी4.3.1: चनेकेबलकािकेकिं गलोडR  

एिंकरद्रव्यर्ान [दकिा] R [kN] 

≤ 500 0.35 P’ 

> 500 और≤ 2000 

 

> 2000 0.25P’ 

नोट: P’ 3.3 और 3 . 4 केअनुसारस्थानपतएिंकरकासैद्धािंनतकद्रव्यर्ानह।ै 

जहािंवास्तनवकएिंकरद्रव्यर्ानअपेक्षासेअनधकहोताह,ै वहािंP ’ वास्तनवकएिंकरद्रव्यर्ानकेअनुसारनलयाजाताह।ै 

जहािंवास्तनवकएिंकरउच्चधाररतशनिप्रकारकाएिंकरहोताह,ै वहािंसार्ान्यएिंकरकेसर्ानद्रव्यर्ानकेनलएPप्रयुि

होताह।ै 

सारणी 4.4.1 चनेकेबलप्रनतएिंकरकीन्यनूतर्लिंबाई 

Loa [र्ी] 
चेनकेबलकीन्यूनतर्लिंबाई [र्ी.] 

जोन 2 और 3 जोन 1 

< 30 40 Loa + 10   40 (र्ी)कीन्यनूतर्

लिंबाईकेसाथऔरजो100 (र्ी)से

अनधकनहो। 

≥ 30 और≤ 50 Loa + 10 

> 50 60 

4.4 चनेकेबलोंकीलिंबाई 

4.4.1 बोएिंकरचनेकेबल 

बोएिंकरचेनकेबलकीन्यनूतर्लिंबाईकेनलएसारणी

4.4. 1 कासिंिभालें। 

 

4.4.2 स्टनाएिंकरचनेकेबल 

स्टनाएिंकर चेन केबलकीलिंबाई40 (र्ी) सेकर्नहीं

होती हो। तथानप, जहािं जहाजों को डाउनस्ट्रीर् र्ें

रोकने की आवश्यकता हो, वहािं उनर्ें 60 (र्ी) की

लिंबाई सेअननधकस्टनाएिंकरचेन सेयुिकरनाहोता

ह।ै 
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खिंड 5 

टोलाइन्सऔरर्टूरिंगलाइन्स 

5.1 सार्ान्य 

5.1.1 टोलाइन और र्ूटरिंग लाइन इस्पात तार, 

प्राकृनतक फाइबर अथवा लसिंथेरटक फाइबर का हो

सकता है और इन्हें दकसी अनुर्ोदित ननर्ााता द्वारा

बनायाजाताह।ैज्वलनशीनतरलपिाथाकोढोनेवाले

टैंकजहाजोंपरलोलडिंगऔरअनलोलडिंगकेिौरानकेवल

इस्पात तार की रस्सी का उपयोग र्ूटरिंग उदे्दश्यों के

नलयादकयाजाताह।ै 

5.1.2 जहाजों को तीन र्ूटरिंग लाइनों के साथ यिु

दकया जाना होता ह।ै र्ूटरिंग लाइनों की लिंबाई और

िेककिं गक्षर्तािर्श:सारणी5.1.2औरसारणी5.1.3

की अपेक्षा के अनुसार होती ह।ै साथ ही कृपया खिंड

1.1.2िेखें। 

रस्सीऔर लाइन अनधर्ानत :ननम्न प्रकार का होना

चानहए: 

— 6 × 24 तार + 7 फाइबरकोर, टोलविंगरस्सीऔर

र्ूटरिंगलाइनकेनलए। 

5.1.3 फाइबररस्सीकाब्यास 20 (नर्र्ी(सेकर्नहीं

हो। 

 

सारणी 5.1.2 : र्ूटरिंगलाइन्स 

र्ूटरिंगलाइन न्यूनतर्लिंबाई(र्ी) 

प्रथर्लाइन 

l’ = min (l1, l2) 

l1 = Loa + 20 

l2 = lmax
1 

नद्वतीयलाइन l’’ = 2/3 * l’ 

तृतीयलाइन2 l’’ = 1/3 * l’ 

1. lmax = 100 [र्ी] 

2. यहलाइन Loa < 20 [र्ी]के साथजहाजों पर

आवश्यकनहींहोतीह।ै 

 

 

सारणी 5.1.3 : र्ूटरिंगलाइनRsकीन्यनूतर्िकेकिं ग

र्जबतूी 

Loa *B * T 
Rs [kN] 

 

≤ 1000 [m3]  

> 1000 [m3] 
 

 

5.1.4 पुश्डबाजाकोकर्सेकर्चारताररनस्सयोंसे

युि दकया जा सकता है नजसकी सैद्धािंनतक िेककिं ग

र्जबूतीटोलविंगरस्सीकेबिले440(केएन)कीहो। 

5.2 ननर्ााणऔरपरीक्षण   

5.2.1 इस्पाततारकीरस्सीकाअध्याय10अनुबिंध1

कीअपेक्षाकेअनुसारननर्ााणऔरपरीक्षणदकयाजाता

ह।ै 

5.3 र्टूरिंगव्यवस्था 

5.3.1 जहाज की िोनों दिशाओं र्ें उपयिु रूप से

लगाएगएबोलाडाकीपयाािसिंख्याद्वाराजहाजबोडा

पर कुशलतापूवाक सिंरनक्षत दकए जाने वाले र्ूटरिंग

लाइनोंकोसक्षर्बनानेकेनलएउपायदकएजातेहैं। 

5.3.2 प्रत्येकजहाजर्ेंपोटाऔरस्टारबोडासाइपरपर

आगेऔरर्खु्यभागकेबािप्रत्येकभागर्ेंएकिोहरे

बोलाडासेयुिदकयाजानाहोताह।ैइसबीचजहाजके

आकार केआधार पर एक से तीन एकलबोलाडा को

जहाजकेिोनोंभागर्ेंव्यनस्थतदकयाजानाहोताह।ै 

5.3.3र्ूटरिंगलविंचेजकोर्ूटरिंगलाइनोंकेअनररललिंगको

रोकने के नलएपयाािर्जबूतीवालेड्रूर् िेक केसाथ

युिदकयाजाताह।ै 

5.3.4बोलाडा, र्ूटरिंगलविंचेजआदिकेर्ाध्यर्सेपयााि

कडापनप्रिानदकयाजाताह।ै 

5.4 टोलविंगलाइन 

5.4.1 कईलाइनोंकीसहायतासेटगोंकोयुिदकया

जाता है जो उनके पररचालन के नलए उपयुि हो।
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तथानप, र्ुख्य केबल को कर् से कर् 100 (र्ी) लिंबा

होनाचानहएऔरनजसकीिेककिं गर्जबूती[kN] र्ेंकुल

शनिकीएकनतहाईसेकर्नहीहो, औरर्ुख्यइिंजन

(इिंजनों)(केडब्ल)ूर्ेंहो। 

5.4.2 से्फप्रोपे् डजहाजऔरपशुरजोटो के नलए

अनभप्रेत हो को कर् से कर् 100 (र्ी) लिंबे टोलविंग

लाइन से यिु हो नजसका (केएन) र्ें िेककिं ग र्जबूती

र्ुख्य इिंजन (इिंजनों) के (केवी) र्ें कुल शनि के एक

नतहाईसेकर्नहो। 

खिंड6 

लविंडलास 

6.1 सार्ान्य 

6.1.1  6.1.2 से 6 .1. 5 बोऔरस्टनाएिंकरलविंचेजपर

सर्ानरूपसेलागूहोताह।ै 

6.1.2 50 (दकिा(सेअनधकद्रव्यर्ानवालेएिंकरों से

युिजहाजोंपरपयााप्शनिवाले लविंडलासऔरचेन

केबलकेउपयुिप्रकारऔरआकारकोलगायाजाता

ह।ैएिंकरडानबटोंकेनलएव्यवस्थाओंपरनवशेषरूपसे

नवचारदकयाजाताह।ै 

6.1.3 लविंडलास हाथ से अथवा नवदु्यत चानलत हो

सकता ह।ै यदि हैंडल पर अपनेक्षत प्रयास 2 (र्ीटर /

प्रनतनर्नट(सेअननधकगनतसेएकएिंकरकोउठाने के

नलए 15 (केजीएफ(सेअननधकहोऔरप्रनतनर्नटहैंडर

कालगभग 30 घुर्ाविेनाहोतोहाथसेचलाएजाने

वालेलविंडलासोंकास्वीकारदकयाजाताह।ै 

6.1.4 पावरआपरेटेडलविंडलास 30 नर्नटसेअननधक

अवनधकेसततखींचनेके28 dc
2 [N] कायाकेनलएबल

लगाने र्ें सक्षर् होऔरिेडCC1चेन केबल के नलए

अपेनक्षतब्यासहोतेहुए9 [र्ी/नर्नट], dc [नर्ली] से

अननधकर्ाध्यगनतपरचेनकेबलकेसाथएकएिंकर

कोउठानेकेनलएहो। 

6.1.5 हाथऔरबाह्यशनिद्वारापररचालनकेनलए

उपयुिलविंचेजकोइसप्रकारबनायाजाताहैदकपावर

नवदु्यतपररचालनहस्तपररचालनकोसदियनहींकर

सके। 

6.2 परीक्षण   

6.2.1 बोडा पर स्थानपत दकए जाने के बाि एिंकटरिंग

परीक्षण  सिंतोषजनककायाकेप्रिशानकेनलएदकये

जातेहैं। 

अध्याय14 

वेल्डिंग 

नवषय-सचूी 

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 वेल्डिंग 

3 वे्डेडकनेक्ट्शन 

 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.1.1 सभीप्रकारकेजहाजोंकेस्टीलहलननर्ााणर्ें

वेल्डिंगइसअध्यायकीअपेक्षाओंकोपूराकरनेकेनलए

होताह।ै 

ए्युनर्ननयर् सिंरचना र्ें वेल्डिंग पर नवशेष रूप से

नवचारदकयाजाएगा। 

1.2 प्रलखेीकरण 

1.2.1 वे्डकेप्रकारऔरआकारसनहतवे्डेडसिंरचना

वस्तुओंकाकनेक्ट्शनब्योराकोअनुर्ोिनहतेुिीगई

योजनाओंर्ेंस्पष्टरूपसेबतायाजानाहोताह।ैवे्ड

कनेक्ट्शन के ब्योरे र्ें प्रयिु सभी सिंकेतों अथवा



392  THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 
 
 

 

सिंक्षेपाक्षरों की व्याख्या योजनाओं र्ें शानर्ल होनी

चानहए। 

प्रस्तानवत वेल्डिंग प्रदिया का ब्योरा िेना होता है

नजसर्ेंपूवातापनतापर्ानऔरबािकेवेल्डिंगतापन

रट्रटर्ेंट, यदिकोईहो, केबारेर्ेंबतानाहोताह।ैगहन

वेल्डिंगसनहतस्वचानलतवेल्डिंगको नजससीर्ातक

दकयाप्रयुिदकयाजानाह,ै काभीब्योरािनेाचानहए। 

 

खिंड 2 

वेल्डिंग 

2.1 वे् डरऔरननरीक्षण 

2.1.1 वे्डरों को इसकाया र्ें ननपुण होना होता है

नजनकेनलएउन्हेंलगायागयाह।ैउनकीपरीक्षाओंऔर

अहाताओंके ररकाडाको ननर्ााताओंद्वाराअक्षुण्णरखा

जानाहोताहैऔरसवेक्षणकतााओंकोउपलब्धकराया

जानाहोताह।ैकुशलननरीक्षकोंकोपयाािसिंख्यार्ेंयह

सुनननितकरनेकेनलएननयिुदकयाजानाहोताहैदक

एसेम्बलीऔरवेल्डिंगकायोंकेसभीस्तरोंपरप्रभावी

ननयिंत्रणसुनननितहो। 

2.2 वेल्डिंगइलके्ट्ट्रोड 

2.2.1 अध्याय 11 के अनुबिंध 1 की अपके्षाओं के

अनुसार नार्ोदद्दष्ट प्रानधकरण द्वारा अनुर्ोदित तथा

स्टील के सिंयोगऔर िडे के प्रयोग के नलए उपयिु

इलेक्ट्ट्रोडों और वेल्डिंग वस्तओुं का इस्तेर्ाल दकया

जाताह।ै 

2.2.2 सर्ानटेंनसलर्जबूतगुणवत्ता के स्टील केिो

नवनभन्न िेडों के कनेक्ट्शन के नलए ननम्न िडे के नलए

उपयुिइलेक्ट्ट्रोडढािंचागतिरारोंअथवािबावसिंकें द्रन

केअन्यलबिंिओुंकोछोडकरसार्ान्यतयास्वीकायाहोंगे। 

2.2.3 नभन्नटेंनसलर्जबूतीकेस्टीलकेजोडकेनलए

इस सिंघटक की टेंनसल र्जबूती के नलए इलेक्ट्ट्रोड

उपयुिहोतेहैं,नजसकेआधारपरवे्डदफलेटआकार

कोखिंड 3 र्ेंननधााररतदकयागयाह।ै 

2.3 वेल्डिंगकीतयैारी 

2.3.1 वे्डदकएजानेवालेभागोंकोअनुर्ोदितसिंयुि

नववरणकेअनुसारदफटदकयाजाताह।ैएजकीतैयारी

सटीकऔरसर्ानहोनीचानहए।वेल्डिंगकायाकेिौरान

वे्डदकएजानेवालेभागोंकोसही नस्थनतर्ेंबनाए

रखने के नलएसाधनप्रिान दकएजाते हैं। वेल्डिंग से

पहले भागों को सिंरेनखत करने र्ें अत्यनधक बल

ननयोनजत नहीं दकया जाना चानहएऔरसिंरेखणको

बनाए रखने र्ें ननयोनजत साधनों को इस तरह

व्यवनस्थत दकयाजानाचानहएतादक वेल्डिंगकाया के

िौरन नवस्तार और सिंकुचन की अनुर्नत नर्ल सके।

अनुनचत सिंरेखण को ठीक करने र्ें ननयोनजत सभी

तरीकेसवेक्षककीसिंतुनष्टकेअनसुारहोनेचानहए। 

2.3.2 वे्डदकएजानेवालेसभीसतहोंकोसाफ, सूखा

औरजिंगरनहत, पैर्ानेऔरिीससेर्ुिहोनाचानहए।

प्रत्येकरनऑफनडपानजटकीसतहऔरसीर्ाओंको

अगलेरनकोलागूकरनेसेपहलेस्लैगसेअच्छीतरह

सेसाफऔरर्ुिदकयाजानाहोताह।ै वे्डकेपीछे

र्ैनुअल सीललिंग रन को लागू करने से पूवा, र्ूल जड

सार्िीकोसाउिंडर्ेटलर्ेंबाहरननकालाजाताह।ै 

2.3.3 टैक वेल्डिंग को न्यूनतर् रखा जाना चानहए, और 

जहािं उपयोग दकया जाता ह,ै वहािं तैयार वे्ड की 

गुणवत्ता के बराबर होना चानहए। तैयार वे्ड को पूरा 

करन ेसे पहले दकसी भी िोषपूणा टैकवे्ड को काट दिया 

जाना चानहए। टैकवे्ड को हटाने र्ें सावधानी बरतनी 

ह ैतादक यह सुनननित दकया जा सके दक ऐसा करने र्ें 

सिंरचना क्षनतिस्त न हो। 

2.4 वेल्डिंगप्रदिया 

2.4.1 केवलअनुर्ोदितवेल्डिंगप्रदियाओंकाउपयोग

दकयाजानाहोताह,ै िेखें2.5। 

2.4.2 सिंरचनात्र्कव्यवस्थाएिंऐसीहोनीचानहएतादक

सभी वेल्डिंग प्रचालनों को सिंतोषजनक रूप से पूरा

करनेकेनलएपयाािपहुिंचकीअनुर्नतहोसके।वे्डेड

जोडोंकोइसतरहव्यवनस्थतदकयाजानाहैतादकजहािं

भीसिंभवहोडाउनहैंडवेल्डिंगकीसुनवधानर्लसके। 

2.4.3 वेल्डिंग के अनुिर् को इतना योजनाबद्ध दकया 

जाना ह ैदक वेल्डिंग सिंचालन के िौरान कोई भी अवरोध 

कर् से कर् हो। फे्रर् और कठोरता के नसरों को उप-

सिंयोजन चरण र्ें प्लेटटिंग से असिंबद्ध छोड दिया जाना 

चानहए जब तक दक इरेक्ट्शन चरण र्ें प्लेटटिंग, फे्रलर्िंग 

और कठोरता की प्रनतच्छेिन प्रणानलयों र्ें कनेलक्ट्टिंग 

वे्ड नहीं बनाए जाएिं। 
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जहािंकोईबटएकसीर्सेनर्लताह,ै सीर्कीवेल्डिंग

कोजिंक्ट्शनसेअच्छीतरहसेरोकाजानाचानहएऔर

बटपूराहोनेतकजारीनहींरखाजानाचानहए।बटकी

वेल्डिंग खुली सीर् सेआगे जारी रहनी चानहएऔर

सीर् को सीधे वे्ड करने के नलए वे्ड को बाहर

ननकालाजानाचानहए। 

2.4.4 यह सुनननितकरने के नलएपयााि सावधानी

बरतीजानीचानहएदकवेल्डिंगसाइटउच्चनर्ी, जोर

सेचलनेवालीहवाऔरअत्यनधकठिंडकेहाननकारक

प्रभावोंसेसुरनक्षतहो। 

2.5 प्रदियाओंकाअनरु्ोिन 

2.5.1 जबतकपहलेअनुर्ोदितनहींदकयाजाए, तब

तक वेल्डिंग प्रदियाओंको याडा द्वारा स्थानपत दकया

जानाऔरअनुर्ोिनकेनलएअनभनहतप्रानधकारीको

अिेनषतदकयाजानाहोताह।ैवेल्डिंगप्रदियानवननिेशों

र्ें बेससार्िी, प्राइर्र, प्लेटर्ोटाई रेंज, सिंयुि/िूव

नडजाइन, वेल्डिंगकिं ज्यूर्ेवल, वेल्डिंग नस्थनत, वेल्डिंग

तकनीक, वेल्डिंग परैार्ीटर, प्रीहीटटिंग/इिंटरपास

तापर्ानऔरबाि केहीटट्रीटर्ेंट ,यदिकोईहो, का

नवस्तृतनववरणशानर्लहोताह।ै 

वेल्डिंगकीप्रदियायोग्यताऔबािकेपरीक्षण  को

अनभनहतप्रानधकरणकेसवेक्षकद्वारािेखाजाताह।ै 

2.6 वे् डकीजािंच 

2.6.1 तैयारवे्डकेननरीक्षणकेनलएप्रभावीव्यवस्था

कीजानीहैतादकयहसुनननितदकयाजासकेदकसभी

वेल्डिंगसिंतोषजनकढिंगसेपरूीहोगईह।ै 

2.6.2 सभीतैयारवे्डकास्पष्टरूपसेननरीक्षणदकया

जानाहैऔरउन्हेंध्वनन, सार्ानऔरस्लैगसर्ावेशन, 

सरिंध्रता, अिंडरकटटिंगयाअन्यिोषों सेकाफीहितक

र्ुि होना चानहए। वे्ड और आसन्न आधार धातु

हाननकारकआका आघातोंसेर्िुहोनाचानहए। 

2.6.3 र्हत्वपूणासिंरचनात्र्क वे्डकीजािंच के नलए, 

स्पष्ट ननरीक्षण कोरेनडयोिाफी या अन्य स्वीकाया गैर-

नवनाशकारीिरारयािोषकापतालगाने केतरीकों

द्वारा पूरक दकयाजाना ह।ै इस तरहकी परीक्षा की

सीर्ासवेक्षकोंकीसिंतुनष्टकेनलएहोनीचानहए, लेदकन

ननम्ननलनखत स्थानों पर नवशषे ध्यान दिया जाना

चानहए: 

(क)स्ट्रेंथडेक, शीयरस्टे्रक, साइडऔरबॉटर्शेलर्ें

सीर् और बट का जिंक्ट्शन और िॉलसिंग 0.4 लिंबवत्

एनर्डनशपकेअिंिरहो। 

(ख)कीलप्लेटटिंगऔरराउिं डेडशीअरस्टे्रककाबट0.4

लिंबवत्एनर्डनशपकेअिंिरहो। 

(ग)  स्ट्रेंथ डेक पर हचै ओपलनिंग के र्ाध्यर् से प्लेट

लगाएिं। 

(घ)लिंबवत्फे्रलर्िंगऔरलिंबवत्ब्कहडेस्टीफनरका

बटबट0.4 लिंबवत्एनर्डनशपहो। 

2.6.4 हाइड्रो स्टेरटकपरीक्षणों केतहतिशृ्ययागैर-

नवनाशकारीपरीक्षायाररसावद्वारापाएगएवे्डके

िोषपूणाखिंडोंकोआवश्यकऔरसावधानीपूवाक पुन :

तैयारदकयाजानाचानहए। 

खिंड3 

वे् डेडकनके्ट्शन 

3.1 बटवे् ड 

3.1.1 नचत्र 3.1.1 के अनुसार सर्ान र्ोटाई वाली

प्लेटोंकोर्ैन्यअुलरूपसेबटवे्डेडदकयाजासकता

ह।ैआटोर्ेरटक वेल्डिंगप्रदियाओंऔर नवशेष वेल्डिंग

तकनीकों के नलए, वेल्डिंगप्रदियापर नवशेषरूप से

नवचारदकयाजाएगा। 

3.1.2. 4 [नर्र्ी]सेअनधकर्ोटाईर्ेंअिंतरवालेप्लेटों

केजोडोंकेनलए, र्ोटीप्लेटकोपतलादकयाजानाह।ै

टेपर 1:3 अनुपालन से अनधक नहीं होना चानहए।

टेपटरिंगकेबािएजतैयारीखिंड3.1.1 र्ेंिशााईगईहै। 

3.1.3 सभीर्ैनुअलबट वे्डकोआर्तौरपरिोनों

तरफ से वे्ड दकया जाना ह।ै जहािं बैक सीललिंग रन

व्यावहाररकनहींहैयाकुछर्ार्लोंर्ेंजबसिंघटकोंर्ें

तनावकास्तरबहुतकर्ह,ै वहािंएकतरफवेल्डिंगकी

अनुर्नत िी जा सकती है बशते वेल्डिंग प्रदिया

सिंतोषजनकपाईजाए। 

3.1.4 जहािंननरिंतरदफलेटवे्डसेजुडेकठोरसिंघटक, 

तैयारबटयासीर्वे्डकोपारकरतेहैं, वहािंइनवे्ड

कोफेइिंगसतहकेर्ाध्यर्सेफ्लशदकयाजानाह।ैइसी

तरहकठोरसिंघटकोंकेजालर्ेंबटवे्डकेनलए, बट

वे्डकोपहलेपरूादकयाजानाहैऔरइससेपहलेदक



394  THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 
 
 

 

कठोरताको दफलेट वे्डद्वाराफ्लेटटिंग सेजोडाजाए, 

कठोरसिंघटककेसाथफ्लशदकयाजानाचानहए।फ्लश

भाग के नसरों को नबना दकसी पायिान या खिंड के

अचानकपररवतानकेनबनाआसानीसेबाहरननकलना

होताह।ैजहािंऐसीशतोंकाअनुपालननहींदकयाजा

सकता ह,ै कठोर सिंघटक के जाल र्ें एक स्कैलप की

व्यवस्थाकीजानीह।ैस्कैलप्सइतनेआकारकेहोतेहैं

औरऐसीनस्थनतर्ेंहोतेहैं, दकएकसिंतोषजनकवे्ड

बनायाजासकताह।ै 

3.2 'T'कनके्ट्शन 

3.2.1 दफलेटवे्डकीथ्रोटनथकनेस(िेखें3.2.1)ननम्न

द्वारािीजातीह:ै 

थ्रोटनथकनेस = tp . वे्डकारक . d/s 

जहािं, 

tp = जोडे जा रहे िो भागों की नथनर की र्ोटाई

(नर्र्ी.)। 

d = बािकेवे्डदफलेटोंकेबीचकीिरूी(नर्र्ी)। 

s = सहीतरीकेसेआनपुानतकवे्डदफलेटोंकीलिंबाई

(नर्र्ी.), अिंनतर्िेटरोंकीनक्ट्लयर75(नर्र्ी.)सेकर्

नहींहोतीह।ै 

नवनभन्न कनेक्ट्शनों के नलए वे्ड कारक सार्ान्यतया

सारणी 3 .2. 1 र्ेंदिएगएजातेहैं। 

जहािंअनुर्ोदितऑटोर्ेरटकडीपपेनेटे्रशनप्रदियाका

इस्तेर्ाल दकया जाता ह,ै वहािं वे्ड फेक्ट्टर को 15

प्रनतशतघटायाजासकताह।ै 

3.2.2 थ्रोटर्ोटाई3.0 (नर्र्ी.) सेकर्नहीं होता है

औरसार्ान्यतयािोहरेसततवेडोंकेनलए0.44tp से

अनधकनहींहोताहैऔरइिंटरनर्नेंटवे्डकेनलए0.44

tp अथवा4.5[नर्र्ी]सेअनधकनहींहोताह।ै 

 

 

सारणी 3.2.1: दफलटेवे् डकेनलएवे् डकारक 

 सिंरचनात्र्कवस्तएुिं वे् डकारक डी.सी. 
आिंतररक

वे् ड 
रटप्पणी 

एकलबॉटर् 

सेंटरगडार कीलप्लेटयाबारकीलके

नलए 
0.3 *   

 फेसप्लेटकेनलए 0.15  *  

साइडगडार बॉटर्शेलकेनलए 0.15  *  
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 फेसप्लेटकेनलए 0.13  *  

 फ्लोरोंकेनलए 0.20  *  

फ्लोर कीलप्लेटकेनलए 0.15 *   

 शेलप्लेटटिंगकेनलए 0.15  *  

 सेंटरगडारकेनलए 0.35 *   

 लिंबवत्ब्कहडेकेनलए 0.35 *   

 फेसप्लेटकेनलए 0.15  *  

 स्टनाट्यूबकवटरिंग 0.15 *   

बॉटर्लिंबवत् शेलप्लेटटिंगकेनलए 0.13  *  

डबलबॉटर्, िेखेनोट1 

सेंटर गडार अथवा

डक्ट्टकील 

कीलप्लेटकेनलए 0.3 *   

 इनरबॉटर्केनलए 0.25  *  

साइडगडार बॉटर्शेलकेनलए 0.15  *  

 इनरबॉटर्केनलए 0.15  *  

 फ्लोरकेनलए 0.15  *  

फ्लोर शेलप्लेटटिंगकेनलए 0.15  *  

 इनरबॉटर्/र्ार्जान प्लेट

केनलए 
0.15  *  

 सेंटर गडार/कील प्लेट के

नलए 
0.20  *  

र्ार्जानप्लेट शेलप्लेटटिंगकेनलए 0.4 *   

 इनरबॉटर्केनलए 0.4 *   

इनरबॉटर् साइडशलेकेनलए 0.4 *   

टैंकसाइडिैकेट शेलप्लेटटिंगकेनलए 0.3  *  

 र्ार्जानप्लेटकेनलए 0.3,  *  

िेकेटफ्लोर इनरबॉटर्/बॉटर्शेलके

नलए 
0.15  *  

 सेंटरगडारकेनलए 0.25  *  

 साइड शले/र्ार्जान प्लेट

केनलए 
0.25  *  

बॉटर्फे्रर् शेलप्लेटटिंगकेनलए 0.13  *  

ररवसाफे्रर् इनरबॉटर्केनलए 0.13  *  

लिंबवत ् शेलप्लेटटिंगकेनलए 0.13  *  
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 इनरबॉटर्केनलए 0.13  *  

टैंक बाउिंड्री और

नब्जवेल 
 0.40 *   

स्टीफनर फ्लोरऔरगडार 0.13  *  

 सिंरचनात्र्कवस्तएुिं वे् डकारक डी.सी. 
आिंतररक

वे् ड 
रटप्पणी 

र्शीनरीस्पशेर्ेंसिंरचना 

फ्लोरएविंगडार शेलऔर इनर बॉटर् के

नलए 
0.3 *   

 फेसप्लेटकेनलए 0.2  *  

ट्रािंसवसाऔरलिंबवत

फे्रर् 

शेलप्लेटटिंगकेनलए 0.15  *  

फे्रर् इिंजन, थ्रस्ट ब्लॉक और

ब्लाइलर सीटटिंगके

र्ाध्यर् सेसेंटरगडार के

नलए 

    

  एकलबॉटर्र्ें 0.50 *   

  िोहरेबॉटर्र्ें 0.30 *   

र्ुख्यइिंजन

फाउिं डेशनगडार 

शीषाप्लेटकेनलए 0.5 *  नोट 2 िेखें 

 हलसिंरचनाकेनलए 0.4 *   

फ्लोर इिंजनगडारकेनलए 0.4 *   

िेकेटआदि इिंजनगडारकेनलए 0.3 *   

साइडसिंरचना 

ट्रािंवसाफे्रर् साइडशलेकेनलए     

  टैंकर्ें 0.13  *  

  अन्यत्र 0.11  *  

साइडलिंबवत ् शेलप्लेटटिंगकेनलए 0.13  *  

वेबफे्रर्औरसाइड

लस्ट्रिंगर 

शेलप्लेटटिंगकेनलए     

  नसराओं से 0.2X 

स्पेनकेभीतर 

0.35 *   

  अन्यत्र 0.20  *  

 फेस प्लेट और रट्रलपिंग

िैकेटकेनलए 
0.15  *  

वेबफे्रर् साइडलस्ट्रिंगरोंकेनलए 0.3 *   

नब्जकील िाउिंडबारोंकेनलए 0.2 *   
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नब्ज कील िाउिंड

बार 

साइडशलेकेनलए 0.35 *  एकलननरिंतरता 

डेकसिंरचना 

स्ट्रेंथडेक शेलकेनलए एफ.पी.   नोट 3 िेखें 

अन्यडेक शेलऔरब्कहडेकेनलए 0.3 *  सार्ान्यतया 

डेकबीर् डेकप्लेटटिंगकेनलए     

  टैंकर्ें 0.13  *  

  अन्यत्र 0.11  *  

डेकलिंबवत डेककेनलए 0.13  *  

डेकगडार डेकप्लेटटिंगकेनलए     

  नसरों से 0.2X स्पैन

केभीतर 

0.35 *    

  अन्यत्र 0.20  *  

 फेस प्लेटटिंगऔर रट्रलपिंग

िैकेटकेनलए 
0.15  *  

कें रटलेबलवेब नसरोंपरशेल, डेक, फेस

प्लेटऔरलिंबवत्गडारके

नलए 

0.35 *   

पीलर डेक, इनरबॉटर्और

नपलरिैकेटकेनलए 

0.40 *   

 सिंरचनात्र्कवस्तएुिं वे् डकारक डी.सी. 
आिंतररक

वे् ड 
रटप्पणी 

एफ.पी.से0.25 एलर्ेंननर्ााण 

फ्लोरऔरगडार शेलकेनलए 0.25 *   

 इनरबॉटर्केनलए 0.25  *  

बॉटर्लिंबवत् शेलकेनलए 0.15  *  

शेल ट्रावसाऔरलिंबवत्साइड

फे्रलर्िंगकेनलए 
0.15  *  

पेंटटिंगलस्ट्रिंगर शेलऔरफे्रर्केनलए 0.30 *   

सभीआिंतररक

सिंरचना 

फोरपीकर्ें(जबतकउच्च

कारकनवननर्िाष्टनहो) 

0.13  *  

आफ्टपीकसिंरचना 

सभीआिंतररक

सिंरचना 

बॉटर्, साइड शले और

आफ्टपीकब्कहडेपर 

0.3 *  3.2.5 िेखें 

ब्कहडेऔरपार्टाशन 

बाउिंड्री वाटरटाइट, ऑयल टाइट

और वाश ब्कहडे और

शाफ्टटनल 

0.4 *  कैनर्कलकागोटैंकों

हतेुनवशेषरूपसे

नवचाराथा 
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स्टीफनर टैंकऔरवाशब्कहडैपर 0.13  *  

 नपलरब्कहडैपर 0.13  *  

 साधारणब्कहडैपर 0.11  *  

टैंकऔरवाश

ब्कहडैर्ेंउध्वा

औरक्षैनतजगडार 

ब्कहडैप्लेटटिंगकेनलए     

  नसरों से 0.2X स्पैन

केभीतर 

0.40 *   

  अन्यत्र 0.40  *  

  फेसप्लेटकेनलए 0.30  *  

  रट्रलपिंगिेकेटकेनलए 0.30  *  

उध्वाऔरक्षैनतज

गडारअन्यत्र 

ब्कहडैप्लेटटिंगकेनलए 0.15    

  नसरों से 0.2X स्पैन

केभीतर 

0.35 *   

  अन्यत्र 0.20  *  

 फेसप्लेटऔररट्रलपिंगिैकेट

केनलए 
0.15  *  

कागोटैंकर्ेंप्राथनर्कसिंरचना 

वेब शेल, डेकऔरब्कहडै के

नलए 

    

  नसरों से0.2X स्पैन के

भीतर 

0.4 *   

  अन्यत्र 0.3 * *  

वेब फेसप्लेटकेनलए 0.3 *   

वेब अन्यप्राथनर्कसिंघटकों के

वेबकेनलए 
0.3 *   

बाउिंड्री रट्रलपिंगिैकेटकेनलए 0.15  *  

सपुरस्ट्रक्ट्चारऔरडेकहाउस 

बाह्यब्कहडे डेककेनलए     

  प्रथर् और नद्वतीय

टीयरपर 
0.40 *   

  अन्यत्र 0.25 *   

आिंतररकब्कहडै बाउिंड्री 0.13  *  

स्टीफनर बाह्यब्कहडेकेनलए 0.10  *  
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 सिंरचनात्र्कवस्तएुिं वे् डकारक डी.सी. 
आिंतररक

वे् ड 
रटप्पणी 

हचैवेजऔरक्ट्लोलजिंगउपकरण 

हचैकोलर्िंग कॉनारपरडेककेनलए 0.5 *   

 अन्यत्रडेककेनलए 0.4 *   

 फेसप्लेटकेनलए 0.4 *   

 रेस्टबारकेहचैकवरके

नलए 
0.16 *   

हचैकवर स्टीफनरकेनलए 0.12  *  

रडरऔरनोजल 

रडर     नोट 4 िेखें 

र्ुख्यसिंघटक कपललिंगफ्लेंजकेनलए एफ.पी. *   

 एकिसूरेकेनलए 0.44 *   

रडरप्लेटटिंग रडरबेव, अन्यत्रकेनलए 0.20 *   

नोजल सार्ान्यतयारडरकेनलए     

नवनवधदफटटिंगऔरउपकरण 

र्ेनहोलटाइपकवर

केनलएफे्रलर्िंगटरिंग 

डेकऔरब्कहडेकेनलए 0.4 *   

पोटोंऔरडब्लूटी

/ऑयलटाइट

िरवाजोंकेचारों

ओरफे्रलर्िंग 

प्लेटटिंगकेनलए 0.4 *   

सीचेस्टबाउिंड्री

वे्ड 

सर्ुद्रकीओरखुला 0.5 *   

 अन्यत्र 0.4 *   

वेंरटलेटर, एयर

पाइपआदि 

डेककेनलए  0.4 *   

बुलवका स्टे डेककेनलए 0.4 *   

 बुलवका प्लेटटिंगकेनलए 0.2  *  

फेनिकेटेडएिंकर  एफ.पी.    

डेकआदिकेनलएर्ास्ट, डेररकपोस्ट, िेन

पेडेस्टल, डेकर्शीनरीऔरर्ूटरिंगउपकरण

सीटटिंग 

प्रत्येकर्ार्लेर्ेंनवचाराथा 
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डी.सी.िोहरीननरिंतरता 

एफ.पी.पूणापेनेटे्रशनवे्ड 

नोट1टैंकबाउिं नड्रयोंकेनलएिखेें3.2.5 

नोट2अनधर्ानत:इिंजनगडारोंकीर्ोटाईपरआधाररतगहनपेनेटे्रशनअथवापूणापेनेटे्रशनहो। 

नोट3सार्ान्यतयापणूापेनेटे्रशनककिं तुवैकन्पकप्रस्तावोंपरनवचारदकयाजाए। 

नोट4अध्याय12, खिंड4.1िखेे। 

 

 

3.2.3 लेगकीलिंबाईनवननर्िाष्टथ्रोटर्ोटाईके गनुे

सेकर्नहींहोनाचानहए। 

3.2.4 जहािं यह कनेक्ट्शन बहुत िबाव वालाहो वहािं

डीप पेनेटे्रशन अथवा हल पेनेटे्रशन वेल्डिंग की

आवश्यकता होगी। जहािं पणूा पेनेटे्रशन वेल्डिंग की

आवश्यकता होगी, वहािं एबुटटिंग प्लेट को झुकाने की

आवश्यकताहोगी। 

3.2.5 ननम्ननलनखत स्थानों और अनधक गनतशीलता

वालेलोलडिंग के दकसीअन्यक्षते्रर्ेंसतत वेल्डिंगको

अपनानाहोताह:ै- 

(क) वेिरटाइट डेक और इरेक्ट्शन और साथ ही हचै

कोलर्िंग्स काम्पेननयनवेज और अन्य ओपलनिंग का

बाउिंड्री। 

(ख)टैंकऔरवाटरटाईटकम्पाटार्ेंटकाबाउिंड्री। 
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(ग) आफ्टरपीक और आफ्टपीक ब्कहडे स्टीफनर र्ें

सभीढािंचे। 

(घ) कोयला ढोने के नलए अनभप्रेत ब्क कैररयर के

धारणकेतहतसभीफे्रलर्िंग। 

(ड) कैनर्कलोंऔरखाद्य तरल पिाथो वाले कागो के

नलए अनभप्रेत ब्क कैररयरों के धारण के तहत सभी

फे्रलर्िंग। 

(च)टैंकोंर्ेंसभीलैपवे्ड। 

(छ)लैपकनेक्ट्शनकेर्ार्लेर्ेंप्लािंटटिंगकेनलएअिंनतर्

कनेक्ट्शनऔर अिंनतर् िैकेट के र्ाध्यर् से प्लािंटटिंग के

नलएप्राथनर्कऔरगौणसिंघटक। 

(ज)सारणी3.2.1र्ेंदिएगएअनुसारअन्यकनेक्ट्शन। 

3.2.6 जहािंइिंटरनर्टेंटवेल्डिंगकाउपयोगदकयाजाता

ह,ै वहािं वेल्डिंग िैकेटों के अिंत, लग्स, स्कैलोप्सऔर

अन्य सिंघटकों के साथअन्यऑथोगोनल कनेक्ट्शन के

चारोंओरसततरूप सेकीजाती ह।ै वाटर बालास्ट, 

कागोऑयलअथवाफे्रशवाटरकेनलएटैंकोंर्ें केवल

स्कैलोप्डवेल्डिंगकाउपयोगदकयाजाताह।ै 

3.2.7 जहािंसिंरचनात्र्कसिंघटकदकसीटैाककीबाउिंड्री

से होकर गुजरते हैं, और सटी हुई जगह र्ें नलकेज

खतरनाकअथवाअवािंनछतहोसकताह,ै वहािंबाउिंड्रीके

प्रत्येक साइड र्ें कर् से कर् 150 (नर्र्ी (के नलए

सिंघटकोंहतेुपूणापनेेटे्रशनवेल्डिंगकोअपनायाजाना

होताह।ैवैकन्पकरूपसेउपयिुआकारकाएकछोटा

स्कैलॉपकोउिकिं पाटार्ेंट केबाहरीबाउिंड्रीतकसटे

सिंघटक र्ें काटा जा सकता है और सावधानी पूवाक

चारोंओरवे्डदकयाजासकताह।ै 

 

 

3.3 लपैकनके्ट्शन 

3.3.1 प्लेटों को कनेक्ट्ट करने के नलएओवरलैप का

उपयोग नहीं दकया जाता है जो उच्च टेंनसल अथवा

किं प्रेनसव लोलडिंग के अध्यधीन हो सकता ह।ै तथानप, 

जहािं इन्हें अपनाया जाता ह,ै ओवरलैप की चौडाई

बेहतरवे्डकोसुनननितकरनेकेनलएपयाािहोतीह,ै 

येसतहें ननकटसिंपका र्ेंहोतीहैंतथाजोडोंकोसतत

दफलेट वे्ड द्वारा चारो ओर से बिंि दकया जाना

चानहए। 

3.4 स्लॉटवे् ड 

3.4.1 आिंतररक वेब के नलए प्लेटटिंग के कनेक्ट्शन के

नलएजहािंवेल्डिंग के नलएपहुिंचव्यावहाररक नहीं हो, 

सततपूणापेनेटे्रशनअथवावेबकेसाथयुिस्लॉटवे्ड

द्वारा क्ट्लोलजिंग प्लेटटिंग जोडा जाता ह।ै स्लॉट अिंनतर्

नसरोंपरअच्छीतरहसेगोलहोतेहैं, नजसकीन्यूनतर्

लिंबाई 75 (नर्र्ी) होती हैऔरसार्ान्यतया, प्लेटटिंग

की र्ोटाई की िोगनुे की न्यनूतर् चौडाई होती ह।ै

स्लॉटों के बीच की िरूी 150 (नर्र्ी) नहीं होती ह।ै

स्लॉटोंकीपूणादफललिंगसार्ान्यतयाअनुर्ेयनहींहोती

ह।ै 

3.5 अिंनतर्कनके्ट्शन 

3.5.1 गडारों केअिंनतर्कनेक्ट्शन केर्ाध्यर् से िोहरे

सतत वेल्डिंगकाउपयोगचारोंओर दकयाजाता ह।ै

वे्ड के्षत्रउिसिंघटक केिॉस सेक्ट्शनल के्षत्र सेकर्

नहींहोताह,ै औरथ्रोटकीर्ोटाईगडारनसरोंकेनलए

सारणी 3 .2. 1 द्वारािीगईर्ोटाईसेकर्नहींहोतीह।ै 

3.5.2 जहािं नस्टफनरोंर्ें िेकेटऔरकनेक्ट्शनलगाहो, 

वहािंिेकेटआर्ोंकोचारोंओरवे्डदकयाजानाहोता

हैऔरथ्रोटर्ोटाईिेकेटकीचौडाईसे 0 . 35 गुनासे

कर्नहींहोताह।ै 

3.5.3 जहािंनस्टफनरगडारपरसततहोतेहैं, उन्हेंवेबों

से जोडा जाता ह,ै या तो सीधे और/अथवा लग्स के

द्वारा। वे्डके्षत्रइसप्रकारहोताहै दकशीअरिबाव

80/के [N/mm2]. से अनधक न हो। जहािं शीअर बल

अनधक होता ह,ै वहािं वेब के साथ िोहरे भाग का

कनेक्ट्शनहोताहैऔर/अथवासततनस्टफनरोंकेशीषा

परवे्डएकवेबनस्टफनरकीआवश्यकताहोसकती

ह।ै 
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अध्याय15 

हलननरीक्षण, कायाकुशलताऔरपरीक्षण 

नवषय-सचूी 

खिंड  

1 हलननरीक्षण 

2 कायाकुशलता 

3 परीक्षण   

 

खिंड1 

हलननरीक्षण 

1.1 कायोंकाअनरु्ोिन 

1.1.1 ननर्ााताओं को फेनिकेशन शुरू करने से पूवा

स्वीकायागुणवत्तापूणार्ानकोंवालेफेनिकेशनशरुूकरने

केनलएअपनीक्षर्ताकाप्रिशानकरनाहोताह।ैयही

अनुर्ोिनप्रदियाउप-सिंनविाकारकेकायोंकेनलएभी

लागूहोगा।सिंगतढािंचोंऔरउपकरणकेननर्ााणऔर

र्रम्र्तर्ेंपूवाअनुभवपरइससिंबिंधर्ेंअनुकूलरूपसे

नवचारदकयाजासकताह।ै 

1.2 ननरीक्षणसनुवधा 

1.2.1 पयााि सुनवधाएिं प्रिान की जाती है तादक

सवेक्षक फेनिकेशन और ननर्ााण के प्रत्येक चरण के

िौरान सभी सिंघटकों की सिंतोषजनक जािंच करने र्ें

सक्षर्हो। 

खिंड2 

कायाकुशलता 

2.1 सार्ान्य 

2.1.1 सभी कायाकुशलता बेहतर गणुवत्तावालाऔर

बेहतरजहाज ननर्ााणप्रथा केअनुसारहो। दकसीभी

कर्ी को पेंट, सीर्ेंट अथवाअन्य किं पोनजशन से ढके

जाने से पूवा सवेक्षककी सिंतुनष्ट तक िरू दकया जाना

होताह।ै 

2.1.2 एसेम्बलीनसक्वेंशऔरवेल्डिंगनसक्वेंशपरननर्ााण

सेपूवासहर्नतबनानीहोतीहैऔरसवेक्षककीसिंतुनष्ट

केअनुसारहोतीह।ै 

2.2 प्लटेएजऔरकटआउट 

2.2.1 र्ुख्यढािंचासिंघटकोंर्ेंओपलनिंग, होलऔरअन्य

कटआउटकोपयाािरूपसेबडीरेडीद्वारासर्ािकरना

होताह।ैकटआउटकार्ुिएज, हचैकॉनारआदिको

उनचतरूपसेतैयारकरनाहोताहैऔरिरारोंसेर्िु

करनाहोताह।ैसभीएजोंकोअनुकूलहोनाचानहए। 

 

2.3 को्डफॉर्र्िंग 

2.3.1 को्डफॉर्र्िंगकेिौरानप्लेटोंकाफ्लेंलगिंगऔर

बेंलडिंग प्लेटटिंग र्ोटाई के तीनगुने से कर्कीऔसत

बेंलडिंगनत्रज्यानहींहो।न्यूनतर्नत्रज्याप्लेटटिंगर्ोटाई

केिोगुनेसेकर्नहींहो। 

2.3.2 प्लेटों और प्रोफाइल के जॉगललिंग के िौरान

जोगलकीगहराईचारगुनेसेकर्नहीहोऔरबेंलडिंग

नत्रज्यावेबर्ोटाईसेिोगुनेसेकर्नहींहो। 

2.4 हरै्टरिंग, बेंलडिंगऔरस्टे्रटलनिंग 

2.4.1 जबस्टीलगर्ाहोताहैतोउसपरकायाकया

जाताह,ै नजसेअत्यनधकगर्ानहींदकयाजाताह,ै और

इसपरहथौडार्ाराजाताहैएविंउनचततानपतिशार्ें

र्ोडा जाता ह।ै नजस स्टील को गर्ा दकया जाता है

उसकाउपयोगनहींदकयाजाताह।ै 

2.4.2 बक्ड प्लेटटिंग को सीधा करने के नलए फ्लेर्

नहटटिंगकीजासकतीहैजबबकललिंगअत्यनधकनहीहो। 
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खिंड3 

परीक्षण 

3.1 पररभाषा 

3.1.1 शॉप प्राइर्र सतह तैयारीके पिात और

फेनिकेशनकेिौरानजिंकसेबचानेकेरूपर्ेंफे्रनिकेशन

सेपूवाएकपतलाआवरणहोताह।ै 

बचावपरतलगानाजिंकसेसिंरचनाकोबचानेकाएक

अिंनतर्आवरणहोताह।ै 

3.1.2 सिंरचनात्र्क परीक्षण हाइड्रोस्टेरटक परीक्षण

होता है नजसे टैंकों के कसाव और नडजाइन की

सिंरचनात्र्कपयाािताकोप्रिर्शातकरने के नलएदकया

जाता ह।ै जहािं व्यावहाररक सीर्ाएिं होती हैं और

हाइड्रोस्टेरटकपरीक्षणसिंभवनहींहोताहै(उिाहरण

के नलए जब टैंक के शीषा पर अपेनक्षत शीषा को

अध्यारोनपतकरनाव्यावहाररकरूपसेकरठनहो)तो

इसकेबिलेहाइड्रोन्यूर्ेरटकपरीक्षण  दकयाजाताह।ै

जब हाइड्रोन्यूर्ेरटक परीक्षण दकया जाता है तो

नस्थनतयािं यथा सिंभव व्यावहाररक रूप से टैंक के

वास्तनवकलोलडिंगकेनलएनसर्लुेटहोनाचानहए। 

3.1.3 हाइड्रोन्यूर्ेरटक परीक्षण  हाइड्रोस्टेरटक और

वायुपरीक्षणकायुग्र्हैनजसर्ेंटैंकर्ेंशीषातकजल

भराहोताहैऔरअनतररिवायुिाबहोताह।ैअतररि

वायु िाब का र्ान कर् से कर्खिंड 3.4 र्ें दिए गए

अनुसारहोनाचानहए। 

3.1.4 ररसाव परीक्षण इस सिंरचना के कसाव को

प्रिर्शात करने के नलए दकया गया वायु अथवा अन्य

र्ाध्यर्परीक्षणह।ै 

3.1.5 होजपरीक्षण   हाइ्ड्रोस्टेरटकअथवाररसाव

परीक्षण   केगरैअध्यधीनसिंरचनार्िोंऔरअन्य

सिंघटकोंकोप्रिर्शातकरने के नलएदकयाजाताहैजो

इस हल के वाटरटाइटअथवावाटरटाइट इिंटेनिटी र्ें

योगिानितेाह।ै 

3.2 अनपु्रयोग 

इसखिंडकीअपेक्षाननम्नपरलागूहोतीहैं: 

 स्वतिंत्रटैंकोंसनहतटैंक 

 वाटरटाइटअथवावेिरटाइटसिंरचना 

इनपरीक्षणोंकाउदे्दश्यसिंरचनात्र्कसिंघटकोंकेकसाव

और/अथवार्जबूतीकीजािंचकरनाह।ै 

इन परीक्षणों को पयााि रूप से पूणा होते चरण र्ें

सवेक्षककीउपनस्थनतर्ेंदकयाजाताहैतादककोईभी

बािकाकायाइससिंरचनाकीर्जबूतीऔरकसावको

कर्जोरनहींकरसके। 

सार्ान्यपरीक्षण अपेक्षाओंकेनलएखिंड3.8और3.9

कोिेखें। 

3.3 सिंरचनात्र्कपरीक्षण   

3.3.1 सारणी 3.3.1 र्ें यथा अपेनक्षत सिंरचनात्र्क

परीक्षण कोशरुूकरने के पूवाऔरबािर्ें दकयाजा

सकताह।ै 

इससिंरचनात्र्कपरीक्षणकोकरनेसेपूवाशॉपप्राइर्र

लगायाजासकताह।ै 

3.3.2 सिंरचनात्र्क परीक्षण को सुरक्षात्र्क लपे लगा

दिएजानेकेबािदकयाजासकताहैबशतेदकननम्निो

िशाओंर्ेंसेएकपूरीहो: 

(क) सभी वे्डपरेू दकएजाते हैंऔर सुरक्षात्म्कलेप

लगाने से पूवा सवेक्षक की सिंतनुष्ट तक सावधानी

पूवाकस्पष्टत:जािंचकीजातीह,ै 

(ख) सुरक्षात्र्कलेपलगानेसेपूवाररसावपरीक्षण 

दकयाजाताह।ै 

तथानप, जबररसावपरीक्षणनहीं दकयाजाताह,ै तो

सिंरचनात्र्कपरीक्षण काया केसिंतोषजनकरूप सेपूरा

होनेकेबािननम्ननलनखतवे्डोंकेर्ाध्यर्सेसुरक्षात्र्क

लेपलगायाजानाचानहए: 

 सभीइरेक्ट्शनवे्ड, र्ैनुअलऔरऑटोर्ेरटक 

 टैंक बाउिंड्री पर सभी र्ैनुअल दफलैट वे्ड

कनेक्ट्शनऔरर्ैनअुलपनेेटे्रशनवे्ड। 

3.4 ररसावपरीक्षण   

3.4.1 जहािं ररसावपरीक्षण सारणी3.3.1केअनुसार

दकयाजाताह,ै वहािंपरीक्षण केिौरान7[केएन/र्ी2]

कावायुिाबलगायाजाताह।ै 

ननरीक्षणसेपूवा, यहसिंस्तुनतकीजातीहैदकटैंकर्ेंवायु

िाबको10 [केएन/र्ी2] तकबढायाजाएऔर नस्थर

नस्थनततकपहुिंचनेकेनलएलगभग1 घिंटेतकइसस्तर

पररखाजाए, टैंककेआसपासकेके्षत्रर्ेंकर्र्ायोंकी

न्यूनतर्सिंख्याकेसाथ, औरदफरपरीक्षण  िबावर्ें

कर्दकयाजाए। 
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3.4.2 वे्डोंको कुशलसिंकेतिेने वालीतरलपिाथा

वालालेपलगायाजाताह।ै 

3.4.3 परीक्षण  िबावकेअनरुूपऊिं चाईतकपानी से

भरी एक यू-ट्यूब को परीक्षण दकए गए नडब्बे के

अनतिाब से बचने और परीक्षण िबाव को सत्यानपत

करने के नलए दफट दकया जाता ह।ै यू-ट्यूब र्ें हवा

आपूर्ताकरनेवालेपाइपकीतलुनार्ेंएकिॉससेक्ट्शन

बडाहोनाचानहए। 

इसके अलावा, परीक्षण िबाव को एक र्ास्टर िबाव

गेज के र्ाध्यर् से भी सत्यानपत दकया जाना ह।ै

वैकन्पकसाधननजन्हेंसर्ानरूपसेनववसनीयर्ाना

जाताह,ै उन्हेंस्वीकारदकयाजासकताह।ै 

3.4.4 जहािं ररसाव परीक्षण दकया जाता ह,ै यह

स्वचानलतप्रदियाओंद्वारा दकएगए वे्डकोछोडकर

टैंकबाउिंड्रीपरसभीदफलेटवे्डकनेक्ट्शन, टैंकबाउिंड्री

परपेनेटे्रशनऔरननर्ााणवे्डपरएकसुरक्षात्र्कलेप

लगाने से पहले होना चानहए। स्वचानलत इरेक्ट्शन

वे्ड्सऔरप्री-इरेक्ट्शनर्ैनुअलयास्वचानलतवे्डके

चयननत स्थानों को नशपयाडा र्ें सिंचानलत गणुवत्ता

ननयिंत्रणप्रदियाओंको ध्यानर्ें रखते हुए, सवेक्षक के

नववेकपरसर्ानरूपसेपरीक्षणकरनेकीआवश्यकता

होसकतीह।ैअन्यवे्ड्सकेनलए, सुरक्षात्र्कलगानेके

बािररसावपरीक्षणदकयाजासकताह,ै बशतेदकइन

वे्ड्स को सवेक्षक की सिंतुनष्ट तक सावधानीपूवाक

ननरीक्षणदकयागयाहो। 

दकसी भी अन्य र्ान्यताप्राि नवनध को सवेक्षक की

सिंतुनष्टकेनलएस्वीकारदकयाजासकताह।ै 

 

3.5 होजपरीक्षण   

जबसारणी3.3.1र्ेंपररभानषतसिंरचनाओंकेकसाव

को सत्यानपत करने के नलए नली परीक्षण की

आवश्यकताहोतीह,ै तोकर्सेकर्200[केएन/र्ी2]

कीनलीर्ें न्यूनतर्िबाव1.5 [र्ीटर]कीअनधकतर्

िरूीपरलागूदकयाजानाह।ैनोजलव्यास12[नर्र्ी]

सेकर्नहींहोनाचानहए। 

3.6 हाइड्रोन्यरू्रेटकपरीक्षण   

जबहाइड्रोन्यूर्ेरटकपरीक्षण दकयाजाताहैतोररसाव

परीक्षण के नलए (िेखे खिंड 3.4) यही सुरक्षा पूवा

सावधाननयािंअपनायीजानीहोतीह।ै 

3.7 अन्यपरीक्षणपद्धनत 

अन्य परीक्षण पद्धनतयों को, अनभनहत प्रानधकारी के

नववेकपर, सर्तु्यता नवचारों केआधारपरस्वीकार

दकयाजासकता ह।ै 

3.8 सार्ान्यपरीक्षणअपके्षाएिं 

परीक्षण के नलए सार्ान्य अपके्षाएिं सारणी 3.3.1 र्ें

दियागयाह।ै 

3.9 नवशषेप्रकारकेजहाजों/टैंकों के नलएअनतररि

अपके्षाएिं 

सारणी 3.3.1 की आवश्यकताओं के अनतररि, 

ननम्ननलनखत प्रकार के जहाजों के कागो के्षत्र के भीतर

कुछस्थानोंकेपरीक्षणकेनलएनवशेषअपके्षाएिंसारणी

3.9.1र्ेंिीगईहैं। 

 खाद्यतरलपिाथाकैररयर 

 रसायननकपिाथाकैररयर 

येअपेक्षाएिंआर्तौरपरटैंककेसिंरचनात्र्कनडजाइन

की पयाािता को सत्यानपत करने का इरािा रखतीहैं, 

लोलडिंगनस्थनतयोंकेआधारपर, नजसपरटैंकसिंरचना

केअ्पािंकननधााररतदकएगएथे। 

सारणी 3 .3.1:सार्ान्यपरीक्षण  अपके्षाएिं 

र्िसिं. परीक्षण  कीजानेवाली

सिंरचना 

परीक्षण  के

प्रकार 

सिंरचनात्र्कपरीक्षण  िबाव रटप्पनणयािं 

1 डबलबॉटर्टैंक सिंरचनात्र्क

परीक्षण(क) 

ननम्नकासबसेअनधक: 

 शीषाओवरफ्लोतकजलशीषा 

 सबसेउपरसततडेकतक

शीषाजल 

कर् से कर् एक

साइड से परीनक्षत

टैंकबाउिंड्री 

2 डबलसाइडटैंक सिंरचनात्र्क

परीक्षण(क) 

ननम्नकासबसेअनधक: 

 शीषाओवरफ्लोतकजलशीषा 

कर् से कर् एक

साइड से परीनक्षत
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 टैंककेसबसेशीषालबिंिुसे

उपरजलशीषा1.0 [र्ी]  

टैंकबाउिंड्री 

3 टैंकब्कहडै, डीपटैंक सिंरचनात्र्क

परीक्षण(क) 

ननम्नकासबसेअनधक (ख): 

 शीषाओवरफ्लोतकजलशीषा 

 टैंककेसबसेशीषालबिंिुसे

उपरजलशीषा1.0 [र्ी]  

 सुरक्षाररलीववा्वोंका

प्रेशरसेटकरना,जहािं

प्रासिंनगकहो 

कर् से कर् एक

साइड से परीनक्षत

टैंकबाउिंड्री ईंधनऑयलबिंकर सिंरचनात्र्क

परीक्षण 

4 टैंककेरूपर्ेंपहलीपीक

औरबािकीपीक 

सिंरचनात्र्क

परीक्षण 

ननम्नकासबसेअनधक: 

 शीषाओवरफ्लोतकजलशीषा 

 टैंककेसबसेशीषालबिंिुसे

उपरजलशीषा1.0 [र्ी]  

स्टनाट्यूबको

लगाएजानेकेबाि

केशीषापीकका

परीक्षण  दकया

जाताह।ै 

टैंककेरूपर्ेंप्रयुिनहींकी

गईपहलीपीक 

सिंरचनात्र्क

परीक्षण   

 यात्रीजहाजों के नलएकागो

जहाजोंऔरब्कहडेडेकके

नलएसबसेउपरीसतत डेक

तकजलशीषा 

 

टैंककेरूपर्ेंप्रयुिनहींकी

गईबािकीपीक 

ररसावपरीक्षण 

 

  

5 वाटरटाइटब्कहडै होजपरीक्षण

(ग) 
 ब्कहडेकीपूरी

जािंचकीजातीह।ै 

6 सबसेउपरसततडेकअथवा

ब्कहडै डेक से नीचे

वाटरटाइटडोर 

सिंरचनात्र्क

परीक्षण(घ) 

 यात्रीजहाजोंकेनलएकागो

जहाजोंऔरब्कहडेडेकके

नलएसबसेउपरीसततडेक

तकजलिाब 

 

7 डबलप्लेटरडर ररसावपरीक्षण 

 

  

8 डीपटैंककाशाफ्टटनल

नक्ट्लयर 

होजपरीक्षण   

9 शेलडोर होजपरीक्षण   

10 वेिरटाइटहचैकवरऔर

क्ट्लोलजिंगएनप्लयेंस 

होजपरीक्षण   

11 चेनलॉकर(यदिकोनलजन

ब्कहडैकाआफ्टहो) 

सिंरचनात्र्क

परीक्षण 

शीषातकजल  

12 स्वतिंत्रटैंक सिंरचनात्र्क

परीक्षण 

शीषाओवरफ्लोतकजलककिं तु0.9

(र्ी.)सेकर्नहीं। 
 

13 बलास्टडक्ट्ट सिंरचनात्र्क

परीक्षण 

बलास्टपिंपअनधकतर्िबाव  

रटप्पणी: 

[क]ररसावयाहाइड्रोन्यूर्ेरटकपरीक्षणको3.4र्ेंननर्िाष्टशतोंकेतहतस्वीकारदकयाजासकताह,ै बशतेदकप्रत्येक

प्रकारकेनलएकर्सेकर्एकटैंकसिंरचनात्र्करूपसेपरीक्षणदकयागयाहो।हालािंदक, यहअलग-अलगकागोया

प्रिषूकों के नलएटैंकरोंऔरटैंकोंर्ेंकागो स्पेसबाउिंड्री परलागूनहीं होता ह।ै यदिसिंरचनात्र्कपरीक्षण  ररसाव

परीक्षणद्वारापतानहींलगाईगईकर्जोरीयागिंभीरिोषोंकाखुलासाकरताह,ै तोसभीटैंकोंकोसिंरचनात्र्करूप

सेपरीक्षणदकयाजानाह।ै 
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[ख]जहािंलागूहो, टैंककेउच्चतर्लबिंिुकोऔरहचैकोछोडकरडेकपरर्ापाजाताह।ै 

[ग]जबहोजपरीक्षणपहलेसेस्थानपतसिंभानवतआउटदफटटिंग(र्शीनरी, केबल, नस्वचबोडा, इन्सुलेशन, आदि)को

नुकसानपहुिंचाएनबनानहींदकयाजासकताह,ै तोइसेअनभनहतप्रानधकरणकेनववेकपरसभीिॉलसिंगऔरवे्डेड

जोडोंकेसावधानीपूवाकिशृ्यननरीक्षणद्वाराप्रनतस्थानपतदकयाजासकताह;ै जहािंआवश्यकहो, डाईपनेेट्रेंटपरीक्षण

याअ्ट्रासोननकररसावपरीक्षणकीआवश्यकताहोसकतीह।ै 

[घ]परीक्षणिरवाजादफटहोनेसेपहलेयाबािर्ेंदकयाजासकताह।ैयदिपरीक्षणपहलेदकयाजाताह,ै तोिरवाजा

दफटहोनेकेबािहोजपरीक्षणदकयाजानाह।ै 

 

सारणी 3.9.1 : कनतपयप्रकारकेजहाजोंकेकागोक्षते्रकेभीतरजगहकेनलएअनतररिपरीक्षण  अपके्षाएिं 

र्ि

सिंख्या 

जहाजकेप्रकार परीक्षण  की

जानेवाली

सिंरचना 

परीक्षण 

अपके्षाएिं 

सिंरचनात्र्कपरीक्षण 

िबाव 

रटप्पणी 

1 खाद्यतरलपिाथा

कैररयर 

स्वतिंत्रटैंक सिंरचनात्र्क

परीक्षण   
0.9 (र्ी.)सेकर्होते

हुएओवरफ्लोकेशीषा

तकजलशीषा 

 

2 रसायननकपिाथा

कैररयर 

अनन्यअथवा

स्वतिंत्रटैंक 

कर्सेकर्एक

साइडसेकागो

टैंकबाउिं नड्रयोंका

सिंरचनात्र्क

परीक्षण   

ननम्ननलनखतकाअनधक: 

 टैंककेशीषालबिंिुसे

ऊपर1.0[र्ी] जल

शीषा 

 जहािंकहींभीसिंगत

हो, सेफ्टीररनलफ

वा्वकािबाव

ननधााररतकरना 

 

 

अनबुिंध3  

र्खु्यऔरआनषुिंनगकर्शीनरी 

नवषय-वस्त ु

अध्याय1       नडजाइनकेनलएसार्ान्यअपके्षाएिंऔरर्शीनरी ननर्ााण 

अध्याय 2  पाइलपिंगनडजाइनअपके्षाएिं 

अध्याय 3  पलम्पिंगऔरपाइलपिंग 

अध्याय 4  प्रर्खुर्वूरऔरप्रोप्शनशालफ्टिंगप्रणानलयािं 

अध्याय 5  बायलरऔरप्रशेरजलयान 

अध्याय 6  स्टीयटरिंगनगयर 

अध्याय 7  ननयिंत्रणइिंजीननयटरिंगप्रणानलयािं 

अध्याय 8  नवद्यतुसिंस्थापनाएिं - उपकरणऔरप्रणानलयाँ 

अध्याय 9  स्पयेरगीयर 
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अनबुिंध3 

नवषय-वस्त ु

अध्याय1 

र्शीनरीकेनडजाइनऔरननर्ााणकीसार्ान्यअपके्षाएिं 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.2 सवेक्षणकेअधीनननर्ााणकीजानेवालीर्शीनरी 

1.3 सवेक्षणकापररर्ाण 

1.5 योजनाएिंऔरनववरण 

1.6 प्रचालनकेनलएर्शीनरीकीउपलब्धता 

1.7 पररवेशीसन्िभापररनस्थनतयाँ 

1.8 पावररेटटिंग्स 

1.9 यूननटें 

1.10 जनरेटरसेटोंकेनलएनवदु्यतपररनस्थनतयाँ 

1.11 ईंधन 

1.12 एस्टनापावर 

खिंड 2 

र्शीनरीकक्षव्यवस्थाएिं 

2.1 सार्ान्य 

2.2 अनभगम्यता 

2.3 अनग्नसरिंक्षण 

2.4 सिंवातन 

2.5 सिंचार 

खिंड 3 

परीक्षण   

3.1 सार्ान्य 

3.2 परीक्षण   

अध्याय2 

पाइलपिंगनडजाइनअपके्षाएिं 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.2 पाइपोंकेवगा 

1.3 नडजाइनप्रशेर 

1.4 नडजाइन तापर्ान 

1.5 नडजाइन सिंकेत 

1.6 उष्र्ाउपचार 

खिंड 2 

काबानऔरलोएलॉयस्टीलपाइपऔरदफटटिंग्स 

2.1 सार्िी 

2.2 स्टीलपाइपोंऔरबेंडकीन्यूनतर्र्ोटाई 

2.3 फ्लेंजकनेक्ट्शन 

2.4 थ्रेडेडस्लीवजॉइिंट्स 

2.5 वे्डेडपाइपोंकीगरै-नवनाशकारीपरीक्षा 

2.6 पि-वे्डउष्र्ाउपचार 

खिंड 3 

कॉपरऔरकॉपरएलॉयपाइपऔरदफटटिंग्स 

3.1 सार्िी 

3.2 पाइपोंकीन्यनूतर्र्ोटाई 

3.3 उष्र्ाउपचार  

खिंड 4 

कास्टआयरनपाइपऔरदफटटिंग्स 

4.1 स्फेरोइडलयानोडुलरिेफाइटकास्टआयरन 
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4.2 िेकास्टआयरन 

खिंड 5 

प्लानस्टकपाइप 

5.1 सार्ान्य 

5.2 अनुप्रयोग 

5.3 ब्कहडैऔरडेकोंकीसुिढृता 

5.4 नडजाइनऔरननर्ााण 

खिंड 6 

फ्लनेक्ट्सबलहोजजे 

6.1 सार्ान्य 

6.2 अनुप्रयोग 

खिंड7 

पाइपऔरदफटटिंग्सहाइड्रोनलकपरीक्षण   

7.1पोतपरसिंस्थापनासेपहलेहाइड्रोनलकपरीक्षण   

7.2 पोतपरअसेंबलीकेबािपरीक्षण   

 

अध्याय3 

पलम्पिंगऔरपाइलपिंग 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.2  योजनाएँ 

1.3  सार्िी 

1.4 नडजाइनप्रेशर 

1.5  नडजाइनतापर्ान 

1.6  अनतरेक 

1.7  वा्वऔरकॉक 

1. 8   नशपसाइडदफटटिंग(सैननटरीनडस्चाजाऔरस्कूपसा

केअलावा) 

1. 9   पाइलपिंगस्थापना 

खिंड 2 

नब्जऔरबालास्टपाइलपिंगप्रणानलयािं 

2.1सार्ान्य 

2.2कागोहो्डकीडे्रनेज 

2.3फोरऔरएफ्टपीकोंसेडे्रनेज 

2.4टैंकों, सिंिकूबािंधोंऔरखालीस्थानोंसेडे्रनेज 

2.5फोरऔरएफ्टपीकोंऔरर्शीनरीस्थानोंकेऊपर

केस्थानोंसेडे्रनेज 

2.6र्शीनरीस्थानोंसेडे्रनेज 

2.7नब्जसक्ट्शनकेआकार 

2.8नब्जपिंपऔरइजेक्ट्टर 

2.9पिंपप्रकार 

2.10नब्जपाइलपिंगव्यवस्थाऔरदफटटिंग 

2.11 बालास्टप्रणाली 

खिंड 3 

एयरऔरसौलन्डिंगपाइलपिंगप्रणानलयािं 

3.1 सार्ान्य 

3.2 एयरपाइप 

3.3 साउिं लडिंगव्यवस्था 

खिंड 4 

ईंधनआयलप्रणानलयािं 

4.1 सार्ान्य 

4.2 आयलफ्यूलटैंक 

4.3आयलफ्यूलपाइलपिंग 

4.4वा्व, कॉक्ट्स, पिंपऔरदफटटिंगकीव्यवस्था 

4.5दफटटिंगव्यवस्था 

4.6आयलफ्यूलबर्निंगव्यवस्था 
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4.7 आयलफ्यूलपिंपोंऔरफैन्सकाररर्ोटस्टॉप 

खिंड 5 

इिंजनकूललिंगवाटरप्रणानलयािं 

5.1सार्ान्य 

5.2कूललिंगवाटरर्ुख्यआपूर्ता 

5.3कूललिंगवाटरस्टैंडबाईआपरू्ता 

5.4कूललिंगवाटरपिंपोंपरररलीफवा्व 

5.5 कूललिंगवाटरपिंपोंकेनलएसर्ुद्रीइनलेट 

खिंड 6 

िहेकतलेपाइलपिंगप्रणानलयािं 

6.1सार्ान्य 

6.2पिंप 

6.3पिंपऔरअलार्ाकाननयिंत्रण 

6.4दफ्टर 

6.5 लुनिकेटटिंगऑयलटैंकोंपरवॉ्वऔरकॉक 

खिंड 7 

इिंजनएग्जॉस्टगसैपाइलपिंगप्रणानलयािं 

7.1 सार्ान्य 

खिंड 8 

प्रणोिकर्शीनरीदफटनहुएजलयानोंकेनलएपलम्पिंग

औरपाइलपिंगप्रणानलयािं 

8.1कायाक्षेत्र 

8.2अनुषिंगीशनिकेनबनाजलयान 

8.3 अनुषिंगीसहायकशनिवालेजलयान 

 

अध्याय4 

प्रर्खुर्वूसाऔरप्रणोिकशाकफिं गप्रणानलयािं 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1सार्ान्य 

1.2सार्िी 

1.3प्रर्ुखर्ूवसाऔरररडक्ट्शननगयटरिंग 

1.4 टर्निंगनगयर 

खिंड 2 

प्रर्खुप्रणोिकशालफ्टिंग 

2.1व्यानि 

2.2योजनाएँऔरनववरण 

2.3शालफ्टिंगकेनलएसार्िी 

2.4इिंटरर्ीनडएटऔरथ्रस्टशाफ्ट 

2.5टेलशाफ्टऔरट्यूबशाफ्ट 

2.6होलोशाफ्ट 

2.7इिंटीिलकपललिंग 

2.8डीर्ाउिं टेबलकपललिंग 

2.9कपललिंगबो्ट 

2.10टेलशाफ्टलाइनसा 

2.11कीजऔरकीवेज 

2.12 स्टनाट्यूबऔरनबयटरिंग्स 

खिंड 3 

प्रणोिक 

3.1व्यानि 

3.2योजनाएँऔरनववरण 

3.3सार्िी 

3.4नडजाइन 

3.4.1ब्लेडकीन्यूनतर्र्ोटाई 

3.4.2कीलेसप्रणोिक 

3.4.3ननयिंनत्रतकरनेयोग्यनपचप्रणोिक 

3.5 प्रणोिककीदफटटिंग 
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खिंड 4 

वाइिशेनऔरसिंरेखण 

4.1 व्यानि 

4.2  आधारभूतप्रणालीअपके्षाएिं 

4.3  लचीलीर्ाउिं टटिंग 

4. 4   पृष्ठीयवाइिेशन 

4.5  अक्षीयवाइिेशन 

4.6  पार्वाकवाइिेशन 

4.7  शाफ़्टसिंरेखण 

 

अध्याय5 

बॉयलसाऔरप्रशेरजलयान 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.2 नडजाइनप्रेशर 

1.3  धातुतापर्ान 

1.4  योजनाएँऔरनववरण 

 

1.5  प्रेशरजलयानोंकावगीकरण 

1.6  सार्िी 

1.7 अननयनर्तआकारकेप्रशेरपाट्सा 

1.8  प्रनतकूलकायापररनस्थनतयािं 

1.9  नडजाइन 

1.10  ननर्ााण

 

अध्याय6 

स्टीयटरिंगनगयर 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1  सार्ान्य 

खिंड 2 

नडजाइनर्ानििंड 

2.1  सार्ान्य 

2.2  पूणातःपावडास्टीयटरिंगनगयर 

2.3  र्ैनुअलड्राइव 

2.4  रडरकीनस्थनत 

2.5  रडरप्रोपेलरऔरवोइथश्नाइडरउपकरण 

2.6  रटलसा, क्वाड्रिंट्सऔरकनेलक्ट्टिंगरॉड्स 

2.7  लॉककिं गयािेकनगयरऔरलस्प्रिंग्स 

2.8 रूडरस्टॉप्स 

 

अध्याय7 

ननयिंत्रणइिंजीननयरीप्रणानलयािं 

खिंड 1 

सार्ान्यअपके्षाएिं 

1.1  सार्ान्य 

1.2  योजनाएिं 

1.3  अलार्ाऔरननयिंत्रणउपकरण 

1.4  पररवतानअथवापररवधान 



[भाग II—खण्ड 3(i)] भारतकाराजपत्र:असाधारण 411 
 

 

खिंड 2 

ननयिंत्रणऔरअलार्ाप्रणानलयोंकेनलएअननवाया

नवशषेताएिं 

2.1  सार्ान्य 

2.2  र्शीनरीकेनलएननयिंत्रणस्टेशन  

2.3  अलार्ाप्रणाली 

2.4  किं ट्रोलप्रणानलयािं 

2.5  कम्प्यूटरआधाररतप्रणानलयािं 

2.6  अनग्नपहचानअलार्ाप्रणानलयािं 

खिंड 3 

र्शीनरीकाननयिंत्रणऔरपयावके्षण 

3.1 सार्ान्य 

3.2 प्रणोिनप्रयोजनोंकेनलएतेलइिंजन 

3.3 बॉयलर 

3.4 सहायकइिंजन 

3.5 प्रणोिनर्शीनरीकेनलएररर्ोटकिं ट्रोल 

3.6 ननयिंनत्रतयोग्यनपचप्रोपेलरऔरअनपु्रस्थप्रणोिन

इकाइयािं 

3.7 स्टीयटरिंगनगयर 

3.8  र्ुख्यप्रणोिनशालफ्टिंग 

 

अध्याय8 

नवद्यतुसिंस्थापनाएिं-उपकरणऔरप्रणानलयािं 

खिंड 1 

सार्ान्यअपके्षाएिं 

1.1 सार्ान्य 

1.2 योजनाएँ 

1.3 पररवधानयापररवतान 

1.4 अनुप्रयोग 

1.5 पररवेशीसिंिभानस्थनतयािं 

1.6 अवस्थानऔरननर्ााण 

1.7 अर्थिंग 

1.8 िीपेजऔरक्ट्लीयरेंस 

1.9  नवस्फोटकगैसवातावरणर्ेंउपयोगकेनलएनवदु्यत

उपकरण 

खिंड 2 

प्रणालीनडजाइन 

2.1 नडजाइन 

2.1.1 आपूर्ताऔरनवतरणप्रणानलयािं 

2.1.2अथासिंकेत 

2.1.3 जनरेटटिंगसेटकीसिंख्याऔररेटटिंग 

2.1.4 अननवायासेवाएिं 

2.1.5 नवनवधताकारक 

2.1.6 प्रकाशसर्का ट 

2.1.7 र्ोटरसर्का ट 

2.1.8 र्ोटरननयिंत्रण 

2.1.9 वेंरटलेशनफैनऔरपिंपकेनलएररर्ोटस्टॉप 

2.1.10  स्टीयटरिंगनगयर 

2.1.11 यात्रीपोतोंपरअनग्नपहचान, अलार्ाऔर

अनग्न-शर्नप्रणाली 

2.1.12 नेनवगेशनलाइट्स 

2.1.13 बैटरीऔरचार्जिंगसुनवधाओंकाआकार 

2.1.14 उष्र्णऔरकुककिं गउपकरण 

2.1.15  अस्थायीबाह्यआपूर्ता/तटीयकनेक्ट्शन 

2.2  सिंरक्षण 

2.2.1  सार्ान्य 

2.2.2 ओवरलोडकेप्रनतसुरक्षा 
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2.2.3 शॉटा-सर्का टकेप्रनतसुरक्षा 

2.2.4 सिंयुिसर्का ट-िेकरऔरफ़्यूज 

2.2.5 सर्का टसिंरक्षण 

2.2.6 जनरेटरसिंरक्षण 

2.2.7 फीडरसर्का टकीसुरक्षा 

2.2.8 नबजलीट्रािंसफार्ारकीसुरक्षा 

2.2.9 लाइटटिंगसर्का टकीसुरक्षा 

2.2.10 र्ीटर, पायलटलैंप, कैपेनसटरऔरकिं ट्रोल

सर्का टकीसुरक्षा 

2.2.11 बैटररयोंकीसुरक्षा 

2.2.12  सिंचारसर्का टकीसुरक्षा 

2.3  नवदु्यतपावरकेनवीकरणीयस्रोत 

2.3.1  सौरऊजााप्रणानलयोंकेनलएसार्ान्यअपेक्षाएिं 

खिंड 3 

केबल 

3.1 सार्ान्य 

3.2 इन्सुलेटसार्िी 

3.3 आवरणऔरसुरक्षात्र्कआवरण 

3.4 वो्टेजरेटटिंग 

3.5 करिंटरेटटिंग 

3.6 करिंटरेटटिंगकेनलएसुधारकारक 

3.7 परीक्षण   

3.8 प्रवेनशतजहाजोंकेबीचसिंबिंध 

3.9 केबलोंकीस्थापना 

3.10 केबलोंकीयािंनत्रकसुरक्षा 

3.11  र्ेटलकवटरिंगकीअर्थिंग 

3.12 केबलोंद्वाराब्कहडे्सऔरडेकोंकापेनेटे्रशन 

3.13 पाइपोंऔरकिंड्यूट्सर्ेंकेबलोंकीस्थापना 

3.14 आ्टरनेटटिंगकरिंटकेनलएकेबल 

3.15केबलएिंड 

3.16 केबलप्रणानलयोंर्ेंजॉइिंट्सऔरिािंचसर्का ट 

खिंड 4 

नस्वचबोडा 

4.1 सार्ान्य 

4.2 इिंस्ूर्ेंट 

4.3 इिंस्ूर्ेंटट्रािंसफार्ार 

4.4 नस्वचनगयर 

4.5 फ्यूज 

4.6 परीक्षण   

खिंड 5 

ननयिंत्रणनगयर 

5.1 सार्ान्य 

5.2 परीक्षण   

खिंड 6 

रोटेटटिंगर्शीनननर्ााणऔरपरीक्षण   

6.1 सार्ान्य 

6.2 रेटटिंग 

6.3 तापर्ानवृनद्ध 

6.4 प्रत्यक्षकरिंटसेवाजनरेटर 

6.5 वैकन्पककरिंटसेवाजनरेटर 

6.6  ननरीक्षणऔरपरीक्षण   

खिंड 7 

ट्रािंसफॉरर्सा-ननर्ााणऔरपरीक्षण   

7.1 सार्ान्य 

7.2 सिंस्थापना 

7.3 ननर्ााण 

7.4 नवननयर्न 

7.5 शॉटासर्का ट 

7.6  परीक्षण   
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खिंड8 

नवनवधउपकरण 

8.1एक्ट्युरु्लेटरबैटरी 

8.1.1ननर्ााण 

8.1.2अवस्थान 

8.1.3सिंस्थापना 

8.1.4 वेंरटलेशन 

8.2लुनर्ननयरी 

8.2.1सार्ान्य 

8.3सहायकउपकरण-ननर्ााणऔरपरीक्षण   

8.3.1एिंक्ट्लोजसा 

8.3.2ननरीक्षणऔरड्राबॉक्ट्सेस 

8.3.3सॉकेटआउटलेटऔरप्लग 

8.4उष्र्णऔरकुककिं गउपकरण 

8.4.1सार्ान्य 

8.5 लाइटलनिंगकिं डक्ट्टसा 

खिंड 9 

परीक्षण   

9.1सार्ान्य 

9.2इन्सुलेशनप्रनतरोधर्ापन 

9.3अथाननरिंतरता 

9.4प्रिशान 

9.5 वो्टेजड्रॉ

अध्याय9 

स्पयेरनगयर 

खिंड1 

सार्ान्य  

1.1 सार्ान्य 

1.2 स्पेयरभागोंकीतानलका 

 

अध्याय 1 

नडजाइनऔरर्शीनरीननर्ााणकेनलएसार्ान्यअपके्षाएिं 

 

नवषय-वस्त ु

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 र्शीनरीरूर्व्यवस्थाएिं 

3 परीक्षण   

4 गुणवत्ताप्रबिंधप्रणानलयोंपरआधाररतर्शीनरीऔरअवयवोंकाप्रर्ाणीकरण 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.1.1 इसअध्यायकीआवश्यकताएिंऔरअध्याय 2

से 10 र्ेंिीगईआवश्यकताएिंउनकेसिंबिंनधतउपकरणों, 

बॉयलरों, िबाववानहकाओंऔरपिंलपिंगऔरपाइलपिंग

व्यवस्थाओंसनहतर्ुख्यप्रणोिनऔरसहायकर्शीनरी

प्रणानलयोंकेननर्ााणऔरस्थापनापरलागूहोतीहैं। 

1.2 सवेक्षणकेअिंतगातननर्ााणकीजानेवालीर्शीनरी 
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1.2.1 नवशेषसवेक्षणकेअिंतगातननर्ााणदकएजानेके

नलएआशनयतपोतोंर्ें, ननर्ााताकेकायोंर्ेंउपकरणों

कीसभीर्हत्वपूणाइकाइयोंकासवेक्षणदकयाजानाह।ै

कर्ाकारवृनत्तसवेयरकीसिंतुनष्टकेअनुसारहोनीचानहए

औरसवेयरकोसिंतषु्टहोनाचानहएदकघटकइनच्छत

उदे्दश्यऔरकताव्यकेनलएउपयुिहैं।ऐसीइकाइयोंके

उिाहरणहैं: 

 र्ुख्यप्रणोिनइिंजन, नजसर्ेंउनकीसिंबद्धनगयटरिंग, 

लचीलीकपललिंग, स्केवेंजब्लोअरऔरसुपरचाजार

शानर्लहैं; 

 प्रणोिन के नलएभापकीआपरू्ता करने वाले या

सर्ुद्र र्ें पोत की सुरक्षा या सिंचालन के नलए

आवश्यक सेवाओं के नलए बॉयलर, नजसर्ें

सुपरहीटसा, इकोनोर्ाइजर, डीसुपरहीटसा, स्टीर्

ररसीवरशानर्लहैं।3.5 बारसेअनधककार्करने

वालेिबाववालेऔर4.65 [एर्2] सेअनधकगर्ा

सतहरखनेवालेसभीअन्यबॉयलर; 

 110 [केडब््य]ू (150 एसएचपी) के आनुषिंनगक

इिंजनऔरजोसुरक्षाकेनलएयापोतकेसिंचालन

केनलएआवश्यकसेवाओंहतेुशनिकास्रोतहैं। 

 स्टीटरिंगर्शीनरी; 

 एथवाटानशपथ्रस्टइकाइयािं,उनकेप्राइर्र्ूवसाऔर

ननयिंत्रणतिंत्र; 

 जलयानकीसुरक्षाकेनलएसभीपम्प;उिाहरणके

नलएनब्ज,बालास्ट,अनग्नपम्पआदि; 

 एयर कम्प्रेशर, एयर ररसीवसा और अन्य प्रेशर

वैस्सजोर्ुख्यप्रणोिकऔरअननवायार्शीनरीके

प्रचालनकेनलएआवश्यकहैं; 

 चेतावनीऔरननयिंत्रणउपकरणजैसेअध्याय 7 र्ें

वर्णातदकएगएहैं:और 

 नवदु्यत उपकर और नवदु्यत प्रणोिक र्शीनरी

जैसीदकअध्याय 8 र्ेंवर्णातह।ै 

1.3 सवके्षणकीसीर्ा 

1.3.1 सवेक्षणकतााओंकोकार्शुरूहोनेसेलेकरपूरी

शनि से कायाकरण की नस्थनत र्ें र्शीनरी के अिंनतर्

परीक्षण तकसार्िीऔरकर्ाकारवृनत्तकीजािंचऔर

परीक्षण करनाह।ै दकसीभीिोषआदिकोयथाशीघ्र

इिंनगतदकयाजानाचानहए। 

1.5 योजनाएिंऔरनववरण 

1.5.1 कायाशुरूहोनेसेपहल,े सभीर्शीनरीर्िोंकी

तीनप्रनतयोंर्ेंयोजनाएिं, जैसादकअध्याय2 से9 र्ें

अलग-अलगप्रणानलयोंकेनलएआवश्यकताओंकोितेे

हुएनवस्तृतवणानदकयागयाह,ै कोअनुर्ोिनकेनलए

प्रस्तुतदकयाजानाह।ैनडजाइनकोसत्यानपतकरनेके

नलएआवश्यकनबजलीरेटटिंगऔरनडजाइनगणना, जहािं

लागूहो, सनहतर्शीनरीकानववरणभीप्रस्ततुदकया

जाना ह।ै कोई भी पिातवती सिंशोधन सिंचालन र्ें

शानर्लदकएजानेसेपूवाअनुर्ोिनकेअधीनहैं। 

1.5.2 र्शीनरी के घूणान भागों के नलए शनि की

आवश्यकताएिं, जैसा दकअध्याय4 से8 र्ें ननर्िाष्ट ह,ै 

केवल शनि के नवचार परआधाररत हैं और उनका

उपयोग ननर्ााताकोऑपरेटटिंग रेंज केभीतरगनत के

कारणस्थापनार्ेंजोनखर्पूणाकिं पनउत्पन्नहोनेकेनलए

नजम्र्ेिारीसेर्ुिनहींकरताह।ै। 

1.6 प्रचालनकेनलएर्शीनरीकाउपलब्धता 

1.6.1 नडजाइनऔरव्यवस्थाऐसीहोनीचानहए दक

र्शीनरीकोनबनाबाहरीसहायताकेपोतपरआरिंभ

औरननयिंनत्रतदकयाजासके, तादकसभीपररनस्थनतयों

र्ेंसिंचालनकीनस्थनतबनीरह।े 

1.7 पररवशेीसिंिभापररनस्थनतयािं 

1.7.1 प्रनतबिंनधतसेवाकीभौगोनलकसीर्ाओंसेजुडी

तापर्ान नस्थनतयों के नलए र्ुख्य और आनुषिंनगक

र्शीनरीकीरेटटिंगउपयुिहोनीचानहए। 

1.7.2 र्शीनरीसिंस्थापनाओंकोइसतरहसेनडजाइन

दकयाजानाचानहएतादकननम्ननलनखतपररनस्थनतयोंके

अिंतगातउनचतसिंचालनसुनननितदकयाजासके: 

 10कीस्थायीनलस्ट 

 5कीस्थायीरट्रर्  

1.8 पावररेटटिंग 

1.8.1 ननम्ननलनखत अध्यायों र्ें, जहािं दकसी नवशेष

अवयवकेआयार्ोंका ननधाारणशाफ्टपावर से दकया

जाताह,ै [केडब््यू](एसएचपीर्ेंएच)र्ेंपी, औरप्रनत
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नर्नटरेवोलूशन, आर, प्रयोगदकएजानेवालेर्ानको

ननम्ननलनखतसेननकालाजाएगा: 

 प्रर्ुखप्रणोिकर्शीनरीकेनलए,अनधकतर्शाफ्ट

पावर और सर्नुरूपी रेवोलशूिंस प्रनत नर्नट

आवश्यक टोका  िेते हुए नजसके नलए र्शीनरी

वगीकृतकीजानीह;ैऔर 

 आनुषिंनगक र्शीनरी के नलए, अनधकतर् ननरिंतर

शाफ्टपावरऔरसर्नुरूपीरेवोलूशिंसप्रनतनर्नट

नजसकाप्रयोगसेवारे्दकयाजाएगा। 

1.9 इकाइयािं 

1.9.1 अपेक्षाओं र्ें शानर्ल इकाइयािं और फार्ूाले

एसआईइकाइयों र्ें िशााए गए है नजनके बाि, जहािं

उपयुिहो,िेकेट्सर्ेंर्ेरट्रकइकाइयािंिशााईगईगईहैं। 

1.9.2 जहािं शाफ्ट पावर का र्ेरट्रक वजान अथाात

(एसएचपी) अपेक्षाओं र्ें प्रकट होता ह,ै 1 एसएचपी

75 [केजीएफर्ीटर/सेक.]अथवा0.735[केडब्लयू] के

सर्कक्षह।ै 

1.9.3 प्रेशरगॉजकोबारर्ेंअशािंदकतदकयाजाएगा,  

जहािं, 

1बार = 0.1 [N/mm2] = 1.02 [kgf/cm2] 

1.10 जनेरेेटरसटेोंकेनलएपावरपररनस्थनतयािं 

1.10.1 नवदु्यतजनरेटर से जुडेआनषुिंनगकइिंजन सेवा

शतोंकेतहतलगातारपूणा रेटेडआउटपुटपरजनरेटर

को चलाने की शनि नवकनसत करने र्ें सक्षर् होते हैं

औरयदिकर्अवनध(15नर्नट)केनलएनवकनसतदकए

जातेहैंतो10प्रनतशतसेकर्कीओवरलोडशनिनहीं

होतीह।ै 

1.10.2 इिंजन नब्डरों को अलग-अलग इिंजनों पर

परीक्षण करके सवेक्षकों को सिंतुष्ट करना होगा दक

उपरोिआवश्यकताओं, जैसादकलागूहो, कापरीक्षण

 नस्थनतयों के तहत तापर्ानऔर 1.7.1 र्ें ननर्िाष्ट

तापर्ानकेबीचअिंतरकोध्यानर्ेंरखतेहुएअनुपालन

दकयाजासकताह,ै ।वैकन्पकरूपसे, जहािंएकइकाई

के रूप र्ें सेट दकए गए इिंजन/जनरेटर का परीक्षण

करना व्यावहाररक नहीं ह,ै एक नवशेष आकार और

इिंजनोंकीश्रेणीकाप्रनतनननधत्वकरनेवालेटाइपटेस्ट

(जैसे िेक के नखलाफ)स्वीकार दकएजासकतेहैं।तेल

इिंजनोंकेसाथदकसीभीफ्यूलस्टॉपकोस्थानपतदकया

जाना चानहए तादक पूणा रेटेड आउटपुट के ऊपर 10

प्रनतशत से कर्कीछोटी अवनधकीओवरलोडशनि

कोनवकनसतदकयाजासके। 

 

1.11 ईंधन 

1.11.1 तेल ईंधन का फ्लशै पॉइिंट (क्ट्लोज़्ड कप

परीक्षण55नडिीसेन्सयससेकर्नहींहोनाचानहए, 

जबतकदकनवशेषरूपसेअनरु्ोदितनहो। 

1.11.2 55 नडिीसेन्सयससेकर्, लेदकन43 नडिी

सेन्सयससेकर्फ्लैशपॉइिंटवालेईंधनका, जबतक

दक नवशेष रूप से अनुर्ोदित न हो, कुछ भौगोनलक

सीर्ाओंतकसीनर्तसेवा के नलएइनच्छतजहाजोंर्ें

इस्तेर्ालदकयाजासकताह,ै जहािंयहसुनननितदकया

जा सकता है दक र्शीनरी का तापर्ान ररि स्थान

हरे्शाईंधनकेफ़्लैशलबिंिुसे10 नडिीसेन्सयसनीचे

होंगा। 

ऐसेर्ार्लोंर्ें, भिंडारणऔरपलम्पिंग के नलए सुरक्षा

सावधाननयोंऔरव्यवस्थाओंपरनवशेषरूपसेनवचार

दकयाजानाचानहए। 

 

1.12 एस्टर्ापावर 

1.12.1 सर्स्तसार्ान्यपररनस्थयोंर्ेंपोतकेननयिंत्रण

कोबनाएरखनेकेनलएपयाािएस्टर्ापावरप्रिानकी

जानीचानहए। 

 

खिंड2 

र्शीनरीकक्षव्यवस्थाएिं 

2.1 सार्ान्य 

2.1.1 र्शीनरी को इस प्रकार नडजाइन, सिंस्थानपत

औरसिंरनक्षतदकयाजानाहैदकउसकेअनग्न,नवस्फोट,

िघुाटनावशप्रिषूण,ररसावऔरिघुाटनातथार्शीनरी

केआस-पासकेस्थानर्ेंकायाकररहेकार्र्ाकोंकेनलए

िघुाटनाकेजोनखर्ोंकोन्यनूतर्दकयाजासके। 
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2.1.2 र्शीनरी नींव, शाफ्टकनेक्ट्शन, पाइलपिंगऔर

डलक्ट्टिंग की नडजाइनऔरव्यवस्था र्ें थर्ाल नवस्तार, 

किं पन, गलतसिंरेखणऔरहलइिंटरेक्ट्शनकेप्रभावोंको

ध्यान र्ें रखना है तादक सुरनक्षत सीर्ा के भीतर

सिंचालनसुनननितदकयाजासके।गनतशीलबलोंऔर

किं पनकेसिंपका र्ेंआनेवालेबो्टऔरनटकोठीकसे

सुरनक्षतदकयाजानाचानहए। 

 

2.2 पहुिंच 

2.2.1 र्शीनरीसिंयिंत्रों के नलएउन्हें ठीककरनेऔर

उनकेअनरुक्षणकेनलएपहुिंचप्रिानकीजानीचानहए। 

 

2.3 अनग्नसरुक्षा 

2.3.1 र्शीनरीकीसभीसतहेंजहाँसतहकातापर्ान

220 नडिीसेन्सयससेअनधकहोसकताहैऔरजहाँ

ज्वलनशील तरल पिाथों के साथ र्ेल हो सकता ह,ै 

उन्हें प्रज्वलन को रोकने के नलए प्रभावी रूप से

परररनक्षत दकया जाना चानहए। जहािं इन सतहों को

कवर करने वाला इन्सुलेशन तेल को अवशोनषत कर

रहाहैयातलेकेप्रवेशकीअनुर्नतिेसकताह,ैवहािं

इन्सुलेशनस्टीलयासर्कक्षर्ेंलगायाजानाह।ै 

2.3.2 ज्वलनशील या तले अवशोषक सार्िी का

उपयोगबॉयलरऔरइिंजनरूर्ोंकेफशा, िेटटिंगआदि

तथा शाफ्ट सुरिंगों या नडब्बों र्ें नहीं दकया जाना

चानहएजहािंसेटललिंगटैंकस्थानपतहैं। 

2.4 सिंवातन 

2.4.1 इिंजनऔरकागोपिंपस्थानोंसनहतसभीस्थान, 

जहािं ज्वलनशीलयाजहरीलीगैसेंयावाष्पजर्ाहो

सकती ह,ै को सभी पररनस्थनतयों र्ें पयााि सिंवातन

प्रिानदकयाजानाचानहए। 

2.5 सिंचार 

2.5.1 निजऔर इिंजनरूर् ननयिंत्रण स्टेशन के बीच

सिंचार का कर्-से-कर् एक स्वतिंत्र र्ाध्यर् उपलब्ध

करायाजाएगा। 

खिंड3 

परीक्षण 

3.1 सार्ान्य 

3.1.1 घटकोंकेपरीक्षण  औरर्शीनरीकेपरीक्षण 

, जैसा दक अलग-अलग प्रणानलयों के नलए

आवश्यकताओं को िनेे वाले अध्यायों र्ें नवस्तृत ह,ै 

सवेक्षकोंकीसिंतुनष्टकेनलएदकयाजानाह।ै 

3.2 परीक्षण   

3.2.1 सभी प्रकार की स्थापनाओं के नलए, परीक्षण

पयााि अवनध के होते हैं, और सार्ान्य सिंचालन की

नस्थनत र्ें दकए जाते हैं, तादक र्शीनरी को शनि के

अधीनसानबत दकयाजासके। परीक्षयहभी प्रिर्शात

करने के नलएहैं दककोईभीऐसाकिं पनजोऑपरेटटिंग

गनतसीर्ाकेभीतरहोसकताह,ै स्वीकायाह।ै 

 

3.2.2 परीक्षणोंकोननम्ननलनखतप्रिर्शातकरनेकेनलए

शानर्लदकयाजाएगा: 

 र्ुख्यइिंजनोंकेस्टाटाकीअपेनक्षतसिंख्याउपलब्ध

करानेकेनलएस्टार्टिंगव्यवस्थाओंकीपयाािता; 

 सार्ान्यप्रचालनकीनस्थनतयोंर्ें,पयाािसर्यर्ें

प्रणोिककेथ्रस्टकीदिशाकोपररवर्तातकरन,ेऔर

इसप्रकारपोतकोअनधकतर्आगार्ीरेटेडगनतयों

से ठहराव की नस्थनत र्ें लाने की र्शीनरी की

योग्यता। 

3.2.3 जहािं ननयिंनत्रतकरने योग्य नपच प्रोपेलर दफट

दकएजातेहैं, वहािंप्रोपेलरब्लडेकेसाथफ्रीरूटएस्टना

ट्रायल फुल नपच एस्टना पोजीशनर्ें दकया जाना ह।ै

जहािंआपातकालीनर्ैनअुलनपचसेटटिंगसुनवधाएिंप्रिान

कीजातीहैं, उनकेसिंचालनकोसवेक्षकोंकीसिंतुनष्टके

नलएप्रिर्शातदकयाजानाह।ै 

3.2.4 सभी परीक्षणसवेक्षक की सिंतनुष्ट के अनुसार

होंगे।। 

 

 

. 
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अध्याय2 

पाइलपिंगनडजाइनअपके्षाएिं 

नवषय-वस्त ु

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 काबानऔरननम्नएलॉयस्टीलपाइपऔरदफटटिंग 

3 कॉपरऔरकॉपरएलॉयपाइपऔरदफटटिंग 

4 कास्टआयरनपाइपऔरदफटटिंग  

5 प्लानस्टकपाइप 

6 लचीलेहोज 

7 पाइपोंऔरदफटटिंग्सपरहाइड्रॉनलकपरीक्षण   

 

 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.1.1 इसअध्यायकीअपेक्षाएिंपाइलपिंगप्रणानलयोंके

नडजाइनऔरननर्ााणपरलागूहोतीहैं, नजसर्ेंपाइप

दफटटिंगभीशानर्लह,ै जोऐसीप्रणानलयों केभागहैं, 

परिंतु इनर्ें स्टीर् पाइलपिंग प्रणानलयािं और ऐसी

प्रणानलयािंशानर्लहैंजहािंतापर्ान300Cसेअनधक

ह।ै 

1.1.2 स्टीर् पाइलपिंग प्रणानलयों और 300 नडिी

सेन्सयस से अनधक तापर्ान वाली प्रणानलयों पर

नवशेषरूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

1.2 पाइपोंकेवगा 

1.2.1 परीक्षणकेप्रयोजनकेनलए, अपनाएजानेवाले

जोडों के प्रकारों, उष्र्ा उपचारऔर वेल्डिंग प्रदिया, 

पाइलपिंग प्रणानलयों को तीन वगों र्ें नवभानजत दकया

गयाह,ै जैसादकतानलका1.2.1र्ेंदियागयाह।ै 

1.2.3 तानलका1.2.1 र्ेंप्रेशरपाइलपिंगप्रणानलयोंके

अलावा, वगाIII पाइपकाउपयोगओपनएिंडेडपाइलपिंग

के नलए दकया जा सकता ह,ै उिाहरण के नलए

ओवरफ्लो, वेंट, बॉयलरवेस्टस्टीर्पाइप, ओपनएिंडेड

डे्रनआदि। 

1.3 नडजाइनप्रशेर 

1.3.1 नडजाइन प्रेशर, P, अनधकतर् स्वीकाया

कायाकरणप्रेशरहैऔरसुरक्षावा्वयाराहतवा्वके

उच्चतर्ननयतिबावसेकर्नहींहोनाचानहए। 

1.3.2 पिंपों से नडस्चाजा परफीडपाइलपिंगऔरअन्य

पाइलपिंग के नडजाइनप्रेशरकोबिंिवा्वकेप्रनतपूणा

रेटेडगनतपरपिंपप्रेशरकेरूपर्ेंनलयाजानाह।ैजहािं

कोईसुरक्षावा्वयाअन्यसुरक्षात्र्कउपकरणिबाव

कोशटवा्वलोडकीतलुनार्ेंकर्र्ानतकसीनर्त

करनेकेनलएदफटदकयाजाताह,ै वहािंनडजाइनप्रेशर

सुरक्षात्र्क उपकरण का उच्चतर् ननयत िबाव होना

चानहए। 
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तानलका1.2.1 : पाइलपिंगप्रणानलयोंकेवगा 

पाइलपिंगप्रणाली वगा I वगा II वगा III 

ईंधनतेल P > 16 or T > 150 P  16 and T  150 P  7 and T  60 

अन्यर्ाध्यर् P > 49 or T > 300 P  40 and T  300 P  16 and T  200 

 

1.4 नडजाइनतापर्ान 

1.4.1. नडजाइन तापर्ान को आिंतररक द्रव के

अनधकतर्तापर्ान केरूपर्ें नलयाजानाह,ै लेदकन

दकसी भी नस्थनत र्ें यह 50C से कर् नहीं होना

चानहए। 

1.5 नडजाइनसिंकेत 

1.5.1 इसअध्यायर्ेंप्रयिुसिंकेतोंकोननम्नप्रकारसे

पररभानषतदकयागयाह ै: 

a = र्ोटाई पर प्रनतशत नकारात्र्क नवननर्ााण

सनहष्णुता; 

b =बेंलडिंगएलाउिंस[mm]; 

c = सिंक्षारणएलाउिंस [mm]; 

D = पाइपकाबाह्यव्यास [mm] (िेनखए 1.5.2); 

d = पाइपकाआिंतररकव्यास [mm] (िेनखए 1.5.3); 

e = वे्डकुशलताकारक(िेनखए 1.5.4); 

P = नडजाइनप्रेशर, [N/mm2]र्ें; 

Pt = हाइड्रॉनलकपरीक्षण  प्रशेर, [N/mm2]र्ें; 

R = पाइपकीसेंटरलाइनपरर्ुडेपाइपकेकवेचरकी

नत्रज्या [mm]; 

T = नडजाइनतापर्ान, Cर्ें; 

t = सीधे पाइप की न्यूनतर् र्ोटाई ] mm [नजसर्ें

सिंक्षारणएलाउिंसऔरनकारात्र्कसहनशीलता, जहािं

लागूहो,शानर्लह;ै 

tb = पाइपबेंड ] mm[केनलएउपयोगदकएजानेवाले

सीधेपाइपकीन्यनूतर्र्ोटाईनजसर्ेंबेंलडिंगएलाउिंस, 

सिंक्षारण एलाउिंस और नकारात्र्क सनहष्णुता, जहािं

लागूहो,शानर्लह;ै 

 = अनधकतर्अनुर्ेयनडजाइनस्टे्रस, [N/mm2]र्ें. 

1.5.2 बाहरी व्यास, D, नवननर्ााण सनहष्णुता के

अध्यधीनह,ै लेदकनइनकाउपयोगसूत्रोंकेर्ू् यािंकनर्ें

नहींदकयाजानाह।ै 

1.5.3 आिंतररकव्यास, d, कोनार्र्ात्रआकारकेसाथ

भ्रनर्तनहींदकयाजानाह,ै जोर्ानकरोललिंगआकारके

बाहरीव्यासकेसाथसहयोनजतएकस्वीकृतपिनार्

ह।ै 

1.5.4 सीर्लेस और नवदु्यत प्रनतरोध और इिंडक्ट्शन

वे्डेडस्टीलपाइपकेनलएवे्डिक्षताकारक, e, को

1.0 केरूपर्ेंनलयाजानाह।ैजहािंपाइपननर्ााणकी

अन्यपद्यनतयािंप्रस्तानवतहैं, वहािंईकेर्ू् यपरनवशेष

रूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

1.6 उष्र्ाउपचार 

1.6.1 तापउपचारकीपद्यनतऔरतापर्ानननयिंत्रण

औरररकॉर्डिंगकेसाधनसवेक्षकोंकीसिंतुनष्टकेअनुरूप

होनेचानहए। 
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खिंड2 

काबानऔरननम्नएलॉयस्टीलपाइपऔरदफटटिंग 

2.1 सार्िी 

2.1.1 वगाI औरवगाII पाइलपिंगप्रणालीकेनलएऔर

साथही नशप-साइडवा्वऔरकॉलीजनब्कहडेपर

वा्वों और दफटटिंग के नलए सार्िी को अनुबिंध 1, 

अध्याय8कीउपयुिअपके्षाओंकेअनुसारननर्र्ातऔर

परीनक्षतदकयाजानाह।ै 

2.1.2 क्ट्लास III पाइलपिंग नसस्टर् के नलएसार्िीका

ननर्ााण और परीक्षण स्वीकाया राष्ट्रीय/अिंतरााष्ट्रीय

नवनशष्टताओंकीअपेक्षाओंकेअनुसारदकयाजासकता

ह।ैफोजाबटवे्डेडलािंगीट्यूडनलसीर्वालेपाइपोंका

उपयोग तले ईंधन प्रणानलयों के नलए, तेल टैंकों र्ें

कॉइल को गर्ा करने के नलए, या 0.4 [N/mm2] से

अनधक के िबावों के नलए नहीं दकया जाना चानहए।

नवननर्ााताकापरीक्षण     प्रर्ाण-पत्र स्वीकाया होगा

औरउसेसार्िीकी प्रत्येक खेप के नलएप्रिान दकया

जानाह।ै 

2.2 स्टीलपाइपोंऔरबेंडोंकीन्यनूतर्र्ोटाई 

2.2.1 अनधकतर्अनुर्ेयनडजाइनतनाव, , कोननम्न

र्ानोंर्ेंसेसबसेकर्केरूपर्ेंनलयाजानाहै :-  

1.6

S
or

2.7

R

1.6

Et R20   or  

जहािं, 

Et = नडजाइनतापर्ानपरननर्िाष्टन्यूनतर्कर्यी्ड

या0.2 प्रनतशतप्रूफतनाव, 

R20 = पररवेशीतापर्ानपरनवननर्िाष्टन्यूनतर्टेंनसल

शनि, 

SR = नडजाइनतापर्ानपर100,000 घिंटोंर्ेंरपचर

उत्पन्नकरनेकेनलएऔसतस्टे्रस। 

तानलका 2.2.1 : काबानऔरकाबान-र्ैंगनीजस्टीलपाइप :

अनधकतर्अनरु्येतनाव[N/mm2] 

नडजाइन

तापर्ान

C 

नवननर्िाष्टन्यनूतर्टेंनसलशनि[N/mm2] 

320 360 410 460 490 

50 107 120 136 151 160 

100 105 117 131 146 156 

150 99 110 124 139 148 

200 92 103 117 132 141 

250 78 91 106 122 131 

300 62 76 93 111 121 

 

2.2.2 सीधेस्टीलपाइपोंकीन्यूनतर्र्ोटाई, t,ननम्न

सूत्रद्वाराननधााररतकीजानीह:ै- 

[mm]
a100

100

P e2

PD
t












 c


 

जहािं, 

P, D, e औरa कोखिंड1, धारा1.5.1र्ेंपररभानषत

दकयागयाह।ै 

 को2.2.1र्ेंपररभानषतदकयागयाहैऔरतानलका

2.2.1सेभीप्रािदकयागयाह।ै 

c कोतानलका 2 .2. 1 सेप्रािदकयागयाह।ै 

तानलका2.2.2 : स्टीलपाइपोंकेनलएcकार्ान 

पाइलपिंगसवेा 

C [mm] 

(िेनखए

रटप्पणी) 

कम्प्रेस्डएयरप्रणानलयािं 1.0 

हाइड्रोनलक/िेहकतलेप्रणानलयािं 0.3 

ईंधनतेलप्रणानलयािं 1.0 

कागोतलेप्रणानलयािं 2.0 

रेफे्रजेरेटटिंगसिंयिंत्र 0.3 

फे्रशवाटरप्रणानलयािं 0.8 

रटप्पणी: 

टैंकों से गुजरने वाले पाइपों के नलए एकअनतररि

सिंक्षारणपरएलाउिंसतानलकार्ेंदिएगएआिंकडोंके

अनुसारऔर बाहरी र्ाध्यर् के आधार पर बाहरी

सिंक्षारणकेनलएनवचारदकयाजानाचानहए। 
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2.2.3 पाइपर्ोडकेनलएउपयोगदकएजानेवालेसीधे

स्टील पाइपकी न्यूनतर्र्ोटाई, tb, ननम्न सूत्र द्वारा

ननधााररत की जानी ह,ै नसवाय इसके दक जहािं यह

प्रिर्शात दकया जा सकता है tb से कर् र्ोटाई का

उपयोग बेंलडिंग के बाि दकसीभी लबिंिु र्ें 't' के नीचे

र्ोटाईकोकर्नहींकरेगा।' :- :- 

[mm]
a100

100

P e2

PD
t b












 cb


 

जहािं, 

P, D, R, e, b और a are कोखिंड.1, धारा1.5.1र्ें

पररभानषतदकयागयाह;ै 

 और c को िर्श :तानलका 2.2.1 और 2.2.2 र्ें

पररभानषतदकयागयाह;ै 

[mm]
2

PD

2.5R

D
b 












Pe
 

सार्ान्यत:, R, 3Dसेकर्नहींहोगा। 

2.2.4 2.2.2 और2.2.3 केअनुसारपररकनलतकीगई

न्यूनतर्र्ोटाईतानलका2.2.4 र्ेंिीगईर्ोटाईसेकर्

नहींहोनीचानहए।जहािंपाइपोंकोसिंक्षारणसेकुशलता

से सुरनक्षत दकयाजाताह,ै वहािंर्ोटाई1.0 [mm] से

अनधकनहींघटाईजासकतीह।ैथ्रडेेडपाइपोंकेनलए, 

जहािंअनुर्नतहो, र्ोटाईकोथ्रडे्सकेनीचेर्ापाजाना

चानहए। 

तानलका2.2.4 : न्यनूतर्पाइपर्ोटाई, 

t [mm] (िेनखएरटप्पणी) 

बाह्यव्यास

[mm] 

सार्ान्यत:

पाइप 

वेंरटगओवरफ्लो

और

सिंरचनात्र्क

टैंकोंकेनलए

साउिं लडिंगपाइप 

10.2 - 12 1.6 - 

13.5 - 19.3 1.8 - 

20 2 - 

21.3 - 25 2 - 

26.9 - 33.7 2 - 

38 - 44.5 2 4.5 

48.3 2.3 4.5 

51 - 63.5 2.3 4.5 

70 2.6 4.5 

76.1 - 82.5 2.6 4.5 

88.9 - 108 2.9 4.5 

114.3 - 127 3.2 4.5 

133 - 139.7 3.6 4.5 

152.4 - 

168.3 
4 4.5 

177.8 4.5 5 

193.7 4.5 5.4 

219.1 4.5 5.9 

244.5 - 273 5 6.3 

298.5 - 368 5.6 6.3 

406.4 - 

457.2 
6.3 6.3 

2.3 फ्लैंजकनके्ट्शन 

2.3.1 र्ान्यताप्राि राष्ट्रीय/अिंतरााष्ट्रीय र्ानकों के

अनुसार उनके िबाव-तापर्ान रेटटिंग वाले फ्लैंज

सार्ान्यरूपसेस्वीकारदकएजाएिंगे। 

2.3.2फ्लैंजोंकोप्लेटोंसेकाटाजासकताहैयाफोज्डा

अथवाकास्टदकयाजासकताह।ैसार्िीकोनडजाइन

तापर्ान के नलए उपयुि होना ह।ै फ्लैंज पेंच और

नवस्तारयावेल्डिंगद्वाराजुडेहोसकतेहैं।फ्लैंजसिंलग्न

करने के वैकन्पक तरीके स्वीकार दकए जा सकते हैं

बशतेउनकेनववरणनवचारकेनलएप्रस्तुतदकएजाएिं। 

2.3.3 स्वीकृतफ्लैंजकनेक्ट्शनऔरउनकेउपयोग के

उिाहरणिर्शः नचत्र2.3.1 औरतानलका2.3.1 र्ें

दिएगएहैं। 
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नचत्र 2.3.1 

तानलका 2.3.1 : फ्लैंजकनके्ट्शनोंकेप्रकार 

पाइलपिंगकावगा 
िहेकऔरईंधनतले अन्यर्ाध्यर् 

नवनशष्टफ्लैंजअनपु्रयोग tC नवनशष्टफ्लैंजअनुप्रयोग 

II A - B - C > 250  250 
A - B - C 

A - B - C - D - E 

III A - B - C - E  A - B - C -D - E 
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2.3.4 जहािंफ्लैंजोंकोस्िू से सुरनक्षत दकयाजाताह,ै 

जैसा दक नचत्र2.3.1 र्ें दिखायागयाह,ै पाइपऔर

फ्लैंजकोवैननलशिंगथ्रेडसेस्िूदकयाजानाचानहएऔर

थ्रेड के ऊपर पाइप की नस्ियूड नस्थनत का व्यास

अनन्स्ियूड पाइप के बाहरीव्यास सेकाफीकर्नहीं

होनाचानहए।फ्लैंजकोकसकरस््यडूकरदिएजानेके

बाि, पाइपकोफ्लैंजर्ेंनवस्ताररतदकयाजानाह।ै 

दकसीपाइपपर वैलशिंगथ्रेडकीलिंबाईतीन नपचों से

कर्नहींहोनीचानहए, औरधागेकीजडपरव्यासको

र्ानकजडव्यास सेसर्ानरूप सेधागे केशीषा पर

व्यासतकबढायाजानाह।ैयहडाईकोउपयिुरूपसे

िाइिंडकरउत्पादितदकयाजासकताह,ै औरफ्लैंजको

उसीगठनकेनलएटेपदकयाजानाचानहए। 

2.4 थ्रडेेडस्लीवजोड 

2.4.1 थ्रेडेड स्लीवजोडकाप्रयोग, राष्ट्रीययाअन्य

स्थानपत र्ानकों के अनुसार, काबान स्टील पाइप के

साथतानलका2.4.1 र्ेंिीगईसीर्ाओंकेभीतरऔर

िहनशीलतरलपिाथोंकोसिंप्रनेषतकरनेवालीपाइप

प्रणानलयों केअलावाअन्य सेवाओंके नलए दकयाजा

सकताह।ै 

तानलका2.4.1 : थ्रडेेडस्लीवजोडोंकेनलएनलनर्टटिंग

नडजाइननस्थनतयािं 

नार्र्ात्रबोर 

[mm] 

अनधकतर्प्रशेर 

[N/mm2] 

अनधकतर्

तापर्ानC 

 25 1.2 260 

> 25  40 1.0 260 

> 40  80 0.85 260 

> 80  100 0.7 260 

2.5 वे् डेडपाइपोंकीगरै-नवनाशकारीपरीक्षा 

2.5.1 सवेक्षकोंद्वाराकीजानेवालीपाइपवे्ड्सकी

िशृ्यजािंचकेअलावा, सवेक्षकोंकीसिंतुनष्टकेनलएबट

औरदफलेटवे्ड्सकीगरै-नवनाशकारीजािंच2.5.2 से

2.5.4 केअनुसारकीजानीह।ै 

2.5.2 क्ट्लास पाइलपिंग प्रणाली र्ें वगा II र्ें 101.6

[नर्र्ी] और अनधक के बाहरी व्यास के पाइपों के

चयननतबटवे्डोंकीसवेयरकेनववेकपररेनडयोिाफी

की जानी ह।ै रेनडयोिाफी के स्थान पर अ्ट्रासोननक

जािंचकेप्रयोगपरनवशेषरूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

2.5.3 वगाII पाइलपिंगप्रणानलयोंर्ें101.6[mm] और

उससेअनधक केबाहरीव्यासवाले पाइपोंर्ेंचयननत

दफलेट वे्ड की जािंच सवेयर के नववेक पर र्ेग्नेरटक

पार्टाकलयानलदक्वडपनेेट्रेंटिोषपरीक्षणद्वाराकी

जानीह।ै 

2.5.4 वे्डर्ेंिोषोंकोउनचतपरीक्षणनवनधद्वारा

सुधाराजानाचानहएऔरसवेक्षकोंकीसिंतुनष्टके नलए

उनकीदफरसेजािंचकीजानीचानहए। 

2.6 पश्क-वे् डउष्र्ाउपचार 

2.6.1 काबान और काबान-र्ैंगनीज स्टील पाइप और

फैनिकेटेडिािंचपीसों, 0.25प्रनतशतसेअननधककाबान

अिंश रखने वाली और 30 [नर्र्ी] से अनधक र्ोटाई

वालीसार्िी से ननर्र्ात, को वेल्डिंग के परूा होने पर

उष्र्ाउपचारसेराहतिनेेवालास्टे्रसदियाजानाह।ै

0.25 प्रनतशत से अनधक काबान सार्िी वाले सभी

पाइपोंऔर िािंचों को स्टे्रस से राहत िेने वाला उष्र्ा

उपचार दिया जाना ह।ै जहािं ऑक्ट्सी-एनसरटलीन

वेल्डिंगकोननयोनजतदकयागयाह,ै तथानप, वेल्डिंगके

पूरा होने पर सभी पाइपों और िािंचों के पीसों को

सार्ान्यदकयाजानाह।ै 

 

खिंड3 

कॉपरऔरकॉपरएलॉयपाइपऔरदफटटिंग 

3.1 सार्िी 

3.1.1 वगा II पाइलपिंग प्रणानलयों और नशपसाइड

वा्वोंऔरदफटटिंगोंतथाकॉलीजनब्कहडेपरवा्व

के नलए सार्िी का ननर्ााणऔर परीक्षण अनुबिंध 1, 

अध्याय8कीअपके्षाओंकेअनसुारदकयाजानाह।ै 

3.1.2 वगा III पाइलपिंगप्रणानलयों के नलएसार्िीका

ननर्ााण और परीक्षण स्वीकाया राष्ट्रीय/अिंतरााष्ट्रीय

नवननिेशों की अपेक्षाओं के अनुसार दकया जाना ह।ै

नवननर्ााताकापरीक्षणप्रर्ाण-पत्रस्वीकायाहोगाऔर

उसेसार्िीकीप्रत्येकखेपकेनलएप्रिानदकयाजाना

ह।ै 
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3.1.3 पाइपसीर्लेसहोनेचानहएऔरिािंचोंकोकास्ट

या स्टैम्प्ड दफटटिंग, पाइप प्रेलसिंग याअन्यअनुर्ोदित

फैनिकेशनद्वाराप्रिानदकयाजानाचानहए। 

3.1.4 िेलजिंगऔरवेल्डिंगसार्िीपररचालनतापर्ान

औरर्ाध्यर्केनलएउपयुिहोनीचानहए।सवेक्षकोंकी

सिंतुनष्टकेनलएसर्स्तिेलजिंगऔरवेल्डिंगसिंचानलतकी

जानीचानहए। 

3.1.5 सार्ान्य तौर पर, कॉपर और कॉपर एलॉय, 

वा्वऔरदफटटिंगकाअनधकतर्अनुर्ेयसेवातापर्ान

कॉपरऔरए्यूर्ीननयर्िास के नलए200Cऔर

कॉपरननकलकेनलए300Cसेअनधकनहींहोनाह।ै

अनुबिंध1 अध्याय8 कीअपेक्षाओंकाअनपुालनकरने

वालेकास्टकॉपरवा्वऔरदफटटिंगको260Cतक

स्वीकारदकयाजासकताह।ै 

3.2 पाइपोंकीन्यनूतर्र्ोटाई 

3.2.1 सीधे कॉपर और कॉपर एलॉय पाइपों की

न्यूनतर्र्ोटाई, t, ननम्नसूत्रद्वाराननधााररतकीजानी

ह ै:- 

[mm]
a100

100

P e2

PD
t












 c


 

जहािं P, D और a खिंड 1 , धारा 1 .5. 1 र्ें

यथापररभानषतकेअनुसारहैं; 

 = अनधकतर्अनुर्ेय नडजाइन स्ट्रेंथ, [N/mm2] र्ें, 

तानलका3.2.1से; स्टे्रसोंकेर्ाध्यनर्कर्ानोंकोरेखीय

इिंटरपोलेशनद्वाराप्रािदकयाजासकताह।ै 

c = सिंक्षारणएलाउिंस; 

= 0.8 [mm] कॉपर, ए्यूनर्ननयर् िासऔरकॉपर-

ननकेलएलॉयकेनलएजहािंननकेलअिंश 10 प्रनतशतसे

कर्ह,ै 

= 0.5 [mm] कॉपर-ननकेलएलॉयकेनलएजहािंननकेल

अिंश 10 प्रनतशतयाअनधकह;ै 

= 0 जहािंर्ाध्यर्पाइपसार्िीकेगरै-सिंक्षारणसापेक्षी

हैं। 

तानलका3.2.1 : कॉपरऔरकॉपरएलॉयपाइप 

पाइपसार्िी आपरू्ताकीशता 

नवननर्िाष्ट

न्य.ूटेंनसल

स्ट्रेंथ

[N/mm2] 

अनरु्येस्टे्रस [N/mm2] 

अनधकतर्नडजाइनतापर्ानC 

50 75 100 125 150 175 

कॉपर एनी्ड 220 41.2 41.2 40.2 40.2 34.3 27.5 

ए्यूनर्ननयर्

िास 

एनी्ड 
320 78.5 78.5 78.5 78.5 78.5 51.0 

90/10 कॉपर 

ननकेलआयरन 

एनी्ड 
270 68.6 68.6 67.7 65.7 63.7 61.8 

70/30 कॉपर

ननकेल 

एनी्ड 
360 81.4 79.4 77.5 75.5 73.5 71.6 

   अनधकतर्नडजाइनतापर्ानC 

   200 225 250 275 300  

कॉपर एनी्ड 220 18.6 - - - - 

 
ए्यूनर्ननयर्

िास 

एनी्ड 
320 24.5 - - - - 
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90/10 कॉपर 

ननकेलआयरन 

एनी्ड 
270 58.8 55.9 52.0 48.1 44.1 

70/30 कॉपर

ननकेल 

एनी्ड 
360 69.6 67.7 65.7 63.7 61.8 

 

3.2.2 पाइपबेंडकेनलएउपयोगदकएजानेवालेसीधे

सीर्लेसकॉपरयाकॉपरनर्श्रधातुपाइपकीन्यूनतर्

र्ोटाई, tb, नीचेदिएगएसूत्रद्वाराननधााररतकीजानी

ह,ै नसवायइसकेदकजहािंयहप्रिर्शातदकयाजासकेदक

tb सेइससेकर्र्ोटाईकाउपयोगबेंनडगकेबािदकसी

भीलबिंिुपरनीचे `t` कीर्ोटाईकोकर्नहींकरेगी: 

[mm]
a100

100
cb

P e2

PD
t b















 

जहािं,P, D, b और c कोखिंड 1 ,धारा 1 .5. 1 र्ेंतथा

e और c को 3 .2. 1 र्ेंपररभानषतदकयागयाह।ै 

[mm]
2

PD

2.5R

D
b 












Pe
 

सार्ान्यत:,Rकार्ान3Dसेन्यूननहींहोगा। 

तानलका3.2.2 : थ्रडेेडस्लीवजोडोंकेनलएनलनर्टटिंगनडजाइन

शतें 

र्ानकपाइपआकार

(व्यासकेबाहर)

[mm] 

न्यनूतर्अनभभावीनार्र्ात्रर्ोटाई

[mm] 

कॉपर कॉपरएलॉय 

8 to 10 1.0 0.8 

12 to 20 1.2 1.0 

25 to 44.5 1.5 1.2 

50 to 76.1 2.0 1.5 

88.9 to 108 2.5 2.0 

133 to 159 3.0 2.5 

193.7 to 267 3.5 3.0 

273 to 457.2 4.0 3.5 

508 4.5 4.0 

 

3.2.3 जहािं3.2.1 या3.2.2 द्वारापररकनलतकीगई

न्यूनतर्र्ोटाईतानलका3.2.2 र्ेंिशााएगएसेकर्ह,ै 

तानलकार्ेंदिखाएगएउपयिुर्ानकपाइपआकारके

नलएन्यूनतर्नार्र्ात्रर्ोटाईकाउपयोगदकयाजाना

ह।ै इस नार्र्ात्र र्ोटाई पर बेंनडग के कारण

नकारात्र्कसनहष्णुतायार्ोटाईर्ेंकर्ीकेनलएकोई

भत्ताआवश्यक नहीं ह।ै थ्रडेेड पाइपों के नलए, जहािं

अनुर्नतहो, थ्रेडकेतलपरन्यनूतर्र्ोटाईर्ापीजानी

चानहए। 

3.3 उष्र्ाउपचार 

3.3.1 को्ड बेंलडिंग द्वारा हाडा बनाए गए पाइपों को

फैनिकेशन पूरा होने परऔर हाइड्रोनलक िबाव द्वारा

परीक्षण करने से पूवा उनचत रूप से उष्र्ा उपचाररत

दकयाजानाचानहए।कॉपरकेपाइपोंकोएनीलदकया

जाना हैऔरकॉपरएलॉय पाइपोंको या तो एनी्ड

दकयाजानाहैयास्टे्रसररलीफउष्र्ाउपचाररतदकया

जानाह।ै 
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खिंड4 

कास्टआयरनपाइपऔरदफटटिंग 

4.1 स्फेरॉइडलअथवानोडुलरिेफाइटकास्टआयरन 

4.1.1 वगा II और III पाइलपिंग प्रणाली र्ें पाइप, 

वा्व और दफटटिंग के नलए गोलाकार या गािंठिार

िेफाइटआयरनकालस्टिंगएकिेडर्ेंबनायाजानाह,ै 

नजसर्ें ननर्िाष्ट न्यूनतर्बढाव55.65So कीगेज

लिंबाई पर 12 प्रनतशत से कर् नहीं ह,ै जहािं So 

परीक्षण  टुकडेकावास्तनवकिॉस-सेक्ट्शनलके्षत्र

ह।ै 

4.1.2 वगाII औरIII प्रणालीकेनलएकालस्टिंग, नशप-

साइडवा्वऔरदफटटिंगऔरकॉलीजनब्कहडेपर

वा्व के नलए भी स्वीकाया राष्ट्रीय नवनशष्टताओं की

अपेक्षाओंकेअनुसारननर्ााणऔरपरीक्षण   दकया

जाना ह।ै नवननर्ााता का परीक्षण     प्रर्ाण-पत्र

स्वीकार दकया जाएगा और उसे सार्िी की प्रत्येक

खेपकेनलएप्रिानदकयाजानाह।ै 

4.1.3 जहािंएलोंगेशन4.1.1 द्वारान्यूनतर्अपेनक्षत

र्ान से कर् ह,ै सार्िी सार्ान्य रूप से िे कास्ट

आयरनकेसर्ानसीर्ाओंकेअध्यधीनहोगी। 

4.2 िेकास्टआयरन 

4.2.1 िे कास्टआयरन पाइप, वा्व और दफटटिंग, 

सार्ान्य रूप से, 4.2.2 र्ें वर्णात दकए गए को

छोडकर, वगा III पाइलपिंग प्रणालीर्ें स्वीकार दकए

जाएिंगे। 

4.2.2 िे कास्टआयरन का प्रयोग ननम्ननलनखत के

नलएनहींदकयाजाएगा: 

(क)स्टीर्प्रणानलयोंऔरअनग्नशर्नप्रणानलयोंके

नलएपाइप; 

(ख)  बॉयलर ब्लो डाउन प्रणानलयों और अन्य

पाइलपिंग प्रणानलयों के नलए पाइप, वा्व और

दफटटिंग्सझटकोंयाकिं पनकेअध्यधीनहैं; 

(ग)नशप-साइडवा्वऔरदफटटिंग; 

(घ)कॉलीजनब्कहडेपरलगेवा्व; 

(ङ)कागोतलेटैंकोंकेर्ाध्यर्सेफॉवाडाबालास्टटैंकों

केनलएक्ट्लीनबालास्टलाइनें;  

(च)टैंकोंर्ेंनब्जलाइनें; 

(छ)   स्टैरटक हडै के साथ ईंधन टैंक के आउटलेट

वा्व। 

4.2.3 पाइलपिंगप्रणालीकेनलएिेआयरनकालस्टिंग

द्वारा स्वीकाया राष्ट्रीय/अिंतरााष्ट्रीय नवननिेशों का

अनुपालनदकयाजाएगा। 

 

खिंड5 

प्लानस्टकपाइप 

5.1 सार्ान्य 

5.1.1 नशपबोडापाइलपिंगप्रणालीर्ेंप्लानस्टकसार्िी

का उपयोग करने के प्रस्तावों पर सार्िी की

नवशेषताओं, तापर्ान और िबाव की पररचालन

नस्थनतयों और आशनयत सेवा के सिंबिंध र्ें नवचार

दकया जाएगा। इन अपेक्षाओं र्ें वर्णात प्लानस्टक

पाइपकेनलएकोईभीप्रस्तानवतसेवानवशेषनवचार

केनलएप्रस्ततुकीजानीह।ै 

5.1.2 यािंनत्रक और थर्ाल नवशेषताओं और

रासायननकप्रनतरोधडेटासनहतप्लानस्टकसार्िीके

नवननिेश नवचारकेनलएप्रस्तुतदकएजानेहैं। 

5.1.3 ये अपेक्षाएिं थर्ो-प्लानस्टक पाइपों परलागू

होतीहैं, लेदकनजहािंउपयिुहो, येफाइबर-प्रबनलत

थर्ोसेटटिंग रेनजनर्ें ननर्र्ातपाइपोंपरभीलागूहो

सकतीहैं। 
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5.1.4 प्लानस्टकपाइपोंकाउपयोगनहींदकयाजाना

चानहएजहािंउन्हें60C सेऊपरया0C सेनीचेके

तापर्ानकेअध्यधीनरखाजाताह।ैउच्चतापर्ानपर

उपयुि अनुप्रयोगों र्ें नवशेष सार्नियों पर नवशेष

ध्यानदियाजाएगा। 

5.2 अनपु्रयोग 

5.2.1 ननम्ननलनखतसेवाओंकेनलएअनुर्ोदितप्रकार

केप्लानस्टकपाइपोंकाउपयोगदकयाजासकताह:ै 

(क)    डेक केऊपर के नहस्से कोछोडकर, वाटर

बालास्ट या ताजे पानी को ले जाने के नलए

नवशेष रूप से उपयोग दकएजाने वाले टैंकों के

नलएएयरऔरसाउिं लडिंगपाइप; 

(ख)कागोहो्डकेनलएसाउिं लडिंगपाइप; 

(ग)  वाटर बालास्टऔरताजे पानी के पाइपजो

टैंकों के अिंिर नस्थत हैं, नवशेष रूप से वॉटर

बैलास्टयाताजापानीलेजाने के नलएउपयोग

दकएजातेहैं; और 

(घ)स्कपरपाइपपोतसेजलननकासीकररहेहैं, 

बशतेदकवेप्रशीनततकक्षोंकीसीर्ाओंकेभीतर

नहों।पहलीिोर्िें (कऔर (ख) यात्रीपोतों

परलागूनहींहोतीहैं। 

5.2.2घरेलूऔरसर्ानसेवाओंके नलएप्लानस्टक

पाइपों का उपयोग दकया जा सकता ह,ै नजनके

नलए कोई रूल अपेक्षा नहीं ह,ै जैसे दक

ननम्ननलनखतकेनलए: 

(क) घरेलू प्रशीनतत सर्ुद्र और स्वच्छ जल

प्रणानलयािं; 

(ख) स्वच्छताप्रणानलयािं; 

(ग)  फ्रीबोडा डेक के ऊपर पूरी तरह से नस्थत

स्वच्छताऔरघरेलूअपनशष्टपाइप; और 

(घ)  एयर किं डीशलनिंग सिंयिंत्रों से जुडे पानी के

पाइप। 

पूवोिकेबावजूि, सर्ुद्रीजलप्रणानलयोंर्ेंप्लानस्टक

पाइपोंका उपयोगनहीं दकयाजानाचानहए, जहािं

पाइपों के ररसाव या नवफलता से जलप्लावन का

खतराबढसकताह।ै 

5.2.3 चूिंदकप्लानस्टकसार्िीआर्तौरपरगर्ीके

प्रनतसिंवेिनशीलहोतीहैऔरआगसेहोनेवालीक्षनत

के नलएसिंवेिी होती ह,ै प्लानस्टक पाइप सुरक्षा के

नलएआवश्यकसेवाकेनलएस्वीकायानहींहोंगे, जैसे

दकननम्ननलनखत: 

(क)अनग्नशार्कपाइप; 

(ख)कागोहो्डर्ेंनब्जपाइप; 

(ग)र्शीनरीस्थानर्ेंनब्जऔरबालास्टपाइप; 

(घ)र्खु्यऔरसहायकजलपररसिंचरणपाइप; 

(ङ)फ़ीडऔरकन्डिंसेटपाइप; और 

(च)  तलेयाअन्य ज्वलनशीलतरलपिाथालेजाने

वालेपाइप। 

5.3 ब्कहडैऔरडेककीअक्षणु्णता 

5.3.1 जहािं प्लानस्टक के पाइपों की जलरोधक या

आग प्रनतरोधी ब्कहडे्स या डेक से गुजरने की

व्यवस्थाकीजाती ह,ै वहािं पाइपकी नवफलताकी

नस्थनतर्ेंब्कहडेया डेककीअक्षणु्णताकोबनाए

रखने के नलए प्रावधान दकया जाना ह।ै ऐसी

व्यवस्थाओं का नववरण अनुर्ोिन के नलए प्रस्तुत

दकयाजानाह।ै 

5.4 नडजाइनऔरननर्ााण 

5.4.1 पाइपऔरदफटटिंग्सर्जबूतननर्ााणकीहोनी

चानहए और उनके द्वारा ऐसे राष्ट्रीय/अिंतरााष्ट्रीय

र्ानकोंकीअपेक्षाओंकापालनदकयाजानाचानहए

जोउनकेआशनयतउपयोगकेअनुरूपहों।स्कैं टललिंग

औरजोडों के नववरणनवचारके नलएप्रस्तुत दकया

जानाह।ै 

5.4.2 सभीपाइपपयाािरूपसेलेदकनस्वतिंत्ररूपसे

सर्र्थात होने चानहए। प्लानस्टक पाइपऔर स्टील

सिंरचना के बीच वृहिसिंचलनोंकीअनुर्नत िेने के

नलएपाइपकीप्रत्येकश्रणेीर्ेंनवस्तारऔरसिंकुचन

के नलएउपयुिप्रावधान दकयाजानाचानहएतथा

प्लानस्टककेनलएथर्ालनवस्तारकागुणािंकस्टीलके

आठयाअनधकगुनाहोनाचानहए। 

5.4.3 सभीदफटटिंग्सऔरशाखाओंकोआशनयतसेवा

के नलए उपयुि होना चानहए और उनर्ें सीर्ेंटेड, 
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फ्लैंज्ड या अन्य अनुर्ोदित प्रकार के जोड होने

चानहए। 

5.4.4 पाइपोंऔरदफटटिंग्सकीशनिऔरननयोनजत

दकसी भी जुडने वाली प्रणाली की स्वीकायाता की

सवेक्षक के नववेक पर जािंच की जानी ह।ै पाइपों, 

दफटटिंग्स, पाइपों के बीच जोडों और पाइपों और

दफटटिंग्स के बीच के जोडों की ताकत, जैसा उपयुि

हो, सैंपल असेंबली को नष्ट करने वाले हाइड्रोनलक

िबावपरीक्षणोंद्वाराननधााररतदकयाजानाह।ैिबाव

इतना लागू दकया जाना है दक परीक्षण नर्ूना

असेंबलीकीनवफलता5नर्नटसेकर्सर्यर्ेंनहो।

परीक्षण  के िौरान पाइपऔर दफटटिंग का नवरूपण

स्वीकायाह।ै 

 

खिंड6 

लचीलेहोज 

6.1 सार्ान्य 

6.1.1 स्थायीपाइलपिंगप्रणालीसेजुडीर्शीनरीकी

नवनभन्नर्िोंकेबीचसापेक्षसिंचलनकोसर्ायोनजत

करनेकेनलए,जहािंआवश्यकहो, अनुर्ोदितप्रकारके

लचीलेहोजोंकीशॉटाज्वाइलनिंगलिंबाईकाउपयोग

दकयाजासकताह।ै 

6.1.2 6.2 र्ेंअनुप्रयोगोंकेअनुर्ोिनकेप्रयोजनके

नलए, होजकीसार्िीऔरननर्ााणकानववरण, और

अिंनतर्दफटटिंगकोजोडनेकीनवनध, नवचारकेनलए

प्रस्तुतकीजानीह।ै 

6.1.3 सार्ान्यतौरपर, होजनक्ट्लपकाउपयोगहोज

केनसरोंकोसुरनक्षतकरनेकेसाधनकेरूपर्ेंइिंजन

कूललिंगवाटरनसस्टर्तकसीनर्तहोनाचानहए, जहाँ

होजर्ेंइिंजनपरिोनननितलबिंिओुंकेबीचिोधातु

पाइपोंकोजोडनेवालीएकछोटी, सीधीलिंबाईहोती

ह।ै 

6.1.4 प्रत्येक नई प्रकार की होज पर प्रोटोटाइप

िबावपरीक्षण    सिंचानलत दकएजानेहैं, जोएिंड

दफटटिंगकेसाथपूणाहोगी, औरदकसीभीर्ार्लेर्ें,

बर्स्टिंगप्रेशरसेवार्ेंअनधकतर्कायाकेप्रेशरसेपािंच

गुनाकर्नहींहोनाचानहए। 

6.2 अनपु्रयोग 

6.2.1 इिंटीिल कॉटन या इसी तरह के िैड

रीइन्फोसार्ेंटकेसाथलसिंथेरटकरबरहोजकाउपयोग

ताजेऔरसर्ुद्रीजलशीतलनप्रणानलयोंर्ेंदकयाजा

सकताह।ैसर्ुद्रीजलप्रणानलयोंकेर्ार्लेर्ें, जहािं

होजोंकीनवफलताजलप्लावनकासिंकटउत्पन्नकर

सकतीह,ै होजोंकोउपयुिरूपसेबिंिदकयाजाना

चानहए। 

6.2.2लसिंगलयाडबलक्ट्लोज़्लीवूवनइिंटीिलवायर

िैडरीइन्फोसार्ेंटकेसाथलसिंथेरटकरबरहोज अथवा

वायरिेडप्रोटेक्ट्शनकेसाथकोंवो्यूटेडधातुपाइपों

का उपयोग नब्ज, बालास्ट, सिंपीनडत हवा, ताजे

पानी, सर्ुद्री पानी, ईंधन तले और िेहक तेल

प्रणानलयोंर्ेंदकयाजासकताह।ैजहािंबनारकोईंधन

तेलकीआपूर्ता के नलए लसिंथेरटक रबर के होजका

उपयोगदकयाजाताह,ै होजर्ेंइिंटीिलवायरिैडके

अलावा बाहरी वायर िैड सुरक्षा भी होनी चानहए।

 

 

खिंड7 

पाइपोंऔरदफटटिंग्सपरहाइड्रॉनलकपरीक्षण 

7.1 पोतपरसिंस्थापनासेपवूाहाइड्रॉनलकपरीक्षण 

7.1.1 सवेयरकीसिंतुनष्टकेनलएसभीवगाII पाइपों

औरउनसेजुडी दफटटिंग्सकाहाइड्रोनलकिबावद्वारा

परीक्षणदकयाजानाह।ैइसकेअलावा, सभीभाप, 

फ़ीड, सिंपीनडतहवाऔरईंधनतेलपाइपोंकाउनकी

दफटटिंग के साथ-साथ ही, सर्ान रूप से परीक्षण

दकया जाना ह,ै जहािं नडजाइन िबाव 0.35

[N/mm2]सेअनधकहोताह।ैयहपरीक्षणउनका

ननर्ााण परूा होने के बाि और पोत पर उनकी

स्थापना से पहलेऔर जहािं लागू हो, इन्सुलेटटिंऔर

कोटटिंगसेपहलेदकयाजानाह।ै 
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7.1.2 परीक्षण  िबावको नडजाइन िबावका 1.5

गुनाहोनाचानहए। 

7.1.3 सभीवा्वबॉडीजकापररवेशकेतापर्ानपर

नार्र्ात्रिबावरेटटिंगके1.5गुनाहाइड्रोनलकिबाव

द्वारा परीक्षण दकया जाना ह।ै तथानप, नडजाइन

तापर्ान के नलए ननर्िाष्ट नडजाइन िबाव के ऊपर

परीक्षण िबाव 7 [N/mm2] से अनधक नहीं होना

चानहए। 

 

 

7.2 पोतपरसिंस्थापनाकेउपरािंतपरीक्षण   

7.2.1 टैंकोंऔरईंधनतेलपाइलपिंगर्ेंहीटटिंगकॉइ्स

का पोत पर उनकी सिंस्थापना के बाि हाइड्रोनलक

िबावद्वारानडजाइनिबावके1.5गुनातकपरीक्षण

दकयाजानाचानहए, लेदकन दकसीभीर्ार्लेर्ेंयह

0.35[N/mm2]सेकर्नहींहोनाचानहए। 

7.2. 2 जहािंबाइलपाइपोंकोडबलबॉटर्टैंकया

गहरेटैंककेरूपर्ेंस्वीकारदकयाजाताह,ै दफटटिंगके

बाि पाइपों का उसी िबाव पर हाइड्रोनलक िबाव

द्वारापरीक्षणदकयाजानाचानहए, नजससेवेगुजरते

हैं। 

 

 

अध्याय3 

पलम्पिंगऔरपाइलपिंग 

नवषय-वस्त ु

खिंड  

 1 सार्ान्य 

 2 नब्जऔरबैलास्टपाइलपिंगनसस्टर् 

 3 एयरऔरसाउिं लडिंगपाइलपिंगनसस्टर् 

 4 फ्युलऑयलनसस्टर् 

 5 इिंजनकूललिंगवाटरनसस्टर् 

 6 लुनिकेटटिंगऑयलपाइलपिंगनसस्टर् 

 7 इिंजनएक्ट्सॉस्टगैसपाइलपिंगनसस्टर् 

 8  प्रोपेललिंगर्शीनरीकेसाथदफटनहींहोनेवालेजहाजोंकेनलए पिंलपिंगऔरपाइलपिंग 

 नसस्टर् 

 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1व्यानि 

1.1.1 इस अध्याय की अपेक्षाएिं सभी जहाजों पर

लागूहोतीहैंनसवायजहािंअन्यथाकहागयाहो। 

1.1.2 पाइलपिंग नसस्टर् लआेउट, नजसके नलए यहािं

कोईआवश्यकता नहीं िी गई ह,ै पर नवशेषरूप से

नवचारदकयाजाएगा। 



[भाग II—खण्ड 3(i)] भारतकाराजपत्र:असाधारण 429 
 

 

1.2योजनाएँ 

1.2.1काया केसाथआगेबढनेसेपहलेननम्ननलनखत

योजनाओंकोआरेखीयरूपर्ेंनवचाराथाप्रस्तुतदकया

जानाह।ै 

(क)    पिंप और पाइलपिंग नसस्टर् की सार्ान्य

व्यवस्था; 

(ख)ईंधनतलेभरन,े ट्रान्सफरऔरसर्वासपाइलपिंग

नसस्टर्; 

(ग)नब्जऔरबैलास्टपाइलपिंगनसस्टर्; 

(घ)लुनिकेटटिंग-ऑयलपाइलपिंगनसस्टर्; 

(ङ)नलकुइडकागोपिंलपिंगनसस्टर्; 

(च)  आवश्यक सेवाओं के नलए हाइड्रोनलक पावर

पाइलपिंगनसस्टर्; 

(छ)किं प्रसे्डएयरपाइलपिंगनसस्टर्;  

(ज)स्टीयटरिंगनगयरपाइलपिंगनसस्टर् 

(झ)     सर्ुद्री जलऔर ताजा जल सेवा पाइलपिंग

प्रणानलयािं; 

(ञ)एयरऔरसाउिं लडिंगपाइलपिंगनसस्टर्; 

(ट)स्टीर्औरफीडवॉटरपाइलपिंगनसस्टर् 

(ठ)सेनेटरीपाइलपिंगनसस्टर्; 

(ड)  फायर र्ने और आग बुझाने वाली पाइलपिंग

प्रणानलयािं। 

1.2.2 योजनाओं र्ें िीवार की र्ोटाई, अनधकतर्

वर्किंग प्रैशर तापर्ानऔर सभी पाइपों की सार्िी

और प्रकार, आकार और वा्व और दफटटिंग की

सार्िीजैसीजानकारीशानर्लह।ै 

1.3सार्िी 

1.3.1 पाइलपिंग नसस्टर् र्ें उपयोग की जाने वाली

सार्िीइनच्छत सेवा के नलएउपयुिहोनीचानहए।

सार्ान्य तौर पर, अन्यथा बताए गए को छोडकर, 

पाइप, वा्वऔर दफटटिंगस्टील, कच्चालोहा, तािंबा, 

तािंबा नर्श्रधातु याअन्यअनरु्ोदितसार्िी से बने

होतेहैं। 

1.3.2 कास्टआयरन का उपयोग नहीं दकया जाना

चानहए: 

(क)नशपसाइडऔरकोनलज्नब्कहडेदफटटिंग; 

(ख)  स्टेरटक हडै के साथ फ्युल टैंक के आउटलेट

वा्व; 

(ग)डबलबॉटर्टैंक, पाइपटनलऔरकागोऑयल

टैंकसेगुजरनेवालीनब्जऔरबैलास्टलाइनें; 

(घ)कोईभीपाइलपिंगनजसेशॉककेअधीनदकयाजा

सकताहैजैसेवॉटर 

1.3.3 गर्ी के प्रनत सिंवेिनशील सार्िी जैसे

ए्युर्ीननयर्, सीसा या प्लानस्टक, का उपयोग

जहाज के सुरनक्षत सिंचालन के नलए आवश्यक

प्रणानलयोंर्ेंनहींदकयाजानाचानहए। 

1.4नडजाइनप्रशैर 

1.4.1 नडजाइन प्रैशर को को-इिंनसडेंट प्रशैर और

सार्ान्य ऑपरेशन र्ें अपेनक्षत तापर्ान की सबसे

गिंभीर नस्थनत र्ाना जाता ह।ै इस प्रयोजन के नलए

भागकेअिंिरऔरबाहरकेिबावर्ेंअनधकतर्अिंतर

परनवचारदकयाजानाह।ै 

1.5नडजाइनतापर्ान 

1.5.1 जबतकअन्यथा ननर्िाष्टनहीं दकयाजाताह,ै 

तबतकनडजाइनर्ेंउपयोगदकएजानेवालेतापर्ान

को र्ाना जाने वाले भाग के नलए पररचालन

नस्थनतयों के तहत र्ीन र्ेंटल टेम्परेचर (र्ोटाई के

र्ाध्यर्से)सेकर्नहींहोनाचानहए। 

1.5.2 जब तापर्ान र्ें सडन सायकनलक चेंज

सार्ान्यऑपरेशनर्ें केवलर्ार्ूलीिबावर्ेंउतार-

चढाव के साथ होने के नलए उपयुि होते हैं, तो

नडजाइन को हाइएस्ट पॉनसबलऑपरेटटिंग तापर्ान

औरकोरेस्पोंलडिंगप्रैशरद्वाराननयिंनत्रतदकयाजानाह।ै 

1.6रेडिंडेन्सी 

1.6.1 रेडिंडेन्सीएकप्रणालीयाउसकेघटककीएक

नवफलता होने पर अपने काया को बनाए रखने या

पुनस्थाानपत करने की क्षर्ता ह।ै यह काया करने के

नलए अनधक इकाइयों या वैकन्पक साधनों की

स्थापना केउिाहरण के नलएप्राि दकयाजासकता

ह।ै 
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1.7वा्वऔरकॉक 

1.7.1सभीवा्वऔरकॉककोइसतरहसेनडजाइन

और ननर्र्ात दकया जाना चानहए तादक वा्व

सिंचानलत होने पर वा्व कवर या ििंनथयािं ढीली न

हों। 

1.7.2 सभी वा्वों को वा्व के पनहये की गनत के

िानहने हाथ से बिंि करने के नलए नडजाइन दकया

जानाहै(स्टेर्केअिंतकासार्नाकरतेसर्यघडीकी

दिशार्ें)। 

1.7.3सभीवॉ्वऔरकॉकऐसेस्थानपरदफटदकए

जाने चानहएजहािं से उन तक हर सर्यआसानी से

पहुिंचसकें औरप्रणालीर्ेंउनकेकायाकोइिंनगतकरने

वाले लेनजबल नेर्प्लेट के साथ लगाए जाएिं और

उनकीस्थापनाऐसीहोनीचानहएदकयहआसानीसे

िेखाजासकेदकवेखुलेयाबिंिहैं। 

1.7.4 ररर्ोट किं ट्रोल के साथ लगे सभी वा्वऔर

कॉक को ररर्ोट ऑपरेटटिंग र्ैकेननज्र् से स्वतिंत्र

स्थानीयर्ैनुअलकिं ट्रोलकेसाथप्रिानदकयाजानाह।ै

स्थानीय ननयिंत्रणकासिंचालनररर्ोटकिं ट्रोल नसस्टर्

कोनननष्ियकरनेकेनलएनहींह।ै 

1.7.5वा्व, कॉकऔरअन्यदफटटिंगजोसीधेप्लेटटिंग

से जुडी होती हैं, जो जलरोधी ननर्ााण के नलए

आवश्यकहोतीहैं, कोप्लेटटिंगर्ेंस्िूदकएगएस्टडके

र्ाध्यर्सेप्लेटटिंगर्ेंसुरनक्षतदकयाजानाचानहए, न

दक क्ट्लीयरेंस होल से गुजरने वाले बो्ट द्वारा।

वैकन्पकरूप से स्टडको प्लेटटिंगर्ें वे्ड दकयाजा

सकताह।ै 

1.8 नशपसाइड दफटटिंग (सैननटरी नडस्चाजा और

स्कूपसाकेअलावा) 

1.8.1 सभी सर्ुद्री इनलेटऔरओवरबोडा नडस्चाजा

वा्व को ननम्ननलनखत र्ें से दकसी एक तरीके से

लगायाजानाचानहए: 

(क)सीधेशेलप्लेटटिंगपर; 

(ख)जहाजकीप्लेटटिंगकेसाथररनजडकिं स्ट्रक्ट्सनके

फेनिकेटेडस्टीलवॉटरबॉक्ट्सकीप्लेटटिंग; 

(ग)शेलप्लेटटिंगकेनलएवे्डदकएगएलघ,ु ररनजड

िरूीकेटुकडे। 

1.8.2नशप-साइडअनुप्रयोगोंकेनलएवा्वइसतरह

स्थानपत दकए जाने हैं दक वा्व के तुरिंत अिंिर

पाइलपिंग केखिंडको हूलकीवॉटरटाइटइिंटेिीटीको

प्रभानवतदकएनबनाहटायाजासके। 

1.8.3शलेप्लेटटिंगर्ेंसीधेदफटदकएगएसभीवॉ्व

औरकॉकर्ेंनस्पगोटहोतेहैंजोप्लेटटिंगकेर्ाध्यर्से

फैले होते हैं। वा्वों पर इन नस्पगोट को छोडा जा

सकताह,ै यदिवा्वपैडपरलगाएजातेहैंजोस्वयिं

प्लेटटिंगकेरूपर्ेंनस्पगोट्सबनातेहैं। 

1.8.4वॉ्वऔरकॉककोप्लटेटिंगर्ेंबो्टलगाकर

औरकाउिं टरसिंकहडे्सकेसाथदफटकरके, याप्लेटटिंग

र्ें दफट दकए गए हवेी स्टील पैड्स र्ें पेंच लगाकर

शेलप्लेटटिंगसेजोडाजानाह।ैस्टडहो्सपैडप्लेटटिंग

र्ेंप्रवेशनहींकरनाह।ै 

1.8.5नशपसाइडवा्वऔरदफटटिंग, यदिस्टीलया

कर् सिंक्षारण प्रनतरोध वाली सार्िी से बने हों, तो

उन्हें बबाािी से उपयिुरूप से सिंरनक्षत दकयाजाना

चानहए।  

1.8.6सर्ुद्रीजलकेप्रवेशकेनलएजहाजकेदकनारे

केसभीखुलेस्थानोंपरिेटटिंगलगाईजानीचानहए।

िेटटिंग के र्ाध्यर् से नेट एररया ओपलनिंग से जुडे

वा्वोंकेएररयासेकर्सेकर्िोगुनाहोनाचानहए। 

1.8.7 भाप से सनित वा्वों और वा्व स्टूल के

स्केनललिंग, या किं प्रेस्ड एयर नक्ट्लयटरिंग कनेक्ट्शन

अनधकतर् िबाव के नलए उपयुि होने चानहए, 

नजससेवा्वऔरस्टूलप्रभानवतहोसकतेहैं। 

1.9पाइलपिंगइन्स्टालसेन 

1.9.1 हवेी पाइपों और वा्वों को इतना सहारा

दिया जाना चानहए दक उनका वजन कन्नेक्ट्टेड पिंपों

औरदफटटिंगोंद्वारानहींउठायाजासके। 

1.9.2पाइपकासपोटाऐसाहोनाचानहएदकनसस्टर्

र्ेंडेटररर्ेंटलवाइिेशनउत्पन्ननहो। 

1.9.3जहािंपाइपोंकोवाटरटाइटब्कहडे्सयाटैंक

टॉप्सकेर्ाध्यर्सेलेजायाजाताह,ै वहािंकम्पाटार्ेंट

कीवॉटरटाइटनेसकीइिंटेिेटीसुनननितकरनेकेनलए

साधनबनाएजानेचानहए। 

1.9.4 जहाँ तकसिंभव हो, नबजली के नस्वचबोडा के

पास पानी, तेल या भाप के नलए पाइप लगाने से

बचना चानहए। यदि यह इर्प्रकेरटबल ह,ै तो पाइप

लाइन और वा्व के सभी जोडों को नस्वचबोडा से
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सुरनक्षत िरूी पर होना चानहए और नस्वचबोडा को

नुकसानसेबचानेकेनलएपरररनक्षतहोनाचानहए। 

1.9.5टेम्परेचरस्टै्रसयाहूलकेकार्करनेकेकारण

पाइपोंर्ेंनवस्तारयासिंकुचनतनावकाख्यालरखने

केनलएप्रावधानदकयाजानाह।ै 

1.9.6 ऑइल रेनसस्टेंट री-इन्फोसेड रबड या अन्य

अनुर्ोदित सार्िी से बने अनुर्ोदित प्रकार के

नवस्तारटुकडे, र्शीनरीररिस्थानर्ेंजलप्रणानलयों

कोप्रसाररतकरनेर्ेंउपयोगदकएजासकतेहैं। 

1.9.7 सभी पाइलपिंग नसस्टर्, जहाँ नडजाइन दकए

गएिबावसेअनधकिबावनवकनसतदकयाजासकता

ह,ै को उपयुि राहत वा्वों द्वारा सिंरनक्षत दकया

जानाह।ै 

1.9.8 कागो स्पेस, दफश हो्ड या अन्य स्पेस र्ें

नस्थतसभीपाइप, जहािं वेयािंनत्रकरूप सेक्षनतिस्त

होसकतेहैं, कोउपयुिरूपसेसिंरनक्षतदकयाजाना

ह।ै 

1.9.9 रेदफ्रजेरेटेडकागो के पररवहनयाभिंडारण के

नलएबनेकक्षोंसेगुजरनेवालेसभीपाइपोंकोअच्छी

तरह से इन्सुलेट दकया जाना चानहए। यदि कक्षका

तापर्ान0 C से नीचे है तो पाइपों को जहाज की

सिंरचना से भी पृथक दकया जाना चानहए, उन

नस्थनतयों को छोडकर जहािं जहाज की सिंरचना का

तापर्ान हरे्शा 0 C से ऊपर होता हैऔर बाहरी

तापर्ानद्वाराननयिंनत्रतहोताह।ै 

प्रशीनतत कक्षों की ओर जाने वाले एयर ररफे्रलशिंग

पाइपों को जहाज की सिंरचना से पृथक करने की

आवश्यकतानहींह।ै 

खिंड2 

नब्जऔरबलैास्टपाइलपिंगनसस्टर् 

2.1सार्ान्य 

2.1.1 सभीजहाजों कोआवश्यक पिंप, सक्ट्शनऔर

नडस्चाजा पाइप और जल ननकासी के साधन प्रिान

दकए जाने चानहए तादक दकसी भी कर्पाटार्ेंट को

प्रभावीढिंगसेपिंपदकयाजासके, जबजहाजएकभी

कीलपरहोऔरयातोसीधाहोयानहीं5नडिीसे

अनधक, कर् से कर् एक सक्ट्शन के र्ाध्यर् से, 

र्शीनरी स्थानों को छोडकर जहािं कर् से कर् िो

सक्ट्शनकीआवश्यकताहोतीह,ै नजनर्ें सेएकिािंच

नब्जसक्ट्शनऔरिसूरानडरेक्ट्टनब्जसक्ट्शनहोना

ह।ैछोटेनेरोकर्पाटार्ेंटकोछोडकर, जहािंएकएकल

सक्ट्शनपयाािहोसकताह,ै लविंगसक्ट्शनआर्तौरपर

इसउदे्दश्यकेनलएआवश्यकहोंगे। 

2.1.2 सभी यात्री जहाजों को एक कुशल नब्ज

पिंलपिंगप्लािंटप्रिानदकयाजानाचानहएजोदकसीभी

जलरोधी कर्पाटार्ेंट से दकसी भी जलरोधक

कर्पाटार्ेंट से दकसी िघुाटना के बाि सभी

व्यावहाररकपररनस्थनतयोंर्ेंपिंपकरनेऔरननकालने

र्ेंसक्षर्हो, चाहेजहाजअपराइटहोयानलसटेडहो। 

2.1.3 नजस िेशर्ेंजहाजकोपिंजीकृत दकयाजाना

ह,ै उस िेश के राष्ट्रीय प्रानधकरण की दकसी भी

प्रासिंनगक वैधाननक आवश्यकताओं की ओर ध्यान

आकर्षातदकयाजाताह।ै 

2.2कागोहो्डकीजलननकासी 

2.2.1केवलएकहो्डवालेजहाजोंर्ें, औरयह30 

[र्ी.]सेअनधकलिंबाईर्ें, हो्डकेआगेऔरबािके

वगोंर्ेंनब्जसक्ट्शनप्रिानदकयाजानाह।ै 

2.2.2 5 [र्ी.] से अनधक चौडाई वाले सपाट तल

वालेजहाजोंर्ें, नब्जसक्ट्शनकोपिंखोंपरलगाया

जानाह।ै 

2.2.3 जहािं क्ट्लोज सीललिंग या किं टीनुस गसेट प्लेटें

नब्जकेऊपरदफटकीजातीहैं, वहािंऐसीव्यवस्था

की जानी चानहए नजससे हो्ड र्ें पानी सक्ट्शन

पाइपोंतकपहुिंचसके। 
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2.2.4 डबल बॉटर्लगे जहाजों र्ें, उपयुिरूप से

नस्थतनब्जवेलप्रिानदकएजानेचानहए। 

2.3फोरेऔरआफ्टपीक्ट्ससेजलननकासी 

2.3.1जहािंपीक्ट्सकाउपयोगटैंकों केरूपर्ें दकया

जाताह,ै छोटेटैंकों(आर्तौरपर2 [एर्3] सेअनधक

नहीं)कोछोडकर, जहािंहैंडपिंपोंकाउपयोगदकयाजा

सकताह,ै घरेलूताजेपानीकीढुलाईकेनलएउपयोग

दकएजानेवालेछोटेटैंकोंकोछोडकर, प्रत्येकटैंकर्ें

एकपावरपिंपसक्ट्शनकानतेृत्वदकयाजानाह।ै 

2.3.2पीक्ट्सकोहैंडपिंपोंद्वाराननकालाजासकताह,ै 

बशते पीक्ट्स को टैंक के रूप र्ें उपयोग नहीं दकया

जाता है और वे नब्ज र्ने से जुडे नहीं होते हैं।

सक्ट्शन नलफ्ट हैंडपिंपों की क्षर्ता के भीतर होनी

चानहएऔर7.3 [र्ी.]सेअनधकनहींहोनीचानहए। 

2.3.3बािकीपीककोएकअच्छीतरह सेरोशनी

और सुलभ नस्थनत र्ें नस्थत एक से्फ-क्ट्लोलसिंग

क्ट्लॉककेर्ाध्यर्सेननकालाजासकताह,ै औरइिंजन

कक्षयाटनलर्ेंननकालाजासकताह।ै 

2.3.4 र्ेंिीगईअनुर्नतकेअलावाफ्रिं टपीकटैंकके

अिंिर की सार्िी से ननपटने के नलए एक से अनधक

पाइपद्वाराब्कहडे डेक केनीचेकोलीजनब्कहडे

कोछेिनानहींह।ैपाइपकोएकस्िूडाउनवा्वके

साथप्रिानदकयाजानाहैजोब्कहडे डेककेऊपर

सेसिंचानलतहोनेर्ेंसक्षर्हैऔरवा्वकीछातीको

2.3.5कीअनुर्नतकेअलावाटैंककेअिंिरकोलीजन

ब्कहडेतक सुरनक्षत दकयाजानाह।ैवा्वखुलाहै

या बिंि है यह इिंनगत करने के नलए एक इिंनडकेटर

प्रिानदकयाजानाह।ै 

2.3.4 जहाजों र्ें, यात्री जहाजों के अलावा, जहािं

फोरपीककोिोकम्पाटार्ेंटर्ेंनवभानजतदकयाजाता

ह,ै टकराव ब्कहडे को िो पाइपों द्वारा छेिा जा

सकताह,ै अथाातप्रत्येककम्पाटार्ेंटकेनलएएकऔर

2.3.3केअनुसारलगायाजाताह।ै 

2.3.5 यात्री जहाजों के अलावा अन्य जहाजों र्ें, 

2.3.3द्वाराआवश्यकवा्वकोकोलीजनब्कहडेके

बािकीतरफदफटदकयाजासकताह,ै बशतेवा्व

हरसर्यआसानी से सुलभहोऔरयािंनत्रकक्षनत के

अधीननहो। 

2.4टैंकों, कोफरडैर्औरवोइडस्पेससेजलननकासी 

2.4.1 स्व-ननकासटैंकोंकोछोडकरसभी टैंक, चाहे

वॉटर बेलास्ट, तेलईंधन, तरलकागोआदि के नलए

उपयुिनबजलीपिंपोंकेनेतृत्वर्ेंसक्ट्शनपाइपप्रिान

दकए जाएिं। पिंलपिंग प्लािंट को इस तरह सेव्यवनस्थत

दकया जाना चानहए दक जहाज के दकसी भी

कम्पाटार्ेंटकेभीतरदकसीभीपानीयातरलकोकर्

सेकर्एकसक्ट्शनकेर्ाध्यर् सेबाहर ननकालाजा

सके, जब जहाज एक भी कील पर हो और या तो

सीधाहोया5नडिीसेअनधककीनलस्टनहो। 

2.4.2 जहािं बेलास्ट टैंक की लिंबाई 30 [एर्] से

अनधक ह,ै टैंक के आगे के छोर पर एक अनतररि

सक्ट्शन प्रिान दकया जाना ह।ै जहािं टैंक की चौडाई

असार्ान्य रूप से बडी ह,ै लविंग सक्ट्शन के अलावा

सेंटरलाइनकेपाससक्ट्शनकीआवश्यकताहोसकती

ह।ै 

2.4.3 कोफरडैर्और वोइड स्पेस से सक्ट्शन पाइप

कोर्ुख्यनब्जलाइनतकलेजायाजानाह।ै 

2.4.4जहाजोंर्ेंजहािंवॉटरबेलास्टयासूखेर्ालके

नलएगहरेटैंककाउपयोगदकयाजासकताह,ै वॉटर

बेलास्ट सक्ट्शन को खाली करने और जब टैंक का

उपयोगकागोलेजानेकेनलएदकयाजारहाहोऔर

टिंकीकेखालीहोनेपरनब्जलाइनकोखालीकरने

केनलएदकयाजानाचानहए।वॉटरबेलास्टकीढुलाई

केनलएइस्तेर्ालदकयाजारहाह.ै 

2.5 अबुव फोरे एविं आफ्टर पीक तथा र्शीनरी

स्थानोंकेऊपरकेस्थानोंसेजलननकासी 

2.5.1हाथयापावरपिंपसक्ट्शनद्वाराफ्रिं टपीकटैंक

केऊपरचेनलॉकरऔरवॉटरटाइटकम्पाटार्ेंटकेजल

ननकासीकेनलएप्रावधानदकयाजानाह।ै 

2.5.2 नस्टयटरिंग नगयर कम्पाटार्ेंट या आफ्टर पीक

टैंककेऊपरनस्थतअन्यछोटेसिंलग्नस्थानोंकोयातो

हाथसेयापावरनब्जसक्ट्शनद्वाराजलननकासीके

उपयुिसाधनोंकेसाथप्रिानदकयाजानाह।ै 

2.5.3यदि2.5.2र्ेंसिंिर्भातकम्पाटार्ेंटकोआसन्न

'ट्वीनडेक' सेपयाािरूपसेअलगदकयाजाताह,ै तो

उन्हें38[नर्र्ी]बोरसेकर्केस्कूपसाद्वाराननकाला

जा सकता ह,ै टनल र्ें नडस्चार्जिंग (या जहाजों के

र्ार्लेर्ेंर्शीनरीस्थान)पीछेकीर्शीनरीकेसाथ)

औरअच्छीतरहसेरोशनीऔरिशृ्यनस्थनतर्ेंनस्थत

से्फ-क्ट्लोलसिंग कॉक के साथ लगाया गया। ये
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व्यवस्थाएँयात्रीजहाजोंपरतबतकलागूनहींहोतीं

जब तक दक उन्हें उपखिंड के नवचारों के सिंबिंध र्ें

नवशेषरूपसेअनुर्ोदितनहींदकयाजाताह।ै 

2.5.4 आवास स्थान जो र्शीनरी ररि स्थान को

ओवरहैंग करते हैं, उन्हें भी 2.5.3 के अनुसार

ननकालाजासकताह।ै 

2.6र्शीनरीस्थानोंसेजलननकासी 

2.6.1र्शीनरीस्थानों के नलए नब्जजल ननकासी

व्यवस्था 2.1 की आवश्यकताओं के अनुसार होनी

चानहए। 

2.6.2 उन जहाजों र्ें नजनर्ें प्रोपेललिंग र्शीनरी

जहाज के बाि के छोर पर नस्थत ह,ै आर् तौर पर

बाइलसक्ट्शनकोआगेकेपिंखोंकेसाथ-साथर्शीनरी

स्थानकेबािकेअिंतर्ेंदफटकरनेकेनलएआवश्यक

होगा, लेदकनप्रत्येकर्ार्लेकोकम्पाटार्ेंटकेआकार

और सिंरचनात्र्क व्यवस्था के अनुसार ननपटाया

जाएगा। 

2.6.3जहािंर्शीनरी स्थानकोजलरोधीकम्पाटार्ेंट

र्ें नवभानजत दकया गया ह,ै र्ुख्य इिंजन कक्ष को

छोडकर सभी कम्पाटार्ेंट के नलए जल ननकासी

प्रणालीकागोहो्डकेसर्ानहोनीचानहए, नसवाय

इसके दक प्रत्येक जलरोधी कम्पाटार्ेंट से एक सीधा

नब्जसक्ट्शनभीआवश्यकहोगा। 

2.7नब्जसक्ट्शनकेआकार 

2.7.1 नब्ज पाइपों का आिंतररक व्यास ननम्न सूत्र

द्वाराउपलब्धननकटतर्5[नर्र्ी]वानणनज्यकआकार

सेकर्नहींहोनाचानहए: 

(क)डीएर्=1.5√एल(बी+डी)+25[नर्र्ी] 

(ख)डीएर्=2.0√सी(बी+डी)+25[नर्र्ी] 

जहाँ, 

डीएर्=नब्जर्ने[नर्र्ी]काआिंतररकव्यास; 

डीबी=िािंचनब्जकाआिंतररकव्यास[नर्र्ी]; 

एल=जहाजकीननयर्लिंबाई[एर्]; 

बी=जहाजकीर्ो्डेडचौडाई[एर्]; 

सी=कम्पाटार्ेंटकीलिंबाई[एर्]; 

डी=ब्कहडेडेककेनलएर्ौ्डेडिेप्थ[एर्]। 

2.7.2 दकसी भी नस्थनत र्ें, नब्ज र्ुख्य सक्ट्शन

लाइनऔरिािंच नब्जसक्ट्शनलाइनकाव्यास40

[नर्र्ी] से कर् नहीं होना चानहएऔर र्ुख्य नब्ज

रेखा काव्यास िािंच नब्ज रेखा से कर् नहीं होना

चानहए। 

2.7.3प्रत्यक्षनब्जसक्ट्शनकाआिंतररकव्यासपावर

पिंपसेकनेक्ट्टहोनेपरर्ुख्यनब्जलाइनसेकर्नहीं

होना चानहए और हैंडपिंप से कनेक्ट्ट होने पर िािंच

बाइलसक्ट्शनसेकर्नहींहोनाचानहए। 

2.7.4तेलटैंकरोंऔरइसीतरहकेजहाजोंर्ें, जहािं

इिंजनकक्षपिंपर्शीनरी स्थानों केबाहर नब्जजल

ननकासी केसाथकार्नहींकरते हैं, नब्जर्ुख्य के

ननयर्व्यासकोकर्दकयाजासकताहैबशतेनब्ज

र्ुख्यकाप्रस्तानवतिॉस-सेक्ट्शनलएररयाकर्नहो

र्शीनरी स्थानों र्ें िािंच नब्ज सक्ट्शन के नलए

आवश्यकिोगुनेसेअनधक। 

2.7.5 नब्ज र्ेन को नडस्ट्रीब्यूशन चेस्ट से जोडने

वालीप्रत्येकिािंचपाइपकाएररयाउसचेस्टसेजुडे

िो सबसे बडे िािंच बाइल सक्ट्शन पाइपों के नलए

ननयर्ोंद्वाराआवश्यकक्षेत्रोंकेयोगसेकर्नहींहोना

चानहए, लेदकनअनधकनहींहोनाचानहएर्ुख्यनब्ज

लाइनकेनलएआवश्यकसेअनधक। 

2.8नब्जपिंपऔरइजेक्ट्टर 

2.8.1 220 [kW] (300 shp) तक के र्ुख्य

प्रॉप्शन इिंजन वाले जहाजों र्ें, कर् से कर् एक

पावर नब्ज प्रिान दकया जाना है जो र्ुख्य इिंजनों

द्वारा चलाया जा सकता ह।ै इसके अलावा हैंडपिंप

सक्ट्शन लगाए जाने हैं। जहाजों र्ें जहािं र्ुख्य

प्रॉप्शनइिंजनकीशनि220[kW] (300 shp) से

अनधकह,ै कर्सेकर्िोपावरनब्जपिंपप्रिानदकए

जानेहैंऔरनजनर्ेंसेकर्सेकर्एककोस्वतिंत्ररूप

सेसिंचानलतदकयाजानाह।ैयात्रीजहाजोंकेसिंबिंधर्ें

आवश्यकताओंकेनलएअनलुग्नक4अध्याय3िेखें। 

2.8.2नब्जपिंपकीक्षर्ताननम्नसूत्रद्वारापाईजा

सकतीह:ै 

क्ट्यू=5.75 x 10-3 x d2[एर्3/घिंटा] 

जहाँ, 

क्ट्यू=पिंपकीक्षर्ता[एर्3/घिंटा] 

डी=नब्जर्नेकारूलडाइनर्टर[नर्र्ी]। 
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2.8.3जहाजोंर्ें, यात्रीजहाजोंकेअलावा, जहाँएक

नब्जपिंपननयर्क्षर्तासेथोडाकर्ह,ै िसूरेपिंपकी

अनतररिक्षर्तासेकर्ीकोपरूादकयाजासकताह।ै

सार्ान्यतौरपरयहकर्ी30प्रनतशततकसीनर्त

होनीचानहए। 

2.8.4सर्ुद्रीजलपिंपकेसिंयोजनर्ेंएकइजेक्ट्टरको

स्वतिंत्रपावरनब्जपिंपकेनवक्पकेरूपर्ेंस्वीकार

दकयाजासकताह।ैहालािंदक, यहयात्रीजहाजोंपर

स्वीकायानहींह।ै 

2.9पिंपप्रकार 

2.9.1 जब तक इन जहाजों के नलए अनुर्ोदित

प्राइलर्िंग प्रणाली प्रिान नहीं की जाती ह,ै तब तक

ननयर्ों केअनुसार नब्जपिंप स्व-प्राइलर्िंगप्रकार के

होनेचानहए। 

2.9.2सार्ान्यसर्वासपिंपऔरबेलास्टपिंपकोस्वतिंत्र

पावरनब्जपिंपकेरूपर्ेंस्वीकारदकयाजासकता

हैबशते: 

(क)उनकीक्षर्तापयाािहैऔर2.8.2केअनुसार

ह;ै 

(ख)येपिंप, पाइपलाइनोंकेसाथ, नजनसेवेजुडेहुए

हैं, यहसुनननितकरनेकेनलएआवश्यकउपकरणोंसे

सुसनितहैंदकहो्डयार्शीनरीस्थानोंर्ेंपानीया

तेलईंधनकेप्रवेशकाकोईजोनखर्नहींह।ै 

2.10नब्जपाइलपिंगव्यवस्थाऔरदफटटिंग 

2.10.1 नब्ज पाइप, जहािं तक सिंभव हो, डबल

बॉटर्टैंकसेगुजरनेकेनलएनहींहैं।यदिअपररहाया

हो, तो ऐसे नब्ज पाइप हवेी गेज के होने चानहए, 

वे्डेडजोइिंट्सयाहवेीफ्लेंजडजोइिंट्सकेसाथऔर

उसी िबावर्ें दफटहोने के बािपरीक्षण     दकया

जानाचानहए, नजससेवेगुजरतेहैं। 

2.10.2 वॉटर बेलास्ट, ताजे पानी, तरल कागो या

ईंधन तले को ले जाने के उदे्दश्य से गहरे टैंकों से

गुजरनेवाले नब्जपाइपके नहस्सेआर्तौरपरएक

पाइप सुरिंग र्ें सर्ानहत होते हैं, लेदकन जहािं ऐसा

नहींदकयाजाताह,ै पाइपोंकोहवेीगेजहोनाचानहए

वे्डेडयाहवेीफ्लेंजडजोइिंट्सकेसाथ।ऐसेपाइपों

के खुले नसरों पर नॉन-ररटना वा्व लगाए जाने

चानहए। दफटटिंग के बाि, पाइपों का परीक्षण दकया

जानाचानहए, अनधकतर्िबावसेकर्नहीं, नजसपर

टैंकोंकोलगायाजासकताह।ै 

2.10.3एक्ट्सपेंशनबेंड्स, ग्लैंड्सनहीं, डबलबॉटर्

टैंक्ट्सयाडीपटैंक्ट्स सेगुजरनेवालेपाइप्सपर दफट

दकएजानेहैं। 

2.10.4र्शीनरीस्पेस, ब्कहडे्सऔरटनलप्लेटटिंग

कीइिंटेक्ट्टनेसकोर्शीनरीस्पसेयाटनलर्ेंनडस्चाजा

करनेवालेस्कूपसाकीदफटटिंगसेप्रभानवतनहींहोना

चानहए, जो दक ब्कहडे डेक के नीचे नस्थत हैं।

हालािंदक, इनस्कूपसाकोर्शीनरीस्थानया सुरिंगर्ें

नस्थतएकर्जबूतननर्र्ातस्कूपरडे्रनटैंकर्ेंलेजाया

जासकताह,ै लेदकनइनस्थानोंकेनलएबिंिकरदिया

जाताहैऔरस्िू-डाउननॉन-ररटनावा्वकेर्ाध्यर्

सेर्ुख्यबाइललाइनसेउनचतआकारकेसक्ट्शनके

र्ाध्यर्सेननकालाजाताह।ै 

(क)    स्कूपर टैंक एयर पाइप को ब्कहडे डेक के

ऊपर ले जाना है और टैंक र्ें पानी के स्तर को

सुनननितकरनेकेनलएप्रावधानदकयाजानाह;ै 

(ख)  जहािं एक टैंक का उपयोग कई वाटरटाइट

कम्पाटार्ेंट के जल ननकासी के नलए दकयाजाता ह,ै 

स्कूपरपाइपकोस्िू-डाउननॉन-ररटनावा्वकेसाथ

प्रिानदकयाजानाह।ै 

2.10.5 कोलीजन ब्कहडे पर कोई डे्रन वा्व या

कॉकनहींलगायाजानाचानहए।यदिजल ननकासी

के वैकन्पकसाधनव्यावहाररकहैंतो डे्रनवा्वया

कॉक को अन्य जलरोधी दिवारों पर नहीं लगाया

जाना चानहए। यात्री जहाजों र्ें इनव्यवस्थाओं की

अनुर्नतनहींह।ै 

2.10.6 जहािं 2.10.5 द्वारा अनुर्नत के अनुसार

कोलीजन ब्कहडे के अलावा, डे्रन वा्व या कॉक

ब्कहडेकेनलएदफटहोतेहैं, डे्रनवा्वयाकॉकहर

सर्य आसानी से सुलभ होते हैं और ब्कहडे डेक

ऊपरकीनस्थनतसेबिंिहोनेर्ेंसक्षर्होतेहैं।नानलयािं

खुलीहैंयाबिंिहैं, यहदिखाने के नलएसिंकेतकदिए

जानेचानहए। 

2.10.7नब्जपाइप, जोकागोयार्शीनरीस्थानों

की ननकासी के नलए आवश्यक हैं, सर्ुद्री इनलेट

पाइपोंयापाइपोंसेपूरीतरहसेअलगहोनेचानहए, 

नजनकाउपयोगउनजगहोंकोभरनेयाखालीकरने

के नलए दकया जा सकता है जहािं पानी या तले ले
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जाया जाता ह।ै हालािंदक, इसर्ें नब्ज इजेक्ट्शन

कनेक्ट्शन, पिंप से उसके सक्ट्शन वा्व चेस्ट तक

कनेलक्ट्टिंगपाइप, यानब्ज, बेलास्टयाऑयललाइन

सेचेंज-ओवरनडवाइस केर्ाध्यर् सेउपयुिरूप से

जुडाएकगहराटैंकसक्ट्शनपाइपशानर्लनहींह।ै 

2.10.8 पिंप, वा्वऔर पाइलपिंग कीव्यवस्था ऐसी

होनी चानहए दक दकसी भी पिंप को अन्य पिंपों के

सिंचालन को प्रभानवत दकए नबना ओवरहाल और

र्रम्र्तकेनलएखोलाजासके। 

2.10.9वा्व, पिंप, कॉकऔरउनकेपाइपकनेक्ट्शन

कीव्यवस्था ऐसी होनी चानहए दक एक वाटरटाइट

कम्पाटार्ेंट को िसूरे के साथ सिंचार र्ें रखने की

सिंभावनाकोरोकाजासके, याकागोस्पेस, र्शीनरी

स्पेसयाअन्यड्राईस्पेसकोसर्ुद्रयाटैंककेसिंपका र्ें

आने से रोका जा सके। इस उदे्दश्य के नलए नब्ज

सक्ट्शन, सर्ुद्रीसक्ट्शनवाले दकसीभीपिंप के पाइप

कोएकनॉन-ररटनावा्वकेसाथदफटदकयाजानाहै

जोनब्जऔरसर्ुद्रयाटैंककेरूपर्ेंउपयोगदकए

जानेवालेकम्पाटार्ेंटकेबीचसिंचारकीअनुर्नतनहीं

िेसकताह।ै 

2.10.10 ननम्ननलनखत दफटटिंग र्ें स्िू-डाउन नॉन-

ररटनावा्वप्रिानदकएजानेहैं: 

(क)नब्जनडनस्ट्रबुसनचेस्टवा्व; 

(ख) र्ुख्यलाइन सेसीधे नब्जसक्ट्शनऔर नब्ज

पिंपकनेक्ट्शन; 

(ग)  पिंपों या र्खु्य लाइन पर नब्ज सक्ट्शन होज

कनेक्ट्शन; 

(घ)इर्जेेंसीनब्जसक्ट्शन। 

2.10.11आपातकालीन नब्ज सक्ट्शन को छोडकर

र्शीनरी स्थानोंऔर शाफ्ट टनल से नब्ज सक्ट्शन

पाइपोंकोसीधेटेलपाइपोंकेसाथआसानीसेसुलभ

नर्िी केबक्ट्सों से नब्जतकलेजायाजानाह।ै टेल

पाइप्स के खुले नसरों को स्ट्रर् बॉक्ट्स के साथ दफट

नहींदकयाजानाचानहए।नर्िीकेबक्ट्सोंर्ेंढक्कनलगे

होते हैं नजन्हेंसफाई के नलएआसानी सेखोलाऔर

बिंिदकयाजासकताह।ै 

2.10.12कागोहो्डसेनब्जसक्ट्शनपाइपकेखुले

नसरोंपरस्ट्रर्बॉक्ट्सदफटदकएजानेहैं।इनझनकार

बक्ट्सोंसेहोलसकाव्यास10[नर्र्ी]सेअनधकनहीं

होनाचानहएऔरहोलसकाकुलएररयाफलपाइपों

केएररयाफलकेिोगनुेसेकर्नहींहोनाचानहए। 

2.10.13जहािं नब्जवे्सतकर्ैनहोलकाउपयोग

आवश्यकह,ै उन्हेंसक्ट्शनस्ट्रम्सके नजतनासिंभवहो

उतनाननकटदफटदकयाजानाचानहए। 

2.10.14 पानी के पयााि और आसान प्रवाह की

अनरु्नतिेनेऔरसफाईकी सुनवधा के नलएसक्ट्शन

पाइप के खुले नसरोंऔर नब्ज वेल बॉटर् के बीच

पयााििरूीप्रिानकीजानीचानहए। 

2.10.15सभीवॉ्व, कॉकऔरर्डॅबॉक्ट्सकोफशा

की प्लेटों के ऊपर या सर्ान स्तर पर आसानी से

पहुिंचनेवालीनस्थनतर्ेंनस्थतहोनाचानहए।जहािंयह

अपररहायाह,ै उन्हेंफशाप्लेटोंकेठीकनीचेदफटदकया

जासकताह,ै बशतेफशाप्लेटेंआसानीसेखोलीऔर

बिंि की जा सकें  और उपयिु नेर् प्लेटें नीचे की

दफटटिंगकोिशाातीहों। 

2.10.16जहािंसर्ुद्रीकनके्ट्शनवालेपिंपोंपरररलीफ

वा्व लगाए जाते हैं, इन वा्वों को प्लेटफॉर्ा के

ऊपरआसानीसेदिखाईिेनेवालीनस्थनतर्ेंलगाया

जाना चानहए। व्यवस्था ऐसी होनी चानहए दक

ररलीफवा्वसेननकलनेवालानडस्चाजाभीआसानी

सेदिखाईिे। 

2.10.17जहािंबाढकेजोनखर्कोकर्करनेकेनलए

कागोहो्डर्ेंनब्जसक्ट्शनपाइपकेखुलेनसरोंपर

नॉन-ररटना वा्वलगाए जाते हैं, वे एक अनुर्ोदित

प्रकारकेहोतेहैंजोपानीकेप्रवाहर्ेंअनुनचतबाधा

उत्पन्ननहींकरतेहैं। 

2.11बेलास्टनसस्टर् 

2.11.1 नबललिंग के नलए उपयोग की जाने वाली

पाइपलाइनोंसेपरूीतरहसेअलगऔरअलगपाइप

लाइनों द्वारा सभी बेलास्ट टैंकों को बेलास्ट और

नडबैललस्टिंगकेनलएप्रावधानदकयाजानाह।ै 

2.11.2 जहािं बलास्ट टैंक की लिंबाई 30 [एर्] से

अनधक ह,ै टैंक के आगे के छोर पर एक अनतररि

सक्ट्शन प्रिान दकया जाना ह।ै जहािं टैंक की चौडाई

असार्ान्य रूप से बडी ह,ै लविंग सक्ट्शन के अलावा

सेंटरलाइनकेपाससक्ट्शनकीआवश्यकताहोसकती

ह।ै
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खिंड3 

एयरऔरसाउिं लडिंगपाइलपिंगनसस्टर् 

3.1सार्ान्य 

3.1.1 इसखिंड र्ें तेल का सिंिभा उस तेल से नलया

जानाहैनजसकाफ्लैशपॉइिंट60नडिीसेन्सयसया

उससेअनधकहै(क्ट्लोज्डकपटेस्ट)। 

3.1.2 वेिर डेक के ऊपर लगे वेंट, ओवरफ्लो और

साउिं लडिंगपाइपकेनहस्सेस्टीलकेहोनेचानहए। 

3.1.3सभीवेंटऔरसाउिं लडिंगपाइपोंकेऊपरीनसरों

परनेर्प्लेटलगाईजानीह।ै 

3.2एयरपाइप 

3.2.1वेंटपाइपकोउनसभीटैंकों, कॉफरडैर्, सुरिंगों

औरअन्यकम्पाटार्ेंटर्ेंदफटदकयाजानाचानहएजो

अ्टनेटवेंरटलेशनव्यवस्थासेसुसनितनहींहैं। 

3.2.2वेंटपाइपकोटैंककेनवपरीतछोरपरलगाया

जाना चानहए नजसर्ें भरने वाले पाइप रखे गए हैं

और/या टैंक के उच्चतर्भाग परऔर स्वयिं ननकासी

प्रकार के होने चानहए।जहािं टैंक टॉपअसार्ान्यया

अननयनर्तप्रोफाइलकाह,ै वहािंवेंटपाइपोंकीसिंख्या

औरनस्थनतपरनवशेषध्यानदियाजाएगा। 

3.2.3 कैथोनडक सुरक्षा के नलए एनोड्स के साथ

प्रिान दकएगएटैंकोंकोआगेऔरपीछे केछोरपर

वेंटपाइपकेसाथप्रिानदकयाजानाह।ै 

3.2.4 डबल बॉटर् टैंक के नलए वेंट पाइप, शेल

प्लेटटिंगतकफैलेगहरेटैंकयाटैंकनजन्हेंसर्ुद्रसेऊपर

चलायाजासकताहैऔरसर्दु्रकेचेस्टकोसर्ुद्रसे

ऊपरचलायाजानाहैऔरसर्ुद्री चेस्टकोब्कहडे

डेककेऊपरलेजानाह।ै 

3.2.5 तेल ईंधन और कागो तेल टैंकों, कॉफे़रडैर्, 

सभी टैंकों के नलए वेंट पाइप, नजन्हें पिंप दकया जा

सकताह,ै शाफ्टसुरिंगोंऔरपाइपसुरिंगोंकोब्कहडे

डेककेऊपरऔरखुलीहवार्ेंलेजायाजानाह।ै 

3.2.6 लुनिकेटटिंग ऑइल स्टोरेज टैंकों से ननकलने

वाले पाइप र्शीनरी स्थानों र्ें सर्ाि हो सकते हैं, 

बशतेदकओपनएन्ड्सइसप्रकारनस्थतहोंदकजारी

करने वाला तेल नवदु्यत उपकरण या गर्ा सतहों के

सिंपका र्ेंनआसके। 

3.2.7तलेईंधनऔरकागोतलेटैंकोंकेवेंटपाइपोंके

ओपनएन्ड्सकोनस्थतदकयाजानाचानहएजहािंटैंक

भरेजानेपरतलेयावाष्पजारीकरनेसेकोईखतरा

नहींहोगा। 

3.2.8 कैथोनडक सुरक्षा के नलए एनोड्स के साथ

लगाएगएतेलईंधन, कागोतलेऔरबैलास्टटैंकके

नलएवेंटपाइपकेखुलेनसरोंकोअसिंिार्कसार्िीके

तार धुिंध डायाफ्रार् के साथ लगाया जाना चानहए

नजसेसफाईकेनलएआसानीसेहटायाजासकताहै।

वायरगेजकेर्ाध्यर्सेस्पष्टएररयाकर्सेकर्वेंट

पाइपकेएररयाकेबराबरहोनाचानहए। 

3.2.9सभीटैंकोंकेर्ार्लेर्ेंनजन्हेंयातोजहाजके

पिंपों द्वारा या दकनारे के पिंपों द्वारा दफललिंग र्ने के

र्ाध्यर्सेपिंपदकयाजासकताह,ै प्रत्येकटैंकर्ेंवेंट

पाइपका कुलिॉस-सेक्ट्शनलएररया, याओवरफ्लो

पाइपकाकुलिॉस-सेक्ट्शनलएररयाजहािंओवरफ्लो

नसस्टर् प्रिान दकया जाता ह,ै सिंबिंनधत भरने वाले

पाइपोंकेप्रभावीएररयासे25प्रनतशतसेकर्नहीं

होनाचानहए। 

3.3साउिं लडिंगअरेंजर्ेंट 

3.3.1टैंकोंर्ेंनलकुइडलेवलकापतालगानेकेनलए

सभी टैंकों, कॉफरडैर्और पाइप सुरिंगों र्ें साउिं लडिंग

पाइपयाअन्यअनुर्ोदितसाधनउपलब्धकराएजाने

चानहए।किं पाटार्ेंटकेनब्जजोहरसर्यआसानीसे

सुलभ नहीं होते हैं, साउिं लडिंग पाइप के साथ प्रिान

दकएजाने हैं।साउिं लडिंगकोसक्ट्शनपाइप के नजतना

सिंभवहोसकेनलयाजानाचानहए। 

3.3.2 जहािं गेज ग्लास का उपयोगिेहन तले, तेल

ईंधनयाअन्यज्वलनशीलतरलवालेटैंकोंर्ेंतरलके

स्तरको इिंनगतकरने के नलए दकयाजाता ह,ै ग्लास

हीटरेनसलस्टिंगगुणवत्तावाल,े पयाािरूपसेसर्र्थात, 

यािंनत्रकक्षनतसेसुरनक्षतऔरलोअरएिंडऔरटॉपएिंड

से्फ-क्ट्लोलसिंग होने के साथ लगे होते हैं, अगर ये

अनधकतर्तरलस्तरसेनीचेकेटैंकोंसेजुडेहैं। 

3.3.3 3.3.4द्वाराअनुर्त केअलावा ध्वननपाइपों

कोब्कहडेडेककेऊपरकीनस्थनतर्ेंलेजानाहैजो
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हरसर्यसुलभहैंऔरतेलईंधनटैंक, कागोतलेटैंक

औरिेहकतलेटैंककेर्ार्लेर्ेंध्वननपाइपहैंखुले

डेकपरसुरनक्षतस्थानपरलेजायाजासकताह।ै 

3.3.4 शॉटा साउिं लडिंग पाइपों को शाफ्ट सुरिंगों और

र्शीनरीस्थानोंर्ेंडबलबॉटर्टैंकोंऔरकॉफ़रडैर्

र्ें लगाया जा सकता ह,ै बशते पाइप आसानी से

सुलभहों।तेलईंधनटैंकों, कागोतेलटैंकोंऔरिेहक

तेल टैंकों के शॉटा साउिं लडिंग पाइपों को बॉयलर, 

प्रीहीटसा, गर्ासतहों, इलेनक्ट्ट्रकजनरेटरयाकम्यूटेटर

या कलेक्ट्टर टरिंग या नबजली के उपकरणों के साथ

र्ोटसा केआसपासनहीं रखाजानाचानहएजोपूरी

तरह सेसिंलग्ननहीं हैं।शॉटा साउिं लडिंगपाइपको इस

तरहसेव्यवनस्थतदकयाजानाचानहएदकओवरफ्लो

या ऑयल स्प्रे ऊपर बताए गए दकसी भी र्शीनरी

किं पोनेंट्स तक न पहुिंचे। शॉटा साउिं लडिंग पाइप्स को

से्फ-क्ट्लोलजिंग कॉक के साथ लगाया जाना चानहए

नजसर्ें नसललिंडररकल प्लगहोते हैं नजनर्ें वेटलोडेड

लीवरस्थायीरूपसेजुडेहोतेहैंऔरखोलनेयाअन्य

अनुर्ोदितव्यवस्थाओंके नलएपैडलहोतेहैं।तले के

नलए इरािा नहीं करने वाले टैंकों के नलए शॉटा

साउिं लडिंग पाइपों को चेन द्वारा पाइप या शट ऑफ

कॉककेसाथस्िूकैपकेसाथलगायाजानाचानहए। 

3.3.5 यात्रीजहाजोंर्ें, शॉटासाउिं लडिंगपाइप केवल

र्शीनरी स्पेसर्ें नस्थतकोफरडैर्औरडबलबॉटर्

टैंककीसाउिं लडिंगकेनलएअनुर्येहैंऔरसभीर्ार्लों

र्ें3.3.4 र्ें बताएअनुसार से्फक्ट्लोलजिंगकॉक के

साथदफटहोनेचानहए। 

3.3.6 ओपन एिंड साउिं लडिंग पाइप के नीचे पयााि

र्ोटाईऔरआकारकी स्ट्राइककिं ग प्लेटलगाईजानी

चानहए। जहािं बिंि नसरों वाले स्लॉटेड पाइप लगाए

जाते हैं, क्ट्लोलजिंग प्लग पयााि ननर्ााण के होने

चानहए। 

3.3.7सभी ध्वननपाइपों केऊपरी नसरोंको कुशल

सर्ापन उपकरणों के साथ प्रिान दकया जाना ह।ै

साउिं लडिंग पाइप्स को नजतना सिंभव हो उतना सीधा

व्यवनस्थत दकयाजानाचानहए, औरयदिघुर्ाविार

हो, तोसाउिं लडिंगरॉड/चेनकेआसानर्ागाकीअनुर्नत

िेनेकेनलएकवेचरकाफीबडीहोनीचानहए। 

 

  

खिंड4 

ईंधनतलेप्रणाली 

4.1सार्ान्य 

4.1.1 र्शीनरी और बॉयलरों के नलए तेल ईंधन

सार्ान्य रूप से 60 नडिी सेन्सयस (क्ट्लोज्ड कप

टेस्ट) से कर् नहीं होना चानहए। आपातकालीन

जनरेटरइिंजनोंकेनलए, तेलईंधनकाफ्लैशलबिंिु43

नडिी सेन्सयस(क्ट्लोज्डकप टेस्ट)सेकर्नहींहोना

चानहए। 

4.1.2 60नडिीसेन्सयससेकर्फ्लैशप्वाइिंटवाले

ईंधनकाउपयोगउनजहाजोंर्ें दकयाजासकताहै

जो भौगोनलक सीर्ाओं तक सीनर्त सेवा के नलए

अनभप्रेतहैंजहािंयहसुनननितदकयाजासकताहैदक

र्शीनरी और बॉयलर स्थानों का तापर्ान हरे्शा

ईंधन फ्लैश प्वाइिंट के फ्लैश प्वाइिंट से 10 नडिी

सेन्सयस नीचे रहगेा। ऐसे र्ार्लों र्ें सुरक्षा

सावधाननयोंऔर भिंडारणऔर पलम्पिंग कीव्यवस्था

पर नवशेष रूप से नवचार दकया जाएगा। हालािंदक, 

नवशेष रूप से अनुर्ोदित होने तक ईंधन का फ्लैश

लबिंिु43नडिीसेन्सयससेकर्नहींहोनाचानहए। 

4.2तेलईंधनटैंक 

4.2.1 तले ईंधनटैंकोंकोताजे पानीऔर नचकनाई

वालेतेलटैंकोंसेकोफरडैर्केर्ाध्यर्सेअलगदकया

जानाह।ै 

4.2.2 तले ईंधन टैंक हाइली हीटेड सफे़स के ठीक

ऊपरनस्थतनहींहोनाचानहए। 

4.3तेलईंधनपाइलपिंग 
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4.3.1तलेईंधनिबावपाइपोंकानेतृत्वदकयाजाना

ह,ै जहािं व्यावहाररक, हीटेड सफे़स और नबजली के

उपकरणोंसेिरूस्थ, लेदकनजहािंयहअव्यवहाररकह,ै 

पाइपोंर्ेंन्यनूतर्जोडोंकीसिंख्याहोनीचानहएऔर

उन्हेंअच्छीतरह से रोशनीऔरआसानी से दिखाई

िेनेवालीनस्थनतर्ेंलेजानाचानहए। 

4.3.2 ट्रािंसफर, सक्ट्शनऔर अन्य कर् िबाव वाले

तेल पाइप और तले भिंडारण टैंकों से गुजरने वाले

सभीपाइपकच्चालोहायास्टीलसेबनेहोतेहैं, जो

कर्सेकर्0.69 [एन/एर्एर्2] केकार्केिबावके

नलए उपयिु फ्लेंज्ड जोइिंट्स होता ह।ै फ्लैंगेस को

र्शीनीकृत दकयाजाना हैऔर जुडने वाली सार्िी

को तले के नलए अभेद्य होना ह।ै जहािं पाइप 25 

[नर्र्ी] बोर या उससे कर् हैं, वे भिंडारण टैंकों से

गुजरने वाले को छोडकर सीर्लेस कॉपर या कॉपर

नर्श्रधातुहोसकतेहैं। 

4.3.3ताजेपानीकेभिंडारणवालेनडब्बोंकेसिंबिंधर्ें

पाइपोंकोदकसीभीपाइपसेअलगऔरअलगहोना

चानहएजोदकतेलयातेलकेपानीकेनलएइस्तेर्ाल

दकयाजासकताहैऔरउनटैंकों केर्ाध्यर्सेनहीं

जानाचानहएनजनर्ेंतलेहोताह,ै औरनहीतलेके

पाइपोंकोताजेपानीकेटैंकोंकेर्ाध्यर्सेलेजाया

जाताह।ै 

4.3.4वनस्पनततलेयाइसीतरहकेकागोतलेकोले

जाने वाले पाइपों को तले ईंधन टैंकों के र्ाध्यर् से

नहीं ले जाया जाना चानहए, न ही ऐसे कागो वाले

टैंकोंकेर्ाध्यर्सेतलेईंधनपाइपोंकानेतृत्वदकया

जानाचानहए। 

4.3.5यात्रीजहाजोंर्ें, तेलईंधनके दकसीभीतेल

ईंधन भिंडारण या सेटललिंग टैंक से दकसी अन्य तले

ईंधन भिंडारण टैंक र्ें स्थानािंतरण के नलए प्रावधान

दकयाजानाह।ै 

4.4वा्व, कॉक्ट्स, पिंपऔरदफटटिंगकीव्यवस्था 

4.4.1 जहािं तक सिंभव हो तेल ईंधन और पिंलपिंग

पाइलपिंग व्यवस्था अन्य पिंलपिंग प्रणानलयों से अलग

होनीचानहएऔरसेवार्ेंखतरनाकइिंटरकनेक्ट्शनको

रोकने के नलए प्रिान दकए गएसाधन पूरी तरह से

प्रभावीहोनेचानहए। 

4.4.2तलेईंधनस्थापनाकानहस्साबननेवालेसभी

वा्व और कॉक को आसानी से सुलभ नस्थनत से

ननयिंनत्रतकरनेर्ें सक्षर्होनाचानहए, जोर्शीनरी

स्थानोंर्ेंकायार्िंचसेऊपरहोनाचानहए। 

4.4.3 डबलबॉटर् टैंक से प्रत्येक तले ईंधनसक्ट्शन

पाइपकोवा्वयाकॉककेसाथलगायाजानाह।ै 

4.4.4 तले ईंधन टैंक के नलएजो डबल बॉटर् टैंक, 

इनलेट औरआउटलेट के ऊपर नस्थत हैं, पाइप जो

ओवरफ्लोपाइप केआउटलेट से नीचेयाओवरफ्लो

पाइपकेनबनाटैंककेशीषाकेनीचेटैंकसेजुडेहैं, टैंक

परहीनस्थतशटऑफवा्वकेसाथलगाएजानेहैं। 

4.4.5 र्शीनरी स्पेस र्ें वा्व, नजनका उ्लेख

4.4.4 र्ें दकया गया ह,ै स्थानीय रूप से और इन

स्थानोंकेबाहरकीनस्थनतसेबिंिहोनेर्ेंसक्षर्हैंजो

इनस्थानोंर्ेंआगलगनेकी नस्थनतर्ेंहरे्शा सुलभ

रहेंगे। वा्वों को बिंि करने के ननिेश वा्वों और

ररर्ोटकिं ट्रोलकीनस्थनतर्ेंिशााएजानेचानहए। 

4.4.6 टैंकों के नीचे से पानी ननकालने के नलए

सेटललिंग टैंक उपलब्ध कराए जाने चानहए। यदि

सेटललिंगटैंकप्रिाननहीं दकएजाते हैं, तोतेलईंधन

बिंकरोंयािैननकसर्वासटैंकोंकोजलननकासीकेसाथ

लगायाजानाचानहए। 

तेल की टिंदकयों से पानी ननकालने के नलए खुली

नानलयों र्ें वॉ्व या से्फ क्ट्लोलजिंग टाइप के कॉक

लगे होने चानहए और ऑयली नडस्चाजा को इकट्ठा

करनेकेनलएउपयुिप्रावधानदकएजानेचानहए। 

4.4.7जहािंतेलईंधनकोस्थानािंतररतकरनेकेनलए

एकनबजलीचानलतपिंपआवश्यकह,ै एकस्टैंडबाय

पिंपप्रिान दकयाजानाचानहएऔरउपयोग के नलए
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तैयार दकया जाना चानहए, या, वैकन्पक रूप से, 

दकसी अन्य उपयुि नबजली चानलत पिंप से

आपातकालीनकनेक्ट्शनबनायाजासकताह।ै 

4.4.8 सभी पिंप जो नसस्टर् के नडजाइन िबाव से

अनधकिबावनवकनसतकरनेर्ेंसक्षर्हैं, उन्हेंररलीफ

वा्व प्रिान दकया जाना चानहए। प्रत्येक ररलीफ

वॉ्वकोक्ट्लोजसर्का टर्ेंहोनाचानहए, यानीपिंपके

सक्ट्शनसाइडर्ें वापस नडस्चाजा करने कीव्यवस्था

कीजाएऔर नसस्टर् के नडजाइनप्रेशर के नलएपिंप

नडस्चाजाप्रेशरकोप्रभावीढिंगसेसीनर्तदकयाजाए। 

4.4.9सक्ट्शनऔर नडस्चाजापाइपपरपिंपों केबीच

वा्वयाकॉक्ट्सलगाएजानेचानहएतादकदकसीभी

पिंपकोखोलनेऔरओवरहालकेनलएबिंिदकयाजा

सके। 

4.4.10नड्रपटे्रकोसभीतलेईंधनउपकरणोंकेतहत

लगायाजानाचानहएनजन्हेंसफाईयासर्ायोजनके

नलएबार-बारखोलनेकीआवश्यकताहोतीह।ै 

4.5दफल्लिंगअरेंजर्ेंट 

4.5.1 जहाज की बिंकटरिंग एक स्थायी रूप से दफट

पाइपलाइन के र्ाध्यर् से की जानी ह,ै आवश्यक

दफटटिंगकेसाथप्रिानकीजातीहैऔरसभीभिंडारण

टैंकों को ईंधन नवतरण सुनननित दकया जाता ह।ै

दफटटिंग पाइप के खुले नसरे को टैंक के तल तक ले

जानाह।ै 

यात्री जहाजों र्ें ईंधन बिंकटरिंग स्टेशनों को अन्य

स्थानों से अलग दकया जाना चानहए और

कुशलतापूवाकननकासऔरहवािारहोनाचानहए। 

4.5.2 दफललिंग पाइप र्ें अनधक िबाव के नखलाफ

प्रावधान दकया जाना ह,ै और इस उदे्दश्य के नलए

लगाएगएदकसीभीराहतवा्वकोओवरफ्लोटैंक

याअन्यसुरनक्षतनस्थनतर्ेंनडस्चाजादकयाजानाह।ै 

4.6तलेईंधनजलानेकीव्यवस्था 

4.6.1 र्ुख्य और सहायक र्शीनरी की आपूर्ता

लाइनोंर्ेंदफ्टरलगाएजानेहैं।आवश्यकसेवाओंके

नलएगैर-अनावश्यकइकाइयोंकेनलए, यूननटकोबिंि

दकए नबनाया दफ़्टर दकएगएतलेकीआपूर्ताको

कर् दकए नबना दफ़्टरकोसाफकरनासिंभवहोना

चानहए। 

औनक्ट्सलरीइिंजनों के नलएप्रत्येकइिंजन के नलएएक

एकलतलेईंधनदफ़्टरस्वीकारदकयाजासकताह।ै 

4.6.2जहािंएकऑइलफ्युलबूस्टरपिंपलगायाजाता

ह,ै जोर्ुख्यइिंजन केसिंचालन के नलएआवश्यकह,ै 

एकस्टैंडबायपिंपप्रिानदकयाजानाह।ैस्टैंडबायपिंप

को तत्काल उपयोग के नलए तैयार दकया जाना ह,ै 

लेदकनजहािंिोयािो सेअनधकर्ुख्यइिंजनलगेहैं, 

प्रत्येकअपनेस्वयिंकेपिंपकेसाथ, एकपूणाअनतररि

पिंप स्वीकार दकया जा सकता ह,ै बशते दक यह

आसानी से सुलभहोऔरआसानी सेस्थानपतदकया

जासके। 

4.6.3 जहािं ईंधन वा्व कूललिंग के नलए पिंप प्रिान

दकए जाते हैं, व्यवस्था 4.6.2 के अनुसार होनी

चानहए। 

4.7ऑइलफ्युलपम्पसऔरफें सकाररर्ोटस्टॉप 

4.7.1 इिंजनऔर बॉयलररूर् के बाहर एककें द्रीय

स्थान से ननम्ननलनखत पिंपों और पिंखों की नबजली

आपूर्ताकेआपातकालीनस्टॉपकीव्यवस्थाकीजानी

ह:ै 

-ऑइलफ्युलट्रान्सफरपिंप; 

-ऑइलफ्युलबूस्टरपिंप; 

- शीतलक के रूप र्ें तेल ईंधन का उपयोग करते

सर्यनोजलकूललिंगपिंप; 

-ऑइलफ्युलप्यूररफाइसा; 

-तलेजलानेवालेप्रनतष्ठानोंकेनलएपिंप; 

-इिंजनकर्रोंकेवेंरटलेशनकेनलएफें स। 
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खिंड5 

इिंजनकूललिंगवाटरनसस्टर् 

5.1सार्ान्य 

5.1.1 जहाज र्ें नजतना सिंभव हो उतना कर्

सेंटरीफ़्युगल कूललिंग वॉटर पिंप स्थानपत दकयाजाना

ह।ै 

5.2कूललिंगवॉटरकीर्ुख्यसप्लाइ 

5.2.1 र्ुख्य प्रोपेललिंग र्शीनरी और आवश्यक

सहायक इिंजनों को ठिंडा पानी की पयाािआपूर्ता के

नलएप्रावधानदकयाजानाचानहए, साथहीनचकनाई

वाले तले और ताजे पानी के कूलर, जहािं ये कूलर

लगाएजातेहैं। ठिंडापानीपिंपइिंजनों सेकार् दकया

जासकताहैयास्वतिंत्ररूपसेचलायाजासकताह।ै 

5.3कूललिंगवॉटरकीस्टैंडबायसप्लाइ 

5.3.1 पयााि क्षर्ता के उपयिु स्वतिंत्र पिंप से ठिंडा

पानी की अलगआपूर्ता के नलए भी प्रावधान दकया

जानाह।ै 

5.3.2ठिंडाकरनेवालेपानीकेउदे्दश्यकेआधारपर

ननम्ननलनखतव्यवस्थाएँस्वीकायाहैं: 

(क)जहािं370[kW] (500 shp) सेअनधकशनि

वाला केवल एक र्ुख्य इिंजन दफट दकया गया ह,ै 

स्टैंडबायपिंपकोतत्कालउपयोगकेनलएतैयारदकया

जानाह;ै 

(ख) जहािंएक सेअनधकर्खु्यइिंजनलगेहैं, प्रत्येक

काअपनापिंपह,ै प्रत्येकप्रकारकाएकपणूास्पेयरपिंप

स्वीकारदकयाजासकताह;ै 

(ग)जहािंर्ुख्य/सहायकइिंजनोंकेनलएताजेपानीके

कूललिंगकाउपयोगदकयाजाताह,ै यदिखारेपानीकी

व्यवस्था से उपयिु आपातकालीन कनेक्ट्शन हैं तो

कूललिंग के अनतररि साधनों को दफट करने की

आवश्यकतानहींह;ै 

(घ)  जहािं प्रत्येक ऑक्ट्जीलरी र्ें कूललिंग वॉटर पिंप

लगा हो, वहाँ ऑक्ट्जीलरीज के नलए कूललिंग के

अनतररिसाधनउपलब्धकरानेकीजरूरतनहींह।ै

जहािं, हालािंदक, एकसार्ान्यप्रणालीसेठिंडापानीके

साथसहायक केएकसर्ूहकीआपूर्ताकीजाती ह,ै 

इसप्रणाली के नलएएक स्टैंडबाय कूललिंगवॉटरपिंप

प्रिानदकयाजानाह।ैइसपिंपकोतत्कालउपयोगके

नलए तैयार दकया जाना हैऔर शायि एक उपयुि

सार्ान्यसेवापिंप। 

5.3.3 स्टैंडबाय उदे्दश्यों के नलए एक पिंप का चयन

करतेसर्य, अनधकतर्िबावपरनवचारदकयाजाना

चानहएजोइसेनवकनसतकरसकताहैयदिओवरबोडा

नडस्चाजावा्वआिंनशकरूपसेयापूरीतरहसेबिंिहो

औरजबआवश्यकहो, किं डेनसरकेिरवाजे, पानीके

बक्ट्से आदि अनजाने र्ें अनधक िबाव के नखलाफ

स्वीकृतनडवाइसद्वारासिंरनक्षतहों। 

5.4कूललिंगवॉटरकेपिंपोंपरररलीफ़वा्व 

5.4.1 जहािं कूललिंग वॉटर पिंप नसस्टर् के नडजाइन

िबाव सेअनधक िबाव नसर नवकनसतकरसकते हैं, 

उन्हेंपिंप नडस्चाजापरराहतवा्वप्रिान दकएजाने

चानहएतादक नसस्टर् के नडजाइनिबावकोप्रभावी

ढिंगसेपिंपनडस्चाजािबावकोसीनर्तदकयाजासके। 

5.5 पानी के पिंपों को ठिंडा करने के नलए सर्ुद्री

इनलेट 

5.5.1र्ुख्यऔरऔनक्ट्सलरीर्शीनरीकेनलएसर्ुद्र

के पानीकी कूललिंगप्रणालीकोकर् सेकर्िो ठिंडा

पानी के इनलेट्स से प्रेफे़ब्ली जहाज के नवपरीत

दकनारोंपरजोडाजानाचानहए। 

5.5.2जहािं सर्ुद्र के पानीकाउपयोगर्ुख्यइिंजनों

औरसहायकउपकरणोंकोसीधे ठिंडाकरने के नलए

दकयाजाताह,ै सर्ुद्र केपानी केसक्ट्शनपाइपोंको

छलनीकेसाथप्रिानदकयाजाताहैनजसेठिंडापानी

की आपूर्ता को बानधत दकए नबना साफ दकया जा

सकताह।ै 
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खिंड6 

लनुिकेटटिंगऑइलपाइलपिंगनसस्टर् 

6.1सार्ान्य 

6.1.1 लुनिकेटटिंगऑयल नसस्टर् को अन्य नसस्टर् से

पूरी तरह अलग दकया जाना ह।ै हालाँदक, यह

आवश्यकता र्ुख्य और औनक्ट्सलरी इिंजनों के नलए

हाइड्रोनलकगवर्निंगऔरर्ेनुवटरिंगप्रणानलयोंपरलागू

नहींहोतीह।ै 

6.1.2लुनिकेटटिंगऑयलटैंकोंकोकॉफरडैर्केर्ाध्यर्

से पानी, ईंधन तले या कागो तले वाले अन्य टैंकों से

अलगदकयाजानाह।ै 

6.2पिंप 

6.2.1जहािंर्ुख्यइिंजन(इिंजनों)केनलएलुनिकेटटिंगतले

िबाव र्ें पररचानलत होता ह,ै वहािं एक अनतररि

लुनिकेटटिंगतलेपिंपप्रिानदकयाजानाचानहएजहािंएक

र्ुख्य इिंजन लगाया जाता है और इिंजन का उत्पािन

370 [kW] (500एसपी)सेअनधकहोताह।ै 

6.2.2शुरूकरनेऔरर्ेनुवटरिंगकरतेसर्यइिंजनोंका

सिंतोषजनकलुनिकेटटिंगसुनननितदकयाजानाचानहए। 

6.2.3 6.2.1और6.2.2केसर्ानप्रावधानदकएजाने

हैं जहािं नपस्टन कूललिंग, ररडक्ट्शन नगयटरिंग, तेल

सिंचानलत कपललिंग और ननयिंत्रणीय नपच प्रोपेलर के

नलए अलग-अलग लुनिकेटटिंग तेल प्रणानलयों को

ननयोनजत दकया जाता ह,ै जब तक दक अनुर्ोदित

वैकन्पकव्यवस्थाप्रिाननहींकीजातीह।ैजहािं स्टना

ट्यूब के नलएतलेििंनथयािंतेलपररसिंचारीपिंप केसाथ

प्रिानकी जाती हैं, औरसार्ान्यऑपरेशन के िौरान

इसपिंपकाननरिंतरचलनाआवश्यकह,ै तोइसउदे्दश्य

केनलएएकस्टैंडबायपिंपप्रिानदकयाजानाह।ै 

6.2.4 स्वतिंत्ररूप से सिंचानलत रोटरी टाइप पिंपों को

पिंपों के नडस्चाजा साइड पर नॉन-ररटना वा्व के साथ

लगायाजानाह।ै 

6.2.4 क्ट्लोज सर्का ट र्ें एक ररलीफ वा्व को पिंप

नडस्चाजा पर दफट दकयाजाना है यदि पिंप नसस्टर् के

नडजाइन िबाव से अनधक िबाव नवकनसत करने र्ें

सक्षर्ह,ै तोराहतवा्वप्रभावीरूपसेपिंप नडस्चाजा

िबावकोनडजाइनिबावतकसीनर्तकरनेकेनलएहै

प्रणाली। 

6.3पिंपऔरअलार्ाकाननयिंत्रण 

6.3.1सभीस्वतिंत्ररूपसेसिंचानलतलुनिकेटटिंगऑयल

पिंपोंकोनबजलीकीआपूर्ताअिंतररक्षकेबाहरकीनस्थनत

सेरोकनेर्ेंसक्षर्होनीचानहए, जोउसकम्पाटार्ेंटर्ें

आगलगनेकीनस्थनतर्ेंहरे्शासुलभहोगी, नजसर्ेंवे

नस्थतहैं, साथहीसाथकम्पाटार्ेंटसेही। 

6.3.2आवश्यक सेवाओं के नलए अनभप्रेत सभी र्खु्य

और औनक्ट्सलरी इिंजनों को लुनिकेटटिंग तले िबाव

आपूर्ताकोइिंनगतकरनेकेसाधनोंकेसाथप्रिानदकया

जानाह।ैजहािंइसतरहकेइिंजनऔरटबााइन75 [kW] 

(100 shp) से अनधक के हैं, औनडबलऔर नवजअल

अलार्ा लुनिकेटटिंग तले आपरू्ता के िबाव र्ें एक

सराहनीयकर्ीकी चेतावनीिेने के नलएलगाएजाते

हैं। इसके अलावा, इन अलार्ों को दफ़्टर, कूलर

इत्यादि जैसे दकसी भी प्रनतबिंध के आउटलेट पक्ष से

सदियदकयाजानाह।ै 

6.4दफ्टर 

6.4.1 उनप्रणानलयोंर्ें, जहािंलुनिकेटटिंगतेलिबावर्ें

पररचानलत होता ह,ै तले के कुशल दफ्टे्रसन के नलए

प्रावधानदकयाजानाह।ैनॉन-ररडिंडेंटयूननट्सकेनलए, 

आवश्यक सेवाओं के नलए, यूननट को रोके नबना या

इकाइयोंको दफ़्टर दकएगएतेलकीआपूर्ताकोकर्

दकएनबनादफ्टरकोसाफकरनासिंभवहोनाचानहए। 

6.5लनुिकेटटिंगऑयलटैंकोंपरवॉ्वऔरकॉक 

6.5.1 लुनिकेटटिंग ऑयल सर्वास टैंकों पर आउटलेट

वा्वऔरकॉक, डबलबॉटर्टैंककेअलावा, र्शीनरी

स्थानोंर्ेंनस्थतस्थानीयरूपसेऔरअिंतररक्षकेबाहर

कीनस्थनतयोंसेबिंिहोनेर्ेंसक्षर्होनेचानहएजोइन
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स्थानोंर्ेंआगलगनेकीनस्थनतर्ेंहरे्शासुलभरहेंगे।

ररर्ोटकिं ट्रोलकोकेवलआउटलेटवा्वऔरकॉकपर

दफटकरनेकीआवश्यकताहोतीहैजोसार्ान्यसेवार्ें

खुले होते हैंऔरअन्यआउटलेट जैसे स्टोरेज टैंक पर

आवश्यकनहींहोतेहैं। 

 

खिंड7 

इिंजनननकासगसैपाइलपिंगनसस्टर् 

7.1सार्ान्य 

7.1.1जहािंएग्जॉस्टपाइपऔरसाइलेंसरकीसतहका

तापर्ान220 नडिीसेन्सयससेअनधकहोसकताह,ै 

उन्हेंपानी सेठिंडा दकयाजानाचानहएया कुशलतासे

लैगदकयाजानाचानहए। 

7.1.2जहािंफ्लेंजेजसनहतननकासपाइलपिंगकोढिंकना

तेल-अवशोनषत है या तले के प्रवेश की अनुर्नत िे

सकताह,ै लैलगिंगकोशीटधातुयासर्कक्षर्ेंलगाया

जानाह।ैनजनस्थानोंपरसवेक्षकसिंतुष्टहै दकतलेका

टकराव नहीं हो सकता ह,ै लैलगिंग को बिंि करने की

आवश्यकतानहींह।ै 

7.1.3 ननकास पाइप जो पानी की रेखा के पास

ओवरबोडालेजातेहैं, उन्हेंपानीकेअिंिरअपनारास्ता

खोजनेकीसिंभावनासेबचायाजानाचानहए। 

जहािं पानी के स्प्रे से ननकासको ठिंडा दकया जाता ह,ै 

वहािं ननकास पाइपों को स्वयिं-ननकासओवरबोडा होना

चानहए। 

7.1.4िोयािोसेअनधकइिंजनोंकेएग्जॉस्टपाइपको

एक साथ नहीं जोडा जाना चानहए, लेदकन जब तक

नननष्िय इिंजन र्ें गैसों की वापसी को रोकने के नलए

व्यवस्था नहीं की जाती ह,ै तब तक उन्हें अलग से

वायुर्िंडलर्ेंलेजानाचानहए। 

7.1.5एग्जॉस्टगैसटबो-चाजारवालेटू-स्ट्रोकइिंजनर्ें, 

जोइम्प्स नसस्टर्परकार्करते हैं, टूटे हुए नपस्टन

टरिंग को टबााइन केलसिंग र्ें प्रवेश करने से रोकनेऔर

ब्लेड और नोजल टरिंग को नकुसान पहुिंचाने के नलए

प्रावधानदकयाजानाचानहए। 

खिंड8 

प्रोपलेलिंगर्शीनरीकेसाथदफटनहींहोनेवालेजहाजोंकेनलएपिंलपिंगऔरपाइलपिंगनसस्टर् 

8.1काया क्षते्र 

8.1.1प्रॉप्शनर्शीनरी केसाथ दफटनहीं दकएगए

जहाजोंपरननम्ननलनखतअपके्षाएिंलागूहोतीहैं। 

8.2औनक्ट्सलरीपॉवरकेनबनावेस्स 

8.2.1 हैंडपिंपों को उतनी सिंख्या और उस नस्थनत र्ें

लगाया जाना चानहए, जैसा दक पोत के कुशल जल

ननकासीकेनलएआवश्यकहोसकताह।ै 

8.2.2सार्ान्यतौरपर, प्रत्येककम्पाटार्ेंटकेनलएएक

हैंडपिंपउपलब्धकरायाजानाचानहए।वैकन्पकरूप

से, िोपिंपएकनब्जर्ेनसेजुडेहोतेहैं, नजनर्ेंप्रत्येक

कम्पाटार्ेंटर्ेंकर्सेकर्एकिािंचहोतीह,ै जोनॉन-

ररटनावा्वकेर्ाध्यर्सेप्रिानकीजातीह।ै 

8.2.3हैंडपिंपोंकोऊपरीडेकसेयालोडवॉटरलाइनके

ऊपर की नस्थनत से सिंचानलत करने र्ें सक्षर् होना

चानहए जो हर सर्य आसानी से सुलभ हो। सक्ट्शन

नलफ्ट7.3 [र्ी] सेअनधकनहींहोनीचानहएऔरपिंप

कीक्षर्ताकेभीतरहोनीचानहए। 

8.2.4पिंपक्षर्ताकम्पाटार्ेंटकेनलएआवश्यकसक्ट्शन

पाइपकेव्यासपरआधाररतहैऔरजैसादकभाग2र्ें

ननधााररतदकयागयाह।ै 

8.3औनक्ट्सलरीपॉवरवालेवसे्स 

8.3.1नजनजहाजोंर्ेंबोडापरसहायकशनिउपलब्ध

ह,ै उनर्ेंटैंकोंकेजलननकासीऔरप्रर्ुखकम्पाटार्ेंटके

नबलोंसेननपटनेकेनलएपावरपिंपसक्ट्शनप्रिानदकए

जानेहैं। 

8.3.2पलम्पिंगकीव्यवस्थास्व-चानलतजहाजोंकेनलए

आवश्यक होनी चानहए, जहािं तक ये अपेक्षाएिं लागू

होतीहैं। 
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अध्याय4 

प्राइर्र्वूसाऔरप्रोप्शनशालफ्टिंगप्रणाली 

नवषय-वस्त ु

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 र्ुख्यप्रोप्शनशालफ्टिंग 

3 प्रणोिक 

4 किं पनऔरसिंरेखण 

 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 सार्ान्य 

1.1.1 इसअध्यायकीअपेक्षाएिंसभीपोतोंपरलागू

होतीहैंलेदकननवशेषसेवाओंकेनलएआशनयतपोतोंके

नलएयेसिंशोनधतकीजासकतीहैं। 

1.1.2 50 [kW] क्षर्तासेकर्केनवदु्यतजनरेटरोंके

प्राइर्र्ूवसाको, जोउसासर्य, जबजहाजबिंिरगाह

र्ें होता ह,ै केवल प्रकाश भार के नलए नबजली की

आपूर्ताकरतेहैं,केसवेक्षणकेअिंतगातननर्ााणकरनेकी

अपेक्षानहींहोतीह।ै 

1.1.3 नजस िेश र्ें पोत को पिंजीकृत दकया जाना ह,ै 

उसकीदकसीभीप्रासिंनगकवैधाननकअपेक्षाओंपरध्यान

आकर्षातदकयाजाताह।ै 

1.1.4 इस अध्याय र्ें ननर्िाष्ट नहीं की गई नवदु्यत

पारेषणप्रणानलयोंनवशेषरूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

1.2 सार्िी 

1.2.1 प्राइर् र्ूवसा और नवदु्यत पारेषण प्रणाली के

र्ुख्यभागों के नलएआशनयतसार्िीका ननर्ााणऔर

परीक्षणअनुबिंध1कीअपेक्षाओंकेअनुसारदकयाजाना

ह।ै 

1.3 प्राइर्र्वूसाऔरररडक्ट्शनगीयटरिंग 

1.3.1 प्राइर् र्ूवसा और ररडक्ट्शन नगयटरिंग्स को

अनभनहत प्रानधकारी या वगीकरण सोसायटी की

अपेक्षाओं केअनुसार नडजाइन, ननर्र्ातऔरपरीनक्षत

दकयाजानाह।ै 

1.3. प्रणोिनकेनलएऔरआवश्यकसहायकर्शीनरी

के नलएउपयोग दकएजाने वाले नगयरबॉक्ट्ससनहत

100 [kW[सेकर्इिंजनकोअनुर्ोदितननर्ााताओंसे

प्रर्ाण-पत्रकेआधारपरस्वीकारदकयाजासकताह।ै

100 [kW] और300 [kW] केबीचकेऐसेइिंजनोंको

टाइपस्वीकृत दकयाजानाह।ैप्रणोिनऔरआवश्यक

सहायक र्शीनरी के नलए उपयोग दकए जाने वाले

नगयरबॉक्ट्ससनहत300 [kW] औरउससेअनधकके

इिंजनोंकोटाइपअनुर्ोदित दकयाजानाचानहएऔर

उन्हेंयूननटप्रर्ाणीकरणकीप्रदियासेगुजरनाहोगा। 

1.4 टर्निंगगीयर 

1.4.1 र्ुख्य प्रणोिन प्रणालीऔरसहायकड्राइव के

प्राइर्र्ूवरकोचालूकरनेकीव्यवस्थाकीजानीह।ै 
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खिंड2 

र्खु्यप्रोप्शनशालफ्टिंग 

2.1 व्यानि  

2.1.1 इस खिंड की अपके्षाएिं, नवशेष रूप से, र्ुख्य

प्रणोिन सिंस्थापनाओं के नलए शालफ्टिंग के व्यास के

ननधाारण के नलए सूत्रों से सिंबिंनधत हैं, लेदकन इनर्ें

कपललिंग, कपललिंगबो्ट, कीज, कीवेज, स्टनाबुशऔर

सिंबिंनधतअवयवोंकीअपेक्षाएिंभीशानर्लहैं।पररकलन

केअनुसारशालफ्टिंगकेव्यासकोसिंरेखणनवचारऔर

किं पन नवशेषताओं ) अनुभाग 8 िेखें (या इस खिंड र्ें

नननहत तनाव के अलावा तनाव वधाकों को शानर्ल

करनेकेपररणार्स्वरूपसिंशोनधतदकएजानेकीअपेक्षा

होसकतीह।ै 

2.2 योजनाएिंऔरनववरण 

2.2.1 काया का आरिंभ होने से पूवा ननम्ननलनखत

योजनाओंको तीन प्रनतयों र्ें, र्शीनरी केआवश्यक

नववरणों के साथ, अनधकतर् शनिऔर प्रनत नर्नट

पररिर्णसनहत, अनुर्ोिनकेनलएप्रस्तुतदकयाजाना

ह:ै 

 अिंनतर्गीयरशाफ्ट; 

 थ्रस्टशाफ्ट; 

 र्ध्यवतीशालफ्टिंग; 

 ट्यूबशाफ्ट,जहािंलागूहो; 

 टेलशाफ्ट; 

 स्टनाबुश। 

2.2.2 प्रत्येकशाफ्टकी ननर्िाष्ट न्यूनतर्टेंनसलशनि

वर्णातकीजानीह।ै 

2.2.3 र्ुख्य इिंजन, फ्लाईव्हील, फ्लेनक्ट्सबल कपललिंग, 

नगयटरिंग, थ्रस्ट ब्लॉक, लाइन शालफ्टिंग और नबयटरिंग, 

स्टनाट्यूब, 'ए' िैकेटऔर प्रोपेलर, जो लागू हो, की

सापेक्ष नस्थनत को इिंनगत करते हुए एक शालफ्टिंग

व्यवस्थायोजनासूचनाकेनलएप्रस्ततुकीजानीह।ै 

2.3 शालफ्टिंगकेनलएसार्िी 

2.3.1 सार्नियों द्वारा अनुबिंध 1 अध्याय 5 की

प्रासिंनगक अपेक्षाओं का अनुपालन दकया जाना ह।ै

फोर्जिंग की ननर्िाष्ट न्यूनतर् टेंनसल शनि को

ननम्ननलनखतसार्ान्यसीर्ाओंकेभीतरचुनाजानाह:ै 

(क)काबानऔरकाबान-र्ैंगनीजस्टील-400-600

[N/mm2] 

(ख)एलॉयस्टील–800[N/mm2]सेअनधकनहीं 

2.3.2 शाफ्ट फोर्जिंग पर अ्ट्रासोननक परीक्षण

कीआवश्यकताहोतीहैजहािंव्यास250[नर्र्ी]

याअनधकहोताह।ै 

2.4 र्ध्यवतीऔरथ्रस्टशाफ्ट 

2.4.1 शाफ्ट का व्यास, d, ननम्ननलनखत सूत्र से

अवधाररतसेकर्नहींहोनाचानहए: 

3 ]mm[
R160)(U

P410
ak103.5d


  

जहािं, 

a = 0.95 टबााइन सिंस्थापनाओं, नवदु्यत प्रणोिन

सिंस्थापनाओंऔरनस्लपप्रकारकीकपललिंगकेसाथतले

इिंजनसिंस्थापनाओंकेनलए; 

= 1.0 अन्यतेलइिंजनसिंस्थापनाओंकेनलए; 

k = 1.0 एकीकरणकलप्लिंगफ्लैंजोंवालेशाफ्टोंकेनलए

जो2.7 अथवालश्रिंकदफटकपललिंग्सकाअनुपालनकरते

हैं; 

= 1.10 कीवेजवालेशाफ्टोंके नलए,जहािंकीवेजके

बॉटर्केट्रािंसवसासेक्ट्शनर्ेंपरिकानत्रज्या0.0125 d 

सेकर्नहींहोनीचानहए; कीवेजकेछोरसे0.2 d की

लिंबाई के बाि, शाफ्ट व्यास को k = 1.0 के साथ

पररकनलतव्यासतककर्दकयाजासकताह;ै 

= 1.10 ट्रािंसवसायारेनडयलनछद्रवालेशाफ्टकेनलए, 

जहािंनछद्रकाव्यास0.3 dसेअनधकनहींह;ै 

= 1.20 लॉन्गीट्यडूनल स्लॉट वाले शाफ्टों के नलए

नजनकीलिंबाई1.4 d सेअनधकऔरचौडाई 0.2 dसे

अनधकनहींह,ैजहािंd कोk=1.0केसाथपररकनलत

दकयाजाताह;ै 
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U = सर्िी की नवननर्िाष्ट न्यूनतर् टेंनसल स्ट्रेंथ

[N/mm2] 

P = अनधकतर्शाफ्टपावर [kW]; 

R = अनधकतर्टॉका िनेेवालीअनधकतर्शाफ्टशनि

केअनरुूपप्रनतनर्नटपररिर्ण। 

2.4.2 2.4.1र्ेंवर्णातकीगईनडजाइननवशेषताओंके

अलावा नडजाइन नवशेषताएिं रखने वाले शाफ्टों के

नलए, k के र्ान पर नवशेष रूप से नवचार दकया

जाएगा। 

2.5 टेलशाफ्टऔरट्यबूशाफ्ट 

2.5.1 टेलशाफ्टकाव्यास, dp, प्रणोिकबॉसकेफॉवाडा

फेसकेतत्कालआगेया, यदिलागूहो, टेलशाफ्टफ्लैंज

काफॉवाडाफेस, ननम्नसूत्रद्वाराननधााररतर्ानसेकर्

नहींहोनाचानहए: 

3 ]mm[
R160)(U

P410
ak103.5d p


  

जहािं,  

k = 1.22 कीलैसप्रणोिकवहनकरनेवालेशाफ्टके

नलए, या जहािं प्रणोिक एक एकीकृत फ्लैंज से जुडा

होताह,ै औरजहािंशाफ्टकोननरिंतरलाइनरकेसाथ

दफटदकयाजाताहैयातलेनचकनाईयिुहोताहैऔर

एकअनुर्ोदितप्रकारकीतलेसीललिंगग्लैंडप्रिानकी

जातीह;ै 

= 1.26 कीडप्रणोिकवनहतकरनेवालेशाफ्टकेनलए, 

औरजहािंशाफ्टकोएकसततलाइनरकेसाथलगाया

जाता है या तले िेहन दकया जाता है और एक

अनुर्ोदितप्रकारकीतलेसीललिंगग्लैंडकेसाथप्रिान

दकयाजाताह;ै 

= 1.25 कीलैस प्रणोिक वनहतकरने वाले शाफ्ट के

नलए, याजहािं प्रणोिक एकएकीकृत फ्लैंज्ड से जुडा

हुआ है और गरै-सतत शाफ्ट लाइनरों के साथ जल

िेनहतबीयटरिंगोंसेसुसनितह;ै 

= 1.29 कीडप्रणोिकवहनकरनेवालेशाफ्टकेनलए

औरजोगरै-सततशाफ्टलाइनरोंकेसाथजलिेनहत

बीयटरिंगोंकेसाथदफटदकयाजाताह;ै 

U = शाफ्ट की नवननर्िाष्ट न्यूनतर् टेंनसल स्ट्रेंथ 

[N/mm2], परिंते इसे600 [N/mm2] सेअनधकनहीं

नलयाजाताह;ै  

P, a औरR 2.4.1र्ेंपररभानषतदकएगएहैं। 

2.5.2 2.5.1 र्ेंसूत्रकेअनुसारननधााररतटेलशाफ्टका

व्यास, dp, कोऐसीलिंबाईतकनवस्ताररतदकयाजाना

ह,ै जो प्रणोिक के तत्कालआगे की बीयटरिंग के अि

दकनारेकीलिंबाईया 2.5 dp, जोभीअनधकहो, सेकर्

नहींहोगी। 

2.5.3 2.5.2 द्वारा अपेनक्षत लिंबाई के आगे और

स्टनाट्यूब सील के अि छोर तक टेलशाफ्ट और

ट्यूबशाफ्ट के भाग के व्यास को 2.5.1 र्ें सूत्र के

अनुसारननधााररतदकयाजानाह,ै नसवायइसकेदक: 

k = 1.15, जब k = 1.22 or 1.26 जैसादक2.5.1

द्वाराअपेनक्षतह।ै 

k = 1.18, जब k = 1.25 or 1.29 जैसादक2.5.1

द्वाराअपेनक्षतह।ै 

2.5.1 द्वाराअपेनक्षतव्याससेइसखिंडद्वाराअपेनक्षत

व्यासकापररवतानधीरे-धीरेहोनाचानहए। 

2.5.4शाफ्टकोनकाटेपरआर्तौरपरकीडशाफ्टके

र्ार्लेर्ेंव्यासपर1:12 औरकीलैसशाफ्टकेर्ार्ले

र्ेंव्यासपर1:15 सेअनधकतजेनहींहोनाचानहए। 

2.5.5 टेलशाफ्टजोस्टनाट्यूबऔरट्यूबशाफ्टर्ेंचलते

हैं, उनकाव्यासअिस्टनाट्यूबसीलसेआगेहोताहैजो

धीरे-धीरेर्ध्यवतीशाफ्टकेव्यासतककर्होजाता

ह।ैटेलशाफ्ट/ट्यूबशाफ्टसेइिंटरर्ीनडएटशाफ्टकपललिंग

र्ेंशाफ्ट सेक्ट्शनर्ेंआनेवालेअकस्र्ातपररवतान से

बचाजानाचानहए। 

2.6 हॉलोशाफ्ट 

2.6.1 हॉलोशाफ्टकेनलएजहािंबोरबाहरीव्यासके

40 प्रनतशतसेअनधकह,ै शाफ्टकान्यनूतर्व्यासननम्न

सर्ीकरणद्वारादिएगएसेकर्नहींहोनाचानहए: 

3
]mm[

d

d
 -1

1
dd

4

o

i

o
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जहािं, 

do = बाहरीव्यास[mm], 

d = शाफ्टकारूलसाइजव्यास [mm], 2.4 या 2.5के

अनुसारपररकनलत, 

di = कें द्रीयनछद्रकाव्यास [mm]. 

2.6.2 जहािंकें द्रीयनछद्रकाव्यासबाहरीव्यासके0.4 

गुना सेअनधकनहीं ह,ै रूल केआकारर्ें कोई वृनद्ध

दकएजानेकीआवश्यकतानहींह।ै 

2.7 एकीकृतकलप्लिंग 

2.7.1 कपललिंग फ्लैंजेज की र्ोटाई परैा 2.9 र्ें

पररकनलत दकए गए कपललिंग बो्ट के न्यूनतर्

आवश्यकव्याससेकर्नहींहोनीचानहए, जहािंUB = 

Uया नवचाराधीनशाफ्ट केरूलव्यासका0.2 गुना, 

जोभीअनधकहो,ह।ै 

2.7.2 कपललिंग फ्लैंज के आधार पर दफलेट नत्रज्या

कपललिंगपरशाफ्टकेव्यासके0.08 सेकर्नहींहोनी

चानहए।दफ़लेट्सकोएकर्ुलायर्दफननशिीजानीहै

तथा उन्हें नट और बो्ट के छोरों के र्ागा र्ें नहीं

लगायाजानाचानहए। 

2.7.3 जहािंप्रणोिकफ्लैंजकेर्ाध्यर्से जुडाहुआह,ै 

फ्लैंजकीर्ोटाईटेलशाफ्टकेआसन्नभागकेवास्तनवक

व्यासके0.25 गुनासेकर्नहींहोनीचानहए।कपललिंग

फ्लैंज केआधारपर दफलेट नत्रज्याकपललिंगशाफ्ट के

व्याससे0.125 गुनासेकर्नहींहोनीचानहए। 

2.8 डीर्ाउिं टेबलकपललिंग 

2.8.1 कपललिंग स्टील या अन्य अनुर्ोदित टेंनसल

सार्िीसेबनेहोनेचानहए।नडर्ाउिं टेबलकपललिंगऔर

कीजकीस्ट्रेंथशाफ्टकीस्ट्रेंथकेसर्कक्षहोनीचानहए।

कपललिंगकोशाफ्टपरसटीकरूपसेदफटदकयाजाना

ह।ै 

2.8.2 नवस्तृत प्री-लोलडिंग और स्टे्रस पररकलन तथा

दफटटिंग ननिेशोंको प्रस्तुत दकएजाने पर हाइड्रोनलक

औरअन्यलश्रिंकदफटकपललिंग्सपरनवशेषरूपसेनवचार

दकया जाएगा। सार्ान्यत:, पृष्ठीय धारण क्षर्ता

सिंप्रेनषतटोका कीकर् सेकर्2.8 गुनाहोनीचानहए

और प्री-लोड तनाव यी्ड स्ट्रेंथ के 70 प्रनतशत से

अनधकनहींहोनीचानहए। 

2.8.3 एस्टनापलुकाप्रनतरोधकरनेकेनलएप्रावधान

दकएजानेचानहए। 

2.9 कलप्लिंगबो्ट 

2.9.1 युग्र्न के ज्वाइिंलनिंग फेसोंपर दफटेडप्रकार के

कपललिंगबो्टोंकाव्यासननम्नसूत्रद्वारादिएगएव्यास

सेकर्नहींहोनाचानहए: 

[mm]
UDN

155)(Ud0.427
d

B

3

b


  

जहािं, 

db = दफटदकएगएकलप्लिंगबो्टोंकाव्यास[mm]ह;ै 

d = यथाउपयुि2.4 या 2.5केअनुसारशाफ्टकेनलए

अपेनक्षतव्यास ] mm[,नजसकापररकलनkकेर्ानको

1.0 केरूपर्ेंलेकरदकयागयाह;ै 

U = शाफ्टसार्िीकी नवननर्िाष्ट न्यनूतर्टेंनसलस्ट्रेंथ 

[N/mm2]र्ें; 

UB = बो्टसार्िीकीनवननर्िाष्टन्यनूतर्टेंनसलस्ट्रेंथ 

[N/mm2]र्ें; 

औरसाथही U  UB  1.7U; 

N = कपललिंगर्ेंबो्ट्सकीसिंख्या; 

D = बो्टनछद्रोंकानपचसकालव्यास [mm]. 

2.9.2 गरै-दफटेडबो्टकेव्यासपरनवस्ततृप्री-लोलडिंग

औरतनावपररकलनोंतथा दफटटिंग ननिशेों के प्रस्तुत

दकएजानेपरनवशेषरूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

2.10 टेलशाफ्टलाइनर 

2.10.1 बीयटरिंग्सकेर्ागार्ें,टेलशाफ्टपरदफटदकए

गएकािंस्य यागनर्ेटललाइनरोंकीर्ोटाई, t, ननम्न

सूत्रद्वारादिएगएर्ानसेकर्नहींहोनीचानहए: 

][mm
28

d168
t

p
  

जहािं, 

t = लाइनरकीर्ोटाई [mm]; 

dp = लाइनरकेअिंतगातटेलशाफ्टकाव्यास[mm]। 
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2.10.2 बीयटरिंगोंकेबीचननरिंतरलाइनरकीर्ोटाई

0.75tसेकर्नहींहोनीचानहए। 

2.10.3. सततलाइनरों को एक ही लिंबाई र्ें कास्ट

दकयाजानाबेहतरहोताह।ैयदिवेअनेकलिंबाइयोंसे

बनेहोतेहैं, तोअलग-अलगटुकडोंकोसाथजोडनेके

नलएलश्रिंककिं गसेपूवा,लाइनरकीपूरीर्ोटाईकेर्ाध्यर्

सेवेल्डिंगकरकेऐसाकरनाहोताह।ैसार्ान्यतौरपर, 

बट वे्डेड लाइनर बनाने वाली प्रत्येक लिंबाई की

गनर्ेटलकीलीडसार्िी0.5 प्रनतशतसेअनधकनहीं

होतीह।ैइलेक्ट्ट्रोडयादफलररॉड्सकीसिंरचनाकाफी

हितकसीसेसेर्िुहोनीचानहए। 

2.10.4 लाइनसा को खुरिरी र्शीलनिंग के बाि 0.2 

[N/mm2] के हाइड्रोनलक िबाव का सार्ना करना

पडताह।ै 

2.10.5 लाइनरोंकोहाइड्रोनलकिबावद्वाराशाफ्टपर

सावधानी से नसकोडना या लगाने की कारावाई की

जानीह,ै औरउन्हेंनपनद्वारासुरनक्षतनहींदकयाजाना

ह।ै 

2.10.6 लाइनरकेअिंतऔरप्रोपेलरबॉसकेबीचके

नहस्सेर्ेंपानीकोशाफ्टतकपहुिंचनेसेरोकनेकेनलए

प्रभावीसाधनप्रिानदकएजानेहैं। 

2.10.7 यदिलाइनरस्टनाट्यूबर्ेंबीयटरिंगकेभागोंके

बीचशाफ्टकोकसकरदफटनहींकरताह,ै तोशाफ्ट

और लाइनर के बीच की जगह को प्लानस्टक

अघलुनशीलगैर-सिंक्षारकयौनगकसेभराजानाह।ै 

2.11 कीजऔरकीवजे 

2.11.1 राउिंड एिंडेड या स्लडे-रनर एिंडेड कीज का

उपयोग दकया जाना ह,ै और प्रोपेलर बॉसऔर टेल

शाफ्ट के कोन र्ें कीवेज के तल पर एक र्लुायर्

दफलेटप्रिान की जानी ह।ै दफलेट की नत्रज्या शिंकु के

शीषापर टेलशाफ्ट केव्यासकीकर् सेकर्0.0125 

होनी चानहए। कीवेज के शीषा पर तीखे दकनारों को

हटायाजानाह।ै 

2.11.2 कीवे र्ें की को सुरनक्षत करने के नलए िो

पेंचिारनपनप्रिानकीजानीहैं, औरफ़ॉरवडानपनको

छोर सेकीकीलिंबाई सेकर् सेकर्एक नतहाईपर

रखाजानाह।ैपेंचिारनपनोंकेनलएटैपदकएगएनछद्रों

कीगहराईनपनव्याससेअनधकनहींहोनीचानहएऔर

नछद्रोंकेदकनारोंकोथोडाबेव्डदकयाजानाचानहए। 

2.11.3 कोनकेशीषाऔरकीवेकेआगेकेछोरकेबीच

कीिरूीकोनकेशीषापरटेलशाफ्टकेव्यासके0.2 से

कर्नहींहोनीचानहए। 

2.11.4 शीयरर्ेंकीकाप्रभावीसेक्ट्शनलके्षत्र,इससे

कर्नहीहोनाचानहए :
1

3

d2.6

d
 [mm2] 

जहािं, 

d = व्यास [mm], केअनुसारननधााररतर्ध्यवतीशाफ्ट

केनलएअपेनक्षत,400 [N/mm2]कीननर्िाष्टन्यनूतर्

टेंनसलस्ट्रेंथरखनेवालीसार्िीपरआधाररत; 

d1 = कीकीआधीलिंबाईपरशाफ्टकाव्यास[mm]. 

2.12 स्टनाट्यबूऔरनबयटरिंग्स 

2.12.1 प्रणोिक के ठीक आगे नस्थत स्टेनाबुश, जो

प्रणोिककोसहायताप्रिानकररहेह,ैकीलिंबाइननम्न

केअनुसारहोनीचानहए: 

(क)   जलिेनहतबीयटरिंगों के नलएजो नलग्नर्नवटे, 

रबडसिंरचना याअनुर्ोदित प्लानस्टकसार्िी के

स्टेव केसाथपिंनिबद्धहैं; लिंबाईलाइनर केनीचे

टेलशाफ्टकेनलएआवश्यकरूलव्यासके4गुनासे

कर्नहींहोनीचानहए; 

(ख)  ऐसी बीयटरिंग के नलए जो व्हाइट-र्ेटल लाइिंड, 

तेलिेनहतहोतीहैऔरएकअनुर्ोदितप्रकार के

तेल सीललिंग ग्लैंड के साथ प्रिान की जाती हैं; 

बेयटरिंगकीलिंबाईटेलशाफ्टकेनलएआवश्यकरूल

व्याससेलगभगिोगुनीहोनीचानहएऔरवेऐसी

होनी चानहए दक नार्र्ात्र बीयटरिंग प्रेशर 0.8

[N/mm2] से अनधक न हो। बीयटरिंग की लिंबाई

उसके रूलव्यास के 1.5 गुना से कर् नहीं होनी

चानहए; 

(ग)  कास्टआयरन, कािंस्य की बीयटरिंगों के नलए जो

तेल िेनहत हैं और एक अनरु्ोदित तले सीललिंग

ग्लैंडकेसाथदफटदकएगएहैं; बीयटरिंगकीलिंबाई, 

सार्ान्यरूप से, टेलशाफ्ट के नलएआवश्यकरूल

व्याससे4गनुासेकर्नहींहोनीचानहए; 
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(घ) बीयटरिंग के नलएजोिीसिेनहतहैं; बेयटरिंगकी

लिंबाईटेलशाफ्टकेनलएआवश्यकरूलव्यासके4

गुनासेकर्नहींहोनीचानहए; 

(ङ)दकसीअनुर्ोदितप्लानस्टकसार्िीकेिोयािोसे

अनधकपररधीयक्षेत्रोंकेसाथपिंनिबद्धजलिेनहत

बीयटरिंगों के नलए, नजनर्ेंयहदिखायाजासकता

है दक के्षत्र हाइड्रोडायनानर्क नसद्धािंतों पर कार्

करतेहैं, बीयटरिंगकीलिंबाईऐसीहोनीचानहएदक

नार्र्ात्र बीयटरिंग िबाव 0.55 से अनधक

[N/mm2] नहीं होगा। बीयटरिंगकीलिंबाईशाफ्ट

के िोगुने वास्तनवक व्यास से कर् नहीं होनी

चानहए। 

2.12.2 रबर या प्लानस्टक के साथ पिंनिबद्ध सभी

बीयटरिंगों के नलएऔर नलग्नर् नवटे के साथ पिंनिबद्ध

ऐसीबीयटरिंगों के नलएफोस्डाजलिेहनप्रिान दकया

जानाहैजहािंशाफ्टकाव्यास380[नर्र्ी]याअनधक

ह।ैआपूर्ताजलएकपररसिंचारीपिंपयाअन्यिबावस्रोत

से प्राि हो सकता ह।ै बीयटरिंगों र्ें वाटर िूव्स पयााि

सेक्ट्शनऔरएकआकारकेहोनेचानहए, वीयरडाउनसे

औरनवशेषरूपसेप्लानस्टकप्रकारकीबीयटरिंगोंद्वारा

कर्हीप्रभानवतहोंगे। 

2.12.3 पानीकीआपूर्ताकोननयिंनत्रतकरनेवालेशट

ऑफवा्वयाकॉककोसीधेएफ्टपीकब्कहडैया

स्टनाट्यूबपरदफटदकयाजानाचानहएजहािंपानीकी

आपूर्ताब्कहडैकेआगेस्टनाट्यबूर्ेंप्रवेशकरतीह।ै 

2.12.4 जहािंस्टनाट्यूबर्ेंिेहकतेलकीआपूर्ताकरने

वालाटैंकदफटदकयाजाताह,ै इसेलोडवॉटरलाइनके

ऊपरनस्थतदकयाजानाहैऔरइिंजनकक्षर्ेंननम्नस्तर

केअलार्ानडवाइसकेसाथप्रिानदकयाजानाह।ै 

2.12.5जहािंस्टनाबशबेयटरिंगऑयललुनिकेटेडहैं, वहािं

स्टनाट्यूबकेस्तरकेऊपरएफ्टपीकटैंकर्ेंपानीएकत्र

करतेहुएयाअन्यस्वीकृततरीकोंसेतेलकोठिंडाकरने

काप्रावधानदकयाजानाह।ैस्टनाबुशर्ेंतेलकेतापर्ान

कापतालगानेकेसाधनभीप्रिानदकएजानेहैं। 

2.12.6 स्टनाट्यूबनबयटरिंग्सकेनलएउपयोगकीजाने

वाली तेल सीललिंग ग्लैंड्स, जो तेल िेनहत होती हैं, 

अनुर्ोदितप्रकारकीहोनीचानहए। 

खिंड 3 

प्रणोिक 

3.1 व्यानि 

3.1.1 इस खिंड की अपेक्षाओं र्ें प्रोपेलर का ननर्ााण, 

सार्िीऔरननरीक्षणशानर्लहैं। 

3.2 योजनाएिंऔरनववरण 

3.2.1 प्रणोिककीयोजना,तीनप्रनतयोंर्ें,अनुर्ोिन

केनलएननम्ननलनखतनववरणोंकेसाथप्रस्तुतकीजानी

ह:ै 

(क)अनधकतर्शाफ्टपावर, P, [kW] र्ें; 

(ख)  अनधकतर् पावर पर प्रणोिक का प्रनत नर्नट

पररिर्ण, R; 

(ग)प्रणोिनव्यास, D [m]; 

(घ)  25 प्रनतशत नत्रज्या पर नपच (केवल ठोस

प्रणोिकोंकेनलए), P0.25[m]; 

(ङ) 35 प्रनतशत नत्रज्या पर नपच (केवल

ननयिंत्रणयोग्यनपचप्रणोिकोंकेनलए), P0.35[m]; 

(च)70प्रनतशतनत्रज्यापरनपच, P0.7, [m]; 

(छ)25प्रनतशतनत्रज्यापरनवस्ताररतनसललिंनड्रकल

सेक्ट्शन के ब्लेड सेक्ट्शन की लिंबाई (केवल ठोस

प्रणोिकोंकेनलए), L0.25, [mm]; 

(ज)35प्रनतशतनत्रज्यापरनवस्ताररतनसललिंनड्रकल

सेक्ट्शन के ब्लडे सेक्ट्शन की लिंबाई (केवल

ननयिंत्रणयोग्य नपच प्रणोिकों के नलए) L0.35, 

[mm] र्ें; 

(झ)शाफ्टअक्षपरर्ानपतब्लेडरटपपररेक(पि

रेकपॉनजरटव, अिरेकनेगेरटव), K, [mm] र्ें; 

(ञ)ब्लडेोंकीसिंख्या, N; 

(ट)नवकनसतके्षत्रअनपुात, a. 
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3.3 सार्िी 

3.3.1 प्रणोिकऔर प्रणोिक ब्लेड के नलए कालस्टिंग

द्वारा अनुबिंध1 अध्याय8 की अपके्षा का अनुपालन

दकयाजानाह।ैननर्िाष्टन्यनूतर्टेंनसलशनितानलका

3.4.1 र्ेंवर्णातसेकर्नहींहोनीचानहए। 

3.3.2 जब ऐसी सार्नियों का उपयोग करने का

प्रस्तावदकयाजाताहैजोतानलका3.4.1 र्ेंशानर्ल

नहीं हैं, तो रासायननकसिंरचना, यािंनत्रक नवशेषताओं

औरघनत्वकानववरणअनुर्ोिनकेनलएप्रस्ततुदकया

जानाह।ै 

3.4 नडजाइन 

3.4.1 न्यनूतर्ब्लडेर्ोटाई 

3.4.1.1 जहािंप्रणोिकब्लडेपारिंपररकनडजाइनकेहोते

हैं, प्रणोिकब्लेडकीर्ोटाई, t, ठोसप्रणोिककेनलए

25 प्रनतशत नत्रज्या पर, ननयिंत्रणीय नपचप्रणोिक के

नलए35 प्रनतशतपर, दफलेट्सकेकारणहुईदकसीभी

वृनद्ध की उपेक्षा करते हुए, ननम्न से कर् नहीं होनी

चानहए: 

(क)दफक्ट्सप्रणोिकोंकेनलए- 

[mm]
CC

CKB0.024

NRCC

AP
1003t

n

s

n

0.25 

 

(ख)ननयिंत्रणयोग्यनपचप्रणोिकोंकेनलए- 

[mm]
CC

CKB0.015

NRCC

AP
805t

n

s

n

0.25 

 

जहािं, 

t0.25 = 25 प्रनतशत नत्रज्या पर अपेनक्षत ब्लडे की

न्यूनतर्र्ोटाई; 

t0.35 = 35 प्रनतशत नत्रज्या पर अपेनक्षत ब्लडे की

न्यनूतर्र्ोटाई; 

Cn = 25प्रनतशतनत्रज्याअथवा35प्रनतशतनत्रज्या

परसेक्ट्शनर्ॉडुलसगणुािंक,जोलागूहो; 

2

f

o

TLU

l
   

औरइसे 0 . 10 सेअनधकनहींनलयाजानाह;ै 

Io = नपच लाइन या नोज-टेल लाइन के सर्ानािंतर

गुरुत्वाकषाणकेकें द्रसेगुजरनेवालीसीधीरेखाकेबारे

र्ें 25 प्रनतशतनत्रज्याया35 प्रनतशतनत्रज्या, जोलागू

हो, पर नवस्ताररत नसललिंनड्रकल सेक्ट्शन केजडत्वका

र्ोर्ेंट, [mm4]; 

Uf = 25 प्रनतशतनत्रज्याया35 प्रनतशतनत्रज्या, जो

लागूहो,परसेक्ट्शनकीफेसबाउिंड्री ) तनावपक्ष(पर

जडत्व अक्ष के र्ोर्ेंट से अनधकतर् सार्ान्य िरूी,

[mm]; 

L = 25 प्रनतशत नत्रज्याया35 प्रनतशत नत्रज्या, जो

लागूहो, परनवस्ताररतनसललिंनड्रकलसेक्ट्शनब्लडेकी

लिंबाई, [mm]; 

T = 25 प्रनतशतया35 प्रनतशतनत्रज्या, जोलागूहो,

परयथाअनुर्ोदितनवस्ताररतनसललिंनड्रकलसेक्ट्शनकी

अनधकतर्र्ोटाईपरअनुर्ोदित[mm]; 

Cs = 25 प्रनतशतया35 प्रनतशतनत्रज्या, जोलागूहो,

परसेक्ट्शनएररयागणुािंक; 

TL

a s  

as = 25 प्रनतशतया35 प्रनतशतनत्रज्या, जोलागूहो,

परनवस्ताररतनसललिंनड्रकलसेक्ट्शनकाके्षत्र[mm2]; 

f = तानलका3.4.1केअनुसारसार्िीकॉन्स्टेंट; 

w = तानलका3.4.1केअनुसारसार्िीकॉन्स्टेंट; 

(क)दफक्ट्स्ड-नपचप्रणोिकोंकेनलए- 

D

P4.3

p

D6.0
1.0A 0.25

0.7

  

32

20100N

aw4300
B 


























DR
 

 BfL
D

P1.5
1C 0.25

0.25 
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(ख)ननयिंत्रणयोग्यनपचप्रणोिकोंकेनलए-  

D

P3.0

p

D6.0
1.0A 0.35

0.7

  

32

20100N

aw4900
B 


























DR
 

 BfL
D

P1.5
1C 0.35

0.35 







  

3.4.1.2 असार्ान्य नडजाइन या अनुप्रयोग वाले

प्रणोिकनवस्तृततनावपररकलनोंकेप्रस्तुतदकएजाने

परनवशेषनवचारकेअध्यधीनहोंगे। 

3.4.1.3 ब्लेडकीर्ोटाईकाननधाारणकरनेर्ेंब्लेडों

कीरूटर्ेंदफलेट्सपरनवचारनहींदकयाजाताह।ै 

 

तानलका 3.4.1 : सार्िीकॉन्स्टेंट्स 

सार्नियािं 

नवननर्िाष्ट

न्यू . UTS 

[N/mm2] 

f w 

र्ैंगनीजिॉन्जिडेCu 

1 
440 

22.

6 
8.3 

Ni-र्ैंगनीजिॉन्जिेड

Cu 2 
440 

22.

9 
8.0 

Ni-एलुर्ीननयर्िॉन्ज

िेडCu 3 
590 

25.

7 
7.5 

Mn-एलुर्ीननयर्िॉन्ज

िेड Cu 4 
630 

25.

6 
7.5 

कास्टआयरन 250 
11.

77 
7.2 

काबानऔरननम्नएलॉय

स्टील 
400 

14.

0 
7.9 

रटप्पणी:रट्रपलस्िूनशपकेनट्वनस्िूऔरआउटबोडा

प्रणोिककेनलएf कार्ान10 प्रनतशततकबढाया

जासकताह ै

 

3.4.2 कीलसैप्रणोिक 

3.4.2.1 जहािंप्रणोिककीजकेनबनादफटदकएजाते

हैं, नवस्ततृ स्टे्रस पररकलन और दफ़टटिंग अनुिेश

अनुर्ोिनकेनलएप्रस्तुतदकएजानेचानहए। 

3.4.3 ननयिंत्रणयोग्यनपचप्रणोिक 

3.4.3.1 ननयिंत्रणयोग्यनपचप्रणोिककेर्ार्लेर्ें, नपच

ऑपरेटटिंगतिंत्रकीनवफलताकेर्ार्लेर्ेंब्लडेकोआगे

की नस्थनतर्ें लॉककरने के नलएसाधनप्रिान दकए

जानेचानहए। 

3.4.3.2 प्रणोिकनपचइिंनडकेटरकोप्रत्येकस्टेशनपर

लगायाजानाहैनजससेप्रणोिककीनपचकोननयिंनत्रत

करनासिंभवहोसके। 

3.5 प्रणोिकोंकीदफटटिंग 

3.5.1 प्रणोिकबॉसकोटेलशाफ्टकोनपरअच्छीतरह

सेदफटदकयाजानाह।ैप्रोपेलरबॉसकेबोरकेआगेके

दकनारे को लगभग6 [mm] नत्रज्या र्ें गोल बनाया

जानाह।ै 

3.5.2 टेलशाफ्टकेआवृत्तभागकोप्रोपेलरहब, कैप

औरशाफ्टकेबीचसभीररिस्थानकोउपयिुभराई

कीसार्िीसेभरकरपानीद्वाराकीजानेवालीक्षनतसे

बचायाजानाह।ैप्रणोिकअसेंबलीकोएकअच्छीतरह

सेदफटसॉफ्टरबरपैककिं गटरिंगकेसाथआगेकेछोरपर

सीलदकयाजानाह।ैजबरबडटरिंगबाह्यग्लैंडर्ेंदफट

होतीह,ै तोहबकाउिं टरबोरकोउपयुिसार्िीसेभरा

जाना ह,ै औरशाफ्टलाइनरऔरहबकाउिं टरबोर के

बीचकी ननकानसयों को न्यूनतर् रखाजाना ह।ै जब

रबरटरिंगकोआिंतररकरूपसेदफटदकयाजाताह,ै तो

लाइनरऔरहब केबीचपयााि ननकाररयािंप्रिानकी

जानी चानहए और जब प्रणोिक शाफ्ट पर चलाया

जाताहैतोननकासीस्थानर्ेंटरिंगकोस्क्वीजकरनेके

नलए पयााि आकार प्रिान दकया जाना चानहए; और, 

जहािंआवश्यकहो,प्रणोिक - हबकीवेर्ेंएकदफलर

पीसदफटदकयाजानाचानहएतादकटरिंगकेनलएएक

फ्लैटअनिोकनसीटटिंगप्रिानकीजासके।ओवरहैंलगिंग

प्रणोिकहबद्वाराटेपरकेछोटेनसरेपरबनेरीसेसको

प्रणोिक नट लगाने से पहले रेड लडे पुिी या जिंग-

ननवारकयौनगककेसाथपैकदकयाजानाह।ै 

3.5.3 प्रणोिकनटकीस्लैकलनिंगकेननवारणकेनलए

प्रभावीसाधनउपलब्धकराएजानेहैं। 
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खिंड4 

किं पनऔरसिंरेखण 

4.1 व्यानि 

4.1.1 इसखिंडकीअपेक्षाएिं200 [kW] सेअनधकशनि

वाली र्ुख्य प्रणोिन प्रणानलयों और 200 [kW] से

अनधक शनियों वाली आवश्यक सेवाओं के नलए

सहायकर्शीनरीप्रणानलयोंपरलागूहोतीहैं। 

4.1.2 जब तक अन्यथा सलाह न िी जाए, र्ुख्य

सिंनविाकारकेरूपर्ेंयहनशपनब्डरकीनजम्र्ेिारीहै

दकवहइिंजननवननर्ााताओंकेसहयोगसेयहसुनननित

करे दकइसखिंडद्वाराअपेनक्षतजानकारीतैयारऔर

प्रस्तुतकीगईह।ै 

4.2 आधारभतूप्रणालीअपके्षाएिं 

4.2.1 प्रणानलयों को अत्यनधक पृष्ठीय, अक्षीय और

पार्वाककिं पनसेर्ुिहोनाचानहए, औरउन्हेंसिंबिंनधत

नवननर्ााताओं के साथ सहर्त सनहष्णुता के अनुसार

सिंरेनखतदकयाजानाचानहए। 

4.2.2 जहािं दकसी गनतशील प्रणाली र्ें पिातवती

पररवतानदकएजातेहैं,नजन्हेंअनुर्ोदितदकयागयाह,ै

सिंशोनधतपररकलनोंको नवचारके नलएप्रस्तुत दकया

जाताह।ै 

4.3 लचीलीर्ाउिं टटिंग 

4.3.1 lजहािंर्शीनरीलचीलीर्ाउिं टटिंगपरसिंस्थानपत

कीगईह,ै रैनखककिं पन(नस्थरनस्थनतऔरक्षनणक)न

तोर्शीनरी के नवननर्ााताओंकेसाथसहर्तर्ानों से

अनधकहोगाऔरनहीलचीलीर्ाउिं टटिंगसे। 

4.3.2 इसतरहकेकिं पनसेउत्पन्नगरै-सिंरेखणप्रणाली

के भीतर र्शीनरी अवयवों पर अत्यनधक भार नहीं

डालताह।ै 

4.4 पषृ्ठीयकिं पन 

4.4.1 तेलइिंजनों, टबााइनों, र्ोटरों, जनरेटरों, लचीली

कपललिंगों, नगयटरिंग, शालफ्टिंगऔरप्रोपेलरों, जहािंलागू

हो, नजसर्ें उनकी सभी शाखाएिं शानर्ल हैं, द्वारा

ननर्र्ात गनतशील प्रणानलयों के पररकलन, नजसर्ें

शानर्ल हैं स्पिंिनात्र्क टोका और तनाव के नवश्लेषण,

सिंबिंनधतयोजनाओं केसाथअनुर्ोिन के नलएप्रस्तुत

दकयाजानाह।ै 

4.4.2 टबााइनोंकेनलएसिंपूणागनतरेंजसे, याएकसे

अनधक इिंजन रखने वाली तले इिंजन सिंस्थापनाओं के

सभी आशनयत सिंयोजनों से और/या पावर टेक-ऑफ

प्रणानलयों के साथ नवकनसत शनि के नवभाजन के

नववरणप्रस्तुतदकएजानेहैं। 

4.4.3 सेवार्ेंलिंबीअवनधकेनलएदकसीनवशेषगनत

कीअपेक्षाओंकोइिंनगतदकयाजानाचानहए, उिाहरण

केनलए, ननयिंत्रणीयनपचप्रोपलेर, नननष्ियगनतआदि

केसाथप्रनतनर्नटप्रचालनपररिर्णोंकीसीर्ा। 

4.4.4 किं पन टॉका  के प्रनत सिंवेिनशील ट्रािंसनर्शन

आइटर्वालीतलेइिंजनसिंस्थापनाओंपरकीगईगणना

और/या र्ाप, उिाहरण के नलए नगयटरिंग, लचीले

कपललिंग, याजनरेटररोटसाऔरउनकेड्राइव, सेवार्ें

आर्तौरपरअनुभवकीजानेवालीइिंजनकीखराबीके

प्रभावोंकोध्यानर्ेंरखतेहैं, जैसेदकनसलेंडरफायटरिंग

नहींकररहेहैं। 

4.4.5 गनतकेउनक्षेत्रोंर्ेंप्रनतबिंनधतगनतसीर्ाएिंलागू

की जाएिंगी जहािं ननरिंतर प्रचालन के नलएतनावको

अत्यनधकर्ानाजाताह।ैजहािंनवशेषर्शीनरीर्िोंके

नलए स्पिंिनात्र्क टोका  को अत्यनधक र्ाना जाता ह,ै

वहािं इसी प्रकार के प्रनतबिंधलगाए जाएिंग,े या अन्य

सुरक्षात्र्कउपायदकएजानेकीआवश्यकताहोगी। 

4.4.6 जहािंपररकलनसर्ुनचतर्ान्यताप्राितकनीकों

काउपयोगकरतेहुएकायाकरणगनतयों,पृष्ठीयकिं पन

र्ापनोंकीसीर्ा केभीतरअत्यनधकपृष्ठीयकिं पनकी

सिंभावनाकोइिंनगतकरतेहैं, वहािंउन्हेंप्रनतबिंनधतगनत

सीर्ाकीअपेक्षाकोननधााररतकरनेकेप्रयोजनकेनलए

र्शीनरीसिंस्थापनासेनलयाजानाअपेनक्षतहोसकता

ह।ै 

4.5 अक्षीयकिं पन 

4.5.1 सभीर्ुख्यप्रणोिनशालफ्टिंगप्रणानलयोंकेनलए, 

नशपनब्डसाकोयहसुनननितकरनाहैदकअक्षीयकिं पन

केकारणएम्पलीट्यूड,जहािंतकव्यावहाररकहो,पूरी

गनत सीर्ा र्ें सिंतोषजनक हो। जहािं उपयुि हो, 

सर्ुनचतकिं पनडैम्पसायाप्रोपेलरऔरइिंजनआदिकी

चरणबद्धताकेउपयोगसेआयार्कर्दकएजासकते

हैं। 

4.5.2 जब तक इसी तरह की स्थापना का नपछला

अनुभव इसे अनावश्यक नहीं दिखाता ह,ै तब तक

शालफ्टिंगनसस्टर्कापररकलनदकयाजानाचानहए।इन
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पररकलनों र्ें किं पन र्ें भाग लेने वाले थ्रस्ट ब्लॉक

सीटटिंगऔरननकटस्थहलसिंरचनाकेप्रभावकोशानर्ल

करनाह।ैइनपररकलनोंकेपररणार्यानपछलेअनुभव

केसाक्ष्यकोनवचारकेनलएप्रस्तुतदकयाजानाह।ै 

4.5.3 जहािंपररकलनकायाकरणगनतयोंकीसीर्ा के

भीतर अत्यनधक अक्षीय किं पन एनम्प्लट्यडू्स की

सिंभावनाकोइिंनगतकरतीह,ै प्रनतबिंनधतगनतसीर्ाओं

केनलएआवश्यकताकाननधाारणकरने केप्रयोजनके

नलएउपयुिर्ान्यताप्राितकनीककाउपयोगकरके

र्ापनकोशालफ्टिंगप्रणालीसेनलयाजानाअपेनक्षतहो

सकताह।ै 

4.6 पार्वाककिं पन 

4.6.1 सभीर्ुख्यप्रणोिनशालफ्टिंगप्रणानलयोंकेनलए, 

नशपनब्डसाकोयहसुनननितकरनाहोताहैदकपावा

किं पन के कारण एम्पलीट्यडू पूरी गनत सीर्ा र्ें

सिंतोषजनकहों। 

4.6.2 जबतकसर्ानस्थापनाओंकानपछलाअनुभव

अनावश्यक नहीं िशााता ह,ै शालफ्टिंग प्रणाली की

पार्वाक, या बेंलडिंग, किं पन नवशेषताओं का पररकलन

सिंचानलतदकयाजानाचानहए।येपररकलन, गनतशील

बीयटरिंग कठोरता को ध्यान र्ें रखते हुए, सर्स्त

ननणाायकगनतयोंकोउत्पन्नकरनेवालीआवृनत्तयोंको

कवर करने के नलए हैं, नजसके पररणार्स्वरूप गनत

सीर्ाकेभीतरर्हत्वपूणाआयार्होसकतेहैं, औरसाथ

ही ये पूरी शालफ्टिंग प्रणाली र्ें सापेक्ष नवक्षेपणऔर

बेंलडिंगकेर्ोर्ेंट्सकोइिंनगतकरनेकेनलएभीहैं। 

4.6.3 इनपररकलनोंकेपररणार्, यानपछलेअनुभवके

साक्ष्य, नवचारकेनलएप्रस्तुतदकएजानेहैं। 

4.6.4 जहािंपररकलनकायाकीगनतकीसीर्ाकेभीतर

अत्यनधकपावाकिं पनआयार्ोंकीसिंभावनाकोइिंनगत

करते हैं, प्रनतबिंनधत गनत सीर्ाओं की आवश्यकता

ननधााररत करने के उदे्दश्य से सर्ुनचत र्ान्यताप्राि

तकनीक का उपयोग करते हुए र्ापन को शालफ्टिंग

प्रणालीसेनलयाजानाअपेनक्षतहोसकताह।ै 

4.7 शाफ्टसिंरेखण 

4.7.1 र्ुख्यप्रणोिनसिंस्थापनाओंकेनलए, शालफ्टिंगको

स्वीकाया बीयटरिंग प्रनतदियाएिंऔर पोतलोलडिंगऔर

प्रचालनकीसभी नस्थनतयोंर्ें बेंलडिंगर्ोर्ेंट्सिेने के

नलए सिंरेनखत दकया जाना ह।ै नशपनब्डर को सभी

पररचालननस्थनतयोंकेतहतसिंचलनोंकेप्रभावकोकर्

करनेकेनलएबीयटरिंगोंकोसर्ुनचतरूपसेनस्थतकरना

औरबीयटरिंगसीटोंकाननर्ााणकरनाह।ै 

4.7.2 नगयरवालीस्थापनाओंकेनलए, जहािंिोयािो

सेअनधकनपननयनफाइनलररडक्ट्शनव्हीलसिंचानलत

कररहेहैं, यहसत्यानपतकरनेकेनलएपररकलनप्रस्ततु

दकएजानेचानहएदकशाफ्टसिंरेखणऐसाहैदकसभी

पररचालन नस्थनतयों के अिंतगात उनचत बीयटरिंग

प्रनतदियाएिंबनाएरखीजातीहैं। 

4.7.3 शाफ्टसिंरेखणकार्ापनद्वारासत्यापनदकया

जानाह।ै 

अध्याय5 

बॉयलरऔरप्रशेरजलयान 

नवषय-वस्त ु

खिंड  

1 सार्ान्य 

 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 व्यानि 

1.1.1 इसअध्यायकीअपके्षाएिंननम्ननलनखतउपयोगों

केनलएसीर्लेसऔरफ्यूजनवे्डेडननर्ााणवालेप्रेशर

जलयानोंऔर, और उनके र्ाउिं टटिंगऔर दफटटिंग पर

लागूहोतीहैं: 

(क)फायडाबॉयलर; 

(ख)एक्ट्जॉस्टगैसउनष्र्तबॉयलर; 
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(ग)  (क) और (ख)  के नलएऔरउनसेसहयोनजत

इर्ॉनॉर्ाइजसा, सुपरहीटसा, ररहीटसा और स्टीर्

ररसीवसा;  

(घ)स्टीर्हीटेडस्टीर्जेनरेेटसा; 

(ङ)अन्यप्रशेरजलयान, जो(क)से(घ)र्ेंशानर्ल

नहींदकएगएहैं। 

1.1.2 बॉयलरों, प्रेशर जलयानों और उपकरणों की

व्यवस्थाओंयानववरणोंपरनवचारदकयाजाएगानजन्हें

अन्यर्ान्यताप्रािर्ानकोंकेअनुपालनकेनलएिशााया

जासकताह,ै बशतेवेकर्प्रभावीनहों। 

1.2 नडजाइनप्रशेर 

1.2.1 नडजाइनप्रेशरअनधकतर्स्वीकायाकायाप्रेशरहै

औरइसेदकसीभीसुरक्षावा्वकेउच्चतर्सेटप्रेशरसे

कर्नहींहोनाचानहए। 

1.2.2 िबाववाले भागोंकी स्कैं टललिंगको ननधााररत

करने के नलए दकएगएपररकलन नडजाइनप्रेशरपर

आधाररत होते हैं, जहािं सवाानधक गिंभीर पररचालन

नस्थनतयोंकेअनुरूपिबावनभन्नताओंकोध्यानर्ेंरखते

हुएउन्हेंसर्ायोनजतदकयाजाताह।ै 

1.2.3 यहवािंछनीयहैदकसार्ान्यिबावबीचर्ार्जान

होना चानहए नजस पर बॉयलर या प्रेशर जलयान

सिंचानलत होता हैऔर ऐसे कर् िबाव पर नजस पर

दकसी सुरक्षा वा्व उठाने के नलए सेट दकया जाता

नजससे दक सुरक्षावा्व केअनावश्यकरूप सेउठाए

जानेननवाररतदकयाजासके। 

1.3 धातुतापर्ान 

1.3.1 स्वीकाया स्टे्रस का र्ू्यािंकन करने के नलए

उपयोग दकया जाने वाला धातु तापर्ान, T, को

सिंबिंनधतिबाववालेनहस्सेकेनलएपररचालननस्थनतयों

के तहतअपेनक्षतवास्तनवकधातु तापर्ान केरूपर्ें

नलया जाना ह,ै इसका उ्लेख नवननर्ााता द्वारा उस

सर्य दकया जाना है जब िबाव वाले भागों की

योजनाओंकोनवचारकेनलएप्रस्तुतदकयाजाएगा। 

1.3.2 बॉयलरों के नलए, नडजाइनधातुकातापर्ान

ननम्ननलनखत र्ानों से कर् नहीं नलया जाना चानहए, 

जबतकदकतापर्ानड्रॉपकेसटीकपररकलनगणना

द्वाराऐसाऔनचत्यपूणानहोऔरदकसीभीर्ार्लेर्ें

यह 250 नडिी सेन्सयस से कर् नहीं नलया जाना

चानहए: 

(क)स्टीर्हीटेडस्टीर्जनरेटरोंकेनलए, डबल

इवैपोरेशन बॉयलरों के र्ाध्यनर्क ड्रर्, भाप

ररसीवरऔर गर्ा फायडा प्रशेर जलयानों के प्रेशर

वालेभागनजन्हेंउष्णगैसोंद्वारागरर्नहींदकया

गयाहैऔरइन्सुलशेनद्वारापयाािरूपसेसिंरनक्षत

दकया गया ह,ै धातु के तापर्ान, T कोआिंतररक

तरलपिाथाकेअनधकतर्तापर्ानकेरूपर्ेंनलया

जानाचानहए; 

(ख)  उष्र् गैसों द्वारा गर्ा दकए गए िबाव वाले

भागों के नलए, T को आिंतररक तरल पिाथा के

अनधकतर्तापर्ानसे25 नडिी सेन्सयससेकर्

नहींनलयाजानाचानहए; 

(ग)क्षैनतजवेट-बैकबॉयलरोंर्ेंउपयोगदकएजाने

वाले प्रकार के कम्बशन चैम्बरों के नलए, T को

आिंतररकतरलपिाथाकेअनधकतर्तापर्ानसे50

नडिीसेन्सयससेकर्नहींनलयाजानाचानहए; 

(घ) फनेंसों, अनग्नबॉक्ट्सों, ड्राई-बैकबॉयलरोंकी

ररयर-ट्यबूप्लेटोंऔरउष्र्ाहस्तािंतरणकीसर्ान

िरों के अध्यधीन प्रेशर पाटों के नलए, T को

आिंतररकद्रवकेअनधकतर्तापर्ानसेअनधक90

नडिीसेन्सयससेकर्नहींनलयाजानाचानहए।; 

(ङ) बॉयलर, सुपरहीटर, रीहीटर और

इकोनोर्ाइजर ट्यूब के नलए, नडजाइन तापर्ान

ननम्नानुसारनलयाजानाचानहए:बॉयलरट्यूबोंके

नलए नडजाइन तापर्ान र्ुख्य रूप से कन्वेंशन

उष्र्ा के अध्यधीन ट्यूबों के नलए सिंतृि भाप

तापर्ानप्लस25 नडिीसेन्सयसयार्ुख्यरूपसे

उज्ज्वल गर्ी के अधीन ट्यूबों के नलए प्लस 50 

नडिीसेन्सयससेकर्नहींनलयाजानाचानहए; 

 सुपरहीटर और रीहीटर ट्यबूों के नलए, 

नडजाइनतापर्ानकोनवचारदकएजानेवाले

भागकेअनुर्ाननतवाष्पतापर्ानसेकर्नहीं

नलया जाना चानहए नजसर्ें र्ुख्य रूप से

कन्वेंशनउष्र्ाकेअध्यधीनट्यबूोंकेनलए35 

नडिी सेन्सयस भी शानर्ल दकया जाना

चानहए। र्ुख्य रूप से रेनडएिंट उष्र्ा के
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अध्यधीनट्यूबों के नलए नडजाइन तापर्ान

नवचारदकएजारहेभागरे्अनुर्ाननतवाष्प

तापर्ान से कर् नहीं नलया जाना चानहए

नजसर्ें 50 नडिी सेन्सयस शानर्ल दकया

जानाचानहए, लेदकनअनुर्ाननतवास्तनवक

धातुतापर्ानकायोजनाओंकोप्रस्तुतकरते

सर्यउ्लेखदकयाजानाचानहए। 

 इकॉनॉर्ाइज़्र ट्यूबों के नलए नडजाइन

तापर्ानआिंतररकतरलपिाथा केअनधकतर्

तापर्ानसेअनधक35 नडिीसेन्सयससेकर्

नहींहोनाचानहए। 

1.3.3 सार्ान्य तौर पर, बॉयलर ड्रर्ों या हडेरों के

दकसी भी भाग कोट्यूबों द्वारा सिंरनक्षत नहीं दकया

जाता ह,ै और आग से या गर्ा गैसों के प्रभाव से

नवदकरण के सिंपका  र्ें आने पर, सर्ुनचत प्रनतरोधक

सार्िी या अन्य अनुर्ोदित साधनों की शी्ड द्वारा

इन्हेंसिंरनक्षतदकयाजानाह।ै 

1.3.4 30 [mm [सेअनधकर्ोटाई केड्रर्औरहडेर

650 सेन्सयस सेअनधकअनुर्ाननततापर्ानवाले

िहनगैसोंकेसिंपका र्ेंनहींआनेचानहए, जबतकदक

उन्हें बारीकी सेव्यवनस्थतट्यबूोंद्वारा कुशलतापूवाक

ठिंडानहींदकयाजाताह।ै 

1.4 योजनाएिंऔरनववरण 

1.4.1 जहािंतकलागूहो, बॉयलरऔरप्रेशरजलयानों

केनलएननम्ननलनखतयोजनाएिंतीनप्रनतयोंर्ेंअनुर्ोिन

केनलएप्रस्ततुकीजानीहैं: 

(क)    वा्व और दफटटिंग व्यवस्था सनहत सार्ान्य

व्यवस्था; 

(ख)सेक्ट्शनलएसेम्बली; 

(ग)बैठनेकीव्यवस्था; 

(घ)भाप, पानीकाड्रर्औरहडैरनववरण; 

(ङ)वाटरवॉलनववरण; 

(च)भापऔरसुपरहीटरटयूलबिंग, ट्यूबसपोटाव्यवस्था

सनहत; 

(छ)इकॉनॉर्ाइजरनववरण; 

(ज)केलसिंगव्यवस्था; 

(झ)रीहीटसेक्ट्शन;  

(ञ)(ईंधनतलेजलानेकीव्यवस्था;) 

(ट)फोस्डाड्राफ्टप्रणाली; 

(ठ)  स्टीर् स्टॉप वा्व, सुरक्षा वा्व और उनकी

ररलीलविंगक्षर्ता, फीडवॉटरकनेक्ट्शन, ब्लो-ऑफ

व्यवस्था, वॉटर गेज, टेस्ट कॉक आदि सनहत

बॉयलरर्ाउिं टटिंग। 

1.4.2 योजनाओंर्ें,जहािंतकलागूहो, ननम्ननलनखत

नववरणशानर्लदकएजानेहैं: 

(क)स्कैं टललिंग्स; 

(ख)सार्नियािं; 

(ग)वे्डनववरण; 

(घ)जाइनिबावऔरतापर्ान; 

(ङ)बॉयलरोंऔरसुपरहीटसाकेसतहीक्षेत्रोंकोगर्ा

करना; 

(च)  सुपरहीटर के र्ाध्यर् से अनुर्ाननत िबाव र्ें

नगरावट; 

(छ)अनुर्ाननतवाष्पीकरणिर; 

(ज)भापड्रर्औरसुपरहीटरपरसुरक्षावा्वोंका

प्रस्तानवतसेटटिंगिबाव; 

(झ)िबावपोतवगा; 

(ञ)वे्डकेतापउपचारऔरपरीक्षण कानववरण; 

(ट)र्ोटाईकीगणना, जबआवश्यकहो; और 

(ठ)टेस्टिबाव। 

1.5 प्रशेरजलयानोंकाश्रणेीकरण 

1.5.1 रूल प्रयोजनों के नलए, बॉयलर और प्रेशर

जलयानों को तानलका 1.5.1 र्ें दिखाए अनुसार

वगीकृतदकयागयाह।ै 

1.5.2 वगा2 यावगा3 कीअपके्षाओंकेअनुसारननर्र्ात

होने वाले प्रशेर जलयान, यदि वे उच्च श्रणेी की

अपेक्षाओंकेअनुसारननर्र्ातदकएजातेहैं, तोउन्हेंउस

वगाकेनलएउपयुिस्कैं टललिंगकेसाथअनुर्ोदितदकया

जाएगा। 
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तानलका1.5.1 : प्रशेरजलयानोंकीिलेडिंग 

 बॉयलर स्टीर्-उनष्र्तजनेरेेटसा अन्यप्रशेरबॉयलर 

क्ट्लास 1 p > 3.5 Di > 







1

p

15
1000 P > 50 or t > 38 

क्ट्लास 2 p  3.5 Di < 







1

p

15
1000 

P  50 or Di > 







1

p

20
1000 and 16 

< t  38 or material temperature > 

150C 

क्ट्लास 3   
Di  








1

p

20
1000 and t  16 and 

material temperature  150C 

रटप्पनणयािं: 

P = नडजाइनप्रेशर,बारर्ें Di =आिंतररकव्यास [mm] t = शलैर्ोटाई[mm] 

 

1.5.3 सेवा शतों, सार्िी, ऑपरेटटिंग तापर्ान, 

खतरनाकगैसोंऔरतरलपिाथोंकी ढुलाईआदि से

सिंबिंनधतनवशेषपररनस्थनतयोंर्ें, यहअपेनक्षतहोसकता

हैदककुछप्रशेरजलयानोंकोएकश्रेष्ठवगाकीअपेक्षाओं

केअनुसारननर्र्ातदकयाजाए। 

1.6 सार्िी 

1.6.1 बॉयलरोंऔरप्रेशरवेस्सकेननर्ााणर्ेंप्रयिु

सार्िीकोअनुबिंध1 कीअपके्षाओंकेअनुसारननर्र्ात

दकयाजानाह।ै 

1.6.2काबानऔरकाबानर्ैंगनीजस्टील प्लेट, पाइप, 

फोर्जिंगऔरकालस्टिंगकीननर्िाष्टन्यूनतर्टेंनसलस्ट्रेंथ

ननम्ननलनखतसार्ान्यसीर्ाओंकेभीतरहोनीचानहए: 

(क) सीर्लेसऔरवगा1 औरवगा2 फ्यूजनवे्डेड

प्रेशरवेसलकेनलए-340 - 520 [N/mm2]; 

(ख)  बॉयलर फनेंसेस, कम्बशन चैम्बरों और फ्लैंज्ड

प्लेटोंकेनलए-400-520[N/mm2]. 

1.6.3 ननम्नएलॉयस्टीलप्लेटों, पाइपों, फोर्जिंगऔर

कालस्टिंग की ननर्िाष्ट न्यूनतर् टेंनसल स्ट्रेंथ ताकत 400 

[N/mm2] कीसार्ान्यसीर्ा केभीतर होनीचानहए, 

और इन स्टी्स र्ें बने प्रेशर जलयानों को या तो

सीर्लैसयावगा 1 फ्यूजनवे्डेडहोनाचानहए। 

1.6.4 बॉयलर और सुपरहीटर ट्यूबों की ननर्िाष्ट

न्यूनतर् टेंनसल स्ट्रेंथननम्ननलनखतसार्ान्यसीर्ाओं के

भीतरहोनीचानहए: 

(क)काबानऔरकाबान-र्ैंगनीज स्टील - 320 - 460

[N/mm2]; 

(ख)ननम्नएलॉयस्टील-400-500[N/mm2]. 

1.6.5 जहािं अनुबिंध1 र्ें ननर्िाष्ट सार्िी के अलावा

अन्य सार्िी का उपयोग करने का प्रस्ताव ह,ै 

रासायननक सिंरचना, उष्र्ा उपचार और यािंनत्रक

नवशेषताओंकेनववरणअनुर्ोिनकेनलएप्रस्ततुदकए

जाने ह।ै ऐसे र्ार्लोंर्ें स्वीकाया स्टे्रस प्रािकरने के

नलए उपयोग दकए जाने वाले यािंनत्रक गुणों के र्ान

अनभनहतप्रानधकारीकीसहर्नतकेअध्यधीनहैं। 

1.6.6 जहािंएलॉयस्टीलसेएकसिंलयनवे्डेडप्रेशर

जलयानबनायाजानाहैऔरसार्िीकेउच्चतापर्ान

गुणोंकेआधारपरस्कैं टललिंगकीस्वीकृनतआवश्यकह,ै 

नवनशष्टयािंनत्रकनवशेषताओंऔरनडपॉनजटेडवे्डधातु
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सनहत उपयोग की जाने वाली वेल्डिंग उपभोग्य

सार्नियों के नववरणअनुर्ोिन के नलए प्रस्तुत दकए

जानेहैं। 

1.7 अननयनर्तआकारकेप्रशेरभाग 

1.7.1 जहािंिबाववालेभागइतनेअननयनर्तआकार

केहोतेहैंदकइसअध्यायर्ेंदिएगएसूत्रोंकेअनुप्रयोग

द्वारा उनकी स्कैं टललिंग को नडजाइन करना

अव्यावहाररकह,ै उनकेननर्ााणकीउपयुिताकोएक

प्रोटोटाइप के हाइड्रोनलक प्रूफ परीक्षण    या एक

सहर्त वैकन्पक नवनध द्वारा ननधााररत दकया जाना

होगा। 

1.8 प्रनतकूलकायापररनस्थनतयािं 

1.8.1 जहािंकायाकीनस्थनतयािंप्रनतकूलहैं, वहािंफॉर्ूालों

सेप्रािहोनेवालीस्कें टललिंगकोबढानेजानेपरनवशेष

ध्यानिेनेकीआवश्यकताहोसकतीह,ै उिाहरण के

नलएसूत्रोंर्ेंवतार्ानर्ेंदिखाएगएसिंक्षारणयाअन्य

अनुज्ञाकोबढाकर,अथवा 1 . 2 र्ेंपररभानषतसेअनधक

नडजाइनिबावकोअपनाकर,प्रनतकूलपररनस्थनतयोंके

कारणजीवनकालर्ेंहोनेवालीसिंभानवतकर्ीकोिरू

करते हुए। इससिंबिंधर्ें, जहािंआवश्यकहो, ननम्न के

कारणउत्पन्नहोनेवाली दकसीभीअनतररिलोलडिंग

कोभीध्यानर्ेंरखाजानाचानहए: 

  

(क) तेजी से उतार-चढाव वाले िबावों सनहत प्रभाव

भार; 

(ख)सिंचालनऔरपरीक्षणनस्थनतयोंकेअिंतगातपोत

औरसार्ान्यसार्िीकावजन; 

(ग) सुपररम्पोज्ड लोड जैसे अन्य प्रेशर जलयान, 

ऑपरेटटिंग उपकरण, इिंसुलेशन, जिंग-प्रनतरोधी या

कटाव-प्रनतरोधीलाइलनिंगऔरपाइलपिंग; 

(घ) सपोर्टिंगलग्स, टरिंग्स, सैड्स या अन्य प्रकार की

सहयोगीप्रनतदियाएिं; 

अथवा 

(क) अनधकतर् स्टे्रस पर तापर्ान िेनडएिंस का

प्रभाव। 

1.9 नडजाइन 

1.9.1 बॉयलर और प्रेशर जलयानों को अनभनहत

प्रानधकारी या वगीकरण सोसायटी की अपेक्षाओं के

अनुसारनडजाइनदकयाजानाह।ै 

1.10 नवननर्ााण 

1.10.1 बॉयलर और प्रेशर जलयान का ननर्ााण

अनभनहत प्रानधकारी या वगीकरण सोसायटी की

अपेक्षाओंकेअनुसारदकयाजानाह।ै 

अध्याय6 

स्टीयटरिंगगीयर 

नवषय-वस्त ु

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 नडजाइनर्ानििंड 

 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 सार्ान्य 

1.1.1 सभीपोतोंकोएकनववसनीयस्टीयटरिंगप्रणाली

प्रिानकीजानीहैजोजलयानकेउपयोगऔरप्रर्ुख

आयार्ोंकेसिंबिंधर्ेंपोतकोसुरनक्षतरूपसेसिंचानलत

करनेकीअनुर्नतिगेी।यहअपेक्षापशु्डओनलीपोतों

पर लागू नहीं होती ह।ै नसफा  हैंड रटलर लगाने के

प्रस्तावोंपरनवशेषरूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

1.1.2 उनपोतोंकेनलएनजनर्ेंरडरनहींलगाएगएहैं

लेदकन स्टीयटरिंग प्रोपलेर/नोजल या वोइथ-श्नाइडर
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प्रोपेलरलगाएहैं, 2.5 िेखें।रडरलगाएजलयानोंके

नलए, एकस्टीयटरिंगनगयरप्रिानदकयाजानाह।ै 

1.1.3 स्टीयटरिंगनगयरकोदफटदकएगएबो्ट्सद्वारा

सीटटिंगर्ेंसुरनक्षतदकयाजानाह,ै औरउपयुिचोककिं ग

व्यवस्था प्रिान की जानी ह।ै बैठने की व्यवस्था का

पयाािरूपसेननर्ााणदकयाजानाह।ै 

1.1.4 स्टीयटरिंगनगयरकोइसतरहसेनडजाइनदकया

जानाहै दकरडरअपनी नस्थनतनहींबिलतीह,ै जब

ऐसादकयाजानाआशनयतनहो। 

1.1. 5 स्टीयटरिंग नगयर र्ैन्युअल रूप से सिंचानलत

दकए जा सकते हैं (स्टीयटरिंग चेन और रॉड या

हाथ/हाइड्रोनलक)यावेपरूीतरहसेनवदु्यत्सिंचानलत

(इलेनक्ट्ट्रकया इलेनक्ट्ट्रक/ हाइड्रोनलक)    होसकते हैं।

तथानप, जबररडरस्टॉककारूलव्यासरटलरकेरूपर्ें

150 [mm] सेअनधकहोजाताह,ै तोएकपूरीतरहसे

सिंचानलतस्टीयटरिंगनगयरप्रिानदकयाजानाह।ै 

1.1.6 र्ैन्युअल रूप से सिंचानलत नगयर या पावर

अनसस्टेड नगयर केवल तभी स्वीकाया होते हैं जब

प्रचालन को सार्ान्य पररनस्थनतयों र्ें 16 [kgf] से

अनधककेप्रयासकीआवश्यकतानहींहोतीह।ै 

1.1.7 यदिपूणातःसिंचानलतस्टीयटरिंग नगयरलगाया

जाताहैतोस्टीयटरिंगकाएकस्वतिंत्रर्ाध्यनर्कसाधन

प्रिानदकयाजानाह।ै 

1.1.8 रासायननकटैंकरों, गैसवाहकोंऔरइसीप्रकार

के जलयानों की अपेक्षाओं पर नवशेष रूप से नवचार

दकयाजाएगा। 

खिंड2 

नडजाइनर्ानििंड 

2.1 सार्ान्य 

2.1.1 सिंपूणा स्टीयटरिंग नगयरको15 तककी स्थायी

ट्रािंसवसा सूची की अनुर्नत िेने के नलए नडजाइन, 

ननर्ााण और स्थानपत दकया जाना है और वह उस

पररवेशकेतापर्ानकेनलएउसके्षत्रकेअनुरूपहोना

चानहएनजसर्ेंवहपोतसिंचानलतकरताह।ै 

2.1.2 स्टीयटरिंगनगयरवालेपजुोंकोइतनाबडाहोना

चानहएदकवेऐसेसभीअनधकतर्तनावोंकासार्ना

करसकें , नजनकासार्ान्यपररचालननस्थनतयोंर्ेंउन्हें

सार्ना करना होगा। स्टीयटरिंग नगयर पयााि रूप से

र्जबूतहोनाचानहएतादकरडरकेतलयादकनारेको

छूने की नस्थनत र्ें, अनधकतर् क्षनत रडर स्टॉक के

नवरूपणयाफै्रक्ट्चरतकसीनर्तहो। 

2.1.3 स्टीयटरिंग नगयरको इसतरह नडजाइन दकया

जानाहैदकिोनोंओर35 सेकर्कारडरकोणप्राि

नहींदकयाजासकताह।ै 

2.1.4 जहािं स्टीयटरिंग नगयर को र्ैन्युअल रूप से

सिंचानलत दकयाजाताह,ै वहािंहैंड व्हीलकाऔसतन

एकपूणा टना रडरकोण केकर् सेकर्3 केअनुरूप

होनाचानहए। 

2.1.5 जहािंस्टीयटरिंगनगयरपणूातःनवदु्यतसिंचानलतह,ै 

यहसम्पूणारडरचापकेर्ाध्यर्से4 नडिीप्रनतसेकिं ड

कीऔसतिरसेरडरकोर्ोडनेर्ेंसक्षर्ह,ै जबरडर

पूरीतरहसेडूबाहुआहैऔरपरूीगनतपरपोतकेसाथ

ह।ै 

2.1.6 जहािं पूणातः नवदु्यतसिंचानलत स्टीयटरिंग नगयर

एक िसूरे, र्ैन्युअलरूप से सिंचानलत नगयर के साथ

प्रिानदकयाजाताह,ै बािवालापोतकोकर्गनतपर

र्ूटरिंगकीओरबढनेकीअनुर्नतिेताह।ै 

2.2 पणूातःनवद्यतुसिंचानलतस्टीयटरिंगनगयर 

2.2.1 जहािं पूणातः नवदु्यतसिंचानलत स्टीयटरिंग नगयर

प्रत्यक्षनवदु्यतयानवदु्यत/हाइड्रोनलकप्रकारकेहोसकते

हैं। 

2.2.2 नवदु्यतसिंचानलत स्टीयटरिंग नगयरड्राइव द्वारा

उत्सर्जात टोका  को सीनर्त करने के साधनों के साथ

लगाएजानेचानहए। 

2.2.3 र्ुख्यड्राइवकेनवफलहोनेऔरसेकें डरीड्राइव

केस्वचानलतरूपसेप्रचालनर्ेंनआनेकीनस्थनतर्ें, 

रडर केसाथ दकसीभीअवस्थार्ें5 सेकिं ड केभीतर

स्टीयटरिंग पोजीशन पर सेकें डरी ड्राइव को हाथ से

प्रचानलतकरनासिंभवहोनेचानहए। 

2.2.4 स्टीयटरिंग स्टेशन पर, ऐसा स्वचानलत सिंकेत

प्रिानदकयाजानाहैदककौनसाड्राइवकार्कररहा

ह।ै 
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2.2.5 यदिस्वतिंत्रसेकें डरीड्राइवर्ैनअुलहैतोपावर

ड्राइवहैंडव्हीलकोसदियकरनेकेनलएनहींह।ैजब

र्ैनुअलड्राइवस्वचानलतरूपसेकायाकररहाह,ै तो

हणै्ड व्हील के अपररहाया कवा को ननवाररत करने के

नलएएकउपकरणलगायाजानाह।ै 

2.2.6 जहािंर्ुख्यस्टीयटरिंगनगयरहाइड्रोनलकरूपसे

सिंचानलतहोताह,ै जबदकनद्वतीयकस्टीयटरिंगर्ैन्यअुल

रूप से सिंचानलत हाइड्रोनलक नसस्टर् होता ह,ै िोनों

प्रणानलयों की पाइलपिंग परूी तरह से अलग होनी

चानहए, और र्ुख्य स्थापना नद्वतीयक स्थापना के

स्टीयटरिंगव्हीलपिंपकाउपयोगदकएनबनासिंचानलत

होनीचानहए। 

2.2.7 जहािं र्ुख्य और नद्वतीयक िोनों ड्राइव पावर

हाइड्रोनलकस्थानपतहैं, सिंबिंनधतपिंपोंकोस्वतिंत्ररूपसे

सिंचानलतदकयाजानाचानहए। 

2.2.8 जहािंनद्वतीयकपिंपएकऐसेइिंजनद्वारासिंचानलत

होता ह,ै जो पोतकीगनतर्ानअवस्था परलगातार

कार् नहीं करता ह,ै वहािं स्टीयटरिंग नगयर को तुरिंत

सिंचानलत करने के नलए उपकरण प्रिान दकए जाने

चानहएजबदकआपातकालीनइिंजनकोअपेनक्षतगनत

प्रािकररहाहोताह।ै 

2.2.9 िो सिंस्थापनाओं र्ें अलग-अलग पाइप, वा्व, 

ननयिंत्रणआदिहोनेचानहए।जहािंिोसिंस्थापनाओंकी

स्वतिंत्र कायाप्रणाली सुनननित की जाती ह,ै उनर्ें

सार्ान्यअवयवशानर्लदकएजासकतेहैं। 

2.3 र्नैअुलड्राइव 

2.3.1 जहािंएकर्ात्रस्टीयटरिंगसिंस्थापनाओंर्ैन्यअुल

रूप से सिंचानलत प्रणाली ह,ै वहािं दकसी स्वतिंत्र

र्ाध्यनर्क स्टीयटरिंग प्रणाली की आवश्यकता नहीं ह,ै 

बशतेदकहाइड्रोनलकप्रणालीकेर्ार्लेर्ें, पाइलपिंगका

आयार्, ननर्ााणऔरलआेउटयािंनत्रक दिया याआग

और ननर्ााण के र्ाध्यर् से क्षनत को रोकता है और

स्टीयटरिंगव्हीलपिंपकािोषरनहतसिंचालन सुनननित

करताह।ै 

2.4 रडरनस्थनत 

2.4.1यदिरडरकी नस्थनतस्टीयटरिंगस्टेशनसेस्पष्ट

रूपसेपररकन्पतनहींह,ै तोस्टीयटरिंगस्टेशनपरएक

नववसनीयरडरकोणसिंकेतकप्रिानदकयाजानाह।ै 

2.4.2 कोईभीरडरएिंगलइिंनडकेटरदफटदकयागयाह,ै 

जोर्ुख्यऔरनद्वतीयकस्टीयटरिंगनगयरिोनोंकेनलए

कार्करताह।ै 

2.5 रडरप्रोपलेरऔरवोइथश्नाइडरउपकरण 

2.5.1 जहािं एक स्टीयटरिंग प्रोपेलर/नोजल या वोइथ

श्नाइडरप्रोपलेर दफट दकयागयाह,ै स्टीयटरिंग स्टेशन

और प्रणोिन स्थापना के बीच िो स्वतिंत्र ननयिंत्रण

प्रणानलयाँप्रिानकीजानीहैं। 

2.5.2 जहािं िो या िो से अनधक स्वतिंत्र स्टीयटरिंग

प्रणोिन सिंस्थापनाएिं दफट की गई हैं, वहािं नद्वतीयक

स्वतिंत्र ननयिंत्रणप्रणालीकीआवश्यकतानहीं होती ह,ै 

बशतेएकसिंस्थापनाकेनवफलहोनेकीनस्थनतर्ेंपोत

पयाािरूपसेगनतशीलरहताह।ै 

2.6 रटलसा, क्वाडे्रन्ट्सऔरसिंयोजकरॉड्स 

2.6.1 रडर, रडरस्टॉक केबारेर्ेंअपेक्षाओंके नलए

अनुबिंध2,अध्याय12िेखें। 

2.6.2 रडर स्टॉकर्ें यािंनत्रकबलोंकोसिंप्रेनषतकरने

वालेसभीघटकोंर्ेंरटलरकेर्ागार्ेंकर्सेकर्रडर

स्टॉक के बराबर की ताकत होनी चानहए। सिंयुि

पररणार्ी तनाव, e, रटलर, वैनऔर अन्य नबजली

सिंचारणघटकोंर्ेंरडरटॉका , Qr केसिंचरणकेकारण

होता ह,ै जो 138 [N/mm2], से अनधक नहीं होना

चानहए, अथाात: 

]N/mm[1383 222   e  

जहािं, 

e = सिंयुिसर्कक्षतनाव, [N/mm2] 

 = बेलन्डिंगस्टे्रस, [N/mm2] 

= पृष्ठीयनशयरस्टे्रस, [N/mm2] 

Qr = रडरटाका [N-m]अनुबिंध2,अध्याय12,धारा

3.2केअनुसारपररकनलतदकयाजानाचानहए; 

2.6.3 सेक्ट्शनर्ॉडूलस'Z' [cm3] औररटलरआम्साका

सेक्ट्शनल के्षत्र 'A' [cm2] ननम्न से कर् नहीं होना

चानहए: 

][cm
R

x
1Q0.012Z 3

r 
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][cm10x
R

Q
2.0A 24r   

जहािं, 

R = रटलरपरएफटाकेअनुप्रयोगकेलबिंिुसेरडरस्टॉक

केकें द्रतककीिरूी ] m[; और 

x = रडरस्टॉककेकें द्रसेनवचाराधीनखिंडसेिरूी ] m[। 

2.6.4 बॉस को रडर स्टॉक पर की के साथ/नबना

नश्रलन्किं ग द्वारा दफट दकया जा सकता है या यह

नवभानजतप्रकारकाहोसकताह।ैबॉसकेबाहरीऔर

आिंतररकव्यासकेबीचकाअनपुात1.75 सेकर्नहीं

होना चानहएऔर बॉस की ऊिं चाई बॉस केआिंतररक

व्याससेकर्नहींहोनीचानहए। 

2.6.5 नश्रलन्किं गदफटटिंगकेनलएघषाणकागणुािंकशुष्क

दफटटिंगकेनलए0.17 औरतलेइिंजेक्ट्शनदफटटिंगकेनलए

0.15 सेअनधकनहींनलयाजानाचानहए। 

2.6.6 नस्प्लट टाइप बॉस के र्ार्ले र्ें, जुडने वाले

बो्टोंकीकुलसिंख्याकर्सेकर्4 होनीचानहए।रडर

स्टॉक के कें द्र से बो्ट के कें द्रकी िरूीआर्तौर पर

1.15du होती है और कपललिंग फ्लैंज की र्ोटाई

आवश्यकबो्टव्यास केकर् सेकर्1.1 गुना होनी

चानहए।र्शीलनिंग सेपहले िो नहस्सों केबीचलगाए

जानेवालेनशर्कीर्ोटाई0.0015du होनीचानहए।

कपललिंगबो्ट, dbकाव्यास ननम्न सेकर्नहींहोना

चानहए: 

[mm]
n

d
.600d u

b   

जहािं, 

du = रटलरकेर्ागार्ेंरडरस्टॉकव्यासकोअनुबिंध2, 

अध्याय12केअनुसारपररकनलतदकयाजाताह।ै 

n = जोइलनिंगबो्टोंकीकुलसिंख्या। 

2.6.7 कीकानशयरके्षत्रननम्नसेकर्नहींहोगा: 

][cm
d

Q0.18
A 2

m

r

s   

 

 

जहािं, 

dm =कीकेनर्डवेपररडरस्टॉककेकोननकलभागका

व्यास, [mm] 

कीवे को रटलर की पूरी गहराई तक फैलाया जाना

चानहएऔरदकनारोंकोगोलबनायाजानाह।ैकीऔर

रडर स्टॉक या कीऔर रटलर बॉस के बीच की, Ab, 

(ररयायतीगोलदकनारों(काआसन्नसतहके्षत्रननम्नसे

कर्नहींहोनाचानहए: 

Ab 0.5 As 

2.6.8 जहािंउच्चटेंनसलबो्टकाउपयोगबो्टेडरटलर

औरक्वाड्रेंटपरदकयाजाताह,ै बो्टसार्िीकेयी्ड

औरअिंनतर्टेंनसलतनावकोअनुर्ोिनकेनलएप्रस्तुत

योजनाओं र्ें बताया जाना चानहए, नजसके साथ

आवश्यकसेटटिंग-अपतनावप्रािकरनेकेनलएअपनाई

जानेवाली नवनधयोंकापरूा नववरणभी दियाजाना

चानहए।जहािं पेटेंटनटया नसस्टर्काउपयोग दकया

जाताह,ै असेंबलीकेनलएननर्ााताकेननिेशोंकापालन

दकयाजानाचानहए। 

2.6.9 ऊपरकेडेकसेसिंचानलतवर्टाकललॉककिं गनपन

वाले बो रडरों र्ें, यह सुनननित करने के नलए

सकारात्र्क साधन प्रिान दकए जाते हैं दक नपन को

केवलतभीउताराजासकताहैजबरडरसटीकरूपसे

कें द्रीयहो।इसकेअलावा, रडरकेसटीकरूपसेकें द्रीय

होनेपरइसेिशाानेकेनलएडेकपरएकसिंकेतकलगाया

जानाह।ै 

2.6.10 स्टील-वायर रोप, चेन और अन्य यािंनत्रक

प्रणानलयािं, जबइनकाउपयोग120 [mm[औरकर्के

रडरस्टॉकव्यासकेनलएदकयाजाताह,ै लेदकनआइस

र्ेंर्जबूतीकेनलएअलाउिंसकोछोडकर, नवशेषरूपसे

नवचार दकया जाएगा। सार्ान्य तौर पर रॉड्स/चेनों

आदिकीिेककिं गशनिननम्नसेकर्नहींहोनीचानहए: 

िेककिं गस्ट्रेंथ 6 
R

Q r  [ N ] 

जहािंRको2.6.3र्ेंपररभानषतदकयागयाह।ै 

2.7 लॉककिं गयािकेनगयरऔरलस्प्रिंग 

2.7.1 आवश्यकहोनेपररडरकोनस्थररखनेकेनलए

सभीनगयरर्ेंएककुशललॉककिं गयािेककीव्यवस्था

की जानी चानहए। हाइड्रोनलक स्टीयटरिंग नगयर के
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र्ार्ले र्ें, जो नगयर की बॉडी और डुनप्लकेट पावर

इकाइयों पर पथृक वा्व के साथ लगाए जाते हैं, 

अनतररियािंनत्रकिेकलगानेकीआवश्यकतानहींहोती

ह।ै 

2.7.2 ऊपरकेडेकसेसिंचानलतवर्टाकललॉककिं गनपन

वाले बो रडरों र्ें, यह सुनननित करने के नलए

सकारात्र्क साधन प्रिान दकए जाते हैं दक नपन को

केवलतभीउताराजासकताहैजबरडरसटीकरूपसे

कें द्रीयहो।इसकेअलावा, रडरकेसटीकरूपसेकें द्रीय

होनेपरइसेिशाानेकेनलएडेकपरएकसिंकेतकलगाया

जानाह।ै 

2.7.3 स्टीयटरिंगनगयर, जबतकदकहाइड्रॉनलकरूपसे

सिंचानलतनहो, उसेरडरपरप्रभावसेहोनेवालीक्षनत

सेलस्प्रिंग्सयाबफ़साकेर्ाध्यर्सेसिंरनक्षतदकयाजाना

ह।ै 

2.8 रडरस्टॉप 

2.8.1 रडर के नलए उपयुि स्टॉलपिंगव्यवस्थाएिं की

जानीचानहए।स्टीयटरिंगइिंजनसिंचानलतकरनेकेनलए

उनकेकट-आउटरडरकेकट-आउटकीतलुनार्ेंहे् र्

केछोटेकोणपरव्यवनस्थतदकएजानेहैं। 

 

अध्याय7 

ननयिंत्रणइिंजीननयरीप्रणानलयािं 

 

नवषय-वस्त ु

खिंड  

1 सार्ान्यअपेक्षाएिं 

2 ननयिंत्रणऔरअलार्ाप्रणानलयोंकेनलएअननवायानवशेषताएिं 

3 र्शीनरीकाननयिंत्रणऔरपयावेक्षण 

 

खिंड1 

सार्ान्यअपके्षाएिं 

1.1 सार्ान्य 

1.1.1 यहअध्यायसभीपोतोंपरलागूहोताहैऔर

यहननयर्ोंकेअन्यप्रासिंनगकअध्यायोंकेअनतररिह।ै 

1.1.2 राष्ट्रीय, अिंतरााष्ट्रीययास्थानीयप्रानधकरणोंकी

दकन्ही ऐसी प्रासिंनगक अपेक्षाओं पर भी ध्यान दिया

जानाचानहएजोसेवार्ेंपोतोंपरलागूहोंगी। 

1.1.3 यह अध्याय 1.2.2 र्ें नननहत र्शीनरी को

ननयिंनत्रतकरने के नलएउपयोग दकएजासकने वाले

स्वचानलत या ररर्ोट किं ट्रोल की प्रणानलयों के नलए

अपेक्षाओंकावणानकरताह।ैअन्यननयिंत्रणउपकरणों

का नडजाइन और सिंस्थापना ऐसी होनी चानहए दक

नवफलताकेकारणखतरेकाकोईजोनखर्नहो। 

1.1.4 ननयिंत्रणप्रणानलयोंकानववरणननयिंनत्रतकीजा

रहीर्शीनरीकेप्रकारकेसाथअलग-अलगहोगाऔर

प्रत्येकर्ार्लेपरनवशेषध्यानदियाजाएगा। 

1.2 योजनाएिं 

1.2.1 जहािं1.2.2 र्ेंसूचीबद्धआवश्यकर्शीनरीया

उपकरणोंपरननयिंत्रणप्रणालीलागूकीजातीह,ै वहािं

योजनाओं को तीन प्रनतयों र्ें प्रस्ततु दकया जाना

चानहए।उन्हें ननम्ननलनखतशानर्ल दकयाजानाहैया

उनकेसाथसिंलग्नदकयाजानाह:ै 

 प्रचालन र्ाध्यर् का नववरण, अथाात न्यूर्ेरटक, 

हाइड्रोनलकयानवदु्यत, नजसर्ेंनबजलीकेस्टैंडबाय

स्रोतशानर्लहैं। 
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 वणानऔर/अथवाब्लाकआरेखनजसर्ेंप्रचालनकी

पद्यनतकोिशाायागयाहो। 

 ननयिंत्रणसर्का टोंकेरेखीयनचत्र। 

 ननगरानीदकएगएपॉइिंटोंकीसूची। 

 चेतावनीपॉइिंटोंकीसूची। 

 ननयिंत्रणपॉइिंटोंकीसूची। 

 प्रिानकीगईं परीक्षण  सुनवधाएिं। 

 परीक्षण  कायािर्। 

1.2.2 ननयिंत्रण प्रणानलयािं .ननम्न के नलए योजनाएिं

अपेनक्षतहैं: 

 बलास्टप्रणानलयािं। 

 नब्जप्रणानलयािं। 

 टैंकरोंकेनलएकागोपलम्पिंगप्रणानलयािं। 

 ननयिंत्रणयोग्यनपचप्रणोिक। 

 नवदु्यतउत्पािनसिंयिंत्र। 

 अनग्नपहचानप्रणानलयाँ। 

 अननवाया अनुषिंनगयों सनहत प्रर्ुख प्रणोिक

र्शीनरी। 

 स्टीर्रेलजिंगसिंयिंत्र। 

 ट्रािंसवसाथ्रस्टयूननट्स। 

 स्टीयटरिंगनगयरसिंयिंत्र। 

 इनटागैसजेनरेेटसा। 

1.2.3 अलार्ाप्रणानलयािं. इिंजनरूर्, व्हीलहाउसऔर

जहािंलागूहो, आवासस्थानोंकोजोडनेवालीसर्ि

अलार्ाप्रणालीकानववरणप्रस्तुतदकयाजानाह।ै 

1.2.4 ननयिंत्रणस्टेशन. ननयिंत्रणस्टेशनकास्थानऔर

नववरण प्रस्तुत दकया जाना ह,ै उिाहरण के नलए

कण्ट्रोलपेनल। 

1.2.5 र्ानक प्रणाली. जहािं दकसी ऐसी प्रणाली को

ननयोनजत करने काआशय है नजसे पहले अनुर्ोदित

दकया गया ह,ै योजनाओं को प्रस्ततु करने की

आवश्यकतानहींहोसकतीह।ै 

1.2.6 किं प्यटूरआधाररत प्रणानलयािं. 1.2.2 र्ें ननर्िाष्ट

िस्तावेजों के अनतररि ननम्ननलनखत यथालागू

योजनाओं/िस्तावेजोंकोप्रस्ततुदकयाजानाह:ै 

 प्रणालीअपेक्षानवननिेश 

 प्रणालीब्लॉकआरेखहाडावेयरनजसर्ेंनववरण

िशााएगएहैं 

 अनुरोध दकए जाने पर सॉफ़्टवेयर गणुवत्ता

योजनाएँ 

 फैक्ट्टरीस्वीकृनतपरीक्षण  प्रदियाएिं। 

1.3 अलार्ाऔरननयिंत्रणउपकरण 

1.3.1 1.2 र्ेंपररभानषतननयिंत्रण, अलार्ाऔरसुरक्षा

प्रणानलयों से जुडे उपकरणों की प्रर्ुख इकाइयों का

ननर्ााताओं के कायों पर सवेक्षण दकयाजाना हैऔर

ननरीक्षणऔरपरीक्षण  सवेक्षककीसिंतुनष्टकेअनुसार

होनाचानहए। 

1.3.2 ननयिंत्रण, अलार्ा और सुरक्षा प्रणानलयों र्ें

उपयोगदकएजानेवालेउपकरणटाइपअनुर्ोदितहोने

चानहए। 

1.3.3 प्रिशान र्ापििंडों का आकलन, जैसे सटीकता, 

पुनरावृनत्तऔरइसीकेसार्ानअन्य, स्वीकायाराष्ट्रीय

याअिंतरााष्ट्रीयर्ानककेअनुसारहोनाचानहए। 

1.4 पररवतानयापररवधान 

1.4.1 जबअनुर्ोदित प्रणाली (ओं)र्ें कोई पररवतान

या पररवधान प्रस्तानवत दकया जाता ह,ै तो योजनाओं

को अनुर्ोिन के नलए प्रस्ततु दकया जाना चानहए।

पररवतानयापररवधानसवेक्षणकेतहतदकयाजानाह,ै 

औरननरीक्षण, परीक्षणऔरस्थापनासवेक्षककीसिंतुनष्ट

केअनुसारहोनीचानहए। 

1.4.2 सॉफ्टवेयर र्ें कोई भी बिलाव नवचार दकए

जाने के नलए प्रस्ततु दकया जाना ह।ै जहािं आवश्यक

सर्झाजाताह,ै सॉफ़्टवेयरप्रिशानकोसत्यानपतकरने

केनलएसत्यापनपरीक्षण  दकएजानेकीआवश्यकता

हो सकती ह।ै सॉफ़्टवेयर सिंस्करण पररवतानों की

पहचान की जानी है और अनुरोध पर सवेक्षक को

प्रस्तुतदकयाजानाह।ै 
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खिंड2 

ननयिंत्रणऔरचतेावनीप्रणानलयोंकेनलएअननवायानवशषेताएिं 

2.1 सार्ान्य 

2.1.1 जहािं1.2.2 र्ेंपररभानषतउपकरणर्ेंननयिंत्रण

और चेतावनी प्रणाली स्थानपत करने का प्रस्ताव ह,ै 

वहािं2.2 से2.5 र्ेंनननहतलागूसुनवधाओंकोप्रणाली

नडजाइनर्ेंशानर्लदकयाजानाह।ै 

2.2 र्शीनरीकेनलएननयिंत्रणस्टेशन 

2.2.1 अलार्ानडस्प्लेऔरननयिंत्रणकीप्रणालीउपलब्ध

कराईजानीहैजोर्शीनरीर्ेंिोषोंकीपहचानऔर

सिंबिंनधतउपकरणोंकासिंतोषजनकपयावेक्षणतत्कालही

सुनननितकरतीह।ै 

2.3 चतेावानीप्रणाली 

2.3.1 जहािंकोईचेतावनीप्रणालीस्थानपतकीगईह,ै 

जोर्शीनरीऔरननयिंत्रणप्रणालीर्ेंिोषोंकेबारेर्ें

चेतावनीिेगी, उसे2.3.1 से2.3.10 कीअपेक्षाओंओं

कोपूराकरनाहोगा। 

2.3.2 र्शीनरीऔर ननयिंत्रणप्रणालीकीखराबीको

सिंबिंनधतननयिंत्रणस्टेशनपरिशाायाजानाचानहएतादक

कायारतकर्र्ायोंकोिोषकी नस्थनतकेबारेर्ें सूनचत

दकयाजासके। 

2.3.3 अलग-अलगअलार्ाचैनलर्खु्यननयिंत्रणस्टेशन

(यदि दफट हैं) या वैकन्पक रूप से सहायक ननयिंत्रण

स्टेशनों पर सर्ूह अलार्ा के रूप र्ें प्रिर्शात दकए जा

सकतेहैं।। 

2.3.4 सभीअलार्ाश्रव्यऔरिशृ्य,िोनोंहोनेचानहए।

यदिश्रव्यअलार्ाकोबिंिकरनेकीव्यवस्थाकीजातीहै

तोवेिशृ्यअलार्ाकाशर्नकरनेकेनलएनहींहैं। 

2.3.5यदिदकसीअलार्ाकोस्वीकारकरनलयागयाहै

औरपहलेिोषकोसुधारनेसेपहलेिसूरािोषउत्पन्न

होजाता है तोश्रव्यऔरिशृ्यअलार्ा दफर सेकार्

करनाशरुूकरितेेहैं। 

2.3.6 अलार्ानसस्टर्द्वारानवदु्यतनबजलीआपूर्ताकी

नवफलताकासिंकेतदियाजानाचानहए। 

2.3.7 अलार्ाप्रणालीकोस्व-ननगरानीनवशेषताओंके

साथ नडजाइन दकया जाना चानहए। जहािं तक

व्यावहाररकहो, अलार्ाप्रणालीर्ेंदकसीभीप्रकारके

िोष केकारणयहअलार्ा की नस्थनतर्ें नवफलनहीं

होनाचानहए। 

2.3.8 अलार्ाप्रणालीको ननयिंत्रणप्रणाली से स्वतिंत्र

रूपसेकायाकरनेकेनलएव्यावहाररकरूपसेनडजाइन

दकयाजानाचानहए, जैसेदकइनप्रणानलयोंर्ेंनवफलता

याखराबीअलार्ाकोसिंचालनसेनहींरोकपाएगी। 

2.3.9 अलार्ाप्रणालीकेदकसीभीभागकेनडस्कनेक्ट्ट

दकएजानेयाउसकीर्ैन्युअलओवरराइलडिंगकोस्पष्ट

रूपसेइिंनगतदकयाजानाचानहए। 

2.3.10 अलार्ाप्रणालीकोपरीक्षणदकएजानेकेनलए

सर्थाहोनाचानहए। 

2.3.11 अलार्ाप्रणालीकोस्व-ननगरानीदकएजानेके

नलएनडजाइनदकयाजानाचानहए। 

2.3.12 सभी सिंकेतकोंऔर ननयिंत्रणों के व्हीलहाउस

इलुनर्नेशनको नडलर्िंग सुनवधा के साथ प्रिान दकया

जानाह।ै 

2.4 ननयिंत्रणप्रणानलयाँ 

2.4.1 र्शीनरीसिंचालनकेनलएननयिंत्रणप्रणालीको

उनकेऑपरेटटिंगरेंजर्ेंनस्थरहोनाचानहए। 

2.4.2 प्रणोिन र्शीनरी और सिंबिंनधत प्रणानलयों के

नलए एक ननयिंत्रण प्रणाली को नबजली आपूर्ता की

नवफलताकेबावजूिश्रव्यऔरिशृ्यअलार्ासिंचानलत

दकयाजानाचानहए। 

2.4.3 जबररर्ोटयास्वचानलतननयिंत्रणप्रिानदकए

जाते हैं, प्रभावी ननयिंत्रण सुनननित करने के नलए

प्रासिंनगक ननयिंत्रणस्टेशनोंपरपयाािउपकरणलगाए

जानेचानहएऔरयहइिंनगतकरनाचानहएदकप्रणाली

ठीकसेकार्कररहाह।ै 

2.4.4 जहािंवा्वररर्ोटयास्वचानलतननयिंत्रणद्वारा

सिंचानलतहोतेहैं, वहािंननयिंत्रणप्रणालीर्ेंननम्ननलनखत

सुरक्षानवशेषताएिंशानर्लहोनीचानहए: 

(क)एक्ट्चुएटरपावरकीनवफलताकेकारणदकसीबिंि

वा्वकोअनजानेर्ेंखोलनेकीअनुर्नतनहींनर्ल

जानीचानहए। 
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(ख)वास्तनवकवा्वनस्थनतयावैकन्पकरूपसेयह

दिखानेकेनलएदकवा्वपूरीतरहसेखुलायाबिंि

ह,ै सेवा के नलए ररर्ोट किं ट्रोल स्टेशन पर

सकारात्र्क सिंकेत प्रिान दकया जाना ह।ै वा्व

नस्थनतइिंनगतकरनेवालीप्रणालीअनुर्ोदितप्रकार

कीहोनीचानहए। 

(ग) जलर्ग्न होने वाले स्थानों र्ें नस्थत उपकरण

जलर्ग्नहोनेपरसिंचालनर्ेंसक्षर्होनेचानहए। 

(घ)  वा्वों के सिंचालन का नद्वतीयक साधन, जो

स्थानीय र्नैुअल ननयिंत्रण हो सकता ह,ै प्रिान

दकयाजानाहै। 

2.5 कम्प्यटूरआधाररतप्रणानलयािं 

2.5.1इसउप-खिंडर्ेंननर्िाष्टअपेक्षाओंकाअनुपालन

उनउपकरणोंकेनलएदकयाजानाह,ै नजनकाउपयोग

आवश्यक सेवाओं और सुरक्षा के नलए र्हत्वपूणा

उपकरणों के नलए दकया जाना ह,ै नजसर्ें किं प्यूटर

आधाररतप्रणानलयािंशानर्लहैं। 

2.5.2 स्व-ननगरानी सुनवधाओं के साथ किं प्यूटर

आधाररतप्रणानलयाँप्रिानकीजानीहैं 

2.5.3 प्रारिंनभक स्टाटाअपपर नसस्टर्कोपररभानषत

सुरनक्षत नस्थनत र्ें वापस लाना है या नवफलता की

नस्थनतर्ेंपुनरारिंभकरनाह।ै 

2.5.4 दकसीभीप्रोिार्योग्यइलेक्ट्ट्रॉननकउपकरणकी

नवफलता की नस्थनत र्ें, प्रणाली या तो दकसी

पररभानषत सुरनक्षत नस्थनत र्ें नवफल हो जाएगी या

सुरनक्षतसिंचालनकोबनाएरखेगी, जैसालागूहो। 

2.5.5 जहािंसॉफ्टवेयरकाउपयोगआवश्यकउपकरणों

के ननयिंत्रण के नलए दकया जाता ह,ै सॉफ्टवेयर को

सॉफ्टवेयरगुणवत्ताआवासनकेनलएप्रर्ानणतदकया

जानाह।ै 

2.5.6 पूरीतरहसेस्वतिंत्रऔरहाडावायडाबैक-अपके

वैकन्पकसाधनप्रिानदकएजानेहैं।वैकन्पकरूपसे, 

यदिवेसॉफ्टवेयरपरननभारहैंतोसॉफ्टवेयरगुणवत्ता

आवासन के नलएअनभनहतप्रानधकारी या वगीकरण

सोसायटीद्वारासॉफ्टवेयरकोप्रर्ानणतदकयाजानाह।ै 

2.5.7 नवदु्यतआपूर्ता की नवफलता र्ें अलार्ाआरिंभ

दकयाजानाह।ै 

2.5.8 आपातकालीन स्टॉप प्रणाली को हाडा वायर

दकयाजानाहैऔरजहािंउन्हेंकिं प्यूटरआधाररतनसस्टर्

के र्ाध्यर् से दियानन्वत दकया जाता ह,ै वहािं

सॉफ्टवेयर को अनभनहत प्रानधकारी या वगीकरण

सोसायटीद्वाराप्रर्ानणतदकयाजानाह।ै 

2.5.9 एकीकृतप्रणालीर्ेंआवश्यकउपकरण स्वतिंत्र

रूपसेसिंचानलतकरनेर्ेंसक्षर्होनेचानहए। 

2.5.10 एकीकृतप्रणालीके दकसीभागकी नवफलता

एकीकृत प्रणाली के अन्य भागों की कायाक्षर्ता को

प्रभानवतनहींकरतीह।ै 

2.6 अनग्नपहचानचतेावनीप्रणानलयािं 

2.6.जहािंदकसीर्शीनरीस्थानर्ेंआगकापतालगाने

वालीस्वचानलतप्रणालीलगाईजानीह,ै वहािं2.6.2 से

2.6.9 कीअपेक्षाओंकोपूरादकयाजानाह।ै 

2.6.2 फायरनडटेक्ट्टरइिंनडकेटरपनैलकोऐसीनस्थनत

र्ेंस्थानपतदकयाजानाचानहएदकर्शीनरीस्थानोंर्ें

आगलगनेसेयहनननष्ियनहोजाए। 

2.6.3 श्रव्यअनग्न अलार्ा र्ें एक नवनशष्ट स्वर होना

चानहएजो इसे दकसीभी अन्यअलार्ा प्रणानलयों से

अलगकरताह।ैश्रव्यअनग्नअलार्ानिजकेसभीभागों

औरआवासक्षेत्रोंर्ेंश्रव्यहोनाचानहए। 

2.6.4 जहािं तक सिंभव हो, अलार्ा नसस्टर् को स्व-

ननगरानीगणुोंकेसाथनडजाइनदकयाजानाचानहए। 

2.6.5 अलार्ा प्रणाली द्वारा नवधुत की आपूर्ता र्ें

नवफलताकासिंकेतदियाजानाह।ै 

2.6.6 दकसीअनुर्ोदित प्रकार के नडटेक्ट्टर हडे्सको

र्शीनरी स्थानों र्ें नस्थत दकयाजाना चानहए तादक

आग फैलने वाले सभी सिंभानवत लबिंिओुं को सुरनक्षत

दकयाजासके। 

2.6.7 अनग्नपहचानप्रणालीकोपरीक्षण  दकएजाने

र्ेंसक्षर्होनाचानहए। 

2.6.8 सवेयरकी सिंतुनष्ट के नलए यह प्रिर्शात दकया

जानाचानहएदकनडटेक्ट्टरहडे्सइसप्रकारनस्थतहैंदक

वायुधाराएिंप्रणालीकोअप्रभावीनहींबनाएगी। 

2.6.9फायरनडटेक्ट्टरहडे्सऔरफायरइिंनडकेटरपैनल

केस्थानकोिशाानेवालाआरेखप्रस्ततुदकयाजानाह।ै 
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खिंड3 

र्शीनरीकाननयिंत्रणऔरपयावके्षण 

3.1 सार्ान्य 

3.1.1 जबर्शीनरी, जैसादक1.2.2 र्ेंपररभानषतह,ै 

स्वचानलतयाररर्ोटकिं ट्रोलसेसुसनितहैतादकइसे

सार्ान्यपररचालननस्थनतयोंकेअधीनप्रचालकोंद्वारा

दकसीभीर्ैन्युअलहस्तक्षेपकीआवश्यकतानहो,तो

इसे3.2 से3.7 र्ेंननर्िाष्टव्यवस्थाप्रिानकीजानीह।ै

सर्ानसुरक्षाप्रिानकरनेवालीवैकन्पकव्यवस्थाओं

परनवचारदकयाजाएगा। 

3.2 प्रणोिकप्रयोजनोंकेनलएआयलइिंजन 

3.2.1 अलार्ोंकेसाथननम्ननलनखतप्रणानलयािंउपलब्ध

कराईजानीहैं: 

 

 

प्रणाली अलार्ा 

नगयटरिंग सनहत इिंजन के नलए

िेहनतलेकािबाव 
ननम्न 

नगयटरिंग सनहत इिंजन के नलए

िेहनतलेकािबाव 

नवफलता,िेनखए 

3.2.2 

शीतलनप्रणालीतापर्ान उच्च 

शीतलनप्रणालीतापर्ान 
अत्यनधकउच्च,

िेनखए3.2.3 

 

3.2.2 िेहकऑयलप्रणालीकेर्ार्लेर्ें, 3.2.1 द्वारा

अपेनक्षतअलार्ासिंकेतकेअलावा, िेहकऑयलकीपूणा

हाननपरइिंजनकोस्वचानलतरूपसेयावैकन्पकरूप

सेबिंिकर दियाजानाचानहएतथा व्हीलहाउसऔर

इिंजन रूर् र्ें श्रव्यऔर िशृ्य चेतावनी िेते हुए एक

िसूराऔरअलगअलार्ा प्रिान दकयाजानाचानहए।

इस स्वचानलत स्टॉप या अलार्ा के नलए ननयोनजत

सर्का टऔरसेंसर3.2.1 द्वाराआवश्यकअलार्ासर्का ट

औरसेंसरकेअनतररिहैं। 

3.2.3 शीतलन प्रणाली के र्ार्ले र्ें, 3.2.1 द्वारा

अपेनक्षत अलार्ा सिंकेत के अलावा, अत्यनधक उच्च

तापर्ानकेनलएशटडाउननसस्टर्लगायाजासकता

ह,ै जोअलार्ानसस्टर्सेस्वतिंत्रहोगा। 

3.2.4 प्रनतबिंनधतगनतसीर्ार्ेंलिंबेसर्यतकचलनेसे

स्वचानलत रूप से रोका जाना ह;ै वैकन्पक रूप से, 

प्रत्येकननयिंत्रणस्टेशनपरप्रनतबिंनधतगनतसीर्ाओंका

सिंकेतदियाजानाह।ै 

3.3 बॉयलर 

 

3.3.1 जलस्तरकापतालगानेकीएकप्रणालीदफट

कीजानीहैजोअलार्ासिंचानलतकरेगीऔरजलस्तर

र्ेंपूवा-ननधााररतननम्नस्तरतकनगरावटहोनेपरबनार

कोतेलकीआपूर्तास्वचानलतरूपसेबिंिहोजाएगी। 

3.3.2 तेल ईंधन को बनार से स्वचानलतरूप से बिंि

दकयाजानाहै, औरअलार्ाकोपिंखे केआउटलेटपर

कर् िबावया पिंखे की र्ोटर के रुकने से ज्वालाकी

नवफलताऔरिहनवायुआपूर्ताकीनवफलतापरकार्

करनाह।ै 

3.3.3 जहािंबनारकीलौ बुझजातीहैऔरभापकी

र्ािंगहोनेप्रत्युत्तरर्ेंस्वचानलतरूपसेदफरसेशरुूहो

जातीह,ै तोपूरीतरहसेलौकीनवफलताकेबािदफर

सेप्रज्वलनतबतकनहींहोगाजबतक दकभट्ठीको

नवस्फोटकगैसोंसेपररशुद्धनहींदकयाजाताह।ै 

3.4 अनषुिंगीइिंजन 

3.4.1 37 kW (50 shp) सेअनधककेअनुषिंगीइिंजनों

केनलएननम्ननलनखतप्रणानलयाँअलार्ा केसाथप्रिान

कीजानीहैं: 

 

प्रणाली अलार्ा 

िेहकतलेप्रशेर ननम्न * 

शीतनलप्रणालीतापर्ान उच्च * 

* इनअलार्ोंकोस्वचानलतशटडाउनप्रणालीकेसाथ

सिंयोनजतदकयाजानाहै,यदिदफटकीगईहैं 
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3.5 प्रणोिकर्शीनरीकेनलएररर्ोटकिं ट्रोल 

3.5.1 ननम्ननलनखतप्रणानलयाँअलार्ाकेसाथप्रिानकी

जानीहैं: 

प्रणाली अलार्ा 

प्रणोिनप्रणालीर्ेंहाइड्रोनलकया

न्यूर्ेरटक कपललिंग के नलए

ऑपरेटटिंगर्ाध्यर् 

ननम्नप्रशेर 

र्ुख्य इिंजन के नलए हाइड्रोनलक

या न्यूर्ेरटक ररर्ोट किं ट्रोल

प्रणाली के नलए ऑपरेटटिंग

र्ाध्यर्  

ननम्नप्रशेर  

र्ुख्यइिंजनकेनलएररर्ोटकिं ट्रोल

प्रणालीकेनलएनवदु्यतआपूर्ता 
आपूर्ताकीकर्ी 

3.6 ननयिंत्रणयोग्य नपच प्रणोिक और ट्रािंसवसा थ्रस्ट

इकाइयािं 

3.6.1 तरजीहप्रिान दकएगएअलार्ाऔररक्षोपाय

3.6.2 से3.6.4र्ेंिशााएगएहैं। 

3.6.2 र्ुख्यप्रणोिनप्रणालीकेर्ार्लेर्ें, प्रोपेलरनपच

र्ेंपररवतानकेकारणइिंजनऔरशालफ्टिंगकोअत्यनधक

टोका केअधीनहोनेसेरोकनेकेनलएसाधनप्रिानदकए

जातेहैं, वैकन्पकरूपसेप्रत्यकेस्टेशनपरएकइिंजन

अनधभारसिंकेतकलगायाजासकताहैनजसकेनलएइसे

प्रोपेलरकीनपचकोननयिंनत्रतकरनासिंभवहै। 

3.6.3 जहािंअनपु्रस्थप्रणोिइकाइयोंकोिरूस्थरूपसे

ननयिंनत्रत दकयाजाताह,ै प्रणोिनइकाईकोरोकने के

नलए ररर्ोटकिं ट्रोल स्टेशनपरसाधनउपलब्धकराए

जातेहैं। 

3.6.4 अलार्ोंकेसाथननम्ननलनखतप्रणानलयािंउपलब्ध

कराईजानीहैं: 

 

प्रणाली अलार्ा 

हाइड्रोनलक प्रणालीप्रशेर ननम्न 

ररर्ोटकिं ट्रोलस्टेशनऔर

हाइड्रोनलकएक्ट्ट्यूएटरकेबीच

ननयिंत्रणप्रणालीकोनबजलीकी

आपूर्ता 

आपूर्ताकीकर्ी 

 

3.7 स्टीयटरिंगनगयर 

3.7.1 3.7.2 और 3.7.5 र्ें िशााए अनुसार पावर

सिंचानलतस्टीयटरिंग नगयर के नलए सुरक्षाउपायऔर

अलार्ाप्रिानदकएजानेचानहए। 

3.7.2यहसुनननितकरनेकेनलएनिजपरप्रावधान

दकयाजानाचानहएदकस्टीयटरिंग नगयरतेजी सेऔर

प्रभावीरूपसेवैकन्पकशनिऔरननयिंत्रणप्रणालीर्ें

स्थानािंतररतदकयाजासकताह,ै जोर्ैनुअलहोसकता

ह।ै 

3.7.3 जहािं वैकन्पक स्टीयटरिंग नगयर नसस्टर् भी

नबजली सेसिंचानलतहोताह,ै वहािंयह नसस्टर्र्ुख्य

पावरनसस्टर्सेस्वतिंत्रहोनाचानहए। 

3.7.4 3.7.2 द्वाराअपेनक्षतवैकन्पकस्टीयटरिंगनगयर

नसस्टर्केनलएननयिंत्रणप्रणालीर्ुख्यस्टीयटरिंगनगयर

ननयिंत्रणप्रणालीसेस्वतिंत्रहोनीचानहएह।ै 

3.7.5 ननम्ननलनखतप्रणानलयाँअलार्ोंकेसाथउपलब्ध

कराईजानीचानहए: 

 

प्रणाली अलार्ा 

स्टीयटरिंगनगयरपवार

प्रणाली(यािं) 
नवफलता 

स्टीयटरिंगनगयरननयिंत्रण

प्रणाली(यािं) 
नवफलता 

स्टीयटरिंगनगयर हाइड्रौनलक

आयलटैंकस्तर 
ननम्न 

 

3.8 प्रर्खुप्रणोिकशालफ्टिंग 

3.8.1 जहािं स्टनाबुशकोिेहकतेलकीआपूर्ताकरने

वालाएकटैंकलगायाजाताह,ै इसेलोडवॉटरलाइनके

ऊपरनस्थतहोनाचानहएऔरइसर्ेंननम्नस्तरअलार्ा

उपलब्धकरायाजानाचानहए। 
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अध्याय8 

नवद्यतुप्रनतष्ठान - उपकरणऔरप्रणानलया ँ

नवषय-वस्त ु

खिंड  

1 सार्ान्यअपेक्षाएिं 

2 प्रणालीनडजाइन 

3 केबल 

4 नस्वचबोडा 

5 ननयिंत्रणउपकरण 

6 घूणानर्शीनें - ननर्ााणऔरपरीक्षण    

7 ट्रािंसफार्ार - ननर्ााणऔरपरीक्षण   

8 नवनवधउपकरण 

9 परीक्षण   

 

खिंड 1 

सार्ान्यअपके्षाएिं 

1.1 सार्ान्य 

1.1.1 इसअध्यायकीअपेक्षाएिंअिंतिशेीयजलर्ागों

पर सर्वास के नलए स्व-चानलत और गरै-स्व-चानलत

जलयानोंपरलागूहोतीहैंजबतक दकअन्यथानहीं

कहागयाहो। 

1.1.2 यात्रीजलयानोंर्ें, सुरक्षाके नलएआवश्यक

सर्वासओं को आपातकालीन पररनस्थनतयों र्ें बनाए

रखाजानाहैऔर नबजली केखतरों सेजलयानऔर

कर्र्ायोंकीसुरक्षासुनननितकीजानीह।ै 

1.1.3 नवदु्यतसिंस्थापनाओंकाननर्ााणऔरस्थापना

इसअध्यायकेसिंगतअनुभागोंकेअनुसारकीजानीहै

औरसवेक्षणकतााओंद्वाराउनकाननरीक्षणऔरपरीक्षण

 दकयाजानाह।ैएकस्वीकायाराष्ट्रीययाअिंतरााष्ट्रीय

र्ानककीआवश्यकताओंकेअनुपालनकोइसअध्याय

कीआवश्यकताओं को परूा करने के रूप र्ें स्वीकार

दकयाजासकताह,ै जोसवेक्षणकतााओंद्वाराननरीक्षण

औरपरीक्षण  केअध्यधीनह।ै 

1.1.4 एकननर्िाष्टसीनर्तसर्वासकेनलएवगासिंकेतन

सौंपेजानेवालेछोटेजलयानोंऔरजलयानोंकीनवदु्यत

व्यवस्थापरनवचारदकयाजाएगा। 

1.1.5 इस अध्याय कीआवश्यकताओं के अनतररि, 

प्रणोिन के नलए नबजली के र्ुख्यऔर/या अनतररि

स्रोतकेरूपर्ेंबैटरीकाउपयोगकरनेवालेजलयानों

को भी अनभनहत प्रानधकरण/वगीकरण सोसायटी की

आवश्यकताओंकेअनुसारहोनाचानहए। 

1.2 योजनाएिं 

1.2.1 1.2.2 से1.2.4 र्ेंयोजनाओंऔरनववरणोंको

अनुर्ोिनकेनलएतीनप्रनतयोंर्ेंप्रस्ततुदकयाजानाह।ै 

1.2.2 नवद्यतु उपकरण: नस्वचबोडा (ओं) कीव्यवस्था

योजनाऔरसर्का टआरेख।केबलआकार, इन्सुलेशनके

प्रकार, सर्का ट र्ें सार्ान्य कायाशील भाग और

सुरक्षात्र्क उपकरणों की क्षर्ता, प्रकार और ननर्ााण

सनहतवायटरिंगप्रणाली केआरेख।र्ुख्यबसबारोंऔर

ट्रािंसफार्ार के नद्वतीयक पक्ष पर शॉटा सर्का ट करेंट की

गणनाप्रस्तुतकीजानीहै। 

1.2.3 तेलटैंकर, औरइसीतरहकेजलयान:खतरनाक

क्षेत्रोंयाररिस्थानऔरऐसेक्षेत्रोंयाररिस्थानोंर्ें

नवदु्यतउपकरणोंकेस्थानकोदिखानेवालेजलयानकी

एकसार्ान्यव्यवस्था।खतरनाकक्षेत्रों या स्थानोंर्ें

नस्थत सुरनक्षत प्रकार के नवदु्यत उपकरणों की एक

अनुसूची नजसर्ें लगाए गए उपकरणों के प्रकार, 

प्रर्ानणतप्रानधकरण, प्रर्ाणपत्रसिंख्याऔरप्रर्ाणपत्र

कीप्रनतयोंकानववरणदियाजाताह।ै 

1.2.4 कें द्रीकृत, िरूस्थयास्वचानलतननयिंत्रण : अध्याय

7िेखें. 
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1.3 पररवधानयापररवतान 

1.3.1 दकसी र्ौजूिा स्थापना के अनुर्ोदित भार र्ें

पररवधानयापररवतान ) अस्थायीयास्थायी(तबतक

नहीं दकए जाने चानहए जब तक दक यह पता नहीं

लगायाजाताहैदकवतार्ानवहनक्षर्ताऔरर्ौजूिा

सार्ान, किं डक्ट्टरऔरनस्वचनगयरकीनस्थनतप्रस्तानवत

सिंशोधनकेनलएपयाािह।ै 

1.3.2 प्रस्तानवतसिंशोधनोंकेनलएयोजनाएिंअनुर्ोिन

केनलएप्रस्तुतकीजानीहैंऔरपररवतानयापररवधान

ननरीक्षण के तहतऔर सवेक्षणकतााओं की सिंतुनष्ट के

नलएदकएजानेहैं। 

1.4 अनपु्रयोग 

1.4.1 नसवायइसकेदकजहािंएकनवनशष्टकथनइसके

नवपरीतदियागयाह,ै इसअध्यायकीसभीअपेक्षाएिं

प्रत्यावतीभागऔरप्रत्यक्षवतार्ानप्रनतष्ठानोंिोनोंपर

लागूहोतीहैं। 

1.4.2 प्रत्यक्ष चालू उपकरण प्लस 6 प्रनतशत और

र्ाइनस10 प्रनतशतकेवो्टेजउतार-चढावकेतहत

सिंतोषजनकढिंगसेसिंचानलतकरनाह।ै 

1.4.3 प्रत्यावती वतार्ान उपकरण रेटेड आवृनत्त पर

प्लस6 प्रनतशतऔरर्ाइनस10 प्रनतशत के वो्टेज

उतार-चढाव के तहतसिंतोषजनकरूप से कार्करना

ह,ै और रेटेड वो्टेज पर (5 प्रनतशत) की आवृनत्त

उतार-चढावकेतहत। 

1.4.4 सिंपकाकतााओंऔरइसीतरहकेनवदु्यतचुम्बकीय

उपकरणोंको85 प्रनतशतरेटेडवो्टेजपरयाउससे

ऊपरनहींछोडनाचानहए। 

1.4.5 बैटरीद्वाराआपूर्ताकीगईडीसीस्थापनाओंके

नलए, बैटरीकेपूणाचाजाऔरन्यूनतर्चाजावो्टेजके

बीचआपूर्तावो्टेजनभन्नताओंपरनवचारदकयाजाना

ह।ै फ्लोट चार्जिंग के साथ इिंस्टॉलशेन के नलए, 

अनधकतर्चार्जिंगवो्टेजपरभीनवचारदकयाजाना

ह।ै 

1.5 पररवशेसिंिभानस्थनतयािं 

1.5.1 नवदु्यतउपकरणोंकी रेटटिंगइनच्छतसर्वासकी

भौगोनलकसीर्ाओंसेजुडीतापर्ाननस्थनतयोंकेनलए

उपयुिहोनीचानहए।अध्याय1 िेखें. 

 

1.6 स्थानऔरननर्ााण 

1.6.1 नवदु्यतउपकरणोंको ज्वलनशीलसार्िीऔर

ऊष्र्ास्रोतों से िरू सुलभऔरपयाािरूप से प्रकाश

वालेस्थानोंर्ेंरखाजानाह।ैररिस्थानअच्छीतरह

से हवािार होना चानहए, और उपकरण को यािंनत्रक

चोट या पानी, अत्यनधक नर्ी, भाप, तेल या दकसी

अन्यखतरनाकतरलपिाथा सेनुकसानकेजोनखर्के

सिंपका र्ेंनहींआनाचानहए।जहािंआवश्यकरूपसेऐसे

खतरोंकेसिंपका र्ेंलायाजाताह,ै उपकरणकोउपयुि

रूपसेननर्र्ातयासिंलग्नदकयाजानाह।ै 

1.6.2 लाइवपाट्साकोदकसीभीआकनस्र्कसिंपका से

कुशलतापूवाकपरररनक्षतदकयाजानाह।ै 

1.6.3 सभी नवदु्यत उपकरणों और उपकरणों का

ननर्ााण और स्थापना की जानी है तादक सार्ान्य

सिंचालन के िौरान सिंभालने या छूने पर चोट या

नबजलीकेझटकेसेबचाजासके। 

1.6.4 करिंटलेजानेवालेनहस्सोंऔरकार्काजीनहस्सों

कोजोडनेयासुरनक्षतकरनेकेनलएउपयोगदकएजाने

वाले सभी नटऔरबो्ट/स्िूको प्रभावी ढिंग से बिंि

दकयाजानाह,ै तादकउन्हेंऑपरेशन केिौरानढीला

कार्करनेसेरोकाजासके। 

1.7 भूसिंपका न 

1.7.1 नवदु्यत र्शीनों या उपकरणों के सभी गरै-

वतार्ान-वाहकउजागरधातुभागोंकोप्रभावीढिंग से

भूसिंपका नपररखाजानाह।ै 

1.7.2 55 वो्ट से अनधक रेटेड पोटेबल नवदु्यत

उपकरणकेसभीसुलभगैर-वतार्ान-वाहकधातुभागों

कोएकउपयुिकिं डक्ट्टरकेर्ाध्यर्सेनर्िीपररखा

जानाहैजबतकदकसर्ानसुरक्षाप्रावधाननहींदकए

जाते हैं जैसे दक डबल इन्सुलेशन या एक अलग

ट्रािंसफार्ारद्वारा। 

1.7.3 सार्ान्य तौर पर भूसिंपका न कनेक्ट्शन 16 

[नर्र्ी2] तकवतार्ान-वाहककिं डक्ट्टरकेिॉससेक्ट्शनके

बराबरहोनाचानहए।इसआिंकडेकेऊपरउन्हेंन्यूनतर्

16 [नर्र्ी2] केसाथवतार्ानलेजानेवालेकिं डक्ट्टरके

कर्सेकर्आधेिॉससेक्ट्शनकेबराबरहोनाचानहए।

भूसिंपका नकनेक्ट्शनजोतािंबेसेबनेनहींहोतेहैं, उनर्ें

तािंबेकेभूसिंपका नकनेक्ट्शनकेनलएननर्िाष्टचालकतासे

कर्नहींहोतीह।ैयािंनत्रकक्षनतऔरइलेक्ट्ट्रोलाइरटक

सिंक्षारण के नखलाफआवश्यकहोने पर इन्हें सुरनक्षत

रूपसेस्थानपतऔरसिंरनक्षतदकयाजानाह।ैइन्हेंएक
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सुलभस्थानपरबनायाजानाहैऔरभूसिंपका नकिं डक्ट्टर

केअनरुूपिॉससेक्ट्शनकेसाथसिंक्षारणप्रनतरोधीस्िू

याक्ट्लैंपद्वारािोनोंनसरोंपरसुरनक्षतदकयाजानाह।ै

इसतरहकेस्िूयाक्ट्लैंपकाउपयोगअन्यउदे्दश्योंके

नलएनहींदकयाजानाह।ैउपयिुवॉशरऔरकिं डक्ट्टर

टर्र्ानलों का उपयोग दकया जाना है तादक एक

नववसनीयसिंपका सुनननितहोसके। 

1.7.4 र्ापने वालेसर्का ट केअलावा केबलों के धातु

खोलकोउनकेिोनसरोंपरभूसिंपका नपररखाजाना

ह।ै 

1.8 िीपजेऔरननकासी 

1.8.1 जीविंत भागों के बीचऔर जीविंत भागोंऔर

भूसिंपका नधातुकेबीचकीिरूी, चाहेसतहोंकेपारहो

याहवार्ें, इन्सुलेटसार्िीकीप्रकृनतऔरनस्वचऔर

फॉ्टनस्थनतयोंद्वारा नवकनसतक्षनणकओवरवो्टेज

कोिेखतेहुएकार्काजीवो्टेजकेनलएपयाािहोनी

चानहए। 

1.9 नवस्फोटक गसै वातावरण र्ें उपयोग के नलए

नवद्यतुउपकरण 

1.9.1 जहािं ननयर्ों के अनुसार नवदु्यत उपस्करों को

सुरनक्षतप्रकारकाहोनाअपेनक्षतह,ै ऐसेउपस्करोंको

इसर्ें शानर्ल गैसों/वाष्पों के नलए प्रर्ानणत दकया

जाना होता ह।ै उपकरण आईईसी प्रकाशन 79, 

"नवस्फोटक गैस वायुर्िंडल के नलए नवदु्यत उपकरण", 

याएकसर्कक्षराष्ट्रीयर्ानककेअनरुूपहोनाचानहए। 

1.9.2 एकसक्षर्स्वतिंत्रपरीक्षण  प्रानधकरणद्वारा

प्रकारपरीक्षण  प्रर्ाणपत्रकीप्रनतयािंउपलब्धकराई

जानीहैं। 

1.9.3 जबखतरनाकक्षेत्रोंयाररिस्थानोंर्ें " सुरनक्षत

प्रकार "उपकरणों की अनुर्नत िी जाती ह,ै तो सभी

नस्वचऔरसुरक्षात्र्कउपकरणसभीलाइनोंयाचरणों

को बानधत करते हैं और, जहािं व्यवहाया हो, गैर-

खतरनाकके्षत्रयास्थानर्ेंनस्थतहोनाचानहएजबतक

दक नवशेष रूप से अन्यथा अनुर्नत न हो। गैर-

ज्वलनशील सार्िी के उपयिु लेबल को पहचान

उदे्दश्योंकेनलएऐसेउपकरणों, नस्वचऔरसुरक्षात्र्क

उपकरणोंपरस्थायीरूपसेनचपकायाजानाह।ै 

खिंड 2 

प्रणालीनडजाइन 

2.1 नडजाइन 

2.1.1 आपरू्ताऔरनवतरणप्रणाली 

2.1.1.1 उत्पािन और नवतरण की ननम्ननलनखत

प्रणानलयािं ननरिंतरवो्टेजपरसर्ानािंतरप्रणानलयोंके

नलए स्वीकाया हैं (नववरण के नलए तानलका 2.1.1

िेखें):- 

(क)डी.सी.िो-तारइन्सुलेटेड, 

(ख)ए.सी.एकल-चरणिो-तारइन्सुलेटेड, 

(ग)ए.सी.तीन-चरण, तीन-तारइिंसुलेटेड, 

(घ)तीन-चरण, चार-तारन्यूट्रलनर्िी केसाथलेदकन

हलवापसीकेनबना। 

प्रत्यावतीभागऔरप्रत्यक्षभागिोनोंकेनलएप्रणाली

वो्टेजसेअनधकनहींहोनाचानहए: 

 उत्पािन, नबजली, खाना पकाने और

हीटटिंग उपकरण के नलए 500 वो्ट

स्थायीरूपसेनननिततारोंसेजुडाहुआ

ह।ै 

 प्रकाश व्यवस्था के नलए 250 वो्ट, 

केनबन और सावाजननक कर्रों र्ें हीटर, 

औरअन्य अनुप्रयोगों का उ्लेख ऊपर

नहींदकयागयाह।ै 

2.1.1.2 उत्पािनऔरनवतरणकीप्रणानलयािं, नजनर्ें

ऊपर ननर्िाष्टवो्टेज केअलावाअन्यवो्टेजहोतेहैं, 

अनुप्रयोगपर, नवशेषध्यानदियाजाएगा। 

तानलका2.1.1 : उत्पािनऔरनवतरणकीप्रणानलया ँ

नववरण तेल, तरलीकृत गैसों और अन्य खतरनाक

तरलपिाथोंकेथोकर्ेंगाडीकेनलएलनक्षत

टैंकरों र्ें फ्लशैपॉइिंट60सेन्सयस बिंि कप

परीक्षणसेअनधकनहींहोताह ै

अन्यजलयान 

डी.सी.िोतारइिंसुलेटेडप्रणाली स्वीकाया स्वीकाया 
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(रटप्पणी1 िेखें) 

एसी, एकल-चरण, िोतारइिंसुलेटेड

प्रणाली(रटप्पणी1 िेखें) 

स्वीकाया स्वीकाया 

एसी, तीन-चरण, तीनतारइिंसुलेटेड

प्रणाली(रटप्पणी2 िेखें) 

स्वीकाया स्वीकाया 

ए.सी. याडी.सी. भूसिंपका नप्रणानलयाँ आर् तौर पर स्वीकाया नहीं है (रटप्पणी 3

िेखें) 

स्वीकाया 

ए.सी.तीन-चरण, चारतारप्रणाली

न्यूट्रलनर्िीकेसाथलेदकनहलवापसी

केनबना 

स्वीकायानहीं 1000वो्ट तकस्वीकाया 

नवतरणकीहलवापसीप्रणाली(ए.सी.

याडी.सी.) 
आर्तौरपरस्वीकायानहींहै(रटप्पणी4 

और5 िेखें) 

आर्तौरपरस्वीकायानहींहै

(रटप्पणी4 और5 िेखें) 

रटप्पणी1 : ध्रुवों/चरणोंर्ेंसेकोईभीभूसिंपका नपरनहींहै(पैरा2.1.2 भीिेखें)। 

रटप्पणी2 : न्यूट्रलभूसिंपका ननहींह।ै 

रटप्पणी3: यहननम्ननलनखतर्ेंस्वीकायाहोसकताहै- 

(क)नबजलीनेननयिंत्रणसर्का टऔरइिंस्ूर्ेंटेशनसर्का टकीआपरू्ताकी, जहािंतकनीकीयासुरक्षाकारणोंसेभूसिंपका न

सेकनेक्ट्शनकीआवश्यकताहोतीह,ै बशतेहलर्ेंभागसार्ान्यऔरिोषिोनोंनस्थनतयोंर्ें5 एम्प्ससेअनधकतक

सीनर्तनहो। 

(ख)भूसिंपका नआिंतररकरूपसेसुरनक्षतसर्का ट। 

(ग)सीनर्तऔरस्थानीयरूपसेभूसिंपका नप्रणाली, बशतेदककोईभीसिंभानवतपररणार्ीभागदकसीभीखतरनाक

स्थानकेर्ाध्यर्सेसीधेप्रवानहतनहो। 

रटप्पणी4 : यहननम्ननलनखतस्वीकायाहोसकताहै- 

(क)प्रभानवतवतार्ानकैथोनडकसिंरक्षणप्रणाली। 

(ख)सीनर्तऔरस्थानीयरूपसेभूसिंपका नप्रणानलयािं, जैसेआिंतररकिहनइिंजनोंकीशरुुआतऔरइनग्नशनप्रणाली, 

बशतेदककोईभीसिंभानवतपररणार्ीप्रवाहदकसीभीखतरनाकस्थानकेर्ाध्यर्सेसीधेप्रवानहतनहो। 

(ग)इन्सुलशेनस्तरननगरानीउपकरण, बशतेपररसिंचरणप्रवाहसबसेप्रनतकूलपररनस्थनतयोंर्ें30 mA सेअनधक

नहो। 

रटप्पणी5: सभीअिंनतर्उप-सर्का ट, अथाातअिंनतर्सुरक्षात्र्कउपकरणकेबािदफटदकएगएसभीसर्का टिोइिंसुलेटेड

तारोंकेहोनेचानहए, हलसेजुडकरहलवापसीप्रािकीजारहीह,ै जोनवतरणबोडाकेबसबारोंर्ेंसेएकहैजहािंसे

तारउत्पन्नहोतेहैं। 

2.1.2 भसूिंपका नकासिंकेत 

2.1.2.1 प्रत्येकइिंसुलेटेड नवतरणप्रणालीकोलैंपया

अन्य उपकरणों के साथ प्रिान दकया जाना है तादक

भूसिंपका न से नवदु्यत इन्सुलेशन की नस्थनत को इिंनगत

दकया जा सके और असार्ान्य रूप से कर् इिंसुलेटेड

र्ानों के र्ार्ले र्ें अलार्ा दिया जा सके। जहािं लैंप

सिंकेतकोंकाउपयोगदकयाजाताह,ै लैंपधातुदफलार्ेंट

प्रकार के होने चानहएऔर उनकीशनि30 वाट से

अनधकनहींहोनीचानहए। 
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2.1.3 जनरेटटिंगसटेकीसिंख्याऔररेटटिंग 

2.1.3.1 जलयान के प्रणोिन और सुरक्षा के नलए

आवश्यकसर्वासओंकेसिंचालनकोसुनननितकरनेके

नलए सर्वास उत्पन्न करने वाले सेटों की सिंख्या और

रेटटिंगपयाािहोनीचानहए।शनिस्रोतदकसरूपर्ेंहो

सकताह?ै 

(क)िोडीजलआ्टरनेटरसेट 

(ख)एकडीजलजनरेटरऔरबैटरी।बैटरीकर्सेकर्

30नर्नटकीअवनधकेनलएसभीआवश्यकसर्वासओं

कीआपूर्ता करने र्ें सक्षर् होनी चानहए। र्ुख्य इिंजन

नस्थर होने पर भी बैटरी चाजा करने के नलए साधन

प्रिानदकएजानेचानहए। 

रटप्पणी :र्ुख्यप्रणोिनइकाईद्वारासिंचानलतजनरेटर

को नबजली के र्ुख्य स्रोत के रूप र्ें स्वीकार दकया

जाताहैबशतेदकएकबैटरीस्रोतकोबैकअपस्रोतके

रूपर्ें2.1.3.1(बी)र्ेंव्यवनस्थतदकयाजाए।जनरेटर

वो्टेजकोनवननयनर्तकरनाह।ै 

2.1.3.2 तेल टैंकरोंऔर इसी तरह के जलयानों पर, 

जहािं आवश्यक उपकरणों के नलए नवदु्यत शनि की

आवश्यकता होती ह,ै उत्पािन सिंयिंत्र और रूपािंतरण

सिंयिंत्र को ऐसी क्षर्ता का होना चानहए दक इस

आवश्यकउपकरणकोएकउत्पािनसेटयाकारावाईसे

पररवर्तातसेटकेसाथभीसिंतोषजनकरूपसेसिंचानलत

दकयाजासके। 

2.1.4 आवश्यकसर्वासएिं 

2.1.4.1 जहािंआवश्यकसर्वासओंकीनकलकीजाती

ह,ै उन्हें उनकी लिंबाई र्ें अलग-अलग सर्का ट द्वारा

सर्वास िी जाती ह,ै जैसा दक व्यावहाररक है और

सार्ान्य फीडर, सुरक्षात्र्क उपकरणों या ननयिंत्रण

सर्का टकेउपयोगकेनबना। 

2.1.5 नवनवधताकारक 

2.1.5.1 िो या िो से अनधक अिंनतर् उप-सर्का ट की

आपूर्ता करने वाले सर्का ट को नवनवधता कारक के

अनुप्रयोग के नलए कुल जुडे लोड नवषय के अनुसार

यथोनचतरेटदकयाजानाह।ैजहािंएकखिंडयानवतरण

बोडापरअनतररितरीके ) फीडर(प्रिानदकएजातेहैं, 

दकसीभीनवनवधताकारककेअनुप्रयोगसेपहलेलोड

कीभनवष्यकीवृनद्धकेनलएएकभत्ताकुलजुडेलोडर्ें

जोडाजानाह।ै 

2.1.5.2 केबल आकार की गणना करते सर्य और

नस्वचनगयरऔरफ्यूनजयरकी रेटटिंगकीगणनाकरते

सर्यनवनवधताकारकलागूदकयाजासकताह।ै 

2.1.5.3 प्रकाशव्यवस्थाऔरहीटटिंगकेनलएनवतरण

नस्वचबोडाकोकेबलकीआपूर्ताकरनेकेनलएनवनवधता

कारकलागूनहींहोतेहैं। 

2.1.6 प्रकाशसर्का ट 

2.1.6.1 प्रकाशसर्का टकीआपूर्ताअिंनतर्उप-सर्का ट

द्वारा की जानी ह,ै जो हीटटिंगऔर नबजली के नलए

अलग हैं। इस प्रावधान को केनबन पिंखे और छोटे

अलर्ारीहीटरपरलागूकरनेकीआवश्यकतानहींह।ै 

2.1.6.2 15 एम्पीयरसेअनधकरेटटिंगकाअिंनतर्उप-

सर्का टएकसेअनधकलबिंिुकीआपूर्तानहींकरनाह।ै 

2.1.6.3 15 एम्पीयरयाउससेकर्रेटटिंगकाअिंनतर्

उप-सर्का ट ननम्ननलनखत प्रकाश लबिंिओुं की सिंख्या से

अनधकआपूर्तानहींकरनाह:ै– 

24 केनलए10 - 55 वो्टसर्का ट 

110 केनलए14 - 127 वो्टसर्का ट 

220 केनलए18 - 250 वो्टसर्का ट 

यह प्रावधान कॉर्नास लाइटटिंग, पैनल लाइटटिंग और

इलेनक्ट्ट्रकसिंकेतों के नलएअिंनतर्उप-सर्का ट परलागू

नहींहोताहैजहािंलैंपधारकोंकोबारीकीसेसर्ूहीकृत

दकया जाता ह।ै ऐसे र्ार्लों र्ें, लबिंिओुं की सिंख्या

अप्रनतबिंनधत है बशते उप-सर्का ट र्ें अनधकतर्

ऑपरेटटिंगकरिंट10 एम्पीयरसेअनधकनहो। 

2.1.6.4 कागो ररिस्थानजैसेलावाररसस्थानोंकी

रोशनीकोऐसेस्थानोंकेबाहरनस्थतबहु-ध्रुवललिंक्ट्ड

नस्वचद्वाराननयिंनत्रतदकयाजानाह।ैइनपररपथोंको

पूणा रूप से पथृककरनेऔर ननयिंत्रण के साधनों की

"बिंि "नस्थनत र्ें लॉक करने के नलए प्रावधान दकया

जानाह।ै 

2.1.6.5 आपातकालीन प्रकाश व्यवस्था जहािं यात्री

जलयानों के नलए प्रिान की जानी चानहए, भाग 5, 

अध्याय3 केअनुसारदफटकीजानीह।ै 

2.1.6.6 जहािं एक स्थान र्ें एक से अनधक प्रकाश

स्थानपतदकएजातेहैं, प्रकाशव्यवस्थाकोकर्सेकर्

िोअिंनतर्उप-सर्का टोंसेइसतरहसेआपूर्ताकीजानी
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चानहएदकसर्का टर्ेंसेएककीनवफलताअिंधेरेर्ेंजगह

नछोडे। 

2.1.6.7 सार्ान्यतौरपर, र्ुख्यऔरआपातकालीन

प्रकाश व्यवस्था ननम्ननलनखत स्थानों पर प्रिान की

जानी ह,ै जहािं ननयर्ों/सािंनवनधक प्रानधकाररयों द्वारा

लागूदकयाजानाआवश्यकह:ै 

(क)  जीवनरक्षकउपकरणोंकेनलएसभीस्टोवेज

औरअनभनहततैयारीपर; 

(ख)  सभी र्स्टर स्टेशनों पर और, यथालाग,ू 

आरोहणस्टेशनऔरओवरसाइड्स; 

(ग)  गनलयों, सीदढयोंऔरननकासर्ागोंसेबचने

कार्ागा; 

(घ)  आवासके्षत्र, केनबनऔरकर्ीनलफ्टकार; 

(ङ)  कर् गनतशीलता वाले व्यनियों द्वारा

उपयोगकेनलएअनभप्रेतअन्यक्षेत्रोंर्ें; 

(च)  र्शीनरीस्थानोंऔरर्ुख्यउत्पािनस्टेशनों

र्ें, उनके ननयिंत्रण की नस्थनत और उनके

ननकाससनहत; 

(छ)  व्हीलहाउसर्ें; 

(ज)  फायरर्ैन केसिंगठनों के नलएसभी स्टोवेज

पिोंपर। 

2.1.7 र्ोटरसर्का ट 

2.1.7.1. आवश्यकसर्वासओंके नलएआवश्यकप्रत्येक

र्ोटरकेनलएऔर1[दकलोवाट]याउससेअनधककी

प्रत्येक र्ोटर के नलए एक अलग अिंनतर् उप-सर्का ट

प्रिानदकयाजानाह।ै 

2.1.8 र्ोटरननयिंत्रण 

2.1.8.1 प्रत्येक इलेनक्ट्ट्रक र्ोटर को शरुू करनेऔर

रोकनेकाएककुशलसाधनप्रिानदकयाजानाचानहए

तादक र्ोटर को ननयिंनत्रत करने वालेव्यनि के नलए

आसानीसेसुलभहोसके। 

2.1.8.2 आवश्यकसर्वासओं के नलएआवश्यकप्रत्येक

र्ोटरऔर0.5[दकलोवाट]याउससेअनधककीप्रत्येक

र्ोटर को ननयिंत्रण तिंत्र के साथ प्रिान दकया जाना है

जैसादक2.1.8.4से2.1.8.8र्ेंउ्लेखदकयागयाह।ै 

2.1.8.3 जबर्ोटरकिं ट्रोलनगयरकाचयनदकयाजा

रहाह,ै तोर्ोटरकीअनधकतर्भागकोइसके रेटेड

पूणालोडकरिंटकेरूपर्ेंनलयाजानाह।ै 

2.1.8.4 अलगावकेकुशलसाधनप्रिानदकएजानेहैं

तादकसभीवो्टेजकोर्ोटरऔरदकसीभीस्वचानलत

सर्का टिेकरसनहतदकसीभीसिंबिंनधतउपकरणसेकाट

दियाजासके। 

2.1.8.5 जहािं अलगाव का प्राथनर्क साधन (जैसे

नस्वचबोडा, सेक्ट्शन बोडा या नवतरण फ्यूज बोडा पर

दिया गया हो) र्ोटर से िरूस्थ ह,ै ननम्ननलनखत

प्रावधानोंर्ेंसेएकबनायाजानाह:ै– 

(क)र्ोटरकेबगलर्ेंलगाएगएअलगावकाएक

अनतररिसाधन; अथवा 

(ख)ऑफ नस्थनतर्ेंअलगाव केप्राथनर्कसाधनों

कोलॉककरनेकेनलएप्रावधान; अथवा 

(ग)अबतकप्रावधान दकयागयाहैतादकप्रत्येक

लाइनर्ेंफ्यूजकोआसानीसेहटायाजासकेऔर

अनधकृतकर्र्ायोंद्वाराबनाएरखाजासके। 

2.1.8.6 कर्वो्टयावो्टकेपूणानुकसानकेकारण

ठहरावकेबािअवािंनछतपुनरारिंभकोरोकनेकेसाधन

प्रिानदकएजानेहैं।यहर्ोटरोंपरलागूनहींहोताहै

जहािंएकखतरनाकनस्थनतस्वचानलतरूपसेपुनरारिंभ

करनेर्ेंनवफलताकेपररणार्स्वरूपहोसकतीहैजैसे

स्टीयटरिंगनगयरर्ोटर।हालािंदक, यहसुनननितदकया

जाना चानहए दक स्वचानलत पुन :शुरू होने वाली

र्ोटरोंकी कुलप्रारिंनभकभाग स्थापनापरअत्यनधक

वो्टेजनगरावटयाओवरकरिंटकाकारणनहींबनेगी। 

2.1.8.7 र्ोटर के यािंनत्रक ओवरलोलडिंग के कारण

अनतररि प्रवाह की नस्थनत र्ें आपूर्ता के स्वचानलत

कनेक्ट्शन के नलए साधन प्रिान दकए जाने हैं। (यह

स्टीयटरिंगनगयरर्ोटरोंपरलागूनहींहोताह)ै। 

2.1.8.8 जहािंपॉलीफेजरर्ोटरसर्का टकीरक्षाकेनलए

फ्यूजस्थानपतदकएजातेहैं, एकलचरणोंकेर्ार्लेर्ें

अस्वीकायाअनधभारकेनखलाफर्ोटरकीरक्षाकेनलए

साधनप्रिानदकएजानेहैं। 

2.1.9 वेंरटलशेनपिंखेऔरपिंपकेनलएररर्ोटस्टॉप 

2.1.9.1 र्शीनरीऔरकागोस्थानोंकेनलएवेंरटलेटटिंग

पिंखे ऐसे स्थानों के बाहर नस्थत आसानी से सुलभ

ननयिंत्रणस्टेशनों सेरोकने के नलएसाधनप्रिान दकए

जानेहैं। 
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2.1.9.2 र्ोटरोंर्जबूरऔरप्रेररतड्राफ्टपिंखेसिंचानलत

कररहेहैं, िेहनऔर नपस्टनशीतलन के नलएर्खु्य

प्रणोिनर्शीनरीकोतलेपहुिंचानेवालेस्वतिंत्ररूपसे

सिंचानलत पिंप, तेल ईंधन हस्तािंतरण पिंप, तेल ईंधन

इकाईपिंपऔरअन्यसर्ानईंधनपिंप, ईंधनऔरिेहन

तेलशोधकऔरउनकेसिंलग्नपिंपोंकोसिंबिंनधतस्थानके

बाहरनस्थतररर्ोटकिं ट्रोलसेलसैदकयाजानाहैतादक

जलयान नजनर्ें वे हैं उसर्ेंआगलगनेकी नस्थनतर्ें

नवदु्यतआपूर्ताकोकाटदियाजासके। 

2.1.9.3 यात्रीजलयानोंर्ेंकागोऔरर्शीनरीररि

स्थान वेंरटलेशन को छोडकर सभी पावर वेंरटलेशन

प्रणाली, जो2.1.9.1 केअनुसारहोनी ह,ै कोर्ास्टर

किं ट्रोलकेसाथदफटदकयाजानाहैतादकसभीपिंखोंको

िोअलग-अलगनस्थनतयोंर्ेंसेदकसीएकसेरोकाजा

सके। 

2.1.10 स्टीयटरिंगनगयर 

2.1.10.1 जहािंस्टीयटरिंगप्रणालीकानवदु्यतननयिंत्रण

दफट दकया जाता ह,ै एक स्वतिंत्र वैकन्पक ननयिंत्रण

प्रणालीस्थानपतकीजानीह।ैयहएकडुनप्लकेटनवदु्यत

ननयिंत्रण प्रणाली या अन्य साधनों द्वारा ननयिंत्रण हो

सकताह।ै 

2.1.10.2 स्टीयटरिंग किं ट्रोल को तुरिंत ननयिंत्रण के

वैकन्पकसाधनोंर्ेंस्थानािंतररतकरनेकेनलएपलुपर

प्रावधानदकयाजानाह।ै 

2.1.10.3 पुल पर स्टीयटरिंग नगयर र्ोटरों के रलनिंग

इिंनडकेशनकेनलएसिंकेतकलगाएजानेहैं। 

2.1.10.4 स्टीयटरिंगनगयरपावरप्रणालीकीनवफलता

औरस्टीयटरिंग नगयरकिं ट्रोलप्रणालीकी नवफलता के

नलए स्टीयटरिंग पोजीशन परश्रव्यऔर िशृ्य अलार्ा

सिंचानलतकरनेकेनलएहैं। 

2.1.11 यात्री जलयानों पर आग का पता लगान,े 

अलार्ाऔरबझुानेकीप्रणाली 

2.1.11.1 जहािं नवदु्यतचानलतआपातकालीनफायर

पिंपअध्याय 9 केअनुसारस्थानपतदकएजातेहैं, ऐसे

पिंपोंकीआपूर्तार्खु्यर्शीनरीस्थानसेगुजरनेकेनलए

नहींहोतीह।ै 

2.1.11.2 दकसीभीफायरअलार्ाप्रणालीकोफायर

नडटेक्ट्शनकिं ट्रोलस्टेशनपरश्रव्यऔरिशृ्यसिंकेतिोनों

कोसिंचानलतकरनाह।ै 

 

2.1.12 ननेवगशेनलाइट्स 

2.1.12.1 प्रत्येकनेनवगेशनलाइटकोनवतरणबोडार्ें

लगे नस्वच और फ्यूज या सर्का ट िेकर द्वारा प्रत्येक

इिंसुलेटेडपोलर्ेंननयिंनत्रतऔरसिंरनक्षतदकयाजानाह।ै 

2.1.12.2 नवफलताकास्वचानलतसिंकेतप्रिानदकया

जानाचानहएजबतकदकपलुसेरोशनीदिखाईनिे। 

2.1.12.3 पिंजीकरण के िशे की दकसी भी वैधाननक

आवश्यकताओं का अनुपालन दकया जाना है और

उपरोिकेनवक्पकेरूपर्ेंस्वीकारदकयाजासकता

ह।ै 

2.1.13 बटैरीऔरचार्जिंगसनुवधाओंकाआकार 

2.1.13.1 जहािं बैटरी का उपयोग र्खु्य इिंजन शरुू

करने के नलए दकया जाता ह,ै वे अध्याय 4 की

आवश्यकताओंकोपरूाकरनेकेनलएपयाािक्षर्ताके

होतेहैं। 

2.1.13.2 पयाािचार्जिंगसुनवधाएिंप्रिानकीजानीहैं, 

औरजहािं बैटरीकोश्रृिंखला प्रनतरोधक के र्ाध्यर् से

लाइन वो्टेज से चाजा दकया जाता ह,ै तो चार्जिंग

वो्टेजलाइनवो्टेजका20 प्रनतशतयाउससेअनधक

होनेपरभागकेउलटाहोनेकेनखलाफसुरक्षाप्रिान

कीजानीचानहए।उच्चवो्टेजप्रणालीसेचाजाहोनेपर

बैटरीकोकर्वो्टेजप्रणालीसेअलगकरनेकेनलए

साधनभीप्रिानदकएजानेहैं। 

2.1.14 हीटटिंगऔरखानापकानेकेउपकरण 

2.1.14.1 प्रत्येकहीटटिंगयाखानापकानेकेउपकरण

कोउपकरणकेआसपासकेक्षते्रर्ेंलगेएकबहु-पोल

ललिंक्ट्डनस्वचद्वाराएकपूणाइकाईकेरूपर्ेंननयिंनत्रत

दकयाजानाह।ै 

2.1.14.2 छोटेहीटरकेर्ार्लेर्ें, अलग-अलगकेनबन

याइसीतरहकेछोटेसूखेआवासस्थानोंकेनलएजहािं

फशा कवटरिंग, ब्कहडे्स और छत अस्तर इन्सुलेट

सार्िीकेहैं, एकएकलपोलनस्वचस्वीकायाह।ै 

2.1.14.3 उजागरतत्वप्रकारकीहीटटिंगव्यवस्थाका

उपयोगदकसीभीस्थानपरनहींदकयाजानाह।ै 

2.1.15 अस्थायीबाहरीआपरू्ता/दकनारेकनके्ट्शन 

2.1.15.1 जहािंदकनारेपरयाकहींऔरस्रोतसेनवदु्यत

शनिकीआपूर्ता के नलएव्यवस्थाप्रिानकीजातीह,ै 

बाहरीस्रोतसेलचीलेकेबलोंकेसुनवधाजनकस्वागत

केनलएउपयिुतरीकेसेआसानीसेसुलभस्थानपर
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एककनेक्ट्शनबॉक्ट्सस्थानपतदकयाजानाह।ैइसबॉक्ट्स

र्ेंएकसर्का ट-िेकरयाआइसोलेटटिंगनस्वचऔरपयााि

आकारऔर उपयिुआकार के टर्र्ानल होने चानहए

तादकएकसिंतोषजनककनेक्ट्शनकीसुनवधानर्लसके।

पोटेबलकेबलकेयािंनत्रकतनावकोसीधेधातुढािंचेर्ें

व्यि दकया जाना ह,ै न दक नवदु्यत कनेक्ट्टसा को।

कनेक्ट्शनबॉक्ट्सर्ेंसर्का टिेकर/आइसोलेटटिंगनस्वचको

र्ुख्य नस्वचबोडा पर ललिंक दकए गए नस्वच और/या

सर्का टिेकरसेजोडतेहुएउपयिुकेबल, स्थायीरूपसे

तयदकएगए, प्रिानदकएजानेहैं। 

2.1.15.2 वैकन्पक वतार्ान प्रणानलयों के नलए

भूसिंपका नन्यूट्रलकेसाथतीन-चरणीयबाहरीआपूर्ताके

ररसेप्शन के नलएएकभूसिंपकानटर्र्ानलप्रिान दकया

जानाह।ै 

2.1.15.3 बाहरीकनेक्ट्शनकोर्ुख्यनस्वचबोडापरएक

सिंकेतक के साथ प्रिान दकया जाना है तादक यह

दिखायाजासकेदककेबलसदियह।ै 

2.1.15.4 आने वाली आपूर्ता की ध्रुवीयता ) प्रत्यक्ष

भागकेनलए(याचरणअनुिर् ) तीन-चरणप्रत्यावती

भागकेनलए(कीजािंचकेनलएसाधनप्रिानदकएजाने

हैं।यहनडवाइसकनेक्ट्शनबॉक्ट्सर्ेंआनेवालेकनेक्ट्टर

औरइिंटरलप्टिंगनडवाइसकेबीचजुडाहोनाचानहए। 

2.1.15.5 कनेक्ट्शनबॉक्ट्सपरएकनोरटसप्रिानदकया

जानाहै नजसर्ेंआपूर्ताकीप्रणालीऔरजलयानकी

स्थानपत प्रणाली के सार्ान्य वो्टेज ) और वैकन्पक

भागकेनलएआवृनत्त(परपूरीजानकारीिीजाएगी।

कनेक्ट्शनकोप्रभावीकरनेकीप्रदियाकापूरानववरण

इसनोरटसपरदियाजानाह।ै 

2.1.15.6 अस्थायीबाहरीआपूर्ताप्रिानकरनेकेनलए

वैकन्पक व्यवस्था पर नवशेष रूप से नवचार दकया

जाएगा। 

2.2 सिंरक्षण 

2.2.1 सार्ान्य 

2.2.1.1 प्रनतष्ठानोंकोशॉटा सर्का टसनहतआकनस्र्क

अनतप्रवाहों से सिंरनक्षत दकया जाना ह।ै सुरक्षात्र्क

उपकरण की पसिंि, स्थान और नवशेषताओं को यह

सुनननितकरनेकेनलएपूणाऔरसर्नन्वतसुरक्षाप्रिान

करनाह:ै– 

   (क)प्रणालीकोनुकसानऔरआगकेखतरेकोकर्

करनेकेनलएिोषकाउन्र्लून। 

(ख)सर्वास की ननरिंतरता तादक सुरक्षात्र्क उपकरणों

की भेिभावपूणा कारावाई के र्ाध्यर् से, सर्का ट को

आपूर्तासीधेगलतीसेप्रभानवतनहो। 

2.2.2 अनधभारकेनखलाफसरुक्षा 

2.2.2.1 ओवरलोड के नखलाफ सुरक्षा सर्का ट-िेकर, 

स्वचानलतनस्वचयाफ्यूजद्वाराप्रिानकीजासकती

ह।ैइनउपकरणोंकीरट्रलपिंगनवशेषताओंकोप्रणालीके

नलए उपयिु होना चानहए। 320 एनम्पयर से ऊपर

रेटेडफ्यूजकाउपयोगअनधभारकेनखलाफसुरक्षाके

नलएनहींदकयाजानाह,ै लेदकनशॉटा-सर्का टसुरक्षाके

नलएइस्तेर्ालदकयाजासकताह।ै 

2.2.3 शॉटा-सर्का टसेसरुक्षा 

2.2.3.1 शॉटा-सर्का ट करेंट के नखलाफ सुरक्षा सर्का ट-

िेकरयाफ्यूजद्वाराप्रिानकीजानीह।ै 

2.2.3.2 प्रत्येक सुरक्षात्र्क उपकरण की टूटने की

क्षर्ताशॉटा-सर्का टकरेंटकेअनधकतर्र्ानसेकर्नहीं

होनीचानहएजोसिंपका पथृक्करणकेसर्यस्थापनाके

लबिंिुपरप्रवानहतहोसकतीह।ै 

2.2.3.3 प्रत्येक सर्का ट-िेकर या नस्वच की ननर्ााण

क्षर्ता, यदिआवश्यकहो, शॉटासर्का टपरबिंिहोनेर्ें

सक्षर् होने का इरािा ह,ै स्थापना के लबिंिु पर शॉटा-

सर्का ट करिंट के अनधकतर् र्ान से कर् नहीं होना

चानहए। प्रत्यावती करेंट पर यह अनधकतर् र्ान

अनधकतर्नवषर्ताकीअनुर्नतिेनेवालेनशखरर्ान

सेर्ेलखाताह।ै 

2.2.3.4 प्रत्येकसुरक्षात्र्कउपकरणयासिंपकाकतााजो

शॉटासर्का टरुकावटकेनलएअनभप्रेतनहींह,ै अनधकतर्

शॉटा-सर्का टकरेंटकेनलएपयाािहोनाचानहएजोशॉटा

सर्का टकोहटाने के नलएआवश्यकसर्यकेसिंबिंधर्ें

स्थापनाकेलबिंिुपरहोसकताह।ै 

2.2.3.5 घूणान र्शीनों के सटीक डेटा के अभाव र्ें

र्शीनटर्र्ानलोंपरननम्ननलनखतशॉटा-सर्का टकरेंटको

र्ाना जाना ह।ै शॉटा सर्का ट करेंट जनरेटर की शॉटा

सर्का टकरेंटऔरर्ोटरोंकायोगह;ै 

(क)प्रत्यक्षवतार्ानप्रणाली 

सार्ान्यरूपसेजुडेजनरेटरकेनलएिसगनुापूणालोड

करिंट(स्पेयरसनहत), 

सर्वासर्ेंएकसाथर्ोटरोंकेनलएछहगनुापूणालोड

करिंट; 
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(ख)वैकन्पकवतार्ानप्रणाली। 

सार्ान्यरूपसेजुडेजनरेटरकेनलएिसगुनापूणा

लोडकरिंट ) स्पेयरसनहत (- सर्नर्तआरएर्एस, 

सर्वासर्ेंएकसाथर्ोटरोंकेनलएतीनगनुापूणा

लोडकरिंट। 

2.2.4 सिंयिुसर्का ट-िकेरऔरफ्यजू 

2.2.4.1 स्थापना के लबिंिु पर सिंभानवत शॉटा-सर्का ट

करिंटसेकर्िेककिं गक्षर्ताकेसर्का ट-िेकरकेउपयोग

कीअनुर्नतह,ै बशतेदकयहजनरेटरसाइडपरफ्यूज, 

या कर् से कर्आवश्यक िेककिं ग क्षर्ता वाले सर्का ट-

िेकर से पहले हो। जनरेटर िेकरों का उपयोग इस

प्रयोजनकेनलएनहींदकयाजानाह।ै 

2.2.4.2 लोडसाइडसेजुडेफ्यूजवालेफ्यूज्डसर्का ट-

िेकरकाउपयोगदकयाजासकताहैजहािंसर्का ट-िेकर

औरफ्यूजकेसिंचालनकोसर्नन्वतदकयाजाताह।ै 

2.2.4.3 व्यवस्थाकीनवशेषताएिंइसप्रकारहैं:– 

(क)जबशॉटा-सर्का टकरिंटटूटजाताह,ै तोलोडसाइड

परसर्का ट-िेकरक्षनतिस्तनहींहोनाचानहएऔरआगे

कीसर्वासर्ेंसक्षर्होनाचानहए, 

(ख) जब सर्का ट-िेकर शॉटा-सर्का ट करेंट पर बिंि हो

जाता ह,ै तो शेष स्थापना क्षनतिस्त नहीं होती ह।ै

हालािंदक, यह स्वीकाया है दक लोड साइड पर सर्का ट-

िेकर को गलती को साफ करने के बाि सर्वालसिंग की

आवश्यकताहोसकतीह।ै 

2.2.5 पररपथोंकासिंरक्षण 

2.2.5.1 एकप्रत्यक्षकरेंटप्रणालीकेप्रत्येकलाइवपोल

र्ेंऔरएकवैकन्पककरेंटप्रणालीकेप्रत्येकचरणर्ें

शॉटासर्का टसुरक्षाप्रिानकीजानीह।ै 

2.2.5.2 ओवरलोड के नखलाफ सुरक्षा ननम्नानुसार

प्रिानकीजानीह:ै– 

(क) िो-तार प्रत्यक्ष करेंट या एकल-चरण प्रत्यावती

करेंटप्रणाली-कर्सेकर्एकलाइनयाचरण, 

(ख) इिंसुलेटेड तीन-चरण प्रत्यावती वतार्ान प्रणाली -

कर्सेकर्िोचरण, 

(ग) भूसिंपका न तीन-चरणप्रत्यावती वतार्ानप्रणाली -

सभीतीनचरण। 

2.2.5.3 भूसिंपका नकिं डक्ट्टरर्ेंकोईफ्यूज, नॉन-ललिंक्ट्ड

नस्वचयानॉन-ललिंक्ट्डसर्का ट-िेकरनहींडालाजानाह।ै

दफट दकया गया कोई भी नस्वच या सर्का ट-िेकर

भूसिंपका नकिं डक्ट्टरऔरइिंसुलेटेडकिं डक्ट्टरर्ेंएकसाथ

कार्करनाह।ै 

2.2.5.4 ये अपेक्षाएिं एक अलग ललिंक के प्रावधान

(परीक्षण   उदे्दश्यों के नलए)को केवलतभीउपयोग

करनेसेनहींरोकतीहैंजबअन्यकिं डक्ट्टरअलगहोतेहैं। 

2.2.6 जनरेटरकीसरुक्षा 

2.2.6.1 अनत-वतार्ानसिंरक्षणकेअलावा, 2.2.6.2 से

2.2.6.7 के प्रावधानों का न्यूनतर् के रूप र्ें पालन

दकयाजानाह।ै 

2.2.6.2 सर्ानािंतरर्ेंचलनेकीव्यवस्थानहींकरने

वालेजनरेटरकेनलएएकर््टी-पोलसर्का ट-िेकरएक

साथसभीइिंसुलेटेडपोलखोलनेकेनलएव्यवनस्थतहै

याजनरेटरसाइडपरप्रत्येकइिंसुलेटेडपोलर्ेंफ्यूजके

साथएकर््टी-पोलललिंक्ट्डनस्वचप्रिानदकयाजाना

ह।ैऐसेर्ार्लोंर्ेंफ्यूजरेटटिंगजेनरेटररेटेडकरिंटका

अनधकतर्125 प्रनतशतहोनीचानहए। 

2.2.6.3 सर्ानािंतरर्ेंचलनेकीव्यवस्थाकरनेवाले

जनरेटर के नलए एक सर्का ट-िेकर एक साथ सभी

इिंसुलेटेडपोलखोलनेकेनलएप्रिानदकयाजानाह।ैयह

सर्का ट-िेकरप्रिानदकयाजानाह:ै– 

(क) प्रत्यक्ष वतार्ान जनरेटर के नलए, तात्कानलक

ररवसा-करिंटप्रोटेक्ट्शन15प्रनतशतसेअनधकरेटेडकरिंट

परकार्नहींकररहाह,ै 

(ख)वैकन्पकवतार्ानजनरेटरकेनलए- 

(i) एकररवसा-पावरप्रोटेक्ट्शन, नजसर्ेंसर्यर्ेंिेरीका

चयनदकयाजाताहैऔरप्राइर्र्ूवसाकीनवशेषताओंके

अनुसारननधााररतर्ानकेनलएपूणालोडके2 प्रनतशत

से 15 प्रनतशत की सीर्ा के भीतर ननधााररत दकया

जाताह।ै 

(ii) नवपरीतचरणर्ेंसर्ानािंतरकनेक्ट्शनकेप्रभावोंसे

सुरक्षाकेनलएएकउपकरण। 

2.2.6.4 ररवसा-करिंटसुरक्षानटेवका  से ननकलनेवाली

ररवसा-करिंटनस्थनतयोंसेननपटने के नलएपयाािहोनी

चानहए, उिाहरणकेनलएलविंचसे।प्रत्यावतीवतार्ान

जनरेटर के नलए ननर्िाष्ट ररवसा-पावर सुरक्षाकोअन्य

उपकरणों द्वारा प्रनतस्थानपत दकया जा सकता है जो

प्राइर्र्ूवसाकीपयाािसुरक्षासुनननितकरतेहैं। 
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2.2.6.5 जनरेटरसर्का ट-िेकरआर्तौरपरकर्वो्टेज

ररलीजकेसाथप्रिानदकएजातेहैं। 

2.2.7 फीडरसर्का टकासिंरक्षण 

2.2.7.1 प्रत्येकर्ुख्यनवतरणसर्का टकाअलगावऔर

सुरक्षाएकबहु-ध्रुवसर्का ट-िेकरयार््टी-पोलनस्वच

औरफ्यूजद्वारासुनननितकीजानीह।ै2.2.2, 2.2.3 

और2.2.5 केप्रावधानोंकाअनुपालनदकयाजानाह।ै

सुरक्षात्र्क उपकरण र्ोटरों की सार्ान्य तेजी की

अवनधकेिौरानअनतररिप्रवाहकोपाररतकरनेकी

अनुर्नतिेतेहैं।जहािंर््टी-पोलनस्वचऔरफ्यूजका

उपयोगदकयाजाताह,ै फ्यूजकोआर्तौरपरबसबार

औरनस्वचकेबीचस्थानपतदकयाजानाह।ै 

2.2.7.2 ओवरलोडसुरक्षाकेसाथसुसनितर्ोटरोंकी

आपूर्ताकरनेवालेसर्का टकोकेवलशॉटा-सर्का टसुरक्षा

प्रिानकीजासकतीह।ै 

2.2.7.3 0.5 [दकलोवाट]सेअनधकरेटटिंगवालेर्ोटरों

को ओवरलोड और शॉटा-सर्का ट के नखलाफ व्यनिगत

रूप से सिंरनक्षत दकया जाना ह।ै शॉटा-सर्का ट सुरक्षा

र्ोटर और इसकी आपूर्ता केबल के नलए एक ही

सुरक्षात्र्कउपकरणद्वाराप्रिानकीजासकतीह।ैयदि

र्ानलक द्वारा वािंनछत हो तो अनधभार सुरक्षा को

अनधभारअलार्ाद्वाराप्रनतस्थानपतदकयाजासकताह।ै 

2.2.8 नबजलीट्रािंसफार्ारकीसरुक्षा 

2.2.8.1 नवदु्यतट्रािंसफार्ारों केप्राथनर्कपररपथोंको

पररपथ-िेकरों अथवा फ्यूज द्वारा शॉटा-सर्का ट से

सुरनक्षत रखा जाना ह।ै सर्का ट िेकरों के ओवरकरिंट

ररलीज के नलए फ्यूज की रेटटिंग या सेटटिंग रेटेड

प्राथनर्ककरेंट के125 प्रनतशतसेअनधकनहींहोनी

चानहए। 

 

2.2.8.2 जब ट्रािंसफार्ार को सर्ानािंतर र्ें सिंचानलत

करनेकीव्यवस्थाकीजातीह,ै तोनद्वतीयकसर्का टके

अलगावकेनलएसाधनप्रिानदकएजातेहैं।नस्वचऔर

सर्का ट-िेकरको वृनद्धकरेंट को सहनकरने र्ें सक्षर्

होनाचानहए। 

 

2.2.9 प्रकाशसर्का टकासिंरक्षण 

2.2.9.1 लाइटटिंग सर्का ट को ओवरलोड और शॉटा

सर्का टसुरक्षाप्रिानकीजानीह।ै 

2.2.10 र्ीटर, पायलटलैंप, कैपनेसटरऔर ननयिंत्रण

सर्का टकीसरुक्षा 

2.2.10.1 वो्टर्ीटर, र्ापने वाले उपकरणों के

वो्टेजकॉइल, भूसिंपका नसिंकेतउपकरणोंऔरपायलट

लैंपकेनलएसुरक्षाप्रिानकीजानीह,ै साथहीप्रत्येक

इिंसुलेटेडपोलयाचरणर्ें दफट दकएगए सुरक्षात्र्क

उपकरणोंकेर्ाध्यर्सेउनकेकनेलक्ट्टिंगलीडभीप्रिान

दकएजानेहैं। 

2.2.10.2 उपकरणकीदकसीअन्यवस्तुकेअनभन्नअिंग

केरूपर्ेंस्थानपतएकपायलटलैंपकोव्यनिगतरूप

सेसिंरनक्षतकरनेकीआवश्यकतानहींह,ै बशतेइसेएक

हीबाडेर्ें दफट दकयागयाहो।जहािंपायलटलैंपर्ें

खराबी आवश्यक उपकरणों की आपूर्ता को खतरे र्ें

डालिेगी, ऐसेलैंपकोव्यनिगतरूपसेसिंरनक्षतदकया

जानाचानहए। 

2.2.11 बटैरीकीसरुक्षा 

2.2.11.1 इिंजनस्टार्टिंगबैटरीकेअलावाअन्यसिंचयक

बैटरीकोउपकरणोंद्वाराशॉटासर्का टसेसिंरनक्षतदकया

जानाह,ै प्रत्येकइिंसुलेटेडपोलर्ें, बैटरीनडब्बेसेसटे

नस्थनतर्ेंरखाजाताह।ै 

2.2.12 सिंचारसर्का टकासिंरक्षण 

2.2.12.1 प्राथनर्कबैटरीसेआपूर्ता दकएगएसिंचार

सर्का टकोअनधभारऔरशॉटा-सर्का टसेबचायाजाना

ह।ै 

2.3 नवद्यतुशनिकेनवीकरणीयस्रोत 

2.3.1 सौरऊजााप्रणानलयोंकेनलएसार्ान्यअपके्षाएिं 

2.3.1.1 सौर ऊजाा का उपयोग बैटरी प्रणाली चाजा

करने के नलएएकअनतररिस्रोत केरूपर्ें दकयाजा

सकता ह।ै बैटरी की चार्जिंग सुनननित करने के नलए

उपयुि चेंजओवर व्यवस्था प्रिान की जानी है जब

फोटोवोन्टक (पीवी) पैनलों से आउटपुट बैटरी चाजा

करनेकेनलएपयाािनहींह।ै 

2.3.1.2 कनेक्ट्टेडबैटरीचाजाकरनेकेनलएसौरऊजाा

प्रणानलयों केघटकोंकोउपयिुरूप सेआकार दिया

जानाह।ै 

2.3.1.3 पीवीपैनलऔरसिंबिंनधतपावरप्रणालीघटक

सर्ुद्रीउपयोगकेनलएउपयुिहोनेकेनलएहैं। 

2.3.1.4 सौरऊजााप्रणालीकोनडजाइनऔरआकार

िेतेसर्यननम्ननलनखतपरनवचारदकयाजानाचानहए: 
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 पयाावरणीयपररनस्थनतयािं 

 भौगोनलकपररनस्थनतयािं 

 सौरनवदकरण 

 रेटेडवो्टेजऔरकरिंट 

 फोटोवोन्टक र्ॉड्यूल रखरखाव

आवश्यकताएिं 

 भिंडारणबैटरीक्षर्ता 

2.3.1.5 प्रचालन, ननरीक्षणऔररख-रखाव के नलए

पयाािस्थानऔरपहुिंचप्रिानकीजानीह।ैकेबलोंको

केबल टाई, हैंगर या इसी तरह की दफटटिंग द्वारा

सुरनक्षत दकया जाना है और उनचत रूप से टर्र्ानेट

दकयाजानाह।ै 

2.3.1.6 सौरनवदु्यतप्रणालीकेसभीजीविंतभागोंको

ननयर्ोंद्वाराअपेनक्षतअवरोध/बाडेद्वाराअछूताऔर

सिंरनक्षतदकयाजानाह।ै 

2.3.1.7 पीवीर्ॉड्यूलकेरखरखावऔरप्रनतस्थापन

के बारे र्ें ननर्ााता के ननिशेऑनबोडा उपलब्ध होने

चानहए। 

2.3.1.8 सौरऊजााप्रणानलयोंकेसिंतोषजनकसिंचालन

कोसत्यानपतकरनेकेनलएपरीक्षण  औरनवचारण

दकएजानेहैं। 

2.3.1.9 पीवीर्ॉड्यलूर्ान्यताप्रािर्ानकोंकापालन

करनेकेनलएहैंजैसे: 

(क) आईईसी 61215-1:2021 स्थलीय

फोटोवोन्टक ) पीवी (र्ॉड्यलू -

नडजाइनयोग्यताऔरप्रकारअनुर्ोिन

- भाग1: परीक्षण  अपके्षाएिं 

(ख) आईईसी 61215-2: 2021 स्थलीय

फोटोवोन्टक ) पीवी (र्ॉड्यलू -

नडजाइनयोग्यताऔरप्रकारअनुर्ोिन

- भाग1: परीक्षण  प्रदियाएिं 

(ग) आईईसी 61701:2020 -

फोटोवोन्टक (पीवी) र्ॉड्यलू - नर्क

धुिंधसिंक्षारणपरीक्षण   

(घ) आईईसी 61730-1:2016 -

फोटोवोन्टक (पीवी) र्ॉड्यलू सुरक्षा

योग्यता, ननर्ााणकेनलएअपेक्षाएिं 

(ङ) आईईसी 62716:2016 -

फोटोवोन्टक (पीवी) र्ॉड्यूल -

अर्ोननयासिंक्षारणपरीक्षण     (ऑन-

बोडाअर्ोननयावाहकस्थानपतर्ॉड्यलू

केनलए) 

खिंड3 

केबल 

3.1 सार्ान्य 

3.1.1 केबलोंकोस्वीकायाराष्ट्रीययाअिंतरााष्ट्रीयर्ानक

केअनुसारहोनाचानहए, जो1.5 र्ेंउन्लनखतपररवेश

कीनस्थनतयोंकोउनचतध्यानर्ेंरखाजारहाह।ै 

3.2 इन्सलुटेसार्िी 

3.2.1 अनधकतर् रेटेड किं डक्ट्टर तापर्ान के साथ

अनुर्तइन्सुलेटसार्िीतानलका3.2.1 र्ेंिीगईह।ै 

3.2.2 इन्सुलेट सार्िी का रेटेडऑपरेटटिंग तापर्ान

अनधकतर् पररवेश के तापर्ान से कर् से कर्

10सेन्सयसअनधकहोनाचानहएजोकेबलस्थानपत

होनेकेस्थानपरबनायाजासकताह।ै 

3.2.3 जहािं60सेन्सयससेअनधकअनधकतर्किं डक्ट्टर

तापर्ान के साथ रबड या रबड जैसी सार्िी का

उपयोगदकयाजाताह,ै तोइसेआसानीसेपहचानाजा

सके। 

3.3 खोलऔरसरुक्षात्र्कआवरण 

3.3.1 केबलों को ननम्ननलनखत र्ें से एक या अनधक

द्वारासिंरनक्षतदकयाजानाह,ै औरखोलयासुरक्षात्र्क

आवरणकीसार्िीकोइन्सुलशेनकीसार्िी केसाथ

सिंगतहोनाचानहए:- 

(क)खोल 

लीड-नर्श्रधात ु

तािंबा 

गैर-धात ु

(ख)सुरक्षात्र्कआवरण 

स्टील-तारकवच 

स्टील-टेपकवच 

धात-ुतहकवच(टोकरीबुनाई) 

रेशेिारतह  
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3.3.2 अनशीथ्ड केबल, जैसे रबड इिंसुलेटेड टेपऔर

िेडेड यासर्कक्ष, काउपयोग केवलतभी दकयाजा

सकताहैजबकिंड्यूटर्ेंस्थानपतदकयाजाए। 

3.3.3 गैर-धातु खोल: पॉलीक्ट्लोरोप्रीन यौनगक, 

पॉलीनवनाइलक्ट्लोराइडयौनगकऔरक्ट्लोरोस्फोनेटेड

पॉलीथीनका उपयोगअभेद्यखोल के नलए दकयाजा

सकता ह।ै अन्य यौनगकों पर उनचत ध्यान दिया

जाएगा। 

तानलका3.2.1 : इन्सलुटेसार्िी 

इन्सलुटेसार्िी अनधकतर्रेटेडकिं डक्ट्टर

तापर्ानसने्सयस 

इलास्टोर्रेरकयौनगक 

प्राकृनतकया

लसिंथेरटकरबड

(सार्ान्य

प्रयोजन) 

60 

रबड 

ब्यूटाइलरबड 80 

एनथलीन

प्रोपलीनरबड 
85 

नसनलकॉनरबड 95 

थर्ोप्लानस्टकयौनगक 

पॉलीनवनाइल

क्ट्लोराइड

(सार्ान्य

प्रयोजन) 

60 

पॉलीनवनाइल

क्ट्लोराइड(ऊष्र्ा

प्रनतरोधगुणवत्ता) 

75 

अन्यसार्िी 

खननज 95 

रटप्पणी: 

1. नसनलकॉनरबडऔरखननजइन्सुलेशनकाउपयोग

उच्च तापर्ान ) नसनलकॉन रबड के नलए

150सेन्सयस और खननज इन्सुलेशन के नलए

250सेन्सयसतक ( केनलएदकयाजासकता

ह,ै जहािंउन्हेंस्थानपतदकयाजाताहैजहािंकार्र्ाक

उनकास्पशानकरसकें । ऐसेप्रनतष्ठानोंकेप्रस्तावों

परनवशेषरूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

2. किं डक्ट्टर का तापर्ान भार के कारण पररवेश के

तापर्ानऔरतापर्ानवृनद्धकासिंयोजनह।ै 

3. अन्यइन्सुलेटसार्िीपरनवचारदकयाजाएगा। 

 

3.3.4 रेशेिार तह :कपडा तह, कपास, गािंजा, 

एस्बेस्टस, ग्लासयाअन्यसर्कक्षफाइबरकी

होनीचानहए, औरकेबलकेआकार के नलए

उपयुिर्जबूती होनी चानहए। इसे प्रभावी

रूपसेएकयौनगककेसाथव्यािदकयाजाना

हैजोनर्ीके नलएप्रनतरोधीहैऔरजोलौ

र्िंिह।ै 

3.3.5 ननम्ननलनखतस्थानोंपरलगाएगएकेबल :-  

 र्ौसर्केसिंपका र्ेंआनेवालेडेक; 

 बाथरूर्; 

 कागोपकडो; 

 र्शीनरीररिस्थान; 

याकोईअन्यस्थानजहािंजलसिंघननयाहाननकारक

वाष्प ) जैसेतेलवाष्प(र्ौजूिहोसकताह,ै वहािंएक

अभेद्य खोल होना चानहए। स्थायी रूप से गीली

नस्थनतयोंर्ें, धातुकेखोलकाउपयोगहाइिोस्कोनपक

इन्सुलेशनवालेकेबलोंकेनलएदकयाजानाह।ै 

3.3.6 सभी केबलों को लौ-रोधी प्रकार या अनग्न-

प्रनतरोध प्रकार का होना चानहए, नसवाय

इसके दक गैर-लौ-रोधी केबलों को अिंनतर्

सर्का ट के नलए स्वीकार दकया जा सकता है

जहािं केबल 25 [नर्र्ी] से अनधक आिंतररक

व्यासवालेधातुकिंड्यूटर्ेंस्थानपतदकएजाते

हैंऔरबशतेकिंड्यूट नवदु्यतऔरयािंनत्रकरूप

सेननरिंतरहो। 

3.4 वो्टेजरेटटिंग 

3.4.1 दकसी भी केबल का रेटेड वो्टेज सर्का ट के

नार्र्ात्रवो्टेजसेकर्नहींहोनाचानहएनजसकेनलए

इसकाउपयोगदकयाजाताह।ै 

3.4.2 र्ुख्यनस्वचबोडाबसबारसेस्थापनार्ें दकसी

भी लबिंिु तक वो्टेज नगरावट जब केबल सर्वास की

सार्ान्यनस्थनतयोंकेतहतअनधकतर्प्रवाहलेरहेहोते

हैं, नार्र्ात्रवो्टेजके6 प्रनतशतसेअनधकनहींहोता

ह।ै 
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3.5 वतार्ानरेटटिंग 

3.5.1 एककेबलद्वारादकयागयाउच्चतर्ननरिंतरभार

इसकी वतार्ान रेटटिंग से अनधक नहीं ह।ै अनधकतर्

ननरिंतरभारकाअनुर्ानलगानेकेनलएव्यनिगतभार

केनवनवधताकारकऔरअनधकतर्र्ािंगकीअवनधकी

अनुर्नतिीजासकतीहैऔरअनुर्ोिनकेनलएप्रस्तुत

योजनाओंपरदिखायाजानाह।ै 

3.5.2 प्रकाश सर्का ट की वतार्ान रेटटिंग काआकलन

करनेर्ें, प्रत्येकलैंपधारककोन्यूनतर्60 वॉटकेसाथ

इससे जुडेअनधकतर्भारपरर्ू्यािंकन दकयाजाना

चानहए, जबतकदकदफटटिंगइतनीजुडीनहोदककेवल

60 वॉटसेकर्रेटेडलैंपलेसके। 

3.5.3 लविंच, िेन, लविंडलासेसऔरकैपस्टानकीआपूर्ता

करनेवालेकेबलोंकोउनकेकताव्यकेनलएउपयुिरूप

सेरेटदकयाजानाह।ैजबतकड्यूटीऐसीनहींहोतीहै

दकलिंबेसर्यकी रेटटिंगकीआवश्यकताहोती ह,ै तब

तकलविंचयािेनर्ोटरोंकेनलएकेबलोंकोर्ोटरोंकी

आधेघिंटे[दकलोवाट]रेटटिंगकेआधारपरआधेघिंटेका

रेट दकयाजासकताह।ै लविंडलासऔरकैपस्टनर्ोटरों

के नलए केबलर्ोटरकीएकघिंटे [दकलोवाट] रेटटिंग के

आधार पर एक घिंटे से कर् रेटेड नहीं होना चानहए।

सभीर्ार्लोंर्ेंरेटटिंगननर्िाष्टसीर्ाओंकेभीतरवो्टेज

नगरावटकेअध्यधीनहोनीचानहए। 

3.5.4 तानलका3.5.1 से 3.5.5 र्ें िी गई वतार्ान

रेटटिंग अनधकतर् ऑपरेटटिंग किं डक्ट्टर तापर्ान पर

आधाररतह,ै जोतानलका3.2.1 र्ेंिीगईह।ैवैकन्पक

रूप सेएक स्वीकाया राष्ट्रीययाअिंतरााष्ट्रीयर्ानक के

अनुसारवतार्ान रेटटिंगलागूकीजासकतीह।ै3.1.1 

िेखें। 

तानलका3.5.1: सार्ान्यप्रयोजनरबडऔरपीवीसी

इन्सलुशेनवतार्ानरेटटिंग ) पररवशेतापर्ानकेआधार

पर45सने्सयस 

नार्र्ात्र

िॉस-

सके्ट्शन 

एकलकोर 2 कोर 

  

3 या4 कोर 

[mm2] 

 

एम्पेयर 

 

एम्पेयर एम्पेयर 

1 8 7 6 

1.5 12 10 8 

2.5 17 14 12 

4 22 19 15 

6 29 25 20 

10 40 34 28 

16 54 46 38 

25 71 60 50 

35 87 74 61 

50 105 89 74 

70 135 115 95 

95 165 140 116 

120 190 162 133 

150 220 187 154 

185 250 213 175 

240 290 247 203 

300 335 285 235 

 डी.सी.   

ए.सी. 

डी.सी  

ए.सी. 

डी.सी.   

ए.सी. 

400 390   380 332   

323 

273   266 

500 450   430 383   

365 

315   301 

630 520   470 442   

400 

364   329 

 

 

 

3.6 वतार्ानरेटटिंगकेनलएसधुारकारक 

3.6.1 केबलों का गचु्छा :जहािं एक ही पररपथ से

सिंबिंनधतछहसेअनधककेबलोंकोएकसाथजोडाजाता

ह,ै 0.85 कासुधारकारकलागूदकयाजानाह।ै 
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तानलका3.5.2:पीवीसीइन्सलुेशनवतार्ानरेटटिंगकानवरोधकरने

वालीऊष्र्ा(पररवेशकेतापर्ानकेआधारपर45º सेन्सयस 

नार्र्ात्रिॉस-

सेक्ट्शन 

एकलकोर 2 कोर 3 या4 

कोर 

[mm2] एम्पेयर एम्पेयर एम्पेयर 

1 13 11 9 

1.5 17 14 12 

2.5 24 20 17 

4 32 27 22 

6 41 35 29 

10 57 48 40 

16 76 65 53 

25 100 85 70 

35 125 106 88 

50 150 128 105 

70 190 162 133 

95 230 196 161 

120 270 230 189 

150 310 264 215 

185 350 298 245 

240 415 353 291 

300 475 404 333 

 डी.सी.   

ए.सी. 

डी.सी.   

ए.सी. 

डी.सी.   

ए.सी. 

400 570   560 485   475 400   

390 

500 650   620 550   530 455   

435 

630 740   670 630   570 520   

470 

 

तानलका3.5.3:ब्यटूाइलइन्सलुशेनवतार्ानरेटटिंग

(पररवशेतापर्ानकेआधारपर45º सेन्सयस 

नार्र्ात्र

िॉस-

सके्ट्शन 

एकलकोर 2 कोर 3 या4 कोर 

[mm2] एम्पयेर एम्पयेर एम्पयेर 

1 15 13 11 

1.5 19 16 13 

2.5 26 22 18 

4 35 30 25 

6 45 38 32 

10 63 54 44 

16 84 71 59 

25 110 94 77 

35 140 119 98 

50 165 140 116 

70 215 183 151 

95 260 221 182 

120 300 255 210 

150 340 289 238 

185 390 332 273 

240 460 391 322 

300 530 450 371 

 डी.सी.   

ए.सी. 

डी.सी.   

ए.सी. 

डी.सी.   

ए.सी. 

400 610   590 519   

502 

427   413 

500 690   640 587   

544 

483   448 

630 790   690 672   

587 

553   483 
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तानलका3.5.4:एनथलीनप्रोपलीनरबड, िॉस-ललिंक्ट्ड

पॉलीथीनइन्सलुशेनवतार्ानरेटटिंग(पररवशेतापर्ान

केआधारपर45ºसने्सयस 

नार्र्ात्र

िॉस-

सके्ट्शन 

एकलकोर 2 कोर 3 या4 

कोर 

[mm2] एम्पयेर एम्पयेर एम्पयेर 

1 16 14 11 

1.5 20 17 14 

2.5 28 24 20 

4 38 32 27 

6 48 41 34 

10 67 57 47 

16 90 77 63 

25 120 102 84 

35 145 123 102 

50 180 153 126 

70 225 191 158 

95 275 234 193 

120 320 272 224 

150 365 310 256 

185 415 353 291 

240 490 417 343 

300 560 476 392 

 डी.सी.   

ए.सी. 

डी.सी.   

ए.सी. 

डी.सी.   

ए.सी. 

400 650   630 553   536 445   441 

500 740   680 629   578 518   476 

630 840   740 714   629 588   516 

 

तानलका3.5.5:नसनलकॉनरबड, खननजइन्सलुशेन

वतार्ानरेटटिंग(पररवशेतापर्ानकेआधारपर45º 

सने्सयस 

नार्र्ात्र

िॉस-

सके्ट्शन 

एकलकोर 2 कोर 

 

3 या4 

कोर 

[mm2] एम्पयेर एम्पयेर एम्पयेर 

1 20 17 14 

1.5 24 20 17 

2.5 32 27 22 

4 42 36 29 

6 55 47 39 

10 75 64 53 

16 100 85 70 

25 135 115 95 

35 165 140 116 

50 200 175 140 

70 255 217 179 

95 310 264 217 

120 360 306 252 

150 410 349 287 

185 470 400 329 

240 570 485 400 

300 660 560 460 
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तानलका3.6.1 : तापर्ानकेनलएसधुारकारक 

रोधन पररवशेकेतापर्ानकेनलएसधुारकारक सने्सयस 

25 30 35 40 45 50 55 

रबडयापीवीसी

(सार्ान्यप्रयोजन) 
1.53 1.41 1.29 1.15 1.00 0.82 0.58 

पीवीसी(ऊष्र्ा

प्रनतरोधगुणवत्ता) 
1.29 1.22 1.15 1.08 1.00 0.91 0.82 

ब्यूटाइलरबड 1.25 1.2 1.13 1.07 1.pp 0.93 0.85 

एनथलीनप्रोपलीन

रबड, िॉस-ललिंक्ट्ड

पॉलीथीन 

1.22 1.17 1.12 1.06 1.00 0.94 0.87 

खननज, नसनलकॉन

रबड 

- - - 1.05 1.00 0.95 0.89 

रटप्पणी: 

1 प्रशीनततकक्षोंऔरहो्डर्ेंकेबलोंकेनलएऔरगरै-उष्णकरटबिंधीयजलर्ेंसर्वासकेनलएप्रनतबिंनधतजलयानोंके

नलए, 35सेन्सयसकेनलएसुधारकारकस्वीकायाहोसकतेहैं। 

2 पररवेशकेतापर्ानकेर्ध्यवतीर्ानों केनलएसुधारकारकोंकोप्रक्षेपद्वारापतालगायाजासकताह।ै 

 

 तानलका3.6.2 : आिंतरानयकरेटटिंगकेनलएसधुारकारक  

सधुारकारक आधेघिंटेकीरेटटिंग एकघिंटेकीरेटटिंग 

धातुखोलकेसाथ

[mm2] 

धातुखोलकेनबना

[mm2] 

धातुखोलकेसाथ

[mm2] 

धातुखोलकेनबना

[mm2] 

1.00 20 तक 75 तक 67 तक 230 तक 

1.10 21 - 40 76 - 125 68 - 170 231 - 400 

1.15 41 - 65 126 - 180 171 - 290 401 - 600 

1.20 66 - 95 181 - 250 291 - 430 - 

1.25 96 - 120 251 - 320 431 - 600 - 

1.30 131 - 170 321 - 400 - - 

1.35 171 - 220 401 - 500 - - 

1.40 221 - 270 - - - 
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3.6.2 पररवशेकातापर्ान:तानलका3.5.1 से3.5.5 

र्ेंवतार्ानरेटटिंग45सेन्सयस केपररवेशकेतापर्ान

परआधाररतह।ैपररवेशकेतापर्ानकेअन्यर्ानोंके

नलएतानलका3.6.1 र्ेंदिखाएगएसुधारकारकोंको

लागूदकयाजानाह।ै 

3.6.3 आिंतरानयक सर्वास :जहािं लोड आिंतरानयक ह,ै 

तानलका3.6.2 र्ेंसुधारकारकआधेघिंटेऔरएकघिंटे

की रेटटिंग के नलएलागू दकएजासकतेहैं। दकसीभी

र्ार्लेर्ेंआधेघिंटेकीरेटटिंगसेकर्रेटटिंगकाउपयोग

नहींदकयाजानाह,ै जोभीर्ध्यस्थताकीनडिीह।ै 

3.7 परीक्षण   

3.7.1 एक स्वीकाया राष्ट्रीय या अिंतरााष्ट्रीय र्ानक के

अनुसारपरीक्षण  प्रेषणसेपहलेननर्ााताकेकायोंर्ें

दकएजानेहैं। 

 

3.8 प्रनशनक्षतजलयानोंकेबीचसिंबिंध 

3.8.1 केबलों को अप्रनशनक्षत जलयानों के बीच

कनेक्ट्शन र्ें उपयोग के नलए उपयुि होना चानहए

अथाात, लचीला, र्जबूत और िॉस-सेक्ट्शन के्षत्र के

अनुरूपहोनाचानहए। 

3.8.2 कनेक्ट्शन र्ें आउट-ऑफ-बैलेंस या अथा-फॉ्ट

करिंटररटनाकीननरिंतरताकेनलएप्रावधानशानर्लहैं।

कनेलक्ट्टिंग नडवाइस र्ें यह सुनननित करने के नलए

प्रावधान शानर्ल हैं दक यह सर्का ट लाइव सर्का ट से

पहलेबिंिह,ै औरबािर्ेंखोलागयाह।ै 

3.8.3 टर्र्ानल प्लगऔरसॉकेट, यदि उपयोग दकए

जाते हैं, तो उन्हें इस तरह व्यवनस्थत दकया जाना

चानहए दक दकसी भी उजागर नपन को सदिय नहीं

दकयाजासकताह।ै 

3.8.4 जहािंहल-वापसीप्रणानलयोंकाउपयोग दकया

जाताह,ै हलध्रुवीयतासिंगतहोनीचानहए। 

3.9 केबलोंकीस्थापना 

3.9.1 केबल रन, जहािं तकव्यावहाररक, सीधे और

सुलभहोनाचानहएऔरनजतनासिंभवहोउतनाऊिं चा

होनाचानहए। 

3.9.2 नवनभन्न अनधकतर्-रेटेड किं डक्ट्टर तापर्ानर-

एचरकेसाथइन्सुलेटसार्िीवालेकेबलोंकोएकसाथ

नहीं जोडा जाना चानहए, या, जहािं यहव्यावहाररक

नहींह,ै केबलोंकोसिंचानलतदकयाजानाचानहएतादक

कोईभीकेबलसर्ूहर्ेंसबसेकर्तापर्ान-रेटेडकेबल

के नलए अनुर्त तापर्ान से अनधक तापर्ान तक न

पहुिंचे। 

3.9.3 एक सुरक्षात्र्कआवरण वाले केबलजोअन्य

केबलोंकेआवरणकोनुकसानपहुिंचासकतेहैं, उन्हेंउन

अन्यकेबलोंकेसाथनहींजोडाजानाचानहए। 

3.9.4 स्थानपतकेबलोंकेर्ोडोंकी न्यूनतर्आिंतररक

नत्रज्या आर् तौर पर ननम्ननलनखत के अनुसार होनी

चानहए: 

4डी िेलडिंग, आर्ाटरिंगयाअन्यधातुखोलके

नबनाकेबलोंकेनलएऔरसर्िव्यास

अनधकतर्25[नर्र्ी]। 

6डी अन्यसभीकेबलोंकेनलए 

(डी=केबलकासर्िव्यास) 

3.9.5 केबलोंकोप्रभावीढिंगसेसर्र्थातऔरसुरनक्षत

दकयाजानाहैजोउनकेआवरणकोनुकसानसेबचाता

ह।ै 

3.9.6 सिंबल और सहायक उपकरण र्जबूत होने

चानहएऔरसिंक्षारणप्रनतरोधीसार्िीयाननर्ााणसे

पहलेउपयिुरूपसेसिंक्षारणबानधतहोनाचानहए। 

3.9.7 केबलों के क्षैनतजऔर ऊध्वााधर रन के नलए

सिंबल केबीचकी िरूीको केबल के प्रकार/आकार के

अनुसारचुनाजानाह,ै लेदकनआर्तौरपरतानलका

3.9.1 केअनुसार। 

3.10 केबलोंकीयािंनत्रकसरुक्षा 

3.10.1 यािंनत्रकक्षनतकेजोनखर्केसिंपका र्ेंआनेवाले

केबलोंकोधातुचैनलोंयाआवरणद्वारासिंरनक्षतदकया

जाना चानहए या स्टील किंड्यटू र्ें सिंलग्न दकया जाना

चानहएजबतकदकसुरक्षात्र्कआवरण(जैसेकवचया

खोल)सिंभानवतक्षनतकासार्नाकरनेकेनलएपयाािन

हो। 

तानलका3.9.1 : सिंबलकेबीचकीिरूी 

केबलकाबाहरीव्यास गैर-बख्तरबिंि

केबल 

बख्तरबिंि

केबल  अनधकतर् 

[नर्.र्ी.] [नर्.र्ी.] [नर्.र्ी.] [नर्.र्ी.] 

- 8 200 250 

8 13 250 300 

13 20 300 350 

20 30 350 400 
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3.10.2 केबल, उन स्थानों परजहािं यािंनत्रकक्षनतका

असाधारणजोनखर्होताहै (उिाहरणके नलएर्ौसर्

डेकपर, कागोहो्डक्षेत्रोंर्ेंऔरकागोहो्डकेअिंिर)

और इिंजन रूर् र्ें फशा के नीचे भी, उपयिु रूप से

सिंरनक्षतदकयाजानाचानहए, भलेहीबख्तरबिंिहो, जब

तकदकस्टीलसिंरचनापयाािसुरक्षाप्रिाननकरे।। 

3.10.3 केबलोंकेयािंनत्रकसिंरक्षणकेनलएधातुआवरण

कोसिंक्षारण के नखलाफ कुशलतापूवाकसिंरनक्षत दकया

जानाह।ै 

3.11 धातुआवरणकाभसूिंपकान 

3.11.1 केबलों के धातु आवरण को केबल के िोनों

नसरों पर प्रभावी ढिंग से भूसिंपका न पर रखा जाना ह,ै 

अिंनतर्उप-सर्का टकोछोडकर, जहािं केवलआपूर्ता के

अिंतर्ेंभूसिंपका नकोपयाािर्ानाजाएगा।यहआवश्यक

रूपसेइिंस्ूर्ेंटेशनकेबलोंपरलागूनहींहोताहैजहािं

तकनीकीकारणोंसेएकललबिंिुभूसिंपका नवािंछनीयहो

सकतीह।ै 

3.11.2 केबल की लिंबाई र्ें केबलों के सभी धातु

आवरणों की नवदु्यत ननरिंतरता, नवशेष रूप से जोडों

औरटैलपिंगपर, सुनननितकीजानीचानहए। 

3.11.3 लीड-खोल केबलों केलीडखोलकाउपयोग

उपकरणों की वस्तुओं के गैर-वतार्ान ले जाने वाले

नहस्सोंकोभूसिंपका नपररखनेकेएकर्ात्रसाधनकेरूप

र्ेंनहींदकयाजानाचानहए। 

3.12 केबलोंद्वाराब्कहडे्सऔरडेककाभिेन 

3.12.1 वाटरटाइटब्कहडे्सयाडेककाभेिनयातो

व्यनिगतवाटरटाइटििंनथयोंकेसाथयाकईकेबलोंको

लेजानेवालेपैक दकएगएवाटरटाइटबक्ट्से केसाथ

दकयाजानाह।ैदकसीभीर्ार्लेर्ें, थोकऔरडेककी

वॉटरटाइटअखिंडताऔरर्जबूतीकोबनाएरखाजाना

ह।ैजहािंपॉलीनवनाइलक्ट्लोराइडइन्सुलशेनवालेकेबल

लगाएजारहेहैं, वहािंवाटरटाइटब्कहडेििंनथयोंकी

दफटटिंगकेिौरानशीलथिंगकोनकुसानसेबचनेकेनलए

नवशेषिेखभालकीजानीचानहए। 

3.12.2 जहािं केबल गरै-वाटरटाइट ब्कहडे्स या

सिंरचनात्र्क स्टील से गुजरते हैं, छेि को केबलों की

रक्षाकेनलए, लीडयाअन्यअनुर्ोदितसार्िीकेसाथ

झाडीलगाईजानीचानहएजोघषाणद्वाराकेबलोंको

नुकसानकोरोकिेगा।यदिस्टील6 [नर्र्ी [र्ोटाह,ै 

तो पयाािरूप से गोल दकनारोंकोझाडी के बराबर

स्वीकारदकयाजासकताह।ै 

3.12.3 डेकसेगुजरनेवालेकेबलोंकोडेकट्यूबोंया

ननलकाओंद्वारासिंरनक्षतदकयाजानाह।ै 

3.12.4 ििंनथयोंऔरझानडयोंकेनलएउपयोगकीजाने

वालीसार्िीऐसीहोनीचानहएनजसर्ेंजिंगकाकोई

खतरानहो। 

3.12.5 जहािं आयताकार छेि थोक या सिंरचनात्र्क

स्टीलर्ें काटेजाते हैं, कोनोंको पयाािरूप से गोल

दकयाजानाह।ै 

3.13 पाइपऔरकिंड्यटूर्ेंकेबलोंकीस्थापना 

3.13.1 पाइपोंऔरकिंड्यूटर्ेंकेबलोंकीस्थापनाइस

तरहसेकीजानीहैदककेबलकवटरिंगकोकोईनुकसान

नहो। 

3.13.2 धातुकिंड्यूटप्रणानलयोंकोभूसिंपका नपररखा

जाना है और जोडों र्ें यािंनत्रक और नवदु्यत रूप से

ननरिंतरहोनाचानहए।किंड्यूटकीव्यनिगतछोटीलिंबाई

कोभूसिंपका नपररखनेकीआवश्यकतानहींह।ै 

3.13.3 पाइपऔरकिंड्यूटकेर्ोडकीआिंतररकनत्रज्या

केबलों के नलए ननधााररत से कर् नहीं होनी चानहए, 

बशते दक64 [नर्र्ी [व्यास सेअनधकपाइप के नलए

र्ोडकीआिंतररक नत्रज्यापाइप केव्यास केिोगनुे से

कर्नहो। 

3.13.4 ड्राइिंग-इन फैक्ट्टर ) पाइप के आिंतररक िॉस-

सेक्ट्शनके्षत्रकेनलए, उनकेबाहरीव्यासकेआधारपर

केबलोंकेिॉस-सेक्ट्शनक्षेत्रोंकेयोगकाअनुपात(0.4 

सेअनधकनहींह।ै 

3.13.5 जहािंआवश्यकहो, नवस्तारजोडोंकोप्रिान

दकयाजानाह।ै 

3.13.6 केबल पाइप और किंड्यूट को सिंक्षारण के

नखलाफपयाािऔरप्रभावीढिंगसेसिंरनक्षतदकयाजाना

ह।ैजहािंआवश्यकहो, वायुपररसिंचरणकीअनुर्नतिेने

और पानी के सिंचय को रोकने के नलए उच्चतर्और

ननम्नतर्लबिंिओुंपरउद्घाटनप्रिानदकएजानेहैं। 

3.13.7 जहािं ट्रिंक र्ें केबल नबछाएजाते हैं, ट्रिंक का

ननर्ााणइसतरहसेदकयाजानाचानहएदकएकडेकया

नडब्बेसेिसूरेतकआगकेनलएर्ागानहो। 

3.13.8 गैर-धानत्वक डलक्ट्टिंग या किंड्यूट लौ-रोधी

सार्िीकाहोनाचानहए।पीवीसीकिंड्यूटकाउपयोग
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प्रशीनततस्थानोंर्ेंयाखुलेडेकपरनहींदकयाजाना

चानहए, जबतकदकनवशेषरूपसेअनुर्ोदितनहो। 

3.14 प्रत्यावतीकरेंटकेनलएकेबल 

3.14.1 आर्तौरपर, एसीप्रनतष्ठानोंर्ें र््टी-कोर

केबलोंकाउपयोगदकयाजानाह।ैजहािं20 एम्पीयरसे

अनधक रेट दकए गए वैकन्पक करिंट सर्का ट के नलए

लसिंगल-कोर केबलों का उपयोग करना आवश्यक ह,ै 

3.14.2 से3.14.8 कीआवश्यकताओंकाअनुपालन

दकयाजानाह।ै 

3.14.2 केबलों को या तो गैर-बख्तरबिंि या गरै-

चुिंबकीयसार्िीकेसाथबख्तरबिंिदकयाजानाचानहए। 

3.14.3 यदिपाइपयाकिंड्यूटर्ेंस्थानपतदकयाजाता

ह,ै तो एक ही सर्का ट से सिंबिंनधत केबलों को एक ही

किंड्यूटर्ेंस्थानपतदकयाजानाह,ै जबतकदककिंड्यूट

यापाइपगैर-चुिंबकीयसार्िीकानहो। 

3.14.4 केबलनक्ट्लपर्ेंसर्का टकेसभीचरणोंकेकेबल

शानर्लहोतेहैंजबतकदकनक्ट्लपगैर-चुिंबकीयसार्िी

केनहों। 

3.14.5 िो, तीनयाचारएकल-कोरकेबलोंकोिर्शः

एकल-चरणसर्का ट, तीन-चरणसर्का ट या तीन-चरण

औरन्यूट्रलसर्का टबनातेसर्य, केबलोंकोजहािंतक

सिंभवहोएकिसूरेकेसिंपका र्ेंहोनाचानहए।दकसीभी

र्ार्लेर्ें, िोआसन्नकेबलोंकेबाहरीआवरणकेबीच

कीिरूीएकव्याससेअनधकनहींहोनीचानहए। 

3.14.6 प्रनतचरणिोयािोसेअनधकसर्ानािंतरजुडे

केबलोंकाउपयोगकरनेवालेसर्का टकेर्ार्लेर्ें, सभी

केबलोंर्ेंसर्ानलिंबाईऔरपारअनुभागीयके्षत्रहोना

चानहए। 

3.14.7 जहािं50 एम्पीयर सेअनधक रेटटिंग केएकल

कोर केबलों का उपयोग दकया जाता ह,ै चुिंबकीय

सार्िीकोएकसर्ूहकेएकल-कोरकेबलोंकेबीचनहीं

रखाजानाचानहए।यदियेकेबलस्टीलप्लेटोंसेगुजरते

हैं, तोएकहीसर्का ट केसभीकेबलप्लेटयाििंनथ से

गुजरतेहैंतादककेबलोंकेबीचकोईचुिंबकीयसार्िीन

हो, और केबल कोर और चुिंबकीय सार्िी के बीच

उपयुिननकासीप्रिानकीजातीह।ैयहननकासी, जहािं

भी व्यावहाररक हो, 75 [नर्र्ी [से कर् नहीं होनी

चानहए जब करेंट 300 एनम्पयर से अनधक हो। 50 

एनम्पयर और 300 एनम्पयर के बीच करेंट के नलए

ननकासीआनुपानतकरूपसेकर्होसकतीह।ै 

3.14.8 यदि250 एनम्पयरसेअनधकवतार्ानरेटटिंगके

एकल-कोरकेबलोंकोस्टीलब्कहडेकेसाथचलाया

जाताह,ै तोजहािंभीसिंभवहोकेबलोंकोस्टीलसेिरू

रखाजानाचानहए। 

3.15 केबलछोर 

3.15.1 4 [नर्र्ी2] सेअनधकिॉस-सेक्ट्शनल के्षत्र के

सभीकिं डक्ट्टरोंकेनसरोंकोसो्डटरिंगसॉकेट, सिंपीडन

प्रकारकेसॉकेटयायािंनत्रकक्ट्लैंपकेसाथदफटदकया

जानाह।ैसिंक्षारकफ्लक्ट्सकाउपयोगनहींदकयाजाना

ह।ै 

3.15.2 हाइिोस्कोनपक इन्सुलेशन ) जैसे खननज

इन्सुलेटेड ( वालेकेबलोंकोनर्ीकेनखलाफअपनेनसरों

कोसीलकरनाहोताह।ै 

3.15.3 सुरक्षात्र्कखोल केनीचेएकपूरकइन्सुलेट

बे्टवालेकेबलोंर्ेंउनलबिंिओुंपरअनतररिइन्सुलशेन

होताहैजहािंप्रत्येककोरकाइन्सुलेशनभूसिंपका नधातु

केसाथसिंपका बनाताहैयाबनासकताह।ै 

3.16 केबलप्रणालीर्ेंजोडऔरिािंचसर्का ट 

3.16.1 केबलरनर्ेंआर्तौरपरजोडोंकोशानर्ल

नहींदकयाजाताह।ैहालािंदक, यदिएकजोडआवश्यक

हैतोइसेलेजायाजानाचानहएतादकसभीकिं डक्ट्टर

पयााि रूप से सुरनक्षत, अछूता और वायुर्िंडलीय

कारावाईसेसुरनक्षतहों।केबलरेटटिंगकेनलएटर्र्ानल

औरबसबारपयाािआयार्केहोनेचानहए। 

खिंड 4 

नस्वचबोडा 

4.1 सार्ान्य 

4.1.1 नस्वचबोडा, सेक्ट्शनबोडाऔरनवतरणबोडोंका

ननर्ााण दकया जाना ह,ै या गरै-ज्वलनशील, गैर-

हाइड्रोस्कोनपकसार्िी केसाथसिंलग्न दकयाजानाहै

औरइसेइसतरहस्थानपतदकयाजानाहै दकजीविंत

भागों को पयााि रूप से सिंरनक्षत दकया जाए और

रखरखावकेनलएपयाािस्थानप्रिानदकयाजाए।साथ
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हीपाइपआदिकेर्ाध्यर्सेजहािंआवश्यकहो, उन्हें

सिंरनक्षतदकयाजानाह।ै 

4.1.2 सभी र्ापने वाले उपकरणों और सभी तिंत्र

ननयिंनत्रतसर्का टकोपहचानउदे्दश्योंकेनलएस्पष्टरूप

सेऔरअनर्टरूपसेलेबलदकयाजानाचानहए।एक

अनर्टलेबलकोस्थायीरूपसेहरफ्यूजऔरहरसर्का ट

िेकरकेबगलर्ेंसुरनक्षतदकयाजानाहैऔरजनरेटर, 

र्ोटरयाकेबलकेपूणालोडकरिंटकेनववरणकेसाथ

नचनह्नत दकयाजाना है नजसे फ्यूज या सर्का ट िेकर

सुरनक्षतकरताह।ैजहािंसर्का टिेकरकेसिंबिंधर्ेंवु्यत्िर्

सर्यसीर्ाऔर/याररवसाकरिंटनडवाइसप्रिानदकए

जाते हैं, इनउपकरणोंकीउपयुि सेटटिंग्सलेबलपर

बताईजानीहैं।नेर्प्लेटेंज्वालारोधीसार्िीकीहोनी

चानहए। 

4.2 उपकरण 

4.2.1 वो्टेज, करेंट, आवृनत्त को र्ापने और 50

[दकलोवाट] से ऊपर के वैकन्पक वतार्ान जनरेटर के

नलएपयाािउपकरणप्रिानदकएजानेहैं। 

4.2.2 जहािं सर्ानािंतर र्ें सिंचानलत करने के नलए

वैकन्पक वतार्ान जनरेटर की आवश्यकता होती ह,ै 

लसिंिनाइलजिंगव्यवस्थाकोदफटदकयाजानाह।ै 

4.3 उपकरणट्रािंसफार्ार 

4.3.1 उपकरण ट्रािंसफार्ार के नद्वतीयक वाइिंलडिंग को

भूसिंपका नपरलगायाजानाह।ै 

4.4 नस्वचनगयर 

4.4.1 सर्का टिेकरऔरनस्वचएयरिेकप्रकारकेहोने

चानहएऔरएकस्वीकायाराष्ट्रीययाअिंतरााष्ट्रीयर्ानक

केअनुसारननर्र्ातदकएजानेचानहए। 

4.4.2 सर्का टिेकरोंकीक्षर्तास्थानपतकरनेकेनलए

परीक्षणों की ररपोटाआवश्यकता पडने पर नवचाराथा

प्रस्तुतकीजानीहोतीह।ै 

4.4.3 ओवरकरिंटररलीजकोसर्का ट-िेकरपरनचनह्नत

एनम्पयरऔरसेटटिंग्सर्ेंकैनलिेटदकयाजानाह।ै 

4.5 फ़्यजू 

4.5.1 फ्यूजएकस्वीकायाराष्ट्रीययाअिंतरााष्ट्रीयर्ानक

कापालनकरनेकेनलएहैं। 

4.5.2 फ्यूजललिंकऔरफ्यूजबेसको रेटेडकरिंटऔर

रेटेडवो्टेजकेनववरणकेसाथनचनह्नतदकयाजाना

ह।ैप्रत्येकफ्यूजनस्थनतकोस्थायीरूपसेऔरअनर्ट

रूप से इसकेद्वारासिंरनक्षतसर्का टकी वतार्ानवहन

क्षर्ता के साथऔर फ्यूज या बिलने योग्य तत्व के

उनचतअनुर्ोदितआकारकेसाथलेबलदकयाजानाह।ै 

4.6 परीक्षण   

4.6.1 स्थापनासेपहल,े नस्वचबोडापणूायासभीघटकों

वाले अनुभागों र्ें ननर्ााता के कायों र्ें ननम्ननलनखत

परीक्षणोंकोपाररतकरनाहोताहैऔरएकप्रर्ाणपत्र

प्रस्तुतदकयाजाताह।ै60वॉ्ट सेअनधकप्रणानलयोंके

नलए सभी नस्वलचिंग और ननयिंत्रण तिंत्र र्ें एक उच्च

वो्टेजपरीक्षण  दकयाजानाह,ै नजसर्ें1000वॉ्ट 

केपरीक्षण  वो्टेजकेसाथ25 और100 हट्जा के

बीच दकसी भीआवृनत्त पर न्यूनतर्2000 वॉ्ट के

साथ रेटेड वो्टेजका िोगुना ह,ै (a) एकसाथ जुडे

सभीवतार्ान-वाहकभागोंऔरभूसिंपका नकेबीचलागू

होताहैऔर ) b) नवपरीतध्रुवीयतायाचरणोंकेकरेंट

लेजानेवालेभागोंकेबीचलागूहोताह।ै 

4.6.2 60वॉ्ट याउससेकर्कीप्रणानलयोंकेनलए

परीक्षण  एकनर्नटकेनलए500वॉ्ट परहोगा। 

4.6.3 उच्चवो्टेजपरीक्षणकेिौरानउपकरणोंऔर

सहायकउपकरणकोनडस्कनेक्ट्टदकयाजासकताह।ै 

4.6.4 उच्च वो्टेज परीक्षण के तुरिंत बाि, (क)

भूसिंपका न और भूसिंपका न से जुडे सभी वतार्ान-वाहक

भागोंऔर(ख)नवपरीतध्रुवीयतायाचरणकेकरेंटले

जाने वाले भागों के बीच इन्सलुेशन प्रनतरोध, कर् से

कर् 500 वो्ट के प्रत्यक्ष वतार्ान वो्टेज के साथ

परीक्षणदकएजानेपर1र्गेोहर्सेकर्नहींहोगा। 

4.6.5 कायाात्र्कपरीक्षण।दकएजानेवालेकनेक्ट्शन

केअनुरूपस्थापनाघटकोंकेसहीकायोंकोयथासिंभव

जािंचनाहोगा। 
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खिंड 5 

किं ट्रोलनगयर  

5.1 सार्ान्य 

5.1.1 किं ट्रोलनगयरएकस्वीकायाराष्ट्रीययाअिंतरााष्ट्रीय

र्ानक का अनुपालन करना ह,ै जहािं पररवेश के

तापर्ानकेनलएआवश्यकहोसिंशोनधतदकयाजाताह।ै 

5.1.2 नस्वचकोअलगकरनेऔरररवसाकरनेसनहत

किं ट्रोलनगयरकोइसतरहसेव्यवनस्थतदकयाजानाहै

दक पयााि ननवाहन पथ प्रिान दकए नबना शिंट फी्ड

सर्का टनडस्कनेक्ट्टनहों। 

5.2 परीक्षण   

5.2.1 किं ट्रोल नगयर और प्रनतरोधकों का परीक्षण

ननर्ााताओंद्वारानर्िीकेफे्रर्औरसभीजीविंतभागोंके

बीचलागूएकउच्चवो्टेजकेसाथदकयाजानाहैऔर

इसआशयकेनलएउनकेद्वाराप्रस्तुतएकप्रर्ाणपत्रह।ै

55 वो्ट से ऊपर के ऑपरेटटिंग वो्टेज के नलए, 

परीक्षणवो्टेज1000वो्टप्लसन्यूनतर्2000

वो्ट के साथ रेटेड वो्टेज से िोगुना होना चानहए।

वो्टेज को 25 और 100 हट्जा के बीच दकसी भी

आवृनत्तपरबारी-बारी सेहोनाचानहएऔर नवफलता

केनबनाएकनर्नटतकबनाएरखाजानाह।ै 

5.2.2 55 वो्ट या उससे कर् पर कार् करने वाले

किं ट्रोल नगयरऔर प्रनतरोधकों को एक नर्नट के नलए

500वो्टपरपरीक्षणदकयाजानाह।ै 

5.2.3 उच्चवो्टेजपरीक्षण  के तुरिंतबाि, (क) एक

साथ जुडेसभीवतार्ान-वाहकभागोंऔरभूसिंपका न के

बीचऔर(ख)नवपरीतध्रुवीयतायाचरणकेवतार्ान-

वाहकभागों के बीचइन्सुलशेनप्रनतरोध, कर् सेकर्

500वो्टकेप्रत्यक्षवतार्ानवो्टेजकेसाथपरीक्षण

दकएजानेपर1र्गेाहोर्सेकर्नहींहोनाचानहए। 

5.2.4 उच्च वो्टेज परीक्षण के िौरान उपकरणोंऔर

सहायकउपकरणकोनडस्कनेक्ट्टदकयाजासकताह।ै 

5.2.5 कायाात्र्कपरीक्षण : दकएजानेवालेकनेक्ट्शन

केअनुरूपस्थापनाघटकोंकेसहीकायोंकोयथासिंभव

जािंचनाहोगा। 

 

खिंड6 

घणूानर्शीनननर्ााणऔरपरीक्षण 

6.1 सार्ान्य 

6.1.1 घूणानर्शीनोंका ननर्ााणस्वीकाया राष्ट्रीयया

अिंतरााष्ट्रीयर्ानककेअनुसारदकयाजानाह,ै जो1.5 र्ें

उन्लनखतपररवेशकीनस्थनतयोंकोध्यानर्ेंरखतेहुए

ह।ै 

6.2 रेटटिंग 

6.2.1 जलयान के सर्वास जनरेटर नजसर्ें उनके

एक्ट्साइटसा शानर्ल हैं, और लगातार रेटेड र्ोटरों

असीनर्तअवनध के नलएअनधकतर्शीतलन हवा या

पानीकेतापर्ानपरअपनेपणूारेटेडआउटपुटपर6.3

र्ेंतापर्ानवृनद्धकीसीर्ाकोपारदकएनबनाननरिंतर

सिंचालनकेनलएउपयिुह।ैअन्यजनरेटरऔरर्ोटरों

कोउसकताव्यकेअनुसार रेट दकयाजानाहैजोउन्हें

करना ह,ै और जब रेटेड लोड नस्थनतयों के तहत

परीक्षणदकयाजाताहैतोतापर्ानवृनद्ध6.3र्ेंर्ानों

सेअनधकनहींहोतीह।ैवैकन्पकरूपसेएकस्वीकाया

राष्ट्रीययाअिंतरााष्ट्रीयर्ानककेअनुसारतापर्ानवृनद्ध

कीसीर्ालागूकीजासकतीह।ै 

6.3 तापर्ानर्ेंवनृद्ध 

6.3.1 सारणी 6.3.1 र्ें ननर्िाष्ट तापर्ान वृनद्ध की

सीर्ाएिं45सेन्सयस केशीतलनवायुतापर्ानऔर

30सेन्सयस केशीतलनजलतापर्ानपरआधाररत

हैं। 

6.3.2 यदि शीतलन र्ाध्यर्का तापर्ान 6.3.1 र्ें

दिए गएर्ान से अनधकर्ाना जाता ह,ै तोअनुर्ेय

तापर्ान वृनद्ध को शीतलन र्ाध्यर् के अनतररि

तापर्ानकेबराबररानशसेकर्दकयाजानाह।ै 

6.3.3 यदिशीतलनर्ाध्यर्कातापर्ानस्थायीरूप

से6.3.1 र्ेंदिएगएर्ानसेकर्र्ानाजाताह,ै तो

अनुर्ेयतापर्ानवृनद्धकोघोनषततापर्ानऔर6.3.1 

र्ें दिए गए अिंतर के बराबर र्ात्रा से अनधकतर्

15सेन्सयस तकबढायाजासकताह।ै 
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तानलका6.3.1 : तापर्ानवनृद्धकीसीर्ासेन्सयस र्ें 

र्ि र्शीनोंकानहस्सा 
तापर्ानर्ापनेकी

नवनध 

एयर-कू्डर्शीनोंर्ेंतापर्ान

वृनद्धसेन्सयसइन्सलुशेनश्रणेी 

ए ई बी 

1 (क)

  

 

ए.सी.वाइिंलडिंग 

 

आर 50 65 70 

टी 40 55 60 

(ख) र्ि2 और3 केअलावाडी.सी.

उते्तजनावालीए.सी.औरडी.सी.

र्शीनोंकीफी्डवाइिंलडिंग 

आर 50 65 70 

टी 40 55 60 

(ग) कम्यूटेटरवालेआर्ेचरकीवाइिंलडिंग आर 50 65 70 

टी 40 55 60 

2 डी.सी.उते्तजनावालेटरबाइन-प्रकार

कीर्शीनोंकीफील्डवाइिंलडिंग 

आर - - 80 

3 (क)

  

कर्प्रनतरोधवालेके्षत्रकाएकसे

अनधकपरतोंकीकम्पेन्सेटटिंगऔर

वाइिंलडिंगकीभरपाई 

टी,आर 50 65 70 

(ख) दिखाईिेनेवालीसतहोंकेसाथएकल-

परतवाइिंलडिंग 
टी,आर 55 70 80 

4 स्थायीरूपसेशॉटा-सर्का टइिंसुलेटेड

वाइिंलडिंग 

टी 50 65 70 

5 स्थायीरूपसेनबनाइिंसुलेशनकेशॉटा-

सर्का टवाइिंलडिंग 

टी इनभागोंकीतापर्ानवृनद्धदकसीभीर्ार्ले

र्ेंइसतरहकेर्ानतकनहींपहुिंचेगीदक

आसन्नभागोंपरदकसीभीइन्सुलेटयाअन्य

सार्िीकोछनतहोनेकाखतराहो 

6 लोहेकेकोरऔरअन्यकरेंटवाइिंलडिंगके

सिंपका र्ेंनहींहैं 
- इनभागोंकीतापर्ानवृनद्धदकसीभीर्ार्ले

र्ेंइसतरहकेर्ानतकनहींपहुिंचेगीदक

आसन्नभागोंपरदकसीभीइन्सुलेटयाअन्य

सार्िीकोछनतहोनेकाखतराहो 

7 वाइिंलडिंगकेसिंपका र्ेंलोहेकेकोरऔर

अन्यकरेंट 

टी 50 65 70 

8 कम्यूटेटरऔरनस्लप-टरिंगखुलेयाबिंि टी 50 60 70 

रटप्पणी: 

1 टी = थर्ाार्ीटरनवनध 

आर = प्रनतरोधनवनध 

2 जबश्रेणीएफयाश्रणेीएचइन्सुलेशनननयोनजतदकयाजाताह,ै तोअनुर्ततापर्ानवृनद्धिर्शःश्रणेीबी

इन्सुलेशनकेनलएदिएगएर्ानों से20सेन्सयसऔर40सेन्सयसअनधकहोतीह।ै 
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3 इन्सुलेशनकीश्रेनणयािंआईईसीप्रकाशन85 (1957) केअनुसारहोनीहैं -" सर्वासर्ेंउनकीथर्ालनस्थरताके

सिंबिंधर्ेंनवदु्यतर्शीनरीऔरउपकरणकेइन्सुलेशनकेनलएसार्िीकेवगीकरणकेनलएनसफाररशें"। 

 

6.4 प्रत्यक्षवतार्ानसर्वासजनरेटर 

6.4.1 शिंट वूिंड प्रत्यक्ष वतार्ान जनरेटर स्वचानलत

वो्टेजननयार्कोंकेसाथप्रिानदकयाजानाह।ै 

6.4.2 श्रृिंखला-नवननयर्न प्रनतरोधकों के नबना बैटरी

चाजा करने के नलए उपयोग दकए जाने वाले प्रत्यक्ष

वतार्ानजनरेटरहोनेचानहए:- 

(क)शिंटवूिंड, या 

(ख)नस्वचकेसाथकम्पाउिंडवूिंडव्यवनस्थतदकयागया

तादक श्रृिंखला वाइिंलडिंग को सर्वास से बाहर दकया जा

सके। 

6.4.3 यदि जेनरेटरों के सिंतोषजनक सिंचालन को

सुनननितकरने के नलएटर्र्ानलवो्टेजकोर्ैन्यअुल

रूपसेसर्ायोनजतकरनेकीआवश्यकताहोतीह,ै तो

इस तरह के सर्ायोजन को सक्षर् करने के नलए

नस्वचबोडायाउनचतऔरसुनवधाजनकननयिंत्रणनस्थनत

र्ेंसुनवधाएिंप्रिानकीजानीचानहए। 

6.4.4 प्रत्येकप्रत्यक्षकरेंटजनरेटरकेनलए, कायासीर्ा

के भीतर दकसीभी तापर्ान पर, अपने प्राइर् र्ूवर

द्वारासिंचानलतहोनेकेिौरान, प्रिानदकयागयासाधन

नबनादकसीलोडऔरपणूालोडकेबीचदकसीभीलोड

परवो्टेजकोसर्ायोनजतकरनेर्ेंसक्षर्होनाह:ै- 

(क) 100 [दकलोवाट] से कर् रेटटिंग वाले जनरेटर के

नलएरेटेडवो्टेजका1.0प्रनतशत, 

(ख)100[दकलोवाट]सेअनधकरेटटिंगवालेजनरेटरके

नलएरेटेडवो्टेजका0.5प्रनतशत। 

6.4.5सर्वासजनरेटरकाअिंतर्नानहत नवननयर्नऐसा

होनाचानहएदकननम्ननलनखतशतेंपरूीहों:– 

(क)शिंटयानस्थरशिंटवूिंडजनरेटरकेनलएजबवो्टेज

पूणा लोड पर सेट दकया गया ह,ै तो नबना लोड पर

नस्थरवो्टेजपणूालोडर्ानके115प्रनतशतसेअनधक

नहीं होना चानहए, और लोड के दकसी भी र्ध्यवती

र्ान पर प्राि वो्टेज नो-लोड र्ान से अनधक नहीं

होनाचानहए। 

(ख)पणूालोडऑपरेटटिंगतापर्ानपरजनरेटरकेसाथ

कम्पाउिंडवूिंडजनरेटरकेनलए, औररेटेडवो्टेजके1

प्रनतशतकेभीतरवो्टेजकेसाथ20प्रनतशतलोडसे

शुरूहोताह,ै दफरपूणालोडपरवो्टेजरेटेडवो्टेजके

2.5प्रनतशतकेभीतरहोनाचानहए।20प्रनतशतभार

और पणूा भार के बीच आरोही और अवरोही

भार/वो्टेजविोंकाऔसतरेटेडवो्टेजसे4प्रनतशत

सेअनधकनहींहोनाचानहए। 

6.4.6 जनरेटरकोननर्िाष्टअनधकतर्तकसभीपररवेश

केतापर्ानपरपणूालोडइिंजनकीगनतसेचलनेपर

टर्र्ानलोंपरपूणालोडकरिंटऔरसार्ान्यरेटेडवो्टेज

कोलगातारनवतररतकरनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए। 

6.4.7 सर्ानािंतरर्ेंचलानेकेनलएआवश्यकजनरेटर

सर्ूहकेकुलसिंयिुभारतकनबनालोडसेनस्थरहोना

चानहए, और लोड साझाकरण सिंतोषजनक होना

चानहए। 

6.4.8 प्रत्येकिो-तारजनरेटरकीश्रृिंखलावाइिंलडिंगको

नकारात्र्कटर्र्ानलसेजोडाजानाह।ै 

6.4.9 इक्वलाइजरकनेक्ट्शनर्ेंप्रणालीकेनलएउपयुि

एकिॉस-सेक्ट्शनलके्षत्रहोनाचानहए, लेदकनदकसीभी

र्ार्ले र्ें जनरेटर से नस्वचबोडा तक नकारात्र्क

कनेक्ट्शनके50 प्रनतशतसेकर्नहीं। 

6.5 वैकन्पकवतार्ानसर्वासजनरेटर 

6.5.1 प्रत्येकप्रत्यावतीवतार्ानसर्वासजनरेटर, जब

तक दक स्व-नवननयर्न प्रकार का न हो, वो्टेज

नवननयर्नकेस्वचानलतसाधनोंकेसाथप्रिानदकया

जानाह।ै 

6.5.2 अपने नवननयर्न उपकरण के साथ दकसी भी

वैकन्पकवतार्ानजनरेटरकावो्टेजनवननयर्नऐसा

होनाचानहएदकशून्यसेपूणालोडतकसभीभारपर

रेटेड पावर फैक्ट्टर पर वो्टेज रेटेड वो्टेज के 2.5 

प्रनतशत केभीतर नस्थरपररनस्थनतयोंर्ें बनाए रखा

जाताह।ै 

6.5.3 सर्ानािंतरर्ेंचलानेकेनलएआवश्यकवैकन्पक

वतार्ान जनरेटर को सर्ूह के कुल सिंयिु पणूा लोड

[दकलोवाट] तक 20 प्रनतशतपूणा लोड [दकलोवाट] से

नस्थर होना चानहए, और लोड शेयटरिंग ऐसा होना

चानहएदकदकसीभीजनरेटरपरलोडसार्ान्यरूपसे

कुललोडकेआनपुानतकनहस्सेसेसबसेबडीर्शीनके

रेटेडआउटपुट[दकलोवाट]के15प्रनतशतसेअनधकया
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25प्रनतशतसे नभन्ननहो।व्यनिगतर्शीनका रेटेड

आउटपुट[दकलोवाट], जोभीकर्हो। 

6.5.4 जबजनरेटरसर्ानािंतरर्ेंसिंचानलतहोतेहैं, तो

व्यनिगत उत्पािन सेटों के केवीए भार 0.8 पावर

फैक्ट्टरपरकार्करतेसर्यसबसेबडीर्शीनकेरेटेड

केवीएआउटपुट के5 प्रनतशत सेअनधक कुल केवीए

लोडकेअपनेआनपुानतकनहस्सेसेनभन्ननहींहोतेहैं। 

 

6.6 ननरीक्षणऔरपरीक्षण   

6.6.1 आवश्यकसर्वासकेनलएर्शीनोंपरपरीक्षण 

सिंबिंनधतर्ानकऔरननर्ााताओंद्वाराप्रस्तुतप्रर्ाणपत्र

केअनुसारदकयाजानाह।ै 

6.6.2 ननर्ााण और परीक्षणके िौरान सवेक्षणकतााओं

द्वारा आवश्यक सर्वास के नलए 100 [दकलोवाट] या

उससेअनधककेजनरेटरऔरर्ोटरोंकाननरीक्षणदकया

जानाह।ै 

 

खिंड7 

ट्रािंसफार्ार-ननर्ााणऔरपरीक्षण 

7.1 सार्ान्य 

7.1.1 ट्रािंसफार्ारस्वीकायाराष्ट्रीययाअिंतरााष्ट्रीयर्ानक

केअनुसारहोनेचानहए, जो1.5 र्ेंउन्लनखतपररवेशी

नस्थनतयोंकोउनचतध्यानर्ेंरखाजारहाह।ै 

7.1.2 ट्रािंसफार्ारसूखे, प्राकृनतकएयरकू्डप्रकारके

होने चानहए। नलदक्वड कू्ड ट्रािंसफार्ार के उपयोग के

प्रस्तावनवशेषनवचारकेअध्यधीनहोंगे। 

7.2 सिंस्थापन 

7.2.1 ट्रािंसफार्ारकोदकसीभीगैसीययाएनसडधुएिंसे

र्ुिआसानीसेसुलभअच्छीतरहसेहवािारस्थानों

र्ेंरखाजानाह।ैउन्हेंगैर-सिंरनक्षतप्रज्वनलतसार्नियों

सेर्ुिहोनाचानहए, औरइसनलएपानी, तेल, तरल

ईंधन, भापआदिसेउत्पन्नझटकेऔरदकसीभीक्षनतसे

बचानेकेनलएव्यवनस्थतदकयाजानाचानहए। 

7.3 सिंरचना 

7.3.1 र्ोटरस्टार्टिंगकोछोडकरट्रािंसफार्ारिोहरेवूिंड

वालेहोतेहैं। 

7.3.2 प्रत्येकट्रािंसफार्ारकोसिंक्षारणप्रनतरोधीधातुकी

एक नेर्प्लेट प्रिान की जानी है जो ट्रािंसफार्ार के

अनुप्रयोग के नलए आवश्यक र्ेक, प्रकार, सीररयल

निंबर, इन्सुलेशनश्रणेीऔर दकसीभीअन्यतकनीकी

डेटाकेबारेर्ेंजानकारीिेतीह।ै 

7.4 नवननयर्  

7.4.1 0.8 पावर फैक्ट्टरपरअिंतर्नानहत नवननयर्न5 

प्रनतशतसेअनधकनहींहोनाचानहए। 

7.4.2 पूणाप्रणालीकानवननयर्न3.4.2 काअनुपालन

करनाह।ै 

7.5 शाटा-सर्का ट 

7.5.1 सभीट्रािंसफार्ारोंकाननर्ााणनबनादकसीक्षनत

के, 2 सेकिं डकेनलएरेटेडप्राथनर्कवो्टेजऔरक्षनतके

नबनाआवृनत्तकेसाथदकसीभीवाइिंलडिंगटर्र्ानलपर

शॉटा-सर्का ट केथर्ालऔरयािंनत्रकप्रभावोंकासार्ना

करनेकेनलएदकयाजानाह।ै 

7.6 परीक्षण   

7.6.1 आवश्यकसर्वासकेनलएट्रािंसफार्ारकापरीक्षण

 ननर्ााताद्वारासिंबिंनधतर्ानकऔरआपूर्तादकएगए

परीक्षण  प्रर्ाणपत्रोंकेअनुसारदकयाजानाह।ै 

खिंड8 

नवनवधउपकरण 

8.1 सिंचायकबटैरी 

8.1.1 सिंरचना 

8.1.1.1 सभी बैटरीकीकोनशकाओंकोइसतरह से

ननर्र्ातऔरसुरनक्षतदकयाजानाहैतादकजलयानकी

गनतकेकारणइलेक्ट्ट्रोलाइटकेफैलावकोरोकाजासके

और एनसड याक्षारीय स्प्रे के उत्सजान को रोका जा

सके। 

8.1.1.2 सभीबैटररयोंकोलौरोधीसार्िीकेरटकाऊ

लेबलप्रिानदकएजानेहैं, जोउसएनप्लकेशनकेबारे
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र्ेंजानकारीिेतेहैंनजसकेनलएबैटरीकीवो्टेजऔर

क्षर्ताह।ै 

8.1.2 स्थान 

8.1.2.1 वेंटप्रकारकीक्षारीयबैटरीऔरलीडएनसड

बैटरीकोएकहीनडब्बेर्ेंस्थानपतनहींदकयाजानाह।ै 

8.1.2.2 बडीबैटरीकोकेवलउन्हेंसौंपेगएस्थानर्ें

स्थानपत दकया जाना ह।ै डेक पर एक बॉक्ट्स इस

आवश्यकताकोपरूाकरेगायदिपयाािरूपसेहवािार

औरपानी के प्रवेशको रोकने के साधन प्रिान दकए

जातेहैं। 

8.1.2.3 इिंजन स्टार्टिंग बैटरी को इिंजन के नजतना

व्यवहायाहोउतनाहीकरीबनस्थतहोनाचानहए।यदि

ऐसीबैटरीकोबैटरीनडब्बेर्ेंसर्ायोनजतनहींदकया

जासकताह,ै तोउन्हें स्थानपत दकयाजानाहैतादक

पयाािवेंरटलेशनसुनननितहोसके। 

8.1.3 सिंस्थापन 

8.1.3.1 बैटरी को इस तरहव्यवनस्थत दकया जाना

चानहएदककोनशकाओंकाप्रत्येकसेलयािेटशीषासे

औरकर्सेकर्एकतरफसुलभहो। 

8.1.3.2 कोनशकाओंयािेटकोगैर-अवशोषकइन्सुलेट

सिंबलपरलेजायाजानाह।ैजलयानकीगनतसेउत्पन्न

कोनशकाओंकेदकसीभीसिंचलनकोरोकनेकेनलएइसी

तरहकेइन्सुलेटरदफटदकएजानेहैं।वायुकेपररचालन

केनलएपयाािस्थानसुनननितदकयाजानाह।ै 

8.1.3.3 जहािंएनसडकाउपयोगइलेक्ट्ट्रोलाइटकेरूप

र्ें दकयाजाताह,ै एनसडप्रनतरोधसार्िीकीएक टे्र

कोनशकाओंकेनीचेप्रिानकीजानीचानहएजबतक

दकनीचेडेकसर्ानरूपसेसिंरनक्षतनहो। 

8.1.3.4 अलर्ाररयोंसनहतसभी नडब्बों केअिंिरूनी

नहस्सोंकोसिंक्षारणप्रनतरोधीपेंटकेसाथनचनत्रतदकया

जानाह।ै 

8.1.3.5 नडब्बे र्ें र्ुक्त रोशनी और धूम्रपान को

प्रनतबिंनधत करने वाले सभी नडब्बों र्ें एक स्थायी

नोरटसलगायाजानाह।ै 

8.1.3.6 आचा करने वाले नस्वच, फ्यूज और अन्य

नवदु्यतउपकरणबैटरीनडब्बोंर्ेंदफटनहींदकएजानेहैं। 

8.1.4 वेंरटलशेन 

8.1.4.1 ज्वलनशीलगैसों केसिंचय सेबचने के नलए

बैटरी नडब्बों, लॉकरों और बक्ट्सों को एक स्वतिंत्र

वेंरटलेटटिंगप्रणालीद्वारापयाािरूपसेहवािार दकया

जानाह।ैइसतथ्यपरनवशेषध्यानदियाजानाचानहए

दकयेगैसेंहवाकीतलुनार्ेंह्कीहोतीहैंऔरररि

स्थानकेशीषापरजर्ाहोतीहैं। 

8.1.4.2 प्राकृनतकवेंरटलेशनको ननयोनजत दकयाजा

सकता है यदि ननलकाओंको नडब्बे के शीषा से सीधे

खुलीहवार्ेंचलायाजासकताह,ै नजसर्ेंवानहनीका

कोईनहस्साऊध्वााधरसे45 नडिीसेअनधकनहींहोता

ह।ै यदि प्राकृनतक वेंरटलेशन अव्यावहाररक ह,ै तो

यािंनत्रकवेंरटलेशनस्थानपतदकयाजानाह।ैननलकाओं

औरपिंखोंकीआिंतररकसतहोंकोसिंक्षारणप्रनतरोधीपेंट

केसाथनचनत्रतदकयाजानाह।ै फैनर्ोटरोंकोएयर

स्ट्रीर्र्ेंनस्थतनहींहोनाचानहए। 

8.1.4.3 नननितभागों के साथवेंरटलेशन फैन ब्लेड

द्वारासिंभानवतसिंपका  केकारणस्पार्किं गकोरोकने के

नलएआवश्यकसावधानीबरतनीहोगी। 

8.1.4.4 वेंरटलेशन ओपलनिंग के अलावा बैटरी

कम्पाटार्ेंटब्कहडे्सया डेककेर्ाध्यर्सेसभीखुले

स्थानको प्रभावी ढिंग से सील दकयाजाना है तादक

जलयानर्ेंबैटरीनडब्बेसेगैसकेभागनेकीसिंभावना

कोकर्दकयाजासके। 

8.2 रोशनी 

8.2.1 सार्ान्य 

8.2.1.1 इिंजन के कर्रों या इसी तरह के स्थानों र्ें

स्थानपतप्रकाशदफटटिंगजहािंवेयािंनत्रकक्षनतकेजोनखर्

केसिंपका र्ें हैं, उन्हें इसतरह केनुकसान के नखलाफ

अपनेलैंपऔरग्लासग्लोबकीरक्षाके नलएउपयिु

नि्डर्ैकेननकलगाडाप्रिानदकएजानेहैं। 

8.2.1.2 सावधाननयािंबरतीजानीचानहएतादकएक

वो्टेज के नलए एक लैंप को िसूरे वो्टेज के नलए

लैंपधारकर्ेंनहींडालाजासके। 

8.2.1.3 अत्यनधकरोशनीवालेलैंप ननम्ननलनखत के

अनुसारहोनेचानहए:– 

बी22 250 वो्ट और200 वॉट तक 

ई27 250 वो्ट और200 वॉट तक 

ई40 210 वो्ट और3000 वॉट तक 

8.2.1.4 लैंपधारकों का ननर्ााण लौ-र्िंि और गैर-

हाइिोस्कोनपकसार्िी से दकयाजानाह।ैसभीधातु

भागोंकोर्जबूतननर्ााणकाहोनाचानहए।गोनलयथ
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लैंपधारकों ) ई40) कोधारकर्ेंिीपककोलॉककरनेके

नलएसाधनप्रिानदकएजानेहैं। केबलकनेक्ट्शनोंका

तापर्ानतानलका3.2.1 र्ेंदिएगएअनुसारकेबलके

नलए अनुर्त अनधकतर् किंडक्ट्टर तापर्ान से अनधक

नहींहोनाचानहए। 

8.2.1.5 ट्यूबलरफ्लोरोसेंटलैंपकीरेटटिंग250वो्ट

और80वॉटसेअनधकनहींहोनीचानहए। 

8.3 सहायकउपकरण-ननर्ााणऔरपरीक्षण   

8.3.1 घरेें 

8.3.1.1 घेरेंधातुयालौ-रोधीइन्सुलेटसार्िीकेहोने

चानहए। 

8.3.2 ननरीक्षणऔरड्रॉबॉक्ट्स 

8.3.2.1 यदिधातुकिंड्यूटप्रणानलयोंकाउपयोगदकया

जाता ह,ै तो ननरीक्षणऔर ड्रॉ बॉक्ट्स धातु के होने

चानहएऔरकिंड्यूटकेसाथकठोरनवदु्यतऔरयािंनत्रक

कनेक्ट्शनर्ेंहोनेचानहए। 

8.3.3 सॉकेटआउटलटेऔरप्लग 

8.3.3.1 सॉकेटआउटलेटऔर प्लगका ननर्ााण इस

तरहसेदकयाजानाहैदकउन्हेंआसानीसेशॉटा-सर्का ट

नहींदकयाजासकताहैचाहेप्लगअिंिरहोयाबाहर, 

औरतादकप्लगकाएकनपनसॉकेटआउटलेटकेदकसी

भीध्रुवपरभूसिंपका नपरनहींबनायाजासके। 

8.3.3.2 वतार्ानरेटटिंग16 एम्पीयरयाउससेअनधक

केसभीसॉकेटआउटलेट्सकोएकनस्वचप्रिानदकया

जानाह।ै 

8.3.3.3 जहािंपोटेबलयापररवहनयोग्यउपकरणोंके

गैर-वतार्ान-ले जाने वाले नहस्सों को भूसिंपका न पर

लानाआवश्यकह,ै सॉकेटआउटलेटपर भूसिंपका नका

एकप्रभावीसाधनप्रिानदकयाजानाह।ै 

8.3.3.4 सभीगीलीनस्थनतयोंर्ेंसॉकेटआउटलेटऔर

प्लग को बाररशऔर स्प्रे के नखलाफ प्रभावी ढिंग से

परररनक्षतदकयाजानाहैऔरप्लगकोहटानेकेबाि

इसगुणवत्ताकोबनाएरखनेकेनलएसाधनप्रिानदकए

जानेहैं। 

 

8.4 हीटटिंगऔरखानापकानेकेउपकरण 

8.4.1 सार्ान्य 

8.4.1.1 हीटरोंकाननर्ााण, स्थापनाऔरसिंरक्षणइस

प्रकार दकया जाना है दक कपडे, नबस्तर और अन्य

ज्वलनशीलपिाथाउनकेसिंपका र्ेंइसतरहसेनआसकें 

दकआगलगनेकाखतराहो।आसन्नब्कहडे्सयाडेक

काकोईअत्यनधकहीटटिंगनहींहोनाचानहए। 

8.5 नवद्यतुकिं डक्ट्टर 

8.5.1 लाइटलनिंग किं डक्ट्टर को लकडी के र्स्तलू या

सभीलकडी, नर्नश्रतऔर स्टीलजलयानों के प्रत्येक

र्स्तूलपरदफटदकयाजानाह।ैउन्हेंस्टीलर्स्तलूवाले

स्टीलजलयानोंपरदफटकरनेकीआवश्यकतानहींह,ै 

जबतकदकर्स्तलूजलयानकेहलसेआिंनशकरूपसे

यापूरीतरहसेअछूतानहो। 

8.5.2 नवदु्यत किं डक्ट्टर को यथासिंभव सीधा चलाया

जानाचानहए, औरकिं डक्ट्टरोंर्ेंतेजर्ोडसेबचनाह।ै

उपयोगदकएजानेवालेसभीक्ट्लैंपपीतलयातािंबेके

होतेहैं, अनधर्ानतःसेरेटेडसिंपका प्रकारकेहोतेहैं, और

कुशलतासेबिंिहोतेहैं।सो्डरकनेक्ट्शनस्वीकायानहीं

हैं। 

8.5.3 लाइटलनिंग किं डक्ट्टर का प्रनतरोध, र्स्तूल नसर

औरभूसिंपका न प्लेटयाहलपर नस्थनत केबीचर्ापा

जाताह,ै नजसर्ेंनबजलीकिं डक्ट्टरभूसिंपका नपरहोताह,ै 

0.02 ऑर्सेअनधकनहींहोताह।ै 

8.5.4 नबजली के किं डक्ट्टरों को ननरिंतर तािंबे के टेप

और/या रस्सी से बना होना चानहए, नजसर्ें 100 

[नर्र्ी2] सेकर्काखिंडनहींहोताहैऔरइसेतािंबेके

ररवेट्सकेसाथबािंधाजाताहैयातािंबेकेक्ट्लैंपकेसाथ

कर्सेकर्13 [नर्र्ी[व्यासकेउपयुितािंबेकेस्पाइक

सेबािंधाजाताहैऔरर्स्तलूकेशीषाकेऊपरअिंनतर्

150 [नर्र्ी [पर प्रोजेक्ट्ट दकया जाता ह।ै नबजली

किं डक्ट्टरकेननचलेछोरकोसुरनक्षतरूपसेकर्सेकर्

0.2 [एर्2] के के्षत्रवालीतािंबेकी प्लेट परिबाया

जानाह,ै जोप्रकाशभारवॉटरलाइनकेनीचेजलयान

केहलपरइसतरहसेतयदकयागयाहैदकयहएडी

कीसभीनस्थनतयोंर्ेंडूबाहुआह।ैलकडीकेर्स्तलूोंसे

सुसनित स्टील के जलयानों र्ें, नबजली किं डक्ट्टर के

ननचलेछोरकोसुरनक्षतरूपसेहलकेननकटतर्धातु

बनानेवालेनहस्सेपरिबायाजानाह।ै 
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खिंड 9 

परीक्षण 

9.1 सार्ान्य 

9.1.1 इससे पहले दक कोई नई स्थापना, या दकसी

र्ौजूिास्थापनार्ेंकोईपररवतानयाअनतररि, सर्वास

र्ेंरखाजाताह,ै इसभागर्ेंननर्िाष्टपरीक्षण और

परीक्षणदकएजानेहैं।इनपरीक्षणोंऔरपरीक्षणोंका

प्रयोजनपूराहोनेकेसर्यस्थापनाकीसार्ान्यनस्थनत

को प्रिर्शात करना ह।ै वे दकसी भी स्वीकृनत परीक्षण

केअनतररिहैंजोननर्ााताकेकायोंर्ें दकएजासकते

हैं। 

9.2 इन्सलुशेनप्रनतरोधर्ाप 

9.2.1 इन्सुलेशनप्रनतरोधकोएकस्व-नननहतउपकरण

काउपयोगकरकेर्ापाजानाहैजैसेदकजनरेटरप्रकार

का प्रत्यक्ष रीलडिंगओर्-र्ीटरकर् से कर् 500 वो्ट

कावो्टेजलागूकरताह।ैजहािंएकसर्का टर्ें2(एफ

कुल धाररता) सेअनधक के कैपेनसटरशानर्ल होते हैं, 

सटीक परीक्षण रीलडिंग सुनननित करने के नलए एक

ननरिंतर-वो्टेज प्रकार के उपकरण का उपयोग दकया

जानाह।ै 

9.2.2 शनिऔरप्रकाशसर्का ट :सभीइिंसुलेटेडध्रुवों

औरभूसिंपका न केबीचइन्सुलशेनप्रनतरोधऔर, जहािं

व्यवहाया हो, ध्रुवों के बीच, कर् से कर्1 र्ेगाहोर्

होनाचानहए।यदिप्रारिंनभकपरीक्षण  इसआिंकडेसे

कर् पररणार् ितेे हैं तो स्थापना को उप-नवभानजत

दकयाजासकताहैऔरउपकरणोंकोनडस्कनेक्ट्टदकया

जासकताह।ै 

9.2.3 कर् वो्टेज सर्का ट  : 55 वो्ट से कर् पर

सिंचानलत सर्का ट र्ें कर् से कर् 0.33 र्ेगाहोर् का

इन्सुलेशनप्रनतरोधहोनाचानहए। 

9.2.4 नस्वचबोडा, सेक्ट्शन बोडा और नवतरण बोडा:

प्रत्येकबसबारऔर भूसिंपका न केबीचऔरबसबार के

बीचर्ापाजानेपरइन्सुलशेनप्रनतरोधकर्सेकर्1

र्ेगाहोर्होनाचानहए।यहपरीक्षणसभीसर्का ट-िेकर

औरनस्वचखुल,े पायलटलैंपकेनलएसभीफ्यूजललिंक, 

भूसिंपका न िोष-सिंकेत लैंप, वो्टर्ीटर आदि के साथ

दकया जा सकता ह,ै हटा दिया जा सकता है और

वो्टेजकॉइलअस्थायीरूपसेनडस्कनेक्ट्टकरदिएगए

हैं, जहािंअन्यथाक्षनतहोसकतीह।ै 

9.2.5 जनरेटर और र्ोटर: जनरेटर और र्ोटरों के

इन्सुलेशनप्रनतरोध, सार्ान्यकार्काजीनस्थनतर्ेंऔर

सभीभागोंकेसाथ, र्ापाऔरिजादकयाजानाह।ैयदि

सिंभवहोतोपरीक्षणर्शीनकोगर्ाकरकेदकयाजाना

चानहए।जनरेटरऔरर्ोटरकेबल, फी्डवाइिंलडिंगऔर

किं ट्रोल नगयर का इन्सुलेशन प्रनतरोध कर् से कर् 1

र्ेगाहोर्होनाचानहए। 

9.3 भूसिंपका नकीननरिंतरता 

9.3.1 यहसत्यानपतकरनेकेनलएपरीक्षणदकएजाने

हैंदकसभीभूसिंपका नननरिंतरताकिं डक्ट्टरप्रभावीहैंऔर

धातुकिंड्यूटऔर/या केबलोंकीखोलकीबॉलन्डिंगऔर

भूसिंपका नप्रभावीह।ै 

9.4 ननष्पािन 

9.4.1 यहस्थानपतदकयाजानाहैदकइसउप-भागर्ें

उन्लनखतर्ानििंडोंकेसिंबिंधर्ेंननयर्ोंकेप्रावधानोंका

अनुपालनदकयागयाह।ै 

9.4.2 जोडों, कनेक्ट्शन, सर्का ट-िेकर और फ्यूज का

तापर्ान। 

9.4.3 इिंजन गवनार, लसिंिनाइलजिंग नडवाइस, 

ओवरस्पीड रट्रप, ररवसा-करिंट, ररवसा-पावर, ओवर-

करिंटऔरअिंडर-वो्टेजरट्रपऔरअन्यसुरक्षाउपकरणों

कासिंचालन। 

9.4.4 पूणा रेटेड लोड पर एक रन के िौरान प्रत्येक

जनरेटर का सिंतोषजनक कम्यूटेशन, उते्तजना और

प्रिशान। 

9.4.5 प्रत्येकजनरेटरकावो्टेजनवननयर्नजबपूणा

रेटेडलोडअचानकफें कदियाजाताह।ै 

9.4.6 प्रत्यावतीकरेंटऔरप्रत्यक्षवतार्ानजनरेटरके

नलए, सिंतोषजनकसर्ानािंतरसिंचालनऔर[दकलोवाट]

सभी जनरेटर का लोड साझा करना जो सार्ान्य

कार्काजी भार तक सभी भार पर सर्ानािंतर र्ें

सिंचानलतहोनेर्ेंसक्षर्ह।ै वैकन्पकवतार्ानजनरेटर

के नलएसिंतोषजनकसर्ानािंतरसिंचालनऔरसार्ान्य

कार्काजी भार तक सभी भार पर सर्ानािंतर र्ें

सिंचानलत होने र्ें सक्षर्सभीजनरेटर के केवीएलोड

साझाकरण। 
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9.4.7 सभी आवश्यक र्ोटरों और अन्य र्हत्वपूणा

उपकरणोंकोसर्वासशतोंर्ेंसिंचानलतदकयाजानाह,ै 

हालािंदकआवश्यकरूप से पणूाभारपरयाएकसाथ, 

यह प्रिर्शात करने के नलए पयााि सर्य तक दक वे

सिंतोषजनकहैं। 

9.5 वो्टेजर्ेंनगरावट 

9.5.1 वो्टेज नगरावट को जहािं आवश्यक हो, यह

सत्यानपतकरनेकेनलएदकयहअत्यनधकनहींह,ैर्ापा

जानाह।ै 

 

अध्याय9 

स्पयेरगीयर 

नवषय-वस्त ु

खिंड  

1 सार्ान्य 

 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 सार्ान्य 

1.1.1 प्रॉपेललिंग के नलए पयााि स्पेयर पाट्सा तथारख-

रखाव और र्रम्र्त के नलए आवश्यक उपकरणों सनहत 

आवश्यक आनुषिंनगक र्शीनरी उपयोग दकए जाने के 

नलए आसानी से उपलब्ध होनी चानहए। 

1.1.2 स्पेयर पाट्सा की आपूर्ता की जानी ह ैऔर उनका 

स्थान स्वार्ी की नजम्र्ेिारी ह ै लेदकन र्शीनरी के 

नडजाइन और व्यवस्था और पोत की आशनयत सेवा और 

सिंचालन को ध्यान र्ें रखा जाना चानहए। र्शीनरी 

ननर्ााता की नसफाररशों और पोत के पिंजीकरण के िेश 

की लाग ूवैधाननक आवश्यकताओं को भी ध्यान र्ें रखा 

जाना चानहए। 

1.2 स्पयेरपाटोंकीतानलका 

1.2.1 र्ागािशानप्रयोजनकेनलएप्रर्ुखऔरआनुषिंनगक

र्शीनरी सिंस्थापना के नलएर्ागािशान के प्रयोजनाथा

स्पेयरपाटाननम्ननलनखततानलकार्ेंिशााएगएहैं :-  

 तानलका1.2.1 - र्ुख्यआतिंररकज्वलनइिंजनोंके

नलएस्पेयरपाटा; 

 तानलका 1.2.2 - आनुषिंनगक बॉयलरों के नलए

स्पेयरपाटा; 

 तानलका 1.2.3 - आनषुिंनगक एयर कम्प्रेसरों के

नलएस्पेयरपाटा। 

 

तानलका 1.2.1 : र्खु्यआतिंररकज्वलनइिंजन 

िर्ािंक र्ि स्पयेरपाटा र्ात्रा 

1 र्ुख्यथ्रस्टब्लॉक 

थ्रस्टब्लॉककेएकफेसकेनलएपैड्स 1 सेट 

सॉनलड टरिंग टाइप का पूणावाइट र्ेटल थ्रस्ट शू 1 

रोलसा के साथ आिंतररक और बाह्य रेस, जहािं रोलर थ्रस्ट नबयटरिंग्स दफट 

कीजातीहैं 
1 

2 नसललिंडरवा्व 
एग्जॉस्ट वा्व, एक नसलेंडर के नलए आवरण, सीट, लस्प्रिंग्स और अन्य 

दफटटिंग के साथ पूणा 
1 सेट 
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एक नसलेंडर के नलए आवरण, सीट लस्प्रिंग्स और अन्य दफटटिंग के साथ 

पूणा एयर इनलेट वा्व 
1 सेट 

स्टार्टिंगएयर वा्व, आवरण, सीट, लस्प्रिंग्स और अन्य दफटटिंग के साथ 

पूणा 
1 

ररलीफवा्व, पूणा 1 

एक इिंजन के नलएप्रत्येक आकार और प्रकार के ईंधन वा्व,सभी

दफटटिंगकेसाथ पूणा  
1/4 सेट 

3  
एक नसलेंडर के नलए प्रत्येक आकार और प्रकार के नवशेष गैसकेट और 

पैककिं ग,नसलेंडर कवर और नसलेंडर लाइनर के नलए दफटेड 
1 सेट 

 

तानलका 1.2.2 :अनषुिंनगकबॉयलर 

िर्ािंक र्ि स्पयेरपाटा र्ात्रा 

1 ट्यूबस्टॉपसाअथवा

प्लग्स 

बायलरसुपरहीटरऔरइकोनोर्ाइजरोंकेनलएप्रयोगकेप्रत्यकेआकार

केनलएट्यूबस्टॉपसाअथवाप्लग्स 
10 

2 फायरबासा एकबायलरकेनलएफायरबासा, जहािंकोयलािहनदकयाजाताह ै आधा

सेट 

3 आयलफ्यलूबनार एकबायलरकेनलएपणूाआयलफ्यलूबनार 1 सेट 

 

तानलका1.2.3 : आनषुािंनगकएयरकिं प्रसेर 

िर्ािंक र्ि स्पयेरपाटा र्ात्रा 

1 नपस्टनटरिंग एकनपस्टनकेनलएदफटदकएगएप्रत्येकआकारकीटरिंग 1 सेट 

2 वा्व दफटदकएगएप्रत्येकआकारकेसक्ट्शनऔरनडलीवरीवा्व्स,पूणा 
आधा

सेट 

 

अनबुिंध4 

नवननर्िाष्टपोतप्रकार 

नवषय-वस्त ु

अध्याय1  ड्राईब्ककैररयर 

अध्याय2  टैंकर 

अध्याय3  यात्रीजलयान 

अध्याय4  टग 

अध्याय5  बाजाऔरपिंटून 
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नवषय-वस्त ु

अध्याय1 

ड्राईब्ककागोकैररयर 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 अनुप्रयोग 

1.2 प्रलेखीकरण 

1.3 कागोहो्ड्सर्ेंनडजाइनलोड 

खिंड2 

ब्ककैररयर 

2.1 हलव्यवस्था 

2.2 अनुिैध्यार्जबूती 

2.3 बॉटर्सरिंचना 

 

2.4 बगलीसरिंचना - लसिंगलनस्कन 

2.5 बगलीसरिंचना - डबलनस्कन 

2.6 डेकसरिंचना 

2.7 सततअनुिैध्या हचै कोलर्िंग 

2.8 ब्कहडै्स 

खिंड3 

ओरकैररयर 

3.1 हलव्यवस्था 

 

अध्याय2 

टैंकसा 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 अनुप्रयोग 

1.2 क्ट्लासनोटेशन 

खिंड 2 

हलस्कैं टललिंग 

2.1 सार्ान्य 

2.2 थर्ालस्टे्रस 

खिंड3 

सरिंचनात्र्कव्यवस्था 

3.1 सार्ान्य 

3.2 बॉटर्सरिंचना 

3.3 बगलीसरिंचना 

3.4 डेकसरिंचना 

3.5 टैंकब्कहडै्स 

3.6 स्वतिंत्रटैंकोंवालेजलयान 

3.7ननर्ााणनववरण 

खिंड4 

जोनखर्पणूार्ालवहनकरनेवालेटैकरोंकेनलए

सार्ान्यआवश्यकताएिं 

4.1 सार्ान्य 

4.2 क्ट्लासनोटेशन 

4.3 जोनखर्पूणार्ालकावगीकरण 

4.4 टैंकरोंकेप्रकार 

4.5 जलयानप्रकारोंकेनलएजोनखर्पूणाद्रव्योंका

नवननिेशन 

4.6 स्थानयत्व 

4.7 कागोकीअनुर्ोदितसूची 
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4.8 पररभाषाएिं 

खिंड5 

द्रव्यअवस्थार्ेंजोनखर्पणूाकागोवानहतकरनेवाले

जलयान(टाइपएनऔरसीकेजलयान) 

5.1 अनुप्रयोग 

5.2 प्रस्तुतदकएजानेवालेिस्तावेज 

5.3 ननर्ााणकीसार्नियािं 

5.4 टाइपएनटैंकसाकेनलएअपेक्षाएिं 

5.5 टाइपसीटैंकसाकेनलएअपेक्षाएिं 

खिंड 6 

द्रव्यअवस्थार्ेंजोनखर्पणूाकागोवानहतकरनेवाले

जलयान(टाइपजीकेजलयान) 

6.1 अनुप्रयोग 

6.2 प्रस्तुतदकएजानेवालेिस्तावेज 

6.3 ननर्ााणकीसार्नियािं 

6.4 टाइपजीटैंकसाकेनलएअपेक्षाएिं 

खिंड 7 

जोनखर्पणूार्ालवहनकरनेवालेटैकरोंकेनलएअनग्न

सरुक्षाआवश्यकताएिं 

7.1 अनुप्रयोग 

7.2अनग्न-शर्नव्यवस्थाएिं 

7.3 अनग्नऔरनेकेडलाइट 

अध्याय3 

यात्रीजलयान 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 अनुप्रयोग 

1.2 पररभाषा 

1.3 सार्िी 

खिंड 2 

जलयानव्यवस्था 

2.1 स्थानयत्वऔरफ्रीबोडा 

2.2 सब-नडवीजनऔरट्रािंसवसाब्कहडै 

2.3 वाटरटाइटिरवाजेऔरिरवाजे 

2.4 नखडदकयाँ 

2.5 यात्रीस्थान 

2.6 यात्रीस्थानोंसेबचाव 

2.7 अननधकृतप्रनवनष्टकेनवरुद्धचेतावनी 

2.8 यात्रीस्थानोंकेनलएयात्रीर्ागा 

2.9 सुपर-सरिंचानाएिं 

2.10 टैंकऔरकॉफरडम्स 

खिंड 3 

र्शीनरीऔरप्रणानलयाँ 

3.1 बाइलप्रणाली 

3.2 वायुऔरश्रवणपाइप 

3.3 क्षनतकेर्ार्लेर्ेंकम्पाटार्ेंटोंकेबीचसिंचारका

ननवारण 

खिंड 4 

नवद्यतुसिंस्थापना 

4.1 सार्ान्य 

4.2 नवदु्यतपावरकाआपातकालीनस्रोत 

4.3 प्रकाश-व्यवस्था 

4.4 बैटररयािं,एक्ट्युरु्लेटसाऔरउनकेचार्जिंगउपकरण 

4.5 आतिंररकसिंचारसुनवधाएिं 

4.6 अलार्ाप्रणानलयाँ 

4.7 बचावर्ागािशानप्रणाली 
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4.8 वाटरटाइटिरवाजेऔरिरवाजे 

खिंड 5 

अनग्नसरुक्षा,पहचानऔरशर्न 

5.1 सार्ान्य 

5.2 पररभाषाएिं 

5.3 अनग्नननवारण 

5.4 अनग्नपहचान 

खिंड 6 

आरओ-आरओपीएएक्ट्सकेनलएअनतररिअपके्षाएिं  

6.1 सार्ान्य 

6.2 जलयानकरार 

6.3 हलसरिंचना 

6.4 अपन ेस्वयिं के प्रणोिन के नलए अपन ेटैंकों र्ें ईंधन 

के साथ र्ोटर वाहनों की ढुलाई के नलए आरओ-आरओ

ररि स्थान की जल ननकासी 

6.5 नवदु्यतसिंस्थापनाएिं 

6.6 अनग्नसुरक्षा 

अध्याय4 

टग्स 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 अनुप्रयोग 

1.2 प्रलेखीकरण 

1.3सार्नियाँ 

खिंड 2 

हलव्यवस्थाऔरर्जबतूी 

2.1 सार्ान्य 

2.2 बगलीसरिंचना 

2.3 डेकसरिंचना 

2.4 र्शीनरीकेलसिंग,आपातकालीनननकास,स्कट्स,

एयरपाइप,वेंटीलेटसाऔरब्कवाका आदि 

2.5स्टनाफे्रर्रडर औरस्टीयटरिंगगीयर 

2.6 फें डसा 

खिंड 3 

टोइिंगव्यवस्था 

3.1 सार्ान्य 

3.2 टोइिंगहुक 

खिंड 4 

पलुशिंगव्यवस्थाएिं 

4.1 सार्ान्य 

खिंड 5 

स्थानयत्व 

5.1 सार्ान्य 

खिंड 6 

जािंचऔरपरीक्षण   

6.1 टोइिंगगीयर 

6.2 बोलाडापलुपरीक्षण  पद्यनत 

अध्याय5 

बाजाऔरपिंटून 

 

खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 अनुप्रयोग 

1.2 प्रलेखीकरण 

खिंड2 

हलव्यवस्थाऔरर्जबतूी 
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2.1 सार्ान्य  

2.2 बॉटर्सरिंचना 

2.3 ट्रसव्यवस्थाएिं 

खिंड3 

पुलशिंग,टोइिंग - उपकरणऔरकनेलक्ट्टिंगअवयव 

3.1 सार्ान्य 

खिंड4 

र्शीनरीऔरनवद्यतु्सिंस्थापना 

4.1 सार्ान्य 

 

अध्याय 1 

ड्राईब्ककागोकैररयसा 

नवषय-वस्त ु

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 ब्ककैररयसा 

3 ओरकैररयसा 

 

खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 अनपु्रयोग 

1.1.1 इसअध्यायकीअपेक्षाएिंर्ुख्यरूपसेशुष्कब्क

कागोकीढुलाईकेनलएनडजाइनदकएगएएकलडेक

जलयानों पर लागू होती हैंऔर ये क्ट्लास की र्ुख्य

नवशेषताओंके नवननिेशके नलएिीगईअपेक्षाओंकी

सिंपूरकहैं।यह नननहतहै दककागोलोलडिंगकाफीहि

तक सजातीय होगी, नजसर्ें के पूरी तरह भरी हुई

नस्थनतर्ेंकोईहो्डखालीनहींहोगा। 

1.2 प्रलखेीकरण 

1.2.1 अनुर्ोिन के नलए ननम्ननलनखत यथालागू

अनतररििस्तावेजप्रस्ततुदकएजानेहैं: 

(क) जलयान र्ें ले जाए जाने वाले ब्क कागो के

अनधकतर्द्रव्यर्ानऔरहचैकोलर्िंगकेशीषातकहो्ड

कीकुलर्ात्राकेनडजाइनर्ू् य। 

(ख)पररकन्पतभारीब्ककागोकाअनधकतर्घनत्व

औरररपोजकातिनरुूपीकोण। 

(ग) सभी पररकन्पत लोलडिंग नस्थनतयों का नववरण

स्पष्ट रूप से नवशेष सुनवधाओं का उ्लेख करते हुए, 

यदिकोई हो उिाहरण के नलए हीप्स र्ें लोलडिंग। इन

सभीलोलडिंग नस्थनतयोंर्ें नस्टलवाटर बेंनडगर्ोर्ेंट्स

औरसाथहीलोलडिंग/अनलोलडिंगकेिौरान, यदिअनधक

िभुार हो, चलायर्ान नस्थनतयों के नलएभी, पररकलन

प्रस्तुतदकएजानेहैं। 

1.3 कागोहो्ड्सर्ेंनडजाइनलोड 

1.3.1 पररभाषाएिं 

एर्= जलयानर्ेंवनहतदकयाजानेवालाअनधकतर्

भार ] टन[ 

वी = हचैकोलर्िंग केशीषातकहो्ड्सकी कुलर्ात्रा 

[एर्3] 

f = हो्ड र्ें ले जाए जाने वाले ब्क कागो के

अनधकतर्घनत्वकार्ान,यहर्ानतेहुएदककागोको

हचैकोलर्िंगकेशीषातकसजातीयरूपसेफाइलदकया

गयाहैअथाात(M/V) [t/m3] 

f कोननम्ननलनखतसेकर्नहींनलयाजानाहै: 
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= क्ट्लास नोटेशन “ ब्क कैररयर ” वाले जलयानों के

नलए0.8 [t/m3]. 

= क्ट्लासनोटेशनहवैीकागो के नलए “ब्क कैररयर ”

“हवैीकागो के नलएस्ट्रेंथिंड ” और “ ओर कैररयर ” वाले

जलयानोंकेनलए1.0 [t/m3]. 

H = ऊिं चाई [m], लोडप्वाइिंटसेहचैकोलर्िंगकेशीषा

तक। 

h = पररकन्पतहवैीब्ककागोकाअनधकतर्घनत्व

[t/m3]. 

hc = ऊिं चाई [m], लोडपॉइिंटसेवास्तनवककागोसतह

तक तिनुरूपी हो्ड ज्यानर्नत, रेपोज के h कोण

घनत्वपरकागोर्ात्रा,औरलोलडिंगपैटनापरनवचार

करकेननधााररतउिाहरणकेनलएहीप्सर्ेंलोलडिंग। 

 = ब्ककागो के रेपोजकाकोणनडिीर्ें, ननम्नसे

अनधकनहींनलयाजानाहै: 

 = लाइटब्ककागोकेनलए20° (उिाहरणकेनलए

िेन, कोयला) 

= ब्कसीर्ेंटकागोकेनलए25° 

= हवैीकागोकेनलए35° (उिाहरणकेनलएआयरन

ओर)। 

1.3.2 आिंतररक तल की स्कैं टललिंगऔर स्लोलपिंग या

ऊध्वााधरब्कहडेप्लेटटिंगऔरनस्टफ़नसाकागोिबाव

यानीचेदिएगएफ्लडप्रेशर, जोभीअनधकहो, पर

आधाररतहोनाचानहए- 

कागोप्रेशर, p = 12.5 C.q [kN/m2] 

फ्ललडिंगप्रेशर, p = 10h [kN/m2] 

जहािं, 

सी =आिंतररकतलकेनलए1.0  

= ऊध्वााधरब्कहडैोंकेनलएTan2 (45 - /2)  

= स्लोलपिंग ब्कहडैों के नलएSin2α . Tan2(45° - 

/2) + Cos2α  

α = क्षैनतज प्लेन केसाथ स्लोलपिंगब्कहडैकाकोण, 

[नडिी] 

q = f . H [t/m2], अथवा 

= f . hc [t/m2]; जोभीअनधकहो। 

h = लोड प्वाइिंट सेबगलपर डेकतकऊध्वााधरिरूी

[एर्]। 

 

खिंड 2 

ब्ककैररयसा 

2.1 हलव्यवस्था 

2.1.1 ब्ककैररयसाकाननर्ााणिोअनिुैध्याब्कहडे्स

केसाथदकयाजानाहैजोकागोस्पेसकोबािंधतेहैंया

डेककेनीचेदफटदकएगएटॉपसाइडटैंकोंकेनीचेऔर

टॉपसाइड टैंकों के सहयोग से लसिंगल साइड नस्कन

ननर्ााण के साथ होते हैं। अनुिैध्या ब्कहडे्स या

हॉपरसाइड टैंकों के बीच, डबल बॉटर् ननर्ााण को

सार्ान्यत:अपनायाजानाह।ैतथानप, 65 [एर्[तकके

जलयानोंकेनलएप्रत्येकफे्रर्र्ेंफशाकेसाथएकलतल

ननर्ााणस्वीकारदकयाजासकताह।ै 

2.1.2. एल≥65 [एर्] केजलयानों के नलए डेकपर

कागो के्षत्र के भीतरऔर डबल बॉटर्, लविंग स्पेस या

हॉपरसाइड और टॉपसाइड टैंक र्ें अनुिधै्या फे़्रलर्िंग

प्रणालीकोअपनायाजानाह।ै 

2.1.3 अनुप्रस्थ ब्कहडैों की सिंख्या और नवन्यास

अनुबिंध2 अध्याय9 केअनुसारहोनाचानहए।पयााि

अनुप्रस्थशनिप्रिानकरनेकेनलएअनतररिब्कहडै्स

कोसाइडसेयालविंगस्पेसर्ेंदफटकरनापडसकताह।ै 

2.2 अनिुैध्याशनि 

2.2.1 1.2.1 केअनुसारपररकनलतअनधकतर्नस्टल

वाटर बेंलडिंग र्ोर्ेंट्स पर नवचार करते हुए, अनुिैध्या

शनि अनुबिंध 2 अध्याय 4 र्ें िी गई अपेक्षाओं के

अनुसारहोनीचानहए। 
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2.3 बॉटर्सिंरचना 

2.3.1 सार्ान्यत:, नीचे दिए गए को छोडकर, 

स्कैं टललिंग और व्यवस्थाएिं अनबुिंध 2, अध्याय 6 के

अनुसारहोनीचानहए। 

2.3.2 डबलबॉटर्स्पेसर्ें, प्लेटफ्लोरऔरगडासाकी

िरूी सार्ान्यत: िर्शः 2.5 [एर्] और 3 [एर्] से

अनधकनहींहोतीह।ै 

2.3.3 अनुबिंध2, अध्याय6 और1.3.2 र्ें दिएगए

नडजाइनिबावोंकेआधारपरभीतरीतलऔरहॉपर

साइड प्लेटटिंग और नस्टफ़नर की स्कैं टललिंग न्यनूतर्

अपेक्षाएिं हैं। यह ध्यान दिया जाना चानहए दक उन

जलयानोंकेनलएजहािंकागोकोननयनर्तरूपसेिबै्स

से ननर्ुाि दकया जाना होता ह,ै स्थानीय क्षनतऔर

कटावकेजोनखर्कोकर्करने केनलएस्कैं टललिंगको

उपयुि रूप से बढाना होगा और ऐसा अनुबिंध 2, 

अध्याय6, 4.2.3 केअनुसारहोनाचानहए। 

2.3.4अनुबिंध2, अध्याय6 कीअपेक्षाओंकेअलावा, 

कागो हो्ड र्ें लसिंगल बॉटर् फ्लोर का सेक्ट्शन

र्ॉड्यूलसभीननम्नसेकर्नहींहोनाचानहए: 

जैड = 0.006 s le2 (f . एच – 0.3T) [सेर्ी3] 

- जहािंकागोसिैवहीलेवलदकयाजानाह ै

जैड = 0.006 s le2 (1.25f . एच– 0.3T) [सेर्ी3] 

- जहािंकागोहीप्सर्ेंलोडदकयाजाताह।ै 

जहािं, 

s = फ्लोरोंकीस्पेलसिंग [नर्र्ी] 

le = फ्लोरोंकास्पैन,अनुिैध्या ब्कहडैोंकेबीचर्ानपत

]एर्[। 

अनुिैध्या ब्कहडे्स के साथ कनेक्ट्शन के र्ागा और

जहाज के बाहर फशा की शनि को अनरुनक्षत दकया

जानाह।ै 

2.4 साइडसिंरचना – लसिंगलनस्कन 

2.4.1 स्कैं टललिंगतथासाइडशेल प्लेटटिंगकीव्यवस्था

और नस्टफलनिंग सार्ान्यत: अनुबिंध 2, अध्याय 7 के

अनुसारहोनीचानहए।हो्डफे्रर्वेबऔरउसकेननचले

िैकेटकीर्ोटाईिर्शः8 [नर्र्ी]और10 [नर्र्ी] से

कर्नहींहोनीचानहए। 

2.5 साइडसिंरचना – डबलनस्कन 

जहािंडबलनस्कनसिंरचनाउपलब्धकराईगईह,ैवहािं

ननम्ननलनखतलागूहोताह।ै 

2.5.1 अनुिधै्या ब्कहडेऔर नस्टफनेसकी स्कैं टललिंग

अनलुग्नक2, अध्याय9 केअनसुारहोनीचानहए, जो

1.3.2 र्ें दिए गए नस्टफ़नरऔर नडजाइन िबाव के

वास्तनवकअिंतरपरआधाररतह।ै 

2.5.2 अनुिधै्याब्कहडे्सर्ेंसार्ान्यत:साइडशलेके

सर्ानफे्रलर्िंगप्रणालीहोतीह।ै 

2.5.3 जहािं अनुिैध्या फे्रलर्िंग को अपनाया जाता ह,ै 

अनुिैध्या का सर्थान करने वाले अनुप्रस्थों को डबल

बॉटर्फ्लोरकेअनरुूपव्यवनस्थतदकयाजानाह।ै 

2.5.4 जहािं अनुप्रस्थ फे़्रलर्िंग को अपनाया जाता ह,ै 

साइडशलेऔरअनुिैध्याब्कहडेकेनस्टफ़नरकेसेक्ट्शन

र्ॉड्यूलसको20% तककर्दकयाजासकताह,ै बशते

नस्टफ़नरकेर्ध्यस्पैनर्ेंएकस्ट्रटलगायाजाए।स्ट्रटर्ें

उतनाहीिॉससेक्ट्शनलएररयाहोनाचानहएनजससे

दकअनधकसेअनधकर्ेंम्बसाआपसर्ेंजुडेहों। 

2.5.5 आिंतररकतलकीप्लेटटिंगकोगसेटप्लेटकेरूपर्ें

लविंगटैंकसिंरचनार्ेंनवस्ताररतदकयाजानाह,ै अनुप्रस्थ

प्राथनर्कसिस्यों के रास्ते र्ें एक स्र्ूथ सिंरचनात्र्क

सिंिर्णसुनननितकरनेकेनलएव्यवनस्थतदकयागया

ह।ै लविंग टैंक सिंरचना र्ें आिंतररक तल की प्रभावी

स्कार्फिं गप्रिानकरनेकेनलएगसेटप्लेटपयाािचौडाई

कीहोनीचानहए। 

2.5.6 लविंग टैंकों र्ें सभी वॉटरटाइट और गरै-

वॉटरटाइट ब्कहडे्स को डबल बॉटर् स्कार्फिं ग

व्यवस्थाकेरूपर्ेंउपयुिरूपसेप्रबनलतदकयाजाना

ह।ैलविंगटैंकब्कहडे्सर्ेंखुलेस्थानोंकोइनक्षेत्रोंसे

िरूरखाजानाचानहए। 
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2.5.7 अनुिैध्याब्कहडे्सकेनसरोंकोआगेऔरपीछे

कीसिंरचनार्ेंअच्छीतरहसेबािंधाजानाचानहए। 

2.5.8 यहअनशुिंसाकीजातीहै दकसाइडशलेऔर

अनुिैध्याब्कहडे केबीच के स्थानकोपयाािरूप से

उप-नवभानजत दकया जाए तादक एक कम्पाटार्ेंट र्ें

पानीभरजानेपरभीजलयानतैरतारह।े 

2.6 डेकसिंरचना 

2.6.1 डेक सिंरचना की स्कैं टललिंग और व्यवस्था

सार्ान्यत :अनुबिंध 2, अध्याय 8 के अनुसार होनी

चानहए। 

2.6.2 डेक प्लेटटिंग की र्ोटाई को हचै ओपलनिंग की

लिंबाई पर अनुरनक्षत दकए जाना है और दकसी भी

र्ार्लेर्ेंयहपोतकेर्ध्यर्ें 0.5एल के्षत्रपरहोगी। 

2.7 ननरिंतरअनिुैध्र्यहचैकोलर्िंग्स 

2.7.1 अनुबिंध2, अध्याय4, खिंड3 औरअध्याय11 

खिंड 2 की अपेक्षाओं के अनतररि; ननम्ननलनखत

आवश्यकताओंकाअनुपालनदकयाजानाह।ै 

2.7.2 पयाािआकारकेएकक्षनैतजस्टे्रनरद्वाराऊपरी

दकनारेपरकोलर्िंगकोकडादकयाजानाह।ैबकललिंगके

नवरुद्धपयाािर्जबूतीप्रिानकरने के नलएअनतररि

अनुिैध्यानस्टफ़नरकोडेककेऊपरकोलर्िंगपरलगाया

जानाह।ै 

2.7.3.पयाािकोलर्िंगस्टेजकोसार्ान्यत:2.0[एर्]से

अनधक नहीं लगाया जाना चानहए। डेक से उनके

अटैचर्ेंट और नीचे नस्टलफ्निंग पर नवशेष ध्यान दिया

जानाचानहए। 

2.8 ब्कहडै्स 

2.8.1 1.3.2 र्ेंदिएगएड्राईब्ककागोलोलडिंगको

ध्यानर्ें रखतेहुएब्कहडे्सकीस्कैं टललिंगअनुबिंध2, 

अध्याय9 केअनुसारहोनीचानहए। 

2.8.2 जहािं ब्कहडे कोरुगेटेड ननर्ााण के होते हैं, 

कोरुगेशन का कोण (अथाात ब्कहडे के प्लेन के साथ

वेब्स)55नडिीसेकर्नहींहोनाचानहए। 

 

 

 

खिंड3 

ओरकैररयसा 

3.1 हलव्यवस्था 

3.1.1 ओर वाहकों को कागो हो्ड के र्ागा र्ें िो

अनुिैध्या ब्कहडेऔर एक डबल बॉटर् प्रिान दकया

जानाह।ैयहर्ानाजाताहैदकअनुिैध्याब्कहडे्सके

बीचकेवलररिस्थानकाउपयोगकागोहो्डकेरूप

र्ेंदकयाजाताह।ै 

3.1.2 हचै ओपलनिंग्स के बाहर तल और डेक को

अनुिैध्यारूपसेतैयारदकयाजानाह।ैसाइडशलेऔर

अनुिैध्याब्कहडेभी, सार्ान्यरूपसे, अनुिधै्यारूपसे

तैयारदकएजातेहैं। 

3.1.3 लविंग टैंकों र्ें, प्राइर्रीबॉटर् स्ट्रक्ट्चरको इस

तरहसेव्यवनस्थतदकयाजानाचानहएतादकअनुप्रस्थ

दिशार्ेंहो्डडबलबॉटर्स्ट्रक्ट्चरकीसिंरचनात्र्ककी

ननरिंतरताबनीरह।े 

3.1.4 ब्कवाहकोंकेनलएधारा2.2 से2.8 र्ेंिीगई

अन्यअनतररिअपेक्षाएिं अयस्कवाहकों परभीलागू

होतीहैं। 
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अध्याय 2 

टैंकर 

 

नवषय-वस्त ु

भाग  

1 सार्ान्य 

2 खोलनर्ूना 

3 सिंरचनात्र्कव्यवस्था 

4 खतरनाकसार्ानलेजानेवालेटैंकरोंकेनलएसार्ान्यआवश्यकताएिं 

5 तरलप्रकारकेखतरनाककागोलेजानेवालेजलयान(टाइपएनऔरसीजलयान) 

6 गैसीयप्रकारकेखतरनाककागोलेजानेवालेजलयान(टाइपजीजलयान) 

7 खतरनाकसार्ानलेजानेवालेटैंकरोंकेनलएअनग्नसुरक्षाआवश्यकताएिं 

 

सार्ान्य 

1.1 अनपु्रयोग 

1.1 यह अध्याय टैंकों र्ें तरल कागो की ढुलाई के नलए

लनक्षतजलयानोंपरलागूहोताह।ै 

1.2 इसअध्यायकीआवश्यकताएिंअनुबिंध1, 2 और3 की

लागूआवश्यकताओंकीपूरकहैं। 

 

खोलनर्नूा 

2.2 सार्ान्य 

2.1.1 जब तक इस अध्याय र्ें अन्यथा ननर्िाष्ट न दकया

गयाहो, उपयिुनडजाइनभारकाउपयोगकरकेअनुबिंध2 

र्ेंननर्िाष्टखोलनर्ूना ननधााररतदकयाजानाह।ै 

2.2 थर्ालतनाव 

2.2 जहािंगर्ातरलपिाथाटैंकर्ेंलेजानेकीर्िंशाह,ै थर्ाल

तनावकीगणनाकीआवश्यकताहोती ह,ै यदितरलका

वाहनतापर्ान90 नडिीसेन्सयससेअनधकहो। 

सिंरचनात्र्कव्यवस्था 

3.1 सार्ान्य 

3.1.1 तलछट के खोल, आिंतररक तलऔर डेक कोआर्

तौर पर कागो टैंक के्षत्र र्ें अनुिैध्या रूप से तैयार दकया

जाताह।ैअनुप्रस्थफे्रलर्िंगकेसाथप्रिानदकएगएजलयानों

परनवशेषरूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

3.1.2 आिंतररकपेंिाऔरअनिुैध्यापोतभीतकोकागोटैंक

के्षत्र से परे आगे और व्यावहाररक रूप से आगे तक

नवस्ताररतदकयाजानाहैऔरप्रभावीरूपसेआस-पासकी

सिंरचनार्ेंबािंधाजानाह।ै 

3.1.3 प्राथनर्क सिस्यों को इस तरह व्यवनस्थत दकया

जाना है तादक टैंक सिंरचना र्ें र्जबूती की प्रभावी

ननरिंतरता सुनननित की जा सके। भागों की गहराई र्ें

अचानकपररवतानसेबचाजानाचानहए।अनुप्रस्थसिंरचना

कीननरिंतरतासुनननितकरनेकेनलएअनुिैध्यापोतभीतपर

सिंरचना पर ऊध्वााधर जाले को डबल बॉटर् फ्लोर, डेक
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ट्रािंसवसाऔरऊध्वााधरअनुप्रस्थकेअनुरूपव्यवनस्थतदकया

जानाह।ैअनिुैध्याडेकगडारकोऊध्वााधरजालयासर्कक्ष

द्वारा अनपु्रस्थ पोतभीत पर सर्र्थात दकया जाना ह।ै

प्रभावी सर्थान प्रिान करने के नलए ननरिंतर गडारों की

गहराई और अ्पता को बढाया जाना ह।ै जहािं सिस्य

ब्कहडेयाअन्यगहरेसिस्यों केिोनों दकनारोंपररहते

हैं, वेबऔरफेसप्लेटकासिंरेखणसुनननितदकयाजानाह।ै 

3.2 तलछटसिंरचना 

3.2.1 अनुिैध्या गडार ननम्ननलनखत स्थान पर प्रिान दकए

जानेहैं: 

(क)(सेंटरलाइनयाडक्ट्टपेंिा) 

(ख)अनिुैध्या ब्कहडे के तहत (यालिंबवतनालीिार

अनुिैध्याब्कहडेकेर्ार्लेर्ेंब्कहडेर्लकीढलान

वालीप्लेटें) 

(ग)हॉपरबगलीटैंककीढलानवालीप्लेटकेतलछट

जहािंदफटदकयागयाह।ै 

3.2.2 प्लेटफशाकोअनुप्रस्थपोतभीतऔरब्कहडे

र्ल की ढलान वाली प्लेटों के र्ाध्यर् सेव्यवनस्थत

दकयाजानाह।ै 

3.2.3 आिंतररक तल की अनुप्रस्थ ननरिंतरता कोआिंतररक

पेंिाकेबाहरबनाएरखाजानाह।ै 

3.2.4 गडारोंकी ररनिभाग3, अध्याय6, भाग6.3 के

अनुसारहोनीचानहए। 

3.3 बगलीसिंरचना 

3.3.1 ट्रािंसवसायागडारसेजुडनेकेनलएिॉनसटीकेनसरों

परिैकेटप्रिानदकएजानेहैं।ट्रािंसवसाऔरऊध्वााधरजाले

कोिॉसटाईवालेजिंक्ट्शनोंपररट्रलपिंगिैकेटकेसाथदफट

दकयाजानाह।ैजहािंिॉसटाईकीफेसप्लेटकीचौडाईवेब

केदकसीभीएकतरफ150 [नर्र्ी[सेअनधकह,ै फेसप्लेट

का सर्थान करने के नलए अनतररि रट्रलपिंग िैकेट प्रिान

दकएजानेहैं। 

3.3.2 िॉस-टाई के अिंनतर् कनेक्ट्शन के पयााि के्षत्र को

सुनननितकरनेकेनलएहैंऔरअनतररििैकेटर्ोटाईकी

आवश्यकता हो सकती ह।ै पूणा प्रवेश वेल्डिंग की

आवश्यकता होसकती है नवशेषरूप सेअिंनतर्कोष्ठक के

पैरकीउिंगनलयोंकेर्ाध्यर्से। 

 

 

3.4 डेकसिंरचना 

3.4.1 एक ट्रिंक डेक, यदि दफट दकयाजाता ह,ै तोकागो

टैंककीपूरीलिंबाईपरनवस्ताररतहोनाहैऔरर्खु्यपेंिा

सिंरचनार्ेंप्रभावीढिंग से स्काफा  दकयाजानाह।ै ट्रिंक डेक

और पक्षों को अनिुैध्या रूप से तैयार दकया जाना हैऔर

अनुप्रस्थ प्राथनर्कसिस्योंकोआउटबोडा डेकअनुप्रस्थ के

साथसिंरेनखतदकयाजानाह।ै 

3.4.2 जहािंट्रिंक डेककेरास्तेर्ेंबाहरीकठोरतालेजाया

जाता ह,ै वहािं अिंडरडेक सपोर्टिंग सिंरचना के र्ाध्यर् से

उपयुिरट्रलपिंग िैकेट दफटदकएजानेहैं।बाहरीगडारोंकी

व्यवस्था और नववरण पर नवशेष रूप से नवचार दकया

जाएगा। 

3.5 टैंकपोतभीत 

3.5.1 अनुप्रस्थ तले तिंग पोतभीत की व्यवस्था और

कठोरता पावा तरल िबाव के साथ-साथ आिंतररक पेंिा, 

अनुिैध्या पोतभीत, शेल और डेक अनुिधै्या के अिंनतर्

कनेक्ट्शनद्वाराप्रेनषतभारकाकुशलतापूवाकसर्थानकरने

के नलएह।ैजहािंअनुप्रस्थब्कहडेलिंबवतनालीिारहोते

हैं, क्षैनतजलस्ट्रिंगरयासर्कक्षकोअनुप्रस्थसिंपीडनबलोंके

नलएपयाािप्रनतरोधप्रिानकरनेकेनलएदफटदकयाजाना

ह।ै 

3.5.2 अनुिैध्या नालीिार पोतभीत के शीषा और ननचले

स्टै्रक्ट्सकोडेकऔरतलछटसे0.1 डीकीचौडाईसेअनधक

सर्तलहोनाह।ैइसप्लेटटिंगकीर्ोटाईआस-पासके डेक

और आिंतररक तल प्लेटटिंग के 75% से कर् नहीं होनी

चानहए।नालीिारपोतभीतके नलएप्रिानदकएगएस्टूल

परनवशेषरूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

3.5.3 डेकऔरआिंतररकतलकेकनेक्ट्शनपरर्ोटाईगुणों

केर्ाध्यर्सेनवशेषध्यानदियाजानाचानहए। 

3.5.4 जहािंअनुिधै्यापोतभीतकोक्षैनतजरूपसेनालीिार

दकयाजाताह,ै कोरुगेशनकोसिंरेनखतदकयाजानाह,ै और

सर्तलपरकठोरव्यवस्थाकीव्यवस्थाकीजानीहैतादक

कोरुगेशनकेफ्लैंजकेर्ाध्यर्सेपयाािसहायताप्रिानकी

जासके।जहािंअनिुैध्याऔरअनुप्रस्थब्कहडेिोनोंक्षैनतज

रूपसेनालीिारहोतेहैं, ननरिंतरतासुनननितकरनेकेनलए

नसरोंकोजोडाजानाचानहए। 

3.5.5 जहािं अनुप्रस्थ पोतभीत पर क्षैनतज गडार (या

ऊध्वााधरजाल)ेएकटरिंगसिंरचनाकानहस्सानहींबनतेहैं, 



504  THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 
 

 

उन्हेंआसन्नऊध्वााधरवेब(याअनुप्रस्थ)तकफैलेएकबटे्रस

बनाने वाले पयााि अिंत कोष्ठक के साथ व्यवनस्थत दकया

जानाह।ैबटे्रसव्यवस्थार्ेंकतरनीऔरसिंयुितनावकी

नवशेषरूपसेजािंचकीजानीह।ै 

3.6 स्वतिंत्रटैंकोंवालेजलयान 

3.6.1 बगलीफे्रर्टैंककेअिंिरयाबाहरहोसकतेहैं।जब

टैंकअनुिैध्यापक्षोंकोलिंबवतरूपसेतैयारदकयाजाताह,ै 

तोकठोरताकोशीषाऔरननचलेकठोरताकेसाथननरिंतर

फे्रर्बनानाहोताह,ै चाहेफे्रर्कोष्ठकसेजुडेहोंयानहीं। 

3.6.2 अनुप्रस्थपक्षों केऊध्वााधरयाक्षैनतजकठोरताको

लिंबवतटैंकपक्षोंपरवे्डेडदकयाजानाह,ै यातोसीधेया

नपछलेपक्षकेपहलेनहस्सेतकफैलेकोष्ठककेर्ाध्यर्से। 

3.6.3 टैंक प्लेटोंऔरजलयानतल के बीचउनचतसिंपका 

सुनननितकरनेकेनलए, तलछटकीसिंरचनाकोपयाािरूप

सेकठोरदकयाजानाह।ै 

3.6.4 स्वतिंत्रटैंकोंकोबािंधना 

3.6.4.1 टैंकरखनेकेस्थलकाननर्ााणइसतरहसेदकया

जाना है तादक जलयान सिंरचना के सिंबिंध र्ें टैंकों को

स्थानािंतररतकरनाअसिंभवहोजाए।इनकेरखनेकेस्थान

केतलछटउपयुिआिंनशकगडारप्रिानदकएजानेहैं। 

3.6.4.2 टैंकों को फशा या तलछट अनुिधै्या द्वारा सहार

दियाजानाह।ै 

3.6.4.3 जब लस्ट्रिंगर को कुछ वेब फे्रर् या बगली शले

ट्रािंसवसाकेर्ाध्यर्सेटैंकोंर्ेंटेकलगजातीह,ै तोटेकएक

बो्ट असेंबली र्ें नर्ल सकती ह।ै कठोर लकडी या

लसिंथेरटकसार्िीर्ें वेजलगाने केर्ार्लेर्ेंनेनवगेशन के

िौरानआकनस्र्क स्थानािंतरण से बचने के नलएव्यवस्था

प्रिानकीजानीचानहएजोटेकतनावकोप्रसाररतकरनेर्ें

सक्षर्ह।ै 

3.6.4.4 स्वतिंत्रटैंकोंकेनलएप्लवनशीलता-रोधीव्यवस्था

प्रिानकीजानीह।ैप्लवनशीलतारोधीव्यवस्थाएकखाली

टैंककेकारणऊपरकीओरबलकासार्नाकरनेकेनलए

उपयुि होनी चानहए। प्लानस्टक नवरूपण के नबना पेंिा

सिंरचनाकोखतरेर्ेंडालनेकीसिंभावनाह।ै 

3.6.4.5 बैठनेऔरठहरनेकीर्जबूतीकीजािंचकीजानी

ह।ैटैंककीिीवारोंर्ेंतनावसािंद्रतासेबचाजानाचानहए

औरयहसुनननितकरनेकेनलएिेखभालकीजानीचानहए

दकतापर्ानकेपररवहनकेनलएठिंडाहोनेपरटैंककेरखने

र्ेंबाधानहो। 

3.6.4.6 जबप्रशीनततकागोलेजायाजाताह,ै तोबािंधने

के नलए उपयोग की जाने वाली सार्िी सिंबिंनधत कर्

तापर्ानकेनलएउपयिुहोतीह ै

3.7 सिंरचनाकानववरण 

3.7.1 सिस्यों के पासपयाािअिंत नस्थरता, पावासर्थान

और वेब कठोरता ह,ै और सिंरचना को कठोर धब्बों या

तनाव एकािता के अन्य स्रोतों को कर् करने के नलए

व्यवनस्थतदकयाजानाह।ैखोलनेपरअच्छीतरहसेगोल

कोनेऔर नचकनी दकनारेहोनेचानहएऔर प्लेटपैनल के

तनावनवतरणऔरबकललिंगशनिकेसिंबिंधर्ेंनस्थतहोना

चानहए। 

3.7.2र्जबूतीकी ननरिंतरताबनाए रखने के नलए, िॉस

टाईकेनसरोंपरट्रािंसवसायालस्ट्रिंगरकेनलएपयाािकै्षनतज

औरऊध्वााधरकोष्ठक दफट दकयाजाना ह।ैक्षैनतजकोष्ठक

कोिॉसटाई फेस प्लेटों केसाथसिंरेनखत दकयाजानाह,ै 

और ऊध्वााधर अिंत कोष्ठक को िॉस टाई वेब के साथ

सिंरेनखतदकयाजानाह।ै 

3.7.3 एक टरिंग नसस्टर् र्ें जहािं अिंनतर् िैकेट सिस्यों के

जालकेसाथअनभन्नअिंगह,ै औरफेसप्लेटकोसिस्योंऔर

िैकेटकेदकनारोंकेसाथलगातारलेजायाजाताह,ै सबसे

बडीफेसप्लेटकेपणूाके्षत्रकोिैकेटकेर्ध्यलबिंिुतकबनाए

रखाजानाहैऔरदफरधीरे-धीरेछोटीफेसप्लेटोंर्ेंपतला

दकया जाना ह।ै फेस प्लेट्स र्ें बट को कोष्ठक के परै की

उिंगनलयोंसेअच्छीतरहसेसाफरखाजानाचानहए। 

3.7.4 अलग-अलगअिंत कोष्ठक की र्ोटाईआर् तौर पर

जुडेप्राथनर्कसिंरचनावेबकीर्ोटाईसेकर्नहींहोतीह,ै 

लेदकनपािपपरस्थानीयरूपसेबढानेकीआवश्यकताहो

सकतीह।ैिैकेटकोआसन्नरट्रलपिंगिैकेट, कठोरतायाअन्य

सर्थान लबिंिओुं तक नवस्ताररतकरना ह।ै िैकेट पािपको

अच्छी तरह से नत्रज्या दकया जाना ह।ै जहािं िैकेट एक

नालीिारब्कहडेसेजुडाहोताह,ै िैकेटपािपपरचढाना

उपयुिरूपसेप्रबनलतदकयाजानाह।ै 

3.7.5 रट्रलपिंग िैकेट को आर् तौर पर अिंनतर् कोष्ठक के

पािपकेकरीबदफटदकयाजाताह,ै िॉसटाईकेर्ाध्यर्से

और आर् तौर पर हर चौथे कठोर स्थान पर। अन्य

प्राथनर्कसिस्योंकेसाथचौराहेपररट्रलपिंगकोरोकनेकी

व्यवस्थाभीकीजाए। 
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3.7.6िॉसटाईऔरउनकेअिंनतर्कनेक्ट्शनकेर्ाध्यर्से

लाइटलनिंगछेिकोबगलीऔरअनुिैध्याब्कहडेलस्ट्रिंगरर्ें

नहींकाटाजानाचानहए।अनिुैध्या पोतभीतपरऊध्वााधर

जाले पर और लविंग नगिी टैंक र्ें लाइटलनिंग छेि से भी

बचनाचानहए। 

3.7.7डेकऔरतलके0.1 डीकेभीतरप्राथनर्कअनुिधै्या

सिस्योंर्ेंकाटेगएछेि, सार्ान्यरूपसेप्रबनलतहोतेहैं।

जहािं उच्च तनाव वाले क्षेत्रों र्ें प्राथनर्कअनिुैध्या ढाँचे र्ें

छेि काटे जाते हैंऔर जहािं प्राथनर्क सिस्य उच्च तन्यता

स्टील के होते हैं, उन्हें तनाव एकािता को कर् करने के

नलएअण्डाकार, यासर्कक्षहोनाचानहए। 

3.7.8 कागो टैंकों की सीर्ा के भीतर अनुिैध्या को नगिी

पाइपसक्ट्शनकेर्ाध्यर्कोछोडकरबारीकीसेस्पेसदकए

गएस्कैलप्सकीअनुर्नतनहींह।ैइनक्षेत्रोंर्ें सुिढृीकरण

पर नवशेष रूप से नवचार दकया जाएगा। छोटे हवाऔर

नालीकेछेि, इरेक्ट्शनबटपरकट-आउटऔरइसीतरहके

व्यापक रूप से स्पेस्ड ओपलनिंग, सार्ान्य रूप से अिंनतर्

कोष्ठककेपरैकीउिंगनलयोंसे200 [नर्र्ी]सेकर्स्पष्टनहीं

होतेहैं, सभीओपलनिंगनचकनीदकनारोंकेसाथअच्छीतरह

सेगोलहोनीचानहए। 

3.7.9जहािंकॉइलकोगर्ाकरनेकेनलएछेिकाटेजातेहैं, 

छेिका ननचला दकनाराआिंतररकतल से100 [नर्र्ी] से

कर् नहीं होना चानहए। जहािं अनुिैध्या फे्रलर्िंग के पाररत

होने के नलए अनपु्रस्थ र्ें बडे पायिान काटे जाते हैं, जो

हीटटिंगकॉइ्सकेनलएओपलनिंगसेसटेहोतेहैं, अनुिैध्याके

नलएपायिानकोकॉलरदकयाजानाचानहए। 

 

खतरनाकसार्ानलेजानेवालेटैंकरोंकेनलएसार्ान्यआवश्यकताएिं 

4.1सार्ान्य 

4 .1.1 अनपु्रयोग 

4 .1.1.1 इसखिंडर्ेंआवश्यकताएिंथोकर्ेंखतरनाक

सार्ानोंकीढुलाईकेनलएलनक्षतटैंकरोंपरलागूहोतीहैं। 

4 .1.1.2 थोकर्ेंखतरनाकतरलपिाथोंकीढुलाईकेनलए

अिंतिेशीयजलर्ागाटैंकरोंकीआवश्यकताएिंसिंयुिराष्ट्रके

एडीएनननयर्ोंपरआधाररतहैं।एडीएनखतरनाक

वस्तुओंकेपररवहनकेननयर्हैं। 

िेखें: 

https://www.unece.org/trans/danger/publi/adn/

adn_e.html  

4 .2 टैंकरप्रकारऔरकागोटैंकनडजाइनप्रकार 

4 .2.1 टैंकरकाप्रकार 

(क)भाग5, 5.4 औरअन्यप्रासिंनगक

आवश्यकताओंकीआवश्यकताओंकाअनुपालन

करनेवालेटैंकरटाइपएनहोंग े

(ख)भाग5, 5.5 औरअन्यप्रासिंनगक

आवश्यकताओंकीआवश्यकताओंकाअनुपालन

करनेवालेटैंकरटाइपसीहोंग े

(ग)भाग6 औरअन्यप्रासिंनगकआवश्यकताओंकी

आवश्यकताओंकाअनुपालनकरनेवालेटैंकर

टाइपजीहोंग े

रटप्पणी :भाग6 औरएडीएन नवननयर्ों के नलए

वैकन्पक आवश्यकताएिं जो अनभनहत प्रानधकरण

यावगीकरणसोसायटीकोस्वीकायाहैं, टाइपजी

केनलएलागूकीजासकतीहैं 

4 .2.2 कागोटैंकनडजाइनप्रकार 

(क)िबावटैंक:टैंकनडजाइन1 

(ख)बिंिटैंक:टैंकनडजाइन2 

(ग)लौरोधककेसाथखुलाटैंक:टैंकनडजाइन3 

(घ)खुलाटैंक:टैंकनडजाइन4 

4 .2.3 कागोटैंकप्रकार 

(क)स्वतिंत्रटैंक:टैंकप्रकार1 

(ख)अनभन्नटैंक:टैंकप्रकार2 

(ग)जबउपयोगदकएजानेवालेकागोटैंककी

िीवारेंजलयानकेबाहरीपेंिासेअलगहोतीहैं:

टैंकटाइप3 
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4.2.4 कागोकीसूचीर्ेंउन्लनखतकागोकेनलएअनुर्त

टैंकरप्रकारऔरकागोटैंककॉनन्फ़गरेशनकेआधारपर, 

टैंकरप्रकार, कागोटैंकनडजाइनऔरकागोटैंकप्रकारका

एकउपयुिसिंयोजनसौंपाजानाह।ै 

4 .3 खतरनाकवस्तओुंकावगीकरण 

4 .3.1 खतरनाकवस्तओुंकावगीकरणसिंयुिराष्ट्रर्ॉडल

नवननयर्ोंकेअनुसारपररभानषतदकयागयाह।ै 

4 .3.2 तलछटसूचीबद्धश्रेनणयोंकेननम्ननलनखतखतरनाक

सार्ानोंकोइनच्छतकागोकीढुलाईकेननयर्ोंका

अनुपालनकरनेवालेटैंकरोंर्ेंलेजायाजासकताह:ै 

श्रेणी2 गैसों 

श्रेणी3 ज्वलनशीलतरलपिाथा 

श्रेणी6.1 नवषािपिाथा 

श्रेणी8 सिंक्षारकपिाथा 

श्रेणी9 नवनवधखतरनाकपिाथाऔर

वस्तुएिं 

4 .3.3 उत्पािसूचीर्ेंसूचीबद्धउत्पािों)एडीएननवननयर्ों

काभाग3 तानलकासीिेखें(कोइसअध्यायकी

आवश्यकताओंकाअनुपालनकरनेवालेटैंकरोंर्ेंलेजाने

कीअनुर्नतह।ै 

4 .4 टैंकरोंकेप्रकार 

4 .4.1 टैंकरद्वारालेजाएगएकागोकेप्रकारकेआधार

पर, तीनअलग-अलगटैंकरप्रकारोंकेबीचअिंतरदकयाजा

सकताह:ै 

(क)टाइपजी:काअथाहैतरलीकृतगैसोंकीढुलाईके

नलएएकटैंकजलयान।वाहनिबावर्ेंयाप्रशीतनके

अध्यधीनहोसकतीह।ै 

(ख)टाइपसी:काअथाहैतरलपिाथोंकीढुलाईकेनलए

एकटैंकजलयान।जलयानडबल-पेंिाररिस्थान, 

डबलतल, लेदकनट्रिंककेनबनाफ्लश-डेक/डबल-पेंिा

प्रकारकाहोनाचानहए।कागोटैंकजलयानके

आिंतररकपेंिाद्वाराबनाएजासकतेहैंयास्वतिंत्रटैंक

केरूपर्ेंपकडस्थानोंर्ेंस्थानपतदकएजासकतेहैं। 

(ग)टाइपएन:काअथाहैतरलपिाथाकेवाहनकेनलए

अनभप्रेतएकटैंकजलयान।

 

 

नचत्र 1:टाइपजीकेटैंकरोंकेनलएसिंभानवतपेंिाकॉनन्फ़गरेशनकेउिाहरण 
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नचत्र 2:टाइपसीकेटैंकरोंकेनलएसिंभानवतपेंिाकॉनन्फ़गरेशनकेउिाहरण 

 

नचत्र 3:एनप्रकारकेटैंकरोंकेनलएसिंभानवतपेंिाकॉनन्फ़गरेशनकेउिाहरण 

 

 

4.4.2कागोटैंकनडजाइन 

(क)िबावकागोटैंक(िेखें4.8.11.1) 

(ख)बिंिकागोटैंक(िेखें4.8.11.2) 

(ग)लौअरेस्टरकेसाथखुलाकागोटैंक(िेखें4.8.11.2)  

(घ)खुलाकागोटैंक(िेखें4.8.11.4) 

4 .4.3 कागोटैंकप्रकार 

(क)स्वतिंत्रकागोटैंक(िेखें )4.8.12.1 (ख)

इिंटीिलकागोटैंक(4.8.12.2िेखें)(ग)बाहरी

पेंिासेअलगिीवारोंकेसाथकागोटैंक

(4.8.12.3िेखें) 
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तानलका1:कागोटैंकनवन्यासकीनवनवधताए ँ

एनप्रकारटैंकर 

 कागोटैंकप्रकार 

स्वतिंत्रटैंकप्रकार1 इिंटीिलटैंकटाइप

2 

बाहरीपेंिाटैंकटाइप3 

सेअलगिीवारें 

क
ाग
ो
ट
ैंक
न
ड
ज
ाइ
न

 

िबावटैंकटैंकनडजाइन

1 

एक्ट्स लागूनहीं  लागूनहीं 

बिंिटैंकटैंकनडजाइन2 एक्ट्स एक्ट्स एक्ट्स 

लौअरेस्टरटैंक

नडजाइनकेसाथखलुा

टैंक3 

एक्ट्स एक्ट्स एक्ट्स 

ओपनकागोटैंकटैंक

नडजाइन4 

एक्ट्स एक्ट्स एक्ट्स 

टाइपसीटैंकर 

  

स्वतिंत्रटैंकप्रकार1 

इिंटीिलटैंकटाइप

2 

बाहरीपेंिाटैंकटाइप3 

सेअलगिीवारें 

 

िबावटैंकटैंकनडजाइन1 एक्ट्स  लागूनहीं लागूनहीं 

बिंिटैंकटैंकनडजाइन2 एक्ट्स  एक्ट्स लागूनहीं 

लौअरेस्टरटैंकनडजाइन

केसाथखलुाटैंक3 

लागूनहीं लागूनहीं लागूनहीं 

ओपनकागोटैंकटैंक

नडजाइन4 

लागूनहीं लागूनहीं लागूनहीं 

टाइपजीटैंकर 

 स्वतिंत्रटैंकप्रकार1 इिंटीिलटैंकटाइप

2 

बाहरीपेंिाटैंकटाइप3 

सेअलगिीवारें 

क
ाग
ो
ट
ैंक
न
ड
ज
ाइ
न

 

िबावटैंकटैंकनडजाइन1 एक्ट्स  लागूनहीं लागूनहीं 

 

बिंिटैंकटैंकनडजाइन2 

एक्ट्स लागूनहीं लागूनहीं 

लौअरेस्टरटैंकनडजाइन

केसाथखलुाटैंक3 

लागूनहीं लागूनहीं लागूनहीं 

ओपनकागोटैंकटैंक

नडजाइन4 

लागूनहीं लागूनहीं लागूनहीं 
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4 .5 जलयान प्रकारों के नलएखतरनाक तरल पिाथों का

पिनार् 

4 .5.1 अनुर्नतप्रािजलयान 

4.5.1.1, 3.5.1.1 भाग 5, या 6 की आवश्यकताओं के

अनुसार टाइप एन, सी और जी के टैंकरों र्ें खतरनाक

पिाथोंकोलेजायाजासकताह।ैउपयोगदकएजानेवाले

जलयानकाप्रकारअध्याय3.2कीतानलकासीकेकॉलर्

(6) र्ें ननर्िाष्ट ह।ै एडीएनऔर 4.5.2.1 से 4.5.2.7 र्ें।

उपयोगदकएजानेवालेकागोटैंकनडजाइनऔरकागोटैंक

प्रकारिर्शःएडीएन केअध्याय3.2कीतानलकासी के

कॉलर्(7)और(8)र्ेंउन्लनखतहैं। 

खतरनाकसार्ानवगा जलयानकेप्रकार 

2 गैसों; सिंपीनडत, तरलीकृतयािबावर्ेंभिंगदकयाजानाटाइपजीटैंकरोंर्ेंलेजायाजानाह।ै 

3 ज्वलनशीलतरलपिाथाआर्तौरपरटाइपएनटैंकरोंर्ेंलेजायाजाताह,ै जबतक दकउनके

गुणोंऔरवगीकरणकेआधारपर, एकउच्चजलयानप्रकारकीआवश्यकतानहो।तरलपिाथा

नजनकेनलएएकनननितजलयानप्रकारकाअनुरोधदकयाजाताह,ै उन्हेंउच्चजलयानप्रकारर्ें

भीलेजायाजासकताह।ै 

6.1 जहरीले (नवषाि) तरलपिाथा टाइपसी के रासायननक टैंकरों र्ें लेजायाजाना ह।ै इनतरल

पिाथोंकोिर्शःटाइपसीयाजीटैंकरोंर्ेंभीलेजायाजासकताह।ै 

8 सिंक्षारकतरलपिाथाआर्तौरपरटाइपएनकेटैंकरोंर्ेंलेजायाजाताह,ै नजसर्ें(तरलपिाथाके

गुणोंकेआधारपर), खुलेअनभन्नकागोटैंकयाखुलेकागोटैंकजलयानकीसिंरचनासेस्वतिंत्रहोते

हैं।कुछतरलपिाथोंकेनलए, उनकेगुणोंऔरवगीकरणकेआधारपर, एकउच्चजलयानप्रकार

कीआवश्यकताहोसकतीह।ैसिंक्षारकतरलपिाथा नजसकेनलएएकनननितजलयानप्रकारका

अनुरोधदकयाजाताह,ै उसेउच्चजलयानप्रकारर्ेंभीलेजायाजासकताह।ै 

9 उपरोिश्रेनणयोंर्ेंवर्णातपररवहनकेिौरानसिंभानवतखतरेवालेतरलपिाथोंकोटाइपएनके

टैंकरोंर्ेंलेजायाजानाह,ै नजसर्ें(तरलपिाथाकेगणुोंकेआधारपर), खुलेअनभन्नकागोटैंकया

खुलेकागोटैंकजलयानकीसिंरचनासेस्वतिंत्रहैं।इनतरलपिाथोंकोिर्शःटाइपएनक्ट्लोज्ड, 

टाइपसीऔरटाइपजीकेटैंकरोंर्ेंभीलेजायाजासकताह।ै 

 

4 .5.2 कागोटैंकर्ेंवाहन 

 4.5.2.1 पिाथा, नजन्हेंएडीएनकेअध्याय3.2 

कीतानलकासीकेकॉलर्(6) केअनुसार, एन

प्रकारकेटैंकजलयानर्ेंलेजानापडताह,ै खुले, 

टैंकजलयानर्ेंभीलेजायाजासकताह।ै 

 टाइपएन, खुला, लौअरेस्टरकेसाथ; 

 टाइपएन, बिंि; 

 प्रकारसी याजी नेप्रावधानदकयादकएडीएन के

अध्याय3.2 कीतानलकासी र्ेंप्रकारएन, खुल,े 

साथहीइनपिाथोंकेनलएआवश्यकवाहनकी

अन्यसभीशतोंकेनलएननधााररतवाहनकीसभी

शतोंकोपरूादकयाजाए। 

 4.5.2.2 एडीएनकेअध्याय3.2 कीतानलकासी

केकॉलर्(6) केअनुसार, नजनपिाथोंकोएन

प्रकारकेटैंकजलयानर्ेंलेजानाह,ै उन्हेंलौ-

अरेस्टरकेसाथखुला, टैंकजलयानोंर्ेंभीले

जायाजासकताह।ै 

 टाइपएन, क्ट्लोज्ड, औरटाइपसीयाजीने

प्रावधानदकयादकटाइपएनकेटैंकजलयानोंके

नलएननधााररतवाहनकीसभीशतें, खुली, लौ
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अरेस्टरकेसाथ, साथहीएडीएनकेअध्याय3.2 

कीतानलकासीकीतानलकासीर्ेंइनपिाथोंके

नलएआवश्यकवाहनकीअन्यसभीशतोंकोपूरा

दकयाजाए। 

 4.5.2.3 एडीएनकेअध्याय3.2 कीतानलकासी

केकॉलर्(6) केअनुसार, नजनपिाथोंकोएन

प्रकारकेटैंकजलयानर्ेंलेजानाह,ै बिंिदकया

जानाह,ै उन्हेंटैंकजलयानोंर्ेंभीलेजायाजा

सकताह।ै 

 टाइपसीयाजीनेप्रावधानदकयादकएडीएनके

अध्याय3.2 कीतानलकासीर्ेंटाइपएनकेटैंक

जलयानोंकेनलएननधााररतवाहनकीसभीशतें

बिंिहैं, साथहीइनपिाथोंकेनलएआवश्यक

वाहनकीअन्यसभीशतोंकोपरूादकयाजाताह।ै 

 4.5.2.4 एडीएनकेअध्याय3.2 कीतानलकासी

केकॉलर्(6) केअनुसार, नजनपिाथोंकोटाइप

सीकेटैंकजलयानोंर्ेंलेजानाह,ै उन्हेंटैंक

जलयानोंर्ेंभीलेजायाजासकताह।ै 

 टाइपजीनेप्रावधानदकयादकएडीएनके

अध्याय3.2 कीतानलकासीर्ेंटाइपसीकेटैंक

जलयानोंकेनलएननधााररतवाहनकीसभीशतों

केसाथ-साथइनपिाथोंकेनलएआवश्यकवाहन

कीअन्यसभीशतोंकोपरूादकयाजाताह।ै 

4 .5.2.5 जलयानकेसिंचालनसेउत्पन्नतलैीयऔरनचकना

अपनशष्टकेवलआगप्रनतरोधीररसेप्टेक्सर्ेंलेजायाजा

सकताह,ै जोढक्कनकेसाथयाकागोटैंकर्ेंदफटहोताह।ै 

– 4.5.2.6एकपिाथाजोएडीएन केअध्याय3.2

के तानलका सी के कॉलर् (8) के अनुसार कागो

टैंक टाइप2 (अनभन्नकागो टैंक)    र्ेंलेजाया

जानाचानहए, उसेएकर्ेंभीलेजायाजासकता

ह:ै 

– कागोटैंकप्रकार1 (स्वतिंत्रकागोटैंकया) 

 तानलकासीर्ेंननधााररतजलयानप्रकारकाकागो

टैंकप्रकार3 (बाहरीपेंिासेअलगिीवारोंवाला

कागो टैंक)    या 4.5.2.1 से 4.5.2.4 र्ें

ननधााररतजलयानप्रकार, बशतेदकइसपिाथाके

नलएआवश्यकढुलाईकीअन्यसभीशतेंएडीएन

केअध्याय3.2कीतानलकासीनर्लतीह।ै 

– 4.5.2.7एडीएनकेअध्याय3.2कीतानलकासी

केकॉलर्(8) केअनुसारएकपिाथा नजसेकागो

टैंक टाइप 3 (बाहरी पेंिा से अलग िीवारों के

साथकागोटैंक)र्ेंलेजायाजानाचानहए, उसे

एकर्ेंभीलेजायाजासकताह:ै 

– एडीएन के अध्याय 3.2 की तानलका सी र्ें

ननधााररतजलयानप्रकारकाकागोटैंकप्रकार1 

(स्वतिंत्रकागोटैंक)या4.5.2.1से4.5.2.4र्ें

ननधााररतजलयानप्रकारयाकागो टैंकप्रकार2 

(अनभन्नकागो)केसाथप्रकारसीजलयानर्ेंटैंक)

, बशते दक कर् से कर् ननधााररत एन प्रकार से

सिंबिंनधत ढुलाई की शतें पूरी होंऔर एडीएन के

अध्याय 3.2 की तानलका सी या 4.5.2.1 से

4.5.2.4तकइसपिाथाकेनलएआवश्यकढुलाई

कीअन्यसभीशतेंपूरीहों। 

– 4.5.2.8 एडीएन के भाग3 की तानलका सी र्ें

नननहतनवशेषपिाथाकेनलएसभीआवश्यकताओं

का अनुपालन दकया जाना ह।ै पररभानषत कागो

कीएकअनुर्ोदितसूचीबोडापरलेजायाजाना

ह।ै 

– 4.6नस्थरता 

– 4.6.1 टाइप जी, सी या एन के टैंकरों की

बरकरार या क्षनत नस्थरताव्यनिगत श्रेनणयों र्ें

िीगईआवश्यकताओंकेअनुसारहोनीचानहए। 

– 4.6.2 एक नस्थरता पुनस्तकाप्रिानकीजानी है

नजसर्ेंननम्ननलनखतनववरणहैं: 

 जलयानकासार्ान्यनववरण: 

– नडब्बों और ररि स्थान (कागो टैंक, स्टोर, 

आवास, आदि) केअसाइन दकएगएउपयोगको

इिंनगतकरने वालीसार्ान्यव्यवस्थाऔरक्षर्ता

योजनाएिं; 

– जलयान केलिंबवतोंकोसिंिर्भातकरतेहुएड्राफ्ट

के ननशानकी नस्थनतकोइिंनगतकरनेवालाएक

स्केच; 
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– नगिी/नब्ज पिंलपिंग और अनतप्रवाह ननवारण

प्रणानलयोंकेनलएएकयोजना; 

– नडजाइन रट्रर् के अनरुूप हाइड्रोस्टेरटक वि या

तानलकाएिं, और, यदि जलयान के सार्ान्य

सिंचालन के िौरान र्हत्वपूणा रट्रर् कोणों का

पूवााभासदकयाजाताहै, तोरट्रर्कीऐसीसीर्ा

केअनरुूपवियातानलकाएिंपशेकीजानीहैं; 

– सार्ान्य पररचालन नस्थनतयों र्ें प्रत्यानशत

नवस्थापन और रट्रर् की सीर्ाओं के नलए, र्ुि

रट्रलर्िंगआधारपरगणनाकीगईिॉसकव्सा या

नस्थरताकीतानलकाएिं, उनर्ात्राओं केसिंकेत के

साथनजन्हेंउत्प्लावनर्ानाजाताह;ै 

– टैंकसाउिं लडिंगटेबलयाकव्सासभीकागोटैंक, 

नगिी टैंक और नडब्बों, पीने के पानी और

सीवेजपानीकेटैंकऔरजलयानकेसिंचालन

के नलए उत्पािों वाले टैंकों के नलएक्षर्ता, 

गुरुत्वाकषाण के कें द्र और र्िु सतह डेटा

दिखातेहैं; 

– लाइटनशप डेटा (वजनऔरगरुुत्वाकषाणका

कें द्र) एक नवस्तृत द्रव्यर्ानसिंतुलन याअन्य

स्वीकाया उपायों के सिंयोजन र्ें एक

इनक्ट्लाइलनिंग टेस्ट या डेडवेट र्ाप के

पररणार्स्वरूप होता ह।ै जहािं उपयुाि

जानकारी एक बहन जलयान से ली गई ह,ै 

इसबहनजलयान केसिंिभाकोस्पष्टरूप से

इिंनगतदकयाजानाह,ै औरइसबहनजलयान

सेसिंबिंनधतअनुर्ोदितइनकलाइलनिंगपरीक्षण

ररपोटाकीएकप्रनतशानर्लकीजानीह;ै 

– अनुर्ोदित परीक्षण ररपोटा की एक प्रनत

नस्थरतापुनस्तकार्ेंशानर्लकीजानीह;ै 

 सभीप्रासिंनगकनववरणोंकेसाथऑपरेटटिंगलिाई

शतें, जैसे: 

 लाइटनशप डेटा, टैंक दफललिंग, स्टोर, चालक िल

और बोडा पर अन्य प्रासिंनगक आइटर् (प्रत्येक

आइटर् के नलए द्रव्यर्ान और गरुुत्वाकषाण का

कें द्र, तरलभार के नलएर्िुसतहक्षण);ड्राफ्ट्स

नर्डनशपऔरलिंबवत; 

 र्ुि सतहों के प्रभाव के नलए र्ेटासेंरट्रकऊिं चाई

कोसहीदकयागया; 

 लीवरर्ानऔरविकोसहीकरना; 

 पठन-आउट लबिंिओुं पर अनुिधै्या झुकने के क्षण

औरकतरनीबल; 

 ओपलनिंगकेबारेर्ेंजानकारी(स्थान, जकडनका

प्रकार, बिंि होने के साधन); औरर्ास्टर के नलए

जानकारी; 

4 .7 कागोकीअनरु्ोदितसचूी 

4 .7.1 अनभनहतप्रानधकरणयावगीकरणसोसायटीटैंकरों

र्ें ढुलाई के नलए स्वीकार दकए गए/सभी खतरनाक

सार्ानोंकीअनुर्ोदितसूचीिेगी।सुरनक्षतढुलाईकेनलए

आवश्यकसीर्ातकसूचीर्ेंकुछवस्तओुंकेनलएआरक्षण

शानर्लहोसकताह।ै  

 जलयान की र्जबूती और नस्थरता के नलए

र्ानििंड; और 

 जलयानकीसभीननर्ााणसार्िीकेसाथस्वीकृत

खतरनाकसार्ानों की सिंगतता, नजसर्ें प्रनतष्ठान

और उपकरण शानर्ल हैं, जो कागो के सिंपका  र्ें

आतेहैं। 

4 .7.2 कागो की एक सूची, नजसके पररवहन के नलए

जलयानकोर्िंजूरी िे िी गईह,ै सवेक्षण के प्रर्ाणपत्र के

साथसिंलग्नकीजाएगी। 

4 .7.3 केवलउनकागोकोलेजायाजासकताहैजोकागो

कीअनरु्ोदितसूचीर्ेंशानर्लहैं। 

4 .7.4 कागोकीएकअनुर्ोदितसूचीअनभनहतप्रानधकरण

या वगीकरण सोसायटी द्वारा जारी की जाएगी और

एडीएन के भाग 3, अध्याय 3.2 की तानलका सी पर

आधाररत होगी। र्ापििंडों र्ें टैंकर प्रकार, कागो टैंक

नडजाइनऔरकागोटैंकप्रकारकेसाथ-साथकागोके्षत्रर्ें

दफट दकए गए सभी प्रासिंनगक उपकरणों की नवशेषताएिं

शानर्ल होंगी। तानलका सी की सभी प्रासिंनगक

आवश्यकताओं को सूची के नलए एक आधार के रूप र्ें

उपयोगदकयाजाएगा, नजसर्ेंकॉलर् 20 र्ेंनननहतदकसी

भीप्रासिंनगकअनतररिआवश्यकताएिंशानर्लहैं। 
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4 .8 पररभाषाए ँ

4 .8.1 आवासकाअथा है सार्ान्यरूप से बोडा पर रहने

वाले व्यनियों के उपयोग के नलए लनक्षत स्थान, नजसर्ें

व्हीलहाउस को छोडकर, गलैी, फूड स्टोर, शौचालय, 

वॉशरूर्, बाथरूर्, लॉन्ड्री, हॉल, गनलयारेंआदि शानर्ल

हैं। 

4 .8.2 एडीएन का अथा अिंतिेशीय जलर्ागों द्वारा

खतरनाकवस्तुओंकीअिंतरााष्ट्रीयढुलाईसेसिंबिंनधतयूरोपीय

सर्झौताह।ै 

4 .8.3 नब्जपानीकाअथा है इिंजनरूर् नब्जेस, चोटी, 

कॉफरडैर्औरडबल-पेंिाररिस्थानसेतलैीयपानी; 

4 .8.4 उबलने का अथा है वाष्पीकरण के कारण उबलते

कागोकीसतहकेऊपरउत्पन्नवाष्प।यहऊष्र्ाकेप्रवेश

यािबावर्ेंनगरावटकेकारणहोताह;ै 

4 .8.5 ब्कहडेकाअथाहैएकधातुकीिीवार, आर्तौर

पर ऊध्वााधर, जलयान के अिंिर और जो तलछट, बगली

प्लेटटिंग, एक डेक, हचैवेकवरया दकसीअन्यब्कहडे से

नघररहोतीह;ै 

4.8.6 ब्कहडे (वाटरटाइट)काअथा एक टैंकजलयान ह:ै

डेककेऊपर1[एर्]केपानीकेिबावकासार्नाकरनेके

नलएननर्र्ातएकब्कहडे; 

4.8.7कागोके्षत्रकाअथाहैननम्ननलनखतररिस्थान(नचत्र

4िेखें:कागोके्षत्र) 

4.8.7.1कागो के्षत्र (डेक केऊपरअनतररिभा(ग)  (जब

नवस्फोट-रोधीसुरक्षाकीआवश्यकताहोतीह,ै जोन1की

तुलनार्ें)काअथाहै दक डेककेऊपरकागोके्षत्रकेर्ुख्य

भागर्ेंशानर्लनहींदकएगएररिस्थाननजसर्ें1 [एर्]

नत्रज्यागोलाकारखिंडशानर्लहैंजोकॉफरडैर्केवेंरटलेशन

ओपलनिंगपरकें दद्रतहैंऔरडेककेतलछटकागोके्षत्रभाग

र्ेंनस्थतसर्वासस्थानऔरकागोटैंककेवेंरटलशेनओपलनिंग

परकें दद्रत2 [एर्]गोलाकारपिंप-रूर्खिंडहैं। 

4.8.7.2 कागो के्षत्र (डेक के ऊपर र्खु्य भाग)  (जब

नवस्फोट-रोधीसुरक्षाकीआवश्यकताहोतीहै-जोन1के

बराबर)काअथाहैवहस्थानजोनघराहुआह:ैदकनारोंपर, 

डेककीतरफसेऊपरकीओरफैलीशलेचढाना 

• कागो के्षत्र की ओर 45° पर झुके हुए धरातल

द्वाराअिऔरअिभाग, डेककेतलछटकागोके्षत्रभागकी

सीर्ासेशुरूहोताह ै

• लिंबवत, डेकसे3 [एर्]ऊपर 

4.8.7.3 कागो के्षत्र (डेक के तलछट का नहस्सा) का अथा

जलयान के कें द्र-लाइन सर्तल के लिंबवत िो ऊध्वााधर

सर्तलकेबीचकीजगहह,ै नजसर्ेंकागोटैंक, हो्डस्पेस, 

कॉफरडैर्, डबल-पेंिाररिस्थानऔरडबलबॉटर्शानर्ल

हैं; येसर्तलआर्तौरपरबाहरीकॉफरडैर्पोतभीत के

साथर्ेलखाते हैंयाएिंडपोतभीतरखतेहैं। डेक केसाथ

उनकीचौराहेकीरेखाडेककेतलछटकागोके्षत्रभागकी

सीर्ाकेरूपर्ेंसिंिर्भातह।ै 
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नचत्र.4:कागोक्षते्र 

4.8.8 कागो पिंप रूर् (जब एिंटी-नवस्फोट सुरक्षा की

आवश्यकता होती ह,ै जोन1 के बराबर) का अथा है एक

सर्वास स्थान जहािं कागो पिंप और नस्ट्रलपिंग पिंप अपने

पररचालनउपकरणोंकेसाथस्थानपतदकएजातेहैं। 

4.8.9कागोअवशेषोंकाअथातरलकागोसेहोताहैनजसे

नस्ट्रलपिंग नसस्टर् के र्ाध्यर् से कागो टैंक या पाइलपिंग से

बाहरपिंपनहींदकयाजासकताह।ै 

4.8.10 कागो टैंक (जब नवस्फोट-रोधी सुरक्षा की

आवश्यकताहोतीह,ै जोन0 केबराबर)काअथाहैएकटैंक

जोस्थायीरूपसेजलयानसेजुडाहुआहैऔरखतरनाक

सार्ानोंकीढुलाईकेनलएअनभप्रेतह।ै 

 

4 .8.11 कागोटैंकनडजाइन 

4 .8.11.1 िबावकागोटैंककाअथाहैजलयानकेपेंिासे

स्वतिंत्रएककागोटैंक, जो400 [kPa[≥ कार्काजीिबाव

के नलएसर्र्पातर्ान्यताप्रािर्ानकों केअनुसारबनाया

गयाह।ै 

4 .8.11.2 बिंि कागो टैंक का अथा है एक उपकरण के

र्ाध्यर् से बाहरी वातावरण से जुडा एक कागो टैंक जो

अस्वीकायाअनतिाबयािबावर्ेंहोनेसेरोकताह ै

4 .8.11.3 फ्लेर्अरेस्टरकेसाथखलुेकागोटैंककाअथाहै

एककागोटैंकजोफ्लेर्अरेस्टरसेलैसनडवाइसकेर्ाध्यर्

सेबाहरकेवातावरणसेजुडाहुआह।ै 

4 .8.11.4 खुले कागो टैंक का अथा होता है बाहरी

वातावरणकेसाथखुलेसिंबिंधर्ेंएककागोटैंक। 

4 .8.12 कागोटैंकप्रकार 

4 .8.12.1 स्वतिंत्रकागोटैंककाअथाहैएककागोटैंकजो

स्थायी रूप से बनाया गया ह,ै लेदकन जो जलयान की

सिंरचनासेस्वतिंत्रह।ै 

4 .8.12.2 इिंटीिल कागो टैंक का अथा एक कागो टैंक से

होताहैजोजलयानकीसिंरचनासेहीगरठतहोताहैऔर

बाहरीपेंिायाबाहरीपेंिासेअलगिीवारोंसेनघराहोता

ह।ै 

4 .8.12.3 बाहरीपेंिासेअलगिीवारकेसाथकागोटैंक

का अथा है एक अनभन्नकागो टैंक नजसर्ें से तलछटऔर

बगलीकी िीवारें जलयान केबाहरी पेंिा या एक स्वतिंत्र

कागोटैंककाननर्ााणनहींकरतीहैं। 

4.8.13 क्षेत्रों का वगीकरण (िेखें आईईसी प्रकाशन 79-

10, यूरोपीयसिंघकेननिेश1999/92/सीई): 
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• जोन 0: ऐसे के्षत्र नजनर्ें गैसों, वाष्प या स्प्रे के

खतरनाक नवस्फोटक वातावरण स्थायी रूप से या लिंबी

अवनधकेिौरानर्ौजूिहोतेहैं; 

• जोन 1: ऐसे के्षत्र नजनर्ें गैसों, वाष्प या स्प्रे के

खतरनाक नवस्फोटक वातावरण कभी-कभी होने की

सिंभावनाह;ै 

• जोन 2: ऐसे के्षत्र नजनर्ें गैसों, वाष्प या स्प्रे के

खतरनाक नवस्फोटक वातावरण शायि ही कभी होने की

सिंभावनाहैऔरयदिहािं, तोकेवलछोटीअवनधकेनलए। 

4.8.14 प्रर्ानणत सुरनक्षत प्रकार के नवदु्यत उपकरण का

अथा एक नवदु्यत उपकरण से होता है नजसे नवस्फोटक

वातावरण र्ें सिंचालन की सुरक्षा के सिंबिंध र्ें सक्षर्

प्रानधकारीद्वारापरीक्षणऔरअनुर्ोदितदकयागयाह।ै 

• आिंतररकरूपसेसुरनक्षतउपकरण; 

• लौ-रोधीबाडेउपकरण; 

• िबावद्वारासिंरनक्षतउपकरण; 

• पाउडरभरनेकाउपकरण; 

• एनकैप्सुलेशनद्वारासिंरनक्षतउपकरण; 

• सुरक्षाउपकरणर्ेंवृनद्ध। 

4.8.15 कॉफ़रडैर् (जब नवस्फोट-रोधी सुरक्षा की

आवश्यकता होती ह,ै जोन1 के बराबर) का अथा है एक

एथवटानशप कम्पाटार्ेंट जो वाटरटाइट पोतभीत से नघरा

हुआ है और नजसका ननरीक्षण दकया जा सकता ह।ै

कॉफ़रडैर् कागो टैंक के अिंनतर् पोतभीत के पूरे के्षत्र र्ें

नवस्ताररतहोनाह।ैकागोके्षत्रकासार्नानहींकरनेवाले

ब्कहडेकोजलयानकेएकतरफसेिसूरीतरफऔरएक

फे्रर्सर्तलर्ेंतलछटसेडेकतकनवस्ताररतकरनाह।ै 

4.8.16 नवघटन का अथा है एक नवस्फोट जो सबसोननक

गनतसेफैलताहै(िेखेंईएन13237:2011); 

4.8.17 नडजाइन िबाव का अथा उस िबाव से होता है

नजसकेआधार पर कागो टैंक या अवनशष्ट कागो टैंक को

नडजाइनऔरबनायागयाह।ै 

4.8.18 नवस्फोटकाअथाहैएकनवस्फोटजो सुपरसोननक

गनतसे फैलताहैऔरएकशॉक-वेवकी नवशेषताहै(िेखें

ईएन13237: 2011); 

4.8.19 नवस्फोटकाअथाहैतापर्ानर्ेंवृनद्धयािबावर्ें

यािोनोंर्ेंएकसाथऑक्ट्सीकरणयाअपघटनकीअचानक

प्रनतदिया(िेखेंईएन13237:2011); 

4 .8.20 फ्लरे्अरेस्टरकाअथाहोताह,ै एकउपकरणजो

दकसी प्रनतष्ठान के नहस्से के वेंट र्ें या प्रनतष्ठानों की एक

प्रणाली के इिंटरकनेलक्ट्टिंग पाइलपिंग र्ें लगाया जाता ह,ै 

नजसका उदे्दश्य प्रवाह की अनरु्नत िेना है लेदकन लौ के

सार्ने के प्रसारको रोकनाह।ै इसउपकरणकोयूरोपीय

र्ानक ईएन आईएसओ 16852: 2010 के अनुसार

परीक्षणदकयाजानाह;ै 

4 .8.21 फ्लरे्अरेस्टरप्लेटस्टैककाअथाहैफ्लेर्अरेस्टर

कानहस्सानजसकार्ुख्यउदे्दश्यलौकेसार्नेकेपाररतहोने

कोरोकनाह;ै 

4 .8.22 फ्लरे् अरेस्टर हाउलसिंग का र्तलब है फ्लेर्

अरेस्टरकानहस्सानजसकार्ुख्यउदे्दश्यफ्लेर्अरेस्टरप्लेट

स्टैक के नलए एक उपयिु आवरण बनाना और अन्य

प्रणानलयोंकेसाथएकयािंनत्रकसिंबिंधसुनननितकरनाह;ै 

4 .8.23 फ्लशै-पॉइिंट का अथा है तरल का सबसे कर्

तापर्ान नजस पर इसके वाष्प हवा के साथ एक

ज्वलनशीलनर्श्रणबनातेहैं। 

4.8.24गैस(श्रेणी2केप्रयोजनोंकेनलए)काअथाहैएक

पिाथाजो: 

(क) 50 [नडिी सेन्सयस] पर वाष्प िबाव 300 

[kPa] (3बार)सेअनधकहोताह;ै अथवा 

(ख) 101.3 [kPa] केर्ानकिबावकेतहत20 [नडिी

सेन्सयस]परपूरीतरहसेगैसीयह;ै 

 अन्यथा, गैसोंकाअथाहैगैसयावाष्प; 

4.8.25 गैस नडटेक्ट्शन नसस्टर् का अथा है एक नननित

प्रणालीजोकर्नवस्फोटसीर्ासेतलछटसािंद्रतार्ेंकागो

द्वारा िी गई ज्वलनशील गैसों की र्हत्वपूणा सािंद्रता का

सर्य र्ें पता लगाने र्ें सक्षर् हैऔर अलार्ा को सदिय

करनेर्ेंसक्षर्ह;ै 

4.8.26 उच्च वेग वाले वेंट वा्व का अथा है एक िबाव

राहत वा्व जो नार्र्ात्र प्रवाह वेग के नलए नडजाइन

दकयागयाहैजोज्वलनशीलनर्श्रणकेलौ वेगसेअनधक

ह,ै इस प्रकार लौ सिंचरण को रोकता ह।ै इस प्रकार की
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स्थापना र्ानक ईएन आईएसओ 16852: 2010 के

अनुसारपरीक्षणदकयाजानाह;ै 

4 .8.27 पहचान सिंख्या का अथा उस पिाथा की पहचान

करनेकीसिंख्यासेहोताहैनजसेसिंयुिराष्ट्रकाकोईनिंबर

नहीं सौंपा गया है या नजसे सिंयुि राष्ट्र सिंख्या के साथ

सार्ूनहकप्रनवनष्टकेतहतवगीकृतनहींदकयाजासकताह।ै

इनसिंख्याओंर्ेंचारआिंकडेहैंनजनकीशुरुआत9 सेहोती

ह।ै 

4 .8.28 तरलकाअथा उस पिाथा से होता है नजसर्ें50 

[नडिीसेन्सयस[परवाष्पिबाव300 [kPa] (3 बार(से

अनधकनहींहोताह,ै जो20 [° C] और101.3 [kPa] पर

पूरीतरहसेगैसीयनहींहोताह,ै औरजो: 

(क)   101.3  [kPa] के िबाव पर 20 [नडिी

सेन्सयस]याउससेकर्कागलनािंकयाप्रारिंनभक

गलनािंकह,ै अथवा 

(ख)एएसटीएर्डी4359-90 परीक्षणनवनध

केअनुसारतरलहैअथवा 

(ग)तरलताकाननधाारणकरनेकेनलएपरीक्षण

पर लागू र्ानििंडों के अनुसार पसे्टी नहीं है

(पेनेट्रोर्ीटरपरीक्षण) 

4 .8.29 लिाई उपकरण: एक लिाई उपकरण र्ें एक

किं प्यूटर (हाडावेयर)औरएकप्रोिार्(सॉफ्टवेयर)होताहै

औरयह सुनननितकरनेकीसिंभावनाप्रिानकरताहै दक

हरनगिीयालिाईर्ार्लेर्ें: 

 अनुिैध्या शनि के साथ-साथ अनधकतर् अनुर्ेय

ड्राफ्टसेसिंबिंनधतअनुर्तर्ू्यपारनहींहोतेहैं; 

और 

 जलयान की नस्थरता जलयान पर लागू

आवश्यकताओंकाअनुपालनकरतीह।ैइसउदे्दश्य

केनलए, बरकरारनस्थरताऔरक्षनतनस्थरताकी

गणनाकीजानीह।ै 

4 .8.30 अनधकतर् काया िबाव का अथा है ऑपरेशन के

िौरान कागो टैंक या अवनशष्ट कागो टैंक र्ें होने वाला

अनधकतर्िबाव।यहिबावउच्चवेगवेंटवा्वकेओपलनिंग

िबावकेबराबरह।ै 

4 .8.31 नग्नप्रकाशकाअथा होता ह,ै ज्वालाकाउपयोग

करकेप्रकाशकाएकस्रोतजोलौरोधीबाडेर्ेंसिंलग्ननहीं

होताह।ै 

4 .8.32 खलुनेवालेिबावकाअथाउनपिाथोंकीसूचीर्ें

सिंिर्भातिबावसेहोताहैनजनपरउच्चवेगवालेवेंटवा्व

खुलतेहैं। 

4 .8.33 पैककिं गसर्हूकाअथाएकसर्ूह सेहोताह,ै नजसे

पैककिं ग उदे्दश्यों के नलए, कुछ पिाथों को उनके खतरे की

नडिी के अनुसार सौंपा जा सकता ह।ै पैककिं ग सर्ूहों के

ननम्ननलनखत अथा हैं नजन्हें एडीएन के भाग 2 र्ें अनधक

नवस्तृततरीकेसेसर्झायागयाह:ै 

 पैककिं ग सर्ूह I: उच्च खतरे को पेश करने वाले

पिाथा; 

 पैककिं गसर्ूहII: र्ध्यर्खतरेकोप्रस्तुतकरनेवाले

पिाथा; और 

 पैककिं ग सर्ूह III: कर् खतरा पेश करने वाले

पिाथा। 

4 .8.34 िबावराहतउपकरणकाअथाहैएकलस्प्रिंग-लोडेड

नडवाइसजोिबावद्वारास्वचानलतरूपसेसदियहोताहै

नजसकाउदे्दश्यकागोटैंककोअस्वीकायाअनतररिआिंतररक

िबावसेबचानाह;ै 

4 .8.35 प्रशेर ररसपे्टेकल का अथा है एक सार्ूनहक शब्ि

नजसर्ें नसलेंडर, ट्यूब, प्रेशर ड्रर्, क्ट्लोज्ड िायोजेननक

ररसेप्टेक्स, र्ेटल हाइड्राइड स्टोरेज नसस्टर्, नसलेंडर के

बिंडलऔरबचाविबावररसेप्टेक्सशानर्लहैं; 

4.8.36 िबाव टैंकों के नलए, सभी प्रकार के िबाव (जैसे

कार् करने का िबाव, उच्च वेग वेंट वा्व का खुलने का

िबाव, परीक्षणिबाव)कोkPa (बार)र्ेंगेजिबावके

रूप र्ें व्यि दकया जाना ह;ै पिाथों के वाष्प िबाव, 

हालािंदक, kPa ) बार (र्ें एक पूणा िबाव के रूप र्ेंव्यि

दकयाजानाह।ै 

4.8.37 ररसेप्टेकलकाअथाहोताह,ै पिाथोंयावस्तुओंको

प्रािकरनेऔररखनेकेनलएएकननयिंत्रणजलयान, नजसर्ें

बिंि करने का कोई भी साधन शानर्ल ह।ै यह पररभाषा

गोले परलागू नहीं होती है (िायोजेननक ररसेप्टेक, इनर

ररसेप्टेकल, ररनजड इनर ररसेप्टेकलऔर गैस कार्ट्राज भी

िेखें); 
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4 .8.38 अवनशष्टउत्पािोंकेनलएररसपे्टेककाअथाहैएक

टैंक, र्ध्यवतीथोककिं टेनरयाटैंक-किं टेनरयापोटेबलटैंक

नजसका उदे्दश्य अवनशष्ट कागो, धोने के पानी, कागो

अवशेषोंयास्लॉप्सकोइकट्ठाकरनाहैजोपिंलपिंगकेनलए

उपयुिहैं; 

4 .8.39 स्लॉप्सकेनलएररसपे्टेककाअथाहैएकस्टीलड्रर्

नजसका उदे्दश्य स्लॉप्स को इकट्ठा करना है जो पिंलपिंग के

नलएअनुपयुिहैं; 

4.8.40 सुरक्षावा्वकाअथाएकलस्प्रिंग-लोडेडनडवाइससे

होताहैजोिबावद्वारास्वचानलतरूपसेसदियहोताहै

नजसकाउदे्दश्यकागोटैंककोअस्वीकायाअनतररिआिंतररक

िबावयानकारात्र्कआिंतररकिबावसेबचानाहै(यहभी

िेखें, उच्चवेगवेंटवा्व, िबाव-राहतउपकरणऔरवैक्ट्यूर्

वा्व); 

4 .8.41 सर्वास स्थान का अथा है एक ऐसा स्थान जो

जलयान के सिंचालन के िौरान सुलभ है और जो न तो

आवासकानहस्साहैऔरनहीकागोटैंकका, अिभागके

अपवाि के साथऔर नशखर के बाि, बशते इन बाि के

स्थानोंर्ेंकोईर्शीनरीस्थानपतनकीगईहो; 

4 .8.42 स्लॉप्सकाअथाकागोअवशेषोंऔरधोनेकेपानी, 

जिंग या कीचड का नर्श्रण है जो पिंलपिंग के नलए या तो

उपयुिहैयाउपयुिनहींह;ै 

4 .8.43 टैंकरएकजलयान नजसेथोकर्ेंतरलपिाथाया

गैसोंकीढुलाईकेनलएनवशेषरूपसेनडजाइनऔरननर्र्ात

दकयागयाह।ै 

4 .8.44 परीक्षणिबावकाअथाउसिबावसेहोताहै

नजस पर एक कागो टैंक, एक अवनशष्ट कागो टैंक, एक

कॉफरडैर् या लिाई और र्ाल उतराई पाइप को पहली

बारसर्वासर्ेंलाने सेपहलेऔरबािर्ें ननयनर्तरूपसे

ननधााररतसर्यकेभीतरपरीक्षणदकयाजानाह।ै 

4 .8.45 सिंयिु राष्ट्र सिंख्या का अथा है सिंयुि राष्ट्र र्ॉडल

नवननयर्ों र्ें िशााए गए पिाथा या वस्तु की चार-आकृनत

पहचानसिंख्या। 

4 .8.46 जल दफ्र्काअथा हैभिंगरु फै्रक्ट्चर से सुरक्षा के

नलएपानीकीजलप्रलय; 

4 .8.47 वाटर स्प्रे नसस्टर् का अथा है एक ऑन-बोडा

इिंस्टॉलेशन, जोपानीकेएकसर्ाननवतरणकेर्ाध्यर्से, 

जलयानकेपेंिाकेअिऔरएफ्टकीसभीऊध्वााधरबाहरी

सतहों, सुपरस्ट्रक्ट्चर और डेकहाउस की सभी ऊध्वााधर

सतहों और सुपरस्ट्रक्ट्चर, इिंजन रूर्और ररि स्थान के

ऊपर डेक सतहों की रक्षा करने र्ें सक्षर् ह,ै नजसर्ें

िहनशीलसार्िीसिंिहीतकीजासकतीह।ैसिंरनक्षतके्षत्र

के नलए पानी स्प्रे प्रणाली की क्षर्ता कर् से कर् 10 

[एल/एर्2 प्रनत नर्नट] होनी चानहए। पानी स्प्रे प्रणाली

कोपूरेवषा केउपयोगकेनलएनडजाइनदकयाजानाह।ैस्प्रे

नसस्टर् व्हीलहाउसऔर सुरनक्षत के्षत्र से सिंचानलत होना

चानहए; 

 

तरलप्रकारकेखतरनाककागोलेजानेवालेजलयान 

(टाइपएनऔरसीजलयान) 

5.1अनपु्रयोग 

5.1. 1   यह खिंड टाइप सी, एन क्ट्लोज्ड, एनओपन के

प्रोपे्डऔरनॉन-प्रोपे्डटैंकरोंपरलागू होताह,ै नजसर्ें

फ्लेर्अरेस्टरऔरएनओपन, सार्ान्यरूपसे, थोकर्ेंवगा

3, 6.1, 8 और9 केखतरनाकतरलतलेऔररासायननक

कागोकीढुलाईकेनलएह।ै 

5.1.2 जर्ादकएजानेवालेिस्तावजे 

5.2 .1 र्ाल से प्रभानवत नहीं होने वाले जलयान के कुछ

नहस्सों के नलए ननयर्ों के अन्य भागों र्ें आवश्यक

िस्तावेजोंकेअलावाननम्ननलनखतयोजनाएिंऔरिस्तावेज

प्रस्तुतदकएजानेहैं। 

5.2.1. 1 अनुर्ोिनकेनलएिस्तावेज 
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(क)    गैस-खतरनाक स्थानोंऔरआसन्नक्षेत्रों र्ें

वेंरटलेशनडक्ट्टकीव्यवस्था 

(ख)  कागो टैंक के रास्ते र्ें पेंिा सिंरचना का

नववरण, नजसर्ेंटैंक, काठी, एिंटी-फ्लोटटिंगऔरएिंटी-

नललफ्टिंग नडवाइस, डेक सीललिंग व्यवस्था, स्वतिंत्र

कागोटैंकआदिकेनलएसर्थानव्यवस्थाशानर्लह।ै 

(ग)बरकरारऔरक्षनतनस्थरतागणना 

(घ)  कागो ननयिंत्रण प्रणाली की अ्पता, सार्िी

औरव्यवस्था। 

(ङ) कागो हैंडललिंग नसस्टर् का नववरण, नजसर्ें

पाइलपिंग और दफटटिंग की व्यवस्था और नववरण

शानर्लहैं 

(च)कागोपिंपोंकानववरण 

(छ)   तापर्ानऔरिबाव ननयिंत्रणप्रणानलयोंका

नववरण 

(ज)कागोके्षत्रर्ेंनब्जऔरनगिीप्रणाली 

(झ)अदियगैसप्रणालीसनहतकागोटैंकर्ेंगसै

र्ुिप्रणाली 

(ञ)कागोके्षत्रर्ेंवेंरटलेशननसस्टर् 

(ट)कागो के्षत्र र्ें स्थानपत नवदु्यत उपकरणों का

नववरण, नजसर्ें प्रर्ानणत सुरनक्षत उपकरणों और

उपकरणोंकी सूचीऔरकागोटैंकऔरपाइलपिंग के

नवदु्यतसिंबिंधशानर्लहैं 

(ठ) योजनाबद्धनवदु्यततारोंकाआरेख 

(ड)िबावड्रॉपगणनानोट 

(ढ)गैसकापतालगानेकीप्रणाली 

(ण)कागोटैंकइिंस्ूर्ेंटेशन 

(त) कागो के्षत्र र्ें आग अनग्न-शर्न उपकरणोंऔर

प्रणानलयोंकानववरण 

(थ) नवनभन्नव्यवस्थाओं, सतह को ढिंकने, पेंटऔर

इसीतरहकेनलएर्ानकअनग्नपरीक्षणररपोटाके

साथनवनभन्नफायरपोतभीतऔरडेककीव्यवस्था

ड्राइिंग 

(ि)गैसवापसीप्रणाली 

5.2. 1.2 जानकारीकेनलएिस्तावेज 

(क)    अनधकतर् वाष्प िबाव, अनधकतर् तरल

कागो तापर्ान और अन्य र्हत्वपूणा नडजाइन

नस्थनतयोंसनहतलेजानेवालेउत्पािोंकीनडजाइन

नवशेषताएिं।  

(ख)सार्ान्यव्यवस्थायोजना, कागोटैंकऔरईंधन

तेल, नगिीऔरअन्यटैंकों के स्थानको िशााती ह,ै 

शून्यस्थान। 

(ग)  कागो टैंकभरने की सीर्ा सनहतलिाईऔर

र्ालउतराईऑपरेशननववरण, जहािंलागूहो। 

5.3 ननर्ााणकीसार्िी 

5.3.1 स्टील की सार्िीऔर िडे भाग2 ननरीक्षणऔर

सार्िीकेपरीक्षणकीआवश्यकताओंकापालनकरनेके

नलए हैं और जैसा दक व्यनिगत जलयान प्रकार द्वारा

आवश्यकह।ैस्वतिंत्रकागोटैंककाननर्ााणअन्यसार्नियों

सेभी दकयाजासकताह,ै बशतेइनर्ेंतापर्ानऔरआग

केप्रभावोंकेनखलाफकर्सेकर्बराबरगुणऔरप्रनतरोध

हो। 

5.3.2 दकसीभीस्थापनाऔरउपकरणसनहतजलयानका

हरनहस्साजोकागोकेसिंपका र्ेंआसकताह,ै उसर्ेंऐसी

सार्िीशानर्लहोतीहैजोनतोकागोसेखतरनाकरूप

सेप्रभानवतहोसकतीहैऔरनहीकागो केअपघटनका

कारणबनसकतीहैयाइसकेसाथप्रनतदियाकरसकतीहै

तादक हाननकारक या खतरनाक उत्पाि बन सकें । यदि

जलयानकेननरीक्षणकेिौरानइसपहलूकीजािंचनहींकी

गई ह,ै तो कागो की सूची र्ें एक प्रासिंनगकआरक्षण िजा

दकयाजानाह।ै 

5.3. 3 वेंटटिंग पाइलपिंग को सिंक्षारण के नखलाफ सिंरनक्षत

दकयाजानाह।ै 

5.3 .4 कागो के्षत्र के भीतर लकडी, ए्यूर्ीननयर् नर्श्र

धातुओं या प्लानस्टक सार्िी का उपयोग नननषद्ध ह,ै 

नसवाय इसके दक तलछट या अनरु्ोिन के प्रर्ाणपत्र र्ें

स्पष्टरूपसेअनुर्नतिीगईह ै

 कागो के्षत्र के भीतर लकडी, ए्यूर्ीननयर् नर्श्र

धातुओं या प्लानस्टक सार्िी के उपयोग की

अनुर्नतकेवलननम्ननलनखतकेनलएह:ै 

o गैंगवेऔरबाहरीसीढी; 

o उपकरण की चल वस्तुएिं (ए्यूर्ीननयर्

गेलजिंग रॉड, हालािंदक अनुर्नत िी जाती ह,ै 
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बशते दक उन्हें पीतल के पैरों के साथ दफट

दकया जाए या स्पार्किं ग से बचने के नलए

दकसीअन्यतरीकेसेसिंरनक्षतदकयाजाए); 

o कागोटैंकोंकीचॉककिं गजोजलयानकेपेंिासे

स्वतिंत्र हैं और प्रनतष्ठानों और उपकरणों की

कर्ी; 

o र्स्तूलऔरइसीतरहकीगोललकडी; 

o इिंजनभाग; 

o नवदु्यतस्थापनाकेकुछनहस्से; 

o उपकरणोंकोलोडऔरर्ालउतराई; 

o बक्ट्सेकेढक्कनजोडेकपररखेजातेहैं। 

 कागोके्षत्रकेभीतरलकडीयाप्लानस्टकसार्िी

के उपयोग की अनुर्नत केवल ननम्ननलनखत के

नलएह:ै 

o दकसीभीप्रकारकासर्थानऔररोक। 

 कागोके्षत्रकेभीतरप्लानस्टकसार्िीयारबरके

उपयोगकी अनुर्नत केवल ननम्ननलनखत के नलए

ह:ै 

o कागो टैंक की कोटटिंगऔरलिाईऔरर्ाल

उतराईकेनलएपाइलपिंग; 

o सभी प्रकार के गैसकेट (उिाहरण के नलए

गुिंबियाहचैकवरकेनलए); 

o नबजलीकेकेबल; 

o लिाई और र्ाल उतराई के नलए नली

असेंबली; 

o कागो टैंक का इन्सुलेशन और लिाई और

र्ालउतराईकेनलएपाइलपिंग; 

o अनुर्ोिन के प्रर्ाणपत्र की फोटो-ऑनप्टकल

प्रनतयािं। 

 फनीचर के अपवाि के साथ, आवास या

व्हीलहाउसर्ें सभी स्थायीरूप से दफटकी गई

सार्िीकोआसानीसेप्रज्वनलतनहींदकयाजाना

चानहए। यदि वे आग र्ें शानर्ल हैं, तो वे

खतरनाक र्ात्रा र्ें धुएिं या जहरीली गैसों को

नवकनसतनहींकरतेहैं। 

5.3 .5 कागोके्षत्रर्ेंउपयोगदकयाजानेवालापेंटप्रभावके

र्ार्लेर्ेंलचिंगाररयोंकाउत्पािनकरनेकेनलएउत्तरिायी

नहींह।ै 

5.3 .6 रासायननक कागो द्वारा कागो टैंक सिंरचना के

सिंक्षारकहर्लेसेबचनेकेनलए, यहिढृतासेअनुशिंसाकी

जाती है दक सिंरचना को उपयिुअस्तर या कोटटिंग द्वारा

सिंरनक्षतदकयाजाए। 

5.3 .7 अस्तरयाकोटटिंगकीउपयुिताऔरइनच्छतकागो

केसाथइसकीसिंगततानब्डरऔरर्ानलककीनजम्र्ेिारी

ह।ै अनभनहत प्रानधकरण को ननर्ााता की पुनष्ट की

आवश्यकताहोगी दककागोटैंकसिंरचनाकीरक्षाके नलए

उपयोगकीजानेवालीअस्तरयाकोटटिंगकागोकीसूचीर्ें

उन्लनखतकागोकेसाथसिंगतह।ै 

5.4 टाइपएनटैंकरोंकेनलएआवश्यकताएिं 

5.4 .1 सार्ान्य 

5.4 .1.1 अनुप्रयोग 

 5.4 .1.1.1 इसउपभागकीआवश्यकताएिं टाइप

एनटैंकरोंपरलागूहोतीहैं। 

5.4 .2 व्यवस्था 

5.4 .2.1 गैसों के प्रवेश के नखलाफ सुरक्षा-टाइप एन बिंि

औरटाइपएनफ्लेर्अरेस्टरकेसाथखुला 

 5.4 .2.1.1 जलयानको नडजाइन दकयाजाना है

तादक गैसों को आवास और सर्वास स्थानों र्ें प्रवेश

 करनेसेरोकाजासके। 

5.4 .2.1.2 कागो के्षत्र के बाहर, सुपरस्ट्रक्ट्चर के

बगलीवॉल र्ें िरवाजे के ओपलनिंग के ननचले

दकनारोंऔरअिंडर-डेकररिस्थानकेनलएपहुिंच

हचैकेकोलर्िंगकीऊिं चाईडेककेऊपरकर्सेकर्

0.50 [एर्[ होनी चानहए। इस आवश्यकता का

अनुपालनकरनेकीआवश्यकतानहींहैयदिकागो

के्षत्रकासार्नाकरनेवालेअनधरचनाकीिीवार

जलयानकेएकतरफसेिसूरीतरफफैलीहुईहै

औरइसर्ेंिरवाजेहैं, नजनर्ेंसेनस्सकीऊिं चाई

0.50 [एर्]सेकर्नहींह।ैइसिीवारकीऊिं चाई

2.00 [एर्]सेकर्नहींहोनीचानहए।इसर्ार्ले

र्ें, अनधरचनाओं के बगलीवॉल र्ें िरवाजे के

ओपलनिंग के ननचले दकनारों और इस िीवार के

पीछेपहुिंचहचैकेकोलर्िंगकीऊिं चाई0.10 [एर्]
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सेकर्नहींहोनीचानहए।इिंजनरूर्केिरवाजों

की नसल और इसके एक्ट्सेस हचै के कोलर्िंग र्ें

हरे्शा0.50 [एर्]सेकर्ऊिं चाईनहींहोतीह।ै 

5.4.2.1.3  कागो के्षत्र र्ें, अनधरचनाओं के

बगलीवॉल र्ें िरवाजे के ओपलनिंग के ननचले

दकनारोंकीऊिं चाईडेककेऊपरकर्सेकर्0.50 

[एर्] होनी चानहए और डेक के तलछट नस्थत

पररसर के हचैऔर वेंरटलेशनओपलनिंग के नसल

कीऊिं चाई डेक केऊपर0.50 [एर्] सेकर्नहीं

होनीचानहए।डबल-पेंिाऔरडबलबॉटर् ररि

स्थान पर एक्ट्सेस ओपलनिंग पर यह आवश्यकता

लागूनहींहोतीह।ै 

5.4 .2.1.4 बुलवाका , फुट-रेलआदि।पयाािरूपसे

बडेओपलनिंगप्रिानदकएजानेहैंजोसीधेडेकके

ऊपरनस्थतहैं। 

5.4 .2.2 वेंरटलशेन 

5.4 .2.2.1 सार्ान्य 

5.4 .2.2.1.1 प्रत्येक हो्ड स्पेस र्ें िो ओपलनिंग होने

चानहए। इन ओपलनिंग के आयार् और स्थान ऐसे होने

चानहए जो हो्ड स्पेस के दकसी भी नहस्से के प्रभावी

वेंरटलेशन की अनुर्नत िेते हैं। यदि इस तरह के कोई

ओपलनिंगनहीं हैं, तोहो्ड स्पसेकोअदियगैसया सूखी

हवासेभरनासिंभवह।ै 

5.4 .2.2.1.2 कागो के्षत्र केभीतरडबल-पेंिा ररि स्थान

और डबल बॉटर् जो नगिी के पानी, हो्ड स्पेस और

कॉफरडैर् से भरे होने के नलए व्यवनस्थत नहीं हैं, उन्हें

वेंरटलेशननसस्टर्प्रिानदकयाजानाह।ै 

5.4 .2.2.1.3 डेककेतलछटकागोके्षत्रर्ेंनस्थतदकसीभी

सर्वास स्थानको स्थानकीर्ात्रा केआधार परप्रनतघिंटे

हवा केकर् सेकर्20 पररवतान सुनननितकरने के नलए

पयााि शनि के साथ र्जबूर वेंरटलेशन की एक प्रणाली

प्रिानकीजानीचानहए।वेंरटलेशन ननकासननलकाओंको

सर्वास स्थान के तल से 50 [नर्र्ी] ऊपर नस्थत होना

चानहए। ताजी हवा के इनलेट्सकोऊपरीभागर्ें नस्थत

दकया जाना ह;ै वे डेक से 2.0 [एर्] से कर् नहीं होने

चानहए, कागो टैंक केओपलनिंग से 2.0 [एर्] सेकर्नहीं

और सुरक्षावा्व केआउटलेट से6.0 [एर्] सेकर्नहीं।

एक्ट्सटेंशनपाइपजोआवश्यकहोसकतेहैं, वेरटकाप्रकार

केहोसकतेहैं। खुलेप्रकार केएनजलयानोंपरवेंरटलेटर

पिंखेकेनबनाअन्यउपयिुप्रनतष्ठानपयाािहैं। 

5.4 .2.2.1.4  एकोर्ो-डेशन और सर्वास स्पेस का

वेंरटलेशनसिंभवह।ै 

5.4 .2.2.2 टाइपएनकेनलएअनतररिआवश्यकताएिंबिंि

औरटाइपएनफ्लेर्अरेस्टरकेसाथखुलतीहैं 

5.4 .2.2.2.1 कागो के्षत्र र्ें उपयोग दकए जाने वाले

वेंरटलेटरकोनडजाइनदकयाजानाहैतादकआवासकेसाथ

इम्पेलरब्लेडकेसिंपका र्ेंआनेपरकोईलचिंगाररयािंउत्सर्जात

नहोंऔरकोईनस्थरनबजलीउत्पन्ननहो। 

5.4 .2.2.2.2 वेंरटलेशनइनलटे्सपरनोरटसबोडालगाए

जानेहैंजोउननस्थनतयोंकोिशाातेहैंजबउन्हेंबिंिदकया

जाना ह।ै आवास और बाहर की ओर जाने वाले सर्वास

स्थानों के सभी वेंरटलेशन इनलेट्स को फायर फ्लैप से

सुसनित दकया जाना ह।ै इस तरह के वेंरटलेशन इनलेट

कागोके्षत्रसेकर्सेकर्2 [एर्]नहींनस्थतहोनेचानहए।

डेक के तलछट कागो के्षत्र र्ें सर्वास स्थानों के वेंरटलेशन

इनलेटऐसेके्षत्रकेभीतरनस्थतहोसकतेहैं। 

5.4 .2.2.2.3 3.12.2.2.2.3 5.4.2.6.4.1, 5.4.3.2.3, 

5.4.3.2.4.2, 5.4.3.2.4.3, 5.4.8.4, 5.4.8.5, 

5.4.8.6 और5.4 र्ेंपूवाननधााररतज्वाला-रोधक.8.7 को

इसउदे्दश्यकेनलएस्वीकृतटाइपदकयाजानाह।ै 

5.4 .2.3 इिंजनकेकर्रे 

5.4 .2.3.1 जलयानकेप्रणोिनकेनलएआिंतररक

िहन इिंजन के साथ-साथ सहायक र्शीनरी के

नलएआिंतररक िहन इिंजन कागो के्षत्र के बाहर

नस्थत होने हैं। इिंजन कर्रों के प्रवेश द्वारऔर

अन्य ओपलनिंग कागो के्षत्र से कर् से कर् 2.0 

[एर्]की िरूी पर होने चानहए। इिंजन के कर्रे

डेक से सुलभहोने के नलएहैं; प्रवेशद्वारकागो

के्षत्रकासार्नानहींकरनाह।ै 

5.4 .2.3.2 रटकाकागोके्षत्रकासार्नाकरनेके

नलएहोतेहैंजबिरवाजेएककोनेर्ेंनस्थतनहीं

होते हैं नजनकीगहराईकर् सेकर्िरवाजेकी

चौडाईकेबराबरहोतीह।ै  

5.4 .2.4 आवासऔरसर्वासस्थान 

5.4 .2.4.1 आवास स्थान और व्हीलहाउस को पूवा

ऊध्वााधरसर्तलकेआगेकागोके्षत्रकेबाहरनस्थतहोना
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चानहएया डेक केतलछटकागो के्षत्र के नहस्सेकोबािंधने

वाले ऊध्वााधर सर्तल को आगे बढाना चानहए।

व्हीलहाउसकी नखडदकयािंजो व्हीलहाउस केतल से1.0 

[एर्]सेकर्नहींनस्थतहैं, आगेझुकसकतीहैं। 

5.4 .2.4.2 ररि स्थान के प्रवेश द्वारऔर अनधरचना के

ओपलनिंगकागोके्षत्रकासार्नानहींकरतेहैं।िरवाजेबाहर

कीओरखुलतेहैंऔरकोनेर्ेंनस्थतनहींहोतेहैं, नजसकी

गहराईकर्सेकर्िरवाजोंकीचौडाईकेबराबरहोतीह,ै 

नजसर्ेंकागोके्षत्रकेसार्नेउनकेरटकाहोतेहैं। 

5.4 .2.4.3 डेकसेप्रवेशद्वारऔरर्ौसर्कासार्नाकरने

वाले स्थानों के ओपलनिंग को बिंि करने र्ें सक्षर् होना

चानहए। ननम्ननलनखत ननिेशऐसे स्थानों केप्रवेशद्वारपर

प्रिर्शातदकयाजानाह:ै 

"अनरु्नतकेनबनालिाई, र्ालउतराईयागसैर्िुकरने

केिौराननखोलें।तरुिंतबिंिकरें। 

5.4 .2.4.4 अनधरचनाओंऔरआवासस्थानोंकेप्रवेशद्वार

औरनखडदकयािंनजन्हेंखोलाजासकताहैऔरसाथहीइन

स्थानों के अन्य ओपलनिंग कागो के्षत्र से कर् से कर् 2.0 

[एर्]से कर् नहीं होने चानहए। व्हीलहाउस िरवाजे और

नखडदकयािंकागोके्षत्रसे2.0 [एर्] केभीतरनस्थतनहींहैं, 

नसवाय इसके दक व्हीलहाउस और आवास के बीच कोई

सीधासिंबिंधनहींह।ै 

2.12.2.4.5 प्रवेश 

5.4 .2.4.5.1 नब्ज या नगिी पिंपों के ड्राइलविंग शाफ्ट

सर्वासस्पेसऔरइिंजनरूर्केबीचब्कहडेकेर्ाध्यर्से

प्रवेश कर सकते हैं, बशते सर्वास स्पेस की व्यवस्था

5.4.3.1.13 और5.4.3.1.14 केअनुपालनर्ेंहो। 

5.4 .2.4.5.2 ब्कहडे के र्ाध्यर् से शाफ्ट का प्रवेश

गैसटाइटहोनाहैऔरइसेअनरु्ोदितदकयाजानाह।ै 

5.4 .2.4.5.3 आवश्यक ऑपरेटटिंग ननिशे प्रिर्शात दकए

जानेहैं। 

5.4 .2.4.5.4 कागोके्षत्रर्ेंइिंजनकक्षऔरसर्वासस्थानके

बीच ब्कहडे के र्ाध्यर् से प्रवेश, और इिंजन कक्ष और

पकड स्थान के बीच थोकहडे को र्ापन,े ननयिंत्रण और

अलार्ा नसस्टर् के नलए नवदु्यत केबल, हाइड्रोनलक और

पाइलपिंगकेनलएप्रिानदकयाजासकताह,ै बशतेदकप्रवेश

कोर्िंजूरीिीजाए। प्रवेशगैसटाइटहोनाचानहए।"ए-60" 

अनग्नसुरक्षाइन्सुलेशनकेसाथएकब्कहडेकेर्ाध्यर्से

प्रवेशर्ेंएकसर्ानअनग्नसुरक्षाहोनीचानहए। 

5.4 .2.4.5.5 पाइप इिंजन कक्षऔर कागो के्षत्र र्ें सर्वास

स्थानकेबीचब्कहडेर्ेंप्रवेशकरसकतेहैं, बशतेदकये

इिंजनकक्षर्ें यािंनत्रकउपकरणऔरसर्वास स्थान केबीच

पाइपहैंनजनकेपाससर्वासस्थानकेभीतरकोईओपलनिंग

नहीं है और नजन्हें इिंजन कक्ष र्ें ब्कहडे पर शट-ऑफ

उपकरणोंकेसाथप्रिानदकयाजाताह।ै 

5.4 .2.4.5.6 5.4.3.1.11 केबावजूि, इिंजनकक्षसेपाइप

कागोके्षत्रर्ेंसर्वासस्थानयाकॉफरडैर्याहो्डस्पेसया

बाहर की ओर एक डबल पेंिा स्थान से गुजर सकते हैं, 

बशतेदकसर्वासस्थानयाकॉफरडैर्केभीतरयास्थानया

डबल-पेंिा स्थान वे र्ोटी िीवार वाले प्रकार के होंऔर

उनकेपासकोईफ्लैंजयाओपलनिंगनहो। 

5.4 .2.4.6 टाइपएनकेनलएअनतररिआवश्यकताएिंबिंि

औरटाइपएनफ्लेर्अरेस्टरकेसाथखुलतीहैं 

5.4 .2.4.6.1 जहािं सहायक र्शीनरी की एक ड्राइलविंग

शाफ्टडेककेऊपरनस्थतिीवारकेर्ाध्यर्सेप्रवेशकरती

ह,ै प्रवेशगैसटाइटहोनाह।ै 

5.4 .2.4.6.2 डेककेतलछटकागोके्षत्रकेभीतरनस्थतएक

सर्वासस्थानकोलिाईऔरर्ालउतराईनसस्टर्केनलए

कागो पिंप रूर् के रूप र्ें उपयोग नहीं दकया जाना ह,ै 

नसवाय: 

 कागोपिंप-रूर्कोइिंजनरूर्सेयाकागोके्षत्रके

बाहर सर्वास स्थानों से "ए-60" अनग्न सुरक्षा

इन्सुलेशन के साथ एक कॉफरडैर् या ब्कहडे

द्वारा या एक सर्वास स्थान या एक हो्ड स्पेस

द्वाराअलगदकयाजाताह।ै 

 ऊपरआवश्यक"ए-60" ब्कहडेर्ें5.4.2.4.5.1 

र्ेंसिंिर्भातप्रवेशशानर्लनहींह।ै 

 वेंरटलेशन ननकासआउटलेट कागो के्षत्र के बाहर

आवास और सर्वास स्थानों के प्रवेश द्वार और

ओपलनिंग से कर् से कर् 6.0 [एर्]से कर् नहीं

नस्थतहैं। 

 एक्ट्सेस हचै और वेंरटलेशन इनलेट को बाहर से

बिंिदकयाजासकताह।ै 

 लिाई और र्ाल उतराई के साथ-साथ नस्ट्रलपिंग

नसस्टर् के सभी पाइपों को ब्कहडे पर कागो

पिंप-रूर् र्ें पिंप सक्ट्शन बगली पर शट-ऑफ
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नडवाइसप्रिानदकएजातेहैं।पिंपरूर्र्ेंननयिंत्रण

उपकरणोंकाआवश्यकसिंचालन, पिंपोंकीशुरुआत

औरतरलप्रवाहिरकाआवश्यकननयिंत्रणडेकसे

प्रभानवत दकयाजानाहैकागोपिंप-रूर्के नब्ज

कोभरने के स्तरकोर्ापने के नलएएकगेलजिंग

नडवाइससेलैसदकयाजाताहैजोकागोपिंप-रूर्

नब्जर्ेंतरलजर्ाहोनेपरव्हीलहाउसर्ेंएक

िशृ्यऔरश्रव्यअलार्ाकोसदियकरताह।ै 

 कागो पिंप रूर् को एक स्थायी गैस नडटेक्ट्शन

नसस्टर्प्रिान दकयाजाताहैजो स्वचानलतरूप

से प्रत्यक्ष र्ापने वाले सेंसर के र्ाध्यर् से

नवस्फोटकगैसोंकी उपनस्थनतयाऑक्ट्सीजनकी

कर्ीको इिंनगतकरताहैऔरजोएकिशृ्यऔर

श्रव्य अलार्ा को सदिय करता है जब गैस

एकािताकर्नवस्फोटकसीर्ाके20% तकपहुिंच

जाती ह।ै इस प्रणाली के सेंसर को तलछटऔर

सीधे डेक के तलछट उपयुि स्थानों पर रखा

जानाह।ैर्ापनननरिंतरहोनाचानहए।श्रव्यऔर

िशृ्य अलार्ा व्हीलहाउसऔर कागो पिंप रूर् र्ें

स्थानपत दकए जाते हैं और, जब अलार्ा सदिय

होताह,ै तोलिाईऔरर्ालउतराईनसस्टर्बिंि

होजाताह।ैगैस नडटेक्ट्शन नसस्टर्की नवफलता

को तुरिंत व्हीलहाउस र्ेंऔर डेक परश्रव्यऔर

िशृ्यअलार्ाकेर्ाध्यर्सेसिंकेतदियाजानाह।ै 

5.4.2.2.1.3 र्ें ननधााररत वेंरटलेशन नसस्टर् र्ें सर्वास

स्थानकीकुलर्ात्राकेआधारपरप्रनतघिंटेहवाकेकर्से

कर्30 पररवतानोंकीक्षर्तानहींह।ै 

5.4.2.4.6.3 कागोपिंपरूर्केप्रवेशद्वारपरननम्ननलनखत

ननिेश प्रिर्शात दकया जाना ह"ै :कागो पिंप-रूर् र्ें प्रवेश

करनेसेपहल े

“जािंचें दक क्ट्या यह गैसों से र्ुि ह ै और इसर्ें पयााि

ऑक्ट्सीजनह।ै 

अनुर्नतकेनबनािरवाजेऔरप्रवेशद्वारनखोलें। 

अलार्ाकीनस्थनतर्ेंतुरिंतछोडिें”। 

5.4.2.5 नननष्ियसुनवधा 

5.4.2.5.1 ऐसे र्ार्लों र्ें नजनर्ें कागो का नननष्िय या

किं बलननधााररतदकयाजाताह,ै जलयानकोएकनननष्िय

प्रणालीसेलैसदकयाजानाह।ै 

5.4.2.5.2 यहप्रणालीनननष्ियहोनेवालेररिस्थानर्ें7

[kPa] (0.07 बार) के स्थायी न्यूनतर् िबाव को बनाए

रखने र्ें सक्षर् ह।ै इसकेअलावा, नननष्िय प्रणाली कागो

टैंकर्ेंिबावकोउसिबावसेअनधकनहींबढातीहैनजस

पर िबाव वा्व को नवननयनर्त दकया जाता ह।ै वैक्ट्यूर्-

राहतवा्वकाननधााररतिबाव3.5[kPa] (0.035बार)

होनाह।ै 

5.4.2.5.3 लिाईयार्ालउतराईकेनलएअदियगैसकी

पयााि र्ात्रा को बोडा पर ले जाया या उत्पादित दकया

जाना है यदि इसे दकनारे पर प्राि करना सिंभव नहीं ह।ै

इसकेअलावा, वाहनकेिौरानहोनेवालेसार्ान्यनुकसान

की भरपाई के नलए पयााि र्ात्रा र्ें अदियगैस बोडा पर

होनीह।ै 

5.4.2.5.4 नननष्िय दकए जाने वाले पररसरों को अदिय

गैस और ननगरानी प्रणानलयों को शुरू करने के नलए

कनेक्ट्शन सेलैस दकया जाना है तादक स्थायीआधार पर

सहीवातावरणसुनननितदकयाजासके। 

5.4.2.5.5 जबगैसीयचरणर्ेंनननष्ियगैसकािबावया

एकाितादकसीदिएगएर्ानसेतलछटनगरजातीह,ै तो

यह ननगरानी प्रणाली व्हीलहाउस र्ें एक श्रव्य और

िशृ्यर्ान अलार्ा को सदिय करने के नलए ह।ै जब

व्हीलहाउसखालीहोता ह,ै तोअलार्ाकोचालकिल के

सिस्य द्वारा कब्जा दकए गए स्थान पर भी श्रव्य होना

चानहए। 

5.4.2.6 कॉफरडैर्कीव्यवस्था 

5.4.2.6 5.4.3.1.13 और5.4.3.1.14 केअनुसारसर्वास

स्थान कीव्यवस्था दकए जाने के बाि शेष कॉफ़रडैर् या

कॉफ़रडैर्नडब्बेएकएक्ट्सेसहचैकेर्ाध्यर्सेसुलभहोने

हैं। 

5.4.2.6.2 कॉफ़रडैर्कोपानीसेभरनेऔरपिंपकेर्ाध्यर्

सेखालीकरनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए।भरनेको30 नर्नट

के भीतर दकयाजाना ह।ै येआवश्यकताएिं तबलागू नहीं

होतीहैंजबइिंजनरूर्औरकॉफ़रडैर्केबीचब्कहडेर्ें

अनग्न-सुरक्षाइन्सुलेशन"ए-60" शानर्लहोताह।ैकॉफरडैर्

कोइनलेटवा्वकेसाथदफटनहींदकयाजानाह।ै 

5.4.2.6.3 कागो के्षत्र के बाहर एक कॉफरडैर् और

जलयानकेअन्यपाइलपिंगकेबीचकनेक्ट्शनकोसुकरकरने

केनलएकोईनननितपाइपनहींह।ै 



522  THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 
 

 

5.4.2.6.4 टाइपएनकेनलएअनतररिआवश्यकताएिंबिंि

औरटाइपएनफ्लेर्अरेस्टरकेसाथखुलतीहैं 

5.4.2.6.4.1 जबजलयानपरपिाथोंकीसूचीर्ें

ऐसेपिाथाहोतेहैंनजनकेनलएएडीएनकेअध्याय

3.2 कीतानलकासी केकॉलर्(17) र्ें नवस्फोट

के नखलाफ सुरक्षा की आवश्यकता होती ह,ै तो

कोफरडैर्केवेंरटलशेनओपलनिंगकोएकज्वाला-

अरेस्टरकेसाथदफटदकयाजानाचानहए। 

5.4.2.7 इिंजन 

5.4.2.7.1केवल55 [नडिीसेन्सयस]सेअनधकके

फ्लशैपॉइिंट के साथ ईंधन परचलने वालेआिंतररक

िहनइिंजनकीअनुर्नतह।ै 

5.4.2.7.2 इिंजन कक्ष के वेंरटलेशन इनलेट्सऔर, 

जबइिंजनसीधेइिंजनकक्षसेहवार्ेंनहींलेतेहैं, तो

इिंजन केहवा केइिंटेककागो के्षत्र सेकर् सेकर्2 

[एर्]सेकर्नहींनस्थतहोतेहैं। 

5.4.2.7.3 कागोके्षत्रकेभीतरस्पार्किं गसिंभवनहीं

ह।ै 

5.4.2.7.4 लिाई या र्ाल उतराई ऑपरेशन के

िौरान उपयोग दकए जाने वाले इिंजनों के बाहरी

भागों की सतह का तापर्ान, साथ ही साथ उनके

एयर इनलेट्सऔर ननकास ननलकाओंको ले जाए

गए पिाथों के तापर्ान वगा के अनुसार स्वीकाया

तापर्ानसेअनधकनहींहोनाचानहए।यहप्रावधान

सर्वासस्थानोंर्ेंस्थानपतइिंजनोंपरलागूनहींहोता

हैबशतेदक 

5.4.9.3.7 केप्रावधानोंकापरूीतरहसेअनुपालन

दकयागयाहो। 

5.4.2.7.5 बिंिइिंजनकक्षर्ेंवेंरटलेशनकोनडजाइन

दकया जाना है तादक, 20 [नडिी सेन्सयस] के

पररवेश के तापर्ान पर, इिंजन कर्रे र्ें औसत

तापर्ान40[नडिीसेन्सयस]सेअनधकनहो। 

5.4.2.8 तेलईंधनटैंक 

5.4.2.8.1 जब जलयान को पकड स्थान प्रिान

दकयाजाताह,ै तोइनररिस्थानोंकेभीतरडबल

बॉटर्कोतेलईंधनटैंककेरूपर्ेंव्यवनस्थतदकया

जासकताह,ै बशतेउनकीगहराई0.6 [एर्]सेकर्

नहो।हो्डस्पेसर्ेंतेलईंधनपाइपऔरऐसेटैंकों

केओपलनिंगकीअनुर्नतनहींह।ै 

5.4.2.8.2 तेल ईंधन टैंक के हवा पाइप के खुले

नसरोंको खुले डेक सेऊपर0.5 [एर्] तकबढाया

जाना ह।ै उनके खुले नसरोंऔर डेकपरजाने वाले

अनतप्रवाहपाइपोंकेखुलेनसरोंकोएकसुरक्षात्र्क

उपकरण प्रिान दकया जाना है नजसर्ें एक धुिंध

डायाफ्रार्यानछदद्रतप्लेटशानर्लह।ै 

5.4.2.9 ननकासपाइप 

5.4.2.9.1 ननकासकोजलयानसेखुलीहवार्ेंया

तोननकासपाइपकेर्ाध्यर्सेयाशलेप्लेटटिंगकेर्ाध्यर्

सेननकालाजानाह।ैननकासआउटलेटकागोके्षत्रसेकर्से

कर्2 [एर्]नहींहोनाचानहए।इिंजनों के ननकासपाइपों

कोव्यवनस्थतदकयाजानाहैतादकननकासकोजलयानसे

िरूलेजायाजासके। ननकासपाइपकागो के्षत्र केभीतर

नस्थतनहींहैं। 

5.4.2.9.2 ननकासपाइपकोस्पाक्ट्साकेपलायनकोरोकने

वालेउपकरणकेसाथप्रिान दकयाजानाह,ै उिाहरणके

नलएस्पाका अरेस्टर। 

5.4.2.10 नब्गेपिंलपिंगऔरनगिीकीव्यवस्था 

5.4.2.10.1 कागोके्षत्रकेभीतरररिस्थानकेनलएनब्ज

औरनगिीपिंपऐसेके्षत्रकेभीतरस्थानपतदकएजानेहैं। 

यहप्रावधानइसपरलागूनहींहोताह:ै 

 डबल पेंिा ररि स्थानऔर डबल बॉटर् नजनके

पास कागो टैंक के साथ एकआर् सीर्ा िीवार

नहींह;ै 

 कॉफरडैर्, डबल पेंिा ररि स्थान, पकड स्थान

और डबल बॉटर् जहािं कागो के्षत्र र्ें अनग्नशर्न

प्रणालीकेपाइलपिंगकाउपयोगकरकेनगिीबनाई

जाती है और एडक्ट्टर का उपयोग करके नब्ज

पिंलपिंगकीजातीह।ै 

5.4.2.10.2 जहािं डबल बॉटर् का उपयोग तले

ईंधन टैंक के रूप र्ें दकया जाता ह,ै इसे नब्ज

पाइलपिंगनसस्टर्सेनहींजोडाजानाचानहए। 

5.4.2.10.3 जहािंकागोके्षत्रर्ेंनगिीपिंपस्थानपत

दकयाजाताह,ै नगिी केपानीकेसक्ट्शनके नलए

स्टैंडपाइपऔर इसकाआउटबोडा कनेक्ट्शनकागो
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के्षत्र के भीतर लेदकन कागो टैंक के बाहर नस्थत

होनाचानहए। 

5.4.2.10.4 डेक के तलछट एक कागो पिंप-रूर्

कागो के्षत्र र्ें नस्थत एक स्थापना द्वारा

आपातकालीन नस्थनतर्ें सूखाजानेर्ेंसक्षर्होना

चानहएऔरदकसीभीअन्यस्थापनासेस्वतिंत्रहोना

चानहए।यहस्थापनाकागोपिंपरूर्केबाहरप्रिान

कीजानीह।ै 

5.4.3 कागोननयिंत्रण 

5.4.3.1 कागोटैंक 

5.4.3.1.1 कागो टैंक की अनधकतर् अनुर्ेय क्षर्ता

ननम्ननलनखततानलकाकेअनुसारननधााररतकीजानीह ै

 

तानलका2 : टैंकआकार 

Loa x Boa x D, m3 र्ें कागोटैंककीअनधकतर्अनुर्येक्षर्ता(m3) 

≤ 600 Loa x Boa x D x 0.3 

600 – 3750 180 + (Loa x Boa x D – 600) x 0.0635 

> 3750 380 

 

जहा: 

LOA X BOA X D : टैंक जलयान का उत्पाि र्ुख्य

आयार्, [m3] र्ें 

LOA : पेंिाकीसर्िलिंबाई, [एर्]र्ें 

BOA : [एर्]र्ेंचरर्चौडाई 

D : डक्ट्टपेंिा केशीषाऔरजलयानकेदकनारेडेककेसबसे

ननचले लबिंिु के बीचसबसेछोटीऊध्वााधर िरूी; [एर्] र्ें

कागोके्षत्रकेभीतर(ढालीगईगहराई)। 

ट्रिंक डेक जलयानों के र्ार्ले र्ें, डी’ को डी के नलए

प्रनतस्थानपतदकयाजानाह।ै 

'D' कोननम्नसूत्रद्वाराननधााररतदकयाजानाह:ै 

 

जहा, 

ht: ट्रिंककीऊिं चाई, [एर्]र्ें, ट्रिंककीऊिं चाई(ट्रिंकबगलीपर

ट्रिंकडेकऔरर्खु्यडेककेबीचकीिरूीLOA/2परर्ापा

जाताह)ै 

bt : ट्रिंकचौडाई, [एर्] 

lt : ट्रिंकलिंबाई, [एर्] 

5.4.3.1.2एडीएनकेअध्याय9, 9.3.4 केअनुपालन

र्ेंवैकन्पकननर्ााणस्वीकायाहैं। 

5.4.3.1.3 कागो टैंक के नडजाइन र्ें ले जाए जाने

वालेपिाथा केसापेक्षघनत्वको ध्यानर्ें रखाजाना

ह।ैश्रेणीप्रर्ाणपत्रर्ेंअनधकतर्सापेक्षघनत्वइिंनगत

दकयाजाएगा। 

5.4.3.1.4 जब जलयान को िबाव टैंक प्रिान दकए

जातेहैं, तोइनटैंकोंको400 [kPa] केकार्केिबाव

केनलएनडजाइनदकयाजानाह ै

5.4.3.1.5 कागो टैंक को ननम्ननलनखतकाअनुपालन

करनाह:ै 

 50 [एर्]सेअनधकलिंबाईवालेजलयानोंकेनलए, 

कागो टैंक की लिंबाई 10 [एर्] से अनधक नहीं

होनीचानहए 

 50 [एर्] सेअनधककीलिंबाईवालेजलयानों के

नलए, कागो टैंक की लिंबाई 0.2 एल से अनधक
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नहींहोनीचानहए, जहािंएलजलयान ननयर्की

लिंबाईह।ै 

यह प्रावधान स्वतिंत्र अिंतर्नानहत बेलनाकार टैंक वाले

जलयानों पर लागू नहीं होता है नजनकीलिंबाईऔर

व्यासकाअनुपात7 ≤ 

5.4.3.1.6 जलयान के पेंिा से स्वतिंत्र कागो टैंक को

तयदकयाजानाहैतादकवेतरैनसकें । 

5.4.3.1.7 एकसक्ट्शनवेलकीक्षर्ता0.10 [m3] से

अनधकतकसीनर्तनहींहोनीचानहए। 

5.4.3.1.8 कागोटैंकोंकोडेककेतलछटकागोके्षत्रके

बाहरआवास, इिंजनकक्षऔरसर्वासस्थानोंसेचौडाई

र्ें कर् से कर् 0.60 [एर्]के कॉफरडैर् द्वारा अलग

दकयाजानाहैया, यदिजलयानकेनसरोंसेऐसाकोई

आवास, इिंजन कक्षऔर सर्वास स्थान नहीं हैं। जहािं

कागो टैंक एक हो्ड स्पेस र्ें स्थानपत दकएजाते हैं, 

ऐसेटैंकोंऔरहो्डस्पेसकेअिंनतर्पोतभीतकेबीच

कर् सेकर्0.50 [एर्]कास्थानप्रिान दकयाजाना

ह।ैइसर्ार्लेर्ेंश्रणेी " ए-60" कीपररभाषाकोपरूा

करनेवालेएकइिंसुलेटेडएिंडब्कहडेकोकॉफरडैर्के

बराबर र्ाना जाता ह।ै िबाव कागो टैंक के नलए, 

0.50 [एर्] िरूी को 0.20 [एर्]तक कर् दकया जा

सकताह।ै 

5.4.3.1.9 हो्ड स्पेस, कॉफरडैर् और कागो टैंक

ननरीक्षणकरनेर्ेंसक्षर्होनेकेनलएसक्षर्हैं। 

5.4.3.1.10 कागोके्षत्रर्ेंसभीस्थानहवािारहोनेर्ें

सक्षर्होनेकेनलएहैं।उनकीगसैर्ुिनस्थनतकीजािंच

केनलएसाधनप्रिानदकएजानेहैं। 

5.4.3.1.11 कागोटैंक, कॉफरडैर्औरहो्डस्पेसको

बािंधने वाले पोतभीतको वाटरटाइट दकयाजाना ह।ै

कागोटैंकऔरकागोके्षत्रकोबािंधनेवालेपोतभीतर्ें

डेक के तलछट कोई ओपलनिंग या प्रवेश नहीं होना

चानहए। इिंजन कक्षऔर कॉफ़रडैर् या कागो के्षत्र र्ें

सर्वास स्थान या इिंजन कक्षऔर एक हो्ड स्पेस के

बीचब्कहडेकोप्रवेशकेसाथदफटदकयाजासकता

है बशते दक वे 5.4.2.4.5 और 5.4.2.4.6.1 (यदि

लागू हो)के प्रावधानों के अनरुूप हों। कागो टैंकऔर

डेक के तलछट कागो पिंप रूर् के बीच ब्कहडे को

प्रवेश के साथ दफट दकया जा सकता है बशते दक वे

5.4.2.4.6.2 केप्रावधानों केअनुरूपहों।कागोटैंकों

के बीच पोतभीत को प्रवेश के साथ दफट दकया जा

सकता ह,ै बशते दक लिाईऔर र्ाल उतराई पाइप

कागो टैंक र्ें शट-ऑफ उपकरणों के साथ दफट दकए

जाएिं, जहािंसेवेआतेहैं।इनपाइपोंकोतलछटसेकर्

से कर् 0.60 [एर्] ऊपर दफट दकया जाना ह।ै शट-

ऑफउपकरणोंकोडेकसेसिंचानलतदकयाजानाह।ै  

5.4.3.1.12 कागोके्षत्रर्ेंडबलपेंिाररिस्थानऔर

डबल बॉटर् को केवल नगिी के पानी से भरने की

व्यवस्था की जानी ह।ै डबल बॉटर्, हालािंदक, ईंधन

तेलटैंककेरूपर्ेंइस्तेर्ालदकयाजासकताह,ै बशते

वे5.4.2.8 काअनपुालनकरें। 

5.4.3.1.13 एक कॉफरडैर्, एक कॉफरडैर् का कें द्र

भागयाकागोके्षत्रर्ेंडेककेतलछटएकअन्यस्थान

को एकसर्वास स्थान केरूपर्ेंव्यवनस्थत दकयाजा

सकताह,ै बशतेदकसर्वासस्थानकोबाध्यकरनेवाले

पोतभीत लिंबवत रूप से तलछट तक फैले हों। यह

सर्वासस्थानकेवलडेकसेसुलभहोनाह।ै 

5.4.3.1.14 सर्वास स्पेस को इसके एक्ट्सेस हचैऔर

वेंरटलेशन इनलेट्स के अपवाि के साथ वाटरटाइट

दकयाजानाह।ै 

5.4.3.1.15 जहािंस्वतिंत्रकागोटैंककाउपयोगदकया

जाता ह,ै या डबल-पेंिा ननर्ााण के नलए जहािं कागो

टैंकजलयानकीसिंरचनार्ेंएकीकृतहोतेहैं, जलयान

कीिीवारऔरकागोटैंककीिीवारकेबीचकीजगह

0.6 [एर्]सेकर्नहींहोनीचानहए।जलयानकेतल

औरकागोटैंककेतलकेबीचकीजगह0.5 [एर्]से

कर्नहींहोनीचानहए।पिंपसम्प्सकेतलछटस्थानको

0.4 [एर्]तककर्दकयाजासकताह।ैकागोटैंकके

सक्ट्शन वेल और तलछट की सिंरचनाओं के बीच

ऊध्वााधरस्थान0.1 [एर्]सेकर्नहींहोनाचानहए।

जबकागोके्षत्रर्ेंएकपेंिाकाननर्ााणएकडबलपेंिा

के रूप र्ें दकया जाता ह,ै नजसर्ें स्वतिंत्र कागो टैंक

हो्ड स्पेसर्ें नस्थतहोते हैं, तोउपरोिर्ानडबल

पेंिापरलागूहोतेहैं। यदिइसर्ार्लेर्ें5.4.3.1.17 

र्ेंसिंिर्भात स्वतिंत्र टैंकों के ननरीक्षण के नलए न्यूनतर्

र्ानसिंभवनहींहैं, तोननरीक्षणकेनलएकागोटैंकको

आसानीसेहटानासिंभवहोनाचानहए। 
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5.4.3.1.16 जहािंसर्वासस्थान डेक केतलछटकागो

के्षत्रर्ेंनस्थतहैं, उन्हेंआसानीसेसुलभबनानेकेनलए

व्यवनस्थत दकयाजाना हैऔर सुरक्षात्र्ककपडेऔर

वासउपकरणपहननेवालेव्यनियोंकोउसर्ेंनननहत

सर्वास उपकरणों को सुरनक्षतरूप से सिंचानलतकरने

की अनुर्नत िी जानी चानहए। उन्हें नडजाइन दकया

जाना है तादक घायल या बेहोश कर्र्ायों को नबना

दकसीकरठनाईकेऐसेस्थानोंसेहटानेकीअनुर्नतिी

जा सके, यदिआवश्यक हो तो नननित उपकरणों के

र्ाध्यर्से। 

कागोके्षत्रकेभीतरकॉफरडैर्, डबल-पेंिाररिस्थान, 

डबलबॉटर्, कागोटैंक, हो्डस्पेसऔरअन्य सुलभ

स्थानोंकीव्यवस्थाकीजानीहैतादकउन्हेंपूरीतरह

सेननरीक्षणऔरसाफदकयाजासके।डबलपेंिाररि

स्थान और डबल बॉटर् को छोडकर ओपलनिंग के

आयार्, नजनकेपासकागोटैंकसेसटीिीवारनहींह,ै 

वासउपकरणपहनने वालेव्यनिकोकरठनाइयों के

नबनास्थानर्ेंप्रवेशकरनेयाछोडनेकीअनुर्नतिेने

के नलए पयााि हैं। इन ओपलनिंग र्ें न्यनूतर् िॉस-

अनुभागीय के्षत्र 0.36 [एर् 2] और न्यूनतर् बगली

लिंबाई0.50 [एर्]होनीचानहए।उन्हेंनडजाइनदकया

जाना है तादक एक घायल या बेहोश व्यनि को

करठनाइयोंकेनबनाऐसेस्थानकेतलछटसेहटायाजा

सके, यदि आवश्यक हो तो नननित उपकरणों के

र्ाध्यर्से।  

इनस्थानोंर्ेंसुिढृीकरणकेबीचकीिरूी0.50 [एर्]

से कर् नहीं होनी चानहए। डबल बॉटर् र्ें यह िरूी

0.45 [एर्]तककर्होसकतीह।ैकागोटैंकर्ें0.68 

[एर्] से कर् व्यास के साथ गोलाकार ओपलनिंग हो

सकतेहैं। 

5.4.3.2. कागोटैंकखोलना 

5.4.3.2.1 कागोटैंकओपलनिंगकागोके्षत्रर्ेंडेकपर

नस्थतहोनाह।ै 

5.4.3.2.2 0.1 [एर्2] सेअनधककेिॉस-सेक्ट्शनके

साथकागोटैंकओपलनिंगऔरओवरप्रेशरकोरोकनेके

नलएसुरक्षाउपकरणोंकेओपलनिंगडेकसेकर्सेकर्

0.5 [एर्]सेऊपरनस्थतहोनाचानहए। 

5.4.3.2.3 प्रत्येक कागो टैंक या एकसार्ान्य वेंटटिंग

पाइलपिंग से जुडे कागो टैंक के सर्ूह को अस्वीकाया

ओवरप्रेशर या वैक्ट्यूर् को रोकने के नलए सुरक्षा

उपकरणों के साथ दफट दकया जाना ह।ै ये सुरक्षा

उपकरणननम्नानुसारहोनेचानहए: 

5.4.3.2.3.1 टाइपएनओपनजलयानोंकेनलए 

 कागोटैंकर्ेंपानीकेदकसीभीसिंचयऔरइसके

प्रवेशकोरोकनेकेनलएनडजाइनदकएगएसुरक्षा

उपकरण; 

5.4.3.2.3.2 फ्लेर्अरेस्टर के साथ टाइप एनओपन के

नलए  

 फ्लेर्अरेस्टरसेलैससुरक्षाउपकरणजोलगातार

जलने को सहन करने र्ें सक्षर् हैं और पानी के

दकसीभीसिंचयऔरकागोटैंकर्ेंइसकेप्रवेशको

रोकनेकेनलएनडजाइनदकएगएहैं। 

5.4.3.2.3.3 टाइपएन बिंिकेनलए 

 अस्वीकायाअनतिाबयावैक्ट्यूर्कोरोकनेकेनलए

सुरक्षाउपकरण।जहािंएडीएनकेअध्याय3.2 के

तानलका सी के कॉलर् (17) र्ें नवस्फोट-रोधी

सुरक्षा कीआवश्यकता होती ह,ै वैक्ट्यूर् को एक

लौअरेस्टरकेसाथदफटदकयाजानाचानहएजो

एकनवघटनकोसहनकरनेर्ेंसक्षर्होऔरउच्च-

वेग वाले वेंट वा्व के साथ िबाव राहत वा्व

एक लौ अरेस्टर के रूप र्ें काया करता है जो

लगातारजलनेकोसहनकरनेर्ेंसक्षर्ह।ैगैसों

कोऊपरकीओरछोडाजाना ह।ै उच्च वेगवाले

वेंटवा्वकेओपलनिंगिबावऔरवैक्ट्यूर्वा्वके

ओपलनिंग िबाव को वा्व पर स्थायी रूप से

नचनह्नतदकयाजानाह;ै 

 लिाई के िौरान ननष्कानसत गैसों की सुरनक्षत

वापसीकेनलएएककनेक्ट्शन; 

 टैंकों के िबावकर्करने के नलए एक उपकरण।

जबजलयान पर पिाथों की सूची र्ें ऐसे पिाथा

होते हैं नजनके नलए एडीएन के अध्याय 3.2 के

तानलका सी के कॉलर् (17) र्ें नवस्फोट के

नखलाफ सुरक्षाकीआवश्यकताहोती ह,ै तो इस

उपकरण र्ें कर् से कर् एकअनग्न प्रनतरोधी लौ

अरेस्टरऔरएकस्टॉपवा्वशानर्लहोताहैजो

स्पष्टरूप से इिंनगतकरताहै दकयह खुला है या

बिंिह।ै 

5.4.3.2.4. टाइपएनकेनलएअनतररिआवश्यकताएिंबिंि 
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5.4.3.2.4.1 कागो टैंकों केओपलनिंग को5.4.10.1.3 के

अनुसार परीक्षण     िबाव को सहन करने र्ें सक्षर्

गैसटाइटबिंिकरनेकेसाथदफटदकयाजानाह।ै 

5.4.3.2.4.2 उच्च-वेगवालेवेंटवा्वकेआउटलेटडेकसे

कर्सेकर्2 [एर्]औरआवाससेकर्सेकर्6 [एर्]की

िरूी परऔरकागो के्षत्र केबाहरसर्वास स्थानों से नस्थत

होनेचानहए।यहऊिं चाईतबकर्होसकतीहैजबउच्चवेग

वाले वेंट वा्व के आउटलेट के चारों ओर 1 [एर्] की

नत्रज्या के भीतर, कोई उपकरण नहीं ह,ै कोई कार् नहीं

दकयाजारहाहैऔरसिंकेतक्षते्रकोइिंनगतकरतेहैं।उच्च-

वेग वाले वेंट वा्व की स्थापना ऐसी होनी चानहए दक

पररवहनसिंचालनकेिौरानवेतबतकनहींउडतेजबतक

दककागोटैंक केअनधकतर्अनुर्ेयकार्काजीिबावतक

नहींपहुिंचजाता। 

5.4.3.2.4.3 ननम्ननलनखतर्ें से एककाअनुपालन दकया

जानाह ै 

क. जहािंतकएडीएनकेअध्याय3.2 केतानलकासी

केकॉलर्(17)र्ेंनवस्फोट-रोधीसुरक्षाननधााररत

ह,ै िोयािोसेअनधककागोटैंकोंकोजोडनेवाले

वेटटिंगपाइलपिंगकोप्रत्येककागोटैंक केकनेक्ट्शन

पर दफट दकयाजाना ह,ै नजसर्ेंएक नननितया

लस्प्रिंग-लोडेडप्लेटस्टैककेसाथएकफ्लेर्अरेस्टर

ह,ै जो नवस्फोटकोसहनकरनेर्ें सक्षर्ह।ै इस

उपकरणर्ेंशानर्लहोसकतेहैं: 

(क)एकनननितप्लेटस्टैककेसाथसुसनित

एकलौअरेस्टर, जहािं प्रत्येक कागो टैंक को

एक वैक्ट्यूर्वा्व केसाथ दफट दकयाजाता

हैजोएक नवघटनऔर नस्थरजलने केएक

उच्च-वेग वाले वेंट वा्व को सहन करने र्ें

सक्षर्होताह;ै 

(ख)लस्प्रिंग-लोडेडप्लेटस्टैककेसाथसुसनित

एकलौअरेस्टर, जहािं प्रत्येक कागो टैंक को

एक वैक्ट्यूर्वा्व केसाथ दफट दकयाजाता

हैजो एक नवघटनकोसहनकरने र्ें सक्षर्

होताह;ै 

(ग)एक नननितया लस्प्रिंग-लोडेड प्लेटस्टैक

केसाथएकलौअरेस्टर 

(घ)एक नननितप्लेट स्टैक केसाथएकलौ

अरेस्टर, जहािं िबाव र्ाप उपकरण को

5.4.5.9.2 से5.4.5.9.5 केअनुसारअलार्ा

नसस्टर्केसाथदफटदकयाजाताह;ै 

लस्प्रिंग-लोडेड प्लेट स्टैक के साथ एक फ्लेर्

अरेस्टर, जहािं िबाव र्ाप उपकरण को

5.4.5.9.2 से5.4.5.9.5 केअनुसारअलार्ा

नसस्टर्केसाथदफटदकयाजाताह।ै 

केवलपिाथाजोनर्श्रणनहींकरतेहैंऔरजोएक

िसूरे के साथ खतरनाक रूप से प्रनतदिया नहीं

करतेहैं, उन्हेंएकसार्ान्यवेंटटिंगपाइलपिंगसेजुडे

कागो टैंक र्ें एक साथ ले जाया जा सकता ह।ै

अथवा 

ख. जहािंतकएडीएनकेअध्याय3.2कीतानलकासी

केकॉलर्(17)र्ेंनवस्फोट-रोधीसुरक्षाननधााररत

ह,ै प्रत्येककागोटैंककेकनेक्ट्शनपरिोयािोसे

अनधककागोटैंकोंकोजोडनेवालेवेंटटिंगपाइलपिंग

कोदफटदकयाजानाह,ै नजसर्ेंएकिबाव/वैक्ट्यूर्

वा्व शानर्ल है नजसर्ें एक फ्लेर् अरेस्टर

शानर्लहैजोनवस्फोट/नवघटनकोसहनकरनेर्ें

सक्षर् है तादक दकसीभी गैस ररलीजको वेंटटिंग

पाइलपिंगद्वाराहटा दियाजाए।केवलऐसेपिाथा

जोनर्श्रणनहींकरतेहैंऔरजोएकिसूरेकेसाथ

खतरनाक रूप से प्रनतदिया नहीं करते हैं, उन्हें

एकसार्ान्यवेंटटिंगपाइलपिंगसेजुडेकागोटैंकर्ें

एकसाथलेजायाजासकताह;ै अथवा 

ग. जहािंतकएडीएनकेअध्याय3.2केतानलकासी

केकॉलर्(17)र्ेंनवस्फोट-रोधीसुरक्षाननधााररत

ह,ै िोयािोसेअनधककागोटैंकोंकोजोडनेवाले

वेंटटिंगपाइलपिंगकोप्रत्येककागोटैंक केकनेक्ट्शन

परदफटदकयाजानाह,ै नजसर्ेंएकवैक्ट्यूर्वा्व

शानर्लह,ै नजसर्ें एक फ्लेर्अरेस्टरशानर्लहै

जोएकफ्लेर्अरेस्टरकोसहनकरनेर्ेंसक्षर्है

और एक उच्च-वेग वेंट वा्व नजसर्ें एक लौ

अरेस्टरशानर्लहैजोनस्थरजलनेकोसहनकरने

र्ेंसक्षर्ह।ैकईअलग-अलगपिाथोंकोएकसाथ

लेजायाजासकताह।ैअथवा 

घ. जहािंतकएडीएनकेअध्याय3.2केतानलकासी

केकॉलर्(17)र्ेंनवस्फोट-रोधीसुरक्षाननधााररत

ह,ै िोयािोसेअनधककागोटैंकोंकोजोडनेवाले

वेंटटिंगपाइलपिंगकोप्रत्येककागोटैंक केकनेक्ट्शन

पर दफट दकया जाना ह,ै नजसर्ें एक शट-ऑफ
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नडवाइसहोता हैजो नवस्फोटकोसहनकरनेर्ें

सक्षर् होता ह,ै जहािं प्रत्येक कागो टैंक को एक

वैक्ट्यूर्वा्वसेसुसनितदकयाजाताहैजोएक

नवघटनकोसहनकरनेर्ेंसक्षर्होताहैऔरएक

उच्च-वेग वाला वेंट वा्व होता है जो लगातार

जलनेकोसहनकरनेर्ेंसक्षर्होताह।ैकेवलऐसे

पिाथाजोनर्श्रणनहींकरतेहैंऔरजोएकिसूरे

केसाथखतरनाकरूपसेप्रनतदियानहींकरतेहैं, 

उन्हें एक सार्ान्य वेंटटिंग पाइलपिंग से जुडे कागो

टैंकर्ेंएकसाथलेजायाजासकताह।ै 

5.4.3.2.5.1 टाइप एन के नलए अनतररिआवश्यकताएिं

बिंिऔरटाइपएनफ्लेर्अरेस्टरकेसाथखुलतीहैं 

5.4.3.2.5.1 लिाईयार्ालउतराईऑपरेशन के िौरान

आर्तौरपरउपयोगदकएजानेवालेबिंिहोनेसेऑपरेशन

होनेपरस्पाटरिंगनहींहोतीह।ै 

5.4.4 नस्थरता 

5.4.4.1 सार्ान्य 

5.4.4.1.1 पयााि नस्थरता का प्रर्ाण प्रस्तुत

दकयाजानाह।ै 

5.4.4.1.2 पयााि बरकरार नस्थरता का प्रर्ाण

लिाईऔरर्ालउतराई केसभीचरणों के नलए

और कागो की सूची र्ें नननहत पिाथों के सभी

सापेक्ष घनत्वों के नलए अिंनतर् लिाई नस्थनत के

नलए प्रस्तुत दकया जाना ह।ै प्रत्येक लिाई

ऑपरेशन के नलए, कागो टैंक, नगिी टैंक और

नडब्बे, पीनेकेपानीऔरसीवेजटैंकऔरजलयान

के सिंचालन के नलए उत्पािों वाले टैंकों के

वास्तनवकभरनेऔरतैरनेकीनस्थनतकोध्यानर्ें

रखते हुए, जलयान को बरकरार और क्षनत

नस्थरताआवश्यकताओंकापालनकरनाह।ै 

5.4.4.1.3 पयााि बरकरार नस्थरता का प्रर्ाण

लिाईऔरर्ालउतराई केसभीचरणों के नलए

और कागो की सूची र्ें नननहत पिाथों के सभी

सापेक्ष घनत्वों के नलए अिंनतर् लिाई नस्थनत के

नलए प्रस्तुत दकया जाना ह।ै प्रत्येक लिाई

ऑपरेशन के नलए, कागो टैंक, नगिी टैंक और

नडब्बे, पीनेकेपानीऔरसीवेजटैंकऔरजलयान

के सिंचालन के नलए उत्पािों वाले टैंकों के

वास्तनवकभरनेऔरतैरनेकीनस्थनतकोध्यानर्ें

रखते हुए, जलयान को बरकरार और क्षनत

नस्थरताआवश्यकताओंकापालनकरनाह।ै 

5.4.4.1.4 प्रचालनों के िौरान र्ध्यवती चरणों

कोभीध्यानर्ेंरखाजानाह।ैपयाािनस्थरताका

प्रर्ाण नस्थरता पुनस्तका र्ें प्रत्येक ऑपरेटटिंग, 

लिाई और नगिी की नस्थनत के नलए दिखाया

जाना ह,ै नजसे अनुर्ोदित दकया जाना ह।ै यदि

ऑपरेटटिंग, लिाईऔरनगिीकीनस्थनतयोंकीपूवा-

गणनाकरनाअव्यावहाररकह,ै तोएकअनुर्ोदित

लिाईउपकरणस्थानपतऔरउपयोगदकयाजाना

हैनजसर्ेंनस्थरतापुनस्तकाकीसार्िीहोतीह।ै 

5.4.4.1.5 क्षनत केबािफ्लोटेनबनलटीकोसबसे

प्रनतकूल लिाई नस्थनत के नलए सानबत दकया

जाना ह।ै इस उदे्दश्य के नलए, बाढ के र्हत्वपूणा

र्ध्यवतीचरणोंऔरबाढकेअिंनतर्चरणकेनलए

पयााि नस्थरता का पररकनलत प्रर्ाण स्थानपत

दकयाजानाह।ै 

5.4.4.2 बरकरारनस्थरता 

5.4.4.2.1 स्वतिंत्रकागोटैंकवालेजलयानोंकेनलए

औरजलयानकेफे्रर्र्ेंएकीकृतकागोटैंककेसाथ

डबल-पेंिाननर्ााणकेनलए, क्षनतनस्थरतागणनाके

पररणार्स्वरूप बरकरार नस्थरता के नलए

आवश्यकताओं का पूरी तरह से अनपुालन दकया

जानाह।ै 

5.4.4.2.2 चौडाईर्ें0.7बीसेअनधककेकागोटैंक

वालेजलयानों के नलए, प्रूफप्रस्तुत दकयाजाना है

दक ननम्ननलनखत नस्थरता आवश्यकताओं का

अनुपालनदकयागयाह:ै 

(क) पहले गरै-वॉटरटाइट ओपलनिंग के नवसजान

तक राइटटिंग लीवर वि के सकारात्र्क के्षत्र र्ें, 

राइटटिंग लीवर(जीजेड)  0.1 [एर्] से कर् नहीं

होनाचानहए। 

(ख) िाएिं लीवर वि के सकारात्र्क के्षत्र की

सतहपहलेगरै-पानीकेओपलनिंगकेनवसजानतक

औरदकसीभीघटनार्ेंएडी≤27° केकोणतक

0.024 [र्ीटररैड[सेकर्नहींहोनीचानहए। 

(ग)र्ेटासेंरट्रकऊिं चाई)जीएर्(0.1 [एर्[सेकर्

नहींहोनीचानहए 
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इसशताकोलिाईऔरर्ालउतराईकेसभीचरणोंके

नलए टैंकों र्ें सभीर्ुिसतह के प्रभावको ध्यानर्ें

रखतेहुएपूरादकयाजानाचानहए। 

 

 

5.4.4.3 क्षनतनस्थरता 

5.4.4.3.1 स्वतिंत्रकागोटैंकवालेजलयानों के नलएऔर

जलयान के फे्रर्र्ेंएकीकृतकागोटैंक केसाथडबलपेंिा

ननर्ााण के नलए, क्षनतिस्त नस्थनत के नलए ननम्ननलनखत

र्ान्यताओंकोध्यानर्ेंरखाजानाचानहए। 

(क)बगलीक्षनतकीसीर्ा: 

अनुिैध्यासीर्ा: कर्सेकर्0.10 एलओए, लेदकन5 [र्ीटर]सेकर्नहीं 

अनुप्रस्थसीर्ा: जलयानकीतरफसेिाईंओरसेकें द्ररेखातकअनधकतर्ड्राफ्टकेअनुरूपस्तरपर

0.59 [र्ीटर]कीिरूी, याजबलागूहो, तो5.4.3.1.2 द्वाराअनुर्तिरूी, 0.01 

[र्ीटर]कर्होजातीह।ै 

ऊध्वााधरसीर्ा: आधाररेखासेनबनासीर्ाकेऊपरकीओर 

(ख) ननचलेस्तरकेनुकसानकीसीर्ा: 

अनुिैध्यासीर्ा: कर्सेकर्0.10 एलओए, लेदकन5 [र्ीटर]सेकर्नहीं 

अनुप्रस्थसीर्ा: 3 [र्ीटी] 

ऊध्वााधरसीर्ा: आधार0.49[र्ीटर]सेऊपरकीओर, योगकोछोडकर 

 

(ग)  क्षनतिस्त के्षत्र के भीतर दकसी भी ब्कहडे को

क्षनतिस्तर्ानाजानाह,ै नजसकाअथाहै दकपोतभीतका

स्थान यह सुनननित करने के नलए चुना जाना है दक

अनुिैध्यादिशार्ेंिोयािोसेअनधकआसन्ननडब्बोंकीबाढ

केबािजलयानतरैतारह।े 

 ननम्ननलनखतप्रावधानलागूहैं: 

 तलछटकीक्षनतकेनलए, आसन्नएथवटानशप

नडब्बोंकोभीबाढिस्तर्ानाजानाचानहए 

 बाढ केअिंनतर्चरणर्ें दकसीभी गरै-पानी

की पिी (जैसे नखडदकयािं, िरवाजे और

एक्ट्सेस हचैवे) का ननचला दकनारा, क्षनत

जलरेखा से 0.10 [एर्] से कर् नहीं होना

चानहए। 

 सार्ान्य तौर पर, पारगम्यता को 95% 

र्ानाजानाचानहए।जहािंदकसीभीनडब्बेके

नलए95% सेकर्कीऔसतपारगम्यताकी

गणनाकीजातीह,ै प्रािइसगणनादकएगए

र्ू्य का उपयोग दकया जा सकता ह।ै

हालािंदक, पारगम्यता के न्यनूतर् र्ान, μ, 

तलछटदिएगएहैं  

 उपयोग दकयाजाना ह।ै र्ुख्य इिंजनकक्ष के

नलए, केवलएक-कम्पाटार्ेंटर्ानककोध्यान

र्ें रखाजाना चानहए, अथाात इिंजनकक्ष के

अिंतपोतभीतकोक्षनतिस्तनहींर्ानाजाना

चानहए।

तानलका3: पारगम्यता 

इिंजनकक्ष 85% 

आवास 95% 

डबलबॉटर्, तेलईंधनटैंक, नगिीटैंक, आदि।इसबातपरननभारकरताहैदक, उनके

कायाकेअनुसार, उन्हेंअनधकतर्अनुर्ेयड्राफ्टपरतैरनेवालेजलयानकेनलएपूणाया

खालीर्ानाजानाचानहए 

0% या 95% 
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5.4.4.3.2 बाढ के र्ध्यवती चरण के नलए ननम्ननलनखत

र्ानििंडोंकोपरूाकरनाहोगा: 

 GZ≥0.03[m]  

 Range of positive GZ: 5˚  

5.4.4.3.3 सिंतुलन के चरण र्ें (बाढ के अिंनतर्

चरण र्ें), एडी का कोण 12 ° से अनधक नहीं

होना ह।ै सिंतुलन के चरण तक पहुिंचने से पहले

गैर-जलरोधीओपलनिंगर्ेंबाढनहींहोनीचानहए।

यदि इस तरह के ओपलनिंग सिंतुलन के चरण से

पहलेडूबेहुएहैं, तोनस्थरतागणनाकेउदे्दश्यसे

सिंबिंनधतररिस्थानकोबाढर्ानाजानाचानहए। 

5.4.4.3.4 सिंतुलनकेचरणसेपरेराइटटिंगलीवर

विकीसकारात्र्कसीर्ा≥ 0.0065 [र्ीटररैड]

केविकेतहतएकके्षत्रकेसाथनर्लकर≥ 0.05 

[एर्]काएकराइटटिंगलीवरहोनाह।ैनस्थरताके

न्यूनतर् र्ान को पहले गैर-र्ौसर् की चोट के

ओपलनिंगकेनवसजानतकऔरदकसीभीघटनार्ें

एडीकेकोणतक27 नडिी≤ सिंतुष्टदकयाजाना

ह।ै यदि उस चरण से पहले नॉनवाटरटाइट

ओपलनिंगकोडुबोयाजाताह,ै तोनस्थरतागणना

के उदे्दश्य से सिंबिंनधत ररि स्थानको बाढ र्ाना

जानाचानहए। 

 

5.4.4.3.5 यदि ऐसे नछद्र नजनके र्ाध्यर् से क्षनतिस्त

नडब्बोंर्ेंअनतररिरूपसेबाढआसकतीह,ै बिंिपानीसे

भरजानेर्ेंसक्षर्हैं, तोसर्ापनउपकरणोंकोतिनुसार

नचनह्नतदकयाजानाचानहए। 

5.4.4.3.6 जहािंअसर्ानबाढकोकर्करनेकेनलएिॉस-

या डाउन-फ्ललडिंगओपलनिंग प्रिानकी जाती ह,ै सर्ानता

का सर्य 15 नर्नट से अनधक नहीं होना चानहए, बशते

बाढ केर्ध्यवतीचरणों केिौरानपयााि नस्थरतासानबत

हुईहो। 

5.4.5 सुरक्षाऔरननयिंत्रणप्रनतष्ठान 

5.4.5.1 कागो टैंक ननम्ननलनखतउपकरणों केसाथप्रिान

दकएजानेहैं: 

क. टैंककेअिंिरएकननशान97% केतरलस्तर

कोिशााताह ै

ख. एकस्तरगेज 

ग. एकस्तरअलार्ाउपकरणजोनवीनतर्

सर्यर्ेंसदियहोताहैजब90% कीभरने

कीनडिीतकपहुिंचजाताह ै

घ. 97.5% कीभरनेकीनडिीतकपहुिंचनेपर

अनतप्रवाहकेनखलाफसुनवधाकोसदिय

करनेकेनलएएकउच्चस्तरीयसेंसर 

ङ. टाइपएनबिंि, कागोटैंककेअिंिरवाष्पचरण

केिबावकोर्ापनेकेनलएएकउपकरण 

च. कागो के तापर्ान को र्ापने के नलए एक
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उपकरण यदि एडीएन के अध्याय 3.2 के

तानलका सी के कॉलर् (9) र्ें एक हीटटिंग

इिंस्टॉलेशनकीआवश्यकताहोतीहैयायदि

कॉलर् (20) र्ें कागो को गर्ा करने की

सिंभावना की आवश्यकता होती है या यदि

अनधकतर्तापर्ानइिंनगतदकयाजाताह।ै 

छ. बिंि-प्रकार या आिंनशक रूप से बिंि-प्रकार के

नर्ूना नडवाइस के नलए एक कनेक्ट्शन, 

और/याकर्सेकर्एकनर्ूनाओपलनिंगजैसा

दकएडीएनकेअध्याय3.2 केतानलकासीके

कॉलर्(13) र्ेंआवश्यकह।ै 

5.4.5.2 जबप्रनतशतभरनेकी नडिी ननधााररतकीजाती

ह,ै तो0.5% सेअनधककीतु्ररटकीअनुर्नतनहींह।ैइसकी

गणनानवस्तारट्रिंकसनहतकुलकागोटैंकक्षर्ताकेआधार

परकीजानीह।ै 

5.4.5.3 स्तरगेजनवशेषकागोटैंककेशट-ऑफउपकरणों

कीननयिंत्रणनस्थनतसेरीलडिंगकीअनुर्नतिेनाह।ैपिाथों

कीसूचीर्ेंदिएगएअनुसार95% और97% केअनुर्ेय

अनधकतर्भरने केस्तरकोप्रत्येकस्तरगेजपरनचनह्नत

दकया जाना ह।ै ओवरप्रेशरऔर वैक्ट्यूर् का स्थायी पठन

एकऐसेस्थानसेसिंभवहैजहािंसेलिाईयार्ालउतराई

सिंचालनबानधतहोसकताह।ैप्रत्येकस्तरगेजपरअनुर्ेय

अनधकतर्ओवरप्रेशरऔरवैक्ट्यूर्कोनचनह्नतदकयाजाना

ह।ैरीलडिंगसभीर्ौसर्कीनस्थनतर्ेंसिंभवह।ै 

5.4.5.4 स्तर अलार्ा नडवाइस सदिय होने पर बोडा पर

एकिशृ्यऔरश्रव्यचेतावनीिेने के नलएह।ैस्तरअलार्ा

नडवाइसस्तरगेजसेस्वतिंत्रहोनाह।ै 

5.4.5.5 स्तर अलार्ा नडवाइस द्वारा दिए गए िशृ्यऔर

श्रव्यसिंकेतों को उच्च स्तरीय सेंसर से स्पष्टरूप से अलग

दकया जाना चानहए। कागो टैंक स्टॉप वा्व के डेक पर

प्रत्येकननयिंत्रणनस्थनतर्ेंिशृ्यअलार्ादिखाईिेनाह।ैसेंसर

और इलेनक्ट्ट्रक सर्का ट के कार्काज की आसानी से जािंच

करनासिंभवहैया ये "आिंतररकरूपसे सुरनक्षतउपकरण"

हैं। 

5.4.5.6 जबकागोटैंकोंकेशट-ऑफउपकरणोंकेननयिंत्रण

तत्वएकननयिंत्रणकक्षर्ेंनस्थतहोतेहैं, तोलिाईपिंपोंको

रोकनाऔरननयिंत्रणकक्षर्ेंस्तरगेजकोपढनासिंभवहोता

ह,ै औरस्तरअलार्ानडवाइसद्वारािीगईिशृ्यऔरश्रव्य

चेतावनी, 5.4.5.1 डीर्ेंसिंिर्भातउच्चस्तरीयसेंसर)और

कागो केिबावऔरतापर्ानकोर्ापने के नलएउपकरण

इसर्ेंध्यानिेनेयोग्यहोतेहैं।ननयिंत्रणकक्षऔरडेकपर। 

5.4.5.7 जब प्रशीनतत पिाथों को ले जाया जाता है तो

सुरक्षा प्रणालीकाओपलनिंग िबावकागो टैंक के नडजाइन

द्वाराननधााररतदकयाजानाह।ैउनपिाथोंकेपररवहनकी

नस्थनतर्ेंनजन्हेंप्रशीनततप्रकारकेलेजायाजानाचानहए, 

सुरक्षा प्रणाली का ओपलनिंग िबाव 5.4.6.2 के अनुसार

गणनादकएगएअनधकतर्िबावसे25 [kPa]सेकर्नहीं

होनाचानहए। 

5.4.5.8 उच्चस्तरीयसेंसर 

5.4.5.8.1 ऊपर 5.4.5.1 डी) र्ें सिंिर्भात उच्च

स्तरीय सेंसर बोडा पर एक िशृ्यऔरश्रव्यअलार्ा

िेने के नलए हैऔरसाथ हीएक नवदु्यतसिंपका  को

सदियकरताहैजोबाइनरीनसग्नलकेरूपर्ेंलिाई

सिंचालन के िौरान अनतप्रवाह के नखलाफ दकनारे

सुनवधा द्वारा प्रिान दकए गए और नखलाए गए

नवदु्यतप्रवाहलपूकोबानधतकरताह।ै नसग्नलको

आईईसी60309 के अनुसार40 से 50 वो्ट की

सीधीधारा, पहचानरिंगसफेि, नाककीनस्थनत10 

घिंटेकेनलएएककनेक्ट्टरनडवाइसकेवाटरटाइटटू-

नपन्यूगकेर्ाध्यर्सेतटसुनवधार्ेंप्रेनषतदकया

जाना ह।ै प्लगको स्थायीरूप सेलिाईऔरर्ाल

उतराई पाइलपिंग के दकनारे कनेक्ट्शन के करीब

जलयानपरदफटदकयाजानाह।ै 

5.4.5.8.2 उच्चस्तरीयसेंसरभीजलयानकेअपने

नडस्चार्जिंगपिंपकोबिंिकरनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए। 

5.4.5.8.3 उच्चस्तरीयसेंसरस्तरअलार्ा नडवाइस

सेस्वतिंत्रहोनाह,ै लेदकनयहस्तरगेजसेजुडाहो

सकताह।ै 

5.4.5.8.4 ऑन-बोडा पिंप केर्ाध्यर् से ननवाहन के

िौरान, तटसुनवधाकेनलएइसेबिंिकरनासिंभवह।ै

इसउदे्दश्यकेनलए, जलयानद्वारानखलाएगएएक

स्वतिंत्रआिंतररकरूप से सुरनक्षत नबजलीलाइनको

नवदु्यतसिंपका केर्ाध्यर्सेदकनारेकीसुनवधाद्वारा

बिंिदकयाजानाह।ै40 से50 वो्टकीसीधीधारा, 

पहचानरिंगसफेि, नाककीनस्थनत10 घिंटेकेनलए

आईईसी60309 केअनुसारएकवाटरटाइटटू-पोल

सॉकेट या कनेक्ट्टर नडवाइस के र्ाध्यर् से तट

सुनवधा के बाइनरी नसग्नल को प्रेनषत करना सिंभव

ह।ैइससॉकेटकोर्ालउतराईपाइलपिंग के दकनारे
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कनेक्ट्शनकेकरीबजलयानपरस्थायीरूपसेदफट

दकयाजानाह।ै 

5.4.5.9 कागोटैंकिबावऔरतापर्ानकीननगरानी 

5.4.5.9.1 टाइप N क्ट्लोज्ड पर ननम्ननलनखत

आवश्यकताएँलागूहोतीहैं 

5.4.5.9.2 जब िबाव या तापर्ान एक ननधााररत

र्ू्यसेअनधकहोजाताह,ै तोकागोटैंकयाकागो

केतापर्ानर्ेंगैसीयचरणकेवैक्ट्यूर्याओवरप्रेशर

कोर्ापनेकेनलएउपकरणव्हीलहाउसर्ेंएकिशृ्य

और श्रव्य अलार्ा को सदिय करना ह।ै जब

व्हीलहाउस खाली होता है तो अलार्ा भी चालक

िलकेसिस्यद्वाराकब्जादकएगएस्थानपरश्रव्य

होनाचानहए। 

5.4.5.9.3 जबलिाईऔरर्ालउतराई केिौरान

िबाव ननधााररत र्ू् य से अनधक हो जाता ह,ै तो

5.4.5.8 र्ें सिंिर्भात प्लग केर्ाध्यर् से िबावको

र्ापनेकेनलएउपकरण, एकसाथएकनवदु्यतसिंपका 

शुरूकरनाहैजोलिाईऔरर्ालउतराईऑपरेशन

को बानधत करने के उपायों को प्रभावी करना ह।ै

यदिजलयानकेअपनेननवाहनपिंपकाउपयोगदकया

जाता ह,ै तो इसे स्वचानलतरूप से बिंि कर दिया

जानाचानहए। 

5.4.5.9.4 ओवरप्रेशरयावैक्ट्यूर्कोर्ापनेकेनलए

उपकरणनवीनतर्सर्यर्ेंअलार्ाकोसदियकरना

हैजबिबावराहतउपकरणकेशुरुआतीिबाव के

1.15 गुनाकेबराबरओवरप्रशेर, याननर्ााणवैक्ट्यूर्

िबाव केबराबर वैक्ट्यूर्िबावलेदकन5 [kPa] से

अनधकनहीं होता ह।ैअनधकतर् स्वीकाया तापर्ान

एडीएन के अध्याय3.2 के तानलका सी के कॉलर्

(20) र्ें िशाायागया ह।ै इनअलार्ा के नलएसेंसर

सेंसरकेअलार्ानडवाइससेजुडेहोसकतेहैं। 

5.4.5.9.5 जबइसेएडीएनकेएडीएनअध्याय3.2 

कीतानलकासी केकॉलर्(20) र्ें ननधााररतदकया

जाताह,ै तोगैसीयचरणकेअनतिाबकोर्ापने के

नलए उपकरण यात्रा के िौरान ओवरप्रेशर 40 

[kPa] से अनधक होने पर व्हीलहाउस र्ें एक

िशृ्यर्ानऔरश्रव्यअलार्ाकोसदियकरनाह।ैजब

व्हीलहाउस खाली होता ह,ै तो अलार्ा को चालक

िल केसिस्य द्वाराकब्जा दकएगए स्थानपरभी

श्रव्य होना चानहए। पानी स्प्रे नसस्टर् के नलए

ननयिंत्रणकेसीधेननकटतार्ेंगजेकोपढनासिंभवह।ै 

5.4.6 कागोिबावऔरतापर्ानननयिंत्रण 

5.4.6.1 कागो िबाव और तापर्ान के रखरखाव के

नलएआवश्यकताएिं 

5.4.6.1.1 जबतकसिंपणूाकागोनसस्टर्कोपररवेश

नडजाइनतापर्ानकीऊपरीसीर्ाओंपरकागो के

पूणा प्रभावी वाष्प िबावका नवरोधकरने के नलए

नडजाइन नहीं दकया जाता ह,ै टैंकों के िबाव को

ननम्ननलनखत साधनों र्ें से एक या अनधक द्वारा

सुरक्षा वा्वों के अनुर्ेय अनधकतर् सेट िबाव से

तलछटरखाजानाह:ै 

क. यािंनत्रकप्रशीतनकाउपयोगकरकेकागोटैंकिबावके

नवननयर्नकेनलएएकप्रणाली। 

ख. कागोकेतापनयािबावर्ेंवृनद्धकीनस्थनतर्ेंसुरक्षा

सुनननितकरनेवालीप्रणाली।कागोटैंककाइन्सुलेशन

यानडजाइनिबाव, याइनिोतत्वोंकासिंयोजन, ऐसा

होना चानहए दक ऑपरेटटिंग अवनध और अपेनक्षत

तापर्ान के नलए पयााि र्ार्जान छोड दिया जाए; 

प्रत्येक र्ार्ले र्ें प्रणाली को अनभनहत

प्रानधकरण/वगीकरण सोसायटी द्वारा स्वीकाया र्ाना

जानाहैऔरऑपरेशनअवनधकेतीनगुनाकेन्यूनतर्

सर्यकेनलएसुरक्षासुनननितकरनाह;ै 

5.4.6.1.2 उपयुाि ननधााररत प्रणानलयों का ननर्ााण, 

सिंस्थानपत दकया जाना है और अनभनहत प्रानधकारी या

वगीकरण सोसायटी की सिंतुनष्ट के अनुसार परीक्षण

दकया जाना ह।ै उनके ननर्ााण र्ें उपयोग की जाने वाली

सार्िी को ले जाने वाले कागो के साथ सिंगत होना ह।ै

सार्ान्यसर्वासकेनलए, ऊपरीपररवेशनडजाइनतापर्ान

सीर्ाएिंहोनीचानहए: 

वायु: +45˚ C  

जल: +32˚ C  

5.4.6.1.3 कागो भिंडारण प्रणाली पररवेश नडजाइन

तापर्ानकीऊपरीसीर्ाओंपरकागोकेपूणावाष्पिबाव

कानवरोधकरनेर्ेंसक्षर्ह,ै जोभीप्रणालीउबलनेवाली

गैससेननपटनेकेनलएअपनाईगईह।ैइसआवश्यकताको

एडीएनकेअध्याय3.2 केतानलकासीकेकॉलर्(20) र्ें

रटप्पणी37 द्वाराइिंनगतदकयागयाह।ै 
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5.4.6.2 प्रशीतनप्रणाली 

5.4.6.2.1 प्रशीतन प्रणाली को दकसर्ें सिंिर्भात

दकयाजाता ह?ै 5.4.6.1.1 (क)    एकयाअनधक

इकाइयों से बना होना है जो ननधााररत स्तर पर

पररवेशनडजाइनतापर्ानकीऊपरीसीर्ापरकागो

केिबावऔरतापर्ानकोरखनेर्ेंसक्षर्ह।ैजबतक

अनभनहत प्रानधकारी या वगीकरण सोसायटी द्वारा

सिंतोषजनक सर्झे जाने वाले कागो िबाव और

तापर्ानको नवननयनर्तकरनेकाकोईअन्यसाधन

प्रिाननहीं दकयाजाता ह,ै तबतकएकया एक से

अनधक स्टैंड-बाय इकाइयों के नलए प्रावधान दकया

जाना चानहए, नजनका आउटपुट कर् से कर् सबसे

बडी ननधााररत इकाई के बराबर हो। एक स्टैंड-बाय

यूननटर्ें एककिं प्रेसर, उसका इिंजन, इसकी ननयिंत्रण

प्रणालीऔरसभीआवश्यकसार्ानशानर्लहैंतादक

यहसार्ान्यरूपसेउपयोगकीजानेवालीइकाइयों

से स्वतिंत्र रूप से सिंचानलत हो सके। एक स्टैंड-बाय

हीट-एक्ट्सचेंजरकेनलएप्रावधानदकयाजानाहैजब

तक दक नसस्टर् केसार्ान्य हीट-एक्ट्सचेंजर के पास

सबसेबडी ननधााररतक्षर्ताकेकर्सेकर्25% के

बराबर अनधशेष क्षर्ता न हो। अलग पाइलपिंग का

प्रावधान करना आवश्यक नहीं ह।ै कागो टैंक, 

पाइलपिंगऔरसहायक उपकरणको इन्सुलेटेड दकया

जाना है तादक, सभी कागो प्रशीतन प्रणानलयों की

नवफलताकी नस्थनतर्ें, पूराकागोकर् सेकर्52 

घिंटेतकऐसी नस्थनतर्ेंरहे दकसुरक्षावा्वनखुल

सकें । 

5.4.6.2.2 सुरक्षाउपकरणोंऔरप्रशीतनप्रणालीसे

कनेलक्ट्टिंग लाइनों को कागो के तरल चरण के ऊपर

कागो टैंक से जोडा जाना है जब टैंक भरने की

अनधकतर् स्वीकाया नडिी तक भरे जाते हैं। उन्हें

गैसीयचरणकेभीतररहनाह,ै भलेहीजलयानर्ें

12 नडिीतककीसूचीहो। 

5.4.6.2.3 जब सिंभानवत खतरनाक रासायननक

प्रनतदिया वाले कई प्रशीनतत कागो एक साथ ले

जाया जाता ह,ै तो प्रशीतन प्रणानलयों को नवशषे

िेखभालिीजानीचानहएतादककागो के दकसीभी

नर्श्रण को रोका जा सके। ऐसे कागो की ढुलाई के

नलए, प्रत्येक कागो के नलए अलग-अलग प्रशीतन

प्रणाली प्रिान की जानी ह,ै नजसर्ें प्रत्येक कागो के

नलए 5.4.6.2.1 र्ें सिंिर्भात पूणा स्टैंड-बाय यूननट

शानर्ल ह।ै जब, हालािंदक, एक अप्रत्यक्ष या सिंयुि

प्रणालीद्वाराप्रशीतन सुनननित दकयाजाताहैऔर

हीट एक्ट्सचेंजसा र्ें कोई ररसाव दकसी भी ननकट

पररनस्थनत र्ें कागो के नर्श्रण का कारण नहीं बन

सकता ह,ै तो नवनभन्न कागो के नलए अलग-अलग

प्रशीतन इकाइयों के नलए कोई प्रावधान करने की

आवश्यकतानहींह।ै 

5.4.6.2.4 जब कई प्रशीनतत कागो वाहन की

नस्थनतयोंकेतहतएकिसूरेर्ेंघुलनशीलनहींहोतेहैं

जैसे दक नर्श्रणकी नस्थनतर्ेंउनकेवाष्पिबावको

एक साथ जोडा जाता ह,ै तो कागो के दकसी भी

नर्श्रण को रोकने के नलए प्रशीतन प्रणानलयों को

नवशेषिेखभालिीजानीचानहए। 

5.4.6.2.5 जबप्रशीतनप्रणानलयोंकोठिंडाकरनेके

नलएपानीकीआवश्यकताहोतीह,ै तोइसउदे्दश्यके

नलए नवशेषरूप सेउपयोग दकएजानेवालेपिंपया

पिंपद्वारापयाािर्ात्रार्ेंआपरू्ताकीजानीचानहए।

इसपिंपयापिंपर्ेंकर्सेकर्िोसक्ट्शनपाइपहोने

चानहए, जोिोपानीकेइिंटेकसेलेकरपोटातक, िसूरे

र्ें स्टारबोडा तक ले जाते हैं। सिंतोषजनक प्रवाह के

साथस्टैंड-बायपिंपकेनलएप्रावधानदकयाजानाह;ै 

यहअन्यउदे्दश्यों के नलएउपयोग दकयाजानेवाला

पिंपहोसकताहैबशते दकठिंडाकरने के नलएपानी

की आपूर्ता के नलए इसका उपयोग दकसी अन्य

आवश्यकसर्वासकोबानधतनकरे। 

5.4.6.2.6 प्रशीतनप्रणाली ननम्नरूपोंर्ें सेएकले

सकतीह:ै 

क. प्रत्यक्षप्रणाली:कागोवाष्पसिंपीनडत, सिंघननतहोतेहैं

औरकागोटैंकर्ेंवापसआजातेहैं।इसप्रणालीका

उपयोग एडीएन के अध्याय 3.2 की तानलका सी र्ें

ननर्िाष्ट कुछ कागो के नलए नहीं दकया जाना ह।ै यह

आवश्यकताएडीएनकेअध्याय3.2 केतानलकासीके

कॉलर्(20) र्ेंरटप्पणी35 द्वाराइिंनगतकीगईह;ै 

ख. अप्रत्यक्षप्रणाली:कागोयाकागोवाष्पकोसिंपीनडत

दकए नबना शीतलक के र्ाध्यर् से ठिंडा या सिंघननत

दकयाजाताह;ै 

ग. सिंयुि प्रणाली: कागो वाष्प को एक कागो/शीतलक

हीट-एक्ट्सचेंजरर्ेंसिंपीनडतऔरसिंघननतदकयाजाता

हैऔर कागो टैंक र्ें वापस कर दिया जाता ह।ै इस
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प्रणाली का उपयोग एडीएन के अध्याय 3.2 की

तानलकासीर्ें ननर्िाष्ट कुछकागो के नलएनहीं दकया

जानाह।ैइसआवश्यकताकोएडीएनकेअध्याय3.2 

के तानलकासी केकॉलर् (20) र्ें रटप्पणी36 द्वारा

इिंनगतदकयागयाह।ै 

5.4.6.2.7 सभी प्राथनर्क और नद्वतीयक शीतलक

तरलपिाथाएकिसूरेकेसाथऔरकागोकेसाथसिंगत

होने के नलएहैं नजसकेसाथ वेसिंपका र्ेंआसकतेहैं।

हीट एक्ट्सचेंजयातोकागो टैंक से कुछ िरूी पर, या

कागोटैंककेअिंिरयाबाहरसेजुडेकूललिंगकॉइ्सका

उपयोगकरकेहोसकताह।ै 

5.4.6.2.8 जब प्रशीतन प्रणाली एक अलग सर्वास

स्थानर्ें स्थानपतकीजाती ह,ै तो यहसर्वास स्थान

5.4.2.4.6.2 कीआवश्यकताओंकोपूराकरनेकेनलए

ह।ै 

5.4.6.2.9 सभी कागो प्रणानलयों के नलए, होल्डिंग

सर्य के ननधाारण के नलए उपयोग दकए जाने वाले

ऊष्र्ासिंचरणगणुािंककोगणनाद्वाराननधााररतदकया

जानाह।ैजलयानकेपूराहोनेपर, गणनाकीशुद्धता

को ऊष्र्ा सिंतुलन परीक्षण     के र्ाध्यर् से जािंचा

जानाह।ैगणनाऔरपरीक्षणअनभनहतप्रानधकारी

यावगीकरणसोसायटीद्वारापयावेक्षणकेतहतदकया

जाना ह।ै ऊष्र्ा सिंचरण गणुािंक को प्रलेनखत दकया

जाना है और बोडा पर रखा जाना ह।ै अनुर्ोिन

प्रर्ाणपत्र के प्रत्येक नवीकरण पर ऊष्र्ा सिंचरण

गुणािंककोसत्यानपतदकयाजानाह।ै 

5.4.6.3 कागोहीटटिंगनसस्टर् 

5.4.6.3.1 कागोकोगर्ाकरनेकेनलएउपयोगदकए

जानेवालेबॉयलरोंको55 नडिीसेन्सयससेअनधक

के फ्लैशपॉइिंट वाले तरल ईंधन के साथ ईंधन दिया

जानाह।ैउन्हेंयातोइिंजनरूर्र्ेंयाडेककेतलछट

औरकागोके्षत्रकेबाहरदकसीअन्यअलगस्थानर्ें

रखाजानाह,ै जोडेकसेयाइिंजनकक्षसेसुलभह।ै 

5.4.6.3.2 कागोहीटटिंग नसस्टर्को नडजाइनदकया

जानाहैतादकहीटटिंगकॉइ्सर्ेंररसावकेर्ार्लेर्ें

कागोबॉयलरर्ेंप्रवेशनकरसके। कृनत्रर्ड्राफ्ट के

साथ एक कागो हीटटिंग नसस्टर् को नवदु्यत रूप से

प्रज्वनलतदकयाजानाह।ै 

5.4.6.3.3 इिंजन कक्ष की वेंरटलेशन प्रणाली को

बॉयलरकेनलएआवश्यकहवाकोध्यानर्ेंरखतेहुए

नडजाइनदकयाजानाह।ै 

5.4.6.3.4 जहािं कागो हीटटिंग नसस्टर् का उपयोग

लिाई, र्ाल उतराई या गैस-फ्रींनग के िौरान दकया

जाताह,ै सर्वासस्थाननजसर्ेंयहप्रणालीशानर्लह,ै 

5.4.9.3.7.1 की आवश्यकताओं का परूी तरह से

पालनकरना ह।ै यहआवश्यकता वेंरटलेशन नसस्टर्

केइनलेट्सपरलागूनहींहोतीह।ैइनइनलेट्सको

कागोके्षत्रसे2 [एर्]कीन्यनूतर्िरूीपरऔरकागो

टैंकयाअवनशष्टकागोटैंक, डेकपरनस्थतलिाईपिंप, 

उच्च वेग वेंट वा्व के ओपलनिंग, िबाव राहत

उपकरणोंऔरलिाईऔरर्ालउतराई पाइलपिंग के

दकनारेकनेक्ट्शनसे6 [एर्]कीिरूीपरनस्थतहोना

चानहएऔरडेकसेकर्सेकर्2 र्ीटरऊपरनस्थत

होना चानहए। 5.4.9.3.7.1 की आवश्यकताएिं 60 

नडिीसेन्सयसयाउससेअनधककेफ्लैशपॉइिंटवाले

पिाथोंकीर्ालउतराईपरलागूनहींहोतीहैंजब

उत्पािकातापर्ानफ्लैशपॉइिंटपरकर्सेकर्15 K 

कर्होताह।ै 

5.4.6.4 पानीस्प्रेप्रणाली 

5.4.6.4.1 जब एडीएन के अध्याय3.2 के तानलका

सीकेकॉलर्(9) र्ेंपानीकेनछडकावकीआवश्यकता

होती ह,ै तोपूरीसतहपरपानीका नछडकावकरके

कागोटैंककेशीषाकोठिंडाकरनेकेउदे्दश्यसेडेकपर

कागो के्षत्र र्ें एक पानी-स्प्रे नसस्टर् स्थानपत दकया

जानाहैतादक10 [kPa]परउच्च-वेगवालेवेंटवा्व

केसदियणसेसुरनक्षतरूपसेबचाजासके। 

5.4.6.4.2 स्प्रेनोजलकोइसतरहसेस्थानपतदकया

जानाहैदकपूरेकागोडेकके्षत्रकोकवरदकयाजाताहै

औरजारी गैसों को सुरनक्षतरूप सेअवक्षेनपत दकया

जाताह।ैनसस्टर्कोव्हीलहाउसऔरडेकसेसिंचालन

र्ें रखने र्ें सक्षर् होना चानहए। इसकी क्षर्ता ऐसी

होनीचानहएदकजबसभीस्प्रेनोजलसिंचालनर्ेंहों, 

तोबनहवााहडेकके्षत्रके50 लीटरप्रनतवगार्ीटरऔर

प्रनतघिंटेसेकर्नहो। 

 

 

5.4.7 पिंपऔरपाइलपिंग 
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5.4.7.1 कागोपिंपकागोके्षत्रसेऔरकागोके्षत्रकेबाहर

एकनस्थनतसेबिंिहोनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए। 

5.4.7.2 लिाईऔरर्ालउतराईकेनलएपाइलपिंग

जलयानकेदकसीभीअन्यपाइलपिंगसेस्वतिंत्रहोना

चानहए। 

5.4.7.3 लिाईऔरर्ालउतराईकेनलएपाइलपिंगकी

व्यवस्थाकीजानीहैतादक, लिाईयार्ालउतराई

ऑपरेशनकेबाि, इनपाइपोंर्ेंशेषतरलकोसुरनक्षतरूप

सेहटायाजासकेऔरयातोजलयानकेकागोटैंकयाटैंक

केदकनारेपरप्रवानहतदकयाजासके; 

5.4.7.4 लिाईऔरर्ालउतराईकेनलएपाइलपिंगको

अन्यपाइलपिंगसेस्पष्टरूपसेअलगदकयाजानाचानहए। 

5.4.7.5लिाईऔरर्ालउतराईकेनलएपाइलपिंगके

वेंटटिंगपाइलपिंगऔरदकनारेकनके्ट्शनकेप्रत्येकदकनारे

कनेक्ट्शन, नजसकेर्ाध्यर्सेलिाईयार्ालउतराई

ऑपरेशनदकयाजाताह,ै कोशट-ऑफनडवाइसकेसाथ

दफटदकयाजानाह।ैहालािंदक, प्रत्येकदकनारेकनेक्ट्शनको

एकब्लाइिंडफ्लैंगकेसाथदफटदकयाजानाचानहएजब

यहऑपरेशनर्ेंनहींह।ै 

5.4.7.6लिाईऔरर्ालउतराईऔरवेटटिंगपाइलपिंगके

नलएपाइलपिंग, स्लाइलडिंगसीलकेसाथदफटलचीले

कनेक्ट्शननहींहैं। 

5.4.7.7लिाईऔरर्ालउतराईकेनलएपाइलपिंगकेस्टॉप

वा्वयाअन्यशट-ऑफनडवाइसयहइिंनगतकरनेकेनलए

हैंदकवेखुलेहैंयाबिंिहैं। 

5.4.7.8 लिाईऔरर्ालउतराईकेनलएपाइलपिंगर्ें, 

परीक्षणिबावर्ें, आवश्यकलोच, ररसावरोधीताऔर

िबावकेप्रनतरोधहोनाचानहए। 

5.4.7.9 लिाईऔरर्ालउतराईकेनलएपाइलपिंगकोपिंपों

केआउटलेटपरप्रशेरगेजकेसाथलगायाजानाह।ैप्रत्येक

र्ापनेवालेउपकरणपरअनुर्येअनधकतर्ओवरप्रेशरया

वैक्ट्यूर्इिंनगतदकयाजानाह।ैरीलडिंगसभीर्ौसर्की

नस्थनतर्ेंसिंभवह।ै 

5.4.7.10 जबलिाईऔरर्ालउतराईकेनलएपाइलपिंग

काउपयोगकागोटैंकोंकोधोनेयानगिीकेपानीकेसाथ

आपूर्ताकरनेकेनलएदकयाजाताह,ै तोइनपाइपोंके

चूषणकागोके्षत्रकेभीतरलेदकनकागोटैंककेबाहरनस्थत

होतेहैं।सिंबिंनधतकनेक्ट्शनकेसाथटैंकधोनेकीप्रणालीके

नलएपिंपकागोके्षत्रकेबाहरनस्थतहोसकतेहैं, बशते

नसस्टर्केननवाहनपक्षकोइसतरहसेव्यवनस्थतदकया

जाएदकउसनहस्सेकेर्ाध्यर्सेसक्ट्शनसिंभवनहो।टैंक

वालशिंगनसस्टर्केर्ाध्यर्सेकागोके्षत्रसेदकसीभीगैस

कोननष्कानसतहोनेसेरोकनेकेनलएएकलस्प्रिंग-लोडेड

नॉन-ररटनावा्वप्रिानदकयाजानाह।ै 

 5.4.7.11 पानी के सक्ट्शन पाइपऔर कागो लिाई

पाइपकेबीचजिंक्ट्शनपरएकगैर-वापसीवा्वदफट

दकयाजानाह।ै 

 5.4.7.12 अनुर्ेयलिाईऔरर्ालउतराईप्रवाहकी

गणना की जानी ह।ै गणना वेंरटलेशन नसस्टर् के

नडजाइनकोध्यानर्ेंरखतेहुएप्रत्येककागोटैंकया

कागोटैंककेप्रत्येकसर्ूहकेनलएअनुर्ेयअनधकतर्

लिाई और र्ाल उतराई प्रवाह से सिंबिंनधत ह।ै ये

गणनाइसतथ्यकोध्यानर्ेंरखनेकेनलएहैदकतट

सुनवधाकेवाष्पवापसीपाइलपिंगकेअप्रत्यानशतकट-

ऑफ की नस्थनत र्ें, कागो टैंक के सुरक्षा उपकरण

कागो टैंक र्ें िबाव को ननम्ननलनखत र्ान से अनधक

होनेसेरोकें गे: 

 ओवर-प्रेशर:उच्चवेगवेंटवा्वकेओपलनिंगिबावका

115%; 

 वैक्ट्यूर् िबाव: ननर्ााण वैक्ट्यूर् िबाव से अनधक नहीं

लेदकन5 [kPa](0.05 बार)सेअनधकनहीं। 

नवचारदकएजानेवालेर्ुख्यकारकननम्ननलनखतहैं: 

क. कागोटैंककेवेंरटलशेननसस्टर्केआयार् 

ख. लिाईकेिौरानगैससिंरचना  :सबसेबडेलिाई

प्रवाहकोकर्सेकर्1.25 केकारकसेगणुाकरें 

ग. 50% आयतन वायु के50% आयतन वाष्प के

आधारपरकागोकेवाष्पनर्श्रणकाघनत्व; 

घ. वेंरटलेशनपाइप, वा्वऔरदफटटिंगकेर्ाध्यर्से

िबाव का नुकसान। फ्लेर्-अरेस्टर के जाल के

30% क्ट्लॉलगिंगकानहसाबनलयाजाएगा; 

ङ. सुरक्षावा्वोंकाघडीिबाव 

प्रत्येक कागो टैंक या कागो टैंक के प्रत्येक सर्ूह के नलए

अनुर्ेय अनधकतर् लिाई और र्ाल उतराई प्रवाह एक

ऑन-बोडाननिेशर्ेंदियाजानाह।ै 

5.4.7.13 कागो के्षत्र या व्हीलहाउस के बाहर उत्पन्न

सिंपीनडतहवाकाउपयोगकागोके्षत्रर्ेंलस्प्रिंग-लोडेडनॉन-
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ररटनावा्वकीस्थापना केअध्यधीन दकयाजासकताहै

तादक यह सुनननित दकया जा सके दक कोई भी गैस

सिंपीनडत वायु प्रणाली के र्ाध्यर् से कागो के्षत्र से कागो

के्षत्रकेबाहरआवासयासर्वासस्थानोंर्ेंभागनहींसकती

ह।ै 

5.4.7.14 यदिजलयानएकिसूरे केसाथखतरनाकरूप

सेप्रनतदियाकरनेकेनलएउत्तरिायीकईखतरनाकपिाथों

कोलेजारहाह,ै तोप्रत्येकपिाथाकेनलएलिाईऔरर्ाल

उतराईकेनलएअपनेस्वयिंकेपाइलपिंगकेसाथएकअलग

पिंप स्थानपत दकया जाना ह।ै पाइलपिंग खतरनाक पिाथों

वाले कागो टैंक से गुजरने के नलए नहीं है नजसके साथ

नवचाराधीनपिाथाप्रनतदियाकरनेकेनलएउत्तरिायीह।ै 

5.4.7.15 सिंक्षारक गणुों वाले पिाथों को ले जाने वाले

टाइप एन खुले बतान के नलए अनतररि आवश्यकताएिं, 

फ्लेर्अरेस्टरकेसाथटाइपक्ट्लोज्डऔरटाइपएनओपन 

5.4.7.15.1 पिंप और सहायक लिाई और र्ाल

उतराईपाइलपिंगकागोके्षत्रर्ेंनस्थतहोनाह ै

5.4.7.15.2 डेकपरनस्थतकागोपिंपकागोके्षत्रके

बाहरआवासऔरसर्वास स्थानों के प्रवेशद्वारया

ओपलनिंग सेकर्सेकर्6 [एर्]सेकर्नहीं नस्थत

होनेचानहए। 

5.4.7.15.3 कागोटैंककेअिंिरऔरकागोपिंप-रूर्

के अिंिर को छोडकर डेक के तलछट कोई कागो

पाइलपिंगनस्थतनहींह;ै 

5.4.7.15.4 दकनारेकेकनेक्ट्शनकागोके्षत्रकेबाहर

आवासऔरसर्वासस्थानोंकेप्रवेशद्वारयाओपलनिंग

से कर् से कर् 6 [एर्] से कर् नहीं नस्थत होने

चानहए। 

5.4.7.15.5. 5.4.7.15.2 और 5.4.7.15.4 र्ें

सिंिर्भातिरूीको3[एर्]तककर्दकयाजासकताहै

यदि5.4.2.2.2 काअनुपालनकरनेवालाअनुप्रस्थ

ब्कहडेकागोके्षत्रकेअिंतर्ेंनस्थतह।ैओपलनिंगद्वार

प्रिान दकए जाने हैं। ननम्ननलनखत सूचना िरवाजों

परप्रिर्शातकीजानीह:ै 

 

"अनरु्नतकेनबनालिाईऔरर्ालउतराई 

केिौराननखोलें। 

तरुिंतबिंिकरो। 

5.4.7.15.6 लिाई और र्ाल उतराई के नलए

पाइलपिंग के हर नडब्बे को पेंिा से नवदु्यत रूप से

जोडाजानाह।ै 

5.4.7.16 टाइप क्ट्लोज्ड और टाइप एन के नलए

अनतररि आवश्यकताएिं फ्लरे् अरेस्टर के साथ

खुलतीहैं 

 5.4.7.16.1 लिाईकेनलएपाइलपिंगकागोटैंकके

तलतककाफीतलछटह।ै 

5.4.8 अवनशष्टउत्पािोंकेनलएररसेप्टेक्सऔरस्लोप्सके

नलएररसेप्टेक्स 

5.4.8.1 यदिजलयानोंकोअवनशष्टउत्पािों के नलएएक

टैंक प्रिान दकयाजाता ह,ै तो इसे5.4.8.3, 5.4.8.4 से

5.4.8.7 के प्रावधानों का पालन करना होगा। अवनशष्ट

उत्पािों के नलए ररसेप्टेक्स और स्लोप्स के नलए

ररसेप्टेक्स केवल कागो के्षत्र र्ें नस्थत होना ह।ै अवनशष्ट

उत्पािोंकेनलएररसेप्टेक्सकोभरनेकेिौरान, दकसीभी

ररसावकोइकट्ठाकरनेकेसाधनोंकोभरनेवालेकनेक्ट्शन

केतहतरखाजानाह।ै 

5.4.8.2 स्लॉप्स के नलए ररसेप्टेक्स कोआग प्रनतरोधी

होनाचानहएऔर ढक्कन केसाथबिंि होने र्ें सक्षर्होना

चानहए। स्लॉप्स के नलए ररसेप्टेक्स को नचनह्नत दकया

जानाचानहएऔरसिंभालनाआसानहोनाचानहए। 

5.4.8.3 अवनशष्टउत्पािों के नलएएकटैंककीअनधकतर्

क्षर्ता30 [m3] ह।ै 

5.4.8.4 अवनशष्ट उत्पािों के नलए टैंक से लैस होना

चानहए: 

 5.4.8.4.1 खुलीप्रणालीकेर्ार्लेर्ें: 

 िबाव सिंतुलन सुनननित करने के नलए एक

उपकरण; 

 एकयूलेजओपलनिंग 

 पाइप और नली नवधानसभाओं के नलए स्लॉप

वा्वकेसाथकनके्ट्शन; 

 

5.4.8.4.2 एकसिंरनक्षतप्रणालीकेर्ार्लेर्ें: 

 िबाव सिंतुलन सुनननित करने के नलए एक
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उपकरण, जोएकलौ-अरेस्टरसेसुसनितहैजो

नस्थरजलनेकोसहनकरनेर्ेंसक्षर्ह;ै 

 एकउ्लासपूणाओपलनिंग; 

 पाइपऔरनलीअसेंबलीके नलएस्टॉपवा्वके

साथकनेक्ट्शन; 

5.4.8.4.3 एकबिंिप्रणालीकेर्ार्लेर्ें: 

एकवैक्ट्यूर्वा्वऔरउच्चवेगवेंटवा्व। 

उच्च वेग वेंट वा्व को इतना नवननयनर्त दकया जाना

चानहए दकवाहन के िौरान नखोलाजाए। यहशता तब

पूरी होती है जब वा्व का ओपलनिंग िबाव एडीएन के

अध्याय3.2 केतानलकासी केकॉलर् (10)र्ें ननधााररत

शतों को परूा करता ह;ै जब एडीएन के अध्याय 3.2 के

तानलका सी के कॉलर् (17) र्ें नवस्फोट-रोधी सुरक्षा की

आवश्यकता होती ह,ै तो वैक्ट्यूर्-राहत वा्वको नवघटन

को सहन करने र्ें सक्षर् होना चानहएऔर उच्च वेग वेंट

वा्व नस्थरजलनेकासार्नाकरनापडताह;ै5.4.8.4.4 

भरनेकीनडिीकोर्ापनेकेनलएएकउपकरण; 

5.4.8.4.5 कनेक्ट्शन, स्टॉपवा्वकेसाथ, पाइपऔरनली

असेंबलीकेनलए 

5.4.8.5 अवनशष्ट उत्पािों के नलए ररसेप्टेक्स से लैस

दकयाजानाचानहए: 

 एक कनेक्ट्शन जो भरने के िौरान जारी गैसों को

सुरनक्षतरूपसेननकालनेर्ेंसक्षर्बनाताह;ै 

 भरनेकीनडिीकोइिंनगतकरनेकीसिंभावना; 

 पाइपऔरनलीअसेंबलीकेनलएशट-ऑफउपकरणों

केसाथकनेक्ट्शन। 

5.4.8.6 अवनशष्ट उत्पािों के नलए ररसेप्टेक्सको कागो

टैंकों के वेंटटिंग पाइलपिंग से केवल उन्हें भरने के नलए

आवश्यकसर्यके नलएजोडाजानाह।ै ररसेप्टेककेभरने

केिौरान, जारीगैसोंकोसुरनक्षतरूपसेननकालाजानाह।ै 

5.4.8.7 अवनशष्टउत्पािोंकेनलएररसेप्टेक्सऔरडेकपर

रखे गए स्लॉप्स के नलए ररसेप्टेक्सको पेंिा से न्यूनतर्

िरूी पर जलयान की चौडाई के एक चौथाई के बराबर

नस्थतहोनाचानहए। 

5.4.9 नवदु्यतप्रनतष्ठानोंकेनलएआवश्यकताएँ 

5.4.9.1 नवदु्यतप्रनतष्ठानोंसेसिंबिंनधतिस्तावेज 

 5.4.9.1.1 अन्यआवश्यकिस्तावेजोंकेअलावा, 

ननम्ननलनखतिस्तावेजबोडापरहोनेहैं: 

क. कागोके्षत्रकीसीर्ाओंऔरइसके्षत्रर्ेंस्थानपत

नवदु्यतउपकरणोंकेस्थानकोइिंनगतकरनेवाला

एकड्राइिंग; 

ख. ऊपर (ए) र्ें सिंिर्भात नवदु्यत उपकरणों की एक

सूची नजसर्ें ननम्ननलनखत नववरण शानर्ल हैं:

र्शीन या उपकरण, स्थान, सुरक्षा का प्रकार, 

नवस्फोट के नखलाफ सुरक्षा का प्रकार, परीक्षण

ननकायऔरअनुर्ोिनसिंख्या; 

ग. कागो के्षत्र केबाहर नवदु्यतउपकरणोंकोइिंनगत

करनेवालीएकसूचीयासार्ान्ययोजना नजसे

लिाई, र्ालउतराईयागैसर्िुकरनेकेिौरान

सिंचानलतदकयाजासकताह।ैअन्यसभीनवदु्यत

उपकरणोंकोलालरिंगर्ें नचनह्नतदकयाजाना

ह।ै5.4.9.3.7.1 और5.4.9.3.8 िेखें। 

5.4.9.2 नवदु्यतप्रनतष्ठान 

5.4.9.2.1 पेंिासेवापसीकनके्ट्शनकेनबनाकेवलनवतरण

प्रणानलयोंकीअनुर्नतह।ै 

यहप्रावधानइसपरलागूनहींहोताह:ै 

 सदियकैथोनडकसिंक्षारणसिंरक्षण; 

 कागो के्षत्र के बाहर नस्थत प्रनतष्ठानों के कुछ

सीनर्तखिंड(उिाहरणकेनलएडीजलइिंजनोंकी

शुरुआतकेकनेक्ट्शन); 

 इन्सुलेशनस्तरकीजािंचकेनलएनडवाइसतलछट

5.4.9.2.2 र्ेंसिंिर्भातह।ै 

5.4.9.2.2 प्रत्येक इिंसुलेटेड नवतरण नेटवका  को

इन्सुलेशनस्तरकीजािंचके नलएएकिशृ्यऔरश्रव्य

अलार्ाकेसाथएकस्वचानलतनडवाइसकेसाथदफट

दकयाजानाह।ै 

5.4.9.2.3 नवस्फोटजोनखर्पेशकरने वालेक्षेत्रों र्ें

उपयोगदकएजानेवाले नवदु्यतउपकरणोंकेचयनके

नलए, एडीएन के अध्याय 3.2 के तानलका सी के

कॉलर्(15) और(16) केअनसुारलेजाएगएपिाथों

कोसौंपेगएनवस्फोटसर्ूहोंऔरतापर्ानश्रेनणयोंको

ध्यानर्ेंरखाजानाह।ै 

5.4.9.3 नवदु्यतउपकरणोंकाप्रकारऔरस्थान 
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5.4.9.3.1 कागो टैंक, अवनशष्ट कागो टैंक, और

लिाईऔरर्ालउतराईके नलएपाइलपिंगर्ें केवल

ननम्ननलनखत उपकरण स्थानपत दकए जा सकते हैं

(जोन0 केबराबर): 

 EEx (ia) प्रकार की सुरक्षा के र्ाप, नवननयर्न

औरअलार्ाउपकरण। 

5.4.9.3.2 केवल ननम्ननलनखतउपकरणकोफ़रडैर्, 

डबल-पेंिाररिस्थान, डबलबॉटर्औरहो्डररि

स्थान (जोन 1 के बराबर) र्ें स्थानपत दकए जा

सकतेहैं: 

 प्रर्ानणतसुरनक्षतप्रकारकेर्ाप, नवननयर्नऔर

अलार्ाउपकरण; 

 "लौ-प्रूफबाडे"या"िबावद्वारासिंरनक्षतउपकरण"

प्रकारकीसुरक्षाकेप्रकाशउपकरण; 

 हरे्रटक रूप से सील दकए गए इको साउिं लडिंग

नडवाइस, नजनर्ें से केबलों को र्ुख्य डेक तक

गैसटाइट कनेक्ट्शन के साथ र्ोटी िीवार वाले

स्टीलट्यूबोंकेर्ाध्यर्सेलेजायाजाताह;ै 

 सुरक्षात्र्कस्टीलट्यूबोंर्ेंशलेप्लेटटिंगकेसदिय

कैथोनडक सिंरक्षण के नलए केबल जैसे दक इको

साउिं लडिंगउपकरणोंकेनलएप्रिानदकएजातेहैं। 

नगिीकेनलएउपयोगदकएजानेपरननम्ननलनखत

उपकरणकेवलडबल-पेंिाररिस्थानऔरडबल

बॉटर्र्ेंस्थानपतदकएजासकतेहैं: 

 प्रर्ानणतसुरनक्षतप्रकारकेतापर्ान

ननगरानीकेसाथस्थायीरूपसेनस्थर

जलर्ग्नपिंप। 

5.4.9.3.3 डेक के तलछट कागो के्षत्र र्ें सर्वास

स्थानोंर्ेंकेवलननम्ननलनखतउपकरणस्थानपतदकए

जासकतेहैं(जोन1 केबराबर): 

 प्रर्ानणत सुरनक्षतप्रकार केर्ाप, नवननयर्न

औरअलार्ाउपकरण; 

 "लौ-प्रूफ बाडे" या "िबाव द्वारा सिंरनक्षत

उपकरण" प्रकार की सुरक्षा के प्रकाश

उपकरण; 

 तापर्ानकीननगरानीकेसाथनगिीपिंपजैसे

आवश्यक उपकरण चलाने वाले र्ोटसा; वे

प्रर्ानणतसुरनक्षतप्रकारकेहोनेचानहए। 

5.4.9.3.4 ऊपर पैरािाफ 5.4.9.3.1,5.4.9.3.2 

और 5.4.9.3.3 र्ें सिंिर्भात नवदु्यत उपकरणों के

ननयिंत्रण और सुरक्षात्र्क उपकरण कागो के्षत्र के

बाहर नस्थत होने चानहए यदि वेआिंतररकरूप से

सुरनक्षतनहींहैं। 

5.4.9.3.5 डेक पर कागोक्षते्र र्ें नवदु्यत उपकरण

(जोन1 केबराबर)प्रर्ानणतसुरनक्षतप्रकारकेहोने

चानहए। 

5.4.9.3.6 सिंचायककागोके्षत्रकेबाहरनस्थतहोने

चानहए। 

5.4.9.3.7 बर्थिंग के िौरान लिाई, र्ाल उतराई

और गैस-फ्रींगी के िौरान उपयोग दकए जाने वाले

नवदु्यतउपकरणऔरजोकागोके्षत्रकेबाहरनस्थत

हैं, कर्सेकर्"सीनर्तनवस्फोटजोनखर्"प्रकारके

होनेचानहए(जोन2 केबराबर)। 

5.4.9.3.7.1 यहप्रावधानइसपरलागूनहींहोता

ह:ै 

क. आवासर्ेंप्रकाशप्रनतष्ठान, आवासके

प्रवेशद्वारकेपासनस्वचकोछोडकर; 

ख. आवासयाव्हीलहाउसर्ेंरेनडयोटेलीफोन

इिंस्टॉलेशन; 

ग. आवासयाव्हीलहाउसर्ेंर्ोबाइलऔर

नननितटेलीफोनइिंस्टॉलेशन; 

घ. कागोक्षेत्रोंकेबाहरआवास, व्हीलहाउस

यासर्वासस्थानोंर्ेंनवदु्यतप्रनतष्ठानयदि: 

क. इन ररि स्थानों को एक वेंरटलेशन

नसस्टर् के साथ दफट दकया जाता है

जो 0.1 [kPa] (0.001 बार) का

ओवरप्रेशर सुनननित करता है और

कोईभीनखडकीखोलनेर्ेंसक्षर्नहीं

ह;ै वेंरटलेशननसस्टर्केहवा केइिंटेक

कोयथासिंभविरूनस्थतहोनाचानहए, 

हालािंदक, कागोके्षत्रसे6 [एर्]सेकर्

नहींऔरडेकसे2 [एर्]सेकर्नहीं; 
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ख. ररि स्थानसेंसर के साथगैसका पता

लगाने वाली प्रणाली के साथ दफट

दकएगएहैं: 

i.  वेंरटलेशननसस्टर्केसक्ट्शन

इनलेट्सपर; 

ii.  सीधे आवास और सर्वास

स्थानोंकेप्रवेशद्वारकेनसल

केशीषादकनारेपर; 

ग. गैसएकाितार्ापननरिंतरह;ै 

घ. जब गैस की सािंद्रता कर् नवस्फोटक

सीर्ाके20% तकपहुिंचजातीह,ै तो

वेंरटलेटरबिंिहोजाते हैं।ऐसेर्ार्ले

र्ें और जब ओवरप्रेशर बनाए नहीं

रखा जाता है या गैस नडटेक्ट्शन

नसस्टर् की नवफलता की नस्थनत र्ें, 

नवदु्यत प्रनतष्ठान जो उपरोि

5.4.9.3.7 का अनुपालन नहीं करते

हैं, उन्हें बिंि कर दिया जाता ह।ै इन

कायोंकोतुरिंतऔरस्वचानलतरूपसे

दकया जाना है और आवास, 

व्हीलहाउस और सर्वास स्थानों र्ें

आपातकालीन प्रकाश व्यवस्था को

सदिय करना ह,ै जो कर् से कर्

"सीनर्त नवस्फोटजोनखर्" प्रकारका

अनुपालनकरनाह।ैनस्वलचिंग-ऑफको

िशृ्य और श्रव्य सिंकेतों द्वारा आवास

औरव्हीलहाउसर्ेंइिंनगतदकयाजाना

ह;ै 

ङ. वेंरटलेशननसस्टर्, गैसनडटेक्ट्शननसस्टर्

और नस्वच-ऑफ नडवाइस का अलार्ा

पूरी तरह से ऊपर 5.4.9.3.7 की

आवश्यकताओंकाअनुपालनकरताह;ै 

च. स्वचानलत नस्वच-ऑफ नडवाइस सेट

दकयागयाहैतादकजलयानकेचलने

के िौरान कोई स्वचानलत नस्वलचिंग-

ऑफनहो। 

छ. अिंतिेशीयएआईएस(स्वचानलतपहचानप्रणाली)

आवास और व्हीलहाउस र्ें स्टेशन हैं यदि

इलेक्ट्ट्रॉननक उपकरण के नलए हवाई का कोई

नहस्साकागोके्षत्रकेऊपरनस्थतनहींहैऔरयदि

एआईएस स्टेशनों के नलए वीएचएफ एिंटीना का

कोईनहस्साकागोके्षत्रसे2 [एर्]केभीतरनस्थत

नहींह।ै 

5.4.9.3.8 नवदु्यतउपकरणजोऊपर5.4.9.3.7.1 

र्ें ननधााररतआवश्यकताओंको पूरा नहीं करते हैं, 

उन्हें इसके नस्वच के साथ लाल रिंग र्ें नचनह्नत

दकया जाना चानहए। ऐसे उपकरणों का कनेक्ट्शन

काटने का कार् बोडा पर एक कें द्रीकृत स्थान से

सिंचानलतदकयाजानाह।ै 

5.4.9.3.9 एकइलेनक्ट्ट्रकजनरेटरजोस्थायीरूपसे

एकइिंजनद्वारासिंचानलतहोताहैऔरजोउपरोि

5.4.9.3.7.1 कीआवश्यकताओंकोपूरानहींकरता

ह,ै उसेजनरेटर केउते्तजनाकोबिंिकरनेर्ेंसक्षर्

नस्वच केसाथ दफट दकयाजानाचानहए। नस्वच के

पास ऑपरेटटिंग ननिेशों के साथ एक नोरटस बोडा

प्रिर्शातदकयाजानाह।ै 

5.4.9.3.10 नसग्नल लाइटऔर गैंगवे लाइटटिंग के

कनेक्ट्शन के नलएसॉकेट को स्थायीरूप से नसग्नल

र्ास्ट या गैंगवे के करीब जलयान पर दफट दकया

जाना ह।ै कनेक्ट्ट करनाऔर नडस्कनेक्ट्ट करना तब

तकसिंभवनहींहैजबसॉकेटलाइवनहींहोतेहैं। 

5.4.9.3.11 सुरक्षाऔरननयिंत्रणउपकरणोंकेनलए

नबजली की आपूर्ता की नवफलता को तुरिंत उन

स्थानोंपरिशृ्यऔरश्रव्यसिंकेतोंद्वाराइिंनगतदकया

जानाचानहएजहािंअलार्ाआर्तौरपरसदियहोते

हैं। 

5.4.9.4 भूसिंपका न 

5.4.9.4.1 कागो के्षत्र र्ें नबजली के उपकरणों के

धातु भाग जो जीनवत नहीं हैं और साथ ही

सुरक्षात्र्कधातुट्यूबयासार्ान्यसर्वासर्ें केबलों

केधातुम्यानहैं, उन्हेंतबतकनर्िीसेबािंधाजाना

चानहए, जबतकदकउन्हेंइसतरहव्यवनस्थतनहीं

दकयाजाताहैदकवेस्वचानलतरूपसेजलयानकी

धातुसिंरचनासेजुडकरभूसिंपकानपरआजातेहैं। 

5.4.9.4.2 उपरोि 5.4.9.4.1 के प्रावधान 50 

[वी] सेकर्सर्वासवो्टेजवाले उपकरणोंपरभी

लागूहोतेहैं। 

5.4.9.4.3 स्वतिंत्रकागोटैंकोंकोभूसिंपका नपररखा

जानाह।ै 
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5.4.9.4.4 अवनशष्ट उत्पािों के नलए ररसेप्टेक्स

कोभूसिंपका नपरहोनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए। 

5.4.9.5 नबजलीकेतार 

5.4.9.5.1 कागो के्षत्रर्ें सभी केबलोंर्ें एकधातु

काआवरणहोनाचानहए। 

5.4.9.5.2 कागो के्षत्र र्ें केबल और सॉकेट को

यािंनत्रकक्षनतसेबचायाजानाह।ै 

5.4.9.5.3 कागो के्षत्र र्ें जिंगर् केबल नननषद्ध हैं, 

आिंतररकरूप से सुरनक्षत नवदु्यत सर्का ट या नसग्नल

लाइट, गैंगवेप्रकाशव्यवस्थाकीआपूर्ताकेनलए 

5.4.9.5.4 आिंतररकरूपसेसुरनक्षतसर्का टकेकेबल

केवलऐसेसर्का टकेनलएउपयोगदकएजातेहैंऔर

उन्हें अन्य केबलों सेअलग दकयाजाना हैजो ऐसे

सर्का टर्ेंउपयोगदकएजानेकेनलएअनभप्रेतनहींहैं

(उिाहरणकेनलएउन्हें केबलोंकीएकहीलस्ट्रिंगर्ें

एकसाथस्थानपतनहींदकयाजानाहैऔरउन्हेंएक

हीकेबलक्ट्लैंपद्वारातयनहींदकयाजानाह)ै। 

5.4.9.5.5 नसग्नल लाइट, गैंगवे लाइटटिंग के नलए

अनभप्रेतर्ूवेबलकेबलोंकेनलए, आईईसीप्रकाशन-

60 245-4 (1994) के अनुसार एच07 आरएन-

एफप्रकारकेकेवलशीथ्डकेबलयाकर्सेकर्1.5 

[नर्र्ी2] केिॉस-सेक्ट्शनवालेकिं डक्ट्टरवालेकर्से

कर्सर्कक्ष नडजाइन के केबलोंका उपयोग दकया

जाना ह।ै इन केबलों को यथासिंभव छोटा और

स्थानपतदकयाजानाचानहएतादकनुकसानहोनेकी

सिंभावनानहो। 

5.4.9.5.6. 5.5.9.3.2 और5.5.9.3.3 र्ेंसिंिर्भात

नवदु्यत उपकरणों के नलए आवश्यक केबलों को

कॉफरडैर्, डबल-पेंिा ररि स्थान, डबल बॉटर्, 

हो्ड स्पेस और डेक के तलछट सर्वास स्पेस र्ें

स्वीकार दकया जाता ह।ै जब जलयान केवल उन

पिाथोंकोलेजानेकेनलएअनधकृतहैनजनकेनलए

एडीएन के अध्याय3.2 र्ें तानलका सी के कॉलर्

(17) र्ें कोई एिंटीएक्ट्सप्लोजन सुरक्षा की

आवश्यकतानहींह,ै तोहो्डस्पेसर्ें केबलप्रवेश

कीअनुर्नतह।ै 

5.4.10 ननरीक्षणऔरपरीक्षण 

5.4.10.1 िबावपरीक्षण 

5.4.10.1.1 कागो टैंक, अवनशष्ट कागो टैंक, 

कॉफरडैर्, लिाई और र्ाल उतराई की पाइलपिंग, 

नडस्चाजा नली कोछोडकर, सर्वास र्ें रखे जाने से

पहले और उसके बाि ननधााररत अिंतराल पर

प्रारिंनभकपरीक्षणोंकेअध्यधीनदकयाजाताह।ै 

5.4.10.1.2 जहािं कागो टैंक के अिंिर एक हीटटिंग

नसस्टर् प्रिान दकया जाता ह,ै हीटटिंग कॉइल को

सर्वासर्ेंडालने सेपहलेऔरउसकेबािननधााररत

अिंतराल पर प्रारिंनभक परीक्षणों के अध्यधीन दकया

जाताह ै

5.4.10.1.3 कागो टैंकऔरअवनशष्टकागो टैंक के

नलएपरीक्षणिबावनडजाइनिबावसे1.3 गुना

सेकर्नहींहोनाचानहए।कॉफ़रडैर्औरखुलेकागो

टैंककेनलएपरीक्षणिबाव10 [kPa]गेजिबाव

सेकर्नहींहोनाचानहए। 

5.4.10.1.4 लिाई और र्ाल उतराई के नलए

पाइलपिंग के नलएपरीक्षण    िबाव1000 [kPa]

गेजिबावसेकर्नहींहोनाचानहए। 

5.4.10.1.5 आवनधक टेट्स के नलए अनधकतर्

अिंतराल11 वषाहोनाचानहए। 

5.5 टाइपसीटैंकरोंकेनलएआवश्यकताएिं 

5.5.1 सार्ान्य 

5.5.1.1 अनुप्रयोग 

 5.5.1.1.1 इसउपभागकीआवश्यकताएिं टाइप

सीटैंकरोंपरलागूहोतीहैं। 

5.5.2 नवन्यास 

5.5.2.1 गैसोंकेप्रनतसुरक्षा 

5.5.2.1.1 जलयानको नडजाइन दकयाजाना है

तादकगैसोंकोआवासऔरसर्वासस्थानोंर्ेंप्रवेश

करनेसेरोकाजासके। 

5.5.2.1.2 कागो के्षत्र के बाहर, सुपरस्ट्रक्ट्चर के
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बगलीवॉल र्ें िरवाजे के ओपलनिंग के ननचले

दकनारोंऔरअिंडर-डेकररिस्थानकेनलएपहुिंच

हचैकेकोलर्िंगकीऊिं चाईडेककेऊपरकर्सेकर्

0.50 [एर्] होनी चानहए। इस आवश्यकता का

अनुपालनकरनेकीआवश्यकतानहींहैयदिकागो

के्षत्रकासार्नाकरनेवालेअनधरचनाकीिीवार

जलयानकेएकतरफसेिसूरीतरफफैलीहुईहै

औरइसर्ेंिरवाजेहैं, नजनर्ेंसेनस्सकीऊिं चाई

0.50 [एर्]सेकर्नहींह।ै इसिीवारकीऊिं चाई

2.00 [एर्]सेकर्नहींहोनीचानहए।इसर्ार्ले

र्ें, अनधरचनाओं के बगलीवॉल र्ें िरवाजे के

ओपलनिंग के ननचले दकनारों और इस िीवार के

पीछेपहुिंचहचैकेकोलर्िंगकीऊिं चाई0.10 [एर्]

सेकर्नहींहोनीचानहए।इिंजनरूर्केिरवाजों

की नसल और इसके एक्ट्सेस हचै के कोलर्िंग र्ें

हरे्शा0.50 [एर्]सेकर्ऊिं चाईनहींहोतीह।ै 

5.5.2.1.3 कागो के्षत्र र्ें, अनधरचनाओं के

बगलीवॉल र्ें िरवाजे के ओपलनिंग के ननचले

दकनारोंकीऊिं चाईडेककेऊपरकर्सेकर्0.50 

[एर्] होनी चानहए और डेक के तलछट नस्थत

पररसर केहचैऔरवेंरटलशेनओपलनिंग के नस्स

कीऊिं चाई डेक केऊपर0.50 [एर्] सेकर्नहीं

होनी चानहए। यह आवश्यकता डबल-पेंिा और

डबलबॉटर्ररिस्थानपरएक्ट्सेसओपलनिंगपर

लागूनहींहोतीह।ै 

5.5.2.1.4 बुलवाका , फुट-रेलआदि।पयाािरूपसे

बडेओपलनिंगप्रिानदकएजानेहैंजोसीधेडेकके

ऊपरनस्थतहैं। 

 

5.5.2.2 वेंरटलेशन 

5.5.2.2.1 प्रत्येकहो्डस्पेसर्ेंिोओपलनिंगहोने

चानहए, नजनर्ें से आयार् और स्थान ऐसे होने

चानहए जो हो्ड स्पेस के दकसी भी नहस्से के

प्रभावी वेंरटलेशन की अनुर्नत िेते हैं। यदि इस

तरहकेकोईओपलनिंगनहींहैं, तोहो्डस्पेसको

अदियगैसयासूखीहवासेभरनासिंभवह।ै 

5.5.2.2.2 कागो के्षत्र केभीतरडबल-पेंिा ररि

स्थानऔरडबलबॉटर्जोनगिीकेपानीसेभरे

होने के नलएव्यवनस्थतनहींहैं, हो्ड स्पेसऔर

कॉफरडैर् को वेंरटलशेन नसस्टर् प्रिान दकया

जानाह।ै 

5.5.2.2.3 डेक के तलछट कागो के्षत्र र्ें नस्थत

दकसी भी सर्वास स्थान को स्थान की र्ात्रा के

आधार पर प्रनत घिंटे हवा के कर् से कर् 20 

पररवतानसुनननितकरनेकेनलएपयाािशनिके

साथर्जबूरवेंरटलेशनकीएकप्रणालीप्रिानकी

जानी चानहए। वेंरटलेशन ननकास ननलकाओं को

सर्वास स्थान के तल से ऊपर 50 [नर्र्ी] तक

नवस्ताररत करना ह।ै हवा को सर्वास स्थान के

शीषा पर एक वानहनी के र्ाध्यर् सेआपूर्ता की

जानीह।ै एयरइनलेट्सकोडेकसेकर्सेकर्2 

[एर्]कीिरूीपर, टैंककेओपलनिंगसे2 [एर्]और

सुरक्षावा्व केआउटलेट से6 [एर्] सेकर्की

िरूी पर नस्थत होना चानहए। एक्ट्सटेंशन पाइप, 

जोआवश्यकहोसकतेहैं, लहिंजप्रकारकेहोसकते

हैं। 

5.5.2.2.4 आवास और सर्वास स्थानों का

वेंरटलेशनसिंभवहोनाचानहए। 

5.5.2.2.5 कागोके्षत्रर्ेंउपयोगदकएजानेवाले

वेंरटलेटर को नडजाइन दकया जाना है तादक

आवासकेसाथइम्पलेरब्लेडकेसिंपका र्ेंआनेपर

कोई लचिंगाररयािं उत्सर्जात न होंऔरकोई नस्थर

नबजलीउत्पन्ननहो। 

5.5.2.2.6 वेंरटलेशन इनलेट्स पर नोरटस बोडा

लगाएजानेहैंजोउननस्थनतयोंकोिशाातेहैंजब

उन्हें बिंि दकया जाना ह।ैआवासऔर बाहरकी

ओर जाने वाले सर्वास स्थानों के दकसी भी

वेंरटलेशन इनलेट को फायर फ्लैप के साथ दफट

दकया जाना चानहए। इस तरह के वेंरटलेशन

इनलेट कागो के्षत्र से कर् से कर् 2 [एर्] नहीं

नस्थतहोनेचानहए।कागोके्षत्रर्ेंसर्वासस्थानोंके

वेंरटलेशन इनलेट ऐसे के्षत्र के भीतर नस्थत हो

सकतेहैं। 

5.5.2.2.7. 5.5.2.6.4, 5.5.3.2.5, 5.5.3.2.6, 

5.5.3.2.7, 5.5.8.4, 5.5.8.5, 5.5.8.6 और

5.5.8.7 र्ें ननधााररत फ्लेर्-अरेस्टसा को प्रकार

अनुर्ोदितदकयाजानाह।ै 
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5.5.2.3 इिंजनकेकर्रे 

5.5.2.3.1 जलयानकेप्रणोिनकेनलएआिंतररक

िहन इिंजन के साथ-साथ सहायक र्शीनरी के

नलए आिंतररक िहन इिंजन कागो के्षत्र के बाहर

नस्थत होना ह।ै इिंजन कर्रों के प्रवेश द्वार और

अन्यओपलनिंगकागो के्षत्र सेकर् सेकर्2 [एर्]

की िरूी पर होनेचानहए। इिंजन केकर्रे डेक से

सुलभहोने के नलएहैं; प्रवेशद्वारकागो के्षत्रका

सार्नानहींकरनाह।ै 

5.5.2.3.2 जहािंिरवाजेएककोनेर्ें नस्थतनहीं

हैंनजनकीगहराईकर्सेकर्िरवाजेकीचौडाई

केबराबरह,ै रटकाकागोके्षत्रकासार्नाकरना

ह।ै 

5.5.2.4 आवासऔरसर्वासस्थान 

5.5.2.4.1 आवासस्थानऔरव्हीलहाउसकोपूवा

ऊध्वााधर सर्तल के आगे कागो के्षत्र के बाहर

नस्थतहोनाचानहएयाडेककेतलछटकागोके्षत्र

के नहस्सेको बािंधने वाले एफ्टऊध्वााधरसर्तल

को आगे बढाना चानहए। व्हीलहाउस की

नखडदकयािं जो व्हीलहाउस के तल से1 [एर्] से

कर्नहींनस्थतहैं, आगेझुकसकतीहैं। 

5.5.2.4.2 ररि स्थान के प्रवेश द्वार और

अनधरचनाकेओपलनिंगकागोक्षते्रकासार्नानहीं

करते हैं। िरवाजे बाहर की ओर खुलते हैं और

कोनेर्ेंनस्थतनहींहोतेहैं, नजसकीगहराईकर्से

कर्िरवाजोंकीचौडाईकेबराबरहोतीह,ै उनके

रटकाकागोके्षत्रकासार्नाकरतेहैं। 

5.5.2.4.3 डेक से प्रवेश द्वार और र्ौसर् का

सार्नाकरनेवालेस्थानोंकेओपलनिंगबिंिहोनेर्ें

सक्षर्होने के नलएसक्षर्हैं। ननम्ननलनखतननिेश

ऐसेस्थानोंकेप्रवेशद्वारपरप्रिर्शातदकयाजाना

ह:ै 

अनरु्नतकेनबनालिाई, र्ालउतराई 

औरनडगलैसिंगकेिौराननखोलें। 

तरुिंतबिंिकरें। 

5.5.2.4.4 अनधरचनाओंऔरआवास स्थानों के

प्रवेशद्वारऔरनखडदकयािंनजन्हेंखोलाजासकता

हैऔरसाथहीइनस्थानोंकेअन्यओपलनिंगकागो

के्षत्रसेकर्सेकर्2 [एर्]सेकर्नहींनस्थतहैं।

कागो के्षत्र से2 [एर्] केभीतरकोईव्हीलहाउस

िरवाजे और नखडदकयािं नस्थत नहीं हैं, नसवाय

इसके दक व्हीलहाउसऔरआवास के बीच कोई

सीधासिंबिंधनहींह।ै 

5.5.2.4.5 प्रवेश 

5.5.2.4.5.1 कागो के्षत्रर्ें नब्जया नगिीपिंपों

कीड्राइलविंगशाफ्टसर्वास स्थानऔरइिंजनकक्ष

केबीचब्कहडेकेर्ाध्यर्सेप्रवेशकरसकतीह,ै 

बशते सर्वास स्थान की व्यवस्था 5.5.3.1.16, 

5.5.3.1.17, 5.5.3.1.18 और 5.5.3.1.19 के

अनुपालनर्ेंहो। 

5.5.2.4.5.2 ब्कहडे के र्ाध्यर् से शाफ्ट का

प्रवेशगैसटाइटहोनाहैऔरइसेअनुर्ोदितदकया

जानाह।ै 

5.5.2.4.5.3 आवश्यकऑपरेटटिंगननिेशप्रिर्शात

दकएजानेहैं। 

5.5.2.4.5.4 कागोके्षत्रर्ेंइिंजनकक्षऔरसर्वास

स्थान के बीचब्कहडे के र्ाध्यर् से प्रवेशऔर

इिंजनकक्षऔरपकडस्थान केबीचथोकहडेको

र्ापने, ननयिंत्रण और अलार्ा नसस्टर् के नलए

नवदु्यत केबल, हाइड्रोनलकऔर पाइलपिंग के नलए

प्रिान दकया जा सकता ह,ै बशते दक प्रवेश को

र्िंजूरी िी जाए। प्रवेश गैसटाइट होना चानहए।

"ए-60" अनग्न सुरक्षा इन्सुलशेन के साथ एक

ब्कहडे केर्ाध्यर् से प्रवेशर्ें एकसर्ानअनग्न

सुरक्षाहोनीचानहए। 

5.5.2.4.5.5 पाइपइिंजनकक्षऔरकागोके्षत्रर्ें

सर्वासस्थानकेबीचब्कहडेर्ेंप्रवेशकरसकते

हैं, बशतेदकयेइिंजनकक्षर्ेंयािंनत्रकउपकरणऔर

सर्वासस्थानकेबीचपाइपहैंनजनकेपाससर्वास

स्थान केभीतरकोईओपलनिंगनहींहैऔर नजन्हें

इिंजनकक्षर्ेंब्कहडेपरशट-ऑफउपकरणों के

साथप्रिानदकयाजाताह।ै 

5.5.2.4.5.6. 5.5.3.1.14 के बावजूि, इिंजन

कक्ष से पाइप कागो के्षत्र र्ें सर्वास स्थान या

कॉफरडैर्याहो्डस्पेसयाबाहरकीओरएक

डबल-पेंिा स्थान से गुजर सकते हैं, बशते दक
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सर्वासस्थानयाकॉफरडैर्केभीतरयास्थानया

डबल-पेंिास्थानवेर्ोटीिीवारवालेप्रकारकेहों

औरउनकेपासकोईफ्लैंजयाओपलनिंगनहो। 

5.5.2.4.5.7 जहािं सहायक र्शीनरी की एक

ड्राइलविंग शाफ्ट डेक के ऊपर नस्थत िीवार के

र्ाध्यर् से प्रवेशकरती ह,ै प्रवेशगैसटाइट होना

ह।ै 

5.5.2.4.6 डेक के तलछट कागो के्षत्र के भीतर

नस्थत एक सर्वास स्थान को लिाई और र्ाल

उतराईनसस्टर्केनलएकागोपिंपरूर्केरूपर्ें

उपयोगनहींदकयाजानाह,ै नसवायइसकेदक: 

 पिंप रूर् को इिंजन रूर् से या कागो के्षत्र के बाहर

सर्वास स्थानों से "ए-60" अनग्न सुरक्षा इन्सुलेशन या

एक सर्वास स्थान या एक हो्ड स्पेस के साथ एक

कॉफरडैर्याब्कहडेद्वाराअलगदकयाजाताह;ै 

 ऊपरआवश्यक "ए-60" ब्कहडे र्ें6.5.7.5.5.1 र्ें

सिंिर्भातप्रवेशशानर्लनहींह;ै 

 वेंरटलेशन ननकास आउटलेट कागो के्षत्र के बाहर

आवासऔरसर्वासस्थानोंकेप्रवेशद्वारऔरओपलनिंग

सेकर्सेकर्6 [एर्]सेकर्नहींहैं; 

 एक्ट्सेसहचैऔरवेंरटलेशनइनलेट्सकोबाहर सेबिंि

दकयाजासकताह;ै 

 लिाईऔरर्ालउतराईकेसाथ-साथनस्ट्रलपिंगनसस्टर्

केनलएसभीपाइलपिंगकोब्कहडेपरकागोपिंप-रूर्

र्ें पिंप सक्ट्शन बगली पर शट-ऑफ नडवाइस प्रिान

दकए जाते हैं। पिंप-रूर् र्ें ननयिंत्रण उपकरणों का

आवश्यकसिंचालन, पिंपोंकीशरुुआतऔरतरलप्रवाह

िरकाआवश्यकननयिंत्रणडेकसेप्रभानवतदकयाजाना

ह;ै 

 कागो पिंप-रूर्का नब्जभरने के स्तरकोर्ापने के

नलएएकगेलजिंगनडवाइससेलसैहैजोव्हीलहाउसर्ें

एक िशृ्यऔर श्रव्यअलार्ा को सदिय करता है जब

कागोपिंप-रूर्नब्जर्ेंतरलजर्ाहोरहाहोताह;ै 

 कागो पिंप-रूर् को एक स्थायी गैस-पहचान प्रणाली

प्रिानकीजातीहैजोस्वचानलतरूपसेप्रत्यक्षर्ापने

वालेसेंसरकेर्ाध्यर्सेनवस्फोटकगैसोंकीउपनस्थनत

याऑक्ट्सीजनकीकर्ीकोइिंनगतकरतीहैऔरजोएक

िशृ्यऔर श्रव्यअलार्ा को सदिय करती है जब गैस

एकािता कर् नवस्फोटक सीर्ा के 20% तक पहुिंच

जाती ह।ै इस प्रणाली के सेंसर को तलछटऔरसीधे

डेककेतलछटउपयिुस्थानोंपररखाजानाह।ै र्ापन

ननरिंतरहोनाचानहए। व्हीलहाउसऔरकागोपिंपरूर्

र्ेंश्रव्यऔरिशृ्यअलार्ा स्थानपत दकएजातेहैंऔर, 

जब अलार्ा सदिय होता ह,ै तो लिाई और र्ाल

उतराईनसस्टर्बिंिहोजाताह।ैगैसनडटेक्ट्शननसस्टर्

कीनवफलताकोतरुिंतव्हीलहाउसर्ेंऔरडेकपरश्रव्य

औरिशृ्यअलार्ाकेर्ाध्यर्सेसिंकेतदियाजानाह;ै 

 5.5.2.2.3 र्ें ननधााररत वेंरटलेशन नसस्टर् र्ें सर्वास

स्थानकी कुल र्ात्रा केआधार पर प्रनत घिंटे हवा के

कर्सेकर्30 पररवतानोंकीक्षर्तानहींह।ै 

5.5.2.4.7 ननम्ननलनखतननिशेकागोपिंप-रूर्केप्रवेशद्वार

परप्रिर्शातदकयाजानाह:ै 

कागोपिंप-रूर्र्ेंप्रवशेकरनेसेपहले 

जािंचेंदकक्ट्यायहगसैोंसेर्िुहैऔर 

इसर्ेंपयाािऑक्ट्सीजनह।ै 

अनरु्नतकेनबनािरवाजेऔरप्रवशेद्वारनखोलें। 

अलार्ाकीनस्थनतर्ेंतरुिंतछोडिें। 

5.5.2.5 नननष्ियकरनेकीसुनवधा 

5.5.2.5.1 ऐसेर्ार्लोंर्ेंनजनर्ेंकागोकानननष्िय

याकिं बलननधााररतदकयाजाताह,ै जलयानकोएक

नननष्ियप्रणालीसेलैसदकयाजानाह।ै 

5.5.2.5.2 यह प्रणाली नननष्िय होने वाले ररि

स्थानर्ें7 [kPa] (0.07 बार) के स्थायी न्यूनतर्

िबावकोबनाए रखनेर्ेंसक्षर्ह।ै इसकेअलावा, 

नननष्ियप्रणालीकागोटैंकर्ेंिबावकोउसिबाव

सेअनधकनहींबढातीहै नजसपरिबाववा्वको

नवननयनर्तदकयाजाताह।ै वैक्ट्यूर्-राहतवा्वका

ननधााररतिबाव3.5 [kPa](0.035 बार)होनाह।ै 

5.5.2.5.3 लिाईयार्ालउतराई के नलएअदिय

गैस की पयााि र्ात्रा को बोडा पर ले जाया या

उत्पादित दकयाजाना है यदिइसे दकनारे परप्राि

करनासिंभवनहींह।ैइसकेअलावा, वाहनकेिौरान

होने वाले सार्ान्य नुकसान की भरपाई के नलए

पयाािर्ात्रार्ेंअदियगैसबोडापरहोनीह।ै 

5.5.2.5.4 नननष्िय दकए जाने वाले पररसरों को

अदियगैसऔरननगरानीप्रणानलयोंकोशुरूकरने
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केनलएकनेक्ट्शनसेलैसदकयाजानाहैतादकस्थायी

आधारपरसहीवातावरणसुनननितदकयाजासके। 

5.5.2.5.5 जब गैसीय चरण र्ें नननष्िय गैस का

िबावयाएकािता दकसी दिएगएर्ान सेतलछट

नगरजातीह,ै तोयहननगरानीप्रणालीव्हीलहाउस

र्ेंएकश्रव्यऔरिशृ्यर्ानअलार्ाकोसदियकरने

के नलए ह।ै जब व्हीलहाउस खाली होता ह,ै तो

अलार्ाकोचालकिल केसिस्यद्वाराकब्जा दकए

गएस्थानपरभीबोधगम्यहोनाचानहए। 

5.5.2.6 कॉफरडैर्कीव्यवस्था 

5.5.2.6.1 5.5.3.1.16, 5.5.3.1.17, 

5.5.3.1.18 और 5.5.3.1.19 के अनुसार सर्वास

स्थानकीव्यवस्थादकएजानेकेबािशेषकॉफ़रडैर्

याकॉफ़रडैर् नडब्बोंको एक्ट्सेस हचै के र्ाध्यर् से

पहुचँाजानाह।ै 

5.5.2.6.2 कॉफ़रडैर्कोपानीसेभरनेऔरपिंपके

र्ाध्यर्सेखालीकरनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए।भरने

को 30 नर्नट के भीतर दकया जाना ह।ै ये

आवश्यकताएिंतबलागूनहींहोतीहैंजबइिंजनरूर्

और कॉफरडैर् के बीच ब्कहडे र्ें अनग्न-सुरक्षा

इन्सुलेशन"ए-60" शानर्लहोताहैयासर्वासस्थान

केरूपर्ेंदफटदकयागयाहो।कॉफरडैर्कोइनलेट

वा्वकेसाथदफटनहींदकयाजानाह।ै 

5.5.2.6.3 कागोके्षत्रकेबाहरएककॉफरडैर्और

जलयान के अन्य पाइलपिंग के बीच कनेक्ट्शन की

अनुर्नतिेनेकेनलएकोईनननितपाइपनहींह।ै 

5.5.2.6.4 जबजलयानपरपिाथोंकीसूचीर्ेंऐसे

पिाथाहोतेहैं नजनके नलएएडीएन केअध्याय3.2 

के तानलका सी के कॉलर् (17) र्ें नवस्फोट के

नखलाफ सुरक्षा की आवश्यकता होती ह,ै तो

कोफरडैर् के वेंरटलेशन ओपलनिंग को एक फ्लेर्-

अरेस्टरकेसाथदफटदकयाजानाचानहए। 

5.5.2.7 इिंजन 

5.5.2.7.1 केवल55 नडिी सेन्सयससेअनधकके

फ्लशैपॉइिंट के साथ ईंधन परचलने वालेआिंतररक

िहनइिंजनकीअनुर्नतह।ै 

5.5.2.7.2 इिंजन कक्ष के वेंरटलेशन इनलेट्स, और

जबइिंजनसीधेइिंजनकक्षसेहवार्ेंनहींलेतेहैं, तो

इिंजनकेवायुप्रवेशकागोके्षत्रसेकर्सेकर्2 [एर्]

सेकर्नहींनस्थतहोतेहैं। 

5.5.2.7.3 कागोके्षत्रकेभीतरस्पार्किं गसिंभवनहीं

ह।ै 

5.5.2.7.4 लिाई या र्ाल उतराई ऑपरेशन के

िौरान उपयोग दकए जाने वाले इिंजनों के बाहरी

नहस्सोंकीसतहकातापर्ान, साथहीसाथउनके

एयरइनलेट्सऔर ननकासननलकाओंकातापर्ान

ले जाए गए पिाथों के तापर्ान वगा के अनुसार

स्वीकाया तापर्ान से अनधकनहीं ह।ै यह प्रावधान

सर्वासस्थानोंर्ेंस्थानपतइिंजनोंपरलागूनहींहोता

हैबशते दक5.5.9.3.7 केप्रावधानोंकापूरीतरह

सेअनुपालनदकयागयाहो। 

5.5.2.7.5 बिंिइिंजनकक्षर्ेंवेंरटलेशनकोनडजाइन

दकयाजानाहैतादक, 20 नडिीसेन्सयसकेपररवेश

केतापर्ानपर, इिंजनकर्रेर्ेंऔसततापर्ान40 

नडिीसेन्सयससेअनधकनहो। 

5.5.2.8 तेलईंधनटैंक 

5.5.2.8.1 जहािं जलयान को पकड स्थान प्रिान

दकयाजाताह,ै इनररिस्थानोंकेभीतरडबलतल

को तले ईंधन टैंक के रूप र्ें व्यवनस्थत दकया जा

सकताह,ै बशतेउनकीगहराई0.6 [एर्]सेकर्न

हो।हो्डस्पेसर्ेंतेलईंधनपाइपऔरऐसेटैंकोंके

ओपलनिंगकीअनुर्नतनहींह।ै 

5.5.2.8.2 सभी तेल ईंधन टैंकों के हवा पाइप के

खुलेनसरोंकोखुलेडेकसेकर्सेकर्0.5 [एर्]तक

नवस्ताररतदकयाजानाह।ैउनकेखुलेनसरोंऔरडेक

कीओरजानेवालेअनतप्रवाहपाइपों के खुले नसरों

को एक सुरक्षात्र्क उपकरण के साथ दफट दकया

जानाहैनजसर्ेंएकधुिंधडायाफ्रार्याएकनछदद्रत

प्लेटशानर्लह।ै 

5.5.2.9 ननकासपाइप 

5.5.2.9.1 ननकासकोजलयानसेखुलीहवार्ेंया

तो ननकासपाइप केर्ाध्यर् सेयाशले प्लेटटिंग के

र्ाध्यर् से ननकाला जाना ह।ै ननकास आउटलेट

कागोके्षत्रसेकर्सेकर्2 [एर्]नहींहोनाचानहए।

इिंजनोंकेननकासपाइपोंकोव्यवनस्थतदकयाजाना

है तादक ननकास को जलयान से िरू ले जाया जा

सके।ननकासपाइपकागोके्षत्रकेभीतरनस्थतनहीं

हैं। 
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5.5.2.9.2 ननकासपाइपकोस्पाक्ट्साकेपलायनको

रोकनेवालेउपकरणकेसाथप्रिानदकयाजानाह,ै 

उिाहरणकेनलएस्पाका अरेस्टर। 

5.5.2.10 नब्गेपिंलपिंगऔरनगिीकीव्यवस्था 

5.5.2.10.1 कागो के्षत्र के भीतर ररि स्थान के

नलए नब्ज और नगिी पिंप ऐसे के्षत्र के भीतर

स्थानपतदकएजानेहैं। 

यहप्रावधानइसपरलागूनहींहोताह:ै 

 डबल-पेंिा ररि स्थानऔर डबल बॉटर् नजनके

पासकागोटैंककेसाथएकसार्ान्यसीर्ािीवार

नहींह;ै 

 कॉफरडैर्, डबल-पेंिा ररि स्थान, हो्ड स्पेस

और डबल बॉटर् जहािं कागो के्षत्र र्ें अनग्नशर्न

प्रणालीकेपाइलपिंगकाउपयोगकरकेनगिीबनाई

जाती है और एडक्ट्टर का उपयोग करके नब्ज

पिंलपिंगकीजातीह।ै 

5.5.2.10.2 जहािं डबल बॉटर् का उपयोग तरल

तेलईंधनटैंककेरूपर्ें दकयाजाताह,ै इसे नब्ज

पाइलपिंगनसस्टर्सेनहींजोडाजानाचानहए। 

5.5.2.10.3 जहािंकागो के्षत्रर्ें नगिीपिंप स्थानपत

दकया जाता ह,ै नगिी के पानी के सक्ट्शन के नलए

स्टैंडपाइप और इसका आउटबोडा कनेक्ट्शन कागो

के्षत्रकेभीतरलेदकनकागोटैंककेबाहरनस्थतहोना

चानहए। 

5.5.2.10.4 डेक के तलछट एक कागो पिंप-रूर्

कागो के्षत्र र्ें नस्थत एक स्थापना द्वारा

आपातकालीन नस्थनतर्ें सूखाजानेर्ेंसक्षर्होना

चानहएऔरदकसीभीअन्यस्थापनासेस्वतिंत्रहोना

चानहए।यहस्थापनाकागोपिंप-रूर्केबाहरप्रिान

कीजानीह।ै 

5.5.3 कागोननयिंत्रण 

5.5.3.1 ररिस्थानऔरकागोटैंकरखें 

5.5.3.1.1 कागोटैंककीअनधकतर्अनुर्ेयक्षर्ता

ननम्ननलनखततानलकाकेअनुसारननधााररतकीजानी

ह:ै 

 

तानलका4: टैंकआकार 

Loa x Boa x D, m3  

Loa x Boa x D, m3 

कागोटैंककीअनधकतर्अनुर्येक्षर्ता (m3) 

 

≤ 600 Loa x Boa x D x 0.3 

600 – 3750 180 + (Loa x Boa x D – 600) x 0.0635 

> 3750 380 

 

 

LOA X BOA X D : Product of the tank vessel main dimensions, in [m3] 

LOA : पेंिाकीसर्िलिंबाई, [एर्]र्ें 

BOA : [एर्]र्ेंचरर्चौडाई 

D : पेंिा केशीषाऔरजलयानकेदकनारेडेककेसबसेननचलेलबिंिुकेबीचसबसेछोटीऊध्वााधरिरूी; [एर्]र्ेंकागोक्षते्रके

भीतर(ढालीगईगहराई)। 
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5.5.3.1.2 एडीएन के अध्याय 9, 9.3.4 के

अनुपालनर्ेंवैकन्पकननर्ााणस्वीकायाहैं 

5.5.3.1.3 कागोटैंक के नडजाइनर्ेंलेजाएजाने

वाले पिाथों के सापेक्ष घनत्व को ध्यान र्ें रखा

जाना ह।ै अनुर्ोिन के प्रर्ाणपत्र र्ें अनधकतर्

सापेक्षघनत्वइिंनगतदकयाजानाह;ै 

5.5.3.1.4 जबजलयानकोिबावकागोटैंकप्रिान

दकया जाता ह,ै तो इन टैंकों को 400 [kPa] (4 

बार) के कार्काजी िबाव के नलए नडजाइन दकया

जानाह;ै 

5.5.3.1.5 कागो टैंक ननम्ननलनखत का अनुपालन

करनाह:ै 

 50 [एर्]सेअनधककीलिंबाईवाले 

जलयानों के नलए, कागो टैंककीलिंबाई10 

[एर्]सेअनधकनहींहोनीचानहए; 

 50 [एर्]सेअनधककीलिंबाईवालेजलयानों

के नलए, कागो टैंककीलिंबाई0.20 एल से

अनधकनहींहोनीचानहए; 

यहप्रावधानस्वतिंत्रअिंतर्नानहतबेलनाकारटैंकवाले

जलयानों परलागू नहीं होता है नजनकीलिंबाई से

व्यासकाअनुपात≤ 7 होताह।ै 

5.5.3.1.6 कागो के्षत्र र्ें (कॉफरडैर् को छोडकर)

जलयानकोफ्लश-डेकडबल-पेंिाजलयानकेरूपर्ें

नडजाइन दकया जाना ह,ै नजसर्ें डबल-पेंिा ररि

स्थान और डबल बॉटर् हैं, लेदकन ट्रिंक के नबना; 

जलयानकेपेंिाऔरप्रशीनततकागोटैंक सेस्वतिंत्र

कागो टैंक केवल एक हो्ड स्पेस र्ें स्थानपत दकए

जा सकते हैं जो तलछट 5.5.3.1.20 के अनुसार

डबल-पेंिा ररि स्थान और डबल बॉटर् से नघरा

हुआ ह।ै कागो टैंक डेक से आगे नहीं बढना ह।ै

प्रशीनततकागोटैंकफास्टलनिंगआवश्यकताओं3.6.4 

कोपूराकरनेकेनलएहैं। 

5.5.3.1.7 जलयानकेपेंिासेस्वतिंत्रकागोटैंकको

तयदकयाजानाहैतादकवेतरैनसकें ; 

5.5.3.1.8 एकसक्ट्शनवेलकीक्षर्ता0.10 [m3] 

सेअनधकतकसीनर्तनहींहोनीचानहए। 

5.5.3.1.9 कागोटैंककीअनिुैध्यािीवारोंकेभार-

असर वाले घटकों के साथ जलयान के दकनारों के

भार-असरवालेघटकोंकोजोडनेयासर्थानकरने

वालेबगली-स्ट्रट्सऔरटैंक-बॉटर्केसाथजलयान

केतलकेलोड-असरघटकोंकोजोडनेवालेबगली-

स्ट्रट्सनननषद्धहैं; 

5.5.3.1.10 कागो डेकर्ेंएकस्थानीयकोना, जो

सभीतरफ नननहतह,ै 0.1 [एर्] सेअनधकगहराई

केसाथ, लिाईऔरर्ालउतराईपिंपको रखने के

नलएनडजाइनदकयागयाह,ै यदियहननम्ननलनखत

शतोंकोपरूाकरताह:ै 

 कोनागहराईर्ें1 [एर्] सेअनधक

नहींहोनाचानहए; 

 कोनाकागोके्षत्रकेबाहरप्रवेशद्वार

औरओपलनिंगसेआवासऔरसर्वास

स्थानों तक कर् से कर् 6 [एर्]

नस्थतहोनाचानहए; 

 कोने को बतान की चौडाई के एक

चौथाईकेबराबरबगलीप्लेटटिंगसे

न्यूनतर् िरूी पर नस्थत होना

चानहए; 

 कागो टैंक से कोने को जोडने वाले

सभी पाइपों को सीधे ब्कहडे पर

दफट दकए गए शट-ऑफ उपकरणों

केसाथदफटदकयाजानाह;ै 

 कोने र्ें नस्थत उपकरणों के नलए

आवश्यक सभी ननयिंत्रण डेक से

सदियदकएजानेहैं; 

 यदि कोना 0.5 [एर्] से अनधक

गहरा ह,ै तो इसे एक स्थायी गैस

नडटेक्ट्शननसस्टर्प्रिानदकयाजाना

हैजोस्वचानलतरूपसेप्रत्यक्ष-र्ाप

सेंसरकेर्ाध्यर्से नवस्फोटकगैसों

की उपनस्थनत को इिंनगत करता है

औरएकिशृ्यऔरश्रव्यअलार्ाको

सदिय करता है जब गैस एकािता

कर् नवस्फोट सीर्ा के 20% तक

पहुिंचजातीह।ैइसप्रणालीकेसेंसर

कोकोने के ननचलेभागर्ेंउपयुि
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स्थानों पर रखा जाना ह।ै र्ाप

ननरिंतरहोनाचानहए; 

 व्हीलहाउसऔर डेकपरिशृ्यऔर

श्रव्यअलार्ा स्थानपत दकएजाने हैं

और, जब अलार्ा सदिय होता ह,ै 

तो जलयान लिाई और र्ाल

उतराईनसस्टर्कोबिंिकरनापडता

ह।ै गैस नडटेक्ट्शन नसस्टर् की

नवफलताकोिशृ्यऔरश्रव्यअलार्ा

के र्ाध्यर् से व्हीलहाउसऔर डेक

परतुरिंतसिंकेतदियाजानाह;ै 

 कागो के्षत्र र्ें डेक पर स्थानपत

प्रणालीकाउपयोगकरकेकोनेको

ननकालनासिंभवहैऔरदकसीअन्य

प्रणालीसेस्वतिंत्रह;ै 

 कोनेकोएकस्तरअलार्ा नडवाइस

के साथ प्रिान दकया जाना है जो

डे्रलनिंग नसस्टर् को सदिय करता है

और व्हीलहाउस र्ें एक िशृ्य और

श्रव्यअलार्ाकोरट्रगरकरताहैजब

तरलतलपरजर्ाहोताह;ै 

 जबकोनाकोफ़रडैर्केऊपरनस्थत

होता ह,ै तो इिंजनरूर्ब्कहडेर्ें

'ए-60' अनग्नसुरक्षाइन्सुलेशनहोता

ह ै

 जबकागोके्षत्रकोपानी-स्प्रेनसस्टर्

के साथ दफट दकया जाता ह,ै तो

कोनेर्ें नस्थत नवदु्यतउपकरणोंको

पानी की घुसपैठ के नखलाफ

सिंरनक्षतदकयाजानाह;ै 

 कोनेकोपेंिा सेजोडनेवालेपाइप

कागोटैंकसेनहींगुजरतेहैं। 

5.5.3.1.11 कागो टैंकों को डेक के तलछट कागो

के्षत्रकेबाहरआवास, इिंजनरूर्औरसर्वासस्थानों

सेचौडाईर्ेंकर् सेकर्0.60 [एर्] केकॉफरडैर्

द्वारा अलग दकया जाना है या, यदि ऐसा कोई

आवासनहींह,ै तोइिंजनकेकर्रेऔरसर्वासस्थान

हैं, जलयान के नसरों से।जहािंकागोटैंकएकहो्ड

स्पेसर्ेंस्थानपतदकएजातेहैं, ऐसेटैंकोंऔरहो्ड

स्पेसकेअिंनतर्पोतभीतकेबीचकर्सेकर्0.50 

[एर्]कास्थानप्रिानदकयाजानाह।ै इसर्ार्लेर्ें

श्रेणी "ए-60" के नलए कर् से कर् एक अिंनतर्

ब्कहडेर्ीटटिंगकोएककॉफरडैर्केबराबरर्ाना

जानाचानहए।िबावकागोटैंककेनलए, 0.50 [एर्]

िरूीको0.20 [एर्]तककर्दकयाजासकताह;ै 

5.5.3.1.12 स्थान, कॉफ़रडैर् और कागो टैंक का

ननरीक्षणकरनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए; 

5.5.3.1.13 कागोके्षत्रर्ेंसभीस्थानहवािारहोने

र्ेंसक्षर्होनेकेनलएहैं।उनकीगैसर्ुिनस्थनतकी

जािंचकेनलएसाधनप्रिानदकएजानेहैं। 

5.5.3.1.14 कागोटैंक, कॉफरडैर्औरहो्डस्पेस

कोबािंधनेवालेपोतभीतकोवाटरटाइटदकयाजाना

ह।ै कागो टैंक और कागो क्षते्र को बािंधने वाले

पोतभीतर्ें डेककेतलछटकोईओपलनिंगयाप्रवेश

नहींहोनाचानहए।कागोके्षत्रर्ेंयाइिंजनकक्षऔर

एकहो्ड स्पेस केबीचइिंजनकक्षऔरएकहो्ड

स्पेसकेबीचइिंजनकक्षऔरएकहो्डस्पेसकेबीच

ब्कहडेकोप्रवेशकेसाथदफटदकयाजासकताहै

बशतेदकवे5.5.2.4.5 केप्रावधानोंकेअनुरूपहों! 

कागोटैंकऔरडेककेतलछटकागोपिंप-रूर्केबीच

ब्कहडेकोप्रवेशकेसाथदफटदकयाजासकताहै

बशतेदकवे5.5.2.4.6 केप्रावधानोंकेअनुरूपहों।

कागोटैंकोंकेबीचपोतभीतकोप्रवेशकेसाथदफट

दकया जा सकता है, बशते दक लिाई या र्ाल

उतराई पाइलपिंग को कागो टैंक र्ें शट-ऑफ

उपकरणों केसाथ दफट दकयाजाएजहािं से वेआते

हैं। इन शट-ऑफ उपकरणों को डेक से सिंचानलत

दकयाजानाह।ै 

5.5.3.1.15 कागो के्षत्र र्ें डबल-पेंिा ररि स्थान

औरडबलबॉटर्को केवल नगिी केपानी सेभरने

की व्यवस्था की जानी ह।ै डबल बॉटर्, हालािंदक, 

तेलईंधनटैंककेरूपर्ेंइस्तेर्ालदकयाजासकता

ह,ै बशतेवे5.5.2.8 केप्रावधानोंकापालनकरें। 

5.5.3.1.16 एककॉफरडैर्, एककॉफरडैर्काकें द्र

भाग या कागो के्षत्र र्ें डेक के तलछट एक अन्य

स्थान को एक सर्वास स्थान के रूप र्ें व्यवनस्थत

दकयाजासकताह,ै बशतेदकसर्वासस्थानकोबाध्य

करनेवालेपोतभीतलिंबवतरूपसेतलछटतकफैले

हों।यहसर्वासस्थानकेवलडेकसेसुलभहोनाह;ै 
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5.5.3.1.17 सर्वासस्पेसकोइसकेएक्ट्सेसहचैऔर

वेंरटलेशन इनलेट्स के अपवाि के साथ वाटरटाइट

दकयाजानाह;ै 

5.5.3.1.18 ऊपर दिए गए5.5.3.1.16 के तहत

सिंिर्भात सर्वास स्थान के भीतर लिाई और र्ाल

उतराई के नलएकोईपाइलपिंग दफटनहींकीजानी

ह;ै 

5.5.3.1.19 लिाई और र्ाल उतराई के नलए

पाइलपिंगकोडेककेतलछटकागोपिंप-रूर्र्ेंकेवल

तभीदफटदकयाजासकताहैजबवे5.5.2.4.6 के

प्रावधानोंकेअनुरूपहों। 

5.5.3.1.20 जलयानकीसिंरचनार्ेंएकीकृतकागो

टैंककेसाथडबल-पेंिाननर्ााणकेनलए, जलयानकी

बगलीिीवारऔरकागोटैंककेअनुिधै्याब्कहडेके

बीचकीिरूी1 [एर्]सेकर्नहींहोनीचानहए।िरूी

को0.80 [एर्]तककर्दकयाजासकताह,ै बशते

दक, ननम्ननलनखतसुिढृीकरणदकएगएहों: 

क. डेकलस्ट्रिंगरप्लेटकीर्ोटाईर्ें25% कीवृनद्ध; 

ख. बगलीप्लेटटिंगर्ोटाईर्ें15% कीवृनद्ध; 

ग. जलयान के दकनारे पर एक अनुिैध्या फे्रलर्िंग

नसस्टर् की व्यवस्था, जहािं अनुिैध्या की गहराई

0.15 [एर्] से कर् नहीं होनी चानहए और

अनुिैध्या र्ें कर् से कर् 7.0 [सेर्ी 2] के िॉस-

अनुभागीय के्षत्र के साथ एक फेस प्लेट होनी

चानहए; 

घ. लस्ट्रिंगर या अनिुैध्या फे्रलर्िंग नसस्टर् को वेब फे्रर्

द्वारासर्र्थातदकयाजानाह,ै और1.80 [एर्]की

अनधकतर्िरूीपर, लाइटलनिंग छेि केसाथ दफट

दकए गए ननचले गडार की तरह। इन िरूरयों को

बढाया जा सकता है यदिअनुिैध्या को तिनुसार

र्जबूतदकयाजाताह।ै 

जबएकजलयानअनुप्रस्थ फे्रलर्िंग नसस्टर्

केअनुसारबनायाजाताह,ै तोऊपर(सी)

केबजायएकअनुिधै्या लस्ट्रिंगर नसस्टर्को

व्यवनस्थतदकयाजानाह।ैअनिुैध्यालस्ट्रिंगसा

केबीचकीिरूी0.80 [एर्]सेअनधकनहीं

होनी चानहए और उनकी गहराई 0.15 

[एर्] सेकर्नहीं होनीचानहए, बशते वे

पूरी तरह से फे्रर् से जुडे हों। फेसबार या

फेसप्लेटकािॉस-सेक्ट्शनलक्षते्र7.0 [सेर्ी

2] सेकर्नहींहोनाचानहएजैसादकऊपर

(सी)र्ेंह।ैजहािंफे्रर्केसाथकनेक्ट्शनपर

लस्ट्रिंगरर्ेंकट-आउटकीव्यवस्थाकीजाती

ह,ै लस्ट्रिंगर की वेब गहराई को कट-आउट

कीगहराईकेसाथबढायाजानाह।ै 

डबलबॉटर्कीऔसतगहराई0.70 [एर्]

से कर् नहीं होनी चानहए। हालािंदक, यह

कभी भी 0.60 [एर्] से कर् नहीं होना

चानहए।चूषणकुओंकेतलछटकीगहराई

0.50 [एर्]तककर्होसकतीह।ै 

एडीएन के अध्याय9, 9.3.4 के अनुसार

वैकन्पकननर्ााणस्वीकायाहैं। 

5.5.3.1.21 जब एक जलयान को हो्ड

स्पेस या प्रशीनतत कागो टैंक र्ें नस्थत

कागो टैंक के साथ बनाया जाता ह,ै तो

हो्डस्पेसकीिोहरीिीवारोंकेबीचकी

िरूी0.80 [एर्]सेकर्नहींहोनीचानहए

औरडबलबॉटर्कीगहराई0.60 [एर्]से

कर्नहींहोनीचानहए। 

5.5.3.1.22 जहािं डेक के तलछट कागो

के्षत्रर्ेंसर्वासस्थाननस्थतहैं, उन्हेंआसानी

से सुलभ बनाने के नलएव्यवनस्थत दकया

जाना हैऔर सुरक्षात्र्ककपडेऔरवास

उपकरण पहनने वाले व्यनियों को उसर्ें

नननहत सर्वास उपकरणों को सुरनक्षतरूप

सेसिंचानलतकरनेकीअनुर्नतिीजासके।

उन्हेंनडजाइनदकयाजानाहैतादकघायल

याबेहोशकर्र्ायोंकोकरठनाइयोंकेनबना

ऐसे स्थानों से हटाने की अनरु्नत िी जा

सके, यदि आवश्यक हो तो नननित

उपकरणोंकेर्ाध्यर्से। 

5.5.3.1.23 कागो के्षत्र के भीतर

कॉफरडैर्, डबल-पेंिा ररि स्थान, डबल

बॉटर्, कागो टैंक, हो्ड स्पेस और अन्य

सुलभ स्थानों की व्यवस्था की जानी है

तादकउन्हेंपरूीतरहसेननरीक्षणदकयाजा
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सकेऔरउनचततरीके से साफ दकयाजा

सके। डबल-पेंिा ररि स्थान और डबल

बॉटर् को छोडकर ओपलनिंग के आयार्, 

नजनकेपासकागोटैंकसेजुडीिीवारनहीं

ह,ै वास उपकरण पहनने वालेव्यनिको

करठनाइयों के नबना स्थान र्ें प्रवेशकरने

याछोडनेकीअनुर्नतिेने के नलएपयााि

हैं। इन ओपलनिंग र्ें न्यनूतर् िॉस-

अनुभागीय के्षत्र 0.36 [एर् 2] और

न्यूनतर् बगली लिंबाई 0.50 [एर्] होनी

चानहए। उन्हें नडजाइन दकया जाना है

तादक एक घायल या बेहोश व्यनि को

करठनाइयों के नबनाऐसे स्थान केतलछट

से हटाने की अनुर्नत िी जा सके, यदि

आवश्यक हो तो नननित उपकरणों के

र्ाध्यर् से। इन स्थानों र्ें सुिढृीकरण के

बीचकीिरूी0.50 [एर्]सेकर्नहींहोनी

चानहए। डबल बॉटर् र्ें यह िरूी 0.45 

[एर्]तककर्होसकतीह।ैकागोटैंकर्ें

0.68 [एर्] से कर् व्यास के साथ

गोलाकारओपलनिंगहोसकतेहैं। 

5.5.3.2 कागोटैंककेओपलनिंग 

5.5.3.2.1 कागोटैंकओपलनिंगकागो के्षत्रर्ें डेकपर

नस्थतहोनाह।ै 

5.5.3.2.2 0.10 [एर्2] सेअनधककेिॉस-सेक्ट्शन

के साथ कागो टैंक ओपलनिंग और ओवरप्रेशर को

रोकने के नलएसुरक्षाउपकरणोंकेओपलनिंग डेकसे

कर् से कर् 0.50 [एर्] से ऊपर नस्थत होना

चानहए। 

5.5.3.2.3 कागोटैंक केओपलनिंगको5.5.10.1.2 

के अनुसार परीक्षण     िबाव को सहन करने र्ें

सक्षर् गैसटाइट क्ट्लोजर के साथ दफट दकयाजाना

ह।ै 

5.5.3.2.4 लिाई या र्ाल उतराई ऑपरेशन के

िौरान आर्तौर पर उपयोग दकए जाने वाले बिंि

होनेसेसिंचानलतहोनेपरस्पार्किं गनहींहोतीह।ै 

5.5.3.2.5 प्रत्येककागोटैंकयाएकसार्ान्यवेंटटिंग

पाइलपिंगसेजुडेकागोटैंककेसर्ूहकोननम्ननलनखत

केसाथदफटदकयाजानाह:ै 

 अस्वीकाया ओवरप्रेशर या वैक्ट्यरू् को रोकने के

नलए सुरक्षा उपकरण। जब एडीएन के अध्याय

3.2 केतानलकासी केकॉलर्(17) र्ें नवस्फोट-

रोधी सुरक्षाकीआवश्यकताहोतीह,ै तो वैक्ट्यूर्

वा्व को एक लौ अरेस्टर के साथ दफट दकया

जानाचानहएजोएक नवघटनकोसहनकरनेर्ें

सक्षर् हो और िबाव-राहत वा्व एक उच्च-वेग

वाले वेंट वा्व के साथ नस्थर जलने को सहन

करनेर्ेंसक्षर्हो।गैसोंकोऊपरकीओरछोडा

जाना ह।ै उच्च वेगवेंटवा्वकाओपलनिंग िबाव

औरवैक्ट्यूर्वा्वकेओपलनिंगिबावकोवा्वपर

अनर्टरूपसेइिंनगतदकयाजानाह;ै 

 लिाई के िौरान ननष्कानसत गैसों की सुरनक्षत

वापसीकेनलएएककनेक्ट्शन; 

 टैंकों के सुरनक्षत अवसािीकरण के नलए एक

उपकरण। जब जलयान पर पिाथों की सूची र्ें

ऐसेपिाथाहोतेहैंनजनकेनलएएडीएनकेअध्याय

3.2 केतानलकासीकेकॉलर्(17) र्ेंनवस्फोटके

नखलाफ सुरक्षाकीआवश्यकताहोती ह,ै तो इस

उपकरणर्ेंकर् सेकर्एकलौअरेस्टरशानर्ल

होताहैजोनस्थरजलनेकोसहनकरनेर्ेंसक्षर्

होता है और एक स्टॉप वा्व जो स्पष्ट रूप से

इिंनगतकरताहैदकयहखुलाहैयाबिंिह।ै 

5.5.3.2.6 उच्च-वेगवालेवेंटवा्वकेआउटलेटडेक

सेकर्सेकर्2 [एर्]औरआवाससेकर्सेकर्6 

[एर्]की िरूी परऔरकागो के्षत्र के बाहरसर्वास

स्थानों से नस्थत होनेचानहए। यहऊिं चाईतबकर्

हो सकती है जब उच्च वेग वाले वेंट वा्व के

आउटलेटकेचारोंओर1 [एर्]कीनत्रज्याकेभीतर, 

कोईउपकरणनहींह,ै कोईकार्नहींदकयाजारहा

हैऔरसिंकेतके्षत्रकोइिंनगतकरतेहैं।उच्च-वेगवाले

वेंट वा्व की स्थापना ऐसी होनी चानहए दक

पररवहनसिंचालन के िौरान वे तबतकनहींउडते

जब तक दक कागो टैंक के अनधकतर् अनुर्ेय

कार्काजीिबावतकनहींपहुिंचजाता। 

5.5.3.2.7 ननम्ननलनखत र्ें से एक का अनुपालन दकया

जानाह:ै 

5.5.3.2.7.1 जहािंतकएडीएन केअध्याय3.2 के

तानलकासीकेकॉलर्(17) र्ेंनवस्फोट-रोधीसुरक्षा

ननधााररत ह,ै िो या िो से अनधक कागो टैंकों को
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जोडनेवालेवेंटटिंगपाइलपिंगकोप्रत्येककागोटैंकके

कनेक्ट्शन पर दफट दकया जाना ह,ै नजसर्ें एक

नननित या लस्प्रिंग-लोडेड प्लेट स्टैक के साथ एक

फ्लेर् अरेस्टर ह,ै जो नवस्फोट को सहन करने र्ें

सक्षर्ह।ैइसउपकरणर्ेंशानर्लहोसकतेहैं: 

 एक नननित प्लेट स्टैक के साथ दफट दकया

गया एक फ्लेर् अरेस्टर, जहािं प्रत्येक कागो

टैंककोएकवैक्ट्यूर्वा्वकेसाथदफटदकया

जाता है जो एक नवघटनऔर एक उच्च-वेग

वालेवेंटवा्वकोसहनकरनेर्ेंसक्षर्होता

है जो नस्थरजलने को सहनकरने र्ें सक्षर्

होताह;ै 

 लस्प्रिंग-लोडेडप्लेटस्टैककेसाथसुसनितएक

लौअरेस्टर, जहािं प्रत्येक कागो टैंक को एक

वैक्ट्यूर्वा्वकेसाथदफटदकयाजाताहैजो

एकनवघटनकोसहनकरनेर्ेंसक्षर्होताह;ै 

 एक नननित या लस्प्रिंग-लोडेड प्लेट स्टैक के

साथएकलौअरेस्टर; 

 एक नननित प्लेट स्टैक के साथ एक लौ

अरेस्टर, जहािंिबावर्ापनेवालेउपकरणको

5.5.5.8.1, 5.5.5.8.2 और 5.5.5.8.3 के

अनुसारअलार्ा नसस्टर् के साथ दफट दकया

जाताह;ै 

जबकागो के्षत्रर्ें डेकपरएकअनग्नशर्नप्रनतष्ठान

स्थायी रूप से लगाया जाता हैऔर इसे डेकऔर

व्हीलहाउस से सर्वास र्ें लाया जा सकता ह,ै तो

व्यनिगत कागो टैंक के नलए फ्लेर् अरेस्टर की

आवश्यकता नहीं होती ह।ै केवल ऐसे पिाथा जो

नर्श्रण नहीं करते हैं और जो एक िसूरे के साथ

खतरनाकरूपसेप्रनतदियानहींकरतेहैं, उन्हेंएक

सार्ान्य वेंटटिंग पाइलपिंग से जुडे कागो टैंक र्ें एक

साथलेजायाजासकताह;ै अथवा 

5.5.3.2.7.2 जहािंतकएडीएन केअध्याय3.2 के

तानलकासीकेकॉलर्(17) र्ेंनवस्फोट-रोधीसुरक्षा

ननधााररत ह,ै िो या िो से अनधक कागो टैंकों को

जोडनेवालेवेटटिंगपाइलपिंगकोप्रत्येककागोटैंकके

कनेक्ट्शन पर लगाया जाना ह,ै नजसर्ें एक

िबाव/वैक्ट्यूर् राहत वा्व शानर्ल है नजसर्ें एक

फ्लेर् अरेस्टर शानर्ल है जो नवस्फोट/नवघटन को

सहनकरनेर्ेंसक्षर्ह।ैकेवलऐसेपिाथाजोनर्श्रण

नहींकरते हैंऔरजोएकिसूरे केसाथखतरनाक

रूप से प्रनतदिया नहीं करते हैं, उन्हें एकसार्ान्य

वेंटटिंग पाइलपिंग से जुडे कागो टैंक र्ें एक साथ ले

जायाजासकताह;ै अथवा 

5.5.3.2.7.3 जहािंतकएडीएनकेअध्याय3.2 की

तानलकासीकेकॉलर्(17) र्ेंनवस्फोट-रोधीसुरक्षा

ननधााररत ह,ै प्रत्येककागो टैंक के नलएएक स्वतिंत्र

वेंटटिंग पाइलपिंग, नजसर्ें एक वैक्ट्यूर् वा्व होता है

नजसर्ें एक फ्लेर् अरेस्टर होता है जो एक फ्लेर्

अरेस्टरकोसहनकरनेर्ेंसक्षर्होता हैऔरएक

उच्चवेगवेंटवा्वनजसर्ेंएकफ्लेर्अरेस्टरशानर्ल

होता है जो नस्थर जलने को सहन करने र्ें सक्षर्

होता ह।ै कईअलग-अलगपिाथोंको एकसाथले

जायाजासकताह;ै या, 

5.5.3.2.7.4 जहािंतकएडीएन केअध्याय3.2 के

तानलकासीकेकॉलर्(17) र्ेंनवस्फोट-रोधीसुरक्षा

ननधााररत ह,ै िो या िो से अनधक कागो टैंकों को

जोडनेवालेवेंटटिंगपाइलपिंगकोप्रत्येककागोटैंकके

कनेक्ट्शनपरदफटदकयाजानाह,ै नजसर्ेंएकशट-

ऑफनडवाइसहोताहैजो नवस्फोटकोसहनकरने

र्ें सक्षर् होता ह,ै जहािं प्रत्येक कागो टैंक को एक

वैक्ट्यूर् वा्व से सुसनित दकया जाता है जो एक

नवघटनकोसहनकरनेर्ेंसक्षर्होता हैऔरएक

उच्च-वेगवालावेंटवा्वहोताहैजोलगातारजलने

कोसहनकरनेर्ेंसक्षर्होताह।ै 

5.5.4 नस्थरता  

5.5.4.1 सार्ान्य 

5.5.4.1.1 क्षनतिस्त नस्थनत र्ें नस्थरता सनहत

पयाािनस्थरताकाप्रर्ाणप्रस्ततुदकयाजानाह।ै 

5.5.4.1.2 नस्थरता गणना के नलए र्लू र्ू् य, 

जलयानकाह्काऔरगुरुत्वाकषाणकें द्रकास्थान, 

या तो एक सिंकेत प्रयोग के र्ाध्यर् से या नवस्तृत

द्रव्यर्ान और क्षण गणना द्वारा ननधााररत दकया

जानाह।ैबाि केर्ार्लेर्ेंजलयान केह्केवजन

को गणना द्वारा ननधााररत द्रव्यर्ान और ड्राफ्ट

रीलडिंगद्वाराननधााररतनवस्थापनकेबीच± 5% की

सहनशीलता सीर्ा के साथ ह्के परीक्षण     के

र्ाध्यर्सेजािंचाजानाह।ै 
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5.5.4.1.3 पयााि बरकरार नस्थरता का प्रर्ाण

लिाईऔरर्ालउतराईकेसभीचरणोंकेनलएऔर

कागो की सूची र्ें नननहत पिाथों के सभी सापेक्ष

घनत्वोंकेनलएअिंनतर्लिाईनस्थनतकेनलएप्रस्ततु

दकया जाना ह।ै प्रत्येक लिाई ऑपरेशन के नलए, 

र्ालवाहकटैंक, नगिीटैंकऔरनडब्बों, पीनेकेपानी

औरसीवेज टैंकऔरजलयान के सिंचालन के नलए

उत्पािोंवालेटैंकोंकेवास्तनवकभरनेऔरतरैनेकी

नस्थनतकोध्यानर्ेंरखतेहुए, जलयानकोबरकरार

औरक्षनत नस्थरताआवश्यकताओंकापालनकरना

ह।ै प्रचालनोंकेिौरानर्ध्यवतीचरणोंकोभीध्यान

र्ेंरखाजानाह।ैपयाािनस्थरताकाप्रर्ाणनस्थरता

पुनस्तकार्ें प्रत्येकऑपरेटटिंग, लिाईऔर नगिीकी

नस्थनत के नलए दिखायाजाना ह,ै नजसेअनुर्ोदित

दकयाजानाह।ैयदिऑपरेटटिंग, लिाईऔरनगिीकी

नस्थनतयोंकीपूवा-गणनाकरनाअव्यावहाररकह,ै तो

एक अनुर्ोदित लिाई उपकरण स्थानपत और

उपयोगदकयाजानाहैनजसर्ेंनस्थरतापुनस्तकाकी

सार्िीहोतीह।ै 

5.5.4.1.4 क्षनत के बाि फ्लोटेनबनलटी को सबसे

प्रनतकूललिाईनस्थनतके नलएसानबतदकयाजाना

ह।ैइसउदे्दश्यके नलए, बाढकेर्हत्वपूणार्ध्यवती

चरणों और बाढ के अिंनतर् चरण के नलए पयााि

नस्थरताकापररकनलतप्रर्ाणस्थानपतदकयाजाना

ह।ै 

5.5.4.2 बरकरारनस्थरता  

5.5.4.2.1 क्षनत नस्थरतागणना केपररणार्स्वरूप

बरकरार नस्थरता के नलए आवश्यकताओं का परूी

तरहसेअनपुालनदकयाजानाह।ै 

5.5.4.2.2 चौडाईर्ें0.70 बीसेअनधककेकागो

टैंकवालेजलयानोंकेनलए, प्रूफप्रस्तुतदकयाजाना

है दक ननम्ननलनखत नस्थरता आवश्यकताओं का

अनुपालनदकयागयाह:ै 

क. पहले गैर-वाटरटाइट ओपलनिंग के नवसजान तक

िाएिंलीवरविकेसकारात्र्कके्षत्रर्ें0.10 [एर्]

सेकर्काराइटटिंगलीवर(जीजेड)होनाचानहए; 

ख. िाएिं लीवर वि के सकारात्र्क के्षत्र की सतह

पहलेगैर-पानी केओपलनिंग के नवसजानतकऔर

दकसीभीघटनार्ेंएडीकेकोणतक27 नडिी< 

0.024 [र्ीटररैड]सेकर्नहींहोनाचानहए; 

ग. र्ेटासेंरट्रक ऊिं चाई (जीएर्) 0.10 [एर्] से कर्

नहींहोनीचानहए।  

लिाईऔरर्ालउतराईकेसभीचरणोंके

नलएटैंकोंर्ेंसभीर्ुिसतहोंकेप्रभावको

ध्यानर्ेंरखतेहुएइनशतोंकोपूरादकया

जानाह।ै 

5.5.4.2.3. 5.5.4.2.1 और5.5.4.2.2 की सबसे

कठोरआवश्यकताजलयानपरलागूहोतीह।ै 

 

5.5.4.3 नस्थरताकोनुकसान 

5.5.4.3.1 क्षनतिस्तनस्थनतकेनलएननम्ननलनखतर्ान्यताओंकोध्यानर्ेंरखाजानाचानहए: 

क.बगलीक्षनतकीसीर्ा: 

अनुिैध्यासीर्ा: कर्सेकर्0.10 एलओए, लेदकन5 [एर्]सेकर्नहीं 

  

अनुप्रस्थसीर्ा: जलयानकीतरफसेिाईंओरसेअनधकतर्ड्राफ्टकेअनुरूपस्तरपरकें द्ररेखा

तक0.79 [एर्]कीिरूी, याजबलागूहो, एडीएनकेसेकिं डअध्याय9, 9.3.4 

द्वाराअनुर्तिरूी, 0.01 [एर्]कर्होजातीह।ै 

  

ऊध्वााधरसीर्ा: आधाररेखासेनबनासीर्ाकेऊपरकीओर 
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ख. ननचलेस्तरकेनुकसानकीसीर्ा: 

अनुिैध्यासीर्ा: कर्सेकर्0.10 एलओए, लेदकन5 [एर्]सेकर्नहीं 

  

अनुप्रस्थसीर्ा: 3 [m] 3 [एर्] 

  

ऊध्वााधरसीर्ा: आधार0.59[एर्]सेऊपरकीओर, योगकोछोडकर 

ग.क्षनतिस्तके्षत्रकेभीतरदकसीभीब्कहडेकोक्षनतिस्तर्ानाजानाह,ै नजसकाअथाहैदकपोतभीतकास्थानयह

सुनननितकरनेकेनलएचुनाजानाहैदकअनुिैध्यादिशार्ेंिोयािोसेअनधकआसन्ननडब्बोंकीबाढकेबािजलयान

तैरतारह।े 

ननम्ननलनखतप्रावधानलागूहैं: 

 तलछटकीक्षनतकेनलए, आसन्नएथवटानशपनडब्बोंकोभीबाढिस्तर्ानाजानाचानहए 

 बाढकेअिंनतर्चरणर्ेंदकसीभीगैर-पानीकीपिी(जैसेनखडदकयािं, िरवाजेऔरएक्ट्सेसहचैवे)काननचलादकनारा, 

क्षनतजलरेखासे0.10 [एर्]सेकर्नहींहोनाचानहए। 

 सार्ान्यतौरपर, पारगम्यताको95% र्ानाजानाचानहए।जहािं दकसीभीनडब्बेकेनलए95% सेकर्कीऔसत

पारगम्यताकीगणनाकीजातीह,ै प्रािइसगणनादकएगएर्ू्यकाउपयोगदकयाजासकताह।ैहालािंदक, तानलका

5 र्ें दिए गए पारगम्यता, μ के न्यूनतर् र्ान का उपयोग दकया जाना ह।ै र्खु्य इिंजनकक्ष के नलए, केवल एक-

कम्पाटार्ेंटर्ानककोध्यानर्ेंरखाजानाचानहए, अथाातइिंजनकक्षकेअिंतपोतभीतकोक्षनतिस्तनहींर्ानाजाना

चानहए। 

 

तानलका5: पारगम्यता 

इिंजनकक्ष 85% 

आवास 95% 

डबल बॉटर्, तेल ईंधन टैंक, नगिी टैंक, 

आदि। इस बात पर ननभार करता है दक, 

उनके काया के अनुसार, उन्हें अनधकतर्

अनुर्ेय ड्राफ्ट पर तैरने वाले जलयान के

नलएपणूायाखालीर्ानाजानाचानहए 

0% अथवा

95% 

 

5.4.4.3.2 बाढ के र्ध्यवती चरण के नलए ननम्ननलनखत

र्ानििंडोंकोपरूाकरनाहोगा: 

 GZ≥0.03[m]  

 सकारात्र्ककीसीर्ा GZ: 5˚ 

5.4.4.3.3 सिंतुलन केचरणर्ें (बाढ केअिंनतर्चरणर्ें), 

एडीकाकोण12° सेअनधकनहींहोनाह।ैसिंतुलनकेचरण

तकपहुिंचनेसेपहलेगैर-जलरोधीओपलनिंगकोबाढनहींिी

जानीचानहए।यदिइसतरहकेओपलनिंगसिंतलुनकेचरण

सेपहलेडूबेहुएहैं, तोनस्थरतागणनाकेउदे्दश्यसेसिंबिंनधत
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ररिस्थानकोबाढर्ानाजानाचानहए। 

5.4.4.3.4 सिंतुलनकेचरणसेपरेराइटटिंगलीवरविकी

सकारात्र्कसीर्ा≥ 0.0065 [र्ीटर रैड] केविकेतहत

एकके्षत्र केसाथ नर्लकर≥ 0.05 [एर्]काएकराइटटिंग

लीवर होना ह।ै नस्थरता के न्यूनतर् र्ान को पहले गैर-

र्ौसर्कीचोटकेओपलनिंगकेनवसजानतकऔरदकसीभी

घटनार्ेंएडीकेकोणतक≤ 27 नडिी सिंतुष्टदकयाजाना

ह।ै यदि उस चरण से पहले नॉनवाटरटाइट ओपलनिंग को

डुबोयाजाताह,ै तो नस्थरतागणना केउदे्दश्य सेसिंबिंनधत

ररिस्थानकोबाढर्ानाजानाचानहए। 

 

5.4.4.3.5 यदि ऐसे नछद्र नजनके र्ाध्यर् से

क्षनतिस्तनडब्बोंर्ेंअनतररिरूपसेबाढआसकती

ह,ै बिंिपानी सेभरजाने र्ें सक्षर्हैं, तोसर्ापन

उपकरणों को तिनुसार नचनह्नत दकया जाना

चानहए। 

5.4.4.3.6 जहािंअसर्ानबाढकोकर्करनेकेनलए

िॉस-याडाउन-फ्ललडिंगओपलनिंगप्रिानकीजातीह,ै 

सर्ानताकासर्य15 नर्नटसेअनधकनहींहोना

चानहए, बशते बाढ के र्ध्यवती चरणों के िौरान

पयाािनस्थरतासानबतहुईहो। 

5.5.5 सुरक्षाऔरननयिंत्रणप्रनतष्ठान 

5.5.5.1 कागो टैंक ननम्ननलनखत उपकरणों के साथ

प्रिानदकएजानेहैं: 

क. टैंककेअिंिरएकननशान95% केतरलस्तरको

िशााताह;ै 

ख. एकस्तरगेज; 

ग. एकस्तरअलार्ा नडवाइसजोनवीनतर्सर्यर्ें

सदियहोताहैजब90% कीभरनेकीनडिीतक

पहुिंचजाताह;ै 

घ. 97.5% की भरने की नडिी तक पहुिंचने पर

नवीनतर्सर्यर्ेंअनतप्रवाहकेनखलाफसुनवधा

कोसदियकरनेकेनलएएकउच्चस्तरीयसेंसर; 

ङ. कागोटैंककेअिंिरवाष्पचरणकेिबावकोर्ापने

केनलएएकउपकरण; 

च. कागो के तापर्ान को र्ापने के नलए एक

उपकरण, यदि एडीएन के अध्याय 3.2 के

तानलका सी के कॉलर् (9) र्ें एक हीटटिंग

इिंस्टॉलेशनकीआवश्यकताह,ै यायदिउससूची

के कॉलर् (20) र्ें अनधकतर् तापर्ान इिंनगत

दकयागयाह;ै 

छ. बिंि-प्रकारयाआिंनशकरूपसेबिंि-प्रकारकेनर्नूा

नडवाइस के नलए एक कनके्ट्शन, और/या कर् से

कर् एक नर्ूना ओपलनिंग जैसा दक एडीएन के

अध्याय 3.2 के तानलका सी के कॉलर् (13) र्ें

आवश्यकह।ै 

5.5.5.2 जबप्रनतशतभरनेकी नडिी ननधााररतकीजाती

ह,ै तो0.5% सेअनधककीतु्ररटकीअनुर्नतनहींहोतीह।ै

इसकीगणनानवस्तारट्रिंकसनहतकुलकागोटैंकक्षर्ताके

आधारपरकीजानीह।ै 
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5.5.5.3 स्तरगेजनवशेषकागोटैंककेशट-ऑफउपकरणों

कीननयिंत्रणनस्थनतसेरीलडिंगकीअनुर्नतिेनाह।ैपिाथों

कीसूचीर्ेंदिएगएअनुसार95% और97% केअनुर्ेय

अनधकतर्भरने केस्तरकोप्रत्येकस्तरगेजपरनचनह्नत

दकया जाना ह।ै ओवरप्रेशरऔर वैक्ट्यूर् का स्थायी पठन

एकऐसेस्थानसेसिंभवहैजहािंसेलिाईयार्ालउतराई

सिंचालनबानधतहोसकताह।ैप्रत्येकस्तरगेजपरअनुर्ेय

अनधकतर्ओवरप्रेशरऔरवैक्ट्यूर्कोनचनह्नतदकयाजाना

ह।ैरीलडिंगसभीर्ौसर्कीनस्थनतर्ेंसिंभवह।ै 

5.5.5.4 स्तर अलार्ा नडवाइस सदिय होने पर बोडा पर

एकिशृ्यऔरश्रव्यचेतावनीिेने के नलएह।ैस्तरअलार्ा

नडवाइसस्तरगेजसेस्वतिंत्रहोनाह।ै 

5.5.5.5 उच्चस्तरीयसेंसर 

5.5.5.5.1 ऊपरदिएगए5.5.5.1डी)र्ेंसिंिर्भात

उच्च स्तरीय सेंसर बोडा पर एक िशृ्य और श्रव्य

अलार्ािेनेकेनलएहैऔरसाथहीएकनवदु्यतसिंपका 

को सदियकरता है जो बाइनरी नसग्नल केरूपर्ें

दकनारे सुनवधा द्वारा प्रिान दकएगएऔर नखलाए

गए नवदु्यत प्रवाह लपू को बानधत करता ह,ै इस

प्रकार लिाई सिंचालन के िौरान अनतप्रवाह के

नखलाफदकनारेकीसुनवधार्ेंउपायशरुूकरताह।ै

नसग्नलकोर्ानकईएन60309 केअनुसार40 से

50वो्टकीप्रत्यक्षधारा, पहचानरिंगसफेि, नाक

कीनस्थनत10घिंटेकेनलएएककनेक्ट्टरनडवाइसके

वाटरटाइटिो-नपन प्लग केर्ाध्यर् सेतट सुनवधा

र्ें प्रेनषत दकया जाना ह।ै प्लग को स्थायी रूप से

लिाई और र्ाल उतराई पाइलपिंग के दकनारे

कनेक्ट्शनकेकरीबजलयानपरदफटदकयाजानाह।ै 

5.5.5.5.2 उच्चस्तरीयसेंसरभीजलयानकेअपने

नडस्चार्जिंगपिंपकोबिंिकरनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए। 

5.5.5.5.3 उच्चस्तरीयसेंसरस्तरअलार्ा नडवाइस

सेस्वतिंत्रहोनाह,ै लेदकनयहस्तरगेजसेजुडाहो

सकताह।ै 

5.5.5.5.4 ऑन-बोडा पिंप केर्ाध्यर् से ननवाहन के

िौरान, तटसुनवधाकेनलएइसेबिंिकरनासिंभवह।ै

इसउदे्दश्यकेनलए, जलयानद्वारानखलाएगएएक

स्वतिंत्रआिंतररकरूप से सुरनक्षत नबजलीलाइनको

नवदु्यतसिंपका केर्ाध्यर्सेदकनारेकीसुनवधाद्वारा

बिंि दकया जाना ह।ै र्ानक ईएन 60309 के

अनुसार, 40 से50 वो्टकीप्रत्यक्षधारा, पहचान

रिंग सफेि, नाक की नस्थनत 10 घिंटे के नलए, तट

सुनवधा के बाइनरी नसग्नल को वाटरटाइट टू-पोल

सॉकेट या कनेक्ट्टर नडवाइस के र्ाध्यर् से प्रेनषत

करना सिंभव ह।ै इस सॉकेट को र्ाल उतराई

पाइलपिंग के दकनारेकनेक्ट्शन केकरीबजलयानपर

स्थायीरूपसेदफटदकयाजानाह।ै 

5.5.5.6 जलयानों केसिंचालन के नलएआवश्यकउत्पािों

कोनवतररतकरनेवालेजलयानोंकोयरूोपीयर्ानकईएन 

12827: 1999 के साथ सिंगत एक ट्रािंसनशपर्ेंट सुनवधा

और एक तेजी से सर्ापन उपकरण से लैस दकया जाना

चानहएजो ईंधनभरनेकोबानधतकरनेर्ेंसक्षर्बनाता

ह।ैअनतप्रवाहरोकथार्प्रणालीसेनवदु्यतसिंकेतकेर्ाध्यर्

सेइसतेजीसेसर्ापनउपकरणकोसदियकरनासिंभवह।ै 

तेजी से बिंि करने वाले नडवाइस को सदिय करने वाले

नवदु्यत सर्का ट को वतार्ान नसद्धािंत या अन्य उपयुि तु्ररट

पहचानउपायोंकेअनुसारसुरनक्षतदकयाजानाह।ैनवदु्यत

पररपथों केसिंचालनकी नस्थनत नजसेवतार्ान नसद्धािंतका

उपयोगकरके ननयिंनत्रतनहीं दकयाजासकताह,ै आसानी

सेजािंचनेर्ें सक्षर्होनाचानहए। नवदु्यतसिंकेत से स्वतिंत्र

रूप से तेजी से बिंि नडवाइस को सदिय करना सिंभव है।

रैनपड क्ट्लोलजिंग नडवाइस बोडा पर एक िशृ्य और श्रव्य

अलार्ाकोसदियकरनाह।ै 

5.5.5.7 स्तर अलार्ा नडवाइस द्वारा दिए गए िशृ्यऔर

श्रव्यसिंकेतों को उच्च स्तरीय सेंसर से स्पष्टरूप से अलग

दकया जाना चानहए। कागो टैंक स्टॉप वा्व के डेक पर

प्रत्येकननयिंत्रणनस्थनतर्ेंिशृ्यअलार्ादिखाईिेनाह।ैसेंसर

और इलेनक्ट्ट्रक सर्का ट के कार्काज की आसानी से जािंच

करनासिंभवहैया ये "आिंतररकरूपसे सुरनक्षतउपकरण"

हैं। 

5.5.5.8 कागोटैंकिबावऔरतापर्ानकीननगरानी 

5.5.5.8.1 जब िबाव या तापर्ान एक ननधााररत

र्ू्यसेअनधकहोजाताह,ै तोकागोटैंकयाकागो

केतापर्ानर्ेंगैसीयचरणकेवैक्ट्यूर्याओवरप्रेशर

कोर्ापनेकेनलएउपकरण, व्हीलहाउसर्ेंएकिशृ्य

और श्रव्य अलार्ा को सदिय करना ह।ै जब

व्हीलहाउस खाली होता है तो अलार्ा को चालक

िल केसिस्य द्वाराकब्जा दकएगए स्थानपरभी

बोधगम्यहोनाचानहए। 

5.5.5.8.2 जबलिाईऔरर्ालउतराई केिौरान

िबाव ननधााररत र्ू् य से अनधक हो जाता ह,ै तो

िबावकोर्ापने के नलएउपकरण, ऊपर दिएगए
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5.5.5.5 और5.5.5.6 र्ेंसिंिर्भातप्लगकेर्ाध्यर्

से, तुरिंतएकनवदु्यतसिंपका शरुूकरनाहैजोलिाई

या र्ाल उतराई ऑपरेशन को बानधत करने के

उपायोंकोप्रभावीकरनाह।ैयदिजलयानकेअपने

ननवाहन पिंप का उपयोग दकया जाता ह,ै तो इसे

स्वचानलत रूप से बिंि कर दिया जाना चानहए।

ओवरप्रेशर या वैक्ट्यूर्को र्ापने के नलए उपकरण

अलार्ाकोनवीनतर्सर्यर्ेंसदियकरनाहैजब

एकओवरप्रेशर िबाव राहत उपकरण के शुरुआती

िबाव के1.15 गुना के बराबरपहुिंचजाता ह,ै या

ननर्ााणवैक्ट्यूर्िबावकेबराबरवैक्ट्यूर्िबावहोता

हैलेदकन5 [kPa](0.05 बार)सेअनधकनहींहोता

ह।ैअनधकतर्स्वीकायातापर्ानएडीएनकेअध्याय

3.2 केतानलकासीकेकॉलर्(20) र्ेंिशाायागया

ह।ैइसपैरािाफर्ेंउन्लनखतअलार्ाकेनलएसेंसर

सेंसरकेअलार्ानडवाइससेजुडेहोसकतेहैं। 

5.5.5.8.3 जब इसे एडीएन के अध्याय 3.2 के

तानलका सी के कॉलर् (20) र्ें ननधााररत दकया

जाताह,ै तोगैसीयचरणकेअनतिाबकोर्ापने के

नलए उपकरण व्हीलहाउस र्ें एक िशृ्यर्ान और

श्रव्यअलार्ाकोसदियकरनाहैजबयात्राकेिौरान

ओवरप्रेशर 40 [kPa] (0.4 बार) से अनधक हो

जाताह।ैजबव्हीलहाउसखालीहोताह,ै तोअलार्ा

को चालक िल के सिस्य द्वारा कब्जा दकए गए

स्थानपरभीबोधगम्यहोनाचानहए। 

5.5.5.9 जहािंकागोटैंकोंकेशट-ऑफउपकरणोंकेननयिंत्रण

तत्वएक ननयिंत्रणकक्षर्ें नस्थतहोते हैं, वहािंलिाईपिंपों

कोरोकनाऔरननयिंत्रणकक्षर्ेंस्तरगेजकोपढनासिंभव

ह,ै औरस्तरअलार्ानडवाइसद्वारािीगईिशृ्यऔरश्रव्य

चेतावनी, 5.5.5.1 डीर्ेंसिंिर्भातउच्चस्तरीयसेंसर)और

कागो केिबावऔरतापर्ानकोर्ापने के नलएउपकरण

ननयिंत्रणकक्षऔर डेक पर। किं ट्रोलरूर् सेकागो के्षत्रकी

सिंतोषजनकर्ॉननटटरिंगसुनननितकीजानीह।ै 

5.5.5.10 जलयानको इतना सुसनित होना चानहए दक

लिाई या र्ाल उतराई सिंचालनको नस्वच के र्ाध्यर् से

बानधतदकयाजासकताह,ै अथाातलचीलेजलयान-टू-शोर

कनेलक्ट्टिंगलाइनपरनस्थतत्वररत-कारावाईस्टॉपवा्वबिंि

होने र्ें सक्षर् होना चानहए। नस्वच को जलयान पर िो

लबिंिओुं(फोरऔरएएफटी)पररखाजानाह।ैयहप्रावधान

केवल एडीएन के अध्याय 3.2 के तानलका सी के कॉलर्

(20) र्ेंननधााररतहोनेपरलागूहोताह।ैरुकावटप्रणाली

कोवतार्ाननसद्धािंतकेअनुसारनडजाइनदकयाजानाह।ै 

5.5.5.11 जबप्रशीनततपिाथोंकोलेजायाजाताहैतो

सुरक्षा प्रणालीकाओपलनिंग िबावकागो टैंक के नडजाइन

द्वाराननधााररतदकयाजानाह।ैउनपिाथोंकेपररवहनकी

नस्थनतर्ेंनजन्हेंप्रशीनततप्रकारकेलेजायाजानाचानहए, 

सुरक्षा प्रणाली का ओपलनिंग िबाव 5.5.6.2 के अनुसार

गणना दकए गए अनधकतर् िबाव से 25 [kPa] (0.25 

बार)सेकर्नहींहोनाचानहए। 

5.5.6 कागोिबावऔरतापर्ानननयिंत्रण 

5.5.6.1 कागो िबावऔर तापर्ान के रखरखाव के

नलएआवश्यकताएिं 

5.5.6.1.1 जबतकसिंपणूाकागोनसस्टर्कोपररवेश

नडजाइनतापर्ानकीऊपरीसीर्ाओंपरकागो के

पूणा प्रभावी वाष्प िबावका नवरोधकरने के नलए

नडजाइन नहीं दकया जाता ह,ै टैंकों के िबाव को

ननम्ननलनखत साधनों र्ें से एक या अनधक द्वारा

सुरक्षा वा्वों के अनुर्ेय अनधकतर् सेट िबाव से

तलछटरखाजानाह:ै 

क. यािंनत्रक प्रशीतन का उपयोग करके कागो टैंक

िबावकेनवननयर्नकेनलएएकप्रणाली; 

ख. कागो के तापनया िबावर्ें वृनद्धकी नस्थनतर्ें

सुरक्षा सुनननितकरने वालीप्रणाली।कागो टैंक

का इन्सुलशेन या नडजाइन िबाव, या इन िो

तत्वों का सिंयोजन, ऐसा होना चानहए दक

ऑपरेटटिंगअवनधऔरअपेनक्षततापर्ान के नलए

पयाािर्ार्जानछोडदियाजाए; प्रत्येकर्ार्लेर्ें

नसस्टर् को स्वीकाया र्ाना जाना चानहए और

ऑपरेशनअवनधकेतीनगुनाकेन्यूनतर्सर्यके

नलएसुरक्षासुनननितकरनाह;ै 

5.5.6.1.2 5.5.6.1.1 र्ें ननधााररत प्रणानलयों का

ननर्ााण, सिंस्थानपतऔरपरीक्षणदकयाजानाह।ै

उनकेननर्ााणर्ेंउपयोगकीजानेवालीसार्िीको

ले जाने वाले कागो के साथ सिंगत होना चानहए।

सार्ान्य सर्वास के नलए, ऊपरी पररवेश नडजाइन

तापर्ानसीर्ाएिंहोनीचानहए: 
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Air: +45° C;  

Water: +32° C 

5.5.6.1.3 कागो भिंडारण प्रणाली पररवेश नडजाइन

तापर्ानकीऊपरीसीर्ाओंपरकागोकेपूणावाष्पिबाव

कानवरोधकरनेर्ेंसक्षर्ह,ै जोभीप्रणालीउबलतेगैससे

ननपटने के नलए अपनाई गई ह।ै इस आवश्यकता को

एडीएनकेअध्याय3.2 केतानलकासीकेकॉलर्(20) र्ें

रटप्पणी37 द्वाराइिंनगतदकयागयाह।ै 

5.5.6.2 प्रशीतनप्रणाली 

5.5.6.2.1 प्रशीतन प्रणाली को 5.5.6.1.1 ए) र्ें

सिंिर्भातदकयागयाहैजोएकयाअनधकइकाइयोंसे

बना है जो ननधााररत स्तर पर पररवेश नडजाइन

तापर्ानकीऊपरीसीर्ा परकागो के िबावऔर

तापर्ानको रखने र्ें सक्षर् ह।ै जबतकअनभनहत

प्रानधकरण/वगीकरण सोसायटी द्वारा कागो िबाव

और तापर्ान को नवननयनर्त करने का कोई अन्य

साधनसिंतोषजनकनहींर्ानाजाताह,ै तबतकएक

या एक से अनधक स्टैंड-बाय इकाइयों के नलए

प्रावधानदकयाजानाचानहए, नजनकाआउटपुटकर्

से कर्सबसे बडी ननधााररत इकाई के बराबर हो।

एक स्टैंड-बाययूननटर्ें एककिं प्रेसर, उसकाइिंजन, 

इसकीननयिंत्रणप्रणालीऔरसभीआवश्यकसार्ान

शानर्ल हैं तादक यह सार्ान्य रूप से उपयोग की

जानेवालीइकाइयों सेस्वतिंत्ररूपसेसिंचानलतहो

सके। एक स्टैंड-बाय हीट-एक्ट्सचेंजर के नलए

प्रावधान दकया जाना है जब तक दक नसस्टर् के

सार्ान्य हीट-एक्ट्सचेंजर के पास सबसे बडी

ननधााररत क्षर्ता के कर् से कर् 25% के बराबर

अनधशेषक्षर्तानहो।अलगपाइलपिंगकाप्रावधान

करनाआवश्यक नहीं ह।ै कागो टैंक, पाइलपिंगऔर

सहायक उपकरण को इन्सुलटेेड दकया जाना है

तादक, सभीकागोप्रशीतनप्रणानलयोंकी नवफलता

की नस्थनतर्ें, पूराकागोकर् सेकर्52 घिंटे तक

ऐसीनस्थनतर्ेंरहेदकसुरक्षावा्वनखुलसकें । 

5.5.6.2.2 सुरक्षा उपकरणोंऔर प्रशीतन प्रणाली

सेकनेलक्ट्टिंगलाइनोंकोकागोकेतरलचरणकेऊपर

कागो टैंक से जोडा जाना है जब टैंक भरने की

अनधकतर् स्वीकाया नडिी तक भरे जाते हैं। उन्हें

गैसीयचरणकेभीतररहनाह,ै भलेहीजलयानर्ें

12 नडिीतककीसूचीहो। 

5.5.6.2.3 जब सिंभानवत खतरनाक रासायननक

प्रनतदिया वाले कई प्रशीनतत कागो एक साथ ले

जाया जाता ह,ै तो कागो के दकसी भी नर्श्रणको

रोकने के नलए प्रशीतन प्रणानलयों को नवशेष

िेखभालिीजानीचानहए।ऐसेकागोकी ढुलाईके

नलए, प्रत्येक कागो के नलए अलग-अलग प्रशीतन

प्रणालीप्रिानकीजानीह,ै नजसर्ेंप्रत्येककागो के

नलए 5.5.6.2.1 र्ें सिंिर्भात पूणा स्टैंड-बाय यूननट

शानर्ल ह।ै जब, हालािंदक, एकअप्रत्यक्षया सिंयिु

प्रणालीद्वाराप्रशीतनसुनननितदकयाजाताहैऔर

हीट एक्ट्सचेंजसा र्ें कोई ररसाव दकसी भी ननकट

पररनस्थनत र्ें कागो के नर्श्रणका कारणनहीं बन

सकता ह,ै तो नवनभन्न कागो के नलए अलग-अलग

प्रशीतन इकाइयों के नलए कोई प्रावधान करने की

आवश्यकतानहींह।ै 

5.5.6.2.4 जब कई प्रशीनतत कागो वाहन की

नस्थनतयोंकेतहतएकिसूरेर्ेंघलुनशीलनहींहोते

हैं जैसे दक नर्श्रणकी नस्थनतर्ेंउनकेवाष्पिबाव

कोएकसाथजोडाजाताह,ै तोकागोकेदकसीभी

नर्श्रण को रोकने के नलए प्रशीतन प्रणानलयों को

नवशेषिेखभालिीजानीचानहए। 

5.5.6.2.5 जबप्रशीतनप्रणानलयोंकोठिंडाकरनेके

नलएपानीकीआवश्यकताहोतीह,ै तोइसउदे्दश्य

के नलएनवशेषरूपसेउपयोगदकएजानेवालेपिंप

या पिंप द्वारा पयााि र्ात्रा र्ें आपूर्ता की जानी

चानहए। इसपिंपयापिंपर्ेंकर् सेकर्िोसक्ट्शन

पाइपहोनेचानहए, जोिो पानी के इिंटेक सेलेकर

पोटा तक, िसूरे र्ें स्टारबोडा तक ले जाते हैं।

सिंतोषजनक प्रवाह के साथ स्टैंड-बाय पिंप के नलए

प्रावधान दकयाजानाह;ै यहअन्यउदे्दश्यों के नलए

उपयोगदकयाजानेवालापिंपहोसकताहैबशतेदक

ठिंडाकरने के नलएपानीकीआपूर्ता के नलएइसका

उपयोग दकसीअन्यआवश्यकसर्वासकोबानधतन

करे। 

5.5.6.2.6 प्रशीतनप्रणालीननम्नरूपोंर्ेंसेएकले

सकतीह:ै 

क. प्रत्यक्ष प्रणाली: कागो वाष्प सिंपीनडत, सिंघननत

होतेहैंऔरकागोटैंकर्ेंवापसआजातेहैं।इस

प्रणालीका उपयोगएडीएन केअध्याय3.2 की

तानलका सी र्ें ननर्िाष्ट कुछ कागो के नलए नहीं
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दकया जाना ह।ै यह आवश्यकता एडीएन के

अध्याय 3.2 के तानलका सी के कॉलर् (20) र्ें

रटप्पणी35 द्वाराइिंनगतकीगईह;ै 

ख. अप्रत्यक्ष प्रणाली: कागो या कागो वाष्प को

सिंपीनडत दकए नबनाशीतलक केर्ाध्यर् से ठिंडा

यासिंघननतदकयाजाताह;ै 

ग. सिंयुि प्रणाली: कागो वाष्प को एक

कागो/शीतलक हीट-एक्ट्सचेंजर र्ें सिंपीनडत और

सिंघननत दकयाजाताहैऔरकागोटैंकर्ेंवापस

कर दिया जाता ह।ै इस प्रणाली का उपयोग

एडीएनकेअध्याय3.2 कीतानलकासीर्ेंननर्िाष्ट

कुछ कागो के नलए नहीं दकया जाना ह।ै इस

आवश्यकता को एडीएन के अध्याय 3.2 के

तानलकासीकेकॉलर्(20) र्ेंरटप्पणी36 द्वारा

इिंनगतदकयागयाह।ै 

5.5.6.2.7 सभी प्राथनर्कऔर नद्वतीयक शीतलक

तरलपिाथा एक िसूरे के साथऔरकागो के साथ

सिंगत होने के नलए हैं नजसकेसाथ वे सिंपका  र्ेंआ

सकतेहैं।हीटएक्ट्सचेंजयातोकागोटैंकसेकुछिरूी

पर, याकागोटैंककेअिंिरयाबाहरसेजुडेकूललिंग

कॉइ्सकाउपयोगकरकेहोसकताह।ै 

5.5.6.2.8 जबप्रशीतनप्रणालीएकअलगसर्वास

स्थान र्ें स्थानपत ह,ै तो यह सर्वास स्थान

5.5.2.4.6 कीआवश्यकताओंकोपूराकरनेकेनलए

ह।ै 

5.5.6.2.9 सभीकागोप्रणानलयोंकेनलए, होल्डिंग

सर्यके ननधाारण के नलएउपयोग दकएजानेवाले

ऊष्र्ा सिंचरण गुणािंक को गणना द्वारा ननधााररत

दकयाजानाह।ैजलयानकेपूराहोनेपर, गणनाकी

शुद्धताकोऊष्र्ासिंतलुनपरीक्षणकेर्ाध्यर्से

जािंचाजाना ह।ै गणनाऔरपरीक्षण    अनभनहत

प्रानधकारी या वगीकरण सोसायटी द्वारा पयावेक्षण

के तहत दकया जाना ह।ै ऊष्र्ा सिंचरण गणुािंक को

प्रलेनखतदकयाजानाहैऔरबोडापररखाजानाह।ै

अनुर्ोिनप्रर्ाणपत्र केप्रत्येकनवीकरणपरऊष्र्ा

सिंचरणगुणािंककोसत्यानपतदकयाजानाह।ै 

 

5.5.6.3 कागोहीटटिंगनसस्टर् 

5.5.6.3.1 बॉयलर, जोकागोकोगर्ाकरनेकेनलए

उपयोग दकए जाते हैं, को 55 नडिी सेन्सयस से

अनधककेफ्लैशपॉइिंटवालेतरलईंधनकेसाथईंधन

दियाजानाह।ैउन्हेंयातोइिंजनरूर्र्ेंयाडेकके

तलछटऔरकागो के्षत्र केबाहर दकसीअन्यअलग

स्थानर्ेंरखाजानाह,ै जोडेकसेयाइिंजनकक्षसे

सुलभह।ै 

5.5.6.3.2 कागोहीटटिंगनसस्टर्कोनडजाइनदकया

जानाहैतादकहीटटिंगकॉइ्सर्ेंररसावकेर्ार्लेर्ें

कागोबॉयलरर्ेंप्रवेशनकरसके।कृनत्रर्ड्राफ्टके

साथ एक कागो हीटटिंग नसस्टर् को नवदु्यत रूप से

प्रज्वनलतदकयाजानाह।ै 

5.5.6.3.3 इिंजन कक्ष की वेंरटलेशन प्रणाली को

बॉयलर के नलएआवश्यक हवा को ध्यान र्ें रखते

हुएनडजाइनदकयाजानाह।ै 

5.5.6.3.4 जहािं कागो हीटटिंग नसस्टर्का उपयोग

लिाई, र्ालउतराईया गैस-फ्रींग के िौरान दकया

जाता ह,ै सर्वास स्थान नजसर्ें यहप्रणालीशानर्ल

ह,ै 5.5.9.3.7 कीआवश्यकताओंका पूरी तरह से

पालनकरनाह।ैयहआवश्यकतावेंरटलेशननसस्टर्

केइनलेट्सपरलागूनहींहोतीह।ैयेइनलेट्सकागो

के्षत्रसे2 [एर्]कीन्यूनतर्िरूीपरऔरकागोटैंक

या अवनशष्ट कागो टैंक, डेक पर नस्थतलिाई पिंप, 

उच्च वेग वेंट वा्व के ओपलनिंग, िबाव राहत

उपकरणोंऔरलिाईऔरर्ालउतराईपाइलपिंगके

दकनारे कनेक्ट्शन से 6 [एर्] की न्यूनतर् िरूी पर

नस्थतहोनाचानहएऔरडेकसेकर्सेकर्2 [एर्]

ऊपर नस्थत होना चानहए। 5.5.9.3.7. की

आवश्यकताएिं60 [नडिीसेन्सयस]याउससेअनधक

केफ्लशैलबिंिुवालेपिाथोंकीर्ालउतराईपरलागू

नहींहोतीहैंजबउत्पािकातापर्ानफ्लैशलबिंिुपर

कर्सेकर्15 K कर्होताह।ै 

5.5.6.4 पानी-स्प्रेप्रणाली 

5.5.6.4.1 जबएडीएनकेअध्याय3.2 केतानलका

सी के कॉलर् (9) र्ें पानी के नछडकाव की

आवश्यकताहोतीह,ै तो डेकपरकागोके्षत्रर्ेंएक

पानी-स्प्रे नसस्टर् स्थानपत दकया जाना है तादक

लिाईसेगैसउत्सजानकोअवक्षेनपतदकयाजासके

औरपूरीसतहपरपानीका नछडकावकरकेकागो

टैंककेशीषाकोठिंडादकयाजासकेतादक50 [kPa]
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(0.5 बार)परउच्चवेगवालेवेंटवा्वकेसदियण

से सुरनक्षतरूप सेबचाजासके।गैसवषााप्रणाली

को दकनारे की स्थापना से आपूर्ता के नलए एक

कनेक्ट्शननडवाइसकेसाथदफटदकयाजानाह।ै 

5.5.6.4.2 स्प्रे नोजल को इस तरह से स्थानपत

दकयाजानाहैदकपरेूकागोडेकके्षत्रकोकवरदकया

जाता है और जारी गैसों को सुरनक्षत रूप से

अवक्षेनपत दकया जाता ह।ै नसस्टर् को व्हीलहाउस

औरडेकसेसिंचालनर्ेंरखनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए।

इसकीक्षर्ताऐसीहोनीचानहए दकजबसभी स्प्रे

नोजलसिंचालनर्ेंहों, तोबनहवााहडेकके्षत्रके50 

लीटरप्रनतवगार्ीटरऔरप्रनतघिंटेसेकर्नहो। 

5.5.7 पिंपऔरपाइलपिंग 

5.5.7.1 कागो के्षत्र र्ें पिंप, किं प्रेसरऔर एक्ट्सेसरी

लिाई और र्ाल उतराई पाइलपिंग रखी जानी ह।ै

कागो पिंप कागो के्षत्र सेऔर इसकेअलावा, कागो

के्षत्रकेबाहरएकनस्थनतसेबिंिहोनेर्ेंसक्षर्होना

चानहए। डेक पर नस्थत कागो पिंप कागो के्षत्र के

बाहरआवासऔर सर्वास स्थानों के प्रवेश द्वार से

कर्सेकर्6 [एर्]सेकर्नहींहोनाचानहए। 

5.5.7.2 लिाईऔरर्ालउतराईकेनलएपाइलपिंग

जलयानकेदकसीभीअन्यपाइलपिंगसेस्वतिंत्रहोना

चानहए।कागो टैंक केअिंिरऔरकागोपिंप-रूर् के

अिंिर को छोडकर डेक के तलछट कोई कागो

पाइलपिंगनस्थतनहींह।ै 

5.5.7.3 लिाईऔरर्ालउतराईकेनलएपाइलपिंग

की व्यवस्था की जानी है तादक, लिाई या र्ाल

उतराईऑपरेशन केबाि, इनपाइपोंर्ेंशेषतरल

को सुरनक्षत रूप से हटाया जा सके और या तो

जलयानकेटैंकयाटैंककेदकनारेप्रवानहतदकयाजा

सके। 

5.5.7.4 लिाईऔरर्ालउतराईकेनलएपाइलपिंग

कोअन्यपाइलपिंगसेस्पष्टरूपसेअलगदकयाजाना

चानहए, उिाहरणकेनलएरिंगअिंकनकेर्ाध्यर्से। 

5.5.7.5 दकनारेकेकनेक्ट्शनकेअपवािकेसाथडेक

परनस्थतलिाईऔरर्ालउतराईकेनलएपाइलपिंग, 

बाहरीशेलसेजलयानकीचौडाईकेएकचौथाईसे

कर्नहींहोनाचानहए। 

5.5.7.6 दकनारे के कनेक्ट्शन कागो के्षत्र के बाहर

आवासऔरसर्वासस्थानोंकेप्रवेशद्वारयाओपलनिंग

से कर् से कर् 6 [एर्] से कर् नहीं नस्थत होने

चानहए। 

5.5.7.7 लिाईऔरर्ालउतराईकेनलएपाइलपिंग

के वेंटटिंग पाइलपिंगऔर दकनारे कनेक्ट्शन के प्रत्येक

दकनारेकनेक्ट्शन, नजसकेर्ाध्यर्सेलिाईयार्ाल

उतराई ऑपरेशन दकया जाता ह,ै को शट-ऑफ

नडवाइस के साथ दफट दकया जाना ह।ै हालािंदक, 

प्रत्येक दकनारे कनेक्ट्शन को एक ब्लाइिंड फ्लैंग के

साथदफटदकयाजानाचानहएजबयहऑपरेशनर्ें

नहींह।ै 

5.5.7.8 फ्लैंज और स्टकफिं ग बॉक्ट्स को एक स्प्रे

सुरक्षाउपकरणकेसाथप्रिानदकयाजानाह।ै 

5.5.7.9 लिाईऔरर्ालउतराईकेनलएपाइलपिंग, 

और पाइलपिंग को वेंटटिंग करने के नलए, स्लाइलडिंग

सील केसाथ दफट दकएगएलचीलेकनेक्ट्शननहीं

हैं। 

5.5.7.10 5.5.7.1 और5.5.7.6 र्ें सिंिर्भात िरूी

को 3 [एर्] तक कर् दकया जा सकता है यदि

5.5.2.1.2 का अनुपालन करने वाला अनुप्रस्थ

ब्कहडेकागोके्षत्रकेअिंतर्ेंनस्थतह।ैओपलनिंगद्वार

प्रिान दकए जाने हैं। ननम्ननलनखत सूचना िरवाजों

परप्रिर्शातकीजानीह:ै 

अनरु्नतकेनबनालिाईऔरर्ालउतराई 

केिौराननखोलें। 

तरुिंतबिंिकरें। 

5.5.7.11 लिाईऔरर्ालउतराईकेनलएपाइलपिंग

के प्रत्येक घटक को पेंिा से नवदु्यत रूप से जोडा

जानाह।ै 

5.5.7.12 लिाईकेनलएपाइलपिंगकागोटैंककेतल

तकनवस्ताररतकरनाह।ै 

5.5.7.13 लिाईऔरर्ालउतराईकेनलएपाइलपिंग

के स्टॉप वा्व या अन्य शट-ऑफ नडवाइस यह

इिंनगतकरनेकेनलएहैंदकवेखुलेहैंयाबिंिहैं। 

5.5.7.14 लिाईऔरर्ालउतराईकेनलएपाइलपिंग

र्ें, परीक्षण िबावर्ें, आवश्यकलोच,  

ररसावरोधीताऔरिबावकेप्रनतरोधहोनाचानहए। 

5.5.7.15 लिाईऔरर्ालउतराईकेनलएपाइलपिंग
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कोपिंपोंकेआउटलेटपरप्रेशरगेजकेसाथलगाया

जाना ह।ै प्रत्येक र्ापने वाले उपकरण पर अनुर्ेय

अनधकतर्ओवरप्रशेरया वैक्ट्यूर्र्ानइिंनगत दकया

जानाह।ैरीलडिंगसभीर्ौसर्कीनस्थनतर्ेंसिंभवह।ै 

5.5.7.16 जब लिाई और र्ाल उतराई के नलए

पाइलपिंगकाउपयोगकागोटैंकोंकोधोनेयानगिीके

पानीकेसाथआपूर्ताकरनेकेनलएदकयाजाताह,ै 

तोइनपाइपोंकेचूषणकागोके्षत्रकेभीतरलेदकन

कागोटैंककेबाहरनस्थतहोतेहैं।सिंबिंनधतकनेक्ट्शन

केसाथटैंकधोनेकीप्रणालीकेनलएपिंपकागोके्षत्र

केबाहरनस्थतहोसकतेहैं, बशतेनसस्टर्केननवाहन

पक्षकोइसतरह सेव्यवनस्थत दकयाजाए दकउस

नहस्सेकेर्ाध्यर्सेसक्ट्शनसिंभवनहो।टैंकवालशिंग

नसस्टर्केर्ाध्यर्सेकागोके्षत्रसेदकसीभीगैसको

ननष्कानसतहोनेसेरोकनेकेनलएएकलस्प्रिंग-लोडेड

नॉन-ररटनावा्वप्रिानदकयाजानाह।ै 

5.5.7.17 पानीकेसक्ट्शनपाइपऔरकागोलिाई

पाइप के बीच जिंक्ट्शन पर एक गरै-वापसी वा्व

दफटदकयाजानाह।ै 

5.5.7.18 अनुर्ेय लिाईऔर र्ाल उतराई प्रवाह

कीगणनाकीजानीह।ैगणनावेंरटलेशननसस्टर्के

नडजाइनकोध्यानर्ेंरखतेहुएप्रत्येककागोटैंकया

कागोटैंककेप्रत्येकसर्ूहकेनलएअनुर्ेयअनधकतर्

लिाई और र्ाल उतराई प्रवाह से सिंबिंनधत ह।ै ये

गणनाइसतथ्यकोध्यानर्ेंरखनेकेनलएहैदकतट

सुनवधा के वाष्प वापसी पाइलपिंग के अप्रत्यानशत

कट-ऑफ की नस्थनत र्ें, कागो टैंक के सुरक्षा

उपकरणकागो टैंकर्ें िबावको ननम्ननलनखतर्ान

सेअनधकहोनेसेरोकें गे: 

 ओवर-प्रेशर: उच्च वेग वाले वेंट वा्व के

शुरुआतीिबावका115%; 

 वैक्ट्यूर् िबाव: ननर्ााण वैक्ट्यूर् िबाव से

अनधकनहींलेदकन5 [kPa](0.05 बार)से

अनधकनहीं। 

नवचारदकएजानेवालेर्ुख्यकारकननम्ननलनखतहैं: 

क. कागोटैंककेवेंरटलशेननसस्टर्केआयार्; 

ख. लिाई के िौरानगैससिंरचना : सबसे बडेलिाई

प्रवाहको1.25 सेकर्केकारकसेगणुाकरें; 

ग. 50% आयतनवाष्पऔर50% आयतनवायु के

आधारपरकागोकेवाष्पनर्श्रणकाघनत्व; 

घ. वेंरटलेशनपाइप, वा्वऔरदफटटिंगकेर्ाध्यर्से

िबाव का नुकसान। फ्लेर्-अरेस्टर के जाल के

30% क्ट्लॉलगिंगकानहसाबनलयाजाएगा; 

ङ. सुरक्षावा्वोंकािबावकर्करना। 

प्रत्येककागोटैंकयाकागोटैंककेप्रत्येकसर्ूहके

नलएअनुर्ेयअनधकतर्लिाईऔरर्ालउतराई

प्रवाहएकऑन-बोडाननिेशर्ेंदियाजानाह।ै 

5.5.7.19 कागो के्षत्र या व्हीलहाउस के बाहर

उत्पन्न सिंपीनडत हवा का उपयोग कागो के्षत्र र्ें

लस्प्रिंग-लोडेड नॉन-ररटना वा्व की स्थापना के

अध्यधीन दकया जा सकता है तादक यह सुनननित

दकया जा सके दक कोई भी गैस सिंपीनडत वायु

प्रणाली के र्ाध्यर् से कागो के्षत्र से कागो के्षत्र के

बाहरआवासयासर्वासस्थानोंर्ेंभागनहींसकती

ह।ै 

5.5.7.20 यदि जलयान एक िसूरे के साथ

खतरनाकरूपसेप्रनतदियाकरनेकेनलएउत्तरिायी

कईखतरनाकपिाथोंकोलेजारहाह,ै तोप्रत्येक

पिाथा के नलए लिाई और र्ाल उतराई के नलए

अपने स्वयिं के पाइलपिंग के साथ एक अलग पिंप

स्थानपतदकयाजानाह।ैपाइलपिंगखतरनाकपिाथों

वाले कागो टैंक से गुजरने के नलए नहीं है नजसके

साथ नवचाराधीन पिाथा प्रनतदिया करने के नलए

उत्तरिायीह।ै 

5.5.8 अवनशष्टउत्पािोंकेनलएटैंकऔरररसेप्टेक्सऔर

स्लॉप्सकेनलएररसेप्टेक्स 

5.5.8.1 यदि जलयानों को अवनशष्ट उत्पािों के

नलए एक टैंक प्रिान दकया जाता ह,ै तो इसे

5.5.8.3, 5.5.8.4, 5.5.8.5, 5.5.8.6 और

5.5.8.7 के प्रावधानों का अनुपालन करना होगा।

अवनशष्ट उत्पािों के नलए ररसेप्टेक्स भरने के

िौरान, दकसीभीररसावकोइकट्ठाकरने केसाधन

कोभरनेवालेकनेक्ट्शनकेतहतरखाजानाह।ै  

5.5.8.2 स्लॉप्स के नलए ररसेप्टेक्स को आग

प्रनतरोधीहोनाचानहएऔरढक्कनकेसाथबिंिहोने

र्ेंसक्षर्होनाचानहए।स्लॉप्सकेनलएररसेप्टेक्स

को नचनह्नत दकया जाना चानहए और सिंभालना

आसानहोनाचानहए। 

5.5.8.3 अवनशष्ट उत्पािों के नलए एक टैंक की
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अनधकतर्क्षर्ता30 [m3] ह।ै 

5.5.8.4 अवनशष्टउत्पािोंकेनलएटैंकसेलैसहोना

चानहए: 

 िबाव-राहतऔरवैक्ट्यूर्राहतवा्व। 

उच्चवेगवेंटवा्वकोइतनानवननयनर्त

दकयाजानाचानहएदकवाहनकेिौरान

नखोलाजाए।यहशतातबपरूीहोतीहै

जबवा्वकाओपलनिंगिबावएडीएनके

अध्याय 3.2 के तानलका सी के कॉलर्

(10) र्ें ननधााररत शतों को परूा करता

ह;ै जब एडीएन के अध्याय 3.2 के

तानलकासीकेकॉलर्(17) र्ेंनवस्फोट-

रोधीसुरक्षाकीआवश्यकताहोतीह,ै तो

वैक्ट्यूर्-राहत वा्व को नवघटन को

सहनकरनेर्ें सक्षर्होनाचानहएऔर

उच्च वेग वेंट वा्व नस्थर जलने का

सार्नाकरनापडताह;ै 

 एकस्तरसिंकेतक; 

 पाइपऔर नलीअसेंबली के नलएशट-

ऑफउपकरणोंकेसाथकनेक्ट्शन। 

5.5.8.5 अवनशष्ट उत्पािों के नलए ररसेप्टेक्स से

लैसदकयाजानाचानहए: 

 एककनेक्ट्शनजोभरने के िौरानजारी

गैसों को सुरनक्षत रूप से ननकालने र्ें

सक्षर्बनाताह;ै 

 भरने की नडिी को इिंनगत करने की

सिंभावना; 

 पाइपऔर नलीअसेंबली के नलएशट-

ऑफउपकरणोंकेसाथकनेक्ट्शन। 

5.5.8.6 अवनशष्टउत्पािों के नलए ररसेप्टेक्सको

कागोटैंकोंकेवेंटटिंगपाइलपिंगसेकेवलउन्हेंभरनेके

नलए आवश्यक सर्य के नलए जोडा जाना ह।ै

ररसेप्टेककेभरनेकेिौरान, जारीगैसोंकोसुरनक्षत

रूपसेननकालाजानाह।ै 

5.5.8.7 अवनशष्टउत्पािोंकेनलएररसेप्टेक्सऔर

डेकपररखेगएस्लॉप्सकेनलएररसेप्टेक्सकोपेंिा

से न्यूनतर् िरूी पर जलयान की चौडाई के एक

चौथाईकेबराबरनस्थतहोनाचानहए। 

5.5.9 नवदु्यतप्रनतष्ठानोंकेनलएआवश्यकताएँ 

5.5.9.1 नवदु्यतप्रनतष्ठानोंसेसिंबिंनधतिस्तावेज 

 5.5.9.1.1 अन्यआवश्यकिस्तावेजोंकेअलावा, 

ननम्ननलनखतिस्तावेजबोडापरहोनेहैं: 

क. कागो के्षत्रकीसीर्ाओंऔरइसके्षत्रर्ें

स्थानपत नवदु्यत उपकरणों के स्थान को

इिंनगतकरनेवालाएकड्राइिंग; 

ख. ऊपर (क) र्ें सिंिर्भात नवदु्यत उपकरणों

की एक सूची नजसर्ें ननम्ननलनखत

नववरणशानर्लहैं:र्शीनयाउपकरण, 

स्थान, सुरक्षा का प्रकार, नवस्फोट के

नखलाफ सुरक्षा का प्रकार, परीक्षण

ननकायऔरअनुर्ोिनसिंख्या; 

ग. कागोके्षत्रकेबाहरनवदु्यतउपकरणोंको

इिंनगतकरनेवालीएकसूचीयासार्ान्य

योजना नजसे लिाई, र्ाल उतराई या

गैसर्ुिकरनेकेिौरानसिंचानलतदकया

जा सकता ह।ै अन्य सभी नवदु्यत

उपकरणों को लाल रिंग र्ें नचनह्नत

दकया जाना ह।ै 5.5.9.3.7 और

5.5.9.3.8 िेखें। 

5.5.9.2 नवदु्यतप्रनतष्ठान 

 5.5.9.2.1 पेंिा से वापसी कनेक्ट्शन के नबना

केवलनवतरणप्रणानलयोंकीअनुर्नतह।ै 

 यहप्रावधानइसपरलागूनहींहोताह:ै 

 सदियकैथोनडकसिंक्षारणसिंरक्षण; 

 कागो के्षत्र के बाहर नस्थत प्रनतष्ठानों के

कुछ सीनर्त खिंड (उिाहरण के नलए

डीजलइिंजनोंकीशुरुआतकेकनेक्ट्शन); 

5.5.9.2.2 इन्सुलेशन स्तर की जािंच के नलए

नडवाइसतलछट5.5.9.2.2 र्ेंसिंिर्भातह।ै 

5.5.9.2.3 प्रत्येक इिंसुलेटेड नवतरण नेटवका  को

इन्सुलेशन स्तरकी जािंच के नलए एक िशृ्यऔर

श्रव्यअलार्ा केसाथएकस्वचानलत नडवाइस के

साथदफटदकयाजानाह।ै 

5.5.9.3 नवस्फोट जोनखर् प्रस्तुत करने वाले क्षेत्रों र्ें
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उपयोग दकए जाने वाले नवदु्यत उपकरणों के चयन के

नलए, एडीएनकेअध्याय3.2 केतानलकासीकेकॉलर्

(15) और(16) केअनुसारलेजाएगएपिाथोंकोसौंपे

गए नवस्फोटसर्ूहोंऔरतापर्ानश्रेनणयोंको ध्यानर्ें

रखाजानाह।ै 

5.5.9.3.1 नवदु्यतउपकरणोंका प्रकारऔर स्थान 

कागोटैंक, अवनशष्टकागोटैंक, औरलिाईऔरर्ाल

उतराई के नलए पाइलपिंग र्ें केवल ननम्ननलनखत

उपकरण स्थानपत दकए जा सकते हैं (जोन 0 के

बराबर): 

 ईईएक्ट्स (आईए) प्रकार की सुरक्षा के र्ाप, 

नवननयर्नऔरअलार्ाउपकरण। 

5.5.9.3.2 केवल ननम्ननलनखतउपकरणकोफ़रडैर्, 

डबल-पेंिाररिस्थान, डबलबॉटर्औरहो्डररि

स्थान (जोन 1 के बराबर) र्ें स्थानपत दकए जा

सकतेहैं: 

 प्रर्ानणत सुरनक्षतप्रकार केर्ाप, नवननयर्न

औरअलार्ाउपकरण; 

 "लौ-प्रूफ बाडे" या "िबाव द्वारा सिंरनक्षत

उपकरण" प्रकार की सुरक्षा के प्रकाश

उपकरण; 

 हरे्रटकरूपसेसीलदकएगएइकोसाउिं लडिंग

नडवाइस नजनके केबलों को र्ुख्य डेक तक

गैसटाइटकनेक्ट्शनकेसाथर्ोटीिीवारवाले

स्टीलट्यूबोंकेर्ाध्यर्सेलेजायाजाताह;ै 

 सुरक्षात्र्क स्टील ट्यूबों र्ें शले प्लेटटिंग के

सदिय कैथोनडकसिंरक्षण के नलए केबल जैसे

दक इको साउिं लडिंग उपकरणों के नलए प्रिान

दकएजातेहैं। 

नगिीकेनलएउपयोगदकएजानेपरननम्ननलनखत

उपकरणकेवलडबल-पेंिाररिस्थानऔरडबलबॉटर्

र्ेंस्थानपतदकएजासकतेहैं: 

 प्रर्ानणतसुरनक्षतप्रकारकेतापर्ान

ननगरानीकेसाथस्थायीरूपसेनस्थर

जलर्ग्नपिंप। 

5.5.9.3.3 डेक के तलछट कागो के्षत्र र्ें सर्वास

स्थानोंर्ेंकेवलननम्ननलनखतउपकरणस्थानपतदकए

जासकतेहैं(जोन1 केबराबर): 

 प्रर्ानणत सुरनक्षतप्रकार केर्ाप, नवननयर्न

औरअलार्ाउपकरण; 

 "लौ-प्रूफ बाडे" या "िबाव द्वारा सिंरनक्षत

उपकरण" प्रकार की सुरक्षा के प्रकाश

उपकरण; 

 तापर्ानकीननगरानीकेसाथनगिीपिंपजैसे

आवश्यक उपकरण चलाने वाले र्ोटसा; वे

प्रर्ानणतसुरनक्षतप्रकारकेहोनेचानहए। 

5.5.9.3.4 ऊपरपरैािाफ5.5.9.3.1, 5.5.9.3.2 

और 5.5.9.3.3 र्ें सिंिर्भात नवदु्यत उपकरणों के

ननयिंत्रण और सुरक्षात्र्क उपकरण कागो के्षत्र के

बाहर नस्थत होने चानहए यदि वेआिंतररकरूप से

सुरनक्षतनहींहैं। 

5.5.9.3.5 डेक पर कागोक्षते्र र्ें नवदु्यत उपकरण

(जोन 1 के बराबर) प्रर्ानणत सुरनक्षत प्रकार का

होनाचानहए। 

5.5.9.3.6 सिंचायककागोके्षत्रकेबाहरनस्थतहोने

चानहए। 

5.5.9.3.7 बर्थिंग के िौरान लिाई, र्ाल उतराई

और गैस-फ्रींनग के िौरान उपयोग दकए जाने वाले

नवदु्यतउपकरणऔरजोकागोके्षत्रकेबाहरनस्थत

हैं, कर्सेकर्"सीनर्तनवस्फोटजोनखर्"प्रकारके

होनेचानहए(जोन2 केबराबर)। 

5.5.9.3.7.1 यहप्रावधानइसपरलागूनहींहोता

ह:ै 

(क)आवासर्ेंप्रकाशप्रनतष्ठान, आवासके

प्रवेशद्वारकेपासनस्वचकोछोडकर; 

(ख)आवासयाव्हीलहाउसर्ें

रेनडयोटेलीफोनइिंस्टॉलेशन; 

(ग)आवासयाव्हीलहाउसर्ेंर्ोबाइलऔर

नननितटेलीफोनइिंस्टॉलेशन; 

(घ)आवास, व्हीलहाउसयाकागोक्षेत्रोंके

बाहरसर्वासस्थानोंर्ेंनवदु्यतप्रनतष्ठानयदि: 

क. इन ररि स्थानों को एक वेंरटलेशन नसस्टर् के

साथदफटदकयाजाताहैजो0.1 [kPa](0.001 

बार)काओवरप्रेशरसुनननितकरताहैऔरकोई

भी नखडकी खोलने र्ें सक्षर् नहीं ह;ै वेंरटलेशन
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नसस्टर् केहवा केइिंटेककोयथासिंभविरू नस्थत

होनाचानहए, हालािंदक, कागोके्षत्रसे6 [एर्]से

कर्नहींऔरडेकसे2 [एर्]सेकर्नहीं; 

ख. ररि स्थान सेंसर के साथ गसै का पता लगाने

वालीप्रणालीकेसाथदफटदकएगएहैं: 

i. वेंरटलेशन नसस्टर् के सक्ट्शन

इनलेट्सपर; 

ii. सीधेआवासऔरसर्वास स्थानों के

प्रवेशद्वार के नसल केशीषा दकनारे

पर; 

ग. गैसएकाितार्ापननरिंतरह;ै 

घ. जबगैसकीसािंद्रताकर्नवस्फोटकसीर्ाके20% 

तकपहुिंचजातीह,ै तोवेंरटलेटरबिंिहोजातेहैं।

ऐसे र्ार्ले र्ें और जब ओवरप्रेशर बनाए नहीं

रखा जाता है या गैस नडटेक्ट्शन नसस्टर् की

नवफलता की नस्थनत र्ें, नवदु्यत प्रनतष्ठान जो

उपरोि5.5.9.3.7 काअनुपालननहींकरते हैं, 

उन्हेंबिंिकर दियाजाताह।ैइनकायोंकोतुरिंत

और स्वचानलत रूप से दकया जाना है और

आवास, व्हीलहाउस और सर्वास स्थानों र्ें

आपातकालीन प्रकाशव्यवस्था को सदिय करना

ह,ै जो कर् से कर् "सीनर्त नवस्फोट जोनखर्"

प्रकारकाअनुपालनकरनाह।ै नस्वलचिंग-ऑफको

िशृ्य और श्रव्य सिंकेतों द्वारा आवास और

व्हीलहाउसर्ेंइिंनगतदकयाजानाह;ै 

ङ. वेंरटलेशन नसस्टर्, गैस नडटेक्ट्शन नसस्टर् और

नस्वच-ऑफ नडवाइस का अलार्ा पूरी तरह से

ऊपर5.5.9.3.7 कीआवश्यकताओंकाअनुपालन

करताह;ै 

च. स्वचानलतनस्वच-ऑफनडवाइससेटदकयागयाहै

तादकजलयानकेचलनेकेिौरानकोईस्वचानलत

नस्वलचिंग-ऑफनहो। 

छ.अिंतिेशीयएआईएस(स्वचानलतपहचानप्रणाली)

आवासऔरव्हीलहाउसर्ेंस्टेशनहैंयदिइलेक्ट्ट्रॉननक

उपकरणकेनलएहवाईकाकोईनहस्साकागोके्षत्रके

ऊपरनस्थतनहींहैऔरयदिएआईएसस्टेशनोंकेनलए

वीएचएफ एिंटीना का कोई नहस्सा कागो के्षत्र से 2 

[एर्]केभीतरनस्थतनहींह।ै 

5.5.9.3.8 नवदु्यत उपकरण जो 5.5.9.3.7 र्ें

ननधााररतआवश्यकताओंकोपरूानहींकरतेहैं, उन्हें

इसके नस्वच के साथ लाल रिंग र्ें नचनह्नत दकया

जानाह।ैऐसेउपकरणोंकाकनके्ट्शनकाटनेकाकार्

बोडा पर एक कें द्रीकृत स्थान से सिंचानलत दकया

जानाह।ै 

5.5.9.3.9 एकइलेनक्ट्ट्रकजनरेटरजोस्थायीरूपसे

एकइिंजनद्वारासिंचानलतहोताहैऔरजोउपरोि

5.5.9.3.7 कीआवश्यकताओंको पूरा नहीं करता

ह,ै उसेजनरेटर केउते्तजनाकोबिंिकरनेर्ेंसक्षर्

नस्वच केसाथ दफट दकयाजानाचानहए। नस्वच के

पास ऑपरेटटिंग ननिेशों के साथ एक नोरटस बोडा

प्रिर्शातदकयाजानाह।ै 

5.5.9.3.10 नसग्नल लाइटऔर गैंगवे लाइटटिंग के

कनेक्ट्शन के नलएसॉकेट को स्थायीरूप से नसग्नल

र्ास्ट या गैंगवे के करीब जलयान पर दफट दकया

जाना ह।ै कनेक्ट्ट करनाऔर नडस्कनेक्ट्ट करना तब

तकसिंभवनहींहैजबसॉकेटलाइवनहींहोतेहैं। 

5.5.9.3.11 सुरक्षाऔरननयिंत्रणउपकरणोंकेनलए

नबजली की आपूर्ता की नवफलता को तुरिंत उन

स्थानोंपरिशृ्यऔरश्रव्यसिंकेतोंद्वाराइिंनगतदकया

जानाचानहएजहािंअलार्ाआर्तौरपरसदियहोते

हैं। 

5.5.9.4 भूसिंपका न 

5.5.9.4.1 कागो के्षत्र र्ें नबजली के उपकरणों के

धातु भाग जो जीनवत नहीं हैं और साथ ही

सुरक्षात्र्कधातुट्यूबयासार्ान्यसर्वासर्ें केबलों

केधातुम्यानहैं, उन्हेंतबतकनर्िीसेबािंधाजाना

चानहए, जबतकदकउन्हेंइसतरहव्यवनस्थतनहीं

दकयाजाताहैदकवेस्वचानलतरूपसेजलयानकी

धातुसिंरचनासेजुडकरभूसिंपकानपरआजातेहैं। 

5.5.9.4.2 उपयुाि 5.5.9.4.1 के प्रावधान 50 

वो्टसेकर्सर्वासवो्टेजवालेउपकरणोंपरभी

लागूहोतेहैं। 

5.5.9.4.3 स्वतिंत्रकागोटैंकोंकोभूसिंपका नपररखा

जानाह।ै 

5.5.9.4.4 अवनशष्ट उत्पािों के नलए ररसेप्टेक्स

कोभूसिंपका नपरहोनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए। 

5.5.9.5 नबजलीकेतार 
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5.5.9.5.1 कागो के्षत्रर्ें सभी केबलोंर्ें एकधातु

काआवरणहोनाचानहए। 

5.5.9.5.2 कागो के्षत्र र्ें केबल और सॉकेट को

यािंनत्रकक्षनतसेबचायाजानाह।ै 

5.5.9.5.3 कागो के्षत्रर्ेंर्ूवेबल केबल नननषद्धहैं, 

आिंतररकरूप से सुरनक्षत नवदु्यत सर्का ट या नसग्नल

लाइट, गैंगवेप्रकाशव्यवस्थाकीआपूर्ताकेनलए। 

5.5.9.5.4 आिंतररकरूपसेसुरनक्षतसर्का टकेकेबल

केवलऐसेसर्का टकेनलएउपयोगदकएजातेहैंऔर

उन्हें अन्य केबलों सेअलग दकयाजाना हैजो ऐसे

सर्का टर्ेंउपयोगदकएजानेकेनलएअनभप्रेतनहींहैं

(उिाहरणकेनलएउन्हें केबलोंकीएकहीलस्ट्रिंगर्ें

एकसाथस्थानपतनहींदकयाजानाहैऔरउन्हेंएक

हीकेबलक्ट्लैंपद्वारातयनहींदकयाजानाह)ै। 

5.5.9.5.5 नसग्नल लाइट, गैंगवे लाइटटिंग के नलए

अनभप्रेतर्ूवेबलकेबलोंकेनलए, आईईसीप्रकाशन-

60 245-4 (1994) के अनुसार एच07 आरएन-

एफप्रकारकेकेवलशीथकेबलयाकर्सेकर्1.5 

[नर्र्ी2] केिॉस-सेक्ट्शनवालेकिं डक्ट्टरवालेकर्से

कर्सर्कक्ष नडजाइन के केबलोंका उपयोग दकया

जाना ह।ै इन केबलों को यथासिंभव छोटा और

स्थानपतदकयाजानाचानहएतादकनुकसानहोनेकी

सिंभावनानहो। 

5.5.9.5.6 5.5.9.3.2 और5.5.9.3.3 र्ेंसिंिर्भात

नवदु्यत उपकरणों के नलए आवश्यक केबलों को

कॉफरडैर्, डबल-पेंिा ररि स्थान, डबल बॉटर्, 

हो्ड स्पेस और डेक के तलछट सर्वास स्पेस र्ें

स्वीकार दकया जाता ह।ै जब जलयान केवल उन

पिाथोंकोलेजानेकेनलएअनधकृतहैनजनकेनलए

एडीएन के अध्याय3.2 र्ें तानलका सी के कॉलर्

(17) र्ें कोई एिंटीएक्ट्सप्लोजन सुरक्षा की

आवश्यकतानहींह,ै तोहो्डस्पेसर्ें केबलप्रवेश

कीअनुर्नतह।ै 

5.5.10 ननरीक्षणऔरपरीक्षण 

5.5.10.1 िबावपरीक्षण 

5.5.10.1.1 कागो टैंक, अवनशष्ट कागो टैंक, 

कॉफरडैर्, लिाईऔरर्ालउतराईकेनलएपाइलपिंग

को सर्वास र्ें डालने से पहले और उसके बाि

ननधााररत अिंतराल पर प्रारिंनभक परीक्षणों के

अध्यधीन दकयाजाना ह।ै जहािं कागो टैंक के अिंिर

एक हीटटिंग नसस्टर् प्रिान दकया जाता ह,ै हीटटिंग

कॉइलकोसर्वासर्ेंडालनेसेपहलेऔरउसकेबाि

ननधााररत अिंतराल पर प्रारिंनभक परीक्षणों के

अध्यधीनदकयाजाताह।ै 

5.5.10.1.2 कागो टैंकऔरअवनशष्टकागो टैंक के

नलएपरीक्षणिबावननर्ााणिबावसे1.3 गुना

सेकर्नहींहोनाचानहए।कॉफ़रडैर्औरखुलेकागो

टैंक के नलएपरीक्षण     िबाव10 [kPa] (0.10 

बार)गेजिबावसेकर्नहींहोनाचानहए। 

5.5.10.1.3 लिाई और र्ाल उतराई के नलए

पाइलपिंग के नलएपरीक्षण    िबाव1000 [kPa]

(10 बार)गेजिबावसेकर्नहींहोनाचानहए। 

5.5.10.1.4 आवनधकपरीक्षणोंके नलएअनधकतर्

अिंतराल11 वषाहोनाचानहए। 

5.5.10.1.5 िबाव परीक्षण     की प्रदिया को

अनुर्ोदितदकयाजानाह।ै 

 

गसैीयप्रकारकेखतरनाककागोलेजानेवालेजलयान 

(टाइपजीजलयान)

6.1 अनपु्रयोग 

6.1.1 यह खिंड प्रकार जी के चानलत और गैर-चानलत

टैंकरोंपरलागूहोताह,ै नजसकाउदे्दश्यथोकर्ेंवगा2 के

खतरनाकतरलपिाथोंकीढुलाईकेनलएह।ै 

6.2 जर्ादकएजानेवालेिस्तावजे 

6.2.1 र्ाल से प्रभानवत नहीं होने वाले जलयान के कुछ

नहस्सों के नलए ननयर्ों के अन्य भागों र्ें आवश्यक

िस्तावेजोंकेअलावाननम्ननलनखतयोजनाएिंऔरिस्तावेज

प्रस्तुतदकएजानेहैं, जैसादकलागूहोताह।ै 
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6.2.1.1 अनुर्ोिनकेनलए 

(क) गैस-खतरनाकक्षेत्रोंकीयोजना। 

(ख) शून्यस्थानोंकास्थानऔरखतरनाक

क्षेत्रोंतकपहुिंच 

(ग) सुरनक्षतऔरखतरनाकक्षेत्रोंकेबीच

एयरलॉक। 

(घ) गैस-खतरनाकस्थानोंऔरआसन्नक्षेत्रोंर्ें

वेंरटलेशनननलकाकीव्यवस्था। 

(ङ) कागोटैंकोंकेरास्तेर्ेंपेंिासिंरचनाका

नववरण, नजसर्ेंटैंक, काठी, एिंटी-फ्लोटटिंग

औरएिंटी-नललफ्टिंगनडवाइस, डेकसीललिंग

व्यवस्थाआदिकेनलएसर्थानव्यवस्था

शानर्लह।ै  

(च) सभीनडजाइनकागोनस्थनतयोंर्ेंपेंिा

तापर्ानकीगणना। 

(छ) बरकरारऔरक्षनतनस्थरतागणना। 

(ज) कागोननयिंत्रणप्रणालीकीअ्पता, 

सार्िीऔरव्यवस्था। 

(झ) इन्सुलेशनकानववरण। 

(ञ) टैंकोंर्ेंसीढी, दफटटिंगऔरटावरोंका

नववरणऔरसापेक्षतनावनवश्लषेण, यदि

कोईहो। 

(ट) टैंकगुिंबिऔरडेकसीललिंगकानववरण। 

(ठ) सुरक्षाराहतवा्वकीयोजनाएिंऔर

गणना। 

(ड) कागोहैंडललिंगऔरवाष्पप्रणालीका

नववरण, नजसर्ेंपाइलपिंगऔरदफटटिंगकी

व्यवस्थाऔरनववरणशानर्लहैं। 

(ढ) कागोपिंपऔरकागोकिं प्रेसरकानववरण। 

(ण) प्रदियािबावजलयानोंऔरसापेक्ष

वाल्विंगव्यवस्थाकानववरण। 

(त) कागोके्षत्रर्ेंनब्जऔरनगिीप्रणाली। 

(थ) अदियगैसप्रणालीसनहतकागोटैंकर्ें

गैसर्ुिप्रणाली। 

(ि) कागोके्षत्रर्ेंवेंरटलेशननसस्टर्। 

(ध) प्रशीतनसिंयिंत्रप्रणालीआरेख, यदिकोई

हो। 

(न) जलस्प्रेनसस्टर्आरेख 

(प)  कागोके्षत्रर्ेंस्थानपतनवदु्यतउपकरणों

का नववरण, नजसर्ें प्रर्ानणत सुरनक्षत उपकरणों

और उपकरणों की सूची और कागो टैंक और

पाइलपिंगकेनवदु्यतसिंबिंधशानर्लहैं। 

(फ)कागोके्षत्रर्ेंयोजनाबद्धनवदु्यततारोंका

आरेख। 

(ब)गैसकापतालगानेकीप्रणाली। 

(भ)कागोटैंकइिंस्ूर्ेंटेशन, नजसर्ेंकागोऔर

पेंिातापर्ानननगरानीप्रणालीशानर्लह।ै 

(र्)आपातकालीनशटडाउनप्रणाली। 

(य)कागोके्षत्रर्ेंआगअनग्न -शर्न उपकरणोंऔर

प्रणानलयोंकानववरण। 

(र)नवनभन्नव्यवस्थाओं, सतहकवटरिंग, पेंटऔर

इसीतरहकेनलएर्ानकअनग्नपरीक्षणररपोटा

केसाथनवनभन्नफायरपोतभीतऔरडेककी

व्यवस्थाड्राइिंग। 

(ल)कागोटैंकभरनेकीसीर्ासनहतलिाईऔर

र्ालउतराईऑपरेशननववरण। 

6.2.1.2जानकारीकेनलए 

क. अनधकतर् घनत्व, अनधकतर् वाष्प िबाव, 

अनधकतर् तरल तापर्ान और अन्य र्हत्वपूणा

नडजाइन नस्थनतयों सनहत उत्पािों की नडजाइन

नवशेषताएिं। 

ख. सार्ान्यव्यवस्था योजना, कागो टैंकऔर ईंधन

तेल, नगिीऔरअन्यटैंकोंकेस्थानकोिशाातीह।ै 

6.3ननर्ााणकीसार्िी 

6.3.1स्टीलकीसार्िीऔरिेडसार्िीकेननरीक्षणऔर

परीक्षण के नलए अनुबिंध 1 आवश्यकताओं की

आवश्यकताओं का अनुपालन करना है और जैसा दक

व्यनिगतजलयानप्रकारद्वाराआवश्यकह।ै स्वतिंत्रकागो

टैंककाननर्ााणअन्यसार्नियोंसेभीदकयाजासकताह,ै 

बशतेइनर्ेंतापर्ानऔरआगकेप्रभावोंकेनखलाफकर्से

कर्बराबरगुणऔरप्रनतरोधहो। 

6.3.2कागोकेसिंपका र्ेंआनेवालेदकसीभीस्थापनाऔर

उपकरणसनहतजलयानकाहरनहस्साऐसीसार्नियोंसे
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नर्लकर बनता है जो न तो कागो से खतरनाक रूप से

प्रभानवत हो सकते हैं और न ही कागो के अपघटन का

कारणबनसकतेहैंयाइसकेसाथप्रनतदियाकरसकतेहैं

तादक हाननकारक या खतरनाक उत्पाि बन सकें । यदि

जलयानकेननरीक्षणकेिौरानइसपहलूकीजािंचनहींकी

गई है तो कागो की सूची र्ें एक प्रासिंनगक आरक्षण िजा

दकयाजानाह।ै 

6.3.3 कागो के्षत्र के भीतर लकडी, ए्यूर्ीननयर् नर्श्र

धातुयाप्लानस्टकसार्िीकेउपयोगकीअनुर्नतनहींह,ै 

नसवाय इसके दक तलछट या अनुर्ोिन के प्रर्ाणपत्र र्ें

स्पष्टरूपसेअनुर्नतिीगईह:ै 

 कागो के्षत्र के भीतर लकडी, ए्यूर्ीननयर् नर्श्र

धातुओं या प्लानस्टक सार्िी के उपयोग की

अनुर्नतकेवलननम्ननलनखतकेनलएह:ै 

o गैंगवेऔरबाहरीसीढी; 

o उपकरणकीचलवस्तुएिं; 

o कागोटैंकोंकीचॉककिं गजोजलयानकेपेंिासे

स्वतिंत्र हैं और प्रनतष्ठानों और उपकरणों की

चॉककिं ग; 

o र्स्तूलऔरइसीतरहकीगोललकडी; 

o इिंजनभाग; 

o नवदु्यतस्थापनाकेकुछनहस्से; 

o बक्ट्सेकेढक्कनजोडेकपररखेजातेहैं। 

 कागोके्षत्रकेभीतरलकडीयाप्लानस्टकसार्िी

के उपयोग की अनुर्नत केवल ननम्ननलनखत के

नलएह:ै 

o दकसीभीप्रकारकासर्थानऔररोक। 

 कागोके्षत्रकेभीतरप्लानस्टकसार्िीयारबरके

उपयोगकी अनुर्नत केवल ननम्ननलनखत के नलए

ह:ै 

o सभी प्रकार के गैसकेट (उिाहरण के नलए

गुिंबियाहचैकवरकेनलए); 

o नबजलीकेकेबल; 

o लिाई और र्ाल उतराई के नलए नली

असेंबली; 

o कागो टैंक का इन्सुलेशन और लिाई और

र्ालउतराईकेनलएपाइलपिंग; 

o अनुर्ोिन के प्रर्ाणपत्र की फोटो-ऑनप्टकल

प्रनतयािं। 

 फनीचर के अपवाि के साथ आवास या

व्हीलहाउसर्ें सभी स्थायीरूप से दफटकी गई

सार्िी, आगर्ेंशानर्लहोनेपरखतरनाकर्ात्रा

र्ेंधुएिंयाजहरीलीगैसोंकोनवकनसतनहींकरना

ह।ै 

6.3.4कागोके्षत्रर्ेंउपयोगदकयाजानेवालापेंटप्रभावके

र्ार्लेर्ेंलचिंगाररयोंकाउत्पािनकरनेकेनलएउत्तरिायी

नहींह।ै 

6.3.5जलयानकीनौकाओं के नलए प्लानस्टकसार्िी के

उपयोगकीअनुर्नतकेवलसार्िीकेनलएहैजोआसानी

सेप्रज्वनलतनहींहोतीह।ै 

6.3.6 रासायननक कागो द्वारा कागो टैंक सिंरचना के

सिंक्षारकहर्लेसेबचनेकेनलए, यहिढृतासेअनुशिंसाकी

जाती है दक सिंरचना को उपयिुअस्तर या कोटटिंग द्वारा

सिंरनक्षतदकयाजाए। 

6.3.7अस्तरयाकोटटिंगकीउपयुिताऔरइनच्छतकागो

केसाथइसकीसिंगततानब्डरऔरर्ानलककीनजम्र्ेिारी

ह।ै वगीकरण सोसायटी को ननर्ााता की पुनष्ट की

आवश्यकताहोगी दककागोटैंकसिंरचनाकीरक्षाके नलए

उपयोगकीजानेवालीअस्तरयाकोटटिंगकागोकीसूचीर्ें

उन्लनखतकागोकेसाथसिंगतह।ै 

6.4टाइपजीजलयानकेनलएआवश्यकताएिं 

6.4.1सार्ान्य 

6.4.1.1अनुप्रयोग 

6.4.1.1.1इसउपभागकीआवश्यकताएिंटाइपजीटैंकरों

परलागूहोतीहैं। 

6.4.2व्यवस्था  

6.4.2.1गैसोंकेप्रवेशकेनखलाफसुरक्षा 

6.4.2.1.1 जलयान को नडजाइन दकया जाना है

तादकगैसोंकोआवासऔरसर्वासस्थानोंर्ेंप्रवेश

करनेसेरोकाजासके। 

6.4.2.1.2 कागो के्षत्र के बाहर, सुपरस्ट्रक्ट्चर के

बगलीवॉलर्ेंिरवाजेकेओपलनिंगकेननचलेदकनारों

और अिंडर-डेक ररि स्थान के नलए पहुिंच हचै की

ऊिं चाई डेक केऊपरकर् सेकर्0.50 [एर्]होनी

चानहए। इस आवश्यकता का अनुपालन करने की

आवश्यकतानहींहैयदिकागोके्षत्रकासार्नाकरने

वालेअनधरचनाकीिीवारजलयानकेएकतरफसे

िसूरीतरफफैलीहुईहैऔरइसर्ेंिरवाजेहैंनजनर्ें
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सेनस्सकीऊिं चाई0.50 [एर्]सेकर्नहींह।ैइस

िीवारकीऊिं चाई2 [एर्]सेकर्नहींहोनीचानहए।

इस र्ार्ले र्ें, अनधरचनाओं के बगलीवॉल र्ें

िरवाजे के ओपलनिंग के ननचले दकनारों और इस

िीवार के पीछे पहुिंच हचै के कोलर्िंग की ऊिं चाई

0.10 [एर्]सेकर्नहींहोनीचानहए।इिंजनरूर्के

िरवाजोंकीनसलऔरइसकेएक्ट्सेसहचैकेकोलर्िंग

र्ेंहरे्शा0.50 [एर्]सेकर्ऊिं चाईनहींहोतीह।ै 

6.4.2.1.3 कागो के्षत्र र्ें, अनधरचनाओं के

बगलीवॉलर्ेंिरवाजेकेओपलनिंगकेननचलेदकनारों

की ऊिं चाई डेक के ऊपर कर् से कर् 0.50 [एर्]

होनीचानहएऔर डेक केतलछट नस्थतपररसर के

हचैऔरवेंरटलेशनओपलनिंगकेनसलकीऊिं चाईडेक

के ऊपर 0.50 [एर्] से कर् नहीं होनी चानहए।

डबल-पेंिाऔरडबलबॉटर्ररिस्थानपरएक्ट्सेस

ओपलनिंगपरयहआवश्यकतालागूनहींहोतीह।ै 

6.4.2.1.4 बुलवाका , फुट-रेलआदिको पयाािरूप

सेबडेओपलनिंगप्रिानदकएजानेहैंजोसीधेडेकके

ऊपरनस्थतहैं। 

6.4.2.2वेंरटलशेन 

6.4.2.2.1 प्रत्येक हो्ड स्पेसर्ें िोओपलनिंग होने

चानहए।इनओपलनिंगकेआयार्औरस्थानऐसेहोने

चानहएजोहो्डस्पेसकेदकसीभीनहस्सेकेप्रभावी

वेंरटलेशनकीअनुर्नतिेतेहैं।यदिइसतरहकेकोई

ओपलनिंगनहींहैं, तोहो्डस्पसेकोअदियगैसया

सूखीहवासेभरनासिंभवह।ै 

6.4.2.2.2 कागो के्षत्र के भीतर डबल-पेंिा ररि

स्थान और डबल बॉटर् जो नगिी के पानी, हो्ड

स्पेसऔरकॉफरडैर्सेभरेहोने के नलएव्यवनस्थत

नहीं हैं, उन्हें वेंरटलेशन नसस्टर्प्रिान दकयाजाना

ह।ै 

6.4.2.2.3डेककेतलछटकागोके्षत्रर्ेंनस्थतदकसी

भीसर्वासस्थानकोस्थानकीर्ात्राकेआधारपर

प्रनतघिंटेहवाकेकर्सेकर्20 पररवतानसुनननित

करनेकेनलएपयाािशनिकेसाथर्जबूरवेंरटलशेन

कीएकप्रणालीप्रिानकीजानीचानहए। 

6.4.2.2.4वेंरटलेशन ननकासननलकाओंकोसर्वास

स्थान के तल से 50 [नर्र्ी] ऊपर नस्थत होना

चानहए। हवा को सर्वास स्थान के शीषा पर एक

वानहनी के र्ाध्यर् से आपूर्ता की जानी ह।ै एयर

इनलेट्सकोडेकसेकर्सेकर्2 [एर्]कीिरूीपर, 

टैंककेओपलनिंगसेकर्सेकर्2 [एर्]कीिरूीपर

औरसुरक्षावा्वकेआउटलेटसेकर्सेकर्6 [एर्]

नहीं होना चानहए। एक्ट्सटेंशन पाइपजोआवश्यक

होसकतेहैं, वेरटकाप्रकारकेहोसकतेहैं। 

6.4.2.2.5आवासऔरसर्वासस्थानोंकावेंरटलशेन

सिंभवहोनाचानहए 

6.4.2.2.6 कागो के्षत्र र्ें उपयोग दकए जाने वाले

वेंरटलेटरकोनडजाइनदकयाजानाहैतादकआवास

के साथ इम्पलेर ब्लडे के सिंपका  र्ें आने पर कोई

लचिंगाररयािंउत्सर्जातनहोंऔरकोई नस्थर नबजली

उत्पन्ननहो। 

6.4.2.2.7 वेंरटलशेन इनलेट्स पर नोरटस बोडा

लगाएजाने हैंजोउन नस्थनतयोंको िशााते हैंजब

उन्हेंबिंिदकयाजानाह।ैआवासऔरबाहरकीओर

जानेवालेसर्वासस्थानोंकेसभीवेंरटलेशनइनलेट्स

को फायर फ्लैप से सुसनित दकया जाना ह।ै इस

तरहकेवेंरटलेशनइनलेटकागोके्षत्रसेकर्सेकर्

2 [एर्] नहीं नस्थत होने चानहए। कागो के्षत्र र्ें

सर्वासस्थानोंकेवेंरटलेशनइनलेटऐसेके्षत्रकेभीतर

नस्थतहोसकतेहैं। 

6.4.2.3इिंजनकेकर्रे 

6.4.2.3.1 जलयान के प्रणोिन के नलए आिंतररक

िहनइिंजनकेसाथ-साथसहायकर्शीनरी के नलए

आिंतररकिहनइिंजनकागोके्षत्रकेबाहरनस्थतहोने

हैं। इिंजन कर्रों के प्रवेश द्वारऔर अन्यओपलनिंग

कागोके्षत्रसेकर्सेकर्2 [एर्]कीिरूीपरहोने

चानहए। 

6.4.2.3.2इिंजनकेकर्रेडेकसेसुलभहोनेकेनलए

हैं; प्रवेशद्वारकागोके्षत्रकासार्नानहींकरनाह।ै

रटका कागो के्षत्रका सार्नाकरने के नलए होते हैं

जबिरवाजेएककोनेर्ेंनस्थतनहींहोतेहैंनजनकी

गहराई कर् से कर् िरवाजे की चौडाई के बराबर

होतीह।ै 

6.4.2.4आवासऔरसर्वासस्थान 

6.4.2.4.1आवास स्थानऔर व्हीलहाउसको पूवा

ऊध्वााधरसर्तलकेआगेकागोके्षत्रकेबाहरनस्थत

होनाचानहएयाडेककेतलछटकागोके्षत्रकेनहस्से

को बािंधने वाले ऊध्वााधर सर्तल कोआगे बढाना

चानहए। व्हीलहाउसकी नखडदकयािंजो व्हीलहाउस

केतल से1 [एर्] सेकर्नहीं नस्थतहैं, आगे झुक

सकतीहैं। 
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6.4.2.4.2 ररि स्थान के प्रवेश द्वार और

अनधरचना केओपलनिंगकागो के्षत्रकासार्नानहीं

करतेहैं।िरवाजेबाहरकीओरखुलतेहैंऔरकोने

र्ें नस्थतनहीं होते हैं, नजसकीगहराईकर् सेकर्

िरवाजों की चौडाई के बराबर होती ह,ै नजसर्ें

कागोके्षत्रकेसार्नेउनकेरटकाहोतेहैं। 

6.4.2.4.3डेकसेप्रवेशद्वारऔरर्ौसर्कासार्ना

करनेवालेस्थानोंकेओपलनिंगकोबिंिकरनेर्ेंसक्षर्

होना चानहए। ननम्ननलनखत ननिेश ऐसे स्थानों के

प्रवेशद्वारपरप्रिर्शातदकयाजानाह:ै 

"अनरु्नतकेनबनालिाई, र्ालउतराईया 

गसैर्िुकरनेकेिौराननखोलें। 

तरुिंतबिंिकरो। 

6.4.2.4.4 अनधरचनाओं और आवास स्थानों के

प्रवेशद्वारऔरनखडदकयािंनजन्हेंखोलाजासकताहै

औरसाथहीइनस्थानोंकेअन्यओपलनिंगकागोके्षत्र

से कर् से कर् 2 [एर्] से कर् नहीं नस्थत हैं।

व्हीलहाउसिरवाजेऔरनखडदकयािंकागोके्षत्रसे2 

[एर्] के भीतर नस्थत नहीं हैं, नसवाय इसके दक

व्हीलहाउसऔरआवास के बीचकोईसीधासिंबिंध

नहींह।ै 

6.4.2.4.5 प्रवेश 

6.4.2.4.5.1 नब्ज या नगिी पिंपों के ड्राइलविंग

शाफ्टसर्वासस्थानऔरइिंजनकक्षकेबीचब्कहडे

केर्ाध्यर्सेप्रवेशकरसकतेहैं, बशतेसर्वासस्थान

की व्यवस्था 6.4.3.1.15, 6.4.3.1.16 और

6.4.3.1.17 केअनुपालनर्ेंहो। 

6.4.2.4.5.2ब्कहडेकेर्ाध्यर्सेशाफ्टकाप्रवेश

गैसटाइट होना हैऔर इसेअनुर्ोदित दकयाजाना

ह।ै 

6.4.2.4.5.3 आवश्यक ऑपरेटटिंग ननिेश प्रिर्शात

दकएजानेहैं। 

6.4.2.4.5.4 कागो के्षत्र र्ें इिंजनकक्षऔरसर्वास

स्थान के बीच ब्कहडे के र्ाध्यर् से प्रवेश, और

इिंजन कक्ष और पकड स्थान के बीच थोकहडे को

र्ापने, ननयिंत्रणऔरअलार्ानसस्टर्केनलएनवदु्यत

केबल, हाइड्रोनलक और पाइलपिंग के नलए प्रिान

दकयाजासकता ह,ै बशते दक प्रवेशकोर्िंजूरी िी

जाए। प्रवेशगैसटाइट होनाचानहए। "ए-60" अनग्न

सुरक्षाइन्सुलशेनकेसाथएकब्कहडेकेर्ाध्यर्से

प्रवेशर्ेंएकसर्ानअनग्नसुरक्षाहोनीचानहए। 

6.4.2.4.5.5 पाइप इिंजन कक्षऔर कागो के्षत्र र्ें

सर्वासस्थानकेबीचब्कहडेर्ेंप्रवेशकरसकतेहैं, 

बशते दक ये इिंजन कक्ष र्ें यािंनत्रक उपकरण और

सर्वास स्थान के बीच पाइप हैं नजनके पास सर्वास

स्थान के भीतर कोई ओपलनिंग नहीं है और नजन्हें

इिंजन कक्ष र्ें ब्कहडे पर शट-ऑफ उपकरणों के

साथप्रिानदकयाजाताह।ै 

6.4.2.4.5.66.4.3.1.13 केबावजूि, इिंजनकक्षसे

पाइपकागो के्षत्रर्ेंसर्वासस्थानयाकॉफरडैर्या

हो्डस्पेसयाबाहरकीओरएकडबलपेंिास्थान

र्ें प्रवेश कर सकते हैं, बशते दक सर्वास स्थान या

कॉफरडैर्केभीतरयास्थानयाडबल-पेंिास्थानवे

र्ोटीिीवारवालेप्रकारकेहोंऔरउनकेपासकोई

फ्लैंजयाओपलनिंगनहो। 

6.4.2.4.5.7 जहािं सहायक र्शीनरी की एक

ड्राइलविंगशाफ्टडेककेऊपरनस्थतिीवारकेर्ाध्यर्

सेप्रवेशकरतीह,ै प्रवेशगैसटाइटहोनाह।ै 

6.4.2.4.6 डेक के तलछट कागो के्षत्र के भीतर

नस्थत एक सर्वास स्थान का उपयोग जलयान की

अपनीगैस ननवाहनप्रणाली के नलएकागोपिंपरूर्

के रूप र्ें नहीं दकया जाना ह,ै उिाहरण के नलए

किं प्रेसर या किं प्रेसर/हीट एक्ट्सचेंजर/पिंप सिंयोजन, 

जहािंकोछोडकर: 

 पिंप-रूर्कोइिंजनरूर्सेयाकागोके्षत्रकेबाहर

सर्वास स्थानों से "ए-60" अनग्न सुरक्षा इन्सुलेशन

केसाथएककॉफरडैर्याब्कहडेद्वारायाएक

सर्वास स्थान या एक हो्ड स्पेस द्वारा अलग

दकयाजाताह;ै 

 ऊपरआवश्यक"ए-60" ब्कहडेर्ें6.4.2.4.5.1 

र्ेंसिंिर्भातप्रवेशशानर्लनहींह;ै 

 वेंरटलेशन ननकासआउटलेट कागो के्षत्र के बाहर

आवास और सर्वास स्थानों के प्रवेश द्वार और

ओपलनिंगसेकर्सेकर्6.0 [एर्]सेकर्नहींहैं; 

 एक्ट्सेसहचैऔरवेंरटलशेनइनलेट्सकोबाहरसे

बिंिदकयाजासकताह;ै 

 लिाईऔर र्ाल उतराई के नलए सभी पाइलपिंग

(सक्ट्शन बगली और नडलीवरी बगली पर) पिंप

रूर्केऊपरडेककेर्ाध्यर्सेलेजायाजाताह।ै



[भाग II—खण्ड 3(i)] भारतकाराजपत्र:असाधारण 567 

 

 

 

पिंप रूर् र्ें ननयिंत्रण उपकरणों का आवश्यक

सिंचालन, पिंप या किं प्रेसर की शुरुआतऔर तरल

प्रवाहिरकाआवश्यकननयिंत्रणडेकसेप्रभानवत

दकयाजानाह;ै 

 नसस्टर् पूरी तरह से गैस और तरल पाइलपिंग

नसस्टर्र्ेंएकीकृतह;ै 

 कागो पिंप रूर् को एक स्थायी गैस नडटेक्ट्शन

नसस्टर्प्रिान दकयाजाताहैजो स्वचानलतरूप

से प्रत्यक्ष र्ापने वाले सेंसर के र्ाध्यर् से

नवस्फोटकगैसोंकी उपनस्थनतयाऑक्ट्सीजनकी

कर्ीको इिंनगतकरताहैऔरजोएकिशृ्यऔर

श्रव्य अलार्ा को सदिय करता है जब गैस

एकािताकर्नवस्फोटकसीर्ाके20% तकपहुिंच

जाती ह।ै इस प्रणाली के सेंसर को तलछटऔर

सीधे डेक के तलछट उपयुि स्थानों पर रखा

जानाह।ै र्ापनननरिंतरहोनाचानहए।श्रव्यऔर

िशृ्य अलार्ा व्हीलहाउसऔर कागो पिंप रूर् र्ें

स्थानपत दकए जाते हैं और, जब अलार्ा सदिय

होताह,ै तोलिाईऔरर्ालउतराईनसस्टर्बिंि

होजाताह।ैगैस नडटेक्ट्शन नसस्टर्की नवफलता

को तुरिंत व्हीलहाउस र्ेंऔर डेक परश्रव्यऔर

िशृ्यअलार्ाकेर्ाध्यर्सेसिंकेतदियाजानाह;ै 

 6.4.2.2.3 र्ें ननधााररत वेंरटलेशन नसस्टर् र्ें

सर्वास स्थान की कुल र्ात्रा केआधार पर प्रनत

घिंटेहवाकेकर्सेकर्30 पररवतानोंकीक्षर्ता

नहींह।ै 

6.4.2.4.7 ननम्ननलनखत ननिशे कागो पिंप रूर् के

प्रवेशद्वारपरप्रिर्शातदकयाजानाह:ै 

"कागोपिंप-रूर्र्ेंप्रवशेकरनेसेपहलेजािंचेंदक 

क्ट्यायहगसैोंसेर्िुहैऔरइसर्ेंपयाािऑक्ट्सीजनह।ै 

अनरु्नतकेनबनािरवाजेऔरप्रवशेद्वारनखोलें। 

अलार्ाकीनस्थनतर्ेंतरुिंतछोडिें। 

6.4.2.5नननष्ियसुनवधा 

6.4.2.5.1ऐसेर्ार्लोंर्ेंनजनर्ेंकागोकानननष्िय

याकिं बलननधााररतदकयाजाताह,ै जलयानकोएक

नननष्ियप्रणालीसेलैसदकयाजानाह।ै 

6.4.2.5.2 यह प्रणाली नननष्िय होने वाले ररि

स्थानर्ें7 [kPa] (0.07 बार) के स्थायी न्यूनतर्

िबावकोबनाए रखनेर्ें सक्षर्ह।ै इसकेअलावा, 

नननष्ियप्रणालीकागोटैंकर्ेंिबावकोउसिबाव

सेअनधकनहींबढातीहै नजसपरिबाववा्वको

नवननयनर्त दकया जाता ह।ै वैक्ट्यूर्-ररलीफ वा्व

का सेट िबाव 3.5 [kPa] (0.035 बार) होना

चानहए। 

6.4.2.5.3लिाईयार्ालउतराई के नलएअदिय

गैस की पयााि र्ात्रा को बोडा पर ले जाया या

उत्पादित दकयाजाना है यदिइसे दकनारे परप्राि

करनासिंभवनहींह।ैइसकेअलावा, वाहनकेिौरान

होने वाले सार्ान्य नुकसान की भरपाई के नलए

पयाािर्ात्रार्ेंअदियगैसबोडापरहोनीह।ै 

6.4.2.5.4 नननष्िय दकए जाने वाले पररसरों को

अदियगैसऔरननगरानीप्रणानलयोंकोशुरूकरने

केनलएकनेक्ट्शनसेलैसदकयाजानाहैतादकस्थायी

आधारपरसहीवातावरणसुनननितदकयाजासके। 

6.4.2.5.5 जब गैसीय चरण र्ें नननष्िय गैस का

िबावयाएकािता दकसी दिएगएर्ान सेतलछट

नगरजातीह,ै तोयहननगरानीप्रणालीव्हीलहाउस

र्ेंएकश्रव्यऔरिशृ्यर्ानअलार्ाकोसदियकरने

के नलए ह।ै जब व्हीलहाउस खाली होता ह,ै तो

अलार्ाकोचालकिल केसिस्यद्वाराकब्जा दकए

गएस्थानपरभीश्रव्यहोनाचानहए। 

6.4.2.6इिंजन 

6.4.2.6.1केवल55 [नडिीसेन्सयस]सेअनधकके

फ्लशैपॉइिंट के साथ ईंधन परचलने वालेआिंतररक

िहन इिंजन की अनुर्नत ह।ै यह प्रावधानआिंतररक

िहनइिंजनोंपरलागूनहींहोताहैजोप्रणोिनऔर

सहायक प्रणानलयों का नहस्सा हैं। ये प्रणानलयािं

अनभनहत प्रानधकारी या वगीकरण सोसायटी की

आवश्यकताओंकोपरूाकरनेकेनलएहैं। 

6.4.2.6.2 इिंजन कक्ष के वेंरटलेशन इनलेट्सऔर, 

जबइिंजनसीधेइिंजनकक्षसेहवार्ेंनहींलेतेहैं, तो

इिंजन केहवा केइिंटेककागो के्षत्र सेकर् सेकर्2 

[एर्]सेकर्नहींहोनाचानहए। 

6.4.2.6.3कागोके्षत्रकेभीतरस्पार्किं गसिंभवनहीं

ह।ै 

6.4.2.6.4 लिाई या र्ाल उतराई ऑपरेशन के

िौरान उपयोग दकए जाने वाले इिंजनों के बाहरी

नहस्सोंकीसतहकातापर्ान, साथहीसाथउनके

एयर इनलेट्सऔर ननकास ननलकाओंको ले जाए

गए पिाथों के तापर्ान वगा के अनुसार स्वीकाया
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तापर्ानसेअनधकनहींहोनाचानहए।यहप्रावधान

सर्वासस्थानोंर्ेंस्थानपतइिंजनोंपरलागूनहींहोता

हैबशते दक6.4.8.3.7 केप्रावधानोंकापूरीतरह

सेअनुपालनदकयागयाहो। 

6.4.2.6.5बिंिइिंजनकक्षर्ेंवेंरटलेशनकोनडजाइन

दकया जाना है तादक, 20 [नडिी सेन्सयस] के

पररवेश के तापर्ान पर, इिंजन कर्रे र्ें औसत

तापर्ान40 [नडिीसेन्सयस]सेअनधकनहो। 

6.4.2.7तेलईंधनटैंक 

6.4.2.7.1जबजलयानकोपकडस्थानऔरडबल

बॉटर्केसाथदफटदकयाजाताह,ै तोकागोके्षत्रके

भीतर डबल बॉटर् को तेल ईंधन टैंक के रूप र्ें

व्यवनस्थतदकयाजासकताह,ै बशतेउनकीगहराई

0.6 [एर्] से कर् न हो। हो्ड स्पेस र्ें तले ईंधन

पाइपऔरऐसे टैंकों केओपलनिंगकीअनुर्नत नहीं

ह।ै 

6.4.2.7.2 सभी तले ईंधन टैंकों के हवा पाइप के

खुलेनसरोंकोखुलेडेकसेकर्सेकर्0.5 [एर्]तक

नवस्ताररत दकयाजाना ह।ै डेककीओरजानेवाले

अनतप्रवाहपाइपों के खुले नसरोंऔरखुले नसरोंको

एक सुरक्षात्र्कउपकरणकेसाथ दफट दकयाजाना

है नजसर्ें एक धुिंध डायाफ्रार् या नछदद्रत प्लेट

शानर्लह।ै 

6.4.2.8ननकासपाइप 

6.4.2.8.1ननकासकोजलयानसेखुलीहवार्ेंया

तो ननकासपाइप केर्ाध्यर् सेयाशले प्लेटटिंग के

र्ाध्यर् से ननकाला जाना ह।ै ननकास आउटलेट

कागोके्षत्रसेकर्सेकर्2 [एर्]नहींहोनाचानहए।

इिंजनोंकेननकासपाइपोंकोव्यवनस्थतदकयाजाना

है तादक ननकास को जलयान से िरू ले जाया जा

सके।ननकासपाइपकागोके्षत्रकेभीतरनस्थतनहीं

हैं। 

6.4.2.8.2 इिंजनों के ननकास पाइप को स्पाक्ट्सा के

पलायन को रोकने वाले उपकरण के साथ प्रिान

दकयाजानाह,ै उिाहरणकेनलएस्पाका अरेस्टर। 

6.4.2.9नब्जपिंलपिंगऔरबाललस्टिंगव्यवस्था 

6.4.2.9.1कागोके्षत्रकेभीतरररिस्थानकेनलए

नब्ज और नगिी पिंप ऐसे क्षते्र के भीतर स्थानपत

दकएजानेहैं।यहप्रावधानइसपरलागूनहींहोता

ह:ै 

 डबल-पेंिा ररि स्थानऔर डबल बॉटर् नजनके

पासकागोटैंककेसाथएकसार्ान्यसीर्ािीवार

नहींह;ै 

 कोफरडैर् और हो्ड स्पेस जहािं कागो के्षत्र र्ें

अनग्नशर्नप्रणाली के पाइलपिंगकाउपयोगकरके

नगिी बनाई जाती है और एडक्ट्टसा का उपयोग

करकेनब्ज-पिंलपिंगकीजातीह।ै 

6.4.2.9.2जहािंडबलबॉटर्काउपयोगतरलतेल

ईंधन टैंक के रूप र्ें दकया जाता ह,ै इसे नब्ज

पाइलपिंगनसस्टर्सेनहींजोडाजानाचानहए। 

6.4.2.9.3 जहािं कागो के्षत्र र्ें नगिी पिंप स्थानपत

दकया जाता ह,ै नगिी के पानी के सक्ट्शन के नलए

स्टैंडपाइप और इसका आउटबोडा कनेक्ट्शन कागो

के्षत्रकेभीतरनस्थतहोनाह।ै 

6.4.2.9.4 कागो के्षत्र र्ें नस्थत एक प्रणाली का

उपयोग करके और दकसी अन्य प्रणाली से स्वतिंत्र

एकआपातनस्थनतर्ेंअिंडर-डेकपिंप-रूर्कोछीनना

सिंभव ह।ै यह नस्ट्रलपिंग नसस्टर् पिंप-रूर् के बाहर

नस्थतहोनाह।ै 

6.4.3कागोननयिंत्रण 

6.4.3.1स्थानऔरकागोटैंकपकडें 

6.4.3.1.1कागोटैंककीअनधकतर्अनुर्ेयक्षर्ता

तानलका6 केअनुसारननधााररतकीजानीह।ै 

तानलका6: टैंकआकार 

LOA x BOA x H (m3) 
कागोटैंककीअनधकतर्अनुर्येक्षर्ता

(m3) 

< 600 LOA x BOA x H x 0.3 

600 to 3750 600 से3750 
180 + (LOA x BOA x H – 600) x 

0.0635 
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> 3750 380 

 

LOA X BOA X H : टैंकजलयानकाउत्पािर्खु्यआयार्, एर्र्ें,: 

LOA : पेंिाकीसर्िलिंबाई, र्ीटरर्ें; 

BOA: पेंिाकीचरर्चौडाई, एर्र्ें; 

H : पेंिा केशीषाकेबीचसबसेछोटीऊध्वााधरिरूीऔरजलयानकेदकनारेपरडेककेसबसेननचलेलबिंिु(र्ो्डडेप्थ)एर्र्ें

कागोके्षत्रकेभीतर; 

ट्रिंकडेकजलयानोंकेर्ार्लेर्ें, H केस्थानपर 'H' कोप्रनतस्थानपतदकयाजानाह।ैH' कोननम्ननलनखतसूत्रद्वाराननधााररत

दकयाजानाह:ै 

 

ht: ट्रिंककीऊिं चाई, र्ीटरर्ें(ट्रिंकडेकऔरट्रिंकबगलीपरर्ुख्यडेककेबीचकीिरूीएल/2 परर्ापाजाताह)ै 

bt : ट्रिंकचौडाई, [एर्]र्ें 

lt : ट्रिंककीलिंबाई, [m] र्ें 

 

6.4.3.1.2एडीएनकेअध्याय9, 9.3.4 केअनुसार

वैकन्पकननर्ााणस्वीकायाहैं। 

6.4.3.1.3 िबाव टैंकों की लिंबाई और व्यास का

अनुपात7 सेअनधकनहींहोनाचानहए। 

6.4.3.1.4 िबाव टैंक + 40 [नडिी सेन्सयस] के

कागोतापर्ानकेनलएनडजाइनदकयाजानाह।ै 

6.4.3.1.5कागो के्षत्रर्ें, जलयानको ननम्नानुसार

नडजाइनदकयाजानाहैरटप्पणी1): 

6.4.3.1.5.1 एक डबल बॉटर्-पेंिा और डबल

बॉटर्जलयानकेरूपर्ें: 

6.4.3.1.5.1.1 जलयान के बगली प्लेटटिंग और

अनुिैध्या पोतभीत के बीचकीआिंतररक िरूी0.80 

[एर्]सेकर्नहींहोनीचानहए, 

6.4.3.1.5.1.2डबलतलकीऊिं चाई0.60 [एर्]से

कर्नहींहोनीचानहए, 

6.4.3.1.5.1.3 कागो टैंकों को कागो टैंकों की

क्षैनतज कें द्र रेखा से कर् से कर् 20 नडिी तलछट

टैंकों केबीचफैलेकाठीद्वारासर्र्थात दकयाजाना

ह।ै 

6.4.3.1.5.1.4 प्रशीनतत कागो टैंकऔर प्रशीनतत

तरलीकृत गैसों के पररवहन के नलए उपयोग दकए

जाने वाले कागो टैंक केवल डबल-पेंिा ररि स्थान

और डबल-बॉटर् से नघरे हो्ड स्पेस र्ें स्थानपत

दकए जाने हैं। कागो टैंक फास्टलनिंग अनभनहत

प्रानधकरण/वगीकरण सोसायटी की आवश्यकताओं

कोपूराकरनेकेनलएहैं(िेखें3.6.4)। 

6.4.3.1.5.2एकलपेंिाजलयानकेरूपर्ें: 

6.4.3.1.5.2.1गैंगबोडाऔरफशाप्लेटोंकेशीषा के

बीचजलयानकीबगलीप्लेटटिंगकेसाथ0.60 [एर्]

से अनधक के ननयनर्त अिंतराल पर बगली लस्ट्रिंगर

प्रिान दकए जाते हैं, जो 2 [एर्] से अनधक के

अिंतरालपरस्पेस दकएगए वेब फे्रर्द्वारासर्र्थात

होतेहैं; 

6.4.3.1.5.2.2 बगली लस्ट्रिंगर और वेब फे्रर् की

ऊिं चाईगहराई के10% सेकर्नहींहोनीचानहए, 

हालािंदक, 0.30 [एर्]सेकर्नहीं; 

6.4.3.1.5.2.3 बगली लस्ट्रिंगर और वेब फे्रर् को
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फ्लैट स्टील से बने फेस प्लेट के साथ दफट दकया

जानाहैऔरिर्शः7.5 [सेर्ी2] और15 [सेर्ी2] 

सेकर्कािॉस-सेक्ट्शननहींह;ै 

6.4.3.1.5.2.4 जलयान और कागो टैंक की

बगलीप्लेटटिंग के बीचकी िरूी0.80 [एर्] से कर्

नहीं होनी चानहएऔर तलछटऔर कागो टैंक के

बीचकीिरूी0.60 [एर्]सेकर्नहींहोनीचानहए।

सक्ट्शनकुओंकेतलछटकीगहराई0.50 [एर्]तक

कर्होसकतीह;ै 

6.4.3.1.5.2.5 कागो टैंक के सक्ट्शन वेल और

तलछटकीसिंरचनाकेबीचपावािरूी0.10 [एर्]से

कर्नहींहोनीचानहए; 

6.4.3.1.5.2.6 कागो टैंक सर्थान और फालस्टिंग

कागो टैंक के क्षैनतज कें द्र रेखा से कर् से कर् 10 

नडिीतकनवस्ताररतनहींह।ै 

रटप्पणी(1) : वैकन्पकरूपसे, कागोके्षत्रर्ेंपेंिा

केएकअलगनडजाइनकेनलए, गणनाकेर्ाध्यर्से

प्रर्ाण प्रस्तुत दकया जाना चानहए दक सीधे धनषु

वालेदकसीअन्यजलयानकेसाथपावाटकरावकी

नस्थनतर्ें, कागो टैंकऔरकागो टैंककीओरजाने

वाले पाइलपिंग के नबना 22 [एर्जे] की ऊजाा को

अवशोनषतदकयाजासकताहै।एडीएनकेअध्याय

9, 9.3.4 केअनुसारवैकन्पकननर्ााणस्वीकायाहैं। 

6.4.3.1.6कागोटैंकोंकोठीकदकयाजानाहैतादक

वेतैरनसकें । 

6.4.3.1.7 सक्ट्शन वेल की क्षर्ता 0.10 [m3] से

अनधकतकसीनर्तनहींहोनीचानहए।िबावकागो

टैंक के नलए, हालािंदक, एकसक्ट्शन वेलकीक्षर्ता

0.20 [m3] होसकतीह।ै 

6.4.3.1.8कागोटैंककीअनिुैध्यािीवारोंकेलोड-

असरघटकों के साथजलयान के दकनारों केलोड-

असर घटकों को जोडने या सर्थान करने वाले

बगली-स्ट्रट्सऔरटैंकतलकेसाथजलयानकेतल

केलोड-असरघटकोंकोजोडने वाले बगली-स्ट्रट्स

प्रिाननहींदकएजातेहैं। 

6.4.3.1.9कागोटैंकोंको-10 [नडिी सेन्सयस] से

तलछटकेतापर्ानपरउत्पािोंकोशानर्लकरनेके

उदे्दश्यसेउपयिुरूपसेअछूताहोनाचानहएतादक

यह सुनननित दकया जा सके दक जलयान की

सिंरचना का तापर्ान न्यनूतर् स्वीकाया नडजाइन

तापर्ान से तलछट न नगरे। इन्सुलेशनसार्िी को

लौप्रसारकेनलएप्रनतरोधीहोनाचानहए। 

6.4.3.1.10श्रणेीए-60 फायरप्रोटेक्ट्शनइन्सुलेशन

के साथ प्रिान दकए गए पोतभीत द्वारा डेक के

तलछटकागोके्षत्रकेबाहरहो्डस्पेसकोआवास, 

इिंजनरूर्औरसर्वासस्थानोंसेअलगदकयाजाना

ह।ैकागोटैंकऔरटैंक ररिस्थानकेटैंकपोतभीत

के बीच कर् से कर् 0.20 [एर्] का स्थान प्रिान

दकयाजानाह।ैजहािंकागोहोल्डिंगर्ेंसर्तलएिंड

पोतभीतहोतेहैं, यहस्थान0.50 [एर्]सेकर्नहीं

होनाचानहए। 

6.4.3.1.11हो्डस्पेसऔरकागोटैंककासर्थान

करनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए। 

6.4.3.1.12कागोके्षत्रर्ेंसभीररिस्थानहवािार

होने र्ें सक्षर् होने के नलए हैं। उनकी गैस र्ुि

नस्थनतकीजािंचकेनलएसाधनप्रिानदकएजानेहैं। 

6.4.3.1.13कागोटैंक, कॉफरडैर्औरहो्डस्पेस

कोबािंधनेवालेपोतभीतकोवाटरटाइटदकयाजाना

ह।ै कागो टैंक और कागो क्षते्र को बािंधने वाले

पोतभीतर्ेंडेककेतलछटकोईओपलनिंगयाप्रवेश

नहीं होनाचानहए।कागो के्षत्र केभीतरया इिंजन

कक्षऔरएकहो्ड स्पेस केबीचइिंजनकक्षऔर

एकहो्डस्पेसकेबीचइिंजनकक्षऔरसर्वासस्थान

केबीचब्कहडेकोप्रवेशकेसाथदफटदकयाजा

सकताहैबशते दक वे6.4.2.4.5 केप्रावधानों के

अनुरूपहों। 

6.4.3.1.14 कागो के्षत्र र्ें डबल-पेंिा ररि स्थान

औरडबलबॉटर्को केवल नगिी केपानी सेभरने

की व्यवस्था की जानी ह।ै डबल बॉटर्, हालािंदक, 

ईंधन टैंक केरूपर्ें इस्तेर्ाल दकयाजासकता ह,ै 

बशतेवे6.4.2.7 कीआवश्यकताओंकापालनकरें। 

6.4.3.1.15डेककेतलछटकागोके्षत्रर्ेंएकस्थान

कोएकसर्वासस्थानकेरूपर्ेंव्यवनस्थतदकयाजा

सकता ह,ै बशते दक सर्वास स्थान को बाध्य करने

वालाब्कहडेलिंबवतरूपसेतलछटतकफैलाहो

औरकागो के्षत्रकासार्नानकरनेवालाब्कहडे

एकफे्रर्सर्तलर्ेंजलयानकेएकतरफसेिसूरी

तरफतकफैलाहो।यहसर्वासस्थानकेवलडेकसे

सुलभहोनाह।ै 

6.4.3.1.16सर्वासस्पेसकोइसकेएक्ट्सेसहचैऔर
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वेंरटलेशन इनलेट्स के अपवाि के साथ वाटरटाइट

दकयाजानाह।ै 

6.4.3.1.17 ऊपर दिए गए 6.4.3.1.15 र्ें

उन्लनखत सर्वास स्थान के भीतर लिाई या र्ाल

उतराई के नलएकोईपाइलपिंग दफटनहींकीजानी

ह।ै लिाईऔर र्ाल उतराई के नलए पाइलपिंग को

डेक के तलछटकागो पिंप रूर्र्ें केवल तभी दफट

दकया जा सकता है जब वे 6.4.2.4.6 र्ें

आवश्यकताओंकापालनकरतेहैं 

6.4.3.1.18 जहािं सर्वास स्थान डेक के तलछट

कागोके्षत्रर्ेंनस्थतहैं, उन्हेंआसानीसेसुलभबनाने

के नलएव्यवनस्थत दकया जाना हैऔर सुरक्षात्र्क

कपडेऔरवासउपकरणपहननेवालेव्यनियोंको

उसर्ें नननहतसर्वास उपकरणोंको सुरनक्षतरूप से

सिंचानलतकरनेकीअनुर्नतिीजानीचानहए।उन्हें

नडजाइन दकया जाना है तादक घायल या बेहोश

कर्र्ायोंको नबना दकसीकरठनाई केऐसे स्थानों से

हटानेकीअनुर्नतिीजासके, यदिआवश्यकहोतो

नननितउपकरणोंकेर्ाध्यर्से। 

6.4.3.1.19कागोके्षत्रकेभीतरस्थानोंऔरअन्य

सुलभ स्थानों को व्यवनस्थत दकया जाना है तादक

उन्हें परूी तरह से ननरीक्षण दकया जा सके और

उनचत तरीके से साफ दकया जा सके। डबल पेंिा

ररिस्थानऔरडबलबॉटर्कोछोडकरओपलनिंग

केआयार्, नजनर्ेंकागोटैंकसेजुडीिीवारनहींह,ै 

वास उपकरण पहनने वालेव्यनिको करठनाई के

नबना स्थान र्ें प्रवेशकरने या छोडने की अनुर्नत

िेनेकेनलएपयाािहैं। इनओपलनिंगर्ेंन्यनूतर्िॉस-

अनुभागीयके्षत्र0.36 [एर्2] औरन्यूनतर्बगली

लिंबाई 0.50 [एर्] होनी चानहए। उन्हें नडजाइन

दकयाजाना है तादक एकघायल या बेहोशव्यनि

को करठनाइयों के नबना ऐसे स्थान के तलछट से

हटानेकीअनुर्नतिीजासके, यदिआवश्यकहोतो

नननित उपकरणों के र्ाध्यर् से। इन स्थानों र्ें

सुिढृीकरणकेबीचकीिरूी0.50 [एर्]सेकर्नहीं

होनीचानहए।डबलबॉटर्र्ेंयहिरूी0.45 [एर्]

तककर्होसकतीह।ैकागोटैंकर्ें0.68 [एर्]से

कर्व्यासकेसाथगोलाकारओपलनिंगहोसकतेहैं। 

6.4.3.1.20यदिजलयानर्ेंइिंसुलेटेडकागोटैंकहैं, 

तो हो्ड स्पेस र्ें नर्ी के नखलाफ कागो टैंक के

इन्सुलेशनकी रक्षा के नलए केवल सूखीहवा होती

ह।ै 

6.4.3.2कागोटैंकओपलनिंग 

6.4.3.2.1कागोटैंकओपलनिंगकागोके्षत्रर्ेंडेकपर

नस्थतहोनाह।ै0.10 [एर्2] सेअनधकिॉस-सेक्ट्शन

वालेकागोटैंकओपलनिंगडेककेऊपर0.50 [एर्]से

कर्नहींनस्थतहोनेचानहए। 

6.4.3.2.2कागोटैंकखोलनेकोगैसटाइटबिंिकरने

के साथ दफट दकया जाना है जो 6.4.9.1.1 के

प्रावधानोंकाअनुपालनकरतेहैं। 

6.4.3.2.3िबावराहतवा्वकेननकासआउटलेट

कोआवाससेकर्सेकर्6 [एर्]कीिरूीपरऔर

कागो के्षत्र केबाहर नस्थतसर्वास स्थानों से डेक से

कर् सेकर्2 [एर्]नहीं नस्थतहोनाचानहए।यह

ऊिं चाईतबकर्होसकतीहैजबिबावराहतवा्व

आउटलेट के चारोंओर 1 [एर्] के िायरे र्ें कोई

उपकरणनहीं ह,ै कोईकार्नहीं दकयाजा रहा है

औरसिंकेतके्षत्रकोइिंनगतकरतेहैं। 

6.4.3.2.4 आर्तौर पर लिाई और र्ाल उतराई

ऑपरेशन र्ें उपयोग दकए जाने वाले सर्ापन

उपकरण सिंचानलत होने पर लचिंगारी पैिा करने र्ें

सक्षर्नहींहोतेहैं। 

6.4.3.2.5प्रत्येक टैंक नजसर्ें प्रशीनततपिाथोंको

लेजायाजाताह,ै अननधकृतवैक्ट्यूर्याओवरप्रशेर

कोरोकने केनलएएकसुरक्षाप्रणालीसेलैसहोना

चानहए। 

6.4.4नस्थरता 

6.4.4.1 सार्ान्य 

6.4.4.1.1 क्षनतिस्त नस्थनत र्ें नस्थरता सनहत

पयाािनस्थरताकाप्रर्ाणप्रस्ततुदकयाजानाह।ै 

6.4.4.1.2 नस्थरता गणना के नलए र्लू र्ू् य, 

जलयानकाह्काऔरगुरुत्वाकषाणकें द्रकास्थान, 

एकअस्पष्टप्रयोगकेर्ाध्यर्सेयानवस्तृतद्रव्यर्ान

और क्षण गणना द्वारा ननधााररत दकया जाना ह।ै

उत्तराद्धार्ार्लेर्ेंजलयानकेह्केवजनकोगणना

द्वारा ननधााररत द्रव्यर्ान और ड्राफ्ट रीलडिंग द्वारा

ननधााररतनवस्थापनकेबीच±5% कीसहनशीलता

सीर्ाकेसाथह्केवजनपरीक्षणकेर्ाध्यर्से

जािंचाजानाह।ै 

6.4.4.1.3 पयााि बरकरार नस्थरता का प्रर्ाण

लिाईऔरर्ालउतराईकेसभीचरणोंकेनलएऔर

कागो की सूची र्ें नननहत पिाथों के सभी सापेक्ष



572  THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 
 

 

घनत्वोंकेनलएअिंनतर्लिाईनस्थनतकेनलएप्रस्ततु

दकया जाना ह।ै प्रत्येक लिाई ऑपरेशन के नलए, 

कागोटैंक, नगिीटैंकऔरनडब्बे, पीने केपानीऔर

सीवेज टैंक और जलयान के सिंचालन के नलए

उत्पािोंवालेटैंकोंकेवास्तनवकभरनेऔरतरैनेकी

नस्थनतकोध्यानर्ेंरखतेहुए, जलयानकोबरकरार

औरक्षनत नस्थरताआवश्यकताओंकापालनकरना

ह।ै प्रचालनोंकेिौरानर्ध्यवतीचरणोंकोभीध्यान

र्ेंरखाजानाह।ैपयाािनस्थरताकाप्रर्ाणनस्थरता

पुनस्तकार्ें प्रत्यकेऑपरेटटिंग, लिाईऔर नगिीकी

नस्थनत के नलए दिखायाजाना ह,ै नजसेअनुर्ोदित

दकयाजानाह।ैयदिऑपरेटटिंग, लिाईऔरनगिीकी

नस्थनतयोंकीपूवा-गणनाकरनाअव्यावहाररकह,ै तो

एक अनुर्ोदित लिाई उपकरण स्थानपत और

उपयोगदकयाजानाहैनजसर्ेंनस्थरतापुनस्तकाकी

सार्िीहोतीह।ै 

6.4.4.1.4 क्षनत के बाि फ्लोटेनबनलटी को सबसे

प्रनतकूललिाईनस्थनतके नलएसानबतदकयाजाना

ह।ैइसउदे्दश्यके नलए, बाढकेर्हत्वपूणार्ध्यवती

चरणों और बाढ के अिंनतर् चरण के नलए पयााि

नस्थरताकापररकनलतप्रर्ाणस्थानपतदकयाजाना

ह।ै 

6.4.4.2बरकरारनस्थरता 

6.4.4.2.1क्षनत नस्थरतागणना केपररणार्स्वरूप

बरकरार नस्थरता के नलए आवश्यकताओं का परूी

तरहसेअनपुालनदकयाजानाह।ै 

6.4.4.2.2 चौडाई र्ें 0.7 बी से अनधक के कागो

टैंकवालेजलयानोंकेनलए, प्रूफप्रस्तुतदकयाजाना

है दक ननम्ननलनखत नस्थरता आवश्यकताओं का

अनुपालनदकयागयाह:ै 

क. पहले गैर-वाटरटाइट ओपलनिंग के

नवसजान तक राइटटिंग लीवर वि के

सकारात्र्क के्षत्र र्ें, राइटटिंग लीवर

(जीजेड)0.1 [एर्]सेकर्नहींहोना

चानहए। 

ख. िाएिंलीवरवि केसकारात्र्क के्षत्रकी

सतह पहले गरै-पानी के ओपलनिंग के

नवसजान तकऔर दकसी भी घटना र्ें

एडी≤27° केकोणतक0.024 [र्ीटर

रैड]सेकर्नहींहोनीचानहए। 

ग. र्ेटासेंरट्रकऊिं चाई(जीएर्)0.1 [एर्]से

कर्नहींहोनीचानहए 

इनशतोंकोलिाईऔरर्ालउतराईकेसभीचरणों

केनलएटैंकोंर्ेंसभीर्ुिसतहकेप्रभावकोध्यान

र्ेंरखतेहुएपरूादकयाजानाह।ै 

6.4.4.2.36.4.4.2.1 और6.4.4.2.2 कीअनधक

कठोरआवश्यकताकोजलयानपरलागूदकयाजाना

ह।ै 

6.4.4.3क्षनतनस्थरता 

6.4.4.3.1क्षनतिस्तनस्थनतकेनलएननम्ननलनखतर्ान्यताओंकोध्यानर्ेंरखाजानाचानहए। 

क. बगलीक्षनतकीसीर्ा: 

अनुिैध्यासीर्ा: कर्सेकर्0.10 एल, लेदकन5 [m]सेकर्नहीं 

  

अनुप्रस्थसीर्ा: जलयानकीतरफसेिाईंओरसेअनधकतर्ड्राफ्ट

केअनुरूपस्तरपरकें द्र रेखातक0.79 [एर्]की

िरूी, याजबलागूहो, एडीएनकेसेकिं डअध्याय9, 

9.3.4 द्वारा अनुर्त िरूी, 0.01 [एर्] कर् हो

जातीह।ै 

  

ऊध्वााधरसीर्ा: आधाररेखासेनबनासीर्ाकेऊपरकीओर 



[भाग II—खण्ड 3(i)] भारतकाराजपत्र:असाधारण 573 

 

 

 

ख. ननचलेस्तरकेनुकसानकीसीर्ा: 

अनुिैध्यासीर्ा: कर्सेकर्0.10 एल, लेदकन5 [एर्]सेकर्नहीं 

  

अनुप्रस्थसीर्ा: 3 [एर्] 

  

ऊध्वााधरसीर्ा: आधार 0.59[एर्] से ऊपर की ओर, कुएिं को

छोडकर 

ग. क्षनतिस्तके्षत्रकेभीतरदकसीभीब्कहडेकोक्षनतिस्तर्ानाजानाह,ै नजसकाअथाहैदकपोतभीतकास्थान

यहसुनननितकरनेकेनलएचुनाजानाहैदकअनुिैध्यादिशार्ेंिोयािोसेअनधकआसन्ननडब्बोंकीबाढके

बािजलयानतैरतारह।े 

ननम्ननलनखतप्रावधानलागूहैं: 

 तलछटकीक्षनतकेनलए, आसन्नएथवटानशपनडब्बोंकोभीबाढर्ानाजाताह;ै 

 बाढकेअिंनतर्चरणर्ेंदकसीभीगरै-पानीकीपिीखोलने(जैसेनखडदकयािं, िरवाजेऔरपहुिंचहचैवे)काननचला

दकनारा, क्षनतजलरेखासे0.10 [एर्]सेकर्नहींहोनाचानहए; 

 सार्ान्यतौरपर, पारगम्यताको95% र्ानाजानाचानहए।जहािंदकसीभीनडब्बेकेनलए95% सेकर्कीऔसत

पारगम्यताकीगणनाकीजातीह,ै प्रािइसगणना दकएगएर्ू् यकाउपयोग दकयाजासकताह।ैहालािंदक, 

तलछटिीगईतानलकार्ेंदिएगएपारगम्यता, μ केन्यूनतर्र्ानकाउपयोगदकयाजानाह।ैर्ुख्यइिंजनकक्षके

नलए, केवल एक-कम्पाटार्ेंट र्ानक को ध्यान र्ें रखा जाना चानहए, अथाात इिंजन कक्ष के अिंत पोतभीत को

क्षनतिस्तनहींर्ानाजानाचानहए। 

इिंजनकक्ष 85% 

आवास 95% 

डबलबॉटर्, तेलईंधनटैंक, नगिीटैंक, आदि।इस

बातपरननभारकरताहैदक, उनकेकायाके

अनुसार, उन्हेंअनधकतर्अनुर्येड्राफ्टपरतरैने

वालेजलयानकेनलएपणूायाखालीर्ानाजाना

चानहए 

0% or 95% 

 

6.4.4.3.2 बाढ के र्ध्यवती चरण के नलए

ननम्ननलनखतर्ानििंडोंकोपूराकरनाहोगा: 

GZ≥0.03[m]  

Range of positive GZ: 5˚  

6.4.4.3.3सिंतलुनकेचरणर्ें(बाढकेअिंनतर्चरण

र्ें), एडी का कोण12 ° से अनधक नहीं होना ह।ै

सिंतुलन केचरणतकपहुिंचने सेपहलेगरै-जलरोधी

ओपलनिंगर्ेंबाढनहींहोनीचानहए।यदिइसतरह

केओपलनिंगसिंतलुनकेचरणसेपहलेडूबेहुएहैं, तो

नस्थरतागणनाकेउदे्दश्यसेसिंबिंनधतररिस्थानको

बाढर्ानाजानाचानहए। 

6.4.4.3.4सिंतुलन केचरण से परे राइटटिंगलीवर

विकीसकारात्र्कसीर्ा≥ 0.0065 [र्ीटररैड]के
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वि के तहत एक के्षत्र के साथ नर्लकर ≥ 0.05 

[एर्] का एक राइटटिंगलीवर होना ह।ै नस्थरता के

न्यूनतर् र्ान को पहले गैर-र्ौसर् की चोट के

ओपलनिंग के नवसजान तकऔर दकसी भी घटना र्ें

एडीकेकोणतक27 नडिी≤ सिंतुष्टदकयाजानाह।ै

यदिउसचरण से पहलेगरै-जलरोधीओपलनिंगको

डुबोया जाता ह,ै तो नस्थरता गणना के उदे्दश्य से

सिंबिंनधतररिस्थानकोबाढर्ानाजानाचानहए। 
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6.4.4.3.5 यदि ऐसे नछद्र नजनके र्ाध्यर् से

क्षनतिस्त नडब्बों र्ें अनतररि रूप से बाढ आ

सकतीह,ै बिंिपानीसेभरजानेर्ेंसक्षर्हैं, तो

सर्ापनउपकरणोंकोतिनुसार नचनह्नत दकया

जानाचानहए। 

6.4.4.3.6जहािंअसर्ानबाढकोकर्करने के

नलएिॉस-याडाउन-फ्ललडिंगओपलनिंगप्रिानकी

जातीह,ै सर्ानताकासर्य15 नर्नटसेअनधक

नहीं होना चानहए, बशते बाढ के र्ध्यवती

चरणोंकेिौरानपयाािनस्थरतासानबतहुईहो। 

6.4.5सुरक्षाऔरननयिंत्रणप्रनतष्ठान 

6.4.5.1कागोटैंकननम्ननलनखतउपकरणोंकेसाथ

प्रिानदकएजानेहैं: 

क. एकस्तरगेज; 

ख. एक स्तर अलार्ा उपकरण जो नवीनतर्

सर्य र्ें सदिय होता है जब 86% की

भरनेकीनडिीतकपहुिंचजाताह;ै 

ग. 97.5% की भरने की नडिी तक पहुिंचने

पर अनतप्रवाह के नखलाफ सुनवधा को

सदिय करने के नलए एक उच्च स्तरीय

सेंसर; 

घ. कागोटैंककेअिंिरगैसचरणकेिबावको

र्ापनेकेनलएएकउपकरण; 

ङ. कागोकेतापर्ानकोर्ापनेकेनलएएक

उपकरण; 

च. दकसी बिंि-प्रकार के नर्ूना नडवाइस के

नलएकनेक्ट्शन. 

6.4.5.2जबप्रनतशतभरनेकीनडिीननधााररतकी

जातीह,ै तो0.5% सेअनधककीतु्ररटकीअनुर्नत

नहीं ह।ै इसकी गणना नवस्तार ट्रिंक सनहत कुल

कागोटैंकक्षर्ताकेआधारपरकीजानीह।ै 

6.4.5.3 स्तरगेज नवशेष कागो टैंक के शट-ऑफ

उपकरणों की ननयिंत्रण नस्थनत से रीलडिंग की

अनुर्नत िेना ह।ै पिाथों की सूची र्ें दिए गए

अनुसार 91%, 95% और 97% के अनुर्ेय

अनधकतर् भरने स्तर को प्रत्येक स्तर गेज पर

नचनह्नत दकया जाना ह।ैओवरप्रेशरऔर वैक्ट्यूर्

कास्थायीपठनएकऐसेस्थानसेसिंभवहैजहािंसे

लिाईयार्ालउतराईसिंचालनबानधतहोसकता

ह।ै प्रत्येक स्तर गेज पर अनुर्ेय अनधकतर्

ओवरप्रेशरऔर वैक्ट्यूर् को नचनह्नत दकया जाना

ह।ैरीलडिंगसभीर्ौसर्कीनस्थनतर्ेंसिंभवह।ै 

6.4.5.4 स्तर अलार्ा नडवाइस सदिय होने पर

बोडापरएकिशृ्यऔरश्रव्यचेतावनीिेनेकेनलए

ह।ैस्तरअलार्ानडवाइसस्तरगेजसेस्वतिंत्रहोना

ह।ै 

6.4.5.5उच्चस्तरीयसेंसर 

6.4.5.5.1ऊपर6.4.5.1 सी)र्ेंसिंिर्भातउच्च

स्तरीय सेंसर बोडा पर एक िशृ्य और श्रव्य

अलार्ािेने के नलएहैऔरसाथहीएक नवदु्यत

सिंपका कोसदियकरताहैजोबाइनरीनसग्नलके

रूपर्ें लिाई सिंचालन के िौरानअनतप्रवाह के

नखलाफ दकनारे सुनवधा द्वारा प्रिान दकए गए

और नखलाएगए नवदु्यतप्रवाहलूपकोबानधत

करता ह।ै नसग्नल को आईईसी 60309 के

अनुसार 40 से 50 वो्ट की सीधी धारा, 
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पहचान रिंग सफेि, नाककी नस्थनत10 घिंटे के

नलएकनेक्ट्टरनडवाइसकेवाटरटाइटटू-नपनलुग

केर्ाध्यर् सेतट सुनवधार्ेंप्रनेषत दकयाजाना

ह।ै प्लग को स्थायी रूप से लिाई और र्ाल

उतराई पाइलपिंग के दकनारे कनेक्ट्शन के करीब

जलयानपरदफटदकयाजानाह।ै 

6.4.5.5.2 उच्च स्तरीय सेंसर भी जलयान के

अपने नडस्चार्जिंग पिंप को बिंि करने र्ें सक्षर्

होनाचानहए। 

6.4.5.5.3 उच्च स्तरीय सेंसर स्तर अलार्ा

नडवाइससेस्वतिंत्रहोनाह,ै लेदकनयहस्तरगेज

सेजुडाहोसकताह।ै 

6.4.5.5.4ऑन-बोडापिंप केर्ाध्यर्से ननवाहन

के िौरान, तट सुनवधा के नलए इसे बिंि करना

सिंभव ह।ै इस उदे्दश्य के नलए, जलयान द्वारा

नखलाएगएएकस्वतिंत्रआिंतररकरूपसेसुरनक्षत

नबजली लाइन को नवदु्यत सिंपका  के र्ाध्यर् से

दकनारे की सुनवधा द्वारा बिंि दकया जाना ह।ै

सिंकेत को व्यवस्था के र्ाध्यर् से प्रेनषत दकया

जाना है जैसा दक ऊपर 6.4.5.5.1 र्ें िशााया

गया ह।ै सॉकेट को स्थायी रूप से लिाई और

र्ाल उतराई पाइलपिंग के दकनारे कनेक्ट्शन के

करीबजलयानपरदफटदकयाजानाह।ै 

6.4.5.6स्तरअलार्ानडवाइसद्वारादिएगएिशृ्यऔर

श्रव्यसिंकेतोंकोउच्चस्तरीयसेंसरसेस्पष्टरूपसेअलग

दकयाजानाचानहए।कागोटैंकस्टॉपवा्वकेडेकपर

प्रत्येकननयिंत्रणनस्थनतर्ेंिशृ्यअलार्ा दिखाईिेनाह।ै

सेंसरऔरइलेनक्ट्ट्रकसर्का टकेकार्काजकीआसानीसे

जािंचकरनासिंभवहैयाये"असफलसुरनक्षत"नडजाइन

केहैं। 

6.4.5.7जबिबावयातापर्ानएकननधााररतर्ू्यसे

अनधकहोजाता ह,ै तोकागो के िबावऔरतापर्ान

को र्ापने के नलए उपकरण व्हीलहाउस र्ें एक श्रव्य

और िशृ्यर्ान अलार्ा को सदिय करना ह।ै जब

व्हीलहाउसखालीहोताह,ै तोअलार्ाकोचालकिल

के सिस्य द्वारा कब्जा दकए गए स्थान पर भी श्रव्य

होनाचानहए। 

6.4.5.8जबलिाईयार्ालउतराई केिौरानिबाव

एकननधााररतर्ू्यसेअनधकहोजाताह,ै तोिबावको

र्ापने के नलए उपकरण एक साथ एक नवदु्यत सिंपका 

शुरूकरनाह,ै जोऊपरदिएगए6.4.5.5 र्ेंसिंिर्भात

प्लगकेर्ाध्यर्से, लिाईऔरर्ालउतराईऑपरेशन

को बानधत करने के नलए दकए जाने वाले उपायों को

सक्षर्बनाताह।ैयदिजलयानकेअपनेननवाहनपिंपका

उपयोग दकयाजाताह,ै तोइसे स्वचानलतरूप सेबिंि

कर दिया जाना चानहए। ऊपर उन्लनखत अलार्ा के

नलएसेंसरअलार्ाइिंस्टॉलेशनसेजुडेहोसकतेहैं। 

6.4.5.9 जब कागो टैंकों के शट-ऑफ उपकरणों के

ननयिंत्रण तत्व एक ननयिंत्रण कक्ष र्ें नस्थत होते हैं, तो

लिाईपिंपोंकोरोकनाऔर ननयिंत्रणकक्षर्ें स्तरगेज

को पढना सिंभव होता ह,ै और स्तर अलार्ा नडवाइस

द्वारािीगईिशृ्यऔरश्रव्यचेतावनी, 6.4.5.1 सीर्ें

सिंिर्भात उच्च स्तरीय सेंसर)और कागो के िबावऔर

तापर्ानकोर्ापने के नलएउपकरण ध्यान िनेे योग्य

होतेहैं।ननयिंत्रणकक्षऔरडेकपर।किं ट्रोलरूर्सेकागो

कीसिंतोषजनकननगरानीसुनननितकीजानीह।ै 

6.4.5.10 जलयान को इतना सुसनित होना चानहए

दक लिाई या र्ाल उतराई सिंचालन को नस्वच के

र्ाध्यर्सेबानधतदकयाजासकताह,ै अथाातलचीली

जलयान-से-दकनारेकनेलक्ट्टिंगलाइनपर नस्थत त्वररत-

कारावाईस्टॉपवा्वबिंिहोनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए।

नस्वचको जलयान पर िो लपिंट (सार्नेऔर एएफटी)

पर रखा जाना ह।ै रुकावट प्रणानलयों को वतार्ान

नसद्धािंतकेअनुसारनडजाइनदकयाजानाह।ै 

6.4.5.11 जबप्रशीनततपिाथोंकोलेजायाजाताहै

तो सुरक्षा प्रणाली का ओपलनिंग िबाव कागो टैंक के

नडजाइन द्वारा ननधााररत दकया जाना ह।ै प्रशीनतत

प्रकार के ले जाए जाने वाले पिाथों के पररवहन की

नस्थनतर्ें सुरक्षाप्रणालीकाप्रारिंनभकिबाव6.4.6.2 

के अनुसार गणना दकए गए अनधकतर् िबाव से 25 

[kPa] अनधकनहींहोनाचानहए 

6.4.5.12प्रशीनतततरलीकृतगैसोंकोलेजानेकेनलए

प्रर्ानणत जलयानों पर कागो के्षत्र र्ें ननम्ननलनखत

सुरक्षात्र्कउपायप्रिानदकएजानेहैं: 

6.4.5.12.1 नड्रप टे्र को लिाई और र्ाल उतराई के

नलएपाइलपिंग के दकनारे कनेक्ट्शन के तलछट स्थानपत

दकया जाना है नजसके र्ाध्यर् से लिाई और र्ाल

उतराईऑपरेशन दकयाजाना ह।ै वे उनसार्नियों से

बने होते हैंजोकागो के तापर्ानका नवरोधकरनेर्ें

सक्षर् होते हैं और डेक से अछूता होते हैं। नड्रप टे्र र्ें

पयाािर्ात्राऔरएकओवरबोडानालीहोनीचानहए। 

6.4.5.12.2 कवर करने के नलए एक पानी स्प्रे

नसस्टर्: 

 कागो टैंक गुिंबिों को उजागर दकयाऔर
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कागो टैंक के कुछ नहस्सों को उजागर

दकया; 

 ज्वलनशील या नवषाि उत्पािों के नलए

ऑन-डेक भिंडारण जलयानों को उजागर

करना; 

 कागोडेकके्षत्रकेकुछनहस्सेजहािंररसाव

होसकताह।ै 

पानी स्प्रे प्रणाली की क्षर्ता ऐसी होनी

चानहए दक जब सभी स्प्रे नोजल सिंचालन र्ें

होतेहैं, तोबनहवााहप्रनतघिंटेकागो डेक के्षत्र

के 300 [नलट/एर् 2] होता ह।ै नसस्टर् को

व्हीलहाउसऔर डेक से सिंचालनर्ें रखने र्ें

सक्षर्होनाचानहए; 

6.4.5.12.3लिाईआर्ायानलीकोजोडनेऔर

नडस्कनेक्ट्टकरनेकेिौरानउपयोगर्ेंआनेवाले

पाइलपिंगकेदकनारेकनेक्ट्शनकेरास्तेर्ेंपाइलपिंग

और नशपबगली की रक्षा के नलए पाइलपिंग के

दकनारे कनेक्ट्शन के चारों ओर एक पानी की

दफ्र्। पानी की दफ्र् र्ें पयााि क्षर्ता होनी

चानहए। नसस्टर् को व्हील हाउस और डेक से

सिंचालनर्ेंरखनेर्ेंसक्षर्होनाह।ै 

6.4.5.13 लिाई और र्ाल उतराई के िौरान

कागो टैंकों को नुकसान को रोकने के उदे्दश्य से

प्रशीनतततरलीकृतगैसोंकोलेजानेवालेजलयानों

कोबोडापररखाजानाह,ै प्री-कूललिंगकेनलएएक

नलनखतननिेश।यहननिशेजलयानकोसिंचालनर्ें

डालने से पहलेऔर लिंबे सर्य तक रखरखाव के

बािलागूदकयाजानाह।ै 

6.4.6कागोिबावऔरतापर्ानननयिंत्रण 

6.4.6.1कागो िबावऔरतापर्ान के रखरखाव

केनलएआवश्यकताएिं 

6.4.6.1.1 जब तक सिंपूणा कागो नसस्टर् को

पररवेश नडजाइन तापर्ान की ऊपरी सीर्ाओं

परकागोकेपूणाप्रभावीवाष्पिबावकानवरोध

करनेकेनलएनडजाइननहींदकयाजाताह,ै टैंकों

केिबावको ननम्ननलनखतसाधनोंर्ें सेएकया

अनधकद्वारासुरक्षावा्वोंकेअनुर्ेयअनधकतर्

सेटिबावसेतलछटरखाजानाह:ै 

क. यािंनत्रकप्रशीतनका उपयोगकरकेकागो टैंक

िबावकेनवननयर्नकेनलएएकप्रणाली; 

ख. कागोकेतापनयािबावर्ेंवृनद्धकीनस्थनतर्ें

सुरक्षा सुनननित करने वाली प्रणाली। कागो

टैंककाइन्सुलेशनयानडजाइनिबाव, याइन

िोतत्वोंकासिंयोजन, ऐसाहोनाचानहए दक

ऑपरेटटिंग अवनध और अपेनक्षत तापर्ान के

नलए पयााि र्ार्जानछोड दिया जाए; प्रत्येक

र्ार्ले र्ें प्रणाली अनभनहत

प्रानधकरण/वगीकरण प्रानधकरण द्वारा

स्वीकायाहोनीचानहएऔरसिंचालनअवनधके

तीन गुना के न्यूनतर् सर्य के नलए सुरक्षा

सुनननितकरनाह;ै 

ग. जब एलएनजी का उपयोग ईंधन के रूप र्ें

दकया जाता ह,ै तो कागो टैंक िबाव के

नवननयर्नकेनलएएकप्रणालीनजससेउबलते

वाष्पकाउपयोगईंधनकेरूपर्ेंदकयाजाता

ह;ै 

घ. कोईअन्यप्रणाली, नवशेषनवचारकेअध्यधीन 

6.4.6.1.2 र्ें ननधााररतप्रणानलयोंका ननर्ााण, 

सिंस्थानपतऔरपरीक्षणअनभनहतप्रानधकारी

यावगीकरणसोसायटीकीसिंतुनष्टकेनलएदकया

जाना ह।ै उनके ननर्ााण र्ें उपयोग की जाने

वाली सार्िी को ले जाने वाले कागो के साथ

सिंगत होना चानहए। सार्ान्य सर्वास के नलए, 

ऊपरीपररवेशनडजाइनतापर्ानसीर्ाएिंहैं: 

हवा:+45 नडिीसेन्सयस; 

पानी:+32 नडिीसेन्सयस। 

6.4.6.1.3 कागो भिंडारण प्रणाली पररवेश

नडजाइनतापर्ानकीऊपरीसीर्ाओंपरकागो

केपूणावाष्पिबावकानवरोधकरनेर्ेंसक्षर्ह,ै 

जोभी प्रणाली उबलते गैस से ननपटने के नलए

अपनाईगईह।ैइसआवश्यकताकोएडीएन के

अध्याय3.2 केतानलकासी केकॉलर् (20) र्ें

रटप्पणी37 द्वाराइिंनगतदकयागयाह।ै 

6.4.6.2प्रशीतनप्रणाली 

6.4.6.2.1 6.4.6.1.1 ए) र्ें सिंिर्भात प्रशीतन

प्रणालीएकयाअनधकइकाइयोंसेबनीहोतीहै

जो ननधााररत स्तर पर पररवेश नडजाइन

तापर्ान की ऊपरी सीर्ा पर कागो के िबाव
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औरतापर्ानको रखनेर्ें सक्षर्होती ह।ैजब

तक दकसी र्ान्यता प्राि वगीकरण सोसायटी/ 

अनभनहत प्रानधकरण द्वारा सिंतोषजनक सर्झे

जाने वाले कागो िबाव और तापर्ान को

नवननयनर्त करने का कोई अन्य साधन प्रिान

नहीं दकयाजाताह,ै तबतककर्सेकर्सबसे

बडी ननधााररत इकाई के बराबर आउटपुट के

साथएकयाअनधकस्टैंड-बायइकाइयोंकेनलए

प्रावधानदकयाजानाह।ै एकस्टैंड-बाययूननटर्ें

एक किं प्रेसर, उसका इिंजन, इसकी ननयिंत्रण

प्रणालीऔरसभीआवश्यकसार्ानशानर्ल हैं

तादक यह सार्ान्य रूप से उपयोग की जाने

वाली इकाइयों से स्वतिंत्र रूप से सिंचानलत हो

सके। एक स्टैंड-बाय हीट-एक्ट्सचेंजर के नलए

प्रावधानदकयाजानाहैजबतकदकनसस्टर्के

सार्ान्य हीट-एक्ट्सचेंजर के पास सबसे बडी

ननधााररतक्षर्ताकेकर्सेकर्25% केबराबर

अनधशेष क्षर्ता न हो। अलग पाइलपिंग का

प्रावधान करना आवश्यक नहीं ह।ै कागो टैंक, 

पाइलपिंग और सहायक उपकरण को इन्सुलेटेड

दकया जाना है तादक, सभी कागो प्रशीतन

प्रणानलयोंकीनवफलताकीनस्थनतर्ें, पूराकागो

कर् सेकर्52 घिंटेतकऐसी नस्थनतर्ें रहे दक

सुरक्षावा्वनखुलसकें । 

6.4.6.2.2 सुरक्षा उपकरणों और प्रशीतन

प्रणाली सेकनेलक्ट्टिंगलाइनोंकोकागो के तरल

चरणकेऊपरकागोटैंक सेजोडाजानाहैजब

टैंकभरनेकीअनधकतर्स्वीकायानडिीतकभरे

जाते हैं। उन्हें गैसीय चरण के भीतर रहना ह,ै 

भलेहीजलयानर्ें12 नडिीतककीसूचीहो। 

6.4.6.2.3जबसिंभानवतखतरनाकरासायननक

प्रनतदियावालेकईप्रशीनततकागोएकसाथले

जायाजाताह,ै तोप्रशीतनप्रणानलयोंकोनवशेष

िेखभालिीजानीचानहएतादककागोकेदकसी

भी नर्श्रण को रोका जा सके। ऐसे कागो की

ढुलाई के नलए, प्रत्येक कागो के नलए अलग-

अलग प्रशीतन प्रणाली प्रिान की जानी ह,ै 

नजसर्ें प्रत्येक कागो के नलए 6.4.6.2.1 र्ें

सिंिर्भात पूणा स्टैंड-बाय यूननट शानर्ल ह।ै जब, 

हालािंदक, एकअप्रत्यक्षया सिंयिु प्रणाली द्वारा

प्रशीतन सुनननित दकया जाता है और ऊष्र्ा

एक्ट्सचेंजसा र्ें कोई ररसाव दकसी भी ननकट

पररनस्थनत र्ें कागो के नर्श्रण का कारण नहीं

बनसकताह,ै तोनवनभन्नकागोकेनलएअलग-

अलग प्रशीतन इकाइयों के नलए कोई प्रावधान

करनेकीआवश्यकतानहींह।ै 

6.4.6.2.4 जब कई प्रशीनतत कागो वाहन की

नस्थनतयों के तहतएक िसूरेर्ें घलुनशीलनहीं

होतेहैंजैसेदकनर्श्रणकीनस्थनतर्ेंउनकेवाष्प

िबावकोएकसाथजोडाजाताह,ै तोकागोके

दकसी भी नर्श्रण को रोकने के नलए प्रशीतन

प्रणानलयोंकोनवशेषिेखभालिीजानीचानहए। 

6.4.6.2.5 जब प्रशीतन प्रणानलयों को ठिंडा

करनेकेनलएपानीकीआवश्यकताहोतीह,ै तो

इसउदे्दश्य के नलए नवशेषरूप सेउपयोग दकए

जाने वाले पिंप या पिंप द्वारा पयााि र्ात्रा र्ें

आपूर्ताकीजानीचानहए।इसपिंपयापिंपर्ेंकर्

से कर् िो सक्ट्शन पाइप होने चानहए, जो िो

पानी के इिंटेक से लेकर पोटा तक, िसूरे र्ें

स्टारबोडातकलेजातेहैं।सिंतोषजनकप्रवाह के

साथ स्टैंड-बाय पिंप के नलए प्रावधान दकया

जानाह;ै यहअन्यउदे्दश्योंकेनलएउपयोगदकया

जानेवालापिंपहोसकताहैबशतेदकठिंडाकरने

केनलएपानीकीआपूर्ताकेनलएइसकाउपयोग

दकसीअन्यआवश्यकसर्वासकोबानधतनकरे। 

6.4.6.2.6प्रशीतनप्रणालीननम्नरूपोंर्ेंसेएक

लेसकतीह:ै  

क. प्रत्यक्ष प्रणाली: कागो वाष्प सिंपीनडत, 

सिंघननतहोतेहैंऔरकागोटैंकर्ेंवापस

आ जाते हैं। इस प्रणाली का उपयोग

एडीएन केअध्याय3.2 कीतानलकासी

र्ें ननर्िाष्ट कुछकागो के नलएनहीं दकया

जाना ह।ै यह आवश्यकता एडीएन के

अध्याय 3.2 के तानलका सी के कॉलर्

(20) र्ेंरटप्पणी35 द्वाराइिंनगतकीगई

ह;ै 

ख. अप्रत्यक्ष प्रणाली: कागो या कागो वाष्प

को सिंपीनडत दकए नबना शीतलक के

र्ाध्यर् से ठिंडा यासिंघननत दकयाजाता

ह;ै 

ग. सिंयुि प्रणाली: कागो वाष्प को एक

कागो/शीतलक हीट-एक्ट्सचेंजर र्ें
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सिंपीनडतऔरसिंघननतदकयाजाताहैऔर

कागो टैंक र्ें वापस कर दिया जाता ह।ै

इस प्रणाली का उपयोग एडीएन के

अध्याय 3.2 की तानलका सी र्ें ननर्िाष्ट

कुछकागो के नलएनहीं दकयाजाना ह।ै

इस आवश्यकता को एडीएन के अध्याय

3.2 के तानलका सी के कॉलर् (20) र्ें

रटप्पणी36 द्वाराइिंनगतदकयागयाह।ै 

6.4.6.2.7 सभी प्राथनर्क और नद्वतीयक

शीतलक तरल पिाथा एक िसूरे के साथ और

कागोकेसाथसिंगतहोनेकेनलएहैंनजसकेसाथ

वे सिंपका  र्ेंआ सकते हैं। हीट एक्ट्सचेंज या तो

कागोटैंकसेकुछिरूीपर, याकागोटैंककेअिंिर

या बाहर से जुडे कूललिंग कॉइ्स का उपयोग

करकेहोसकताह।ै 

6.4.6.2.8 जब प्रशीतन प्रणाली एक अलग

सर्वास स्थान र्ें स्थानपत की जाती ह,ै तो यह

सर्वास स्थान6.4.2.4.6 कीआवश्यकताओंको

पूराकरनेकेनलएह।ै 

6.4.6.2.9 सभी कागो प्रणानलयों के नलए, 

होल्डिंगसर्यकेननधाारणकेनलएउपयोगदकए

जानेवालेऊष्र्ासिंचरणगुणािंककोगणनाद्वारा

ननधााररत दकयाजानाह।ैजलयान केपूराहोने

पर, गणनाकीशुद्धताकोऊष्र्ासिंतुलनपरीक्षण

के र्ाध्यर् से जािंचा जाना ह।ै गणना और

परीक्षण    अनभनहतप्रानधकारीयावगीकरण

सोसायटीकी िेखरेखर्ें दकयाजाना ह।ैऊष्र्ा

सिंचरणगुणािंककोप्रलेनखत दकयाजानाहैऔर

बोडा पररखाजाना ह।ैअनुर्ोिनप्रर्ाणपत्र के

प्रत्येक नवीकरण पर ऊष्र्ा सिंचरण गणुािंक को

सत्यानपतदकयाजानाह।ै 

6.4.6.3जलस्प्रेप्रणाली 

6.4.6.3.1 जब एडीएन के अध्याय 3.2 की

तानलकासीकेकॉलर्(9) र्ेंपानीकेनछडकाव

कीआवश्यकताहोतीह,ै तोपानीकानछडकाव

करकेकागोद्वारािीगईगैसोंकोकर्करने के

उदे्दश्य से डेक पर कागो के्षत्र र्ें एक पानी-स्प्रे

नसस्टर् स्थानपत दकया जाना ह।ै नसस्टर् को

दकनारेसेआपूर्ताकेनलएएककनेक्ट्शननडवाइस

के साथ दफट दकया जाना ह।ै स्प्रे नोजल को

इतनास्थानपतदकयाजानाहैदकजारीगैसोंको

सुरनक्षत रूप से अवक्षेनपत दकया जाता ह।ै

नसस्टर्को व्हीलहाउसऔर डेक सेसिंचालनर्ें

रखनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए।पानी-स्प्रे प्रणाली

कीक्षर्ताऐसीहोनीचानहए दकजबसभीस्प्रे

नोजल सिंचालन र्ें होते हैं, तो बनहवााह कागो

डेकके्षत्रके50 [नलट/एर्2] औरप्रनतघिंटेहोता

ह।ै 

6.4 .7. पिंपऔरपाइलपिंग 

6. 4.7.1 कागो के्षत्र र्ें पिंप, किं प्रेसर और एक्ट्सेसरी

लिाई और र्ाल उतराई पाइलपिंग रखी जानी ह।ै

कागो पिंप और किं प्रेसर कागो के्षत्र से और इसके

अलावा, कागोके्षत्रकेबाहरएकनस्थनतसेबिंिहोने

र्ेंसक्षर्होनाचानहए।डेकपरनस्थतकागोपिंपऔर

किं प्रेसर कागो के्षत्र के बाहर आवास और सर्वास

स्थानों केप्रवेशद्वार सेकर् सेकर्6 [एर्[ सेकर्

नहींहोनाचानहए। 

6.4.7.2 पाइलपिंग 

6.4.7.2.1 लिाई और र्ाल उतराई के नलए

पाइलपिंगजलयानकेदकसीभीअन्यपाइलपिंगसे

स्वतिंत्र होना चानहए। कागो टैंक के अिंिर और

जलयान की अपनी गैस ननवाहन प्रणाली की

स्थापना के नलए लनक्षत सर्वास स्थानों को

छोडकर डेक के तलछट कोई कागो पाइलपिंग

नस्थतनहींह।ै 

6.4.7.2.2 लिाई और र्ाल उतराई के नलए

पाइलपिंगकोअन्यपाइलपिंगसेस्पष्टरूपसेअलग

दकयाजानाचानहए, उिाहरणकेनलएरिंगअिंकन

केर्ाध्यर्से। 

6.4.7.2.3डेकपरलिाईऔरर्ालउतराईके

नलएपाइलपिंग, दकनारेकेकनेक्ट्शनकेअपवािके

साथवेंटटिंगपाइलपिंगलेदकनसुरक्षावा्वसनहत, 

औरवा्वगुिंबिोंकीबाहरीसीर्ाओंद्वारागरठत

अनुिैध्यारेखाकेभीतरनस्थतहोनाचानहएऔर

बाहरी खोल से जलयान की चौडाई के कर् से

कर्एकचौथाईसेकर्नहींहोनाचानहए।यह

आवश्यकता सुरक्षा वा्व के पीछे नस्थत राहत

पाइपों पर लागू नहीं होती ह।ै यदि, हालािंदक, 

केवल एक गुिंबि ह,ै तो इन पाइपों और उनके

वा्वोंकोशेलसेकर्सेकर्2.7 [एर्[कीिरूी

पर नस्थत होना चानहए। जहािं कागो टैंक को
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साथ-साथ रखा जाता ह,ै गुिंबिों के सभी

कनेक्ट्शनगुिंबिों केआिंतररकपक्षपरनस्थतहोते

हैं। बाहरीकनेक्ट्शनगुिंबि केअिऔरअिकें द्र

रेखापरनस्थतहोसकतेहैं।शट-ऑफउपकरणों

को सीधे गुिंबि पर या नजतना सिंभव हो उतना

करीब नस्थत होना चानहए। लिाई और र्ाल

उतराई पाइलपिंग के शट-ऑफ उपकरणों को

डुनप्लकेट दकया जाना ह,ै जो ररर्ोट-ननयिंनत्रत

त्वररत-कारावाई स्टॉप नडवाइस द्वारा गरठत

उपकरणोंर्ें से एक ह।ैजबशट-ऑफ नडवाइस

काअिंिरकाव्यास50[नर्र्ी] सेकर्होताह,ै 

तोइसनडवाइसकोपाइलपिंगर्ेंफटनेकेनखलाफ

एकसुरक्षाउपकरणकेरूपर्ेंर्ानाजासकता

ह।ै 

6.4.7.2.4 दकनारे के कनेक्ट्शन कागो के्षत्र के

बाहरआवासऔरसर्वास स्थानों के प्रवेशद्वार

याओपलनिंगसेकर्सेकर्6 [एर्]सेकर्नहीं

होनाचानहए। 

6.4.7.2.5 लिाई और र्ाल उतराई के नलए

पाइलपिंगकेवेंटटिंगपाइलपिंगऔरदकनारेकनेक्ट्शन

के प्रत्येक दकनारे कनेक्ट्शन, नजसके र्ाध्यर् से

लिाईयार्ालउतराईऑपरेशनदकयाजाताह,ै 

को एक शट-ऑफ नडवाइस और एक त्वररत-

एक्ट्शनस्टॉपवा्वकेसाथदफटदकयाजानाह।ै

हालािंदक, प्रत्येक दकनारे कनेक्ट्शन को एक

ब्लाइिंडफ्लैंग केसाथ दफट दकयाजानाचानहए

,जबयहऑपरेशनर्ेंनहींह।ै 

6.4.7.2.6 लिाई और र्ाल उतराई के नलए

पाइलपिंग, और पाइलपिंग को वेंटटिंग करना, 

स्लाइलडिंग सील के साथ दफट दकए गएलचीले

कनेक्ट्शननहींहैं। 

6.4.7.2.7प्रशीनतततरलीकृतगैसोंकेपररवहन

केनलएपाइलपिंग 

6.4 .7 .2.7.1 लिाई और र्ाल उतराई और

कागोटैंककेनलएपाइलपिंगकोथर्ालआिंिोलन

के कारण अत्यनधक तनाव से और टैंक और

पेंिासिंरचनाकेआिंिोलनोंसेबचायाजानाह।ै 

6.4.7.2.2 जहािं आवश्यक हो, लिाई और

र्ालउतराईकेनलएपाइलपिंगकोआसन्नपेंिा

सिंरचनासेथर्ालरूपसेइन्सुलटेेडदकयाजाना

हैतादकपेंिासार्िीकेनडजाइनतापर्ानसे

तलछटनगरनेवालेपेंिाकेतापर्ानकोरोका

जासके। 

6.4.7.2.3लिाईऔरर्ालउतराई के नलए

सभी पाइलपिंग, जो तरल (अवशेष) होने पर

प्रत्येकछोर पर बिंि हो सकती हैं, को सुरक्षा

वा्वप्रिानदकयाजानाह।ैइनसुरक्षावा्वों

को कागो टैंक र्ें ननवाहन करना है और

अनजाने र्ें बिंि होने से सिंरनक्षत दकयाजाना

ह।ै 

6.4.7.2.3 6.4.7.1 और 6.4.7.2.4 र्ें

सिंिर्भात िरूी को3.00 [एर्] तककर् दकया

जा सकता है यदि 6.4.2.1.2 का अनुपालन

करने वाला अनुप्रस्थ ब्कहडे कागो के्षत्र के

अिंत र्ें नस्थत ह।ै ओपलनिंग द्वार प्रिान दकए

जानेहैं। 

ननम्ननलनखत सूचना िरवाजों पर प्रिर्शात की

जानीहै 

अनरु्नतकेनबनालिाईऔरर्ालउतराईकेिौरानन

खोलें। 

तरुिंतबिंिकरें। 

6.4.7.2.4 लिाई और र्ाल उतराई के नलए

पाइलपिंग केप्रत्येकघटककोपेंिा से नवदु्यतरूप

सेजोडाजानाह।ै 

6.4.7.2.5 लिाई और र्ाल उतराई के नलए

पाइलपिंग के स्टॉप वा्व या अन्य शट-ऑफ

नडवाइसयहइिंनगतकरनेकेनलएहैंदकवेखुलेहैं

याबिंिहैं। 

6.4.7.2.6 लिाई और र्ाल उतराई के नलए

पाइलपिंग र्ें परीक्षण     िबाव र्ें, आवश्यक

लोच, ररसावप्रर्ाणऔरिबावकेप्रनतरोधहोते

हैं। 

6.4.7.2.7  र्ालउतराई के नलएपाइलपिंगको

पिंप के इनलेटऔरआउटलेट पर प्रशेर गेज के

साथ दफट दकयाजाना ह।ै िबावगेजका पठन

जलयान की अपनी गैस ननवाहन प्रणाली की

ननयिंत्रण नस्थनत से  सिंभव होना चानहए।

अनधकतर् अनुर्ेय ओवरप्रेशर या वैक्ट्यूर् को

र्ापनेवालेउपकरणद्वाराइिंनगतदकयाजानाह।ै

रीलडिंगसभीर्ौसर्कीनस्थनतर्ेंसिंभवह।ै 
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6.4 .7 .8 नगिी के प्रयोजनों के नलए कागो

पाइलपिंगकाउपयोगसिंभवनहींह।ै 

6.4 .7 .9 कागो के्षत्र या व्हीलहाउस के बाहर

उत्पन्नसिंपीनडत हवा का उपयोगकागो के्षत्र र्ें

लस्प्रिंग-लोडेड नॉन-ररटना वा्व की स्थापना के

अध्यधीन दकया जा सकता है तादक यह

सुनननित दकया जा सके दक कोई भी गैस

सिंपीनडतवायुप्रणालीकेर्ाध्यर्सेकागोके्षत्रसे

कागोके्षत्रकेबाहरआवासयासर्वासस्थानोंर्ें

भागनहींसकतीह।ै 

6.4.8नवदु्यतप्रनतष्ठानोंकेनलएआवश्यकताएँ 

6.4.8.1नवदु्यतप्रनतष्ठानोंसेसिंबिंनधतिस्तावेज 

6.4.8.1.1 अन्य आवश्यक िस्तावेजों के

अलावा, ननम्ननलनखतिस्तावेजबोडापरहोनेहैं: 

क. कागो के्षत्रकीसीर्ाओंऔरइस के्षत्रर्ें

स्थानपत नवदु्यत उपकरणों के स्थान को

इिंनगतकरनेवालाएकड्राइिंग; 

ख. र्शीनया उपकरण, स्थान, सुरक्षा के प्रकार, 

नवस्फोटकेनखलाफसुरक्षाकेप्रकार, परीक्षण

ननकायऔरअनुर्ोिनसिंख्यासनहतऊपर(क)

र्ेंसिंिर्भातनवदु्यतउपकरणोंकीएकसूची 

ग. कागोके्षत्रकेबाहरनवदु्यतउपकरणोंको

इिंनगतकरनेवालीएकसूचीयासार्ान्य

योजनानजसेलिाई, र्ालउतराईयागैस

र्ुिकरने के िौरानसिंचानलत दकयाजा

सकताह।ैअन्यसभीनवदु्यतउपकरणोंको

लाल रिंग र्ें नचनह्नत दकया जाना ह।ै

6.4.8.3.7 और6.4.8.3.8 िेखें। 

6.4.8.2नवदु्यतप्रनतष्ठान 

6.4.8.2.1 पेंिा से वापसी कनेक्ट्शन के नबना

केवलनवतरणप्रणानलयोंकीअनुर्नतह।ै 

यहप्रावधानइसपरलागूनहींहोताह:ै 

 सदियकैथोनडकसिंक्षारणसिंरक्षण; 

 कागो के्षत्र के बाहर स्थानीय प्रनतष्ठान

(उिाहरणके नलएडीजलइिंजन के स्टाटासा के

कनेक्ट्शन); 

 तलछट6.4.8.2.2 र्ेंसिंिर्भातइन्सुलेशनस्तर

कीजािंचकरनेकेनलएनडवाइस: 

6.4.8.2.2 प्रत्येक इिंसुलेटेड नवतरणनेटवका  को

इन्सुलेशनस्तरकीजािंचकेनलएएकिशृ्यऔर

श्रव्यअलार्ाकेसाथएकस्वचानलतनडवाइसके

साथदफटदकयाजानाह।ै 

6.4.8.2.3 नवस्फोट जोनखर् पेश करने वाले

के्षत्रों र्ें उपयोग दकए जाने वाले नवदु्यत

उपकरणों केचयनके नलए, पिाथोंकी सूचीर्ें

लेजाएगएपिाथोंकोसौंपेगएनवस्फोटसर्ूहों

औरतापर्ानश्रेनणयोंकोध्यानर्ेंरखाजानाहै

(एडीएन के अध्याय 3.2 की तानलका सी के

कॉलर्(15)और(16)िेखें)। 

6.4.8.3नवदु्यतउपकरणोंकाप्रकारऔरस्थान 

6.4.8.3.1कागोटैंकऔरलिाईऔरर्ालउतराईके

नलएपाइलपिंगर्ें केवल ननम्ननलनखतउपकरणस्थानपत

दकएजासकतेहैं(जोन0केबराबर): 

• ईईएक्ट्स (आईए) प्रकार की सुरक्षा के र्ाप, 

नवननयर्नऔरअलार्ाउपकरण। 

6.4.8.3.2 केवल ननम्ननलनखत उपकरण कोफ़रडैर्, 

डबल-पेंिा ररि स्थान, डबल बॉटर्और हो्ड ररि

स्थान(जोन1केबराबर)र्ेंस्थानपतदकयाजासकता

ह ै

• प्रर्ानणत सुरनक्षत प्रकार के र्ाप, नवननयर्न

औरअलार्ाउपकरण; 

• "लौ-प्रूफ बाडे" या "िबाव द्वारा सिंरनक्षत

उपकरण"प्रकारकीसुरक्षाकेप्रकाशउपकरण; 

• हरे्रटकरूप सेसील दकएगएइकोसाउिं लडिंग

नडवाइस नजनके केबलों को र्ुख्य डेक तक गैसटाइट

कनेक्ट्शन के साथ र्ोटी िीवार वाले स्टील ट्यूबों के

र्ाध्यर्सेलेजायाजाताह;ै 

• सुरक्षात्र्क स्टील ट्यूबों र्ें शले प्लेटटिंग की

सदिय कैथोनडक सुरक्षा के नलए केबल जैसे दक इको

साउिं लडिंगउपकरणोंकेनलएप्रिानदकएगए; 

नगिी के नलए उपयोग दकए जाने पर ननम्ननलनखत

उपकरणकेवलडबल-पेंिाररिस्थानऔरडबलबॉटर्

र्ेंस्थानपतदकएजासकतेहैं: 
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• प्रर्ानणतप्रकारकेतापर्ानननगरानीकेसाथ

स्थायीरूपसेनस्थरजलर्ग्नपिंप। 

6.4.8.3.3 डेककेतलछटकागोके्षत्रर्ेंसर्वासस्थानों

र्ेंकेवलननम्ननलनखतउपकरणस्थानपतदकएजासकते

हैं(जोन1केबराबर): 

• प्रर्ानणत सुरनक्षत प्रकार के र्ाप, नवननयर्न

औरअलार्ाउपकरण; 

• "लौ-प्रूफ बाडे" या "िबाव द्वारा सिंरनक्षत

उपकरण"प्रकारकीसुरक्षाकेप्रकाशउपकरण; 

• तापर्ानकी ननगरानी केसाथनगिीपिंप जैसे

आवश्यक उपकरण चलाने वाले र्ोटसा; वे प्रर्ानणत

सुरनक्षतप्रकारकेहोनेचानहए। 

6.4.8.3.4ऊपरदिएगए6.4.8.3.1, 6.4.8.3.2और

6.4.8.3.3 र्ें सिंिर्भात नवदु्यत उपकरणों के ननयिंत्रण

और सुरक्षात्र्क उपकरण कागो के्षत्र के बाहर नस्थत

होनेचानहएयदिवेआिंतररकरूपसेसुरनक्षतनहींहैं। 

6.4.8.3.5डेकपरकागोके्षत्रर्ेंनवदु्यतउपकरण(जोन

1 के बराबर) प्रर्ानणत सुरनक्षत प्रकार का होना

चानहए। 

6.4.8.3.6 सिंचायक कागो क्षते्र के बाहर नस्थत होने

चानहए। 

6.4.8.3.7 बर्थिंग केिौरानलिाई, र्ालउतराईऔर

गैस-फ्रींनग के िौरान उपयोग दकए जाने वाले नवदु्यत

उपकरण और जो कागो के्षत्र (जोन 2 के बराबर) के

बाहरनस्थतहैं, कर्सेकर्"सीनर्तनवस्फोटजोनखर्"

प्रकार के होने चानहए।6.4.8.3.7.1 6.4.8.3.7 की

आवश्यकताएँननम्ननलनखतपरलागूनहींहोतीहैं: 

(क) आवास र्ें प्रकाश प्रनतष्ठान, आवास के प्रवेश

द्वारकेपासनस्वचकोछोडकर; 

(ख) आवास या व्हीलहाउस र्ें रेनडयोटेलीफोन

इिंस्टॉलेशन; 

(ग) आवास या व्हीलहाउस र्ें र्ोबाइल और

नननितटेलीफोनइिंस्टॉलेशन; 

(घ) आवास, व्हीलहाउसयाकागोक्षेत्रों के बाहर

सर्वासस्थानोंर्ेंनवदु्यतप्रनतष्ठानयदि: 

क. इनररिस्थानोंकोएकवेंरटलशेननसस्टर्के

साथ दफट दकया जाता है जो 0.1 [kPa] 

(0.001बार)काओवरप्रेशरसुनननितकरता

हैऔरकोईभीनखडकीखोलनेर्ेंसक्षर्नहीं

ह;ै वेंरटलेशननसस्टर्केहवाकेइिंटेक नजतना

सिंभवहोउतनािरूनस्थतहैं, हालािंदक, कागो

के्षत्र से 6 [एर्] से कर् नहीं और डेक से 2

[एर्]सेकर्नहीं; 

ख. ररिस्थानसेंसरकेसाथगैसकापतालगाने

वालीप्रणालीकेसाथदफटदकएगएहैं: 

i. वेंरटलेशननसस्टर्केसक्ट्शनइनलेट्सपर; 

ii. सीधेआवासऔरसर्वासस्थानोंकेप्रवेश

द्वारकेनसलकेशीषादकनारेपरजबगैस

चरण र्ें कागो हवा से भारी होता ह;ै 

अन्यथा सेंसर को छत के करीब दफट

दकयाजानाचानहए; 

ग. गैसएकाितार्ापननरिंतरह;ै 

घ. जबगैस की सािंद्रता कर् नवस्फोटकसीर्ा के

20%तकपहुिंचजातीह,ै तोवेंरटलेटरकोबिंि

कर दिया जाता ह।ै ऐसे र्ार्ले र्ें और जब

ओवरप्रेशरबनाएनहीं रखाजाता है यागैस

नडटेक्ट्शननसस्टर्कीनवफलताकीनस्थनतर्ें, 

नवदु्यत प्रनतष्ठान जो उपरोि 6.4.8.3.7 का

अनुपालन नहीं करते हैं, उन्हें बिंि कर दिया

जाता ह।ै इनकायोंकोतुरिंतऔर स्वचानलत

रूप से दकया जाना है और आवास, 

व्हीलहाउस और सर्वास स्थानों र्ें

आपातकालीन प्रकाश व्यवस्था को सदिय

करना ह,ै जो कर् से कर् "सीनर्त नवस्फोट

जोनखर्" प्रकार का अनुपालन करना ह।ै

नस्वलचिंग-ऑफकोिशृ्यऔरश्रव्यसिंकेतोंद्वारा

आवासऔरव्हीलहाउसर्ेंइिंनगतदकयाजाना

ह;ै 

ङ.वेंरटलेशननसस्टर्, गैसनडटेक्ट्शननसस्टर्और

नस्वच-ऑफ नडवाइस के अलार्ा को ऊपर दिए

गए6.4.8.3.7कीआवश्यकताओंकापूरीतरह

सेपालनकरनाह;ै 
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च. स्वचानलत नस्वच-ऑफ नडवाइस को सेट

दकयाजानाहैतादकजलयानकेचलनेकेिौरान

कोईस्वचानलतनस्वलचिंग-ऑफनहो। 

छ. अिंतिेशीय एआईएस (स्वचानलत पहचान

प्रणाली) आवास और व्हीलहाउस र्ें स्टेशन हैं

यदि  इलेक्ट्ट्रॉननक उपकरण के नलए हवाई का

कोई नहस्सा कागो के्षत्र के ऊपर नस्थत नहीं है

और यदि एआईएस स्टेशनों के नलए वीएचएफ

एिंटीनाकाकोईनहस्साकागोके्षत्रसे2[एर्]के

भीतरनस्थतनहींह।ै 

6.4.8.3.8 नवदु्यत उपकरण जो ऊपर

6.4.8.3.7 र्ें ननधााररतआवश्यकताओंकोपूरा

नहींकरतेहैं, उन्हेंइसकेनस्वचकेसाथलालरिंग

र्ें नचनह्नत दकया जाना ह।ै ऐसे उपकरणों का

कनेक्ट्शन बोडा पर एक कें द्रीकृत स्थान से

सिंचानलतदकयाजानाह।ै 

6.4.8.3.9 एक इलेनक्ट्ट्रक जनरेटर जो स्थायी

रूप से एक इिंजन द्वारा सिंचानलत होता हैऔर

जोऊपर6.4.8.3.7 कीआवश्यकताओंकोपूरा

नहींकरताह,ै उसेजनरेटर केउते्तजनाकोबिंि

करनेर्ेंसक्षर्नस्वचकेसाथदफट दकयाजाना

चानहए।नस्वचकेपासऑपरेटटिंगननिेशोंकेसाथ

एकनोरटसबोडाप्रिर्शातदकयाजानाह।ै 

6.4.8.3.10 नसग्नल लाइटऔर गैंगवे लाइटटिंग

के कनेक्ट्शन के नलए सॉकेट को स्थायी रूप से

नसग्नल र्ास्ट या गैंगवे के करीब जलयान पर

दफट दकया जाना ह।ै कनके्ट्ट करना और

नडस्कनेक्ट्ट करना भी सिंभव नहीं ह,ै नसवाय

इसकेदकजबसॉकेटलाइवनहींहोतेहैं 

6.4.8.3.11 सुरक्षा और ननयिंत्रण उपकरणों के

नलए नबजलीकीआपूर्ताकी नवफलताकोतरुिंत

उन स्थानों पर िशृ्य और श्रव्य सिंकेतों द्वारा

इिंनगतदकयाजानाचानहएजहािंअलार्ाआर्तौर

परसदियहोतेहैं। 

6.4.8.4 भूसिंपका न 

6.4.8.4.1 कागोके्षत्रर्ेंनबजलीकेउपकरणोंके

धातु भाग जो जीनवत नहीं हैं और साथ ही

सुरक्षात्र्क धातु ट्यूब या सार्ान्य सर्वास र्ें

केबलों केधातु म्यानहैं, उन्हेंतबतक नर्िी से

बािंधाजानाचानहए, जबतकदकउन्हेंइसतरह

व्यवनस्थतनहीं दकयाजाताहै दक वेस्वचानलत

रूप से जलयान की धातु सिंरचना से जुडकर

भूसिंपका नपरआजातेहैं। 

6.4.8.4.2 उपरोि6.4.8.4.1 केप्रावधान50 

[वी[सेकर्केसर्वासवो्टेजवालेउपकरणोंपर

भीलागूहोतेहैं। 

6.4.8.4.3 स्वतिंत्रकागो टैंकोंको भूसिंपका नपर

रखाजानाह।ै 

6.4.8.4.4 अवनशष्ट उत्पािों के नलए

ररसेप्टेक्सकोभूसिंपका नपरहोनेर्ेंसक्षर्होना

चानहए। 

6.4.8.5 नवदु्यतकेबल 

6.4.8.5.1 कागो के्षत्र र्ें सभी केबलों र्ें एक

धातुकाआवरणहोनाचानहए। 

6.4.8.5.2 कागो के्षत्रर्ें केबलऔरसॉकेटको

यािंनत्रकक्षनतसेबचायाजानाह।ै 

6.4.8.5.3 कागो के्षत्रर्ेंर्ूवेबल केबल नननषद्ध

हैं, आिंतररकरूपसेसुरनक्षतइलेनक्ट्ट्रकसर्का टया

नसग्नललाइटऔरगैंगवेलाइटटिंगकीआपूर्ता के

नलए। 

6.4.8.5.4 आिंतररक रूप से सुरनक्षत सर्का ट के

केबल केवल ऐसे सर्का ट के नलए उपयोग दकए

जाते हैं और उन्हें अन्य केबलों से अलग दकया

जानाहैजोऐसेसर्का टर्ेंउपयोगदकएजानेके

नलए अनभप्रेत नहीं हैं (उिाहरण के नलए उन्हें

केबलों की एक ही लस्ट्रिंग र्ें एक साथ स्थानपत

नहींदकयाजानाहैऔरउन्हेंएकहीकेबलक्ट्लैंप

द्वारातयनहींदकयाजानाह)ै। 

6.4.8.5.5 नसग्नललाइटऔरगैंगवेलाइटटिंगके

नलए लनक्षत र्ूवेबल केबलों के नलए, र्ानक

आईईसी 60 245-4:1994 के अनुसार टाइप

एच 07 आरएन-एफ के केवल शीथ केबल या

कर्सेकर्1.5 [नर्र्ी2] केिॉस-सेक्ट्शनवाले

किं डक्ट्टर वाले कर् से कर् सर्कक्ष नडजाइन के

केबलों का उपयोग दकया जाना ह।ै इन केबलों

को यथासिंभव छोटाऔर स्थानपत दकया जाना

चानहएतादकनुकसानहोनेकीसिंभावनानहो। 
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6.4.8.5.6 6.4.8.3.2 और 6.4.8.3.3 र्ें

सिंिर्भात नवदु्यत उपकरणों के नलए आवश्यक

केबलों को कॉफरडैर्, डबल-पेंिा ररि स्थान, 

डबल बॉटर्, हो्ड स्पेसऔर डेक के तलछट

सर्वासररिस्थानर्ेंस्वीकारदकयाजाताह।ै 

6.4.9 ननरीक्षणऔरपरीक्षण 

6.4.9.1 िबावपरीक्षण 

6.4.9.1.1 कागो टैंक और लिाई और र्ाल

उतराई के नलए पाइलपिंग िबाव जलयानों से

सिंबिंनधतप्रावधानोंकापालनकरनाह।ै 

6.4.9.1.2 सर्वास र्ें रखे जाने से पहले और

उसके बाि ननधााररत अिंतराल पर सभी

कॉफरडैर्ोंकीप्रारिंनभकजािंचकीजानीहोतीह।ै

परीक्षणिबाव10[kPa] (0.10बार)गेज

िबावसेकर्नहींहोनाचानहए। 

6.4.9.1.3 उपरोि 6.4.9.1.1 र्ें सिंिर्भात

आवनधक परीक्षणों के नलए अनधकतर् अिंतराल

11 वषाहोनाचानहए। 

 

खतरनाकसार्ानलेजानेवालेटैंकरोंकेनलएअनग्नसरुक्षाआवश्यकताएिं 

7.1 अनपु्रयोग 

7.1.1 खतरनाकसार्ानलेजानेवालेसभीटैंकरोंको

इसखिंडकीआवश्यकताओंकोपूराकरनाह।ै 

7.2 अनग्न -शर्न कीव्यवस्था 

7.2.1 जलयानपरअनग्न -शर्न प्रणालीलगाईजानीह।ै

यह प्रणाली ननम्ननलनखतआवश्यकताओंकाअनुपालन

करनेकेनलएह:ै 

7.2.1.1 इसकीआपूर्ता िो स्वतिंत्रअनग्नया नगिीपिंपों

द्वाराकीजानी ह,ै नजनर्ें सेएकको दकसीभीसर्य

उपयोगकेनलएतैयारहोनाह।ैइनपिंपोंऔरप्रणोिन

और नवदु्यत उपकरणों के उनके साधनों को एक ही

स्थानपरस्थानपतनहींदकयाजानाह;ै 

7.2.1.2 इसेकागोके्षत्रयाडेककेऊपरव्हीलहाउसर्ें

कर्सेकर्तीनहाइड्रेंटकेसाथसुसनितएकपानीका

र्ुख्य प्रिान दकया जाना ह।ै 12 नर्र्ी से कर्व्यास

वाले जेट/स्प्रे नोजल के साथतीन उपयिुऔर पयााि

रूपसेलिंबीनलीप्रिानकीजानीह।ैवैकन्पकरूपसे

एकयाअनधकननलकाओंको12 नर्र्ी सेकर्व्यास

वालेप्रत्यक्षजेट/स्प्रेनोजलद्वाराप्रनतस्थानपतदकयाजा

सकताह।ैकागोके्षत्रर्ेंडेककेदकसीभीलबिंिुतकएक

साथपानीकेकर्सेकर्िोजेटकेसाथपहुिंचनासिंभव

हैजोएकहीहाइड्रेंटसेनहींननकलतेहैं।यहसुनननित

करने के नलएएक लस्प्रिंग-लोडेडनॉन-ररटनावा्व दफट

दकयाजानाहैदककागोके्षत्रकेबाहरआवासयासर्वास

स्थानोंर्ेंअनग्न-शर्नवालीप्रणालीकेर्ाध्यर्सेकोई

गैसनहींबचसकतीह;ै  

7.2.1.3 नसस्टर्कीक्षर्ताकर्सेकर्पानीकेजेटके

नलए पयााि होनी चानहए तादक बोडा पर दकसी भी

स्थानसेजलयानकीचौडाईसेकर्कीन्यूनतर्पहुिंच

नहो, नजसर्ेंएकहीसर्यर्ेंिोस्प्रेनोजलकाउपयोग

दकयाजारहाहो; 

7.2.1.4 जलआपूर्ताप्रणालीकोव्हीलहाउसऔरडेक

सेसिंचालनर्ेंरखनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए; 

7.2.1.5 फायर-र्ेनऔरहाइड्रेंटकोजर्नेसेरोकनेके

उपायदकएजानेहैं। 

7.2.2इसकेअलावा, प्रशीतनउपकरण के नलएइिंजन

रूर्, पिंप-रूर् और आवश्यक उपकरण (नस्वचबोडा, 

किं प्रेसर, आदि)युिसभीररिस्थान, यदिकोईहो, तो

ननम्ननलनखतआवश्यकताओंकोपरूाकरनेवालीस्थायी

रूप से नननित अनग्न-बुझाने वाली प्रणाली प्रिान की

जानीह:ै 

7.2.2.1 अनग्न -शर्नकारक  

7.2.2.1.1 इिंजनरूर्, बॉयलररूर्औरपिंपरूर्

र्ें ररि स्थान की सुरक्षा के नलए, ननम्ननलनखत

अनग्न -शर्नकारक काउपयोगकरकेकेवलस्थायी

रूपसेतयअनग्नशर्नप्रणानलयोंकीअनुर्नतह:ै 

(क) CO2 (काबानडाइऑक्ट्साइड); 

(ख) एचएफसी227ईए(हपे्टाफ्लोरोप्रोपेन); 

(ग) आईजी -541 (52% नाइट्रोजन, 40%

आगान, 8%काबानडाइऑक्ट्साइड)। 

(घ) एफके-5-1-12 (डोडेकाफ्लोरो2-र्ेनथलपेंटेन-े

3-वन)। 

7.2.2.2 वेंरटलेशन, वायुननष्कषाण 
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7.2.2.2.1 िहन इिंजनों द्वारा आवश्यक िहन

हवाजोप्रणोिनसुनननितकरतीह,ै स्थायीरूप

से नननित अनग्न-बुझाने वाली प्रणानलयों द्वारा

सिंरनक्षत ररिस्थान सेनहींआनाचानहए।यह

आवश्यकता अननवाया नहीं है यदि जलयान र्ें

गैसटाइटपथृक्करणकेसाथिोस्वतिंत्रर्ुख्यइिंजन

कर्रे हैं या यदि, र्ुख्य इिंजन कक्ष के अलावा, 

एकधनुषथ्रस्टर केसाथएकअलगइिंजनकक्ष

स्थानपतहैजोर्ुख्यइिंजनकक्षर्ेंआगलगनेकी

नस्थनतर्ें स्वतिंत्ररूप से प्रणोिन सुनननितकर

सकताह।ै 

7.2.2.2.2 सिंरनक्षत दकए जाने वाले स्थान र्ें

सभी र्जबूर वेंरटलेशन नसस्टर् को अनग्न -शर्न 

वालीप्रणालीसदियहोतेहीस्वचानलतरूपसे

बिंिकरदियाजाताह।ै 

7.2.2.2.3 सिंरनक्षत दकए जाने वाले स्थान र्ें

सभीओपलनिंगजो हवाकोप्रवेशकरने यागैस

कोभागनेकीअनुर्नतिेतेहैं, उन्हेंउपकरणोंके

साथदफटदकयाजानाचानहएजोउन्हेंतेजी से

बिंिकरनेर्ेंसक्षर्बनाते हैं।यह स्पष्टहोना है

दकवेखुलेहैंयाबिंिहैं। 

7.2.2.2.4 इिंजन के कर्रों र्ें स्थानपत िबाव

युिवायुटैंकोंकेिबाव -राहतवा्वोंसे ननकलने

वालीहवाको खुलीहवार्ेंखाली दकयाजाना

ह।ै 

7.2.2.2.5 अनग्न -शर्नकारक केप्रसारकेकारण

अनतिाबयानकारात्र्किबावसिंरनक्षतहोने के

नलएस्थानकेघटकतत्वोंकोनष्टनहींकरताह।ै

िबाव के सुरनक्षत सर्ानीकरण को सुनननित

करनासिंभवहोनाचानहए। 

7.2.2.2.6 सिंरनक्षत स्थानों को अनग्न -शर्न

कारक को ननकालने के साधन के साथ प्रिान

दकयाजानाह।ैयदिननष्कषाणउपकरणस्थानपत

दकए जाते हैं, तो उन्हें बुझाने के िौरान शरुू

करनासिंभवनहींह।ै 

7.2.2.3 फायरअलार्ानसस्टर् 

7.2.2.3.1 सिंरनक्षत दकए जाने वाले स्थान की

ननगरानी एक उपयुि फायर अलार्ा नसस्टर्

द्वारा की जानी ह।ै अलार्ा नसग्नल व्हीलहाउस, 

आवासऔर सिंरनक्षत दकए जाने वाले स्थान र्ें

श्रव्यहोनाचानहए। 

 

 

7.2.2.4 पाइलपिंगप्रणाली 

7.2.2.4.1 एक स्थायी पाइलपिंग नसस्टर् के

र्ाध्यर् से सिंरनक्षत होने के नलए अनग्न -शर्न

कारक को स्थान र्ें रूट और नवतररत दकया

जाना ह।ै सिंरनक्षत की जाने वाली जगह र्ें

पाइलपिंग स्थानपतकीजानीचानहएऔरउनकी

दफटटिंग स्टील से बनाईजानीचानहए। यह टैंक

औरप्रनतपरूककेकनेलक्ट्टिंगनोजलपरलागूनहीं

होताहैबशतेदकउपयोगकीजानेवालीसार्िी

र्ें सर्ान अनग्नरोधी गणु हों। पाइलपिंग को

आिंतररक और बाहरी िोनों तरह से जिंग के

नखलाफसिंरनक्षतदकयाजानाह।ै 

7.2.2.4.2 ननवाहन ननलका को इस तरह

व्यवनस्थतदकयाजानाचानहएतादकअनग्न -शर्न

कारक का ननयनर्त प्रसार सुनननित दकया जा

सके। नवशेषरूप से, बुझानेवालाएजेंटफशा के

तलछटभीप्रभावीहोनाचानहए। 

7.2.2.5 रट्रगटरिंगनडवाइस 

7.2.2.5.1 स्वचानलतरूपसेसदियअनग्न -शर्न 

वालीप्रणानलयोंकीअनुर्नतनहींह।ै 

7.2.2.5.2 सिंरनक्षतहोनेकेनलएस्थानकेबाहर

नस्थत एक उपयुि लबिंिु से अनग्न -शर्न  की

प्रणालीकोसदियकरनासिंभवह।ै 

7.2.2.5.3 रट्रगटरिंग उपकरणों को इतना

स्थानपत दकयाजानाहै दकउन्हेंआगलगनेकी

नस्थनत र्ें सदिय दकया जा सके और तादक

सिंरनक्षत दकए जाने वाले स्थान र्ें आग या

नवस्फोट की नस्थनत र्ें उनके टूटने का खतरा

यथासिंभव कर् हो। नसस्टर् जो यािंनत्रक रूप से

सदियनहींहैं, उन्हेंएकिसूरेसेस्वतिंत्रिोऊजाा

स्रोतोंसेआपूर्ताकीजानीह।ैइनऊजाास्रोतोंको

सिंरनक्षत करने के नलए स्थान के बाहर नस्थत

होनाचानहए। सिंरनक्षतदकएजानेवालेस्थानर्ें

नस्थतननयिंत्रणलाइनोंकोइसतरहसेनडजाइन

दकयाजानाचानहएदककर्सेकर्30 नर्नटके

नलएआगलगनेकीनस्थनतर्ेंसिंचालनकरनेर्ें

सक्षर्रहें।नवदु्यतप्रनतष्ठानोंकोइसआवश्यकता

को पूरा करने के नलए र्ाना जाता है यदि वे

आईईसी60331-21: 1999 र्ानक केअनुरूप

हैं। जब रट्रगटरिंग उपकरणों को इस तरह रखा

जाताहैदकवेदिखाईनिें, तोउन्हेंनछपानेवाले

घटकको "अनग्न-शर्नप्रणाली"प्रतीकलेजाना

होताह,ै प्रत्येकपक्षकीलिंबाई10[सेर्ी]सेकर्



586  THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 
 

 

नहीं होती ह,ै नजसर्ें ननम्ननलनखत पाठ सफेि

जर्ीनपरलालअक्षरोंर्ेंहोताह:ै 

अनग्न-शर्नकीप्रणाली 

7.2.2.5.4 यदिअनग्न-शर्न प्रणाली का उदे्दश्य

कई स्थानोंकी रक्षाकरना ह,ै तो इसर्ें प्रत्येक

स्थान के नलए एक अलग और स्पष्ट रूप से

नचनह्नतरट्रगटरिंगनडवाइसशानर्लह।ै 

7.2.2.5.5 ननिेशोंकोसभी रट्रगटरिंगउपकरणों

के साथ पोस्ट दकयाजाना हैऔर स्पष्टरूप से

िशृ्यर्ानऔरअनर्टहोनाचानहए। ननिेशएक

ऐसी भाषा र्ें होना चानहए नजसे र्ास्टर पढ

और सर्झ सकता ह।ै वे सिंबिंनधत जानकारी

शानर्लकरनेकेनलएहैं: 

(क) अनग्न-शर्नप्रणालीकीसदियता;यह

सुनननित करने की आवश्यकता है दक सभी

व्यनियोंनेसिंरनक्षतहोनेकेनलएजगहछोडिी

ह;ै 

(ख) सदियण की नस्थनत र्ें चालक िल

कासहीव्यवहारऔरसदियणयाप्रसारकेबाि

सिंरनक्षत दकए जाने वाले स्थान तक पहुिंचते

सर्य, नवशेष रूप से खतरनाक पिाथों की

सिंभानवतउपनस्थनतकेसिंबिंधर्ें; 

(ग) अनग्न-शर्नप्रणाली के ठीक से कार्

करनेर्ें नवफलताकी नस्थनतर्ेंचालकिलका

सहीव्यवहार। 

7.2.2.5.6 ननिशेोंर्ेंउ्लेख दकयागयाहै दक

अनग्न-शर्न प्रणाली के सदिय होने से पहल,े 

स्थानर्ेंस्थानपतिहनइिंजनऔरसिंरनक्षतदकए

जानेवाले स्थान सेहवाकोबाहर ननकालने के

नलए, बिंिदकयाजानाह।ै 

7.2.2.6अलार्ानडवाइस 

7.2.2.6.1स्थायीरूपसेतयअनग्न-बुझानेवाली

प्रणानलयों को एक श्रव्य और िशृ्य अलार्ा

नडवाइसकेसाथदफटदकयाजानाह।ै7.2.2.6.2 

जैसे ही अनग्न -शर्न  प्रणाली पहली बार सदिय

होतीह,ै अलार्ानडवाइसस्वचानलतरूपसेसेट

हो जाता ह।ै अलार्ा नडवाइस को अनग्न -शर्न

कारककोजारीकरनेसेपहलेउनचतअवनधके

नलएकायाकरना ह;ै इसेबिंिकरनासिंभवनहीं

ह।ै 

7.2.2.6.3 अलार्ा नसग्नल सुरनक्षत स्थानोंऔर

उनके पहुिंच लबिंिओुं र्ें स्पष्टरूप से दिखाई िेने

वालेहैंऔरउच्चतर्सिंभवध्वननस्तरकेअनुरूप

पररचालन नस्थनतयों केतहतस्पष्टरूप सेश्रव्य

होनाचानहए।उन्हेंसिंरनक्षतकरनेकेनलएस्थान

र्ेंअन्यसभीध्वननऔरिशृ्यसिंकेतोंसेस्पष्टरूप

सेअलगकरनासिंभवह।ै 

7.2.2.6.4 ध्वनन अलार्ा को आस-पास के

स्थानों र्ें भी स्पष्टरूप से श्रव्य होना चानहए, 

सिंचार िरवाजे बिंि होने के साथ, और उच्चतर्

सिंभवध्वननस्तरकेअनरुूपपररचालननस्थनतयों

केतहत। 

7.2.2.6.5 यदि अलार्ा नडवाइस शॉटा सर्का ट, 

टूटे हुए तारों और वो्टेज र्ें बूिंिों के नखलाफ

आिंतररक रूप से सिंरनक्षत नहीं ह,ै तो इसके

सिंचालनकीननगरानीकरनासिंभवह।ै 

7.2.2.6.6 एकसफेिपृष्ठभूनर्परलालअक्षरों

र्ेंननम्ननलनखतपाठकेसाथएकसिंकेतस्पष्टरूप

सेदकसीभीस्थानकेप्रवेशद्वारपरपोस्टदकया

जानाहैजोबुझानेवालाएजेंटपहुिंचसकताह:ै 

चेतावनी, अनग्न-शर्नप्रणाली! 

इसजगहकोतुरिंतछोडिेंजब...(नववरण) 

अलार्ासदियह!ै 

7.2.2.7 िबाववालेटैंक, दफटटिंगऔरपाइलपिंग 

7.2.2.7.1 िानबत टैंक, दफटटिंग और पाइलपिंग

सक्षर् प्रानधकारी कीआवश्यकताओं के अनुरूप

होनेचानहए। 

7.2.2.7.2 ननर्ााताकेननिेशोंकेअनुसारिबाव

वालेटैंकस्थानपतदकएजानेहैं। 

7.2.2.7.3 आवास र्ें प्रेशराइज्ड टैंक, दफटटिंग

औरपाइलपिंगनहींलगाईजानीह।ै 

7.2.2.7.4 िबाववालेटैंकोंकेनलएअलर्ाररयों

और भिंडारण स्थानों का तापर्ान 50 [नडिी

सेन्सयस]सेअनधकनहींहोनाचानहए। 

7.2.2.7.5 डेक पर अलर्ाररयाँ या भिंडारण

स्थान सुरनक्षतरूप से रखेजाने हैंऔरवेंटको

इसतरहरखाजानाचानहएदकिबाववालेटैंक

केगैसटाइटनहोनेकी नस्थनतर्ें, बचननकलने

वालीगैसजलयानर्ेंप्रवेशनहींकरसके।अन्य

स्थानों केसाथसीधेकनेक्ट्शनकीअनुर्नतनहीं

ह।ै 
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7.2.2.8 अनग्न-शर्नकारककीर्ात्रा 

7.2.2.8.1 यदि अनग्न-शर्न कारक की र्ात्रा एक से

अनधक स्थान के नलए अनभप्रते ह,ै तो उपलब्ध अनग्न-

शर्नकारककीर्ात्राइसप्रकारसिंरनक्षतररिस्थानों

र्ेंसेसबसेबडेकेनलएआवश्यकर्ात्रासेअनधकहोने

कीआवश्यकतानहींह।ै 

7.2.2.9स्थापना, रखरखाव, ननगरानीऔरिस्तावेज 

7.2.2.9.1 नसस्टर् का र्ाउिं टटिंग या सिंशोधन केवल

अनग्न-शर्नप्रणानलयोंर्ेंनवशषेज्ञतावालीकिं पनीद्वारा

दकया जाना ह।ै अनग्न-शर्न कारक या नसस्टर् के

ननर्ााता द्वारा प्रिान दकए गए ननिेशों (उत्पाि डेटा

शीट, सुरक्षाडेटाशी(ट)कापालनदकयाजानाह।ै 

7.2.2.9.2 प्रणाली का ननरीक्षण एक नवशेषज्ञ द्वारा

दकयाजानाह:ै 

(क) सर्वासर्ेंलाएजानेसेपहल;े 

(ख) हरबारसदियणकेबािइसेसर्वासर्ें

वापसरखाजाताह;ै 

(ग) हरसिंशोधनयार्रम्र्तकेबाि; 

(घ) ननयनर्त रूप से, हर िो वषा से कर्

नहीं। 

7.2.2.9.3 ननरीक्षण के िौरान, नवशेषज्ञ को यह

जािंचना आवश्यक है दक नसस्टर् 7.2.2 की

आवश्यकताओंकेअनुरूपह।ै 

7.2.2.9.4 ननरीक्षण र्ें न्यनूतर् के रूप र्ें शानर्ल

होनाह:ै 

(क) पूरेनसस्टर्काबाहरीननरीक्षण; 

(ख) यह सुनननित करने के नलए एक

ननरीक्षणदकपाइलपिंगलीकप्रूफह;ै 

(ग) यह सुनननित करने के नलए एक

ननरीक्षण दक ननयिंत्रण और सदियण

प्रणालीअच्छेकायािर्र्ेंहैं; 

(घ) टैंकों के िबाव और सार्िी का

ननरीक्षण; 

(ङ) यह सुनननित करने के नलए एक

ननरीक्षण दक सिंरनक्षत दकए जाने वाले

स्थानकोबिंिकरने केसाधनलीकप्रूफ

हैं; 

(च) फायरअलार्ानसस्टर्काननरीक्षण; 

(छ) अलार्ानडवाइसकाननरीक्षण। 

7.2.2.10 CO2 के साथकार्करने वाली अनग्नशर्न

प्रणाली 

7.2.2.10.1 7.2.2.1 से 7.2.2.9 र्ें नननहत

आवश्यकताओं के अलावा, एक अनग्न-शर्न कारक के

रूप र्ें सीओ 2 का उपयोग करने वाली अनग्न बुझाने

वालीप्रणानलयोंको ननम्ननलनखतप्रावधानों केअनुरूप

होनाचानहए: 

7.2.2.10.1.1 CO2केटैंकोंकोअन्यस्थानोंसेअलग

गैसटाइट स्पेस या कैनबनेट र्ें रखा जाना ह।ै ऐसे

भिंडारण स्थानोंऔरअलर्ाररयों के िरवाजेबाहरकी

ओर खुलने के नलएहैं; उन्हेंलॉकहोने र्ें सक्षर्होना

चानहएऔरबाहर केप्रतीक"चेतावनी:खतरा"कोले

जानाह,ै जोसर्ानरिंगोंऔरसर्ानआकारर्ें5 [सेर्ी]

ऊिं चाऔर"सीओ2" सेकर्नहींह;ै 

7.2.2.10.1.2 डेक के तलछट नस्थत CO2 टैंकों के

नलएभिंडारणअलर्ाररयाँया ररिस्थान केवलबाहर

सेसुलभहैं।इनररिस्थानोंर्ेंएक्ट्सटै्रक्ट्टरहुडकेसाथ

एक कृनत्रर् वेंरटलेशन नसस्टर् होना चानहएऔर बोडा

परअन्यवेंरटलेशननसस्टर्सेपूरीतरहसेस्वतिंत्रहोना

चानहए; 

7.2.2.10.1.3 CO2 टैंकों को भरने का स्तर 0.75 

[kg/l] से अनधक नहीं होना चानहए। नडप्रेसराइज्ड

CO2कीर्ात्रा0.56 [m3/kg] लीजानीचानहए; 

7.2.2.10.1.4सिंरनक्षतदकएजानेवालेस्थानर्ेंCO2

की एकािता स्थान की सकल र्ात्रा के 40% से कर्

नहींहोनीचानहए।इसर्ात्राको120सेकिं डकेभीतर

जारीदकयाजानाह।ैयहननगरानीकरनासिंभवहैदक

प्रसारसहीढिंगसेआगेबढरहाहैयानहीं; 

7.2.2.10.1.5 टैंक वा्व का ओपलनिंग और अलग-

अलगवा्वका ननयिंत्रणिोअलग-अलगसिंचालनों के

अनुरूपह;ै 

7.2.2.10.1.6 7.2.2.6 बी) र्ें उन्लनखत सर्य की

उपयुि अवनध 20 सेकिं ड से कर् नहीं होनी चानहए।

एकनववसनीयस्थापनासीओ2 केप्रसारकेसर्यको

सुनननितकरनाह।ै 

7.2.2.11 एचएफसी-227 ईए (हपे्टाफ्लोरोप्रोपेन) के

साथकार्करनेवालीअनग्नशर्नप्रणाली 

7.2.2.11.1 7.2.2.1 से 7.2.2.9 की

आवश्यकताओं के अलावा, एक अनग्न-शर्न

कारककेरूपर्ेंएचएफसी-227ईएकाउपयोग

करकेअनग्नशर्नप्रणाली ननम्ननलनखतप्रावधानों

केअनरुूपह:ै 
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7.2.2.11.1.1 जहािं अलग-अलग सकल र्ात्रा

वालेकईस्थानहैं, प्रत्येकस्थानकोअपनीअनग्न-

शर्नप्रणालीसेलैसदकयाजानाह;ै 

7.2.2.11.1.2 सिंरनक्षत होने के नलए स्थान र्ें

रखेगएएचएफसी-227ईएवालेप्रत्येकटैंकको

ओवरप्रेशर को रोकने के नलए एक उपकरण के

साथ दफट दकया जाना ह।ै यह उपकरण यह

सुनननितकरनेकेनलएहैदकटैंककीसार्िीको

सुरनक्षतरूप सेसिंरनक्षतकरने के नलएस्थानर्ें

फैलायाजाताहैयदिटैंकआग केअध्यधीनह,ै 

जबअनग्न-शर्नप्रणालीकोसर्वासर्ेंनहींलाया

गयाह;ै 

7.2.2.11.1.3 प्रत्येक टैंकको गैस के िबाव के

ननयिंत्रणकीअनुर्नतिेनेवालेउपकरणकेसाथ

दफटदकयाजानाह;ै 

7.2.2.11.1.4 टैंकों को भरने का स्तर 1.15 

[kg/l] से अनधक नहीं होना चानहए।

नडप्रेशराइज्ड एचएफसी-227 ईए की नवनशष्ट

र्ात्रा को 0.1374 [m3/kg] र्ाना जाना

ह;ै7.2.2.11.1.5 सिंरनक्षतदकएजानेवालेस्थान

र्ें एचएफसी-227 ईए की एकािता स्थान की

सकलर्ात्रा के8% सेकर्नहींहोनीचानहए।

इस र्ात्रा को 10 सेकिं ड के भीतर जारी दकया

जानाह;ै 

7.2.2.11.1.6 एचएफसी-227 ईए केटैंकोंको

एक िबाव ननगरानी उपकरण के साथ दफट

दकया जाना है जो प्रणोिक गसै के अननधााररत

नुकसानकी नस्थनतर्ें व्हीलहाउसर्ें एकश्रव्य

और िशृ्य अलार्ा रट्रगर करता ह।ै जहािं कोई

व्हीलहाउसनहींह,ै अलार्ाकोसिंरनक्षतकरनेके

नलएस्थानकेबाहररट्रगरदकयाजानाह;ै 

7.2.2.11.1.7 ननवाहन के बाि, सिंरनक्षत दकए

जानेवालेस्थानर्ेंएकािता10.5% (र्ात्रा)से

अनधकनहींहोनीचानहए; 

7.2.2.11.1.8 अनग्न-शर्न प्रणाली र्ें

ए्यूर्ीननयर्केपुजेशानर्लनहींहोतेहैं। 

7.2.2.12आईजी-541 सेसिंचानलतअनग्नशर्न

प्रणाली 

7.2.2.12.1 7.2.2.1 से 7.2.2.9 की

आवश्यकताओं के अलावा, एक अनग्न-शर्न

कारककेरूपर्ेंआईजी-541काउपयोगकरने

वाली अनग्न-बुझाने वाली प्रणानलयों को

ननम्ननलनखतप्रावधानोंकेअनरुूपहोनाचानहए: 

7.2.2.12.1.1 जहािं अलग-अलग सकल र्ात्रा

वाले कई स्थान हैं, हर जगह को अपनी अनग्न-

शर्नप्रणालीसेलैसदकयाजानाह;ै 

7.2.2.12.1.2 सिंरनक्षत होने के नलए स्थान र्ें

रखे गए आईजी-541 वाले प्रत्यके टैंक को

ओवरप्रेशर को रोकने के नलए एक उपकरण के

साथ दफट दकया जाना ह।ै यह उपकरण यह

सुनननितकरनेकेनलएहैदकटैंककीसार्िीको

सुरनक्षतरूप सेसिंरनक्षतकरने के नलएस्थानर्ें

फैलायाजाताहैयदिटैंकआग केअध्यधीनह,ै 

जबअनग्न-शर्नप्रणालीकोसर्वासर्ेंनहींलाया

गयाह;ै 

7.2.2.12.1.3सार्िीकीजािंचकेनलएप्रत्येक

टैंककोएकउपकरणकेसाथदफट दकयाजाना

ह;ै 

7.2.2.12.1.4 टैंकों का भरने का िबाव+15 

[नडिीसेन्सयस]केतापर्ानपर200 [बार]से

अनधकनहींहोनाचानहए; 

7.2.2.12.1.5सिंरनक्षतदकएजानेवालेस्थानर्ें

आईजी-541कीएकाितास्थानकीसकलर्ात्रा

के44%सेकर्और50%सेअनधकनहींहोनी

चानहए। इस र्ात्रा को 120 सेकिं ड के भीतर

जारीदकयाजानाह।ै 

7.2.2.13 एफके-5-1-12 के साथ कार् करने

वालीअनग्नशर्नप्रणाली 

7.2.2.13.1 7.2.2.1 से 7.2.2.9 की

आवश्यकताओं के अलावा, एक अनग्न-शर्न

कारक के रूप र्ें एफके-5-1-12 का उपयोग

करकेअनग्नशर्नप्रणाली ननम्ननलनखतप्रावधानों

कापालनकरनाह:ै 

7.2.2.13.1.1 जहािं अलग-अलग सकल र्ात्रा

वाले कई स्थान हैं, हर जगह को अपनी अनग्न-

शर्नप्रणालीसेलैसदकयाजानाह;ै 

7.2.2.13.1.2 सिंरनक्षत होने के नलए स्थान र्ें

रखे गए एफके-5-1-12 वाले प्रत्येक टैंक को

ओवरप्रेशर को रोकने के नलए एक उपकरण के

साथ दफट दकया जाना ह।ै यह उपकरण यह

सुनननितकरनेकेनलएहैदकटैंककीसार्िीको

सुरनक्षतरूप सेसिंरनक्षतकरने के नलएस्थानर्ें

फैलायाजाताहैयदिटैंकआग केअध्यधीनह,ै 

जबअनग्न-शर्नप्रणालीकोसर्वासर्ेंनहींलाया

गयाह;ै 
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7.2.2.13.1.3 प्रत्येक टैंकको गैस के िबाव के

ननयिंत्रणकीअनुर्नतिेनेवालेउपकरणकेसाथ

दफटदकयाजानाह;ै 

7.2.2.13.1.4 टैंकों को भरने का स्तर 1 

[दकिा/एल] से अनधक नहीं होना चानहए।

नडप्रेसराइज्ड एफके-5-1-12 की नवनशष्ट र्ात्रा

को0.0719 [एर्3/दकिा]र्ानाजानाह;ै 

7.2.2.13.1.5सिंरनक्षतदकएजानेवालेस्थानर्ें

एफके-5-1-12कीर्ात्रास्थानकीसकलर्ात्रा

के5.5% सेकर्नहींहोनीचानहए।इसर्ात्रा

को10सेकिं डकेभीतरजारीदकयाजानाह;ै 

7.2.2.13.1.6 एफके-5-1-12 के टैंकों र्ें एक

िबाव ननगरानी उपकरण लगाया जाना है जो

अनग्न-शर्न कारक के अननधााररत नुकसान की

नस्थनत र्ें व्हीलहाउस र्ें एक श्रव्य और िशृ्य

अलार्ा को रट्रगर करता ह।ै जहािं कोई

व्हीलहाउसनहींह,ै अलार्ाकोसिंरनक्षतकरनेके

नलएस्थानकेबाहररट्रगरदकयाजानाह;ै 

7.2.2.13.1.7 ननवाहन के बाि, सिंरनक्षत दकए

जानेवालेस्थानर्ेंएकािता10.0% सेअनधक

नहींहोनीचानहए। 

7.2.3 जलयान को कर् से कर् िो अनतररि हाथ

अनग्नशार्क यिंत्रों से लैस दकया जाना ह,ै नजन्हें कागो

के्षत्र र्ें नस्थत दकया जाना ह।ै इन अनतररि हाथ

अनग्नशार्कयिंत्रोंर्ेंनननहतअनग्नशार्कएजेंटखतरनाक

वस्तुओं से जुडी आग से लडने के नलए उपयिु होना

चानहए। 

7.2.4 औरस्थायीरूपसेतयअनग्न-बुझानेकीप्रणाली

र्ेंनननहतर्ात्राआगसेलडनेकेनलएआगअनग्न-शर्न

कारकउपयुिऔरपयाािहोनीचानहए। 

7.3 आगऔरनग्नप्रकाश 

7.3.1 फ़नलकेआउटलेटकागो के्षत्र सेकर् सेकर्2 

[एर्[ से कर् नहीं नस्थत होने चानहए। लचिंगाररयों के

पलायनऔरपानीकेप्रवेशकोरोकनेकेनलएव्यवस्था

प्रिानकीजानीह।ै 

7.3.2 हीटटिंग, खानापकानेऔररेदफ्रजरेटटिंगउपकरणों

कोतरलईंधन, तरलगैसयाठोसईंधनकेसाथईंधन

नहीं दिया जाना चानहए। हालािंदक, इिंजन कक्ष र्ें या

तरलईंधनकेसाथईंधनवालेहीटटिंगउपकरणोंकेएक

अन्यअलगस्थानर्ेंस्थापनाकीअनुर्नतह,ै नजसर्ें55

[नडिीसेन्सयस]सेऊपरफ्लशै-पॉइिंटह।ैखानापकाने

और रेदफ्रजरेटटिंग उपकरणों को केवल आवास र्ें

अनुर्नतिीजातीह।ै 

7.3.3 केवल नबजली केप्रकाशउपकरणोंकीअनुर्नत

ह।ै
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खिंड1 

सार्ान्य 

1.1 अनपु्रयोग 

1.1.1 यह अध्याय स्व-प्रणोदित यात्री जलयानों पर

लागूहोताह।ै 

1.1.2 राष्ट्रीय/स्थानीय प्रानधकरणों की तकनीकीऔर

पररचालन आवश्यकताओं की ओर ध्यान आकर्षात

दकया जाता है जहािं पोत पिंजीकृत है या सिंचालनकर

रहाह।ै 

1.2 पररभाषाएिं 

1.2.1 यात्री जलयान: डे रट्रप वाला अथवा केनबन

जलयान नजसे 12 से अनधक यानत्रयों को ले जाने के

नलएननर्र्ातऔरसुसनितदकयागयाह।ै 

1.2.2 डे-रट्रप जलयान: ओवरनाइट यात्री केनबनों के

नबनायात्रीजलयान। 

1.2.3 केनबनजलयान:ओवरनाइटयात्रीकेनबनोंवाला

यात्रीजलयान। 

1.2.4 र्खु्य इिंजन कक्ष: ऐसा स्थान जहािं प्रोप्शन

इिंजनसिंस्थानपतहैं। 

1.2.5 इिंजन कक्ष: ऐसा स्थान जहािं कम्बशन इिंजन

सिंस्थानपतहैं। 

1.2.6 बॉयलरकक्ष: ऐसा स्थानजहािं ईंधन-सिंचानलत

सिंस्थापना को रखा गया ह,ै नजसे भाप का उत्पािन

करने या थर्ाल द्रव को गर्ा करने के नलए नडजाइन

दकयागयाह।ै 

1.2.7 व्हीलहाउस: वहके्षत्रनजसर्ेंजहाजकेसिंचालन

केनलएआवश्यकसभीननयिंत्रणऔरननगरानीउपकरण

रखेहोतेहैं। 

1.2.8 कर्ीिल आवास: आर्तौर जलयान पर रहने

वालेव्यनियों केउपयोग के नलएऐसा स्थान, नजसर्ें

गैली, स्टोररूर्, शौचालयऔरवॉलशिंगसुनवधा, लािंड्री

सुनवधा, र्ागा शानर्ल हैं, लेदकन व्हीलहाउस शानर्ल

नहींह।ै 

1.2.9 यात्री स्थान: जलयान पर यानत्रयों के नलए

आशनयतस्थानऔरसिंलग्नके्षत्रजैसेकायाालयों, िकुानों, 

हयेरडे्रलसिंगसैलून, ड्राइिंगकक्ष, लॉन्ड्री, सौना, शौचालय, 

वॉशरूर्, यात्रीर्ागाजोडने वाले र्ागाऔरसीदढयाँजो

िीवारोंसेनघरेनहींहैं। 

1.2.10 आवासस्थान:.चालकिलकेआवासयायात्री

स्थान का रहने का स्थान। ऑन बोडा यात्री जलयान, 

गैनलयोंकोआवासस्थाननहींर्ानाजाताह।ै 

1.2.11स्टेयरवले: दकसी आिंतररक स्टेयरकेस अथवा

नलफ्टकावैल। 

1.2.12 गलैरी: ओपनफ्लेर्कुककिं गउपकरणयादकसी

भीनवदु्यतउनष्र्तकुककिं गप्लेटया5 [kW] सेअननधक

पावरवालीहॉटप्लेटसेसुसनितकर्रा। 

1.2.13 र्स्टरक्षते्र: जलयानकेवेके्षत्रजोनवशेषरूप

से सिंरनक्षत हैंऔर नजनर्ें जोनखर् होने की नस्थनत र्ें

लोगोंकोइकट्ठादकयाजाताह।ै 

1.2.14 ननकासीक्षते्र: जलयानकेर्स्टरक्षेत्रोंकाभाग

जहािंसेव्यनियोंकीननकासीकीजासकतीह।ै 

1.2.15 उच्च जोनखर् स्टोर कक्ष: ज्वलनशील तरल

पिाथोंकेभिंडारणकेनलएस्थानयाआपूर्ताभिंडारणके

नलए4 [m2]क्षेत्रफलवालाकक्ष। 

1.2.16 यात्रीर्ागा: व्यनियोंऔरसार्ान केसार्ान्य

सिंचलनकेनलएआशनयतक्षेत्र। 

1.2.17 ननम्न सिंचलनता वाले व्यनि: सावाजननक

पररवहनकाउपयोगकरतेसर्यनवशेषसर्स्याओंका

सार्ना करने वाले व्यनि, जैसे बुजुगा और नवकलािंग

और सिंवेिी नन:शिता वाले व्यनि, व्हीलचेयर वाले

व्यनि, गभावतीर्नहलाएिंऔरछोटेबच्चोंकेसाथआने

वालेव्यनि। 

1.3 सार्िी 

1.3.1 यात्रीर्ागोंर्ेंकािंचकेिरवाजेऔरिीवारेंऔर

साथ ही लविंडो पेन्सभी प्री-स्टे्रस्ड ग्लासयालेनर्नेटेड

ग्लाससेननर्र्ातदकएजानेहैं।उन्हेंलसिंथेरटकसार्िीसे

भीबनायाजासकताह।ै 
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खिंड 2 

जलयानव्यवस्था 

2.1 स्थानयत्वऔरफ्रीबोडा 

2.1.1जलयानकीअक्षुण्णनस्थरता, क्षनतनस्थरताऔर

फ्रीबोडा अिंतिेशीय जलयान (नडजाइन और ननर्ााण)

ननयर्, 2022 केअध्याय III की प्रासिंनगकधाराओं के

अनुसारहोनाचानहए। 

2.1.2 अनधकतर् ड्राफ्ट 2.1.1 की अपेक्षाओं के

अनुपालनर्ेंहोनाचानहएऔरइसेलगभगर्ध्यलिंबाई

र्ें जलयान की बगलों पर नचनह्नत दकया जाना

चानहए। 

2.2 सब-नडवीजनऔरट्रािंसवसाब्कहडै 

2.2.1 ब्कहडेों की सिंख्याऔर नस्थनतका चयन इस

प्रकार दकया जाना चानहए दक बाढ की नस्थनत र्ें, 

जलयान2.1.1 केअनुपालनकेनलएउपयोगकीजाने

वाली अपेक्षाओं के अनुसार उत्प्लावक रहता ह।ै

आिंतररक सिंरचना का हर भाग, जो ऐसे जलयानों की

सब-नडवीजन की िक्षता को प्रभानवत करता ह,ै 

जलरोधकहोनाचानहए, औरएकऐसानडजाइनहोना

चानहएजोसब-नडवीजनकीअखिंडताकोबनाएरखे। 

2.2.2 डेक तक उठने वाले ब्कहडेों को ननम्नानुसार

प्रिानदकयाजानाह:ै 

(क)कॉनलजनब्कहडै: कॉनलजनब्कहडैऔर

अि लिंबवत के बीच की िरूी न्यूनतर्

0.04LWL और अनधकतर् 0.04LWL + 2 

[m] होनीचानहए। 

(ख) एफ्ट-पीक ब्कहडै, जहािं जलयान की

लिंबाई25 [m] सेअनधकहोजातीह:ै: एफ्ट

पीकब्कहडैको1.4 [m] और0.04 LWL 

+ 2 [𝑚] केबीचकीिरूीपरस्थानपतदकया

जाना ह,ै नजसका र्ापन अनधकतर् ड्राफ्ट

लाइनकेसाथहलकेइिंटरसेक्ट्शनकेएफ्टलबिंिु

सेदकयाजाताह।ै 

2.2.3 ट्रािंसवसा ब्कहडै को ब्कहडे रीसेस के साथ

दफटदकयाजासकताह,ै यदिइस रेसेसकेसभीभाग

उसके्षत्रकेभीतरनस्थतहैंजोबाहरीरूपसेअनधकतर्

ड्राफ्टरेखार्ेंहलकेर्ागाकेसर्ानािंतरBWL/5 कीिरूी

परचलरहीएकऊध्वााधरसतहसेनघराह।ै 

2.2.4 ब्कहडै्स, नजनर्ें क्षनत नस्थरता पररकलनों र्ें

ध्यानर्ेंरखाजाताह,ै जलरोधकहोतेहैंऔरब्कहडे

डेकतकनवस्ताररतहोतेहैं। 

2.2.5 ऊपर 2.2.4 र्ें उन्लनखत ब्कहडै्स र्ें

ओपलनिंग्सकीसिंख्याकोननर्ााणकेप्रकारऔरजलयान

के सार्ान्य सिंचालन के अनरुूप न्यनूतर् रखा जाना

चानहए। ओपलनिंगों और पेनेटे्रशनों का ब्कहडे्स के

वाटरटाइटकायापरहाननकारकप्रभावनहींपडताह।ै 

2.2.6 कोलीजनब्कहडैों र्ेंकोईओपलनिंगऔरकोई

िरवाजानहींहोनाचानहए।  

2.2.7 इिंजनकक्षों को यात्री स्थान या चालक िल के

आवास सेअलगकरनेवालेब्कहडै्सर्ेंिरवाजोंकी

अनुर्नतनहींह।ै 

2.2.8 जहािं डबल बॉटम्स दफट दकए गए हैं, उनकी

ऊिं चाईकर्सेकर्0.65 [m]होनीचानहए, औरजहािं

लविंग वेड्स दफट हैं, उनकी चौडाई कर् से कर् 0.65 

[m]होनीचानहए। 

2.3 वाटरटाइटिरवाजेऔरअन्यिरवाज े

2.3.1 2.2.4 र्ेंउन्लनखतब्कहडै्सर्ेंररर्ोटकिं ट्रोल

के नबना र्ैन्युअल रूप से सिंचानलत िरवाजे केवल

यानत्रयोंकेनलएिगुार्क्षेत्रोंर्ेंअनुर्तहैं।उन्हें: 

(क)   हरसर्यबिंिरहनाचानहएऔरपहुिंचकी

अनुर्नतिेने के नलए केवलअस्थायीरूप सेखोला

जानाचानहए; 

(ख) उन्हेंज्िीऔर सुरनक्षतरूप सेबिंिकरनेर्ें

सक्षर्बनानेकेनलएउपयिुउपकरणोंसेसुसनित

होनाचानहए; 

(ग)  िरवाजों के िोनों ओर ननम्ननलनखत नोरटस

प्रिर्शातदकएजानेचानहए: 

‘गजुरने के बाि िरवाजे को तत्काल बिंि कर

िें’. 
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यात्री स्थान र्ें र्ैन्यअुल रूप से ननयिंनत्रत ररर्ोट

ननयिंनत्रतब्कहडेिरवाजा45 [m]सेअनधकलिंबाईके

जलयानों पर प्रिान दकया जा सकता है और वह

जलयान की र्ीटर र्ें उस लिंबाई तक यानत्रयों की

सीनर्तसिंख्याकोलेजानेकेनलएअनधकृतह,ै यदि: 

(क)पोतर्ेंकेवलएकडेकह;ै 

(ख)इसिरवाजेतकसीधेडेकसेपहुिंचाजासकता

हैऔरडेकसे10 [m]सेअनधकिरूनहींह;ै 

(ग)  िरवाजे के खुलने का ननचला दकनारा यात्री

स्थानकेतलसेकर्सेकर्0.3 [m]ऊपरह,ै 

और 

(घ)  िरवाजे से नवभानजत प्रत्येक नडब्बे र्ें नब्ज

लेवलअलार्ालगाहोताह।ै 

2.3.22.2.4 र्ेंननर्िाष्टब्कहडैोंर्ेंिरवाजों,जोलिंबी

अवनधतकखुलेरहतेहैं,कोननम्ननलनखतअपेक्षाओंका

पालनकरनाहोगा: 

(क)वेब्कहडैकेिोनोंदकनारोंसेऔरब्कहडै

डेककेऊपरआसानीसेसुलभलबिंिुसेबिंिहोने

र्ेंसक्षर्हैं; 

(ख)  ररर्ोट किं ट्रोल से बिंि होने के बाि, िरवाजा

ऐसा होना चानहए दक इसे दफर से स्थानीय

रूपसेखोलाजासकेऔरसुरनक्षतरूपसेबिंि

दकयाजासके। इसके बिंि होने र्ें कारपेटटिंग, 

फुटरेलयाअन्यअवरोधोंसेबाधानहींहोनी

चानहए; 

(ग)ररर्ोट-ननयिंनत्रतक्ट्लोजरप्रदियाकेनलएनलया

गया सर्य कर् से कर् 30 [सेकिं ड] होना

चानहए, लेदकन60 [सेकिं ड]सेअनधकनहीं; 

(घ)बिंिकरनेकीप्रदियाकेिौरानिरवाजेपरएक

श्रव्यअलार्ाबजनाह;ै 

(ड.) डोर ड्राइव और अलार्ा को भी ऑन-बोडा

नबजली आपूर्ता से स्वतिंत्र रूप से सिंचानलत

करनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए।ररर्ोटकिं ट्रोलके

स्थान पर एक उपकरण होना चानहए जो

प्रिर्शातकरताहैदकिरवाजाखुलाहैयाबिंि

ह।ै 

2.3.3 ब्कहडै्सर्ेंिरवाजे2.2.4 र्ेंसिंिर्भातहैं, और

उनकेएक्ट्ट्यूएटसाउसके्षत्रर्ेंनस्थतहैंजोबाहरीरूपसे

BWL/5 कीिरूीपरचलनेवालीऊध्वााधरसतहसेनघरा

हुआ ह,ै जो अनधकतर् ड्राफ्ट की रेखा र्ें हल के

सर्ानािंतरह।ै 

2.3.4 व्हीलहाउस र्ें एक चेतावनी प्रणाली होनी

चानहए जो यह बताए दक 2.2.4 र्ें उन्लनखत

ब्कहडे्सर्ेंसेकौनसेिरवाजेखुलेहैं। 

2.3.5 2.3.2 के अनुसार ब्कहडे िरवाजों के ररर्ोट

किं ट्रोलकोस्पष्टरूपसेइिंनगतदकयाजानाचानहए। 

2.3.6 को्ड-स्टोरेजरूर् केिरवाजेबिंि होने परभी

अिंिरसेखोलेजासकतेहैं। 

2.4 नखडदकयािं 

2.4.1 लविंडोजर्ार्जानलाइनकेनीचेनस्थतहोसकतेहैं

यदिवेवाटरटाइटहैं, औरउन्हेंखोलानहींजासकतेह,ै 

वेपयाािशनिकेहैं, डेडलाइट्सयापोटेबलकवरद्वारा

सिंरनक्षतहैंऔर1.6.1 केअनुरूपहैं। 

2.4.2 2.4.1 कीअपेक्षाओंकोपूरार्ानाजाताहैयदि

जलरोधी नखडदकयों का ननर्ााण ननम्ननलनखत उपबिंधों

काअनुपालनकरताह:ै 

(क)    अिंतरााष्ट्रीयर्ानक ISO 614: 2012 का

अनुपालन करने वाले प्री-स्टे्रस्ड ग्लास का

उपयोगदकयाजाताह।ै 

(ख)  गोल नखडदकयािं अिंतरााष्ट्रीय र्ानकों का

पालनकरतीहैं: 

 ISO 1751 : 2012,  

 सीरीज B: र्ीनडयर् हवैी-ड्यूटी

नखडदकयािं  

 टाइप:नॉन-ओपलनिंग़नखडदकयािं 

(ग)  कोणीय नखडदकयािं अिंतरााष्ट्रीय र्ानकों का

पालनकरतीहैं: 

 ISO 3903 : 2012,  

 सीरीजE: हवैी-ड्यूटीनखडदकयािं  

 टाइप:नॉन-ओपलनिंग़नखडदकयािं 

(घ)  आईएसओ र्ानक नखडदकयों को उन

नखडदकयों से बिला जा सकता है नजनका
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ननर्ााणकर्सेकर्(ख)से(ग)कीअपेक्षाओं

केबराबरह।ै 

2.4.3 ओपलनिंग नखडके के नबना केनबनों को दकसी

सिंवातनप्रणालीकेसाथजोडाजानाह।ै 

2.5 यात्रीस्थान 

2.5.1 यात्रीस्थानोंकीअवनस्थनत 

2.5.1.1 सभीडेकोंपर, यात्रीस्थानकोलीजनब्कहडै

केपीछेनस्थतहोनाचानहएऔर, यदिवेब्कहडेडेक

के नीचे हैं, तो आफ्टर-पीक ब्कहडे के आगे होने

चानहए। 

2.5.1.2 यात्री स्थानों को गसै-टाइट सीर्ाओं द्वारा

इिंजनऔरबॉयलररूर्सेअलगदकयाजानाह।ै 

2.5.1.3 डेक के्षत्र, जो ऑलनिंग्स या इसी की चल

सिंस्थापनाओं सेन केवलऊपरबन्कपूरीतरह सेया

आिंनशकरूप से दकनारे से नघरेहुएहैं, कोसिंलग्नयात्री

स्थानोंकेसर्ानअपेक्षाओंकापालनकरनाह।ै 

2.5.2 यात्रीस्थानोंकेननकासोंकीसिंख्याऔरचौडाई 

2.5.2.1 यात्री स्थानों के ननकासों की सिंख्या और

चौडाईननम्ननलनखतअपेक्षाओंकाअनुपालनकरतीह:ै 

(क)   30 याअनधकयानत्रयों के नलए नडजाइन

या व्यवनस्थत दकए गए कर्रे या कर्रों के

सर्ूह नजसर्े 12 या अनधक यानत्रयों के नलए

बथा भी शानर्ल ह,ै के नलए कर् से कर् िो

ननकास होने चानहए। दिन की यात्रा के

जलयानोंपर, इनिोननकासोंर्ेंसेएककोिो

आपातकालीनननकासोंसेबिलाजासकताह।ै

केनबन के अपवाि वाले कर्रे, और कर्रों के

ऐसेसर्ूहनजनर्ेंकेवलएकननकासह,ै र्ेंकर्

से कर् एक आपातकालीन ननकास होना

चानहए। 

(ख)यदिकर्रेब्कहडैडेककेनीचेनस्थतहैं, तो

ननकासर्ेंसेएकवॉटरटाइटब्कहडेिरवाजा

होसकताह,ै (2.3.2 काअनुपालनकरतेहुए), 

जोएक ननकटवती नडब्बे र्ें जाता ह,ै जहािं से

ऊपरीडेकतकसीधेपहुिंचाजासकताह।ैअन्य

ननकाससीधेया, यदि(क)केअनुसारअनुर्नत

िीजातीह,ै तोखुलीहवार्ें, याब्कहडैडेक

परआपातकालीनननकासकीओरजातेहैं।यह

अपेक्षाव्यनिगत केनबनों पर लागू नहीं होती

ह।ै 

(ग)  (क)  और (ख)  के अनुसार ननकास को

उपयुिरूप सेव्यवनस्थत दकयाजानाचानहए

औरकर्सेकर्0.8 [m]कीस्पष्टचौडाईऔर

कर् से कर् 2 [एm] की स्पष्ट ऊिं चाई होनी

चानहए।यात्रीकेनबनऔरअन्यछोटेकर्रोंके

िरवाजों के नलए, स्पष्ट चौडाई को 0.7 [m]

तककर्दकयाजासकताह।ै 

(घ)  80 से अनधक यानत्रयों के नलए कर्रों या

कर्रों केसर्ूहों केर्ार्लेर्ेंयानत्रयों के नलए

सभी ननकासों की चौडाई का योग और जो

उनके द्वारा आपात नस्थनत र्ें उपयोग दकया

जाना ह,ै प्रनत यात्री कर् से कर् 0.01 [m]

होनाचानहए।. 

(ड.) यदि ननकास की कुल चौडाई यानत्रयों की

सिंख्यासेननधााररतहोतीह,ै तोप्रत्येकननकास

कीचौडाईकर्सेकर्0.005 [m]प्रनतयात्री

होनीचानहए। 

(च)आपातकालीनननकासकर्सेकर्0.6 [m]

लिंबा या न्यूनतर्व्यास0.7 [m] वाला होना

चानहए।उन्हेंननकासकीदिशार्ेंखोलाजाना

हैऔरिोनोंतरफनचनह्नतदकयाजानाह।ै 

2.5.3 यात्रीस्थानोंकेिरवाजे 

2.5.3.1 यात्री स्थानों के िरवाजों को ननम्ननलनखत

अपेक्षाओंकाअनुपालनकरनाह:ै 

(क)    जोडने वाले गनलयारों की ओर जाने वाले

िरवाजोंकेअपवािकेसाथ, वेबाहरकीओर

खुलनेयास्लाइलडिंगिरवाजोंकेरूपर्ेंननर्र्ात

होनेर्ेंसक्षर्होनेचानहए। 

(ख) केनबन केिरवाजेइसतरह सेबनाएजानेहैं

दक उन्हें दकसीभीसर्यबाहर सेभीखोला

जासके। 

(ग) इसतिंत्रको नबजलीकीआपूर्ताकी नवफलता

कीनस्थनतर्ेंपावडािरवाजेआसानीसेखुलते

हैं। 
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2.5.4 गनलयारे 

2.5.4.1 कनेलक्ट्टिंगगनलयारोंकोननम्ननलनखतअपके्षाओं

काअनुपालनकरनाह:ै 

(क)    उनकी कर् से कर् 0.8 [m] की स्पष्ट

चौडाईहोनीचानहए।यदिवे80 सेअनधक

यानत्रयों द्वारा उपयोग दकए जाने वाले

कर्रों तक ले जाते हैं, तो उन्हें कनेलक्ट्टिंग

गनलयारों की ओर जाने वाले ननकास की

चौडाई के सिंबिंध र्ें 2.5.2.1 (घ)  और

((ड.) र्ें उन्लनखत उपबिंधों का पालन

करनाहोगा। 

(ख)  उनकी स्पष्ट ऊिं चाई 2 [m] से कर् नहीं

होगी। 

(ग) .5 [m] सेअनधकचौडेकनेलक्ट्टिंगगनलयारों

परिोनोंओरहैंडरेललगीहोगी। 

(घ)  जहािं यानत्रयों के नलएआशनयतजहाज के

एक भाग या एक कर्रे को एक एकल

कनेलक्ट्टिंग कॉररडोर द्वारा सेवा प्रिान की

जातीह,ै उसकीस्पष्टचौडाईकर्सेकर्1 

[m]होनीचानहए। 

(ङ)कनेलक्ट्टिंगगनलयारोंकोसीदढयोंसेर्ुिरखा

जानाह।ै 

(च)वेकेवलडेकों,कर्रोंऔरसीदढयोंकीओर

हीजातेहों।  

(छ)कनेलक्ट्टिंगगनलयारोंर्ेंडैडएिंडिोर्ीटरसे

अनधकलम्बेनहींहोनेचानहए। 

2.5.5 सीदढयािंऔरउनकीलैंलडिंग 

2.5.5.1 यात्रीस्थानोंर्ेंसीदढयोंऔरउनकीलैंलडिंगके

नलए ननम्ननलनखत अपेक्षाओं का पालन दकया जाना

चानहए: 

(क)   उनका ननर्ााण दकसी र्ान्यताप्राि

राष्ट्रीय/अिंतरााष्ट्रीय र्ानक के अनुसार दकया

जानाह।ै 

(ख)  उनकी कर् से कर् 0.8 [m] की स्पष्ट

चौडाई होनी चानहए। यदि वे 80 से अनधक

यानत्रयों द्वारा उपयोग दकए जाने वाले

गनलयारोंयाक्षेत्रोंकोजोडतेहैं, तोसीदढयों

कीचौडाईकर्सेकर्0.01 [m]प्रनतयात्री

होनीचानहए।  

(ग) यदि वे यानत्रयों के नलए बने कर्रे तक

पहुचँनेकाएकर्ात्रसाधनप्रिानकरतेहैं, तो

उनकी स्पष्टचौडाईकर् सेकर्1 [m] होनी

चानहए। 

(घ)जलयानकीप्रत्येकओरएकहीकर्रेर्ें

सीदढयाँप्रिानकीजानीहैं।यदि एकहीकर्रे

र्ेंप्रत्येकतरफसीदढयािंप्रिाननहींकीजाती

हैं, तो सीदढयािं के्षत्र र्ें होनी चानहए, जो

बाहरी रूप सेBWL/5 की िरूी पर चल रही

एक ऊध्वााधर सतह से नघरी हुई ह,ै जो

अनधकतर्ड्राफ्टके्षत्रकीलाइनर्ेंहलकेर्ागा

केसर्ानािंतरह।ै 

2.5.6 बु् वका औरगाडारेल 

2.5.6.1 यानत्रयोंकेनलएआशनयतडेककेभागों, और

वेभीजोसिंलग्ननहींहैं, द्वाराननम्ननलनखतअपके्षाओंका

अनुपालनदकयाजाएगा: 

(क)    वे कर् से कर् 1 [m] ऊिं ची एक ननयत

बु्वका यागाडा रेलयाआईएस19448 जैसे

र्ान्यताप्रािर्ानककेअनुसार रेललिंग से नघरे

होनेचानहए। 

2.5.7 एम्बार्किं गऔरनडसएम्बार्किं गव्यवस्था 

2.5.7.1 यानत्रयोंकेनलएआशनयतडेककेनहस्से, और

वे नहस्सेजोसिंलग्ननहीं हैं, ननम्ननलनखतअपेक्षाओंका

पालनकरेंग:े 

(क)   चढने या उतरने के नलए ओपलनिंग्स और

उपकरणऔरएम्बार्किं गयानडसएम्बार्किं गके

नलए ओपलनिंग्स ऐसी होने चानहए दक उन्हें

सुरनक्षतदकयाजासकेऔरकर्सेकर्1 [m]

कीस्पष्टचौडाईहो। 

(ख) यदि व्हीलहाउस से एम्बार्किं ग या

नडसएम्बार्किं ग के नलए ओपलनिंग्स और

उपकरण नहीं िेखे जा सकते हैं, तो उपयुि

सहायकसाधनप्रिानदकएजानेहैं। 
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2.6 यात्रीस्थानोंसेबचाव 

2.6.1 2.5.4.1 केउपबिंधों केअलावा, ननकासीर्ागों

द्वारा ननम्ननलनखत अपेक्षाओं का भी पालन करना

चानहए: 

(क)सीदढयािं, ननकासऔरआपातकालीनननकास

इस प्रकार व्यवनस्थत दकए जाने चानहए दक

दकसीदिएगएके्षत्रर्ेंआगलगनेकीनस्थनतर्ें, 

अन्यक्षेत्रोंकोसुरनक्षतरूपसेखालीदकयाजा

सके। 

(ख)बचावर्ागाननकासीक्षेत्रोंकेनलएसबसेछोटे

र्ागासेआगेबढनेवालेहैं। 

(ग)  बचावर्ागा इिंजनकक्षोंयागैनलयों से होकर

नहींजानेचानहए। 

(घ) बाहर ननकलने केर्ागा के दकसीभी लबिंिुपर

रग्स, सीदढयों या इस तरह की कोई चीज

स्थानपतनहींहोनीचानहए। 

(ङ)बचावर्ागोंकेिरवाजेइसतरहसेबनाएजाने

चानहए दक2.5.4.1 (क) या (घ) र्ें ननर्िाष्ट

ननकासी र्ागा की न्यनूतर् चौडाई कर् न हो

जाए। 

(च)  सिंकेतों द्वारा बचावर्ागाऔरआपातकालीन

ननकासकोस्पष्टरूपसेिशाायाजानाचानहए।

सिंकेतोंकोआपातकालीनप्रकाशव्यवस्थाद्वारा

प्रकाशर्ानदकयाजानाह।ै 

2.6.2 बचावर्ागोंऔरआपातकालीनननकासकेनलए

एक उपयुि सुरक्षा र्ागािशान प्रणाली होनी चानहए

(धारा4, 4.7 िेखें)। 

2.7 अननधकृतप्रवशेकेनवरुद्धचतेावनी 

2.7.1 जलयानकेभागयानत्रयोंकेनलएआशनयतनहीं

हैं, नवशेषरूपसेव्हीलहाउस, लविंचऔरइिंजनरूर्तक

पहुिंच ऐसी होनी चानहए दक उन्हें अननधकृत प्रवेश से

सुरनक्षतदकयाजासके।ऐसीदकसीभीपहुिंचकेनवरुद्ध, 

दकसी प्रर्ुख स्थान पर एक चेतावनी प्रतीक/सिंकेत

प्रिर्शातदकयाजानाह।ै 

2.8 यात्रीस्थानोंर्ेंयात्रीर्ागा 

2.8.2 पारिशीिरवाजेऔरपारिशीिीवारें(यदिदफट

कीगईंहैं)जहािंतकगनलयारेर्ेंफशातकफैलीहुईहैं, 

उन्हेंप्रर्ुखतासेनचनह्नतदकयाजानाचानहए। 

2.9 सपुरसिंरचना 

2.9. सुपरसिंरचना(याउनकीछतें)नजसर्ेंपूरीतरहसे

पैनेरोनर्क पेंस, ऑलनिंग्स द्वारा सृनजत शे्टर या इसी

तरह के चल सिंस्थापनाएिं और साथ ही उनकी उप-

सिंरचनाएिंशानर्लहैं, उनके केवलइसतरह से ननर्र्ात

दकयाजासकताह,ैनजसतरहसेउनकाननर्ााणदकया

गयाहैऔरउसर्ेंलगाईगईसार्िीक्षनतकीनस्थनतर्ें

जलयानपरर्ौजूिलोगों के नलएचोटलगनेकाकोई

जोनखर्प्रस्तुतनहींकरतीह।ै 

2.9.2 नजनकर्रोंर्ें चालकिल केसिस्योंको रखा

जाताह,ै उन्हेंइसखिंडकेउपबिंधोंकायथासिंभवपालन

करनाचानहए। 

2.10 टैंकऔरकॉफेडेर् 

2.10.1 ईंधनतेल/नचकनाई तले वाले टैंकोंको यात्री, 

चालकिलऔरसार्ानकेनडब्बोंसेएकगैसटाइटऔर

वाटरटाइट सीर्ा या वैकन्पक रूप से एक कॉफेडेर्

द्वाराअलगदकयाजानाह।ै 

2.10.2. यात्री, चालकिलऔरसार्ान के नडब्बों के

बीच उस नस्थनत र्ें एक कॉफेडेर् अननवाया है जब

सार्ान्यब्कहडेसार्ान्यसेवानस्थनतयोंकेतहतनस्थर

तरलिबावकेअधीनहोताह।ै 
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खिंड3 

र्शीनरीऔरप्रणानलयािं 

3.1 नब्जप्रणाली 

3.1.1 सार्ान्य 

3.1.1.1 अनुबिंध3, अध्याय3, खिंड2 कीअपेक्षाओंके

अनतररि, इसउप-खिंडकीअपके्षाओंकाभीअनपुालन

दकयाजानाह।ै 

3.1.1.2 स्थायी रूप से स्थानपत पाइप काया के साथ

एकनब्जपलम्पिंगप्रणालीप्रिानकीजानीह।ै 

3.1.1.3 नब्ज पलम्पिंग प्लािंट सिंयिंत्र िघुाटना के बाि

सभीव्यावहाररकपररनस्थनतयोंर्ेंदकसीभीवाटरटाइट

नडब्बे को ननकालने र्ें सक्षर् होना चानहए, चाहे

जलयानअपराइटहोयानलस्टेड। 

3.1.2 पम्पोंकीसिंख्या 

3.1.2.1 िो स्वतिंत्र नवदु्यत चानलत नब्ज पिंप प्रिान

दकएजानेहैं। 

3.1.3 नब्जपिंपोंऔरनब्जर्नेकीव्यवस्था 

3.1.3.1 नब्जपम्प 

3.1.3.1.1 पावरनब्जपिंपोंकोअलग-अलगजलरोधी

नडब्बों र्ें रखा जाना चानहए, जो सर्ान क्षनत से

आसानीसेनहींभरेंगे। 

3.1.3.1.2 व्यवस्थाऐसीहोनीचानहएदककर्सेकर्

एक पावर पिंप उन सभी सार्ान्य पररनस्थनतयों र्ें

उपयोगकेनलएउपलब्धहो, नजनर्ेंजलयानर्ेंबाढआ

सकतीह।ैयहअपके्षापरूीहोजाएगीयदि: 

(क)    पिंपों र्ें से एक पनडुब्बी प्रकार का एक

आपातकालीन पिंप है नजसर्ें ब्कहडे डेक के

ऊपरनस्थतशनिकास्रोतहोताह;ै 

अथवा 

(ख)पिंपऔरउनकेशनिकेस्रोतकाजलयानकी

पूरीलिंबाईर्ेंइसतरहसे दकयाजाताहै दक, 

बाढ की दकसी भी नस्थनत र्ें, नजसका दक

जलयानसार्नाकरनाअपेनक्षतह,ै एकनडब्बे

र्ें कर् से कर् एक अक्षनतिस्त पम्प उपलब्ध

होगा। 

3.1.3.2 नब्जर्ने 

3.1.3.2.1 नब्जर्ेनकोइसतरहसेव्यवनस्थतदकया

जानाहैदककोईभीभागपोतकेदकनारेकेपासनस्थत

नहींहो, तबB/5 कीतलुनार्ेंसबसेगहरीलोडलाइन

के स्तर पर कें द्र रेखा के सर्कोण पर र्ापा जाता ह,ै 

जहािंBपोतकीचौडाईह।ै 

3.1.3.2.2 जहािं कोई नब्ज पिंप या नब्ज र्ेन से

इसका पाइपकनेक्ट्शनलाइनB/5 के बाहर नस्थत ह,ै 

तो नब्ज रे्न के साथ जिंक्ट्शन पर पाइप कनके्ट्शन र्ें

एक नॉन-ररटना वा्व प्रिान दकया जाना ह।ै

आपातकालीन नब्ज पिंप और इसके कनेक्ट्शन नब्ज

र्ेनसेइसतरहसेव्यवनस्थतदकएजानेचानहएदकवे

लाइनB/5 केअिंिरनस्थतहों। 

3.1.3.3 नब्जवा्व 

3.1.3.3.1 नब्ज पलम्पिंग व्यवस्था के सिंबिंध र्ें दफट

दकए गए सभी र्ैननफो्डऔर वा्व ऐसी नस्थनत र्ें

नस्थत होने चानहए जो सार्ान्य पररनस्थनतयों र्ें हर

सर्यआसानीसेसुलभहों।यदिऐसेदकसीभीपोतर्ें

ऐसेसभीपिंपोंकेनलएनब्जपाइपोंकीकेवलएकही

प्रणालीह,ै तोनब्जसक्ट्शनकोननयिंनत्रतकरनेकेनलए

आवश्यकवा्वोंको पोत के ब्कहडे डेक केऊपर से

सिंचानलतकरनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए। 

3.1.3.3.2 जहािं, र्ुख्य नब्ज पलम्पिंग प्रणाली के

अलावा, एक आपातकालीन नब्ज पलम्पिंग प्रणाली

प्रिान की जाती ह,ै तो उसे र्ुख्य प्रणाली से स्वतिंत्र

होना चानहए और इस तरह व्यवनस्थत दकया जाना

चानहएदकएकपिंपपानीभरजानेकीनस्थनतर्ेंदकसी

भीकम्पाटार्ेंट परकार्करनेर्ें सक्षर्ह;ै इसर्ार्ले

र्ें, आपातकालीनप्रणालीकेसिंचालनकेनलएआवश्यक

वा्वऔरकॉकब्कहडेडेककेऊपरसेसिंचानलतहोने

र्ेंसक्षर्होनेचानहए। 

3.1.3.3.3 प्रत्येकवा्वनजसेब्कहडेडेककेऊपरसे

सिंचानलतकरनेकीआवश्यकताहोतीह,ै उसकेसिंचालन

के स्थान पर उसके ननयिंत्रण के साधन होने चानहए, 

नजनर्ें यह स्पष्टरूप से नचनह्नत दकयाजानाचानहए

दक यह दकस उदे्दश्य से कार् करता है और इसे कैसे
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खोलाऔरबिंिदकयाजासकताह।ैइसेएकसाधनके

साथप्रिानदकयाजानाहैदकनजसर्ेंयहइिंनगतदकया

गयाहोदकयहखुलाहैयाबिंिह।ै 

3.1.4 नब्जपम्पऔरनब्जसक्ट्शनकीआवश्यकता 

3.1.4.1 प्रिान कराया गया प्रत्येक नब्ज पम्प स्व-

प्राइलर्िंगकाहोनाचानहए। 

3.1.4.2.प्रत्येकस्वतिंत्रनब्जपिंपर्ेंउसस्थानसेसीधे

नब्जसक्ट्शनदकयाजानाहोताहैनजसर्ेंयहनस्थतह,ै 

लेदकन दकसीएकस्थानपरिो सेअनधकऐसेसक्ट्शन

कीआवश्यकतानहींहोतीह।ैजहािंिोयािोसेअनधक

सक्ट्शनप्रिान दकएजाते हैं, वहािं स्थानकीिोनोंओर

कर्सेकर्एकसक्ट्शनहोनाचानहए। 

3.1.4.3 सभी नब्ज सक्ट्शन को आसानी से सुलभ

स्टे्रनसाकेसाथदफटदकयाजानाहैतादकउन्हेंननयनर्त

रूपसेजािंचाऔरसाफदकयाजासके। 

3.1.4.4 पाइप के फट जान,े या टक्कर द्वारा अन्यथा

क्षनतिस्त होने या दकसी अन्य कम्पाटार्ेंट र्ें िाउिं लडिंग

कीनस्थनतर्ेंदकसीभीनब्जसक्ट्शनपाइपद्वारासेवा

प्रिानदकएजारहेकम्पाटार्ेंटकोउसर्ेंपानीभरजाने

सेबचानेकेनलएप्रावधानदकयाजानाह।ैइसप्रयोजन

केनलए, जहािंपाइपदकसीभीनहस्सेर्ेंवैसलकीसाइड

सेB/5 सेननकटयाबॉटर्केऊपर0.5 [m] सेकर्पर

नस्थतह,ै कम्पाटार्ेंटर्ेंखुलाछोररखनेवालेएकनॉन-

ररटनावा्वकोपाइपर्ें दफटदकयाजानाहैअपेनक्षत

ह।ै 

3.1.5 नब्जअलार्ा 

3.1.5.1 नब्जअलार्ादफटदकयाजानाह:ै 

(क)   प्रणोिनर्शीनरीवाले दकसीभी नडब्बेर्ें; 

और 

(ख)  दकसीअन्य नडब्बे र्ें जहािं नब्जपानीजर्ा

होनेकीसिंभावनाह।ै 

(ग)  अलार्ा ननयिंत्रण नस्थनत र्ें प्रत्येक सिंरनक्षत

स्थान के नलए एक श्रव्य चेतावनी और एक

अलगिशृ्यचेतावनीप्रिानकरनाह।ैएकबार

सदियहोनेपरश्रव्यअलार्ाकोउसेसुनेजाने

तकध्वननजारीरखनाह।ै 

 

 

3.2 एयरऔरसाउिं लडिंगपाइप 

3.2.1शॉटासाउिं लडिंगपाइप्सकेवलसाउिं लडिंगकॉफरडैर्

औरर्शीनरी स्पेसर्ें नस्थतडबलबॉटर्टैंक के नलए

अनुर्ेयहैं, औरसभीर्ार्लोंर्ेंसे्फक्ट्लोलजिंगकॉकके

साथलगाएजानेचानहए जैसा दकअनुबिंध3, अध्याय

3, 3.3.4 र्ेंवर्णातह।ैइसकेअलावा: 

(क)   ईंधन तले के नलए शॉटा साउिं लडिंग पाइप, 

(फ्लैश प्वाइिंट55 नडिी सेन्सयस सेकर्

नहीं), िेहनतलेटैंकऔरअन्यज्वलनशील

तेलटैंक(फ्लैशप्वाइिंट55 नडिीसेन्सयस

सेकर्नहीं)कोएकअनतररिछोटेव्यास

वालेसे्फक्ट्लोलजिंगटेस्टकॉककेसाथयह

सुनननितकरनेकेनलएदफटदकयाजानाह ै

दक साउिं लडिंग कॉक को खोलने से पहले

साउिं लडिंगपाइपतलेकेिबावर्ेंनहींह।ै 

(ख)यहसुनननितकरनेकेनलएप्रावधानदकया

जानाचानहएदकइसपरीक्षणकॉकके

र्ाध्यर् से तले का ननवाहन प्रज्वलन

जोनखर्पेशनहींकरताह।ै 

(ग)  तेल टैंकों को लुनिकेट करने के नलए एक

अनतररिछोटेव्यास वाले से्फ-क्ट्लोलजिंग

टेस्टकॉककीआवश्यकतानहींहोतीह।ै 

3.2.2 ए्बोसाउिं लडिंगपाइपोंकीअनुर्नतनहींह।ै 

3.2.3 फ्यूल टैंक के साउिं लडिंग पाइपआवास या यात्री

स्थानोंर्ेंसर्ािनहींहोनेचानहए। 

3.3 क्षनतकेप्रत्यकेर्ार्लेर्ेंनडब्बोंकेबीचसिंचारका

ननवारण 

3.3.1 ओपन एिंडेड पाइप और वेंरटलशेन ड्क्ट्ट्स की

व्यवस्थाइसतरहकीजानीचानहएदकजलभरावकी

दकसी भी नस्थनत र्ें पानी अन्य जलरोधी नडब्बों र्ें

प्रवेशनकरसके: 

(क)  यदि कई कम्पाटार्ेंट खुले छोर वाली

पाइपलाइनों या वेंरटलशेन डक्ट्ट्स के

र्ाध्यर्सेजुडेहुएहैंतोउन्हेंइसतरहसे

व्यवनस्थत दकया जाना चानहए दक खुले

नसरेअनधकतर्अनुर्ाननतक्षनतकीनस्थनत

सेऊपरनस्थतहों। 

(ख) पाइपलाइनों/वेंरटलेशनड्क्ट्ट्सकोउपरोि

(क)  का अनुपालन करने कीआवश्यकता
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नहींहैयदिउन्हेंब्कहडे डेक केऊपर से

सिंचानलत होने र्ें सक्षर् शट-ऑफ वा्व

प्रिानदकएजातेहैं।ब्कहडेडेककेऊपर

शट-ऑफ नडवाइसकोइसतरह स्पष्टरूप

सेइिंनगतदकयाजानाचानहए। 

(ग)नजनपाइपलाइनोंकाकोईखुलानसरानहीं

हैउन्हेंक्षनतिस्तनहींर्ानाजानाचानहएयदि

वेलाइनB/5 केभीतरनस्थतहैंऔरबॉटर्से

िरूी0.5[m]सेअनधकह।ै 

 

खिंड4 

नवद्यतुसिंस्थापनाएिं 

4.1 सार्ान्य 

4.1.1 नबजली के उपकरणऔरसिंस्थापनाएिं (प्रणोिन

के दकसीभी नवदु्यतसाधनसनहत)इसतरहकीहोनी

चानहए दक जलयानऔर उस पर र्ौजूि सभीव्यनि

नबजलीकेजोनखर्ोंसेसुरनक्षतरहें। 

4.1.2 नबजली केउपकरणोंऔरसिंस्थापनाऑकोयह

सुनननितकरनेकेनलएसर्ुनचतअनुरनक्षतदकयाजाना

चानहए दकजलयानप्रचालनऔरआवासयोग्य नस्थनत

र्ेंह।ै 

4.1.3 नवदु्यतशनिका र्ुख्यस्रोत सहायक या र्खु्य

प्रणोिनइिंजनद्वारासिंचानलतहोसकताह।ैवहयानत्रयों

याचालकिलद्वारासार्ान्यरूपसेसुलभऔरउपयोग

दकए जाने वाले जलयान के दकसी भी भाग र्ें पयााि

प्रकाशकरनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए, औरयहउनर्ुख्य

नवदु्यत प्रणानलयों को नवदु्यत प्रिान करता हो, जो

नवदु्यतकेआपातकालीनस्रोतकेनबनासिंचानलतहोती

हैं। 

4.2 नवद्यतुऊजााकेआपातकालीनस्रोत 

4.2.1 सार्ान्य 

4.2.1.1सभीयात्रीजलयानोंकोनवदु्यतऊजााकाएक

आपातकालीनस्रोतप्रिानदकयाजानाह।ै 

4.2.1.2 र्ुख्य याआपातकालीन नवदु्यत उपकरण की

नवफलता प्रनतष्ठानों की पररचालन सुरक्षा को

पारस्पररकरूपसेप्रभानवतनहींकरतीहों। 

4.2.2 नवद्यतु के आपातकाली स्रोत की अपके्षा रख्नने

वालेउपकरण/प्रणानलयािं 

4.2.2.1 ननम्ननलनखतकीआपरू्ता सुलभकरने के नलए

नवदु्यतकाआपातकालीनस्रोत उपलब्धकराया जाना

चानहए: 

(क)नौवहनप्रकाश; 

(ख)सचालाइट 

(ग)श्रव्यचेतावनीउपकरण; 

(घ)आपातकालीनप्रकाशव्यवस्था; 

(ड.)रेनडयोटेलीफोनसिंस्थापनाएिं; 

(च)सार्ान्यअलार्ा, पीएनसस्टर्औरपोतकी

सुरक्षा और सिंचालन के नलए आवश्यक

ऑन-बोडासिंिेशसिंचारप्रणाली; 

(छ)यात्रीऔरचालकिलचेतावनीप्रणाली; 

(ज)आगकापतालगानेऔरअलार्ानसस्टर्; 

(झ)आगबुझानेकीप्रणालीऔरआगबुझाने

वालार्ीनडयाअलार्ाचालूकरताह;ै 

(ञ)स्वचानलतलस्प्रिंकलरनसस्टर्; 

(ट) नवदु्यतसिंचानलतजलरोधीद्वारोंऔरअनग्न

द्वारोंकाननयिंत्रणऔरनवदु्यतव्यवस्थाऔर

उनकीनस्थनतकेसिंकेत; 

(ठ) कर् गनतशीलता वाले व्यनियों के नलए

ननकासी उदे्दश्यों के नलए प्रिान की गई

कार्र्ाकनलफ्टऔरनललफ्टिंगउपकरण; 

(ङ) ररर्ोटननयिंनत्रतनब्जवा्वकेसिंचालनके

नलए आवश्यक आपातकालीन नब्ज पिंप

औरउपकरण; और 

ढ) आपातकालीनउपयोगऔरबचावनौकाओं

केनलएइनच्छतगैंगवेकेनलएडेनवट्सऔर

उत्थापननगयर, जहािंस्थानपतदकएगएहैं। 
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4.2.3 आपातकालीननवद्यतुआपरू्ताकीप्रचालनअवनध 

4.2.3.1 नवदु्यत का आपातकालीन स्रोत 4.2.2.1 र्ें

सूचीबद्धवस्तुओंकोईंधनभरनेयाररचाजादकएनबना

जलयान के प्रयोजन के आधार पर अनुर्ाननत

पररचालन अवनध के नलए और राष्ट्रीय/स्थानीय

प्रानधकरण द्वारा सहर्नत के अनुसार सक्षर् होना ह।ै

दकसी भी र्ार्ले र्ें, नबजली की आपातनस्थनत की

पररचालन अवनध 60 [नर्नट] से कर् नहीं होनी

चानहए। 

4.2.4 व्यवस्था 

4.2.4.1 आपातकालीन नवदु्यत सिंयिंत्र को र्ुख्य इिंजन

कक्षकेबाहर, र्ुख्य नवदु्यतस्रोतोंवालेकक्षों केबाहर

और उस कक्ष के बाहर स्थानपत दकया जाना है जहािं

र्ुख्य नस्वचबोडा नस्थत ह;ै इसे खिंड 5 के अनुसार

नवभाजन द्वारा इन कर्रों से अलग दकया जाना ह।ै

आपातकालीननवदु्यतसिंयिंत्रकोर्ार्जानलाइनकेऊपर

यार्ुख्यनवदु्यतस्रोतोंसेयथासिंभविरूस्थानपतदकया

जानाह,ै तादकयहसुनननितदकयाजासकेदकबाढकी

नस्थनतर्ें, इनऊजाास्रोतोंर्ेंभीपानीनहींभराजाता

ह।ै 

4.2.4.2 आपातकालकीनस्थनतर्ेंनवदु्यतसिंस्थापनाओं

कीफीलडिंग केब्सको इसतरह से स्थानपतऔररूट

दकयाजानाचानहएतादकआगयाबाढकी नस्थनतर्ें

र्ुख्य नबजलीआपूर्ता प्रभानवतहोनेकी नस्थनतर्ें इन

सिंस्थापनाओं कीआपूर्ता की ननरिंतरता बनी रह।े जब

तक दक 4.2.3.1 र्ें ननयत की गई अवनध के नलए

आपातकालीन नबजली के तारों को आग और लौ से

उपयिुरूप से सिंरनक्षतनहीं दकयाजाता ह,ै तबतक

उन्हें र्ुख्य इिंजन कक्ष, गैनलयों या उस जगह से नहीं

गुजारा जाना चानहए जहािं र्ुख्य नवदु्यत स्रोत और

अनुषिंगी उपकरण स्थानपत हैं, नसवाय इसके दक जहािं

आवश्यकहो,ऐसेक्षेत्रोंर्ेंआपातकालीनउपकरणोंको

नबजलीप्रिानकरनेकेनलएऐसादकयाजानाआवश्यक

ह।ै 

4.2.4.3 आपातकालीन नस्वचबोडा को नबजली के

आपातकालीन स्रोत के नजतना सिंभव हो सके सर्ीप

सिंस्थानपतदकयाजानाह।ै 

 

4.2.5 नवद्यतुऊजााकेआपातकालीनस्रोतोंकेप्रकार 

4.2.5.1 नवदु्यतकेआपातकालीनस्रोतकेरूपर्ेंप्रयोग

दकएजानेकेनलएननम्ननलनखतअनुर्ेयहैं: 

(क)अनषुिंगीजनरेटरसेटअपनेस्वयिंकीस्वतिंत्र

ईंधनआपूर्ता(फ्लैशलबिंि ु[43 नडिीसेन्सयस]

सेकर्नहीं)और स्वतिंत्रशीतलनप्रणाली के

साथ, जोनबजलीकीनवफलताकीनस्थनतर्ें, 

30 [सेकिं ड] केभीतर स्वचानलतरूप सेचालू

होजाताहैऔर नबजलीकीआपूर्ताशरुूकर

िेताहैअथवा, यदिवेव्हीलहाउसकेतत्काल

आसपासकेके्षत्रर्ेंनस्थतहैंयाचालकिलके

सिस्योंद्वारास्थायीरूपसेदकसीअन्यस्थान

परनस्थतहैं, तोउन्हेंर्ैन्यअुलरूपसेसिंचालन

र्ेंलायाजासकताह;ै या 

(ख) सिंचायकबैटररयािं, जो, नबजलीगुलहोनेकी

नस्थनतर्ें, स्वचानलतरूपसेकनेक्ट्टहोजाती

हैं या, यदि वे व्हीलहाउसयाचालकिल के

सिस्यों द्वारा स्थायीरूप से सिंचानलत दकसी

अन्य स्थान के आसपास नस्थत हैं, तो उन्हें

र्ैन्युअलरूपसेजोडाजासकताह।ैसिंचायक

बैटरी बैंक पृथक दकए जाने र्ें सक्षर् होने

चानहए। वे 4.2.2.1 र्ें उन्लनखत नवदु्यत

उपभोिाओं को ननधााररत अवनध के िौरान

नबना ररचाजा और नबना अस्वीकाया वो्टेज

कटौतीकेनबजलीिेनेर्ेंसक्षर्होनेचानहए। 

चालकिलकोउपरोि(क)या(ख)सिंचानलतकरनेके

नलएसक्षर्बनानेकेप्रयोजनाथा, वर्णातनबजलीआपूर्ता

केआपातकालीनसाधनोंकेरूपर्ेंआपातकालीनबैटरी

प्रकाशप्रिान दकयाजानाह।ैऐसापास केआसानी से

सुलभ स्थान पर रखी टॉचों के उपयोग से दकया जा

सकताह।ै 

4.2.6 ननयिंत्रणऔरननगरानी 

4.2.6.1 जहािंआपातकालीनजनरेटटिंगसेटलगाएजाते

हैं, वेठिं डेहोनेपरआसानीसेचालूहोनेर्ेंसक्षर्होते

हैं। 

4.2.6.2 सार्ान्यप्रचालनकेिौरानर्ुख्यनस्वचबोडासे

आपातकालीननस्वचबोडाकीआपूर्ताकीजासकतीह।ै 
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4.2.6.3 जहािं नबजली का आपातकालीन स्रोत एक

सिंचायकबैटरीह,ै वहािंव्यवस्थाऐसीहोनीचानहएदक

र्ुख्यप्रकाशआपूर्ता के नवफलहोनेपरआपातकालीन

प्रकाशव्यवस्थास्वचानलतरूपसेचालूहोजाए। 

4.2.6.4 4.2.5 केअनुसारदफटकीगईदकसीसिंचायक

बैटरीकेनडस्चाजाहोनेपरइसनस्थनतकोइिंनगतकरने

के नलए र्शीनरी स्पेस र्ें या व्हीलहाउस र्ें एक

इिंनडकेटरलगायाजानाचानहए। 

4.3 प्रकाश-व्यवस्था 

4.3.1 सार्ान्य 

4.3.1.1 प्रकाश-व्यवस्था के नलए केवल नवदु्यत

उपकरणोंकीहीअनुर्नतह।ै 

4.3.1.2 जबइिंजनरूर्याबॉयलररूर्र्ेंिोयािोसे

अनधकप्रकाशउपकरणस्थानपतहोतेहैं, तोउन्हेंकर्से

कर्िोसर्का टों केबीच नवतररत दकयाजानाचानहए।

यहआवश्यकता उनकक्षों परभी लागू होती है जहाँ

कूललिंग र्शीनरी, हाइड्रोनलक र्शीनरी या इलेनक्ट्ट्रक

र्ोटरस्थानपतहैं। 

4.3.1.3 नीचे उन्लनखत र्हत्वपूणा स्थानों र्ें प्रकाश

कीआपूर्ताकर्सेकर्िोअलग-अलगसर्का टोंद्वाराकी

जानीह:ै 

(क)यात्रीर्ागा, 

(ख)  बोट डेक, और सावाजननक स्थानों तथा

यानत्रयों और पोत कर्ीिल के नलए डे-रूम्स

कीओरजानेवालीसीदढयािं, 

(ग)नवशालगलैे। 

लैम्पोंकोइसप्रकारव्यवनस्थतदकयाजानाचानहएदक

यदि कोई एक सर्का ट नवफल हो जाए तो भी पयााि

प्रकाशव्यवस्थाबनीरह।े 

4.3.1.4 यदि दकसी जलयान को अनग्न क्षेत्रों र्ें

नवभानजत दकया जाता ह,ै तो प्रत्येक अनग्न के्षत्र की

रोशनीकेनलएकर्सेकर्िोसर्का टप्रिानदकएजाने

चानहएऔर इनर्ें से प्रत्येककीअपनी नवदु्यतआपूर्ता

लाइनहोनीचानहए।आपातकालीनशनिस्रोतसेएक

सर्का टकीआपूर्ताकीजानीह।ैआपूर्तालाइनोंकोइस

तरहनस्थतदकयाजानाचानहएदकएकर्ुख्यअनग्नके्षत्र

र्ेंआगलगने की नस्थनत र्ें, अन्यक्षेत्रों र्ें, जहािं तक

सिंभवहो,प्रकाशव्यवस्थाबनाईरखीजासके। 

4.3.2 र्खु्यप्रकाश-व्यवस्था 

4.3.2.1 नवदु्यतशनि के र्ुख्यस्रोत द्वाराआपूर्ता की

जाने वाली एक र्ुख्य प्रकाश-व्यवस्था होनी चानहए

औरयानत्रयोंऔरचालकिलके नलएसार्ान्यरूपसे

सुलभजहाजकेसभीनहस्सोंर्ेंसर्ुनचतप्रकाशसुलभ

करायाजानाचानहए। 

 

4.3.3 आपातकालीनप्रकाश-व्यवस्था 

4.3.3.1 एकआपातकालीन प्रकाशव्यवस्था स्थानपत

कीजानीह,ै नजसकीसीर्ा4.3.3.2 केअनुरूपह।ै 

4.3.3.2 ननम्ननलनखत कर्रों और स्थानों के नलए, 

पयााि प्रकाश-व्यवस्था और आपातकालीन प्रकाश-

व्यवस्थाप्रिानकीजानीचानहए: 

(क)   ऐसेस्थानजहािंजीवनरक्षकउपकरणरखे

जाते हैंऔरजहािंऐसेउपकरणसार्ान्यरूप

सेउपयोगकेनलएतैयारदकएजातेहैं; 

(ख)  बचाव र्ागा, यानत्रयों के नलए पहुिंच, गैंगवे, 

प्रवेश और ननकास सनहत, गनलयारों को

जोडन,े नलफ्ट और आवास क्षते्र साथी र्ागा, 

केनबनके्षत्रऔरआवासके्षत्र; 

(ग) बचावर्ागोंऔरआपातकालीन ननकासोंपर

र्ार्किं ग; 

(घ)  ननम्न सिंचलनता वाले व्यनियों के प्रयोग के

नलएआशनयतअन्यक्षेत्रोंर्ें; 

(ड.) प्रचालन कक्ष, इिंजन कक्ष, स्टीटरिंग उपकरण

कक्षऔरउनकेननकासर्ागा; 

(च)व्हीलहाउस;  

(छ)आपातकालीननवदु्यतऊजाास्रोतकक्ष; 

(ज)ऐसेलबिंिुनजनपरअनग्नशार्कऔरअनग्नशर्न

उपकरणनस्थतहैं;  
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(झ)     ऐसे के्षत्र नजनर्ें यात्री, नशपबोडा कार्र्ाक

औरचालकिलकेसिस्यखतरेकेसर्यएकत्र

होतेहैं;और 

(ञ)एम्बाकाशनस्टेशनऔरओवरसाइड्स। 

4.3.3.3 नवदु्यतआपूर्ताऔरआपूर्ताकीअवनध4.2के

अनुरूपहोगी। 

4.3.3.4 जहािं तक सिंभव हो, आपातकालीन प्रकाश

व्यवस्थाकोइसतरह से स्थानपत दकयाजानाचानहए

दक यह उन कर्रों र्ें आग लगने या अन्य घटना के

कारणअनुपयोगी न होजाए नजनर्ें नवदु्यतशनिका

र्ुख्य स्रोत, दकसी भी सिंबद्ध ट्रािंसफार्ार, र्ुख्य

नस्वचबोडाऔर र्ुख्य प्रकाश नवतरण पनैल सिंस्थानपत

ह।ै 

4.3.3.5 र्ुख्य नबजली आपूर्ता की नवफलता के बाि

आपातकालीन प्रकाश व्यवस्था को स्वचानलत रूप से

आरिंभदकयाजानाह।ैस्थानीयनस्वचकेवलवहींप्रिान

दकएजानेचानहएजहािंआपातकालीनप्रकाशव्यवस्था

को बिंि करना आवश्यक हो (उिाहरण के नलए

व्हीलहाउसर्ें)। 

4.3.3.6 आपातकालीनप्रकाशव्यवस्थाकेनलएप्रकाश

दफटटिंगकोइसप्रकारनचनह्नतदकयाजानाह।ै 

4.4 बटैररयािं,एक्ट्यरु्लुटेसाऔरउनकेचार्जिंगउपकरण 

4.4.1 व्हीलहाउस, आवास के्षत्र और हो्ड, यात्री

स्थान, केनबन और गैनलयों र्ें एक्ट्युरु्लेटसा सिंस्थानपत

नहींदकएजानेचानहए।उपरोिअपेक्षाएक्ट्युरु्लेटसाके

नलएलागूनहींह:ै 

(क)र्ोबाइलउपकरणोंर्ें,अथवा  

(ख)0.2 [kW]सेकर्कीचार्जिंगपावरर्ें। 

4.5 आिंतररकसिंचारसनुवधाएिं 

4.5.1 स्टीटरिंगनस्थनतसेसिंचार 

4.5.1.1 सभीयात्रीजलयानोंर्ें4.5.1.2 केअनुसार

आिंतररकसिंचारसुनवधाएिंस्थानपतकीजानीहैं। 

4.5.1.2 स्टीयटरिंग पोजीशन से ननम्न के साथ सिंचार

ललिंकस्थानपतकरनासिंभवहोनाचानहए: 

(क)जलयानकीबोकेसाथ; 

(ख)  जलयान की स्टेर् के साथ यदि स्टीयटरिंग

नस्थनतसेकोईसीधासिंचारसिंभवनहींह,ै 

(ग)चालकिलकेआवासकेसाथ; 

(घ) र्ास्टरकेकेनबनकेसाथ, 

(ङ)सेवास्थानोंकेसाथ, 

(च)इिंजनकक्ष(ननयिंत्रणर्िंच)केसाथ,और 

(छ)यानत्रयोंकेनलएर्स्टरक्षते्रोंकेसाथ, 

इनआिंतररकसिंचारललिंकोंकेसभीस्थानोंपरररसेप्शन

लाउडस्पीकर केर्ाध्यर् सेहोनाह,ै औरप्रसारणएक

नननितर्ाइिोफोन केर्ाध्यर् सेहोनाह।ैजहाजकी

बोऔरस्टेर्केसाथललिंकरेनडयो-टेलीफोनप्रकारका

होसकताह ै

4.5.2 सावाजननकउद्घोषणाप्रणाली 

4.5.2.1 अपेनक्षत जन उद्घोषणा प्रणानलयों द्वारा

उपयुि वैधाननक प्रानधकरण की प्रासिंनगक अपेक्षाओं

और ननम्ननलनखतअपेक्षाओंकाअनुपालन दकयाजाना

ह।ै 

4.5.2.2 सावाजननकउद्घोषणाप्रणालीको व्हीलहाउस

सेसिंिेशप्रसाररतकरनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए: 

(क)सभीयात्रीस्थान; 

(ख)  ननयिंत्रणस्टेशनजहािं व्हीलहाउस सेसिंचारका

कोईअन्यसीधासाधननहींह;ै और 

(ग)यानत्रयोंकेनलएपहुिंचऔरननकासीक्षेत्रोंर्ें। 

लाउडस्पीकरोंकोयात्री स्थानोंर्ेंछोडाजासकताहै

जहािं यह प्रिर्शात दकया जा सकता है दक व्हीलहाउस

औरयात्री स्थानों केबीचप्रभावीसीधासिंचारसिंभव

ह।ै 

4.5.2.3 प्रणालीकोइसतरहसेनडजाइनदकयाजाना

हैदकयहसुनननितदकयाजासकेदकप्रेनषतसूचनाको

पृष्ठभूनर्सेउठनेवालेशोरसेस्पष्टरूपसेअलगदकया

जासके। 

4.6 अलार्ाप्रणाली 

4.6.1 यात्रीऔरकर्ीिलचतेावनीप्रणाली 

4.6.1.1 जलयानकोएकअलार्ानसस्टर्सेलैसदकया

जाना है जो यानत्रयों, चालक िल के सिस्यों और
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जलयानकेकर्र्ायोंकोपोतकेकर्ािंडऔरचालकिल

कोसतका करनेर्ेंसक्षर्बनाता ह।ै यहअलार्ा केवल

जलयानकेकर्ािंडऔरचालकिलकोसौंपेगएक्षेत्रोंर्ें

प्रिानदकयाजानाह;ै यहकेवलजलयानकीकर्ािंडके

नलएसिंभवहोनाचानहए दकअलार्ाकोबिंि दकयाजा

सके। अलार्ा को कर् से कर् ननम्ननलनखत स्थानों से

चालूहोनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए: 

(क)प्रत्येककेनबनर्ें; 

(ख)गनलयारों, नलफ्टोंऔरसीदढयोंर्ें, ननकटतर्

रट्रगर की िरूी10 [m] से अनधक नहीं है

औरकर्सेकर्एकरट्रगरप्रनतवाटरटाइट

नडब्बेकेसाथह;ै 

(ग) आवासके्षत्र, भोजनकक्षऔरइसीतरह के

र्नोरिंजनकक्षर्ें; 

(घ)  शौचालयों र्ें, कर् गनतशीलता वाले

व्यनियों द्वारा उपयोग के नलए आशनयत

ह;ै 

(ङ) इिंजनरूर्, गैनलयोंऔरइसीतरहकेकर्रों

र्ेंजहािंआगलगनेकाखतराहो; 

(च)  को्ड-स्टोरेज रूर्और उच्च जोनखर् वाले

अन्यस्टोररूर्ोंर्ें। 

अलार्ा रट्रगसा को अनजाने र्ें उपयोग के नखलाफ

सिंरनक्षत दकया जाना चानहए और इसे 0.85 [m] से

1.10 [m]कीर्िंनजलसेऊपरकीऊिं चाईपरस्थानपत

दकयाजानाचानहए; 

4.6.2 सार्ान्यआपातकालअलार्ाप्रणाली 

4.6.2.1 सार्ान्यआपातकालीन अलार्ा नसग्नल बजने

केनलएअपेनक्षतनवदु्यतसिंचानलतघिंटीयाअन्यसर्कक्ष

चेतावनी प्रणाली द्वारा सर्ुनचत वैधाननक प्रानधकरण

कीप्रासिंनगकअपेक्षाओंऔरइसउप-धाराकीअपके्षाओं

काअनुपालनदकयाजाएगा। 

4.6.2.2जलयानकोएकअलार्ानसस्टर्सेलैसदकया

जाना है नजससे जलयान के कर्ािंड को यानत्रयों को

सतका  करने र्ें सक्षर् बनाया जा सके। यह अलार्ा

यानत्रयों के नलए सुलभसभीकर्रोंर्ेंसाफ-साफऔर

नबना दकसी भ्रािंनत के श्रव्य होना चानहए। इसे

व्हीलहाउससेऔरस्थायीरूपसेकर्ाचारीवालेस्थान

सेरट्रगरकरनेर्ेंसक्षर्बनायाजानाह।ै 

4.6.2.3 जलयानकोएकस्वतिंत्रअलार्ानसस्टर्सेलैस

दकयाजानाह,ै जोजहाज केकर्ािंडकोकर्ीिलऔर

नशपबोडा कर्र्ायों को आवास, इिंजन रूर् और जहािं

उपयुि हो, पिंप रूर् र्ें अलटा सतका  करने र्ें सक्षर्

बनाता ह।ै जलयान के कर्ाचाररयों के नलए र्नोरिंजन

कक्षों, को्ड-स्टोरेजकर्रोंऔरउच्चजोनखर्वालेअन्य

स्टोर रूर्ों तक पहुचँने के नलए भी अलार्ा नसस्टर्

र्ौजूि होना चानहए। अलार्ा रट्रगसा को अनजाने र्ें

उपयोगकेनखलाफसिंरनक्षतदकयाजानाह।ै 

4.6.2.4 4.6.2.2 द्वाराअपेनक्षतयात्रीस्थानोंकेनलए

अलार्ा सेअपेनक्षत है दक वह स्वतिंत्ररूप से4.6.2.3 

द्वारा अपेनक्षत अलार्ा को ध्वनन करने र्ें सक्षर् हो

नजसके नलए प्रणाली को अनरु्नत िेने के नलए साधन

प्रिानदकएजानेहैं। 

4.7 बचावर्ागािशानप्रणाली 

4.7.1 जब धुएिं के कारण सार्ान्य आपातकालीन

प्रकाश-व्यवस्था कर् प्रभावी होती ह,ै तो यात्री

जलयानोंर्ेंननकासीर्ागोंऔरआपातकालीनननकास

की स्पष्ट रूप से पहचान करने के नलए उपयुि

र्ागािशान प्रणाली होनी चानहए। ऐसी र्ागािशान

प्रणानलयाँलो-लोकेशनलाइटटिंग (एलएलएल)कारूप

लेलेंगी। 

4.7.2 4.3.3 द्वारा अपेनक्षत आपातकालीन प्रकाश

व्यवस्था के अलावा, ननकास र्ागा, नजसर्ें सीदढयाँ, 

ननकासऔरआपातकालीनननकासशानर्लहैं, कोपूरे

ननकासर्ागार्ें, नवशेषरूपसेकोनोंऔरचौराहोंपर

लो-लोकेशन लाइटटिंग (एलएलएल) द्वारा नचनह्नत

दकयाजानाह।ै 

4.8 र्ौसर्रोधीिरवाजेऔरअन्यिरवाजे 

4.8.1 जलरोधीिरवाजोंऔरिरवाजोंकीअपेक्षओंके

नलएखिंड2 कासिंिभालें। 
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खिंड5 

अनग्नसरुक्षा,पहचानऔरशर्न 

5.1 सार्ान्य 

5.1.1 सािंनवनधकअपके्षाएिं 

5.1.1.1 राष्ट्रीय/स्थानीय प्रानधकरणों की अनग्न सुरक्षा

अपेक्षाओंकीओरध्यानआकर्षात दकयाजाताहैजहािं

जलयानपिंजीकृतहैयासिंचालनकररहाह।ै 

 

5.1.2 प्रलखेीकरण 

5.1.2.1 यात्री जलयानों की अनग्न सुरक्षा के नलए

अनतररियोजनाएँऔरसूचनाएँनीचेदिएगएनववरण

केअनुसारअनुर्ोिनकेनलएप्रस्तुतकीजानीहैं: 

(क)    सिंरचनात्र्क अनग्न सुरक्षा, जलयानों के

नवनभन्न स्थानों के ननर्ााणकी पद्यनत, उदे्दश्य

औरश्रेणी, ब्कहडे्सऔरडेककीअनग्नरेटटिंग, 

ओपलनिंग नडवीजनों के बिंि होने के साधन, 

ड्राफ्टस्टॉप। 

(ख)  नडवीजनों पर पेनेटे्रशन, डैम्परों की

अवनस्थनत, क्ट्लोलजिंग के साधन, आदि को

िशाानेवालीसिंवातनप्रणानलयािं। 

(ग)बचावयोजना। 

5.2 पररभाषाएिं 

5.2.1 गरै-ज्वलनशील: ऐसापिाथाजोनतोजलताहै

और न ही इतनी र्ात्रा र्ें ज्वलनशील वाष्प उत्पन्न

करताहै दकवहलगभग750 [°C] तकगर्ाहोने पर

अनायासहीप्रज्वनलतहोजातेहैं; 

5.2.2 ज्वाला-र्िंिक: सार्िीजोआसानी सेआगनहीं

पकडतीह,ै या नजसकीसतहकर् सेकर् ननम्ननलनखत

परीक्षण   प्रदियाओंकेअनसुारलपटों केप्रसारको

प्रनतबिंनधतकरतीह:ै 

(क)अनग्नपरीक्षणप्रदियाओंकेनलएकोड, 

अनुबिंध 1 भाग 5 (सतह ज्वलनशीलता के

नलए परीक्षण     - सतह सार्िी और

प्राथनर्कडेककवटरिंगकेनलएपरीक्षण), 

(ख)  अनग्न परीक्षण  प्रदियाओं के नलए कोड, 

अनुबिंध1भाग7(ऊध्वारूपसेसर्र्थातवस्त्रों

औरदफ्र्ोंकेनलएपरीक्षण), 

(ग)  अनग्नपरीक्षण     प्रदियाओं के नलएकोड, 

अनुबिंध 1 भाग 8 (अपहो्स्टडा फनीचर के

नलएपरीक्षण), 

(घ)  अनग्न परीक्षण  प्रदियाओं के नलए कोड, 

अनुबिंध 1 भाग 9 (बेलडिंग अवयवों के नलए

परीक्षण)। 

5.2.3 स्वत:-शार्क: दकसी ज्वलनशील पिाथा की

नवशेषता नजसर्ें एक बार ज्वलन स्रोत को हटा दिए

जाने के बाि, वहथोडेसर्य केभीतरअपनेआपही

बुझजाताह,ै अथाातजलनाजारीनहींरहताह;ै 

5.2.4 अनग्न-प्रनतरोधक: ननम्ननलनखत परीक्षण

प्रदिया द्वारा प्रर्ानणत सिंरचनात्र्क अवयवों या

उपकरणोंकीनवशेषता: 

(क)अनग्नपरीक्षणप्रदियाओंकेनलएकोड, 

अनुबिंध1 भाग3 (भाग7–परीक्षण‘ए’,

‘बी’और‘एफ’क्ट्लासनडवीजन)। 

5.2.5 अनग्न परीक्षण  प्रदियाओं के नलए कोड: 

अिंतरााष्ट्रीयसर्ुद्रीसिंगठन(आईएर्ओ)कीसर्ुद्रीसुरक्षा

सनर्नत द्वारा सिंक्प एएससी.307 (88) के अिंतगात

अपनाई गई अनग्न परीक्षण     प्रदियाओं (एफटीपी

कोड)केअनुप्रयोगकेनलएअिंतरााष्ट्रीयकोड। 

5.3 अनग्नननवारण 

5.3.1 परीक्षण 

5.3.1.1 उपयुिपरीक्षणपद्यनतयोंकेआधारपरदकसी

र्ान्यताप्राि परीक्षण सिंस्थान द्वारा सार्िी और

अवयवोंकीअनग्नसुरक्षाकेनलएउपयुितास्थानपतकी

जानीह।ै 

5.3.2 सिंरचनात्र्कअनग्नसिंरक्षण 

5.3.2.1 सभीब्कहडे्सऔरडेककीन्यूनतर्अपेनक्षत

अनग्नअखिंडतातानलका5.3.2.1 (क)या5.3.2.1 (ख)
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र्ेंलागूहोतीह।ैतानलका5.3.2.1 (क)और5.3.2.1 

(ख) र्ें िीगईअपेक्षाएिं24 [m] सेकर्लिंबाई के डे

रट्रपजलयानोंपरलागूनहींहोतीहैं। 

5.3.2.2 24 [m] सेकर्लिंबाईकेडेरट्रपजलयानोंर्ें, 

र्शीनरी स्थान की सीर्ाएिं स्टील (रेटेड A0) या

सर्कक्षसार्िीसेननर्र्ातकीजानीहैं।इिंजनस्थानबिंि

दकए जाने र्ें सक्षर् होना चानहए तादक आग बुझाने

वालार्ाध्यर्छूटनजाए।जहािंर्शीनरीकेनलएजगह

होनाव्यावहाररकनहींह,ै वहािंइिंजनकोएकबॉक्ट्सर्ें

बिंिकरनाहोताह।ैबॉक्ट्सकोवहीकायाकरनाहैजो

पूवासिंिर्भातर्शीनरीस्पेसबाउिंड्रीजद्वारादकयाजाता

ह।ै गैली, ज्वलनशील तरल पिाथा वाले उच्च जोनखर्

स्टोररूर्औरअन्यक्षेत्रोंकेबीचनवभाजनभीप्रकार

A0 यासर्कक्षसार्िीकेहोनेचानहए। 

 

तानलका5.3.2.1(क): कक्षोंकीबीचपाटीशन,नजनर्ेंअनबुिंध2,अध्याय9,4.2केअनसुारकोईिबावीकृतलस्प्रिंक्ट्लर

प्रणालीसिंस्थानपतनहींकीगईहै 

कक्ष ननयिंत्रण

कें द्र 

स्टेयरवॉल एकत्र

होनेका

क्षते्र 

आवासस्थान इिंजनकक्ष गनैलयािं उच्चजोनखर्

स्टोररूर् 

ननयिंत्रणकें द्र - A0 A0/B15

1) 

A30 A60 A60  A0/A605) 

स्टेयरवॉल  - A0 A0 A60 A0 A0/A305) 

एकत्रहोनेकाके्षत्र   - A0/B152) A60 A30 A0/A605) 

आवासस्थान    -/A0/B03) A60 A30 A0/A305) 

इिंजनकक्ष     A60/A04

) 

A60 A60 

गैनलयािं      A0 A30/A0/B

156) 

उच्च जोनखर् स्टोर

रूर् 
      - 

 

 

तानलका5.3.2.1(ख) : कक्षोंकीबीचपाटीशन,नजनर्ेंअनबुिंध3,अध्याय9,4.2केअनसुारकोईिबावीकृतलस्प्रिंक्ट्लर

प्रणालीसिंस्थानपतनहींकीगईहै 

कक्ष ननयिंत्रण

कें द्र 

स्टेयरवॉल एकत्र

होनेका

क्षते्र 

आवासस्थान इिंजनकक्ष गनैलयािं उच्चजोनखर्

स्टोररूर् 

ननयिंत्रणकें द्र - A0 A0/B151) A0 A60 A30  A0/A305) 

स्टेयरवॉल  - A0 A0 A60 A0 A0 
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एकत्रहोनेकाके्षत्र   - A0/B152) A60 A0 A0/A305) 

आवासस्थान    -/B15/B03) A60 A0 A0 

इिंजनकक्ष     A60/A04

) 

A60 A60 

गैनलयािं      - A0/B156) 

उच्च जोनखर् स्टोर

रूर् 
      - 

(1) ननयिंत्रणकें द्रोंऔरआिंतररकएकत्रीकरणक्षेत्रोंकेबीचनवभाजनटाइपA0 केअनुरूपहैं, लेदकनबाहरीएकत्रीकरण

के्षत्रकेवलटाइपB15 केनलएहैं। 

(2) आवासस्थानोंऔरआिंतररकएकत्रीकरणक्षेत्रोंकेबीचनवभाजनटाइपA0 केअनुरूपहैं, लेदकनबाहरीएकत्रीकरण

के्षत्रकेवलटाइपB15 केनलएहैं। 

(3) केनबनोंऔरगनलयारोंकेबीचनवभाजनकोटाइपB0 काअनुपालनकरनाह।ैकेनबनऔरसौनाकेबीचनवभाजनों

कोटाइपA0 काअनपुालनकरनाह,ैऐसेकर्रों,नजनर्ेंिबावीकृतलस्प्रिंक्ट्लरप्रणानलयािंदफटकीगईहैं,कोटाइपB15 

काअनुपालनकरनाह।ै 

(4) 4.2.4.1 केअनुसारइिंजनरूर्ों केबीच नवभाजनोंकोटाइपA60काअनुपालनकरनाह;ैअन्यर्ार्लोंर्ें,उन्हें

टाइपA0काअनुपालनकरनाह।ै 

(5) ज्वलनशीलतरलपिाथोंकेभिंडारणकेनलएस्टोररूर्औरननयिंत्रणकें द्रों/एकत्रीकरणक्षेत्रोंकेबीचनवभाजनोंदक

टाइपA60 काअनुपालनकरनाह,ै िबावीकृतलस्प्रिंकलरप्रणानलयोंसेसुसनितकर्रोंकेनलए A30लागूह।ैज्वलनशील

तरलपिाथोंकेभिंडारणकेनलएस्टोररूर्औरसीढी/आवासस्थानकेबीचनवभाजनA30 प्रकारकाहोनाचानहए। 

(6) ज्वलनशीलतरलपिाथोंऔरगैनलयोंकेभिंडारणकेनलएस्टोररूर्केबीचनवभाजनA30 औरA0 प्रकारकेहोतेहैं

जहािंिबावीकृतलस्प्रिंकलरलगेहोतेहैं।उच्चजोनखर्वालेअन्यस्टोररूर्औरगैनलयोंकेबीचनवभाजनA0 प्रकारका

होनाचानहए।टाइपबी15 गैलीएकओरगैनलयोंकेबीचनवभाजनकेनलए, औरिसूरीतरफको्ड-स्टोरेजरूर्और

हाईररस्ककेफूडस्टोररूर्केनलएपयाािह।ै 

(7) र्स्टरक्षेत्रों/एम्बकेशनस्टेशनोंकेनीचेकीनखडदकयोंर्ेंअनग्नइिंटीनिटीउसीप्रकारकीहोनीचानहएनजससिंरचनापर

इसेदफटदकयागयाह।ै 

 

5.3.2.3 आसन्नस्थानों के बीचकीसीर्ाओंपरलागू

होने वाले उपयुिअनग्नअखिंडतार्ानकको ननधााररत

करने केउदे्दश्यसे, ऐसेस्थानोंकोउनकेअनग्नजोनखर्

केअनुसारननम्ननलनखतश्रेनणयोंर्ेंवगीकृतदकयागया

ह।ैप्रत्येकश्रेणीकाशीषाकप्रनतबिंनधतहोनेकेस्थानपर

सार्ान्यहोनाआशनयतह।ै 

(क)    ननयिंत्रण कें द्र: एक व्हीलहाउसऔर एक

ऐसा के्षत्र नजसर्ेंआपातकालीन नवदु्यतऊजाा

सिंयिंत्रयाउसकेउपकरणसिंस्थानपतहोंयाएक

ऐसाके्षत्रनजसर्ेंचालकिलकास्थायीरूपसे

कब्जा हो, जैसे दक आग अलार्ा उपकरण, 

िरवाजोंकेररर्ोटकिं ट्रोलयाफायरडैम्पसा; 

(ख)स्टेयरवैल: दकसीआिंतररकस्टेयरकेसअथवा

दकसीनलफ्टकावैल; 
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(ग)र्स्टरके्षत्र:जलयानकेवेके्षत्रजोनवशेषरूप

सेसिंरनक्षतहैंऔरनजनर्ेंखतरेकी नस्थनतर्ें

व्यनिएकत्रदकएजातेहैं; 

(घ) आवास स्थान:आवासकाकर्रायायात्री

स्थान।ऑन-बोडायात्रीजलयानों, गैनलयोंको

आवासस्थानकेरूपर्ेंनहींर्ानाजाताह।ै 

(ड.) इिंजनकक्ष:वह स्थानजहािं िहनशीलइिंजन

सिंस्थानपतदकएजातेहैं। 

(च)गैली:ओपनफ्लेर्कुककिं गउपकरणयाकोई

भीनवदु्यतउनष्र्तकुककिं गप्लेटया5 [kW] से

अनधककीऊजााकेसाथगर्ाप्लेटसेसुसनित

कर्रा; 

(छ)  उच्चजोनखर्वालास्टोररूर्:ज्वलनशील

तरल पिाथों के भिंडारण के नलए कर्रा या

आपूर्ता केभिंडारणकेनलए4 [m2] सेअनधक

के्षत्रवालाकर्रा। 

5.3.2.4 टाइप ए नवभाजन ब्कहडे्स, िीवारें, डेक, 

छतया फेलसिंग हैं, जो ननम्ननलनखतअपेक्षाओंको पूरा

करतेहैं: 

(क)वेस्टीलयाअन्यसर्ानसार्िीसेबनेहोतेहैं; 

(ख)वेउपयुिरूपसेकठोरहैं;  

(ग)वेएकअनुर्ोदितगैर-िहनशीलसार्िीकेसाथ

इस प्रकार इन्सुलेट दकए जाते हैं दकआग से

िरूवालीबगलकाऔसततापर्ानप्रारिंनभक

तापर्ानसे140[°C] सेअनधकनहींहोताहै

और दकसी भी लबिंिु पर, नजसर्ें जोडों र्ें

अिंतराल शानर्ल हैं, ननम्ननलनखत ननर्िाष्ट

अवनधयोंकेभीतरप्रारिंनभकतापर्ानकेऊपर

180 [°C] सेअनधककी तापर्ान वृनद्धनहीं

होतीह:ै 

 

टाइप A60 :60 नर्नट 

टाइप A30 :30 नर्नट  

टाइप A0 :0 नर्नट;  

 

(घ) उनकाननर्ााणइसतरहसेदकयाजाताहैदक

एकघिंटे की र्ानकअनग्न परीक्षा के अिंत तक

धुएिंऔरलपटोंकेसिंचरणकोरोकाजासके; 

5.3.2.5 टाइप बी नवभाजन ब्कहडे्स, िीवारें, डेक, 

छतया फेलसिंग हैं, जो ननम्ननलनखतअपेक्षाओंको पूरा

करतेहैं: 

(क)  वे एकअनुर्ोदितगरै-िहनशीलसार्िी से

बने होते हैं। इसके अलावा, नवभाजन के

ननर्ााण और असेंबली र्ें उपयोग की जाने

वाली सभी सार्नियािं गैर-िहनशील होनी

चानहए, केवलफेलसिंगकोछोडकर, जोकर्से

कर्ज्वालार्िंिकहोनीचानहए; 

(ख) वेएकइन्सुलशेनर्ानप्रिर्शातकरतेहैंजैसे

दकआग से िरू काऔसततापर्ान प्रारिंनभक

तापर्ानसे140 [°C] सेअनधकनहींहोताहै

और दकसी भी लबिंिु पर, नजसर्ें जोडों र्ें

अिंतराल शानर्ल ह,ै ननम्ननलनखत ननर्िाष्ट

अवनधयोंकेभीतरप्रारिंनभकतापर्ानकेऊपर

225[°C]सेअनधकतापर्ानवृनद्धनहींहोती

ह:ै 

टाइप B15 : 15 नर्नट  

टाइप B0 : 0 नर्नट;  

(ग) उनकाननर्ााणइसतरहसेदकयाजाताहैदक

र्ानकअनग्नपरीक्षाकेपहलेआधेघिंटे केअिंत

तकलपटोंकेसिंचरणकोरोकाजासके। 

5.3.2.6 इिंजनरूर्औरउच्चजोनखर्वाले स्टोररूर्

को छोडकर कर्रों र्ें उपयोग दकए जाने वाले पेंट्स, 

लैकसा और अन्य सतह उपचार उत्पािों के साथ-साथ

डेक कवटरिंग ज्वाला-प्रनतरोधी होनी चानहए। कालीन, 

कपडे, पिेऔरअन्यहैंलगिंगटेक्ट्सटाइलसार्िीकेसाथ-

साथ अपहो्सटर फनीचर और बेलडिंग के घटक लौ-

र्िंिकहोनेचानहए, यदिनजनकर्रोंर्ें वे नस्थतहैं, वे

अनुबिंध3, अध्याय9, 4.2 केअनुसारएकिबावयुि

लस्प्रिंकलरनसस्टर्सेसुसनितनहींहैं।। 

5.3.2.7 आवास स्थानों की छत और वॉल क्ट्लैलडिंग, 

नजसर्ें उनकी उप-सिंरचनाएिं भी शानर्ल हैं, जहािं इन

आवासस्थानोंर्ेंअनुबिंध3, अध्याय9,4.2 केअनुसार
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िबावयुिनछडकावप्रणालीनहींह,ै उन्हेंउनकीसतहों

केअपवािकेसाथगैर-िहनशीलसार्नियों से ननर्र्ात

दकया जाना ह,ै नजन्हें कर् से कर् लौ-र्िंिक होना

चानहए।यहअपेक्षासौनापरलागूनहींहोतीह।ै 

5.3.2.8 आवास स्थान र्ें फनीचर और दफटटिंग, जो

एकत्रीकरणक्षेत्रोंकेरूपर्ेंकार्करतेहैं, जहािंअनुबिंध

3, अध्याय9, 4.2 केअनुसारएकिबावयुिनछडकाव

प्रणाली दफटनहीं ह,ै गैर-िहनशीलसार्िी से ननर्र्ात

कीजानीह।ै 

5.3.2.9 आवृत्तआिंतररकसतहोंपरउपयोगदकएजाने

वाले पेंट, लाखऔरअन्य सार्िी अत्यनधक र्ात्रा र्ें

धुएिंयानवषािपिाथोंकाउत्सजाननहींकरतेहैं।इसे

अनग्न परीक्षा प्रदियाओं की सिंनहता के अनुसार नसद्ध

दकयाजानाह।ै 

5.3.2.10 आवास स्थानों र्ें इन्सुलेशन सार्िी गैर-

िहनशील होनी चानहए। यह कूलेंट वहन करने वाली

पाइपोंपरप्रयुिइन्सुलेशनपरलागूनहींहोताह।ैइन

पाइपों पर उपयोग की जाने वाली इन्सुलशेन सार्िी

कीसतहकर्सेकर्लौ-र्िंिकहोनीचानहए। 

5.3.2.11 एवलनिंग्स और इसी तरह की र्ोबाइल

सिंस्थापनाएिंनजनकेसाथडेकके्षत्रपूरीतरहयाआिंनशक

रूपसेजुडेहुएहैंऔरउनकीउपसिंरचनाएिंकर्सेकर्

लौ-प्रनतरोधीहैं। 

5.3.2.12 5.3.2.1 केअनुसार नवभाजनोंर्ें िरवाजों

द्वाराननम्ननलनखतअपेक्षाओंकीपूर्ताकीजानीचानहए: 

(क)उन्हें5.3.2.1 र्ेंननधााररतउन्हींअपेक्षाओंको

पूरा करना है नजनकी पूर्ता स्वयिं नवभाजनों

द्वाराकीजातीह।ै 

(ख)वे5.3.2.13 केअनुसारनवभाजनकीिीवारों

र्ेंनस्थतिरवाजोंकेर्ार्लेर्ेंयाइिंजनकक्षों, 

गैनलयों और सीदढयों के आसपास नवद्यर्ान

एिंक्ट्लोजरों के र्ार्ले र्ें स्वतः बिंि होने वाले

हैं। 

(ग) स्व-बिंि होने वाले िरवाजे जो सार्ान्य

प्रचालन के िौरान खुले रहते हैं, ऐसे होने

चानहएदकउन्हेंचालकिलद्वारास्थायीरूप

से अनधभोग के स्थान से बिंि दकया जा सके; 

जब एक बार एक िरवाजा िरू से बिंि कर

दियागयाह,ै इसे दफर सेखोलनाऔरर्ौके

पर सुरनक्षत रूप से बिंि करना सिंभव होना

चानहए। 

(घ)  खिंड 2 के अनुसार जलरोधी िरवाजों को

इिंसुलेटेडदकएजानेकीआवश्यकतानहींह।ै 

5.3.2.13 5.3.2.1 केअनुसारिीवारेंडेकसेडेकतक

ननरिंतरहोनीचानहएया ननरिंतरछतपरसर्ािहोनी

चानहए, जो5.3.2.1 र्ें सिंिर्भात सर्ानअपेक्षाओंको

पूराकरतीहों। 

5.3.2.14 ननम्ननलनखत यात्री स्थानों को कर् से कर् 

A-0 अनग्नअखिंडताकेऊध्वााधरनवभानजतऔरडेकसे

डेकतकननरिंतरनवभानजतदकयाजानाहै(5.3.2.1 भी

िेखें): 

(क)    यात्री स्थान नजनका कुल सतह

क्षेत्रफल800 [m2]सेअनधकह ै;  

(ख)  यात्री स्थान नजनर्ें 40 [m] से

अननधकअिंतरालपरकेनबननस्थतहों। 

5.3.2.15 छतकेऊपर, फशाकेनीचेऔरवॉलक्ट्लैलडिंग

के पीछे हॉलो को गरै-िहनशील ड्राफ्ट स्टॉप द्वारा 

14 [m] से अनधक के अिंतराल पर अलग नहीं दकया

जाना चानहए, जो आग लगने की नस्थनत र्ें भी एक

प्रभावीअनग्नरोधकसीलप्रिानकरताह।ै 

5.3.2.16 सीदढयाँस्टीलयाअन्यसर्ानगरै-िहनशील

सार्िीसेबनीहोनीचानहए। 

5.3.2.17 आिंतररकसीदढयोंऔर नलफ्टोंको5.3.2.1 

के अनुसार सभी स्तरों पर िीवारों से घेरा जाना ह।ै

ननम्ननलनखतअपवािोंकीअनुर्नतह:ै 

(क)    केवल िो डेक को जोडने वाले दकसी

स्टेयरकेस को घेरने की आवश्यकता नहीं ह,ै 

यदि दकसी डेक पर स्टेयरकेस 5.3.2.1 के

अनुसारघेरीगईह;ै 

(ख)दकसीआवासस्थानर्ें, सीदढयोंकोघेरनेकी

आवश्यकतानहीं है यदि वे परूी तरह से इस

कर्रेकेभीतरनस्थतहैं, और 

(i) यदि यह कर्रा केवल िो डेक तक

फैलाहुआह,ै या 
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(ii)यदि अनुबिंध 3, अध्याय 9, 4.2 के

अनुसार इसकर्रेर्ेंसभी डेकपरएक

िबावयुि लस्प्रिंक्ट्लर प्रणाली स्थानपत ह,ै 

औरइसकर्रेर्ें5.3.4 केअनुसारएक

धुआिं ननकासी प्रणाली है और कर्रे र्ें

सभीडेकपरएकसीढीतकपहुिंचह।ै 

5.3.3 सिंवातनप्रणाली 

5.3.3.1 सिंवातन प्रणानलयािं और वायु आपूर्ता

प्रणानलयािंननम्ननलनखतअपके्षाओंकीपूर्ताकरेंगी: 

(क)    उन्हें इस तरह से नडजाइन दकया जाना

चानहए दकयह सुनननित दकयाजासके दक वे

स्वयिंआगऔरधुएिंकेप्रसारकाकारणनबनें; 

(ख)  वायु इिंटेकऔर ननष्कषाण तथा वायुआपूर्ता

प्रणानलयों के नलए द्वार ऐसे हों दक उन्हें बिंि

दकयाजासके; 

(ग)  वेंरटलेशन डक्ट्ट्स स्टील या सर्कक्ष गरै-

िहनशीलसार्िीसेबनाईजानीचानहएऔरवे

सुरनक्षतरूपसेएकिसूरेसेऔरपोतकीसुपर-

सिंरचनासेजुडीहोनीचानहए; 

(घ)जबवेंरटलेशनडक्ट्ट्सकोटाइपएके5.3.2.1 

केअनुसार नवभाजनया5.3.2.14 केअनुसार

नवभाजन केर्ाध्यर् सेगुजाराजाता ह,ै तो वे

ननम्ननलनखतअपेक्षाओंकीपूर्ताकरतीहैं: 

(i) 0.02 [m2] के बराबर या उससे कर् के

िॉस-सेक्ट्शनलके्षत्रकेसाथ, कर्सेकर्3 

[mm] की र्ोटाईऔर कर् से कर् 200 

[mm]कीलिंबाईवाली स्टीलशीट स्लीव

के साथ लगाया जाना चानहए, नजसे

ब्कहडे के िोनों तरफ अनधर्ानतः 100 

[mm]र्ेंनवभानजतदकयागयाहैया, डेक

केर्ार्लेर्ें, पेनेटे्रटेडडेककेननचलेनहस्से

परपणूात:नबछायागयाह;ै 

(ii)0.02 [m2] सेअनधकिॉस सेक्ट्शनल के्षत्र

के साथ, लेदकन 0.075 [m2] से अनधक

नहीं, ओपलनिंग को स्टील शीट स्लीव के

साथ रेखािंदकत दकयाजाना ह।ै ब्कहडे्स

से गुजरते सर्य स्लीवकीर्ोटाईकर् से

कर्3 [mm]औरलिंबाईकर्सेकर्900 

[mm] होनी चानहए, इस लिंबाई को

ब्कहडे के प्रत्येक तरफ 450 [mm] र्ें

नवभानजत दकया जाना चानहए। इन

डक्ट्ट्स, याऐसेडक्ट्ट्सकीलाइलनिंगकरने

वाली स्लीव्स को अनग्न इन्सुलेशन प्रिान

दकया जाना ह।ै इिंसुलशेन र्ें कर् से कर्

उतनी ही अनग्न अखिंडता होनी चानहए

नजतनीदकउसनडवीजनसेहोतीहैनजससे

होकरडक्ट्टगुजरतीह।ै 

(iii)    0.075 [m2] सेअनधकिॉस-सेक्ट्शनल

के्षत्र के साथ स्वचानलत फायर डैम्पसा के

साथदफटदकएजानेकेनलएनजसेचालक

िल द्वारा स्थायी रूप से सिंचानलत दकया

जासकताह।ै 

(ङ) गैनलयों और इिंजन कर्रों के नलए वेंरटलशेन

प्रणालीकोवेंरटलेशन नसस्टर्सेअलग दकया

जानाहैजोअन्यक्षेत्रोंकीआपरू्ताकरतीहैं; 

(च)  ननरीक्षणऔरसफाई के नलएवायु ननष्कषाण

डक्ट्ट्सकोलॉककरनेयोग्यओपलनिंग्सकेसाथ

प्रिान दकया जाना ह।ै ये ओपलनिंग्स फायर

डैम्पसाकेसर्ीपनस्थतहोनीचानहए; 

(छ)नब्ट-इनवेंरटलेटरइसतरहकेहोनेचानहए

दकउन्हेंइिंजनकक्षकेबाहरएककें द्रीयस्थान

सेबिंिदकयाजासके। 

5.3.3.2 गैनलयोंकोवेंरटलशेननसस्टर्औरएक्ट्सटै्रक्ट्टसा

युिस्टोवकेसाथदफटदकयाजानाह।ैएक्ट्सटै्रक्ट्टसाकी

वायु ननष्कषाण डक्ट्ट 5.3.3.1 के अनुसार ननर्िाष्ट

अपेक्षाओंकोपूराकरने के नलएहैंऔरइसकेअलावा, 

इनर्ेंइनलेटकीओपलनिंगपरर्ैन्युअलरूपसेसिंचानलत

फायर डैम्पसा दफट दकए गए हैं। गलैी डक्ट्ट्स पर

इन्सुलेशनगैलीकेनलए5.3.2.1 कीलागूअपेक्षाओंके

अनुसारहोनाचानहए। 

5.3.4 स्र्ोकस्प्रडेकाननयिंत्रण 

5.3.4.1 24 र्ीटर और उससे अनधक लिंबाई के

जलयानों र्ें, ननयिंत्रण कें द्र, स्टेयरवैल और आिंतररक

र्स्टर क्षेत्रों को प्राकृनतक या यािंनत्रक धुआँ ननष्कषाण

प्रणानलयों से सुसनित दकयाजाना ह।ैधुआँ ननकालने

वाली प्रणानलयों द्वारा ननम्ननलनखतअपेक्षाओंकी पूर्ता

कीजानीह:ै 



[भाग II—खण्ड 3(i)] भारतकाराजपत्र:असाधारण 609 
 

 

(क) उन्हें पयााि क्षर्ता और

नववसनीयताप्रिानकरनीह;ै 

(ख) उन्हेंयात्रीजहाजोंकेसिंचालनकीशतोंका

पालनकरनाह;ै 

(ग)यदिधआुँननकालनेवालीप्रणानलयाँकर्रों

के नलए सार्ान्य सिंवातक के रूप र्ें भी

कार् करती हैं, तो यह आग लगने की

नस्थनत र्ें धआुँ ननकालने वाली प्रणानलयों

केरूपर्ेंउनकेकायार्ेंबाधानहींडालगेी; 

(घ)  धूम्रपान ननष्कषाण प्रणानलयों र्ें र्ैन्यअुल

रूप से सिंचानलत रट्रगटरिंग नडवाइस होना

चानहए; 

(ङ)यािंनत्रकधआुँ ननष्कषाणप्रणानलयाँअनतररि

रूप सेऐसीहोनीचानहए दकउन्हें स्थायी

रूप सेचालकिलकेकब्जेवाले स्थान से

सिंचानलतदकयाजासके; 

(च)प्राकृनतकधुआँननष्कषाणप्रणानलयोंकोएक

ओपलनिंगतिंत्रकेसाथदफटदकयाजानाह,ै 

जो या तो र्ैन्यअुल रूप से या ननष्कषाण

प्रणाली के भीतर एक शनि स्रोत द्वारा

सिंचानलतहोताह;ै 

(छ)   र्ैन्युअल रूप से सिंचानलत रट्रगटरिंग

नडवाइसऔरओपलनिंग र्ैकेननज्र् सिंरनक्षत

दकएजानेवालेकर्रेकेअिंिरयाबाहरसे

सुलभहोनाचानहए। 

 

 

5.4 अनग्नपहचान 

5.4.1 सार्ान्य 

5.4.1.1 आवास स्थान, गलैी, इिंजन कक्ष और आग

लगने केजोनखर्वालेअन्यकर्रोंकोअनग्न चेतावनी

प्रणाली सेजोडाजानाचानहए (अनुबिंध3 अध्याय9, 

खिंड3 िेखें)।चालकिलकेसिस्योंद्वारादकसीस्थायी

रूप से सिंचानलत स्थान पर आग और उसके सटीक

स्थान का अनस्तत्व स्वचानलत रूप से प्रिर्शात दकया

जाना ह।ै चालक िल द्वारा लगातार ननगरानी दकए

जानेवालेआवासस्थानोंकेनलएफायरअलार्ानसस्टर्

केप्रावधानपरनवशेषरूपसेनवचारदकयाजासकता

ह।ै 

5.4.1.2 यात्री जलयानों पर, नजनर्ेंव्यनिगतिरूस्थ

पहचानअनग्ननडटेक्ट्टरोंकेसाथआगकीपहचानकरने

कीप्रणालीनहींह,ै आगकीपहचानकरनेवालेखिंडके

सिंबिंध र्ें 5.3.2.14 के अनुसार गरठत के्षत्र से अनधक

शानर्लनहींहोनाचानहएह।ैइसअनग्नपहचानसेक्ट्शन

र्ेंएकव्यनिगतकेनबनर्ेंफायरनडटेक्ट्टरकीसदियता

स्थानपत करते हुए, उस केनबन के बाहर र्ागा र्ें एक

िशृ्य और ध्वननक सिंकेत प्रणाली को स्थानपत दकया

जानाह।ै 

5.4.1.3 फायरअलार्ाप्रणालीकेनलएनबजलीआपूर्ता

की अपेक्षाएिं अनुबिंध 3, अध्याय 9, 3.2.2.2.2 के

अनुसारहोनीचानहए।अनुबिंध3, अध्याय9, 3.2.2.2

कीअपेक्षाओं केसिंबिंधर्ें, 25 [m]लिंबाईतक केएक

दिन के रट्रप वाले जलयानों पर, एक अलग

आपातकालीननबजलीकीआपूर्तापयाािह।ै 

खिंड6 

रो-रोपीएएस्ककेनलएअनतररिअपके्षाएिं 

6.1 सार्ान्य 

6.1.1 अनपु्रयोग 

6.1.1.1 यहखिंड रो-रो पीएएक्ट्सजलयानों परलागू

होताह।ै 

6.1.2 पररभाषाएिं 

6.1.2.1 नवशेष श्रेणी के स्थान ऐसे स्थान हैं जो

ब्कहडेडेककेऊपरऔरनीचेपररबद्धवाहनस्थानहैं, 

नजनर्ें से वाहनों को चलाया जा सकता हैऔर नजन

तकयानत्रयोंकीपहुिंचह।ैनवशषेश्रणेीकेस्थानएकसे

अनधकडेकपररखेजासकतेहैं। 

6.1.3 प्रस्ततुदकएजानेवालेिस्तावजे 

6.1.3.1 आवश्यक प्रलेखीकरण के अलावा ननयर्ों के

अन्यभागोंर्ें ननम्ननलनखतजानकारीप्रस्तुतकीजानी

ह:ै 

(क)   सिंरचनात्र्कऔरपररचालनव्यवस्थाऔर

परीक्षण नस्थनतयोंसनहतवाहन/कागो हैंडललिंग

केनलएरैंप, नलफ्टकीयोजनाएिं। 
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(ख)र्ोटरवाहनों, रेलवेकारोंऔर/याअन्यप्रकार

के वाहनों की व्यवस्था की योजना, जो इन्हें

लान-ेलेजानेकेनलएआशनयतहैऔरसुरनक्षत

और भार वहन करने की व्यवस्था का सिंकेत

िेतीह ै

(ग)र्ोटरवाहनों, रेलवेकारोंऔर/याअन्यप्रकार

केवाहनोंकीनवशेषताएिंनजन्हेंलेजायाजाना

आशनयत ह:ै (जैसा लागू हो) एक्ट्सल लोड, 

एक्ट्सलस्पेलसिंग, प्रनतएक्ट्सलपनहयोंकीसिंख्या, 

व्हीलस्पेलसिंग, टायरलप्रिंटकाआकार। 

(घ)खतरनाकक्षेत्रोंकीयोजना, उनजलयानोंकी

जो टैंकों र्ें ईंधन के साथ र्ोटर वाहनों की

ढुलाईकेनलएआशनयतहैं। 

6.2 वैसलव्यवस्थाएिं 

6.2.1 रो-रोडेक 

6.2.1.1 जहािं ब्कहडे डेक के नीचे ररि स्थान तक

पहुिंचप्रिानकरनेकेनलएवाहनरैंपस्थानपतदकएगए

हैं, उनकीओपलनिंग नीचे पानी के प्रवेश को रोकने के

नलएर्ौसर्रोधीरूपर्ेंबिंि दकएजानेर्ेंसक्षर्होनी

चानहए।नेनवगेशनपुलकेनलएश्रव्यऔरिशृ्यसिंकेतके

साथइसतरहकेओपलनिंगकेबारेर्ेंचेतावनीकीजानी

चानहए। 

6.3हलसिंरचना 

6.3.1 फे्रलर्िंग 

6.3.1.1 सार्ान्य तौर पर, कार के डेक या प्लेटफॉर्ा

को अनुिधै्या रूप से फे्रर् दकया जाना चानहए। जहािं

अनुप्रस्थ फे़्रलर्िंग प्रणाली अपनाई जाती ह,ै उस पर

अनभनहत प्रानधकारी द्वारा र्ार्ला-िर-र्ार्ला आधार

परनवचारदकयाजानाह।ै 

6.4 ऐसे र्ोटर वाहनों नजनके टैंकों र्ें उनके स्वयिं के

प्रणोिनकेनलएईंधनह,ैकेवहनकेनलएआशनयतरो-

रोस्थानोंकीडे्रनजे 

 

6.4.1 स्कपरडे्रलनिंग 

6.4.1.1 अपने स्वयिं केप्रणोिन के नलएटैंकोंर्ें ईंधन

रखने वाले र्ोटर वाहनों के वहन के नलए आशनयत

कागो स्थानों से स्कपसा को र्शीनरी या ऐसे अन्य

स्थानोंपरनहींलेजायाजानाचानहएजहािंप्रज्वलनके

स्रोतर्ौजूिहोसकतेहैं। 

6.5 नवद्यतुसिंस्थापनाएिं 

6.5.1 कारडेकोंपरसिंरक्षणउपाय 

6.5.1.1 ब्कहडै डेक केऊपर नस्थत नवशषेाश्रणेी के

स्थानोंर्ेंसिंस्थापना 

6.5.1.1.1 दकसीभी डेकयाप्लेटफॉर्ापर, यदि दफट

दकया गया ह,ै नजसपर वाहनोंकोले जायाजाता है

औरनजसपरनवस्फोटकवाष्पजर्ाहोनेकीसिंभावना

होसकतीह,ै पयाािआकारकीओपलनिंगवालेप्लेटफॉर्ा

को छोडकर, जो ईंधन गैसों को नीचे की ओर प्रवेश

करने की अनुर्नत िेता ह,ै नबजली के उपकरण और

केबल डेक या प्लेटफॉर्ा से कर् से कर् 450 [नर्र्ी]

ऊपर स्थानपत दकए जाने चानहए। जहािं जहाज के

सुरनक्षत सिंचालन के नलए डेक या प्लेटफॉर्ा के ऊपर

450 [नर्र्ी]सेकर्परनबजलीकेउपकरणऔरकेबल

की स्थापना आवश्यक र्ानी जाती ह,ै नबजली के

उपकरण 6.5.1.1.2 र्ें बताए गए अनुसार प्रर्ानणत

सुरनक्षत प्रकार के होने चानहएऔर न्यनूतर् नवस्फोट

सर्ूहIIA औरतापर्ानवगाT3 होना।नवदु्यतउपकरण

6.5.1.1.3 र्ेंवर्णातदकएगएअनुसारहोनाचानहए। 

6.5.1.1.2 नशपबोडाउपयोगकेनलएउपयिुप्रकारके

नवस्फोट-सिंरनक्षतउपकरण केअपवाि केसाथ, नवदु्यत

उपकरण को नवस्फोट के खतरे के अधीन क्षेत्रों र्ें

स्थानपत या सिंचानलत नहीं दकया जाना चानहए।

नबजली के उपकरणों को नवस्फोट से सुरनक्षत र्ाना

जाताह,ै अगरवे दकसीर्ान्यताप्रािर्ानकजैसे IEC 

60079 पनब्लकेशनयाEN 50014-50020 के नलए

ननर्र्ातहोतेहैं, औरयदिवेअनभनहतप्रानधकारीद्वारा

र्ान्यताप्रािपरीक्षणप्रानधकरणद्वारापरीनक्षतऔर

अनुर्ोदित दकए गए हैं। प्रर्ाण-पत्र पर नोट्स और

प्रनतबिंधोंकापालनकरनाहोगा।केबलोंकोआर्ाडाया

स्िीनदकयाजानाह,ै याधातुट्यूबकेअिंिरचलानाह।ै 

6.5.1.1.3 इन क्षेत्रों र्ें उपकरण के नलए सुरक्षात्र्क

उपाय दकए जाने हैं, नजनर्ें उपकरण के प्रकार और

उदे्दश्यकेआधारपरननम्नशानर्लहोसकतेहैं, जैसे: 

 नवस्फोट-सिंरनक्षतसुनवधाएिं,या 

 टाइपEx nसिंरक्षणकीसुनवधाओंकाप्रयोग,

या 

 सुनवधाओं का उपयोग जो प्रचालन र्ें कोई

लचिंगारीपैिानहींकरतेहैंऔरनजनकीसतहें, 

जो खुली हवा के नलए सुलभ हैं, दकसी भी

अस्वीकायातापर्ानहानसलनहींकरतीहैं, या 

 सुनवधाएिंजोएकसरलीकृततरीके सेअनधक

िबाव से नघरी हुई हैं या फ्यूरे्टटाइट-

एनकैप्सुलेटेडहैं(न्यनूतर्सुरक्षाप्रकारआईपी
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55) और नजनकीसतहें दकसीभीअस्वीकाया

तापर्ानहानसलनहींकरतीहैं। 

6.5.1.2 ब्कहडैकेनीचेनस्थतनवशषेश्रणेीकेस्थानों

र्ेंसिंस्थापनाएिं 

6.5.1.2.1 सिंस्थानपत दकया गया नवदु्यत उपकरण

6.5.1.1.2 र्ें यथावर्णात होना चानहए और इसर्ें

न्यूनतर्नवस्फोटसर्ूहIIA औरतापर्ानवगाT3 होना

चानहए। 

6.5.1.3 सिंवातन 

6.5.1.3.1 ननकास सिंवातन ननलकाओं र्ें नवदु्यत

उपकरणऔर केबल6.5.1.1.2 र्ें बताएगए हैंऔर

उनर्ेंन्यनूतर्नवस्फोटसर्ूहIIA औरतापर्ानवगाT3 

होनाचानहए। 

6.6 अनग्नसरुक्षा 

6.6.1 अनग्नसिंरक्षण 

6.6.1.1 रो-रो डेक स्पेस के आसपास के बाउिंड्री

ब्कहडे और डेक को A60 र्ानक के नलए इिंसुलेटेड

दकया जाना ह।ै हालािंदक, जहािं कोई खुला डेक स्थान

(जोएकयात्रीस्थान, र्स्टरस्टेशनयाननकासीस्टेशन

नहीं ह)ै, सैननटरी या सर्ान स्थान, शून्य या सहायक

र्शीनरी स्थान नजसर्ें आग लगने का कर् या कोई

जोनखर्नहींह,ै नडवीजन केएकतरफह,ै यहर्ानक

A0 तककर्दकयाजासकताह।ै 

6.6.1.2 नवशेषश्रेणी के स्थानोंर्ें पयाािसिंवातनकी

व्यवस्थाकीजानीचानहए, जोप्रनतघिंटेकर्सेकर्10 

वायुपररवतानिनेेकेनलएपयाािहो। 

6.6.2 अनग्न-शर्न 

6.6.2.1 पररबद्ध रो-रो डेक स्थानों को र्ैनुअल

ऑपरेशन के नलएएकअनुर्ोदित नननितिबावजल-

नछडकावप्रणालीकेसाथदफटदकयाजानाह,ै जोदक

ऐसे स्थानों र्ें दकसीभी डेकऔर वाहन प्लेटफॉर्ा के

सभीभागोंकीसुरक्षाकेनलएह।ै 

6.6.2.2 नस्थरताकेगिंभीरनकुसानकोध्यानर्ेंरखते

हुए, जो डेक या डेकों पर नननित िबाव वाली जल-

नछडकाव प्रणाली के सिंचालन के पररणार्स्वरूप बडी

र्ात्रार्ेंपानीजर्ाहोनेकेकारणउत्पन्नहोसकताह,ै 

स्कूपसा को दफट दकया जाना चानहए तादक यह

सुनननित हो सके दक इस तरह के पानी का सीधे

ओवरबोडाकीओरतेजीसेननवाहनहोसके। 

 

 

अध्याय 4 

टग्स 

 

नवषय-वस्त ु

खिंड 

 

 

1 सार्ान्य 

2 हलव्यवस्थाऔरर्जबूती 

3 टोइिंगव्यवस्था 

4 पुलशिंगव्यवस्था 

5 स्थानयत्व 

6 जािंचऔरपरीक्षण 
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खिंड 1 

सार्ान्य 

1.1 अनपु्रयोग 

1.1.1 इसअध्यायकीअपेक्षाएिंटगोंपरलागूहोतीहैं

तथायेअनुबिंध 2 र्ेंिीगईअपके्षाओंकीअनुपरूकहैं। 

कोईटगर्ुख्यरूपसेअन्यजलयानोंकोखींचनेकेनलए

नडजाइनदकयागयाजलयानह,ै नजसर्ेंइसउदे्दश्यके

नलएव्यवनस्थतहोनेपरकभी-कभीपुलशिंगकताव्योंको

हटातानहींह।ै 

पुशर टग ऐसा जलयान है नजसे र्ुख्य रूप से अन्य

जलयानोंकोधक्कािेनेकेनलएनडजाइनदकयागयाह।ै 

1.2 प्रलखेीकरण 

1.2.1 ननम्ननलनखतअनतररियोजनाओंऔरिस्तावेजों

कोयथालागूअनुर्ोिनकेनलएप्रस्तुतदकयाजानाह।ै 

टोइिंगव्यवस्था 

- अनधकतर्औरननरिंतरबोलाडापुलऔरटोरोपकी

टूटनेकीक्षर्ता। 

टोइिंगहुक 

- इसकेसिंलग्नकऔरहलसिंरचना,नस्लपव्यवस्थाओं

कीतिनुरूपीर्जबूती। 

बोलाडापलुजािंचकायािर् 

- र्िेंखिंड 6 र्ेंननर्िाष्टकीगईहैं। 

1.2.2 अनुर्ोिनकेअनतररिप्रर्ाण-पत्रननम्नकेनलए

प्रस्तुतदकएजानेहैं:- 

(क)सिंलग्नकोंकेसाथटोइिंगहुक 

(ख)टोलाइन। 

1.3 सार्िी 

1.3.1 इसके सिंलग्नकों सनहत टोइिंग हुक फोज्डा स्टील, 

नवशेषगुणवत्तावालेकाबानऔरकाबान-र्ैंगनीजस्टील

कालस्टिंग सेबनाहोनाचानहएयारो्डस्टीलउत्पािों

से ननर्र्ात होना चानहए और इसका अनुबिंध-1 के

अनुसारननर्र्ातऔरपरीक्षणदकयागयाह।ै 

खिंड2 

हलव्यवस्थाऔरर्जबतूी 

2.1 सार्ान्य 

2.1.1 ड्रॉटटी,स्कैं टललिंगके ननधाारणके नलएप्रयुि,

0. 90 डीसेकर्नहींलीजानीचानहए। 

2.1.2 पुलशिंगऑपरेशन से उत्पन्न होने वाले बलों के

नवरुद्धफोरबॉडीऔरआफ्टरबॉडीर्ेंसिंरचनाकोपयााि

रूपसेर्जबूतदकयाजानाह।ै 

2.1.3 अनुिैध्या और अनुप्रस्थ शनि की ननरिंतरता

सुनननितकरनेकेनलएप्रणोिनइकाइयोंकेकीदफटर्ेंट

केनलएप्रिानकीगईओपलनिंगकेर्ागाकीसिंरचनाको

सुिढृदकयाजानाह।ै 

2.1.4 र्शीनरीस्पेससेअलगलसिंगलबॉटर्फ्लोरफेस

प्लेटकेस्थानपरफ्लैंज्डदकएजानेचानहए। 

 

 

2.2 बगलीसिंरचना 

2.2.1 फोर पीक स्थान र्ें, ऊध्वा पीक फे्रर्ों को

सहायतािेनेवालेसाइडलस्ट्रिंजरर्ध्य-ऊिं चाईपरदफट

दकएजानेहैं।  

2.2.2 बर्थिंगसिंचालनर्ेंलगेटगों के नलए, सिंपका  के

नवरुद्धअनतररिकठोरताप्रिानकरनेकेनलएउपयिु

ऊिं चाईपरपोतकेचारोंओरएकलस्ट्रिंगरप्रिानकरने

कीनसफाररशकीजातीह।ै 

2.3 डेकसिंरचना 

2.3.1 टोइिंग लविंचऔरटोइिंगहुककीनींवको नबना

दकसीस्थायी नवकृनत केटोलाइनकी िेककिं गस्ट्रेंथको

झेलनेर्ेंसक्षर्होनाचानहए।इननींवोंकेतहतऔर

भारी शु्क वाले बोलाडों के तहत सिंरचनाओं का

नडजाइनटोलाइनद्वाराइसकीिेककिं गस्ट्रेंथपरलगाए

गएअनतररिभारपरआधाररतहोनाह।ै 
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2.4 र्शीनरीकेलसिंग,आपातकालीनननकास,स्कट्स,

एयरपाइप,सिंवातकऔरबु् वाका आदि 

2.4.1 अनावृतर्शीनरीआवरणआर्तौरपरडेककी

ऊपरीसतहसे900 [नर्र्ी[सेकर्नहींहोनाचानहए।

पानीकेप्रवेशकेप्रनतसुरक्षाकेआधारपरटोलाइनको

कर्करनेकी सुनवधाके नलएकर्ऊिं चाईकेप्रस्तावों

परव्यनिगतरूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

एक्ट्सपोज्डर्शीनरीकेलसिंगकीस्कैं टललिंगएकहीस्थान

परखुले डेकहाउसकेनलएआवश्यकसे20% अनधक

होनीचानहएऔरकेलसिंगस्टे्रनरकोिोनोंनसरोंपरबीर्

सेजोडाजानाचानहए। 

2.4.2 र्शीनरी स्थान से डेक तक आपातकालीन

ननकासकोहील केचरर्कोणोंपरउपयोगकरनेर्ें

सक्षर्होनाचानहएऔरजलयानकीकें द्ररेखापरया

उसके पास नस्थत होना चानहए। कोलर्िंग की ऊिं चाई

450 [नर्र्ी [सेकर्नहींहोनीचानहए।हचैकवरर्ें

लहिंजों कीव्यवस्था की गई हैऔर यह िोनोंओर से

वाटरटाइटखुलनेऔरबिंिहोनेर्ेंसक्षर्ह।ै 

2.4.3 र्ुख्य डेक के नीचे साइड स्कटल की अनुर्नत

नहींह,ै नसवायनवशेषनवचारणकेजबसाइडस्कटलके

ननचले दकनारे सेवॉटरलाइनतककीिरूीकर् सेकर्

750 [नर्र्ी] हो और नॉन-ओपलनिंग प्रकार के स्कटल

अिंिरकीडेडलाइटकेसाथआवश्यकताओंकोपरूाकरते

हों।आईएसओ नसफाररश 1751 के अनुसार टाइप ए

(भारी)स्कूट्सप्रिानदकएजातेहैं। 

डेकपरस्काइलाटकीदफक्ट्स्डलाइटोंकीउनकेस्थान

के नलए कािंच की र्ोटाई उपयुि होती ह,ै जैसा दक

साइड स्कटल के नलएआवश्यक होता ह,ै और वैिर

साइडपरलहिंज्डडेडलाइटलगाहोताह।ै 

2.4.4 टोहुककेपीछेकेके्षत्रर्ें, हवाकेपाइपऔरवेंट

पाइपकोइसतरहसेव्यवनस्थतदकयाजानाचानहए

दक टोलाइन की क्षनत को रोका जा सके और

डाउनफ्ललडिंगकाअनधकतर्व्यावहाररककोणप्रिान

दकयाजासके।ऊपरीडेकपरवायुपाइपोंपरबिंिकरने

वाले उपकरण नजनकाऊपरी नसरा30° केकोणपर

डूबसकताह,ै स्वचानलतप्रकारकेहोनेहैं। 

2.4.5 सिंपका  केकारणहोनेवालीक्षनतकोटालने के

नलएब्कवाका पोतकीओरढालवालेबनाएजानेहैं। 

2.5 स्टेनाफे्रर्,रडरऔरस्टीटरिंगगीयर 

2.5.1 35 नडिी से अनधकअनधकतर् हे् र् कोण के

नलएनडजाइनदकएगएटगकेर्ार्लेर्ें, रडर, रडर

स्टॉक, स्टनाफे्रर्औरस्टीयटरिंगनगयरकेस्कैटललिंग्सपर

नवशेषरूपसेनवचारदकयाजाएगा। 

2.6 फें डसा 

2.6.1 पुलशिंगप्रचालनोंकेनलएप्रिानकीजानेवाली

नवशेषफें डटरिंगकेअलावा, डेकस्तरपरजलयानोंकी

ओरचारोंतरफएककुशलफें डरलगायाजानाह।ै 

 

खिंड3 

टोइिंगव्यवस्था 

3.1 सार्ान्य 

3.1.1 टोलाइन अनुबिंध 2, अध्याय 13, खिंड 3.2 के

अनुरूपहोगी। 

3.1.2 टोइिंग हुक या टोइिंग लविंच की नस्थनत को

सावधानीपूवाकचुनाजानाचानहएतादकटोरोपद्वारा

लगाएगएपलु केकारणहीललिंगर्ोर्ेंट केसाथ-साथ

गर्टिंगकेजोनखर्कोकर्दकयाजासके। 

3.2 टोइिंगहुक 

3.2.1 हीलकेकोणऔरटोलाइनकीदिशापरध्यान

दिएनबनाटोलाइनकोछोडनेकोसुकरबनानेकेनलए

टोइिंगहुककेनलएएककुशलनस्लपव्यवस्थाप्रिानकी

जानी चानहए। ररलीलजिंग नडवाइस को निज से भी

ऑपरेटदकयाजानाह।ैहुककीिेककिं गस्ट्रेंथ, याइसके

सर्कक्ष, तौनलयेकीतुलनार्ेंकर्सेकर्50 प्रनतशत

अनधकहोनीचानहए। 
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खिंड4 

पलुशिंगव्यवस्था 

4.1 सार्ान्य 

4.1.1 पुलशिंगकेनलएसीधेसिंपका परननभारपशुरटग्स

को पुश स्टेम्स या पशु नीज के साथ लगाया जाना

चानहएऔरपयाािकपललिंगव्यवस्थाएिं, जैसेदकलविंचेज

औरवायसा, प्रिानकीजानीचानहए।जबतकस्टेर्को

धकेले गए जलयान र्ें स्लॉट र्ें दफट करने के नलए

नडजाइननहींदकयाजाताह,ै तबतकएकनट्वनपुश

स्टेर्/नीकीनसफाररशकीजातीह।ैपुशस्टेर्यापुलशिंग

नीजकोपयाािरूपसेसर्र्थातऔरअिनशखरसिंरचना

र्ेंएकीकृतदकयाजानाह।ै 

4.1.2 जहािंपुशरटगसेपशुदकएजानेवालेजलयानों

से बलों केसिंचरणकोकठोरयाअधा-कठोर नट्वलनिंग

व्यवस्था के र्ाध्यर् से व्यवनस्थत दकया जाता ह,ै 

कनेलक्ट्टिंग नडवाइस के साथ-साथ उनकी सहायक हल

सिंरचनाअध्याय5, खिंड3 केअनुसारहोनीचानहए। 

 

खिंड5 

स्थानयत्व 

5.1 सार्ान्य 

5.1.1 सार्ान्य आवश्यकताओं के अलावा, टग की

नस्थरताकार्ू् यािंकनअनुप्रस्थहीललिंगबलकेप्रभाव

कोिेखतेहुएदकयाजानाचानहए, जबटोरस्सीटगकी

अनुिैध्याकें द्ररेखाकेअनुरूपनहींहोतीह।ैन्यूनतर्के

रूपर्ेंननम्ननलनखतर्ानििंडोंकेअनपुालनकीअनुशिंसा

कीजातीह:ै 

जीजैड’ > 1.5 (एफt . lv) / (नवस्थापन) [एर्] 

जीजैड’ = राइटटिंगलीवरजीजैड, [एर्], डेकइर्रशन

केकोणपरया 30 नडिीपर,जोभीकर्हो. 

एफt = ट्रािंसवसा हीललिंग बल, [टन], सार्ान्यत :0.5 

बीपीअनधकतर्परनलयाजाएगा. 

Iv = ऊध्वािरूी, [एर्], प्रणोिककेकें द्र सेटोलाइनके

कें द्रतक. 

खिंड6 

जािंचऔरपरीक्षण 

6.1 टोइिंगगीयर 

6.1.1 ननर्ााता के कायों की जािंच के अलावा, टोइिंग

हुक, लविंचऔरउनकीआपातकालीनररलीजप्रणानलयों

सनहत टोइिंग नगयर का परीक्षण     स्थापना के बाि

दकयाजानाह।ै 

6.2 बोलाडापलुजािंचपद्यनत 

6.2.1 जािंच से पूवा प्रस्तानवत जािंच कायािर् प्रस्तुत

दकयाजानाह।ै 

6.2.2 लगातारसिंचालन के नलएइिंजन नब्डरद्वारा

अनुशिंनसत अनधकतर्आरपीएर् और टॉका  से अनधक

जाएनबनाअनधकतर्प्राप्यइिंजनआरपीएर्परचलने

वालेर्ुख्यइिंजनोंकेसाथननरिंतरबोलाडापलुकेनलए

जािंचकीजानीह।ै 

6.2.3 जािंचजलयान केअपनेप्रोपलेर केसाथहीकी

जानीह।ैसभीसहायकर्शीनरीजोआर्तौरपरर्ुख्य

इिंजन(एस)याप्रोपलेरशाफ्ट(ओं)सेसिंचानलतहोती

हैं, जािंचकेिौरानजोडीजानीचानहए। 

6.2.4 जािंच साफ र्ौसर् र्ेंऔर ऐसे स्थान पर की

जानी है जहािं पयााि पानी की गहराईऔर टगऔर

दकनारेकेबोलाडाकेबीचकीिरूीउपलब्धहो।दकसी

भी नस्थनत र्ें बोलाडा पलु के र्ापा र्ू्यों र्ें सुधार

स्वीकायानहींहोगा। 

6.2.5 अनधर्ानतःएक ननरिंतररीड-आउटिनेे वाला

अनुर्ोदित और अशािंदकत लोड र्ापन उपकरण, 

टोलाइनऔरबोलाडाकीआईकेबीचलगायाजानाह।ै 
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6.2.6 जािंच के िौरान, बोलाडा पुलको ररकॉडाकरने

वालेजलयानऔरतटकर्र्ायों के बीच कुशलसिंचार

अनुरनक्षतदकयाजानाह।ै 

6.2.7 जलयानकोकर्सेकर्10 नर्नटकेनलएएक

नननितर्ागाअनरुनक्षतकरनाहैनजसकेिौरानबोलाडा

पुलकोिजादकयाजानाह।ै 

6.2.8 नबना दकसी नगरावटकीप्रवृनत्त के न्यूनतर्10 

नर्नट के नलए सर्ानरूप से अनुरनक्षत पुल पोत के

ननरिंतरबोलाडापलुकेरूपर्ेंप्रर्ानणतदकयाजाएगा।

जोआपूर्ता की गई टोलाइनकी िेककिं ग स्ट्रेंथ के50% 

कीसीर्ाकेअध्यधीनहोगा। 

अध्याय 5 

बाजाऔरपिंटून 

नवषय-वस्त ु

खिंड  

1 सार्ान्य 

2 हलव्यवस्थाऔरशनि 

3 पुलशिंग,टोइिंग–उपकरणऔरकनेलक्ट्टिंगअवयव 
4 र्शीनरीऔरनवदु्यतसिंस्थापना 

खिंड1 

सार्ान्य

1.1 अनपु्रयोग 

1.1.1 इस अध्याय की अपेक्षाएिं र्ानवयुि या

र्ानवरनहतनौकाओंऔरपिंटूनोंपरलागूहोतीहैंऔर

येवगाकीर्ुख्यनवशेषताओंकेसर्नुिेशनकेनलएिी

गईअपेक्षाओंकीपरूकहैं। 

बाजागैर-स्व-प्रणोदितपोतहोतेहैंनजन्हेंहो्डर्ेंशुष्क

कागो या टैंकों र्ें तरल कागो की ढुलाई के नलए

नडजाइनऔरननर्र्ातदकयाजाताह।ै 

पिंटून गरै-स्व-चानलत पोत हैं नजन्हें डेक पर गरै-

नाशवानकागोयाउपकरणकीढुलाईकेनलएनडजाइन

औरननर्र्ातदकयागयाह।ै 

 

 

 

1.2 प्रलखेीकरण 

1.2.1 ननम्ननलनखत अनतररि योजनाओं और

िस्तावेजों, जैसालागूहो,कोअनुर्ोिनकेनलएप्रस्ततु

दकयाजानाह:ै 

- अिंडर डेक स्टे्रलनिंग के साथ टोइिंग व्यवस्था और

टोइिंग िैकेट्स, बोलाड्सा और अन्य दफटटिंग्स का

नववरण। 

- सिंरचना और दफटटिंग का नववरण, यदि कोई हो, 

नजससेडेककागोनसक्ट्यूटरिंगललैशिंगआदिजुडेहुए

हैं। 

- पुशर टग्स या इिंटीिल टग/बाजा नसस्टर् या

सिंयोजन इकाइयों के र्ार्ले र्ें नजनर्ें अनेक

र्ॉड्यूलशानर्लहैं, कनेलक्ट्टिंगअवयवों, अनलुग्नकों

औरसहायकसिंरचनाओंकानववरण। 

खिंड 2 

हलव्यवस्थाऔरशनि 

2.1 सार्ान्य 

2.1.1 जहािंरडरदफटनहींकीगईह,ै रूलकीलिंबाई, 

एल, कोड्राफ्टटीपरलोडवॉटरलाइनकीलिंबाई के

97% केरूपर्ेंनलयाजानाह।ै 

 

पुशरटग/बाजाइकाइयोंकेर्ार्लेर्ें,ररनजडकनेक्ट्शन

केसाथ, रूलकीलिंबाई, एल, टगऔरबाजाकीसिंयुि

लिंबाईपरआधाररतहोनीचानहएह।ै 

2.2 बॉटर्सिंरचना 

2.2.1 फ्लोरकाउठावनरखनेवालेबाजोंऔरपिंटूनों

केनलए, कीलप्लेटकीर्ोटाईबगलकेननचलेशैलके

सर्ानहोसकतीह।ै 
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2.2.2 हाडानचनवैस्सपर, जहािंनक्सपरएकठोस

गोलबारप्रिानदकयाजाताह,ै गोलनचनबारकेव्यास

को ननचलीप्लेटकीर्ोटाईकेतीनगनुा सेकर्नहीं

होनाचानहए। 

2.3 ट्रसव्यवस्था  

2.3.1 ट्रसआिंतररकफे़्रलर्िंगर्ेंबरोंकीएकप्रणालीहै

नजसर्ेंडेकऔरनीचेगडासाशानर्लहोतेहैंजोननयनर्त

रूपसेिरूीवालेस्टैनन्चयनऔरक्षैनतजकेसाथलगभग

45 नडिीपरझुकेहुएनतरछेिेलसिंगकेसाथस्टैंनचयन

केबीचप्रत्येकस्थानर्ेंसिंलग्नहोतेहैं। 

2.3.2 2.3.3 र्ेंननर्िाष्टकेअलावा, प्लेटटिंग, नस्टफनर

और गडासा की स्कैं टललिंग नीचे अनुबिंध 2 र्ें िी गई

सार्ान्यआवश्यकताओंसेकर्नहींहोनीचानहए। 

2.3.3 बॉटर् गडासा का सेक्ट्शन र्ॉडुलस अनुबिंध 2, 

अध्याय6, खिंड5 द्वाराअपेनक्षतगुणािंक'm' केर्ानको

6 लेतेहुए,उससेकर्नहींहोनाचानहए। 

डेकगडासाकासेक्ट्शनर्ॉड्यलूसगणुािंक 'm' कार्ान8 

लेतेहुएअनुबिंध2, अध्याय8, खिंड5 द्वाराअपेनक्षतसे

कर्नहींहोनाचानहए। 

2.3.4स्टेंनचयनकीस्कें टललिंगनीचेकेबाहरीिबावया

डेक पर नस्थर कागो भार, जो भी अनधक हो, और

अनुबिंध 2, अध्याय 3, खिंड 6 र्ें िी गई बकललिंग

अपेक्षाओं परआधाररत होती ह।ै आिंतररक िबाव के

कारणहोनेवालेतनावकेनलएटैंकस्थानोंर्ेंस्टेंनचयन

कीभीजाँचकीजानीह।ै 

2.3.5 नवकणों का अनुप्रस्थ काट क्षेत्रफल ननकटस्थ

स्टेंनचयनकालगभग50% होसकताह।ै 

खिंड3 

पलुशिंग,टोइिंग–उपकरणऔरकनलेक्ट्टिंगअवयव 

3.1 सार्ान्य  

3.1.1 ललिंक्ट्ड बाजों की पुलशिंग और टोइिंग के नलए

उपकरणोंकेसाथ-साथर्ॉड्यलूरइकाइयोंकोकनेक्ट्ट

करनेवालेअवयवोंकोसभीसिंभानवतलोडसिंयोजनों

परनवचारकरतेहुएपररकनलतदकएगएप्रयिुबाह्य

बलों की गणना के नलए पयाािआयार् प्रिान दकया

जानाचानहए।नवस्थापनऔरटोइिंगकीगनतकोिेखते

हुएअनुर्ाननतटोइिंगपलुकेनलएटोइिंगनगयर, िेकेट्स

औरबोलाडापयाािरूपसेआयानर्तहोनेचानहए। 

3.1.2 इनउपकरणोंऔरअवयवोंकेसाथ-साथउनकी

सहायकसिंरचनाओंकीस्कैं टललिंगननम्ननलनखतअनुर्ेय

तनावोंपरआधाररतहोनीचानहए: 

बेंलडिंगऔरसार्ान्यतनाव  = 100/k [N/mm2] 

शीयरतनाव = 60/k [N/mm2] 

सर्कक्षतनाव, 

22 3  = 120/k [N/mm2]. 

खिंड4 

र्शीनरीऔरनवद्यतुसिंस्थापना 

4.1  

सार्ान्य 

4.1.1 र्शीनरीऔरनवदु्यत 

सिंस्थापनाएिं, जबउपलब्धकराईजातीहैं, उनकेद्वारा

अनुबिंध3 कीअपेक्षाओंकाअनुपालन दकयाजानाह।ै

[फा. सिं. IWT-11011/91/2021-WT ] 

आर.लक्ष्र्णन, सिंयुक्ट्तसनचव
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MINISTRY OF PORTS, SHIPPING AND WATERWAYS 

NOTIFICATION 

New Delhi, the 28th May 2024 

G.S.R. 295(E).—Whereas a draft of the Inland Vessels (Design and Construction) Rules, 2024, which the 

Central Government proposes to make in the exercise of the powers conferred by sub-section (1) of section 7 and 

sub-section (1) of section 8 read with clauses (e) and (f) of sub-section (2) of section 106 of the Inland Vessels Act 

of 2021 (24 of 2021) was published, as required by sub-section (1) of the section 106 of the said Act, vide 

notification of the Government of India in the Ministry of Ports, Shipping and Waterways number G.S.R. 605(E), 

dated the 16
th

 August, 2023, in the Gazette of India, Extraordinary, Part II, section 3, sub-section (i), dated the 16
th
 

August, 2023, inviting objections and suggestions from the persons likely to be affected thereby, before the expiry 

of the period of thirty days from the date on which the copies of the Official Gazette containing the said notification 

were made available to the public;  

 

 And whereas copies of the said Official Gazette were made available to the public on the 16
th

 August, 

2023; 

 

 And whereas the objections and suggestions received from the public in respect of the said draft rules have 

been duly considered by the Central Government; 

 

 Now, therefore, in exercise of the powers conferred by sub-section (1) of section 7 and sub-section (1) of 

section 8 read with clauses (e) and (f) of sub-section (2) of section 106 of the Inland Vessels Act, 2021 (24 of 2021), 

the Central Government hereby makes the following rules, namely:- 

 

 

CHAPTER I 

PRELIMINARY 

 

 

1.     Short title and commencement. – (1) These rules may be called the Inland Vessels (Design and Construction) 

Rules 2024. 

(2)  They shall come into force on the date of their publication in the Official Gazette. 

 

2.        Application.- Unless otherwise specified, these rules shall apply to inland vessels, which are obligated to be 

registered under the Inland Vessels Act, 2021(24 of 2021) or those vessels that are operating in the inland waters of 

India. 

 

3.        Definitions. - (1) In these rules, unless the context otherwise requires,- 

(a) ―Act ―means the Inland Vessels Act, 2021(24 of 2021); 

(b) ―cargo vessel‖ means any mechanically propelled inland vessel which is not a passenger vessel; 

(c) ―classification society‖ means a recognised organisation within the meaning of clause (20) of section 3 of the 

Act which is a member of International Association of Classification Societies. 

(d) ―decked vessel‖ means a  vessel with a continuous watertight weather deck that extends from stem to stern; 

(e) ―existing vessel‖ or ―existing inland vessel‖ means any inland vessel which is not a new inland vessel defined in 

clause (n); 

(f) ―freeboard‖ means the distance measured vertically downwards from the lowest point of the upper edge of the 

weather deck to the waterline in still water or, for an open boat, the distance measured vertically downwards from 

the  lowest point of the gunwale to the waterline; 

(g) ―freeboard deck‖ is the uppermost complete deck exposed to weather and waves, which has permanent means of  

closing all openings in the weather part thereof, and below which all openings in the sides of the vessel are fitted 

with  permanent means of watertight closing. 

Explanation- For the purpose of this clause, it is clarified that in an inland vessel having a discontinuous freeboard 

deck, the lowest line of the exposed deck and the continuation of that line parallel to the upper part of the deck shall 

be taken as the freeboard deck; 
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(h) ―gross tonnage‖ the gross tonnage of a vessel calculated as per the International Tonnage Convention, 1969; 

(i) ―high-speed vessels‖ are vessels capable of reaching speeds over 21 nautical miles per hour in relation to water; 

(j) ―length‖ or ―𝐿‖ is the maximum length of the hull in metres; 

(k) ―length of waterline‖ or ―𝐿wl‖ is the length of the hull in metres, measured at the maximum draught; 

(l) ―load water line‖ shall have the meaning assigned to ―load line‖ in clause (n) of section 3 of the Act; 

(m) ―major conversion or modification‖ means - 

(i) change in gross tonnage of the vessel by more than ten per centum; or 

(ii) change of vessel type; or 

     (iii)   change of propulsion system or main engines or type of fuel; 

(n) ―new inland vessel‖ means any inland vessel whose keel is laid or which is at a similar stage of construction on   

or after the date of coming into force of these rules; 

(o) ―open vessel‖or‖open boat‖ means an inland vessel which within its length is - 

(i) not fitted with a watertight weather deck; or 

      (ii) is fitted with a watertight weather deck over part of its length; or 

      (iii) is fitted with a watertight weather deck over the whole of its length but the freeboard to the deck does not 

meet  the minimum requirement for freeboard; 

(p) ―residual freeboard‖ is the vertical clearance available, in the event of the vessel heeling over, between the water 

level and the upper surface of the deck at the lowest point of the immersed side or, if there is no deck, the lowest 

point  of the upper surface of the fixed vessel's side; 

(q) ―schedule‖ means the schedule annexed to these rules; 

(r) ―standards for design and construction of Inland vessels‖ means the standards and design specified in the 

Schedule annexed to these rules;  

(s) ―sister vessel‖ is a vessel built from the same plans; 

 

(2) Words and expressions used and not defined in these rules but defined in the Act, shall have the meanings 

respectively         assigned to them in the Act. 

 

CHAPTER II  

CATEGORISATION AND COMPLIANCE 

 

4.   Categorisation of inland vessels. - For the purposes of these rules, inland vessels shall be classified as per the 

following categories, namely: - 

(1) Category ‗A‘ vessels which are decked vessels of any of the following types and are operating in Zone 1, 

namely :- 

(a) vessels, other than houseboats, that are more than twenty-four metres in length and houseboats that are 

more than  thirty  metres in length; 

(b) vessels that carry more than fifty passengers on board; 

(c) all vessels equipped for towing other vessels, having a bollard pull capacity exceeding  ten tonnes; 

(d) vessels designed and constructed to carry petroleum goods, chemicals or liquefied gases bulk as cargo; 

       (e)   vessels carrying dangerous goods; and 

(f) vessels of  three hundred gross tonnage and above. 

 

(2) Category ‗A‘ vessels shall be designed, constructed in accordance with the standards and design specified in 

the schedule  and shall be designed and constructed under the survey of classification society: Provided that the 

survey by the classification society shall be in addition to the survey conducted by the surveyor appointed under 

section 10 of the Act.  

 

 

(3) Category ‗B‘ vessels are those which are not covered under Category ‗A‘ vessel or Category ‗C‘ vessel, which  

shall be designed and constructed in accordance with the standards and design specified in the Schedule under the 

survey of classification society or designed, constructed and maintained under the survey of the designated authority. 

 

. 

(4) Category ‗C‘ vessels are those of length less than 10 meters, which shall be designed and  constructed in 

accordance with the standards and design specified in the Schedule or designed, constructed, and maintained under 

the survey of the designated authority.  
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(5) Open vessels operating in Zones 1 and 2, provided that due regard is paid by the master towards any operational 

restrictions imposed by the local authorities. 

 

5.   Threshold of compliance. – (1) All existing inland vessels shall comply with the requirements existing prior to 

coming into force of these rules :  

 

 Provided that the existing inland vessels that undergo major conversion or modification shall comply with the 

requirements specified in these rules, as far as it is considered reasonable and practicable by the designated       

authority,      and  in case of change of propulsion system or main engines or type of fuel , these rules shall apply to             

such equipment and system only. 

 

(2) Notwithstanding anything contained in sub rule (1), t h e  existing inland vessels s h a l l   comply with the 

requirements of stability information and calculation of freeboard  provided in rules 13 and 15 within two years 

of coming into force of these rules. 

(3) Subject to sub-rule (1), the owner or operator and master of the new vessel shall ensure that  it is constructed, 

maintained and operated under the requirements of these rules and  is suitable for its intended service. 

(4) No new inland vessel shall be issued with the certificate of survey under the Act, unless such vessel complies 

with the standards of design and construction requirements specified in the Schedule. 

  

 

6.   Materials. (1) All materials used for Category ‗A‘ and Category ‗B‘ vessels  for construction shall conform to 

the requirements and                        testing standards specified in the Schedule. 

(2) The materials used for the construction of Category ‗C‘ vessels shall conform to the standards considered 

appropriate by  the designated authority. 

 

7. Equipment standards and guidance.- Equipment and types of machinery which are required to be carried on 

board, shall be  as per the Bureau of Indian Standards or International Standards Organisation norms. 

 

 

CHAPTER III   

SHIPBUILDING, FITTING OUT AND EQUIPMENT 

 

8.     General applicability.- (1) The requirements in this Chapter include minimum requirements related to 

structure, strength, freeboard, subdivision and stability, machinery, bilge systems, and electrical installations. 

(2) This Chapter specifies minimum requirements, which the vessels shall satisfy, in accordance with the standards 

and design specified in the Schedule  

 

9. Design, strength and structural arrangements. (1) The structural strength of mechanically propelled inland 

vessels shall be suitable for the intended service and the area of operation and Category ‗A‘ vessels shall comply 

with the structural requirements, standards and design specified in the Schedule.  

(2) The structural strength and scantlings of Category ‗C‘ vessels of fibre reinforced plastic and wood material shall 

be under the requirements of a classification society acceptable to the designated authority. 

(3) The general structure, scantlings and construction of the main structural elements of the hull shall be constructed 

in conformity with the following criteria, namely :- 

(a) the nature and characteristics of the materials used, their application and method of assembly; 

(b) the type of vessel, its dimensions, its internal arrangements and the permitted maximum operational draught; and 

(c) the conditions under which it is operated and any particular distribution of weight on board  including the 

category of   navigation; 

(4) The maximum permitted draught corresponding to the strength of the vessel shall remain compatible with 

the  freeboard assigned to the vessel. 

 

10. Watertight sub-division and general arrangement.– (1) Sub-division bulkheads terminating at the freeboard 

deck or, where there is no deck, up to the gunwale, shall be installed at the following instance, namely :- 

(a) a collision bulkhead shall be installed at a distance of between 0.04 L and 0.1 L m measured from the 
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forward perpendicular in the plane of maximum draught and, if the bulkhead is fitted aft of the limits  specified 

above, it shall    be proved by calculation that in case of flooding of the space forward of the collision bulkhead, the 

vessel will continue to be buoyant with a residual freeboard of at least 100 millimeters; 

(b) an aft-peak bulkhead shall be installed at a distance of between 1.4 m and 0.04 L + 2 m measured from 

the aft point of the intersection of the hull with the maximum draught line and, if the bulkhead is fitted forward 

of the limits   specified above, it shall be proved by calculation that in case of flooding of the space aft of the aft-

peak bulkhead, the vessel will continue to be buoyant with a residual freeboard of at least 100 millimeters. 

 

(2) No accommodation spaces or installations needed for vessel safety or operation, except anchoring and steering 

equipment, shall be located ahead of the plane of the collision bulkhead or aft of the aft-peak bulkhead. 

(3) Accommodation spaces, engine rooms, boiler rooms and the workspaces forming part of these shall be 

separated                      from cargo holds by watertight transverse bulkheads that extend up to the freeboard deck. 

(4) Accommodation spaces shall be separated from engine rooms, boiler rooms and holds, and shall be directly 

accessible  from the deck. 

(5) If such arrangement is not provided, an emergency exit that leads directly to the open deck shall be provided in 

addition to the normal means of access. 

(6) The bulkheads mentioned in sub-rule (1) and for the separation of areas specified in sub-rule (3) shall not 

contain any openings subject to the following, namely : - 

(a) the number of pipes piercing the collision bulkhead shall be as small as possible and shall be fitted with 

suitable  valves operable from above the freeboard deck and the valve chest shall be secured at the bulkhead 

inside the forepeak: 

       Provided that the designated authority may permit the fitting of suitable valves on the rear of the collision    

       bulkhead  if such valves are readily accessible and the space in which they are located is not cargo space; 

(b) doors in the aft-peak bulkhead and penetrations, in particular for shafts, ventilation trunks and pipe work, 

shall  be permitted where they are so designed that the effectiveness of those bulkheads and the separation of 

areas is not impaired and doors in the aft-peak bulkhead shall be permitted only if it can be determined by 

remote monitoring in the wheelhouse whether they are open or closed and shall bear the following readily 

legible instruction on both sides ―Door to be closed immediately after use‖. 

 

(7) Each watertight sub-division bulkhead, whether transverse or longitudinal, shall be constructed in such a 

manner that  it shall be capable of supporting, with a proper margin of resistance, the pressure due to a head of water 

up to the freeboard                                    deck. 

(8) Steps and recesses in sub-division bulkheads shall be watertight and as strong as the bulkhead at the place 

where they                            are located. 

(9) Where frames or beams pass through a watertight deck or bulkhead, such deck or bulkhead shall be made 

structurally                      watertight. 

(10) Watertight decks, trunks, tunnels, duct keels and ventilation trunks shall be of a type equivalent to the 

watertight    bulkheads located at the same level and the method of construction used to ensure that such elements 

are watertight, and the arrangements adopted to allow closing of the openings, shall be to the satisfaction of the 

designated authority. 

(11)  Watertight ventilation ducts and trunks shall extend at least to the level of the freeboard deck. 

(12) The flooding test of main compartments is not compulsory and when a flooding test is not carried out, a 

hose test  shall be done. 

(13)   The tests provided in sub-rule (12), shall be carried out at an advanced stage of fitting out of the vessel and, a 

detailed inspection of the watertight bulkhead shall, in any case, be carried out. 

(14) The forepeak, double bottom including duct keels and double hulls, where fitted, shall be tested to a 

pressure corresponding to the requirements provided under sub-rule (6) above. 

(15) Tanks intended to hold liquids and form part of the watertight sub-division of the vessel, shall be tested for 

tightness          and structural strength with water to a head corresponding to its design pressure and the water head shall 

in no case be less than the top of the air pipes or to a level of 1 m above the top of the tank, whichever is the greater. 

 

11. Stability. - (1) The stability particulars of inland vessels shall be adequate to ensure the safe operation of 

vessels by minimising the risk to the vessel, to the personnel on board and to the environment, and due regard shall 

be given to the vessel‘s intended service                          and area of operation. 

(2) The requirements for stability as contained in this Chapter shall apply to all vessels, and shall be subject to 

those requirements as provided in Chapter IV of these rules. 

(3) When the voyage commences, care should be taken to ensure that cargo and sizeable pieces of equipment have 

been properly stowed and lashed to minimise the possibility of both longitudinal and lateral shifting, under the 

effect of acceleration caused by rolling and pitching. 

(4) The number of partially filled or slack tanks shall  be kept to a minimum to avoid adverse effect on stability. 
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12. General intact stability criteria for non-passenger vessels. - (1) For non-passenger vessels, proof shall be 

furnished that the following stability requirements have been complied with, namely :- 

(a) in the positive area of the righting lever curve up to the first non-weathertight opening, there shall be a 

righting                  lever (GZ) of not less than 0.10 m; 

    (b) the area of the righting lever curve up to immersion of the first non-weathertight opening and in any event,            

    up to                     an angle of heel of 27 degrees shall not be less than 0.024 m.radian ; 

(c) the meta centric height (GM) shall not be less than 0.15 m. 

 

(2) The conditions provided under this rule shall be met, bearing in mind the influence of all free surfaces  in tanks 

for all stages of loading and unloading. 

(3) For Category ‗C‘ vessels of less than six metres in length, alternatively, the requirements in International 

Standards Organisation 12217-3 may be applied instead of the criteria mentioned in  sub-rule (1). 

 

13. Stability information. - (1) Stability data and associated plans shall be drawn up in the working language of the 

vessels and any other language as may be required by the designated authority of the State Government in which the 

vessel is intended to be registered. 

(2) All translations of the stability booklet  shall be approved by the designated authority; and for Category ‗A‘ 

vessels, the English version of the booklet shall be approved by a classification society, and the versions in any other 

language shall be approved by the designated authority. 

 

(3) The approved stability booklet shall contain sufficient information to enable the master to operate the vessel in 

compliance with the applicable stability requirements of these rules.  

 

(4) In case of Category ‗A‘ vessels with unusual or      non-uniform weight or cargo distribution; and for all vessels of 

L ≥ 60m vessels, the stability booklet shall also include loading guidance information, and information on 

longitudinal strength. 

(5) The information provided in sub-rules (3) and (4) shall be made available to the master to assist in loading the 

vessel within   its structural design limits and such information shall comprise of :- 

(a) the longitudinal strength analysis of the most onerous loading conditions anticipated; 

(b) maximum permissible still water bending moments, in both hogging and sagging conditions; and 

(c) such other details as may be required by the respective designated   authority of the State Government 

     in which  the vessel is intended to be registered. 

(6) The format of stability booklet and the information shall vary depending on the vessel type and operational 

profile and   in general, the following information shall be included, as a minimum, namely:- 

(a) principal particulars of the vessel; 

(b) instructions on the use of the booklet; 

(c) general arrangement plans showing watertight compartments, closures, vents, down-flooding angles, 

permanent            ballast, allowable deck loadings and free board diagrams; 

(d) hydrostatic curves or tables and cross curves of stability calculated on a free-trimming basis, for the 

ranges of   displacement and trim anticipated in normal operating conditions; 

(e) capacity plan or tables showing capacities and centres of gravity for each cargo stowage space; 

(f) tank sounding tables showing capacities, centres of gravity and free surface data for each tank; 

       (g) information on loading restrictions, such as maximum vertical centre of gravity from keel (KG) or        

       minimum metacentric height (GM) curve or table that  may be used to determine compliance with the              

       applicable stability criteria, taking into account damage stability, where applicable and such information  shall    

       be supplemented by the loading guidance information provided in sub-rules (3) and (4); 

       (h) standard operating conditions and examples for developing other acceptable loading conditions using the   

       information contained in the stability booklet; 

      (i) a brief description of the stability calculations done including assumptions; 

      (j) general precautions for preventing unintentional flooding; 

     (k) general precautions against capsizing and the responsibility of the master; 

(l) vessels required to comply with damage stability criteria, information concerning the use of special 

cross- flooding fittings with descriptions of damage conditions which may require cross-flooding; 

(m) other necessary guidance for the safe operation of the vessel under normal and emergency conditions; 

(n) a table of contents and index for each booklet; 

(o) inclining test report for the vessel, and:- 

(i) where the stability data is based on sister vessel, the inclining test report of that sister vessel along with  the 



620  THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 

 
lightship measurement report for the vessel; or 

(ii) where lightship particulars are determined by other methods than from inclining of the vessel or its sister, a 

summary of the method used to determine those particulars; 

(p) recommendations for determination of the  stability of vessel employing an in-service inclining test; and 

(q) in permanent ballast, location and weight of the vessel shall  be noted in the vessel's stability booklet, located  

such that it does not shift during the normal operation of the vessel and permanent ballast  shall not be removed from  

the vessel or relocated within the vessel without the approval of the designated authority. 

 

(7) The alterations affecting stability shall be  made and revised stability calculations shall be prepared and submitted 

for approval   and such revised stability information shall be re-approved by the designated authority. 

(8) For Category ‗B‘ and Category ‗C‘ vessels, the provisions contained in sub-rules (1) to (7) shall apply only in so 

far as it is deemed reasonable by the designated authority, considering the type, size and intended operational 

profile of the vessel. 

 

14. Damage stability.- (1) Inland vessels may be required to show compliance with damage stability contained in 

these rules. 

(2) Inland vessels to which the requirements of damage stability apply, there shall be permanently exhibited for the    

information of the officer in charge of the vessel, plans showing clearly for each deck and hold, the boundaries of 

the watertight compartments, the openings therein, the means of closing such openings, the position of the controls 

and the arrangements for the correction of any list due to flooding. 

 

15. Calculation of freeboard. (1) For all vessels, the assigned freeboard shall be the freeboard of the deepest 

approved loading condition recorded in   the intact or damage stability information booklets; 

(2)  Without prejudice to the provisions of sub-rule (1) the freeboard assigned shall in no case be less than 150 mm for 

cargo vessels and 300 mm for passenger vessels. 

 

16. Cargo hatches and conditions of assignment of freeboard. (1) The height of cargo hatch coamings above 

decks shall not be less than- 

(a) 300 [mm] for Zones 1 and 2; and 

(b) 200 [mm] for Zone 3; 

 

(2) In addition, the height of hatch coaming above load water line  shall be not less than the specifications  given in 

the Table below: 

 

 

 

TABLE 

Height of Hatch coamings above load waterline 

 Zone 1 Zone 2 Zone 3 

With weather 

tight 

hatch cover 

1000 600 300 

Without 

Weather tight 

hatch cover 

1700 1000 500 

 

(3) For Category ‗A‘ vessels, the type and strength of hatch-covers, where fitted, shall comply with the requirements              

and standards specified in the Schedule for the vessels intended service and area of operation. 

 

17. Manholes.- (1) Manholes on the weather decks shall be closed by substantial covers capable of closing them 

watertight. 

(2) The strength and construction of manholes shall be commensurate with their location, and surrounding 

structure. 

 

18. Companionways, doors and accesses on weather decks.- (1) Companionways on exposed deck shall be 

equivalent in strength and weather tightness to a deckhouse in the same portion and the height of the doorway sills 
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above deck shall not be less than 100 [mm] for Zone 3 and 150 [mm] for Zones 1 and 2 on exposed locations. 

 

(2) For doorways directly leading to the engine room the sill height above deck shall not be less than 400 [mm]. 

(3) In addition, the sill heights above load waterline shall not be less than the values mentioned below, namely:- 

(a) Zone 1 - 1000 [mm]; 

(b) Zone 2 - 600 [mm]; and 

(c) Zone 3 - 300 [mm]. 

 

19. Openings on engine casing. (1) Machinery space openings shall have efficient closing appliances and the 

openings and coamings for fiddley, funnel and machinery space ventilators in the casing shall be provided with 

strong covers of steel and other equivalent material  permanently attached in their proper positions and capable of 

being secured weather tight. 

(2) Skylights shall be of substantial construction and secured firmly to the deck and the following standards shall 

be complied with, namely:- 

(a) for skylights, the coaming height shall not be less than the required height for hatch coamings; 

(b) efficient means shall be provided for closing and securing the hinged scuttles; 

(c)  the thickness of glasses in fixed or opening skylights shall be appropriate to their position and size as 

required for                                   side scuttles; and 

(d) glasses  s h a l l  be protected against mechanical damage and shall be fitted with deadlights or storm 

covers   permanently attached unless they are fitted at a height above waterline specified in sub-rule (2) of rule 

16. 

(3) Side scuttles in the engine casings shall be fitted with fireproof glass. 

 

20. Windows and side scuttles.- (1) Side scuttles and windows shall be made and tested according to acceptable 

standards of Bureau of Indian Standards or a recognised International Standards Organisation. 

(2) Side scuttles in the shell below freeboard deck are to be non-opening type with deadlights and the lower edge of 

glass   is to be at least 500 [mm] above the load waterline in any condition of list or trim and such scuttles are to be 

adequately protected against damage by direct contact: 

 Provided that heavy duty type windows or side scuttles conforming to the Bureau of Indian Standards or the 

recognised International Standards Organisation standards may be accepted without deadlights. 

(3) Side scuttles and windows above deck may be fitted without deadlight or portable covers, provided the height 

of lower edge of glass above waterline is not less than those specified in Table below, namely:- 

 

TABLE 

Height of Side Scuttles [mm] 

Zone Height [mm] 

1 1700 

2 1000 

3 500 

 

Provided that heavy duty type windows or side scuttles conforming to the Bureau of Indian Standards or the 

recognised International Standards Organisation standards need not comply with such height requirements.  

 

21. Ventilators – general.- (1) The scantlings of exposed ventilator coamings shall be equivalent to the scantlings of 

deckhouses in the same position. 

(2) The ventilator trunks  shall be well protected in cargo spaces and other areas where mechanical damage is likely 

to happen. 

 

22. Coaming heights.- (1) Ventilators on exposed decks shall  have the lower edge of openings at a height of not less 

than 300 [mm] above deck. 

(2) In addition, the heights of lower edge of openings above waterline shall  not be less than those specified in 

Table below,  namely:- 

TABLE 

 

Ventilator Coaming Heights [mm] 

 With closing appliances Without closing appliances 
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Zone 1 1000 1700 

Zone 2 600 1000 

Zone 3 300 500 

 

23. Closing appliances. (1) Ventilator openings shall be fitted with efficient weathertight closing appliances, if 

applicable as specified in Table provided in sub-rule (2) of rule 22. 

(2) Ventilators not provided with weathertight closing appliances, or which are required to remain open for the 

continuous                      operation of machinery, shall be taken as down-flooding points in stability calculations. 

 

24. Air and sounding pipes. (1) Arrangements shall be made to allow for ventilation and sounding of spaces 

intended to hold liquids, and any spaces  not easily accessible at all times. 

(2) Sounding pipes shall lead above the freeboard deck to easily accessible places and shall have efficient means of 

closure and short sounding pipes are to be fitted with self-closing cocks. 

(3) Notwithstanding anything contained in sub-rule (2), in machinery spaces and tunnels, when it is not possible 

to implement the requirement provided in sub-rule (2), the sounding pipes may lead above the deck into easily 

accessible places and when such sounding pipes serve tanks containing fuel or lubricating oil, they shall not lead 

near boilers, generators, electric motors or switchboards and shall be provided with automatic closing appliances. 

(4) Sounding pipes may be replaced by a system of liquid filling level indicators. 

(5) For tank spaces, air pipes shall also be provided to act as overflows leading above the freeboard deck. 

(6) Sounding pipes shall be suitably protected throughout their length against damage and accidental shocks. 

(7) Those sounding pipes passing through refrigerated spaces shall also be appropriately lagged. 

(8) Precautions shall be taken to ensure that repeated soundings do not give rise to excessive local deterioration of  

plating. 

(9) Striking plates of suitable thickness, or their equivalent, shall be fitted under all sounding pipes. 

(10) The division, number and position of air pipes shall be arranged to avoid air locks and over pressure during 

filling                            operations and shall be arranged to avoid any accidental admission of water to the fuel tanks. 

(11) The provisions of sub-rule (10) shall apply to compartments situated outside the double bottom, if they can be 

filled by a pumping system.  

(12) Air and sounding pipes leading through cargo containment areas or other spaces where mechanical damage is  

likely to occur, are to be well protected. 

 

25.   Height of air pipes. (1) The height of air pipes from the upper surface of decks exposed to the weather, to the 

point from where water may  have access below, is not normally to be less than 300 [mm]. 

(2) The heights above load waterline of air pipes with and without closing appliances shall not be less than as 

specified   in Table under sub-rule (2) of rule 22 for ventilators. 

(3) Lower heights may be approved in cases where these are essential for the working of the vessel, provided 

closing   appliances are of an approved automatic type. 

(4) Air pipes not provided with weather tight closing appliances shall be taken as down-flooding points in 

stability  calculations. 

 

26. Closing appliances for sounding pipes. (1) Permanently attached closing appliances shall be fitted in sounding 

pipes to prevent free entry of water. 

(2) Where, the closing appliances are not of an automatic type, provision shall be made for relieving vacuum 

when the   tanks are being pumped out. 

 

27. Scuppers and sanitary discharges. (1) Scuppers sufficient in number and size to provide effective drainage 

shall be fitted in all-weather decks. 

(2) Scuppers draining weather decks and spaces within superstructures or deckhouses not fitted with efficient 

weather tight doors shall be led overboard. 

(3) Scuppers and discharges which drain spaces below the freeboard deck, or spaces within intact superstructures or 

deckhouses on the freeboard deck fitted with efficient weather tight doors, may be led to the bilges in the case of 

scuppers                                      or suitable sanitary tanks in the case of sanitary discharges and alternatively, they may be led overboard: 

Provided that the spaces drained shall be above the load waterline, and the pipes shall be fitted with efficient and 

accessible means of preventing water from passing inboard as required in sub-rule (1) of rule 26. 

(4) Scuppers and discharge pipes shall not pass-through fuel oil or cargo oil tanks and where scuppers and 

discharge pipes pass, unavoidably, through fuel oil or cargo oil tanks, they shall be led through the shell within the 
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tanks and the thickness of the piping shall be as thick as shell plating. 

(5) All piping shall be adequately supported.  

 

28. Closing appliances for scupper and discharges. (1) Where the inboard end of scuppers and discharges are 

below main deck, normally a screw down non-return value in        an accessible location is to be fitted to prevent water 

from passing inboard. 

(2) Where the inboard end is above the main deck, a non-return valve shall be fitted at the shell, if the height of the 

inboard  end above waterline is lower than the following, namely:- 

(a) Zone 1 - 1000 [millimeters]; 

(b) Zone 2 - 600 [millimeters]; and 

(c) Zone 3 - 300 [millimeters]. 

 

29. Materials for valves, fittings and pipes. (1) All shell fittings and valves required under rules 2 6  a n d  28 

shall be of steel, bronze or other approved ductile material; ordinary cast iron or similar material is not acceptable. 

(2) Metals mentioned in sub-rule (1) made of steel or other approved material with low corrosion resistance, are 

to be                  suitably protected against wastage. 

(3) The lengths of pipe attached to the shell fittings, elbow pieces or valves shall be of galvanised steel or other 

equivalent   approved material. 

 

30. Freeing ports for vessels operating in Zone-1. (1) For Vessels operating in Zone 1:- 

(a) the minimum freeing port area on each side of the freeboard deck shall be given by the formula:  

A = 0.75 (0.7 + 0.035l ) square metres where ‗l‘ is the length of the bulwark in the well or the length of the 

super structure; 

(b) the designated authority may consider it necessary to increase the freeing port area for any vessel; 

(c) the lower edges of the freeing ports shall be at deck level or as near the deck as possible. 

(2)  Freeing ports over 300 millimeters in height shall be fitted with bars spaced not more than 230 millimeters 

apart or  other appropriate protective appliances. 

(3) If freeing ports are fitted with hinged shutters, ample clearance shall be provided to prevent jamming and 

hinge pins  or bearings shall be of non-corrodible material and such shutters shall not have locking appliances. 

 

31. Draught marks. (1) All Category ‗A‘ vessels shall show on the bow and the stern, on each side, a draught 

scale, with 10 centimeter intervals with figures of a height such that their complete submersion means an increase in 

draught of 10 centimeter, and                  the accuracy of the draught marks shall be witnessed and confirmed by the designated  

authority. 

(2) Draught marks on Category ‗B‘ vessels shall be to the satisfaction of the designated authority. 

 

32. Freeboard marking.- (1) Every vessel, to which a freeboard is assigned, shall be marked on each side of the 

vessel at amidships with its assigned freeboard and the marks shall consist of horizontal lines 25 millimeters in 

breadth and 300 millimeters in length. 

(2) The location and accuracy of the freeboard mark shall be witnessed and confirmed by the designated authority 

and the freeboard mark shall be centered at amidships. 

(3) In the event, the freeboard mark cannot be done as provided in sub-rule (2) for any reason, it shall             be placed as 

near to that point as possible, and the distance of any deviation recorded. 

(4) The freeboard marks shall be affixed under the control of the designated authority. 

 

33. Equipment of vessels - anchors, chain cables, mooring equipment and associated deck machinery. -  

(1) Every inland vessel shall be provided with anchors and chain cables as are sufficient in number and strength 

having regard to the size and intended service of the vessel. 

(2) For Category ‗A‘ vessels, the provision and testing of anchors, chain cables, chain lockers, mooring equipment, 

all associated deck fittings and deck machinery shall meet the requirements and standards specified in the schedule. 

(3) Category ‗B‘ and ‗C‘ vessels shall be provided with anchoring and mooring equipment following the Bureau of 

Indian Standards or the recognised International Standards Organisation and conform to industry best practice and 

such equipment shall commensurate with the size and type of vessel, and area of operation. 

(4) In general, windlasses, capstans, winches, bollards, mooring posts and other means necessary for anchoring, 

mooring,        towing or lifting the vessel shall be - 

(a) designed to meet operating requirements and conditions that it may encounter; 
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(b) properly fitted; and 

(c) fixed to a part of its structure with adequate strength. 

(5) Inland vessels fitted with towing equipment shall meet the additional requirements specified in Chapter IV. . 

 

34. Standards of fire protection. (1) The requirements of this rule shall apply to Category ‗A‘ vessels and to 

Category ‗B‘ and Category ‗C‘ vessels, in so far as deemed reasonable by the designated  authority, giving due 

consideration to their size and intended service. 

Explanation:-  For the provisions on fire protection and escape as provided under these rules; wherever the words 

"steel or other equivalent material" occur, "equivalent material" means any non-combustible material which, by itself or 

due to insulation provided, has structural and integrity properties equivalent to steel at the end of the applicable 

exposure to the standard fire test. 

(2) For the provisions on fire protection and escape as provided under these rules; ‗Class A‘- divisions are those 

divisions  formed by bulkheads and decks shall comply with the following, namely:- 

(a) they shall be constructed of steel or other equivalent material; 

(b) they shall be suitably stiffened; 

(c) they shall be constructed as to be capable of preventing the passage of smoke and flame to the end of   

        the one- hour standard fire test; 

(d) they shall be insulated with an approved non-combustible material such that the average temperature on the 

side facing away from the fire rises to not more than 140° celsius above the initial temperature and at no point, 

including the gaps at the joints, does a temperature increase of more than 180° celsius above the initial 

temperature occur within the following specified periods, namely :- 

(i) Class A 60 - 60 minutes; 

(ii) Class A 30 - 30 minutes; and 

(iii) Class A 0 - 0 minutes. 

 

(3) Type ‗B‘ partitions are bulkheads, walls, decks, ceilings that meet the following requirements, namely, - 

(a) they are made of approved non-combustible material;  

(b) all materials used in the manufacture and assembly of partitions shall be non-combustible, except for the 

facing, which shall be at least flame retardant; 

(c) they shall  demonstrate an insulation value such that the average temperature on the side facing away from 

the fire rises         to not more than 140° celsius above the initial temperature and at no point, including the gaps at 

the joints, does a temperature increase of more than 225° celsius above the initial temperature occur within the 

following specified periods, namely, - 

(i)  Class B15 -15 minutes 

(ii)  Class  B 0 - 0 minutes; 

(d) they are constructed in such a way as to prevent the transmission of flames until the end of the first half-

hour of the standard fire test. 

 

(4) ‗F‘ class divisions are those divisions formed by bulkheads, decks, ceilings and linings which comply with the  

following, namely : - 

(a) they shall be constructed as to be capable of preventing the passage of flame to the end of the first half-hour of 

the standard fire test; and 

(b) they shall have an insulation value such that the average temperature of the unexposed side will not rise more 

than 140° celsius above the original temperature, nor will the temperature, at any one point, including any joint, rise 

more than 225° celsius above the original temperature, to the end of the first half-hour of the standard fire test. 

 

35. Fire protection of machinery spaces. (1) All machinery spaces located under-deck or remote from the control 

position shall be fitted with a fire detection   system comprising of smoke or heat detectors which will produce an 

audible alarm at the control position and consideration shall be given for waiver of this requirement in continuously 

manned machinery spaces. 

(2) Decks and bulkheads divisions that separate machinery spaces from cargo spaces, accommodation, service 

areas, control stations vessel, shall be- 

(a) of steel or equivalent material suitably insulated by fire retardant covering for vessels of less than 1600 

gross tonnage and of class A-60 for vessels of 1600 gross tonnage and above; 

(b) specially considered for vessels constructed of aluminium alloys; 

(c) of ‗F‘ class division for vessels constructed of combustible materials. 

(3) In the case of passenger vessels, boundary bulkheads of propulsion machinery spaces are to be of Class A - 60 

standard. 

(4) A sub division may be accepted as equivalent to an ‗F‘ class division, if it consists of a combustible wall 
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coated   with a layer of 100 mm or two separate layers of 50 mm of mineral wool. 

Explanation- For the purposes of this sub rules – (a)  The mineral wool shall have a density of at least 96 kg/m
3  

; 

and 

(b) the external surface of the mineral wool shall be suitably protected against splashes of oil and other 

flammable liquids. 

 (5) Doors and hatches of other openings in bulkheads shall be constructed such as to maintain the integrity of the  

bulkheads in which they are located. 

(6) Pipes, ducts and controls, which pass through a fire-resistant bulkhead shall not reduce its resistance to fire. 

 

36.  Fire protection of accommodation areas. (1) In all enclosed accommodation the bulkheads, linings, ceilings 

and their associated grounds shall be constructed of non-combustible materials and their exposed surfaces shall 

have low flame spread. 

(2) All vessels with passenger sleeping accommodation shall be fitted with a fixed fire detection system installed 

and arranged to detect the presence of fire in such spaces, as well as corridors, stairways and escape routes within 

accommodation areas. 

(3) Appliances with naked flames or unprotected resistors for lighting and heating of accommodation shall not be 

used. 

 

37. Fire protection of galleys. (1) All galleys shall be enclosed for cargo vessels, by a Type A-0 standard steel 

boundary or equivalent, with self-closing steel doors and for passenger vessels, bulkheads around galleys shall be of 

steel or equivalent material or of F class and meeting a Class A-30 standard. 

(2) Any serving hatches shall be fitted with steel shutters. 

(3) A readily accessible fire blanket shall be provided in the galley. 

 

38. Arrangements for combustible fuel, lubricating oil and other flammable oils. - (1) In general, combustible 

liquid used as fuel shall have a flashpoint, determined by an approved test, more than 55° celsius through Closed 

Crucible test, except in emergency generators, in which case the flashpoint shall be not less than 43° celsius.  

(2) Where oil fuel having a flashpoint of less than 55° celsius but not less than 43° celsius are used, the conditions 

for use of such fuel as specified in the schedule are to be complied with.  

(3) When low flashpoint fuels are used, such vessels shall be considered as special category vessels, and are to 

comply with the requirements  and standards specified in the schedule and any additional provisions applicable to such 

vessels as may be specified  by the Central                    Government. 

(4) Safe and efficient means of ascertaining the amount of fuel contained in any tank shall be provided.  

(5) If such means consist of sounding pipes, their upper ends shall be located in safe positions and fitted with 

appropriate shutoff devices. 

(6) Precautions shall be taken to prevent overpressure on fuel tanks including filling pipes and outlet valves and air 

or overflow pipes shall discharge the fuel into a safe place to avoid peril. 

(7) Pumps of the oil fuel lines shall be separate from any other lines. 

(8) No oil fuel tank shall be situated where spillage or leakage therefrom can constitute a hazard by falling on 

heated surfaces and precautions shall be taken to prevent any oil that may escape under pressure from any pump, 

filter or heater                           from coming into contact with heated surfaces. 

(9) Oil fuel pipes and connected valves and fittings shall be of steel or other approved material, except that the 

restricted use of flexible pipes may be permitted by the designated authority and such flexible pipes and end 

attachments shall be of approved fire-resisting materials or layered with fire-resisting coatings. 

(10) Oil fuel lines shall be suitably protected to avoid oil spray or oil leakages onto hot surfaces or into machinery 

air intakes and the number of joints in such piping systems shall be kept in minimum. 

(11) The arrangements for the storage, distribution and utilisation of oil used in the pressure lubrication systems and 

other flammable oils, shall be in accordance with the requirements and standards specified in the schedule. 

(12) Oil fuels, lubricating oils and other flammable oils shall not be carried in forepeak tanks and oil fuels shall not 

be stored forward of the collision bulkhead or its extension. 

(13) Compartments intended to contain oil fuels with a flashpoint less than or equal to 55° celsius but not less than 

43° celsius shall be insulated from continuous compartments intended for oil fuels with different flashpoints by 

cofferdams with air pipes and sounding pipes. 

 

39.  Means of escape. (1) There should be at least two means of escape, as widely separated, from each section of 

normally occupied spaces and the designated authority may dispense with one of the means of escape for service 

spaces that are entered only occasionally, provided that the escape route does not pass through the galley, 
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machinery space or watertight door.  

(2) All escape routes are to be marked for effortless identification. 

(3) In a passenger vessel, the sum of the width of all doors and passageways used as means of escape from a space 

shall  not be less than 5 millimeters multiplied by the number of passengers for which the space is designed with a 

minimum clear opening of not less than 800 millimetres and the doors of small passenger cabins shall have a clear 

opening not less than 700 millimeters. 

 

40. Bilge pumping arrangements. (1) The requirements of this rule shall apply to Category ‗A‘ vessels and to 

Category ‗B‘ vessels, in so far as deemed reasonable by the designated authority, giving due consideration to their 

size and operational profile of the vessels. 

(2) Inland vessels shall be provided with appliances for draining water from all compartments and bilges. 

(3) Arrangements shall be made such that the water in the compartment concerned can flow freely to the suction 

outlet or outlets. 

(4) Drainage from particular compartment considered undesirable may be omitted, provided it can be shown by    

calculations that the safety of the vessel will not be impaired. 

(5) Category ‗A‘ vessels shall comply with the appropriate bilge pumping standards specified in the schedule  for                the 

type of service. 

 

41. Bilge pumps. (1) Category ‗A‘ vessels with engine power exceeding 220 kilo watts and passenger vessels shall 

be fitted with at least two power-driven bilge pumps, each powered by a different power source, one of which may 

be driven by the propulsion                        machinery. 

(2) At least one power driven pump shall be provided in vessels with engine power up to 220 kilowatts driven by 

the main engine and in addition, hand pump suctions shall be fitted. 

(3) In passenger vessels, the bilge pumps shall be placed in separate watertight compartments and suction pipes 

shall be arranged so that any compartment can be effectively drained. 

Explanation:- One bilge pump may be the fire pump complying with the relevant firefighting requirements. 

(4) Bilge pumps provided for peak spaces and chain lockers shall be hand pumps, operated from a point located 

above the freeboard deck. 

(5) Each bilge pump shall be placed aft of the collision bulkhead and placed to pump water from any compartment 

except as specified in sub-rule (4) and special appliances shall be installed to start the pumps. 

(6) Bilge pump installed shall be of self-priming type. 

 

42. Bilge pipes. - (1) The arrangement of the bilge and ballast pumping systems shall be such as to prevent the 

possibility of water passing  into the compartments of the vessel or from one compartment to another. 

(2) In machinery spaces, bilge pipes and accessories shall be of steel or any other material, the characteristics of 

which are accepted as equivalent for the intended application. 

(3) The pumping systems in machinery spaces or cargo holds shall be completely separate from sea inlet pipes or 

from pipes normally used for filling or emptying compartments intended to hold water or liquid fuel. 

(4) Bilge suction piping up to the connection to the pumps shall be independent of other piping, and all bilge pipes 

shall be of steel or equivalent material. 

(5) Bilge suction pipes shall not be led through oil tanks except in the case of double bottom tanks, and in case of 

bilge suction pipes passing through freshwater tanks, such pipes shall be of heavy gauge and pipe joints shall be of 

the fully welded type and the number of pipe joints shall be kept to a minimum. 

(6) The diameter of the bilge main shall satisfy the requirements of the standards specified in the Schedule or the 

requirements acceptable to the designated authority in the case of category ‗C‘ vessels. 

 

43. Direct suction by pumps. (1) In the machinery compartment, a suction duct shall be directly connected to a 

bilge pump. 

(2) The diameter of the duct shall be atleast equal to that of the bilge main. 

(3) Direct suction shall be through fixed pipe or reinforced flexible hose and in case the suction is through a fixed 

pipe,              it shall be placed as low as possible in a way accessible for cleaning and fitted with a non-return valve. 

(4) In the case of passenger vessels, each independent power bilge pump shall have a direct suction from the space            

where it is situated: 

 

Provided that not more than two direct suctions shall be required in one space and where two or more such suctions 
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are provided in a single space, they shall be positioned on either side of the vessel or space. 

 

44. Bilge system accessories. (1) In passenger vessels, all distribution boxes and valves fitted in connection with the 

bilge pumping arrangements shall          be in positions which are accessible at all times in ordinary circumstances and if 

in any such vessel there is only one system of pipes common to all such pumps, the necessary valves for controlling 

the bilge suctions shall be capable of being operated from above the vessel‘s freeboard deck. 

(2) In passenger vessels, every valve which is required by these rules to be operated from above the freeboard deck      

shall have its control, at its place of operation, clearly marked to show the purpose it serves and how it may be 

opened and closed and it shall be provided with a means to indicate whether it is open or closed. 

(3) Suction ducts shall, as far as possible, be placed at the lowest points in the corresponding compartments and they      

shall be fitted with grills of substantial construction, placed in a readily visible location and cleaned, without it 

being necessary to first dismantle the connections in the suction ducting. 

 

45. Plan of bilge-pump and water drainage system. (1) A detailed plan of the bilge pump system shall be clearly 

exhibited in a place where personnel can read it easily. 

(2) The graphic symbols used shall conform to standards in force unless the meaning of the symbols used is clearly 

indicated. 

(3) Scuppers or appropriate arrangements shall be provided in areas of the vessel where water is likely to 

accumulate dangerously during fire-fighting operations. 

 

46. Alternative arrangements for small vessels. For inland vessels of less than twenty four metres in length, 

where the fitting of a bilge main is not practical, the             requirements of these rule may be satisfied by the use of 

individual submersible pumps. 

 

47. General rules of machinery. (1) The inland vessel must comply with the relevant machinery standards of the 

requirements specified in the schedule or the requirements acceptable to the designated authority in the case of Category 

‗C‘ vessels, suitable for the vessel type and its operational profile; and the minimum requirements for machinery 

specified in this rule shall not be  construed as an alternative to full compliance with the requirements specified in the 

schedule. 

(2) The ambient reference conditions shall be of that the rating of the main and auxiliary machinery is to be suitable 

for the temperature conditions associated with the geographical limits of the restricted service. 

(3) Machinery installations are to be designed so as to ensure proper operations under the following conditions, 

namely; - 

(a) list of 10 degree and; 

(b) trim of 5 degree. 

 

48. Machinery requirements. (1) The machinery, boilers and other pressure vessels, associated piping systems and 

fittings shall be of a design and construction adequate for the service for which they are intended and shall be so 

installed and protected so as to reduce to a       minimum any danger to persons on board, with due regard being paid to 

moving parts, hot surfaces and other hazards, and the design shall have regard to the materials used in construction, 

the purpose for which the equipment is intended, the working conditions to which it will be subjected and the 

environmental conditions on board. 

(2) All boilers, all parts of machinery, all steam, hydraulic, pneumatic and other systems and their associated fittings 

which are under pressure shall be subjected to appropriate tests including a pressure test before being put into 

service for                       the first time. 

(3) Means shall be provided to ensure that the machinery can be brought into operation from the dead vessel 

condition without external aid. 

(4) Provision shall be made to facilitate cleaning, inspection and maintenance of main propulsion and auxiliary 

machinery including boilers and pressure vessels. 

(5) Where risk from over speeding of machinery exists, means shall be provided to ensure that the safe speed is not 

exceeded. 

(6) Where main or auxiliary machinery, including pressure vessels or any parts of such machinery, are subject to 

internal pressure and may be subject to dangerous overpressure, means shall be provided where practicable to 

protect against such excessive pressure. 

(7) All gearing and every shaft and coupling used for transmission of power to machinery essential for the propulsion and 
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safety of the vessel or the safety of persons on board shall be so designed and constructed so that they shall withstand 

the         maximum working stresses to which they may be subjected in all service conditions. 

(8) Main propulsion machinery and auxiliary machinery shall be provided with automatic shut-off arrangements in         

the case of failures such as lubricating oil supply failure, which could rapidly lead to complete breakdown, serious 

damage   or explosion. 

(9) Internal combustion engines of a cylinder diameter more than 200 millimeters or a crankcase volume of at least 

0.6 cubic metres shall be provided with crankcase explosion relief valves of a suitable type with a sufficient relief 

area and the relief valves shall be arranged or provided with means to ensure that the discharge from them is so 

directed as to minimize the possibility of injury to personnel. 

 

49. Machinery controls. Main and auxiliary machinery essential for the propulsion and safety of the vessel shall be 

provided with effective means                            for its operation and control. 

 

50. Remote control of propulsion machinery. Where remote control of propulsion machinery from the navigation 

bridge is provided, the speed, direction of thrust and if applicable, the pitch of the propeller shall be fully 

controllable from the navigation bridge under all sailing conditions,             including manoeuverings. 

 

51. Ventilating systems in machinery spaces. (1) All machinery spaces shall be adequately ventilated and ensured 

that when the machinery or boilers therein are operating at full power in all weather conditions, adequate supply of 

air shall be maintained to the spaces for the                                             safety and comfort of personnel and the operation of the machinery. 

(2) In addition, the ventilation of machinery spaces shall be adequate, under normal conditions, to prevent the 

accumulation of hydrocarbon vapour. 

 

52. Protection against noise. (1) Measures shall be taken to reduce machinery noise in machinery spaces to 

acceptable levels and if this noise cannot be sufficiently reduced, the source of the excessive noise shall be suitably 

insulated or isolated, or a refuge from noise shall  be provided, if the spaces are required to be manned.  

(2) Ear protectors shall be provided for personnel required to enter machinery  spaces. 

 

53. Means of manoeuvring and going astern.- (1) Sufficient power for going astern shall be provided to secure 

proper control of the vessel in all normal circumstances. 

(2) The ability of the machinery to reverse the direction of thrust of the propeller within sufficient time and so to 

bring the vessel to rest within a reasonable distance from maximum ahead service speed, shall be demonstrated and 

recorded. 

(3) The stopping times, vessel headings and distances recorded on trials, shall be available onboard for the use of 

the master or designated personnel. 

(4) The effective operation of any supplementary means of stopping or manoeuvering the vessel shall be 

demonstrated and recorded. 

 

54. Steering gear. (1) Every inland vessel of Category ‗A‘ shall be provided with a main steering gear and an 

auxiliary steering gear, and the main steering gear and the auxiliary steering gear shall be so arranged that the 

failure of one of them will not render the other one inoperative. 

(2) The auxiliary steering gear, shall be capable of being rapidly brought into action and shall be of adequate 

strength and of sufficient power to enable the vessel to be steered at navigable speed. 

(3) Category ‗B‘ and Category ‗C‘ vessels are to be provided with reliable steering systems: 

 Provided that in the case of Category ‗C‘ vessels, only a hand tiller may be provided for steering, if acceptable to 

the designated authority; 

Provided further that if a fully powered steering gear is fitted in Category ‗B‘ and Category ‗C‘ vessels, an 

independent secondary means of steering is to be provided. 

(4) Communication devices shall be provided to enable orders to be transmitted from the bridge to any alternative 

steering position. 

(5) Steering systems shall comply with the following requirements, namely:- 

(a) for manually controlled steering systems, a single turn of the wheel shall correspond to a rudder angle of at 

least 3 degree and; 

(b) for powered steering systems, when the rudder is at maximum immersion, it shall be possible to achieve an 

average                     angular velocity of 4 degree/second over the rudder‘s entire turning range. 
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(6) This requirement shall also be checked, with the vessel at full speed, for moving the rudder over a range from 35 

degree port to 35 degree starboard.  

(7) In addition, it shall be checked whether the rudder keeps the position of the maximum angle at maximum 

propulsion power.  

(8) For other types of steering systems, these requirements are to be correspondingly applied. 

 

55. Engineers' alarm. In case of vessels with periodically unattended engine rooms, an engineer‘s alarm shall be 

operated from the engine        control room or at the manoeuvring platform as appropriate, and shall be clearly audible in 

the engineers accommodation: 

 Provided that the designated authority may exempt any vessel of less than 1000 gross tonnage and 

carrying less than hundred passengers from this requirement, if it considers that such an alarm is not necessary 

taking into account the proximity of the engine control room or station to the engineers‘ accommodation. 

 

56. Means for stopping machinery, shutting off flammable oil supply pipes, pumps and closing of 

openings.- (1) Means shall be provided :- 

(a) for stopping ventilating fans serving machinery and accommodation spaces; 

(b) for closing all doorways, ventilators, and other openings to such spaces; and 

(c) to permit the release of smoke from machinery spaces. 

(2) Means provided under sub-rule (1) shall be capable of being operated from positions outside the spaces and      

which would not be made inaccessible by a fire within such spaces. 

(3) Means shall be provided for shutting off fuel, lubricating oil, hydraulic oil supplies and associated pumps, and      

shall be readily accessible, situated outside the machinery space and shall be clearly labelled. 

(4) The means of stopping machinery, shutting off flammable oil supply pipes, pumps and closing of openings, for     

other types of propulsion shall be considered. 

 

57. Fuel and associated pipework.- (1) Oil fuel lines shall not be located immediately above or near units of high 

temperature, including boilers, steam pipelines, exhaust manifolds, silencers and, as far as practicable, oil fuel lines 

shall be arranged apart from hot surfaces, electrical installations or other sources of ignition, and shall be screened 

or otherwise suitably protected to avoid oil spray or oil leakage onto the sources of ignition. 

(2) Components of a diesel engine fuel system shall be designed considering the maximum peak pressure which 

shall be experienced in service, including any high-pressure pulses which are generated and transmitted back into the 

fuel         supply and spill lines by the action of fuel line injection pumps and the connections within the fuel supply and 

spill lines shall be constructed having regard to their ability to prevent pressurised oil fuel leaks while in service and 

after maintenance. 

 

58. Flexible fuel pipes. (1) Minimum length of flexible hoses may be used where necessary to allow for relative 

movements and vibration between  machinery and fixed piping systems and the hoses and any couplings shall be 

suitable for the intended purpose. 

(2) Documentary evidence shall be provided to show that the pipework complies with the Bureau of Indian 

Standards or the recognised International Standards Organisation. 

(3) Flexible fuel pipework shall be installed in accordance with the manufacturer's instructions and correctly 

supported.  

(4) The pipework shall be provided with sufficient free movement to accommodate vibration and to avoid contact 

with any structure and where protective sleeves are fitted, the sleeve shall be extended beyond the length of the pipe, 

with appropriate leak proof end connections. 

(5) Flexible fuel pipework shall be renewed according to the pipe manufacturer‘s instructions and records of the 

most recent pipe renewal shall be kept onboard and ashore. 

 

59. Electrical equipment and installations. (1) Electrical equipment and installations of all mechanically propelled 

inland vessels shall comply with the relevant    electrical standards specified in the schedule, which provide an 

equivalent level of safety; and the standards included in these rules shall also specify the minimum requirements 

that shall be  satisfied.   

(2) The electrical equipment and installations (including any electrical means of propulsion) shall be such that the      

vessel and all persons onboard are protected against electrical hazards. 

(3) The electrical equipment and installations shall be maintained to ensure the vessel is in an operational and 

habitable condition. 
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(4) The main source of electrical power shall be capable of illuminating any part of the vessel normally accessible 

to and used by the passengers or crew. 

(5) Electrical services essential for safety shall be ensured under various emergency conditions. 

(6) All exposed metal parts of electrical machines or equipment which are not intended to be live but which are 

liable under fault conditions to become live shall be earthed unless the machines or equipment are:- 

(a) supplied at a voltage not exceeding 55 V direct current or 55 V root mean square between conductors. 

(Auto- transformers shall not be used for the purpose of achieving this voltage); or 

(b) supplied at a voltage not exceeding 250 V by safety isolating transformers supplying only consuming 

device; or 

©constructed in accordance with the principle of double insulation. 

(7) Electrical circuits shall be provided with adequate protection against short circuit and overload. 

(8) Accumulator batteries shall be suitably housed, and compartments used primarily for their storage shall be 

properly constructed and efficiently ventilated and they shall not be stored in sleeping quarters. 

(9) No electrical equipment shall be installed in any space where flammable mixtures are liable to collect including 

those onboard tankers or barges carrying flammable liquids in bulk or in compartments assigned primarily to 

accumulator batteries, in paint lockers, acetylene stores or similar spaces, unless the designated authority is satisfied 

that such equipment is— 

(a) essential for operational purposes; 

(b) of a type which will not ignite the mixture concerned; 

(c) appropriate to the space concerned; and 

(d) appropriately certified for safe usage in the dusts, vapour or gases likely to be encountered. 

 

(10) Lightning conductors shall be installed on masts and mastheads constructed with non-conducting materials.  

(11) If the vessel is constructed with non-conducting materials, the lightning conductors shall be connected to copper 

plates fitted to the vessel's hull and running well below the water line. 

 

60. Electrical cables.- (1) All electric cables and external wiring to the equipment shall be at least of flame-

retardant type. 

(2) Cables and wiring which is serving essential or emergency power, lighting, internal communications or signals 

shall be routed clear of galleys, laundries, machinery spaces and their housings and other high fire risk areas. 

(3) Where cables which are installed in hazardous areas introduce the risk of fire or explosion in the event of an 

electrical fault in such areas, special precautions against such risks shall be taken such as are considered necessary 

by designated authorities. 

(4) Cables and wiring shall be installed and supported in such a manner so as to avoid chafing or other damage. 

(5) Terminations and joints in all conductors shall be so made as to retain the original electrical, mechanical, flame- 

retarding and, where necessary, fire-resisting properties of the cable. 

 

61. Stores, spare gear and tools. Every inland vessel shall be provided with stores, spare gear and tools, as may be 

necessary, and sufficient for the intended              service of the vessel. 

 

 

CHAPTER IV 

SPECIAL PROVISIONS APPLICABLE TO PASSENGER VESSELS 

 

62. Application and stability rules. (1) The requirements under this rule shall apply to decked Category ‗A‘ 

passenger vessels, which carries more than fifty passengers and to vessels of Category ‗B‘ and Category ‗C‘, in so 

far as they are considered      reasonable and practicable, by the designated authority.  

(2) Alternatively, vessels of Category ‗B‘ may comply with the requirements of ISO 12217-1 and vessels of 

Category ‗C‘ of less than six metres in length may comply with the requirements of ISO 12217-3 for stability and 

buoyancy. 

(3) The intact stability shall be proven for the following standard loading conditions, namely :- 

(a) at the start of the voyage:100 percent passengers, 98 percent fuel and fresh water, 10 percent waste water; 

(b) during the voyage:100 percent passengers, 50 percent fuel and fresh water, 50 percent waste water; 

(c) at the end of the voyage:100 percent passengers, 10 percent fuel and fresh water, 98 percent waste water; 

(d) unladen vessel: no passengers, 10 percent fuel and fresh water, no waste water. 

Explanation:- For all standard loading conditions, the ballast tanks shall be considered as either empty or full 

in                      accordance with normal operational conditions. 

(4) In addition, the requirements of clause (d) of sub-rule (3) are to be proved for the loading condition involving 
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100 percent passengers, 50 percent fuel and fresh water, 50 percent waste water, all other liquid (including ballast) 

tanks are considered filled to 50 percent. 

(5) Stability calculations for additional loading conditions may need to be submitted, in case it is necessary to verify 

the               safety of the vessel. 

(6) The proof of adequate intact stability by means of a calculation is to be produced using the following definitions 

for  the intact stability and for the standard loading conditions mentioned in sub-rule (3) and sub-rule (4), namely :- 

(a) the maximum righting lever ℎ𝑚𝑎𝑥 is to occur at a heeling angle of 𝜑𝑚𝑎𝑥 ≥(𝜑𝑚𝑜𝑚+3°) and is not to be less 

than 0.2 [m]  and, in case of 𝜑𝑓<𝜑𝑚𝑎𝑥, the righting lever at the down flooding angle 𝜑𝑓 is not to be less than 0.2 

[m]; 

(b) the down flooding angle 𝜑𝑓 is not to be less than (𝜑𝑚𝑜𝑚+3°); 

(c) the area 𝐴 under the curve of the righting levers is to, depending on the position of 𝜑𝑓  and 𝜑𝑚𝑎𝑥, reach at 

least   the following values mentioned in the table below, namely:- 

TABLE 

 

Intact Stability Criteria 

Case   Area 

1 φmax ≤ 15˚ or φf ≤ 15˚  0.05 [m.rad] up to the smaller of the 

angles φmaxor  φf 

2 15˚ <φmax< 30˚ φmax≤ φf 0.035 + 0.001 (30 - φmax) [m.rad] up to 

the angle φmax 

3 15˚ <φf< 30˚ φmax>φf 0.035 + 0.001 (30 - φf) [m.rad] up to 

the angle φf 

4 φmax≥ 30˚ and 

φf≥ 15˚ 

 0.035 [m.rad] up to the angle φ=30˚ 

 

Explanation.— 

Where- 

(i) hmax: is the maximum lever  φ : the heeling angle; 

(ii) φf : the down flooding angle, that is the heeling angle, at which openings in the hull, in the superstructure or 

deck houses which cannot be closed so as to be weathertight , submerge; 

(iii) φmom : the maximum heeling angle according to e); 

(iv) φmax : the heeling angle at which the maximum righting lever occurs;  

(v) A: the area under the curve of the righting levers; 

(d) the initial metacentric height, (𝐺𝑀𝑜), corrected by the free surface effect in liquid tanks, is not to be less than 

0.15 [m]; 

(e) in each of the following two cases, the heeling angle 𝜑𝑚𝑜𝑚 shall not  exceed 12 degree, namely:- 

    (i) in application of the heeling moment due to persons and wind according to rules 63 and 64 and 

    (ii) in application of the heeling moment due to persons and turning according to rules 63 and 65; 

(f) for a heeling moment resulting from moments due to persons, wind and turning according to rules 63, 64 and 65, 

the residual freeboard is to be not less than 0.2 [m]; 

(g) for vessels with windows or other openings in the hull located below the bulkhead decks and not closed 

watertight,  the residual safety clearance is to be at least 0.1 [m] on the application of the three heeling moments 

resulting from (f) above. 

 

63. Heeling moment due to accumulation of persons.- (1) The heeling moment Mp [kN-m], caused by 

accumulation of persons on one side of the vessel, is the sum of individual heeling moments on various decks 

occupied by passengers, and, is to be calculated according to the                 following formula, namely :- 

(a) 𝑀𝑝 = 𝑔 𝑃 𝑦 = 𝑔 ∑ 𝑃𝑖 𝑦𝑖 [𝑘𝑁𝑚] 

Explanation—Where:- 

P = total mass of persons on board in [t], calculated by adding up the maximum permitted number of passengers 

and the maximum number of shipboard personnel and crew under normal operating conditions, assuming an average 

mass per person of 0.075 [t]; 
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y = lateral distance of center of gravity of total mass of persons P from Centre line in [m] g = acceleration of gravity 

( g = 9.81 [m/s2]); and 

Pi = mass of persons accumulated on area Ai ; 

 

(b) 𝑃𝑖 = 𝑛𝑖 0.075 𝐴𝑖   [𝑡] 

Explanation— Where:- 

Ai = area occupied by the persons in [m2] ni = number of persons per square meter; 

ni = 3.75 for free deck areas; for deck areas with fixed seating furniture such as benched, ni is to be calculated 

by  assuming as area of 0.5 [m] in width and 0.75 [m] in seat depth per person; and 

yi = lateral distance of geometrical Centre of area Ai from Centre line in [m]. 

 

(2) The calculation is to be carried out for accumulation of persons both to starboard and to the port. 

(3) The distribution of persons shall correspond to the most unfavourable one from the point of view of stability 

and cabins are to be assumed unoccupied for the calculation of the persons' moment. 

(4) For the calculation of the loading cases, the centre of gravity of a person is to be taken as 1 [m] above the lowest    

point of the deck at 0.5 Lwl, ignoring any deck curvature and assuming a mass of 0.075 [t] per person. 

(5) A detailed calculation and plan of deck areas which are occupied by persons may be dispensed with, if the value of 

y is considered as 0.45 of the breadth. 

 

64. Heeling moment due to wind.- (1) The heeling moment due to wind pressure Mw is to be calculated as 

follows: 

𝑇 

𝑀𝑤 = 𝑝𝑤𝐴𝑤 (𝐿𝑤 + 
2

) [𝑘𝑁𝑚] 

Explanation-Where: - 

𝑝𝑤 = 0.25 [kN/m²]; 

Provided that, the value for pw may be taken as per actual prevailing wind conditions in the relevant service area of 

the vessel and not less than 0.1 [kN/m2] and any operating restrictions are to be indicated in the Stability Booklet 

and the Certificate of Survey. 

𝐴𝑤= lateral plane of the vessel above the plane of draught according to the considered loading condition in [m²]; 

and 

L𝑤 = distance of the centre of gravity of the lateral plane 𝐴𝑤 from the plane of draught according to the considered 

loading condition in [m]. 

 

(2) In calculating the lateral plane, account is to be taken of the intended enclosure of the deck by awnings and 

similar mobile installations. 

 

65. Heeling moment due to turning. (1) The moment due to centrifugal force 𝑀𝑑𝑟, caused by the turning of the 

vessel, is to be calculated as follows: 

 
 

Explanation.— Where:- 

𝐶𝑑𝑟 = a coefficient of 0.045; 

𝐶𝐵 = block coefficient (if not known, taken as 1.0); 

𝑣 = maximum speed of the vessel in [m/s]; and 

𝐾𝐺 = distance between the Centre of gravity and the keel line in [m]. 

 

(2) For passenger vessels with rudder-propeller, water-jet, cycloidal-propeller and bow-thruster propulsion systems, 

𝑀𝑑𝑟 is to be derived from full-scale or model tests or else from corresponding calculations. 

 

66. Damage stability. (1) It is to be proved by calculation that the damage stability of the vessel is appropriate and 

the calculation of the final stage of flooding shall be based on the method of ―lost buoyancy‖ and the interim states 

of flooding shall               be calculated on the basis of the method of ―added mass‖. 

Explanation. — For the purpose of this sub-rule, all calculations are to be carried out free to trim and 
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sinkage. 

(2) Buoyancy of the vessel in the event of flooding is to be proven for the standard loading conditions specified in          

sub-rule (3) of rule 62 and accordingly, mathematical proof of sufficient stability is to be determined for the three 

intermediate stages of flooding (25, 50 and 75 % of flood build-up) and for the final stage of flooding. 

(3) Passenger vessels are to comply with the one-compartment status and the two-compartment status.  

(4) The following assumptions in table below concerning the extent of damage are to be taken into account in the 

event of flooding, namely :- 

TABLE 

 

Extent of damage 

 One-Compartment Status Two-Compartment Status
2
 

Dimension of the side damage   

Longitudinal l [m] 0.10 LWL , however not less 

than 4 [m]
3
 

0.05 LWL , however not less 

than 2.25 [m] 

Transverse b [m] B/5 0.59 

Vertical h [m] From vessel bottom to top without delimitation 

Dimension of the bottom damage   

Longitudinal l [m] 0.10 LWL , however not less 

than 4 [m]
3
 

0.05 LWL , however not less 

than 2.25 [m] 

Transverse b [m] B/5 

Vertical h [m] 0.59; pipework are to be deemed intact
1
 

(1) Where a pipework system has no open outlet in a compartment, the pipework shall be regarded 

as intact in the event of this compartment being damaged, if it runs within the safe area and   is more 

than 0.50 [m] off the bottom of the vessel. 

(2) Passenger vessels with a length 𝐿 of not more than 45 [m] and authorised to carry up to a maximum of 

250 passengers do not need to have 2 compartment status. 

(3) For vessels less than 24 m in length, this value may be taken as―0.10 LWL‖ 

 

(5) (a) For one-compartment status, the bulkheads can be assumed to be intact, if the distance between two adjacent 

bulkheads is greater than the damage length and longitudinal bulkheads at a distance of less than B/3 to the hull,          

measured perpendicular to the centre line from the shell plating at the maximum draft are not to be taken into 

account for calculation purposes. 

Explanation- A bulkhead recess in a transverse bulkhead that is longer than 2.5 [m], is considered a 

longitudinal              bulkhead; 

(a) for two-compartment status, each bulkhead within the extent of damage shall be assumed to be damaged 

and this     means that the position of the bulkheads is to be selected in such a way as to ensure that the passenger 

vessel remains buoyant after flooding of two or more adjacent compartments in the longitudinal direction; 

(c ) the lowest point of every non-watertight opening (e.g. doors, windows, access hatchways) is to lie at least 0.1 

[m] above the damaged waterline and the bulkhead deck is not to be immersed in the final stage of flooding; 

(d) permeability is assumed to be 95 percent and if it is proven by a calculation that the average permeability of any 

compartment is less than 95 percent, the calculated value may be used instead, and the values to be adopted are not 

to be less           than those indicated in the Table below, namely:-  

TABLE 

 

Permeability Values 

Lounges 95% 

Engine and boiler room 85% 

Luggage and store room 75% 

Double bottoms, fuel bunkers, ballast and other tanks, depending on whether, according to their 

intended purpose, they are to be assumed to be full or empty for the vessel floating at the plane of 

maximum 

draught 

0% or 

95%; 

(e) if damage of a smaller dimension than specified above produces more detrimental effects with respect to heeling      
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or loss of metacentric height, such damage is to be taken into account for calculation purposes. 

 

(6) For all intermediate stages of flooding referred to in sub-rule (2), the following criteria shall be met, namely:- 

(a) the heeling angle 𝜑 at the equilibrium position of the intermediate stage in question is to not exceed 15 

degree ; 

(b) beyond the heel in the equilibrium position of the intermediate stage in question, the positive part of the 

righting  lever curve shall display a righting lever value, that is, 𝐺𝑍 ≥0.02 [𝑚] before the first unprotected 

opening becomes immersed or a heeling angle 𝜑 of 25 degree is reached; 

     (c ) non-watertight openings are not to be immersed, before the heel in the equilibrium position of the       

     intermediate                            stage in question has been reached; 

     (d) the calculation of the free surface effect in all intermediate stages of flooding is to be based on the gross    

     surface                                area of the damaged compartments. 

 

(7) During the final stage of flooding, the following criteria are to be met taking into account the heeling moment   

in accordance with rule 62, namely:- 

(a) the heeling angle 𝜑𝐸 is to not exceed 10 degree; 

(b) beyond the equilibrium position the positive part of the righting lever curve is to display a righting lever 

value                of righting arm lever (𝐺𝑍𝑅) ≥0.02 [𝑚] with an area 𝐴 ≥0.0025 [𝑚 ∙𝑟𝑎𝑑] and these minimum values for 

stability are to be met until the immersion of the first unprotected opening or in any case before reaching a 

heeling angle of 25 degree; 

(c) non-watertight openings are not to be immersed before the equilibrium position has been reached and if such 

openings are immersed before this point, the rooms affording access are deemed to be flooded for damage stability 

calculation purposes.; 

(d) the shut-off devices, which are to be able to be closed watertight are to be marked accordingly. 

 

Figure – Damage Stability 

 

 

. 

(8) Passenger vessels authorised to carry up to a maximum of fifty passengers and with a length of not more than 

25 (m) shall prove adequate stability after damage as per sub-rules (1) to (6) or, as an alternative, prove that they 

comply with           the following criteria after symmetrical flooding of the entire vessel, namely:— 

(a) the immersion of the vessel is not to exceed the margin line (notional line drawn on the shell 100 [mm] below 

the  top of the bulkhead deck at side, where, in a part of the ship, the bulkhead deck is stepped below or not 

fitted, the margin line is to be drawn 100 [mm] below the level up to which both the transverse bulkheads and 
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side shell are watertight); and 

(b) the residual metacentric height, that is,  𝐺𝑀𝑅 is not to be less than 0.10 [m]. 

 

(9) The necessary residual buoyancy shall be assured through the appropriate choice of material used for the 

construction of the hull or by means of highly cellular foam floats, solidly attached to the hull. 

(10) In the case of vessels with a length of more than 15 [m], residual buoyancy can be ensured by a combination of 

floats and sub-division complying with the one- compartment status. 

 

67. Cross flooding arrangements. (1) If cross-flood openings to reduce asymmetrical flooding are provided, they 

have to meet the following conditions, namely:- 

(a) for the calculation of cross-flooding, International Maritime Organisation (IMO) Resolution MSC.245(83) is 

to be applied; 

(b) they are to be self-activating; 

(c) they are not to be equipped with shut-off devices; and 

       (d) the total time allowed for compensation is not to exceed fifteen minutes. 

 

68. Watertight integrity. (1) Watertight doors in bulkheads, which normally remain open are to be fitted with local 

controls on either side of the bulkhead and remote control in an accessible place above the bulkhead deck and the 

following requirements                  are also to be complied with, namely:- 

(a) the remote control shall be fitted with an indicator showing whether the door is open or closed; 

(b) in addition, indicators shall be fitted in the wheelhouse, showing whether these doors are open or closed; 

(c) an automatic audible alarm shall be fitted at the door, sounding during the closing of the door; 

(d) the operation of watertight doors and automatic alarms shall be possible, independent from the vessel‘s 

normal                                    electrical system; and 

(e) the closing time of the doors shall not be less than thirty seconds and not more than sixty seconds. 

 

(2) Watertight doors, which are not remotely operated, are permittedonly in those spaces which are not accessible to 

passengers.  

(3) Such doors shall be kept closed and may only be opened for passage and shall be closed again immediately. 

(4) All watertight doors with their local and remote controls as well as alarm arrangements shall be located inboard                                  

of the assumed transverse extent of damage. 

(5) Piping systems and ventilation ducts with open ends shall be so arranged that flooding of the compartment 

under consideration shall not result in the flooding of any other space or tank. 

(6) Where several compartments are in open connection through pipe lines or ventilation ducts, the pipes and ducts 

shall be led through the watertight bulkheads above the water line in the most unfavourable conditions of flooding.  

(7) Where this is not possible, valves which are remotely controlled from above the bulkhead deck shall be fitted at 

the watertight bulkheads. 

(8) When a pipe system has no open end in a compartment, the pipe line shall be considered undamaged in the case                              

of flooding of that compartment, provided, it is situated inboard of the assumed transverse extent of damage and 0.5 

[m] above the vessels bottom. 

(9) Cables which are to pass through watertight bulkheads shall be so arranged that the watertight integrity of the 

bulkheads is not impaired. 

(10) All watertight portlights, to be fitted below the damaged waterline, shall be of the non-opening type and of 

adequate strength and fitted with deadlights.  

(11) No window shall be fitted below the damaged waterline. 

 

69. Emergency power. (1) Every inland passenger vessel shall be provided with an emergency power supply for 

the following, namely:- 

(a) navigation lights; 

(b) audible warning devices; 

(c) emergency lighting; 

(d) fixed Very High Frequency installations; 

(e) alarm and public address systems; 

(f) searchlights; 

(g) fire alarm system; 

(h) other safety equipment, such as, automatic pressurised sprinkler systems or fire pumps; 

(i) emergency bilge pumping systems; 
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(j) electronically powered signage where fitted; and 

(k) survival craft launching system, where appropriate. 

 

(2) The following are admissible for use as an emergency power source, namely:- 

(a) auxiliary generator sets with their own independent fuel supply and independent cooling system which, 

in the event of a power failure, start and take over the supply of power within forty five seconds automatically or, 

if they are located  in the immediate vicinity of the wheelhouse or any other location permanently manned by 

crew members, can be brought into operation within forty five seconds; or 

(b) accumulator batteries, which, in the event of a power failure, connect automatically or, if they are located 

in the immediate vicinity of the wheelhouse or any other location permanently manned by crew members, can 

be connected manually; 

(c) they shall be capable of powering the items listed in sub-rule (1) above, without recharging  and without 

an unacceptable voltage reduction throughout the projected operating period; and 

(d) the projected operating period for the emergency power supply shall not be less than sixty minutes. 

 

(3) In the case of vessels of length twenty four metres and above, the emergency power source and any associated 

switchboard plant shall be in a separate space to the main power supply and cables feeding the electrical 

installations in the event of an emergency shall be installed and routed in such a way as to maintain the continuity 

of supply of these installations in the   event of fire or flooding. 

(4) Such cables shall never be routed through the main engine room, galleys or space where the  main power source 

and connected equipment is installed, except where necessary, to provide emergency equipment in such areas. 

(5) The emergency power source shall be installed above the line of the bulkhead deck of sub-divided vessels and as    

high as possible in open vessels. 

(6) For the following rooms and locations, emergency lighting shall be provided, namely:- 

(a) locations where life-saving equipment is stored and where such equipment is normally prepared for use; 

(b) escape routes, access for passengers, including gangways, entrances and exits, connecting corridors,  

       lifts and                accommodation areas companion ways, cabin areas and accommodation areas; 

(c) markings on the escape routes and emergency exits; 

(d) in other areas intended for use by persons with reduced mobility; 

(e) operation rooms, engine rooms, steering equipment rooms and their exits; 

(f) wheelhouse; 

(g) spaces containing the emergency power supply source other than battery lockers; 

(h) points at which extinguishers and fire extinguishing equipment controls are located; and  

(i) areas in which passengers, shipboard personnel and crew muster in the event of danger. 

 

CHAPTER V  

SPECIAL PROVISIONS APPLICABLE TO TANKERS 

 

70. General rules. (1) These rules apply to vessels which are intended to carry the following liquid cargoes having 

flash point above 60° celsius, namely:- 

(a) non-petroleum, non-hazardous liquid cargoes having flash point of above 60 °celsius; 

(b) petroleum products having flash point of above 60 °celsius; 

(c) vegetable oils of the following types, namely:— 

(i) castor oil; 

(ii) coconut oil; 

(iii) corn oil; 

(iv) cotton seed oil; 

(v) groundnut oil; 

(vi) illipe oil; 

(vii) linseed oil; 

(viii) mango kernel oil; 

(ix) palm kernel oil; 

(x) palm kernel olein; 

(xi) palm mid fraction; 

(xii) palm oil; 

(xiii) palmolein; 

(xiv) palm stearin; 

(xv) rapeseed oil; 

(xvi) rice bran oil; 

(xvii) safflower oil; 

(xviii) soyabean oil; 
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(xix) sunflower seed oil; 

(xx) tallow; and 

(xxi) tung oil. 

(2) The tankers carrying liquid cargoes with a flashpoint below 60 degree celsius shall be specially considered by 

the designated authority and such vessels shall, as a minimum, meet the requirements and standards specified in the 

Schedule.  

 

71.  Configuration of cargo tanks and longitudinal bulkheads. (1) Where the cargo tank breadth exceeds 0.7B, 

cargo tanks are normally to be provided with centre longitudinal bulkheads and where the tank breadth is greater 

than the 0.7B and centre longitudinal bulkheads are not fitted, proof of sufficient stability need to be documented. 

(2) Tankers carrying petroleum oils and vegetable oils are to be provided with a double bottom having a minimum 

height of 500 mm. 

(3) For tankers carrying petroleum oils and vegetable oils, wing tanks of minimum width 600 mm shall be provided 

on the sides of the cargo area and wing tanks or spaces shall extend either for the full depth of the vessel's side or 

from the top of the double bottom to the uppermost deck, disregarding a rounded gunwale where fitted. 

(4) Cargo tanks are to be fitted with a visual and audible high-level alarm which indicates when the liquid level in 

the cargo tank approaches the normal full condition.  

(5) The alarm is to be capable of being tested prior to loading. 

 

72. Hull scantlings and strength. Hull scantlings and strength of tankers shall comply with the requirements and 

standards specified in the Schedule  for the intended service of the vessel. 

 

73. Thermal stresses. (1) When liquids carried in tanks require heating and the temperature is more than 90 

degree celcius, calculations of  thermal stresses shall be required. 

(2) The calculations shall be to give the resultant stresses in the hull structure based on a water temperature of 5 

degree celcius and an air                               temperature of 10 degree celcius. 

 

74. Access and ventilation. All cargo zone areas shall be well ventilated and accessible for surveys and 

maintenance. 

 

75. Damage Stability. (1) For vessels with independent cargo tanks and for double hull constructions with cargo 

tanks integrated in the frames      of the vessel, the following assumptions shall be taken into consideration for the 

damaged condition, namely:- 

(a) the extent of side damage as given in the table below: 

TABLE 

 

Longitudinal extent: At least 0.10 Length Overall (LOA), but not less 

than 5 [m] 

Transverse extent: 0.59 [m] inboard from the vessel‘s side at right angles to 

the centerline at the level corresponding to the maximum 

draught, or when applicable, the distance allowed by 

5.4.3.1.2, 

reduced by 0.01[m] 

Vertical extent: From the base line upwards 

without limit; 

(b) the extent of bottom damage as given in the table below: 
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TABLE 

 

Longitudinal extent: At least 0.10 Length Overall (LOA), but not less  

than 5 [m] 

Transverse extent: 3 [m] 

Vertical extent: From the base 0.49[m] upwards, 

the sump excepted; and 

(c) © any bulkhead within the damaged area shall be assumed damaged, which means that the location of 

bulkheads shall be chosen to ensure that the vessel remains afloat after the flooding of two or more adjacent 

compartments in the longitudinal direction. 

(2) The following shall be applicable:- 

(a) for bottom damage, adjacent athwartship compartments shall also be assumed flooded; 

(b) the lower edge of any non-watertight opening (e.g. windows, doors and access hatchways), at the final 

stage of  flooding, shall not be less than 0.10 [m] above the damage waterline;  

(c) permeability shall be assumed to be 95 per cent, where an average permeability of less than 95 per cent is 

calculated for any         compartment, this calculated value obtained may be used;  

(d) however, minimum values of permeability, μ, given in the following table are to be used; and 

(e) for the main engine room, only the one-compartment standard need be taken into account, that is,  the end 

bulkheads of the engine room shall be assumed as not damaged. 

 

 

TABLE 

 

Engine Room 85% 

Accommodation 95% 

Double Bottom, Oil Fuel Tanks, Ballast Tanks etc. depending on whether 

according to their function they have to be assumed as full or empty for vessel 

floating 

at the maximum permissible draft 

0% or 95%; 

 

(3) For the intermediate stage of flooding, the following criteria, namely :- 

(a) GZ≥0.03[m]; and 

(b) range of positive GZ: 5 degree, shall be fulfilled 

 

(4) At the stage of equilibrium (in the final stage of flooding), the angle of heel shall not exceed 12 degree and non-

watertight openings are not to be flooded before reaching the stage of equilibrium; and if such openings are 

immersed before the stage of equilibrium, the corresponding spaces are to be considered flooded for the purpose of 

stability calculation. 

(5) The positive range of the righting lever curve beyond the stage of equilibrium as per below graph is to have a 

righting lever of ≥ 0.05[m] in association with an area under the curve of ≥ 0.0065 [m.rad] and the minimum values 

of stability shall be satisfied  up to immersion of the first non-weathertight openings and in any event, up to an angle 

of heel ≤ 27°. 

Explanation- If non-weathertight openings are immersed before that stage, the corresponding spaces shall be 

considered flooded for the                     purpose of stability calculation. 



[भाग II—खण्ड 3(i)] भारतकाराजपत्र:असाधारण 639 
 

 
 

(6) If openings through which undamaged compartments may additionally become flooded are capable of being 

closed watertight, the closing appliances shall be marked accordingly. 

(7) Where cross-flooding or down-flooding openings are provided for reduction of unsymmetrical flooding, the 

time of equalisation shall not exceed 15 minutes, provided during the intermediate stages of flooding sufficient 

stability has been proved. 

 

76. Cargo pump rooms. (1) Separate pump rooms are not required for cargo pumps. 

(2) They shall have direct access from open deck  and be adequately ventilated to prevent accumulation of oil 

vapour. 

 

77. Piping systems for bilge, ballast, oil fuel, etc. (1) Cofferdams and void spaces located within the cargo area 

and not intended to be filled with water ballast shall be fitted with suitable means of drainage. 

(2) Ballast piping shall not pass through cargo tanks as far as possible and shall not be connected to cargo oil 

piping, but facilities may, be made for emergency discharge of water ballast by means of a portable spool 

connection to a cargo oil pump and where this is arranged, a non-return valve shall be fitted in the ballast suction to 

the cargo oil pump. 

(3) For the purposes of sub-rule (2), the portable spool piece shall be mounted in a conspicuous position in the pump 

room        and a permanent notice restricting its use shall be prominently displayed adjacent to it and the shut-off valves 

shall be provided to shut-off the cargo and ballast lines before the spool piece is removed. 

 

78. Separation of fuel oil and cargo systems. (1) The system of storage, transfer, combustion and air pipes for fuel 

oil for vessel‘s use shall be entirely separate from system                                                  of loading, un-loading and air pipes for cargo oil.  

(2) Cargo pumping and piping systems shall comply with the requirements and standards specified in the Schedule.  

 

79. Special requirements for vessels carrying vegetable oil. (1) Vessels carrying vegetable oils shall comply with 

the requirements  and standards specified in the Schedule for this vessel type. 

(2) The entire cargo length shall be protected by ballast tanks or spaces other than that for carrying oil as follows:- 

(a)wing tanks or spaces shall be arranged such that cargo tanks are located inboard of the moulded line of                             

 the side shell plating nowhere less than 600 mm; and 

(b) double bottom tanks or spaces shall be arranged such that the distance between the bottom of the       

cargo tanks    and the moulded line of the bottom shell plating is not less than 500 mm. 
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CHAPTER VI   

SPECIAL PROVISIONS APPLICABLE TO VESSELS CARRYING DANGEROUS GOODS 

 

80. Special provisions for vessels carrying dangerous goods. Inland vessels carrying dangerous goods shall, 

comply with the requirements and standards specified in the Schedule , as applicable to such vessels. 

 

CHAPTER VII 

SPECIAL PROVISIONS APPLICABLE TO CRAFT INTENDED TO FORM PART OF A                    PUSHED OR 

TOWED CONVOY OR OF A SIDE-BY-SIDE FORMATION 

 

81. Pushed convoys. (1) Craft intended to be propelled in convoys shall be equipped with coupling devices, 

bollards or equivalent devices         which, as a result of their number and arrangement, ensure a safe connection to other 

craft in the convoy:  

 Provided that it shall not apply to crafts solely giving pushing assistance to crafts for berthing.  

 

(2) Category ‗A‘ vessels, which are engaged in towing or pushing operations shall, in addition to these rules, shall 

comply with the requirements and standards specified in the Schedule, for these types of vessels. 

 

82. Craft suitable for pushing. (1) Crafts used for pushing purposes shall incorporate a suitable pushing device, 

which shall be designed   and equipped in such a way so as to prevent relative movement between the crafts 

themselves. 

(2) If the crafts are joined together with cables, the pusher craft shall be equipped with at least two special winches 

or equivalent coupling devices for tensioning the cables. 

(3) The coupling devices shall enable a rigid assembly to be formed with the pushed craft.  

(4) Where convoys consist of a pusher craft and a single pushed craft, the coupling devices may permit controlled 

articulation and the necessary drive units  shall easily absorb the forces to be transmitted and shall be capable of 

being controlled easily and safely. 

(5) The collision bulkhead referred to in clause (a) of  sub-rule (1) of rule 10 shall be dispensed with for vessels being 

used dedicatedly         as pusher crafts. 

 

83. Craft suitable for being pushed.- (1) If steering systems, accommodation, engine or boiler rooms are present, 

the relevant requirements of these rules shall                apply to them. 

(2) The pushed craft shall comply with the collision bulkhead requirements of clause (a) of sub-rule (1) of rule 10. 

(3) Craft intended for being pushed shall be fitted with coupling devices ensuring a safe connection to other craft. 

 

84. Craft suitable for operating in towed convoys. (1) Crafts intended for towing shall meet the following 

requirements, namely:- 

     (a) the towing devices shall be arranged in such a way that their use does not compromise the safety of the      

      craft, crew or               cargo; 

(b)  tugging and towing craft shall be fitted with a tow hook which shall be capable of being released    

safely from the wheelhouse, but this shall not apply if the design or other fittings prevent capsizing; 

       (c) towing devices shall consist of winches or a tow hook; 

   (d)  towing devices shall be located ahead of the propeller plane.  

(2) The requirements specified in sub-rule (1) shall not apply to crafts that are steered by their propulsion    

units such as rudder propellers or cycloidal propellers. 

(3) For crafts solely giving towing assistance to motorised craft for berthing, a towing device such as a bollard    

or an equivalent device shall suffice. 

(4) Where the towing cables could snag on the stern of the vessel, deflector hoops with cable catchers shall be   

provided. 

 

85. Crafts suitable for propelling side-by-side formations. The requirements for crafts propelled in a side-by-

side formation shall be specially considered by the vessel on case-to-case basis. 

 

86. Navigation tests on convoys. (1) Navigability and manoeuvrability shall be checked by means of navigation 

tests and in order to authorise a pusher or           motor vessel to propel a rigid convoy, and to enter this on the Certificate 
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of Survey, the designated   authority shall decide                               which formations are to be presented and shall conduct navigation 

tests with the convoy in the formations applied for, which the designated authority regards to be the least favourable 

ones. 

(2) For the purposes of sub-rule (1), the designated authority shall check that the rigid connection of all craft in the 

convoy is maintained during the manoeuvres. 

 

CHAPTER VIII 

SPECIAL PROVISIONS APPLICABLE TO VESSELS CARRYING DECK CARGOES 

 

 

87.  Stability. (1) Stability documents shall provide the master with comprehensible information on- 

(a) vessel stability for each loading condition, which shall also include a template for calculation of the vessels 

Longitudinal Centre of Gravity and vertical centre of gravity from keel (KG) based on the weights and 

configuration of cargo loaded on deck; and 

(b) permissible heights for the centre of gravity of the deck cargo, at which all stability requirements for the craft 

are satisfied. 

(2) The master shall be additionally provided with details regarding the securing arrangements for cargoes, 

commensurate for the area of operation of the vessel and the strength of such securing arrangements shall be in 

accordance with the requirements of the designated authority or any classification society. 

 

CHAPTER IX 

SPECIAL PROVISIONS APPLICABLE TO HIGH-SPEED VESSELS 

 

88. Construction of high speed vessels. (1) High-speed vessels shall not be constructed with sleeping 

accommodation for passengers. 

(2) High-speed vessels shall be constructed and maintained under the supervision and in accordance with the 

applicable    rules of the classification society, which has special rules for high-speed vessels  as are applicable to 

inland vessels. 

 

89. Seats and safety belts. Seats shall be available for the maximum number of passengers permitted on board and 

shall be fitted with safety  belts. 

 

90. Freeboard. Freeboard of high-speed vessels shall be at least 500 mm. 

 

91. Buoyancy, stability and sub-division. For high-speed vessels, sufficient proof shall be provided by 

calculations or trials, for- 

(a) buoyancy and stability characteristics adequate for safety, where the craft is operated in the displacement 

mode, both when intact and when damaged, and the intact and damage stability criteria shall be as applicable to a 

conventional vessel as  per the rules; 

(b) stability characteristics and stabilising systems adequate for safety where the craft is operated in the dynamic 

buoyancy  phase and the transition phase; and 

(c) stability characteristics adequate for safety where the craft is operated in the dynamic buoyancy phase and the 

transitional phase, and the craft shall be allowed to transfer safely to displacement mode in case of any system 

malfunction. 

 

92. Wheelhouse. (1) The area of obstructed vision for the helmsman in a seated position ahead of the vessel shall 

not exceed two vessel                    lengths, irrespective of the loading conditions. 

(2) The sum of the blind sector arcs from dead ahead to 22.5 degree abaft the beam, on either side, shall not exceed 

20 degree and each individual blind sector shall not exceed 5 degree.  

(3) The sector of visibility between two blind sectors shall not be less than 10 degree. 

 

93. Windows. - Reflections shall be avoided and a means for avoiding dazzle by sunlight shall be provided. 

 

94. Surface materials. - The use of reflective surface materials in the wheelhouse shall be avoided. 

 

95. Enclosed areas. - (1) Public rooms and accommodation and the equipment they contain shall be designed so 
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that any person making proper     use of those facilities shall not suffer injury during a normal and emergency start or 

stop, or during manoeuvring in normal                    cruise and in failure or malfunction conditions. 

(2) For the purpose of informing passengers of safety measures, all passenger vessels shall be fitted with optic and 

acoustic installations visible and audible to everyone on board. 

(3) The installations specified in sub-rule (2) shall enable the master to give instructions to passengers. 

(4) Every passenger shall have access to instructions for emergency situations close to their seat, including a plan of 

the vessel showing all exits, escape routes, emergency equipments, life-saving equipments and instructions for the 

use of life jackets. 

 

96. Exits and escape routes. (1) Exits and escape routes shall satisfy the following requirements, namely:- 

(a) there shall be easy, safe and quick access from the steering position to rooms and accommodation 

accessible to  the public; 

(b) escape routes leading to emergency exits shall be clearly and permanently marked; 

(c) all exits shall be properly marked and the operation of the opening mechanism shall be obvious from  

outside and  inside; 

(d) the escape routes and emergency exits shall have a suitable safety guidance system; and 

(e) sufficient space for a member of the crew shall be left next to exits. 

 

CHAPTER X 

SPECIAL PROVISIONS APPLICABLE TO ROLL-ON ROLL-OFF VESSELS 

 

97. Requirement of roll-on, roll-off vessels. (1) The requirements of this rule shall apply to mechanically 

propelled inland vessels which are equipped to ferry               passengers and vehicles on open decks. 

(2) Vessels which carry vehicles in spaces other than open decks shall be specially considered by the designated         

authority   on a case-by-case basis. 

(3) The  requirements of this rule only address the transportation of vehicles with fuel in their tanks for their own 

propulsion, and do not cover the carriage of vehicles fitted with cargo tanks for the transportation of flammable 

liquids or dangerous goods. 

(4) In addition to the requirements specified  in this rule, all crafts are to comply with the relevant requirements and 

standards specified in the Schedule. 

 Explanation- For the purposes of this rule, ―vehicle‖ means an automobile powered by internal combustion 

engines burning petrol or diesel, and the carriage of vehicles powered by electric cells, hydrogen or natural gas shall 

be specially considered. 

 

98. Documentation. The vessel shall carry sufficient documentation onboard to guide the master regarding- 

(1) maximum vehicle loading and number of passengers that the vessel can carry; 

(2) stowage and securing arrangements for vehicles on deck; 

(3) accommodation areas and other areas considered safe for passenger access during voyage; 

(4) safety instructions and fire safety or evacuation or life-saving and other emergency plans; 

(5) operational instructions for vehicle doors and ramps;and 

(6) arrangement of fire detectors and call points unless shown on other drawings. 

 

99. Accommodation arrangements for passengers. Crafts carrying passengers shall be provided with seating or 

sleeping accommodation in accordance with Inland Vessels (Crew and Passenger Accommodation) Rules 2022. 

 

100. General safety requirements for crafts equipped for carriage of vehicles. (1) Vehicle decks shall be 

structurally separated from the control stations, passenger accommodation or seating spaces and evacuation routes 

as effectively as practical and if the adjacent arrangement of these spaces is permitted, provision shall be made for 

easy evacuation of the passenger accommodation away from the vehicle   stowage area. 

(2) Ramps used for embarkation or disembarkation of passengers shall be fitted with suitable portable handrails. 

(3) No smoking signs shall be posted at all entries to vehicle stowage area.  

(4) No smoking signs shall be prominently                               displayed in the vehicle space. 

(5) Any equipment which may constitute a source of ignition of flammable vapours shall not be permitted to be         

stowed close to the vehicle stowage area 

(6) Scuppers from vehicle decks shall not be led to machinery or other spaces where sources of ignition may be       

present. 

 

101. Wheel loadings and car deck structure. - Decks intended to carry vehicles have sufficient strength to 
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withstand the loads that they may be subjected to, in the worst   anticipated operating conditions of the craft. 

 

102. Stability. - In the calculation of stability, it shall be demonstrated that the vessel has adequate intact stability in 

the worst anticipated  environmental conditions, considering all anticipated stowage arrangement of vehicles. 

 

103. Drainage. Vehicle stowage spaces above bulkhead deck shall be fitted with adequate freeing arrangements 

(scuppers in addition to freeing ports, in areas where the stowage of vehicles may form a temporary well) ensured 

that the water is rapidly                                              discharged directly overboard. 

 

104. Fire safety and access to open vehicle decks and escape. (1) In open vehicle decks to which any passengers 

carried may have access, the number and locations of the means           of escape both below and above the bulkhead deck 

shall provide safe access to the embarkation deck and the parking arrangements for the vehicles shall maintain the 

escape routes clear at all times. 

(2) One of the escape routes from the machinery spaces where the crew is normally employed shall avoid direct 

access to the vehicle stowage area. 

 

105. Structural fire protection. (1) Boundaries between vehicle stowage areas and control stations or 

machinery spaces shall be of C l a s s  A-60 fire                      integrity. 

(2) Boundaries between vehicle spaces and spaces meant for accommodation, escape, stores and other cargo spaces 

shall be insulated to Class A-30 fire integrity. 

 

106. Firefighting. (1) For all vessels with vehicle spaces, fire monitors (water cannons), effectively covering the full 

area of the weather deck where vehicles are stowed, shall be fitted and such devices may be either manually or 

remotely operated. 

(2) Arrangements shall be made to ensure immediate availability of a supply of water from the fire main at the        

required pressure either by permanent pressurisation or by suitably placed remote arrangements for the fire pumps. 

(3) Adequate freeing arrangements shall be made and scuppers where necessary shall be fitted, so as to ensure 

that such   water is rapidly discharged directly overboard. 

(4) The number of nozzles, their size and water pressures shall be in accordance with the  requirements and standards 

specified in the Schedule.  

 

107. Portable fire extinguishers. An adequate number of portable fire extinguishers shall be carried onboard 

commensurate with the size of the vessel and                                                 the size of the vehicle stowage area. 

 

 

108. Certification. Upon compliance with these rules, the designated authority shall issue the certificate of survey in 

accordance with the provisions of the Act as per Form 5 and  6 of the Inland Vessels Survey and Certification 

Rules, 2022. 

 

 

SCHEDULE 

[See rules 3(1)(c) and (q), 4(2),(3) and (4), 5(4), 6(1), 8(2), 9(1),33(2), 38(2),(3) and (11), 40(5), 42(6), 47(1), 

59(1), 70(2), 72, 78, 79(1),80,81(2),97(4)and 106(4)] 

 

Part I  

 

REQUIREMENTS FOR INSPECTION AND TESTING OF MATERIALS 

 

Contents 

 

 

Chapter 1  General Requirements 

 

Chapter 2  Mechanical Testing Procedures 

 

Chapter 3  Rolled Steel Plates, Strips, Sections and Bars 
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Chapter 4  Steel Castings 

 

Chapter 5  Steel Forgings 

 

Chapter 6  Steel Pipes and Tubes 

 

Chapter 7  Iron Castings 

 

Chapter 8  Copper Alloys 

 

Chapter 9  Aluminium Alloys 

 

Chapter 10  Equipment 

 

Chapter 11 Approval of Welding Consumables for use in 

Ship Construction  

 

 

 

Chapter 1 : General Requirements 

 

Section 1 : Conditions for Manufacture, Survey 

and Certification 

 

1.1 Scope 

 

1.2 Information to be supplied to the manufac-turer 

 

1.3 Manufacture 

 

1.4 Survey procedure 

 

1.5 Chemical composition 

 

1.6 Heat treatment  

 

1.7 Test material  

 

1.8 Mechanical tests 

 

1.9 Definitions  

 

1.10 Retest procedures 

 

1.11 Visual and non-destructive examination  

 

1.12 Rectification of defective material 

 

1.13 Identification of materials  

 

 

 

 

 

Chapter 2 : Mechanical Testing Procedures 

 

Section 1 : General Requirements 

 

1.1 General 

 

1.2 Selection of test samples 

 

1.3 Preparation of test specimens 

 

1.4 Discarding of test specimens  

 

 

Section 2 : Tensile Testing 

 

2.1 Dimensions of tensile test specimens  

 

2.2 Fracture elongation 

 

2.3 Definition of yield stress 

 

2.4 Procedure for tensile testing at ambient 

temperature  

 

2.5 Procedure for tensile testing at elevated 

temperatures 

 

 

 

Section 3 : Impact Tests 

 

3.1 Dimensions of test pieces  

 

3.2 Testing procedure  

 

 

Section 4 : Ductility Testing of Pipes and Tubes 
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4.1 Bend tests  

 

4.2 Flattening tests  

 

4.3 Drift expanding test  

 

4.4 Flanging tests 

 

4.5 Ring expanding test 

 

4.6 Ring tensile test 

 

 

Section 5 : The Brittle Crack Arrest Toughness 

Test 

 

5.1 Scope  

 

5.2 Symbols 

 

5.3 Testing Equipment 

 

5.4 Test Specimens 

 

5.5 Test Methods 

 

5.6 Test Procedures 

 

5.7 Determination of arrest toughness 

 

5.8 Reporting  

 

 

Appendix A : Method for obtaining Kca at a specific 

temperature and the evaluation 

 

Appendix B : Double Tension Type Arrest Test 

 

 

Section 6 : Isothermal Crack Arrest Temperature 

(CAT) Test  

 

6.1 Scope 

 

6.2 Symbols 

 

6.3 Testing equipment  

 

(a) 6.4 Test specimens 

 

6.5 Test Method 

 

6.6 Measurements after test and test validation 

judgement  

 

6.7 Judgement of ‗arrest‘ or ‗propagate‘ 

 

(b) 6.8 Ttest, Tarrest and CAT determination 

 

6.9 Reporting 

 

6.10 Use of test for material qualification testing  

 

 

 

Chapter 3 : Rolled Steel Plates, Strips, Sections and Bars 

 

Section 1 : General Requirements 

 

1.1 Scope  

 

1.2 Manufacture 

 

1.3 Quality of materials  

 

1.4 Thickness tolerance of plates and wide flats with 

width  600 [mm] 

 

1.5 Heat treatment, condition of supply  

 

1.6 Test material  

 

1.7 Mechanical test specimens  

 

1.8 Surface inspection and dimensions  

 

1.9 Freedom from defects  

 

1.10 Special quality plate material (‗z‘ quality) 

 

1.11 Branding of materials  

 

1.12 Test certificates or other documentation 

 

 

Section 2 : Normal Strength Steels for Ship 

Structures 

 

2.1 General  

 

2.2 Approval 

 

2.3 Method of manufacture 

 

2.4 Chemical composition 
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2.5 Condition of supply  

 

2.6 Mechanical properties 

 

2.7 Surface quality 

 

2.8 Internal soundness 

 

2.9 Tolerances 

 

2.10 Identification of materials 

 

2.11 Testing and inspection 

 

2.12 Test material 

 

2.13 Mechanical test specimens 

 

2.14 Number of test specimens 

 

2.15 Retest procedures 

 

 

Section 3 : Higher Strength Steels for Ship 

Structures 

 

3.1 General  

 

3.2 Approval 

 

3.3 Method of manufacture 

 

3.4 Chemical composition  

 

3.5 Condition of supply  

 

3.6 Mechanical properties 

 

3.7 Surface quality 

 

3.8 Internal Soundness 

 

3.9 Tolerances 

 

3.10 Identification of Materials 

 

3.11 Testing and Inspection 

 

3.12 Test Material 

 

3.13 Mechanical tests specimens  

 

3.14 Number of Test Specimens 

 

3.15 Manufacturing approval scheme for EH47 steels 

 

3.16 Retest Procedures 

 

 

Section 4 : High Strength Steels for Welded 

Structures 

 

4.1 General  

 

4.2 Approval  

 

4.3 Method of manufacture 

 

4.4 Chemical composition  

 

4.5 Delivery condition – Rolling process and heat 

treatment 

 

4.6 Mechanical properties 

 

4.7 Tolerances 

 

4.8 Surface quality 

 

4.9 Internal soundness 

 

4.10 Stress relieving heat treatment and other heat 

treatments 

 

4.11 Facilities for inspection 

 

4.12 Identification of materials 

 

4.13 Branding 

 

4.14 Documentation of inspection tests 

 

 

Section 5 : Steel for Low Temperature Service 

 

5.1 General  

 

5.2 Deoxidation and chemical composition  

 

5.3 Heat treatment  

 

5.4 Mechanical tests  

 

 

Section 6 : Steels for Boilers and Pressure Vessels 

 

6.1 General  

 

6.2 Deoxidation and chemical composition  
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6.3 Heat treatment, condition of supply  

 

6.4 Mechanical tests 

 

6.5 Mechanical properties for design purposes at 

elevated temperatures  

 

 

Section 7 : Steels for Machinery Structures 

 

7.1 General  

 

 

Section 8 : Plates with Specified minimum 

through Thickness Properties („Z‟ Quality) 

 

8.1 General  

 

8.2 Manufacture 

 

8.3 Test material  

 

8.4 Dimensions of through thickness tensile test 

specimens  

 

8.5 Mechanical tests 

 

8.6 Non-destructive examination 

 

 

Section 9 : Austenitic and Duplex Stainless Steels 

 

9.1 Scope 

 

9.2 Chemical composition 

 

9.3 Heat treatment 

 

9.4 Mechanical tests 

 

9.5 Through thickness tests 

 

9.6 Intergranular corrosion tests 

 

9.7 Dimensional tolerances 

 

9.8 Clad plates 

 

9.9 Identification of materials 

 

9.10 Certification of materials 

 

 

Section 10 : Brittle Crack Arrest Steels 

 

10.1 General 

 

10.2 Manufacturing Approval Scheme  

 

 

Chapter 4 : Steel Castings 

 

Section 1 : General Requirements 

 

1.1 Scope 

 

1.2 Manufacture 

 

1.3 Quality of castings 

 

1.4 Chemical composition 

 

1.5 Inspection 

 

1.6 Hydraulic pressure testing 

 

1.7 Rectification of defective castings 

 

1.8 Identification of castings 

 

1.9 Certification 

 

 

Section 2 : Hull and Machinery Steel Castings for 

General Applications 

 

2.1 Scope 

 

2.2 Chemical composition 

 

2.3 Heat treatment 

 

2.4 Mechanical tests 

2.5 Mechanical properties 

 

 

Section 3 : Ferritic Steel Castings for Low 

Temperature Services 

 

3.1 General 

 

3.2 Chemical composition 

 

3.3 Heat treatment 
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3.4 Mechanical tests 

 

3.5 Non-destructive testing 

 

 

Section 4 : Steel Castings for Propellers 

 

4.1 Scope 

 

4.2 Foundry Approval 

 

4.3 Quality of castings 

 

4.4 Dimensions, dimensional and geometrical 

tolerances 

 

4.5 Chemical Composition 

 

4.6 Heat treatment 

 

4.7 Mechanical properties 

 

4.8 Definition of skew, severity zones 

 

4.9 Non-destructive examination 

 

4.10 Acceptance criteria for liquid penetrant testing 

and magnetic particle testing 

 

4.11 Repair of defects 

 

4.12 Welding repair procedure 

 

4.13 Identification and marking 

 

4.14 Document and Certification 

 

4.15 Welding procedure qualification test for repair 

of cast steel propeller 

 

Section 5 : Austenitic Stainless Steel Castings 

 

5.1 Scope 

 

5.2 Chemical composition 

 

5.3 Heat treatment 

 

5.4 Mechanical tests 

 

5.5 Intergranular corrosion tests 

 

5.6 Non-destructive examination 

 

 

Section 6 : Castings for other Applications 

 

6.1 General 

 

  

Chapter 5 : Steel Forgings 

 

Section 1 : General Requirements 

 

1.1 Scope 

 

1.2 Manufacture 

 

1.3 Quality of forgings 

 

1.4 Chemical composition 

 

1.5 Heat treatment (including surface hardening and 

straightening) 

 

1.6 Mechanical tests 

 

1.7 Inspection 

 

1.8 Rectification of defective forgings 

 

1.9 Identification of forgings 

 

1.10 Certification 

 

 

Section 2 : Hull and Machinery Steel Forgings for 

General Applications 

 

2.1 Scope 

 

2.2 Chemical composition 

 

2.3 Mechanical tests 

 

2.4 Mechanical properties 

 

 

Section 3 : Ferritic Steel Forgings for Low 

Temperature Service 

 

3.1 Scope 

 

3.2 Chemical composition 

 

3.3 Heat treatment 

 

3.4 Mechanical tests 

 

3.5 Pressure tests 



[भाग II—खण्ड 3(i)] भारतकाराजपत्र:असाधारण 649 
 

 

 

Section 4 : Austenitic Stainless Steel Forgings 

 

4.1 General 

 

4.2 Mechanical properties for design purposes 

 

4.3 Non-destructive testing 

 

4.4 Intergranular corrosion tests 

 

 

Chapter 6 : Steel Pipes and Tubes 

 

Section 1 : General Requirements 

 

1.1 Scope 

 

1.2 Manufacture 

 

1.3 Quality 

 

1.4 Chemical composition 

 

1.5 Heat treatment 

 

1.6 Test material 

 

1.7 Test specimens and testing procedures 

 

1.8 Visual and non-destructive testing 

 

1.9 Hydraulic tests 

 

1.10 Rectification of defects 

 

1.11 Identification 

 

1.12 Certification 

 

 

Section 2 : Seamless Pressure Pipes 

 

2.1 General 

 

2.2 Manufacture and chemical composition 

 

2.3 Heat treatment 

 

2.4 Mechanical tests 

 

2.5 Mechanical properties for design 

 

 

Section 3 : Welded Pressure Pipes 

 

3.1 General 

 

3.2 Manufacture and chemical composition 

 

3.3 Heat treatment 

 

3.4 Mechanical tests 

 

3.5 Mechanical properties for design 

 

 

Section 4 : Boiler and Superheater Tubes 

 

4.1 General 

 

4.2 Manufacture and chemical composition 

 

4.3 Heat treatment 

 

4.4 Mechanical tests 

 

4.5 Mechanical properties for design 

 

 

Section 5 : Tubes and Pipes for Low Temperature 

Services 

 

5.1 Scope 

 

5.2 Manufacture 

 

5.3 Chemical composition 

 

5.4 Heat treatment  

 

5.5 Mechanical tests 

 

 

Section 6 : Austenitic Stainless Steel Pressure 

Pipes 

 

6.1 Scope 

 

6.2 Manufacture and chemical composition 

 

6.3 Heat treatment 

 

6.4 Mechanical tests 

 

6.5 Intergranular corrosion tests 

 

6.6 Fabricated pipework 
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Chapter 7 : Iron Castings 

 

Section 1 : General Requirements 

 

1.1 Scope 

 

1.2 Manufacture 

 

1.3 Quality of castings 

 

1.4 Chemical composition 

 

1.5 Heat treatment 

 

1.6 Mechanical tests 

1.7 Mechanical properties 

 

1.8 Visual and non-destructive examination 

 

1.9 Metallographic examination 

 

1.10 Rectification of defective castings 

 

1.11 Identification of castings 

 

1.12 Certification 

 

 

Chapter 8 : Copper Alloys 

 

Section 1 : General Requirements 

 

1.1 Scope 

 

 

Section 2 : Castings for Valves and Fittings 

 

2.1 Scope 

 

2.2 Manufacture 

 

2.3 Quality of castings 

 

2.4 Chemical composition 

 

2.5 Heat treatment 

 

2.6 Mechanical tests 

 

2.7 Visual examination 

 

2.8 Pressure testing 

 

2.9 Rectification of defective castings 

 

2.10 Identification 

 

2.11 Certification 

 

 

Section 3 : Castings for Propellers 

 

3.1 Scope 

 

3.2 Foundry approval 

 

3.3 Moulding and casting 

 

3.4 Quality of castings 

 

3.5 Dimensions, dimensional and geometrical 

tolerances 

 

3.6 Chemical composition and metallurgical 

characteristics 

 

3.7 Mechanical properties and tests 

 

3.8 Definition of skew, severity zones 

 

3.9 Non-destructive testing 

 

3.10 Acceptance criteria for liquid penetrant testing 

 

3.11 Repair of defects 

 

3.12 Welding repair procedure 

 

3.13 Straightening 

 

3.14 Identification and marking 

 

3.15 Manufacturer‘s Certificates 

 

3.16 Welding procedure qualification tests for repair 

of cast copper alloy propeller 

 

 

Section 4 : Tubes 

 

4.1 Scope 

 

4.2 Manufacture 

 

4.3 Quality 

 

4.4 Chemical composition 

 

4.5 Heat treatment 

 

4.6 Mechanical tests 
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4.7 Visual examination 

 

4.8 Stress cracking test 

 

4.9 Hydraulic test 

 

4.10 Identification 

 

4.11 Certification 

 

Chapter 9 : Aluminium Alloys 

 

Section 1 : General 

 

1.1 Scope 

 

 

Section 2 : Wrought Aluminium Alloys 

 

2.1 Scope 

 

2.2 Manufacture 

 

2.3 Quality of materials 

 

2.4 Dimensional tolerances 

 

2.5 Chemical composition 

 

2.6 Heat treatment 

 

2.7 Test material 

 

2.8 Testing and inspection 

 

2.9 Freedom from defects 

 

2.10 Corrosion testing 

 

2.11 Test materials 

 

2.12 Mechanical test specimens 

 

2.13 Number of test specimens 

 

2.14 Retest procedures 

 

2.15 Visual and non-destructive examination 

 

2.16 Rectification of defects 

 

2.17 Identification 

 

2.18 Certification 

 

 

Section 3 : Aluminium Alloy Castings 

 

3.1 Scope 

 

3.2 Manufacture 

 

3.3 Quality of castings 

 

3.4 Chemical composition 

 

3.5 Heat treatment 

 

3.6 Mechanical tests 

 

3.7 Visual examination 

 

3.8 Rectification of defective castings 

 

3.9 Pressure testing 

 

3.10 Identification 

 

3.11 Certification 

 

 

Section 4 : Aluminium/Steel Transition Joints 

 

4.1 Scope 

 

4.2 Manufacture 

 

4.3 Visual and non-destructive examination 

 

4.4 Mechanical tests 

 

4.5 Identification 

 

4.6 Certification 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Chapter 10 : Equipment 
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Section 1 : Anchors 

 

1.1 Scope 

 

1.2 Manufacture 

 

1.3 Dimensions and tolerances 

 

1.4 Proof test of anchors 

 

1.5 Inspections and other tests 

 

1.6 Identification 

 

1.7 Painting 

 

 

Section 2 : Stud Link Chain Cables 

 

2.1 Scope 

 

2.2 Manufacture 

 

2.3 Design and tolerances 

 

2.4 Material for welded chain cables and accessories 

 

2.5 Material for cast chain cables and accessories 

 

2.6 Material for forged chain cables and accessories 

 

2.7 Heat treatment of completed chain cables 

 

2.8 Materials and welding of studs 

 

2.9 Testing of completed chain cables 

 

2.10 Accessories for chain cables 

 

2.11 Identification 

 

 

Section 3 : Short Link Chain Cables 

 

3.1 General 

 

3.2 Testing and inspection of chain cables 

 

 

Section 4 : Steel Wire Ropes 

 

4.1 General 

 

4.2 Materials 

 

4.3 Zinc coating tests 

 

4.4 Test on completed ropes 

 

4.5 Identification 

 

 

Section 5 : Offshore Mooring Chains 

 

5.1 Scope 

 

5.2 Chain grades 

 

5.3 Approval of chain manufacturers 

 

5.4 Approval of quality system at chain and 

accessory manufacturers 

 

5.5 Approval of steel mills - rolled bar 

 

5.6 Approval of forge shops and foundries -

accessories 

 

5.7 Rolled steel bars 

 

5.8 Forged steel 

 

5.9 Cast steel 

 

5.10 Materials for studs 

 

5.11 Design and manufacture 

 

5.12 Chain cable manufacturing process 

 

5.13 Testing and inspection of finished chain 

 

5.14 Testing and inspection of accessories 

 

5.15 Chafing chain for single point mooring 

arrangements 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Chapter 11 : Approval of Welding Consumables for Use in 

Ship Construction 
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Section 1 : General 

 

1.1 Scope 

 

1.2 Manufacture 

 

1.3 Grading 

 

1.4 Approval procedure 

 

1.5 Test assemblies 

 

1.6 Annual inspection and tests 

 

1.7 Upgrading and uprating 

 

1.8 Dimensions of test specimens 

 

1.9 Testing procedures 

 

1.10 Re-test procedures 

 

1.11 Chemical composition 

 

Section 2 : Electrodes for Normal Penetra-tion 

Manual Welding 

 

2.1 General 

 

2.2 Deposited metal tests 

 

2.3 Butt weld tests 

 

2.4 Fillet weld tests 

 

2.5 Hydrogen test 

 

2.6 Covered electrodes for gravity or contact welding 

 

2.7 Annual tests 

 

2.8 Upgrading and uprating 

 

2.9 Certification 

 

Section 3 : Deep Penetration Electrodes for 

Manual Welding 

 

3.1 General 

 

3.2 Deep penetration butt weld tests 

 

3.3 Deep penetration fillet weld test 

 

3.4 Electrodes designed for gravity or contact 

welding 

 

3.5 Annual tests 

 

3.6 Certification 

 

Section 4 : Wire-flux Combinations for 

Submerged Arc Automatic Welding 

 

4.1 General 

 

4.2 Multi-run technique 

 

4.3 Deposited metal tests 

 

4.4 Butt weld test (two-run technique) 

 

4.5 Butt weld test (multi-run technique) 

 

4.6 Annual tests 

 

4.7 Upgrading and uprating 

 

Section 5 : Wires and Wire-gas Combina-tions for 

Semi-automatic and Automatic Welding 

 

5.1 General 

 

5.2 Approval tests for two-run automatic welding 

 

5.3 Approval tests for semi-automatic multi-run 

welding 

 

5.4 Approval tests for multi-run automatic welding 

 

5.5 Annual tests 

 

5.6 Upgrading and uprating 

 

Section 6 : Consumables for use in Electro-slag 

and Electro-gas Vertical Welding 

 

6.1 General 

 

6.2 Butt weld tests 

 

6.3 Annual tests 

 

6.4 Upgrading and uprating 

 

 

Section 7 : Welding Consumables for High 

Strength Steels for Welded Structures 

 

7.1 General 

 

7.2 Testing of the weld metal 

 

 

 

7.3 Testing on welded joints 

 

7.4 Hydrogen test 

 

7.5 Annual tests 
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Section 8 : Consumables for Welding of 
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8.1 General 
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Chapter 1 

 

General Requirements 

 

Contents 

Section  

1 Conditions for Manufacture, Survey and Certification 

2 Certification of Materials Based on Alternative Certification Scheme 

 

 

 

Section 1 

 

Conditions for Manufacture, Survey and Certification 

 

1.1 Scope  

 

1.1.1 Materials, used for the construction or repair of 

the hull and machinery are to be manufactured, tested 

and inspected in accordance with the requirements of 

this annex.  

 

1.1.2 Materials complying with recognised national 

or international standards with specifications 

equivalent to the requirements of this annex may be 

accepted.  

 

1.2 Information to be supplied to the 

manufacturer  

 

1.2.1 The ship or machinery builder is to provide the 

manufacturer with such information as is necessary 

to ensure that inspection and testing can be carried 

out in accordance with these requirements.  

 

1.3 Manufacture  

 

1.3.1 Materials used for the construction or repair of 

the hull and machinery of ships are to be made at 

works which have been approved by designated 

authority or classification society the type of the 

product being supplied. 

 

 

1.3.3 The manufacturer should demonstrate to the 

satisfaction of designated authority or classification 

society the necessary manufacturing and testing 

facilities are available and are supervised by qualified 

personnel.  

 

1.3.4 Approval of manufacturers with respect to the 

materials and grades covered by this annex will be 

considered by designated authority or classification 

society the basis of a detailed description of the 

manufacturing process and inspection routines, 

results from testing of materials and a report made by 

surveyors confirming the information given by the 

works and results.  

 

1.3.5 Where the manufacturer has more than one 

works, approval for individual works would be 

required. 
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1.4 Survey procedure 

 

1.4.1 The surveyors are to be allowed access to all 

the relevant parts of the works and are to be provided 

with necessary facilities and information to enable 

them to verify that manufacture is being carried out 

in accordance with the approved procedure. 

Adequate facilities are also to be provided for the 

selection of test materials, the witnessing of 

mechanical tests and the examination of materials, as 

required by these requirements. 

 

1.4.2 Prior to the submission of material for 

acceptance, manufacturers are to provide the 

surveyors with details of the order specification and 

any special conditions additional to the requirements.  

 

1.4.3 Before final acceptance, all materials are to be 

submitted to specified tests and examinations under 

conditions acceptable to the surveyors. The results 

are to comply with the requirements and all materials 

are to be to the satisfaction of the surveyors. 

 

1.4.4 The specified tests and examinations are to be 

carried out prior to the dispatch of all finished 

materials from the manufacturer's works. Where 

materials are supplied in the rough or unfinished 

condition, as many as possible of the specified tests 

are to be carried out by the manufacturer and any 

tests or examinations not completed are to be carried 

out in consultation with the surveyors, at a 

subsequent stage of manufacture.  

 

1.4.5 In the event of any material proving 

unsatisfactory, during subsequent working, 

machining or fabrication, it is to be rejected, not 

withstanding any previous certification.  

 

1.5 Chemical composition  

 

1.5.1 The chemical composition of the ladle samples 

is to be determined by the manufacturer in an 

adequately equipped and competently staffed 

laboratory. The manufacturer's analysis will be 

accepted, but may be subject to occasional 

independent checks if required by the surveyors.  

 

1.5.2 At the discretion of the surveyors, a check 

chemical analysis of suitable samples from products 

may also be required. These samples are to be taken 

from the material used for mechanical tests, but 

where this is not practicable an alternative procedure 

for obtaining a representative sample is to be agreed 

with the manufacturer.  

 

1.6 Heat treatment  

 

1.6.1 Materials are to be supplied in the condition 

specified in, or permitted by the requirements. Heat 

treatment is to be carried out in properly constructed 

furnaces which are efficiently maintained and have 

adequate means for control and recording of 

temperature. The furnace dimensions are to be such 

as to allow the whole item to be uniformly heated to 

the necessary temperature. In the case of very large 

components which require heat treatment, alternative 

methods will be specially considered.  

 

1.7 Test material  

 

1.7.1 Sufficient test material is to be provided for the 

preparation of the tests detailed in the specific 

requirements. It is, however, in the interests of 

manufacturers to provide additional material for any 

retests which may be necessary, as insufficient or 

unacceptable test material may be a cause for 

rejection.  

 

1.7.2 The test material is to be representative of the 

item or batch and is not to be separated until all the 

specified heat treatment has been completed, except 

where provision for an alternative procedure is made 

in the subsequent chapters of this Annex.  

 

In case of castings where separately cast test samples 

are accepted, the test samples are to be cooled down 

under the same conditions as the castings.  

 

1.7.3 All test material is to be selected by the 

surveyor and identified by suitable markings which 

are to be maintained during the preparation of the test 

specimen.  

 

1.8 Mechanical tests  

 

1.8.1 The number and direction of test specimens and 

their dimensions are to be in accordance with the 

requirements of subsequent chapters of this Annex 

and the specific requirements for the product.  

 

1.8.2 Where Charpy impact tests are required, a set 

of three test specimens are to be prepared and the 

average energy value is to comply with the 

requirements of subsequent Chapters of this annex. 

One individual value may be less than the required 
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average value provided that it is not less than 70 per 

cent of that value.  

 

1.8.3 Where metric or imperial units are to be used 

for acceptance testing, the specified values are to be 

converted in accordance with the appropriate 

conversions given in Table 1.8.1. 

 

 

Table 1.8.1 : Conversion of SI units to metric 

and imperial units 

1 N/mm
2
 or Mpa          = 0.102 kgf/mm

2
 

1 N/mm
2
 or Mpa          = 0.0647 tonf/in

2
 

1 N/mm
2
 or Mpa          = 0.145 x 10

3
 lbf/in

2
 

                       1 J          = 0.102 Kgf m 

                       1 J          = 0.738 ft Ibs 

          1 Kgf/mm
2
          = 9.81 N/mm

2
 or MPa 

            1 tonf/in
2
          = 15.45 N/mm

2
 or MPa 

              1 Ibf/in
2
          = 6.89 x 10

-3
 MPa 

               1 kgf m          = 9.81 J 

               1 ft lbf           = 1.36 J 

 

Notes :  

 

The conversions may be rounded to the nearest multiples as follows : 

 

1 For tensile strength values at ambient temperature 1 Kgf/mm
2
 

0.5 tonf/in
2
 

1 x 10
3
 lbf.in

2
 

10N/mm
2
 

2 For yield and proof stress values at ambient temperature 0.5 kgf/mm
2
 

0.2 tonf/in
2
 

0.5 x 10
3
 lbf/in

2
 

5 N/mm
2
 

3 For lower yield or proof stress values at elevated 

temperatures and stress to rupture. 

0.1 kgf/mm
2
 

0.05 tonf/in
2
 

0.1 x 10
3
 lbf/in

2
 

1 N/mm
2
 

4 For impact energy values 0.1 kgf m  

1 ft lbf  

1 J 

 

1.9 Definitions  

 

1.9.1 The following definitions are applicable to this 

Part:  

 

Item A single forging, casting, plate, tube or other 

rolled product as delivered. 

 

Piece The rolled product from a single slab or billet 

or from a single ingot if this is rolled directly into 

plates, strips, sections or bars. 

 

Batch A number of similar items or pieces presented 

as a group for acceptance testing. 

 

1.10 Retest procedures  

 

1.10.1 Where the result of any test, other than an 

impact test, does not comply with the requirements, 

two additional tests of the same type may be taken. 

For acceptance of the material satisfactory results are 

to be obtained from both of these tests. 

 

1.10.2 Where the results from a set of three impact 

test specimens do not comply with the requirements, 

an additional set of three impact test specimens may 

be tested provided that not more than two individual 

values are less than the required average value and, 
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of these, not more than one is less than 70 per cent of 

this average value. The results obtained are to be 

combined with the original results to form a new 

average which, for acceptance, is not to be less than 

the required average value. Additionally, for these 

combined results, not more than two individual 

values are to be less than the required average value 

and, of these, not more than one is to be less than 70 

per cent of this average value.  

 

1.10.3 The additional tests detailed in 1.10.1 and 

1.10.2 are, where possible, to be taken from material 

adjacent to the original tests. For castings, however, 

where insufficient material remains in the original 

test samples, the additional tests may be prepared 

from other test samples representative of the castings. 

 

1.10.4 When unsatisfactory results are obtained from 

tests representative of a batch of material, the item or 

piece from which the tests were taken is to be 

rejected. The remainder of the batch may be accepted 

provided that two further items or pieces are selected 

and tested with satisfactory results. If the tests from 

one or both of these additional items or pieces give 

unsatisfactory results, the batch is to be rejected. 

 

1.10.5 When a batch is rejected, the remaining items 

or pieces in the batch may be re-submitted 

individually for test, and those which give 

satisfactory results may be considered for acceptance 

by the surveyors. 

 

1.10.6 At the option of the manufacturer, rejected 

material may be re-submitted as another grade and 

may then be considered for acceptance by the 

surveyors, provided that the test results comply with 

the appropriate requirements.  

 

1.10.7 When material which is intended to be 

supplied in the ''as rolled" or "hot finished" condition 

fails test, it may be suitably heat treated and re-

submitted for test, with the prior concurrence of the 

ship or machinery builder. Similarly materials 

supplied in the heat-treated condition may be re-heat 

treated and re-submitted for test. 

 

1.11 Visual and non-destructive examination  

 

1.11.1 Prior to the final acceptance of materials, 

surface inspection, verification of dimensions and 

non-destructive examination are to be carried out in 

accordance with the requirements detailed in 

subsequent chapters of this annex. 

1.11.2 When there is visible evidence to doubt the 

soundness of any material or component, such as 

flaws in test specimens or suspicious surface marks, 

the manufacturer is expected to prove the quality of 

the material by any acceptable method. 

 

 

1.12 Rectification of defective material  

 

1.12.1 Small surface imperfections may be removed 

by mechanical means provided that, after such 

treatment, the dimensions are acceptable, the area is 

proved free from defects and the rectification has 

been completed in accordance with applicable 

requirements of subsequent chapters of this annex 

and to the satisfaction of surveyors. 

 

1.12.2 The repair of defects by welding can be 

accepted only when permitted by the appropriate 

specific requirements and provided that the 

agreement of the surveyor is obtained before the 

work is commenced. When a repair has been agreed, 

it is necessary in all cases to prove by suitable 

methods of non-destructive examination that the 

defects have been completely removed before 

welding is commenced. Welding procedures and 

inspection on completion of the repair are to be in 

accordance with the appropriate specific requirement 

and are to be to the satisfaction of the surveyor. 

 

 

1.13 Identification of materials  

 

1.13.1 The manufacturer is to adopt a system of 

identification which will enable all finished material 

to be traced to the original cast, and the surveyors are 

to be given all facilities for so tracing the material 

when required. When any item has been identified by 

the personal mark of a surveyor, or his deputy, this is 

not to be removed until an acceptable new 

identification mark has been made. Failure to comply 

with this condition will render the item liable to 

rejection. 

 

1.13.2 Before any item is finally accepted it is to be 

clearly marked by the manufacturer in at least one 

place with the particulars detailed in the appropriate 

specific requirements. 

 

1.13.3 Hard stamping is to be used except where this 

may be detrimental to the material, in which case 

stenciling, painting or electric etching is to be used. 

Paints used to identify alloy steels are to be free from 

lead, copper, zinc or tin, i.e., the dried film is not to 
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contain any of these elements in quantities more than 

250 ppm. 

 

1.13.4 Where a number of identical items are 

securely fastened together in bundles, the 

manufacturer need only brand the top of each bundle. 

Alternatively a durable label giving the required 

particulars may be attached to each bundle. 

 

 

Chapter 2 

 

Mechanical Testing Procedures 

 

Contents 

Section  

1 General Requirements 

2 Tensile Testing 

3 Impact Tests 

4 Ductility Testing of Pipes and Tubes 

  

 

Section 1 

 

General Requirements 

 

1.1 General  

 

1.1.1 All tests are to be carried out by competent 

personnel. The machines are to be maintained in 

satisfactory and accurate condition and are to be 

recalibrated at approximately annual intervals. This 

calibration is to be carried out by a nationally 

recognised authority or other organization of 

standing and is to be carried out to the satisfaction of 

surveyors. The accuracy of test machines is to be 

within  one per cent. A record of all calibrations is 

to be kept available in the test house.  

 

Testing machines are to be calibrated in accordance 

with the following or other equivalent recognised 

standards: 

 

(a) Tensile / compression testing : ISO 7500-1 

(b)Impact testing     : ISO 148-2 

 

1.2 Selection of test samples  

 

1.2.1 Test samples are to be selected by the surveyor 

unless otherwise agreed.  

 

1.2.2 All materials in a batch presented for testing are 

to be of the same product form (e.g. plates, sections, 

bars). Normally, the materials are to be from the 

same cast and in the same condition of heat 

treatment.  

 

1.3 Preparation of test specimens 

 

1.3.1 If test samples are cut from material by flame 

cutting or shearing, a reasonable margin is required 

to enable sufficient material to be removed from the 

cut edges during final machining.  

 

1.3.2 Test specimens are to be cut and prepared in a 

manner which does not affect their properties, i.e. not 

subjected to any significant cold straining or heating. 

 

1.3.3 Where possible, test specimens from rolled 

materials are to retain their rolled surface on both 

sides. 

 

1.4 Discarding of test specimens  

 

1.4.1 If a test specimen fails because of faulty 

manufacture, visible defects, or incorrect operation of 

the testing machine, it may be discarded at the 

surveyor's discretion and replaced by a new test 

specimen prepared from material adjacent to the 

original test. 
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Section 2 

 

Tensile Testing 

 

2.1 Dimensions of tensile test specimens  

 

2.1.1 Generally, proportional test specimens with a 

gauge length of 5.65So  (where So is the cross-

sectional area of the test length) are to be used. 

Where it is not possible to use such specimens, non-

proportional specimens may be considered. 

 

2.1.2 For the purpose of determining the different 

parameters related to tensile testing, three different 

types of test specimens may be used :  

 

- Round test specimens;  

 

- Flat test specimens; and  

 

- Full cross-section test specimens.  

 

See also Figure2.1.1. 

 

 
 

 

2.1.2.1 The following symbols have been used in the 

figure and in subsequent paragraphs:-  

 

d =diameter  

a =thickness of specimen 

b =width  

Lo = Original gauge length  

Lc = Parallel length  

So = Original cross-sectional area 

R = Transition radius  

D =External tube diameter 

t = plate thickness  

 

2.1.2.2 The gauge length may be rounded off to the 

nearest 5 [mm] provided that the difference between 

this length and Lo is less than 10% of Lo.  

 

2.1.2.3 For plates with thickness equal to and greater 

than 3 [mm], test specimen according to alternatives 

A or B given below are to be used. Where the 

capacity of the available testing machine is 

insufficient to allow the use of a test specimen of full 
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thickness, this may be reduced by machining one of 

the rolled surfaces.  

 

Alternatively for materials over 40 [mm] thick, 

proportional round test specimens with dimensions as 

specified in C below may be used.  

 

Alternative A, Non-proportional flat test specimen  

 

a = t  

b =25 [mm]  

Lo =200 [mm] 

Lc  212.5 [mm] 

R =25 [mm]  

 

Alternative B, Proportional flat test specimen  

 

a = t  

 

b =25 [mm] 

 

Lo = 5.65 So  

 

Lc Lo + 2 So 

 

R =25 [mm]  

 

Alternative C, round test specimen 

 

d =14 [mm] in general, but in no case less than 10 

mm nor more than 20 [mm]. 

 

Lo = 5d [mm] 

 

Lc  Lo + d/2 [mm]  

 

R =10 [mm], in general 

     1.5 d [mm], for nodular cast iron and materials 

with a specified elongation of less than 10%. 

 

2.1.2.4 The round test specimen is to be located with 

its center t/4 from the plate surface or as close to this 

position as possible.  

 

2.1.2.5 For sheets and strips with thickness less than 

3 [mm]  

 

a = t  

b =12.5 [mm] 

Lo =50 [mm] 

Lc 75 [mm] 

R =25 [mm]  

 

2.1.2.6 Wires: Full cross sectional test specimen with 

the following dimensions is to be used:  

Lo =200 [mm]  

Lc =Lo + 50 [mm]. 

 

2.1.2.7 For forgings, castings (excluding grey cast 

iron) and bars round test specimens with dimensions 

as specified in alternative C of 2.1.2.3 are usually to 

be used.  

 

2.1.2.8 If for special reasons, other dimensions are to 

be used, they will have to conform with the following 

geometric relationship:  

Lo =5d;  

Lc =Lo + d:  

 

R=10 [mm], except for materials with a specified 

minimum elongation A  10 per cent, where R is to 

be 1.5 x d.  

 

2.1.2.9 For tubes, test specimen according to 

alternative A or B below are to be used:  

 

Alternative A :- Full cross-section test specimens 

with plugged ends -  

Lo = 5.65 So  

 

Lc  Lo + D/2 

 

Lc is the distance between the grips or the plugs, 

whichever is smaller.  

 

 

Alternative B :- Strip  

a =wall thickness of tube 

b  12 [mm]  

Lo = 5.65 So 

Lc = Lo + 2b  

 

The parallel test length is not to be flattened. but the 

enlarged ends may be flattened for gripping in the 

testing machine. 

 

Round test specimens may also be used provided that 

the wall thickness is sufficient to allow the 

machining of such specimens to the dimensions in 

alternative C in 2.1.2.3 above with their axes located 

at the midwall thickness.  
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2.1.2.10 The above is subject to any specific 

dimensions or minimum cross-sectional area 

requirements, with respect to test specimens, given in 

any subsequent Chapters of this Part. 

 

2.1.2.11 Tensile test specimens for grey cast iron are 

to be machined to the dimensions shown in 

Figure2.1.2. Usually test specimens are machined 

from separately cast standard test coupons with 30 

[mm] diameter.  

 

 

 
 

2.1.2.12 The tolerances on specimen dimensions are 

to be in accordance with ISO 6892-98 or other 

recognised standards as appropriate. 

 

2.2 Fracture elongation  

 

2.2.1 Unless otherwise specified, the elongation 

values in this part correspond to those required for 

proportional test specimens over a gauge length 5.65 

So. 

 

If any part of the fracture takes place outside of the 

middle one-third of the original gauge length, the 

elongation value obtained may not be representative 

of the material. In such cases if the elongation 

measured is less than the minimum requirements, the 

test result may be discarded and a retest carried out.  

 

2.2.2 If the material is ferritic steel of low or medium 

strength and not cold worked the elongation may also 

be measured on a non- proportional gauge length 

after agreement with designated authority or 

classification society.  

 

In that case the elongation required is to be calculated 

from the following formula:  

 

where,  

 

Ao = Required elongation for the non-

proportional test specimen  

As = Specified elongation on a gauge length of 

5.65So  

So = Cross-sectional area of test specimen 

Lo = Gauge length of test specimen. 

 

2.3 Definition of yield stress 

 

2.3.1 The yield phenomenon is not exhibited by all 

the steels detailed in this Part but, for simplification 

the term "Yield Stress" is used throughout when 

requirements are specified for acceptance testing at 

ambient temperature.  

 

2.3.2 Where reference is made to "Yield Stress" in 

the requirements for carbon, carbon-manganese and 

alloy steel products and in the requirements for the 

approval of welding consumables, either the upper 

yield stress or the 0.2 per cent proof stress under load 

is to be determined.  

 

2.3.3 For austenitic and duplex stainless steel 

products and welding consumables, both the 0.2 per 

cent and 1.0 per cent. Proof stresses are to be 

determined.  

 

2.4 Procedure for tensile testing at ambient 

temperature  

 

2.4.1 Unless otherwise specified, the test is to be 

carried out at ambient temperature between 10
0
C and 

35
0
C.  

 

2.4.2 Yield stress (Yield point) is to be taken as the 

value of stress measured at the commencement of 

plastic deformation at yield or the value of the stress 

measured at the first peak obtained during yielding 

even when the peak is equal to or less than any 

subsequent peaks observed during plastic 

deformation at yield. The tensile test is to be carried 

out with an elastic stress rate within the limits 

indicated in Table 2.4.2. 

Table 2.4.2 

 

Modulus of elasticity 

of the material (E) 

[N/mm
2
] 

Rate of stressing [N/mm
2
] 

per second 

Min. Max. 

< 150 000 2 20 

 150 000 6 60 

0.4

o

o

so
L

S
A x 2A
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2.4.3 After reaching the yield or proof load, the 

straining rate may be increased to a maximum of 

0.008 per second for the determination of tensile 

strength.  

 

2.4.4 For steel, the upper yield stress is to be 

calculated from :  

 

(a) the load immediately prior to a distinct drop 

in the testing machine lever; or  

 

(b) the load immediately prior to a fall back in 

the movement of the pointer or the load at a 

marked hesitation of this pointer; or  

 

(c) a load/extension diagram using the value of 

load measured either at the commencement of 

plastic deformation or yield or at the first peak 

obtained during yielding even when that peak is 

equal to or less than any subsequent peaks 

observed.  

 

2.4.5 The 0.2 or 1.0 per cent proof stress (non- 

proportional elongation) is to be determined from an 

accurate load/extension diagram by drawing a line 

parallel to the straight elastic portion and distant from 

it by an amount representing 0.2 or 1.0 per cent of 

extensometer gauge length. The point of intersection 

of this line with the plastic portion of the diagram 

represents the proof load, from which 0.2 or 1.0 per 

cent proof stress can be calculated. 

 

2.5 Procedure for tensile testing at elevated 

temperatures  

 

2.5.1 The test specimens used for the determination 

of lower yield or 0.2 per cent proof stress at elevated 

temperatures are to have an extensometer gauge 

length of not less than 50 [mm] and a cross sectional 

area of not less than 65 [mm
2
]. Where, however, this 

is precluded by the dimensions of the product or by 

the test equipment available, the test specimen is to 

be of the largest practical dimensions.  

 

2.5.2 The heating apparatus is to be such that the 

temperature of the specimen during testing does not 

deviate from that specified by more than  5°C.  

 

2.5.3 The straining rate when approaching the lower 

yield or proof load is to be controlled within the 

range 0.1 to 0.3 per cent of the extensometer gauge 

length per minute.  

 

2.5.4 The time intervals used for estimation of strain 

rate from measurements of strain are not to exceed 6 

seconds. 

 

 

 

Section 3 

 

Impact Tests 

 

3.1 Dimensions of test pieces  

 

3.1.1 Impact tests are to be of either the charpy V-

notch or the charpy U-notch type as required by the 

subsequent Chapters. The test specimens are to be 

machined to the dimensions and tolerances given in 

Table 3.1.1 and Table 3.1.2 and are to be carefully 

checked for dimensional accuracy.  

 

3.1.2 For material under 10 [mm] in thickness the 

largest possible size of standard subsidiary charpy V-

notch is to be prepared with the notch cut in the 

narrow face. Generally, impact tests are not required 

when the thickness of material is less than 5 [mm] 

(less than 6 [mm] for pipes and tubes).  

 

 

 

Table 3.1.1 : Dimensions and tolerances for charpy V-notch impact test specimens 

 

Dimensions Nominal Tolerance 

Length [mm] 55  0.60 

Width [mm]   

- standard specimen 10  0.11 

- subsize specimen 7.5  0.11 
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- subsize specimen 5  0.06 

Thickness [mm] 10  0.06 

Angle of notch 45
o
  2 

Depth below notch [mm] 8  0.06 

Root radius [mm] 0.25  0.025 

Distance of notch from end of specimen [mm] 27.5  0.42 

Angle between plane of symmetry of notch and 

longitudinal axis of test specimen 

90
o
  2 

Ref. Figure3.1.1 

 

 

Figure 3.1.1 

 

 

 

Table 3.1.2 : Dimensions and tolerances for charpy U-notch impact test specimens 

 

Dimensions Nominal Tolerance 

Length [mm] 55  0.60 

Width [mm] 10  0.11 

Thickness [mm] 10  0.11 

Depth of notch [mm] 5  0.09 

Root radius [mm] 1  0.07 

Distance of notch from end of test specimen [mm] 27.5  0.42 

Angle between plane of symmetry of notch and longitudinal axis of test 

specimen 
90  2 

Ref. Figure 3.1.1 
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3.2 Testing procedure  

 

3.2.1 All impact tests are to be carried out on Charpy 

machines having a striking energy of not less than 

150J and complying with following requirements:-  

 

a) Distance between supports   40 + 5 [mm] 

         - 0 

b) Radius of curvature of  

     supports      1 -1.5 [mm] 

c) Taper of supports      1 in 5  

d) Angle at tip of hammer     30  1°  

e) Radius of curvature of    1.0 -2.5 [mm]  

    hammer 

 

f) Speed of hammer at the 

    instant of striking               4.5 - 7 [m/sec]. 

 

 

3.2.2 Charpy U-notch impact tests are generally to be 

carried out at ambient temperature. Charpy V- notch 

impact tests may be carried out at ambient or lower 

temperatures in accordance with specific 

requirements given in subsequent Chapters. Where 

the test temperature is other than ambient, the 

temperature of the test specimen is to be controlled to 

within  2°C for sufficient time to ensure uniformity 

throughout the cross section of the test specimen, and 

suitable precautions are to be taken to prevent any 

significant change in temperature during the actual 

test. In cases of dispute, ambient temperature is to be 

considered as 18°C -27°C. 

 

3.2.3 When reporting results, the units used for 

expressing the energy absorbed and the testing 

temperature are to be clearly stated. It is preferred 

that energy values for both charpy V-notch and 

charpy U-notch impact tests be expressed in Joules 

and not [J/cm
2
]. 

 

3.2.4 The minimum average values for specimens are 

as given in Table 3.2.4. 

 

 

 

 

Table 3.2.4 

 

Charpy V-notch specimen size Minimum energy, average of 3-specimens 

10 mm x 10 mm E 

10 mm x 7.5 mm 5E/6 

10 mm x 5.0 mm 2E/3 

Notes: 

 

E = the values of energy specified for full thickness 10 mm x 10 mm specimens 

All other dimensions and tolerances are to be as specified in Table 3.1.1. 

Only one individual value may be below the specified average value provided it is not less than 70% of that value. 

In all cases, the largest size Charpy specimens possible for the material thickness shall be machined 
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Section 4 

 

Ductility Testing of Pipes and Tubes 

 

4.1 Bend tests  

 

4.1.1 The test specimens are to be cut as circum- 

ferential strips of full wall thickness and with a width 

of not less than 40 [mm]. For thick walled pipes, the 

thickness of the test specimens may be reduced to 20 

[mm] by machining. The edges of specimen may be 

rounded to a radius of 1.6 [mm].  

 

4.1.2 Testing is to be carried out at ambient 

temperature, and the specimens are to be doubled 

over, in the direction of the original curvature, 

around a former. The diameter of the former is to be 

in accordance with the specific requirements for the 

material. The test is to be considered satisfactory if, 

after bending, the specimens are free from cracks and 

laminations. Small cracks at the edges of the test 

specimen are to be disregarded.  

 

4.2 Flattening tests  

 

4.2.1 The test specimens are to be cut with the ends 

perpendicular to the axis of the pipe or tube. The 

length of the specimen is to be not less than 10 [mm] 

or greater than 100 [mm]. 

 

4.2.2 Testing is to be carried out at ambient 

temperature and is to consist of flattening the 

specimens in a direction perpendicular to the 

longitudinal axis of the pipe. (Reference is made to 

ISO 8492). Flattening is to be carried out between 

two plain parallel and rigid platens which extend 

over both the full length and width after flattening of 

the test specimen. Flattening is to be continued until 

the distance between the platens, measured under 

load, is not greater than the value given by the 

formula:-  

where,  

 

H = distance between platens [mm];  

 

t = specified thickness of the pipe [mm]; 

 

D = Specified outside diameter [mm];  

 

C = a constant dependent on the steel type and 

detailed in the specific requirements.  

 

After flattening, the specimens are to be free from 

cracks or other flaws. Small cracks at the ends of the 

test specimens may be disregarded.  

 

4.2.3 For welded pipes or tubes, the weld is to be 

placed at an angle of 90° to the direction of the 

pressure.  

 

4.3 Drift expanding test  

 

4.3.1 The test specimens are to be cut with the ends 

perpendicular to the axis of the tube. The edges of the 

end to be tested may be rounded by filing.  

 

Metallic tubes: The length 'L' equal to twice the 

external diameter 'D' of the tube if the angle of the 

drift is 30° and L equal to 1.5D if the angle of the 

drift is 45° or 60°. (Reference   ISO 8493). The test 

piece may be shorter if after testing the remaining 

cylindrical portion is not less than 0.5D. 

 

The rate of penetration of the mandrel is not to 

exceed 50 [mm]/minute. 

 

4.3.2 Testing is to be carried out at ambient 

temperature and is to consist of expanding the end of 

the tube symmetrically by means of a hardened 

conical steel mandrel having a total included angle of 

45° or 60°. The mandrel is to be forced into the test 

specimen until the percentage increase in the outside 

diameter of the end of the test specimen is not less 

than the value given in the specific requirements for 

boiler and superheater tubes. The mandrel is to be 

lubricated, but there is to be no rotation of the tube or 

mandrel during the test. The expanded portion of the 

tube is to be free from cracks or other flaws.  

 

4.4 Flanging tests  

 

4.4.1 The test specimens are to be cut with the ends 

perpendicular to the axis of the tube. The length of 

the specimens is to be approximately 1.5D. The 

length may be shorter provided that after testing the 

D

t
C

C)(1t
H
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remaining cylindrical portion is not less than O.5D 

(Reference ISO 8494). The edges of the end to be 

tested may be rounded by filing. The rate of 

penetration shall not exceed 50 [mm]/minute. 

 

4.4.2 Testing is to be carried out at ambient 

temperature and is to consist of flanging the end of 

the tube symmetrically by means of hardened conical 

steel mandrels.  

4.4.3 The first stage of flanging is to be carried out 

with a conical angled mandrel having an included 

angle of approximately 90° (See Figure4.4.3(a)) The 

completion of the test is achieved with a second 

forming tool as shown in Figure4.4.3(b). The 

mandrels are to be lubricated and there is to be no 

rotation of the tube or mandrels during the test. The 

test is to continue until the drifted portion has formed 

a flange perpendicular to the axis of the test 

specimens. The percentage increase in the external 

diameter of the end of specimens is not to be less 

than the value given in the specific requirements for 

boiler and superheater tubes. The cylindrical and 

flanged portion of the tube is to be free from cracks 

or other flaws.  

4.5  Ring expanding test  
4.5.1 The test piece consists of a ring having a length 

of between 10 to 16 [mm]. (Reference ISO 8495). 

The rate of penetration of the mandrel is not to 

exceed 30 [mm]/second. 

4.6  Ring tensile test  

4.6.1 The ring is to have a length of about 15 [mm] 

with plain and smoothed ends cut perpendicular to 

the tube axis. The ring is to be drawn to fracture by 

means of two mandrels placed inside the ring and 

pulled in tensile testing machine. The rate shall not 

exceed 5 [mm]/second.  (Reference ISO 8496). 

 

 

 

Chapter 3 

Rolled Steel Plates, Strips, Sections and Bars 

 

Contents 

Section 

 

 

1 General Requirements 

2 Normal Strength Steels for Ship Structures 

3 Higher Strength Steels for Ship Structures 

4 High Strength Steels for Welded Structures 

5 Steel for Low Temperature Service 

6 Steels for Boilers and Pressure Vessels 



[भाग II—खण्ड 3(i)] भारतकाराजपत्र:असाधारण 667 
 

 

 

7 Steels for Machinery Structures 

8 Plates with Specified minimum through Thickness Properties (‘Z’ quality) 

9 Austenitic and Duplex Stainless Steels 

  

 

Section 1 

 

General Requirements 

 

1.1 Scope  

 

1.1.1 This Chapter gives general requirements for hot 

rolled plates, wide flats, strips and sections intended 

for use in the construction of ships, boilers, pressure 

vessels and machinery structures. These requirements 

are also applicable to hot rolled bars, except where 

such materials are intended for the manufacture of 

bolts, shafts, etc. by machining operations only. 

When used for this purpose hot rolled bars are to 

comply with the requirements of Chapter  5.  

 

1.2 Manufacture  

 

1.2.1 The steel is to be manufactured at the approved 

works by the open hearth, electric furnace or one of 

the basic oxygen processes or by other processes 

specially approved by designated authority or 

classification society.  

 

 

1.2.2 The suitability of each grade of steel for 

forming and welding is to be demonstrated during the 

initial approval tests at the steel works. The type and 

the extent of testing required is at the discretion of 

designated authority or classification society.  

 

1.2.3 It is the manufacturer's responsibility to assure 

that effective process and production controls in 

operation are adhered to in accordance with the 

manufacturing specifications. Where control 

imperfection that may lead to inferior quality of 

product occurs, the manufacturer is to identify the 

cause and establish counter measure to prevent its 

occurrence. Also the complete investigation report is 

to be submitted to the surveyor. Each affected piece 

considered for further usage is to be tested to the 

surveyor's satisfaction.  

 

The frequency of testing may be increased to gain 

confidence for subsequent products as considered 

necessary. 

 

1.3 Quality of materials  

 

1.3.1 Defects    not    prejudicial    to   the   proper 

application of steel are not, except by special 

agreement, to be grounds for rejection. Where 

necessary, suitable methods of non-destructive 

examination may be used for the detection of harmful 

surface and internal defects. The extent of this 

examination, together with appropriate acceptance 

standards, is to be agreed between the purchaser, 

manufacturer and surveyors. 

 

1.4 Thickness tolerance of plates and wide flats 

with width  600 [mm] 

 

1.4.1 Following requirements are applicable to the 

tolerance on thickness of steel plates and wide flats 

with widths of 600 [mm] or greater (herein after 

referred to as: product or products) with thickness of 

5 [mm] and over, covering the following : 

 

(i) Normal and higher strength hull structural 

steels (Refer section 2, and section 3); 

(ii) High strength steels for welded structure ( 

Refer section 4); 

(iii) Steel for machinery structures (Refer section 

7). 

 

These requirements do not apply to products intended 

for the construction of boilers, pressure vessels and 

independent tanks, e.g., for the transportation of 

liquefied gases or chemicals. 

 

These requirements do not apply to products intended 

for the construction of lifting appliances.  

 

1.4.2 The tolerance on thickness of a given product 

are defined as follows: 

 

(a) Minus tolerance is the lower limit of the 

acceptable range below the nominal thickness. 
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(b) Plus tolerance is the upper limit of the 

acceptable range above the nominal thickness. 

 

Note : Nominal thickness is stated by the purchaser at 

the time of enquiry and order. 

 

1.4.3 The minus tolerance for products for normal 

strength, higher strength and high strength quenched 

and tempered steels is 0.3 [mm] irrespective of 

nominal thickness. 

 

1.4.4 The minus tolerance for products intended for 

machinery structures are to be in accordance with 

Table 1.4.4. 

 

1.4.5 The tolerance for thickness below 5 [mm] is to 

be in accordance with a national or international 

standard, e.g. Class B of ISO 7452:2013. However, 

the minus tolerance is not to exceed 0.3 [mm].  

 

Table 1.4.4 

 

Nominal thickness 

[mm] 

Minus tolerance on 

nominal thickness 

[mm] 

≥ 3 to < 5 -0.3 

 5 to < 8 -0.4 

 8 to < 15 -0.5 

 15 to < 25 -0.6 

 25 to < 40 -0.7 

 40 to < 80 -0.9 

≥ 80 to < 150 -1.1 

≥ 150 to < 250 -1.2 

≥ 250 -1.3 

 

1.4.6 The plus tolerance on nominal thickness is to be 

in accordance with a recognised national or 

international standard or as specified. 

 

1.4.7 The tolerance on sections (except for wide 

flats) are to be in accordance with the requirements 

of recognised international or national standard.  

 

1.4.8 The tolerances on nominal thickness are not 

applicable to areas repaired by grinding. For areas 

repaired by grinding, the requirements of section 2, 

2.7.4.1 are to be applied, unless stricter requirements 

as per a recognised standard are specified by the 

purchaser.  

 

1.4.9 For materials intended for applications as 

detailed in section 5 and 6, no minus tolerance is 

permitted in the thickness of plates and strip. 

 

1.4.10 The responsibility for verification and 

maintenance of the production within the required 

tolerance rests with the manufacturer. The surveyor 

may require to witness some measurements. 

 

1.4.11 The responsibility for storage and 

maintenance of the delivered products with 

acceptable level of surface conditions rests with the 

shipyard before the products are used in fabrication. 

 

1.4.12 Where zero minus tolerance is applied in 

accordance   with  Class C  of ISO 7452-2013  or 

equivalent national or international standards, the 

requirements of 1.4.13 to 1.4.15 need not be applied. 

 

Additionally, if Class C of ISO 7452-2013 is applied, 

it is required that the steel mill demonstrates to the 

satisfaction of designated authority or classification 

society that the number of measurements and 

measurement distribution is appropriate to establish 

that the mother plates produced are at or above the 

specified nominal thickness. 

 

1.4.13 Average thickness 

 

1.4.13.1 The average thickness of products is defined 

as the arithmetic mean of the measurements made in 

accordance with the requirements of 1.4.14. 

 

1.4.13.2 The average thickness of products for hull 

structural steels is not to be less than the nominal 

thickness. 

 

1.4.14 Thickness measurements 

 

1.4.14.1 The thickness is to be measured at locations 

of products as defined in 1.4.15. 

 

1.4.14.2 Automated method or manual method may 

be applied to the thickness measurements. 

 

1.4.14.3 The procedure and the records of 

measurements are to be made available to the 

surveyor and copies provided on request. 

 

1.4.15 Thickness measuring locations 

 

1.4.15.1 The requirements of 1.4.15.2 are to be 

applied to the thickness measuring locations for the 

thickness tolerance and the average thickness of the 

product. 

 

1.4.15.2 At least two lines among Line 1, Line 2 or 

Line 3 as shown in Figure 1.4.15.2(a) are to be 
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selected for the thickness measurements and at least 

three points on each selected line are to be selected 

for thickness measurement. If more than three points 

are taken on each line the number of points are to be 

equal on each line. 

 

Note : The measurement locations apply to a product 

rolled directly from one slab or steel ingot even if the 

product is to be later cut by the manufacturer. 

Examples of the original measurements relative to 

later cut products are shown in Figure 1.4.15.2(b), It 

is to be noted that the examples shown are not 

representative of all possible cutting scenarios. 

 

For automated methods, the measuring points at sides 

are to be located not less than 10 [mm] but not 

greater than 300 [mm] from the transverse or 

longitudinal edges of the product. 

 

For manual methods, the measuring points at sides 

are to be located not less than 10 [mm] but not 

greater than 100 [mm] from the transverse or 

longitudinal edges of the product. 

 

 
 

Figure 1.4.15.2(a) : Locations of Thickness Measuring Points for the Original Steel Plates 

 

 

Figure 1.4.15.2(b) : Locations of Thickness Measuring Points for the Cut Steel Products 

 

: Measurement points 

Line 1 

Line 2 

Line 3 

Rolling direction 

A1 A2 A3 

B1 B2 B3 

C1 C2 C3 
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AA 11 AA 22 AA 33 

BB 11 BB 22 BB 33 

CC 11 CC 22 CC 33 

AA 11 AA 22 AA 33 

BB 11 BB 22 BB 33 

CC 11 CC 22 CC 33 

Rolling 

directionरोल िंग दिशा 

Line 1 

Line 2 

Line 3 

Rolling direction 

: Measurement points 

Line 1 

Line 2 

Line 3 

: Measurement points 

(i) 

(ii) 

  

 Line 

1पिंक्ति 1 

Line 

2पिंक्ति 2 

Line 

3पिंक्ति 3 
3 

Rolling 

directionरोल िंग दिशा 

: Measurement points: 

मापन ब िंि ु
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1.5 Heat treatment, condition of supply  

 

1.5.1 All materials are to be supplied in the heat 

treated conditions described in the subsequent 

sections of this chapter unless supply in the as-rolled 

condition is allowed.  

 

1.5.2 Where the material is supplied in the as rolled 

condition and intended for subsequent hot forming, 

the manufacturer is to carry out any heat treatment 

which may be necessary to prevent hydrogen 

cracking or make the material in a safe condition for 

transit and surveyors are to be advised of any such 

heat treatment carried out. This requirement is 

applicable mainly to carbon and carbon-manganese 

steel products over 50 [mm] thick and to alloy steel 

products.  

 

1.5.3 Where controlled rolling or thermo-mechanical 

processing is permitted as an alternative to 

normalising, these procedures may be used subject to 

full details being submitted and a test program being 

carried out under the supervision of the surveyors 

and the test results being found satisfactory by 

designated authority or classification society. These 

rolling processes are defined as follows:  

 

(See Figure.1.5.3). 

 

(a) As Rolled, AR - this procedure involves steel 

being cooled as it is rolled with no further heat 

treatment. The rolling and finishing temperatures 

are typically in the austenite recrystalisation 

region and above the normalising temperature. 

The strength and toughness properties of steel 

produced by this process are generally less than 

steel heat treated after rolling or than steel 

produced by advanced processes.  

 

(b) Normalising, N - normalising involves 

heating rolled steel above the critical 

temperature, Ac3 and in the lower end of the 

austenite recrystalisation region for a specific 

period of time, followed by air-cooling. The 

process improves the mechanical properties of as 

rolled steel by refining the grain size and 

homogenizing the microstructure. 

 

(c) Controlled rolling, CR (Normalizing Rolling, 

NR) - A rolling procedure in which the final 

deformation is carried out in the normalising 

temperature range, allowed to cool in air, 

resulting in a material condition generally 

equivalent to that obtained by normalising. 

 

(d) Quenching and Tempering, QT – Quenching 

involves  a  heat treatment  process  in which 

steel is heated to an appropriate temperature 

above the Ac3, held for specific period of time 

and then cooled with an appropriate coolant for 

the purpose of hardening the microstructure. 

Tempering subsequent to quenching is a process 

in which the steel is reheated to an appropriate 

temperature not higher than the Ac1, maintained 

at that temperature for a specific period of time 

to restore toughness properties by improving the 

microstructure and reduce the residual stress 

caused by the quenching process. 

 

(e) Thermo-mechanical Rolling, TM – Thermo-

mechanical controlled processing - this is a 

procedure which involves the strict control of 

both the steel temperature and the rolling 

reduction. Generally, a high proportion of the 

rolling reduction is carried out close to or below 

the AR3 transition temperature and may involve 

rolling towards the lower end of the temperature 

range of the inter critical duplex phase region 

thus permitting little if any recrystallisation of 

the austenite. Unlike controlled rolled 

(normalised rolling) the properties conferred by 

TM (TMCP) cannot be reproduced by 

subsequent normalising or other heat treatment. 

 

The use of accelerated cooling on completion of 

TM-rolling may also be accepted subject to the 

special approval of designated authority or 

classification society. The same applies for use 

of tempering after completion of the TM-rolling. 

 

(f) Accelerated cooling AcC - accelerated 

cooling is a process, which aims to improve 

mechanical properties by controlled cooling with 

rates higher than air cooling immediately after 

the final TM-rolling operation. Direct quenching 

is excluded from the accelerated cooling. 

 

The material properties conferred by TM and 

AcC cannot be reproduced by subsequent 

normalising or other heat treatment. 

 

1.5.3.1 Where NR (CR) and TM with/without AcC 

are applied, the programmed rolling schedules are to 

be verified by designated authority or classification 
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society at the steel works and are to be made 

available when required by the attending surveyor. 

On the manufacturer's responsibility, the 

programmed rolling schedules are to be adhered to 

during the rolling operation. (Refer 1.2.3). To this 

effect, all the records of actual rolling are to be 

reviewed by the manufacturer and occasionally by 

the surveyor. 

When deviation from the programmed rolling 

schedules or normalizing or quenching and 

tempering procedures occurs, the manufacturer shall 

take further measures required in 1.2.3 to the 

surveyor's satisfaction. 

 

 

 
 

Notes: 

AR: As Rolled 

N:   Normalizing 

CR(NR):  Controlled Rolling (Normalizing Rolling) 

QT:  Quenching and Tempering 

TM:  Thermo-Mechanical Rolling (Thermo-Mechanical Controlled Process) 

R:   Reduction 

(*):  Sometimes rolling in the dual-phase temperature region of austenite and ferrite 

AcC: Accelerated Cooling 
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Figure 1.5.3 : Schematic Diagrams of Thermo-Mechanical and Conventional Processes 

 

 

1.5.3.2 The conditions of supply and the impact test 

requirements are detailed in subsequent sections of 

the Chapter.  

1.6 Test material  

 

1.6.1 All material in a batch presented for acceptance 

tests are to be of the same product form e.g. plates, 

flats, sections. etc., from the same cast and in the 

same condition of supply.  

 

1.6.2 Test samples  

(a) The test samples are to be fully 

representative of the material and, where 

appropriate, are not to be cut from the material 

until heat treatment has been completed.  

 

(b) The test specimens are not to be separately 

heat treated in any way.  

 

1.6.3 Unless otherwise agreed, the test samples are to 

be taken from the following position : 

 

1.6.3.1 Plates and flats with a width  600 [mm] : 

The test samples are to be taken from one end at a 

position approximately midway between the axis in 

the direction of the rolling and the edge of the rolled 

product (See Figure 1.6.1 a). Unless otherwise agreed 

the tensile test specimens are to be prepared with 

their longitudinal axis transverse to the final direction 

of rolling. 

 

1.6.3.2 Flats with a width < 600 [mm], bulb flats 

and other sections : For flats having a width of 600 

[mm] or less, bulb flats and other sections the test 

specimens are to be taken from one end at a position 

approximately one third from the outer edge (See 

Figures 1.6.1 b,c,d), or in the case of small sections 

as near as possible to this position. In the case of 

channels, beams or bulb angles the test samples may 

alternatively be taken from a position approximately 

one quarter of the width from the web centreline or 

axis (See Figure 1.6.1 c). The tensile test specimens 

may be prepared with their longitudinal axis either 

parallel or transverse to the final direction of rolling. 

 

1.6.3.3 Bars and other similar products: The test 

specimens are to be taken so that the axis of the test 

specimen is parallel to the direction of rolling. For 

small sizes, the test specimen may consist of a 

suitable length of the full cross section of the product 

(the impact test specimen receiving nevertheless the 

necessary machining). For larger sizes, the test 

samples are to be taken so that the axis of the test 

specimen lies as near as possible to the following : 

 

(a) for non-cylindrical sections, at one third of 

the half diagonal from the outside.  

 

(b) for cylindrical sections, at one third of the 

radius from outside (See Figure 1.6.1 e). 

 

1.6.3.4 For plates and flats with thicknesses in excess 

of 40 [mm], full thickness specimens may be 

prepared, but when instead a machined round 

specimen is used then the axis is to be located at a 

position lying one-quarter of the product thickness 

from the surface as shown in Figure 1.6.1.f. 
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1.7 Mechanical test specimens  

 

1.7.1 The tensile test specimens are to be machined 

to the dimensions detailed in Chapter 2.  

 

1.7.2 Impact test specimens: The impact test 

specimens are to be of the charpy V-notch type 

machined to the dimensions detailed in Chapter 2 and 

cut with their longitudinal axis either parallel or 

transverse to the final direction of rolling of the 

material. They are to be taken from a position close 

to one of the rolled surfaces, except that for plates 

and sections over 40 [mm] thick the axis of test 

specimens are to be one quarter of the thickness from 

one of the rolled surfaces. For bars and other similar 

products the axis of the test specimens are to be as 

specified in 1.6.3.3. The notch is to be cut in a face of 

the test specimen which was originally perpen-

dicular to the rolled surface. The position of the 

notch is to be not nearer than 25 [mm] to a flame-cut 

or sheared edge.  

 

1.8 Surface inspection and dimensions  

 

1.8.1 Surface inspection and verification of 

dimensions are the responsibility of the steel-maker, 

Figure 1.6.1 : Samples for testing 
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and acceptance by the surveyors of material later 

found to be defective shall not absolve the steel 

maker from this responsibility. The manufacturer is 

also responsible for compliance with the general 

requirements concerning freedom from harmful 

internal defects.  

 

1.9 Freedom from defects  

 

1.9.1 All products must have a workmanlike finish 

and must be free from defects and imperfections 

which may impair their proper workability and use. 

This may however, include some discontinuties of a 

harmless nature, minor imperfections e.g. pittings, 

rolling in scale, indentations, roll marks, scratches 

and grooves which cannot be avoided completely 

despite proper manufacturing and which will not be 

objected to provided they do not exceed the 

acceptable limits contained herein.  

 

1.9.2 Imperfections : Notwithstanding this, the 

products may have imperfections exceeding the 

discontinuities inherent to the manufacturing process, 

as defined under 1.9.1. In such cases, limits for their 

acceptability are to be agreed with designated 

authority or classification society, taking the end use 

of the product into consideration.  

 

1.9.3 Defects : Cracks, shells, sand patches and sharp 

edged seams are always considered defects which 

would impair the end use of the product and which 

require rejection or repair, irrespective of their size 

and number. The same applies to other imperfection 

exceeding the acceptable limits.  

 

1.10 Special quality plate material („z‟ quality) 

 

1.10.1 When plate material, intended for welded 

construction, will be subject to significant strains in a 

direction perpendicular to the rolled surfaces, it is 

recommended that consideration be given to the use 

of special plate material with specified through 

thickness properties. These strains are usually 

associated with thermal contraction and restraint 

during welding, particularly for full penetration "T"- 

butt welds, but may also be associated with loads 

applied in service or during construction. 

Requirements for these materials are detailed in 

Section 8 and it is the responsibility of shipbuilder or 

fabricator to make provision for the use of this 

material. 

 

 

1.11 Branding of materials  

 

1.11.1 Every finished item is to be clearly marked by 

the manufacturer in at least one place with and the 

following particulars: 

 

(a) The manufacturer's name or trade mark;  

 

(b) Identification mark for the grade of steel, 

(material supplied in the thermo-mechanically 

controlled process condition is to have the letter 

TM added after the identification mark) ;  

 

(c) Cast or identification number and/or initials 

which enable the full history of the item to be 

traced; 

 

(d) If required by the purchaser, his order 

number or other identification marks.  

 

(e) Steels, which have been specially approved 

and which differ from the requirements given in 

this chapter are to have the letter "S" marked 

after the agreed identification mark.  

 

(f) Steel plates that have complied with the 

requirements for corrosion resistant steel will be 

identified by adding a corrosion designation to 

the unified identification mark for the grade of 

steel. The corrosion resistant steel is to be 

designated according to its area of application as 

follows: 

 

- Lower surface of strength deck and 

surrounding structures; RCU 

 

- Upper surface of inner bottom plating and 

surrounding structures; RCB 

 

- For both strength deck and inner bottom 

plating; RCW 

 

1.11.2 Products complying with the requirements of 

Section  8 are to be marked "Z 25" or ‗Z 35‘ as 

appropriate, in addition to the material grade 

designation e.g. ‗EH36Z25‘ or ‗EH36Z35‘. 

 

1.11.3 The above particulars, but excluding the 

manufacturer's name or trade mark where this is 

embossed on finished products, are to be encircled 

with paint or otherwise marked so as to be easily 

recognizable.  
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1.11.4 In the event of any material failing to comply 

with the test requirements, the mark  

is to be unmistakably defaced. 

 

1.12 Test certificates or other documentation 

 

1.12.1 The surveyor is to be supplied, in duplicate, 

copies of the test certificates or other documentation 

for all accepted materials, designated authority or 

classification society may require separate documents 

for each grade of steel. These documents are to 

contain, in addition to the description, dimensions, 

etc. of the material at least the following particulars: 

 

(a) Purchaser's order number and if known the 

ship number for which the material is intended;  

 

(b) Identification number and/or initials;  

 

(c) Identification of steel works;  

 

(d) Identification of the grade of steel;  

 

(e) Cast number and ladle analysis;  

 

(f) For steel with a corrosion resistant steel 

designation the weight percentage of each 

element added or intentionally controlled for 

improving corrosion resistance. 

 

(g) Condition of supply when other than as 

rolled e.g. normalized or controlled rolled;  

 

(h) If the material is of rimming quality, this 

should be stated;  

 

(i) Test results.  

 

In the case of ‗Z‘ quality steel, notation ‗Z25‘ or 

‗Z35‘ as appropriate, is to be indicated with the steel 

grade and test results are to include through thickness 

reduction in area (%). 

 

1.12.2 Before the test certificates or shipping 

statements are signed by the surveyor, the 

manufacturer is required to furnish him with a 

written declaration stating that the material has been 

made by an approved process and that it has been 

subjected to and has withstood satisfactorily the 

required tests in the presence of the surveyor or his 

authorized deputy. The following form of declaration 

will be accepted if stamped or printed on each test 

certificate or shipping statement with the name of 

steelworks and initialed by the makers or an 

authorized deputy: 

"We hereby certify that the material has been made 

by an approved process and has been tested 

satisfactorily in the presence of the surveyors of 

designated authority or classification society".  

 

1.12.3 When steel is not produced at the works at 

which it is rolled a certificate is to be supplied to the 

surveyor at the rolling mill stating the process by 

which it was manufactured and the name of the 

manufacturer, the number of cast from which it was 

made and the ladle analysis. The surveyors are to 

have access to the works at which the steel was 

produced and the works must be approved by 

designated authority or classification society. Also 

refer Chapter 1, Section1, clause 1.3.2. 

 

 

 

Section 2 

 

Normal Strength Steels for Ship Structures 

 

2.1 General  

 

2.1.1 Requirements of this section are applicable to 

weldable normal strength hot-rolled steel plates, wide 

flats, sections and bars intended for use in hull 

construction. Steel differing in chemical composition, 

deoxidation practice, heat treatment or mechanical 

properties may be accepted, subject to special 

agreement by designated authority or classification 

society. 

 

2.1.2 These requirements are primarily intended to 

apply to steel plates and wide flats not exceeding 100 

[mm] in thickness and sections and bars not 

exceeding 50 [mm] in thickness. For greater 

thickness, certain variations in the requirements may 

be allowed or required in particular cases after 

consideration of the technical circumstances 

involved. 
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2.2 Approval 

 

2.2.1 Normal strength steel for ship hull structure is 

to be approved in accordance with requirements 

given in section 1. 

 

2.3 Method of Manufacture 

 

2.3.1 Steel is to be manufactured by the basic 

oxygen, electric furnace or open hearth processes or 

by other processes specially approved. 

 

2.3.2 The definitions of applicable rolling procedures 

and the schematic diagrams are given in section 1. 

 

2.3.3 The de-oxidation practice used for each grade is 

to comply with the appropriate requirements of Table 

2.4.1. 

 

2.3.4 The rolling practice applied for each grade is to 

comply with the appropriate condition of supply of 

Table 2.5.1 

 

2.4 Chemical composition  

 

2.4.1 The chemical composition of samples taken 

from each ladle of each cast is to be determined by 

the manufacturer in an adequately equipped and 

competently staffed laboratory and is to comply with 

appropriate requirements of Table 2.4.1. For steel 

plates and wide flats over 50 [mm] thick, slight 

deviations in the chemical composition may be 

allowed as approved by designated authority or 

classification society. 

 

2.4.2 The manufacturer‘s declared analysis will be 

accepted subject to occasional checks if required by 

the surveyor. 

 

2.5 Condition of supply  

 

2.5.1 All materials are to be supplied in a condition 

complying with Table 2.5.1 and Table 2.5.2. Where 

alternative arrangements are permitted these are at 

the option of the steelmaker, unless otherwise 

expressly stated in the order for the material.  

 

2.6 Mechanical Properties 

 

2.6.1 For tensile test either the upper yield stress 

(ReH) or where ReH cannot be determined, the 0.2 

percent proof stress (Rp 0.2) is to be determined and 

the material is considered to comply with the 

requirements if either value meets or exceeds the 

specified minimum value for yield strength (Re). 

 

2.6.2 Results obtained from tensile tests are to 

comply with the appropriate requirements of Table 

2.6.1. 

 

2.6.3 Minimum average energy values are specified 

for Charpy V-notch impact test specimens taken in 

either the longitudinal or transverse directions. 

Generally, only longitudinal test specimens need be 

prepared and tested except for special applications 

where transverse test specimens may be required. 

Transverse test results are to be guaranteed by the 

manufacturer. The tabulated values are for standard 

specimens 10 [mm] x 10 [mm]. For plate thicknesses 

lower than 10 [mm], sub-size specimens may be used 

with reduced requirements as follows:  

 

Specimen 10 x 7.5 [mm] : 5/6 of tabulated  energy 

Specimen 10 x 5 [mm]    : 2/3 of tabulated energy. 

 

2.6.4 For impact tests, the average value obtained 

from one set of three impact tests is to comply with 

the requirements given in Table 2.6.1. One individual 

value may be less than the required average value 

provided that it is not less than 70 per cent of this 

average value. See also chapter 1.  

 

2.6.5 Generally, impact tests are not required when 

the nominal plate thickness is less than 6 [mm]. 

 

 

 

 

Table 2.4.1 : Deoxidation and chemical composition 

 

Grade A B D E 

Deoxidation practice For t ≤ 50 mm 

Any method 

except rimmed 

steel
1
 

For t ≤ 50 mm  

Any method 

except rimmed 

steel 

For t  25 [mm] killed, 

 

 Killed and fine 

grain treated 
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 For t > 50 mm 

Killed 

For t > 50 mm 

Killed 

For t > 25 mm 

Killed and fine grain 

treated 

 

Chemical composition per cent 
4,7,8 

(ladle samples) 

Carbon max. 0.21
2
 0.21 0.21 0.18 

Manganese min 2.5 x Carbon % 0.80
3
 0.60 0.70 

Silicon max 0.50  0.35  0.35  0.10 - 0.35 

Phosphorus max 0.035  0.035  0.035  0.035  

Sulphur max 0.035  0.035  0.035  0.035  

Aluminium 

(acid soluble min) 

- - 0.015
5,6

 0.015
6 

Carbon + 1/6 of the manganese content is not to exceed 0.40 per cent 

Notes : 

 

1. Grade A sections up to thickness of 12.5 mm may be accepted in rimmed steel subject to the special approval 

of designated authority or classification society. 

2. Max. 0.23% for sections. 

3. When Grade B steel is impact tested the minimum manganese content may be reduced to 0.60% 

4. When any grade of steel is supplied in the thermo-mechanically rolled condition variations in the specified 

chemical composition may be allowed or required by designated authority or classification society. 

5. Aluminium is required for thickness above 25 [mm]. 

6. The total aluminium content may be determined instead of the acid soluble content. In such cases the total 

aluminium content is to be not less than 0.020 per cent. 

7. Designated authority or classification society may limit the amount of residual/trace elements which may have 

an adverse effect on the working and use of the steel, e.g. copper and tin. 

8. Where additions of any other element have been made as part of the steelmaking practice, the content is to be 

specified. 

 

 

 

 

Table 2.5.1 : Condition of supply for normal strength steel (1) 

 

Grades Thickness Condition of supply 

A 

 50 mm Any 

> 50 mm  100 mm Normalized, controlled rolled or thermo-

mechanically rolled (2) 

B 

 50 mm Any 

> 50 mm  100 mm Normalized, controlled rolled or thermo-

mechanically rolled (2) 

D 

 35 mm Any 

> 35 mm  100 mm Normalized, controlled rolled or thermo-

mechanically rolled (3) 

E  100 mm Normalized or thermo-mechanically rolled (3) 
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Notes: 

 

1. These conditions of supply and the impact test requirements are summarised in Table 2.5.2 

 

2. Subject to the special approval of designated authority or classification society, Grades A and B steel 

plates may be supplied in the as rolled condition. See 2.14.2.2. 

 

3. Subject to the special approval of designated authority or classification society, sections in Grade D steel 

may be supplied in the as rolled condition provided satisfactory results are consistently obtained from 

Charpy V-notch impact tests. Similarly sections in Grade E steel may be supplied in the as rolled or 

controlled rolled condition. For the frequency of impact tests see 2.14.3.2 and 2.14.3.3. 

 

 

 

 

Table 2.5.2 : Required condition of supply and number of impact tests for normal strength steels 

 

Grade 
Deoxidation Practice Pro-ducts 

Condition of supply (batch for impact tests) (1)(2) 

Thickness [mm] 

10    12.5       20      25   30    35   40    50               100 

A 

Rimmed Sections A(-)                                                                            Not applicable 

For t  50 mm 

Any method except rimmed 

For t > 50 mm 

Killed 

Plates A(-)                                                            

                                                                  

N(-)      

TM(-)
3
                                                       

CR(50), AR*(50) 

Sections A(-)                                                             Not applicable 

B 

For t  50 mm 

Any method except rimmed 

For t > 50 mm 

Killed 

Plates A(-)                                                  A(50) N(50) 

TM(50)                                                        

CR(25), AR*(25) 

Sections A(-)                                         A(50)             Not applicable 

D 

Killed Plates 

Sections 

A(50) Not applicable 

D Plates 

Killed and fine grain treated 

Plates A(50)                                                 N(50)                                              

CR(50) 

TM(50) 

N(50)                                               

TM(50)    

CR(25) 

D Sections A(50)                                                 

                                                    

N(50) 

CR(50)                                                

TM(50) 

AR*(25

) 

Not applicable                                                  

E 

Killed and fine grain treated Plates N(Each piece) 

TM(Each piece) 

Sections N(25)                                                         

TM(25) 

AR*(15), CR*(15) 

Not applicable 
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Remarks: 

 

1. Condition of Supply 

 

A       -   Any (Not Specified) 

N       -   Normalised Condition 

CR     -   Controlled Rolled Condition 

TM    -   Thermo-Mechanical Rolling 

AR*   -   As Rolled Condition subject to special approval of designated authority or classification society  

CR*    -   Controlled Rolled Condition subject to special approval of designated authority or classification 

society. 

 

2. Number of Impact Tests 

 

One set of impact tests is to be taken from each batch of the specified weight in ( ) in tones or fraction thereof.  

 

3. See Note 5 of Table 2.6.1  

 

 

 

 

 

Table 2.6.1 : Mechanical properties for normal strength steels 

 

Gra-

de 

Yield 

strength 

ReH 

[N/mm
2
] 

min. 

Tensile 

strength 

Rm 

[N/mm
2
] 

Elon-gation 

5.65 oS  

A5 (%) 

Impact Test 

Test 

Temp. 

C 

Average impact energy (J) min. 

t  50 mm 50 < t  70 mm 
70 < t  100 

mm 

Long 

(3) 

Trans 

(3) 

Long 

(3) 

Trans 

(3) 

Long 

(3) 

Trans 

(3) 

A 

235 
400/520 

(1) 
22(2) 

+20 - - 34(5) 24(5) 41(5) 27(5) 

B 0 27(4) 20(4) 34 24 41 27 

D -20 27 20 34 24 41 27 

E -40 27 20 34 24 41 27 

Notes: 

 

1. For all thicknesses of Grade A sections the upper limit for the specified tensile strength range may be exceeded 

at the discretion of designated authority or classification society. 

 

2. For full thickness flat tensile test specimens with a width of 25 mm and a gauge length of 200 mm the elongation 

is to comply with the following minimum values: 

 

Thickness [mm] 
 > 5 > 10 > 15 > 20 > 25 > 30 > 40 

  5  10  15  20  25  30  40  50 

Elongation 14 16 17 18 19 20 21 22 
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3. See 2.6.3. 

 

4. Charpy V-notch impact tests are generally not required for Grade B steel with thickness of 25 mm or less. 

 

5. Impact tests for Grade A over 50 mm thick are not required when the material is produced using fine grain 

practice and furnished normalised. TM rolling may be accepted without impact testing at the discretion of 

designated authority or classification society. 

 

 

 

2.7 Surface Quality 

 

2.7.1 The steel is to be free from surface defects 

prejudicial to the use of the material for the intended 

application. The finished material is to have a surface 

quality in accordance with a recognised standard 

such as EN 10163 parts 1, 2 and 3, or an equivalent 

standard accepted by designated authority or 

classification society, unless otherwise specified in 

this section. 

 

2.7.2 The responsibility for meeting the surface finish 

requirements rests with the manufacturer of the 

material, who is to take the necessary manufacturing 

precautions and is to inspect the products prior to 

delivery. At that stage, however, rolling or heat 

treatment scale may conceal surface discontinuities 

and defects. If, during the subsequent descaling or 

working operations, the material is found to be 

defective, designated authority or classification 

society may require materials to be repaired or 

rejected. 

 

2.7.2.1 The surface quality inspection method is to be 

in accordance with recognised national or 

international standards agreed between purchaser and 

manufacturer, accepted by designated authority or 

classification society. 

 

2.7.2.2 If agreed between the manufacturer and 

purchaser, steel may be ordered with improved 

surface finish over and above these requirements. 

 

2.7.3 Acceptance Criteria 

 

2.7.3.1 Imperfections 

 

2.7.3.1.1 Imperfections of a harmless nature, for 

example pitting, rolled-in scale, indentations, roll 

marks, scratches and grooves, regarded as being 

inherent of the manufacturing process, are 

permissible irrespective of their number, provided the 

maximum permissible limits of Class A of EN 

10163-2 or limits specified in a recognised equivalent 

standard accepted by designated authority or 

classification society, are not exceeded and the 

remaining plate or wide flat thickness remains within 

the average allowable minus thickness tolerance 

specified in Sec 1, 1.4. Total affected area with 

imperfection not exceeding the specified limits are 

not to exceed 15 % of the total surface in question. 

 

2.7.3.2 Defects 

 

2.7.3.2.1 Affected areas with imperfections with a 

depth exceeding the limits of Class A of EN 10163-2 

or the maximum permissible limits specified in a 

recognised equivalent standard accepted by 

designated authority or classification society, are to 

be repaired irrespective of their number. Cracks, 

injurious surface flaws, shells (over lapping material 

with non-metallic inclusion), sand patches, 

laminations and sharp edged seams (elongated 

defects) visually evident on surface and/or edge of 

plate are considered defects, which would impair the 

end use of the product and which require rejection or 

repair, irrespective of their size and number. 

 

2.7.4 Repair 

 

2.7.4.1 Grinding repair 

 

2.7.4.1.1 Grinding may be applied provided all the 

conditions below are adhered to: 

 

(a) The nominal product thickness will not 

be reduced by more than 7% or 3 mm, 

whichever is the less. 

 

(b) Each single ground area does not exceed 

0.25 [m
2
]. 

 

(c) All ground areas do not exceed 2% of 

the total surface in question. 
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(d) Ground areas lying in a distance less 

than their average breadth to each other are 

to be regarded as one single area. 

 

(e) Ground areas lying opposite each other 

on both surfaces are not to decrease the 

product thickness by values exceeding the 

limits as indicated in (a). 

 

Defects or unacceptable imperfections are to be 

completely removed by grinding and the remaining 

plate or wide flat thickness is to remain within the 

average allowable minus thickness tolerance 

specified in Section 1, 1.4. The ground areas are to be 

a smooth transition to the surrounding surface of the 

product. Complete elimination of the defect is to be 

verified by magnetic particle or by liquid penetrant 

testing. 

 

2.7.4.2 Welding repair 

 

2.7.4.2.1 Weld repair procedures and the method are 

to be reported and be approved by the designated 

authority or classification society. Repair of defects 

such as unacceptable imperfections, cracks, shells or 

seams are to be followed by magnetic particle or 

liquid penetrant testing. Local defects which cannot 

be repaired by grinding as stated in 2.7.4.1 may be 

repaired by welding with the agreement of designated 

authority or classification society subject to the 

following conditions: 

 

(a) Any single welded area is not to exceed 

0.125 [m
2
] and the sum of all areas is not to 

exceed 2% of the surface side in question. 

 

(b) The distance between two welded areas 

is not to be less than their average width. 

 

(c) The weld preparation is not to reduce the 

thickness of the product below 80% of the 

nominal thickness. For occasional defects 

with depths exceeding the 80% limit, special 

consideration at the surveyor‘s discretion 

will be necessary. 

 

(d) If weld repair depth exceeds 3 [mm], UT 

may be requested by designated authority or 

classification society. If required, UT is to 

be carried out in accordance with an 

approved procedure. 

 

(e) The repair is to be carried out by 

qualified welders using an approved 

procedure for the appropriate steel grade. 

The electrodes are to be of low hydrogen 

type and are to be dried in accordance with 

the manufacturer‘s requirements and 

protected against re-humidification before 

and during welding. 

 

2.7.5 The surface quality and condition requirement 

herein are not applied to products in forms of bars 

and tubulars, which will be subject to manufacturers‘ 

conformance standards. 

 

2.8 Internal soundness 

 

2.8.1 If plates and wide flats are ordered with 

ultrasonic inspection, this is to be made in 

accordance with an accepted standard at the 

discretion of designated authority or classification 

society. 

 

2.8.2 Verification of internal soundness is the 

responsibility of the manufacturer. The acceptance of 

internal soundness by surveyor does not absolve the 

manufacturer from this responsibility. 

 

2.9 Tolerances 

 

2.9.1 Unless otherwise agreed or specially required 

the thickness tolerances as per section 1, 1.4 are 

applicable. 

 

2.10 Identification of Materials 

 

2.10.1 The steelmaker is to adopt a system for the 

identification of ingots, slabs and finished pieces 

which will enable the material to be traced to its 

original cast.  

 

2.10.2 The surveyor is to be given full facilities for 

so tracing the material when required. 

 

2.11 Testing and Inspection 

 

2.11.1 Facilities for Inspection 

 

2.11.1.1 The manufacturer is to afford the surveyor 

all necessary facilities and access to all relevant parts 

of the works to enable him to verify that the 

approved process is adhered to, for the selection of 

test materials, and the witnessing of tests, as required 
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by the requirementss, and for verifying the accuracy 

of the testing equipment. 

 

2.11.2 Testing Procedures 

 

2.11.2.1 The prescribed tests and inspections are to 

be carried out at the place of manufacture before 

dispatch.  The test specimens and procedures are to 

be in accordance with chapter 2. All the test 

specimens are to be selected and stamped by the 

surveyor and tested in his presence, unless otherwise 

agreed. 

 

2.11.3 Through Thickness Tensile Tests 

 

2.11.3.1 If plates and wide flats with thickness of 15 

[mm] and over are ordered with through thickness 

properties, the through thickness tensile test in 

accordance with section 8 is to be carried out. 

 

2.11.4 Dimensions 

 

2.11.4.1 Verification of dimensions are the 

responsibility of the steel maker. The acceptance by 

surveyor does not absolve the steel maker from this 

responsibility. 

 

2.12 Test Material 

 

2.12.1 Definitions 

 

2.12.1.1 Refer to chapter 1 for the definitions of 

piece and batch  

 

2.12.2 Test Samples 

 

2.12.2.1 Refer to section 1, for the requirements 

related to test samples. 

 

2.13 Mechanical Test specimens 

 

2.13.1 Tensile Test Specimens. The dimensions of 

the tensile test specimens are to be in accordance 

with chapter 2. Generally, for plates, wide flats and 

sections flat test specimens of full product thickness 

are to be used. Round test specimens may be used 

when the product thickness exceeds 40 [mm] or for 

bars and other similar products. Alternatively, for 

small sizes of bars, etc. test specimens may consist of 

a suitable length of the full cross section of the 

product. 

 

2.13.2 Impact Test Specimens. The impact test 

specimens are to be of the Charpy V-notch type cut 

with their edge within 2 [mm] from the ―as rolled‖ 

surface with their longitudinal axes either parallel 

(indicated ―Long‖ in Table 2.6.1) or transverse 

(indicated "Trans" in Tables 2.6.1) to the final 

direction of rolling of the material. The notch is to be 

cut in a face of the test specimen which was 

originally perpendicular to the rolled surface. The 

position of the notch is not to be nearer than 25 [mm] 

to a flame cut or sheared edge (see also 2.6.3). Where 

the product thickness exceeds 40 [mm], the impact 

test specimens are to be taken with their longitudinal 

axis at a quarter thickness position. 

 

2.14 Number of Test Specimens 

 

2.14.1 Number of Tensile Tests  

 

2.14.1.1 For each batch presented. except where 

specially agreed by designated authority or 

classification society. one tensile test is to be made 

from one piece unless the weight of finished material 

is greater than 50 tonnes in which case one extra test 

piece is to be made from a different piece from each 

50 tonnes or fraction thereof. Additional tests are to 

be made for every variation of 10 [mm] in thickness 

of plate or diameter of products from the same cast. 

For sections the thickness to be considered is the 

thickness of the product at the point at which samples 

are taken for mechanical tests.  

2.14.2 Number of Impact Tests (except for Grade E) 

 

2.14.2.1 For each batch presented, except where 

specially agreed by designated authority or 

classification society at least one set of threeCharpy 

V-notch test specimens is to be made from one piece 

unless the weight of finished material is greater than 

50 tonnes in which case one extra set of three test 

specimens is to be made from a different piece from 

each 50 tonnes or fraction thereof. The piece selected 

for the preparation of test specimen is to be the 

thickest of each batch  Where steel plates except for 

Grade 'A' steel over 50 [mm] in thickness is supplied 

in the controlled rolled condition, the frequency of 

impact test is to be made from a different piece from 

each 25 tonnes or fraction thereof.  

 

2.14.2.2 When subject to the special approval of 

designated authority or classification society, 

material is supplied in the as rolled condition the 

frequency of impact tests is to be increased to one set 

from each batch of 25 tonnes or fraction thereof. 
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However, for Grade 'A' steel over 50 [mm] thickness 

when supplied in the "as rolled" condition, one set of 

three charpy V-notch test specimens may be taken 

from each batch of 50 tonnes or fraction thereof.  

 

2.14.2.3 The piece selected for the preparation of the 

test specimens is to be the thickest in each batch.  

 

2.14.3 Number of Impact Tests (for Grade E) 

 

2.14.3.1 For steel plates supplied in the normalized or 

TM condition, one set of impact test specimens is to 

be taken from each piece.  

 

2.14.3.2 For sections, one set of impact tests is to be 

taken from each batch of 25 tonnes or fraction 

thereof. 

 

2.14.3.3 When, subject to the special approval of 

designated authority or classification society, 

sections are supplied in the as-rolled or controlled 

rolled condition.one set of impact tests is to be taken 

from each batch of 15 tonnes or fraction thereof. 

 

2.14.3.4 For 2.14.3.2 and 2.14.3.3 above the piece 

selected for the preparation of the test specimens is to 

be the thickest in each batch.  

 

2.15 Retest Procedures 

 

2.15.1 Retest procedures are to be as per the 

requirements provided in Chapter 1. 

 

 

 

Section 3 

 

Higher Strength Steels for Ship Structures 

 

3.1 General  

 

3.1.1 Requirements of this section is applicable to 

weldable higher strength hot-rolled steel plates, wide 

flats, sections and bars intended for use in hull 

construction.  

 

3.1.2 The requirements of this section are primarily 

intended to apply to plates and wide flats not 

exceeding 100 [mm] in thickness in general, and 

sections and bars not exceeding 50 [mm] in 

thickness. For greater thickness, these requirements 

may be applied with certain variations, as may be 

agreed by designated authority or classification 

society. 

 

3.1.3 Steel differing in chemical composition, 

deoxidation practice, heat treatment or mechanical 

properties may be accepted, subject to special 

approval by designated authority or classification 

society. Such steel is to be given special designation.  

 

3.1.4 Provision is made for three strength levels (315, 

355 and 390 N/mm
2
) each subdivided into four 

grades, AH, DH, EH and FH based on impact test 

temperature.  

 

The additional requirements for high strength plates 

having specified minimum yield point of 460 

[N/mm
2
] with thickness over 50 [mm] and not 

greater than 100 [mm] for use in longitudinal 

structural members in the upper deck region of 

container ships (such as hatch side coaming, hatch 

coaming, hatch coaming top and attached 

longitudinals) and denoted by Grade EH47 are also 

given in this section.  

 

3.2 Approval 

 

3.2.1 Higher strength steel for ship hull structure is to 

be approved in accordance with requirements given 

in section 1. 

 

3.2.2 It should be noted that when fatigue loading is 

present, the effective fatigue strength of a welded 

construction of higher strength steels may not be 

greater than that of a construction fabricated from the 

normal strength steels. Precautions against corrosion 

fatigue may also be necessary.  

 

Note: Before subjecting steels produced by thermo-

mechanical rolling to further heating for forming or 

stress relieving or using high heat-input welding, 

special consideration must be given to the possibility 

of a consequent reduction in mechanical properties.  
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3.3 Method of Manufacture 

 

3.3.1 Steel is to be manufactured by the basic 

oxygen, electric furnace or open hearth processes or 

by other processes specially approved by designated 

authority or classification society. 

 

3.3.2 The definitions of applicable rolling procedures 

and the schematic diagrams are given in section 1. 

 

3.3.3 The deoxidation practice used for each grade is 

to comply with the appropriate requirements of Table 

3.4.1. 

 

3.3.4 The rolling practice applied for each grade is to 

comply with the appropriate condition of supply of 

Table 3.5.1 

 

3.4 Chemical composition  

 

3.4.1 The chemical composition of samples taken 

from each ladle of each cast is to be determined by 

the manufacturer in an adequately equipped and 

competently staffed laboratory and is to comply with 

appropriate requirements of Table 3.4.1. For steel 

plates and wide flats over 50 [mm] thick, slight 

deviations in the chemical composition may be 

allowed as approved by designated authority or 

classification society. 

 

The chemical composition of EH 47 steel plates 

would be specially considered. 

 

3.4.2 The manufacturer‘s declared analysis will be 

accepted subject to occasional checks if required by 

the surveyor. 

 

3.4.3 When required, the carbon equivalent value is 

to be calculated from the ladle analysis using the 

following formula.  

 

 

%
15

CuNi

5

VMoCr

6

Mn
  C  eq.Carbon 





  

 

Note: This formula is applicable only to steels which 

are basically of the carbon manganese type and gives 

a general indication of the weldability of the steel.  

 



686 THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 

 
 

 

 

Table 3.4.1 : Chemical composition and deoxidation practice for higher strength steels 

 

Grade
1)

 

AH32/DH32/EH32 

AH36/DH36/EH36 

AH40/DH40/EH40 

FH32 

FH36 

FH40 

EH47 

Deoxidation 

practice 
Fully killed and fine grain refined 

Chemical Composition per cent (Ladle sample)
5),6)

 

C max. 

Mn 

Si max. 

P max. 

S max. 

0.18 

0.90 - 1.60
2)

 

0.50 

0.035 

0.035 

0.16 

0.90 - 1.60 

0.50 

0.025 

0.025 

 

0.18 

0.9 – 2.00 

0.55 

0.020 

0.020 

 

Grain refining elements
5)

 

Al (acid 

soluble) min. 

0.015
3),4)

 

 

Nb 

V 

Ti max. 

Total (Nb + 

V + Ti) 

0.02 - 0.05
4) 

0.05 - 0.10
4) 

0.02 

0.12 max. 

Residual elements  

Cu max. 

Cr max. 

Ni max. 

Mo max. 

N max. 

0.35 

0.20 

0.40 

0.08 

- 

0.35 

0.20 

0.80 

0.08 

0.009 (0.012 if Al is 

present) 

0.35 

0.25 

1.0 

0.08 

- 
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Notes: 

 

1. The number following the grade designation indicates the yield point to which the steel is ordered or 

produced in [Kg/mm
2
]. 

 

2. For thickness upto and including 12.5 [mm] the minimum manganese content may be reduced to 0.70 

percent. 

 

3. The total aluminium content may be determined instead of the acid soluble content. In such cases the total 

aluminium content is to be not less than 0.020 percent. 

 

4. The steel is to contain aluminium, niobium, vanadium or other suitable grain refining elements, either 

single or in combination. When used singly the steel is to contain the specified minimum content of the 

grain refining element. When used in combination, the specified minimum content of a fine graining 

element is not applicable. 

 

5. When any grade of higher strength steel is supplied in the thermo-mechanically rolled condition variations 

in the specified chemical composition may be allowed or required by designated authority or classification 

society. 

 

6. Where additions of any other element have been made as part of the steel making practice, the content is to 

be indicated. 

 

 

3.4.4 For TM (TMCP) steels the following special 

requirements apply:  

 

(i) The carbon equivalent value is to be 

calculated from the ladle analysis using the 

following formula and to comply with the 

requirements of the following table:  

 

Carbon equivalent for higher strength steels upto 

100 mm in thickness produced by TM 

Grade 

Carbon equivalent 

Max. (%)
1)

 

t  50 50 < t  100 

AH32, DH32, 

EH32, FH32 
0.36 0.38 

AH36, DH36, 

EH36, FH36 
0.38 0.40 

AH40, DH40, 

EH40, FH40 
0.40 0.42 

EH47 NA 0.49 

t = thickness [mm] 

Note: 

 

1. It is a matter for the manufacturer and shipbuilder 

to mutually agree in individual cases as to whether 

they wish to specify a more stringent carbon 

equivalent. 
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%
15

CuNi

5

VMoCr

6

Mn
  C  eq.Carbon 





  

(ii) Other means such as cold cracking 

susceptibility Pcm (in %), may be considered 

instead of the carbon equivalent for 

evaluating the weldability.  

 

5B
10

V

15

Mo

20

Cr

60

Ni

20

Cu

20

Mn

30

Si
CcmP 

 

 

3.4.5 The carbon equivalent of EH47 grade steel 

calculated as per 3.4.3 is not to exceed 0.49%. The 

cold cracking susceptibility Pcm calculated using the 

formula mentioned in 3.4.4.(ii) is not to exceed 

0.22%. 

 

3.5 Condition of supply  

 

3.5.1 All materials are to be supplied in a condition 

complying with the requirements given in Table 

3.5.1. 

 

 

Table 3.5.1 : Condition of supply for Higher strength steel 
1) 

Grades Grain Refining 

Elements Used 

Thickness Condition of supply 

A32 

A36 

Nb and/or V 

≤ 12.5 mm Any 

> 12.5 mm ≤ 100 mm 
Normalized, controlled rolled or thermo-

mechanically rolled 
(3)

 

Al alone 

or with Ti 

≤ 20 mm Any 

> 20 mm ≤ 35 mm 

Any, as rolled subject to special approval of 

designated authority or classification society  
(2)

 

> 35 mm ≤ 100 mm 
Normalized, controlled rolled or thermo-

mechanically rolled 
(3)

 

A40 Any 

≤ 12.5 mm Any 

> 12.5 mm ≤ 50 mm 
Normalized, controlled rolled or thermo-

mechanically rolled 

> 50 mm ≤ 100 mm 
Normalized, thermo-mechanically rolled or 

quenched and tempered 

D32 

D36 

Nb and/or V 

≤ 12.5 mm Any 

> 12.5 mm ≤ 100 mm 
Normalized, controlled rolled or thermo-

mechanically rolled 
(3)

 

Al alone 

or with Ti 

≤ 20 mm Any 

> 20 mm ≤ 25 mm 

Any, as rolled subject to special approval of 

designated authority or classification society  
(2)

 

> 25 mm ≤ 100 mm 
Normalized, controlled rolled or thermo-

mechanically rolled 
(3)
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Table 3.5.1 : (Contd.)
 

Grades Grain Refining 

Elements Used 

Thickness Condition of supply 

D40 Any 

≤ 50 mm 
Normalized, controlled rolled or thermo-

mechanically rolled 

> 50 mm ≤ 100 mm 
Normalized, thermo-mechanically rolled or 

quenched and tempered 

E32 

E36 
Any 

≤ 50 mm Normalized or thermo-mechanically rolled 
(3)

 

> 50 mm ≤ 100 mm Normalized, thermo-mechanically rolled 

E40 Any 

≤ 50 mm 
Normalized, thermo-mechanically rolled or 

quenched and tempered 

> 50 mm ≤ 100 mm 
Normalized, thermo-mechanically rolled or 

quenched and tempered 

F32 

F36 

F40 

Any 

≤ 50 mm 
Normalized, thermo-mechanically rolled or 

quenched and tempered 
(4)

 

> 50 mm ≤ 100 mm 
Normalized, thermo-mechanically rolled or 

quenched and tempered 

Notes: 

 

1. These conditions of supply and the requirements for impact tests are summarised in Table 3.5.2. 

2. The frequency of impact tests is to be in accordance with 3.14.2 (ii). 

3.  Subject to the special approval of designated authority or classification society, sections in Grades 

AH32, AH36, DH32 and DH36 steels may be supplied in the as rolled condition provided satisfactory 

results are consistently obtained from Charpy V-notch impact tests. Similarly sections in Grades EH32 

and EH36 steels maybe supplied in the as rolled or controlled rolled condition. The frequency of impact 

tests is to be in accordance with 3.14.2 (ii) and 3.14.2 (iii) respectively. 

4. Subject to the special approval of designated authority or classification society, sections in Grades FH32 

and FH36 steels may be supplied in the controlled rolled condition. The frequency of impact tests is to 

be in accordance with 3.14.3 (iii). 
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Table 3.5.2 : Required condition of supply and number of impact tests for higher strength steels 

 

Grade 
Deoxi-

dation 

Practice 

Grain 

Refining 

Elements 

Pro-ducts 

Condition of supply (batch for impact tests) (1)(2) 

Thickness [mm] 

10          12.5       20      25      30      35     40             50         100 

AH32 

AH36 

 

 

Killed and 

fine grain 

treated 

Nb and/or 

V 

Plates A(50)                                                                                 N(50)                                                                       

CR(50),TM(50) 

N(50),CR(25)

, TM(50) 

Sections A(50)                                                                                  N(50)                                                                       

CR(50),TM(50)   

AR*(25) 

Not applicable                                                         

Al alone or 

with Ti 

Plates A(50)                                                                               

 

AR*(25)                                                                                       Not applicable                                                                        

N(50), CR(50) 

TM(50) 

N(50), 

CR(25) 

TM(50) 

Sections A(50)                                                                 N(50)                                                                                           

CR(50)                                                                       

TM(50) 

AR*(25) 

Not applicable 

                                                            

AH40 

Killed and 

fine grain 

treated 

Any Plates  A(50)                                                                 

                                                                                         

N(50)                   

CR(50)      

TM(50)                                                    

N(50) 

TM(50) 

QT (Each 

length as heat 

treated) 

Sections A(50)                                                                                   N(50)                                                                      

CR(50) 

TM(50) 

Not applicable                                                          

DH32 

DH36 

Killed and 

fine grain 

treated 

Nb and/or 

V 

Plates A(50)                                                                                         N(50)                                                                 

CR(50),TM(50)    

N(50),CR(25)

,TM(50) 

Sections A(50)                                                                                  N(50)                                                                    

CR(50),TM(50)   

AR*(25) 

Not applicable                                                                         

Al alone or 

with Ti 

Plates A(50)                                                                                  AR*(25)                                                                             Not applicable                                                                                    

N(50), CR(50) 

TM(50) 

N(50), 

CR(25) 

TM(50) 
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Sections A(50)                                                                 N(50)                                                                                           

CR(50)                                                                   

TM(50) 

AR*(25) 

Not applicable 

                                                              

DH40 

Killed and 

fine grain 

treated 

Any 

Plates  N(50)                   

CR(50)      

TM(50)                                                    

N(50) 

TM(50) 

QT (Each 

length as heat 

treated) 

Sections N(50)                                                                                           

CR(50) 

TM(50) 

Not applicable  

EH32 

EH36 

 

Killed and 

fine grain 

treated 

Any 

Plates N(Each piece) 

TM(Each piece) 

Sections N(25)                                                                                          

TM(25) 

AR*(15) 

CR*(15) 

Not applicable 

 

EH40 

Killed and 

fine grain 

treated 
Any 

Plates N(Each piece)                                                                             

TM(Each piece) 

QT(Each length as heat treated) 

Sections N(25)                                                                                          

TM(25) 

QT(25) 

Not applicable 

 

 



692 THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 

 
 

 

 

 

 

Table 3.5.2 : (Contd.) 

 

Grade Deoxi-

dation 

practice 

Grain 

refining 

elements 

Products Condition of supply (Batch for impact tests 
(1)(2)

 

Thickness [mm] 

10     12.5    20    25    30    35    40   50                    100 

FH32 

FH36 

Killed and 

fine grain 

treated 

Any 

Plates 

N(Each piece) 

TM(Each piece) 

QT(Each length as heat treated) 

Not applicable 

Section 

N(25) 

TM(25) 

QT(25) 

CR*(15) 

Not applicable 

FH40 

Killed and 

fine grain 

treated 

Any 

Plates 

N(Each piece) 

TM(Each piece) 

QT(Each length as heat treated) 

Not applicable 

Sections 

N(25) 

TM(25) 

QT(25) 

Not applicable 

Remarks 

1. Condition of Supply 

A      -    Any (Not Specified) 

N      -    Normalised Condition 

CR   -    Controlled Rolled Condition 

TM   -    Thermo-Mechanical Rolling 

QT   -    Quenched and Tempered Condition 

AR*  -    As Rolled Condition subject to special approval of designated authority or classification society  

CR*  -    Controlled Rolled Condition subject to special approval of designated authority or classification society. 

2. Number of Impact Tests 

One set of impact tests is to be taken from each batch of the "specified weight" in ( ) in tones or fraction thereof. 

For Grades A32 and A36 steels charpy impact tests are not generally required provided that satisfactory results are 

obtained from occasional check tests selected by the surveyor. 
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3.6 Mechanical Properties 

 

3.6.1 For tensile test either the upper yield stress 

(ReH) or where ReH cannot be determined, the 0.2 

percent proof stress (Rp 0.2) is to be determined and 

the material is considered to comply with the 

requirements if either value meets or exceeds the 

specified minimum value for yield strength (Re). 

 

3.6.2 Results obtained from tensile tests are to 

comply with the appropriate requirements of Table 

3.6.1. 

 

 

 

Table 3.6.1 : Mechanical properties for higher strength steels 

 

Grade 

Yield 

stren-

gth ReH 

[N/mm
2
] 

min. 

Tensile 

strength 

Rm 

[N/mm
2
] 

Elon-

gation 

5.65 So 

A5 (%) 

Impact Test 

Test 

Temp. 

C 

Average impact energy (J) min. 

t  50 mm 50 < t  70 mm 
70 < t  100 

mm 

Long 

(2) 

Trans 

(2) 

Long 

(2) 

Trans 

(2) 

Long 

(2) 

Trans 

(2) 

AH32 

DH32 

EH32 

FH32 

315 440/570 22(1) 0 

-20 

-40 

-60 

31(3) 

31 

31 

31 

23(3) 

22 

22 

22 

38 

38 

38 

38 

26 

26 

26 

26 

46 

46 

46 

46 

31 

31 

31 

31 

AH36 

DH36 

EH36 

355 490/630 21(1) 0 

-20 

-40 

34(3) 

34 

34 

24(3) 

24 

24 

41 

41 

41 

27 

27 

27 

50 

50 

50 

34 

34 

34 

FH36 -60 34 24 41 27 50 34 

AH40 390 510/660 20(1) 0 39 27 46 31 55 37 

DH40    -20 39 27 46 31 55 37 

EH40    -40 39 27 46 31 55 37 

FH40    -60 39 27 46 31 55 37 

t = thickness [mm] 

 

NOTES: 

 

1. For full thickness flat tensile test specimens with a width of 25 [mm] and a gauge length of 200 [mm] the 

elongation [%] is to comply with the following minimum values: 

 

 
Thickness [mm] 

Grade 
 > 5 > 10 > 15 > 20 > 25 > 30 > 40 

 5  10  15  20  25  30  40  50 

AH32, DH32, EH32 & FH32 14 16 17 18 19 20 21 22 

AH36, DH36, EH36 & FH36 13 15 16 17 18 19 20 21 

AH40, DH40, EH40 & FH40 12 14 15 16 17 18 19 20 
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2. See 3.6.3. 

 

3. For Grades AH32 and AH36 steels a relaxation in the number of impact tests for acceptance purposes may 

be permitted by special agreement with designated authority or classification society provided that 

satisfactory results are obtained from occasional check tests. 

 

 

 

3.6.3 Minimum average energy values are specified 

for Charpy V-notch impact test specimens taken in 

either the longitudinal or transverse directions. 

Generally, only longitudinal test specimens need be 

prepared and tested except for special applications 

where transverse test specimens may be required. 

Transverse test results are to be guaranteed by the 

manufacturer. The tabulated values are for standard 

specimens 10 [mm] x 10 [mm]. For plate thicknesses 

lower than 10 [mm], sub-size specimens may be used 

with reduced requirements as follows : 

 

Specimen 10 x 7.5 [mm] : 5/6 of tabulated  energy 

Specimen 10 x 5 [mm]    : 2/3 of tabulated energy. 

 

3.6.4 For impact tests, the average value obtained 

from one set of three impact tests is to comply with 

the requirements given in Table 3.6.1. One individual 

value may be less than the required average value 

provided that it is not less than 70 per cent of this 

average value. See also chapter 1.  

 

3.6.5 Generally, impact tests are not required when 

the nominal plate thickness is less than 6 [mm]. 

 

 

3.7 Surface Quality 

 

3.7.1 Requirements of 2.7 are applicable. 

 

3.8 Internal Soundness 

 

3.8.1 Requirements of 2.8 are applicable. 

 

3.9 Tolerances 

 

3.9.1 Requirements of 2.9 are applicable. 

 

3.10 Identification of Materials 

 

3.10.1 Requirements of 2.10 are applicable 

 

3.11 Testing and Inspection 

 

3.10.1 Requirements of 2.11 are applicable 

 

3.12 Test Material 

 

3.12.1 Requirements of 2.12 are applicable 

 

3.13 Mechanical tests specimens  

 

 

Table 3.6.2 : Conditions of supply, grade and mechanical properties for EH47 steel plates 

 

Supply 

Condition 

Grade Mechanical Properties Impact Test 

Yield 

Strength 

[N/mm
2
]min

 

Tensile 

Strength 

[N/mm
2
] 

Elongation 

(%) min. 

Test 

Temp. 

(
o
C) 

Average Impact Energy [J] min. 

50<t≤ 

70 

70<t≤85 85<t≤ 

100 

TMCP EH 47 460 570/720 17 -40
o
C 53 64 75 

 

Note : t: Thickness [mm] 

 

1). The additional requirements for EH47 steel with brittle crack arrest properties are specified in Section 10. 
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3.13.1 Tensile Test Specimens. The dimensions of 

the tensile test specimens are to be in accordance 

chapter.2. Generally for plates, wide flats and 

sections flat test specimens of full product thickness 

are to be used. Round test specimens may be used 

when the product thickness exceeds 40 [mm] or for 

bards and other similar products. Alternatively for 

small sizes of bars, etc. test specimens may consist of 

a suitable length of the full cross section of the 

product. 

 

3.13.2 Impact Test Specimens. The impact test 

specimens are to be of the Charpy V-notch type cut 

with their edge within 2 [mm] from the ―as rolled‖ 

surface with their longitudinal axes either parallel 

(indicated ―Long‖ in Table 3.6.1) or transverse  

(indicated "Trans"  in  Table 3.6.1)  to the final 

direction of rolling of the material. The notch is to be 

cut in a face of the test specimen which was 

originally perpendicular to the rolled surface. The 

position of the notch is not to be nearer than 25 [mm] 

to a flame cut or sheared edge (see also 3.6.3). Where 

the product thickness exceeds 40 [mm], the impact 

test specimens are to be taken with their longitudinal 

axis at a quarter thickness position. 

 

3.14 Number of Test Specimens 

 

3.14.1 Number of Tensile Tests. For each batch 

presented, except where specially agreed by 

designated authority or classification society, one 

tensile test is to be made from one piece unless the 

weight of finished material is greater than 50 tonnes 

in which case one extra test piece is to be made from 

a different piece from each 50 tonnes or fraction 

thereof. Additional tests are to be made for every 

variation of 10 [mm] in thickness of plate or diameter 

of products from the same cast. For sections, the 

thickness to be considered is the thickness of the 

product at the point at which samples are taken for 

mechanical tests.  

 

3.14.2 Number of Impact Tests (except for Grades 

EH32, EH36, EH40, EH47, FH32, FH36 and FH40): 

 

(i) Except where otherwise specified or specially 

agreed by designated authority or classification 

society, for each batch presented, at least one set of 

three Charpy V-notch impact test specimen is to be 

made from one piece unless the weight of finished 

material is greater than 50 tonnes, in which case one 

extra set of three test specimens is to be made from a 

different piece from each 50 tonnes or fraction 

thereof. When steel plates over 50 [mm] in thickness 

is supplied in the controlled rolled condition, the 

frequency of impact test is to be made from a 

different piece from each 25 tonnes or fraction therof. 

 

(ii) For steel plates of Grades AH40 and DH40 with 

thickness over 50 [mm] in normalized or TM 

condition, one set of impact test specimens is to be 

taken from each batch of 50 tonnes or fraction 

thereof. For those in QT condition, one set of impact 

test specimens is to be taken from each length as heat 

treated. 

 

(iii) When, subject to special approval of designated 

authority or classification society, material is 

supplied in the as rolled condition, the frequency of 

impact tests is to be increased to one set from each 

batch of 25 tonnes or fraction thereof. 

 

(iv) The piece selected for the preparation of test 

specimens is to be the thickest in each batch.  

 

3.14.3 Number of Impact Tests (Grades EH32, 

EH36, EH40, FH32, FH36 and FH40): 

 

(i) For plates supplied in the normalized or TM 

condition one set of three Charpy V-notch impact test 

specimens is to be taken from each piece. For 

quenched and tempered steel plates one set of impact 

test specimens is to be taken from each length as heat 

treated. 

 

(ii) For sections one set of impact tests is to be taken 

from each batch of 25 tonnes or fraction thereof.  

 

(iii) When, subject to special approval of designated 

authority or classification society, sections other than 

Grades EH40 and FH40 are supplied in the as-rolled 

or controlled rolled condition, one set of impact tests 

is to be taken from each batch of 15 tonnes or 

fraction thereof. 

 

 

 

(iv) For (ii) and (iii) above the piece selected for the 

preparation of test specimens is to be the thickest in 

each batch  

 

3.16 Retest Procedures 

 

3.16.1 Retest procedures are to be as per the 

requirements provided in chapter 1. 
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Section 4 

 

High Strength Steels for Welded Structures 

 

4.1 General  

 

4.1.1 These requirements apply to hot-rolled, fine-

grain, weldable high strength structural steels, 

intended for use in marine and offshore structural 

applications. These requirements do not apply to 

steels intended for hull structure of commercial ships 

whose requirements are specified in previous 

sections.   

 

4.1.2 The steel covered by the scope of these 

requirements are specified in yield strength levels of 

420, 460, 500, 550, 620, 690,890 and 960 [N/mm
2
]. 

For each yield strength level grades AH, DH, EH and 

FH are specified, based on the impact test 

temperature, except for yield strength level of 890 

and 960 [N/mm
2
] for which grade F is not applicable. 

The full list of grades are: 

 

AH420 DH420 EH420 FH420 

AH460 DH460 EH460 FH460 

AH500 DH500 EH500 FH500 

AH550 DH550 EH550 FH550 

AH620 DH620 EH620 FH620 

AH690 DH690 EH690 FH690 

AH890 DH890 EH890  

AH960 DH960 EH960  

 

4.1.3 Steels covered by the scope may be delivered in 

Normalized (N)/Normalized rolled (NR); Thermo-

mechanical controlled rolled (TM) or Quenched and 

Tempered (QT) condition. 

 

Note: TM is a generic delivery condition that may 

not include accelerated cooling, and may or may not 

include direct quenching followed by tempering after 

TM-rolling. 

 

4.1.4 Product forms include plates, wide flats, 

sections bars and seamless tubulars. 

 

4.1.5 Steels with a thickness beyond the maximum 

thicknesses as given in Table 4.5.3 may be approved 

at the discretion of the designated authority or 

classification society.  

 

4.1.6 Steels differing in chemical composition, 

deoxidation practice, delivery condition and 

mechanical properties may be accepted, subject to 

the special approval of the designated authority or 

classification society. Such steels are to be given a 

special designation. 

 

4.2 Approval 

 

4.2.1 All steels are to be manufactured at steel works 

which have been approved by designated authority or 

classification society for the type and grade of steel 

which is being supplied. Refer chapter 1, section 1, 

clause 1.3.2.  

 

4.2.2 It is the steelmaker‘s responsibility to assure 

that effective quality, process and production controls 

during manufacturing are adhered to within the 

manufacturing specification. The manufacturing 

specification is to be submitted to designated 

authority or classification society at the time of initial 

approval. 

 

4.2.3 Where non-conformities arise, the manufacturer 

is to identify the root cause and establish 

countermeasures to prevent its recurrence. The non-

conformities and the countermeasures are to be 

documented and reported to designated authority or 

classification society. 

 

4.2.4 When the semi-finished products were not 

manufactured by the approved manufacturer of the 

finish rolled and heat treated products, the 

manufacturer of the semi-finished product is also to 

be subject to approval by designated authority or 

classification society.  

 

Note 1: The attention of the users must be drawn to 

the fact that when fatigue loading is present, the 

effective fatigue strength of a welded joint of high 

strength steel may not be greater than that of a 

welded joint in normal strength steels. 

 

Note 2: Before subjecting steels produced by 

thermos-mechanical rolling or quenched and 

tempered after rolling to further heating for forming 

or stress relieving, or using high heat-input welding, 

special consideration must be given to the possibility 

of a consequent reduction in mechanical properties 
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4.3 Method of manufacture 

 

4.3.1 Steel making process 

 

4.3.1.1 The steel is to be manufactured by the basic 

oxygen, basic electric arc furnace or by processes 

specially approved by designated authority or 

classification society. 

 

4.3.1.2 Vacuum degassing is to be used for any of the 

following: 

 

(a) all steels with enhanced through-thickness 

properties, and 

 

(b) all steels of grade H690, H890 and H960.  

 

4.3.2 Deoxidation 

 

4.3.2.1 The steel shall be fully killed .  

 

4.3.3 Grain size 

 

4.3.3.1 The steel is to be fine grain treated, and is to 

have a fine grain structure. The fine grain practice is 

to be as detailed in the manufacturing specification. 

 

Note: A fine grain structure has an equivalent index ≥ 

6 determined by micrographic examination in 

accordance with ISO 643 or alternative test method. 

 

4.3.4 Nitrogen control 

 

4.3.4.1 The steels are to contain nitrogen binding 

elements as detailed in the manufacturing 

specification. Also see note 4 in Table 4.4.1. 

 

4.4 Chemical composition 

 

4.4.1 The chemical composition is to be determined 

by the steel maker, in an adequately equipped 

competently staffed laboratory. The method of 

sampling is to follow that carried out for the initial 

approval tests, either from the ladle, the tundish or 

the mould in the case of continuous casting. The aim 

analysis is to be in accordance with the 

manufacturing specification. All the elements listed 

in the Table 4.4.1 are to be reported. 

 

4.4.2 Elements used for alloying, nitrogen binding, 

and fine grain treatment, and as well as the residual 

elements are to be as detailed in the manufacturing 

specification, e.g. When boron is deliberately added 

for enhancement of hardenability of the steels, the 

maximum content of the boron content is not to be 

higher than 0.005%; and the analysis result is to be 

reported. 

 

4.4.3 The carbon equivalent value is to be calculated 

from the ladle analysis. Maximum values are 

specified in Table 4.4.2. 

 

a) For all steel grades the following formula of 

IIW may be used: 

 

 

 
 

b) For steel grades H460 and higher, CET may 

be used instead of Ceq at the discretion of 

the manufacturer, and is to be calculated 

according to the following formula: 

 

 
 

Note: The CET is included in the standard 

EN 10011-2:2001 used as one of the 

parameters for pre-heating temperature 

determination which is necessary for 

avoiding cold cracking. 

 

c) For TM and QT steels with carbon content 

not more than 0.12%, the cold cracking 

susceptibility Pcm for evaluating 

weldability may be used instead of carbon 

equivalent of Ceq or CET at manufacturer‘s 

discretion and is to be calculated using the 

following formula: 

 

5B
10

V

15

Mo

20

Cr

60

Ni

20

Cu

20

Mn

30

Si
CPcm   
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Table 4.4.1 : Chemical composition 

Delivery condition
1) 

N/NR TM QT
 

          Steel grade 

 

 

 

 

 

Chemical  

Composition
2) 

AH420  

DH420 

AH460 

DH460 

EH420 

EH460 

 

AH420 

DH420 

AH460 

DH460 

AH500 

DH500 

AH550 

DH550 

AH620 

DH620 

AH690 

DH690 

AH890 

EH420 

FH420 

EH460 

FH460 

EH500 

FH500 

EH550 

FH550 

EH620 

FH620 

EH690 

FH690 

DH890 

EH890 

AH420 

DH420 

AH460 

DH460 

AH500 

DH500 

AH550 

DH550 

AH620 

DH620 

AH690 

DH690 

AH890 

AH960 

EH420 

FH420 

EH460 

FH460 

EH500 

FH500 

EH550 

FH550 

EH620 

FH620 

EH690 

FH690 

DH890 

EH890 

DH960 

EH960  

Carbon % max 0.20 0.18 0.16 0.14 0.18 

Manganese %  1.0~1.70 1.0~1.70 1.70 

Silicon % max 0.60 0.60 0.80 

Phosphorus % max
3) 

0.030          0.025 0.025 0.020 0.025     0.020 

Sulphur % max
3) 

0.025          0.020 0.015 0.010 0.015     0.010 

Aluminiumtotal % min
4) 

0.02 0.02 0.018 

Niobium % max
5)  

0.05 0.05 0.06 

Vanadium % max
5) 

0.20 0.12 0.12 

Titanium % max
5) 

0.05 0.05 0.05 

Nickel % max
6) 

0.80 2.00
6) 

2.00
6)

 

Copper % max 0.55 0.55 0.50 

Chromium % max
5) 

0.30 0.50 1.50 

Molybdenum % max
5) 

0.10 0.50 0.70 

Nitrogen % max 0.025 0.025 0.015 

Oxygen ppm max
7)

 

Not applicable 

Not 

applicable 

50
 

Not 

applicabl

e 

30 

Note 1: See section 4.5 for definition of delivery conditions 

 

Note 2: The chemical composition is to be determined by ladle analysis and is to meet the approved 

manufacturing specification at the time of approval.  

 

Note 3: For sections the P and S content can be 0.005 % higher than the value specified in the table.   

 

Note 4: The total aluminium to nitrogen ratio shall be a minimum of 2:1. When other nitrogen binding elements 

are used, the minimum Al value and Al/N ratio do not apply. 

 

Note 5: Total Nb+V+Ti ≤ 0.26 % and Mo+Cr ≤0.65%, not applicable for QT steels. 

Note 6: Higher Ni content may be approved at the discretion of designated authority or classification society. 

Note 7: The requirement on maximum Oxygen content is only applicable to DH890; EH890; DH960 and 

EH960. 
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Table 4.4.2 : Maximum Ceq, CET and Pcm values 

Steel grade & 

delivery 

condition 

Carbon Equivalent (%) 

Ceq CET Pcm 

Plates Sections Bars Tubulars all all 

t≤50 

(mm) 

50<t≤100 

(mm) 

100<t≤250 

(mm) 

t≤50 

(mm) 

t≤250 

or d≤250 

(mm) 

t≤65 

(mm) 
all all 

H420N/NR 0.46 0.48 0.52 0.47 0.53 0.47 N.A N.A 

H420TM 0.43 0.45 0.47 0.44 N.A N.A N.A N.A 

H420QT 0.45 0.47 0.49 N.A N.A 0.46 N.A N.A 

H460N/NR 0.50 0.52 0.54 0.51 0.55 0.51 0.25 N.A 

H460TM 0.45 0.47 0.48 0.46 N.A N.A 0.30 0.23 

H460QT 0.47 0.48 0.50 N.A N.A 0.48 0.32 0.24 

H500TM 0.46 0.48 0.50 N.A N.A N.A 0.32 0.24 

H500QT 0.48 0.50 0.54 N.A N.A 0.50 0.34 0.25 

H550TM 0.48 0.50 0.54 N.A N.A N.A 0.34 0.25 

H550QT 0.56 0.60 0.64 N.A N.A 0.56 0.36 0.28 

H620TM 0.50 0.52 N.A N.A N.A N.A 0.34 0.26 

H620QT 0.56 0.60 0.64 N.A N.A 0.58 0.38 0.30 

H690TM 0.56 N.A N.A N.A N.A N.A 0.36 0.30 

H690QT 0.64 0.66 0.70 N.A N.A 0.68 0.40 0.33 

H890TM 0.60 N.A N.A N.A N.A N.A 0.38 0.28 

H890QT 0.68

 0.

75 -

 -

 -

 -

 0.

32 - 

0.75

 0.3

2 - 

N.A N.A N.A N.A 0.40 N.A 

H960QT 0.75 N.A N.A N.A N.A N.A 0.40 N.A 

Note: 

N.A = Not applicable 

 
 

4.5 Delivery Condition - Rolling Process and Heat 

Treatment 

 

4.5.1 Steel is to be delivered in accordance with the 

processes approved by Designated authority or 

classification society. These processes include: 

 

 Normalized (N)/Normalized rolled (NR) 

 

 Thermo-mechanical controlled rolled 

(TM)/with Accelerated cooling 

(TM+AcC)/with direct quenching followed 

by tempering (TM+DQ), or  

 

 Quenched and Tempered condition (QT)  

 

The definition of these delivery conditions are 

defined in previous sections.  

Note: Direct quenching after hot-rolling followed by 

tempering is considered equivalent to conventional 

quenching and tempering. 

 

4.5.2 Rolling reduction ratio  

 

4.5.2.1 The rolling reduction ratio of slab, billet, 

bloom or ingot is not to be less than 3:1 unless agreed 

at the time of approval. 

 

4.5.3 Thickness limits for approval 
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4.5.3.1 The maximum thickness of slab, billet or 

bloom from the continuous casting process is to be at 

the manufacturer‘s discretion. 

 

4.5.3.2 Maximum thickness of plates, sections, bars 

and tubulars over which a specific delivery condition 

is applicable are shown in Table 4.5.3. 

  

Table 4.5.3 : Maximum thickness limits 

Delivery condition 
Maximum thickness (mm) 

Plates Sections Bars Tubulars 

N
 

250
2) 

50 250 65 

NR 150 
1) 

TM 150 50 Not applicable Not applicable 

QT 150
2) 

50 Not applicable 50 

 

Note 1:  The maximum thickness limits of sections, bars and tubulars produced by NR process route are 

less than those manufactured by N route, and are to be at the discretion of designated authority or 

classification society. 

 

Note 2:  Approval for N steels with thickness larger than 250 [mm] and QT steels with thickness larger 

than 150 [mm] is subject to the special consideration of designated authority or classification society. 

 

 

4.6 Mechanical Properties 

 

4.6.1 Test specimens and test procedures for 

mechanical properties are in accordance with Chapter 

2 and Section 3 of this chapter. 

 

4.6.2 Tensile test 

 

4.6.2.1 Test specimens are to be cut with their 

longitudinal axes transverse to the final direction of 

rolling, except in the case of sections, bars, tubulars 

and rolled flats with a finished width of 600 [mm] or 

less, where the tensile specimens may be taken in the 

longitudinal direction.  

 

4.6.2.2 Full thickness flat tensile specimens are to be 

prepared. The specimens are to be prepared in such a 

manner as to maintain the rolling scale at least at one 

side. When the capacity of the test machine is 

exceeded by the use of a full thickness specimen, 

sub-sized flat tensile specimens representing either 

the full thickness or half of the product thickness 

retaining one rolled surface are to be used. 

Alternatively, machined round test specimens may be 

used. The specimens are to be located at a position 

lying at a distance of t/4 from the surface and 

additionally at t/2 for thickness above 100 [mm] or as 

near as possible to these positions.  

 

4.6.2.3 The results of the tests are to comply with the 

appropriate requirements of Table 4.6.2.3. In the case 

of product forms other than plates and wide flats 

where longitudinal tests are agreed, the elongation 

values are to be 2 percentage units above those 

transverse requirements as listed in Table 4.6.2.3. 
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Table 4.6.2.3 : Tensile properties at ambient temperature for all steel grades 

 

Mechanical 

properties  

 

 

Steel grade 

& delivery 

condition 

Minimum yield strength 

ReH
1)  

(N/mm
2
) 

 

Ultimate tensile 

strength Rm
 

(N/mm
2
) 

 

Minimum 

Percentage 

elongation 

After fracture 

(%) 

L0=5.65√S0 
2) 

Charpy V-notch 

impact test 
 

Nominal thickness 

(mm)
4)

 

Nominal thickness  

(mm)
4)

 

 

Test 

temp 

(°C) 

Minimum 

(Joules) 

≥3 

≤50 

>50 

≤ 100 

>100 

≤250
 

≥3 

≤100 

>100 

≤250
 T L

3)  
T L 

H420N/NR 

H420TM 

H420QT 

A 

D 

E 

F 

420 390 365 520~680 470~650 19 21 

0 

-20 

-40 

-60 

28 42 

H460N/NR 

H460TM  

H460QT 

A 

D 

E 

F 

460 430 390 540~720 500~710 17 19 

0 

-20 

-40 

-60 

31 46 

H500TM 

H500QT 

A 

D 

E 

F 

500 480 440 590~770 540~720 17 19 

0 

-20 

-40 

-60 

33 50 

H550TM 

H550QT 

A 

D 

E 

F 

550 530 490 640~820 590~770 16 18 

0 

-20 

-40 

-60 

37 55 

H620TM 

H620QT 

A 

D 

E 

F 

620 580 560 700~890 650~830 15 17 

0 

-20 

-40 

-60 

41 62 

H690TM 

H690QT 

A 

D 

E 

F 

690 650 630 770~940 710~900 14 16 

0 

-20 

-40 

-60 

46 69 

H890TM 

H890QT 

A

D 

E 

890 830 

Not 

applica

ble 

940~1100 
Not 

applicable 
11 13 

0 

-20 

-40 

46 69 

H960QT A

D

E 

960 

Not 

applica

ble 

Not 

applica

ble 

980~1150 
Not 

applicable 
10 12 

0 

-20 

-40 

46 69 

Note 1: For tensile test either the upper yield stress (R
eH

) or where R
eH 

cannot be determined, the 0.2 percent 

proof stress (Rp0.2) is to be determined and the material is considered to comply with the requirement if either 

value meets or exceeds the specified minimum value of yield strength.  

 

Note 2: For full thickness flat test specimens with a width of 25 [mm] and a gauge length of 200 [mm] the 

elongation is to comply with the minimum values shown in Table 4.6.2.4. 

 

Note 3: In the case that the tensile specimen is parallel to the final rolling direction, the test result shall comply 

with the requirement of elongation for longitudinal (L) direction.  

 

Note 4: For plates and sections for applications, such as racks in offshore platforms etc, where the design 
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requires that tensile properties are maintained through the thickness, a decrease in the minimum specified 

tensile properties is not permitted with an increase in the thickness. 

 

 

 

Table 4.6.2.4 : Elongation minimum values for a width of 25 [mm] and a 200 [mm]  

gauge length
1) 

 

Strength 

Grade 

Thickness [mm] 

 10 > 10  15 > 15  20 > 20  25 > 25  40 > 40  50 > 50  70 

H420 11 13 14 15 16 17 18 

H460 11 12 13 14 15 16 17 

H500 10 11 12 13 14 15 16 

H550 10 11 12 13 14 15 16 

H620 9 11 12 12 13 14 15 

H690 9
2) 

10
2) 

11
2) 

11 12 13 14 

 

Note 1: The tabulated elongation minimum values are the requirements for testing specimen in transverse 

direction. H890 and 960 specimens and specimens which are not included in this table is to be proportional 

specimens with a gauge length of L
0
=5.65√S

0
.  

 

Note 2: For H690 plates with thickness ≤ 20 [mm], round specimen in accordance with Chapter 2 may be used 

instead of the flat tensile specimen. The minimum elongation for testing specimen in transverse direction is 

14%. 

 

 

 

4.6.3 Impact test 

 

4.6.3.1 The Charpy V-notch impact test specimens 

for plates and wide flats over 600 [mm] in width are 

to be taken with their axes transverse to the final 

rolling direction and the results should comply with 

the appropriate requirements for transverse direction 

of Table 4.6.2.3. For other product forms, the impact 

tests are to be in the longitudinal direction, the results 

of the tests are to comply with the appropriate 

requirements for longitudinal direction of Table 

4.6.2.3. 

 

4.6.3.2 Sub-surface test specimens will be taken in 

such a way that one side is not further away than 2 

[mm] from a rolled surface, however, for material 

with a thickness in excess of 50 [mm], impact tests 

are to be taken at the quarter thickness (t/4) location 

and mid-thickness (t/2).  

 

4.6.3.3 Impact test for a nominal thickness less than 6 

[mm] are normally not required. 

 

4.6.4 Test frequency 

 

4.6.4.1 Tensile test sample is to be randomly selected 

from each batch, as defined in section 3, that is to be 

less than or equal to 25 tonnes, and to be from the 

same cast, in the same delivery condition and of the 

same thickness. 

 

4.6.4.2  Impact test 

 

(a)  For steels plates in N/NR or TM condition 

test sample is to be taken from each piece. 

 

(b)  For steels in QT condition test sample is to 

be taken from each individually heat treated 

part thereof.  

 

(c) For sections, bars and tubulars, test sample is 

to be taken from each batch of 25 tonnes or 

fraction thereof. 

 

      Note 1: If the mass of the finished material is 

greater than 25 tonnes, one set of tests from each 
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25 tonnes and/or fraction thereof is required. 

(e.g. for consignment of 60 tonnes would require 

3 plates to be tested).  

 

      Note 2: For continuous heat treated product 

special consideration may be given to the 

number and location of test specimens required 

by the manufacturer to be agreed by designated 

authority or classification society. 

 

4.6.5 Traceability 

 

4.6.5.1 Traceability of test material, specimen 

sampling and test procedures including test 

equipment with respect to mechanical properties 

testing, is to be in accordance with section 3. 

 

4.6.6 Re-test procedures 

 

4.6.6.1 Re-test procedures for tensile tests and 

Charpy impact tests are to be in accordance with 

chapter 2. 

 

4.6.7 Through thickness tensile test 

 

4.6.7.1 For steels designated with improved through 

thickness properties, through thickness tensile tests 

are to be performed in accordance with Section 8.  

 

4.6.7.2 Subject to the discretion of designated 

authority or classification society, through thickness 

tensile strength may be required to be not less than 

80% of the specified minimum tensile strength. 

 

4.7 Tolerances 

 

4.7.1 Unless otherwise agreed or specially required, 

the thickness tolerances in Section 1, 1.4 are 

applicable. 

 

 

 

 

4.8 Surface Quality 

 

4.8.1 All materials are to be free from cracks, 

injurious surface flaws, injurious laminations and 

similar defects.  

 

4.8.2 The surface quality inspection method is to be 

in accordance with recognised national or 

international standards agreed between purchaser and 

manufacturer.  

 

(a) Welding repair procedures and the 

method for reporting repairs are to be 

approved by the designated authority or 

classification society.  

 

(b) Where repair by grinding is carried out 

then the remaining plate thickness below the 

ground area must be within the allowable 

under thickness tolerance. 

 

4.8.3 Surface finish requirement are to be in 

accordance with the relevant requirements in  

section 3. 

 

4.8.4 Surface inspection is the responsibility of the 

manufacturer. The acceptance by designated 

authority or classification society‘s surveyor of 

material later found to be defective shall not absolve 

the manufacturer of this responsibility. 

 

4.9 Internal Soundness 

 

4.9.1 Verification of internal soundness is the 

responsibility of the manufacturer. The acceptance by 

the designated authority or classification society‘s 

surveyor shall not absolve the manufacturer of this 

responsibility. 

 

4.9.2 Ultrasonic examination 

 

4.9.2.1 If required by the designated authority or 

classification society, ultrasonic examination should 

be carried out in accordance with Section 2 for the 

requirement of internal soundness, and is to be 

performed in accordance with an approved standard. 

 

 

 

4.10 Stress relieving heat treatment and other 

heat treatments  

 

4.10.1 Steels approved with respect to Heat 

Treatment are suitable for stress relieving heat 

treatment such as post-weld heat treatment and stress 

relieving heat treatment after cold forming for the 

purpose of reducing the risk of brittle fracture, 

increasing the fatigue lifetime and dimensional 

stability for machining.  

 

Note: Products can be susceptible to deterioration in 

mechanical strength and toughness if they are 

subjected to incorrect post-weld heat treatment 

procedures or other processes involving heating such 

as flame straightening, rerolling, etc. where the 

heating temperature and the holding time exceed the 

limits given by the manufacturer.  
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4.11 Facilities for Inspection  
 

4.11.1 Testing is to be carried out under the witness 

of the surveyor, or an authorised deputy, in order to 

verify whether the test results meet the specified 

requirements.  

 

4.11.2 The manufacturer is to afford the surveyor all 

necessary facilities and access to all relevant parts of 

the steel works to enable him to verify the approved 

process is adhered to, for the selection of test 

materials, and the witnessing of tests, as required by 

this section. Also for verifying the accuracy of the 

testing, calibration of inspection equipment and 

traceability of materials.  

 

4.12 Identification of Materials  

 

4.12.1 The manufacturer is to adopt a system for the 

identification of ingots, slabs, billet or bloom and 

finished products, which will enable the material to 

be traced to its original cast. The surveyor is to be 

given full facilities for so tracing the material when 

required. 

 

4.13 Branding  

 

4.13.1 Each finished piece is to be clearly marked by 

the manufacturer with the following particulars:  

 

(a) Designated authority or classification society‘s 

brand mark 

 

(b) Unified identification mark for the grade of steel 

(e.g. EH620)  

 

(c) Name or initials to identify the steelworks  

 

(d) Cast number/Heat number, plate number or 

equivalent identification mark  

 

(e) Delivery condition (N/NR, 

TM/TM+AcC/TM+DQ or Q&T)  

 

The entire markings are to be encircled with paint or 

otherwise marked so as to be easily recognised. 

Steels which have been specially approved by 

designated authority or classification society and 

which differ from these requirements (see 4.1.6) are 

to have the letter ―S‖ after the identification mark 

(e.g. EH620S)  

 

4.14 Documentation of Inspection Tests  

 

4.14.1 The surveyor is to be supplied with two 

copies, of the test certificates or shipping statements 

for all accepted materials. In addition 

to the description, dimensions, etc., of the material, 

the following particulars are to be included:  

 

(a) Purchaser's order number  

 

(b) Identification of the cast and piece  

 

(c) Manufacturer‘s identification  

 

(d) Identification of the grade of steel  

 

(e) Chemical analysis, Ceq, CET or Pcm value  

 

(f) Delivery condition with heat treatment 

temperatures  

 

(g) Mechanical properties test results, including 

traceable test identification  

 

(h) Surface quality and inspection results  

 

 UT result, where applicable 

 

4.14.2 Before the test certificates are signed by the 

surveyor, the steelmaker is required to provide a 

written declaration stating that the material has been 

made by an approved process, and that it has been 

subjected to and has withstood satisfactorily the 

required tests in the presence of the surveyor, or an 

authorised deputy. The following form of declaration 

will be accepted if stamped or printed on each test 

certificate with the name of the steelworks and 

signed by an authorised representative of the 

manufacturer:  

―We hereby certify that the material has been made 

by an approved process and has been satisfactorily 

tested in accordance with the requirements of 

designated authority or classification society‖. 
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Section 5 

 

Steel for Low Temperature Service 

 

5.1 General  

 

5.1.1 This section gives specific requirements for 

carbon-manganese and nickel alloy steels with 

toughness properties at low temperatures and 

intended for use in the construction of cargo tanks 

and process pressure vessels for liquefied gases.  

 

5.1.2 The requirements of this section are also 

applicable for other types of pressure vessels where 

the use of steels with guaranteed impact properties at 

low temperature is required.  

 

5.1.3 Provision is made for plates and sections up to 

40 [mm] thick.  

 

5.1.4 Steel differing in chemical composition, 

condition of supply or mechanical properties may be 

accepted, subject to special agreement by designated 

authority or classification society.  

 

5.2 Deoxidation and chemical composition  

 

5.2.1 All steels are to be in the fully killed and fine 

grain refined condition.  

 

5.2.2 The chemical composition of carbon-

manganese steels are to comply with the appropriate 

requirements of grades AH, DH, EH   and FH 

strength levels 32, 36 and 40 (See Table 3.2.1). 

However, these grades are to be designated as L T -

AH, L T -DH, L T -EH and L T -FH respectively for 

the uses defined in 5.1.1.  

 

5.2.3 The chemical compositions of nickel alloy 

steels are to comply with the appropriate 

requirements of Table 5.2.1. 

 

 

 

Table 5.2.1 : Chemical composition of nickel alloy steels 

 

Elements 1.5 Ni 3.5 Ni 5 Ni 9 Ni 

C max. 0.18 0.15 0.12 0.10 

Si 0.10 - 0.35 0.10 - 0.35 0.10 - 0.35 0.10 - 0.35 

Mn 0.30 - 1.50 0.30 - 0.90 0.30 - 0.90 0.30 - 0.90 

Ni 1.30 - 1.70 3.20 - 3.80 4.70 - 5.30 8.50 - 10.0 

P max. 0.025 0.025 0.025 0.025 

S max. 0.020 0.020 0.020 0.020 

Al min. (acid soluble)
1)

 0.015 0.015 0.015 0.015 

Residual elements 

Cr max. 0.25 0.25 0.25 0.25 

Cu max. 0.35 0.35 0.35 0.35 

Mo max. 0.08 0.08 0.08 0.08 

Total of residual 

elements max. 
0.60 0.60 0.60 0.60 

1. The total aluminium content may be determined by other methods instead of the acid soluble method. In 

such cases the total aluminium content is to be not less than 0.020 percent. 
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5.3 Heat treatment  

 

5.3.1 All materials are to be supplied in a condition 

complying with Table 5.3.1. 

 

 

 

 

 

Table 5.3.1 : Conditions of supply 

 

Grade Plates Sections and Bars 

LT-AH 

LT-DH 

N, TMCP 

N, TMCP 

Any 

Any 

LT-EH 

LT-EH 

N
2
, TMCP, QT 

N
2
, TMCP, QT 

N, TMCP 

N, TMCP 

1.5 Ni 

3.5 Ni 

5 Ni 

N
2
, QT, normalized and tempered 

N
2
, QT, normalized and tempered 

N
2
, QT, normalized and tempered 

9 Ni QT, Double normalized and tempered 

1. N = Normalized 

  TMCP = Thermo-mechanically controlled process 

  QT = Quenched and tempered 

2 . The term "Normalized" does not include normalized rolling. 

 

 

5.4 Mechanical tests  

 

5.4.1 Test pieces for tensile testing of plates are to be 

cut with their principal axes transverse to the final 

direction of rolling.  

 

5.4.2 For each batch of plate presented, one tensile 

test is to be made from one end of each piece unless 

the mass and length of the piece exceeds 5 tonnes 

and 15 m in which case test pieces are to be taken 

from both ends of each piece.  

 

5.4.3 Sections and bars are to be presented for 

acceptance test in batches containing not more than 

50 lengths, as supplied. The material in each batch is 

to be of the same section size, from the same cast and 

in the same condition of supply. One tensile test 

specimen is to be taken from material representative 

of each batch, except that additional tests are to be 

taken when the mass of a batch exceeds 10 tonnes.  

 

5.4.4 One set of three Charpy V-notch impact 

 

test specimens are to be taken for each tensile test 

specimen required. For plates, these are to be cut 

with their principal axis perpendicular to the final 

direction of rolling and for sections. these are to be 

taken longitudinally.  

 

5.4.5 The results of all tensile tests are to comply 

with appropriate requirements given in Table 5.4.1. 

The ratio between the yield stress and the tensile 

strength is not to exceed 0.9 for normalized and 

TMCP steels and 0.94 for Q & T steels.  

 

5.4.6 The average energy value from each set of three 

impact tests are to comply with appropriate 

requirements given in Table 5.4.1.  

 

5.4.7 When standard subsidiary impact specimens are 

necessary (See section  2).  

 

5.4.8 When steel with improved through thickness 

properties is required or specified in the order, the 

materials are to be tested as detailed in section  8. 
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Table 5.4.1 : Mechanical properties for acceptance purposes 

 

Grade of Steel 
Yield stress 

[N/mm
2
] min. 

Tensile 

strength 

[N/mm
2
] 

Elongation 

on 5.65So % 

min. 

Charpy V-notch impact test 

Test temp.C 
Impact 

Energy min. 

LT-AH 32 

36 

40 

315 

355 

390 

440 - 590 

490 - 620 

510 - 650 

22 

21 

20 

0 

Plates 

transverse 

tests Average 

energy 27 J 

Sections and 

bars 

longitudinal 

tests Average 

energy 41 J 

LT-DH 32 

36 

40 

315 

355 

390 

440 - 590 

490 - 620 

510 - 650 

22 

21 

20 

-20 

LT-EH 32 

36 

40 

315 

355 

390 

440 - 590 

490 - 620 

510 - 650 

22 

21 

20 

-40 

LT-FH 32 

36 

40 

315 

355 

390 

440 - 590 

490 - 620 

510 - 650 

22 

21 

20 

-60 

1.5 Ni  275 490 - 640 22 -80 

3.5 Ni  285 450 - 610 21 -95 

5 Ni  390 540 - 740 21 -110 

9 Ni  490 640 - 790 18 -196 

Notes: 

 

1. These requirements are applicable to products not exceeding 40 [mm] in thickness. The requirements for 

thicker products are subject to agreement. 

2. The minimum design temperatures at which plates of different thicknesses in the above grades may be used 

are given in Pt.3, chapter 2, table 2.4.1 and Pt.5, chapter 4, table 6.1.2 and table 6.1.3. Consideration will 

be given to the use of thicknesses greater than those in the table or to the use of temperatures below - 

165C 

 

 

 

Section 6 

 

Steels for Boilers and Pressure Vessels 

 

6.1 General  

 

6.1.1 The following requirements are for carbon, 

carbon-manganese and alloy steels intended for use 

in the construction of boilers and pressure vessels. In 

addition to specifying mechanical properties at 

ambient temperature for the purpose of acceptance 

testing, these requirements also give details of 

appropriate mechanical properties at elevated 

temperatures which may be used for design purposes.  

 

6.1.2 Where it is proposed to use a carbon or carbon-

manganese steel with a specified minimum tensile 

strength intermediate to the following specified 

properties, corresponding minimum values for yield 

and elongation and mechanical properties at elevated 

temperatures may be obtained by interpolation.  
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6.1.3 Carbon and carbon-manganese steels with a 

specified minimum tensile strength of greater 

than 490 [N/mm
2
] but not exceeding 520 [N/mm

2
] 

may be accepted provided that details of proposed 

specifications are submitted for approval.  

 

6.1.4 Where it is proposed to use alloy steels other 

than those specified herein, details of the 

specifications are to be submitted for approval. In 

such cases the specified minimum tensile strength is 

not to exceed 600 [N/mm
2
].  

 

6.1.5 Materials intended for use in the construction of 

the cargo tanks and process pressure vessels, storage 

tanks for liquefied gases and for other low 

temperature applications are to comply with the 

requirements of section  5.  

 

6.2 Deoxidation and chemical composition  

 

6.2.1 The method of deoxidation and the chemical 

analysis of ladle samples is to comply with the 

requirements of Table 6.2.1.

 

Table 6.2.1 : Deoxidation and chemical composition 

 

Grade of 

steel 
Deoxidation 

Chemical composition per cent 

C and C-

Mn steel 
C max. Si Mn 

P 

max. 
S max. Al 

Residual 

elements 

360 AR 

410 AR 

460 AR 

Any method 

except 

rimmed steel 

0.18 

0.21 

0.23 

0.50 max. 

0.50 max. 

0.50 max. 

0.40-1.30 

0.40-1.30 

0.80-1.50 

0.040 

0.040 

0.040 

0.04 

0.040 

0.040 

- 

- 

- 
Cr 0.25 

max. 

Cu 0.30 

max. 

Mo 0.10 

max. 

Ni 0.30 

max. 

Total 0.70 

max. 

360 

410 

460 

490 

Any method 

except 

rimmed steel  

 

Killed 

0.17 

0.20 

0.20
1
 

0.20
1
 

0.35 max. 

0.35 max. 

0.40 max. 

0.10-0.50 

0.40-1.20 

0.50-1.30 

0.80-1.40 

0.90-1.60 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

- 

- 

- 

360 FG 

410 FG 

460 FG 

490 FG 

Killed fine 

grained 

0.17 

0.20 

0.20
1
 

0.20
1
 

0.35 max. 

0.35 max. 

0.40 max. 

0.10-0.50 

0.40-1.20 

0.50-1.30 

0.80-1.50 

0.90-1.60 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

0.035 

See note 2 

See note 2 

See note 2 

See note 2 

Alloy steels 
Deoxi-

dation 
C Si Mn 

P 

max. 

S 

max. 
Al Cr Mo 

Residual 

elements 

1 Cr 1/2 Mo 

470 
Killed 

0.10-

0.18 

0.15-

0.35 
0.4-0.8 0.035 0.035 

See 

note 3 

0.70-

1.30 

0.40-

0.60 
Cu 0.30 

max. Ni 

0.30 max. 
2 1/4 Cr 1 

Mo 480 

0.08-

0.18 

0.15-

0.50 
0.4-0.8 0.035 0.035 

See 

note 3 

2.00-

2.50 

0.90-

1.10 

Notes: 

1. For thickness greater than 30 [mm], carbon 0.22 percent max. 

2. Aluminium (acid soluble) 0.015 per cent min, or Aluminium (total) 0.018 percent min. Niobium, Vanadium 

or other suitable grain refining elements may be used either in place of or in addition to aluminium. 

       3. Aluminium (acid soluble or total) 0.020 percent max. 
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6.3 Heat treatment, condition of supply  

 

6.3.1 All materials are to be supplied in a condition 

complying with the requirements of Table 6.3.1.  

 

However, when agreed, material intended for hot 

forming may be supplied in the as rolled condition. 

 

 

Table 6.3.1 : Heat treatment 

Grade of steel Condition of supply 

Carbon and carbon- 

manganese 360 AR to 460 

AR 

As rolled, maximum 

thickness or diameter is 

40 [mm] 

Carbon and carbon- 

manganese 360 to 490 

Normalized or 

controlled rolled 

Carbon and carbon- 

manganese 360 FG to 490 

FG 

Normalized or 

controlled rolled 

1Cr 1/2 Mo 470 Normalized and 

tempered 

2 1/4 Cr 1 Mo 480 Normalized and 

tempered 

 

6.4 Mechanical tests 

 

6.4.1 For plates a tensile test specimen is to be taken 

from one end of each piece when the weight does not 

exceed 5 tonnes and the length does not exceed 15 

[m]. When either of these limits is exceeded, tensile 

test specimens are to be taken from both ends of each 

piece. A piece is to be regarded as the rolled product 

from a single slab or a single ingot, if this is rolled 

directly into plates.  

 

6.4.2 For strips, tensile test specimens are to be taken 

from both ends of each coil.  

 

6.4.3 Sections and bars are to be presented for 

acceptance tests in batches containing not more than 

50 lengths, as supplied. The material in each batch is 

to be of the same section size, from the same cast and 

in the same condition of supply. One tensile test 

specimen is to be taken from material representative 

of each batch, except that additional tests are to be 

taken when the weight of a batch exceeds 10 tonnes.  

 

6.4.4 Where plates are required for hot forming and it 

has been agreed that the heat treatment will be 

carried out by the fabricator, the tests at the steel 

works are to be made on material which has been cut 

from the plates and given a normalizing or 

normalizing and tempering heat treatment in a 

manner simulating the treatment which will be 

applied to the plates.  

 

6.4.5 If required by the surveyors or by the fabricator 

test material may be given a simulated stress 

relieving heat treatment prior to the preparation of 

the test specimens. This has to be stated on the order 

together with agreed details of the simulated heat 

treatment and the mechanical properties which can be 

accepted.  

 

6.4.6 The results of the tensile tests are to comply 

with the appropriate requirements given in Table 

6.4.1, Table 6.4.2 and Table 6.4.3.  

 

 

 

 

 

Table 6.4.1 : Mechanical properties for acceptance purposes : 

carbon and carbon-manganese steels - as rolled 

 

Grade of steel Thick-ness [mm] Yield stress 

[N/mm
2
] min. 

Tensile strength 

[N/mm
2
] 

Elonga-tion on 

5.65So % min. 

360 AR  40 190 360-480 24 

410 AR  40 215 410-530 22 

460 AR  40 240 460-580 21 
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Table 6.4.2 : Mechanical properties for acceptance purposes : carbon and carbon-manganese steels-

normalized or controlled rolled 

 

Grade of steel 
Thickness [mm] 

(see Note) 

Yield stress 

[N/mm
2
] min. 

Tensile strength 

[N/mm
2
] 

Elongation on 

5.65So % min. 

360 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

205 

195 

185 

360 - 480 

26 

26 

25 

410 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

235 

225 

215 

410 - 530 

24 

24 

23 

460 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

285 

255 

245 

460 - 580 

22 

22 

21 

490 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

305 

275 

265 

490 - 610 

21 

21 

20 

360 FG 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

235 

215 

195 

360 - 480 

26 

26 

25 

410 FG 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

265 

245 

235 

410 - 530 

24 

24 

23 

460 FG 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

295 

285 

275 

460 - 580 

22 

22 

21 

490 FG 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

315 

315 

305 

490 - 610 

21 

21 

21 

 

Note: 

 

For thicknesses greater than 63 [mm], the minimum values for yield stress may be reduced by 1 per cent for 

each 5 [mm] increment in thickness over 63 [mm]. The minimum elongation values may also be reduced one 

unit, e.g. 20 percent reduced to 19 percent for all thicknesses over 63 [mm]. For thicknesses over 100 [mm], 

the above values are to be agreed. 

 

 

 

 

Table 6.4.3 : Mechanical properties for acceptance purposes : 

alloy steels-normalized and tempered 

 

Grade of steel 
Thickness [mm] 

(see Note) 

Yield stress 

[N/mm
2
] min. 

Tensile strength 

[N/mm
2
] 

Elongation on 

5.65So % min. 

1 CR 1/2 Mo 470 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

305 

305 

305 

470 - 620 

20 

20 

19 
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2 1/4 Cr 1 Mo 480 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

275 

265 

265 

480 - 630 

18 

18 

17 

Table 6.4.3 (Contd.) 

 

Note: 

 

For thicknesses greater than 63 [mm], the minimum values for yield stress may be reduced by 1 per cent for 

each 5 [mm] increment in thickness over 63 [mm]. The minimum elongation values may also be reduced one 

unit, e.g. 20 percent reduced to 19 percent for all thicknesses over 63 [mm]. For thicknesses over 100 [mm], 

the above values are to be agreed. 

 

 

 

6.5 Mechanical properties for design purposes at 

elevated temperatures  

 

6.5.1 Nominal values for the minimum lower yield or 

0.2 per cent proof stress at temperatures of 50°C and 

higher are given in the following tables :  

 

Table 6.5.1  Carbon and carbon manganese 

steels - As rolled (applicable only 

when the design temperature does 

not exceed 350°C).  

Table 6.5.2  Carbon and carbon-manganese 

steels normalized or controlled 

rolled.  

 

Table 6.5.3  Alloy steels. Normalized and 

tempered. 

 

6.5.2 These values are intended for design purposes 

only and verification is not required except for 

materials complying with National or proprietary 

specifications where the elevated temperature 

properties used for design purposes are higher than 

those given in Table 6.5.1 to Table 6.5.3. The extent 

of testing in such cases would have to be specially 

agreed by designated authority or classification 

society. 

 

6.5.3 Values for the estimated average stress to 

rupture in 100,000 hours are given in Table 6.5.4 and 

may be used for design purposes. 

 

 

Table 6.5.1 : Mechanical properties for design purposes - Carbon and carbon - 

manganese steels - as rolled 

 

Grade of 

steel 

Thickness 

[mm] 

Design temperatureC (See Note) 

50 10 150 200 250 300 350 

Nominal minimum lower yield or 0.2 percent proof stress [N/mm
2
] 

360 AR 

410 AR 

460 AR 

 40 

154 

186 

218 

153 

183 

213 

152 

181 

210 

145 

174 

203 

128 

155 

182 

108 

134 

161 

102 

127 

153 

Note : Maximum permissible design temperature is 350C 
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Table 6.5.2 : Mechanical properties for design purposes - carbon and carbon - manganese steels - 

normalized or controlled rolled 

 

Grade 

of steel 

Thickness 

[mm] (see 

Note) 

Design temperature C 

50 100 150 200 250 300 350 400 450 

Nominal minimum lower yield or 0.2 percent proof stress [N/mm
2
] 

360 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

183 

173 

166 

175 

171 

162 

172 

169 

158 

168 

162 

152 

150 

144 

141 

128 

124 

124 

117 

117 

117 

115 

115 

115 

113 

113 

113 

410 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

220 

204 

196 

211 

201 

192 

208 

198 

188 

201 

191 

181 

180 

171 

168 

150 

150 

150 

142 

142 

142 

138 

138 

138 

136 

136 

136 

460 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

260 

235 

227 

248 

230 

222 

243 

227 

218 

235 

220 

210 

210 

198 

194 

176 

176 

176 

168 

168 

168 

162 

162 

162 

158 

158 

158 

490 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

280 

255 

245 

270 

248 

240 

264 

245 

236 

255 

237 

227 

228 

214 

210 

192 

192 

192 

183 

183 

183 

177 

177 

177 

172 

172 

172 

360 FG 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

214 

200 

183 

204 

196 

179 

185 

183 

172 

165 

164 

159 

145 

145 

145 

127 

127 

127 

116 

116 

116 

110 

110 

110 

106 

106 

106 

410 FG 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

248 

235 

222 

235 

228 

215 

216 

213 

204 

194 

192 

188 

171 

171 

171 

152 

152 

152 

141 

141 

141 

134 

134 

134 

130 

130 

130 

460 FG 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

276 

217 

262 

262 

260 

251 

247 

242 

236 

223 

220 

217 

198 

198 

198 

177 

177 

177 

167 

167 

167 

158 

158 

158 

153 

153 

153 

490 FG 

> 3  16 

> 16  40 

> 40  63 

297 

293 

286 

284 

279 

272 

265 

260 

256 

240 

237 

234 

213 

213 

213 

192 

192 

192 

182 

182 

182 

173 

173 

173 

168 

168 

168 

 

Note : For thicknesses greater than 63 [mm], the values for lower yield or 0.2 percent stress are to be reduced 

by 1 percent for each 5 [mm] increment in thickness upto 100 [mm]. For thicknesses over 100 [mm], the 

values are to be agreed and verified by test. 
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Table 6.5.3 : Mechanical properties for design purposes : alloy steels-normalized tempered 

 

Grade of steel Thickness 

[mm] (see 

Note) 

Design temperature C 

50 100 200 300 350 400 450 500 550 600 

Nominal minimum lower yield or 0.2 percent proof stress [N/mm
2
] 

1 Cr 1/2 Mo 470 3  63 284 270 248 216 203 199 194 188 181 174 

2 1/4 Cr 1 Mo 480 3  63 255 249 233 219 212 207 194 180 160 137 

Note : For thicknesses greater than 63 [mm], the values for lower yield or 0.2 percent stress are to be reduced 

by 1 percent for each 5 [mm] increment in thickness upto 100 [mm]. For thicknesses over 100 [mm], the values 

are to be agreed and verified by test. 

 

 

Table 6.5.4 : Mechanical properties for design purposes : estimated average values for stress to rupture 

in 100,000 hours [N/mm
2
] 

 

Temp. C 

Grades of steel 

Carbon and carbon-manganese Alloy Steels 

360 FG 

410 FG 

460 FG 

360 

410 

460 

490 

490 FG 

510 FG 

1 Cr 1/2 Mo 470 2 1/4 Cr 1 Mo 480 

380 171 219 227 - - 

390 155 196 203 - - 

400 141 173 179 - - 

410 127 151 157 - - 

420 114 129 136 - - 

430 102 109 117 - - 

440 90 92 100 - - 

450 78 78 85 - 221 

460 67 67 73 - 204 

470 57 57 63 - 186 

480 47 48 55 210 170 

490 36 - 47 177 153 

500 - - - 146 137 

510 - - - 121 122 

520 - - - 99 107 

530 - - - 81 93 

540 - - - 67 79 

550 - - - 54 69 

560 - - - 43 59 

570 - - - 35 51 

580 - - - - 44 
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Section 7 

 

Steels for Machinery Structures 

 

7.1 General  

 

7.1.1 Steel plates, strips, sections or bars intended for 

use in the construction of welded machinery 

structures are to comply with one of the following 

alternatives: 

 

(a) Any grade of normal strength structural steel 

or high strength structural steel as detailed in 

section 2 and 3. 

 

(b) Any grade of carbon or carbon-manganese steel 

as detailed in section  6 except that for this 

application batch testing is acceptable and the same 

is to be carried out in accordance with the 

requirements of section 2. 

 

 

 

 

Section 8 

 

Plates with Specified minimum through Thickness Properties 

(„Z‟ quality) 

 

8.1 General  

 

8.1.1 Following requirements are for special quality 

plate material with improved ductility in the through 

thickness or "Z direction.  

 

8.1.2 The use of this material known as ‗Z‘ quality 

steel, is recommended when plate material, intended 

for welded construction, will be subject to significant 

strain in a direction perpendicular to the rolled 

surfaces. These strains are usually associated with 

thermal contraction and restraint during welding, 

particularly for full penetration "T"- butt welds but 

may also be associated with loads applied in service 

or during construction. Where these strains are of 

sufficient magnitude, lamellar tearing may occur. 

Two ‗Z‘ quality steels are specified; Z25 for normal 

ship applications and ‗Z35‘ for more severe 

applications. 

 

Through thickness properties are characterized by 

specified values for reduction of area in a through 

thickness tensile test. 

 

8.1.3 This special quality material is to comply with 

the requirements of section 2, 3, 4, 5, 6 and 7 as 

appropriate and the following additional 

requirements.  

 

 

8.2 Manufacture 

 

8.2.1 All plates are to be manufactured at works 

which have been approved by designated authority or 

classification society for this quality of material. Also 

refer Chapter 1, Section 1, clause 1.3.2. 

 

8.2.2 The sulphur content is not to exceed 0.008 per 

cent, as determined by ladle analysis. It is 

recommended that the steel should be efficiently 

vacuum de-gassed.  

 

8.3 Test material  

 

8.3.1 Unless otherwise agreed, through thickness 

tensile tests are only required for plate materials 

where the thickness exceeds 15 [mm]. A test sample 

large enough to provide six test specimens are to be 

cut from the centre of one end of each rolled piece 

representing the batch  (See Figure 8.3.1). Where 

appropriate the end selected should be representative 

of the top end of an ingot or the start of a concast 

strand. Generally three through thickness tensile test 

specimens are to be prepared while the rest of the 

sample remains for possible retests. 

 

8.3.2 The batch size is to be determined depending 

on the product and sulphur content as given in Table 

8.3.2. 
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Figure 8.3.1 : Plate and wide flat sampling position 

 

 

 

 

Table 8.3.2 : Batch size dependent on product and sulphur content 

 

Product S > 0.005% S  0.005% 

Plates Each piece (parent plate) Maximum 50t of products of the 

same cast, thickness and heat 

treatment 

Wide flats of nominal thickness  

25 mm 

Maximum 10t of products of the 

same cast, thickness and heat 

treatment 

Maximum 50t of products of the 

same cast, thickness and heat 

treatment 

Wide flats of nominal thickness > 

25 mm 

Maximum 20t of products of the 

same cast, thickness and heat 

treatment 

Maximum 50t of products of the 

same cast, thickness and heat 

treatment 

 

 

8.4 Dimensions of through thickness tensile test 

specimens  

 

8.4.1 At the option of the steel maker test specimens 

(Figure 8.4.1a) or test specimens with welded 

extensions (Figure 8.4.1b) may be used. For both 

types of test specimens, the diameter of the parallel 

portion is not to be less than 6 [mm] when plate 

thickness is less than or equal to 25 [mm] and 10 

[mm] when the plate thickness is greater than 25 

[mm]. 

 

Alternatively, round test specimens, including those 

with welded extensions, may be prepared in 

accordance with a recognised standard. 

 

8.4.2 The tolerances on specimen dimensions are to 

be in accordance with ISO 6892-98 or other 

recognised standards as appropriate. 
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8.5 Mechanical tests 

 

8.5.1 The acceptable minimum average value for the 

reduction of area of the three tensile test specimens 

taken in the through thickness direction are given in 

Table 8.5.1. Only one individual value may be below 

the minimum average, but not less than the minimum 

individual value for the appropriate grade. 

 

 

Table 8.5.1 : Reduction of area acceptance 

values 

Grade Z25 Z35 

Minimum average 25% 35% 

Minimum individual 15% 25% 

 

8.5.2 A value less than minimum individual value 

will require rejection of the piece. However, in case 

of batch testing each remaining piece in the batch 

may be individually tested. 

 

8.5.3 Depending on the test results, retest may be 

permitted in the cases shown in Figure 8.5.3. In these 

instances, three more tensile tests are to be taken 

from the remaining test sample. The average of all 6 

tensile tests is to be greater than the required 

minimum average with not more than two results 

below the minimum average. 

In case of failure after retest, either the batch 

represented by the piece is rejected or each piece 

within batch may be retested. 
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Figure 8.5.3 : Diagram showing acceptance / rejection and retest criteria 

 

 

8.6 Non-destructive examination 

 

8.6.1 All special ‗Z‘ quality plates are to be 

ultrasonically tested in the final supply condition, 

with a probe of frequency 4 MHz. The ultrasonic 

testing is to be carried out in accordance with either 

EN 10160:1999 Level S1/E1 or ASTM A578:2017 

Level C. 

 

 

Section 9 

 

Austenitic and Duplex Stainless Steels 

 

9.1 Scope 

 

9.1.1 This section gives the requirements for rolled 

products in austenitic and duplex (austenite plus 

ferrite) stainless steels intended for use in the 

construction of cargo tanks, storage tanks and 

process pressure vessels for chemicals and liquefied 

gases. 

 

9.1.2 Austenitic stainless steels are suitable for 

applications where the lowest design temperature is 

not lower than –165C. 

 

9.1.3 Austenitic stainless steels are also suitable for 

service at elevated temperatures and for such 

applications the proposed specification should 

contain, in addition to the requirements of 9.1.6, 

minimum values for 0.2 and 1.0 per cent proof 

stresses at the design temperature. 

 

9.1.4 Duplex stainless steels are suitable for 

applications where the lowest design temperature is 

above 0C. Any requirement to use duplex stainless 

steels below 0C will be subject to special 

consideration. 

 

9.1.5 Duplex stainless steels are also suitable for 

service at temperatures upto 300C and for such 

applications the proposed specification should 

include, in addition to the requirements of 9.1.6, a 

minimum value for 0.2 per cent proof stress at the 

design temperature. 
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9.1.6 A specification giving details of the chemical 

composition, heat treatment and mechanical 

properties, including for the austenitic grades, both 

the 0.2 and 1.0 percent proof stresses, is to be 

submitted for consideration and approval. 

 

9.2 Chemical composition 

 

9.2.1 The chemical composition of ladle samples is 

to comply with the requirements given in Table 9.2.1. 

 

9.3 Heat treatment 

 

9.3.1 All materials are to be supplied in the solution 

treated condition. 

 

 

Table 9.2.1 : Chemical composition 

Type and 

grade of 

steel 

Chemical composition % (see Note) 

C 

max 

Si 

max 

Mn 

max 

P 

max 

S 

max 

Cr Ni Mo N Other 

 

Austenitic 

304L 

304LN 

316L 

316LN 

317L 

317LN 

321 

347 

 

 

0.03 

― 

― 

― 

― 

― 

0.06 

0.06 

 

 

} 

} 

} 

1.0 

} 

} 

} 

} 

 

 

} 

} 

} 

2.0 

} 

} 

} 

} 

 

 

} 

} 

} 

0.045 

} 

} 

} 

} 

 

 

} 

} 

} 

0.03 

} 

} 

} 

} 

 

 

17.0-

20.0 

17.0-

20.0 

16.0-

18.5 

16.0-

18.5 

18.0-

20.0 

18.0-

20.0 

17.0-

19.0 

17.0-

19.0 

 

 

 

8.0-

13.0 

3.0-

12.0 

10.0-

15.0 

10.0-

14.5 

11.0-

15.0 

12.5-

15.0 

9.0-

12.0 

9.0-

13.0 

 

 

 

- 

- 

2.0-3.0 

2.0-3.0 

3.0-4.0 

3.0-4.0 

- 

- 

 

 

0.10 

0.10-

0.22 

0.10 

0.10-

0.22 

0.10 

0.10-

0.22 

0.10 

0.10 

 

 

 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

5xCTi0.7 

10xCNb1.0 

 

Duplex 

UNS 

S31803 

UNS 

S32750 

 

 

 

0.03 

0.03 

 

 

1.0 

0.80 

 

 

2.0 

1.2 

 

 

0.03 

0.035 

 

 

0.02 

0.02 

 

 

21.0-

23.0 

24.0-

26.0 

 

 

4.5-6.5 

6.0-8.0 

 

 

2.5-3.5 

3.0-5.0 

 

 

0.08-

0.20 

0.24-

0.32 

 

 

- 

Cu 0.50 max. 

 

 

 

9.4 Mechanical tests 

 

9.4.1 Tensile test specimens are to be taken in 

accordance with the appropriate requirements of 5.4 

and 6.4.1. 

 

9.4.2 For the duplex grades, one set of three Charpy 

V-notch impact test specimens machined in the 

longitudinal direction from each tensile test piece is 

to be tested at –20C. The average energy value of 

the three specimens is to be not less than 41 Joules. 

 

For austenitic grades of steel, impact tests are only 

required for design temp. below –105C. In such 

cases, impact tests carried out at a temperature of –

196C on a set of three charpy V-notch specimens 

are to comply with the following: 

 

(a) Plates : Transverse test pieces; minimum average 

energy value 27 Joules. 

(b) Strips, sections and bars : Longitudinal test 

pieces, minimum average energy value 41 Joules. 
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9.4.3 Where standard subsidiary Charpy V-notch test 

specimens are necessary, see Chapter 2, section 

3.1.2. 

 

9.4.4 The results of all tensile tests are to comply 

with the requirements of Table 9.4.1 or the approved 

specification. 

 

9.5 Through thickness tests 

 

9.5.1 Where material will be strained in a through 

thickness direction during welding or in service, 

through thickness tests are required on plates over 10 

[mm] thick in all the grades of steels listed in Table 

9.2.1, apart from Grades 304L, 304LN, 321 and 347. 

 

9.5.2 Testing is to conform with the requirements of 

Section 8, with the exception given in 9.5.3. 

 

9.5.3 When the reduction in area is less than 35 per 

cent, metallographic or other evidence is required to 

show that no significant amount of any detrimental 

phase, such as sigma, is present. 

 

 

 

Table 9.4.1 : Mechanical properties for acceptance purposes 

 

Type and grade 

of steel 

0.2% proof stress 

[N/mm
2
] minimum 

1% proof stress 

[N/mm
2
] minimum 

Tensile strength 

[N.mm
2
] minimum 

Elongation on 5.65 

So  

% minimum 

Austenitic 

304L 

304LN 

316L 

316LN 

317L 

317LN 

321 

347 

 

170 

205 

170 

205 

205 

240 

205 

205 

 

210 

245 

210 

245 

245 

280 

245 

245 

 

485 

515 

485 

515 

515 

550 

515 

515 

 

40 

40 

40 

40 

40 

40 

40 

40 

Duplex 

UNS S 31803 

UNS S 32750 

 

450 

550 

 

- 

- 

 

620 

795 

 

25 

15 

 

 

9.6 Intergranular corrosion tests 

 

9.6.1 For certain specific applications such as storage 

tanks for chemicals, it may be necessary to 

demonstrate that the material used is not susceptible 

to intergranular corrosion resulting from grain 

boundary precipitation of chromium-rich carbides. 

 

9.6.2 When required, one test of this type is to be 

carried out for each tensile test. The testing is to be 

carried out in accordance with ASTM A262, practice 

E, copper-copper sulphate-sulphuric acid or another 

recognised standard. The bent specimen is to be free 

from cracks indicating the presence of intergranular 

attack. The material for the test is to be taken 

adjacent to that for the tensile test. 

 

 

9.7 Dimensional tolerances 

 

9.7.1 The minimum tolerance on thickness is to be as 

given in Table 1.4.1. 

 

 

9.8 Clad plates 

 

9.8.1 Carbon or carbon-manganese steel plates, clad 

on one or both surfaces with a suitable grade of 

austenitic or duplex stainless steel, may be used for 

the construction of cargo or storage tanks for 

chemicals. 

 

9.8.2 The carbon or carbon-manganese steel base 

plates are to comply with the requirements of Section 

6 and the austenitic or duplex cladding material 

generally with the requirements of this section. 
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9.8.3 The process of manufacture is to be specially 

approved and may be either by roll cladding or by 

explosive bonding. 

9.8.4 Where the use of clad materials is proposed, the 

material specification is to be submitted for 

consideration, together with details of the extent and 

the acceptance standards for non-destructive 

examination. 

9.9 Identification of materials 

9.9.1 The particulars detailed in 1.12 are to be 

marked on all materials which have been accepted. 

 

9.10 Certification of materials 

 

9.10.1 Each test certified or shipping statement is to 

give the information detailed in 1.13, together with 

general details of heat treatment and where 

applicable, the results obtained from intercrystalline 

corrosion tests. The chemical composition is to 

include the content of all the elements detailed in 

Table 9.2.1. 

 

 

 

 

Chapter 4 

 

Steel Castings 

 

Contents 

Section  

1 General Requirements 

2 Hull and Machinery Steel Castings for General Applications 

3 Ferritic Steel Castings for Low Temperature Services 

4 Steel Castings for Propellers 

5 Austenitic Stainless Steel Castings 

6 Castings for other applications 

 

 

Section 1 

 

General Requirements 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 All important steel castings, as defined in the 

relevant construction rules are to be manufactured 

and tested in accordance with the requirements of 

this Chapter. 

 

1.1.2 Where required by the relevant requirements 

dealing with design and construction, castings are to 

be manufactured and tested in accordance with 

chapter 1 and chapter 2, together with the general 

requirements given in this Section and the 

appropriate specific requirements given in section 2 

to 5. 

 

1.1.3 As an alternative to 1.1.3, castings which 

comply with national or proprietary specifications 

may be accepted provided that these specifications 

give reasonable equivalence to the requirements of 

this chapter or alternatively are approved for a 

specific application. Generally, survey and 

certification are to be carried out in accordance with 

the requirements of chapter 1. 

 

1.2 Manufacture 

 

1.2.1 Castings are to be made by manufacturer 

approved by designated authority or classification 

society. Also refer Chapter 1, Section 1, clause 1.3.2. 

 

1.2.2 The steel is to be manufactured by a process 

approved by designated authority or classification 

society.1.2.3 All flame cutting, scarfing or arc-air 

gouging to remove surplus metal is to be undertaken 

in accordance with recognised good practice and is to 

be carried out before the final heat-treatment. 
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Preheating is to be employed when necessitated by 

the chemical composition and/or thickness of the 

castings. If necessary, the affected areas are to be 

either machined or ground smooth. 

 

1.2.4 For certain components including steel castings 

subjected to surface hardening process, the proposed 

method of manufacture may require special approval 

by designated authority or classification society. 

 

1.2.5 When two or more castings are joined by 

welding to form a composite the proposed welding 

procedure is to be submitted for approval. Welding 

procedure qualification tests may be required. 

 

1.3 Quality of castings 

 

1.3.1 All castings are to be free from surface or 

internal defects which would be prejudicial to their 

proper application in service. The surface finish is to 

be in accordance with good practice and any specific 

requirements of the approved plan. 

 

1.3.2 The surfaces are not to be treated in any way 

which may obscure defects. 

 

1.4 Chemical composition 

 

1.4.1 All castings are to be made from killed steel 

and the chemical composition is to be appropriate for 

the type of steel and the mechanical properties 

specified for the castings. The chemical composition 

of each heat is to be determined by the manufacturer 

on a sample taken preferably during the pouring to 

the heat. When multiple heats are tapped into a 

common ladle, the ladle analysis shall apply. 

 

1.5 Inspection 

 

1.5.1 All castings are to be cleaned and adequately 

prepared for examination; suitable methods include 

pickling, caustic cleaning, wire brushing, local 

grinding, shot or sand blasting. The surfaces are not 

to be hammered, peened or treated in any way which 

may obscure defects. 

 

1.5.2 Before acceptance all castings are to be 

presented to the surveyors for visual examination. 

Where applicable, this is to include the examination 

of internal surfaces. Unless otherwise agreed, the 

verification of dimensions is the responsibility of the 

manufacturer. 

 

1.5.3 When required by the relevant construction 

Rules, or by the approved procedure for welded 

composite components appropriate non-destructive 

testing is also to be carried out before acceptance and 

the results are to be reported by the manufacturer. 

 

1.5.4 When required by the relevant construction 

Rules castings are to be pressure tested before final 

acceptance. These tests are to be carried out in the 

presence of the surveyors and are to be to their 

satisfaction. 

 

1.5.5 In the event of any casting proving defective 

during subsequent machining or testing, it is to be 

rejected notwithstanding any previous certification. 

 

1.6 Hydraulic pressure testing 

 

1.6.1 When required by the relevant construction 

Rules, castings are to be pressure tested before final 

acceptance. These tests are to be carried out in the 

presence of the surveyors and are to be to their 

satisfaction. 

 

1.7 Rectification of defective castings 

 

1.7.1 General 

 

(i) Steel casting defects are to be removed with or 

without weld repair before considering suitable for 

use subject to approval of designated authority or 

classification society. 

 

(ii) Where the defective area is to be repaired by 

welding, the excavations are to be suitably shaped to 

allow good access for welding. The resulting grooves 

are to be subsequently ground smooth and complete 

elimination of the defective material is to be verified 

by MT or PT. 

 

(iii) Shallow grooves or depressions resulting from 

the removal of defects may be accepted provided that 

they will cause no appreciable reduction in the 

strength of the casting. The resulting groves or 

depressions are to be subsequently ground smooth 

and complete elimination of the defective material is 

to be verified by MT or PT. Small surface 

irregularities sealed by welding are to be treated as 

weld repairs. 

 

(iv) The manufacturer is to maintain full records 

detailing the extent and location of repairs made to 

each casting and details of weld procedures and heat 

treatments applied for repairs. These records are to be 

available to the surveyor and copies provided on 

request. 

 

1.7.2 Weld repairs 

 

When it has been agreed that a casting can be 

repaired by welding the following requirements 

apply: 

 

(i) Before welding is started, full details of the extent 

and location of the repair, the proposed welding 



722 THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 
 

 
 

procedure, heat treatment and subsequent inspection 

procedures are to be submitted for approval: 

 

(ii) All castings in alloy steels and all castings for 

crankshafts are to be suitably pre-heated prior to 

welding. Castings in carbon or carbon-manganese 

steel may also require to be pre-heated depending on 

their chemical composition and the dimensions and 

position of the weld repairs. 

 

(iii) Welding is to be done under cover in positions 

free from draughts and adverse weather conditions by 

qualified welders with adequate supervision. As far 

as possible, all welding is to be carried out in the 

downhand (flat) position. 

 

(iv) The welding consumables used are to be of an 

appropriate composition, giving a weld deposit with 

mechanical properties similar and in no way inferior 

to those of the parent castings. Welding procedure 

tests are to be carried out by the manufacturer to 

demonstrate that satisfactory mechanical properties 

can be obtained after heat treatment as detailed in 

section 2. 

 

(v) After welding has been completed the castings 

are to be given either a suitable heat treatment in 

accordance with the requirements of section 2 or a 

stress relieving heat treatment at a temperature of not 

less than 550C. The type of heat treatment 

employed will be dependent on the chemical 

composition of the casting and he dimensions, 

positions and nature of the repairs. 

 

(vi) Subject to the prior agreement of designated 

authority or classification society special 

consideration may be given to the omission of 

postweld heat treatment or to the acceptance of local 

stress relieving heat treatment where the repaired 

area is small and machining of the casting has 

reached an advanced stage. 

 

(vii) On completion of heat treatment the weld 

repairs and adjacent material are to be ground smooth 

and examined by magnetic particle or liquid 

penetrant testing. Supplementary examination by 

ultrasonics or radiography may also be repaired 

depending on the dimensions and nature of the 

original defect. Satisfactory results are to be obtained 

from all forms of non-destructive testing used. 

 

1.8 Identification of castings 

 

1.8.1 The manufacturer is to adopt a system of 

identification which will enable all finished castings 

to be traced to the original cast and surveyors are to 

be given full facilities for so tracing the castings 

when required. 

 

1.8.2 Before acceptance, all castings which have 

been tested and inspected with satisfactory results are 

to be clearly marked by the manufacturer with the 

following particulars: 

 

(i) Steel quality. 

 

(ii) Identification number, cast number or other 

marking which will enable the full history of the 

casting to be traced. 

 

(iii) Manufacturer‘s name or trade mark. 

 

(iv) The designated authority or classification society 

brand name. 

 

(v) Abbreviated name of the designated authority or 

classification society local office. 

 

(vi) Personal stamp of surveyors responsible for 

inspection. 

 

(vii) Where applicable, test pressure. 

 

1.8.3 When small castings are manufactured in large 

numbers, modified arrangements for identification 

may be specially agreed with designated authority or 

classification society. 

 

1.9 Certification 

 

1.9.1 The manufacturer is to provide the surveyor 

with a test certificate or shipping statement giving the 

following particulars for each casting or batch of 

castings which has been accepted:- 

 

(a) Purchaser's name and order number; 

 

(b) Description of castings and steel quality; 

 

(c) Identification number; 

 

(d) Steel making process, cast number and chemical 

analysis of ladle samples; 

 

(e) Results of mechanical testing; 

 

(f) General details of heat treatment; 

 

(g) Where applicable, test pressure. 
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Section 2 

 

Hull and Machinery Steel Castings for General Applications 

 

2.1 Scope 

 

2.1.1 The requirements given in this section are 

applicable to steel castings intended for hull and 

machinery applications such as stern frames, rudder 

frames, crankshafts, turbine casings, bedplates, etc. 

 

2.1.2 These requirements are applicable only to steel 

castings where the design and acceptance tests are 

related to mechanical properties at ambient 

temperature. For other applications, additional 

requirements may be necessary, especially when the 

castings are intended for service at low or elevated 

temperatures. 

 

2.1.3 Where the use of alloy steel castings is 

proposed full details of the chemical composition, 

heat treatment, mechanical properties, testing 

inspection and rectification are to be submitted for 

approval of designated authority or classification 

society. 

 

2.2 Chemical composition 

 

2.2.1 For carbon and carbon-manganese steel 

castings the chemical composition is to comply with 

the overall limits given in Table 2.2.1 or where 

applicable, the requirements of the approved 

specification. 

 

2.2.2 Unless otherwise required, suitable grain 

refining elements such as aluminium may be used at 

the discretion of the manufacturer. The content of 

such elements is to be reported. 

 

 

Table 2.2.1 : Chemical composition limits for hull and machinery steel castings (%) 

 

Steel 

type 

Applications C 

(max.) 

Si 

(max.) 

Mn S 

(max.) 

P 

(max.) 

Residual elements (max.) Total 

residuals 

(max.) 
Cu Cr Ni Mo 

C, 

C-Mn 

Castings for 

non-welded 

construction 

 

0.40 0.60 0.50 – 

1.60 

0.040 0.040 0.30 0.30 0.40 0,15 0.80 

Castings for 

welded 

construction 

0.23 0.60 1.60 

max. 

0.040 0.040 0.30 0.30 0.40 0.15 0.80 

 

 

 

2.3 Heat treatment 

 

2.3.1 Castings are to be supplied in one of the 

following conditions: 

 

Fully annealed 

Normalised 

Normalised and tempered 

Quenched and tempered 

 

The tempering temperature is not less than 550C. 

 

 

 

 

2.3.2 Castings or component such as crankshafts and 

engine bedplates, where dimensional stability and 

freedom from internal stresses are important are to be 

given a stress relief heat treatment. This is to be 

carried out at a temperature of not less than 550C 

followed by furnace cooling to 300C or lower. 

 

2.3.3 Heat treatment is to be carried out in properly 

constructed furnaces which are efficiently maintained 

and have adequate means for control and recording 

of temperature. The furnace dimensions are to be 

such as to allow the whole casting to be uniformly 

heated to the necessary temperature. In the case of 

very large castings alternative methods for heat 

treatment will be specially considered by designated 

authority or classification society. Sufficient 

thermocouples are to be connected to the furnace 

charge to measure and record that its temperature is 

adequately uniform unless the temperature 

uniformity of the furnace is verified at regular 

intervals. 

 

2.3.4 If a casting is locally reheated or any 

straightening operation is performed after the final 

heat treatment, a subsequent stress relieving heat 

treatment may be required in order to avoid the 

possibility of harmful residual stresses. 
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2.3.5 The manufacturer‘s works is to maintain 

records of heat treatment identifying the furnace 

used, furnace charge, date, temperature and time at 

temperature. The records are to be presented to the 

surveyor on request. 

 

2.4 Mechanical tests 

 

2.4.1 Test material, sufficient for the required tests 

and for possible retest purposes is to be provided for 

each casting or batch of castings. 

 

2.4.2 At least one test sample is to be provided for 

each casting. Unless otherwise agreed these test 

samples are to be either integrally cast or gated to the 

castings and are to have a thickness of not less than 

30 [mm]. 

 

2.4.3 Where the casting is of complex design or 

where the finished mass exceeds 10 tonnes, two test 

samples are to be provided. Where large castings are 

made from two or more casts, which are not mixed in 

a ladle prior to pouring, two or more test samples are 

to be provided corresponding, the number of the casts 

involved. These are to be integrally cast at locations 

as widely separated as possible. 

 

2.4.4 For castings where the method of manufacture 

has been specially approved by designated authority 

or classification society in accordance with 1.2.4, the 

number and position of test samples is to be agreed 

with designated authority or classification society 

having regard to the method of manufacture 

employed. 

 

2.4.5 As an alternative to 2.4.2, where a number of 

small castings of about the same size, each of which 

is under 1000 [kg] in mass are made from one cast 

and heat treated in the same furnace charge, a batch 

testing procedure may be adopted using separately 

cast test samples of suitable dimensions. At least one 

test sample is to be provided for each batch of 

castings. 

 

2.4.6 The test samples are not to be detached from 

the casting until the specified heat treatment has been 

completed and they have been properly identified. 

 

2.4.7 One tensile test specimen is to be taken from 

each test sample.  

 

2.4.8 The preparation of test specimens and the 

procedures used for mechanical testing are to comply 

with the relevant requirements of chapter 2. Unless 

otherwise agreed all tests are to be carried out in the 

presence of the surveyors. 

 

2.5 Mechanical properties 

 

2.5.1 Table 2.5.1 gives the minimum requirements 

for yield stress, elongation and reduction of area 

corresponding to different strength levels. Where it is 

proposed to use a steel with a specified minimum 

tensile strength intermediate to those given, 

corresponding minimum values for the other 

properties may be obtained by interpolation. 

 

2.5.2 Castings may be supplied to any specified 

minimum tensile strength selected within the general 

limits detailed in Table 2.5.1 but subject to any 

additional requirements of the relevant construction 

rules. 

 

2.5.3 The mechanical properties are to comply with 

the requirements of Table 2.5.1, appropriate to the 

specified minimum tensile strength or, where 

applicable, the requirements of the approved 

specification. 

 

2.5.4 Where the result of a tensile test does not 

comply with the requirements, two additional tests 

may be taken. If satisfactory results are obtained 

from both of these additional tests the casting or 

batch of castings is acceptable. If one or both retests 

fail the castings or batch of castings is to be rejected. 

 

2.5.5 The additional tests detailed in 2.5.4 are to be 

taken, preferably from the same, but alternatively 

from another, test sample representative of the 

casting or batch of castings. 

 

2.5.6 At the option of the manufacturer, when a 

casting or batch of castings has failed to meet the test 

requirements, it may be reheat treated and re-

submitted for acceptance tests. 

Table 2.5.1 : Mechanical properties for hull and 

machinery steel castings 

 

Specified 

minimum 

tensile 

strength 
(1)

 

[N/mm
2
] 

Yield 

stress 

[N/mm
2
] 

min. 

Elongation 

on 5.65 

So (%) 

min. 

Reduction 

of area 

(%) min. 

400 200 25 40 

440 220 22 30 

480 240 20 27 

520 260 18 25 

560 300 15 20 

600 320 13 20 

Note: 

(1) A tensile strength range of 150 [N/mm
2
] may 

additionally be specified. 
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Section 3 

 

Ferritic Steel Castings for Low Temperature Services 

 

3.1 General 

 

3.1.1 This Section gives the requirements for castings 

in carbon-manganese and nickel alloy steels intended 

for use in liquefied gas piping systems where the 

design temperature is lower than 0C and for other 

applications where guaranteed impact properties at 

low temperatures is required. 

 

 

3.1.2 Other steel types may also be accepted upon 

consideration in each case. 

 

3.2 Chemical composition 

 

3.2.1 The chemical composition of ladle samples is 

to comply with the overall limits given in Table 

3.2.1. The carbon-manganese steel is to be fine grain 

treated. 

 

 

Table 3.2.1 : Chemical composition of ferritic steel castings for low temperature service 

 

Type of 

steel 

Chemical composition % 

C max. Si max. Mn S max. P max. Ni 

Residual 

elements 

max. 

Carbon-

manganese 

0.25 0.60 0.70-1.60 0.030 0.030 0.80 max.  

 0.25 0.60 0.50-0.80 0.025 0.030 2.00-3.00 Cr 0.25 

Cu 0.30 

Mo 0.15 

V 0.03 

Total 0.60 

 0.15 0.60 0.50-0.80 0.020 0.025 3.00-4.00 

 

3.3 Heat treatment 

 

3.3.1 Castings are to be supplied in one of the 

following conditions : 

 

      (a) normalized. 

(b) normalized and tempered. 

(c) quenched and tempered. 

 

3.4 Mechanical tests 

 

3.4.1 The mechanical properties of steel castings are 

to comply with requirements given in Table 3.4.1. 

 

3.4.2 The tensile test is to be carried out at ambient 

temperature and the impact tests are to be carried out 

at the temperature specified in the table. 

 

3.4.3 The average energy value from a set of three 

charpy V-notch impact test specimens is not to be 

lower than the required average value given in Table 

3.4.1. One individual value may be less than the 

required average value provided that it is not less 

than 70 per cent of this average value. 

 

3.5 Non-destructive testing 

 

3.5.1 The non-destructive testing of castings is to be 

carried out in accordance with the appropriate 

requirements of 1.7 and additionally agreed between 

the manufacturer, purchaser and surveyor. 

 

 

 

Ni2
4
1

Ni3
2
1
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Table 3.4.1 : Mechanical properties for acceptance purposes : ferritic steel castings for low temperature 

service 

 

Type of 

steel 
Grade 

Yield stress 

[N/mm
2
] 

min. 

Tensile 

strength 

[N/mm
2
] 

Elongation 

on 

5.65So% 

min. 

Reduction 

of area % 

min. 

Charpy V-notch 

impact test 

Test 

temp.
o
C 

Average 

energy J 

min. 

Carbon-

manganese 

400 

430 

450 

200 

215 

230 

400 - 550 

430 - 580 

460 - 610 

25 

23 

22 

40 

35 

30 

-60 

(see 

Note) 

27 

 490 275 490 - 640 20 35 -70 34 

 490 275 490 - 640 20 35 -95 34 

Note : The temperature for carbon-maganese steels may be 5
o
C below the design temperature if the latter is above 

-55
o
C, with a maximum test temperature of -20

o
C. 

 

 

Section 4 

 

Steel Castings for Propellers 

 

4.1 Scope 

 

4.1.1 These requirements are applicable to the 

manufacture, inspection and repair procedures of cast 

steel propellers, blades and bosses. 

 

4.1.2 Where the use of alternative alloys is proposed, 

particulars of chemical composition, mechanical 

properties and heat treatment are to be submitted for 

approval. 

 

4.1.3 These requirements may also be used for the 

repair of propellers damaged in service, subject to 

prior approval of designated authority or 

classification society. 

 

4.2 Foundry Approval 

 

4.2.1 All propellers, blades and bosses are to be 

manufactured by foundries approved in accordance 

with chapter 1.  Also refer Chapter 1, Section 1, 

clause 1.3.2. The castings are to be manufactured and 

tested in accordance with the requirements of this 

Section. 

 

4.2.2 It is the manufacturer‘s responsibility to assure 

that effective quality, process and production controls 

during manufacturing are adhered to within the 

manufacturing specification. The manufacturing 

specification is to be submitted to designated 

authority or classification society at the time of initial 

approval, and is to at least include the following 

particulars:  

 

a) description of the foundry facilities,  

 

b) steel material specification,  

 

c) runner and feeder arrangements,  

 

d) manufacturing procedures,  

 

e) non-destructive testing and repair procedures. 

 

4.2.3 The scope of the approval test is to be agreed 

with designated authority or classification society. 

This is to include the presentation of cast test 

coupons of the propeller materials in question for 

approval testing in order to verify that the chemical 

composition and the mechanical properties of these 

materials comply with this section. 

 

4.2.4 The foundry is to have an adequately equipped 

laboratory, manned by experienced personnel, for the 

testing of moulding materials chemical analyses, 

mechanical testing, microstructural testing of 

metallic materials and non-destructive testing. Where 

testing activities are assigned to other companies or 

other laboratory, additional information required by 

designated authority or classification society is to be 

included. 

 

Ni2
4
1

Ni3
2
1
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4.3 Quality of castings 

 

4.3.1 Freedom from defects 

 

4.3.1.1 All castings are to have a workmanlike finish 

and are to be free from imperfections and defects 

which would be prejudicial to their proper 

application in service. Minor casting defects which 

may still be visible after machining such as small 

sand and slag inclusions, small cold shuts and scabs 

are to be trimmed off by the manufacturer in 

accordance with 4.11. 

 

4.3.2 Removal of defects 

 

4.3.2.1 Casting defects which may impair the service 

performance of the castings, e.g. major non-metallic 

inclusions, shrinkage cavities, blow holes and cracks, 

are not permitted. They may be removed by one of 

the methods described in 4.11 and repaired within the 

limits and restrictions for the severity zones. Full 

description and documentation must be available for 

the surveyor. 

 

 

 

Table 4.2.1 : Typical chemical composition for steel propeller castings 

 

Alloy type C max. (%) Mn max. (%) Cr (%) Mo
1)

 max. 

(%) 

Ni (%) 

Martensitic (12 Cr 1 Ni) 0.15 2.0 11.5 - 17.0 0.5 Max. 2.0 

Martensitic (13 Cr 4 Ni) 0.06 2.0 11.5 - 17.0 1.0 3.5 - 5.0 

Martensitic (16 Cr 5 Ni) 0.06 2.0 15.0 - 17.5 1.5 3.5 - 6.0 

Austenitic (19 Cr 11 Ni) 0.12 1.6 16.0 - 21.0 4.0 8.0 - 13.0 

Note 1. Minimum values are to be in accordance with recognised national or international standards 

 

 

Table 4.2.2 : Mechanical properties for steel propeller castings 

 

Alloy type Proof stress 

Rp0.2 min. 

[N/mm
2
] 

Tensile strength 

Rm min. 

[N/mm
2
] 

Elongation A5 

min. (%) 

Red. Of area 

Z min. (%) 

Charpy 

V-notch
1
) Energy 

min. (J) 

(12 Cr 1 Ni) 440 590 15 30 20 

(13 Cr 4 Ni) 550 750 15 35 30 

(16 Cr 5 Ni) 540 760 15 35 30 

(19 Cr 11 Ni) 180
2)

 440 30 40 - 

Notes: 

1. Not required for general service and the lowest ice class notations. For other ice class notations, tests are to be 

made -10
o
C. 

2. Rp1.0 value is 205 [N/mm
2
]. 

 

4.4 Dimensions, dimensional and geometri-cal 

tolerances 

 

4.4.1 The verification of dimensions, the dimensional 

and geometrical tolerances is the responsibility of the 

manufacturer. The report on the relevant 

examinations is to be submitted to the surveyor, who 

may require checks to be made in his presence.  

 

4.4.2 Static balancing is to be carried out on all 

propellers in accordance with the approved drawing. 

Dynamic balancing may be necessary for propellers 

running above 500 rpm. 

 

4.5 Chemical Composition 

 

4.5.1 Typical cast steel propeller alloys are grouped 

into four types depending on their chemical 

composition as given in Table 4.2.1. Cast steel whose 

chemical composition deviate from the typical values 

of Table 4.2.1 must be specially approved by 

designated authority or classification society. 

 

4.5.2 The manufacturer is to maintain records of the 

chemical analyses of the production casts, which are 

to be made available to the surveyor so that he can 
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satisfy himself that the chemical composition of each 

casting is within the specified limits. 

 

4.6 Heat treatment 

 

4.6.1 Martensitic castings are to be austenitized and 

tempered. Austenitic castings should be solution 

treated. 

 

4.7. Mechanical properties 

 

4.7.1 The mechanical properties are to comply with 

values given in Table 4.2.2. These values refer to the 

test specimens machined from integrally cast test 

coupons attached to the hub or on the blade. The 

thickness of test coupon is to be in accordance with a 

recognised standard. 

 

4.7.2 Where possible, the test coupons attached on 

blades are to be located in an area between 0.5 to 

0.6R, where R is the radius of the propeller. 

 

4.7.3 The test bars are not to be detached from the 

casting until the final heat treatment has been carried 

out. Removal is to be by non-thermal procedures. 

 

4.7.4 Separately cast test bars may be used subject to 

prior approval of designated authority or 

classification society. The test bars are to be cast 

from the same heat as the castings represented and 

heat treated with the castings represented. 

 

4.7.5 At least one set of mechanical tests is to be 

made on material representing each casting in 

accordance with chapter 2. 

 

4.7.6 As an alternative to 4.7.5, where a number of 

small propellers of about the same size, and less than 

1[m] in diameter, are made from one cast and heat 

treated in the same furnace charge, a batch testing 

procedure may be adopted using separately cast test 

samples of suitable dimensions. At least one set of 

mechanical tests is to be provided for each multiple 

of five castings in the batch.  

 

4.8 Definition of skew, severity zones 

 

4.8.1 In order to relate the degree of inspection to the 

criticality of imperfections in propeller blades and to 

help reduce the risk of failure by fatigue cracking 

after repair, propeller blades are divided into three 

severity zones designated A, B and C. Definition of 

skew, and, severity zones are given in chapter 8, 3.9. 

 

4.9 Non-destructive examination 

 

4.9.1 Qualification of personnel involved in NDT 

 

4.9.1.1 Personnel involved in NDT are to be qualified 

according to the requirements of designated authority 

or classification society. 

 

4.9.2 Visual Testing 

 

4.9.2.1 All finished castings are to be 100% visually 

inspected by the manufacturer. Castings are to be free 

from cracks, hot tears or other imperfections which, 

due to their nature, degree or extent, will interfere 

with the use of the castings. A general visual 

examination is to be carried out by the surveyor. 

 

4.9.3 Liquid penetrant testing 

 

4.9.3.1 Liquid penetrant testing procedure is to be 

submitted to designated authority or classification 

society and is to be in accordance with ISO 3452-

1:2013 or a recognised standard. The acceptance 

criteria are specified in 4.10. 

 

4.9.3.2 For all propellers, separately cast blades and 

hubs, the surfaces covered by severity zones A, B 

and C are to be liquid penetrant tested. Testing of 

zone A is to be undertaken in the presence of the 

surveyor, whilst testing of zone B and C may be 

witnessed by the surveyor upon his request. 

 

4.9.3.3 If repairs have been made either by grinding 

or by welding, the repaired areas are additionally to 

be subjected to the liquid penetrant testing 

independent of their location and/or severity zone. 

Weld repairs are, independent of their location, 

always to be assessed according to zone A. 

 

4.9.4 Magnetic particle testing 

 

4.9.4.1 Magnetic particle testing may be used in lieu 

of liquid penetrant testing for examination of 

martensitic stainless steels castings. Magnetic 

particle testing procedure is to be submitted to 

designated authority or classification society and is to 
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be in accordance with ISO 9934-1:2016 or a 

recognised standard. 

 

4.9.5 Radiographic and ultrasonic testing  

 

4.9.5.1 When required by designated authority or 

classification society or when deemed necessary by 

the manufacturer, further non-destructive testing (e.g. 

radiographic and/or ultrasonic testing) are to be 

carried out. The acceptance criteria or applied quality 

levels are then to be agreed between the 

manufacturer and designated authority or 

classification society in accordance with a recognised 

standard. 

Note: due to the attenuating effect of ultrasound 

within austenitic steel castings, ultrasonic testing may 

not be practical in some cases, depending on the 

shape/type/thickness, and grain-growth direction of 

the casting. 

 

4.10 Acceptance criteria for liquid penetrant 

testing and magnetic particle testing 

 

4.10.1 Definitions of liquid penetrant indications 

 

4.10.1.1 Indication: In the liquid penetrant testing an 

indication is the presence of detectable bleed-out of 

the penetrant liquid from the material discontinuities 

appearing at least 10 minutes after the developer has 

been applied. 

 

4.10.1.2 Relevant indication: only indications which 

have any dimension greater than 1.5mm shall be 

considered relevant for the categorization of 

indications. 

 

4.10.1.3 Non-linear indication: an indication with a 

largest dimension less than three times its smallest 

dimension (i.e. l < 3 w). 

4.10.1.4 Linear indication: an indication with a 

largest dimension three or more times its smallest 

dimension (i.e. l ≥ 3 w). 

4.10.1.5 Aligned indications: 

 

a) Non-linear indications form an alignment when 

the distance between indications is less than 2 

[mm] and at least three indications are aligned. An 

alignment of indications is considered to be a 

unique indication and its length is equal to the 

overall length of the alignment. 

 

b) Linear indications form an alignment when the 

distance between two indications is smaller than 

the length of the longest indication. 

 

Illustration of liquid penetrant indications is given in 

Figure 4.10.1. 

 

4.10.2 Acceptance standard 

 

4.10.2.1 The surface to be inspected is to be divided 

into reference areas of 100 [cm
2
]. Each reference area 

may be square or rectangular with the major 

dimension not exceeding 250 [mm]. The area is to be 

taken in the most unfavourable location relative to 

the indication being evaluated. 

 

4.10.2.2 The relevant indications detected with 

respect to their size and number, are not to exceed the 

values given in the Table 4.10.1. Areas which are 

prepared for welding are independent of their 

location always to be assessed according to zone A. 

The same applies to the welded areas after being 

finished machined and/or grinded. 
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Figure 4.10.1 : Shape of indications 

 

Table 4.10.1 : Allowable number and size of relevant indications in a reference area of 100 cm
2
, depending on 

severity zones 

Severity zone Max. total number 

of indications 

Type of Indication  Max. number for 

each type
1),2)

 

Max. dimension of 

indication [mm] 

A 7 

Non-linear 5 4 

Linear 2 3 

Aligned 2 3 

B 14 

Non-linear 10 6 

Linear 4 6 

Aligned 4 6 

C 20 

Non-linear 14 8 

Linear 6 6 

Aligned 6 6 
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Notes: 

1. Single non-linear indications less than 2 [mm] in Zone A and less than 3 [mm] for the other zones are not 

considered relevant. 

2. The total number of non-linear indications may be increased to the maximum total number, or part thereof, 

represented by the absence of linear or aligned indications. 

 

 

4.11 Repair of defects 

 

4.11.1 Defective castings are to be repaired in 

accordance with the requirements given in 4.11.2 to 

4.11.7 and, where applicable, the requirements of 

4.12. 

 

4.11.2 In general the repairs are to be carried out by 

mechanical means, e.g. by grinding, chipping or 

milling. The resulting grooves are to be blended into 

the surrounding surface so as to avoid any sharp 

contours. Complete elimination of the defective 

material is to be verified by liquid penetrant testing, 

or magnetic particle testing, if applicable. 

 

4.11.3 Weld repairs are to be undertaken only when 

they are considered to be necessary and have prior 

approval of the surveyor.  

 

4.11.4 The excavations are to be suitably shaped to 

allow good access for welding. The resulting grooves 

are to be subsequently ground smooth and complete 

elimination of the defective material is to be verified 

by liquid penetrant testing. Welds having an area less 

than 5 [cm
2
] are to be avoided. 

 

4.11.5 Grinding in severity Zone A may be carried 

out to an extent that maintains the blade thickness. 

Repair welding is generally not permitted in severity 

Zone A and will only be allowed after special 

consideration. 

 

4.11.6 Defects in severity Zone B that are not deeper 

than t/40 [mm] ("t" is the minimum local thickness 

according to the Rules) or 2 [mm], whichever is 

greatest, are to be removed by grinding. Those 

defects that are deeper may be repaired by welding 

subject to prior approval from designated authority or 

classification society. 

 

4.11.7 Repair welding is generally permitted in 

severity Zone C. 

 

4.11.8 Repair documentation 

 

4.11.8.1 The foundry is to maintain records of 

inspections, welding, and any subsequent heat 

treatment, traceable to each casting. Before welding 

is started, full details of the extent and location of the 

repair, the proposed welding procedure, heat 

treatment and subsequent inspection procedures are 

to be submitted to the designated authority or 

classification society for approval. 

 

 

 

4.12 Welding repair procedure 

 

4.12.1 Before welding is started, manufacturer is to 

submit to designated authority or classification 

society a detailed welding procedure specification 

covering the weld preparation, welding positions, 

welding parameters, welding consumables, 

preheating, post weld heat treatment and inspection 

procedures. 

 

4.12.2 All weld repairs are to be carried out in 

accordance with qualified procedures, and by welders 

who are qualified to a recognised standard. Welding 

Procedure Qualification Tests are to be carried out in 

accordance with 4.15 and witnessed by the surveyor. 

Defects to be repaired by welding are to be ground to 

sound material according to 4.10. The welding 

grooves are to be prepared in such a manner which 

will allow a good fusion of the groove bottom. The 

resulting ground areas are to be examined in the 

presence of the surveyor by liquid penetrant testing 

in order to verify the complete elimination of 

defective material. 

 

4.12.3 Welding is to be done under controlled 

conditions free from draughts and adverse weather. 

 

4.12.4 Metal arc welding with electrodes or filler 

wire used in the procedure tests is to be used. The 

welding consumables are to be stored and handled in 

accordance with the manufacturer's 

recommendations. 

 

4.12.5 Slag, undercuts and other imperfections are to 

be removed before depositing the next run. 

 

4.12.6 The martenistic steels are to be furnace re-

tempered after weld repair. Subject to prior approval, 

however, local stress relieving may be considered for 

minor repairs. 

4.12.7 On completion of heat treatment the weld 

repairs and adjacent material are to be ground 

smooth. All weld repairs are to be liquid penetrant 

tested. 
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4.13 Identification and marking 

 

4.13.1 The manufacturer is to adopt a system for the 

identification of all castings, which enable the 

material to be traced to its original cast. The surveyor 

is to be given full facilities for so tracing the castings 

when required. Each finished casting propeller is to 

be marked by the manufacturer at least with the 

following particulars: 

 

(a) Heat number or other marking which will 

enable the full history of the casting to be 

traced; 

 

(b) Grade of cast material or corresponding 

abbreviated designation 

 

(c) The designated authority or classification 

society certificate number and abbreviated 

name of local designated authority or 

classification society office; 

 

(d) Ice class symbol, where applicable; 

 

(e) Skew angle for high skew propellers; 

 

(f) Date of final inspection. 

 

4.13.2 The designated stamp is to be put on when the 

casting has been accepted. 

 

4.14 Document and Certification 

 

4.14.1 The manufacturer is to provide the surveyor 

with an inspection certificate giving the following 

particulars for each casting which has been accepted: 

 

(a) Purchaser's name and order number; 

 

(b) Vessel identification, where known; 

 

(c) Description of the casting with drawing 

number; 

 

(d) Diameter, number of blades, pitch, direction 

of turning; 

 

(e) Skew angle for high skew propellers; 

 

(f) Final weight; 

 

(g) Alloy type, heat number and chemical 

composition; 

 

(h) Casting identification number; 

 

(i) Details of time and temperature of heat 

treatment; 

 

(j) Results of the mechanical tests. 

 

(k) Results of non-destructive tests and details 

of test procedure where applicable. 

 

4.15 Welding procedure qualification test for 

repair of cast steel propeller 

 

4.15.1 General 

 

4.15.1.1 This sub-section provides requirements for 

qualification tests of welding procedures intended for 

the repair of cast steel propellers. 

 

4.15.1.2 For the welding procedure approval the 

welding procedure qualification tests are to be carried 

out with satisfactory results. The qualification tests 

are to be carried out with the same welding process, 

filler metal, preheating and stress-relieving treatment 

as those intended applied by the actual repair work. 

Welding procedure specification is to refer to the test 

results achieved during welding procedure 

qualification testing. 

 

4.15.1.3 Welding procedures qualified at a 

manufacturer are valid for welding in workshops 

under the same technical and quality management. 

 

4.15.2 Test piece and welding of sample 

 

4.15.2.1 The test assembly, consisting of cast 

samples, is to be of a size sufficient to ensure a 

reasonable heat distribution and according to Figure 

4.15.2.1 with the minimum dimensions. The 

dimensions and shape of the groove is to be 

representative of the actual repair work. 

 

4.15.2.2 Preparation and welding of test pieces are to 

be carried out in accordance with the general 

condition of repair welding work which it represents. 

 

4.15.2.3 Welding of the test assemblies and testing of 

test specimens are to be witnessed by the surveyor. 
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1: Joint preparation and fit-up as detailed in the preliminary Welding 

Procedure Specification 

a: minimum value 150mm 

b: minimum value 350mm 

t: material thickness 

 

Figure 4.15.2.1 : Test piece for welding repair procedure 

 

4.15.3 Examinations and tests 

4.15.3.1 Test assembly is to be examined non-

destructively and destructively in accordance with 

Table 4.15.3.1 and Figure 4.15.3.1. 

4.15.3.2 Non-destructive testing 

Test assembly is to be examined by visual and liquid 

penetrant testing, or magnetic particle testing if 

applicable, prior to the cutting of test specimen. In 

case, that any post-weld heat treatment is required or 

specified, non-destructive testing is to be performed 

after heat treatment. No cracks are permitted. 

Imperfections detected by liquid penetrant testing, or 

magnetic particle testing if applicable, are to be 

assessed in accordance with 4.10. 

4.15.3.3 Tensile test 

Two flat transverse tensile test specimens are be 

prepared. Testing procedures are to be in accordance 

with chapter 2. Alternatively tensile test specimens 

according to recognised standards acceptable to 

designated authority or classification society may be 

used. The tensile strength is to meet the specified 

minimum value of the base material. The location of 

fracture is to be reported, i.e. weld metal, HAZ or 

base material. 

 

4.15.3.4 Bend test 

 

Transverse bend tests for butt joints are to be in 

accordance with chapter 2, or, according to a 

recognised standard. The mandrel diameter shall be 4 

x thickness except for austenitic steels, in which case 

the mandrel diameter is to be 3 x thickness. The 

bending angle is to be 180°. After testing, the test 

specimens are not to reveal any open defects in any 

direction greater than 3 [mm]. Defects appearing at 

the corners of a test specimen during testing are to be 

investigated case by case. Two root and two face 

bend specimens are to be tested. For thickness 12 

[mm] and over, four side bend specimens may 

alternatively be tested. 
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4.15.3.5 Macro-examination 

 

Two macro-sections are to be prepared and etched on 

one side to clearly reveal the weld metal, the fusion 

line, and the heat affected zone. Cracks and lack of 

fusion are not permitted. Imperfections such as slag 

inclusions, and pores greater than 3 [mm] are not 

permitted. 

 

4.15.3.6 Impact test 

 

Impact test is required, where the base material is 

impact tested. Charpy V-notch test specimens are to 

be in accordance with chapter 2. Two sets are to be 

taken, one set with the notch positioned in the center 

of the weld and one set with the notch positioned in 

the HAZ (i.e. the mid-point of the notch is to be at 1 

[mm] to 2 [mm] from the fusion line), respectively. 

The test temperature, and impact energy are to 

comply with the requirement specified for the base 

material. 

 

4.15.3.7 Hardness test 

 

The macro-section representing the start of welding 

is to be used for HV 10 hardness testing. Indentations 

are to traverse 2 [mm] below the surface. At least 

three individual indentations are to be made in the 

weld metal, the HAZ (both sides) and in the base 

metal (both sides). The values are to be reported for 

information. 

 

4.15.3.8 Re-testing 

 

(1) If the test piece fails to comply with any of the 

requirements for visual or non-destructive testing one 

further test piece is to be welded andsubjected to the 

same examination. If this additional test piece does 

not comply with the relevant requirements, the pWPS 

(preliminary welding procedure specification) is to 

be regarded as not capable of complying with the 

requirements without modification. 

 

(2) If any test specimens fail to comply with the 

relevant requirements for destructive testing due to 

weld imperfections only, two further test specimens 

are to be obtained for each one that failed. These 

specimens can be taken from the same test piece if 

there is sufficient material available or from a new 

test piece, and are to be subjected to the same test. If 

either of these additional test specimens does not 

comply with the relevant requirements, the pWPS is 

to be regarded as not capable of complying with the 

requirements without modification. 

 

(3) If a tensile test specimen fails to meet the 

requirements, the re-testing is to be in accordance 

with chapter 2. 

 

(4) If there is a single hardness value above the 

maximum values allowed, additional hardness tests 

are to be carried out (on the reverse of the specimen 

or after sufficient grinding of the tested surface). 

None of the additional hardness values is to exceed 

the maximum hardness values required. 

 

(5) The re-testing of Charpy impact specimens are to 

be carried out in accordance with chapter 2. 

 

(6) Where there is insufficient welded assembly 

remaining to provide additional test specimens, a 

further assembly is to be welded using the same 

procedure to provide the additional specimens. 

 

 

Table 4.15.3.1 Type of tests and extent of testing 

Type of test Extent of testing 

Visual testing 100% as per 4.15.3.2 

Liquid penetrant testing (1) 100% as per 4.15.3.2 

Transverse tensile test Two specimens as per 4.15.3.3 

Bend test (2) Two root and two face specimens as per 4.15.3.4 

Macro examination Three specimens as per 4.15.3.5 

Impact test Two sets of three specimens as per 4.15.3.6 

Hardness test As per 4.15.3.7 

1. Magnetic particle testing may be used in lieu of liquid penetrant testing for martensitic 

stainless steels. 

2. For t≥12mm, the face and root bend may be substituted by 4 side bend test specimens. 
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Figure 4.15.3.1 : Weld test assembly 

 

4.15.4 Test record 

 

4.15.4.1 Welding conditions for test assemblies and 

test results are to be recorded in welding procedure 

qualification. Forms of welding procedure 

qualification records may be in accordance with 

recognised standards. 

 

4.15.4.2 A statement of the results of assessing each 

test piece, including repeat tests, is to be made for 

each welding procedure qualification records. The 

relevant items listed for the WPS are to be included. 

 

4.15.4.3 The welding procedure qualification record 

is to be signed by the surveyor witnessing the test 

and is to include IR identification. 
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4.15.5 Range of approval 

 

4.15.5.1 General 

 

All the conditions of validity stated below are to be 

met independently of each other. Changes outside of 

the ranges specified are to require a new welding 

procedure test. A qualification of a WPS obtained by 

a manufacturer is valid for welding in workshops or 

sites under the same technical and quality control of 

that manufacturer. 

 

4.15.5.2 Base metal 

 

Range of approval for steel cast propeller is limited 

to steel grade tested. 

 

4.15.5.3 Thickness 

 

The qualification of a WPS carried out on a weld 

assembly of thickness t is valid for the thickness 

range given in Table 4.15.5.3. 

 

Table 4.15.5.3 Range of qualification for 

thickness 

 

Thickness of the test 

piece, t (mm) 

Range of approval 

15<t≤30 3mm to 2t 

t>30 0.5t to 2t or 200mm, 

whichever is the greater 

 

4.15.5.4 Welding position 

 

Approval for a test made in any position is restricted 

to that position. 

 

4.15.5.5 Welding process 

 

The approval is only valid for the welding process 

used in the welding procedure test. Single run is not 

qualified by multi-run butt weld test used in this 

Section. 

 

4.15.5.6 Filler metal 

 

The approval is only valid for the filler metal used in 

the welding procedure test. 

 

4.15.5.7 Heat input 

 

The upper limit of heat input approved is 15% greater 

than that used in welding the test piece. The lower 

limit of heat input approved is 15% lower than that 

used in welding the test piece. 

 

4.15.5.8 Preheating and interpass temperature 

 

The minimum preheating temperature is not to be 

less than that used in the qualification test. The 

maximum interpass temperature is not to be higher 

than that used in the qualification test. 

 

4.15.5.9 Post-weld heat treatment 

 

The heat treatment used in the qualification test is to 

be specified in pWPS. Holding time may be adjusted 

as a function of thickness. 
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Section 5 

 

Austenitic Stainless Steel Castings 

 

5.1 Scope 

 

5.1.1 This section gives the requirements for castings 

in austenitic stainless steels for piping systems in 

ships for liquefied gases where the design 

temperature is not lower than –165C and in bulk 

chemical carriers. 

 

5.1.2 Where it is proposed to use alternative 

steels, particulars of the specified chemical 

composition, mechanical properties and heat 

treatment are to be submitted for approval. 

 

5.2 Chemical composition 

 

5.2.1 The chemical composition of ladle samples is 

to comply with the requirements given in Table 5.2.1. 

 

 

 

 

Table 5.2.1 : Chemical composition of austenitic stainless steel castings 

 

Type 

of steel 

Chemical composition % 

C max. Si Mn S P Cr Mo Ni Others 

304L 0.03 

0.20-1.5 0.50-2.0 0.40 max. 
17.0-

21.0 

- 8.0-12.0 - 

304 0.08 - 8.0-12.0 - 

316L 0.03 2.0-3.0 9.0-13.0 - 

316 0.08 2.0-3.0 9.0-13.0 - 

317 0.08 3.0-4.0 9.0-12.0 - 

347 

(see 

Note) 

0.06 - 9.0-12.0 Nb 

8xC0.90 

Note: When guaranteed impact values at low temperature are not required, the maximum carbon content may be 

0.08% and the maximum niobium may be 1.00%. 

 

 

5.3 Heat treatment 

 

5.3.1 All castings are to be solution treated at a 

temperature of not less than 1000C and cooled 

rapidly in air, oil or water. 

 

5.4 Mechanical tests 

 

5.4.1 One tensile test specimen is to be prepared from 

material representing each casting or batch of 

castings. In addition, where the castings are intended 

for liquefied gas applications, where the design 

temperature is lower than –55C, one set of three 

Charpy V-notch impact test specimens is to be 

prepared. 

 

5.4.2 The tensile test is to be carried out at ambient 

temperature and the results are to comply with the 

requirements given in Table 5.4.2. 

 

5.4.3 The average value for impact test specimens is 

to comply with the appropriate requirements given in 

Table 5.4.2. One individual value may be less than 

the required average value provided that it is not less 

than 70 percent of this average value. See chapter 1, 

1.10 for re-test procedures. 
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Table 5.4.2 : Mechanical properties for acceptance purposes : austenitic stainless steel castings 

 

Type of 

steel 

Tensile 

strength 

[N/mm
2
] 

minimum 

1.0% proof 

stress 

[N/mm
2
] 

minimum 

Elongation 

on 5.65 So 

% minimum 

Reduction of 

area % 

minimum 

Charpy V-notch impact tests 

Test temp. 

C 

Average 

energy J 

minimum 

304L 430 215 
26 40 -196 41 

304 480 220 

316L 430 215 
26 40 -196 41 

317 480 240 

347 480 215 22 35 -196 41 

 

 

5.5 Intergranular corrosion tests 

 

5.5.1 Where corrosive conditions are anticipated in 

service, intergranular corrosion tests are required on 

castings in grades 304, 316 and 317. Such tests may 

not be required for grades 304L, 316L and 347. 

 

5.5.2 Where an intergranular corrosion test is 

specified, it is to be carried out in accordance with 

the standard referred in 9.6.2 of Chapter 3. 

 

 

5.6 Non-destructive examination 

 

5.6.1 The non-destructive examination of castings is 

to be carried out in accordance with the appropriate 

requirements of designated authority or classification 

society and as agreed between the manufacturer, 

purchaser and surveyor. 

 

 

 

Section 6 

 

Castings for other Applications 

 

6.1 General 

 

6.1.1 Details of chemical composition, heat 

treatment, mechanical properties of steel castings for 

crankshafts and those intended for elevated 

temperature service are to be submitted for approval 

of designated authority or classification society. 

 

 

 

 

 

 

 

Chapter 5 

 

Steel Forgings 

 

Contents 

Section  

1 General Requirements 

2 Hull and Machinery Steel Forgings for General Applications 

3 Ferritic Steel Forgings for Low Temperature Service 

4 Austenitic Stainless Steel Forgings 
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Section 1 

 

General Requirements 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 All important steel forgings, as defined in the 

relevant construction Rules, are to be manufactured 

and tested in accordance with the requirements of 

this chapter. 

 

1.1.2 Where required by the relevant Rules dealing 

with design and construction, forgings are to be 

manufactured and tested in accordance with chapter 1 

and 2, together with the general requirements given 

in this chapter. 

 

1.1.3 Alternatively, forgings which comply with 

National or proprietary specifications may be 

accepted provided such specifications give 

reasonable equivalence to these requirements or are 

otherwise specially approved for a specific 

application by designated authority or classification 

society. 

 

1.2 Manufacture 

 

1.2.1 Forgings are to be made at the works approved 

by designated authority or classification society. Also 

refer chapter 1, section 1, clause. 1.3.2.  

 

1.2.2 The steel used in the manufacture of forgings is 

to be made by a process approved by designated 

authority or classification society. 

 

1.2.3 Adequate top and bottom discards are to be 

made to ensure freedom from piping and harmful 

segregations in the finished forgings. 

 

1.2.4 The plastic deformation is to be such as to 

ensure soundness, uniformity of structure and 

satisfactory mechanical properties after heat 

treatment. The reduction ratio is to be in accordance 

with the following Table: 

 

Method of manufacture Total reduction ratio 

(See Notes 1, 2 & 3) 

  

Made directly from ingots or forged blooms or 

billets 

3:1 where L > D  

1.5:1 where L  D 

Made from rolled products 4:1 where L > D 

2:1 where L  D 

Notes: 

 

1. L and D are the length and diameter respectively of the part of the forging under consideration. 

2. the reduction ratio is to be calculated with reference to the average cross-sectional area of the ingot. Where 

an ingot is initially upset, this reference area may be taken as the average cross-sectional area after this 

operation. 

3. For rolled bars used as a substitute for forgings (see 1.1.1) the reduction ratio is not to be less than 6 : 1 

4. For forgings made by upsetting, the length after upsetting is to be not more than one-third of the length 

before upsetting or, in the case of an initial forging reduction of at least 1.5:1, not more than one half of the 

length before upsetting. 

 

1.2.5 For crankshafts, where grain flow is required in 

the most favourable direction having regard to the 

mode of stressing in service, the proposed method of 

manufacture may required special approval by 

designated authority or classification society. In such 

cases, tests may be required to demonstrate that a 

satisfactory structure and grain flow are obtained. 

 

1.2.6 The shaping of forgings or rolled slabs and 

billets by flame cutting, scarfing or arc-air gouging is 

to be undertaken in accordance with recognised good 

practice and unless otherwise approved, is to be 

carried out before the final heat treatment. Preheating 

is to be employed when necessitated by the 

composition and/or thickness of the steel. 

 

1.2.7 For certain components, subsequent machining 

of all flame cut surfaces may be required. 

 

1.2.8 When two or more forgings are joined by 

welding to form a composite component the 

proposed welding procedure specification is to be 

submitted for approval. Welding procedure 

qualification tests may be required. 

 

1.3 Quality of forgings 

 

1.3.1 All forgings are to be free from surface or 

internal defects which would be prejudicial to their 

proper application in service. 

 

1.4 Chemical composition 

 

1.4.1 All forgings are to be made from killed steel, 

and the chemical composition is to be appropriate for 
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the type of steel, dimensions and required mechanical 

properties of the forgings being manufactured. 

 

1.4.2 The chemical composition of each heat is to be 

determined by the manufacturer on a sample taken 

preferably during the pouring of the heat. When 

multiple heats are tapped into a common ladle, the 

ladle analysis is applicable. 

 

1.5 Heat treatment (including surface hardening 

and straightening) 

 

1.5.1 At an appropriate stage of manufacture, after 

completion of all hot working operations, forgings 

are to be suitably heat treated to refine the grain 

structure and to obtain the required mechanical 

properties. Heat treatment is to be carried out in 

properly constructed furnaces which are efficiently 

maintained and have adequate means for control and 

recording of temperature. The furnace dimensions are 

to be such as to allow the whole furnace charge to be 

uniformly heated to the necessary temperature. In the 

case of very large forgings alternative methods of 

heat treatment will be specially considered by 

designated authority or classification society. 

 

1.5.2 Except as provided in 1.5.7 and 1.5.8 forgings 

are to be supplied in one of the following conditions: 

 

(a) Carbon and carbon-manganese steels 

 

        Fully annealed 

Normalized 

Normalized and tempered 

Quenched and tempered 

 

(b) Alloy steels 

 

Quenched and tempered 

 

For all types of steel the tempering temperature is not 

less than 550C. Where forgings for gearing are not 

intended for surface hardening tempering at lower 

temperature may be allowed. 

 

1.5.3 Alternatively, alloy steel forgings may be 

supplied in the normalized and tempered condition, 

in which case the specified mechanical properties are 

to be agreed with designated authority or 

classification society. 

 

Sufficient thermocouples are to be connected to the 

furnace charge to measure and record that its 

temperature is adequately uniform unless the 

temperature uniformity of the furnace is verified at 

regular intervals. 

 

1.5.4 If for any reasons a forging is subsequently 

heated for further hot working the forging is to be re-

heat treated. 

 

1.5.5 If any straightening operation is performed after 

the final heat treatment, a subsequent stress relieving 

heat treatment to avoid harmful residual stresses is to 

be carried out, unless otherwise agreed. 

 

1.5.6 Where it is intended to surface harden forgings, 

full details of the proposed procedure and 

specification are to be submitted for the approval of 

designated authority or classification society. For the 

purpose of this approval, the manufacturer may be 

required to demonstrate by test that the proposed 

procedure gives a uniform surface layer of the 

required hardness and depth and that it does not 

impair the soundness and properties of the steel. 

 

1.5.7 Where induction hardening or nitriding is to be 

carried out after machining, forgings are to be heat 

treated at an appropriate stage to a condition suitable 

for this subsequent surface hardening. 

 

1.5.8 Where carburizing is to be carried out after 

machining, forgings are to be heat treated at an 

appropriate stage (generally either by full annealing 

or by normalising and tempering) to a condition 

suitable for subsequent machining and carburizing. 

 

1.5.9 If a forging is locally reheated or any 

straightening operation is performed after the final 

heat treatment, consideration is to be given to a 

subsequent stress relieving heat treatment.  

 

1.5.10 The manufacturer is to maintain records of 

heat treatment identifying the furnace used, furnace 

charge, date, temperature and time at the beginning 

and end of heat treatment cycle. The records are to be 

presented to the surveyor on request. 

 

1.6 Mechanical tests 

 

1.6.1 The requirements of Mechanical tests and 

mechanical properties are given in Section 2 and 3. 

 

1.7 Inspection 

 

1.7.1 Before acceptance, all forgings are to be 

presented to the surveyors for visual examination. 

Where applicable, this is to include the examination 

of internal surfaces and bores. Unless otherwise 

agreed, the verification of the dimensions is the 

responsibility of the manufacturer. 

 

1.7.2 When required by the relevant construction 

Rules, or by the approved procedure for welded 

composite components appropriate non-destructive 

testing is also to be carried out before acceptance and 

the results are to be reported by the manufacturer. 
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The forgings to be examined in accordance with the 

requirements of the designated authority or 

classification society. 

 

1.7.3 When required by the conditions of approval 

for surface hardened forgings, (1.5.6) additional test 

samples are to be processed at the same time as the 

forgings which they represent. These test samples are 

subsequently to be sectioned in order to determine 

the hardness, shape and depth of the locally hardened 

zone and which are to comply with the requirements 

of the approved specification. 

 

1.7.4 In the event of any forging proving defective 

during subsequent machining or testing, it is to be 

rejected notwithstanding any previous certification. 

 

1.8 Rectification of defective forgings 

 

1.8.1 Defects may be removed by grinding or 

chipping and grinding provided the component 

dimensions are acceptable.  

The resulting grooves are to have a bottom radius of 

approximately three times the groove depth and are 

to be blended into the surrounding surface so as to 

avoid any sharp contours. Complete elimination of 

the defective material is to be verified by magnetic 

particle testing or liquid penetrant testing. 

 

1.8.2 Repair welding of crankshaft forgings is not 

permitted. In the case of other forgings repair 

welding may be allowed subject to prior approval of 

designated authority or classification society. In such 

cases, full details of the extent and location of the 

repair, the proposed welding procedure, heat 

treatment and subsequent inspection procedures are 

to be submitted for the approval. 

 

1.8.3 The forging manufacturer is to maintain records 

of repairs and subsequent inspections traceable to 

each forging repaired. The records are to be 

presented to the surveyor on request. 

 

(a) Purchaser's name and order number; 

 

(b) Description of forgings and steel quality 

identification number; 

 

(c) Steel making process, cast number and chemical 

analysis of ladle sample; 

 

(d) Results of mechanical tests; 

 

(e) General details of heat treatment; 

 

  (f)  Identification number. 

 

1.9 Identification of forgings 

 

1.9.1 Before acceptance, all forgings, which have 

been tested and inspected with satisfactory results, 

are to be clearly marked in at least one place with the 

designated authority or classification society brand 

and the following particulars: 

 

(a) The manufacturer's name or trade mark; 

 

(b) Identification mark for the grade of steel; 

 

(c) Identification number and/or initials which 

enable the full history of the forging to be 

traced; 

 

(d) Personal stamp of surveyor responsible for 

inspection; 

 

(e) Test pressure, where applicable; 

 

(f) Date of final inspection; 

 

(g) The  designated authority or classification 

society  name; 

 

(h) Abbreviated name of designated authority or 

classification society local office. 

 

1.9.2 Where small forgings are manufactured in large 

numbers, modified arrangements for identification 

may be specially agreed with designated authority or 

classification society. 

 

1.10 Certification 

 

1.10.1 The manufacturer is to provide the surveyor, 

in duplicate, with a test certificate or shipping 

statement giving the following particulars for each 

forging or batch of forgings which has been 

accepted: 

 

(a) Purchaser's name and order number; 

 

(b) Description of forgings and steel quality 

identification number; 

 

(c) Steel making process, cast number and 

chemical analysis of ladle sample; 

 

(d) Results of mechanical tests; 

 

(e) General details of heat treatment; 

 

(f) Identification number. 
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Section 2 

 

Hull and Machinery Steel Forgings for General Applications 

 

2.1 Scope 

 

2.1.1 The requirements given in this section are 

applicable to steel forgings intended for hull and 

machinery applications such as rudder stocks, pintles, 

propeller shafts, crankshafts, connecting rods, piston 

rods, gearing etc. Where relevant, these requirements 

are also applicable to material for forging stock and 

to rolled bars intended to be machined into 

components of simple shape. 

 

2.1.2 These requirements are applicable only to steel 

forgings where the design and acceptance tests relate 

to mechanical properties at ambient temperature. For 

other applications, additional requirements may be 

necessary especially when the forgings are intended 

for service at low or elevated temperatures. 

 

2.2 Chemical Composition 

 

2.2.1 The chemical composition is to comply with 

the overall limits given in Tables 2.2.1 and Table 

2.2.2 or, where applicable, the requirements of the 

approved specification. 

 

2.2.2 At the option of the manufacturer, suitable 

grain refining elements such as aluminium, niobium 

or vanadium may be added. The content of such 

elements is to be reported. 

 

2.2.3 Elements designated as residual elements in the 

individual specifications are not to be intentionally 

added to the steel. The content of such elements is to 

be reported. 
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Table 2.2.1 : Chemical composition limits 
1)

 for hull steel forgings 
6) 

 

Steel 

type 

C Si Mn P S Cr Mo Ni Cu 
4)

 Total 

residuals 

C, C-Mn 0.23 
2), 3)

 0.45 0.20-

1.50 

0.035 0.035 0.30 
4)

 0.15 
4)

 0.40 
4)

 0.30 0.85 

Alloy 
5)

 0.45 
5) 

0.035 0.035 
5)

 
5)

 
5)

 0.30 - 
 

 1. Composition in percentage mass by mass maximum unless shown as a range. 

 
 
2. The carbon content may be increased above this level provided that the carbon equivalent (Ceq) is not more 

than 0.41%, calculated using the following formula: 

 

(%)
15

CuNi

5

VMoCr

6

Mn
CCeq







 

 

 3. The carbon content of C and C-Mn steel forgings not intended for welded construction may be 0.65 maximum. 

 

4.Elements are considered as residual elements. 

 

5. Specification is to be submitted for approval. 

 

 6. Rudder stocks and pintles should be of weldable quality. 

  

 

 

 

Table 2.2.2 : Chemical composition limits 
1)

 for machinery steel forgings
 

 

Steel 

type 

C Si Mn P S Cr Mo Ni Cu 
3)

 Total 

residuals 

C, C-Mn 0.65 
2)

 0.45 0.30-

1.50 

0.035 0.035 0.30 
3)

 0.15 
3)

 0.40 
3)

 0.30 0.85 

4)
 0.45 0.45 0.30-

1.00 

0.035 0.035 Min 

0.40 
5)

 

Min 

0.15 
5)

 

Min 

0.40 
5)

 

0.30 - 

 

 1. Composition in percentage mass by mass maximum unless shown as a range or as a minimum. 

 

2. The carbon content of C and C-Mn steel forgings intended for welded construction is to be 0.23 maximum. The 

carbon content may be increased above this level provided that the carbon equivalent (Ceq) is not more than 

0.41%. 

 

3. Elements are considered as residual elements unless shown as a minimum. 

 

4. Where alloy steel forgings are intended for welded constructions, the proposed chemical composition is subject 

to approval by designated authority or classification society. 

 

5. One or more of the elements is to comply with the minimum content. 
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2.3 Mechanical tests 

 

2.3.1 Adequate number of test coupons are to be 

provided for carrying out tests including for retest 

purposes, with a cross-sectional area of not less than 

that part of the forging which it represents. This test 

material is to be integral with each forging except as 

provided in 2.3.7 and 2.3.10. Where batch testing is 

permitted according to 2.3.10 the test material may 

alternatively be a production part or separately 

forged. Separately forged test material is to have a 

reduction ratio similar to that used for the forgings 

represented. 

 

2.3.2 For the purpose of these requirements a set of 

tests is to consist of one tensile test specimen and 

when required in other sections of Rules three 

Charpy V-notch impact test specimens. 

 

2.3.3 Test specimens are normally to be cut with their 

axes either parallel (longitudinal test) or tangential 

(tangential test) to the principal axial direction of 

each product. 

 

2.3.4 Unless otherwise agreed, the longitudinal axis 

of test specimens is to be positioned as follows: 

 

(a) for thickness or diameter upto maximum 50 

[mm], the axis is to be at the mid-thickness or the 

center of the cross section. 

(b) for thickness or diameter greater than 50 [mm], 

the axis is to be at one quarter thickness (mid-radius) 

or 8- [mm], whichever is less, below any heat treated 

surface. 

 

2.3.5 Except as provided in 2.3.10 the number and 

direction of tests is to be as follows: 

 

(a) Hull components such as rudder stocks, pintles 

etc. General machinery components such as shafting, 

connecting rods, etc. 

One set of tests is to be taken from the end of each 

forging in a longitudinal direction except that, at the 

discretion of the manufacture the alternative 

directions or positions as shown in Figure 2.3.5a, 

Figure 2.3.5b and Figure 2.3.5c may be used. Where 

a forging exceeds both 4 tonnes in mass and 3 [m] in 

length one set of tests is to be taken from each end. 

These limits refer to the ‗as forged‘ mass and length 

but excluding the test material. 

 

(b) Pinions - Where the finished machined diameter 

of the toothed portion exceeds 200 [mm] one set of 

tests is to be taken from each forging in a tangential 

direction adjacent to the toothed portion (test position 

B in Figure 2.3.5d). Where the dimensions preclude 

the preparation of tests from this position, tests in a 

tangential direction are to be taken from the end of 

the journal (test position C in Figure 2.3.5d). If 

however, the journal diameter is 200 [mm] or less the 

tests are to be taken in a longitudinal direction (test 

position A in Figure 2.3.5d). Where the finished 

length of the toothed portion exceed 1.25 [m], one set 

of tests is to be taken from each end. 

 

(c) Small pinions - Where the finished diameter of 

the toothed portion is 200 [mm] or less one set of 

tests is to be taken in a longitudinal direction (test 

position A in Figure 2.3.5d). 

 

(d) Gear wheels - One set of tests is to be taken from 

each forging in tangential direction (test position A 

or B in Figure 2.3.5e). 

 

(e) Gear wheel rims (made by expanding) 

One set of tests is to be taken from each forging in a 

tangential direction (test position A or B in Figure 

2.3.5f). Where the finished diameter exceeds 2.5 [m] 

or the mass (as heat treated excluding test material) 

exceeds 3 tonnes, two sets of tests are to be taken 

from diametrically opposite positions (test positions 

A and B in Figure 2.3.5f). The mechanical properties 

for longitudinal test are also to be applied. 

 

(f) Pinion sleeves - One set of tests is to be taken 

from each forging in tangential direction (test 

position A or B in Figure 2.3.5g). Where the finished 

length exceeds 1.25 [m] one set of tests is to be taken 

from each end. 

 

(g) Crankwebs 

One set of tests is to be taken from each forging in a 

tangential direction. 

 

(h) Solid open die forged crankshafts 

One set of tests is to be taken in a longitudinal 

direction from the driving shaft end of each forging 

(test position A in Figure 2.3.5h). 

Where the mass (as heat treated but excluding test 

material) exceeds 3 tonnes tests in a longitudinal 

direction are to be taken from each end (test positions 

A and B in Figure 2.3.5h). Where, however, the 

crankthrows are formed by machining or flame 

cutting, the second set of tests is to be taken in a 

tangential direction from material removed from the 

crankthrow at the end opposite the driving shaft end 

(test position C in Figure 2.3.5h). 

 

2.3.6 For closed die crankshaft forgings and 

crankshaft forgings where the method of manufacture 

has been specially approved in accordance with 

1.2.5, the number and position of test specimens is to 

be agreed with designated authority or classification 

society having regard to the method of manufacture 

employed. 
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2.3.7 When a forging is subsequently divided into a 

number of components, all of which are heat treated 

together in the same furnace charge, for test purposes 

this may be regarded as one forging and the number 

of tests required is to be related to the total length and 

mass of the original multiple forging. 

 

2.3.8 Except for components which are to be 

carburized or for hollow forgings where the ends are 

to be subsequently closed, test material is not to be 

cut from a forging until all heat treatment has been 

completed. 

 

2.3.9 When forgings are to be carburized sufficient 

test material is to be provided for both preliminary 

tests in the as forged condition and for final tests 

after completion of carburizing. 

 

For this purpose duplicate sets of test material are to 

be taken from positions as detailed in 2.3.5, except 

that irrespective of the dimensions or mass of the 

forging, tests are required from one position only and 

in the case of forgings with integral journals, are to 

be cut in a longitudinal direction. 

 

This test material is to be machined to a diameter of 

D/4 or 60 [mm], whichever is less, where D is the 

finished diameter of the toothed portion. 

 

For preliminary tests, one set of test material should 

be given a blank carburizing and it should undergo 

same heat treated cycle which the forged material 

will be subjected to. 

 

For final acceptance tests, the second set of test 

material is to be blank carburized and heat treated 

along with the forgings which they represent. 

 

At the discretion of the forge master or gear 

manufacturer test samples of larger cross section may 

be either carburized or blank carburized, but these are 

to be machined to the required diameter prior to the 

final quenching and tempering heat treatment. 

 

Alternative procedures for testing of forgings which 

are to be carburized may be specially agreed with 

designated authority or classification society. 

 

2.3.10 Normalized forgings with mass upto 1000 [kg] 

each and quenched and tempered forgings with mass 

upto 500 [kg] each may be batch tested. A batch is to 

consist of forgings of similar shape and dimensions, 
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made from the same heat of steel, heat treated in the 

same furnace charge and with a total mass not 

exceeding 6 tonnes for normalized forgings and 3 

tonnes for quenched and tempered forgings 

respectively. 

 

2.3.11 A batch testing procedure may also be used 

for hot rolled bars. A batch is to consist of either: 

 

(i) material from the same rolled ingot or bloom 

provided that where this is cut into individual 

lengths, these are all heat treated in the same furnace 

charge, or 

 

(ii) bars of the same diameter and heat, heat treated in 

the same furnace charge and with a total mass not 

exceeding 2.5 tonnes. 

 

2.3.12 The preparation of test specimens and the 

procedures used for mechanical testing are to comply 

with the relevant requirements of  Chapter 2 of this 

annex. Unless otherwise agreed all tests are to be 

carried out in the presence of the surveyor. 

 

2.4 Mechanical properties 

 

2.4.1 Table 2.4.1 and Table 2.4.2 gives the minimum 

requirements for yield stress, elongation, reduction of 

area and impact test energy values corresponding to 

different strength levels but it is not tended that these 

should necessarily be regarded as specific grades. 

Where it is proposed to use a steel with a specified 

minimum tensile strength intermediate to those 

given, corresponding minimum values for the other 

properties may be obtained by interpolation. 

 

2.4.2 Forgings may be supplied to any specified 

minimum tensile strength selected within the general 

limits detailed in Table 2.4.1 and Table 2.4.2 but 

subject to any additional requirements of the relevant 

construction rules. 

 

2.4.3 The mechanical properties are to comply with 

the requirements of Table 2.4.1 and Table 2.4.2 

appropriate to the specified minimum tensile strength 

or, where applicable the requirements of the 

approved specification. 

 

2.4.4 At the discretion of designated authority or 

classification society hardness tests may be required 

in the following cases: 

 

(i) Gear forgings after completion of heat treatment 

and prior to machining the gear teeth: 

 

The hardness is to be determined at four positions 

equally spaced around the circumference of the 

surface where teeth will subsequently be cut.  Where 

the finished diameter of the toothed portion exceeds 

2.5 [m], the above number of test positions is to be 

increased to eight. Where the width of a gear wheel 

rim forging exceeds 1.25 [m], the hardness is to be 

determined at eight positions at each end of the 

forging. 

 

(ii) Small crankshaft and gear forgings which have 

been batch tested: 

 

In such cases at least one hardness test is to be 

carried out on each forging. 

 

The results of hardness tests are to be reported and, 

for information purposes, typical Brinell hardness 

values are given in Table 2.4.2. 

 

2.4.5 Hardness tests may also be required on forgings 

which have been induction hardened, nitrided or 

carburized. For gear forgings these tests are to be 

carried out on the teeth after, where applicable, they 

have been ground to the finished profile. The results 

of such tests including depth of hardening are to 

comply with the approved specifications. (See 1.5.6). 

 

2.4.6 Where the result of a tensile test does not 

comply with the requirements, two additional tests 

may be taken. If satisfactory results are obtained 

from both of these additional tests the forging or 

batch of forgings is acceptable. If one or both retests 

fail the forging or batch of forgings is to be rejected. 

 

2.4.7 Where the results from a set of three impact test 

specimens do not comply with the requirements an 

additional set of three impact test specimens may be 

taken provided that not more than two individual 

values are less than the required average value and of 

these not more than one is less than 70% of this 

average value. The results obtained are to be 

combined with the original results to form a new 

average which, for acceptance of the forgings or 

batch forgings, is to be not less than the required 

average value. 
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Additionally, for these combined results not more 

than two individual values are to be less than the 

required average value and of these not more than 

one is to be less than 70% of this average value. 

 

2.4.8 The additional tests detailed in 2.4.6 and 2.4.7 

are to be taken, preferably from material adjacent to 

the original tests, but alternatively from another test 

position or sample representative of the forging or 

hatch of forgings. 

 

2.4.9 At the option of the manufacturer, when a 

forging or a batch of forgings has failed to meet the 

test requirements, it may be re- heat treated and re-

submitted for acceptance tests. 

 

 

 

Table 2.4.1 : Mechanical properties for hull steel forgings 

 

Steel type Tensile 

strength 
1)

 

Rm min. 

[N/mm
2
] 

Yield stress 

Re min. 

[N/mm
2
] 

Elongation as min. % Reduction of area Z min. % 

Long. Tang. Long. Tang. 

C and  

C-Mn 

400 200 26 19 50 35 

440 220 24 18 50 35 

480 240 22 16 45 30 

520 260 21 15 45 30 

560 280 20 14 40 27 

600 300 18 13 40 27 

Alloy 550 350 20 14 50 35 

600 400 18 13 50 35 

650 450 17 12 50 35 

1. The following ranges for tensile strength may be additionally specified: 

     specified minimum tensile strength : < 600 [N/mm
2
]     600 [N/mm

2
] 

     tensile strength range :                         120 [N/mm
2
]       150 [N/mm

2
] 

 

 

 

Table 2.4.2 : Mechanical properties for machinery steel forgings 
2)

 

 

Steel type Tensile 

strength
1)

 

Rm min. 

[N/mm
2
] 

Yield stress 

Re min. 

[N/mm
2
] 

Elongation As min % Reduction of area Z 

min. % 

Hardness 
3)

 

(Brinell) 

Long. Tang. Long. Tang. 

C and C-Mn 400 200 26 19 50 35 110-150 

440 220 24 18 50 35 125-160 

480 240 22 16 45 30 135-175 

520 260 21 15 45 30 150-185 

560 280 20 14 40 27 160-200 

600 300 18 13 40 27 175-215 

640 320 17 12 40 27 185-230 

680 340 16 12 35 24 200-240 

720 360 15 11 35 24 210-250 

760 380 14 10 35 24 225-265 

Alloy 600 360 18 14 50 35 175-215 

700 420 16 12 45 30 205-245 

800 480 14 10 40 27 235-275 

900 630 13 9 40 27 260-320 

1000 700 12 8 35 24 290-365 

1100 770 11 7 35 24 320-385 
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Table 2.4.2 (Contd.) 
 

 1. The following ranges for tensile strength may be additionally specified: 

     specified minimum tensile strength : < 600 [N/mm
2
]     600 [N/mm

2
] 

     tensile strength range :                         120 [N/mm
2
]       150 [N/mm

2
] 

 

2. For propeller shafts intended for ships with ice class notation except the lowest one, Charpy V-notch impact 

testing is to be carried out for all steel types at –10C and the average energy value is to be minimum 27J 

(longitudinal test). One individual value may be less than the required average value provided that it is not less 

than 70% of this average value. 

 

3. The hardness values are typical and are given for information purposes only. 

 

 

 

Section 3 

 

Ferritic Steel Forgings for Low Temperature Service 

 

3.1 Scope 

 

3.1.1 The requirements for carbon-manganese and 

nickel steels suitable for low temperature service are 

detailed in this section. They are applicable to all 

forgings with material thickness up to and including 

50 [mm] used for the construction of cargo tanks, 

storage tanks and process pressure vessels for 

liquefied gases and where the design temperature is 

less than 0C, to forgings for the piping systems. 

 

3.1.2 The requirements are also applicable to 

forgings for other pressure vessels and pressure 

piping systems where the use of steels with 

guaranteed impact properties at low temperatures is 

required. 

 

3.2 Chemical composition 

 

3.2.1 The chemical composition of ladle samples is, 

in general, to comply with the requirements given in 

Table 3.2.1 of Chapter 3. 

 

3.3 Heat treatment 

 

3.3.1 Forgings are to be normalized, normalized and 

tempered or quenched and tempered in accordance 

with the approved specification. 

 

3.4 Mechanical tests 

 

3.4.1 At least one tensile and three V-notch impact 

test specimens are to be taken from each forging or 

each batch of forgings. Where  

the dimensions and shape allow, the test specimens 

are to be cut in a longitudinal direction. 

 

3.4.2 The impact tests are to be carried out at a 

temperature appropriate to the type of steel and for 

the proposed application. Where forgings are 

intended for ships for liquefied gases the test 

temperature is to be in accordance with the 

requirements given in Table 5.4.1 of Chapter 3, 

Section 5. 

 

3.4.3 The results of all tensile tests are to comply 

with the approved specification. 

 

3.4.4 The average energy values for impact tests are 

also to comply with the approved specification and 

generally with the requirements of Chapter 3, Section 

5. See also Chapter 2. 

 

3.4.5 For material thickness above 50 [mm], the 

material properties are to be agreed. 

 

3.5 Pressure tests 

 

3.5.1 When applicable, pressure tests are to be 

carried out in accordance with the requirements of 

the relevant construction Rules. 

 

Section 4 

 

Austenitic Stainless Steel Forgings 

 

4.1 General  
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4.1.1 Forgings in austenitic stainless steels are 

acceptable for use in the construction of cargo tanks, 

storage tanks and piping systems for chemicals and 

liquefied gases. They may also be accepted for 

elevated temperature service in boilers. 

 

4.1.2 Where it is proposed to use forgings in these 

types of steels, details of the chemical composition, 

heat treatment and mechanical properties are to be 

submitted for approval. These are to comply in 

general, with the requirements of Chapter 3, Section 

9 for austenitic steel plates. 

 

4.1.3 Unless otherwise specified, impact tests are not 

required for acceptance purposes. Where they are 

required tests are to be made on longitudinal 

specimens at minus 196C and the minimum average 

energy requirements is to be 41J. 

 

4.2 Mechanical properties for design purposes 

 

4.2.1 Where austenitic stainless steel forgings are 

intended for service at elevated temperatures, the 

nominal values for the minimum one per cent proof 

stress at temperatures of 100C and higher given in 

Table 4.2.1 may be used for design purposes. 

Verification of these values is not required except for 

material complying with a National or proprietary 

specification in which the elevated temperature 

properties proposed for design purposes are higher 

than those given in Table 4.2.1. 

 

4.3 Non-destructive testing 

 

4.3.1 Non-destructive testing is to be carried out in 

accordance with the requirements of designated 

authority or classification society and as agreed 

between the manufacturer, purchaser and designated 

authority or classification society. 

 

4.4 Intergranular corrosion tests 

 

4.4.1 Where corrosive conditions are anticipated in 

service, intergranular corrosion tests are required on 

forgings in Grades 304, 316 and 317. Such tests may 

not be required for Grades 304L, 316L, 321 and 347. 

 

4.4.2 When an intergranular corrosion test is 

specified, it is to be carried out in accordance with 

the standard referred in Section 9.6.2 of Chapter 3. 

 

 

 

Table 4.2.1 : Mechanical properties for design purposes : austenitic stainless steels 

 

Grade 

Nominal 1% proof stress [N/mm2] at a temperature 

100

C 

150

C 

200

C 

250

C 

300

C 

350

C 

400

C 

450

C 

500

C 

550

C 

600

C 

650

C 

700

C 

304L 168 150 137 128 122 116 110 108 106 102 100 96 93 

316L 177 161 149 139 133 127 123 119 115 112 110 107 105 

316L

N 

238 208 192 180 172 166 161 157 152 149 144 142 138 

321 192 180 172 164 158 152 148 144 140 138 135 130 124 

347 204 192 182 172 166 162 159 157 155 153 151 - - 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Chapter 6 
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Steel Pipes and Tubes 

 

 

Contents 

Section 

 

 

1 General Requirements 

2 Seamless Pressure Pipes 

3 Welded Pressure Pipes 

4 Boiler and Superheater Tubes 

5 Tubes and Pipes for Low Temperature Services 

6 Austenitic Stainless Steel Pressure Pipes 

 

 

Section 1 

 

General Requirements 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 The requirements of this Chapter are applicable 

to boiler tubes, superheater tubes and pipes intended 

for use in the construction of boilers, pressure vessels 

and ship and machinery pressure piping systems. 

 

1.1.2 In addition to specifying mechanical properties 

for the purpose of acceptance testing, these 

requirements give details of appropriate mechanical 

properties at elevated temperatures to be used for 

design purposes. 

 

1.1.3 Except for pipes for Class III pressure systems 

(as defined in Annex 3, Chapter 2) all pipes and tubes 

are to be manufactured and tested in accordance with 

the requirements of Chapter 1 and 2 of this Part, the 

general requirements of this Section and the 

appropriate requirements given in Section 1 to 5. 

 

1.1.4 Steels, intended for the cargo and process 

piping systems of ships for liquefied gases where the 

design temperature is less than 0C, are to comply 

with specific requirements of Section 5. 

 

1.1.5 Pipes and tubes, which comply with national or 

proprietary specifications may be accepted provided 

that these specifications give reasonable equivalence 

to the requirements of this Section or are otherwise 

specially approved for a specific application and 

provided that survey is carried out in accordance with 

Chapter 1 of this Annex. 

 

1.1.6 At the discretion of the surveyor, a modified 

testing procedure may be adopted for small quantities 

of materials. In such cases, these may be accepted on 

the manufacturer's declared chemical composition 

and hardness tests or other evidence of satisfactory 

properties. 

 

1.1.7 Pipes for Class III pressure systems are to be 

manufactured and tested in accordance with the 

requirements of an acceptable national specification. 

The manufacturer's test certificate will be acceptable 

and is to be provided for each consignment of 

material. Forge butt welded pipes are not acceptable 

for certain applications as detailed in Annex 3 

Chapter 2 and Annex 4, Chapter 2.3. 

 

1.2 Manufacture 

 

1.2.1 Pipes for Class I and II pressure systems, 

boilers and superheater tubes are to be manufactured 

at works approved by designated authority or 

classification society. Also refer Chapter 1, Section 

1, clause 1.3.2. The steel used is to be manufactured 

in accordance with Chapter 3, Section 1. 

 

1.2.2 Unless a particular method is requested by the 

purchaser, pipes and tubes may be manufactured by 

any of the following methods:- 

 

(a) hot finished seamless; 

(b) cold finished seamless; 

 

(c) electric resistance or induction welded; 

 

(d) cold finished electric resistance or induction 

welded; 

 

(e) electric fusion welded. 

 

1.2.3 Care is to be taken during manufacture that the 

pipe or tube surfaces coming in contact with any non-
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ferrous metals or their compounds are not 

contaminated to such an extent as could prove 

harmful during subsequent fabrication and operation. 

 

1.3 Quality 

 

1.3.1 All pipes and tubes are to have a workmanlike 

finish and are to be clean and free from such surface 

and internal defects as can be established by the 

specified tests. 

 

1.3.2 All pipes and tubes are to be reasonably 

straight. The ends are to be cut nominally square with 

the axis of the pipes or tubes, and are to be free from 

excessive burrs. 

 

1.3.3 The tolerances on the wall thickness and 

diameter of pipes and tubes are to be in accordance 

with an acceptable national / international standards. 

 

1.4 Chemical composition 

 

1.4.1 The requirements for the chemical composition 

of the ladle sample and the acceptable method of de-

oxidation is to comply with the requirements detailed 

in the relevant Section of this Chapter. 

 

1.5 Heat treatment 

 

1.5.1 All pipes and tubes are to be supplied in the 

condition detailed in the relevant specific 

requirements. 

 

1.6 Test material 

 

1.6.1 Pipes and tubes are to be presented for test in 

batches. The size of a batch and the number of tests 

to be performed are dependent on the application. 

 

1.6.2 Where heat treatment has been carried out, a 

batch is to consist of pipes or tubes of the same size, 

manufactured from the same type of steel and 

subjected to the same finishing treatment in a 

continuous furnace, or heat treated in the same 

furnace charge in a batch type furnace. 

 

1.6.3 Where no heat treatment has been carried out, a 

batch is to consist of pipes or tubes of the same size 

manufactured by the same method from material of 

the same type of steel. 

 

1.6.4 For pipes for class I pressure systems and boiler 

and superheater tubes, at least 2 per cent of the 

number of lengths in each batch is to be selected at 

random for the preparation of tests at ambient 

temperature. 

 

1.6.5 For pipes for class II pressure systems, each 

batch is to contain not more than the number of 

lengths given in the following Table. Tests are to be 

carried out on at least one pipe selected at random 

from each batch or part thereof. 

 

Outside diameter 

[mm] 

Number of pipes 

in a batch 

 323.9 200 pipes as made 

> 323.9 100 pipes as made 

 

1.7 Test specimens and testing procedures 

 

1.7.1 The procedures for mechanical tests and the 

dimensions of the test specimens are to be in 

accordance with Chapter 2. 

 

1.8 Visual and non-destructive testing 

 

1.8.1 All pipes for Class I and II pressure systems, 

boiler and superheater tubes are to be presented for 

visual examination and verification of dimensions. 

The manufacturer is to provide adequate lighting 

conditions to enable an internal and external 

examination of the pipes and tubes to be carried out. 

 

1.8.2 For welded pipes and tubes the manufacturer is 

to employ suitable non-destructive methods for the 

quality control of the welds. It is preferred that this 

examination is carried out on a continuous basis. 

 

1.9 Hydraulic tests 

 

1.9.1 Each pipe and tube is to be subjected to a 

hydraulic test at the manufacturer's works. 

 

1.9.2 The hydraulic test pressure is to be determined 

by the following formula, except that the maximum 

test pressure need not exceed 14 [N/mm
2
]. 

 

 

 

 

where,  

 

P = test pressure [N/mm
2
]; 

 

D = nominal outside diameter [mm]; 

 

t = nominal wall thickness [mm]; 

 

s = 80 per cent of the specified minimum yield  

stress [N/mm
2
], for ferritic steels and 70 per cent 

of the specified minimum 1.0 per cent proof 

stress [N/mm
2
] for austenitic steels. These relate 

to the values specified for acceptance testing at 

ambient temperature. 

 

1.9.3 The test pressure is to be maintained for 

sufficient time to permit proof and inspection. Unless 

otherwise agreed, the manufacturer's certificate of 

satisfactory hydraulic test will be accepted. Where it 

is proposed to adopt a test pressure other than 

D

2st
  P 
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determined as in 1.9.2, the proposal will be subject to 

special consideration. 

 

1.10 Rectification of defects 

 

1.10.1 Surface imperfections may be removed by 

grinding provided that the thickness of the pipe or 

tube after dressing is not less than the required 

minimum thickness. The dressed area is to be 

blended into the contour of the tube. 

 

1.10.2 By agreement with the surveyor, the repair of 

minor defects by welding can be accepted. Welding 

procedures, including preheating, post weld heat 

treatment and inspection, are to be to the complete 

satisfaction of the surveyor. In all cases, the area is to 

be tested by magnetic particle examination, or in case 

of austenitic steels, by liquid penetrant examination 

on completion of welding, heat treatment and surface 

grinding. 

 

1.11 Identification 

 

1.11.1 Pipes and tubes are to be clearly marked by 

the manufacturer in accordance with the 

requirements of Chapter 1. The following details are 

to be shown on all materials which have been 

accepted:- 

 

(a) Designated authority or classification society 

mark 

 

 (b) Manufacturer's name or trade mark; 

 

(c) Identification mark for the specification or 

grade of steel; 

 

(d) Identification number and/or initials which 

will enable the full history of the item to be 

traced; 

 

(e) The personal stamp of the surveyor 

responsible for the final inspection. 

 

1.11.2 It is recommended that hard stamping be 

restricted to the end face, but it may be accepted in 

other positions in accordance with national standards 

and practices. 

 

1.12 Certification 

 

1.12.1 The manufacturer is to provide the surveyor 

with copies of test certificate or shipping statement 

for all material which has been accepted. 

 

1.12.2 Each test certificate is to contain the following 

particulars:- 

 

(a) Purchaser's name and order number; 

 

(b) The yard number for which the material is 

intended, if known; 

 

(c) Address to which material is despatched; 

 

(d) Specification or the grade of material; 

 

(e) Description and dimensions; 

 

(f) Identification number and/or initials; 

 

(g) Cast number and chemical composition of 

ladle samples; 

 

(h) Mechanical test results, and results of the 

intercrystalline corrosion tests where 

applicable; 

 

(i) Condition of supply. 

 

1.12.3 The chemical composition stated on the 

certificate is to include the content of all the elements 

detailed in the specific requirements. Where rimmed 

steel is supplied, this is to be stated on the certificate. 

 

1.12.4 When steel is not produced at the pipe or tube 

mill, a certificate is to be supplied by the steelmaker 

stating the process of manufacture, the cast number 

and the ladle analysis. 

 

1.12.5 The works at which the steel was produced 

must be approved by designated authority or 

classification society. Also refer Chapter 1, Section 1, 

clause 1.3.2.  

 

Section 2 

 

Seamless Pressure Pipes 

 

2.1 General 

 

2.1.1 Following requirements are applicable for 

seamless pressure pipes in carbon, carbon-manganese 

and low alloy steels. 

 

2.1.2 Where pipes are used for the manufacture of 

pressure vessel shells and headers, the requirements 

of forgings in Chapter 5 are applicable where the 

wall thickness exceeds 40 [mm]. 
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2.2 Manufacture and chemical composition 

 

2.2.1 Tubes are to be manufactured by a seamless 

process and may be hot or cold finished. 

 

2.2.2 The method of de-oxidation and the chemical 

composition of ladle samples are to comply with the 

appropriate requirements given in Table 2.2.1. 

2.3 Heat treatment 

 

2.3.1 Pipes are to be supplied in the condition given 

in Table 2.3.1. 

 

 

Table 2.3.1 : Heat treatment 

 

Type of steel Condition of supply 

Carbon and carbon-manganese 

Hot finished Not finished
1
 

Normalized
2
 

Cold finished Normalized
2
 

Alloy steels 

1 Cr 
2
1  Mo Normalized and tempered 

2
4
1 Cr 1 Mo  

Grade 410 Fully annealed 

Grade 490 Normalized and tempered 650-750C 

2
1  Cr 

2
1  Mo 

4
1 V Normalized and tempered 

Notes: 

 

1. Provided that the finishing temperature is sufficiently high to soften the material. 

2. Normalized and tempered at the option of the manufacturer. 
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Table 2.2.1 : Chemical composition of seamless pressure pipes 

 

Type of 

steel 

Grad

e 

Metho

d of 

deoxi-

dation 

Chemical composition of ladle samples % 

C Si Mn S 

max 

P 

max Residual elements 

Carbon 

and 

carbon- 

mangane

se 

320 Semi-

killed 

or 

killed 

 
0.16 

- 

0.40

-

0.70 

0.05

0 

0.05

0 

Ni 0.30 max., 

Cr 0.25 max., 

Mo 0.10 max., 

Cu 0.30 max. 

Total 0.70 max. 

360 
 

0.17 
 

0.35 

0.40

-

0.80 

0.04

5 

0.04

5 

410 Killed 
 

0.21 
 

0.35 

0.40

-

1.20 

0.04

5 

0.04

5 

460 Killed 
 

0.22 
 

0.35 

0.80

-

1.40 

0.04

5 

0.04

5 

490 Killed 
 

0.23 
 

0.35 

0.80

-

1.50 

0.04

5 

0.04

5 

 Ni Cr Mo Cu Sn V Al 

1 Cr 
2
1  

Mo 
440 Killed 

0.10

-

0.18 

0.10

-

0.35 

0.40

-

0.70 

0.04

0 

0.04

0 

0.3

0 

max

. 

0.70

-

1.10 

0.45

-0.65 

0.2

5 

max

. 

0.0

3 

max

. 

- 
 

0.02

0 

2 
4
1  Cr 1 

Mo 

410 

490 
Killed 

0.08

-

0.15 

0.10

-

0.50 

0.40

-

0.70 

0.04

0 

0.04

0 

0.3

0 

max

. 

2.0-

2.5 

0.90

-

1.20 

0.2

5 

max

. 

0.0

3 

max

. 

- 
 

0.02

0 

2
1  Cr 

2
1  

Mo 
4
1  V 

460 Killed 

0.10

-

0.18 

0.10

-

0.35 

0.40

-

0.70 

0.04

0 

0.04

0 

0.3

0 

max

. 

0.30

-

0.60 

0.50

-

0.70 

0.2

5 

max

. 

0.0

3 

max

. 

0.22

-

0.32 

 
0.02

0 

 

 

2.4 Mechanical tests 

 

2.4.1 All pipes are to be presented in batches as 

defined in Section 1. 

 

2.4.2 Each pressure pipe selected for test is to be 

subjected to tensile and flattening or bend tests. 

 

2.4.3 The results of all mechanical tests are to 

comply with the appropriate requirements given in 

Table 2.4.1. 

 

2.5 Mechanical properties for design 

 

2.5.1 Values for nominal minimum lower yield or 0.2 

per cent proof stress at 50C and higher are given in 

Table 2.5.1 and are intended for design purposes 

only. Verification of these values is not required, 

except for materials complying with national or 

proprietary specifications where the elevated 

temperature properties used for design are higher 

than those given in Table 2.5.1. 

 

2.5.2 In such cases, at least one tensile test at the 

proposed design or other agreed temperature is to be 

made on each cast. The test specimen is to be taken 

from material adjacent to that used for tests at 

ambient temperature and tested in accordance with 

the procedures given in Chapter 2. If tubes or pipes 

of more than one thickness are supplied from one 

cast, the test is to be made on the thickest tube or 

pipe. 

 

2.5.3 As an alternative to 2.5.2, a manufacturer may 

carry out an agreed comprehensive test program for a 

stated grade of steel to demonstrate that the specified 

minimum mechanical properties at elevated 

temperatures can be consistently obtained. This test 

program is to be carried out under the supervision of 

the surveyors, and the results submitted for 

assessment and approval. When a manufac-turer is 

approved on this basis, tensile tests at elevated 

temperatures are not required for acceptance 
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purposes, but at the discretion of the surveyors, 

occasional check tests of this type may be requested. 

 

2.5.4 Values for the estimated average stress to 

rupture in 100,000 hours are given in Table 2.5.2 and 

may be used for design purposes. 

 

 

Table 2.4.1 : Mechanical properties for acceptance purposes : Seamless pressure pipes (maximum wall 

thickness 40 mm) 

 

Type of steel Grade Yield stress 

[N/mm
2
] 

min. 

Tensile 

strength 

[N/mm
2
] 

Elongation 

on 5.65So% 

min. 

Flattening 

test constant 

C 

Bend test 

diameter of 

former 

( t = 

thickness) 

Carbon and 

carbon-

manganese 

320 

360 

410 

460 

490 

195 

215 

235 

265 

285 

320-440 

360-480 

410-530 

460-580 

490-610 

25 

24 

22 

21 

21 

0.10 

0.10 

0.08 

0.07 

0.07 

4t 

4t 

4t 

4t 

4t 

1 Cr 

2
1  Mo 

440 275 440-590 22 0.07 4t 

2
4
1  Cr  

1 Mo 

410 
1
 

490 
2
 

135 

275 

410-560 

490-640 

20 

16 

0.07 

0.07 

4t 

4t 

2
1 Cr 

2
1  Mo 

4
1 V 

460 275 460-610 15 0.07 4t 

Notes: 

 

1. Annealed condition 

2. Normalized and tempered condition 

 

 

 

Table 2.5.1 : Mechanical properties for design purposes : Seamless pressure pipes 

 

Type of 

steel 
Grade 

Nominal minimum lower yield or 0.2% proof stress [N/mm
2
] 

Temperature C 

50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 

Carbon 

and 

carbon-

manganese 

320 

360 

410 

460 

490 

172 

192 

217 

241 

256 

168 

187 

210 

234 

249 

158 

176 

199 

223 

237 

147 

165 

188 

212 

226 

125 

145 

170 

195 

210 

100 

122 

149 

177 

193 

91 

111 

137 

162 

177 

88 

109 

134 

159 

174 

87 

107 

132 

156 

171 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

1 Cr 
2
1  

Mo 

440 254 240 230 220 210 183 169 164 161 156 151 - 

2
4
1 Cr 1 

Mo 

410 
1
 

490 
2
 

121 

268 

108 

261 

99 

253 

92 

245 

85 

236 

80 

230 

76 

224 

72 

218 

69 

205 

66 

189 

64 

167 

62 

145 
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2
1  Cr 

2
1 Mo 

4
1  

V 

460 266 259 248 235 218 192 184 177 168 155 148 - 

Notes: 

 

1. Annealed condition 

 

2. Normalized and tempered condition 

 

 

 

Table 2.5.2 : Mechanical properties for design purposes : Seamless pressure pipes - estimated values for 

stress to rupture in 100 000 hours (units [N/mm
2
]) 

 

Temperatu

re C 

Carbon and carbon-

manganese 
1 Cr 

2
1  Mo 2

4
1 Cr 1 Mo 

2
1  Cr 

2
1  Mo 

4
1  V 

Grade 320, 

360, 410 

Grade 460, 

490 
Grade 440 

Grade 410 

Annealed 

Grade 490 

Normalized 

and 

tempered 

(see Note) 

Grade 460 

380 171 227 - - - - 

390 155 203 - - - - 

400 141 179 - - - - 

410 127 157 - - - - 

420 114 136 - - - - 

430 102 117 - - - - 

440 90 100 - - - - 

450 78 85 - 196 221 - 

460 67 73 - 182 204 - 

470 57 63 - 168 186 - 

480 47 55 210 154 170 218 

490 36 47 177 141 153 191 

500 - 41 146 127 137 170 

510 - - 121 115 122 150 

520 - - 99 102 107 131 

530 - - 81 90 93 116 

540 - - 67 78 79 100 

550 - - 54 69 69 85 

560 - - 43 59 59 72 

570 - - 35 51 51 59 

580 - - - 44 44 46 

Note : When tempering temperature exceeds 750C, the values for Grade 410 are to be used. 
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Section 3 

 

Welded Pressure Pipes 

 

3.1 General 

 

3.1.1 Following requirements are applicable to 

welded pressure pipes in carbon, carbon-manganese 

and low alloy steels. 

 

3.1.2 Where it is proposed to use submerged arc 

longitudinally welded pipes, details of the 

specification are to be submitted. 

 

3.2 Manufacture and chemical composition 

 

3.2.1 Pipes are to be manufactured by the 

electric or induction welding process and, if required, 

may be subsequently hot reduced or cold finished. 

 

3.2.2 The method of de-oxidation and the chemical 

composition of ladle samples are to comply with the 

appropriate requirements given in Table 3.2.1. 

 

3.2.3 Where rimmed steel is used, the strips are to be 

rolled in single widths and not slit longitudinally, 

except to trim the edges. 

 

 

 

Table 3.2.1 : Chemical composition of welded pressure pipes 

 

Type of 

steel 

Grad

e 

Metho

d of 

deoxi-

dation 

Chemical composition of ladle samples % 

C Si Mn S 

max. 

P 

max. Residual elements 

Carbon 

and 

carbon- 

manga-

nese 

320 
Any 

method 

(see 

Note) 

 
0.16 

- 
0.30-

0.70 
0.050 0.050 

Ni 0.30 max., 

Cr 0.25 max., 

Mo 0.10 max., 

Cu 0.30 max. 

Total 0.70 max. 

360 
 

0.17 
 

0.35 

0.40-

1.00 
0.045 0.045 

410 Killed 
 

0.21 
 

0.35 

0.40-

1.20 
0.045 0.045 

460 Killed 
 

0.22 
 

0.35 

0.80-

1.40 
0.045 0.045 

 Ni Cr Mo Cu Sn Al 

1 Cr 

2
1 Mo 

440 
Kille

d 

0.10-

0.18 

0.10-

0.35 

0.40-

0.70 
0.040 0.040 

0.30 

max

. 

0.70-

1.10 

0.45-

0.65 

0.25 

max

. 

0.03 

max

. 

 
0.020 

Note : For rimmed steels the carbon content may be increased to 0.19% max. 

 

 

3.3 Heat treatment 

 

3.3.1 Pipes are to be supplied in the heat treated 

condition given in Table 3.3.1. 

 

Table 3.3.1 : Heat treatment : Welded pressure 

pipes 

Type of steel Condition of supply 

Carbon and 

carbon-

manganese 

Normalized (Normalized and 

tempered at  

the option of the 

manufacturer) 

1 Cr 
2
1 Mo Normalized and tempered 

 

3.4 Mechanical tests 

 

3.4.1 All pipes are to be presented in batches as 

defined in Section 1. 

3.4.2 Each pressure pipe selected for test is to be 

subjected to tensile and flattening or bend tests. 

3.4.3 The results of all mechanical tests are to 

comply with the appropriate requirements given in 

Table 3.4.1. 

 

3.5 Mechanical properties for design 

 

3.5.1 The mechanical properties at elevated 

temperature for carbon and carbon-manganese steels 

in Grades 320 [N/mm
2
] to 460 [N/mm

2
] and 1 Cr 

2
1  

Mo steel can be taken from the appropriate Tables in 

Section 2. 
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3.5.2 Where rimmed steel is used, the design 

temperature is limited to 400C. 

 

 

 

Table 3.4.1 : Mechanical properties for acceptance purposes : Welded pressure pipes 

 

Type of steel Grade Yield stress 

[N/mm
2
] 

Tensile 

strength 

[N/mm
2
] 

Elongation on 

5.65So% 

minimum 

Flattening test 

constant C 

Carbon and 

carbon-

manganese 

320 

360 

410 

460 

195 

215 

235 

265 

320 - 440 

360 - 480 

410 - 530 

460 - 580 

25 

24 

22 

21 

0.10 

0.10 

0.08 

0.07 

1 Cr 
2
1  Mo 440 275 440 - 590 22 0.07 

 

 

 

Section 4 

 

Boiler and Superheater Tubes 

 

4.1 General 

 

4.1.1 The following requirements are applicable for 

boiler and superheater tubes in carbon, carbon-

manganese and low alloy steels. 

 

4.1.2 Austenitic stainless steels may also be used for 

this type of service. Where such applications are 

proposed, details of the chemical composition, heat 

treatment and mechanical properties are to be 

submitted for consideration and approval. 

 

4.2 Manufacture and chemical composition 

 

4.2.1 Tubes are to be seamless or welded and are to 

be manufactured in accordance with the requirements 

of Section 2 and 3 respectively. 

 

4.2.2 The method of de-oxidation and the chemical 

composition of ladle samples are to comply with the 

requirements given in Table 2.2.1 or Table 3.2.1, as 

appropriate. 

 

4.3 Heat treatment 

 

4.3.1 All tubes are to be supplied in accordance with 

the requirements given in Table 2.3.1 or Table 3.3.1 

as appropriate, except that 1 Cr 
2
1 Mo steel may be 

supplied in the normalized only condition when the 

carbon content does not exceed 0.15 per cent. 

 

4.4 Mechanical tests 

 

4.4.1 Tubes are to be presented for test in batches as 

defined in Section 1. 

 

4.4.2 Each boiler and superheater tube selected for 

test is to be subjected to at least the following: 

 

(a) Tensile test; 

 

(b) Flattening or bending tests at the 

manufacturer's option; 

 

(c) Expanding or flanging tests at the 

manufacturer's option. 

 

4.4.3 The results of all mechanical tests are to 

comply with the appropriate requirements given in 

Table 4.4.1. 

 

4.5 Mechanical properties for design 

 

4.5.1 The mechanical properties at elevated 

temperature for carbon and carbon-manganese steels 

in Grades 320 [N/mm
2
] to 460 [N/mm

2
], 1 Cr 

2
1 Mo 

and 2 
4
1 Cr 1 Mo steels can be taken from the 

appropriate Tables in Section 2. 

 

4.5.2 Where rimmed steel is used, the design 

temperature is limited to 400C. 
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Table 4.4.1 : Mechanical properties for acceptance purposes : Boilers and superheater tubes 

 

Type of 

steel 
Grade 

Yield 

stress 

[N/mm
2
] 

Tensile 

strength 

[N/mm
2
] 

Elongati

on on 

5.65So

% 

minimu

m 

Flatten-

ing test 

con-

stant C 

Bend 

test 

diame-

ter of 

former 

(t=thick

ness) 

Drift expanding and flanging 

test minimum % increase in 

outside diameter 

Ratio : Inside diameter / 

Outside diameter 

 0.6 
> 0.6  

0.8 
> 0.8 

Carbon 

and 

carbon- 

man-

ganese 

320 

360 

410 

460 

195 

215 

235 

265 

320-440 

360-480 

410-530 

460-580 

25 

24 

22 

21 

0.10 

0.10 

0.08 

0.07 

4t 

4t 

4t 

4t 

12 

12 

10 

8 

15 

15 

12 

10 

19 

19 

17 

15 

1 Cr 

2
1 Mo 

440 275 440-590 22 0.07 4t 8 10 15 

2 
4
1 Cr 1 

Mo 

410 
1
 

490 
2
 

135 

275 

410-560 

490-640 

20 

16 

0.07 

0.07 

4t 

4t 

8 

8 

10 

10 

15 

15 

Notes: 

1. Annealed condition 

2. Normalized and tempered condition 

 

 

Section 5 

 

Tubes and Pipes for Low Temperature Services 

 

 

5.1 Scope 

 

5.1.1 This Section gives the requirements for 

seamless and welded carbon, carbon-manganese and 

nickel alloy steel pipes not exceeding 25 [mm] in 

thickness intended for use in liquefied gas piping 

systems where the design temperature is lower than 

0C and also for other pressure piping systems where 

guaranteed impact properties at low temperature is 

required. 

 

 

 

 

 

5.2 Manufacture 

 

5.2.1 The pipes are to be manufactured seamless or 

by a welding process, and may be hot or cold 

finished. 

 

5.3 Chemical composition 

 

5.3.1 The chemical composition of ladle samples is 

in general to comply with the requirements given in 

Table 5.3.1. Steels for the production of tubes and 

pipes are to be killed. 
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Table 5.3.1 : Chemical composition 

 

Type of 

steel 

Gra

de 

Method 

of 

deoxi-

dation 

Chemical composition of ladle sample % 

C 

max. 
Si Mn P max. S max. Ni Al met 

Residual 

Elements 

Carbon 360 

Fully 

killed 

0.17 
0.10-

0.35 

0.40-

1.00 
0.045 0.045 - 

 0.015 

see note 

Cr 0.25 

Cu 0.30 

Mo 0.10 

Ni 0.30 

Total 0.70 

Carbon-

mangane

se 

410 

& 

460 

0.2 
0.10-

0.35 

0.60-

1.40 
0.045 0.045 - 

 0.015 

see note 

3.5 Ni 440 0.15 
0.15-

0.35 

0.30-

0.90 
0.040 0.040 

3.25-

3.75 
- Cr 0.25 

Cu 0.30 

Mo 0.10 

Total 0.60 9 Ni 690 0.3 
0.15-

0.30 

0.30-

0.90 
0.040 0.040 

8.50-

9.50 
- 

 

Note : Where a minimum Almet of 0.015% is specified, the determination of the total aluminium is acceptable 

provided that the result is not less than 0.018%. 

 

 

5.4 Heat treatment  

 

5.4.1 Pipes are to be supplied in the condition given 

in Table 5.4.1. 

 

Table 5.4.1 : Heat treatment 

Type of Steel Condition of Supply 

Carbon and 

Carbon-manganese 

Hot finished 

Normalized 

Normalized and 

tempered 

3.5 Ni Normalized 

Normalized and 

tempered 

9 Ni Double normalized and 

tempered 

Quenched and tempered 

 

5.5 Mechanical tests 

 

5.5.1 All pipes are to be presented for test in batches 

as defined in Section 1 pressure piping systems. 

 

5.5.2 At least two percent of the number of lengths in 

each batch is to be selected at random for the 

preparation of the tests. 

 

5.5.3 Each pipe or tube selected for test is to be 

subjected to following tests: 

 

- Seamless pipes and tubes: 

 

- one tensile test 

 

- one set of impact tests 

 

- one flattening test or bend test or ring tensile 

test 

 

- one drift or one ring expanding test where 

appropriate. 

 

- Welded tubes and pipes: 

 

- one tensile test on the base material 

 

- one tensile test on the weld for pipes with D 

 508 [mm] 

 

- one set of impact tests 

 

- two flattening tests or bend tests or one ring 

tensile test (ERW and IW) 

 

- one drift or one ring expanding test (ERW 

and IW) -two bend tests (SAW). 

 

5.5.4 Ring tensile test may be carried out in 

conformity with ISO 8495 or other equivalent 

standard. 

 

5.5.5 The impact tests are to consist of a set of three 

Charpy V-notch test specimens cut in the 

longitudinal direction with the notch perpendicular to 

the original surface of the pipe. The dimension of the 

test specimens are to be in accordance with the 

requirements of Chapter 2. Impact testing is not 

required for wall thickness below 6 [mm]. 

 

5.5.6 The impact values are to be determined at the 

lowest test temperature specified for the steel grade 

and the wall thickness in question. 
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5.5.7 The results of all mechanical tests are to 

comply with the appropriate values given in Table 

5.5.1. 

 

5.5.8 The energy value from a set of three Charpy V-

notch impact test specimens is not to be lower than 

the required average value given in Table 5.5.1. One 

individual value may be less than the required 

average value provided that it is not less than 70 per 

cent of this average value. 

 

 

 

Table 5.5.1 : Mechanical properties for acceptance purposes 

 

Type of 

steel 
Grade 

Yield 

stress 

[N/mm
2
] 

Tensile 

strength 

[N/mm
2
] 

Elonga-

tion on 

5.65 So% 

min. 

Flattening 

test 

constant C 

Bend test 

diameter 

of former 

(t=thick-

ness) 

Charpy V-notch 

impact tests 

Test 

tempera-

ture C 

Average 

energy J 

minimum 

Carbon 360 210 360-480 24 0.10 4t -40 27 

Carbon-

manga-

nese 

410 235 410-530 22 0.08 
4t 

-50 27 

460 260 460-580 21 0.07 -50 27 

3.5 Ni 440 245 440-590 16 0.08 4t -100 27 

9 Ni 690 510 690-840 15 0.08 4t -196 39 

 

 

Section 6 

 

Austenitic Stainless Steel Pressure Pipes 

 

6.1 Scope 

 

6.1.1 This section gives the requirements for 

austenitic stainless steel pipes suitable for use in the 

construction of the piping systems for chemicals and 

for liquefied gases where the design temperature is 

not less than –165C. 

 

6.1.2 Austenitic stainless steels are also suitable for 

service at elevated temperatures. Where such 

applications are proposed, details of the chemical 

composition, heat treatment and mechanical 

properties are to be submitted for consideration and 

approval. See also Annex 3, Chapter 2, 1.9.5. 

 

6.1.3 Where it is intended to supply seamless 

pipes in the direct quenched condition, a programme 

of tests for approval is to be carried out under the 

supervision of the surveyors, and the results are to be 

to the satisfaction of designated authority or 

classification society. 

 

6.2 Manufacture and chemical composition 

 

6.2.1 Pipes are to be manufactured by a seamless or a 

continuous automatic electric fusion welding process. 

 

6.2.2 Welding is to be in a longitudinal direction, 

with or without the addition of filler metal. 

 

6.2.3 The chemical composition of the ladle samples 

is to comply with the appropriate requirements of 

Table 6.2.1. 
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Table 6.2.1 : Chemical composition 

 

Type 

of 

steel 

Grade Chemical composition of ladle sample % 

 

C 

max. 

Si Mn P 

max. 

S 

max. 

Cr Mo Ni Others 

304L 490 0.03 <1.00 <2.00 0.045 0.030 17.0-19.0 - 9.0-13.0 - 

316L 490 0.03 <1.00 <2.00 0.045 0.030 16.0-18.5 2.0-3.0 11.0-14.5 - 

321 510 0.08 <1.00 <2.00 0.045 0.030 17.0-19.0 - 9.0-13.0 Ti  5 xC  

0.80 

347 510 0.08 <1.00 <2.00 0.045 0.030 17.0-19.0 - 9.0-13.0 Nb10 x 

C1.00 

 

 

6.3 Heat treatment 

 

6.3.1 Pipes are generally to be supplied by the 

manufacturer in the solution treated condition over 

their full length. 

 

6.3.2 Alternatively, seamless pipes may be direct 

quenched immediately after hot forming, while the 

temperature of the pipes is not less than the specified 

minimum solution treatment temperature. 

 

6.4 Mechanical tests 

 

6.4.1 All pipes are to be presented in batches as 

defined in Section 1 for Class I and II piping systems. 

 

6.4.2 Each pipe selected for test is to be subjected to 

tensile and flattening or bend tests. 

 

6.4.3 The results of all mechanical tests are to 

comply with the appropriate requirements given in 

Table 6.4.1. 

 

Where   the  design  temperature  is  less  than –

105C, impact tests are to be carried out on a set of 

three Charpy V-notch specimens. The tests are to be 

made on longitudinal specimens at –196C and the 

average energy is to be not less than 41 Joules. 

 

 

 

Table 6.4.1 : Mechanical properties for acceptance purposes 

 

Type of 

steel 

Grade 0.2% 

proof 

stress 

[N/mm
2
] 

(see Note) 

1.0% 

proof 

stress 

[N/mm
2
] 

Tensile 

strength 

[N/mm
2
] 

Elongation 

on 5.65 So 

% 

minimum 

Flattening 

test 

constant 

Bend test 

diameter of 

former 

(t=thickness) 

304L 490 175 205 490-690 30 0.09 3t 

316L 490 185 215 490-690 30 0.09 3t 

321 510 195 235 510-710 30 0.09 3t 

347 510 205 245 510-710 30 0.09 3t 

Note : The 0.2% proof stress values given for information purposes and unless otherwise agreed are not required to 

be verified by test. 
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6.5 Intergranular corrosion tests 

 

6.5.1 For materials used for piping systems for 

chemicals, intercrystalline corrosion tests are to be 

carried out on one per cent of the number of pipes in 

each batch, with a minimum of one pipe. 

 

6.5.2 For pipes with an outside diameter not 

exceeding 40 [mm], the test specimens are to consist 

of a full cross section. For larger pipes, the test 

specimens are to be cut as circumferential strips of 

full wall thickness and having a width of not less 

than 12.5 [mm]. In both cases, the total surface areas 

is to be between 15 and 35 [cm
2
]. 

 

6.5.3 When required, one test of this type is to be 

carried out for each tensile test. The testing is to be 

carried out in accordance with ASTM A262, practice 

E, copper-copper sulphate-sulphuric acid or another 

recognised standard. The bent specimen is to be free 

from cracks indicating the presence of intergranular 

attack. The material for the test is to be taken 

adjacent to that for the tensile test. 

 

6.5.4 After immersion, the full cross-section test 

specimens are to be subjected to a flattening test in 

accordance with the requirements of Chapter 2. The 

strip test specimens are to be subjected to a bend test 

through 90 over a mandrel of diameter equal to 

twice the thickness of the test specimen. 

 

6.6 Fabricated pipework 

 

6.6.1 Fabricated pipework is to be produced from 

material manufactured in accordance with 6.2, 6.3, 

6.4 and 6.5. 

 

6.6.2 Welding is to be carried out in accordance with 

an approved and qualified procedure by suitably 

qualified welders. 

 

6.6.3 Fabricated pipework may be supplied in the as-

welded condition without subsequent solution 

treatment provided that welding procedure tests have 

demonstrated satisfactory material properties 

including resistance to intercrystalline corrosion. 

 

6.6.4 In addition, butt welds are to be subjected to 5 

per cent radiographic examination for Class I and 2 

per cent for Class II pipes. 

 

6.6.5 Fabricated pipework in the as-welded condition 

and intended for systems located on deck is to be 

protected by a suitable corrosion control coating. 

 

Chapter 7 

Iron Castings 

 

 

Contents 

Section 

 

 

1 General Requirements 

 

 

Section 1 

 

General Requirements 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 This Chapter gives the requirements for both 

grey and spheroidal or nodular graphite iron castings 

intended for ship and machinery construction. 

 

1.1.2 All important iron castings, as defined in the 

relevant parts of the Rules dealing with design and 

construction, are to be manufactured and tested in 

accordance with the requirements of Chapter 1 and 2 

and the requirements given in the following 

paragraphs. 

 

1.1.3 As an alternative to 1.1.2, castings which 

comply with National or Proprietary specifications 

may be accepted, provided that such specifications 

give reasonable equivalence to these requirements or 

otherwise are specially approved or required by 

designated authority or classification society. 
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1.1.4 Where small castings are produced in large 

quantities, the manufacturer may adopt alternative 

procedure for testing and inspection, subject to the 

approval of designated authority or classification 

society. 

 

1.1.5 These requirements are applicable only to 

castings where the design and acceptance tests are 

related to mechanical properties at ambient 

temperature. For other applications additional 

requirements may be necessary, especially when the 

castings are intended for service at low or elevated 

temperatures. 

 

1.2 Manufacture 

 

1.2.1 All castings, as designated in1.1.2, are to be 

manufactured at foundries approved by designated 

authority or classification society. 

 

1.2.2 Suitable mechanical methods are to be 

employed for the removal of surplus material from 

the castings. Thermal cutting processes are not 

acceptable, except as a preliminary operation to the 

mechanical methods. 

 

1.2.3 Where castings of the same type are regularly 

produced in quantity, the manufacturer is to make 

any tests necessary to prove the quality of the 

prototype castings and is also to make periodical 

examinations to verify the continued efficiency of the 

manufacturing technique. The surveyor is to be given 

the opportunity to witness these tests. 

 

1.3 Quality of castings 

 

1.3.1 Castings are to be free from surface or internal 

defects which could be prejudicial to their proper 

application in service. The surface finish is to be in 

accordance with good practice and any specific 

requirements of the approved plan. 

 

 

 

 

1.4 Chemical composition 

 

1.4.1 The chemical composition of the iron used is 

left to the discretion of the manufacturer, who is to 

ensure that it is suitable to obtain the mechanical 

properties specified for the castings. 

 

1.5 Heat treatment 

 

1.5.1 Except as required by 1.5.2, castings may be 

supplied in either the as cast or heat treated 

condition.1.5.2 For some applications, such as high 

temperature service or where dimensional stability is 

important, castings may be required to be given a 

suitable tempering or stress relieving heat treatment. 

This is to be carried out after any refining heat 

treatment and before machining. The special qualities 

with 350 [N/mm
2
] and 400 [N/mm

2
] nominal tensile 

strength and impact test are to undergo ferritizing 

heat treatment. 

 

1.5.3 Where it is proposed to locally harden the 

surface of castings, full details of the proposed 

procedure and specifications are to be submitted for 

approval by designated authority or classification 

society. 

 

1.6 Mechanical tests 

 

1.6.1 Separately cast test samples are to be used 

unless otherwise agreed between the manufacturer 

and the purchaser. The test samples are generally to 

be one of the standard types detailed in Figure 1.6.1, 

Figure 1.6.2 and Figure 1.6.3 with a thickness of 25 

[mm]. Test samples of dimensions, other than as 

detailed in Figure 1.6.1 to Figure 1.6.3 may, 

however, be specially required for some components. 

For grey cast iron the test samples are to be in the 

form of cylindrical bars of 30 [mm] diameter and of 

suitable length. When two or more test samples are 

cast simultaneously in a single mould, the bars are to 

be at least 50 [mm] apart as indicated in Figure 1.6.4. 

 

1.6.2 Integrally cast samples may be used when a 

casting is more than 20 [mm] thick and its mass 

exceeds 200 [kgs] subject to agreement between the 

manufacturer and the purchaser. The type and 

location of the test sample are to be selected to 

provide approximately the same cooling conditions 

as for the casting it represents. 

 

1.6.3 At least one test sample is to be provided for 

each casting or batch of castings. A batch consists of 

castings poured from a single ladle of metal provided 

they are all of similar type and dimensions. A batch 

should not normally exceed two tonnes of fettled 

castings and a single casting will constitute a batch if 

its mass is two tonnes or more. 

 

1.6.4 For continuous melting of same grade of cast 

iron in large tonnages the mass of the batch may be 

increased to the output of two hours of pouring. If 

production is carefully monitored by systematic 

checking of the melting process, such as chill testing, 

chemical analysis or thermal analysis, test samples 

may be taken at longer intervals. 

 

1.6.5 For large castings where more than one ladle of 

treated metal is used, additional test samples are to be 

provided so as to be representative of each ladle 

used. 

 

1.6.6 All test samples are to be suitably marked to 

identify them with the castings which they represent. 

 

1.6.7 Where castings are supplied in the heat treated 

condition, the test samples are to be heat treated 

together with the castings which they represent. 
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1.6.8 The test samples are to be cast in moulds made 

from the same type of material as used for the 

castings and are not to be stripped from the moulds 

until the metal temperature is below 500C. 

 

1.6.9 One tensile test specimen is to prepared from 

each test sample. The dimensions of the test 

specimens and the testing procedures used are to be 

in accordance with Chapter 2. 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

1.7 Mechanical properties 

 

1.7.1 For grey iron castings, only the tensile strength 

is to be determined and the results obtained are to 

comply with the minimum value specified for the 

castings being supplied. The specified minimum 

tensile strength is to be not less than 200 [N/mm
2
] 

and not more than 350 [N/mm
2
]. The fractured 

surfaces of all tensile test specimens are to be 

granular and grey in appearance. 

 

1.7.2 For spheroidal or nodular graphite iron castings 

the tensile strength and elongation are to be 

determined. The results of all tests are to comply 

with the requirements of Table 1.7.1, but subject to 

any additional requirements of the relevant 

construction rules. Typical ranges of hardness values 

are also given in Table 1.7.1 and are intended for 

information purposes. 

 

1.7.3 Retest requirements for tensile tests are to be in 

accordance with 1.10 of Chapter 1. 

 

1.8 Visual and non-destructive examination 

 

1.8.1 All castings are to be cleaned and adequately 

prepared for examination. The surfaces are not to be 

hammered, peened or treated in any way which may 

obscure defects. 

 

Figure 1.6.4 : Test sample for grey 

cast iron 
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Table 1.7.1 : Mechanical properties for acceptance purposes (spheroidal or nodular graphite iron) 

 

Specified Minimum 

Tensile Strength 

[N/mm
2
] 

0.2% proof 

stress (see 

Note) 

[N/mm
2
] 

Elongation 

on 5.65So 

% min. 

Typical 

Hardness 

Brinell 

(see para 

1.7.2) 

Impact Energy 
Typical structure 

of matrix (see 

para 1.9.2) 

Test 

Temp. 

C 

J Min.
2
 

Ordinary 

qualities 

370 

400 

500 

 

600 

700 

800 

230 

250 

320 

 

370 

420 

480 

17 

12 

7 

 

3 

2 

2 

120 - 180 

140 - 200 

170 - 240 

 

190 - 270 

230 - 300 

250 - 350 

- 

- 

- 

 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

 

- 

- 

- 

Ferrite 

Ferrite 

Ferrite/Pearlite 

 

Ferrite/Pearlite 

Pearlite 

Pearlite or 

Tempered 

Structure 

Special 

qualities 

350 

400 

220 

250 

22
3
 

18
3
 

110 - 170 

140 - 200 

20 

20 

17(14) 

14(11) 

Ferrite 

Ferrite 

Notes: 

 

1. For intermediate values of specified minimum tensile strength, the minimum values for 0.2% proof and 

elongation may be obtained by interpolation. 

 

2. The average value measured on 3 Charpy V-notch specimens. One result may be below the average value but 

not less than the minimum shown in brackets. 

 

3. In the case of integrally cast samples, the elongation may be 2 percentage points less. 

 

 

1.8.2 Before acceptance, all castings are to be 

visually examined including, where applicable, the 

examination of internal surfaces. Unless otherwise 

agreed the verification of dimensions is the 

responsibility of the manufacturer. 

 

1.8.3 Supplementary examination of castings by 

suitable non-destructive testing procedures is 

generally not required except in circumstances where 

there is reason to suspect the soundness of the 

casting. 

 

1.8.4 When required by the relevant construction 

Rules, castings are to be pressure tested before final 

acceptance. 

 

1.8.5 Cast crankshafts are to be subjected to a 

magnetic particle inspection. Crack like indications 

are not permitted. 

 

 

1.9 Metallographic examination 

 

1.9.1 For spheroidal or nodular graphite iron 

castings, a representative sample from each ladle of 

treated metal is to be prepared for metallographic 

examination. These samples may conveniently be 

taken from the tensile test specimens but alternative 

arrangement for the provision of the samples may be 

adopted 
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provided that they are taken from the ladle towards 

the end of the casting period. 

 

1.9.2 Examination of the samples is to show that at 

least 90 per cent of the graphite is in a dispersed 

spheroidal or nodular form. Details of the typical 

matrix structure are given in Table 1.7.1 and are 

intended for information purposes only. 

 

1.10 Rectification of defective castings 

 

1.10.1 At the discretion of the surveyor, small surface 

blemishes may be removed by local grinding. 

 

1.10.2 Subject to the prior approval of the surveyor, 

castings containing local porosity may be rectified by 

impregnation with a suitable plastic filler, provided 

that the extent of the porosity is such that it does not 

adversely affect the strength of the castings. 

 

1.10.3 Repairs by welding are generally not 

permitted, but may be considered in special 

circumstances. In such cases, full details of the 

proposed repair procedure are to be submitted for 

approval prior to commencement of the proposed 

rectification.  

 

1.11 Identification of castings 

 

1.11.1 The manufacturer is to adopt a system of 

identification which will enable all finished castings 

to be traced to the original ladle of treated metal and 

the surveyor is to be given full facilities for so tracing 

the castings when required. 

 

1.11.2 Before acceptance, all castings which have 

been tested and inspected with satisfactory results are 

to be clearly marked by the manufacturer with the 

following particulars:- 

 

(a) Grade of cast iron; 

 

(b) Identification number, or other marking which 

will enable the full history of the casting to be traced; 

 

(c) Manufacturer's name or trade mark; 

 

(d) Designated authority or classification society 

mark the abbreviated name of the local office of 

designated authority or classification society; 

 

(e) Personal stamp of the surveyor responsible for 

inspection; 

 

(f) Where applicable, test pressure; 

 

(g) Date of final inspection. 

 

1.11.3 Where small castings are manufactured in 

large numbers, modified arrangements for 

identification may be specially agreed with 

designated authority or classification society. 

 

1.12 Certification 

 

1.12.1 The manufacturer is to provide the surveyor 

with a written statement giving the following 

particulars for each casting or batch of castings 

which has been accepted:- 

 

(a) Purchaser's name and order no; 

 

(b) Description of castings and quality of cast iron; 

 

(c) Identification number; 

 

(d) Results of mechanical tests; 

 

(e) Where applicable, details of heat treatment; 

 

(f) Where specially required, the chemical analysis of 

the ladle sample; 

 

(g) Where applicable, test pressure. 

 

 

Chapter 8 

 

Copper Alloys 
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Section 1 

 

General Requirements 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 The requirements in this Chapter apply to 

copper alloys used in castings for valves and fittings, 

propeller castings and tubes. 

 

1.1.2 When required by the relevant parts, dealing 

with design and construction, tubes and castings are 

to be manufactured and tested in accordance with the 

appropriate requirements of Chapter 1 and 2 and the 

requirements of this Chapter. 

 

1.1.3 Alternatively, tubes and castings which comply 

with National or proprietary specifications may be 

accepted provided these specifications give 

reasonable equivalence to the requirements of this 

Chapter and provided that survey is carried out in 

accordance with the requirements of Chapter 1. 

 

1.1.4 Where it is proposed to use an alloy which is 

not specified in this Chapter, details of chemical 

composition, heat treatment and mechanical 

properties are to be submitted for approval. 

 

 

Section 2 

 

Castings for Valves and Fittings 

 

2.1 Scope 

 

2.1.1 Following requirements make provision for 

copper alloy castings for valves, liner bushes and 

other fittings intended for use in ship and machinery 

construction. 

 

2.2 Manufacture 

 

2.2.1 Approval of Works, as required by Chapter 1, 

for the manufacture of castings, covered by this 

Section, is not required. 

 

2.3 Quality of castings 

 

2.3.1 All castings are to be free from surface or 

internal defects, which could be prejudicial to their 

proper application in service. 

 

2.4 Chemical composition 

 

2.4.1 The chemical composition is to comply with 

the appropriate requirements of Table 2.4.1. 

 

2.4.2 Where a cast is wholly prepared from ingots for 

which an analysis is already available, and provided 

that no significant alloy additions are made during 

melting, the ingot maker's certified analysis may be 

accepted subject to occasional check tests as 

requested by the surveyors. 

 

 

Table 2.4.1 : Chemical composition 

 

Designation 
Chemical composition % 

Cu Sn Zn Pb Ni Mn P Fe Al 

90/10 Cu-Sn 

Phosphor-bronze 
Remainder 

9.0-

11.0 

0.5 

max. 

0.75 

max. 

0.5 

max. 
- 

0.50 

max. 
- - 

85/5/10 Leaded 

bronze 
Remainder 4.0-6.0 

2.0 

max. 

9.0-

11.0 

2.0 

max. 
- 

0.10 

max. 
- - 

88/10/2 Gunmetal Remainder 
8.5-

11.0 
1.0-3.0 

1.5 

max. 

1.0 

max. 
- - - - 

87/7/3/3 Leaded 

Gunmetal 
Remainder 6.0-8.0 1.5-3.0 2.5-3.5 

2.0 

max. 
- - - - 

85/5/5/5 Leaded 

Gunmetal 
Remainder 4.0-6.0 4.0-6.0 4.0-6.0 

2.0 

max. 
- - - - 

70/30 Cu-Ni-Fe Remainder - - - 
29.0-

32.0 

0.5-

1.50 
- 0.4-1.0 - 

90/10 Cu-Ni-Fe Remainder - - - 
9.0-

11.0 
0.5-1.0 - 1.0-1.8 - 

Ni-Al-bronze Remainder 
0.10 

max. 

1.0 

max. 

0.03 

max. 
3.0-6.0 0.5-4.0 - 2.0-6.0 

7.0-

11.0 
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2.5 Heat treatment 

 

2.5.1 At the option of the manufacturer castings may 

be supplied in the 'as cast' or heat treated condition. 

 

2.6 Mechanical tests 

 

2.6.1 The test material may be separately cast as a 

keel block sample in accordance with Figure 3.6.1 or 

as otherwise agreed with the 

 

surveyor. For liners and bushes, the test material may 

be cut from the ends of the casting. 

 

2.6.2 Where castings are supplied in a heat treated 

condition, the test samples are to be similarly heat 

treated prior to the preparation of the tensile 

specimens. 

 

2.6.3 The results of all tests are to comply with the 

appropriate requirements given in Table 2.6.1. 

 

 

 

Table 2.6.1 : Mechanical properties for acceptance purposes 

 

Designation 0.2% proof stress 

[N/mm
2
] minimum 

(see Note) 

Tensile Strength 

[N/mm
2
] minimum 

Elongation on 

5.65So% minimum 

90/10 Cu-Sn Phosphor-bronze 120 250 15 

85/5/10 Leaded bronze 100 200 16 

88/10/2 Gunmetal 130 270 13 

87/7/3/3 Leaded Gunmetal 130 250 16 

85/5/5/5 Leaded Gunmetal 100 200 16 

70/30 Cu-Ni-Fe 220 420 20 

90/10 Cu-Ni-Fe 160 320 20 

Ni-Aluminium bronze 240 590 16 

 

Note: 

 

The 0.2% proof stress values are given for information purposes only and, unless otherwise agreed, are not required 

to be verified by test. 

 

2.7 Visual examination 

 

2.7.1 All castings must be supplied in a clean fettled 

condition. 

 

2.7.2 Before acceptance, all castings are to be 

presented for visual examination by the surveyor. 

This is to include the examination of internal surfaces 

where applicable. 

 

2.7.3 The accuracy and verification of dimensions are 

the responsibility of the manufacturer, unless 

otherwise agreed. 

 

2.8 Pressure testing 

 

2.8.1 Where required by the relevant construction 

Rules, castings are to be pressure tested before final 

acceptance. Unless otherwise agreed, these tests are 

to be carried out in the presence of the surveyors and 

are to be to their satisfaction. 

 

 

2.9 Rectification of defective castings 

 

2.9.1 Minor surface defects may be removed by 

grinding provided that the dimensional tolerances are 

not exceeded. 

 

2.9.2 Proposal to repair a defective casting by 

welding are to be submitted to the surveyor for 

approval before this work is commenced. Such 

proposals are to include details of the extent and 

positions of all defects. The surveyor is to satisfy 

himself the number and size of the defects are such 

that castings can be efficiently repaired. 

 

2.9.3 A statement and/or sketch detailing the extent 

and position of all weld repairs is to be prepared by 

the manufacturer as permanent record. 

 

2.9.4 Weld repairs to liners in copper alloys 

containing more than 0.5 per cent lead are not 

permitted. 
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2.10 Identification 

 

2.10.1 Before acceptance, all castings which have 

been tested and inspected with satisfactory results are 

to be clearly marked with the following details: 

 

(a) Identification number, cast number or other 

markings which will enable the full history of the 

casting to be traced; 

 

(b) Brand mark and the abbreviated name of the 

designated authority or classification society; 

 

(c) Personal stamp of the surveyor responsible for 

inspection; 

 

(d) Test pressure, where applicable; 

 

(e) Date of final inspection. 

 

2.10.2 Where small castings are manufactured in 

large numbers, modified arrangements for 

identification may be specially agreed with the 

surveyor. 

2.11 Certification 

 

2.11.1 The manufacturer is to provide the surveyor 

with a written statement giving the following 

particulars for each casting or batch of castings 

which has been accepted:- 

 

(a) Purchaser's name and order no.; 

 

(b) Description of castings and alloy type; 

 

(c) Identification number 

 

(d) Type of heat treatment, where applicable; 

 

(e) Ingot or cast analysis. 

 

2.11.2 In addition to 2.11.1 the manufacturer is to 

provide a signed statement and/or sketch detailing the 

extent and position of all weld repairs made to each 

casting. 

 

 

Section 3 

 

Castings for Propellers 

 

3.1 Scope 

 

3.1.1 These requirements are applicable to the 

manufacture, inspection and repair procedures of cast 

copper alloys propellers, blades and bosses.  

 

3.1.2 These requirements may also be used for the 

repair of propellers damaged in service, subject to 

prior agreement with designated authority or 

classification society  

 

3.1.3 Where the use of alternative alloys is proposed, 

particulars of chemical composition, mechanical 

properties and heat treatment are to be submitted for 

approval. 

 

3.2 Foundry approval 

 

3.2.1 Approval 

 

3.2.1.1 All propellers and propeller components are 

to be manufactured by foundries approved in 

accordance with Chapter 1. Also refer Chapter 1, 

Section 1, clause 1.3.2. The castings are to be 

manufactured and tested in accordance with the 

requirements of these requirements.  

 

3.2.2 Application for approval 

 

3.2.2.1 It is the manufacturer‘s responsibility to 

assure that effective quality, process and production 

controls during manufacturing are adhered to within 

the manufacturing specification. The manufacturing 

specification is to be submitted to designated 

authority or classification society at the time of initial 

approval, and is to at least include the following 

particulars:  

 

(a) description of the foundry facilities,  

(b) copper alloy material specification,  

(c) runner and feeder arrangements, 

(d) manufacturing procedures,  

(e) non-destructive testing  

(f) inspection procedures, and  

(g) repair procedures. 

 

3.2.3 Scope of the approval test 

 

3.2.3.1 The scope of the approval test is to be agreed 

upon with designated authority or classification 

society. This is to include the presentation of cast test 

coupons of the propeller materials in question for 

approval testing in order to verify that the chemical 

composition and the mechanical properties of these 

materials comply with these requirements. 
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3.2.4 Inspection facilities 

 

3.2.4.1 The foundry is to have an adequately 

equipped laboratory, manned by experienced 

personnel, for the testing of moulding materials 

chemical analyses, mechanical testing, and 

microstructural testing of metallic materials and non-

destructive testing. Where testing activities are 

assigned to other companies or other laboratory, 

additional information required by designated 

authority or classification society is to be included. 

 

3.3. Moulding and casting 

 

3.3.1 Pouring 

 

3.3.1.1 The pouring is to be carried out into dried 

moulds using degassed liquid metal. The pouring is 

to be controlled as to avoid turbulences of flow. 

Special devices and/or procedures must prevent slag 

flowing into the mould. 

 

3.3.2 Stress relieving 

 

3.3.2.1 Subsequent stress relieving heat treatment 

may be performed to reduce the residual stresses. For 

this purpose, the manufacturer is to submit a 

specification containing the details of the heat 

treatment to designated authority or classification 

society for approval. For stress relieving 

temperatures and holding times see Tables 3.12.3(a) 

and (b). 

 

 

3.4 Quality of castings 

 

3.4.1 Freedom from defects 

 

3.4.1.1 All castings must have a workmanlike finish 

and are to be free from defects which would be 

prejudicial to their proper application in service. 

Minor casting defects which may still be visible after 

machining such as small sand and slag inclusions, 

cold shuts and scabs are to be trimmed off by the 

manufacturer in accordance with 3.11. 

 

3.4.2 Removal of defects 

 

3.4.2.1 Casting defects which may impair the 

serviceability of the castings, e.g. major non-metallic 

inclusions, shrinkage cavities, blow holes and cracks, 

are not permitted. They may be removed by one of 

the methods described in 3.11 and repaired within the 

limits and restrictions for the severity zones. Full 

description and documentation are to be available for 

the surveyor. 

 

3.5 Dimensions, dimensional and geometrical 

tolerances 

 

3.5.1 The verification of dimensions, the dimensional 

and geometrical tolerances is the responsibility of the 

manufacturer. The report on the relevant 

examinations is to be submitted to the surveyor, who 

may require checks to be made in his presence. 

 

3.5.2 Static balancing is to be carried out on all 

propellers in accordance with the approved drawing. 

Dynamic balancing is necessary for propellers 

running above 500 rpm. 

 

3.6 Chemical composition and metallurgical 

characteristics 

 

3.6.1 Chemical composition 

 

3.6.1.1. Typical copper propeller alloys are grouped 

into the four types CU 1, CU 2, CU 3 and CU 4 

depending on their chemical composition as given in 

Table 3.6.1. Copper alloys whose chemical 

composition deviate from the typical values of Table 

3.6.1 are to be specially approved by designated 

authority or classification society. The manufacturer 

is to maintain records of the chemical analyses of the 

production casts, which are to be made available to 

the surveyor. 

 

3.6.2 Metallurgical characteristics 

 

3.6.2.1 The main constituents of the microstructure in 

the copper-based alloys categories CU 1 and CU 2 

are alpha and beta phase. Important properties such 

as ductility and resistance to corrosion fatigue are 

strongly influenced by the relative proportion of beta 

phase (too high a percentage of beta phase having a 

negative effect on these properties). To ensure 

adequate cold ductility and corrosion fatigue 

resistance, the proportion of beta phase is to be kept 

low. The concept of the zinc equivalent is to be used 

as control since it summarizes the effect of the 

tendency of various chemical elements to produce 

beta phase in the structure. 

 

3.6.2.2 The structure of CU 1 and CU 2 type alloys 

must contain an alpha phase component of at least 25 

% as measured on a test bar by the manufacturer. The 

zinc equivalent defined by the following formula is 

not to exceed a value of 45 %: 

 

 

 

 
A  100

%Cu x 100
 - 100  equivalent Zinc
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where A is the algebraic sum of the following: 

 

1 x % Sn 

 

5 x % Al 

 

- 0.5 x % Mn 

 

- 0.1 x % Fe 

 

- 2.3 x % Ni. 

 

The negative sign in front of the elements Mn, Fe and 

Ni signifies that these elements tend to reduce the 

proportion of beta phase. 

 

The micro structure of alloy types CU 1 and CU 2 is 

to be verified by determining the proportion of alpha 

phase. For this purpose, at least one specimen is to be 

taken from each heat. The proportion of alpha phase 

is to be determined as the average value of 5 counts. 

 

 

Table 3.6.1 : Typical chemical compositions of cast copper alloy for propellers  

 

Alloy Designation 
Chemical composition of ladle samples % 

Cu Sn Zn Pb Ni Fe Al Mn 

Grade CU1 Manganese 

Bronze (high strength 

brass) 

52 - 62 
1.5 

max. 
35 - 40 

0.5 

max. 

1.0 

max. 
0.5-2.5 0.5-3.0 0.5-4.0 

Grade CU2 Ni- 

Manganese Bronze (high 

strength brass) 

50 - 57 
1.5 

max. 
33 - 38 

0.5 

max. 
3.0-8.0 0.5-2.5 0.5-2.0 1.0-4.0 

Grade CU3 Ni- 

Aluminium Bronze 
77 - 82 

0.1 

max. 

1.0 

max. 

0.03 

max. 
3.0-6.0 2.0-6.0 7.0-11.0 0.5-4.0 

Grade CU4 Mn -

Aluminium Bronze 
70 - 80 

1.0 

max. 

6.0 

max. 

0.05 

max. 
1.5-3.0 2.0-5.0 6.5-9.0 8.0-20.0 

 

3.7 Mechanical properties and tests 

 

3.7.1 The mechanical properties are to comply with 

the values in Table 3.7.1. These values are applicable 

to test specimens taken from separately cast samples 

in accordance with Figure 3.7.1 or with a recognised 

standard. 

 

Note : These properties are a measure of the 

mechanical quality of the metal in each heat and they 

are generally not representative of the mechanical 

properties of the propeller casting itself which may 

be upto 30% lower than that of a separately cast test 

coupon. For integrally cast test specimens the 

requirements are to be specially agreed with 

designated authority or classification society. 

 

3.7.2 Other alloys 

 

3.7.2.1 The mechanical properties of alloys not 

meeting the minimum values of Table 3.7.1 are to 

comply with a specification approved by designated 

authority or classification society. 

 

3.7.3 Tensile tests and specimens 

3.7.3.1 Tensile tests and specimens are to be in 

accordance with Chapter 2. 

 

3.7.3.2 Generally, the specimens are to be taken from 

separately cast sample pieces in accordance with 

3.7.1. The test samples are to be cast in moulds made 

of the same material as the mould for the propeller 

and they are to be cooled down under the same 

conditions as the propeller. At least one tensile test 

specimen is to be taken from each ladle. If propellers 

are subjected to a heat treatment the test samples are 

to be heat treated together with them. 

 

3.7.3.3 Where test specimens are to be taken from 

integrally cast test samples, these are to be the 

subject of special agreement with designated 

authority or classification society. Wherever possible, 

the test samples are to be located on the blades in an 

area lying between 0.5 to 0.6 R, where R is the radius 

of the propeller. The test sample material is to be 

removed from the casting by non thermal procedures. 
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H= 100 mm, B=50 mm, L>150 mm, T=15 mm and D = 25 mm 

Figure 3.7.1 : Test sample casting 

 

 

 

 

Table 3.7.1 : Mechanical properties of cast copper alloys for propellers ( separately cast test coupons) 

Alloy Designation 0.2% proof stress 

[N/mm
2
] minimum  

Tensile Strength 

[N/mm
2
] minimum 

Elongation on 

5.65So% minimum 

Grade CU1 Manganese bronze 175 440 20 

Grade CU2 Ni-Manganese bronze 175 440 20 

Grade CU3 Ni-Aluminium bronze 245 590 16 

Grade CU4 Mn-Aluminium bronze 275 630 18 

 

3.8 Definition of skew, severity zones 

 

3.8.1 Definition of skew 

 

3.8.1.1 The skew of a propeller is defined as follows: 

 

The maximum skew angle of a propeller blade is 

defined as the angle, in projected view of the blade, 

between a line  drawn  through  the blade tip and the 

shaft centreline and a second line through the shaft 

centreline which acts as a tangent to the locus of the 

mid-points of the helical blade section. See Figure 

3.8.1. 

 

High skew propellers have a skew angle greater than 

25, low skew propellers a skew angle of up to 25. 
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Figure 3.8.1 : Definition of skew angle 

 

 

3.8.2 Severity zones 

 

In order to relate the degree of inspection to the 

criticality of defects in propeller blades and to help 

reduce the risk of failure by fatigue cracking after 

repair, propeller blades are divided into the three 

severity zones designated A, B and C. 

 

Zone A is the region carrying the highest operating 

stresses and which, therefore, requires the highest 

degree of inspection. Generally, the blade thicknesses 

are greatest in this area giving the greatest degree of 

restraint in repair welds and this in turn leads to the 

highest residual stresses in and around any repair 

welds. High residual tensile stresses frequently lead 

to fatigue cracking during subsequent service so that 

relief of these stresses by heat treatment is essential 

for any welds made in this zone. Welding is 

generally not permitted in Zone A and will only be 

allowed after special consideration. Every effort is to 

be made to rectify a propeller which is either 

defective or damaged in this area without recourse to 

welding even to the extent of reducing the scantlings, 

if this is acceptable. If a repair using welding is 

agreed, postweld stress relief heat treatment is 

mandatory. 

 

Zone B is a region where the operating stresses may 

be high. Welding is to preferably be avoided but 

generally is allowed subject to prior approval from 

designated authority or classification society. 

Complete details of the defect/damage and the 

intended repair procedure are to be submitted for 

each instance in order to obtain such approval. 

 

Zone C is a region in which the operating stresses are 

low and where the blade thicknesses are relatively 

small so that repair welding is safer and, if made in 

accordance with an approved procedure is freely 

permitted. 

 

3.8.2.1 Low-skew propellers 

Zone A is in the area on the pressure side of the 

blade, from and including the fillet to 0.4R, and 

bounded on either side by lines at a distance 0,15 

times the chord length Cr from the leading edge and 

0.2 times Cr from the trailing edge, respectively (see 

Figure 3.8.2).Where the hub radius (Rb) exceeds 

0.27R, the other boundary of zone A is to be 

increased to 1.5Rb. 

Zone A also includes the parts of the separate cast 

propeller hub which lie in the area of the windows as 

described in Figure 3.8.4 and the flange and fillet 

area of controllable pitch and built-up propeller 

blades as described in Figure 3.8.5. 

Zone B is on the pressure side the remaining area up 

to 0.7R and on the suction side the area from the 

fillet to 0.7R (see Figure 3.8.1). 

Zone C is the area outside 0.7R on both sides of the 

blade. It also includes the surface of the hub of a 

monoblock propeller and all the surfaces of the hub 

of a controllable pitch propeller other than those 

designated Zone A above. 
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Figure 3.8.2 : Severity zones for integrally cast low skew propellers 

 

3.8.2.2 High-skew propellers 

 

Zone A is the area on the pressure face contained 

within the blade root-fillet and a line running from 

the junction of the leading edge with the root fillet to 

the trailing edge at 0.9 R and at passing through the 

mid-point of the blade chord at 0.7 R and a point 

situated at 0.3 of the chord length from the leading 

edge at 0.4 R. It also includes an area along the 

trailing edge on the suction side of the blade from the 

root to 0.9 R and with its inner boundary at 0.15 of 

the chord lengths from the trailing edge. Zone B 

constitutes the whole of the remaining blade surfaces. 

Zone A and B are illustrated in Figure 3.8.3. 

 

 

 

 

 
Figure 3.8.3 : Severity zones in blades with skew angles greater than 25

o 
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Figure 3.8.4 : Severity zones for controllable pitch propeller boss 

 

 

 
 

Figure 3.8.5 : Severity zones for controllable pitch and built-up propeller 
 

 

 



[भाग II—खण्ड 3(i)] भारतकाराजपत्र :असाधारण  779 

 

Note: 

The remaining surface of the propeller blades is to be divided into the severity zones as given for solid cast 

propellers (Figure 3.8.2 and Figure 3.8.3) 

 

3.9 Non-destructive testing 

 

3.9.1 Qualification of personnel involved in NDT  

 

3.9.1.1 personnel involved in NDT are to be qualified 

according to the requirements of the  designated 

authority or classification society. 

 

3.9.2 Visual testing 

 

3.9.2.1 All finished castings are to be 100% visually 

inspected by the manufacturer. Castings are to be free 

from cracks, hot tears or other imperfections which, 

due to their nature, degree or extent, will interfere 

with the use of the castings. A general visual 

examination is to be carried out by the surveyor. 

 

3.9.3 Liquid penetrant testing 

 

3.9.3.1 Liquid penetrant testing procedure is to be 

submitted to designated authority or classification 

society and is to be in accordance with ISO 3452-

1:2013 or a recognised standard. The acceptance 

criteria are specified in 3.10. The severity zone A is 

to be subjected to a liquid penetrant testing in the 

presence of the surveyor. 

In zones B and C the liquid penetrant testing is to be 

performed by the manufacturer and may be witnessed 

by the surveyor upon his request. If repairs have been 

made either by grinding, straightening or by welding 

the repaired areas are additionally to be subjected to 

the liquid penetrant testing independent of their 

location and/or severity zone. 

 

3.9.4 Radiographic and ultrasonic testing 

 

3.9.4.1 When required by designated authority or 

classification society or when deemed necessary by 

the manufacturer, further non-destructive testing (e.g. 

radiographic and/or ultrasonic testing) are to be 

carried out. The acceptance criteria or applied quality 

levels are to be agreed between the manufacturer and 

designated authority or classification society in 

accordance with a recognised standard.  

Note: due to the attenuating effect of ultrasound 

within cast copper alloys, ultrasonic testing may not 

be practical in some cases, depending on the 

shape/type/thickness, and grain-growth direction of 

the casting.  

 

In such cases, effective ultrasound penetration into 

the casting is to be practically demonstrated on the 

item. This would normally be determined by way of 

back-wall reflection, and/or target features within the 

casting. 

 

3.10 Acceptance criteria for liquid penetrant 

testing 

 

3.10.1 Definitions of liquid penetrant indications 

 

Indication: In the liquid dye penetrant inspection 

testing an indication is the presence of detectable 

bleed-out of the penetrant liquid from the material 

discontinuities appearing at least 10 minutes after the 

developer has been applied. 

 

Relevant indication: Only indications which have 

any dimension greater than 1.5 mm are to be 

considered relevant for the categorization of 

indications. 

 

Non-linear indication: an indication with a largest 

dimension less than three times its smallest 

dimension (i.e. l < 3 w). 

 

Linear indication: an indication with a largest 

dimension three or more times its smallest dimension 

(i.e. l ≥ 3 w). 

 

Aligned indications: 

 

a) Non-linear indications form an alignment when 

the distance between indications is less than 2 

[mm] and at least three indications are aligned. An 

alignment of indications is considered to be a 

unique indication and its length is equal to the 

overall length of the alignment. 

 

b) Linear indications form an alignment when the 

distance between two indications is smaller than 

the length of the longest indication. 

 

Illustration of liquid penetrant indication is given in 

Figure 3.10.1. 
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Figure 3.10.1 : Shape of indications 

 

 

Table 3.10.2 : Allowable number and size of relevant indications in a reference area of 100 [cm
2
], depending 

on severity zones
1) 

 

Severity zones Max. total number 

of indications 

Type of indication Max. number of 

each type 
1)2)

 

Max. acceptable 

value for "a" or 

"l" of indications 

[mm] 

A 7 Non-Linear 

Linear 

Aligned 

5 

2 

2 

4 

3 

3 

B 14 Non-Linear 

Linear 

Aligned 

10 

4 

4 

6 

6 

6 

C 20 Non-Linear 

Linear 

Aligned 

14 

6 

6 

8 

6 

6 
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Notes: 

 

1. Singular non-linear indications less than 2 [mm] for zone A and less than 3 [mm] for the other zones are not 

considered relevant. 

 

2. The total number of non-linear indications may be increased to the max. total number, or part thereof, 

represented by the absence of linear or aligned indications. 

 

 

3.10.2 Acceptance standard 

 

3.10.2.1 The surface to be inspected is to be divided 

into reference areas of 100 [cm
2
] . Each reference 

area may be square or rectangular with the major 

dimension not exceeding 250mm. 

 

The area is to be taken in the most unfavourable 

location relative to the indication being evaluated. 

 

The relevant indications detected, with respect to 

their size and number, are not to exceed the values 

given in the Table 3.10.2. 

 

3.10.2.2 Areas which are prepared for welding are, 

independent of their location, always to be assessed 

according to Zone A. The same applies to the welded 

areas after being finished machined and/or ground. 

 

3.11 Repair of defects 

 

3.11.1 Definitions 

 

3.11.1.1 Indications exceeding the acceptance 

standard of Table 3.10.2, cracks, shrinkage cavities, 

sand, slag and other non-metallic inclusions, blow 

holes and other discontinuities which may impair the 

safe service of the propeller are defined as defects 

and must be repaired. 

 

3.11.2 Repair procedures 

 

(a) In general the repairs are to be carried out by 

mechanical means, e.g. by grinding, chipping or 

milling. Welding may be applied subject to the 

agreement with designated authority or classification 

society if requirements of 3.11.3, 3.11.4 and/or 

3.11.5 will be complied with. 

 

(b) After milling or chipping grinding is to be applied 

for such defects which are not to be welded. Grinding 

is to be carried out in such a manner that the contour 

of the ground depression is as smooth as possible in 

order to avoid stress concentrations or to minimise 

cavitation corrosion. Complete elimination of the 

defective material is to be verified by liquid penetrant 

testing. 

 

(c) Welding of areas less than 5 [cm
2
] is to be 

avoided. 

 

3.11.3 Repair of defects in zone A 

 

(a) In zone A, repair welding will generally not be 

allowed unless specially approved by designated 

authority or classification society. In some cases the 

propeller designer may submit technical 

documentation to propose a modified zone A based 

on detailed hydrodynamic load and stress analysis for 

consideration by designated authority or 

classification society. 

 

(b) Grinding may be carried out to an extent which 

maintains the blade thickness of the approved 

drawing. 

 

(c) The possible repair of defects which are deeper 

than those referred to above will be specially 

considered by designated authority or classification 

society. 

 

3.11.4 Repair of defects in zone B 

 

(a) Defects that are not deeper than dB = (t/40) [mm] 

(t = minimum local rule thickness [mm]) or 2 [mm] 

(whichever is greater) below minimum local rule 

thickness is to be removed by grinding. 

 

(b) Those defects that are deeper than allowable for 

removal by grinding may be repaired by welding. 

 

3.11.5 Repair of defects in zone C 

 

In zone C, repair welds are generally permitted. 

 

3.11.6 Repair documentation 

 

3.11.6.1 The foundry is to maintain records of 

inspections, welding, and any subsequent heat 

treatment, traceable to each casting. Before welding 

is started, full details of the extent and location of the 

repair, the proposed welding procedure, heat 

treatment and subsequent inspection procedures are 

to be submitted to designated authority or 

classification society for approval. 
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3.12 Welding repair procedure 

 

3.12.1 General requirements 

 

3.12.1.1 Before welding is started, manufacturer is to 

submit to designated authority or classification 

society a detailed welding procedure specification 

covering the weld preparation, welding parameters, 

filler metals, preheating and post weld heat treatment 

and inspection procedures. 

 

3.12.1.2 All weld repairs are to be carried out in 

accordance with qualified procedures, and, by 

welders who are qualified to a recognised standard. 

Welding Procedure Qualification Tests are to be 

carried out in accordance with 3.16 and witnessed by 

the surveyor. 

 

3.12.2 Defects to be repaired by welding are to be 

ground to sound material according to 3.11.2. 

 

3.12.2.1 The welding grooves are to be prepared in 

such a manner which will allow a good fusion of the 

groove bottom. The resulting ground areas are to be 

examined in the presence of the surveyor by liquid 

penetrant testing in order to verify the complete 

elimination of defective material.  

 

 

3.12.3 Welding repair procedure 

 

3.12.3.1 Metal arc welding is recommended to be 

used for all types of welding repair on cast copper 

alloy propellers. 

 

Arc welding with coated electrodes and gas-shielded 

metal arc process (GMAW) are generally to be 

applied. Argon-shielded tungsten welding (GTAW) 

is to be used with care due to the higher specific heat 

input of this process. 

 

Recommended filler metals, pre-heating and stress 

relieving temperatures are listed in Table 3.12.3(a). 

 

3.12.3.2 All propeller alloys are generally to be 

welded in down-hand (flat) position. Where this 

cannot be done, gas-shielded metal arc welding is to 

be carried out. 

 

The section to be welded is to be clean and dry. Flux-

coated electrodes are to be dried before welding 

according to the maker's instructions. 

 

To minimize distortion and the risk of cracking, 

interpass temperatures are to be kept low especially 

in the case of CU3 alloys. 

 

Slag, undercuts and other defects are to be removed 

before depositing the next run. 

 

 

 

Table 3.12.3(a) : Recommended filler metals and heat treatments 

 

Alloy type Filler metal Preheat 

temp.C [min] 

Interpass 

temp.C [max] 

Stress relief 

temp.C 

Hot 

straightening 

temp.C 

CU1 
Al-bronze 

1)
 

Mn-bronze 
150 300 350 - 500 500 - 800 

CU2 
Al-bronze 

Ni-Mn-bronze 
150 300 350 - 550 500 - 800 

CU3 

Al-bronze 

Ni-Al-bronze 
2)

 

Mn-Al-bronze 

50 250 450 - 500 700 - 900 

CU4 Mn-Al-bronze 100 300 450 - 600 700 - 850 

Notes: 

 

     1. Ni-Al-bronze and Mn-Al-bronze are acceptable. 

 

2. Stress relieving not required, if filler metal Ni-Al-bronze is used. 
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Table 3.12.3(b) : Soaking times for stress relief heat treatment of copper alloy propellers 

 

 

Stress relief 

temp.C 

Alloy grade CU1 and CU2 Alloy grade CU3 and CU4 

Hours per 25 [mm] 

thickness 

Max. 

recommended total 

time hours 

Hours per 25 [mm] 

thickness 

Max. 

recommended total 

time hours 

350 5 15 - - 

400 1 5 - - 

450 1/2 2 5 15 

500 1/4 1 1 5 

550 1/4 1.2 1/2 
1)

 2 
1)

 

600 - - 1/4 
1)

 1 
1)

 

Note 1) 550C and 600C only applicable for CU4 alloys 

 

 

3.12.3.3 All welding work is to be carried out 

preferably in the shop free from draughts and 

influence of the weather. 

 

3.12.3.4 With the exception of alloy CU3 (Ni-Al-

bronze) all weld repairs are to be stress relief heat 

treated, in order to avoid stress corrosion cracking. 

However, stress relief heat treatment of alloy CU3 

propeller castings may be required after major repairs 

in zone B (and specially approved welding in Zone 

A) or if a welding consumable susceptible to stress 

corrosion cracking is used. In such cases the 

propeller is to be either stress relief heat treated in the 

temperature 450 to 500C or annealed in the 

temperature range 650 - 800C, depending on the 

extent of repair, see Table 3.12.3(a). 

 

3.12.3.5 The soaking times for stress relief heat 

treatment of copper alloy propellers is to be in 

accordance with Table 3.12.3(b). The heating and 

cooling is to be carried out slowly under controlled 

conditions. The cooling rate after any stress relieving 

heat treatment is not to exceed 50C/hr until the 

temperature of 200C is reached. 

 

3.13 Straightening 

 

3.13.1 Application of load 

 

For hot and cold straightening purposes, static 

loading only is to be used. 

 

3.13.2 Hot straightening 

 

Weld repaired areas may be subject to hot 

straightening, provided it can be demonstrated that 

weld properties are not impaired by the hot 

straightening operations. 

 

Straightening of a bent propeller blade or a pitch 

modification is to be carried out after heating the bent 

region and approximately 500 [mm] wide zones on 

either side of it to the suggested temperature range 

given in Table 3.12.3.(a). 

 

The heating is to be slow and uniform and the 

concentrated flames such as oxy-acetylene and oxy-

propane are not to be used. Sufficient time is be 

allowed for the temperature to become fairly uniform 

through the full thickness of the blade section. The 

temperature is to be maintained within the suggested 

range throughout the straightening operation. A 

thermocouple instrument or temperature indicating 

crayons are to be used for measuring the temperature. 

 

3.13.3 Cold straightening 

 

Cold straightening is to be used for minor repairs of 

tips and edges only. Cold straightening on CU1, CU2 

and CU4 bronze is always to be followed by a stress 

relieving heat treatment, See Table 3.12.3(a). 

 

3.14 Identification and marking 

 

3.14.1 Identification 

 

3.14.1.1 The manufacturer is to adopt a system for 

the identification of all castings, which enable the 

material to be traced to its original cast. The surveyor 

is to be given full facilities for so tracing the castings 

when required. 
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3.14.2 Marking 

 

3.14.2.1 Each finished casting propeller is to be 

marked by the manufacturer at least with the 

following particulars: 

(a) Grade of cast material or corresponding 

abbreviated designation 

(b) Manufacturer‘s mark 

(c) Heat number, casting number or another mark 

enabling the manufacturing process to be traced back 

(d) Date of final inspection 

(e) designated authority or classification society 

certificate number 

(f) Ice class symbol, where applicable 

(g) Skew angle for high skew propellers. 

 

3.15 Manufacturer‟s Certificates 

 

3.15.1 For each casting propeller the manufacturer is 

to supply to the surveyor a certificate containing the 

following details: 

 

(a) Purchaser and order number 

 

(b) Shipbuilding project number, if known 

 

(c) Description of the casting with drawing number 

 

(d) Diameter, number of blades, pitch, direction of 

turning 

 

(e) Grade of alloy and chemical composition of each 

heat 

 

(f) Heat or casting number 

 

(g) Final weight 

 

(h) Results of non-destructive tests and details of test 

procedure where applicable 

 

(i) Portion of alpha-structure for CU 1 and CU 2 

alloys 

 

(k) Results of the mechanical tests 

 

(l) Casting identification Number. 

 

(m) Skew angle for high skew propellers, see 3.8.1. 

 

3.16 Welding procedure qualification tests for 

repair of cast copper alloy propeller 

 

3.16.1 General 

3.16.1.1 This sub-section includes the requirements 

for qualification tests of welding procedures intended 

for the repair of cast copper alloy propellers. 

3.16.1.2 For the welding procedure approval the 

welding procedure qualification tests are to be carried 

out with satisfactory results. The qualification tests 

are to be carried out with the same welding process, 

filler metal, preheating and stress-relieving treatment 

as those intended applied by the actual repair work. 

Welding procedure specification (WPS) is to refer to 

the test results achieved during welding procedure 

qualification testing. 

3.16.1.3 Welding procedures qualified at a 

manufacturer are valid for welding in workshops 

under the same technical and quality management. 

3.16.2 Test piece and welding of sample 

3.16.2.1 The test assembly, consisting of cast 

samples, is to be of a size sufficient to ensure a 

reasonable heat distribution and according to Figure 

3.16.2.1 with the minimum dimensions. A test 

sample of minimum 30 mm thickness is to be used. 

3.16.2.2 Preparation and welding of test pieces are to 

be carried out in accordance with the general 

condition of repair welding work which it represents. 

3.16.2.3 Welding of the test assemblies and testing of 

test specimens are to be witnessed by the surveyor. 

 
1: Joint preparation and fit-up as detailed in the 

preliminary welding procedure specification 

a: minimum value 150mm 

b: minimum value 300mm 

t: material thickness. 

 

Figure3.16.2.1 : Test piece for welding repair 

procedure 
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3.16.3 Examination and tests  

 

3.16.3.1 Test assembly is to be examined non-

destructively and destructively in accordance with 

the Table 3.16.3.1 and Figure 3.16.3.1.  

 

Table 3.16.3.1 : Type of tests and extent of 

testing 

Type of test 
1)

 Extent of testing 

Visual testing 100% as per 3.16.2 

Liquid penetrant testing 100% as per 3.16.2 

Transverse tensile test Two specimens as per 

3.16.3 

Macro examination Three specimens as per 

3.16.4 

Note 1: bend or fracture test are at the discretion 

of designated authority or classification society. 

 

 
Figure3.16.3.1 : Test Specimen 

 

 

3.16.3.2 Non-destructive testing 

 

.1 The test assembly is to be examined by visual and 

liquid penetrant testing prior to the cutting of test 

specimen. In case, that any post-weld heat treatment 

is required or specified, non-destructive testing is to 

be performed after heat treatment. No cracks are 

permitted. Imperfections detected by liquid penetrant 

testing are to be assessed in accordance with 3.10. 

 

3.16.3.3 Tensile test: 

 

.1 Two tensile tests are to be prepared as shown in 

Chapter 2. Alternatively tensile test specimens 

according to recognised standards acceptable to 

designated authority or classification society may be 

used. The tensile strength is to meet the values given 

in Table 3.16.3.3. 

 

 

3.16.3.4 Macroscopic examination 

 

Three test specimens are to be prepared and etched 

on one side to clearly reveal the weld metal, the 

fusion line and the heat affected zone (Figure 

3.16.3.1). A suitable etchant for this purpose is: 

 

5 g iron (III) chloride 

30 ml hydrochloric acid (cone) 

100 ml water. 

 

The test specimens are to be examined for 

imperfections present in the weld metal and the heat 

affected zone. Cracks and lack of fusion are not 

permitted. Imperfections such as  

pores, or slag inclusions, greater than 3 [mm] are not 

permitted. 

 

 

Table 3.16.3.3 : Required tensile strength values 

 

Alloy Type Tensile strength [N/mm
2
] 

min 

CU 1 370 

CU 2 410 

CU 3 500 

CU 4 550 

 

3.16.3.5 Re-testing 

 

1. If the test piece fails to comply with any of the 

requirements for visual or non-destructive testing one 

further test piece is to be welded and subjected to the 

same examination. If this additional test piece does 

not comply with the relevant requirements, the pWPS 

(preliminary welding procedure specification) is to 

be regarded as not capable of complying with the 

requirements without modification. 

 

2. If any test specimens fail to comply with the 

relevant requirements for destructive testing due to 

weld imperfections only, two further test specimens 

are to be obtained for each one that failed. These 

specimens can be taken from the same test piece if 

there is sufficient material available or from a new 

test piece, and are to be subjected to the same test. If 

either of these additional test specimens does not 

comply with the relevant requirements, the pWPS is 

to be regarded as not capable of complying with the 

requirements without modification. 

 

3. If a tensile test specimen fails to meet the 

requirements, the re-testing is to be in accordance 

with Chapter 2. 
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4. If there is a single hardness value above the 

maximum values allowed, additional hardness tests 

are to be carried out (on the reverse of the specimen 

or after sufficient grinding of the tested surface). 

None of the additional hardness values is to exceed 

the maximum hardness values required. 

 

5. The re-testing of Charpy impact specimens are to 

be carried out in accordance with Chapter 2. 

 

6. Where there is insufficient welded assembly 

remaining to provide additional test specimens, a 

further assembly is to be welded using the same 

procedure to provide the additional specimens. 

 

3.16.4 Test record 

 

3.16.4.1 Welding conditions for test assemblies and 

test results are to be recorded in welding procedure 

qualification record. Forms of welding procedure 

qualification records may be in accordance with 

recognised standards. 

 

3.16.4.2 A statement of the results of assessing each 

test piece, including repeat tests, is to be made for 

each welding procedure qualification records. The 

relevant items listed for the WPS are to be included. 

 

3.16.4.3 The welding procedure qualification record 

is to be signed by the surveyor witnessing the test 

and is to include the IR identification. 

 

3.16.5 Range of approval 

 

3.16.5.1 General 

 

All the conditions of validity stated below are to be 

met independently of each other. Changes outside of 

the ranges specified are to require a new welding 

procedure test. A qualification of a WPS obtained by 

a manufacturer is valid for welding in workshops or 

sites under the same technical and quality control of 

that manufacturer. 

 

3.16.5.2 Base metal 

 

The range of qualification related to base metal is 

given in Table 3.16.5.2.  

Table 3.16.5.2 : Range of qualification 

for base metal 

Copper alloy material 

grade used for 

qualification 

Range of approval 

CU1 CU1 

CU2 CU1& CU2 

CU3 CU3 

CU4 CU4 

 

3.16.5.3 Thickness 

 

The qualification of a WPS carried out on a weld 

assembly of thickness t is valid for the thickness 

range given in Table 3.16.5.3. 

 

Table 3.16.5.3 : Range of qualification for 

thickness 

Thickness of the test 

piece, t (mm) 

Range of approval 

30≤t ≥3 mm 

 

3.16.5.4 Welding position 

 Approval for a test made in any position is restricted 

to that position. 

3.16.5.5 Welding process 

The approval is only valid for the welding process 

used in the welding procedure test. Single run is not 

qualified by multi-run butt weld test used in this 

section 

3.16.5.6 Filler metal 

The approval is only valid for the filler metal used in 

the welding procedure test. 

3.16.5.7 Heat input 

The upper limit of heat input approved is 25% greater 

than that used in welding the test piece. The lower 

limit of heat input approved is 25% lower than that 

used in welding the test piece. 

3.16.5.8 Preheating and interpass temperature 

The minimum preheating temperature is not to be 

less than that used in the qualification test. The 

maximum interpass temperature is not to be higher 

than that used in the qualification test. 

3.16.5.9 Post-weld heat treatment 

The heat treatment used in the qualification test is to 

be specified in pWPS. Soaking time may be adjusted 

as a function of thickness. 
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Section 4 

 

Tubes 

 

4.1 Scope 

 

4.1.1 Following requirements make provision for 

copper and copper alloy tubes intended for use in 

heat exchangers, condensers and pressure piping 

systems. 

 

4.1.2 Except for pipes for Class lll pressure systems 

(as defined in Annex 3, Chapter 2) all pipes and tubes 

are to be manufactured and tested in accordance with 

the requirements of Chapter 1 and 2 of this Part and 

the requirements of this Section. 

 

4.1.3 Pipes and tubes which comply with 

national/international or proprietary specifica-ions 

may be accepted provided that these specifications 

give reasonable equivalence to the requirements of 

this Section or are otherwise specifically approved 

for a specific application and provided that survey is 

carried out in accordance with Chapter 1 of this 

Annex. 

 

4.1.4 At the discretion of the surveyor, modified 

testing procedure may be adopted for small quantities 

of materials. In such cases, these may be accepted on 

the manufacturer's declared chemical composition 

and hardness tests or other evidence of satisfactory 

properties. 

 

4.1.5 Pipes for Class lll pressure systems are to be 

manufactured and tested in accordance with the 

requirements of an acceptable national/ international 

specification. The manufacturer's test certificate will 

be acceptable and is to be provided for each 

consignment of material. 

 

4.2 Manufacture 

 

4.2.1 Approval of Works, as required by Chapter 1, 

for the manufacture of copper and copper alloy tubes 

is generally not required.4.2.2 Unless otherwise 

agreed tubes shall be solid drawn. 

 

4.3 Quality 

 

4.3.1 Tubes are to have a workmanlike finish and are 

to be clean and free from such surface and internal 

defects as can be established by the specified tests. 

 

4.3.2 The tubes are to be supplied in straight lengths, 

and the ends are to be cut clean and square with the 

axis of the tube. 

 

4.3.3 The tolerance on wall thickness and diameter of 

pipes and tubes are to be in accordance with an 

acceptable national/ international standard. 

 

4.4 Chemical composition 

 

4.4.1 The chemical analysis is to comply with the 

requirements of Table 4.4.1. Residual elements are 

not to be present in amounts greater than specified in 

an acceptable national/international standard. 

 

4.5 Heat treatment 

 

4.5.1 All tubes are to be supplied in the annealed 

condition. Aluminium brass tubes may additionally 

be required to be given a suitable stress relieving heat 

treatment when subjected to a cold straightening 

operation after annealing. 

 

4.6 Mechanical tests 

 

4.6.1 The tubes are to be presented in lots of 600 

tubes or 900 [Kg], whichever is greater. Each lot is to 

contain tubes of the same dimensions, material grade 

and in the same state of heat treatment. From each lot 

2 tubes are to be selected for testing. 

 

4.6.2 Following tests are to be carried out on each 

tube selected for testing in accordance with the 

requirements of Chapter 2: 

 

(a) Tensile test; 

 

(b) Flattening test; 

 

(c) Drift Expanding test. 

 

4.6.3 Flattening test is to be carried out until the 

interior surfaces of the tube meet. 

 

4.6.4 For the drift-expanding test, the mandrel is to 

have an included angle of 45. 

 

4.6.5 The results of all mechanical tests are to 

comply with the requirements of Table 4.6.1. 
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Table 4.4.1 : Chemical composition of tubes 
1) 

 

Designation 
Chemical composition % 

Cu Fe Ni Zn As Al Mn P Pb 

Phosphorus 

deoxidised non-

arsenical copper 

99.90 
2)

 

min. 
- - - - - - 

0.013-

0.050 
- 

Phosphorus 

deoxidised 

arsenical copper 

99.20 
2)

 

min. 
- - - 

0.30-

0.50 
- 

0.013-

0.050 
- - 

Al-brass 76.0-79.0 - - Remainder 
0.02-

0.06 

1.8-

2.3 
- - - 

Copper-nickel 

90/10 
Remainder 1.0-1.8 

9.0-

11.0 
- - - 0.5-1.0 - - 

Copper-nickel 

70/30 
Remainder 0.4-1.0 

30.0-

32.0 
- - - 0.5-1.5 - - 

Notes: 

 

1) Table shows essential alloying elements only 

2) Includes silver also. 

 

 

 

 

Table 4.6.1 : Mechanical properties for acceptance purposes 

 

Designation 0.2% proof 

stress [N/mm
2
] 

minimum 

Tensile strength 

[N/mm
2
] minimum 

5.65So% 

minimum 

Drift expansion 

test % minimum 

Phosphorus deoxidised non-

arsenical copper 
100 220 35 30 

Phosphorus deoxidised arsenical 

copper 
100 220 35 30 

Al-brass 110 320 35 30 

Copper-nickel 90/10 100 270 30 30 

Copper-nickel 70/30 120 360 30 30 

 

4.7 Visual examination 

 

4.7.1 All pipes are to be presented for visual 

examination and verification of dimensions. The 

manufacturer is to provide adequate lighting 

conditions to enable an internal and external 

examination of the tubes to be carried out. 

 

 

 

4.8 Stress cracking test 

 

4.8.1 This test is applicable to aluminium brass only. 

Mercurous Nitrate Test or alternatively at the express 

agreement between purchaser and manufacturer 

Ammonia Vapour Cracking Test are to be carried out 

on test specimen to prove that the tubes are free from 

internal stresses. The tests are to be carried out in 

accordance with an acceptable national/international 

standard. 

 

4.8.2 Should a specimen reveal cracks when tested, 

the manufacturing batch shall be rejected. The 

manufacturer shall be free to submit the batch to 

renewed heat treatment before presenting it for 

retesting. 

 

4.9 Hydraulic test 

 

4.9.1 All tubes are to be hydraulically tested by the 

manufacturer to the following pressure: 

 

where, 

 

P = Test pressure; 

 

t = nominal wall thickness; 

 

D = nominal outside diameter; 

 

D

Rm x t x 5
  P 
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Rm = Tensile strength in accordance with Table 

4.6.1. 

 

Unless otherwise stated the pressure need not be 

greater than 7.0 [N/mm
2
]. 

 

4.9.2 The test pressure is to be maintained for 

sufficient time to permit proof and inspection. Unless 

otherwise agreed, the manufacturer's certificate of 

satisfactory hydraulic test will be accepted subject to 

10 per cent of the tubes being retested in the presence 

of the surveyor. If one of the tubes in a batch does 

not pass the test, it will be rejected, and all other 

tubes in the batch are to be retested. 

 

4.10 Identification 

 

4.10.1 Tubes are to be clearly marked by the 

manufacturer in accordance with the requirements of 

Chapter 1, with at least the following details: 

 

(a) designated authority or classification society 

mark 

 

(b) Manufacturer's name or trade mark; 

 

(c) Grade of material. 

 

4.10.2 Identification is to be by rubber stamp or 

stencil. Hard stamping is not to be used. 

 

4.11 Certification 

 

4.11.1 The manufacturer is to provide the surveyor 

with a written statement giving the following 

particulars for each lot of material accepted:- 

 

(a) Purchaser's name and Order no.; 

(b) Grade of material; 

(c) Description and dimensions; 

(d) Cast number and chemical composition; 

(e) Mechanical test results and results of stress 

cracking tests where applicable. 

 

 

 
 

 

 

Chapter 9 

 

Aluminium Alloys 

 

 

Contents 

Section 

 

 

1 General 

2 Wrought Aluminium Alloys 

3 Aluminium Alloy Castings 

4 Aluminium/Steel Transition Joints 

 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 This Chapter specifies the requirements for 

wrought aluminium alloys for structural applications, 

aluminium alloy castings and aluminium/steel 

transition joints intended for use in ship and 

machinery construction. 

 

1.1.2 This Chapter is not applicable to aluminium 

alloys for forgings and to the use of aluminium alloys 

at low temperature for cryogenic applications. For 

these products suitable alloys which comply with 

recognised standards may be used.  

 

1.1.3 These requirements are applicable to wrought 

aluminium alloy products within a thickness range of 

3 [mm] and 50 [mm] inclusive. The application of 

aluminium alloys products outside this thickness 

range requires prior agreement of designated 

authority or classification society. 
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1.1.4 The numerical designation (grade) of 

aluminium alloys and the temper designation are 

based on those of the Aluminium Association. 

 

Temper conditions (delivery heat treatment) are as 

defined in EN 515:2017 Or ANSI H35.1:2017. 

 

1.1.5 When required by the relevant Chapters of the 

Rules dealing with design and construction, structural 

aluminium alloys, aluminium alloy castings and 

aluminium/steel transition joints are to be 

manufactured and tested in accordance with the 

appropriate requirements of Chapter 1 and 2 and 

those detailed in this Chapter. 

 

1.1.6 Consideration may be given to aluminium 

alloys not specified in this chapter and to alternative 

temper conditions, complying with recognised 

national or international standards with specifications 

equivalent to the requirements of this chapter. 

 

 

Section 2 

 

Wrought Aluminium Alloys 

 

2.1 Scope 

 

2.1.1 This Section deals with wrought aluminium 

alloys for structural applications including plates, 

sections, tubes, bars and rivet bars and rivets. 

 

2.1.2 Wrought aluminium alloys are to have a 

satisfactory resistance to corrosion in marine 

environment. Grades for welded structures are to be 

weldable, applying one of the welding methods 

approved by designated authority or classification 

society. 

 

2.1.3 The alloy grades 6005A, 6061 of the 6000 

series should not be used in direct contact with sea 

water unless protected by anodes and/or paint 

system. 

 

2.2 Manufacture 

 

2.2.1 Aluminium alloys are to be manufactured at 

Works approved by designated authority or 

classification society. Also refer Chapter 1, Section 

1, clause. 1.3.2.  

 

2.2.2 The alloys may be cast either in ingot moulds 

or by an approved continuous casting process. Plates 

are to be formed by rolling and may be hot or cold 

finished. Bars and sections may be formed by rolling, 

extrusion or drawing. 

 

 

2.3 Quality of materials 

 

2.3.1 Materials are to be free from surface or internal 

defects of such a nature as would be harmful in 

service. 

 

2.4 Dimensional tolerances 

 

2.4.1 The dimensional tolerances are to be in 

accordance with Table 2.4.1, Table 2.4.2 and Table 

2.4.3 and are minimum requirements. 

 

2.4.2 Dimensional tolerances other than those given 

in Table 2.4.1, Table 2.4.2 and Table 2.4.3 are to 

comply with a recognised national or international 

standard. 

 

2.5 Chemical composition 

 

2.5.1 Samples for chemical analysis are to be taken 

representative of each cast, or the equivalent where a 

continuous melting process is involved. 

 

2.5.2 The chemical composition of these samples is 

to comply with the requirements of Table 2.5.1. 

 

 

 

 

 

 

Table 2.4.1 : Under thicknesses tolerances for rolled products 

 

 Thickness tolerances for nominal width [mm] 

Nominal thickness  [t] 

[mm] 
w  1500 1500 < w  2000 

 

2000 < w  3500 

3.0  t < 4.0 0.10 0.15 0.15 

4.0  t < 8.0 0.20 0.20 0.25 

8.0  t < 12.0 0.25 0.25 0.25 

12.0  t < 20.0 0.35 0.40 0.50 

20.0  t < 50.0 0.45 0.50 0.65 
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Table 2.4.2 : Under thicknesses tolerances for extruded open profiles 

 

 Thickness tolerances for nominal thicknesses for a diameter of the 

circumscribing circle [mm] 

Nominal thickness 

[mm] 

Upto 250 From 250 to 400 Above 400 

From 3 to 6 0.25 0.35 0.40 

From 6 to 50 0.30 0.40 0.45 

 

 

Table 2.4.3 : Under thicknesses tolerances for extruded closed profiles 

 

Nominal thickness [mm] Thickness tolerances [mm] 

From 3 to 6 0.25 

From 6 to 50 0.30 

 

 

Table 2.5.1 : Chemical composition 

 

Grade 

Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti 

Oth-

ers 

(2) 

Oth-

ers 

(2) Misc. 

% % % % % % % % % 
Each 

% 

Total 

% 

5059 Remainder 0.45 0.50 0.25 
0.6-

1.2 

5.0-

6.0 
0.25 

0.40-

0.90 

 

0.20 
0.05 

3)
 

0.15 
4)

 
 

5083 Remainder 
 

0.40 
 

0.40 
 

0.10 

0.4-

1.0 

4.0-

4.9 

0.05-

0.25 
 

0.25 
 

0.15 
 

0.05 
 

0.15 
 

5086 Remainder 
 

0.40 
 

0.50 
 

0.10 

0.20-

0.7 

3.5-

4.5 

0.05-

0.25 
 

0.25 
 

0.15 
 

0.05 
 

0.15 
 

5383 Remainder 0.25 0.25 0.20 
0.7-

1.0 

4.0-

5.2 

 

0.25 0.40 0.15 
0.05 

3)
 

0.15 
3)

 
 

5754 Remainder 
 

0.40 
 

0.40 
  

0.10 
 

0.50 

2.6-

3.6 
 

0.30 
 

0.20 
 

0.15 
 

0.05 
 

0.15 

0.10 

 Mn 

+ Cr 

 
0.60 

5456 
Remainder 

 
0.25 0.40 0.10 

0.50 

– 1.0 

4.7 – 

5.5 

0.05 

– 

0.20 

0.25 0.20 0.05 0.15  

6005-A Remainder 
0.50-

0.9 
 

0.35 
 

0.30 
 

0.50 

0.040-

0.7 
 

0.30 
 

0.20 
 

0.10 
 

0.05 
 

0.15 

0.12 

 Mn 

+ Cr 

 
0.50 

6061 Remainder 
0.40-

0.8 
 0.7 

0.15-

0.40 
 

0.15 

0.8-

1.2 

0.04-

0.35 
 

0.25 
 

0.15 
 

0.05 
 

0.15 
 

6082 Remainder 
0.7-

1.3 
 

0.50 
 

0.10 

0.40-

1.0 

0.6-

1.2 
 

0.25 
 

0.20 
 

0.10 
 

0.05 
 

0.15 
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Notes: 

 

1. Slight variations in the content of some elements, compared with values indicated in this Table may be 

accepted with designated authority or classification society 's agreement. 

2. Other metallic elements such as Ni, Ga.V are considered as impurities. The regular analysis need not be made 

for these elements. 

3. Zr: maximum 0.20. The total for other elements does not include Zirconium. 

4. Zr: 0.05-0.25. The total for other elements does not include Zirconium. 

 

 

 

 

2.5.3 The manufacturer‘s declared analysis will be 

accepted subject to occasional checks if required by 

designated authority or classification society 

surveyor, particularly, product analysis may be 

required where the final product chemistry is not well 

represented by the analysis from the cast. 

 

2.5.4 When the aluminium alloys are not cast in the 

same works in which they are manufactured into 

semi finished products, the works is to give a 

certificate detailing the chemical composition and 

heat number. 

 

2.6 Heat treatment 

 

2.6.1 Temper conditions (delivery heat treatment) are 

defined in Table 2.8.1. 

 

2.7 Test material 

 

2.7.1 All materials in a lot forwarded for sampling 

are to be of the same alloy, production batch and 

product form (plates, sections etc.). The materials in 

one lot are to be of the same dimensions and in the 

same delivery condition. Artificially aged grades are 

to be from the same furnace batch.  

 

2.7.2 Wherever practicable, the tensile test pieces for 

rolled and extruded sections are to be of full section 

of material. Otherwise, the pieces are to be taken in 

the range one third to half the distance from the edge 

to center of the predominant or thickest part of the 

section. 

 

2.8 Testing and inspection 

 

2.8.1 Testing procedures 

 

The test specimens and procedures are to be in 

accordance with Chapter 2. 

 

2.8.2 Verification of proper fusion of press welds for 

closed profiles. 

 

The Manufacturer has to demonstrate by 

macrosection tests or drift expansion tests of closed 

profiles performed on each batch of closed profiles 

that there is no lack of fusion at the press welds. 

 

2.8.3 Drift expansion tests 

 

2.8.3.1 Every fifth profile is to be sampled after final 

heat treatment. 

One sample is to be selected from the batches of five 

profiles or less. 

 

Every profile is to be selected if the length exceeds 6 

[m]. 

 

2.8.3.2 Two samples are to be cut from the front and 

back end of each production profile. 

 

2.8.3.3 The test specimens are to be cut with the ends 

perpendicular to the axis of the profile. The edges of 

the end may be rounded by filing. 

 

2.8.3.4 The length of the specimen is to be in 

accordance with details given in Chapter 2. 

 

2.8.3.5 Testing is to be carried out at ambient 

temperature and is to consist of expanding the end of 

the profile by means of a hardened conical steel 

mandrel having an included angle of at least 60. 

 

2.8.3.6 The sample is considered to be unacceptable 

if the sample fails with a clean split along the weld 

line which confirms lack of fusion. 

 

2.8.4 Requirements of mechanical properties for 

rolled products in different delivery conditions are 

given in Table 2.8.1 and are applicable for thickness 

within the range 3 [mm] to 50 [mm]. For thickness 

above 10 [mm], however, lower mechanical 

properties may be accepted. 

 

2.8.5 Requirements of mechanical properties for 

extruded products in different delivery conditions are 

given in Table 2.8.2 and are applicable for thickness 

within the range 3 [mm] to 50 [mm]. 

 

2.8.6 Requirements of mechanical properties and 

delivery conditions for extruded closed profiles are 

given in Table 2.8.3. 
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2.8.7 Other delivery conditions with related 

mechanical properties may be accepted by designated 

authority or classification society, in each particular 

case. 

 

 

 

Table 2.8.1 : Mechanical properties for rolled products 3 [mm]  t  50 [mm] 

 

Grade 
Temper 

3)
 

condition 

Thickness, 

[t] 

0.2% proof 

stress 

[N/mm
2
] 

Tensile 

strength 

[N/mm
2
] 

Elongation % minimum 
1)

 

On gauge 

length of 50 

[mm] 

On gauge 

length of 5 x 

dia 

5083 

O 3  t  50 mm 125 275-350 16 14 

H111 3  t  50 mm 125 275-350 16 14 

H112 3  t  50 mm 125 275 12 10 

H116 3  t  50 mm 215 305 10 10 

H321 3  t  50 mm 215-295 305-385 12 10 

5383 

O 3  t  50 mm 145 290 - 17 

H111 3  t  50 mm 145 290 - 17 

H116 3  t  50 mm 220 305 10 10 

H321 3  t  50 mm 220 305 10 10 

5059 

O 3  t  50 mm 160 330 24 24 

H111 3  t  50 mm 160 330 24 24 

H116 
3  t  20 mm 270 370 10 10 

20 < t  50 mm 260 360 - 10 

H321 
3  t  20 mm 270 370 10 10 

20 < t  50 mm 260 360 - 10 

5086 

O 3  t  50 mm 95 240-305 16 14 

H111 3  t  50 mm 95 240-305 16 14 

H112 
3  t  12.5 mm 125 250 8  

12.5 < t  50 mm 105 240  9 

H116 3  t  50 mm 195 275 10 
2)

 9 

5754 

O 3  t  50 mm 80 190-240 18 17 

H111 3  t  50 mm 80 190-240 18 17 
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Table 2.8.1 : (Contd.) 

 

Grade 
Temper 

3)
 

condition 

Thickness, 

t 

0.2% proof 

stress 

[N/mm
2
] 

Tensile 

strength 

[N/mm
2
] 

Elongation % minimum 
1)

 

On gauge 

length of 50 

[mm] 

On gauge 

length of 5 x 

dia 

5456 

O 
3  t  6.3 mm 130-205 290-365 16  

6.3 < t  50 mm 125-205 285-360 16 14 

H116 

3  t  30 mm 230 315 10 10 

30 < t  40 mm 215 305  10 

40 < t  50 mm 200 285  10 

H321 

3  t  12.5 mm 230-315 315-405 12  

12.5 < t  40 mm 215-305 305-385  10 

40 < t  50 mm 200-295 285-370  10 

Notes: 

1) Elongation in 50 mm apply for thicknesses upto and including 12.5 mm and in 5d for thicknesses over 12.5 mm. 

2) 8% for thicknesses upto and including 6.3 mm. 

3) The mechanical properties for the O and H111 tempers are the same. However, they are separated to 

discourage dual certification as these tempers represent different processing. 

 

Designation Condition 

F As fabricated 

O Annealed, soft 

H1 Strain hardened only 

H2 Strain hardened and partially annealed 

H3 Strain hardened and thermally stabilized 

H321 Strain hardened and stabilized 

H11 Strain hardened to specified strength 

H12 Strain hardened to specified strength 

H13 Strain hardened to specified strength 

H111 Less strain hardened than H11 e.g. by straightening or stretching 

H112 No controlled strain hardening, but there are mechanical property limits 

H116 Treatment against exfoliation corrosion 

T5 Cooled from an elevated temperature shaping process and then artificially aged 

T6 Solution heat treated and then artificially aged. 

 

Table 2.8.2 : Mechanical properties for extruded products 3 [mm]  t  50 mm 

Grade 
Temper 

condition 

Thickness, 

t 

0.2% proof 

stress [N/mm
2
] 

Tensile 

strength 

[N/mm
2
] 

Elongation % minimum 
1)

 

On gauge 

length of 50 

[mm] 

On gauge 

length of 5 x 

dia 

5083 

O 3  t  50 mm 110 270-350 14 12 

H/111 3  t  50 mm 165 275 12 10 

H112 3  t  50 mm 110 270 12 10 
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5383 

O 3  t  50 mm 145 290 17 17 

H111 3  t  50 mm 145 290 17 17 

H112 3  t  50 mm 190 310  13 

5059 H112 3  t  50 mm 200 330  10 

5086 

O 3  t  50 mm 95 240-315 14 12 

H111 3  t  50 mm 145 250 12 10 

H112 3  t  50 mm 95 240 12 10 

6005A 

T5 3  t  50 mm 215 260 9 8 

T6 
3  t  10 mm 215 260 8 6 

10  t  50 mm 200 250 8 6 

6061 T6 3  t  50 mm 240 260 10 8 

6082 

T5 3  t  50 mm 230 270 8 6 

T6 
3  t  50 mm 250 290 6  

3  t  50 mm 260 310 10 8 

Notes: 

 

1) The values are applicable for longitudinal and transverse tensile test specimens as well. 

2) Elongation in 50 mm applies for thicknesses upto and including 12.5 mm and in 5d for thicknesses over 

12.5 mm. 

 

 

Table 2.8.3 : Mechanical properties for extruded closed profiles 

(testing transverse to extruding direction) 

 

Grade Temper 

condition 

0.2% proof stress 

[N/mm
2
] 

Tensile strength 

[N/mm
2
] 

Elongation % min 

on gauge length of 5 

x dia 

6061 T5/T6 205 245 4 

6005A T5/T6 215 250 5 

6082 T5/T6 240 290 5 

 

2.9 Freedom from defects 

 

2.9.1 The finished material is to have a good finish 

and is to be free from internal and surface defects 

prejudicial to the use of the concerned material for 

the intended application. 

 

2.9.2 Slight surface imperfections may be removed 

by smooth grinding or machining as long as the 

thickness of the material remains within the 

tolerances given in 2.4. 

 

2.10 Corrosion testing 

 

2.10.1 Rolled 5xxx-alloys of type 5083, 5383, 5059, 

5086 and 5456 in the H116 and H321 tempers 

intended for use in marine hull construction or in 

marine applications where frequent direct contact 

with seawater is expected, are to be corrosion tested 

with respect to exfoliation and intergranular 

corrosion resistance. 

 

2.10.2 The manufacturers are to establish the 

relationship between microstructure and resistance to 

corrosion when the above alloys are approved. A 
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reference photomicrograph taken at 500x under the 

conditions specified in ASTM B928:2015, Section 

9.4.1, is to be established for each of the alloy-

tempers and relevant thickness ranges. The reference 

photographs are to be taken from samples which 

have exhibited no evidence of exfoliation corrosion 

and a pitting rating of PB or better, when subjected to 

the test described in ASTM G66:2018 ―Standard test 

method for visual assessment of exfoliation, 

corrosion susceptability of 5xxx series aluminium 

alloys‖ (ASSET Test). The samples are also to have 

exhibited resistance to intergranular corrosion at a 

mass loss not greater than 15 [mg/cm
2
], when 

subjected to tests described in ASTM G67:2018 

―Standard test method for determining the 

susceptibility to intergranular corrosion of 5xxx 

series aluminium alloys by mass loss after exposure 

to nitric acid‖ (NAMLT). Upon satisfactory 

establishment of the relationship between 

microstructure and resistance to corrosion, the master 

photomicrographs and the results of the corrosion 

tests are to be approved by designated authority or 

classification society. Production practices are not to 

be changed after approval of the reference 

micrographs. 

 

Other test methods may also be accepted at the 

discretion of designated authority or classification 

society. 

 

2.10.3 For batch acceptance of 5xxx-alloys in the 

H116 and H321 tempers, metallographic examination 

of one sample selected from mid width at one end of 

a coil or random sheet or plate is to be carried out. 

The microstructure of the sample is to be compared 

to the reference photomicrograph of acceptable 

material in the presence of the surveyor. A 

longitudinal section perpendicular to the rolled 

surface is to be prepared for metallographic 

examination under the conditions specified in ASTM 

B928:2015, Section 9.6.1. If the microstructure 

shows evidence of continuous grain boundary 

network of aluminium-magnesium precipitate in 

excess of the reference photomicrographs of 

acceptable material, the batch is either to be rejected 

or tested for exfoliation-corrosion resistance and 

intergranular corrosion resistance subject to the 

agreement of the surveyor. The corrosion tests are to 

be in accordance with ASTM G66:2018 and 

G67:2018 or equivalent standards. Acceptance 

criteria are as noted below: 

 

(i) The sample is to exhibit no evidence of 

exfoliation corrosion 

(ii) The pitting rating of the sample is to be 

PB or better when subjected to ASTM 

G66:2018 ASSET test 

(iii) The sample is to exhibit resistance to 

intergranular corrosion at a mass loss no 

greater than 15 [mg/cm
2
] when subjected to 

ASTM G67:2018 NAMLT test. 

 

If the results from testing satisfy the acceptance 

criteria the batch is accepted, else it is to be rejected. 

As an alternative to metallographic examination, 

each batch may be tested for exfoliation-corrosion 

resistance and intergranular corrosion resistance, in 

accordance with ASTM G66:2018 and G67:2018 

under the conditions specified in ASTM B928:2015 

or equivalent standards. If this alternative is used, 

then the results of the test must satisfy the acceptance 

criteria stated above. 

 

2.11 Test materials 

 

2.11.1 Definition of batches 

Each batch is made up of products: 

 

- of the same alloy grade and from the same 

cast 

 

- of the same product form and similar 

dimensions (for plates, the same thickness) 

 

- manufactured by the same process 

 

- having been submitted simultaneously to the 

same temper condition. 

 

2.11.2 The test samples are to be taken 

 

- at one third of the width from a longitudinal 

edge of rolled products. 

 

- in the range 1/3 to 1/2 of the distance from 

the edge to the centre of the thickest part of 

extruded products. 

 

2.11.3 Test samples are to be taken so that the 

orientation of test specimens is as follows: 

 

(a) Rolled products 

 

Normally, tests in the transverse direction are 

required. If the width is insufficient to obtain 

transverse test specimen, or in the case of strain 

hardening alloys, tests in the longitudinal 

direction will be permitted. 

 

(b) Extruded products 

 

The extruded products are tested in longitudinal 

direction. 

 

2.11.4 After removal of test samples, each test 

specimen is to be marked in order that its original 

identity, location and orientation is maintained. 
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2.12 Mechanical test specimens 

 

2.12.1 Type and location of tensile test specimens are 

to be in accordance with details given in Chapter 2. 

 

2.13 Number of test specimens 

 

i. Tensile test 

 

(a) Rolled products 

 

- One tensile test specimen is to be taken 

from each batch of the product. If the weight 

of one batch exceeds 2000 [kg], one extra 

tensile test specimen is to be taken from 

every 2000 [kg] of the product or fraction 

thereof, in each batch  

 

- For single plates or for coils weighing more 

than 2000 [kg] each, only one tensile test 

specimen per plate or coil shall be taken. 

 

(b) Extruded products 

 

- For the products with a nominal weight of 

less than 1 [kg/m], one tensile test specimen 

is to be taken from each 1000 [kg], or 

fraction thereof, in each batch.  For nominal 

weights between 1 and 5 [kg/m], one tensile 

test specimen is to be taken from each 2000 

[kg] or fraction hereof, in each batch.  If the 

nominal weight exceeds 5 [kg/m], one 

tensile test specimen is to be taken for each 

3000 [kg] of the product or fraction thereof, 

in each batch.  

 

2.13.2 Corrosion tests 

 

For rolled plates of grade 5083, 5383, 5059 and 5086 

delivered in the tempers H116 or H321, one sample 

is to be tested per batch.  

 

2.14 Retest procedures 

 

2.14.1 When the tensile test from the first piece 

selected in accordance with Section 11 fails to meet 

the requirements, two further tensile tests may be 

made from the same piece. If both of these additional 

tests are satisfactory, this piece and the remaining 

pieces from the same batch may be accepted. 

 

2.14.2 If one or both the additional tests referred to 

above are unsatisfactory, the piece is to be rejected, 

but the remaining material from the same batch may 

be accepted provided that two of the remaining 

pieces in the batch selected in the same way, are 

tested with satisfactory results. If unsatisfactory 

results are obtained from either of these two pieces 

then the batch of material is to be rejected. 

 

2.14.3 In the event of any material bearing the 

designated authority or classification society brand 

failing to comply with the test requirements, the 

brand mark is to be unmistakably defaced by the 

manufacturer. 

 

2.15 Visual and non-destructive examination 

 

2.15.1 Surface inspection and verification of 

dimensions are the responsibility of the 

manufacturer, and acceptance by the surveyors of 

material later found to be defective shall not absolve 

the manufacturer from this responsibility. 

 

2.15.2 In general, the non-destructive examination of 

materials is not required for acceptance purposes. 

Manufacturers are expected, however to employ 

suitable methods of non-destructive examination for 

the general maintenance of quality standards. 

 

2.15.3 For applications where the non-destructive 

examination of materials is considered to be 

necessary, the extent of this examination, together 

with appropriate acceptance standards, are to be 

agreed between the purchaser, manufacturer and 

surveyor. 

 

2.16 Rectification of defects 

 

2.16.1 Local surface defects may be removed by 

machining or grinding, provided the thickness of the 

material remains within the tolerances given in para 

2.4. The extent of repairs is to be agreed upon with 

the surveyor, and all repairs are to be carried out 

under surveyor's supervision, unless otherwise 

arranged. 

 

2.16.2 Surface defects which cannot be dealt with as 

in 2.12.1 are not allowed to be repaired, unless it can 

be ensured that repair by welding does not affect the 

strength and stability of the piece for the intended 

purpose. Any case of repair by welding is to be 

specified in detail for consideration and approval by 

the surveyor. Prior to any such repair welding, the 

defect is to be removed by machining or grinding. 

After complete removal of the defect and before 

welding the thickness of the piece at no place is to be 

reduced by more than 20 per cent. The welding is to 

be carried out by approved welders. The weld is to be 

ground flush with the surrounding piece surface. 

Before repair welding is commenced and after 

grinding the weld bead, suitable non destructive 

testing may be required at the discretion of the 

surveyor. 

 

2.17 Identification 

 

2.17.1 The manufacturer is to adopt a system of 

identification which will ensure that all finished 
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material in a batch presented for test is of the same 

nominal chemical composition. 

 

2.17.2 Products are to be clearly marked by the 

manufacturer in accordance with the requirements of 

Chapter 1. The following details are to be shown on 

all materials which have been accepted: 

(a) Manufacturer's name or trade mark; 

(b) Grade of alloy; 

(c) Identification mark which will enable the 

full history of the item to be traced; 

(d) Abbreviated designation of temper 

condition in accordance with para 2.6; 

(e) Personal stamp of the surveyor 

responsible for the final inspection and also 

designated authority or classification 

society‘s stamp. 

(f) Tempered grades that are corrosion tested in 

accordance with 2.12 are to be marked ―M‖ after the 

temper condition, e.g. 5083 H321 M. 

2.17.3 When extruded products are bundled together 

or packed in crates for delivery, the marking 

specified in para 2.17.2 are to be affixed by a 

securely fastened tag or label. 

 

2.18 Certification 

 

2.18.1 Each test certificate or shipping statement is to 

include the following particulars : 

(a) Purchaser's name and order number; 

(b) Contract number; 

(c) Address to which material is to be 

dispatched; 

(d) Description and dimensions; 

(e) Specification or grade of alloys; 

(f) Identification mark which will enable the 

full history of the item to be traced; 

(g) Chemical composition; 

(h) Mechanical test results (Not required on 

shipping statement); 

(i) Details of heat treatment, where 

applicable; and 

(j) Corrosion test results (if any). 

2.18.2 Where the alloy is not produced at the works 

at which it is wrought, a certificate is to be supplied 

by the Manufacturer of the alloy stating the cast 

number and chemical composition. The works at 

which alloys are produced must be approved by 

designated authority or classification society. Also 

refer Chapter 1, Section 1, Cl. 1.3.2.  

 

 

Section 3 

 

Aluminium Alloy Castings 

 

3.1 Scope 

 

3.1.1 Provision is made in this section for aluminium 

alloy castings intended for use in the construction of 

ships, ships for liquid chemicals and other marine 

structures, liquefied gas piping systems where the 

design temperature is not lower than minus 165C. 

These materials should not be used for piping outside 

cargo tanks except for short lengths of pipes attached 

to cargo tanks in which case fire resisting insulation 

should be provided. 

3.1.2 Castings are to be manufactured and tested in 

accordance with Chapter 1 and Chapter 2 and also 

with the requirements of this Section. 

3.1.3 As an alternative to 3.1.2, castings which 

comply with National/International and proprietary 

specifications may be accepted provided that these 

specifications give reasonable equivalence to the 

requirements of this Section or are approved for a 

specific application. Generally survey and 

certification are to be carried out in accordance with 

the requirements of Chapter 1. 

3.2 Manufacture 

3.2.1 Castings are to be manufactured at foundries 

approved by designated authority or classification 

society. 

3.3 Quality of castings 

3.3.1 All castings are to be free from surface or 

internal defects which would be prejudicial to their 

proper application in service. 

3.4 Chemical composition 

3.4.1 The chemical composition of a sample from 

each cast is to comply with the requirements given in 

Table 3.4.1. Suitable grain refining elements may be 

used at the discretion of the Manufacturer. The 

content of such elements is to be reported in ladle 

analysis. 

3.4.2 Where it is proposed to use alloys not specified 

in Table 3.4.1 details of chemical composition, heat 

treatment and mechanical properties are to be 

submitted for approval. 
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3.4.3 When a cast is wholly prepared from ingots for 

which an analysis is already available, and provided 

that no significant alloy additions are made during 

melting, the ingot maker's certified analysis can be 

accepted subject to occasional checks as required by 

the surveyor. 

 

 

 

Table 3.4.1 : Chemical composition for aluminium alloy castings 

 

Alloy Element % 
Grade 

AlMg3 AlSi12 AlSi10Mg AlSi7 High purity 

Copper 0.1 max 0.1 max. 0.1 max. 0.1 max. 

Magnesium 2.5 - 4.5 0.1 max. 0.15 - 0.4 0.25 - 0.45 

Silicon  0.5 max. 11.0 - 13.5 9.0 - 11.0 6.5 - 7.5 

Iron 0.5 max. 0.7 max. 0.6 max. 0.2 max. 

Manganese 0.6 max. 0.5 max. 0.6 max. 0.1 max. 

Zinc 0.2 max. 0.1 max. 0.1 max. 0.1 max. 

Chromium 0.1 max. - - - 

Titanium 0.2 max. 0.2 max. 0.2 max. 0.2 max. 

Others 

each 0.05 max. 0.05 max. 0.05 max. 0.05 max. 

Total 0.15 max. 0.15 max. 0.15 max. 0.15 max. 

Aluminium Remainder Remainder Remainder Remainder 

 

 

3.5 Heat treatment 

 

3.5.1 Castings are to be supplied in the following 

conditions: 

 

Grade Al-Mg 3  As manufactured 

 

Grade Al-Si 12  As manufactured 

 

Grade Al-Si 10 Mg As manufactured or 

solution heat treated and 

precipitation hardened 

 

Grade Al-Si 7 Mg Solution heat treated and 

precipitation (high purity) 

hardened 

 

3.6 Mechanical tests 

 

3.6.1 At least one tensile specimen is to be tested 

from each cast, where heat treatment is involved, for 

each treatment batch from each cast. Where 

continuous melting is employed 500 [kgs] of fettled 

castings may be regarded as a cast. 

 

3.6.2 The test samples are to be separately cast in 

moulds made from the same type of material as used 

for the castings. These moulds should conform to 

National Standards. 

 

3.6.3 The methods and procedures for the 

identification of the test specimens, and the castings 

they represent, are to be agreed with the surveyor. 

The identification marks are to be maintained during 

the preparation of test specimens. 

 

3.6.4 Where castings are supplied in the heat treated 

condition, the test samples are to be heat treated 

together with the castings which they represent prior 

to testing. 

 

3.6.5 The results of all tensile tests are to comply 

with the appropriate requirements given in Table 

3.6.1 and/or Table 3.6.2. 
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Table 3.6.1 : Minimum mechanical properties for acceptance purpose of sand cast and investment cast 

reference test pieces 

 

Alloy Temper (see Note) Tensile strength [N/mm
2
] Elongation % 

AlMg3 M 150 5 

AlSi12 M 150 3 

AlSi10Mg M 150 2 

AlSi10Mg TF 220 1 

AlSi7Mg TF 230 5 

Note 

M - As cast condition 

TF - Solution heat treated and precipitation hardened condition 

 

 

 

Table 3.6.2 : Minimum mechanical properties for acceptance purpose of 

chill cast reference test pieces 

 

Alloy Temper (see Note) Tensile strength [N/mm
2
] Elongation % 

AlMg3 M 150 5 

AlSi12 M 170 3 

AlSi10Mg M 170 3 

AlSi10Mg TF 240 1.5 

AlSi7Mg TF 250 5 

Note 

M - As cast condition 

TF - Solution heat treated and precipitation hardened condition 

 

 

 

3.7 Visual examination 

 

3.7.1 All castings are to be cleaned and adequately 

prepared for inspection. 

 

3.7.2 The accuracy and verification of dimensions are 

the responsibility of the manufacturer, unless 

otherwise agreed. 

 

3.7.3 Before acceptance, all castings are to be 

presented to the surveyor for visual examination. 

 

3.8 Rectification of defective castings 

 

3.8.1 At the discretion of the surveyor, small surface 

blemishes may be removed by local grinding. 

 

3.8.2 Where appropriate, repair by welding may be 

accepted at the discretion of the surveyor. Such repair 

is to be made in accordance with an approved 

procedure. 

 

 

 

3.9 Pressure testing 

 

3.9.1 Where required by the relevant construction 

rules, castings are to be pressure tested before final 

acceptance. Unless otherwise agreed, these tests are 

to be carried out in the presence and to the 

satisfaction of the surveyor. 

 

3.10 Identification 

 

3.10.1 The manufacturer is to adopt a system of 

identification which will enable all finished castings 

to be traced to the original cast and the surveyor is to 

be given full facilities for tracing the casting when 

required. 

 

3.10.2 All castings which have been tested and 

inspected with satisfactory results are to be clearly 

marked with following details : 

(a) Identification number, cast number or other 

numbers which will enable the full history of the 

casting to be traced; 
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(b) the abbreviated name of local office of 

designated authority or classification society; 

 

(c) Personal stamp of the surveyor responsible 

for the inspection; 

 

(d) Test pressure where applicable; and 

 

(e) Date of final inspection. 

 

3.10.3 Where small castings are manufactured in 

large numbers, modified arrangements for 

identification may be specially agreed with the 

surveyor. 

 

3.11 Certification 

 

3.11.1 The manufacturer is to provide the surveyor 

with a written statement giving the following 

particulars for each casting or batch of castings 

which have been accepted : 

 

(a) Purchaser name and order number; 

 

(b) Description of castings and alloy type; 

 

(c) Identification number; 

 

(d) Ingot or Cast analysis; 

 

(e) General details of heat treatment where 

applicable; 

 

(f) Results of mechanical tests; and 

 

(g) Test pressure, where applicable. 

 

 

Section 4 

 

Aluminium/Steel Transition Joints 

 

 

4.1 Scope 

 

4.1.1 Provision is made in this section for explosion 

bonded composite aluminium/steel transition joints 

used for connecting aluminium structures to steel 

plating. 

 

4.1.2 Each design is to be separately approved by 

designated authority or classification society. 

 

4.2 Manufacture 

 

4.2.1 Transition joints are to be manufactured by an 

approved producer in accordance with an approved 

specification which is to include the maximum 

temperature allowable at the interface during 

welding. 

 

4.2.2 The aluminium material is to comply with the 

requirements of Section 1 and the steel is to be of an 

appropriate grade complying with the requirements 

of Chapter 3. 

 

4.2.3 Alternative materials which comply with 

International, National or proprietary specifications 

may be accepted provided that they give reasonable 

equivalence to the requirements of 4.2.2 or are 

approved for a specific application. 

 

4.2.4 Intermediate layers between aluminium and 

steel may be used, in which case the material of any 

such layer is to be specified by the manufacturer and 

will be recorded in the approval certificate. Any such 

intermediate layer is then to be used in all production 

joints. 

 

4.3 Visual and non-destructive examination 

 

4.3.1 Each composite plate is to be subjected to 100 

per cent visual and ultrasonic examination in 

accordance with a relevant National/ International 

standard to determine the extent of any unbounded 

areas. The unbounded areas are unacceptable and any 

such area and the surrounding 25 [mm] area is to be 

discarded. 

 

4.4 Mechanical tests 

 

4.4.1 Two shear test specimens and two tensile test 

specimens are to be taken from each end of each 

composite plate for tests to be made on bond 

strength. One shear and one tensile test specimen 

from each end are to be tested at ambient temperature 

after heating to the maximum allowable interface 

temperature; the other two specimens are to be tested 

without heat treatment. 

 

4.4.2 Shear tests may be made on a specimen as 

shown in Figure 4.4.1 or an appropriate equivalent. 

Tensile tests may be made across the interface by 

welding extension pieces to each surface or by the 

ram method shown in Figure4.4.2 or by an 

appropriate alternative method. 

 



802 THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 
 

 

4.4.3 The shear and tensile strengths of all the test 

specimens are to comply with the requirements of the 

manufacturing specification. 

 

4.4.4 If either the shear or tensile test strength of the 

bond is less than the specified minimum but not less 

than 70 per cent of the specified minimum, two 

additional shear and two tensile test specimens from 

each end of the composite plate are to be tested and, 

in addition bend tests as described in 4.4.6 and Table 

4.4.1 are to be conducted. 

 

4.4.5 If either the shear or the tensile strength of the 

bond is less than 70 per cent of the specified 

minimum the case is to be investigated. After 

evaluation of the results of this investigation 

designated authority or classification society will 

consider the extent of composite plate which is to be 

rejected. 

 

 

 
 

4.4.6 Bend tests, when required, are to be made under 

the following conditions, as listed in Table 4.4.1 : 

 

a) the aluminium plate is in tension; 

 

b) the steel plate is in tension; and 

 

c) a side bend is applied. 

 

 

Table 4.4.1 : Bend tests on explosion bonded aluminium / steel transition joints 

Type of test Minimum bend, degrees Diameter of former 

Aluminium in tension 90 3T 

Steel in tension 90 3T 

Side bend 90 6T 

 

4.5 Identification 

4.5.1 Each acceptable transition strip is to be clearly 

marked with designated authority or classification 

society brand and the following particulars : 

(a) Manufacturers name or trade mark; 

(b) Identification mark for the grade of 

aluminium; and 

(c) Identification mark for the grade of steel. 

The particulars are to be stamped on the aluminium 

surface at one end of the strip. 

4.6 Certification 

 

4.6.1 Each test certificate or shipping statement is to 

include the following particulars : 

(a) Purchaser's name and order number; 

(b) The contract number for which the material 

is intended, if known; 

(c) Address to which the material is dispatched; 

(d) Description and dimensions of the material; 
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(e) Specification or grades of both the 

aluminium alloy and the steel and any 

intermediate layer; 

 

(f) Cast numbers of steel and aluminium plates; 

(g) Identification number of the composite plate; 

and 

 

(h) Mechanical test results (not required on the 

shipping statement). 

 

 

Chapter 10 

 

Equipment 

 

Contents 

Section 

 

 

1 Anchors 

2 Stud Link Chain Cables 

3 Short Link Chain Cables 

4 Steel Wire Ropes 

  

 

Section 1 

 

Anchors 

 

1.1 Scope 

1.1.1 The following paragraphs give requirements for 

cast, forged or fabricated steel anchor heads, shanks 

and anchor shackles.   The requirements given in this 

section are applicable to the following types of 

anchors: 

(a) Ordinary stockless and stocked anchors 

(b) High Holding Power (HHP) anchors, 

and 

(c) Super High Holding Power (SHHP) 

anchors not exceeding 1500 [kg] in mass. 

1.2 Manufacture 

1.2.1 Cast steel anchor heads, shanks and shackles 

are to be manufactured and tested in accordance with 

the relevant requirements for castings for welded 

construction of Chapter 4. The steel is to be fine 

grain treated with aluminium. The toughness of steel 

castings for SHHP anchors is to be not less than 

charpy V-notch energy average of 27 J at 0C. 

1.2.2 Forged steel anchor heads, shanks, shackles and 

anchor crown pins are to be manufactured in 

accordance with the requirements for forgings of 

weldable quality of Chapter 5. 

1.2.3 Plate material and bars used for the 

manufacture of fabricated parts of steel anchors are 

to comply with the requirements of Chapter 3. 

For welded super high holding power (SHHP) 

anchors, the base steel grades are to be selected with 

respect to the material grade requirements for Class 

II in Annex 2, Chapter 2 'Materials of Construction' 

Section 2 'Use of Steel Grades'. 

1.2.4 The welding consumables are to meet the 

toughness for the base steel grades in accordance 

with Chapter 11 'Approval of Welding Consumables 

for Use in Ship Construction' of this annex. 

1.2.5 Fabrication is to be carried out by qualified 

welders using approved welding procedure. 

1.2.6 The toughness of the anchor shackles for SHHP 

anchors is to meet that for Grade CC3 anchor chain 

given in Section 2. The toughness of steel castings 

for SHHP anchors is to be not less than charpy V-

notch energy average of 27 J at 0C. 

1.2.7 Hardness values of mating parts are to be such 

that the more easily replaceable part wears faster. 

1.3 Dimensions and tolerances 

1.3.1 Anchors are to be manufactured as per 

approved drawings or as per internationally 

recognised designs meeting the tolerances specified 

in such documents. In addition the following 

dimensional tolerances are also to be applied: 

- the clearance either side of the shank within the 

shackle jaws is not to be more than 3 [mm] for 

anchors upto 3000 [kg] mass, 4 [mm] for 

anchors upto 5000 [kg] mass, 6 [mm] for 

anchors upto 7000 [kg] mass and 12 [mm] for 

larger anchors. 
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- the shackle pin is to be push fit in the eyes of the 

shackle, which are to be chamfered on the 

outside to ensure tightness when the pin is 

clenched over. The shackle pin to hole clearance 

is not to be more than 0.5 [mm] for pins upto 57 

[mm] and not more than 1 [mm] for pins of 

larger diameter 

 

- the anchor crown pin is to be snug fit within the 

chamber and long enough to prevent horizontal 

movement. The gap is not to be more than 1% of 

the chamber length. 

 

- The lateral movement of the shank should not 

exceed 3 degrees. 

 

1.4 Proof test of anchors 

 

1.4.1 Anchors of all sizes are to be proof load tested 

with the load specified in Table 1.4.1. Anchors 

inclusive of stock, having a mass of 75 [kgs] or more 

(56 [kgs] in case of high holding power anchors) are 

to be tested at a proving establishment recognised by 

designated authority or classification society. 

 

1.4.2 The proof test load is to be as given in Table 

1.4.1. The mass to be used in the Table is to be as 

follows:- 

 

(a) For stockless anchors - the total mass of the 

anchor; 

 

(b) For stocked anchors - the mass of the anchor 

excluding the stock; 

 

(c) For high holding power anchors - a nominal 

mass equal to 1.33 times the actual mass of the 

anchor; 

 

(d) For super high holding power anchors - a 

nominal mass equal to 2.0 times the actual mass 

of the anchor. 

 

1.4.3 The proof load is to be applied on the arm or on 

the palm at a spot which, measured from the 

extremity of the bill, is one-third of the distance 

between it and the centre of the crown.  

 

In the case of the stockless anchors, both arms are to 

be tested at the same time, first on one side of the 

shank, then reversed and tested on the other. 

 

1.4.4 Before application of proof test load the 

anchors are to be examined to be sure that castings 

are reasonably free of surface imperfections of 

harmful nature. 

 

On completion of the proof load tests the anchors are 

to be examined for cracks and other defects and for 

anchors made in more than one piece, the anchors are 

to be examined for free rotation of their heads over 

the complete angle. 

 

In every test the difference between the gauge 

lengths (shown in Figure 1.4.4), where one-tenth of 

the required load was applied first and where the load 

has been reduced to one-tenth of the required load 

from the full load, is not to exceed one percent (1%). 

 

1.4.5 In addition to the requirements given in this 

Chapter attention must be given to any relevant 

statutory requirements of the National Authority of 

the country in which the ship is to be registered. 

 

 

 

Table 1.4.1 : Proof loads for anchors 

 

Mass of 

anchor [kg] 

(1) 

Proof load
* 

[kN] 

(2) 

Mass of anchor 

[kg] 

(1) 

Proof load
* 
 

[kN] 

(2) 

Mass of anchor 

[kg] 

(1) 

Proof load
* 
 

[kN] 

(2) 

50 23.2 2000 349.0 7000 804.0 

55 25.2 2100 362.0 7200 818.0 

60 27.1 2200 376.0 7400 832.0 

65 28.9 2300 388.0 7600 845.0 

70 30.7 2400 401.0 7800 861.0 

75 32.4 2500 414.0 8000 877.0 

80 33.9 2600 427.0 8200 892.0 

90 36.3 2700 438.0 8400 908.0 

100 39.1 2800 450.0 8600 922.0 

120 44.3 2900 462.0 8800 936.0 

140 49.0 3000 474.0 9000 949.0 

160 53.3 3100 484.0 9200 961.0 

180 57.4 3200 495.0 9400 975.0 

200 61.3 3300 506.0 9600 987.0 

225 65.8 3400 517.0 9800 998.0 
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250 70.4 3500 528.0 10000 1010.0 

275 74.9 3600 537.0 10500 1040.0 

300 79.5 3700 547.0 11000 1070.0 

325 84.1 3800 557.0 11500 1090.0 

350 88.8 3900 567.0 12000 1110.0 

375 93.4 4000 577.0 12500 1130.0 

400 97.9 4100 586.0 13000 1160.0 

425 103.0 4200 595.0 13500 1180.0 

450 107.0 4300 604.0 14000 1210.0 

475 112.0 4400 613.0 14500 1230.0 

500 116.0 4500 622.0 15000 1260.0 

550 125.0 4600 631.0 15500 1270.0 

600 132.0 4700 638.0 16000 1300.0 

650 140.0 4800 645.0 16500 1330.0 

700 149.0 4900 653.0 17000 1360.0 

750 158.0 5000 661.0 17500 1390.0 

800 166.0 5100 669.0 18000 1410.0 

850 175.0 5200 677.0 18500 1440.0 

900 182.0 5300 685.0 19000 1470.0 

950 191.0 5400 691.0 19500 1490.0 

1000 199.0 5500 699.0 20000 1520.0 

1050 208.0 5600 706.0 21000 1570.0 

1100 216.0 5700 713.0 22000 1620.0 

1150 224.0 5800 721.0 23000 1670.0 

1200 231.0 5900 728.0 24000 1720.0 

1250 239.0 6000 735.0 25000 1770.0 

1300 247.0 6100 740.0 26000 1800.0 

1350 255.0 6200 747.0 27000 1850.0 

1400 262.0 6300 754.0 28000 1900.0 

1450 270.0 6400 760.0 29000 1940.0 

1500 278.0 6500 767.0 30000 1990.0 

1600 292.0 6600 773.0 31000 2030.0 

1700 307.0 6700 779.0 32000 2070.0 

1800 321.0 6800 786.0 34000 2160.0 

1900 335.0 6900 794.0 36000 2250.0 

 

Table 1.4.1 : Proof loads for anchors (Contd.) 

 

Mass of 

anchor [kg] 

(1) 

Proof load
* 

[kN] 

(2) 

Mass of anchor 

[kg] 

(1) 

Proof load
* 
 

[kN] 

(2) 

Mass of anchor 

[kg] 

(1) 

Proof load
* 
 

[kN] 

(2) 

38000 2330.0 42000 2490.0 46000 2650.0 

40000 2410.0 44000 2570.0 48000 2730.0 

Proof loads for intermediate masses are to be determined by linear interpolation 

Notes 

 

Where ordinary anchors have a mass exceeding 48 000 [kg], the proof loads are to be taken as 2.059 (mass of 

anchor in kg)
2/3

 [kN]. 

 

Where high holding power anchors have a mass exceeding 38 000 [kg], the proof loads are to be taken as 2.452 

(actual mass of anchor in kg)
2/3

 [kN]. 
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1.5 Inspections and other tests 

 

1.5.1 Inspection and testing of anchor components is 

to be carried out as per the following: 

(a) Cast components are to be tested as per 

 

Test Programme A 

 

or 

 

Test Programme B, where the Charpy V notch 

energy average of the cast material at 0C is not less 

than 27J. 

 

(b) Forged / fabricated components are to be 

tested as per Test Programme B. 

 

Test Programme A is to consist of Drop Test, 

Hammering Test, Visual Inspection and General 

NDE as described below. 

 

Test Programme B is to consist of Visual 

Inspection, general NDE and Extended NDE as 

described in 1.5.5 and 1.5.6 below. 

 

1.5.2 Drop test is to be carried out by dropping each 

anchor component individually from a height of 4 

[m] to an iron or steel slab. The iron or steel slab 

should be able to resist the impact. The component 

under test should not fracture. 

 

1.5.3 Hammering test is to be carried on each fluke 

and shank, after the drop test, by hammering the 

component, hung clear off the ground using a non-

metallic sling, with a hammer of not less than 3 [kg] 

mass, to check the soundness. 

 

1.5.4 Visual inspection is to be carried out of all 

accessible surfaces after the proof load test. 

 

1.5.5 General non-destructive examination is to be 

carried out, after proof load testing, as per Table 

1.5.5. 

 

1.5.6 Extended non-destructive examination is to be 

carried out, after proof load testing, as per Table 

1.5.6. 

 

 

Table 1.5.5 : General NDE for Anchors 

 

Location Method of NDE 

 SHHP Ordinary / HHP 

Feeders of castings DP or MP and UT DP or MP 

Risers of castings DP or MP and UT DP or MP 

All surfaces of castings DP or MP Not required 

Weld repairs DP or MP DP or MP 

Forged components Not required Not required 

Fabrication welds DP or MP DP or MP 

DP : Dye Penetrant Test 

MP : Magnetic Particle Test 

UT : Ultrasonic Testing 
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Table 1.5.6 : Extended NDE for ordinary, HHP and SHHP anchors 

 

Location Method of NDE 

Feeders of castings DP or MP and UT 

Risers of castings DP or MP and UT 

All surfaces of castings DP or MP 

Random areas of castings UT 

Weld repairs DP or MP 

Forged components Not required 

Fabrication welds DP or MP 

DP : Dye Penetrant Test 

MP : Magnetic Particle Test 

UT : Ultrasonic Testing 

 

 

1.6 Identification 

 

1.6.1 All identification marks are to be stamped on 

one side of the anchor, on the shank and the fluke, at 

locations reserved solely for this purpose. 

 

1.6.2 The following details are to be marked on all 

the anchors:- 

 

(a) Brand mark and the abbreviated name of 

designated authority or classification society 

issuing the certificate; 

 

(b) Number of the certificate; 

 

(c) Month and year of test; 

 

(d) Mass (also the letters 'HHP/SHHP', when 

approved for as high holding power anchor/super 

high holding power anchor); 

 

(e) Mass of stock (in case of stocked anchors); 

 

(f) Personal stamp of surveyor responsible for 

inspection. 

 

(g) Manufacturer‘s mark 

 

(h) Unique cast identification number of shank 

and fluke, if applicable. 

 

1.6.3 In addition to the markings detailed in 1.6.2, 

each important part of the anchor is to be plainly 

marked with the words 'forged steel' or 'cast steel' as 

appropriate. 

 

1.7 Painting 

 

1.7.1 Anchors are to be painted only on completion 

of all inspections and tests. 

 

Section 2 

 

Stud Link Chain Cables 

 

2.1 Scope 

 

2.1.1 The following requirements apply to the 

materials, design, manufacture and testing of stud 

link anchor chain cables and accessories used for 

ships. 

 

2.1.2 Depending upon the nominal tensile strength of 

the chain cable steel used for manufacture, stud link 

chain cables are subdivided in to three grades, 

namely CC1, CC2 and CC3. 

 

2.2 Manufacture 

 

2.2.1 Chain cables and accessories are to be 

manufactured at Works approved by designated 

authority or classification society for the pertinent 

type of chain cable, size and method of manufacture. 

Also refer Chapter 1, Section 1, Cl. 1.3.2.  

 

2.2.2 Chain cables are to be preferably manufactured 

by flash butt welding using material suitable for CC1, 

CC2 or CC3 grades of chain cables. Chain cables 

may also be manufactured by drop forging or casting. 

 

Accessories such as shackles, swivels and swivel 

shackles are to be forged or cast in steel of at least 

grade CC2 material. The welded construction of 

these components will be specially considered. 

 

2.2.3 Details of the method of manufacture and the 

specification of the steel are to be submitted for 

approval. 

 

2.2.4 All materials used for the manufacture of chain 

cables and accessories are to be supplied by 

manufacturer‘s works approved by designated 
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authority or classification society. Also refer Chapter 

1, Section 1, Cl. 1.3.2. However, for Grade CC1 steel 

bars, approval of material manufacturer is not 

required. 

 

For Grade CC3 steel bars, detailed material 

specifications including manufacturing procedure, 

deoxidation practice, specified chemical 

composition, heat treatment and mechanical 

properties are to be submitted. 

 

2.3 Design and tolerances 

 

2.3.1 The form and proportion of chain cable links 

and shackles are to be in accordance with ISO 

1704:2008 (see Figure 2.3.1 to 2.3.6). All dimensions 

in the figures are shown in multiples of the nominal 

diameter d of the common link. The dimensions in 

brackets may be chosen for studless links in outboard 

end swivel pieces. Where designs do not comply with 

this and where accessories are of welded 

construction, plans giving full details of the design, 

manufacturing process and heat treatment are to be 

submitted for approval. 

 

2.3.2 The following tolerances are applicable to links 

with the provision that the plus tolerance may be up 

to 5 per cent of the nominal diameter: 

 

(a) Nominal diameter 

Measured at the 

Crown (see note) 

Max. minus 

tolerance 

Upto 40 [mm] 1 [mm] 

Over 40 and upto 84 

[mm] 

2 [mm] 

Over 84 and upto 122 

[mm] 

3 [mm] 

Over 122 and upto 152 

[mm] 

4 [mm] 

 Over 152 and upto 184 

[mm] 

6 [mm] 

 Over 184 and upto 222 

[mm] 

7.5 [mm] 

 

Note : Two measurements are to be taken at the 

same location: one in the plane of the link (see dp 

in Figure 2.3.7) and one perpendicular to the 

plane of the link. The cross sectional area at the 

crown is to be calculated using the average of 

the diameters with negative and plus tolerance 

 

The cross sectional area at the crown must not 

have any negative tolerance. For diameters of 20 

[mm] or greater, the plus tolerance may be upto 

5 per cent of the nominal diameter. For 

diameters less than 20 [mm] the plus tolerance is 

to be agreed with designated authority or 

classification society at the time of approval; 

 

Diameter measured at locations other than the 

crown is to have no negative tolerance. Plus 

tolerance may be up to 5 per cent of the nominal 

diameter except at the butt weld where it is to be 

in accordance to manufacturer‘s specification, 

which is to be agreed with designated authority 

or classification society. For diameters less than 

20[mm], the plus tolerance is to be agreed with 

designated authority or classification society at 

the time of approval. 

 

(b) The maximum allowable tolerance on assembly 

measured over a length of 5 links may equal +2.5 per 

cent but may not be negative (measured with the 

chain under tension after proof load test); 

 

(c) All other dimensions are subject to a 

manufacturing tolerance of  2.5 per cent, 

provided that all of the final link parts fit 

together properly; 

 

(d) Studs must be located in the links centrally 

and at right angles to the sides of the link, 

although the studs at each end of any length may 

also be located off-centre to facilitate the 

insertion of the joining shackle. The following 

tolerances are regarded as being inherent in the 

method of manufacture and will not be objected 

to provided the stud fits snugly and its ends lie 

practically flush against the inside of the link. 

 

 

Maximum off-centre 

distance 'X' 

10 per cent of the 

nominal diameter d 

Maximum deviation 

"" from the 90 

position 

4 

 

The tolerances are to be measured in 

accordance with Figure 2.3.7. 

 

2.3.3 The following tolerances are applicable to 

accessories : 
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Nominal diameter : + 5 per cent, - 0 per cent 

Other diameter :  2.5 per cent. 

 

2.4 Material for welded chain cables and 

accessories 

 

2.4.1 Bar material intended for the manufacture of 

welded chain cables is to be in accordance with the 

appropriate requirements of Chapter 3. Rimming 

steel is not acceptable for this application. 

 

2.4.2 Bars of the same nominal diameter are to be 

presented for test in batches of 50 tonnes or fraction 

thereof from the same cast. A suitable length from 

one bar in each batch is to be selected for test 

purposes. 

 

2.4.3 In order to evaluate the suitability of the bar 

material the sample selected from each batch is to be 

tested in a heat treatment condition equivalent to that 

of the finished chain cable and accessories. For this 

purpose only the sample need be heat treated. 

 

2.4.4 For all grades, one tensile test is to be taken 

from each sample selected. Additionally one set of 

three Charpy V-notch impact test specimens is to be 

prepared and tested as required in Table 2.4.1. 

 

2.4.5 Where the dimensions allow, the test specimens 

are to be taken at approximately one-third of the 

radius from the outer surface as shown in Figure 

2.4.1. For smaller diameters the test specimens are to 

be taken as close as possible to these positions. 

 

2.4.6 The cross-sectional area of the tensile test 

specimen is to be not less than 150 [mm
2
]. 

Alternatively, the tensile test specimen may be a 

suitable length of bar tested in full cross-section. 

 

2.4.7 The impact test specimens are to be notched in 

the radial direction as shown in Figure 2.4.1. 

 

2.4.8 The results of all the mechanical testing are to 

comply with the requirements of Table 2.4.1. 

 

2.4.9 The average value obtained from one set of 

three impact test specimens is to comply with the 

requirements given in Table 2.4.1. One individual 

value only may be below the specified average value 

provided it is not less than 70% of that value. 

 

If the Charpy V-notch impact test requirements are 

not achieved, a retest of three further specimens 

selected from the same sample as per 1.10.2 of 

Chapter 1 shall be permissible. Failure to meet the 

requirements will result in rejection of the test unit 

represented unless it can be clearly attributable to 

improper simulated heat treatment. 

 

If the tensile test requirements are not achieved, a 

retest of two further specimens selected from the 

same sample shall be permissible. Failure to meet the 

specified requirements in either of the additional tests 

will result in rejection of the test unit represented 

unless it can be clearly attributable to improper 

simulated heat treatment. 
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Table 2.4.1 : Mechanical properties of rolled steel bars for acceptance purposes 

 

Designation 

Tensile 

strength 

[N/mm
2
] 

Yield 

strength 

[N/mm
2
] 

min. 

Elongation 

on 5.65 

So% min. 

Reduction 

of area % 

min. 

Impact Tests 

Test temp.C Average 

energy J 

min.
1
 

Grade CC1 370 - 490 - 25 - - - 

Grade CC2 490 - 690 295 22 - 0 27
1
 

Grade CC3 Min. 690 410 17 40 0
2
 60 

     -20 35 

 

1. The impact test of grade CC2 material may be waived, if the chain is to be supplied in a heat treated condition 

as per Table 2.9.1. 

 

2. The impact testing is normally to be carried out at 0C. 

 

 

 

 

 

Table 2.4.2 : Chemical composition of rolled steel bars 

 

Designation 

Chemical Composition 

C  

max. 

Si Mn P  

max. 

S  

max. 

Al (Total)
1
 

min. 

Grade CC1 0.20 0.15 - 0.35 min. 0.40 0.040 0.040 - 

Grade CC2
2
 0.24 0.15 - 0.55 max. 1.60 0.035 0.035 0.020 

Grade CC3 
3
 To be specially considered in each case 

 

1. Aluminium may be replaced partly by other grain refining elements. 

 

2. Subject to special consideration, additional alloying elements may be added. 

 

3.To be killed and of fine grain. 

 

 

 

 

 

Table 2.4.3 : Dimensional tolerance of rolled steel bars 

 

Nominal diameter [mm] Tolerance on diameter [mm] Tolerance on roundness (dmax - 

dmin) [mm] 

Less than 25 -0 + 1.0 0.6 

25 – 35 -0 +1.2 0.8 

36 – 50 -0 + 1.6 1.1 

51 – 80 -0 + 2.0 1.5 

81 – 100 -0 +2.6 1.95 

101 – 120 -0 + 3.0 2.25 

121 – 160 -0 + 4.0 3.0 

161 – 210 -0 + 5.0 4.0 
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2.4.10 If failure to pass the tensile test or the Charpy 

V-notch impact test is definitely attributable to 

improper heat treatment of the test sample, a new test 

sample may be taken from the same piece and re-heat 

treated. The complete test (both tensile and impact 

test) is to be repeated and the original results 

obtained may be disregarded. 

 

2.4.11 The chemical composition of the steel bars is 

to be generally within the limits given in Table 2.4.2. 

 

2.4.12 The tolerances on diameter and roundness of 

rolled steel bars are to be within the limits specified 

in Table 2.4.3 unless otherwise agreed. 

 

2.4.13 The minimum markings required for the steel 

bars are the manufacturers‘ brandmark, the steel 

grade and an abbreviated symbol of the heat. Steel 

bars having diameters of up to and including 40 mm 

and combined into bundles, may be marked on 

permanently affixed labels. 

 

2.4.14 Material certification : Bar material for Grade 

2 or Grade 3 is to be certified by designated authority 

or classification society. For each consignment, 

manufacturers shall forward to the surveyor a 

certificate containing at least the following data: 

 

- Manufacturer‘s name and/or purchaser‘s order 

no. 

 

- Number and dimensions of bars and weight of 

consignment 

 

- Steel specification and chain grade 

 

- Heat number 

 

- Manufacturing procedure 

 

- Chemical composition 

 

- Details of heat treatment of the test sample 

(where applicable) 

 

- Results of mechanical tests (where applicable) 

 

- Number of test specimens (where applicable). 

 

2.5 Material for cast chain cables and accessories 

 

2.5.1 Manufacture of cast steel chain cables is 

generally to be in accordance with Chapter 4, as 

appropriate. 

 

2.5.2 All castings must be properly heat treated i.e. 

normalized, normalized and tempered or quenched 

and tempered, as specified in Table 2.7.1 for the 

relevant grade of steel. 

 

2.6 Material for forged chain cables and 

accessories 

 

2.6.1 The procedure for the manufacture of drop 

forgings for chain cables will be specially 

considered, but is generally to be in accordance with 

the appropriate requirements of Chapter 5. 

 

2.6.2 The stock material may be supplied in the as 

rolled condition. Finished forgings are to be properly 

heat treated, i.e. normalized, normalized and 

tempered or quenched and tempered, as specified for 

the relevant grade of steel in Table 2.7.1. 

 

2.7 Heat treatment of completed chain cables 

 

2.7.1 The completed chain cable and accessories are 

to be heat treated in accordance with Table 2.7.1, for 

the appropriate grade of cable. 

 

2.7.2 In all cases, heat treatment is to be carried out 

prior to the proof, load test, breaking load test and all 

mechanical testing. 

 

 

 

Table 2.7.1 : Condition of supply of chain cables and accessories 

 

Grade Chain cables Accessories 

CC1 As welded or normalized NA 

CC2 As welded or normalized 
1)

 Normalized 

CC3 Normalized, Normalized and tempered or 

Quenched and tempered 

Normalized, normalized and tempered or 

Quenched and tempered 

1. Grade CC2 chain cables made by forging or casting are to be supplied in the normalized condition 

 

NA = Not Applicable. 

 

2.8 Materials and welding of studs 

 

2.8.1 The studs are to be made of steel corresponding 

to that of the chain cable or from rolled, cast or 

forged mild steels. The use of other materials, e.g. 

grey or nodular cast iron is not permitted. 

 

2.8.2 The welding of studs is to be in accordance 

with an approved procedure subject to following : 
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(a) The studs being of weldable steel; 

(b) The studs being welded at one end only, i.e. 

opposite to the weldment of the link. The stud 

ends must fit inside of the link without 

appreciable gap; 

(c) The welds, preferably in the horizontal 

position, are to be executed by qualified welders 

using suitable welding consumables; 

(d) All the welds are to be completed before the 

final heat treatment of the chain cable; and 

(e) The welds are to be free from defects liable 

to impair the proper use of the chain. 

2.9 Testing of completed chain cables 

2.9.1 Finished chain cables are to be tested in the 

presence of a surveyor, at a proving establishment 

recognised by designated authority or classification 

society. For this purpose the chain cables must be 

free from paint and anti-corrosive media. Special 

attention would be given to the visual inspection of 

the flash-butt-weld, if present. In addition to the 

requirements of this chapter, attention must be given 

to any relevant statutory requirements of the National 

Authority of the country in which the ship is to be 

registered. 

2.9.2 The design and/or standard breaking loads and 

proof loads of stud link chain cables are given in 

Table 2.9.1 (a). The test loads rounded off from the 

loads in 2.9.1 (a) to be used for testing and 

acceptance of chain cables, are given in Table 2.9.1 

(b). Each length of chain is to be subjected to a proof 

loading test in an approved testing machine and is to 

withstand the load given in Table 2.9.1 for the 

appropriate grade and size of cable. On completion of 

the test, each length of cable is to be examined and is 

to be free from significant defects. 

Should a proof load test fail, the defective link(s) is 

(are) to be replaced, a local heat treatment to be 

carried out on the new link(s) and the proof load test 

is to be repeated. In addition, an investigation is to be 

made to identify the cause of the failure. 

 

 

Table 2.9.1(a) : Formulae for proof loads and breaking loads of stud link chain cables 

 

Test Grade CC1 Grade CC2 Grade CC3 

Proof load (kN) 0.00686d
2
 (44 – 0.08d) 0.00981d

2
 (44 – 0.08d) 0.01373d

2
 (44 – 0.08d) 

Breaking load (kN) 0.00981d
2
 (44 – 0.08d) 0.01373d

2
 (44 – 0.08d) 0.01961d

2
 (44 – 0.08d) 

Note d = nominal diameter [mm] 

 

 

 

Table 2.9.1(b) : Test load values for stud link chain cables 

 

 

Chain cable 

diameter 

(mm) 

Grade CC1 Grade CC2 Grade CC3 

Proof load 

 

 

(kN) 

Breaking 

load 

 

(kN) 

Proof load 

 

 

(kN) 

Breaking 

load 

 

(kN) 

Proof load 

 

(kN) 

Breaking load 

 

(kN) 

1 2 3 4 5 6 7 

11 

12.5 

14 

16 

17.5 

19 

20.5 

36 

46 

58 

76 

89 

105 

123 

51 

66 

82 

107 

127 

150 

175 

51 

66 

82 

107 

127 

150 

175 

72 

92 

116 

150 

179 

211 

244 

72 

92 

116 

150 

179 

211 

244 

102 

132 

165 

216 

256 

301 

349 

22 140 200 200 280 280 401 

24 167 237 237 332 332 476 

26 194 278 278 389 389 556 

28 225 321 321 449 449 642 

       

30 257 368 368 514 514 735 

32 291 417 417 583 583 833 

34 328 468 468 655 655 937 

36 366 523 523 732 732 1050 
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Table 2.9.1(b) : Test load values for stud link chain cables 

 

 

Chain cable 

diameter 

(mm) 

Grade CC1 Grade CC2 Grade CC3 

Proof load 

 

 

(kN) 

Breaking 

load 

 

(kN) 

Proof load 

 

 

(kN) 

Breaking 

load 

 

(kN) 

Proof load 

 

(kN) 

Breaking load 

 

(kN) 

1 2 3 4 5 6 7 

38 406 581 581 812 812 1160 

       

40 448 640 640 896 896 1280 

42 492 703 703 981 981 1400 

44 583 769 769 1080 1080 1540 

46 585 837 837 1170 1170 1680 

48 635 908 908 1270 1270 1810 

       

50 686 981 981 1370 1370 1960 

52 739 1060 1060 1480 1480 2110 

54 794 1140 1140 1590 1590 2270 

56 851 1220 1220 1710 1710 2430 

58 909 1290 1290 1810 1810 2600 

       

60 969 1380 1380 1940 1940 2770 

62 1030 1470 1470 2060 2060 2940 

64 1100 1560 1560 2190 2190 3130 

66 1160 1660 1660 2310 2310 3300 

68 1230 1750 1750 2450 2450 3500 

       

70 1290 1840 1840 2580 2580 3690 

73 1390 1990 1990 2790 2790 3990 

76 1500 2150 2150 3010 3010 4300 

78 1580 2260 2260 3160 3160 4500 

81 1690 2410 2410 3380 3380 4820 

       

84 1800 2580 2580 3610 3610 5160 

87 1920 2750 2750 3850 3850 5500 

90 2050 2920 2920 4090 4090 5840 

92 2130 3040 3040 4260 4260 6080 

95 2260 3230 3230 4510 4510 6440 

       

97 2340 3340 3340 4680 4680 6690 

100 2470 3530 3530 4940 4940 7060 

102 2560 3660 3660 5120 5120 7320 

105 2700 3850 3850 5390 5390 7700 

107 2790 3980 3980 5570 5570 7960 

       

111 2970 4250 4250 5940 5940 8480 

114 3110 4440 4440 6230 6230 8890 

117 3260 4650 4650 6510 6510 9300 

120 3400 4850 4850 6810 6810 9720 

122 3500 5000 5000 7000 7000 9990 
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Table 2.9.1(b) : Test load values for stud link chain cables 

 

 

Chain cable 

diameter 

(mm) 

Grade CC1 Grade CC2 Grade CC3 

Proof load 

 

 

(kN) 

Breaking 

load 

 

(kN) 

Proof load 

 

 

(kN) 

Breaking 

load 

 

(kN) 

Proof load 

 

(kN) 

Breaking load 

 

(kN) 

1 2 3 4 5 6 7 

       

124 3600 5140 5140 7200 7200 10280 

127 3750 5350 5350 7490 7490 10710 

130 3900 5570 5570 7800 7800 11140 

132 4000 5720 5720 8000 8000 11420 

137 4260 6080 6080 8510 8510 12160 

       

142 4520 6450 6450 9030 9030 12910 

147 4790 6840 6840 9560 9560 13660 

152 5050 7220 7220 10100 10100 14430 

157 5320 7600 7600 10640 10640 15200 

162 5590 7990 7990 11170 11170 15970 

 

 

 

 

 

Table 2.9.2 : Number of mechanical test specimens for finished chain cables and accessories 

 

Grade Manufacturing 

method 

Condition of 

supply 1) 

Number of test specimens 

Tensile test for 

base metal 

Charpy V-notch impact test 

Base metal Weldment 

CC1 
Flash-butt welded AW 

N 

NR NR NR 

CC2 

Flash-butt welded AW 

-------------------- 

N 

1 

-------------------- 

NR 

3 

-------------------- 

NR 

3 

-------------------- 

NR 

Forged or Cast N 1 3 
2)

 NA 

CC3 

Flash-butt welded N 

NT 

QT 

1 3 3 

Forged or Cast N 

NT 

QT 

1 3 NA 

1.  AW = As Welded,     N = Normalized,     NT = Normalized and Tempered,     

    QT = Quenched and Tempered 

 

2. For chain cables, Charpy V-notch impact test is not required. 

 

NR = Not required 

NA = Not applicable 
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Table 2.9.3 : Mechanical properties of finished chain cables and accessories 

 

Grade Yield 

strength 

[N/mm
2
] 

min. 

Tensile 

strength 

[N/mm
2
] 

min. 

Elongation 

on 5.65 So 

% min. 

Reduction 

of area % 

min. 

Charpy V-notch impact test 

Test 

tempera-

ture, in C 

Absorbed energy, in 

Joules min. 

Base 

metal 

Weldment 

CC1 NR NR NR NR NR NR NR 

CC2 295 490 – 690 22 NR 0 27 27 

CC3 410 690 min. 17 40 0 
1)

 60 50 

     -20 35 27 

1.  Testing is normally to be carried out at 0C. 

NR = Not required. 

 

 

 

 

2.9.3 Sample lengths comprising of at least three 

links are to be taken from every four lengths or 

fraction of chain cables and tested at the breaking 

loads given in Table 2.9.1. The breaking load is to be 

maintained for a minimum of 30 seconds. The links 

concerned are to be made in a single manufacturing 

cycle together with the chain cable and must be 

welded and heat treated together with it. Only after 

this these may be separated from the chain cable in 

the presence of the surveyor. 

 

2.9.4 Where a breaking load test specimen fails, a 

further specimen is to be cut from the same length of 

cable and subjected to test. If this re-test fails, the 

length of cable from which it was taken is to be 

rejected. When this test is also representative of other 

lengths, each of the remaining lengths in the batch is 

to be individually tested and is to meet the 

requirements of the breaking load test. 

 

2.9.5 For large diameter cables where the required 

breaking load is greater than the capacity of the 

testing machines, special consideration will be given 

to acceptance of other alternative testing procedure. 

 

2.9.6 Mechanical test specimens required in Table 

2.9.2 are to be taken from every four lengths in 

accordance with 2.9.7. For forged or cast chain 

cables where the batch size is less than four lengths, 

the sampling frequency is to be by heat treatment 

charge. Mechanical tests are to be carried out in the 

presence of the surveyor. The test specimens and 

their location are to be according to 2.4.5 to 2.4.7 and 

Figure 2.4.1. Testing and re-testing are to be carried 

out as given in 2.4.9. 

 

2.9.7 An additional link (or where the links are small, 

several links) for mechanical test specimen removal 

is to be provided in a length of chain cable not 

containing the specimen for the breaking test. The 

specimen link must be manufactured and heat treated 

together with the length of chain cable. 

 

2.10 Accessories for chain cables 

 

2.10.1 End and joining shackles, attachment links, 

adapter pieces, swivels and other fittings are to be 

subjected to the proof and breaking loads appropriate 

to the grade and size of cable for which they are 

intended in accordance with the requirements of 

Table 2.9.1. 

 

2.10.2 The breaking load is to be applied to at least 

one item out of every 25 (one in 50 for lugless 

shackles). The items need not necessarily be 

representative of each heat of steel or individual 

purchase order. Enlarged links and end links need not 

be tested provided that they are manufactured and 

heat treated together with the chain cable. The tested 

item is to be destroyed and not used as part of an 

outfit, in general. However, the accessories, which 

have been successfully tested at the prescribed 

breaking load appropriate to the chain, may be used 

in service at the discretion of designated authority or 

classification society where the accessories are 

manufactured with the following: 

 

(a) material having higher strength 

characteristics than those specified for the part in 

question (e.g. grade 3 material for accessories 

for grade 2 chain). 

 

(b) or alternatively, same grade material as the 

chain but with increased dimensions and it is 

verified by procedure tests that such accessories 

are so designed that the breaking strength is not 

less than 1.4 times the prescribed breaking load 

of the chain for which they are intended. 
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i. The breaking load test may be waived if – 

 

(a) The breaking load has been demonstrated on 

the occasion of the approval testing of parts of 

the same design, and 

 

(b) The mechanical properties of each 

manufacturing batch are approved, and 

 

(c) The parts are subjected to suitable non-

destructive testing. 

2.10.4 Unless otherwise specified, the forging or 

casting must at least comply with the mechanical 

properties given in Table 2.9.3, when properly heat 

treated. For test sampling, forgings or castings of 

similar dimensions originating from the same heat 

treatment charge and the same heat of steel are to be 

combined into one test unit. From each test unit, one 

tensile test specimen and the Charpy V-notch impact 

test specimens are to be taken in accordance with 

Table 2.9.2. Mechanical tests are to be carried out in 

the presence of the surveyor. Location of test 

specimens and test procedure are to be as given in 

2.4.5 to 2.4.7 and Figure 2.4.1. Testing / re-testing is 

to be carried out as per 2.4.9. Enlarged links and end 

links need not be tested provided they are 

manufactured and heat treated together with the chain 

cable. 

 

2.11 Identification 

 

2.11.1 All lengths of cables and accessories are to be 

stamped with the following identification marks:- 

 

(a) Brand mark and the abbreviated name of the 

designated authority or classification society 

issuing the certificate; 

(b) Number of certificate; 

(c) Date of test; 

(d) Proof load and grade of chain; 

(e)Personal stamp of the surveyor responsible for 

inspection. 

 

 

 

Section 3 

 

Short Link Chain Cables 

 

3.1 General 

 

3.1.1 Details regarding the form and proportions of 

short link chain cable, materials, method of 

manufacture and testing are to be submitted for 

special consideration by designated authority or 

classification society. 

 

3.1.2 In general the short link chain cables are to 

comply with the grades L(3) and M(4) of ISO 1834. 

 

3.2 Testing and inspection of chain cables 

 

3.2.1 All chain cable of 12.5 [mm] diameter and 

above, and all steering chains irrespective of 

diameter are to be tested at a proving establishment 

recognised by designated authority or classification 

society. 

 

3.2.2 For chain of diameter less than 12.5 [mm], 

other than steering chains, the manufacturer's tests 

will be accepted. 

 

3.2.3 After completion of all manufacturing 

processes, including heat treatment and galvanising, 

the whole of the chain is to be subjected to the 

appropriate proof load specified in Table 3.2.1. 

 

3.2.4 The whole of the chain is to be inspected after 

the proof load test and is to be free from significant 

defects. 

 

3.2.5 At least one sample, consisting of seven or 

more links, is to be selected by the surveyor from 

each 200 [m] or less of chain for breaking load tests. 

Two additional links may be required for engagement 

in the jaws of the testing machine. These extra links 

are not to be taken into account in determining the 

total elongation (See 3.2.7). 

 

3.2.6 The breaking load is to comply with the 

appropriate requirements of Table 3.2.1. 

 

3.2.7 The total elongation of the breaking load 

sample at fracture, expressed as a percentage of the 

original inside length of the sample after proof 

loading, is to be not less than 20 per cent. 
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Table 3.2.1 : Mechanical test requirements for short link chain cables 

 

Chain diameter 

[mm] 

Grade L(3) Grade M(4) 

Proof load [kN] 
Breaking load min. 

[kN] 
Proof load [kN] 

Breaking load min. 

[kN] 

5 - - 7.9 15.8 

6 9 18 - - 

6.3 - - 12.5 25 

7.1 - - 15.9 31.8 

8 16 32 20.2 40.4 

9 - - 25.5 51 

10 25 50 31.5 63 

11.2 - - 39.5 79 

12 35.5 71 - - 

12.5 - - 49.1 98.2 

14 - - 63 126 

16 - - 81 162 

18 - - 102 204 

20 - - 126 252 

22.4 - - 158 316 

25 - - 197 394 

28 - - 247 494 

32 - - 322 644 

36 - - 408 816 

40 - - 503 1006 

45 - - 637 1274 

 

 

Section 4 

 

Steel Wire Ropes 

 

4.1 General 

 

4.1.1 Steel wire ropes are to be manufactured at 

Works approved by designated authority or 

classification society. Also refer Chapter 1, Section 

1, clause 1.3.2.  

 

4.1.2 The wire ropes are to be of six strand type with 

minimum of 16 wires in each strand. In addition to 

complying with the requirements of this chapter, the 

details regarding form of construction and minimum 

breaking strength are to be in accordance with IS: 

2266-1989. Alternative type of wire ropes will be 

specially considered on the basis of an equivalent 

breaking load and the suitability of the construction 

for the purpose intended. 

 

4.1.3 It is recommended that the wire ropes intended 

for stream wires, towlines and mooring lines be of 

fiber core construction and wire ropes for towlines 

and mooring lines used in association with mooring 

winches be of wire rope core. 

 

4.2 Materials 

 

4.2.1 The wire used in the manufacture of the rope is 

to be drawn from steel made in accordance with the 

requirements of chapter 3. 

 

Table 4.2.1 : Torsion test - Speed of testing 

 

Diameter of coated 

wire [mm] 

Maximum speed of testing 

twists per minute 

< 1.5 90 

 1.5 < 3.0 60 

 3.0 < 4.0 30 

 

4.2.2 The tensile strength is generally to be within the 

ranges 1420 to 1570 [N/mm
2
]; 1570 to 1770 

[N/mm
2
] or 1770 to 1960 [N/mm

2
]. 

 

4.2.3 The wire is to be galvanized by a hot dip or 

electrolytic process to give a uniform coating which 

may be any of the following grades:- 

 

Grade 1 : heavy coating, drawn after 

galvanizing; 

 

Grade 2 : heavy coating, finally galvanized; 
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Grade 3 : light coating, drawn after 

galvanizing. 

 

4.2.4 Torsion and zinc coating tests are to be carried 

out on wire samples taken from a suitable length of 

the completed rope. After unstranding and 

straightening, six wires are to be subjected to both a 

torsion test and a wrap test for adhesion of coating. 

Additionally, tests to determine the uniformity of the 

zinc coating are to be carried out. 

 

4.2.5 As an alternative to test specimens taken as 

detailed in 4.2.4, tests may be carried out on the wire 

before the rope is stranded. 

 

4.2.6 For the torsion test, the length of the sample is 

to be such as to allow a length between the grips of 

100 times the wire diameter or 300 [mm], whichever 

is less. The wire is to be twisted by causing one or 

both of the vices to be revolved until fracture occurs. 

The speed of testing is not to exceed, for a length 

equal to 100 times the diameter, that given in Table 

4.2.1 (a tensile load not exceeding 2 per cent of the 

breaking load of the wire may be applied to keep the 

wire stretched). The wire is to withstand, without 

fracture on a length of 100 times the diameter of 

wire, the number of complete twists given in Table 

4.2.2. 

 

 

 

Table 4.2.2 : Torsion test - Minimum number of twists 

Diameter of 

coated wire [mm] 

Minimum number of twists 

Grade 2 Grade 1 or 3 

Tested before 

stranding 

Tested after 

stranding 

Tested before 

stranding 

Tested after 

stranding 

< 1.3 15 13 27 24 

 1.3 < 2.3 15 13 26 23 

 2.3 < 3.0 14 12 23 20 

 3.0 < 4.0 12 10 21 18 

 

 

4.3 Zinc coating tests 

 

4.3.1 The mass per unit area of the zinc coating is to 

be determined in accordance with a 

recognised standard and is to comply with the 

minimum values given in Table 4.3.1. 

 

 

 

 

 

 

Table 4.3.1 : Zinc coating 

 

Diameter of coated wire [mm]  
Zinc coating [grams/m

2
] 

Grade 1 or 2 Grade 3 

 0.40 < 0.50 75 40 

 0.50 < 0.6 90 50 

 0.6 < 0.8 110 60 

 0.8 < 1.0 130 70 

 1.0 < 1.2 150 80 

 1.2 < 1.5 165 90 

 1.5 < 1.9 180 100 

 1.9 < 2.5 205 110 

 2.5 < 3.2 230 125 

 3.2 < 4.0 250 135 

 

 

4.3.2 The uniformity of the zinc coating is to be 

determined by a dip test carried out in accordance 

with the requirements of a recognised standard. 

4.3.3 The adhesion of the coating is to be tested by 

wrapping the wire round a cylindrical mandrel 
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for 10 complete turns. The ratio between the diameter 

of the mandrel and that of the wire is to be as in 

Table 4.3.2. After wrapping on the appropriate 

mandrel the zinc coating is to have neither flaked nor 

cracked to such an extent that any zinc can be 

removed by rubbing with bare fingers. 

 

 

 

 

Table 4.3.2 : Wrap test for adhesion of zinc coating 

 

Coating Diameter coated wire [mm] Max. ratio of mandrel to wire diameter 

Grade 1 and 2 < 1.5 

 1.5 

4 

6 

Grade 3 < 1.5 

 1.5 

2 

3 

 

 

 

4.4 Test on completed ropes 

 

4.4.1 The breaking load is to be determined by 

testing to destruction a sample cut from the 

completed rope. This sample is to be of sufficient 

length to provide a clear test length of at least 36 

times the rope diameter between the grips. 

 

4.4.2 The actual breaking load is not to be less than 

that given in the appropriate approved standard. 

 

4.5 Identification 

 

4.5.1 All completed ropes are to be identified with 

attached labels detailing the rope type, diameter and 

length. 

 

 

 

Chapter 11 

 

Approval of Welding Consumables for Use in Ship Construction 

 

 

Contents 

Section 

 

 

1 General 

2 Electrodes for Normal Penetration Manual Welding 

3 Deep Penetration Electrodes for Manual Welding 

4 Wire-flux Combinations for Submerged Arc Automatic Welding 

5 Wires and Wire-gas Combinations for Semi-automatic and Automatic Welding 

6 Consumables for use in Electro-slag and Electro-gas Vertical Welding 

7 Welding Consumables for High Strength Steels for Welded Structures 

8 Consumables for Welding of Aluminium Alloys 
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Section 1 

 

General 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 This Chapter gives the requirements for 

approval and inspection of welding consumables 

such as electrodes, wires, fluxes etc. intended for 

welding of the following types of materials used in 

ship construction: 

 

(a) Normal strength steel for ship structures, 

Grades A, B, D and E (See Chapter 3). 

 

(b) Higher strength steels for ship structures 

Grades AH32, DH32, EH32, AH36, DH36 and 

EH36 (See Chapter 3). 

 

(c) Higher strength steels for ship structures with 

minimum yield strength 390 [N/mm
2
] : Grades 

AH40, DH40 and EH40 (See Chapter 3). 

 

(d) Higher strength steels for ship structures for 

low temperature application : Grades FH32, 

FH36 and FH40 (See Chapter 3). 

 

(e) Higher strength steels for welded structures. 

 

(f) Aluminium alloys (See Chapter 9). 

 

1.2 Manufacture 

 

1.2.1 The manufacturer's plant and method of 

production of welding consumables are to be such as 

to ensure reasonable uniformity in manufacture. 

designated authority or classification society is to be 

notified of any alteration proposed to be made in the 

process of manufacture subsequent to approval. 

 

1.3 Grading 

 

1.3.1 Welding consumables for steel materials 

specified in 1.1.1 a) to d) above. 

 

These consumables are divided into 3 strength groups 

each of which is further graded as per the Charpy V-

notch impact test requirements as shown below: 

 

 

Groups Grading 

Normal strength steel 1, 2, 3 

Higher strength steel : yield strength upto 355 [N/mm
2
] 1Y, 2Y, 3Y, 4Y 

Higher strength steels : yield strength upto 390 [N/mm
2
] 2Y40, 3Y40, 4Y40, 5Y40 

Hydrogen marks 

Welding consumables of Grades 2 and 3; and of Grades 2Y, 3Y and 4Y and of Grades 2Y40, 3Y40, 4Y40 and 

5Y40 for which hydrogen content has been controlled in accordance with Section 2.5 are identified by the mark 

H15, H10 or H5 

 

The following suffixes are added after the Grade mark as applicable: 

S     : Semi-automatic 

T     : Two-run technique 

M    : Multi-run technique 

TM  : Both two-run and multi-run technique 

V     : Vertical 

 

See Table 1.3.1 for correlation of welding 

consumables to hull structural steel grades. 

 

1.3.2 For grading of consumables for welding higher 

strength quenched and tempered steels 

indicated in 1.1.1(e) above, refer to Section 7. 

 

1.3.3 For grading of consumables for welding 

aluminium alloys indicated in 1.1.1(f) above, refer to 

Section 8. 

 

 

Table 1.3.1 : Correlation of welding consumables to hull structural steel grades 

 

Grades of 

Welding 

Consumables 

(see notes) 

Hull structural steel Grades 
1)

 

A B D E 
AH3

2/36 

DH3

2/36 

EH3

2/36 

FH3

2/36 

AH4

0 

DH4

0 

EH4

0 

FH4

0 

1, 1S, 1T, 1M, 

1TM, 1V 
X            

1YS, 1YT, X    X 
3)
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1YM, 1YTM, 

1YV 

2, 2S, 2T, 2M, 

2TM, 2V 
X X X          

2Y, 2YS, 2YT, 

2YM, 2YTM, 

2YV 

X X X X X        

2Y40, 2Y40S, 

2Y40T, 2Y40M, 

2Y40TM, 

2Y40V 

2) 2) 2)  X X   X X   

3, 3S, 3T, 3M, 

3TM, 3V 
X X X X         

3Y, 3YS, 3YT, 

3YM, 3YTM, 

3YV 

X X X X X X X      

3Y40, 3Y40S, 

3Y40T, 3Y40M, 

3Y40TM, 

3Y40V 

2) 2) 2) 2) X X X  X X X  

4Y, 4YS, 4YT, 

4YM, 4YTM, 

4YV 

X X X X X X X X     

4Y40, 4Y40S, 

4Y40T, 4Y40M, 

4Y40TM, 

4Y40V 

2) 2) 2) 2) X X X X X X X X 

5Y40, 5Y40S, 

5Y40T, 5Y40M, 

5Y40TM, 

5Y40V 

2) 2) 2) 2) X X X X X X X X 

 

1. Requirements for other grades of steels given in chapter 3 but not included here will be specially 

considered. 

2. See Note d) 

3. See Note e) 

 

(a) When joining normal to higher strength structural steel, consumables of the lowest acceptable grade for 

either material being joined may be used. 

(b) When joining steels of same strength level but of different toughness grade, consumables of the lowest 

acceptable grade for either material being joined may be used. 

(c) It is recommended that controlled low hydrogen type consumables are to be used when joining higher 

strength structural steels to the same or lower strength level, except that other consumables may be used when 

the carbon equivalent is below or equal to 0.41%. When other than controlled low hydrogen type electrodes 

are used appropriate procedure test for hydrogen cracking may be conducted subject to approval of designated 

authority or classification society. 

(d) The welding consumables approved for steel Grades AH40, DH40, EH40 and/or FH40 may also be used 

for welding of the corresponding grades of normal strength steels subject to the approval of designated 

authority or classification society. 

(e) When joining higher strength steels using Grade 1Y welding consumables, the material thicknesses is not 

to exceed 25 [mm]. 

 

1.4 Approval procedure 

 

1.4.1 Approval of welding consumables will be 

considered on the basis of the manufacturer's 

description of the works and detailed description of 

the method of production control, satisfactory 

inspection of the works by the surveyors and 

compliance with the test requirements detailed in 

subsequent paragraphs of this chapter. 

 

1.4.2 When a welding consumable is manufactured in 

several locations of the same company, the complete 

series of approval tests would be carried out in one 

Works only. In other locations, a reduced test 

programme based upon the requirements of annual 
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testing may be accepted subject to the manufacturer 

certifying that the materials and the fabrication 

process used are identical with those of the main unit. 

 

This requirement is also applicable to all 

manufacturers of welding consumables under license. 

 

Note : In case of wire flux combination for 

submerged arc welding where a unique powder flux 

is combined with different wires coming from several 

factories belonging to the same firm only one test 

series may be carried out provided the wires conform 

to the same technical specification. 

 

1.4.3 The test assemblies are to be prepared under the 

supervision of the surveyor, and all tests are to be 

carried out in his presence. 

1.4.4 Designated authority or classification society 

may require, in any particular case, such additional 

tests or spacing requirements as may be necessary. 

 

1.5 Test assemblies 

 

1.5.1 The test assemblies are to be prepared and 

tested under the supervision of the surveyor(s). 

 

1.5.2 When a welded joint is performed, the edges of 

the plates are to be bevelled either by mechanical 

machining or by oxygen cutting; in the latter case, a 

descaling of the edges is necessary. 

1.5.3 The welding conditions used such as amperage, 

voltage, travel speed, etc. are to be within the range 

recommended by the manufacturer for normal and 

good welding practice. Where a welding consumable 

is suitable for both alternating current (AC) and 

direct current (DC), AC is to be used for the 

preparation of test assemblies. 

 

1.6 Annual inspection and tests 

 

1.6.1 All establishments, where approved welding 

consumables are manufactured, and the associated 

quality control procedures, are to be subjected to 

annual inspection. On these occasions, samples of the 

approved consumables are to be selected by the 

surveyor and subjected to the tests detailed in the 

subsequent paragraphs of this Chapter. 

 

1.7 Upgrading and uprating 

 

1.7.1 Upgrading and uprating of welding 

consumables will be considered only at the 

manufacturer‘s request, preferably at the time of 

annual testing. Generally, for this purpose, tests from 

butt weld assemblies will be required in addition to 

the normal annual approval tests. 

 

1.8 Upgrading refers to notch toughness of the 

welding consumable while uprating refers to 

extension to cover higher strength level steels. 

 

1.7.3 Any alteration to the approved consumable 

which may result in a change in the chemical 

composition and the mechanical properties of the 

deposited metal, must be immediately notified by the 

manufacturer. Additional tests may be necessary. 

 

1.9 Dimensions of test specimens 

 

1.8.1 Deposited metal tensile test specimens are to be 

machined to the dimensions shown in Figure 1.8.1. 

Care is to be taken to ensure that the longitudinal axis 

of the test piece coincides with the centre of the weld 

and midthickness of the plates. The test piece may be 

heated to a temperature not exceeding 250C for a 

period not exceeding 16 hours for hydrogen removal, 

prior to testing. 

 

 
Figure 1.8.1 : Deposited metal tensile test 

 
Figure 1.8.2 : Butt weld tensile test specimen 

 

1.8.2 Butt weld tensile test specimens are to be 

machined to the following dimensions (see Figure 

1.8.2). 

 

a = thickness of plate ‗t‘ 

b = 12 for t  2 [mm] 

    = 25 for t > 2 [mm] 

Lc = width of weld + 60 [mm] 

R > 25 [mm]. 

 

The upper and lower surfaces of the weld are to be 

filed, ground or machined flush with the surface of 

the plates. 
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1.8.3 Butt weld bend test specimens are to be 30 

[mm] in width. Upper and lower surfaces of the weld 

are to be filed, ground or machined flush with the 

surfaces of the plates and sharp corners of the 

specimens are to be rounded to a radius not 

exceeding 2 [mm]. 

 

1.8.4 All impact test specimens are to be of the 

standard 10 [mm] x 10 [mm] Charpy V-notch type, 

machined to the dimensions and tolerances detailed 

in Chapter 2. 

 

1.9 Testing procedures 

 

1.9.1 The procedures used for all tensile and impact 

tests are to comply with the requirements of Chapter 

2. 

 

1.9.2 Butt weld bend test specimens are to be tested 

at ambient temperature. The test specimens are to be 

capable of withstanding, without fracture, being bent 

through an angle of 120 degrees over a former having 

a diameter three times the thickness of the specimen. 

One specimen from each welded assembly is to be 

tested with the face of the weld in tension and the 

other with the root of the weld in tension. 

The test pieces can be considered as complying with 

the requirements if, on completion of the test, no 

crack or defect at the outer surface of the test 

specimen can be seen. 

 

1.9.3 Tensile Tests : On deposited metal test 

specimens, the values of tensile strength, yield stress 

and elongation are to be recorded. On butt weld 

specimens, the values of tensile strength and the 

position of fracture are to be recorded. 

 

1.9.4 Charpy V-notch Impact Tests : A set of three 

test specimens is to prepared and tested. The average 

absorbed energy value is to comply with the 

requirements of subsequent sections. One individual 

value may be less than the required average value 

provided that it is not less than 70 per cent of this 

value. 

 

The test temperature for Grades 2, 2Y, 2Y40, 3, 3Y, 

3Y40, 4Y, 4Y40 and 5Y40 test pieces is to be 

controlled within ±2C of the prescribed temperature. 

 

1.10 Re-test procedures 

 

1.10.1 Where the results of a tensile or bend test do 

not comply with the requirements, duplicate test 

specimens of the same type are to be prepared and 

are to be satisfactorily tested. Where insufficient 

original welded assembly is available, a new 

assembly is to be prepared using welding 

consumables from the same batch.  If the new 

assembly is made with the same procedure 

(particularly the number of runs) as the original 

assembly, only the duplicate re-test specimens need 

to be tested. Otherwise, all test specimens are to be 

prepared and re-tested. 

 

1.10.2 Where the results from a set of three impact 

test specimens do not comply with the requirements, 

an additional set of three impact test specimens may 

be taken provided that not more than two individual 

values are less than the required average value and, 

of these, not more than one is less than 70 per cent of 

the average value. The results obtained are to be 

combined with the original results to form a new 

average which, for acceptance, is to be not less than 

the required value. Additionally, for these combined 

results not more than two individual values are to be 

less than the required average value, and of these, not 

more than one is to be less than 70 per cent of the 

average value. Further retests may be made at the 

surveyor's discretion, but these must be made on a 

new welded assembly and must include all tests 

required for the original assembly, even those which 

were previously satisfactory. 

 

1.11 Chemical composition 

 

1.11.1 The chemical analysis of the weld metal made 

by the electrode is to be supplied by the 

manufacturer. 

 

 

Section 2 

 

Electrodes for Normal Penetration Manual Welding 

 

2.1 General 

 

2.1.1 Based on the results of the Charpy V-notch 

impact tests, electrodes are divided into the following 

grades:- 

 

For normal strength steel - Grades 1, 2 and 3 

 

For higher strength steel with minimum yield 

strength upto 355 [N/mm
2
] - Grades 2Y, 3Y and 4Y. 

(Grade 1Y not applicable for manual welding). 

 

For higher strength steels with minimum yield 

strength upto 390 [N/mm
2
] - Grades 2Y40, 3Y40, 

4Y40 and 5Y40. 

 

2.1.2 If the electrodes are in compliance with the 

requirements of the hydrogen test given in 2.5, a 
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suffix H15, H10 or H5 will be added to the grade 

mark. 

 

2.1.3 For initial approval the tests specified in this 

Section including hydrogen test, if applicable, are to 

be carried out. 

 

2.2 Deposited metal tests 

 

2.2.1 Two deposited metal test assemblies are to be 

prepared in the downhand position as shown in 

Figure 2.2.1, one using 4 [mm] electrodes and the 

other using the largest size manufactured. If an 

electrode is manufactured in one diameter only, one 

test assembly is sufficient. Any grade of ship 

structural steel may be used for the preparation of 

these test assemblies. 

 

2.2.2 The weld metal is to be deposited in single or 

multi-run layers according to normal practice and the 

direction of each layer is to alternate from each end 

of the plate, each run of the weld metal being not less 

than 2 [mm] and not more than 4 [mm] thick. 

Between each run the assembly is to be left in still air 

until it has cooled to 250C but not less than 100C, 

the temperature being taken in the centre of the weld, 

on the surface of the seam. After being welded the 

test assemblies are not to be subjected to any heat 

treatment. 

 

2.2.3 One tensile and three impact test specimens are 

to be taken from each test assembly as shown in 

Figure 2.2.1. The impact test specimens are to be cut 

perpendicular to the weld, with their axes 10 [mm] 

from the upper surface of the plate. The notch is to be 

positioned in the centre of the weld and cut in the 

face of the test specimen perpendicular to the surface 

of the plate. 

 

2.2.4 The chemical analysis of the deposited weld 

metal in each test assembly is to be supplied by the 

manufacturer and is to include the content of all 

significant alloying elements. 

 

2.2.5 The results of all tests are to comply with the 

requirements of Table 2.2.1 as appropriate. 

 

 

 

Table 2.2.1 : Requirements for deposited metal tests (covered electrodes) 

 

Grade 
Yield stress 

[N/mm
2
] min. 

Tensile strength 

[N/mm
2
] 

Minimum 

elongation on 

50 mm gauge 

length [%] 

Impact Tests 

Test temp. C 
Average energy 

J min. 

1 

2 

3 

305 400 - 560 22 

20 

0 

-20 

47 

2Y 

3Y 

4Y 

375 490 - 660 22 

0 

-20 

-40 

47 

2Y40 

3Y40 

4Y40 

5Y40 

400 510 - 690 22 

0 

-20 

-40 

-60 

47 

 

 
Figure  2.2.1 : Deposited metal test assembly 
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Figure 2.3.1 : Butt weld test assembly 

 

2.3 Butt weld tests 

 

2.3.1 Butt weld assemblies as shown in Figure 2.3.1 

are to be prepared for each welding position 

(downhand, horizontal-vertical, vertical-upward, 

vertical-downward and overhead) for 

which the electrode is recommended by the 

manufacturer, except that electrodes satisfying the 

requirements for downhand and vertical-upward 

positions will be considered as also complying with 

the requirements for the horizontal-vertical position. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     

 

Table 2.3.1 : Requirements for butt weld test (covered electrodes) 

 

Grade 

Tensile 

strength 

[N/mm
2
] min. 

(transverse 

test) 

Charpy V-notch impact test 

Test temp. C 

Average energy J min. 

Down-hand 

horizon-tal 

vertical, over-

head 

Vertical (upward and 

down-ward) 

1 

2 

3 

400 

20 

0 

-20 

47 34 

2Y 

3Y 

4Y 

490 

0 

-20 

-40 

47 34 

2Y40 

3Y40 

4Y40 

5Y40 

510 

0 

-20 

-40 

-60 

47 39 
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2.3.2 Where the electrode is only to be approved in 

the downhand position an additional test assembly is 

to be prepared in that position. 

 

2.3.3 The grades of steels used for the preparation of 

the test assemblies are to be as follows: 

 

Grade 1 electrodes  A 

 

Grade 2 electrodes  A, B, D 

 

Grade 3 electrode  A, B, D, E 

 

Grade 2Y electrode AH32, AH36, 

D32, D36 

 

Grade 3Y electrode AH32, AH36, 

DH32, DH36, 

EH32,     EH36 

 

Grade 4Y electrodes AH32, AH36, 

DH32, DH36, 

EH32, EH36, 

FH32,      FH36 

 

Grade 2Y40 electrodes  AH40, DH40 

 

Grade 3Y40 electrodes AH40, DH40, 

EH40 

 

Grade 4Y40 electrodes AH40, DH40, 

EH40, FH40 

 

Grade 5Y40 electrodes AH40,DH40, 

EH40, FH40 

 

2.3.4 Where higher strength steel with minimum 

yield strength 315 [N/mm
2
] is used for grade 2Y, 3Y 

and 4Y electrodes, the actual tensile strength of the 

steel is to be not less than 490 [N/mm
2
]. The 

chemical composition including the content of grain 

refining elements is to be reported. 

 

2.3.5 The following welding procedure should be 

adopted in making the test assemblies:- 

 

DOWNHAND (a) 

 

First run with 4 [mm] diameter electrode. Remaining 

runs (except last two layers) with 5 [mm] diameter 

electrodes or above according to the normal welding 

practice with the electrodes. The runs of the last two 

layers with the largest size of electrode 

manufactured. 

 

DOWNHAND (b) 

 

Where a second downhand test is required:- 

 

First run with 4 [mm] diameter electrode. Next run 

with an intermediate size electrode 5 [mm] or 6 [mm] 

diameter and the remaining runs with the largest size 

of electrode manufactured. 

 

HORIZONTAL-VERTICAL 

 

First run with 4 [mm] or 5 [mm] diameter electrode, 

subsequent runs with 5 [mm] diameter electrodes. 

 

VERTICAL UPWARDS AND OVERHEAD 

 

First run with 3.25 [mm] diameter electrode. 

Remaining runs with 4 [mm] diameter electrodes or 

possibly 5 [mm] diameter electrodes if this is 

recommended by the manufacturer for the positions 

concerned. 

 

VERTICAL DOWNWARD 

 

The method to be adopted is to be as recommended 

by the manufacturer. 

 

2.3.6 In all cases the back sealing runs are to be made 

with 4 [mm] diameter electrodes in the welding 

position appropriate to each test sample after cutting 

out the root run to clean metal. For electrodes 

suitable for downhand welding only, the test 

assemblies may be turned over to carry out the back 

sealing run. 

 

2.3.7 The butts are to be welded using normal 

welding practice and between each run the assembly 

is to be left in still air until it has cooled to 250C but 

not below 100C, the temperature being taken in the 

centre of the weld, on the surface of the seam. 

 

2.3.8 After being welded, the test assemblies are not 

to be subjected to any heat treatment. 

 

2.3.9 It is recommended that the welded assemblies 

be subjected to a radiographic examination to 

ascertain any defects in the weld prior to testing. 

 

2.3.10 From each test assembly one tensile, one face 

and one root bend and a set of three Charpy V-notch 

test specimens are to be prepared, except that the 

impact test specimens need not be prepared for test 

assemblies welded in the overhead position. 

 

2.3.11 The results of all mechanical testing are to 

comply with the requirements of Table 2.3.1. The 

position of the fracture in the transverse tensile test is 

to be reported. The bend test specimens can be 

considered as complying with the requirements if, 

after bending, no crack or defect having dimensions 

exceeding 3 [mm] can be seen on the outer surface of 

the test specimen. 
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2.4 Fillet weld tests 

 

2.4.1 When an electrode is submitted for approval for 

fillet welding only and to which butt weld tests, as 

per 2.3, are not considered applicable, the initial 

approval tests are to consist of the fillet weld test, 

described herein, and the deposited metal test as per 

2.2. When the electrode is submitted for approval for 

both butt and fillet welding, the initial approval is to 

include one fillet weld test as detailed hereunder and 

welded in the horizontal-vertical position in addition 

to the tests required by 2.2 and 2.3. 

 

2.4.2 Fillet weld assemblies as shown in Figure 2.4.1 

are to be prepared for each welding position 

(horizontal-vertical, vertical-upwards, vertical- 

downwards or overhead) for which the electrode is 

recommended by the manufacturer. The grade of 

steel used is to be in accordance with 2.3.3 as 

appropriate. The test assemblies are to be welded 

using an electrode of a diameter recommended by the 

manufacturer. The length of the test assembly, L, is 

to be sufficient to allow at least the deposition of the 

entire length of the electrode being tested. 

 

The first side is to be welded using the maximum 

size of electrode manufactured and the second side is 

to be welded using the minimum size of electrode 

manufactured and recommended for fillet welding. 

The fillet size will in general be determined by the 

electrode size and the welding current employed 

during testing. 

 

2.4.3 The assembly is to be sectioned to form three 

macro sections each about 25 [mm] thick and the 

hardness readings are to be made in each section as 

indicated in Figure 2.4.2. The hardness of the weld is 

to be determined and is to meet the following listed 

equivalent values:- 

 

(a) Diamond Pyramid Hardness (98 N load) = 

150 minimum 

 

(b) Rockwell (980 N load) B = 80 minimum 

 

 

 

2.4.4 The hardness of both heat affected zone and 

base metal is also to be determined and is to be 

reported for information. 

 

2.4.5 One of the remaining sections of the assembly 

is to have the weld on the first side gouged or 

machined to facilitate breaking the fillet weld on the 

second side by closing the two plates together, 

subjecting the root of the weld to tension. On the 

other remaining section the weld on the second side 

is to be gouged or machined and the section fractured 

using the same procedure. The fractured surfaces are 

to be examined and there should be no evidence of 

incomplete penetrations, nor internal cracking and 

they should be reasonably free from porosity. 

 

2.5 Hydrogen test 

 

2.5.1 At the request of the manufacturer, electrodes 

may be submitted to a hydrogen test. A suffix H15, 

H10 or H5 will be added to the grade number to 

indicate compliance with the requirements of this 

test. 

 

2.5.2 The mercury method or thermal conductivity 

detector method according to standard ISO 

3690:2018 is to be used. Four weld assemblies are to 

be prepared. The temperature of the specimens and 

minimum holding time are to be complied with 

following, according to the measuring method 

respectively:   
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Measuring Method Test 

Temp 

(° C) 

Minimum 

Holding 

Time 

Thermal 

Conductivi

ty Detector 

Method 
1
 

Gas 

Chromat

ography 

45 72 

150 6 

Note 1 - The use of hot carrier gas extraction 

method may be considered subject to verification of 

the testing procedure to confirm that collection and 

measurement of the hydrogen occurs continuously 

until all of the diffusible hydrogen is quantified. 

 

 

Alternatively, the glycerine method as described 

below is to be used. 

 

2.5.3 Glycerine method 

 

(a) Four test specimens are to be prepared 

measuring 12 x 25 [mm] in cross- section by 

about 125 [mm] in length. The parent metal may 

be any grade of ship building steel and, before 

welding, the specimens are to be weighed to the 

nearest 0.1 gram. On the 25 [mm] surface of 

each test specimen a single bead of welding is to 

be deposited about 100 [mm] in length by a 4 

[mm] electrode using about 150 [mm] of the 

electrode. The welding is to be carried out with 

as short an arc as possible and with a current of 

about 150 amperes. The electrode prior to 

welding, can be submitted to the normal drying 

process recommended by the manufacturer. 

 

(b) Within thirty seconds of the completion of 

welding of each specimen the slag is to be 

removed and the specimen quenched in water at 

approximately 20C. After a further thirty 

seconds the specimens are to be cleaned and 

placed in an apparatus suitable for the collection 

of hydrogen by displacement of glycerine. The 

glycerine is to be kept at a temperature of 45C 

during the test. All the four specimens are to be 

welded and placed in the hydrogen collecting 

apparatus within 30 minutes. 

 

(c) The specimens are to be kept immersed in the 

glycerine for a period of 48 hours and, after 

removal, are to be cleaned in water and spirit, 

dried and weighed to the nearest 0.1 gram to 

determine the amount of weld deposited. The 

amount of gas evolved is to be measured to the 

nearest 0.05 [cm
3
] and corrected for temperature 

and pressure to 20C and 760 [mm] Hg. 

 

2.5.4 The individual and average diffusible hydrogen 

contents of the four specimens are to be reported, and 

the average value in [cm
3
] per 100 grams is not to 

exceed the following: 

 

Mark Diffusible 

Hydrogen 

Contents 

Measuring Method 

H15 15
1
 Mercury Method 

Thermal Conductivity 

Detector Method 

Glycerine Method 

H10 10
2
 

H5 5 Mercury Method 

Thermal Conductivity 

Detector Method 

1 – 10 cm
3 

per 100 gms where the glycerine 

method is used 

2 – 5 cm
3
 per 100 gms where the glycerine method 

is used 

Note :- The glycerine method is not to be used for 

welding consumables with H5 mark.  

 

 

2.6 Covered electrodes for gravity or contact 

welding 

 

2.6.1 Where an electrode is submitted solely for 

approval for use in contact welding using automatic 

gravity or similar welding devices, deposited metal 

tests (see 2.2), fillet weld tests (see 2.4) and, where 

appropriate, butt weld tests (see 2.3) similar to those 

for normal manual electrodes are to be carried out 

using the process for which the electrode is 

recommended by the manufacturer. 

 

2.6.2 Where an electrode is submitted for approval 

for use in contact welding using automatic gravity or 

similar welding devices in addition to normal manual 

welding, fillet weld tests (see 2.4) and, where 

appropriate, butt weld tests (see 2.3) similar to those 

for normal manual electrodes are to be carried out 

using the process for which the electrode is 

recommended by the manufacturer and these tests are 

to be in addition to the normal approval tests. 

 

2.6.3 In the case of approval of a fillet welding 

electrode using automatic gravity or similar contact 

welding devices, the fillet welding is to be carried out 

using the welding process recommended by the 

manufacturer, with the longest size of electrode 

manufactured. The manufacturer's recommended 

current range is to be reported for each electrode. 

 

2.6.4 Where approval is requested for the welding of 

both normal strength and higher tensile steels, the 

assemblies are to be prepared using higher tensile 

steel. 

 

2.7 Annual tests 

 

2.7.1 For normal penetration electrodes, the annual 

tests are to consist of two deposited metal test 

assemblies. These are to be prepared and tested in 
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accordance with 2.2. If an electrode is available in 

one diameter only, one test assembly is sufficient. 

 

2.7.2 Where an electrode is approved solely for 

gravity or contact welding, the annual test is to 

consist of one deposited metal test assembly using 

the gravity or other contact device as recommended 

by the manufacturer. 

 

2.8 Upgrading and uprating 

 

2.8.1 Upgrading and uprating will be considered only 

at the manufacturer's request and preferably at the 

time of annual testing. Tests on butt weld assemblies, 

in addition to the requirements of annual testing, are 

to be carried out. 

 

2.9 Certification 

 

2.9.1 Each carton or package of approved electrode is 

to contain a certificate from the manufacturer 

generally in accordance with the following:- 

 

"The .......... company certifies that composition and 

quality of these electrodes conform with those of the 

electrodes used in making the test pieces submitted to 

and approved by Indian Register of Shipping." 

 

 

Section 3 

 

Deep Penetration Electrodes for Manual Welding 

 

3.1 General 

 

3.1.1 Where an electrode is designed solely for the 

deep penetration welding of downhand butt joints 

and horizontal-vertical fillets, only the test detailed in 

3.2 and 3.3 are required for initial approval purposes. 

 

3.1.2 Deep penetration electrodes will only be 

approved as complying with Grade 1 requirements. 

The suffix D.P. will be added. 

 

3.1.3 Where a manufacturer recommends that an 

electrode having deep penetrating properties can also 

be used for downhand butt welding of thicker plates 

with prepared edges, the electrode will be treated as 

normal penetration electrode, and the full series of 

tests in the downhand position is to be carried out as 

per normal penetration electrode, together with deep 

penetration tests given in 3.2 and 3.3. 

 

3.1.4 Where a manufacturer desires to demonstrate 

that an electrode in addition to its use as normal 

penetration electrode also has deep penetrating 

properties when used for downhand butt welding and 

horizontal - vertical fillet welding, the additional tests 

given in 3.2 and 3.3 are to be carried out. 

 

3.1.5 Where the manufacturer prescribes a different 

welding current and procedure for the electrode when 

used as a deep penetration electrode and a normal 

penetration electrode, the recommended current and 

procedure are to be used when making the test 

specimens in each case. 

 

3.2 Deep penetration butt weld tests 

 

3.2.1 Two plates of thickness equal to twice the 

diameter of the core of the electrode plus 2 [mm] are 

to be butt welded together with one downhand run of 

welding from each side. The plates are to be not less 

than 100 [mm] wide and of sufficient length to allow 

the cutting out of the test specimens of the correct 

number and size as shown in Figure 3.2.1. Grade A 

steel is to be used for these test assemblies. The joint 

edges are to be prepared square and smooth and, after 

tacking, the gap is not to exceed 0.25 [mm]. 

 

3.2.2 The test assembly is to be welded using a 8 

[mm] diameter electrode or the largest diameter size 

manufactured if this is less than 8 [mm]. 

 

3.2.3 After welding the test assembly is to be cut to 

form two transverse tensile test pieces, two bend test 

pieces and three Charpy V-notch test pieces as shown 

in Figure 3.2.1. The results of tensile and impact 

testing are to comply with the requirements of Table 

2.3.1 for Grade 1 electrodes. 

 

3.2.4 The discards at the end of the welded 

assemblies are to be not more than 35 [mm] wide. 

The joints of these discards are to be polished and 

etched and must show complete fusion and 

interpenetration of the welds. At each cut in the test 

assembly the joints are also to be examined to ensure 

that complete fusion has taken place. 
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Fig. 3.2.1 : Deep penetration butt weld
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3.3 Deep penetration fillet weld test 

 

3.3.1 A fillet weld assembly is to be prepared as 

shown in Figure 3.3.1 with plates about 12.5 [mm] in 

thickness. The welding is to be carried out with one 

run for each fillet with plate A in the horizontal plane 

during the welding operations. The length of the fillet 

is to be 160 [mm] and the gap between the plates is 

to be not more than 0.25 [mm]. Grade A steel is to be 

used for these test assemblies. 
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3.3.2 The fillet weld on one side of the assembly is to 

be carried out with 4 [mm] electrode and that on the 

other side with the maximum size of the electrode 

manufactured. The welding current used is to be 

within the range recommended by the manufacturer 

and the welding is to be carried out using normal 

welding practice. 

 

3.3.3 The welded assembly is to be cut by sawing or 

machining within 35 [mm] of the ends of the fillet 

welds and the joints are to be polished and etched. 

The welding of the fillet made with a 4 [mm] 

electrode is to show a penetration of 4 [mm] (See 

Figure 3.3.1) and the corresponding penetration of 

the fillet made with the maximum size of electrode 

manufactured is to be reported. 

 

3.4 Electrodes designed for gravity or contact 

welding 

 

3.4.1 This type of approval is available for welding 

only normal strength and higher tensile steels with 

minimum specified yield strengths up to 345 

[N/mm
2
]. 

 

3.4.2 Where an electrode is submitted solely for 

approval for use in contact welding using automatic 

gravity or similar welding devices, deposited metal 

tests, and where appropriate, fillet weld tests similar 

to those for normal manual electrodes are to be 

carried out using the process for which the electrode 

is recommended by the manufacturer. 

 

3.4.3 Where an electrode is submitted for 

approval for use in contact welding using automatic 

gravity or similar welding devices in addition to 

normal manual welding, butt weld and, where 

appropriate, fillet weld tests, using gravity or other 

contact device as recommended by the manufacturer, 

are to be carried out in addition to the normal 

approval tests. 

 

3.5 Annual tests 

 

3.5.1 Where an electrode is approved only for deep 

penetration welding, the annual test is to consist of 

one butt welded test assembly in accordance with 

3.2. 

 

3.5.2 Where an electrode is approved for both normal 

and deep penetration welding, annual tests are to 

consist of following:- 

 

(a) Two deposited metal test assemblies in 

accordance with 2.2; and 

 

(b) One butt welded test assembly in accordance 

with 3.2. 

 

3.5.3 Where an electrode is approved solely for 

gravity or contact welding, the annual test is to 

consist of one deposited metal test assembly using 

the gravity or other contact device as recommended 

by the manufacturer. 

 

3.6 Certification 

 

3.6.1 Each carton or package of approved electrodes 

is to contain a certificate from the manufacturer 

generally in accordance with 2.9. 

 

 

Section 4 

 

Wire-flux Combinations for Submerged Arc Automatic Welding 

 

4.1 General 

 

4.1.1 Wire-flux combinations for single electrode 

submerged-arc automatic or semi-automatic welding 

are divided into following two categories:- 

  

(a) For use with multi-run technique; 

 

(b) For use with two-run technique. 

 

Where wire-flux combinations are suitable for 

welding with both the techniques, tests are to be 

carried out for each technique. 

 

Wire-flux combinations for multiple electrode 

submerged arc welding will be subject to separate 

approval tests. They are to be carried out generally in 

accordance with the requirements of this section. 

 

4.1.2 Dependent on the results of impact tests, wire-

flux combinations are divided into the following 

grades:- 

 

For normal strength steel - Grades 1, 2 or 3; 

 

For higher strength steel with minimum yield 

strength upto 355 [N/mm
2
] - Grades 1Y, 2Y, 3Y or 

4Y. 

 

For higher strength steels with minimum yield 

strength upto 390 [N/mm
2
] - Grades 2Y40, 3Y40, 

4Y40 or 5Y40. 

 

4.1.3 The suffixes T, M or TM will be added to the 

grade mark to indicate two-run technique, multi-run 

technique or both techniques respectively. 
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4.1.4 The welding current may be either a.c. or d.c. 

(electrode positive or negative) according to the 

recommendation of the manufacturer. If both a.c. and 

d.c. are recommended, a.c. is to be used for the tests. 

 

4.2 Multi-run technique 

 

4.2.1 When approval for use with multi-run 

technique is required, deposited metal and butt weld 

tests are to be carried out in accordance with 4.3 and 

4.4 respectively. 

 

4.3 Deposited metal tests 

 

4.3.1 An all weld metal test assembly is to be 

prepared in the downhand position as shown in 

Figure 4.3.1, using any grade of hull structural steel. 

 

4.3.2 The bevelling of the plate edges is to be carried 

out by machining or mechanized gas cutting. In the 

latter case any remaining scale is to be removed from 

the bevelled edges. 

 

4.3.3 The direction of deposition of each run is to 

alternate from each end of the plate and after 

completion of each run the flux and welding slag is 

to be removed. Between each run the assembly is to 

be left in still air until it has cooled to 250C but not 

below 100C, the temperature being taken in the 

centre of the weld, on the surface of the seam. The 

thickness of the layer is to be not less than the 

diameter of the wire but not less than 4 [mm]. 

 

4.3.4 The welding conditions (amperage, voltage and 

rate of travel) are to be in accordance with the 

recommendations of the manufacturer and are to 

conform with normal good welding practice for 

multi-run welding. 

 

Fig. 4.3.1 : Deposited metal test assembly

All dimensions in mm unless otherwise indicated
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4.3.5 The welded assembly is to be cut longitudinally 

at a distance of 30 [mm] from the edges of the weld 

and then cut transversely. 

 

4.3.6 Two longitudinal tensile and three impact test 

specimens are to be taken from each test assembly as 

shown in Figure 4.3.1. Care is to be taken that the 

axes of the tensile test specimens coincide with the 

centre of the weld and the midthickness of the plates. 

The impact test specimens are to be cut perpendicular 

to the weld with their axes 10 [mm] from the upper 

surface. The notch is to be positioned in the centre of 

the weld and cut in the face of the test specimen 

perpendicular to the surface of the plate. 
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4.3.7 The results of all tests are to comply with 

requirements of Table 4.3.1 as appropriate. The 

chemical analysis of the deposited weld metal 

including the content of the significant alloying 

elements is to be submitted by the manufacturer. 

 

 

Table 4.3.1 : Requirements for deposited metal 

tests (wire-flux combinations) 

 

Grad

e 

Yield 

stress 

[N/mm
2
] 

Tensile 

stren-

gth 

[N/mm
2
] 

Elon-

gatio

n on 

50 

mm 

gaug

e 

lengt

h % 

min. 

Charpy V-

notch 

impact 

Test 

temp. 

C 

Avg

. 

ene

rgy 

- J 

min

. 

1 

2 

3 

305 
400 - 

560 
22 

20 

0 

-20 

34 

1Y 

2Y 

3Y 

4Y 

375 
490 - 

660 
22 

20 

0 

-20 

-40 

34 

2Y40 

3Y40 

4Y40 

5Y40 

400 
510 - 

690 
22 

0 

-20 

-40 

-60 

39 

 

4.4 Butt weld test (two-run technique) 

 

4.4.1 Two welded assemblies for each grade of wire-

flux combination are to be prepared in accordance 

with Figure 4.4.1, using the following plate 

thicknesses:- 

 

For Grades 1 and 1Y 
12 to 15 [mm] and 20 to 

25 [mm] 

For Grades 2, 2Y, 3, 3Y 

and 4Y 

20 to 25 [mm] and 30 to 

35 [mm] 

For Grades 2Y40, 

3Y40, 4Y40 and 5Y40 

20 to 25 [mm] and 30 to 

35 [mm] 

 

A limitation of the approval to the medium range 

(upto the maximum welded plate thickness) may be 

agreed in which case the test assemblies are to be 

welded using plates of 12 to 15 [mm] and 20 to 25 

[mm] irrespective of the grade for which the approval 

is requested. 

 

Where approval is requested for welding of both 

normal strength and higher tensile steel, two 

assemblies are to be prepared using higher tensile 

steel. 

 

4.4.2 The maximum diameter of wire, grades of steel 

plate and edge preparation to be used are to be in 

accordance with Table 4.4.2. Small deviations in the 

edge preparation may be allowed if requested by the 

manufacturer. The bevelling of the plate edges is to 

be performed by machining or mechanized gas 

cutting. In the latter case any remaining scale is to be 

removed from the bevelled edges. The root gap 

should not exceed 1.0 [mm]. 

 

Table 4.4.2 : Butt weld test assemblies (two-run technique) 

 

Plate 

thick-

ness 

[mm] 

Recommended preparation 

[mm] 

Max. 

diameter 

of wire 

[mm] 

Grade of 

wire-

flux 

combi-

nation 

Grade of 

normal 

strength 

steel 

Grade of higher strength 

steel 

About 

12 -15 
 

5 

1 A - 

1Y - 
AH32 

AH36 

About 

20 - 25 

 

6 

1 A - 

1Y - AH32, AH36 

2 A,B or D - 

2Y - AH32, AH36, DH32, DH36 

2Y40 - AH40, DH40 

3 A,B,D or E - 

3Y - 
AH32, AH36, DH32 

DH36, EH32, EH36 

3Y40 - AH40, DH40, EH40 

4Y - 
AH32, AH36, DH32, DH36 

EH32, EH36, FH32, FH36 

4Y40 - AH40, DH40, EH40, FH40 
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5Y40 - AH40, DH40, EH40, FH40 

About 

30 - 35 

 

7 

2 A, B or D - 

2Y - AH32, AH36, DH32, DH36 

2Y40 - AH40, DH40 

3 A, B, D or E - 

3Y - 
H32, AH36, DH32, DH36, 

EH32, EH36 

3Y40 - AH40, DH40, EH40 

4Y - 
AH32, AH36, DH32, DH36, 

EH32, EH36, FH32, FH36 

4Y40 - AH40, DH40, EH40, FH40 

5Y40 - AH40, DH40, EH40, FH40 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

Figure  4.4.1 : Butt weld test assembly 

(two-run technique) 
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4.4.3 The welding current may be either a.c. or d.c. 

(electrode positive or negative) according to the 

recommendation of the manufacturer. If both a.c. and 

d.c. are recommended a.c. is to be used for test 

pieces. 

 

4.4.4 Each butt weld is to be welded in two runs, one 

from each side, using amperages, voltages and travel 

speeds in accordance with the recommendations of 

the manufacturer and normal good welding practice. 

 

4.4.5 After completion of the first run, the flux and 

welding slag are to be removed and the assembly is 

to be left in still air until it has cooled to 100C, the 

temperature being taken in the centre of the weld, on 

the surface of the seam. After being welded the test 

assemblies are not to be subjected to any heat 

treatment. 

4.4.6 It is recommended that welded assemblies be 

subjected to radiographic examination to ascertain 

any defects in the weld prior to testing. 

 

4.4.7 The assemblies are to be cut transversely, to 

form two tensile test pieces and two bend test pieces 

as shown in Figure 4.4.1, three impact test pieces as 

shown in Figure 4.4.1 and Figure 4.4.3. The edges of 

all test pieces and also the discards are to be 

examined to ensure complete fusion and 

interpenetration of welds. 

 

4.4.8 Where the wire-flux combination is to be used 

for two-run technique only, a longitudinal test is also 

to be made in accordance with Figure 4.5.1 on the 

thicker plate tested. 

 

4.4.9 The results of the transverse tensile and impact 

tests are to comply with the requirements of Table 

4.5.1 as appropriate. The results of longitudinal 

tensile test are to comply with the requirements of 

Table 4.3.1 as appropriate except that for Grades 1Y, 

2Y and 3Y the tensile strength is not to be less than 

490 [N/mm
2
]. 

 

4.5 Butt weld test (multi-run technique) 

 

4.5.1 A butt weld assembly, as shown in Figure 4.5.1, 

is to be prepared in the downhand position by 

welding together two 20 [mm] thick plates of not less 

than 150 [mm] in width and of sufficient length to 

allow the cutting out of test specimens of the 

prescribed number and size. 

 

4.5.2 The grade of steel used for the preparation of 

the test assembly is to be as follows:- 

 

 

 

Grade 1 wire-flux combination Grade A 

Grade 2 wire-flux combinations Grade A, B, D 

Grade 3 wire-flux combinations Grade A, B, D, E 

Grade 1Y wire-flux combinations Grade AH32, AH36 

Grade 2Y wire-flux combinations AH32, AH36, DH32, DH36 

Grade 3Y wire-flux combinations AH32, AH36, DH32, DH36, EH32, EH36 

Grade 4Y wire-flux combinations AH32, AH36, DH32, DH36, EH32, EH36, 

FH32, FH36 

Grade 2Y40 wire-flux combinations AH40, DH40 

Grade 3Y40 wire-flux combinations AH40, DH40, EH40 

Grade 4Y40 wire-flux combinations AH40, DH40, EH40, FH40 

Grade 5Y40 wire-flux combinations AH40, DH40, EH40, FH40 
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Figure 4.5.1 Multi-run butt weld test assembly (Submerged arc welding) 

 

 

4.5.3 Welding is to be carried out in the downhand 

position, and the direction of deposition of each run 

is to alternate from each end of the plate. After 

completion of each run, the flux and welding slag is 

to be removed. Between each run the assembly is to 

be left in still air until it has cooled to less than 

250C but not below 100C, the temperature being 

taken in the centre of the weld, on the surface of the 

seam. The thickness of the layer is to be not less than 

the diameter of the wire nor less than 4 [mm]. 

4.5.4 The plate edges are to be prepared to form a 

single vee joint, the included angle between the 

fusion faces being 60 degrees and the root face being 

4 [mm]. The bevelling of the plate edges is to be 

carried out by machining or mechanized gas cutting. 

In the latter case, any remaining scale is to be 

removed from the bevelled edges. 

 

4.5.5 The welding is to be carried out by the multi-

run technique and the welding conditions are to be 

the same as those adopted for the deposited metal test 

assembly. 

4.5.6 The back sealing run is to be applied in the 

downhand position after cutting out the root run to 
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clean metal. After being welded the test assembly is 

not to be subjected to any heat treatment. 

 

4.5.7 It is recommended that the welded assembly be 

subjected to radiographic examination to ascertain 

any defects in the weld prior to testing. 

 

4.5.8 The test assembly is to be cut to form two 

tensile; two face bend; two root bend; three impact 

test pieces as shown in Figure 4.5.1. 

 

4.5.9 The results of all tensile and impact test 

specimens are to comply with the requirements of 

Table 4.5.1 as appropriate. The position of the 

fracture of the transverse tensile test is to be reported. 

 

 

Table 4.5.1 : Requirements for butt weld tests (wire flux-combination) 

 

Grade 
Tensile strength (transverse 

test) [N/mm
2
] min. 

Charpy V-notch impact test 

Test temp. C 
Avg. energy J min.  

(See note) 

1 

2 

3 

400 

20 

0 

-20 

34 

1Y 

2Y 

3Y 

4Y 

490 

20 

0 

-20 

-40 

34 

2Y40 

3Y40 

4Y40 

5Y40 

510 

0 

-20 

-40 

-60 

39 

Note : No individual impact test value is to be less than 23J 

 

 

4.6 Annual tests 

 

4.6.1 Following tests on wire-flux combinations are 

to be carried out at the time of annual inspection:- 

 

(a) For two-run technique :- On butt weld 

assembly with 20 [mm] minimum plate 

thickness : One transverse tensile, two transverse 

bends and three impact tests. One longitudinal 

tensile test specimen is also to be prepared where 

the wire-flux combination is approved solely for 

the two-run technique. 

 

(b) For multi-run technique :- Deposited metal 

Tests - One tensile and three impact tests in 

accordance with 4.3. 

 

4.6.2 The specimens are to be prepared and tested in 

accordance with, and on grades of steel specified for 

initial approval tests and the results are to comply 

with the results of the approved grade. 

 

4.7 Upgrading and uprating 

 

4.7.1 Requests for upgrading and uprating will 

generally be considered at the time of annual testing 

and additional tests in accordance with the 

requirements of 2.8 would be required. 

 

Section 5 

 

Wires and Wire-gas Combinations for Semi-automatic and 

Automatic Welding 

 

5.1 General 

 

5.1.1 Wire-gas combinations and flux-cored or flux-

coated wires (for use with or without a shielding gas) 

are divided into following categories for the purposes 

of approval testing:- 

 

(a) For use in semi-automatic multi-run welding; 

 

(b) For use in single electrode multi-run 

automatic welding; and 

 

(c) For use in single electrode two-run automatic 

welding. 

 

5.1.2 The term 'semi-automatic' is used to describe 

processes in which the weld is made manually by a 

welder holding a gun through which the wire is 

continuously fed. A suffix S will be added after the 
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grade mark to indicate approval for semi-automatic 

multi-run welding. 

 

5.1.3 Dependent on the results of impact tests, wires 

and wire-gas combinations are divided into the 

following grades:- 

 

For normal strength steel Grades 1, 2 and 3 

For higher strength steel 

with minimum yield 

strength upto 355 [N/mm
2
] 

Grades 1Y, 2Y, 

3Y and 4Y. 

For higher strength steels 

with minimum yield 

strength upto 390 [N/mm
2
] 

Grades 2Y40, 

3Y40, 4Y40 and 

5Y40 

 

5.1.4 For wires intended for automatic welding, the 

suffixes T, M or TM will be added after the grade 

mark to indicate approval for two-run, multi- run or 

both welding techniques, respectively. 

 

5.1.5 For wires intended for both semi-automatic and 

automatic welding, the suffixes will be added in 

combination. 

 

5.1.6 Where applicable, the composition of the 

shielding gas is to be reported. Unless otherwise 

agreed, additional approval tests are required when 

the shielding gas is different from that used for the 

original approval tests. 

 

Where a wire in combination with any particular gas 

has been approved, usage of the same wire with 

another gas in the same group as defined in Table 

5.1.6 may be considered. 

 

5.1.7 Flux-cored or flux-coated wires which have 

satisfied the requirements for Grades 2, 2Y, 2Y40, 3, 

3Y, 3Y40, 4Y, 4Y40 and 5Y40 may, at the option of 

the manufacturer, be submitted to the hydrogen test 

as detailed in 2.5 using the manufacturer's 

recommended welding condi-tions and adjusting the 

deposition rate to give a weight of weld deposit per 

sample similar to that deposited when using manual 

electrodes. A suffix H15, H10 or H5 will be added to 

the grade mark, in the same conditions as for manual 

arc welding electrodes to indicate compliance with 

the requirements of the test. 

 

 

 

Table 5.1.6 : Compositional limits of designated groups of gas types and mixtures 

 

Group Gas Composition (Vol. %) 

CO2 O2 H2 Ar 

M1                     1 

2 

3 

4 

> 0 to 5 

> 0 to 5 

- 

> 0 to 5 

- 

- 

> 0 to 3 

> 0 to 3 

> 0 to 5 

- 

- 

- 

Rest 1) 2) 

M1                     1 

2 

3 

> 5 to 25 

- 

> 5 to 25 

- 

3 to 10 

> 0 to 3 

- 

- 

- 

Rest 1) 2) 

M1                     1 

2 

3 

> 25 to 50 

- 

> 5 to 50 

- 

> 10 to 15 

> 8 to 15 

- 

- 

- 

Rest 1) 2) 

C                       1 

2 

100 

Rest 

- 

> 0 to 30 

- 

- 
Rest 1) 2) 

 

1. Argon may be substituted by Helium upto 95% of the Argon content. 

 

2. Approval covers gas mixtures with equal or higher Helium contents only. 
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5.2 Approval tests for two-run automatic welding 

 

5.2.1 Approval tests for two-run automatic welding 

are to be carried out generally in accordance with the 

requirements of Section 4 using the two-run 

automatic welding technique for the preparation of 

all test assemblies. 

 

 
5.2.2 Two butt weld test assemblies are to be 

prepared generally as detailed in 4.4.1 and 4.4.2 

using plates 12-15 [mm] and 20-25 [mm] in 

thickness. 

 

5.2.3 If approval is requested for welding plates 

thicker than 25 [mm], one assembly is to be prepared 

using plates approximately 20 [mm] in thickness and 

the other using plates of maximum thickness for 

which approval is requested. 

 

5.2.4 The edge preparation of test assemblies is to be 

as shown in Figure 5.2.1. Small deviations in the 

edge preparation may be allowed, if requested by the 

manufacturer. For assemblies using plates over 25 

[mm] in thickness, the edge preparation is to be 

reported for information. 

 

5.3 Approval tests for semi-automatic multi-run 

welding 

 

5.3.1 Approval tests for semi-automatic multi-run 

welding are to be carried out generally in accordance 

with the requirements of Section 2, using the semi-

automatic multi-run technique for the preparation of 

all test assemblies. 

 

5.3.2 Two deposited metal test assemblies are to be 

prepared in the downhand position as shown in 

Figure 2.2.1, one using the smallest diameter, and the 

other using the largest diameter of the wire intended 

for the welding of ship structures. The weld metal is 

to be deposited according to the practice 

recommended by the manufacturer, and the thickness 

of each layer of weld metal is to be between 2 [mm] 

and 6 [mm]. Where only one diameter is 

manufactured, only one deposited metal assembly is 

to be prepared. 

5.3.3 Butt weld assemblies as shown in Figure 2.3.1 

are to be prepared for each welding position 

(downhand, horizontal-vertical, vertical-upwards, 

vertical-downwards and overhead) for which the wire 

is recommended by the manufacturer. 

5.3.4 The downhand assembly is to be welded using, 

for the first run, wire of 1.2 [mm] diameter or of the 

smallest diameter manufactured and, for the 

remaining runs, wire of 2.4 [mm] diameter or the 

largest diameter manufactured. 

5.3.5 Where approval is requested only in the 

downhand position, an additional butt weld assembly 

is to be prepared in that position using wires of 

different diameter from those required by 5.3.4. 

5.3.6 The butt weld assemblies, in positions other 

than downhand, are to be welded using for the first 

run, wire of 1.2 [mm] diameter or of the smallest 

diameter manufactured, and for the remaining runs, 

the largest diameter of wire recommended by the 

manufacturer for the position concerned. 

5.3.7 Fillet weld test in accordance with Section 2 is 

to be carried out. 

 

5.4 Approval tests for multi-run automatic 

welding 

 

5.4.1 Approval tests for multi-run automatic welding 

are to be carried out generally in accordance with the 

requirements of Section 4 using the multi-run 

automatic welding technique for the preparation of 

all test assemblies. 

 

5.4.2 One deposited metal test assembly is to be 

prepared as shown in Figure 4.3.1. Welding is to be 

as detailed in Section 4 except that thickness of each 

layer is to be not less than 3 [mm]. 

 

5.4.3 A butt weld assembly is to be prepared, as 

shown in Figure 4.5.1. 

 

5.5 Annual tests 

 

5.5.1 The annual tests are to consist of at least the 

following:- 

 

(a) Wires approved for semi-automatic or for 

both semi-automatic and automatic multi-run 

welding: One deposited metal test assembly 

prepared in accordance with 5.3 using a wire of 

diameter within the range intended for the 

welding of the ship structures; 
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(b) Wires approved for automatic multi-run 

welding: One deposited metal test assembly 

prepared in accordance with 5.4 using a wire of 

diameter within the range intended for the 

welding of the ship structure; 

 

(c) Wires approved for two-run automatic 

welding: One butt weld test assembly prepared 

in accordance with 5.2 using plates 20 to 25 

[mm] in thickness. The diameter of the wire used 

is to be reported. 

 

5.5.2 From the test assemblies prepared in 

accordance with 5.5.1, only the following tests are to 

be carried out:- 

 

(a) For deposited metal assemblies: One tensile 

and three impact tests; 

 

(b) For butt weld assemblies: One transverse 

tensile, two bend and three impact tests. One 

longitudinal tensile test is also required where 

the wire is approved solely for two-run 

automatic welding. 

 

5.6 Upgrading and uprating 

 

5.6.1 Requests for upgrading and uprating will 

generally be considered at the time of annual testing 

and additional tests in accordance with the 

requirements of 2.8 would be required. 

 

 

Section 6 

 

Consumables for use in Electro-slag and 

Electro-gas Vertical Welding 

 

 

6.1 General 

 

6.1.1 The requirements for the two-run technique as 

detailed in Section 4 are applicable for the approval 

of special consumable used in electro-slag and 

electro-gas vertical welding with or without 

consumable nozzles except as otherwise required by 

the following requirements especially as regards the 

number and kind of the test-pieces used for the 

mechanical tests and taken from the butt welded 

assemblies. 

 

6.1.2 For Grades 1Y, 2Y, 3Y, 4Y, 2Y40, 3Y40,  

4Y40 and 5Y40 approval of the consumables may be 

restricted for use only with specific types of higher 

tensile steel. This is in respect of the content of grain 

refining elements, and if general approval is required, 

a niobium treated steel is to be used for the approval 

tests. 

 

6.1.3 For these special welding consumables, the 

requirements of 1.3 may not be entirely applicable 

for technical reasons. 

 

Where approval is requested for welding of both 

normal strength and higher tensile steel two 

assemblies are to be prepared using higher tensile 

steel. Two assemblies prepared using normal strength 

steel may also be required at the discretion of 

designated authority or classification society. 

 

6.2 Butt weld tests 

 

6.2.1 Preparation of test assemblies 

 

- Two butt weld test assemblies are to be 

prepared, one of them with plates 20/25 [mm] 

thick, the other with plates 35/40 [mm] thick or 

more. The grade of the steel to be used for each 

one of these assemblies must be selected 

according to the requirements given in the Table 

4.4.2. 

 

- The chemical composition of the plate, including 

the content of grain refining elements is to be 

reported. 

 

- The welding conditions and the edges 

preparation are to be those recommended by the 

welding consumable manufacturer and are to be 

reported. 

 

6.2.2 Radiographic examination 

 

It is recommended that the welded assemblies be 

subjected to a radiographic examination to ascertain 

if there are any defects in the weld prior to the 

preparation of test specimens. 

 

6.2.3 Test series 

 

- Each assembly shall be cut to give test 

specimens according to Figure 6.2.1. 

 

The length of the assembly should be sufficient to 

allow the selection of all the following test 

specimens: 
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Fig. 6.2.1 : Butt weld test assembly

250 mm min.

1
5
0

0
 m

m
 m

in

Longitudinal tensile

test specimen

(centre of weld)

Macrography

1 set of 3 charpy

V-notch test specimen

(centre line)

1 set of 3 charpy

V-notch test specimen

(2 mm from fusion line)

Longitudinal tensile

test specimen

(centre of weld)

Macrography

Transverse tensile

test specimen

Side bend

test specimen

Transverse tensile

test specimen

Side bend

test specimen

250 mm min.

 
 

- 2 longitudinal tensile test specimens with 

their axis at the centre of the weld; 

 

- 2 transverse tensile test specimens; 

 

- 2 side bend test specimens; 

 

- 2 sets of 3 Charpy-V notch impact test 

specimens in accordance with Figure 6.2.1 

comprising of : 

 

- 1 set with the notch in the axes of the weld; 

 

- 1 set with the notch at 2 [mm] from the 

fusion line in the deposited metal; and 

 

- 2 macro-sections of the weld (towards the 

middle of the weld and towards one end). 

 

6.2.4 Results to be obtained 

 

The results of the tensile, bend and impact tests are to 

comply with the requirements of 4.4 (two-run 

welding) for the class of filler product in question. 

 

 

 

6.3 Annual tests 

 

6.3.1 One test assembly must be prepared from plates 

20/25 [mm] thick, and tested as indicated in 6.2. 

 

The following specimens are to be selected : 

 

- 1 longitudinal tensile specimen from the 

axis of the weld: 

 

- 1 transverse tensile specimen; 

 

- 2 side bend specimens; 

 

- 3 Charpy-V specimens notched at the centre 

of the weld (position 1 Figure 6.3.1); 

 

- 3 Charpy-V specimens cut out transverse to 

the weld with their notches at 2 [mm] from 

the fusion line, in the weld; and 

 

- macro section. 

 

6.3.2 The results to be obtained should meet the 

requirements given in 4.4 (two-run welding) for the 

class of the consumables in question. 
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6.4 Upgrading and uprating 

 

6.4.1 Upgrading and uprating will be considered only 

at the manufacturers request, preferably at the time of 

annual testing. Generally, for this purpose, full tests 

from butt weld assemblies as indicated in 6.2 will be 

required, irrespective of the other tests requested if 

the concerned consumable is also approved (and 

possibly upgraded or uprated) according to Section 4 

or Section 5. 

 

 

Section 7 

 

Welding Consumables for High Strength Steels for Welded Structures 

 

7.1 General 

 

7.1.1 Scope 

 

7.1.1.1 These requirements supplement the 

requirements of Sections 1 to 6 and give the 

conditions of approval and inspection of welding 

consumables used for high strength steels for welded 

structures according to Chapter 3, Section 4 with 

yield strength levels from 420 [N/mm
2
] upto 960 

[N/mm
2
] and impact grades AH, DH, EH and FH, 

except impact grade FH is not applicable for 890 

[N/mm
2
] and 960 [N/mm

2
] yield strength levels. 

 

Where no special requirements are given, those of 

Sections 1 to 6 apply in analogous manner. 

 

7.1.1.2 The welding consumables preferably to be 

used for the steels concerned are divided into several 

categories as follows: 

 

- covered electrodes for manual welding, 

 

- wire-flux combinations for multirun sub-merged 

arc welding, 

 

- solid wire-gas combinations for arc welding 

(including rods for gas tungsten arc welding), 

 

- flux cored wire with or without gas for arc 

welding. 

 

7.1.2 Grading, Designation 

 

7.1.2.1 Based on the yield strength of the weld metal, 

the welding consumables concerned are divided into 

eight (yield) strength groups: 

 

Y42 for welding steels with minimum yield 

strength 420 [N/mm
2
] 

 

Y46 for welding steels with minimum yield 

strength 460 [N/mm
2
] 

 

Y50 for welding steels with minimum yield 

strength 500 [N/mm
2
] 

 

Y55 for welding steels with minimum yield 

strength 550 [N/mm
2
] 

 

Y62 for welding steels with minimum yield 

strength 620 [N/mm
2
] 

 

Y69 for welding steels with minimum yield 

strength 690 [N/mm
2
] 

 

Y89 for welding steels with minimum yield 

strength 890 [N/mm
2
] 

 

Y96 for welding steels with minimum yield 

strength 960 [N/mm
2
]. 

 

Wire-flux combinations for single or two-run 

technique are subject to special consideration of 

designated authority or classification society. 

 

7.1.2.2 Each of the eight (yield) strength groups is 

further divided into three main grades in respect of 

charpy V-notch impact test requirements (test 

temperatures): 

 

Grade Test temperature 

3 - 20C 

4 - 40C 

5 - 60C 

 

7.1.2.3 Analogously to the designation scheme used 

in Section 1 to 6 the welding consumables for high 

strength steels are subject to additional designation 

and approval as follows: 

 

- According to 7.1.2.2 with the quality grades 3, 4 

or 5. 

 

- With the added symbol Y and an appended code 

number designating the minimum yield strength 

of the weld metal corresponding to 7.1.2.1 : Y42, 

Y46, Y50, Y55, Y62, Y69, Y89 and Y96. 

 

- With the added symbol H10 or H5 for controlled 

hydrogen content of the weld metal. 

 

- With the added symbol S (= semi-automatic) for 

semi-mechanised welding. 
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- With the added symbol M designating multirun 

technique and is applicable only to welding 

consumables for fully mechanised welding). 

 

7.1.2.4 Each higher quality grade includes the one (or 

those) below, AH, DH steels according to Chapter 3, 

Section 4 are to be welded using welding 

consumables of at least quality grade, 3, grade EH 

steels using at least quality grade 4 and grade FH 

steels using at least quality grade 5, as per the 

following table: 

 

 

Consumables Grade Steel Grades covered 

3Y.. DH.. 

4Y.. EH..and FH.. 

5Y.. FH.., EH.. and DH.. 

 

7.1.2.5 Welding consumables approved with 

grades.Y42, ..Y46 and ..Y50 are also considered 

suitable for welding steels in the two strength levels 

below that for which they have been approved. 

Welding consumables approved with grades ..Y55, 

..Y62 and ..Y69 are also considered suitable for 

welding steels in the one strength level below that for 

which they have been approved. Welding 

consumables with grade Y89 are considered suitable 

for welding steels in the same strength level only. 

Welding consumables with grade Y96 are also 

considered suitable for welding steels in the one 

strength level below that for which they have been 

approved. For grade Y89 and Y96, where the design 

requirements permit undermatching weld joint, then 

welding consumables within the scope of this section 

can be considered subject to designated authority or 

classification society‘s discretion and Manufacturer‘s 

recommendations. 

 

7.1.2.6 Designated authority or classification society 

may, in individual cases, restrict the range of 

application in (up to) such a way, that approval for 

any one strength level does not justify approval for 

any other strength level. 

 

7.1.3 Manufacture, testing and approval 

procedure 

 

7.1.3.1 Manufacturer's plant, production methods and 

quality control measures shall be such as to ensure 

reasonable uniformity in manufacture, see also 

Section 1. 

 

7.1.3.2 Testing and approval procedure shall be in 

accordance with Section 1 and as required in Section 

1 to 6 for the individual categories (types) of welding 

consumables mentioned in 7.1.1.2 above. 

7.2 Testing of the weld metal 

 

7.2.1 For testing the deposited weld metal, test pieces 

analogous to those called for in Sections 1 to 6 

respectively shall be prepared, depending on the type 

of the welding consumables (and according to the 

welding process). The base metal used shall be a 

fine-gained structural steel  

compatible with the properties of the weld metal, or 

the side walls of the weld shall be buttered with a 

weld metal of the same composition. 

 

7.2.2 The chemical composition of the deposited 

weld metal shall be determined and certified in a 

manner analogous to that prescribed in Section 2, 

Cl.2.2.4. The results of the analysis shall not exceed 

the limit values specified in the standards or by the 

manufacturer, the narrower tolerances being 

applicable in each case. 

 

7.2.3 Depending on the type of the welding 

consumables (and according to the welding process), 

the test specimens prescribed in Sections 1 to 6 

respectively shall be taken from the weld metal test 

pieces in a similar manner. 

 

7.2.4 The mechanical properties must meet the 

requirements stated in Table 7.2.1 and Table 7.2.2. 

The provisions of Sections 1 to 6 apply in analogous 

manner to the performance of the tests, including in 

particular the maintenance of the test temperature in 

the notched bar impact test and the carrying out of 

results. 

 

7.2.5 Specifications of welding consumables used for 

welding high strength extremely thick steel plates of 

thickness more than 50 [mm] but not exceeding 

100[mm] of EH47 grade used in container carriers 

are to be in accordance with Table 7.2.3 

 

7.2.6 Welding consumables for brittle crack arrest 

steels are to be in accordance with the relevant 

requirements for each steel grade excluding suffix 

―BCA1‖ or ―BCA2‖ specified in Table 10.1.3 of 

Chapter 3, Section 10.  

 

7.3 Testing on welded joints 

 

7.3.1 Depending on the type of the welding 

consumables (and according to the welding process), 

the testing on the welded joints shall be performed on 

butt-weld test pieces in a manner analogous to that 

called for in Sections 1 to 6. 

 

7.3.2 Depending on the type of the welding 

consumables (and according to the welding process), 

the butt-weld test pieces called for in para 7.3.1 shall 

be welded in a manner analogous to that prescribed 

in Sections 1 to 6. The base metal used shall be a 

high-strength fine-grained structural steel with a 

minimum yield strength and tensile strength 

matching the consumable grade being approved and 
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compatible with the added symbol for which 

application is made. 

 

7.3.3 Depending on the type of the welding 

consumables (and according to the welding process), 

the test specimens described in Sections 1 to 6 shall 

be taken from the butt-weld test pieces. 

 

7.3.4 The mechanical properties must meet the  

requirements stated in Table 7.3.1. The provisions of 

Sections 1 to 6 apply in analogous manner to the 

performance of the tests, including in particular the 

maintenance of the test temperatures in the notched 

bar impact test and the requirements regarding the 

retest specimens. 

 

 

 

Table 7.2.1 : Required toughness properties of the weld metal 

 

Quality Grade Test temp.C Min. notch impact energy [J]
1)

 

3 - 20 Y42:  47 

Y46:  47 

4 - 40 Y50:  50 

Y55:  55 

5 - 60 Y62:  62 

Y69:  69 

Y89:  69
2) 

Y96:  69
2) 

1. Charpy V-notch impact test specimen, mean value of three specimens; for requirements regarding 

minimum individual values and retests, See Section 1, 1.10 

2. Quality grade 5 is not applicable for Y89 and Y96 grade consumables. 

 

 

 

 

Table 7.2.2 : Required strength properties of the weld metal 

 

Symbols added to 

quality grade 

Min. yield strength or 

0.2% proof stress 

[N/mm
2
] 

Tensile Strength  

[N/mm
2
] 

Minimum elongation [%] 

Y42 420 520 - 680 20 

Y46 460 540 - 720 20 

Y50 500 590 - 770 18 

Y55 550 640 – 820 18 

Y62 620 700 - 890 18 

Y69 690 770 - 940 17 

Y89 890 940 - 1100 14 

Y96 960 980 - 1150 13 

 

 

 

 

Table 7.2.3 : Required strength properties for deposited metal used to weld high strength extremely thick 

steel plates of thickness more than 50[mm] but not exceeding 100[mm], of EH47 grade used in container 

carriers, 

 

Mechanical Properties Impact Test 

Yield Strength 

[N/mm
2
] min. 

Tensile Strength 

[N/mm
2
] 

Elongation (%) min Test Temp. [
o
C] Average Impact 

Energy [J] min. 

460 570 - 720 19 -20 64 
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7.3.5 Where the bending angle required in Table 

7.3.1 is not achieved, the specimen may be 

considered as fulfilling the requirements, if the 

bending elongation on a gauge length Lo fulfills the 

minimum elongation requirements stated in Table 

7.2.2. The gauge length Lo = Ls + t (Ls = width of 

weld, t = specimen thickness), see Figure 7.3.1. 

7.3.6 Mechanical Properties for Butt weld tests for 

high strength extremely thick steel plates of thickness 

more than 50[mm] but not exceeding 100[mm], of 

EH47 grade used in container carriers are to be as per 

Table 7.3.2 

 

 

 

 

Table 7.3.1 : Required properties of welded joints 

 

Quality Grade Added symbol Min. tensile 

strength 

[N/mm
2
] 

Min. notch impact 

energy, test 

temperature 

Minimum 

bending 

angle 
1)

 

Bend ratio 

D/t 
2)

 

3 to 5 in 

accordance 

with Table 

7.2.1 

Y42 

Y46 

Y50 

Y55 

Y62 

Y69 

Y89 

Y96 

520 

540 

590 

640 

700 

770 

940 

980 

Depending on the 

quality grade and yield 

strength in accordance 

with Table 7.2.1 

120 

4 

4 

4 

5 

5 

5 

6 

7 

 

1. Bending angle attained before the first incipient crack, minor pore exposures upto a maximum length of 3 

mm allowed. 

 

2. D = Mandrel diameter, t = specimen thickness 

 

 

 

 

 

Figure 7.3.1 : Required proportion of welded joints 
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7.4 Hydrogen test 

 

7.4.1 The welding consumables, other than solid 

wire-gas combinations, shall be subjected to a 

hydrogen test in accordance with the mercury method 

to ISO 3690:2018, or any other method such as the 

gas chromatographic method which correlates with 

that method, in respect of cooling 

rate and delay times during preparation of the weld 

samples, and the hydrogen volume determinations. 

 

7.4.2 The diffusible hydrogen content of the weld 

metal determined in accordance with the provisions 

of Section 2, Para 2.5 shall not exceed the limits 

given in Table 7.4.1. 

 

 

 

 

Table 7.4.1 : Allowable diffusible hydrogen content 

 

Yield strength group Hydrogen symbol Max. hydrogen content [cm
3
/100 

g deposited weld metal] 

Y42 

Y46 

Y50 

H 10  10 

Y55 

Y62 

Y69 

H 5  5 

Y89 

Y96 
H 5 5 

 

 

7.5 Annual tests 

 

7.5.1 The annual repeat tests specified in Sections 1 

to 6 shall entail the preparation and  

testing of weld metal test pieces as prescribed under 

7.2. For grades Y69 to Y96 annual hydrogen test is 

required. In special cases,  

designated authority or classification society may 

require more extensive tests. 

 

 

 

 

Section 8 

 

Consumables for Welding of Aluminium Alloys 

 

8.1 General 

 

8.1.1 Tests for the approval of consumables intended 

for welding the aluminium alloys detailed in Chapter 

9 are to be carried out generally in accordance with 

the requirements of Secs.1,2 and 5, except as 

otherwise detailed in this Section. 

 

8.1.2 The welding consumables are divided into two 

categories as follows: 

 

W = wire electrode, wire - gas combinations for 

metal arc inert gas welding (MIG, 131 according to 

ISO 4063:2009), tungsten inert gas welding (TIG, 

141) or plasma arc welding (15) 

 

R = rod - gas combinations for tungsten inert gas arc 

welding (TIG, 141) or plasma arc welding (15) 

 

8.1.3 Approval will be indicated by the grade as 

shown in Table 8.1.3. 

 

 

Table 7.3.2 : Mechanical Properties for Butt weld tests for high strength extremely thick steel plates of 

thickness more than 50[mm] but not exceeding 100[mm], of EH47 grade used in container carriers 

 

Tensile Strength 

[N/mm
2
] 

Bend Test Ratio: D/t Charpy V-notch Impact Tests 

 

 

570-720 

 

 

 

4 

Test Temperature 

(
o
C) 

Average Energy (J) min. 

-20 64 



848 THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 
 

 

 

 

Table 8.1.3 : Consumables grades and base materials for the approval test 

 

Consumable quality 

grade (Symbol) 

Base material for the tests 

Alloy Designation 

Numerical Chem-Symbol 

RA/WA 5754 AlMg3 

RB/WB 5086 AlMg4 

RC/WC 5083 

5383 

5456 

5059 

AlMg4.5 Mn0.7 

AlMg4.5 Mn0.9 

AlMg5 

- 

RD/WD 6082 

6005A 

6061 

AlSi1MgMn 

AlSiMg(A) 

AlMg1SiCu 

Note: Approval on higher strength AlMg base materials covers also the lower strength AlMg grades and their 

combination with AlSi grades 

 

 

8.1.4 The welding technique will be indicated in the 

approval grading by a letter as under: 

 

m - manual multi-run welding (GTAW); 

S - semi-automatic multi-run welding (GMAW); 

M - automatic multi-run welding (GTAW or 

GMAW); 

T - automatic two-run welding (GMAW). 

 

8.1.5 The compositions, of the shielding gas and the 

filler/electrode wire are to be reported. 

 

8.1.6 Approval of a wire or a rod will be granted in 

conjunction with a specific shielding gas according to 

Table 8.1.6 or defined in terms of composition and 

purity of "special" gas to be designated with group 

sign "S". The composition of the shielding gas is to 

be reported. Where a wire in combination with any 

particular gas has been approved, usage of the same 

wire with another gas in the same group as defined in 

Table 8.1.6 may be considered. 

 

 

 

Table 8.1.6 : Compositional limits of shielding gases and mixtures to be used 

 

Group Gas composition (Vol.%)
1
) 

Argon Helium 

I - 1 100 - 

I - 2 - 100 

I - 3 Rest > 0 to 33 

I - 4 Rest > 33 to 66 

I - 5 Rest > 66 to 95 

S Special gas, composition to be specified, See 8.1.6 

 

1. Gases of other chemical composition (mixed gases) may be considered as "special gases" and covered by a 

separate test. 

 

 

 

8.1.7 On completion of welding, assemblies must be 

allowed to cool naturally to ambient temperature. 

Welded test assemblies and test specimens must not 

be subjected to any heat treatment after welding 

except for the alloy Grades 6005A, 6061 and 6082. 

These are to be allowed to naturally age at ambient 

temperature for a period of 72 hours from the 

completion of welding, before the testing is carried 

out. A second solution heat treatment is not 
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permitted. The time and temperature of any ageing 

treatment is to be reported in detail. 

 

8.2 Initial approval tests for manual, semi-

automatic and automatic multi-run techniques 

 

8.2.1 Plate of the corresponding type of aluminium 

alloy and of appropriate thickness is to be used for 

the preparation of the weld test assemblies. 

 

8.2.2 The welding current and power requirements 

are to be within the range recommended by the 

manufacturer and are to be reported. 

8.2.3 Welded assemblies are to be prepared and 

tested in accordance with 8.3, 8.4 and 8.5. 

 

8.3 Deposited metal test assemblies 

 

8.3.1 One assembly is to be prepared in the 

downhand position as shown in Figure 8.3.1. 

 

8.3.2 The chemical composition of the plate used for 

the assembly is to be compatible with the weld metal. 

 

8.3.3 The thickness of the plate used and the length 

of the assembly are to be appropriate to the welding 

process. The plate thickness is to be not less than 12 

[mm]. 

 

8.3.4 For the approval of filler wire/gas and electrode 

wire/gas combinations for manual or semi-automatic 

welding by GTAW or GMAW, one test assembly is 

to be welded using any size of wire within the range 

for which approval is sought. 

 

 

8.3.5 For automatic multi-run approval, one test 

assembly is to be welded by the respective process 

using the recommended diameter of wire. 

 

8.3.6 The weld metal is to be deposited in multi-run 

layers in accordance with normal practice. The 

direction of deposition of each layer is to alternate 

from each end of the plate. 

 

8.3.7 The deposited weld metal in each test assembly 

is to be analysed and reported including the contents 

of all significant elements. 

 

The elements reported will be dependent on the type 

of aluminium alloy for which approval of the 

consumables is requested. The results of the analysis 

are to be within the tolerances specified in the 

standards and by the manufacturer. 

 

8.4 Butt weld test assemblies 

 

8.4.1 Plate of the corresponding type of aluminium 

alloy and of an appropriate thickness is to be used for 

the preparation of the test assemblies. 

 

 

 

Table 8.4.1 : Requirements for the transverse tensile and bend tests 

 

Grade Base material 

used for the test 

Tensile 

strength Rm 

[N/mm
2
] min. 

Former 

diameter 

Bending angle 
1)

 

[] min. 

RA/WA 5754 190 3t 
180 

RB/WB 5086 240 6t 
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RC/WC 5083 

5383 or 5456 

5059 

275 

290 

330 

6t 

RD/WD 6061, 6005A or 6082 

 

170 6t 

 

1. During testing, the test specimen shall not reveal any one single flaw greater than 3 [mm] in any direction. 

Flaws appearing at the corners of a test specimen shall be ignored in the evaluation, unless there is evidence 

that they result from lack fusion. 

 

 

 

8.4.2 In order to ensure sound and representative 

welds, it is essential that test assemblies are cleaned 

and degreased prior to welding. Assemblies as shown 

in Figure 8.4.2 are to be prepared for each welding 

position (downhand, horizontal-vertical, vertical-

upward, vertical-downward and overhead) for which 

the consumable is recommended by the 

manufacturer; except that consumables satisfying the 

requirements for downhand and vertical-upward 

positions will be considered as also complying with 

the requirements for the horizontal-vertical position. 

 

Back sealing runs are allowed in single V weld 

assemblies. In case of double V assembly both sides 

shall be welded with the same welding position. 

 

8.4.3 One additional assembly, as shown in Figure 

8.4.3, is to be prepared for welding in the downhand 

position. The assembly is to be welded using, for the 

first run, wire of the smallest diameter recommended 

by the manufacturer and for the remaining runs, wire 

of the largest diameter to be approved. 

 

8.4.4 The manufacturer's recommended procedures 

are to be used in making the welds and are to be 

reported. 

 

8.4.5 The welded assemblies should be subjected to 

both radiographic and visual examination, aided 

where necessary by dye penetrant testing, to ensure 

that the welds are free from cracks and porosity. 
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8.4.6 The test specimens are to be taken from the 

welded assemblies as shown in Figure 8.4.2 and 

Figure 8.4.3. For each assembly they are to comprise: 

 

2 transverse tensile specimens; 

1 macro specimen; 

2 face bend specimens; and 

2 root bend specimens. 

 

8.4.7 All tensile test specimens should have a tensile 

strength not less than the respective value shown in 

Table 8.4.1. The position of each fracture is to be 

reported. 

 

8.4.8 The bend test specimens are to be bent around a 

former having a diameter not more than the number 

of times the thickness (t) of the test specimen as 

shown in Table 8.4.1. 

 

8.5 Fillet weld test assemblies 

 

8.5.1 Assemblies are to be prepared and tested in 

accordance with the appropriate requirements of 2.4 

except that the plates are to be of the aluminium alloy 

for which approval is required, that no hardness tests 

are required and that for automatic multi-run 

approval only one fillet weld bead is to be made 

using the recommended wire diameter. In this case, 

the bead size should  be as large as the maximum 

single bead size recommended by the manufacturer 

for fillet welding. 

 

8.5.2 The results of examination of the macro 

specimens and the fractured fillet welds are to be 

reported in accordance with 2.4.3 and 2.4.5. 

Particular attention is to be given to the presence of 

any porosity. 

 

8.6 Initial approval tests for two-run technique 

 

8.6.1 Two butt weld test assemblies are to be 

prepared using the following plate thicknesses as 

shown in Figure 8.7.1: 

 

(a) one with the maximum thickness for which 

approval is requested; 

 

(b) one with a thickness approximately one half 

to two thirds that of the maximum thickness. 

 

8.7 Annual tests 

 

8.7.1 Annual repeat tests are to consist of preparation 

and testing of the deposited weld metal test assembly 

as prescribed in 8.3 (Figure 8.3.1) and of the 

downhand buttweld assembly according to 8.4 

(Figure 8.4.2). 
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Chapter 1 

 

General, Definitions, Documentation 

 

Contents 

Section  

1 General 

2 Definitions 

3 Documentation 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 The requirements in this part apply to all-

welded, single hull steel ships of normal form, 

proportions and speed for operation in inland 

waterways.  

 

1.1.2 For additional class notations relating to various 

ship types, requirements as per Pt.5 are to be 

complied with. 

 

1.1.3 Ships of unconventional forms and proportions 

or intended for carriage of cargoes not covered by the 

requirements or to be engaged in special service will 

receive individual consideration based on the general 

principles. In these cases, however, additional 

calculations and/or model testing may be required to 

be carried out and submitted for approval. 

 

1.1.4 Proposals for use of alternative materials e.g. 

aluminium, wood, etc. for some parts of the ship 

shall receive special consideration. 

 

1.2 Equivalence 

 

1.2.1 Alternative arrangements, scantlings and 

equipment may be accepted provided they can be 

shown to be equivalent to the overall safety and 

strength standard of the requirements. Direct 

calculations for the derivation of the scantlings as an 

alternative to those derived by the formulae, may be 

accepted on special consideration. The calculation 

procedure and the assumptions made are to be 

submitted for approval. 

 

 

1.3 Assumptions 

 

1.3.1 It is assumed that significant dynamic 

excitation of major orders from propellers and 

machinery do not fall close to any natural frequency 

of the hull. 

 

1.3.2 It is assumed that the ships will be competently 

handled and loaded as per the approved loading 

manuals. 

 

Section 2 

 

Definitions 

 

2.1 Principal particulars 

 

2.1.1 The forward perpendicular, F.P., is the 

perpendicular drawn at the intersection of the 

maximum load water line with the fore side of the 

stem. 

 

In ships with unusual bow arrangement the position 

of the F.P. will be specially considered.  

 

2.1.2 The after perpendicular, A.P., is the 

perpendicular drawn at the intersection of the 

maximum load waterline with the after side of the 

rudder post or the centreline of the rudder stock if 

there is no rudder post.  

 

In ships with unusual stern arrangement the position 

of the A.P. will be specially considered. 

 

2.1.3 Rule length, L, is the distance, [m], between the 

forward and after perpendiculars. However L is to be 

not less than 96 per cent, and need not be greater than 

97 per cent of the extreme length on the maximum 

load waterline.  

 

In ships with unusual bow and/or stern arrangement 

the Rule length, L, will be specially considered.  

 

2.1.4 "Amidship" is at 0.5L aft of the F.P. 
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2.1.5 Breadth, B, is the greatest moulded breadth [m]. 

 

2.1.6 Depth, D, is the moulded depth [m], measured 

amidships from top of the keel to the moulded deck 

line of the uppermost continuous deck at side. When 

a rounded gunwale is arranged the depth is to be 

measured to the continuation of the moulded deck 

line. 

 

2.1.7 Draught, T, is the moulded draught amidships 

corresponding to the maximum load waterline, [m]. 

 

2.1.8 The block co-efficient, Cb, is the moulded block 

co-efficient calculated as follows :- 

 

LBT

Tdraughtat][mntdisplacememoulded
C

3

b 

 

 

2.1.9 Speed, V, is the maximum service speed in 

knots on draught T. 

 

2.2 Structural terms 

 

2.2.1 The general terms used in the requirements for 

various structural parts of the ships are defined as 

under: 

 

 Strength Deck : In general the uppermost 

continuous deck. Where a superstructure deck 

has within 0.4L amidships, a continuous length 

equal to or greater than (1.5B + 3H), it is to be 

regarded as the strength deck instead of the 

covered part of the uppermost continuous deck. 

(H is the height of the superstructure, [m]). 

 

 Superstructure : A decked structure on freeboard 

deck extending from side to side of the ship or 

with the side plating not inboard of shell plating 

by more than 4 per cent of the breadth B. 

 

 Deckhouse : A decked structure above the 

freeboard deck with the side plating being 

inboard of the shell plating by more than 4 per 

cent of the breadth B.  

 

 Bottom Structure : Shell plating with stiffeners 

and girders below the upper turn of bilge and all 

other elements below and including the inner 

bottom plating in case of the double bottom. 

Sloping hopper tank top is to be regarded as a 

bulkhead. 

 

 Side Structure : Shell plating with stiffeners and 

girders between the upper turn of bilge and the 

uppermost continuous deck at side. A rounded 

gunwale is included in the side structure. 

 

 Deck Structure : Deck plating with stiffeners, 

girders, and supporting pillars. 

 

 Girder : A collective term for the primary 

supporting members, other terms include : 

 

 Transverses - transverse girders under the 

deck. 

 

 Web frames - side vertical girders. 

 

 Hatch end beams - transverse deck girders at 

the ends of the hatch.  

 

 Stringers - horizontal girders. 

 

 Cross-ties - girders connecting two vertical 

girders in a deep tank. 

 

 Floor - bottom transverse girders. 

 

 Stiffener : A collective term for secondary 

supporting members; other terms being : 

 

 Frames.  

 

 Bottom, inner bottom, side or deck 

longitudinals. 

 

 Reverse frame - transverse stiffener on the 

inner bottom. 

 

 Horizontal or vertical bulkhead stiffeners. 

 

 Other terms are defined in the appropriate 

Chapters. 

 

2.3 Material factor 

 

2.3.1 Material factor, k, a factor depending on 

material strength is defined in Chapter 2. 

 

 

 

Section 3 

 

Documentation 

 

3.1 General 

 

3.1.1 Documentation is to be submitted as per the 

following paragraphs. In case of certain ship types 

additional documentation may be required as per 

Pt.5. 

 

3.1.2 The documents should be submitted in 

triplicate, one copy of which shall be returned.  
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3.2 Plans for information 

 

3.2.1 The following supporting plans and 

calculations are to be submitted for information : 

 

 General arrangement. 

 

 Tank plan. 

 

 Capacity plan. 

 

 Lines plan and Hydrostatic curves or tables. 

 

 Docking plan. 

 

3.3 Additional information 

 

3.3.1 The following additional information is to be 

submitted as necessary for strength calculations: 

 

 Maximum values of still water bending 

moments and shear forces.  

 

 Lightship weight and its longitudinal 

distribution. 

 

 Bonjeans data. 

 

 Stowage factor and angle of repose of bulk 

cargoes to be carried. 

 

 Masses and unbalanced moments of heavy 

machinery components e.g. engines, cranes, 

winches etc. 

 

3.4 Plans for approval 

 

3.4.1 Plans as relevant are to be submitted for 

approval as indicated in Table 3.4.1. These should as 

far as practicable be complete in all necessary details. 

 

3.5 Plans to be kept on board 

 

3.5.1 A copy of the final approved loading manual 

and suitable scantlings plans including details of 

corrosion control system; if any, are to be placed on 

board the ship. 

 

3.5.2 To facilitate the ordering of materials for 

repairs, plans showing the disposition and extent of 

high tensile steel and steel of grades other than Grade 

A, along with the information relating to their 

physical and mechanical properties, recommended 

working, treatment and welding procedures etc. are 

to be placed on board. 

 

 

 

Table 3.4.1 : Plans for approval 

 

Plan Including Information On 

Loading manual 
1)

 details of loading in all contemplated loading conditions and 

resulting SWBM, SF & Torsional Moments (TM) 

 

design values of SWBM, SF & TM 

Midship section 

Other transverse sections 

Longitudinal sections & decks 

Shell expansion & framing plan 

main  particulars (L,B,D,T,Cb,V) 

equipment specification 

complete class notation applied for 

spacing of stiffeners 

deck Loads, if other than those specified in the requirements  

openings on the deck 

openings on the shell 

 

material grades 

Double bottom indication of access 

height and location of overflows 

loading on inner bottom 

Watertight subdivision bulkheads & 

watertight tunnels 

openings and their closing appliances 
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Aft-end structure 

Sternframe or sternpost 

Propeller shaft brackets 

Aft peak tank 

propeller outline 

propeller thrust 

structural details in way of rudder and propeller bearings 

height and location of overflow 

Engine room structure 

Engine and thrust block seatings 

type, power and r.p.m. of propulsion machinery 

weight of machinery, boilers, etc. 

Fore-end construction 

Fore peak tank 

openings on non-watertight bulkheads and diaphragm plates 

height and location of overflows 

Oil tight/water tight and partition bulkheads 

in cargo tanks, ballast tanks and deep tanks 

intended tank contents & their densities 

height and location of overflow/air pipes 

tanks intended to be partially filled 

corrosion protection; if any 

Superstructures, deckhouses and machinery 

casings 

height of sills from deck and closing appliances for companion ways 

Hatchways 

Hatch covers 

position and type 

loads if different from those specified in the requirements 

sealing and securing arrangement, spacing of bolts or wedges 

Rudder, stock and tiller 

Steering gear arrangement 

speed of the ship (ahead & astern) 

material of bearings, coupling bolts, stock and the locking device 

rudder carrier. 

Masts & derrick posts 

Support structure for masts, derrick posts & 

cranes 

derrick length and loading 

dimensions and positions of stays and shrouds 

quality of material 

Testing plan of tanks & bulkheads  

Welding details  

Notes: 

 

1. See Chapter 5, Section 6. 

 

2. One drawing may contain more than one of the items from each group 

 

 

 

 



864 THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 
 

 

 

Chapter 2 

Materials of Construction 

Contents 

Section  

1 General 

2 Corrosion Protection 

3 Deck Covering 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 The requirements relate, in general, to the 

construction of steel ships. Consideration will 

however be given to the use of other materials also. 

 

1.1.2 The materials used in the construction of the 

ship are to be manufactured and tested in accordance 

with the requirements of Annex 1 - Requirements for 

inspection and testing of materials. Materials for 

which provision is not made may be accepted, 

provided that they comply with an approved 

specification and such tests as may be considered 

necessary. 

 

1.2 Steel 

 

1.2.1 Ordinary hull structural steel is a hull structural 

steel with a minimum yield stress of 235 [N/mm
2
] 

and a tensile strength generally in the range of 400-

490 [N/mm
2
]. 

 

For ordinary hull structural steel, the material factor 

`k' is to be taken as 1.0. 

 

1.2.2 Steels having a yield stress of 265 [N/mm
2
] and 

higher, are regarded as higher tensile steels. Where 

higher tensile steel is used, the hull girder section 

modulus and the local scantlings may be reduced in 

accordance with the relevant requirement.  For this 

purpose, a material factor 'k', is to be taken as 

follows: 

 

k = 0.78 for steel with a minimum yield stress of 315 

[N/mm
2
] 

 

k = 0.72 for steel with minimum yield stress of 355 

[N/mm
2
] 

 

1.2.3 Where steel castings or forgings are used for 

sternframes, rudderframes, rudder stocks, propeller 

shaft brackets and other major structural items, they 

are to comply with Annex 1 - Requirements for 

inspection and testing of materials. 

 

1.3 Grades of steel 

 

1.3.1 The ships covered by these Rules are generally 

to be constructed of Grade 'A' steel. However, for 

materials of over 20 [mm] in thickness used in highly 

stressed areas, grades of steel with higher levels of 

notch toughness (Grades 'B', 'D' or 'E') may be 

required dependent on the stress pattern associated 

with its location. 

 

1.4 Aluminium 

 

1.4.1 Where seawater resisting aluminium alloys 

manufactured and tested in accordance with the 

requirements of Annex 1 - Requirements for 

inspection and testing of materials are used for 

superstructures, deckhouses, hatch covers or other 

structural components, scantlings equivalent to steel 

are to be derived as follows: 

 

plating thickness, ta = ts ak  

 

section modulus of stiffeners, Za = Zs . ka 

 

where, 

 

ta, ts = plating thickness of aluminium and mild steel 

respectively. 

 

Za, Zs = section modulus of aluminium and mild steel 

stiffeners respectively. 

 

a

235
k a   

 

a = 0.2% proof stress or 70% of the ultimate 

strength of the aluminium material, whichever is 

lesser [N/mm
2
]. 

 

1.4.2 The smaller modulus of elasticity of aluminium 

is to be taken into account, when determining the 

buckling strength of structural elements subjected to 

compression and the deflections, where relevant. 
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Section 2 

 

Corrosion Protection 

 

2.1 General 

 

2.1.1 All steelwork, except inside tanks intended for 

the carriage of oil or bitumen, is to be protected 

against corrosion by application of suitable coating.  

 

For protection required in salt water ballast spaces, 

See 2.5. 

 

For protection required in holds of dry bulk cargo 

carriers, see Pt.5, Chapter 1. 

 

For the protection required in tanks carrying 

chemicals or other special cargoes, see Pt.5, Chapter 

3. 

 

2.1.2 Where bimetallic connections are made, 

measures are to be incorporated to preclude galvanic 

corrosion. 

 

2.2 Surface preparation, prefabrication pri-mers, 

and paints or coatings 

 

2.2.1 Steelwork is to be cleared of millscale and 

suitably cleaned before the application of surface 

paints and coatings. It is recommended that blast 

cleaning or other equally effective means be 

employed for this purpose. 

 

2.2.2 Where a primer is used to coat steel after 

surface preparation and prior to fabrication, the 

composition of the coating is to be such that it will 

have no significant deleterious effect on subsequent 

welding work and that it is compatible with the paints 

or other coatings subsequently applied. Unless the 

primer used is type approved for this purpose, tests 

are to be made to determine the influence of the 

primer coating on the characteristics of the weld. 

 

2.2.3 Paints or other coatings are to be suitable for 

the intended purpose in the locations where they are 

to be used. Unless previously agreed, at least two 

coats are to be applied. 

 

2.2.4 The paint or coating is to be compatible with 

any previously applied primer, See 2.2.2. 

 

2.2.5 Paints, varnishes and similar preparations 

having a nitrocellulose or other highly flammable 

base, are not to be used in accommodation or 

machinery spaces. 

 

2.2.6 In ships intended for the carriage of oil cargoes 

having a flash point below 60C (closed cup test), 

paint containing aluminium should not in general be 

used in cargo tanks, adjacent ballast tanks, 

cofferdams, pump rooms as well as  on deck above 

the mentioned spaces, nor in any other areas where 

cargo vapours may accumulate, unless it has been 

shown by appropriate tests that the paint to be used 

does not increase the incendive sparking hazard. 

 

2.3 Internal cathodic protection 

 

2.3.1 Impressed current cathodic protection systems 

are not permitted in any tank. 

 

When a cathodic protection system is to be fitted in 

tanks for the carriage of liquid cargo with flash point 

not exceeding 60C, a plan showing details of the 

locations and attachment of anodes is to be 

submitted. The arrangements will be considered for 

safety against fire and explosion aspects only. 

 

2.3.2 Particular attention is to be given to the 

locations of anodes in relation to the structural 

arrangements and openings of the tank. 

 

2.3.3 Anodes are to be of approved design and 

sufficiently rigid to avoid resonance in the anode 

support. Weldable steel cores are to be fitted, and 

these are to be so designed as to retain the anode 

even when the anode is wasted. 

2.3.4 Anodes are to be attached to the structure in 

such a way that they remain secure both initially and 

during service. The following methods of attachment 

would be acceptable : 

 

(a) Steel core connected to the structure by 

continuous welding of adequate section. 

 

(b) Steel core bolted to separate supports, 

provided that a minimum of two bolts with lock 

nuts are used at each support. The separate 

supports are to be connected to the structure by 

continuous welding of adequate section. 

 

(c) Approved means of mechanical clamping. 

 

2.3.5 Anodes are to be attached to stiffeners, or may 

be aligned in way of stiffeners on plane bulkhead 

plating, but they are not to be attached to the shell. 

The two ends are not to be attached to separate 

members which are capable of relative movement. 

 

2.3.6 Where cores or supports are welded to the main 

structure, they are to be kept clear of the toes of 

brackets and similar stress raisers. Where they are 

welded to asymmetrical stiffeners, they are to be 

connected to the web with the welding kept at least 

25 [mm] away from the edge of the web. In the case 

of stiffeners or girders with symmetrical face plates, 
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the connection may be made to the web or to the 

centreline of the face plate but well clear of the free 

edges. However, it is recommended that anodes are 

not fitted to face plates of high tensile steel 

longitudinals. 

 

2.4 Aluminium and magnesium anodes 

 

2.4.1 Aluminium and aluminium alloy anodes are 

permitted in tanks used for the carriage of oil, but 

only at locations where the potential energy does not 

exceed 275 [J] (i.e. 28 [kgf m]). The weight of the 

anode is to be taken as the weight at the time of 

fitting, including any inserts and fitting devices. 

 

2.4.2 The height of the anode is, in general, to be 

measured from the bottom of the tank to the centre of 

the anode. Where the anode is located on or closely 

above a horizontal surface (such as a bulkhead 

girder) not less than 1 [m] wide, provided with an 

upstanding flange or face plate projecting not less 

than 75 [mm] above the horizontal surface, the height 

of the anode may be measured above that surface. 

 

2.4.3 Aluminium anodes are not to be located under 

tank hatches or tank cleaning openings unless 

protected by adjacent structure. 

 

2.4.4 Magnesium or magnesium alloy anodes are 

permitted only in tanks intended solely for water 

ballast. 

 

2.5 Corrosion protection coatings for salt water 

ballast spaces 

 

2.5.1 In case of ships which normally carry salt water 

for ballast purposes, all ballast spaces, having 

boundaries formed by the hull envelope, are to have a 

suitable corrosion protection coating applied in 

accordance with the manufacturer's requirements. 

 

 

Section 3 

 

Deck Covering 

 

3.1 General 

 

3.1.1 Where plated decks are sheathed with wood or 

an approved composition, reductions in plate 

thickness may be allowed. 

 

3.1.2 The steel deck is to be coated with a suitable 

material in order to prevent corrosive action, and the 

sheathing or composition is to be effectively secured 

to the deck. 

 

3.1.3 Deck coverings in the following positions are to 

be of a type which will not readily ignite where used 

on decks : 

 

(a) forming the crown of machinery or cargo 

spaces within accommodation spaces of cargo 

ships 

 

(b) within accommodation spaces, control 

stations, stairways and corridors of passenger 

ships. 
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Chapter 3 

 

Principles for Scantlings and Structural Details 

 

Contents 

Section  

1 General 

2 Corrosion Additions 

3 Plating 

4 Stiffeners and Girders 

5 End Attachments 

6 Buckling 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Application 

 

1.1.1 Scantlings of various platings, stiffeners and 

girders to meet the local strength requirements are to 

be determined in accordance with the general 

principles given in this Chapter. 

 

The design values of loads are given in chapters 

relevant to the structures under consideration. 

 

1.1.2 Scantlings of hull members contributing to the 

longitudinal strength are also to comply with the 

requirements of Chapter 4. 

 

1.1.3 Scantlings of hull members subjected to 

compressive stresses are also to comply with the 

requirements of Section 6. 

 

1.2 Symbols 

 

p = design pressure [kN/m
2
] as given in the relevant 

chapters calculated at the loadpoint as given below: 

 

Loadpoint for plates: 

 

 midpoint of horizontally stiffened plate field 

 

 half the stiffener spacing above the lower 

support of vertically stiffened plate field, or at 

the lower edge of plate when the thickness is 

changed within the plate field. 

 

 

 

Loadpoint for stiffeners: 

 

 midpoint of span. 

 

Loadpoint for girders 

 

 midpoint of load area supported by the girder. 

 

s = stiffener spacing [mm], measured along the 

plating. 

 

l = span of the stiffener, [m], in accordance with 

4.1.1. 

 

r = radius of curvature [mm]. 

 

S = span of the girder [m], in accordance with 4.1.2. 

 

b = mean breadth [m], of the load area supported by 

the girder. 

 

hw = height of web, [mm]. 

 

bf = width of flange, [mm]. 

 

 = allowable bending stress, [N/mm
2
] as given in 

the relevant Chapters. 

 

y = minimum yield stress of material, [N/mm
2
], may 

be taken as 235 [N/mm
2
] for normal strength steel. 

 

 

k = material factor as defined in Chapter 2, Section 

1.2. 

 

E = modulus of elasticity, 2.06 x 10
5
 [N/mm

2
] for 

steel. 

 

1.3 Frame spacing 

 

1.3.1 The normal frame spacing between aft peak and 

0.2L from F.P. may be taken as: 

 

450 + 2L  [mm] for transverse framing 
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550 + 2L  [mm] for longitudinal framing. 

 

1.3.2 In aft peak and fore peak the frame spacing is 

not to exceed 600 [mm] or that given in 1.3.1, 

whichever is less. 

 

1.3.3 Where the actual frame spacing is higher than 

that mentioned above, the minimum thicknesses of 

various structural members as given in the 

requirements may require to be increased. 

 

 

Section 2 

 

Corrosion Additions 

 

2.1 General 

 

2.1.1 The thickness of plates, stiffeners and girders in 

tanks for water ballast and/or cargo oil and in holds 

of dry bulk cargo carriers is to be increased by a 

corrosion addition 'tc' as given in  

Table 2.1.1. 

 

2.1.2 The required corrosion addition 'Zc' to the 

section modulus of stiffeners and girders due to the 

thickness addition 'tc' mentioned above may be 

approximated as: 

 

][cm
1000

)h0.3(bht
Z 3wfwc

c


  

 

 

 

Table 2.1.1 : Corrosion addition tc [mm] 

 

Item Space Category tc 

Internal members within and plate 

boundary between spaces of the 

given category 

Ballast tank 1.5 
1)

 

Cargo oil tank 1.5 

Hold of dry bulk cargo carriers 2 

Plate boundary between the two 

given space categories 

Ballast tank/Cargo oil tank 1.5 
1)

 

Ballast tank/Hold of dry bulk cargo 

carrier 
2 

Ballast tank/Other category space 1.0 

Cargo oil tank/Other category space 1.0 

Hold of dry bulk cargo carrier/Other 

category space 
1.0 

Notes: 

 

1. Where the relevant ballast or liquid cargo tanks extend upto the exposed weather deck the minimum 

corrosion addition in the region extending upto 1.5 [m] below the weather deck corrosion addition is to be 

increased by 0.5 [mm]. 

 

2. Other category space denotes the hull exterior and all spaces other than water ballast and cargo oil tanks and 

holds of dry bulk cargo carriers. 

 

 

 

 

 

 

Section 3 

 

Plating 

 

3.1 General 

 

3.1.1 Minimum requirements of thickness of various 

platings are given in relevant chapters. 

 

3.1.2 The thickness 't' of plating subjected to lateral 

pressure is not to be less than 

 

[mm]t10x
ps15.8

t c

3  
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3.1.3 Any tapering of thickness of platings 

contributing to the longitudinal strength is to be 

based upon linear variation of stress s allowed at 

specified regions. 

 

 

Section 4 

 

Stiffeners and Girders 

 

4.1 Determination of span 

 

4.1.1 For stiffeners, the span 'l' [m] is to be taken as 

the length of the stiffener between the two supporting 

members less the depth of stiffener on crossing panel 

if any. Where brackets larger than those required in 

5.1.2 are fitted, the span may be determined as shown 

in Figure 4.1.1. 

 

For curved stiffeners, 'l' may be based on the chord 

length. 

 

4.1.2 For girders, the span 'S' [m] is to be taken as the 

length of the girder between the two supporting 

members, less the web height of in-plane girder if 

any, and the correction for bracket 'bc', as shown in 

Figure 4.1.2. 

 

4.2 Effective width of attached plating 

 

4.2.1 The area of the attached plating, to be used in 

the calculation of sectional properties of the stiffeners 

and girders, is to be taken as the cross-sectional area 

within the effective width of the attached plating. 

 

4.2.2 The effective width of plating attached to a 

stiffener may be taken as the mean of spacings on 

either side of the stiffener. 

 

4.2.3 The effective width of plating attached to a 

girder, 'be' is to be taken as per the following: 

 

be = c . b 

 

where, 

 

c = c1, for girders with uniformly distributed loads or 

with six or more evenly spaced point loads 

 

= c2, for girders with three or less evenly spaced 

point loads. 

 

 

 

Table 4.2.3 : Values of "c" 

 

a/b 0.5 1.0 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0  7.0 

c1 0.19 0.38 0.67 0.84 0.93 0.97 0.99 1.00 

c2 0.11 0.22 0.40 0.52 0.65 0.73 0.78 0.80 

 

 

For intermediate values of a/b and number of point 

loads, values of 'c' may be obtained by interpolation. 

 

a = span of the girder, for simply supported girders, 

[m]. 

 

= 60 per cent of span of the girder, for girders fixed 

at both ends, [m]. 

 

4.2.4 In case of girders on corrugated bulkheads 

which run across the corrugations, the effective width 

of attached plating is to be taken as 10% of that 

obtained from 4.2.3. 
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4.2.5 The effective cross sectional area of the 

attached plating is not to be less than that of the face 

plate. 

 

4.3 Scantlings of stiffeners 

 

4.3.1 The section modulus 'Z' of stiffeners subjected 

to lateral pressure is not to be less than: 

 

][cmZ
m

l.p.s
Z 3

c

2




 

 

where, 

 

m = bending moment factor depending on the 

arrangement at the supports and variation of lateral 

pressure as given in the relevant chapters. Where not 

stated, the `m' value may generally be taken as: 

 

= 12   for continuous longitudinal stiffeners 

 

= 10 for transverse, vertical and non-continuous 

longitudinal stiffeners fixed at both ends. 

 

= 8 for stiffeners simply supported at both ends. 

 

4.3.2 Where stiffeners are not perpendicular to the 

plating, the section modulus as obtained from 4.3.1 is 

to be increased by the factor (1/cos ),  being the 

angle between the stiffener web  

and the plane perpendicular to the plating. 

 

4.4 Scantlings of girders 

 

4.4.1 The scantlings of simple girders subjected to 

lateral pressure which can be considered as 

conforming to the general beam theory are to satisfy 

the requirement given in 4.4.2. 

 

4.4.2 The section modulus 'Z' of girders subjected to 

lateral pressure is not to be less than: 

 

][cmZ
m

10..Sp.b
Z 3

c

32




 

 

where, 

 

m = bending moment factor depending upon the 

arrangement at supports and variation of lateral 

pressure as given in the relevant chapters. Where not 

stated, the 'm' value may generally be taken as 12 for 

continuous longitudinal girders and 10 for all other 

girders. 

 

4.4.3 Where openings are cut in the girder web, they 

are to be away from the girder ends and scallops for 

stiffeners; with their centre located as near to the 

neutral axis of the girder as practicable. Openings of 

depth exceeding 25% of the girder depth or 300 

[mm] and, of length exceeding the depth of the girder 

or 60% of the secondary stiffener spacing, are to be 

reinforced all around at the edge; or alternatively by 

providing horizontal and vertical stiffeners. 

 

4.4.4 Girders are to be provided with adequate lateral 

stability by tripping brackets fitted generally at every 

fourth stiffener. Tripping brackets are also to be fitted 

at the toes of end brackets and in way of concentrated 

loads such as heels of pillars or cross ties. 

 

 

Section 5 

 

End Attachments 

 

5.1 End attachments of stiffeners 

 

5.1.1 Continuity of all stiffeners participating in 

longitudinal strength is to be maintained over 

transverse members within 0.5L amidships. 

Longitudinals abutting at transverse members may be 

accepted provided the brackets connecting the ends 

of the longitudinals are of adequate size and are 

either continuous or properly aligned. 

 

5.1.2 Scantlings of brackets fitted on stiffeners not 

participating in the longitudinal strength are not to be 

less than the following: 

 

 The arm lengths, 'a and b' (See Figure 4.1.1) are 

to be such that: 

 

(i) a, b  0.8 lb  

 

and 

 

(ii) a+b  2.0 lb. 

 

where, 

 

lb = 24 Z + 75  [mm] 

 

 Thickness of unflanged bracket is to be not less 

than: 

 

t = (4.0 + 0.3 Z) + tc   [mm] 

 

 Thickness of flanged bracket is to be not less 

than: 

 

t = (3.0 + 0.25 Z) + tc   [mm] 

 

 Width of flange, w  40 + Z/25 [mm], but not to 

be less than 50 [mm]. 
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where, 

 

Z is the section modulus [cm3], of the smaller 

stiffener, being connected. 

 

5.2 End attachments of girders 

 

5.2.1 The end attachments and supporting structure 

of the girders are to provide adequate resistance 

against rotation and displacement of the joint and 

effective distribution of the load from the member. 

Supporting members to which the girders are being 

connected, may require additional strengthening to 

provide adequate stiffness to resist rotation of the 

joint. Where the end attachment provides only a low 

degree of restraint against rotation, the girder is 

generally to be extended beyond the point of support 

by at least two frame spaces before being gradually 

tapered. 

 

Connections between girders forming a ring system 

are to be such as to minimize stress concentrations at 

the junctions.  

Integral brackets are generally to be radiused or well 

rounded at the toes. 

 

Where the face plate of the girder is not continuous 

over the bracket, the free edge of the bracket is to be 

stiffened and the face plate of the girder is to be 

extended well beyond the toe of the bracket. 

 

5.2.2 The thickness 't' of brackets on girder is not to 

be less than that of the girder web. 

 

The arm length 'a' including the depth of girder is not 

to be less than: 

 

a = 83 (Z/t)   [mm]; 

 

where, 

 

Z = the section modulus [cm
3
], of the girder to which 

the bracket is connected. 

 

The cross sectional area 'Af' of the face plate on the 

girder bracket is not to be less than: 

 

Af = 0.001 lf t [cm
2
] 

 

where, lf is the length [mm], of the free edge of the 

bracket. 

 

Additional stiffeners parallel to the bracket face plate 

are to be fitted on webs of large brackets. The arm 

length of an unstiffened triangular end panel of 

bracket is generally not to exceed 100 t [mm]. 

 

 

Section 6 

 

Buckling 

 

6.1 General 

 

6.1.1 The critical buckling stress 'cr' of plate panels 

and other members subjected to compressive loads is 

to be such that: 

 




 c

cr   

 

where, 

 

c = applied compressive stress 

 

 = 1.0 for deck, longitudinally stiffened side shell 

and single bottom plating 

 

= 0.9 for bottom, inner bottom plating in double 

bottom and transversely stiffened side shell plating 

 

/il1

0.7

m
  (need not be taken smaller than 0.3);  

 

 for axially loaded members such as pillars, 

cross-ties, panting beams etc., in general. - to be 

reduced by 15 per cent where the loads are 

primarily dynamic in nature. 

 

 for 'lm' and 'i' See 6.2.2. 

 

6.1.2 The critical compressive buckling stress 'cr' 

determined as follows is not to be less than the 

maximum compressive stress developed in the 

members under consideration. 

 

cr = E  when E  0.5 y 

 

 

yE

E

y

y 5.0when
4

1 



 













  

 

where, 

 

E = ideal elastic buckling stress as per Section 6.2. 

 

6.2 Ideal elastic buckling stress 

 

6.2.1 The E value for platings may be taken as: 
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   ]N/mm[/9.0 22

E sttEK c  

 

where, 

 

1.1

8.4
K





 

 

 for plating with stiffeners in the direction of the 

compressive stress 

 

1.1

1.2

x1000

s
1C

2
2

























l
 

 

 for platings with stiffeners in the direction 

perpendicular to the compressive stress 

 

 = ratio between the smaller and the larger values of 

the compressive stress assuming a linear variation 

(See Figure 6.2.1) 

 

C = 1.30 when plating is stiffened by floors or deep 

girders 

 

= 1.21 when stiffeners are angles or T sections 

 

= 1.10 when stiffeners are bulb flats 

 

 

 

 

 

 
= 1.05 when stiffeners are flat bars 

 

s = shorter side of plate panel, [mm] 

 

l = longer side of plate panel, [m] 

 

6.2.2 The value for axially loaded members may be 

taken as: 

 

E = 0.001 C E (i/lm)
2
   [N/mm

2
] 

 

C = 1.0 for both ends hinged 

 

= 2.0 for one end fixed 

 

= 4.0 for both ends fixed 

 

i = radius of gyration of the member, [cm]. 

 

= /a)(  

 

I = moment of inertia of the member, [cm
4
], about 

the axis perpendicular to the direction of buckling 

being considered 

 

a = cross sectional area of the member, [cm
2
] 

 

lm = length of the member, [m]. 

 

Where end connections of a member are different 

with respect to the two principal axes, E is to be 

found out for both cases using appropriate values of 

'C' and 'I'. 
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Chapter 4 

 

Longitudinal Strength 

 

Contents 
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1 General 

2 Vertical Bending Moments 

3 Hull Section Modules and Moment of Inertia 

4 Openings in Longitudinal Strength Members 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Application 

 

1.1.1 Scantlings of hull members contributing to 

longitudinal strength are to comply with the 

requirements given in this Chapter. These members 

are also to comply with the requirements of buckling 

strength given in Chapter 3, Section 6 and of local 

strength given in relevant chapters. 

 

1.1.2 Still water bending moments are to be 

calculated for all ships with unusual or non-uniform 

weight  or cargo  distribution  and for other ships of 

L  60 m. 

 

Such ships are to be provided with an approved 

loading manual which describes the loading 

conditions on which the design is based and also 

gives the values of still water bending moments and 

permissible limits. 

1.2 Symbols 

 

L, B, T, k as defined in Chapter 1, Section 2. 

 

In = moment of inertia of hull girder, [cm
4
], about the 

transverse neutral axis at the section under 

consideration. 

 

Zn = vertical distance [m] of the horizontal neutral 

axis above base line. 

 

Ms = design still water bending moment [kN-m] as 

given in 2.1.2. 

 

Mw = rule wave bending moment [kN-m] as given in 

2.2.1. 

 

 

Section 2 

 

Vertical Bending Moments 

 

2.1 Still water bending moment 

 

2.1.1 Still water bending moments are to be 

calculated for the following loading conditions as a 

minimum: 

 

(a) Fully loaded condition with design cargo 

distribution(s) 

 

(b) Light condition with full consumables, 

stores, crew and ballast, if any. 

 

In addition other loading conditions which may be 

more onerous, e.g. intermediate conditions of special 

loading or discharging sequences, are to be 

investigated. 

 

2.1.2 The design value of still water bending moment 

Ms at 0.4L amidships is to be taken as the greater of 

the following: 
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(a) The maximum of sagging or hogging still 

water bending moments obtained for the loading 

conditions specified in Section 2.1.1, and 

 

(b) 0.375 L
2
B [kN-m] 

 

At locations outside 0.4L amidships the design value 

of still water bending moment Ms may be linerally 

reduced to zero at perpendiculars. 

 

2.2 Wave load conditions 

 

2.2.1 The rule vertical wave bending moment Mw for 

0.4L amidships is to be taken as 

 

m][kNBLCM 2

w   

 

where, 

 

C = coefficient as per Table 2.2.1. 

 

Table 2.2.1 

Zone Coefficient C 

1 0.30 for L  20   m 

0.3 + 0.005 (L-20) for 20 < L < 60 

0.5 for L  60 m 

2 0.3 

3 0.15 

 

At locations outside 0.4L amidships, the value of rule 

wave bending moment Mw is to be linerally reduced 

to zero at perpendiculars. 

 

 

Section 3 

 

Hull Section Modulus and Moment of Inertia 

 

3.1 Calculation of section properties 

 

3.1.1 When calculating the moment of inertia and 

section moduli, the net sectional area (after deduction 

for openings) of all continuous longitudinal strength 

members is to be taken into account. Small isolated 

lightening holes in girders need not be deducted. 

 

Superstructures not forming strength deck (See 

Chapter 1, Section 2.2), deckhouses, bulwarks and 

non-continuous longitudinal hatch coamings are not 

to be included in the above calculations. 

 

In case of ships with continuous trunks or 

longitudinal hatch coamings, their net sectional area 

may be included in the calculations provided they are 

effectively supported by longitudinal bulkheads or 

deep girders. The section modulus at deck however, 

is then to be calculated as given in 3.1.3. 

 

3.1.2 The main strength members included in the 

calculation of hull moment of inertia and section 

modulus are to extend continuously through the 

cargo region and sufficiently far towards the ends of 

the ship. Longitudinal bulkheads are to terminate at 

effective transverse bulkheads and large transition 

brackets are to be fitted in line with the longitudinal 

bulkheads. 

 

3.1.3 The midship section modulus 'Z' at deck or 

bottom about the transverse neutral axis is to be 

obtained as follows: 

 

Z = In / (100.z)    [cm
3
] 

 

where, 

 

z = the vertical distance [m] from the horizontal 

neutral axis upto the strength deck at side or the base 

line, as relevant. 

 

However, in case of ships where continuous trunks or 

longitudinal hatch coamings are to be included in the 

section modulus calculation as per Section 3.1.1, the 

distance z for calculation of modulus at deck is to be 

taken as the greater of the following: 

 

z = z as above 

z = zn [0.9 + 0.2 y/B] 

 

where, 

 

zn = the vertical distance from the horizontal neutral 

axis to top of continuous strength number. 

 

y = athwartship distance from the centreline of the 

ship to the side of the strength member. 

 

zn and y are to be measured to the point giving the 

largest value of z. 

 

3.2 Extent of high tensile steel 

 

3.2.1 Where high tensile steels are used in the main 

hull structure in order to reduce the section modulus 

requirement, the vertical and longitudinal extent of 

its use is to be such that adjacent structure made of 

ordinary hull structural steel is not stressed beyond 

the stress level permissible for ordinary steel. 

 

3.3 Section modulus requirement 

 

3.3.1 At any transverse section, the hull section 

modulus Z, about the transverse neutral axis for the 

still water bending moments Ms given in 2.1 and 
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wave bending moments Mw given in 2.2, is not to be 

less than: 

 

][cm10x
MM

Z 33ws










 


L
 

 

where, 

 

L = 175/k [N/mm
2
] within 0.4L amidships 

 

= 125/k [N/mm
2
] within 0.1L from A.P. and F.P. 

 

Between the specified regions L is to be obtained by 

linear interpolation. 

 

3.3.2 Scantlings of all continuous longitudinal 

members of hull girder based on the section modulus 

requirement in 3.3.1 are to be maintained within 0.4L 

amidships. 

 

In the region outside 0.4L amidships, the scantlings 

are to be gradually tapered to the local requirements 

at ends. 

 

3.4 Moment of inertia requirement 

 

3.4.1 The moment of inertia In of the hull section 

about the transverse neutral axis, at midship, is not to 

be less than: 

 

In = 3 L . Z    [cm
4
] 

 

where, 

 

Z = Hull section modulus amidships as required by 

3.3.1. 

 

 

Section 4 

 

Openings in Longitudinal Strength Members 

 

4.1 Locations 

4.1.1 As far as practicable, openings are to be 

avoided in the keel plate and in the bilge plate within 

0.6L amidships.  

4.1.2 Openings in the strength deck within 0.6L 

amidships are as far as practicable to be located 

inside the line of large hatch openings. Necessary 

openings outside this line are to be kept well clear of 

the ship's side and hatch corners. 

4.1.3 Small openings are generally to be kept well 

clear of other openings in the longitudinal strength 

members. 

4.2 Reinforcements 

4.2.1 All openings are to be adequately framed and 

arrangements in way of corners and openings are to 

be such as to maintain structural continuity and 

minimize the creation of stress concentrations. 

Corners of hatchways are to be reinforced as given in 

Chapter 8, Section 2. Smaller openings in the 

strength deck and outer bottom within 0.6L 

amidships are to be reinforced as given in 4.2.2 to 

4.2.5 below. The area of these reinforcements is not 

to be included in the sectional areas used in the 

section modulus calculation. 

4.2.2 Circular openings with diameter equal to or 

greater than 0.325 [m] are to have edge 

reinforcement having sectional area A not to less 

than: 

A = 2.5 b.t.  [cm
2
] 

where, 

b = diameter of the opening [m] 

t = thickness of the plating [mm]. 

4.2.3 Elliptical openings are to have their major axis 

in the fore and aft direction. Where the ratio of the 

major axis to minor axis is less than 2, the openings 

are to be reinforced as given in 4.2.2 taking b as the 

breadth of the opening (minor axis). 

4.2.4 Rectangular openings are to have their corners 

well rounded. Where corners are of circular shape the 

radius is not to be less than 20 per cent of the breadth 

of the opening and the edges are to be reinforced as 

given in 4.2.2 taking b as the breadth of the opening. 

Where corners are of elliptical shape as given in 4.2.3 

or of streamlined shape as given in 4.3, the 

reinforcement will generally not be required provided 

that the transverse extension of the curvature, a, 

shown in Figure 4.3.2 is not less than: 

a = 0.15b   [m] 

4.2.5 Openings in side shell subjected to large shear 

stresses are to be of circular shape and are to be 

reinforced as given in 4.2.2 irrespective of the size of 

opening. 

4.3 Hatchway corners 

4.3.1 Where corners are of circular shape, the radius r 

within 0.6L amidships is not to be less than 

r = 0.05 b [m], minimum 0.3 [m] 

where, 

b = breadth of the hatchway [m] 

4.3.2 Where corners are of streamlined shape, as 

given by Figure 4.3.2, the transverse extension of the 

curvature, a, is not to be less than 

a = 0.05 b [m], minimum 0.3 [m] 
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Ordinates of steamlined corner 

 

Point Abscissa, x Ordinate, y 

1 1.793a 0.0 

2 1.381a 0.002a 

3 0.987a 0.021a 

4 0.802a 0.044a 

5 0.631a 0.079a 

6 0.467a 0.131a 

7 0.339a 0.201a 

8 0.224a 0.293a 

9 0.132a 0.408a 

10 0.065a 0.548a 

11 0.022a 0.712a 

12 0.002a 0.899a 

13 0.0 1.000a 

 

Figure 4.3.2 : Streamlined deck corner 
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Chapter 5 

 

Bar Keel, Stem and Sternframes 
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2 Bar Keel 
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4 Stern Frames 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 This chapter provides requirements for bar keel, 

bar stem, stern frames and shaft brackets. 

 

1.2 Material 

 

1.2.1 All steel plates and sections, castings and 

forgings used in the constructions are to be tested and 

approved in accordance with the requirements of 

Chapter 3, Chapter 4 and Chapter 5 of Annex 1. 

Material grades for plates and sections are to be 

selected as per Chapter 2. 

 

1.2.2 Bar keels and stems may either be steel castings 

or forgings or rolled plates or bars. 

 

1.2.3 Sternframes, rudder horns and shaft brackets 

may be constructed of cast or forged steel or may be 

fabricated from plates. 

 

1.3 Symbols 

 

1.3.1 L, T as defined in Chapter 1, Section 2. 

 

 

 

Section 2 

 

Bar Keel 

 

2.1 Scantlings 

 

2.1.1 The scantlings of bar keel are not to be less than 

: 

 

Depth = 75 + 0.75 L [mm] 

 

Thickness = 10 + 0.4 L  [mm] 

 

Minor deviations from the above values may be 

accepted provided the required sectional area is 

maintained. 
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Section 3 

 

Stem 

 

3.1 Bar stem 

 

3.1.1 The cross sectional area 'A' of a bar stem, 

below the summer load waterline, is not to be less 

than 

 

A = 0.6L  [cm
2
];         or 12 [cm

2
] 

 

- whichever is greater. 

 

3.2 Plate stem 

 

3.2.1 The thickness 't' of the plate stem below the 

summer load waterline is not to be less than: 

 

t = ( 0.08 L + 5.0 )  [mm] 

 

3.2.2 The thickness of the plate stem may be 

gradually reduced to that of the side shell at the stem 

head. 

 

3.2.3 The plate stems are to be supported by 

horizontal diaphragms spaced not more than 1.0 [m] 

apart. Where the stem plate radius is large, a 

centreline stiffener or web is to be provided. 

 

 

Section 4 

 

Stern Frames 

 

4.1 General 

 

4.1.1 Sternframes, shaft brackets etc. are to be 

designed such that they are effectively integrated into 

the ship's structure. 

 

4.1.2 In castings, sudden changes of section or 

possible constrictions to the flow of metal during 

castings are to be avoided. All fillets are to have 

adequate radii, which in general should not be less 

than 50 to 75 [mm], depending on the size of the 

casting. 

 

4.1.3 Fabricated and cast steel sternframes are to be 

strengthened at intervals by webs spaced not more 

than 700 [mm] apart. In way of the upper part of the 

sternframe arch, these webs are to line up with the 

floors. 

 

4.1.4 Rudder posts and propeller posts are to be 

connected to floors of increased thickness. 

 

4.1.5 It is recommended that the after body of the 

ship be so shaped as to ensure adequate flow of water 

to the propeller so as to prevent uneven formation of 

eddies, as far as possible. 

 

4.2 Sternframes 

 

4.2.1 The scantlings of the propeller posts are not to 

be less than the following: 

 

Forged propeller posts (see Figure 4.2.1 (a)) 

 

A = (8 + 0.4L) T [cm
2
] for L < 60 [m] 

 

= 32 T [cm
2
] for L > 60 [m] 

 

Fabricated propeller posts (see Figure 4.2.1 (b)) 

 

l = 150 T    [mm] 

 

w = 100 T    [mm] 

 

r = 18 T      [mm] 

 

t1 = 11 T      [mm] 

 

tw = 5  T       [mm] 

 

Cast steel propeller posts  ( see Figure 4.2.1 (c)) 

 

l = 125 T [mm] 

 

w = 85 T [mm] 

 

r = 20 T   [mm] 

 

t1 = 12 T [mm] 

 

t2 = 14 T [mm] 

 

tw = 7 T [mm]. 
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Where the sections adopted differ from the above, the 

section modulus about the longitudinal axis is to be 

equivalent to that with the Rule scantlings. 

 

On sternframes without solepieces, the modulus of 

the propeller post, about the longitudinal axis, may 

be gradually reduced by 15 per cent below the 

propeller boss, provided the thicknesses are 

maintained as above. 

 

4.2.2 The wall thickness of the boss 'tb' in the 

propeller post is not to be less than : 

 

tb = 0.25 dts + 12 [mm] 

 

where, 

 

dts = Rule diameter of tail shaft, [mm]. 

 

In fabricated stern frames the connection of the 

propeller post to the boss is to be by full penetration 

welds. 

 

4.3 Sole piece 

 

4.3.1 The section modulus 'ZT' of the sole piece 

against transverse bending is not to be less than 

 

][cm
b

xFc

90

1
Z 3r

T   

 

where, 

 

Fr = Rudder force [N] as defined in Pt.3, Chapter 12, 

Section  3 

 

x = distance of the cross section under consideration 

from the centre line of rudder stock, [m]. 'x' is not to 

be taken as less than a/2. 

 

a, b, c = as shown in Figures 4.3.1 (a) and (b) [m]. 

 

The above requirement of ZT is to be increased by 15 

per cent for cast steel solepieces. 

 

 
 

4.3.2 The section modulus 'Zv' of the sole piece 

against vertical bending is not to be less than : 

 

][cm
2

Z
Z 3T

v   

 

4.3.3 The sectional area of sole piece is not to be less 

than: 
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][cm
b

F.c
.

5400

1
A 2r

s   

 

4.3.4 The sole piece is to extend at least two frame 

spaces forward of the forward edge of the propeller 

boss and beyond this, the cross section of the 

extension is to be gradually reduced to that necessary 

for an efficient connection to the keel plate. 

Fabricated solepieces are to have adequate internal 

stiffening. 

 

4.4 Shaft brackets 

 

4.4.1 Where the propeller shafting is exposed to the 

sea for some distance clear of the main hull, it is 

generally to be supported adjacent to the propeller by 

independent brackets having two arms. It is 

recommended that the angle included between the 

arms differs from the angle included between the 

propeller blades. In very small ships the use of single 

arm brackets will be considered. 

4.4.2 Fabricated brackets are to be designed to avoid 

or reduce the effects of hard spots and ensure a 

satisfactory connection to the hull structure. The 

connection of the arms to the bearing boss is to be by 

full penetration welding. 

 

 

4.4.3 Generally, bracket arms are to be carried 

through the shell plating and attached to floors or 

girders of increased thickness. The shell plating in 

way of shaft brackets is to be increased in thickness 

to a minimum of 1.5 times the Rule bottom shell 

plating thickness amidships. 

 

The connection of the bracket arms to the shell 

plating is to be by full penetration welding. 

 

4.4.4 The scantlings of solid or built-up shaft 

brackets are to comply with the following: 

 

t = 0.4 dts  [mm] 

 

A = 4.5 dts
2
 . 10

-3
  [cm

2
] 

 

ZT = 30 dts
3
 . 10

-6
   [cm

3
] 

 

where, 

 

t = thickness of the bracket arms 

 

A = cross sectional area of the bracket arms 

 

ZT = Section modulus of the bracket arms against 

transverse bending 
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Section 1 

 

General 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 The scantlings and arrangement of bottom 

structure as defined in Chapter 1, Section 2 are to 

comply with the requirements given in this Chapter. 

 

1.2 Symbols 

 

L,B,T,Cb,k as defined in Chapter 1, Section 2. 

 

s = spacing of stiffeners, [mm] 

 

l = span of stiffeners, [m] 

 

b = spacing of girders, [m] 

 

S = span of girders, [m] 

 

tc, Zc are corrosion additions to the thickness and 

section modulus respectively, as given in Chapter 3, 

Section 2.1. 

 

B

R

B
Z

Z
f   

 

where, 

 

ZR = Rule midship section modulus [cm
3
] as required 

by Chapter 4. 

 

ZB = Actual midship section modulus [cm
3
] provided 

at bottom. 

 

 

Section 2 

 

Structural Arrangement and Details 

 

2.1 General 

 

2.1.1 Depth of wells constructed in the double 

bottom, in connection with the drainage arrangement 

of holds, is to be kept in the minimum. 

 

2.1.2 The continuity of the bottom, bilge and inner 

bottom longitudinals is to be maintained in 

accordance with Chapter 3, Section 5.1.1. 

 

2.1.3 The bilge keel and the ground bar to which it is 

attached, are to be gradually tapered at ends and 

arranged to finish in way of suitable internal 

stiffening. 
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Butt welds in the bilge keel and the ground bar are to 

be well clear of each other and those in the shell 

plating. 

 

2.1.4 The weld connections are to comply with the 

requirements of Chapter 16. 

 

2.2 Access, ventilation and drainage 

 

2.2.1 Adequate access is to be provided to all parts of 

the double bottom. Where the vertical dimension of 

the lightening hole exceeds 50 percent of the web 

height adequate reinforcements are to be provided. 

The diameter of lightening holes in the bracket floors 

is not to exceed 1/3 of the breadth of the brackets. 

Lightening holes or manholes are normally not to be 

cut in floors or girders towards their ends and under 

large pillars or supporting structures. Manholes in 

innerbottom are to have reinforcement rings, and the 

man hole covers in the inner bottom plating in cargo 

holds are to be effectively protected. The edges of all 

holes are to be smooth. 

 

2.2.2 To ensure the free passage of air and water 

from all parts of the tanks to air pipes and suctions, 

air and drain holes are to be provided in all non-

watertight members. The air holes are to be placed as 

near to the inner bottom as possible and their total 

area is to be greater than the area of the filling pipes. 

The drain holes are to be placed as near to the bottom 

as possible. 

 

2.2.3 The access opening to pipe tunnel is to be 

visible above the floor plates and is to be fitted with a 

rigid watertight closing device. A notice board 

stating that the access opening to the pipe tunnel is to 

be kept closed, is to be fitted near the opening. The 

opening is to be regarded as an opening in watertight 

bulkhead. 

 

 

Section 3 

 

Design Loads 

 

3.1 Bottom shell 

 

3.1.1 The design pressure 'p' [kN/m
2
] on outer bottom 

is to be taken as 

 

p = 10 T1  [kN/m
2
] 

 

T1 to be obtained from Table 3.1.1. 

 

 

Table 3.1.1 : Values of T1 

 

Zone T1 

1 
T+1.0 [m] for L > 60 [m] 

T+0.6 [m] for L < 20 [m] 

2 T+0.6 [m] 

3 T+0.3 [m] 

For intermediate values of L in Zone 1, T1 to be 

linearly interpolated 

 

In way of tanks, the design pressure is not to be taken 

less than internal pressure 'p' given in 3.2.1. 

 

3.2 Watertight floors and girders 

 

3.2.1 The design pressure 'p' on watertight floors and 

girders in double bottom tanks is to be taken as the 

greater of: 

 

p = 6.7 hp   [kN/m
2
] 

 

p = 10 (hs + 1)   [kN/m
2
] 

 

where, 

 

hp = vertical distance [m], from the load point to the 

top of air pipe. 

 

hs = vertical distance [m], from the load point to top 

of the tank. 

 

3.3 Inner bottom 

 

3.3.1 The design pressure 'p' on the inner bottom is to 

be taken as the greater of that given in 3.2.1 and the 

following: 

 

In way of cargo holds, the design pressure 'p' is not to 

be taken as less than: 

 

p = 12.5 H   [kN/m
2
] 

 

where, 

 

 = cargo density [t/m
3
] normally not to be taken as 

less than 0.7 [t/m
3
] 

 

H = height [m], to deck or top of hatchway coaming. 
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Section 4 

 

Bottom and Inner Bottom Plating 

 

4.1 Keel plate 

 

4.1.1 The width of the plate keel is not to be less than 

(400+10L) [mm]. The thickness is to be 1 [mm] 

greater than that required for the adjacent bottom 

plating. 

 

4.2 Bottom, bilge and inner bottom plating 

 

4.2.1 The thickness of the bottom and inner bottom 

plating is to be not less than: 

 

- for bottom plating 

 

t = (to+0.04L) k + tc  [mm] 

 

- for inner bottom plating. 

 

t = (to+0.03L) k + tc  [mm] but not less than 6.0 

[mm] 

 

where, 

 

to = 4.0 [mm], in general. 

 

= 6.0 [mm], for inner bottom plating where ceiling is 

not fitted. 

 

= 4.0 [mm] for inner bottom plating where wooden 

ceiling of 50 [mm] thickness is fitted. 

 

4.2.2 The bottom, bilge and innerbottom plating is 

also to comply with the requirements of buckling 

strength given in Chapter 3, Section 6. 

 

4.2.3 For ships discharged by grabs and where no 

ceiling is fitted, the plating thickness 't' of the inner 

bottom and exposed parts of sloping bulkheads is not 

to be less than: 

 

  

 

s = spacing of stiffeners [mm] 

 

MGRAB = Mass of unladen grab [t]; MGRAB is not to be 

taken less than 7 tonnes 

 

4.2.4 Where the inner bottom is subjected to wheel 

loads from cargo handling vehicles, the scantlings are 

also to comply with the requirements given in 

Chapter 8, Section 6. 

 

 

Section 5 

 

Single Bottom 

 

5.1 Transverse framing 

 

5.1.1 Plate floors of following scantlings are to be 

fitted at every frame 

 

depth at centreline  d = 40B [mm] in general 

 

thickness of web,  t = d/100 + 2.5  [mm] 

 

Section modulus 

 

Z = 0.006 s.lf
2
 . T1   [cm

3
]   in cargo holds 

 

= 0.0072 s.lf
2
 . T1   [cm

3
] in machinery and other 

spaces 

 

where, 

 

lf = span of floor, measured on the top of floor plate 

from side to side 

 

= longitudinal bulkheads are provided the span, lf not 

to be taken less than 0.4B. 

 

T1 is as defined in 3.1.1. 

 

The thickness of face plate is not to be less than 1/15 

of the face width. 

 

The top of floors, in general, is to be level from side 

to side. However, in ships having considerable rise of 

floor, the depth of web at 10 per cent of the span 

from ends, is not to be less than half the depth at 

centreline. 

 

If the height of floors between engine girders is 

reduced in way of crankcase, the face plate area is to 

be suitably increased, however the reduced height is 

normally not to be less than 2/3 of 'd' as given above. 

 

5.1.2 On all ships one centre girder is to be fitted and 

in addition side girders are to be fitted such that the 

spacing of girders does not exceed 3.0 [m]. The 

girders are to extend as far forward and aft as 

practicable and where they are cut at transverse 

bulkheads the longitudinal continuity is to be 

maintained. Where the bottom structure changes into 

a double bottom structure, the bottom girders are to 
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extend at least 3 frame spaces into double bottom 

structures. 

 

The scantlings of the centre girders and side girders 

are to be not less than that of the floors. 

 

The thickness of face plates is not to be less than 1/15 

of the face width. 

 

5.1.3 In the after peak of single screw ships, the 

height of the floors is to be increased such that their 

upper edge is well above the stern tube. 

 

5.1.4 Where single bottom in the cargo region is 

stiffened by transverse frames supported by 

longitudinal girders, the scantlings of the frames and 

longitudinal girders are to be determined in 

accordance with 6.2.3 and 5.2.3, 5.2.4 respectively. 

 

5.2 Longitudinal framing 

 

5.2.1 The spacing of bottom transverses is normally 

not to exceed 3.0 [m]. The bottom transverses are to 

be supported by primary girders or longitudinal 

bulkheads. Where the design does not incorporate a 

centreline bulkhead, at least a docking girder is to be 

provided. The scantlings of simple girders and 

transverses are to be obtained in accordance with 

5.2.3. The scantlings of a complex girder system are 

to be based on a direct stress analysis. 

 

5.2.2 The section modulus 'Z' of the bottom 

longitudinals is not to be less than: 

 

][cmZ
σ12

lps
Z 3

c

2

  

 

where, 

 

p = applicable design pressure [kN/m
2
], as given in 

3.1.1. 

 

 = (215 - 140 fB)/k, max.160/k [N/mm
2
] 

within 0.4L amidships 

 

= 160/k [N/mm
2
] within 0.1L from ends. 

 

Elsewhere  may be obtained by linear interpolation. 

 

5.2.3 The section modulus 'Z' of bottom girders is not 

to be less than: 

 

][cmZ
m

pb10
Z 3

c

23




S
 

 

where, 

 

m = 10 in general 

 

p = applicable design pressure [kN/m
2
], as given in 

3.1.1. 

 

 = (190 - 130 fB)/k, max160/k [N/mm
2
] 

for continuous longitudinal girders within 

0.4L amidships. 

 

= 160/k [N/mm
2
] 

for longitudinal girder within 0.1L from 

ends and for transverse girders in general. 

 

Elsewhere  may be obtained by linear interpolation. 

 

5.2.4 Tripping brackets are to be fitted in accordance 

with the requirements given in Chapter 3, Section 

4.4.4. 

 

 

Section 6 

 

Double Bottom 

 

6.1 General 

 

6.1.1 Where double bottom spaces are used as tanks, 

the centre girder is to be watertight unless the double 

bottom is divided by watertight side girders or the 

tanks are narrow. 

 

The depth 'd' of the centre girder is not to be less 

than: 

 

d = 250 + 20B + 50T [mm], 

with a minimum of 650 [mm]. 

 

In case of ships with considerable rise of floors the 

depth 'd' may have to be increased. 

 

6.1.2 The thickness 't' of the bottom girders and 

floors is not to be less than 

 

t = (0.007d + 3)  k  [mm]. 

6.1.3 The section modulus 'Z' of the stiffeners on 

girders and floors forming boundaries of double 

bottom tanks is not to be less than: 

 

][cmZ
10

lps
Z 3

c

2




 

 

where, 

 

p = design pressure [kN/m
2
], as given in 3.2.1; 
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 = (210 - 130 fB)/k, max. 160/k [N/mm
2
] 

for longitudinal stiffeners within 0.4L amidships 

 

= 160/k [N/mm
2
] 

for longitudinal stiffeners within 0.1L from ends and 

for transverse or vertical stiffeners in general. 

 

Between the regions specified above  for 

longitudinal stiffeners may be obtained by linear 

interpolation. 

 

Longitudinal stiffeners are to have end connections, 

other stiffeners may be sniped at ends provided the 

section modulus Z is increased by 40 per cent. 

 

6.1.4 The longitudinal girders are to be satisfactorily 

stiffened against buckling in accordance with the 

requirements given in Chapter 3, Section 6. 

 

6.2 Transverse framing 

 

6.2.1 The side girders are normally to be fitted at a 

spacing not exceeding 4.0 [m] and are to be extended 

as far forward and aft as practicable. The girders are 

to be stiffened at every bracket floor by a vertical 

stiffener of depth same as that of reverse frame and 

thickness that of the girder. 

 

6.2.2 Plate floors are to be fitted under bulkheads, 

pillars, thrust seating, boiler bearers and in way of 

change of depth of double bottom. In engine room, 

plate floors are to be fitted at every frame. Elsewhere 

plate floors are to be fitted at least every fifth frame, 

the spacing not exceeding 3.0 [m].  

 

6.2.3 Where bracket floors are fitted the section 

modulus 'Z' of the bottom frames and reverse frames 

is not to be less than: 

 

][cmZ01x
1.6

klps
Z 3

c

3
2

 
 

 

where, 

 

p = applicable design pressure [kN/m
2
], as given in 

3.1.1 and 3.3.1 for bottom frames and reverse frames 

respectively. 

 

l = span of frames [m] measured between girder or 

brackets. 

 

Where vertical struts according to 6.2.4 are fitted, the 

section modulus of bottom and reverse frames may 

be reduced by 35 per cent. 

 

6.2.4 The cross sectional area 'A' of the struts is not 

to be less than 

 

A = c . k . l . s . T . [cm
2
] 

 

where, 

 

c = 7x10
-4

 in way of ballast tanks 

 

= 6x10
-4

 elsewhere 

 

l = actual span [m], without considering the strut. 

 

The moment of inertia I of the struts is not to be less 

than: 

 

I = 2.5 A . d
2
 x 10

-6
 [cm

4
] 

 

where, 

 

d = depth of double bottom, [mm]. 

 

6.2.5 The bottom frames and reverse frames are to be 

attached to the centre girder and margin plate by 

means of brackets of same thickness as that of the 

plate floors. The breadth of the brackets is not to be 

less than 0.75 times the depth of the centre girder and 

the brackets are to be flanged 75 [mm] at their free 

edges. 

 

6.3 Longitudinal framing 

 

6.3.1 The side girders are normally to be fitted at a 

spacing not exceeding 5.0 [m] and are to be extended 

as far forward and aft as practicable. 

 

6.3.2 The plate floors are to be fitted under 

bulkheads, pillars, thrust seating and boiler bearers. 

In engine room, plate floors are to be fitted at every 

second side frames. Additionally, under the main 

engine seatings, floors extending to the first side 

girder outside the engine seating, are to be fitted at 

intermediate frames. The spacing of floors is 

normally not to exceed 3.0 [m]. 

 

6.3.3 The plate floors are to be stiffened at every 

longitudinal by a vertical stiffener of depth same as 

that of the inner bottom longitudinal and thickness as 

that of the floor. Between plate floors, transverse 

brackets are to be fitted at every frame at the margin 

plate and at a spacing not exceeding 1.25 [m] on 

either side of the centre girder. The thickness of 

brackets is to be same as that of the plate floors. The 

brackets are to extend upto the adjacent longitudinal 

and are to be flanged 75 [mm] at their free edges. 

 

6.3.4 The section modulus 'Z' of the bottom and inner 

bottom longitudinals is not to be less than: 

 

][cmZ
12

lps
Z 3

c

2




 

 

where, 
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p = applicable design pressure [kN/m
2
], as given in 

3.1.1 and 3.3.1 for bottom longitudinals and inner 

bottom longitudinals respectively; 

 

l = span of longitudinals [m], measured between the 

plate floors 

 

 = (210 - 140 fB)/k [N/mm
2
], maximum 160/k 

[N/mm
2
] for bottom longitudinals within 0.4L 

amidships 

 

= (210 - 100 fB)/k [N/mm
2
], maximum 160/k 

[N/mm
2
] for inner bottom longitudinals within 0.4L 

amidships 

 

 =  160/k [N/mm
2
] within 0.1L from ends. 

 

Between the regions specified above,  may be 

obtained by linear interpolation. 

 

Where vertical struts according to 6.2.4 are fitted, the 

section modulus of the bottom and inner bottom 

longitudinals may be reduced by 35 per cent. 

 

 

Section 7 

 

Engine Seatings 

 

7.1 General 

 

7.1.1 It is recommended that the depth of the floors 

or double bottom in way of engine foundations be 

increased. 

 

7.1.2 Sufficient fore and aft girders are to be arranged 

in way of the main machinery to effectively 

distribute its weight and to ensure adequate rigidity 

of the structure. The girders are generally to extend 

over the full length of the engine room and are to be 

suitably scarphed into the bottom structure beyond. 

 

7.1.3 The scantlings of engine seatings are to be 

adequate to resist gravitational, thrust, torque, 

dynamic and vibratory forces which may be imposed 

on them. The recommendations given by the engine 

manufacturer are also to be taken into account. 

 

7.1.4 Where the top plate of the engine seating is 

situated above the floors or the inner bottom, 

adequate transverse strength by means of brackets in 

line with the floors is to be ensured. In way of the 

recess for crankcase, brackets as large as practicable 

are to be fitted. 

 

7.1.5 Lightening holes in engine foundations are to 

be kept as small as practicable and the edges are to be 

suitably reinforced. 

 

7.2 Recommended scantlings 

 

7.2.1 For engines of power less than 1500 kW and 

RPM greater than 1200, the scantlings of engine 

girder face plate, web and floors in way of engine 

seatings may be calculated as given below. 

Scantlings for other engines will be specially 

considered. 

 

Top plate area;  A = 20 + 120 








R

P
  [cm

2
] 

 

Thickness of top plate;  tp = 0.1A + 14 [mm] 

 

Girder web thickness;  tg = 0.043A + 7 [mm] 

 

Floor web thickness;  tf = 0.02A + 6 [mm] 

 

where, 

 

P = maximum power of the engine [kW] 

 

R = rpm of engine at maximum power 
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Chapter 7 

 

Side Structure 

 

Contents 

Section  

1 General 

2 Structural Arrangement and Details 

3 Design Loads 

4 Side Shell Plating and Stiffeners 

5 Girders 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 The scantlings and arrangement of side 

structure as defined in Chapter 1, Section 2 and also 

those of sides of the superstructures are  

to comply with the requirements of this Chapter. 

 

1.2 Symbols 

 

L, B, T, Cb, k as defined in Chapter 1, Section 2. 

 

s = spacing of stiffeners, [mm]. 

 

l = span of stiffeners, [m]. 

 

b = spacing of girders, [m]. 

 

S = span of girders, [m]. 

 

tc, Zc = corrosion additions to thickness and section 

modulus respectively, as given in Chapter 3, Section 

2.1 

 

D

R

D
Z

Z
f   

 

B

R

B
Z

Z
f   

 

fS = fD for side shell area above neutral axis 

 

= fB for side shell area below neutral axis 

 

where, 

 

ZR = Rule midship section modulus [cm
3
] as required 

by Chapter 4. 

 

ZD, ZB = Actual midship section moduli [cm
3
] 

provided at deck and bottom respectively. 

 

Section 2 

 

Structural Arrangement and Details 

 

2.1 General 

 

2.1.1 The ship's side shell may be stiffened 

longitudinally or vertically. 

 

2.1.2 Where the side shell is stiffened longitudinally, 

the continuity of the side longitudinals within a 

distance of 0.15D from bottom or from strength deck 

is to be maintained in accordance with Chapter 3, 

Section 5.1.1. The web frames are to be fitted in line 

with the bottom transverses or plate floors. 

 

2.1.3 The position, shape and reinforcement of sea 

inlets or other openings in side shell are to be in 

accordance with the requirements of Chapter 4. 

 

2.1.4 In the case of superstructures exceeding 0.15L 

in length and ending within 0.5L amidships, the side 

plating of the superstructures is to be increased by 25 

per cent in way of the break. 

 

2.1.5 The thickness of the shell plating is to be 

increased locally by 50 per cent in way of sternframe, 

propeller brackets and rudder horn. For 

reinforcements in way of anchor pockets, hawse 

pipes etc. refer to Chapter 13. 
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2.1.6 The weld connections are to comply with the 

requirements of Chapter 14. 

 

2.2 Sheer strake 

 

2.2.1 The thickness of sheer strake as obtained from 

4.1.1 is to be increased by 30 per cent on each side of 

a superstructure end bulkhead located within 0.5L 

amidships if the superstructure deck is a partial 

strength deck. 

 

2.2.2 Where a rounded sheer strake is adopted, the 

radius in general, is not to be less than 15 times the 

plate thickness. 

 

2.2.3 Bulwarks are generally not to be welded to the 

top of the sheer strake within 0.6L amidships. 

 

2.2.4 Where the sheer strake extends above the deck 

stringer plate, the top edge of the sheer strake is to be 

kept free from notches and drainage openings if any, 

are to have smooth transition in the longitudinal 

direction. 

 

 

Section 3 

 

Design Loads 

 

3.1 External pressure 

 

3.1.1 The design pressure 'p' on side shell is to be 

taken as per Table 3.1.1. 

 

3.2 Internal tank pressure 

 

3.2.1 Where the side shell forms a boundary of a 

tank, the design pressure 'p' is to be taken as the 

greater of external pressure given by 3.1.1 and the 

internal tank pressure 'pi' given by 3.2.2. 

 

3.2.2 The internal tank pressure 'pi' is to be taken as 

the greater of: 

 

pi = 10 (hs + 1)   [kN/m
2
], or 

 

= 6.7 hp   [kN/m
2
] 

 

 

Table 3.1.1 

 

Zone  Design pressure 'p' pkN/m
2
] 

a)
 

For load points below the max. load 

waterline 

For load points above the max. load 

waterline 

1 

L  60 [m] 









T

h
515h10 o

o  15 - 10 ho 

L  20 [m] 
b)

 









T

h
39h10 o

o  9 - 10 ho 

2  









T

h
39h10 o

o  9 - 10 ho 

3  









T

h
25h10 o

o  5 

 

a) 'p' is not to be taken as less than 5 [kN/m
2
] 

 

b) For intermediate lengths (L) in Zone 1, the value of 'p' is to be linearly interpolated 

 

ho = vertical distance [m], from the maximum load waterline to the loadpoint. 

 

 

 

where, 

 

hs = The vertical distance [m] from the load point to 

the top of tank 

 

hp = vertical distance [m], from the load point to the 

top of air pipe. 

 

For very large tanks which may be partially filled, 

sloshing pressures may have to be considered. 
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Section 4 

 

Side Shell Plating and Stiffeners 

 

4.1 Side shell plating 

 

4.1.1 The thickness 't' of side shell is not to be less 

than: 

 

t = (4 + 0.04L) k + tc   [mm] 

 

4.1.2 The side shell plating is also to comply with the 

requirements of buckling strength given in Chapter 3, 

Section 6. 

 

4.1.3 The breadth of the sheer strake is not to be less 

than 100 D [mm]. 

 

Where the thickness of the strength deck plating is 

greater than that required for side plating, the sheer 

strake thickness is not to be less than the mean of the 

two values. 

 

4.2 Side shell longitudinals 

 

4.2.1 The section modulus 'Z' of side longitudinals is 

not to be less than 

 

][cmZ
12σ

lps
Z 3

c

2

  

 

where, 

 

p = applicable design pressure at midpoint of the 

span  [kN/m
2
]. 

 

 = (215 - 145 fS)/k, maximum 160/k [N/mm
2
]  

for side longitudinals at deck/bottom level within 

0.4L amidships. 

 

= 160/k [N/mm
2
] at neutral axis within 0.4L 

amidships 

 

= 160/k [N/mm
2
] within 0.1L from ends and at the 

level of short superstructure decks. 

 

Between the regions specified above `σ ' may be 

obtained by linear interpolation. 

 

4.3 Main frames 

 

4.3.1 The section modulus 'Z' of the main frames 

bracketed at both ends as per 4.3.2 is not to be less 

than : 

 

 

 

 
 

where, 

 

p = applicable design pressure at midpoint of the 

span or mean of the pressures at two ends, whichever 

is greater, [kN/m
2
]. 

 

4.3.2 Main frame brackets are to be as follows: 

 

length of the bracket : 

 

- for upper bracket : 70 l [mm] 

 

- for lower bracket : 120 l [mm] 

 

section modulus at end (including bracket) : 

 

- for upper bracket : 1.7 Z [cm
3
] 

 

- for lower bracket : 2.0 Z [cm
3
] 

 

where, 

 

Z = section modulus of main frame as given in 4.3.1 

 

Where the free edge of the bracket exceeds 40 times 

the bracket thickness, the brackets are to be flanged. 

The flange width is to be at least 1/15 of the length of 

the free edge. 

 

4.3.3 Brackets at ends of the main frame may be 

omitted provided the frame is carried through the 

supporting members and the section modulus 

obtained as per 4.3.1 is increased by 75 per cent. 

 

4.4 Superstructure frames 

 

4.4.1 Superstructure frames located between the 

collision bulkhead and the after peak bulkhead are to 

have section modulus 'Z' not less than: 

 

Z = 0.005 s l
2
 k   [cm

3
] 

 

4.4.2 The lower end of the superstructure frame is to 

be connected to the bracket or frame below or else it 

is to be bracketed above the deck. The upper end is to 

be bracketed to the deck beam or longitudinal. 

 

4.5 Peak frames 

 

4.5.1 Vertical peak frames forward of the collision 

bulkhead and aft of the after peak bulkhead are to 

have section modulus 'Z' not less than 
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and ][cmZ
1600

klps
Z 3

c

2

  

 

][cm(L.k)5.5 3  

 

where, 

 

p = applicable design pressure [kN/m
2
], as given in 

Section 3. 

 

4.5.2 Peak frames are to be bracketed at top and 

bottom and in way of side stringers, the connection is 

to provide adequate shear strength. 

 

 

 

Section 5 

 

Girders 

 

5.1 General 

 

5.1.1 Web frames are to be fitted in way of hatch end 

beams and deck transverses. 

 

5.1.2 In the engine room, web frames are to be fitted 

at the forward and aft end of the engine and every 5th 

frame in general. The section modulus `Z' of the web 

frames and side stringers is to be obtained as per 

5.1.5 taking 'b' as the mean of the web frame or 

stringer spacings respectively, on either side. The 

depth of the webs and stringers are not to be less than 

2.5 times the depth of the ordinary frames. 

 

Adequate deep beams are to be provided in line with 

the web frames. 

 

5.1.3 In peak spaces, side stringers supporting 

vertical peak frames are normally to be fitted at every 

2.6 [m]. The section modulus `Z' of the stringers is to 

be obtained as per Section 5.1.5. The stringers are to 

be supported by web frames. 

 

5.1.4 The scantlings of simple girders and web 

frames supporting frames and longitudinals are to be 

in accordance with 5.1.5. The scantlings of webs 

supporting fully effective side stringers are to based 

on point loadings and '' values given in 5.1.5. The 

scantlings of the complex girder system are to be 

based on a direct stress analysis. The buckling 

strength of the cross ties, where fitted, is to comply 

with the requirements given in Chapter 3, Section 6. 

 

5.1.5 The section modulus 'Z' of simple girders and 

web frames is not to be less than : 

 

][cmZ
m

10.Spb
Z 3

c

32




 

 

where, 

 

p = applicable design pressure [kN/m
2
], as given in 

Sec 3. 

 

 

m = 12 for continuous longitudinal girders with end 

attachments in accordance with Chapter 3, Section 5. 

 

= 10 for other girders with end attachments in 

accordance with Chapter 3, Section 5. 

 

 = (190 - 145 fS)/k, max 160/k [N/mm
2
], for 

continuous longitudinal girders within 0.4L 

amidships. 

 

= 160/k [N/mm
2
] for longitudinal girders within 0.1L 

from ends and for web frames in general. 

 

Between the regions specified above, s may be 

obtained by linear interpolation. 

 

5.1.6 The net cross sectional area 'A' of the girder 

web at ends is not to be less than 

 

A = 0.06 Sbpk + 0.01 h tc  [cm
2
] for stringers and 

upper ends of the web frames. 

 

= 0.08 Sbpk + 0.01 h tc   [cm
2
] for lower ends of the 

web frames. 

 

where, 

 

h = girder height [mm]. 

 

5.1.7 Tripping brackets are to be fitted in accordance 

with the requirements given in Chapter 3, Section 

4.4.4. 
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Chapter 8 

 

Deck Structure 

 

Contents 

Section  

1 General 

2 Structural Arrangement and Details 

3 Design Loads 

4 Deck Plating and Stiffeners 

5 Deck Girders and Pillars 

6 Decks for Wheel Loading 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 The scantlings and arrangement of deck 

structure as defined in Chapter 1, Section 2 are to 

comply with the requirements given in this Chapter. 

 

1.2 Symbols 

 

L,B,T,Cb,k as defined in Chapter 1, Section 2. 

 

s = spacing of stiffeners, [mm]. 

 

l = span of stiffeners, [m]. 

 

b = spacing of girders, [m]. 

 

S = span of girders, [m]. 

tc, Zc = corrosion additions to thickness and section 

modulus respectively as given in Chapter 3, Section 

2.1. 

 

D

R

D
Z

Z
f   

 

where, 

 

ZR = Rule midship section modulus [cm
3
], as 

required by Chapter 4. 

 

ZD = actual midship section modulus [cm
3
], provided 

at deck calculated as per Chapter 4. 

 

 
 

where, 

 

zn = vertical distance [m], from the neutral axis of the 

hull girder to the strength deck, in general. For ships 

with continuous trunks refer to Chapter 4, Section 

3.1.3.  

 

z = vertical distance [m], from the neutral axis of the 

hull girder to the deck under consideration or to the 

free flange of the deck longitudinal or girder as 

relevant. 

 

 

Section 2 

 

Structural Arrangement and Details 

 

2.1 General 

 

2.1.1 In tankers, the deck is normally to be stiffened 

longitudinally in the cargo tank region, however, 

where L does not exceed 75 [m], consideration may 

be given to transversely stiffened decks. 

 

2.1.2 The continuity of the deck longitudinals is to be 

maintained in accordance with Chapter 3, Section 

5.1.1. 

 

2.1.3 The deck within the line of hatchway openings 

is preferably to be stiffened transversely or 

alternatively the arrangements are to provide 
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adequate transverse buckling strength. Where the 

deck outside the line of hatchway openings is framed 

longitudinally, the transverse beams or buckling 

stiffeners between the hatchways are to extend at 

least upto the second longitudinal from the hatch side 

or equivalent. 

 

2.1.4 In ships with large hatch openings, the effective 

cross-sectional area of the deck between the 

hatchways is to be sufficient to withstand the 

transverse load acting on the ship's sides. 

 

2.1.5 The weld connections are to comply with the 

requirements of Chapter 14. 

 

2.1.6 Hatchway corners are to be of streamlined, 

elliptical or circular shape as given in Chapter 4. 

Where shapes other than the streamlined shape or 

equivalent are adopted, insert plates are to be fitted at 

the hatch corners in strength deck. The insert plates 

are to be 25 per cent thicker than the deck plating 

outside the line of hatchways and are to extend as 

shown in Figure 2.1.6. The butts of insert plates are 

to be well clear of those in coaming. 

 
 

 

Section 3 

 

Design Loads 

 

3.1 Weather deck 

 

3.1.1 The design pressure 'p' on exposed decks is to 

be taken as: 

 

p = H1 - 10 ho  [kN/m
2
], minimum 5 [kN/m

2
] 

 

where, 

 

ho = vertical distance [m], from the maximum 

        load waterline to the deck. 

H1 = as given in Table 3.1.1. 

 

Table 3.1.1 

Zone H1 

1 

9 for L  20  [m] 

9 + 0.15 (L-20) for 20 < L < 60 

15 for L  60 [m] 

2 9 

3 5 

 

3.1.2 For decks subjected to cargo loading the design 

pressure is to be taken as: 

 

p = 12.5 q  [kN/m
2
] 

 

where 'q' is deck cargo loading [t/m
2
]. 

 

3.1.3 For weather decks forming crowns of tanks, the 

design pressure 'p' is to be taken as the greater of that 

given by 3.1.1 and 3.3.1. 

 

3.2 Accommodation decks 

 

3.2.1 The design pressure 'p' on accommodation 

decks is to be taken as : 

 

p = 4.5  [kN/m
2
] 

 

3.2.2 For decks forming crowns of tanks the design 

pressure 'p' is to be taken as the greater of that given 

by 3.2.1 and 3.3.1. 

 

3.3 Decks forming tank boundaries 

 

3.3.1 The design pressure 'p' for decks forming the 

bottom or crown of a tank may be taken as the 

greater of the following: 

 

p = 6.7 hp   [kN/m
2
] or 

= 10 (hs + 1)  [kN/m
2
] 

 

where, 

 

hp = vertical distance [m], from the deck to the top of 

air pipe 

 

hs = vertical distance [m], from the deck to the top of 

the tank. 
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Section 4 

 

Deck Platings and Stiffeners 

 

4.1 Deck platings 

 

4.1.1 The thickness of the strength deck plating 

outside the line of hatchway openings is to be 

adequate to give the necessary hull section modulus 

and moment of inertia required by Chapter 4. 

 

4.1.2 The thickness 't' of deck platings is not to be 

less than: 

 

t = (to+0.02L) k + tc [mm] 

 

where, 

 

to = 5 for strength decks and forecastle decks 

 

= 4.0 for other decks. 

 

4.1.3 The strength deck plating outside the line of 

hatchways is also to comply with the requirements of 

buckling strength given in Chapter 3, Section 6. 

 

4.1.4 In way of ends of bridges, poops and 

forecastles, the thickness of the strength deck stringer 

strake is to be increased by 20 per cent over four 

frame spaces fore and also aft of the end bulkheads. 

 

4.2 Deck stiffeners 

 

4.2.1 The section modulus 'Z' of deck longitudinals is 

not to be less than: 

 

][cmZ
12

lps
Z 3

c

2




 

 

where, 

 

p = applicable design pressure [kN/m
2
] as given in 

Section 3. 

 

 = (215 - 145fD.fz)/k, max. 160/k [N/mm
2
] for 

strength deck and decks of long super-

structures/deckhouses within 0.4L amidships. 

 

= (225 - 145fD.fz)/k, max. 160/k [N/mm
2
] for 

continuous decks below strength deck within 0.4L 

amidships. 

 

= 160/k [N/mm
2
] within 0.1L from ends and for short 

decks. 

 

Elsewhere,  may be obtained by linear interpolation. 

 

The longitudinals are also to comply with the 

requirements of buckling strength given in Chapter 3, 

Section 6. 

 

4.2.2 The section modulus 'Z' of transverse beams is 

not to be less than: 

 

 

 
 

where, 

 

p = applicable design pressure [kN/m
2
] as given in 

Section 3. 

 

Section 5 

 

Deck Girders and Pillars 

 

5.1 Girders 

 

5.1.1 Deck girders and transverses are to be arranged 

in line with vertical members of scantlings sufficient 

to provide adequate support. 

 

5.1.2 The scantlings of simple girders and transverses 

are to be in accordance with 5.1.3. The scantlings of 

a complex girder system are to be based on a direct 

stress analysis. 

 

5.1.3 The section modulus 'Z' of deck girders is not to 

be less than: 

 

][cmZ
m

10.pb
Z 3

c

32




S
 

 

where, 

 

p = applicable design pressure [kN/m
2
] as given in 

Section 3. 

 

m = 12 for continuous longitudinal girders with end 

attachments in accordance with Chapter 3. 

 

= 10 for other girders with end attachments in 

accordance with Chapter 3. 

 

 = (190 - 145fDfz)/k, max. 160/k [N/mm
2
] for 

continuous longitudinal girders within 0.4L 

amidships. 
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= 160/k [N/mm
2
] for longitudinal girders within 0.1L 

from ends and for transverse girders in general. 

Elsewhere, `' may be obtained by linear 

interpolation. 

5.1.4The net cross sectional area 'A' of the girder web 

at ends  

is not to be less than: 

A = 0.07 . S.b.p k + 0.01h tc  [cm
2
] 

where, 

h = girder height [mm]. 

5.1.5 The girders are to be satisfactorily stiffened 

against buckling in accordance with the requirements 

given in Chapter 3, Section 6. Tripping brackets are 

to be fitted in accordance with the requirements 

given in Chapter 3, Section 4.4.4. 

5.2 Cantilevers 

5.2.1 The scantlings of cantilever beams and 

supporting frames will be specially considered. 

5.3 Pillars 

5.3.1 The scantlings of the pillars are to be in 

accordance with the requirements of Chapter 3, 

Section 6. Axial load, if any, from pillars above is to 

be added to the load from deck girders. 

The minimum wall thickness 't' [mm], of the tubular 

pillars is not to be less than: 

t = 4.5 + 0.015 d    for d < 300 [mm] 

  = 0.03d                for d   300 [mm] 

where, 

d = diameter of the pillar [mm]. 

5.3.2 Pillars are to be fitted in the same vertical line 

wherever possible, and arrangements are to be made 

to effectively distribute the load at the heads and 

heels. Where pillars support eccentric loads, they are 

to be strengthened for the additional bending 

moments imposed upon them. Doubling or insert 

plates are generally to be fitted at the head and heel 

of hollow pillars. 

 

5.3.3 The pillars are to have a bearing fit and are to 

be attached to the head and heel plates by continuous 

welding. 

 

5.3.4 Where the heels of hold pillars are not directly 

above the intersection of plate floors and girders, 

partial floors and intercostal girders are to be fitted as 

necessary to support the pillars. Lightening holes or 

manholes are not to be cut in the floors and girders 

below the heels of pillars. 

 

5.3.5 Inside tanks, hollow pillars are not to be used 

and strengthening at the heads and heels of pillars is 

not to be obtained by means of doubling plates. 

Where hydrostatic pressure may give rise to tensile 

stresses in the pillars, their sectional area 'A' is not to 

be less than 

 

A = 0.07 . AL.p [cm
2
] 

 

where, 

 

p = design pressure as given in Section 3, causing the 

tensile stress in pillar 

 

AL = load area of deck [m
2
], being supported by the 

pillar. 

 

 

Section 6 

 

Decks for Wheel Loading 

 

6.1 General 

6.1.1 Where it is proposed either to stow wheeled 

vehicles on the deck or to use wheeled vehicles for 

cargo handling, the requirements of this section are to 

be complied with in addition to those given in the 

preceding sections. 

6.1.2 The requirements given below are based on the 

assumption that the considered element (Deck plating 

and/or stiffener) is subjected to one load area only, 

and that the element is continuous over several 

evenly spaced supports. The requirements for other 

loads and/or boundary conditions will be specially 

considered. 

A "load area" is the tyre print area of individual 

wheels; for closely spaced wheels it may be taken as 

the enveloped area of the wheel group. 

6.1.3 The details of wheel loadings are to be 

forwarded by the shipbuilder. These details are to 

include the proposed arrangement and dimensions of 

tyre prints, axle and wheel spacings, maximum axle 

load and tyre pressure. 

6.2 Wheel loads 

6.2.1 The pressure 'p' from the wheels on deck is to 

be taken as: 

 

610x
n.a.b

12.5W
p   [kN/m

2
] 

 for stowed vehicles in sailing 

condition; and 
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W

3
81.9

n.a.b

W
p  10

6
  [kN/m

2
] 

 for cargo handling vehicles in 

harbour condition 

where, 

W = maximum axle load, [t]. For fork lift trucks, the 

total weight is to be taken as the axle load. 

n = number of "load areas" per axle  

a = extent [mm], of the load area parallel to the 

stiffener (see Figure 6.2.1) 

b = extent [mm], of the load area perpendicular to the 

stiffener (see Figure 6.2.1) 

 

6.3 Deck plating 

6.3.1 The thickness 't' of deck plating subjected to 

wheel loadings is not to be less than: 

][mmt
m

10.kpsbc
fct c

3

2
a1 



 

where, 

fa = (1.1 - 0.25 s/l) for s  l, however need not be 

taken as greater than 1.0 

a,b,s,l = deck panel dimensions [mm] (see Figure 

6.2.1) 

c1 = 0.137 in general for sailing conditions 

= 0.127 in general for harbour conditions 

= As per Table 6.3.1 for upper deck within 0.4L 

amidships. 

 

Table 6.3.1 : c1 values for upper deck plating 

within 0.4L amidships 

 

Framing 

system 

Sailing 

conditions 

Harbour 

conditions 

Longitudinal 0.145 0.130 

Transverse 0.180 0.145 

 

For upper deck plating between 0.4L amidships and 

0.1L from ends, c1 is to be varied linearly. 

 

,
1.8)(a/s

4.2
1.3c

22


  

however, need not be taken as greater than 1.0 

sbfor
6.54.7(b/s)(b/s)

38
m

2



  

6.4 Deck stiffeners 

6.4.1 The section modulus 'Z' of deck beams and 

longitudinals subjected to wheel loadings is not to be 

less than: 

][cmZ
m

10.a.b.l.pc
Z 3

c

6

3 



 

where, 

c3 = (1.15 - 0.25 b/s) for b  s, however need not be 

taken as greater than 1.0 

6.5a/l4.7(a/l)

r
m

2 
  

r = 29 for continuous stiffeners supported at girders 

= 38 when the continuous stiffeners can be 

considered as rigidly supported at girders against 

rotation. 

 = 160/k [N/mm
2
] in general, for sailing conditions 

= 180/k [N/mm
2
] in general, for harbour conditions 

= As per Table 6.4.1 for deck longitudinals within 

0.4L amidships, but not exceeding the above general 

values. 

For deck longitudinals between 0.4L amidships and 

0.1L from ends,  is to be varied linearly. 

 

 

Table 6.4.1 -   Values for longitudinals within 

0.4L amidships 

 

Condition [N/mm
2
] 

Sailing (215 - 145fD.fz)/k 

Harbour (225 - 90 fD.fz)/k 

 

6.5 Deck girders 

 

6.5.1 The scantlings of girders will be specially 

considered based on the most severe condition of 

moving or stowed vehicles. Also see Section 6.1.3. 
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Chapter 9 

 

Bulkheads 

 

Contents 

Section  

1 General 

2 Subdivision and Arrangement 

3 Structural Arrangement and Details 

4 Design Loads 

5 Plating and Stiffeners 

6 Girders 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 The requirements of this chapter cover the 

arrangement and scantlings of watertight and deep 

tank bulkheads. 

 

1.1.2 The requirements also cover the non-watertight 

bulkheads and shaft tunnels. 

 

 

1.2 Symbols 

 

L, B, T, Cb, k as defined in Chapter 1, Section 2. 

 

s = spacing of stiffeners [mm] 

 

l = span of stiffeners [m] 

 

b = spacing of girders [m] 

 

S = span of girders [m] 

 

tc, Zc = corrosion additions to thickness and section 

modulus respectively as given in Chapter 3, Section 

2.1 

 

D

R

D
Z

Z
f   

 

D

R

D
Z

Z
f   

 

where, 

 

ZR = Rule midship section modulus [cm
3
] as required 

by Chapter 4. 

 

ZD, Z  = Actual midship section moduli in [cm
3
] 

provided at deck and bottom respectively calculated 

as per Chapter 4. 

 

fs =fD for side shell area above neutral axis 

 

fs = fB for side shell area below neutral axis. 

 

Section 2 

 

Subdivision and Arrangement 

 

2.1 Number of bulkheads 

 

2.1.1 The following transverse watertight bulk-heads 

are to be fitted in all ships: 

 

 A collision bulkhead; 

 

 An aftpeak bulkhead; 

 

 A bulkhead at each end of the machinery 

space. 

 

In ships with machinery aft, the aftpeak bulkhead 

may form the aft boundary of the machinery space. 

 

Additional transverse watertight bulkheads are to be 

fitted to ensure adequate transverse strength. 
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2.1.2 The ordinary transverse watertight bulk-heads 

in the holds should be spaced at reasonably uniform 

intervals. Where non-uniform spacing is unavoidable 

and the length of a hold is unusually large, the 

transverse strength of the ship is to be maintained by 

providing additional web frames, increased framing 

etc. 

 

2.2 Position and height of bulkheads 

 

2.2.1 he collision bulkhead is to be fitted at a distance 

of 0.04L to 0.1L from the F.P. Any recesses or steps 

in collision bulkheads are to fall within the limits. 

 

2.2.2 Consideration will however be given to 

proposals for the collision bulkhead positioned aft of 

the limits given in 2.2.1, provided that the application 

is accompanied by calculations showing that with the 

ship fully loaded to maximum draught on even keel, 

flooding of space forward of the collision bulkhead 

will not result in any part of the main deck becoming 

submerged, nor result in any unacceptable loss of 

stability. 

 

2.2.3 All ships are to have an after peak bulkhead 

generally enclosing the sterntube and rudder trunk in 

a watertight compartment. In twin screw ships where 

the bossing ends forward of the after peak bulkhead, 

the sterntubes are to be enclosed in suitable 

watertight spaces. 

 

2.2.4 The watertight bulkheads are in general to 

extend to the uppermost continuous deck. 

 

2.2.5 For passenger ships the number and position of 

the bulkheads will normally be governed by the 

requirements of trim and stability in damaged 

condition given in Pt.5, Chapter 4. 

 

2.3 Openings in watertight bulkheads and closing 

appliances 

 

2.3.1 Doors, manholes, permanent access openings or 

ventilation ducts are not to be cut in the collision 

bulkhead below the uppermost continuous deck. 

 

2.3.2 Openings may be accepted in other watertight 

bulkheads provided the number and the size of 

openings is kept to a minimum compatible with the 

design and proper working of the ship. Where 

penetrations of watertight bulkheads are necessary 

for access, piping, ventilation, electrical cables, etc., 

arrangements are to be made to maintain the 

watertight integrity. In way of openings, suitable 

reinforcements are to be provided to ensure that the 

strength is at least equal to that of the unpierced 

bulkhead. 

 

2.4 Cofferdams 

 

2.4.1 Cofferdams are to be provided between the 

following spaces to separate them from each other: 

 

 tanks for fuel oil or lubricating oil 

 

 tanks for edible oil 

 

 tanks for fresh water and feed water. 

 

2.4.2 Tanks for lubricating oil are also to be 

separated by cofferdams from those carrying fuel oil. 

However, these cofferdams need not be fitted 

provided that the common boundaries have full 

penetration welds and the head of oil is generally not 

in excess of that in the adjacent lubricating oil tanks. 

 

Section 3 

 

Structural Arrangement and Details 

 

3.1 General 

 

3.1.1 Oil fuel or oil carried as cargo in the deep tanks 

is to have a flash point of 60C and above in closed 

cup test. Where tanks are intended for other liquid 

cargoes of a special nature the scantlings and 

arrangements will be considered in relation to the 

nature of the cargo. 

 

3.1.2 The continuity of bulkhead longitudinals within 

a distance of 0.15D from the bottom or the strength 

deck is to be maintained in accordance with Chapter 

3, Section 5.1.1. 

 

3.1.3 Carlings, girders or floors are to be fitted below 

the corrugated bulkheads at their supports. These 

supporting members are to be aligned to the face 

plate strips of the corrugations. 

 

3.1.4 The weld connections are to comply with the 

requirements of Chapter 16. 

 

3.2 Wash bulkheads 

 

3.2.1 A centreline wash bulkhead is to be fitted in 

peak spaces used as tanks, where the breadth of the 

tank exceeds 0.5B and also in deep tanks used for 

fuel oil extending from side to side. 

 

3.2.2 The area of perforations is generally to be 

between 5% to 10% of the total area of bulkhead. 

The plating is to be suitably stiffened in way of the 

openings. 

 

3.3 Supporting bulkheads 

 

3.3.1 Bulkheads or parts thereof supporting deck 

structure are also to be designed as pillars. The 
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permissible axial loads and buckling strength are to 

be calculated in accordance with Chapter 3, Section 

6. In calculating sectional properties the width of 

attached plating is not to be taken in excess of 40 

times the plate thickness. Also see Chapter 8, Section 

5.1.1. 

 

 

Section 4 

 

Design Loads 

 

4.1 Watertight bulkhead loads 

 

4.1.1 The design pressure 'p', for ordinary watertight 

bulkheads is given by: 

 

p =  10 h  [kN/m
2
] 

 

where, 

 

h = the vertical distance [m] from the loadpoint to the 

uppermost continuous deck. 

 

4.1.2 For bulkheads bounding cargo spaces intended 

to carry dry bulk cargoes, the design pressure 'p' is to 

be taken as the higher of that given in 4.1.1 and the 

pressure due to bulk cargo as given below: 

 

p = 12.5 C  hc    [kN/m
2
] 

 

where, 

 

C = Sin
2
 Tan

2
(45 - /2)+Cos

2
 

 

 

 = angle made by the panel under consideration 

with the horizontal plane [deg.] 

 

 = angle of repose of cargo [deg.] not to be taken 

greater than the following 

 

 20 for light bulk cargo (e.g. coal, grain) 

 

 25 for bulk cement cargo 

 

 35 for heavy bulk cargo (e.g. ore) 

 

hc = vertical distance [m], from the loadpoint to the 

mean horizontal plane corresponding to actual 

volume of cargo being considered 

 

 = density of cargo [t/m
3
]. 

 

For vessels designed to carry heavy bulk cargoes 

which are also required to carry lighter cargoes, the 

pressure 'p' based on maximum mass of cargo to be 

carried in the hold and filled up to the top of hatch 

coaming would also require to be considered. 

 

4.2 Tank bulkhead loads 

 

4.2.1The design pressure 'p' for tank bulkheads are 

normally to be taken as the greater of 

 

p = 12.5 hs   [kN/m
2
] 

 

= 6.7 hp  [kN/m
2
] 

 

= 10 (hs + 1)  [kN/m
2
] 

 

where, 

 

hp = vertical distance [m] from the loadpoint to the 

top of the air pipe. 

 

hs = vertical distance [m] from the loadpoint to the 

top of the tank or hatchway. 

 

For very large tanks which may be partially filled, 

sloshing pressures may have to be considered. 

 

4.2.2 The pressure 'p' on girder web panels in cargo 

tanks or ballast tanks is not to be taken as less than 

20 [kN/m
2
]. 

 

4.3 Wash bulkheads loads 

 

4.3.1 The design pressure 'p' for wash bulk-heads 

may be taken as 50% of that for boundary bulkhead 

in the same location. 

 

 

Section 5 

 

Plating and Stiffeners 

 

5.1 Bulkhead plating 

5.1.1 The thickness 't' of the bulkhead plating is not 

to be less than the minimum thickness given in 5.1.2 

nor less than 

[mm]t10xp/15.8st c

3    

where, 

p = applicable design pressure as given in Section 4. 

 = as per Table 5.1.1 for longitudinal bulkheads. 

= 160/k for transverse tank bulkheads and collision 

bulkhead; 
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= 220/k for ordinary transverse watertight bulkheads. 

= 190/k for transverse dry bulk cargo bulkheads 

5.1.2 The minimum thickness requirement of the 

bulkhead plating is given by 

t = (4.0 + 0.01L) + tc  [mm] 

5.1.3 The plate thickness of corrugated bulkheads is 

not to be less than that required according to 5.1.1 

and 5.1.2. The spacing 's' to be used in the calculation 

of the plating thickness is to be taken as the greater of 

'b' or 'c' where 'b' and 'c' are indicated in Figure 5.1.3. 

For built up corrugation bulkheads, where the 

thickness of the flange and web are different, the 

thickness of the wider plating is also not to be less 

than : 

 

 

Table 5.1.1 : '' values for longitudinal bulkhead plating 

 

Region Framing system At neutral axis 
At strength deck or 

at bottom 

Between neutral axis 

and strength deck or 

bottom 

0.4L amidships 

Vertical 140/k 
(175-130 fs)/k max. 

120/k 

To be obtained by 

linear interpolation 

Longitudinal 160/k 
(185-105 fs)/k max. 

120/k 

To be obtained by 

linear interpolation 

Within 0.1L from 

ends 
160/k 160/k 160/k  

Elsewhere 
to be obtained by linear interpolation between allowable values 

at regions specified above. 

 

[mm]t)t(t
2

p.s
t c

2

ca

2




 

where, 

ta = thickness of adjacent plating [mm] not to be 

taken greater than t. 

 

5.1.4 The longitudinal bulkhead plating within 0.1D 

from bottom or strength deck is also to comply with 

the requirements of buckling strength given in 

Chapter 3, Section 6. 

5.1.5 In way of stern tubes, doubling plate of same 

thickness as the corresponding strake is to be fitted, 

or the strake thickness is to be increased by at least 

60 per cent. 

5.2 Longitudinals 

5.2.1 The section modulus of continuous longitudinal 

stiffeners and corrugations is not to be less than: 

][cmZ
m

spl
Z 3

c

2




 

where, 

p = applicable design pressure given in Section 4. 

m = 12 

 = (215 - 145 fs)/k, max. 160/k [N/mm
2
] at 

deck/bottom level within 0.4L amidships 

= 160/k at neutral axis within 0.4L amidships 

= 160/k for longitudinals within 0.1L from ends. 

For longitudinals between the regions specified 

above  may be obtained by linear interpolation. 

5.2.2 The thickness of the web and flange is not to be 

less than the minimum plating thickness 

requirements stipulated in 5.1.2. 

5.2.3 The rule section modulus of a corrugated 

bulkhead element is to be obtained according to 5.2.1 

taking 's'  as shown in Figure 5.1.3. 

5.2.4 The actual section modulus of a corrugated 

bulkhead element may be obtained in accordance 

with the following: 

][cm
2000

c/3)t.d(b
Z 3

actual


  

where, t,d,b and c [mm], are as shown in Figure 

5.1.3. 
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5.3 Vertical and transverse stiffeners on tank 

bulkheads, collision bulkheads, dry bulk cargo 

bulkheads and wash bulkheads 

5.3.1 The section modulus of bulkhead stiffeners is 

not to be less than: 

][cmZ
m

spl
Z 3

c

2




 

where, 

p = applicable design pressure [kN/m2] given in 

Section 4. 

m = 10 for transverse stiffeners and vertical stiffeners 

which may be considered fixed at both ends 

= 7.5 for vertical stiffeners simply supported at one 

or both ends 

= 10 for horizontal corrugation fixed at ends 

= 13 for fixed upper end of vertical corrugation 

= 20 for non-fixed upper end of vertical corrugation 

= 10 for lower end of vertical corrugation 

 = 160/k for tank bulkhead and collision bulkhead 

= 210/k for dry bulk cargo bulkheads. 

5.3.2 The thickness of web and flange is to be as 

required in 5.1.2. 

5.3.3 Actual section modulus of corrugations is to be 

obtained as per 5.2.4. 

5.3.4 Brackets are normally to be fitted at the ends of 

non-continuous stiffeners. Where stiffeners are 

sniped at the ends, the thickness of the plating 

supported by the stiffeners is not to be less than: 

t = 0.0395 [(l - 0.0005s) s.p.k] + tc  [mm] 

5.4 Vertical and transverse stiffeners on ordinary 

watertight bulkheads 

5.4.1 The section modulus of bulkhead stiffeners is 

not be less than 

m

spl
Z

2

  

where, 

p = applicable design pressure given in Section 4. 

m = 16 for stiffeners fixed at both ends 

= 12 for stiffeners fixed at one end (lower end in case 

of vertical stiffeners) and simply supported at the 

other end. 

= 8 for stiffeners simply supported at both ends. 

 = 220/k 

5.4.2 The thickness of web and flange is to be as 

required in 5.1.2. For sniped ends, the thickness of 

bulkhead plating is to be as per 5.3.4. 

5.4.3 Actual section modulus of corrugations is to be 

obtained as per 5.2.4. 

 

Section 6 

Girders 

 

6.1 General 

6.1.1 Bulkhead stringers and deep transverses are to 

be arranged in line with other primary supporting 

structure to the adjoining deck, side shell and bottom 

so as to facilitate the formation of continuous ring 

structures. Otherwise equivalent scarphing 

arrangement is to be provided. 

6.1.2 The section modulus requirement 'Z' of simple 

girders is not to be less than: 

][cmZ
m

10xb.p.S
Z 3

c

32




 

where, 

m = 12 for continuous longitudinal girders with end 

attachments in accordance with Chapter 3, Section 5. 

= 10 for other girders with end attachments in 

accordance with Chapter 3, Section 5. 

 = (190 - 45fS), max 160/k [N/mm
2
], for continuous 

longitudinal girders within 0.4L amidships. 

= 160/k [N/mm
2
] for continuous longitudinal girders 

within 0.1L from ends and for vertical or transverse 

girders on tank and collision bulkheads. 

= 210/k for vertical and transverse girders, in general. 

 

For continuous longitudinal girders between the 

regions specified above, '' may be obtained by 

linear interpolation. 

 

6.1.3 The depth of the girders should not be less than 

2.5 times the depth of the cutout (if any) for the 

passage of continuous stiffeners. The net cross 

sectional area 'A' of the girder web at ends is not to 

be less than 

 

A = CkSbp + 0.01 dw tc [cm
2
] 

 

where, 

 

C = 0.060 for tank and collision bulkheads 

 

C = 0.045 for other watertight bulkheads 

 

dw = depth of web [mm]. 

 

However, for lower end of vertical girders value of C 

to be taken as 0.08 and 0.06 respectively. 

6.1.4 Tripping brackets are to be fitted in accordance 

with the requirements given in Chapter 3, Section 4. 
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Chapter 10 

Superstructures, Deckhouses and Bulwarks 

Contents 
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4 Bulwarks and Guard Rails 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 The scantlings of the bulwarks and of the 

exposed bulkheads of the superstructures and 

deckhouses are to comply with the requirements of 

this chapter. The scantlings of the decks of the 

superstructures and deckhouses are to be in 

accordance with the requirements of Chapter 8, and 

those of the sides of the superstructures are to be in 

accordance with the requirements of Chapter 7. 

 

1.2 Definitions 

 

1.2.1 For definitions of the terms 'Superstructure' and 

'Deckhouse' refer to Chapter 1. 

1.2.2 The lowest tier is normally the tier that is 

directly situated on the deck to which the rule depth 

'D' is measured or on superstructures which are less 

than 1.8 [m] in height. 

 

1.3 Symbols 

 

1.3.1 L and k as defined in Chapter 1, Section 2. 

 

s = spacing of stiffeners [mm]. 

 

l = span of stiffener [m]. 

 

 

Section 2 

 

Scantlings 

 

2.1 End bulkheads and exposed sides of 

deckhouses 

 

2.1.1The thickness 't' of steel plating of the fronts, 

sides and aft ends of deckhouses and the front and aft 

ends of superstructures is not to be less than: 

 

t = (0.004  s + 2.5) k   - for lowest tier 

 

   = (0.004 s + 1.5)  k - for upper tiers 

 

2.1.2 The section modulus Z of stiffeners on fronts, 

sides and aft ends of deck houses and the front and 

aft ends of superstructures is not to be less than: 

 

Z = 3.6 sl
2
 x 10

-3
 . k [cm

3
]   -  for uppermost tier 

 

I is not to be taken less than 2.0 [m]. 

 

When a multiple tier erection is fitted, the section 

modulus of stiffeners on lower tiers is to be increased 

at the rate of 15% per tier fitted above the tier under 

consideration. 

 

2.1.3 The upper end of stiffeners on all erections are 

to be bracketed to the deck beams or longitudinals 

and the lower end is to be welded to the deck below. 

 

2.2 Protected machinery casings 

 

2.2.1 The thickness of plating is not to be less than: 

 

t = (0.003 s + 1.5) k  [mm] 

 

2.2.2 The section modulus 'Z' of stiffeners is not to be 

less than: 

 

Z = 0.003 sl
2
 k [cm

3
] 

 

where, l is not to be taken less than 2.0 [m]. 

 

2.2.3 Casings supporting one or more decks above 

are to be adequately strengthened. 
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Section 3 

Structural Arrangement and Details 

 

3.1 Structural continuity 

3.1.1 Adequate transverse strength is to be provided 

to the deckhouses and superstructures by means of 

transverse bulkheads, girders and web frames. 

3.1.2 The front and the after end bulkheads of large 

superstructures and deckhouses are to be effectively 

supported below by a transverse bulkhead or by a 

combination of partial bulkheads, girders and pillars. 

Similarly, the exposed sides of various tiers of 

erections are to be supported by bulkheads, girders or 

carlings below. 

3.1.3 All openings cut on the sides are to be 

substantially framed and have well rounded corners. 

3.1.4 At the ends of superstructures, which have no 

set-in from the ships' side, the side plating is to 

extend beyond the ends of the superstructure, and is 

to be gradually reduced in height down to the sheer 

strake. The extended plating is to be adequately 

stiffened, particularly at its upper edge. 

 

Section 4 

Bulwarks and Guard Rails 

 

4.1 General requirements 

4.1.1 Bulwarks or guard rails are to be provided on 

the exposed parts of the freeboard and superstructure 

decks and also on all upper deck spaces normally 

accessible to crew and passengers. The height of the 

bulwarks or guard rails measured above the 

sheathing, if any, should not be less than the 

following: 

For all passenger ships : 

 For all Zones : 900 [mm] 

For all other ships : 

 For Zone 1  : 900 [mm] 

 For Zone 2  : 600 [mm] 

 For Zone 3  : 300 [mm]. 

Consideration will be given to cases where this 

height would interfere with the normal operation of 

the ship. 

4.1.2 Bulwarks or guard rails as required by 4.1.1 

may be dispensed with in way of hatch side coamings 

fitted with suitable handrails. 

4.1.3 Where bulwarks on the weather portion of 

freeboard or superstructure decks form wells, 

provision is to be made for rapidly freeing the decks 

of water. 

4.2 Bulwark construction 

4.2.1 Bulwarks are to be stiffened at the upper edge 

by a strong rail section and supported by stays from 

the deck, spaced not more than 2.0 [m] apart. Where 

bulwarks are cut in way of a gangway or other 

openings, stays of increased strength are to be fitted 

at the ends of the openings. 

Bulwark stays are to be supported by, or are to be in 

line with, suitable underdeck stiffening, which is to 

be connected by double continuous fillet welds in 

way of the bulwark stay connection. 

Bulwarks are to be adequately strengthened in way of 

the eyeplates for cargo gear. In way of the mooring 

pipes, the plating is to be increased in thickness and 

also adequately stiffened. 

4.2.2 Bulwarks are generally not to be welded to the 

top of the sheerstrake within 0.6L amidships and so 

arranged as to ensure their freedom from main 

structural stresses. 

4.3 Bulwark scantlings 

4.3.1 The thickness of the bulwark plating is not to 

be less than 4.0 [mm]. 

4.3.2 The section modulus 'Z' at the bottom of the 

bulwark stay is not to be less than: 

Z = (33 + 0.44 L) h
2
 s   [cm

3
] 

where, 

h = height of the bulwark [m]. 

s = spacing of bulwark stays [m]. 

In the calculation of section modulus 'Z', only the 

material connected to the deck is to be included. The 

contribution from bulwark plating and/or stay flange 

may be considered depending upon the construction 

details. 

4.4 Guard rails 

4.4.1 The guard rails are to be supported by 

stanchions fitted not more than 3.0 [m] apart; 

At least every third stanchion is to be supported by a 

bracket or stay. 

4.4.2 Lengths of chain may be accepted in lieu of 

guard rails if they are fitted between two fixed 

stanchions and/or bulwarks. 

4.4.3 The clear opening below the lowest course of 

the guard rails is not to exceed 230 [mm]. 
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Chapter 11 

 

Openings and Closing Appliances, Ventilators, Air Pipes and Discharges 

 

Contents 
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1 General 

2 Hatch Coamings 

3 Hatch Covers 
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6 Air and Sounding Pipes 

7 Scuppers and Sanitary Discharges 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 This Chapter applies to all ship types in 

general. Additional requirements pertaining to 

special ship types are given in Annex 4. 

 

 

1.1.3 For the purpose of this section, 

weathertightness of hatch covers means that closing 

appliances do not permit entry of water into the ship 

which may prejudice the safety of the vessel under 

the navigational conditions envisaged. 

 

 

Section 2 

 

Hatch Coamings 

 

 

2.1 Hatch coaming construction 

 

2.1.1 Hatchside coamings are to extend to the lower 

edge of the deck beams. Side coamings not forming a 

part of continuous girders, are to extend two frame 

spaces beyond the hatch ends below the deck. 

 

 

2.1.2 Hatch end coamings when not in line with the 

deck transverses are to extend below the deck, at 

least three longitudinal frame spaces beyond the side 

coaming. 

 

2.1.3 Continuous hatchway coamings or coamings 

forming an effective part of the deck girder system 

are to be made from steel of same tensile strength as 

that of the deck plating. 

 

2.1.4 If the junction of hatch coamings forms a sharp 

corner, the side and end coamings are to be extended 

in the form of tapered brackets in longitudinal and 

transverse directions respectively. 

 

2.1.5 Extension brackets or rails arranged 

approximately in line with the cargo hatch side 

coamings and intended for the stowage of steel hatch 

covers are not to be welded to deckhouse, masthouse 

or to each other unless they form a part of the 

longitudinal strength members. The ends of 

supporting structures of hatch cover stowage rails are 

not to end abruptly and are to be tapered by suitable 

end brackets. 

 

2.2 Coaming scantlings 

 

2.2.1 The scantlings of hatch coaming plating and 

stiffeners are to be not less than that required for the 

adjacent deck. 

 

2.2.2 Hatchway coamings 300 [mm] and above are to 

be stiffened in their upper edge. 

 

Coaming stays are to be fitted at spacing of not more 

than 3.0 [m]. The stays are to end on stiffened 

plating. The coamings are to be satisfactorily 

stiffened against buckling. 
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Section 3 

 

Hatch Covers 

 

3.1 General 

 

3.1.1 Hatch covers, where fitted, may be of the types 

a to e as described below. 

 

Hatch Cover Types : 

 

'a' : Steel plated cargo hatch covers stiffened by webs 

or stiffeners and secured by clamping devices. 

Weathertightness is to be ensured by means of 

gaskets. Hatch covers used for holds containing 

liquid cargoes are also included in this category. 

 

'b' : Steel plated pontoon type cargo hatch covers 

with internal webs and stiffeners extending over the 

full width of the hatchway. Weather- tightness is to 

be achieved by tarpaulins. 

 

'c' : Wood or steel hatch covers used in conjunction 

with the portable beams. Weathertightness to be 

obtained by tarpaulins. 

 

'd' : Access hatch covers for cargo oil tanks and 

adjacent spaces. The hatch covers are to be of steel 

and gasketed. 

 

'e' : Access hatch covers other than 'd'. The covers are 

to be of steel or wood and weathertight. Escape 

hatches are to be operable from both sides. 

 

3.1.2 Materials for steel hatch covers are to satisfy 

the requirements of hull structural steel. Where other 

approved materials are used, equivalent strength and 

stiffness are to be provided. 

 

3.2 Design loads 

 

3.2.1 The design weather load on the weather deck 

hatchcovers is to be taken as: 

 

p = H1 - 10 ho  [kN/m
2
], minimum 3 [kN/m

2
] 

 

where, 

 

ho = Vertical distance [m] from the maximum load 

waterline to the top of hatch covers. 

 

H1 = as given in Table 3.2.1. 

 

Table 3.2.1 

Zone H1 

1 9 for L  20  [m] 

9 + 0.15 (L-20) for 20 < l < 60 

15 for L  60 m 

2 0 

3 5 

 

3.2.2 For hatch covers subjected to cargo loading the 

design pressure is to be taken as: 

 

p = 12.5 q [kN/m
2
] 

 

where, 

 

q = specified cargo loading [t/m
2
] on the hatch cover. 

 

3.2.3 The design internal pressure on hatch covers 

above tanks are to be determined as per the design 

pressure on deck structure given in Chapter 8. 

 

3.3 Hatchcover plating 

 

3.3.1 The thickness of steel hatch cover plating is not 

to be less than: 

 

or[mm],t10xp/s15.8 c

3  t  

 

3 [mm] whichever is greater 

 

where, 

 

p = design pressure as per 3.2 

 

 = 160/k  [N/mm
2
] 

 

Hatch covers of G.I. sheet and other material will be 

specially considered. 

 

3.3.2 The plating of hatch covers acting as 

compression flanges for the hatch cover stiffeners 

and girders is to be effectively stiffened against 

buckling. 

 

In the middle part of the simply supported span the 

critical buckling stress sc is to be such that: 

 

c  1.15 b   [N/mm
2
] 

 

where, 

 

b = calculated bending stress in the compression 

flange corresponding to the design load as given in 

3.2. 

 

c = the critical buckling stress as per Chapter 3, 

Section 6.  

 

3.4 Stiffeners and girders 
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3.4.1 The section modulus of the stiffeners and 

girders is not to be less than the following : 

 

][cm
m

spl6.25
Z 3

2

  

 

where, 

 

l = the member span between effective supports [m] 

 

s = the member spacing [m] 

 

m = 8 for members simply supported at ends 

 

= 12 for members which can be considered as fixed 

at both ends. 

 

The moment of inertia of stiffeners and girders is not 

to be less than: 

 

I = 2.1 Zl  [cm
4
] 

 

For other materials the requirement will be specially 

considered. 

 

3.4.2 For covers above cargo and ballast tanks, fillet 

welds on tank side are to be double continuous. 

 

3.5 Hatch cover edges 

 

3.5.1 The cover edges are to be adequately stiffened 

to withstand the forces imposed upon them during 

opening and closing of the hatches. 

 

3.6 Wooden hatch covers 

 

3.6.1 Wooden hatch cover planks are to have a 

finished thickness not less than 1/24th of the 

unsupported span, with a minimum of 20 [mm]. The 

planks of wood covers are to be connected at their 

underside by cross planks spaced not more than 1.5 

[m]. 

 

3.6.2 The ends of all wooden hatch covers are to be 

protected by encircling with galvanized steel bands. 

 

3.7 Portable hatch beams 

 

3.7.1 The section modulus and the moment of inertia 

of the portable hatch beams stiffened at their upper 

and lower edges by continuous flat bars are to satisfy 

the requirements of 3.4. 

 

3.7.2 Carriers or sockets, or other suitable 

arrangements are to be provided as means of the 

efficient fitting and securing of portable  

hatch beams. 

 

3.7.3 Sliding hatch beams are to be provided with an 

efficient device for locking them in their correct fore 

and aft positions when the hatchway is closed. 

 

3.8 Direct calculations 

 

3.8.1 Hatchcovers of special construction and 

arrangement e.g. covers designed and constructed as 

a grillage, covers supported along more than two 

opposite edges and covers supporting other covers, 

may require submission of direct strength calculation 

taking into account the arrangement of stiffeners and 

the supporting members. 

 

3.9 Hatch cover securing arrangement 

 

3.9.1 The gaskets and the securing arrangements are 

to be designed for the expected relative movement 

between cover and coaming or special devices are to 

be fitted to restrict such movement. 

 

3.9.2 Securing arrangements together with suitable 

gasketting material are to ensure weathertightness of 

the covers to the satisfaction of the surveyors. 

 

3.9.3 The gasket material is to be of satisfactory air, 

seawater and if necessary oil resistant quality. It is to 

be effectively secured along the edges of the cover in 

a manner as to ensure that the forces from the hatch 

covers or cargo stowed on top of the hatchcovers are 

transferred to the coaming or to the deck by direct 

contact without the load coaming on the gaskets. The 

sealing is to be achieved by relatively soft packing. 

The hatch coaming or steel parts on the adjacent 

covers in contact with the packing are to be well 

rounded where necessary. 

 

A metallic contact is to be kept between the 

hatchcover and the hull to effect electrical earthing. 

 

3.9.4 Where tarpaulins are fitted to make hatch 

covers weathertight. They are to be free from jute, 

and are to be waterproof and of ample strength. At 

least two layers of tarpaulins are to be provided and 

these are to be secured by battens and wedges or 

equivalent arrangements. 
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Chapter 12 

 

Rudders 
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Section 1 

 

General 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 The requirements of this Chapter apply to 

arrangement and scantlings of normal streamlined or 

plate rudders and their supporting structure. Rudders 

fitted with special features e.g. special profiles, fins, 

flaps, steering propellers etc. to increase the lift force 

will be specially considered.  

 

1.2 Material 

 

1.2.1 All materials used in the construction of the 

rudder are to be tested and approved in accordance 

with Annex 1. 

 

1.2.2 Material grades for plates and sections for the 

rudder blade are to be selected as per Chapter 2, 

Section 1.3. 

 

1.2.3 Bearing materials for bushings are to be 

stainless steel, bronze, white metal, synthetic material 

or lignum vitae. If stainless steel is proposed to be 

used for liners or bushes for the rudder stocks and 

pintles, the chemical composition is to be submitted 

for approval. 

 

Hardness of the material of the bushing is to be at 

least 65 Brinell lower than that of the liner or the 

rudder stock or pintle.  

 

Synthetic bush materials are to be of approved type. 

Arrangement is to be provided for adequate supply of 

sea-water to these bearings. 

 

1.3 Testing 

 

1.3.1 Bodies of the rudders are to be tested in 

accordance with the requirements given in Chapter 

15. 

 

Section 2 

 

Arrangement and Details 

 

2.1 General 

 

2.1.1 Various types of rudder arrangement are shown 

in Figure 2.1.1; other combinations of couplings and 

bearings may, however, be proposed. 

 

2.1.2 Effective means are to be provided for 

supporting the weight of the rudder. Where the 

support is provided by a carrier bearing attached to 

the rudder head, the structure in way of the bearing is 

to be adequately strengthened.  The plating under all 

rudder head bearings or rudder carriers is to be 

increased in thickness. 
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2.1.3 All rudder bearings are to be accessible for 

measuring wear without lifting or unshipping the 

rudder. 

 

2.1.4 Satisfactory arrangement is to be provided to 

prevent water from entering the steering gear 

compartment and lubricant from being washed away 

from the rudder carrier.  A seal or stuffing box is to 

be fitted above the deepest load water line for this 

purpose unless the top of the rudder trunk (steering 

gear flat) is more than 300 [mm] above the deepest 

waterline in way trimmed condition. When the 

rudder carrier is fitted below the deepest load water 

line, two separate seals or stuffing boxes are to be 

provided. 

 

2.1.5 Suitable arrangement is to be provided to 

prevent the rudder from lifting and accidental 

unshipping. 

 

 

Section 3 

 

Design Loads 

 

3.1 Rudder force 

 

3.1.1 The rudder force, upon which rudder scantlings 

are to be based, is to be determined from the 

following formula: 

 

Fr = 132 . K1 . K2 . K3  . A . V
2
 [N] 

 

where, 

 

Fr = rudder force [N] 

 

A = area of rudder blade [m
2
] 

 

V = maximum achievable ship speed (knots) in the 

lightest operating condition in which the rudder is 

fully immersed. V is not to be taken as less than 6 

knots. 

 

For astern condition, the maximum astern speed is to 

be used, but in no case less than: 

 

Vastern = 0.5V 

 

K1 = ( + 2)/3; with  not to be taken greater than 2. 

 

 = b
2
/At; where b is the mean height of the rudder 

area [m] and At, the sum of rudder blade area and 

area of rudder post or rudder horn, if any, within the 

height b [m
2
] 

 

Mean breadth C [m] and mean height b [m] of rudder 

are calculated according to the co-ordinate system in 

Figure 3.1.1. 
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K2 = Factor depending on the kind of rudder profile 

as per Table 3.1.1. 

K3 = 0.80 for rudders outside the propeller jet 

= 1.15 for rudders behind a fixed propeller nozzle 

= 1.0 otherwise. 

Table 3.1.1 

Profile type 
K2 

ahead astern 

NACA:00 

Gottingen profiles 
1.1 0.80 

Hollow profiles 1.35 0.90 

Flat side profiles 1.1 0.90 

 

3.2 Rudder torque 

3.2.1 The rudder torque on regular shaped rudders in 

both the ahead and astern conditions of travel is to be 

calculated as follows: 

Qr =  Fr . r  [N-m]; 

where, 

r = xc - f   [m]; but not to be taken less than 0.1C. 

xc = the distance of the point of application of the 

design force Fr from the leading edge 

= 0.33 C  in ahead condition 

= 0.66 C  in astern condition. 

C = Mean breadth of rudder area [m] See Figure 

3.1.1. 

f = C . Af/A where Af is the portion of the rudder 

blade area situated ahead of the centre line of the 

rudder stock. 

3.2.2 In case of rudder blades with stepped contours 

the total rudder torque is to be obtained as follows: 

Qr = Qri    for i = 1,2,3,..... 

where, 

Qri = Fri.ri; individual torque component from each 

part Ai of the total rudder area. 

Fri = Fr. Ai/A 

ri = xci  fi;  but not to be taken less than 0.1 Ci. 

xci, fi and Ci are to be taken as xc, f and C as in 3.2.1 

for each discrete part except that for those rudder 

parts immediately aft of rudder horn xci is to be taken 

as 0.25Ci and 0.55Ci in ahead and astern conditions 

respectively.  

3.3 Bending moments, shear forces and reactions 

3.3.1 The bending moment (BM) and shear force 

(SF) distributions along the entire height of the 

rudder blade and rudder stock as well as the bearing 

reactions (R) may be obtained by direct calculation. 

The rudder is to be assumed as simply supported at 

the centres of the upper bearing and the neck bearing. 

In case of rudders supported by the sole piece or 

rudder horn the flexibility of the sole piece or rudder 

horn, and rudder and rudder stock is to be taken into 

consideration. 

3.3.2 For common types of rudders , the following 

approximate values may be used: 

- For balanced rudders with heel support :- 

m][N
8

b.F
BM r   

at mid-height of the rudder blade; 

m][N
7

b.Fr   

at centre of neck bearing. 

SF = 0.6 Fr  [N] 

at top and bottom ends of the rudder blade; 

= 0.1 Fr  [N] 

at mid-height of the rudder blade. 

R = 0.6 Fr  [N] 

at the heel pintle bearing; 

= 0.7 Fr  [N] 

at the neck bearing/stern pintle; 

= 0.1 Fr  [N] 

at the upper bearing. 

- For spade rudders :- 

m][N
A

b.A.F
BM 11r   
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at any cross section below and including the neck 

bearing. 

[N]
A

A.F
SF 1r  

at any cross section upto the centre of the neck 

bearing. 

m][NF.
b

bb
R r

3

32 


  

at the neck bearing; 

[N].
b

b

3

2

rF  

at upper bearing; 

where, 

A1 = rudder area below the cross section under 

consideration; 

b1 = vertical distance from the centroid of A1 to the 

cross section; 

b2 = vertical distance from the centroid of rudder area 

A to the centre of the neck bearing, and 

b3 = vertical distance between the centres of the 

upper and lower bearings. 

3.3.3 At upper bearings the bending moments are to 

be taken as zero and between the upper bearing and 

the neck bearing the bending moments may be varied 

linearly. 

 

 

Section 4 

Rudder Blades 

 

4.1 Construction details 

4.1.1 Care is to be taken to avoid notch effects and to 

maintain continuity of strength around cut-outs and 

openings in the side plating. The plating thickness is 

to be increased suitably and corners are to be well 

rounded and ground smooth. 

4.1.2 Side plating and vertical webs transmitting the 

torque are to be welded to the coupling flange by full 

penetration welds. 

4.1.3 In general, welds between plates and heavy 

pieces are to be made as full penetration welds. 

Where back welding is not practicable, welding is to 

be performed against backing bar or equivalent. 

4.1.4 Webs are to be connected to the side plating in 

accordance with Chapter 14. Where fillet welding is 

not practicable, side plating is to be connected by 

means of slot welding to flat bars welded to the webs. 

Normally slots of length 75 [mm], breadth at least 

twice the side plating thickness and spaced 200 [mm] 

centre to centre will be accepted.  The ends of the 

slots are to be well rounded. In areas subjected to 

large bending stresses, horizontal slots may require to 

be replaced by continuous weld. 

4.1.5 Arrangement is to be provided to drain the 

rudders completely. Drain plugs are to be provided 

with efficient packing. 

4.1.6 Internal surfaces of rudders are to be efficiently 

coated for corrosion resistance after completion of 

fabrication and testing.  Where it is intended to fill 

the rudder with plastic foam, details of the foam 

material are to be submitted. 

4.2 Double plated rudders 

4.2.1 Thickness 't' of the rudder side, top and bottom 

plating is not to be less than: 

 

where, 

00.1.max;).1000/(5.01.1f 2

a ls  

s = the smaller of the distances between the 

horizontal or the vertical web plates [mm]. 

l = the larger of the distances between the horizontal 

or the vertical web plates [m]. 

The thickness 't' is however not to be less than the 

minimum side shell thickness as per Pt.3, Chapter 7. 

For nose plates the thickness is to be increased to 

1.25 t. 

4.2.2 The thickness of the vertical and horizontal 

webs is not to be less than 70 per cent of the 

requirement given in 4.2.1 with a minimum of 7 

[mm]. 

4.2.3 The thickness of side plating and vertical webs 

forming the main piece may have to be increased 

locally in way of the coupling and cut-outs or 

openings, if any. 

4.3 Single plated rudders 

4.3.1 Rudder blade thickness is not to be less than: 

t = 1.5 . y. V . 10
-3

 + 2.5 [mm] 

where y is the spacing of horizontal arms, [mm]; and 

V, the speed in knots as per 3.1.1. 

4.3.2 Rudder blade is to be stiffened by horizontal 

arms spaced not more than 1000 [mm] apart.  The 

arms are to be efficiently attached to the main piece. 

The thickness of the arms is not to be less than the 

blade thickness. The section modulus of the arms in 

way of main piece is not to be less than: 
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Z = 0.5 . y . x
2
 V

2
 k. 10

-3
  [cm

3
] 

where, 

x is the distance from the centre line of the stock to 

the after end of the rudder [m]. 

4.3.3 The diameter of the mainpiece at top end is not 

to be less than that of the lower rudder stock, and it 

may be gradually reduced towards lower end. 

 

 

Section 5 

Rudder Stock and Pintles 

 

5.1 Rudder stock 

5.1.1 Diameter of the rudder stocks, when obtained 

by direct calculation, are normally to give an 

equivalent stress se not exceeding 138 [N/mm
2
] i.e. 

]N/mm[1383 222

e  t  

where, 

 is the bending stress  [N/mm
2
], 

t  is the torsional shear stress  [N/mm
2
]. 

This requirement is regardless of the liners; and both 

ahead and astern conditions are to be considered. 

5.1.2 The diameter of the rudder stock at and above 

rudder carrier is given by 

][mm)(Q0.4d 3
ru   

5.1.3 The diameter of rudder stock at any other cross 

section is given by 

][mm
Q

BM
.

3

4
1.d 6

2

r

2

s 







 ud  

where BM is the bending moment at the cross section 

under consideration obtained as per 3.3. 

5.1.4 The diameter of the rudder stock at neck 

bearing is to be maintained to a point as far as 

practicable above the top of the neck bearing and 

may subsequently be tapered to that required at the 

rudder carrier. The length of the taper is to be at least 

three times the reduction in diameter. Particular care 

is to be taken to avoid the formation of a notch at the 

upper end of the taper. 

 

5.1.5 Sudden changes of section or sharp corners in 

way of the rudder coupling, jumping collars and 

shoulders for rudder carriers are to be avoided. 

Jumping collars are not to be welded to the rudder 

stock. Keyways in the rudder stock are to have 

rounded ends and the corners at the base of the 

keyway are to be adequately radiused. 

5.2 Pintles and bearings 

5.2.1 The diameter dp of the pintles, measured on the 

inside of liners where fitted, is not to be less than: 

dp = 0.35  R  [mm] 

 

where, 

R = Reaction force [N] at the pintle bearing, obtained 

as per Section 3.3. 

5.2.2 Pintles are to have a conical attachment to the 

gudgeons and the taper on diameter is generally to 

range between 1:8 to 1:12. The slugging nut is to be 

efficiently secured. An effective sealing against sea 

water is to be provided at both ends of the cone. 

5.2.3 The length of pintle housing in the gudgeon is 

not to be less than the pintle diameter dp. The 

thickness of the pintle housing is not to be less than 

0.25 dp. 

5.2.4 Where liners are fitted to pintles, they are to be 

shrunk on or otherwise efficiently secured. If liners 

are to be shrunk on, the shrinkage allowance is to be 

indicated on the plans. Where liners are formed by 

stainless steel weld deposit, the pintles are to be of 

weldable quality steel, and details of the procedure 

are to be submitted. Bushing is to be effectively 

secured against movement. 

 

5.2.5 Pintle clearances are normally to be as given in 

Table 5.2.5. 

Attention is to be paid to the manufacturer's 

recommendations particularly where bush material 

requires pre-soaking. 

 

Table 5.2.5 : Pintle Clearances 

 

- For metal 

bearing 

material 

0.001 dp + 1.0 [mm] 

- For synthetic 

bearing 

material 

To be specially determined 

considering the swelling and 

thermal expansion properties 

of the material, but not less 

than 1.5 [mm]. 

 

5.2.6 The bearing pressure 'p', due to reaction 'R' on 

projected bearing area is not to exceed the values 

given in Table 5.2.6. For the purpose of this 

calculation, the bearing length is not to be taken 

greater than 1.2 times the rudder stock or pintle 

diameter measured outside of liners, if fitted. Higher 
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values than given in the table may be taken on verification by tests. 

 

 

Table 5.2.6 : Bearing pressure 

 

Bearing Materials P [N/mm
2
] 

Steel or bronze against lignum vitae 2.5 

Steels against white metal, oil lubricated 4.5 

Steel against synthetic material with hardness between 

60 and 70 shore D
(1)

 
5.5 

Steel against stainless steel, bronze and hot pressed 

bronze-graphite materials 
7.0 

Note : 1. Indentation hardness test at 23C and with 50% moisture, according to a recognised standard. Synthetic 

bearing materials to be of approved type. 

 

 

Section 6 

Rudder Couplings 

 

6.1 Horizontal bolted couplings 

6.1.1 The diameter of the coupling bolts is not to be 

less than: 

 

 

where, 

ds = Rule stock diameter [mm] in way of the 

coupling flange; 

ks = material factor for the rudder stock material; 

kb = material factor for the bolt material 

n = total number of bolts; 

em = mean distance of the bolt axis from the centre of 

the bolt system [mm]. 

6.1.2 Coupling bolts are to be fitted bolts and a 

minimum of six (6) bolts are to be provided.  Their 

nuts are to be effectively locked. 

6.1.3 Mean distance em from the centre of the bolts 

to the centre of the bolt system is not to be less than 

0.9 ds [mm]. In addition, where the coupling is 

subjected to bending stress the mean athwartship 

distance from the centre of bolts to the longitudinal 

centreline of the coupling is not to be less than 0.6 ds 

[mm]. 

6.1.4 The thickness of coupling flanges is not to be 

less than the diameter of the coupling bolts. 

6.1.5 The width of material outside the bolt holes is 

not to be less than 0.67 db [mm]. 

 

6.2 Vertical flange couplings  

6.2.1 The diameter of the coupling bolts is not to be 

less than: 

 

 

where, 

ds = Rule stock diameter [mm] in way of the 

coupling flange  

ks = material factor for the rudder stock material; 

kb = material factor for the bolt material 

n = total number of bolts, not to be less than 8. 

6.2.2 The first moment of area of the bolts about the 

centre of the coupling to be not less than: 

m = 0.00043 
3

sd   [cm
3
] 

6.2.3 The thickness of the coupling flanges must be 

at least equal to the bolt diameter; and the width of 

the flange material outside the bolt holes must be 

greater than or equal to 0.67 db. 
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Chapter 13 

 

Anchoring and Mooring Equipment 

 

Contents 

Section  

1 General 

2 Structural Arrangement for Anchoring Equipment 

3 Anchors 

4 Anchor Chain Cables 

5 Towlines and Mooring Lines 

6 Windlass 

 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Introduction 

 

These requirements are based on maximum current 

of 8 [km/hr],  water depth of 5-7 [m] and good 

holding ground conditions. Where environmental 

conditions are different from those specified above, 

the anchoring and mooring equipment would be 

specially considered based on actual conditions. 

 

1.1.2 For tugs intended for towing other ships, having 

onboard suitable lines for the same purpose, the 

requirement of towline may be waived with written 

concurrence from the Owners. 

 

1.1.3 The    requirements    for    anchoring    and  

mooring equipment specified in this Section are 

intended for vessels operating purely in Inland 

Waterways. 

 

1.2 Documentation 

 

1.2.1 The arrangement of anchoring and mooring 

equipment and Equipment calculations are to be 

submitted for information. 

 

1.2.2 Following details of the proposed equipment 

are to be submitted for approval:- 

 

1. Number, weight, type and design of anchors. 

 

2. Length, diameter, grade and type of chain 

cables. 

 

3. Type and breaking load of steel and fibre 

ropes. 

 

1.3 Symbols 

 

1.3.1 L,B,T  as defined in Chapter 1, Section 2. 

 

Section 2 

 

Structural Arrangement for Anchoring Equipment 

 

2.1 General 

 

2.1.1 The fore end of the vessel is to be arranged in 

such a way that the anchors do not protrude beyond 

the side shell. The anchors are normally to be housed 

in hawse pipes and anchor pockets of adequate size, 

scantlings and suitable form to prevent movement of 

anchor and chain due to wave action. 

 

The arrangements are to provide an easy lead of 

chain cable from windlass to the anchors. Upon 

release of the brake, the anchors are to immediately 

start falling by their own weight. Substantial chafing 

lips are to be provided at shell and deck. These are to 

have sufficiently large, radiused faces to minimise 

the probability of cable links being subjected to large 

bending stresses.  Alternatively, roller fairleads of 

suitable design may be fitted. 

 

Alternative arrangements for housing of anchors will 

be specially considered. 

 

2.1.2 The shell plating and framing in way of the 

hawse pipes are to be reinforced as necessary. 

 

2.1.3 When two chain cables are used, the chain 

locker is to be divided into two compartments, each 

capable of housing the full length of one line. The 
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chain locker is to have adequate capacity and depth 

to provide an easy direct lead for the cable into the 

chain pipes, when the cable is fully stowed. The   

chain   pipes   are   to  be of  

suitable size and provided with chafing lips. The 

chain lockers boundaries are to be watertight. 

Provisions are to be made to minimize the ingress of 

water to the chain locker in bad weather. Adequate 

arrangement for drainage of chain lockers is to be 

provided. 

 

Provisions are to be made for securing the inboard 

ends of the chains to the structure. The strength of 

this attachment should be between 15 per cent to 30 

per cent of the breaking strength of the chain cable. It 

is recommended that suitable arrangements be 

provided so that in an emergency the chain can be 

readily made to slip from an accessible position 

outside the chain locker. 

 

2.1.4 The windlass and chain stoppers are to be 

efficiently bedded and secured to deck. The thickness 

of deck plating is to be increased in way of the 

windlass and chain stoppers and adequate stiffening 

underneath is to be provided. 

 

2.1.5 Hawse pipe scantlings 

 

1. The gross thickness of the hawse pipes is not to be 

less than: 

 

— for t0 <10 mm;  t = min (t0 + 2; 10) 

 

— for t0 ≥ 10 mm; t = t0 

 

Where t0 = gross thickness of adjacent shell plating 

[mm] 

 

 

 

Section 3 

 

Anchors 

 

3.1 General 

 

3.1.1 Anchors are to be of an approved design and of 

a type suitable for the intended service. Cast iron 

anchors are not permitted to be used. 

 

3.1.2 The mass of each bower anchor as required in 

this Section is for anchors of equal mass. The masses 

of individual anchors may vary by  7 per cent of the 

calculated masses, provided that the total mass of the 

anchors is not less than would have been required for 

anchors of equal mass.  

 

3.1.3 Where the maximum current expected in 

service differs considerably from 8 [km/hr], the 

anchor weight is to be suitably modified. Where the 

maximum current expected in service considerably 

exceeds 8 [km/hr] or 4.32 [knots], the calculated 

anchor mass is to be increased by the factor: 

 

 
 

 

 
 

Where the maximum current expected in service is 

less than 8 [km/hr] or 4.32 [knots], the calculated 

anchor mass may be reduced by the factor: 

 

 
 

 

 
 

 

3.1.4 The mass of the head, including pins and 

fittings, of an ordinary stockless anchor is not to be 

less than 60 per cent of the total mass of the anchor. 

 

3.1.5 The mass 'ex stock' of stocked bower or stream 

anchors is not to be less than 80 per cent of the 

tabular mass of ordinary stockless bower anchors. 

The mass of the stock is to be 25 per cent of the total 

mass of the anchor including the shackle etc. but 

excluding the stock. 

 

3.1.6 When anchors of a design approved for the 

designation 'High Holding Power' are used as bower 

anchors, the mass of each such anchor may be 

reduced as indicated in 3.5.1. Approval of other HHP 

anchors will be specially considered. 

 

3.1.7 Anchor shackles are to be of a design and 

material suitable to the service for which the anchor 

is intended. 

 

3.2 Manufacture and testing 

 

3.2.1 Anchors and anchor shackles are to be 

manufactured and tested in accordance with the 

requirements of Annex 1. 

 

3.3 Bow Anchors 

 

3.3.1 Cargo Vessels 
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3.3.1.1 The total mass ‗P‘ of the bow anchors of 

cargo carriers is to be calculated in accordance with 

the following: 

 

 
 

Where,  

 

Loa is the length overall  

 

c is a coefficient defined in Table 3.3.1.1 

 

For pushed barges, k = c 

 

The breath B, to be considered for the application of 

these requirements to multi-hull vessels is to be 

determined using the following formula: 

 

 
 

where Bi is the individual breadth of each hull. 

 

Table 3.3.1.1 : Value of Coefficient „c‟ 

 

Deadweight [tonnes] c 

≤ 400 45 

> 400 ≤ 650 55 

> 650 ≤ 1000 65 

> 1000 70 

 

3.3.2 Passenger vessels and vessels not intended for 

carriage of goods (e.g. launches) 

 

3.3.2.1 Passenger vessels and vessels not intended for 

the carriage of goods, apart from pushers, are to be 

fitted with bow anchors whose total mass ‗P‘ is 

obtained from the formula in 3.3.1.1 where: 

 

k: Coefficient corresponding to 3.3.1.1 but, where, in 

order to obtain the value of the empirical coefficient 

c, the maximum displacement, in m
3
, is to be taken 

instead of the deadweight tonnage. 

 

3.3.3 Increased bower anchor mass 

 

3.3.3.1 For passenger vessels, and for vessels having 

a large windage area (such as container vessels), the 

bow anchor mass is to be increased as follows: 

 

 
 

where, is the Transverse profile view (windage 

area) of the hull above waterline at the draught T, in 

m
2
. 

 

For calculating the area , all superstructures, 

deckhouses and cargoes (e.g. containers) having a 

breadth greater than B/4 are to be taken into account. 

 

Parts of windscreens or bulwarks which are more 

than 0.8 [m] in height are to be regarded as parts of 

houses when determining . 

 

3.4 Stern Anchors 

 

3.4.1 Stern anchors are to be fitted in compliance 

with the requirements of 3.4.4 to 3.4.8. 

 

3.4.2 The requirement for stern anchors may be 

specially considered in certain cases depending on 

specified operating conditions regarding, for 

instance, current speed or vessel positioning. 

 

3.4.3 Self-propelled vessels are to be fitted with stern 

anchors whose total weight is equal to 25% of the 

mass P calculated in accordance with 3.3. 

 

3.4.4 Vessels whose maximum length Loa exceeds 86 

[m] are to, however, be fitted with stern anchors 

whose total mass is equal to 50% of the mass P or Pi 

calculated in accordance with 3.3. 

 

3.4.5 Pushers 

 

Vessels intended to propel rigid convoys not more 

than 86 [m] in length are to be fitted with stern 

anchors whose total mass is equal to 25% of the 

maximum mass P calculated in accordance with 

3.3.1.1 for the largest formation considered as a 

nautical unit. 

 

3.4.6 Vessels intended to propel downstream rigid 

convoys that are longer than 86 [m] are to be fitted 

with stern anchors whose total mass equals 50% of 

the greatest mass P calculated in accordance with 

4.3.1.1 for the largest formation considered as a 

nautical unit. 

 

3.4.7 Stern anchors requirements are not applicable 

to the following: 

 

• vessels for which the calculated stern 

anchor mass will be less than 150 [kg] 

 

• vessels intended to operate on reservoirs, 

lakes; 

 

• pushed barges and pontoons; 

 

• tugs intended for towing operations only. 

 

3.5 Mass Reduction 

 

3.5.1 The anchor masses calculated in accordance 

with 3.3 and 3.4 may be reduced for certain special 

anchors, such as high holding power anchors. 

Examples of such anchors and the permissible mass 

reduction is specified in Table 3.5.1 
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Table 3.5.1 : High Holding Power Anchors 

 

Anchor Type Mass Reduction 

HA-DU 30% 

D‘Hone Special 30% 

Pool 1 (hol) 35% 

Pool 2 (massief) 40% 

De Biesbosch-Danforth 50% 

Vicinay-Danforth 50% 

Vicinay AC 14 25% 

Vicinay Typ 1 45% 

Vicinay Typ 2 45% 

Vicinay Typ 3 40% 

Stockes  35% 

D'Hone-Danforth 50% 

Schmitt high holding anchor 40% 

SHI high holding anchor, type 

ST (standard) 
30% 

SHI high holding anchor, type 

FB (fully balanced) 
30% 

Klinsmann anchor 30% 

HA-DU-POWER anchor 50% 

 

3.6 Number of Anchors 

 

3.6.1 The total mass P specified for bow anchors may 

be distributed among one or two anchors. It may be 

reduced by 15% where the vessel is equipped with 

only a single bow anchor. 

 

3.6.2 The required total weight of stern anchors for 

pushers and vessels whose maximum length exceeds 

86 [m] may be distributed between one or two 

anchors. 

 

3.6.3 The mass of the lightest anchor is not to be less 

than 45% of that total mass. 

 

 

Section 4 

 

Anchor Chain Cables 

 

4.1 General 

 

4.1.1 Chain cables may be either short link or stud 

link and of mild steel or special quality steel meeting 

the requirements of breaking strength and the length 

as given in 4.3. The required chain diameter is to be 

obtained by using tables of chain breaking strength 

given in Annex 1 Chapter 10. 

 

4.1.2 In conjunction with HHP anchors, only Grade 

CC2 or ISO Grade 40 chain cable is to be used, 

however, for HHP anchors having a mass of 300 [kg] 

or less, Grade CC1 chain cable may be accepted 

provided the diameter of Grade CC1 cable required is 

increased by ten per cent. 

 

4.1.3 When desired by the Owners, steel wire ropes 

may be used instead of chain cables. Steel wire ropes 

are to have a breaking strength not less than that 

required for chain cables and their length is to be not 

less than 20 per cent in excess of the length required 

for chain cable. 

 

In such cases it is recommended that a short length of 

chain or a swivel is fitted between the anchor and the 

wire rope, having a length equal at least the distance 

from the anchor in the stowed position to the winch.  

 

4.1.4 Where wire rope is used in lieu of chain cable 

for anchoring, galvanised wire rope with an 

independent wire core in accordance with Annex 1 

Chapter 10 is to be used. Wire rope terminal fittings 

are to comply with a recognised standard. 

 

4.2 Manufacture and testing 

 

4.2.1 Chain cables, steel wire ropes and shackles are 

to be manufactured and tested in accordance with the 

requirements of Annex 1. 

 

4.3 Minimum Breaking Strength 

 

4.3.1 The minimum breaking load of chain cables is 

to be calculated by the formulae given in Table 4.3.1. 

 

The breaking loads of short-link chains and stud-link 

chains may be determined in accordance with Annex 

1 Chapter 10.  

 

4.3.2 Where the anchors have a mass greater than 

that required in 3.3.1 to 3.3.3, the breaking load of 

the anchor chain cable is to be determined as a 

function of that highest anchor mass. 

 

4.3.3 The attachments between anchor and chain are 

to withstand a tensile load 20% higher than the 

tensile strength of the corresponding chain. 
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Table 4.3.1: Breaking load R of chain cable 

 

Anchor Mass [kg] R [kN] 

≤ 500 0.35 P‘ 

> 500 and ≤ 2000 
 

> 2000 0.25P‘ 

Note: P‘ is the theoretical mass of the anchor as established in accordance with 3.3 and 3.4 

 

Where the actual anchor mass is greater than required, P ‘ is to be taken as the actual anchor mass 

 

Where the actual anchor is an anchor of the High Holding Power type, the equivalent mass of a normal 

anchor is to be used for P‘ 

 

 

Table 4.4.1 Minimum length of chain cable per anchor 

 

Loa [m] 
Minimum length of chain cable [m] 

Zones 2 & 3 Zone 1 

< 30 40 Loa + 10 with a minimum of 40 [m] 

and need not be greater than 100 

[m]. 

 

≥ 30 and ≤ 50 Loa + 10 

> 50 60 

 

 

4.4 Length of Chain Cables 

 

4.4.1 Bow anchor chain cables 

 

Refer to Table 4.4.1 for the minimum length of bow 

anchor chain cables. 

 

 

4.4.2 Stern anchor chain cables 

 

The length of stern anchor chain cables is not to be 

less than 40 [m]. However, where vessels need to 

stop facing downstream they are to be equipped with 

a stern anchor chain of not less than 60 [m] in length. 

 

 

Section 5 

 

Towlines and Mooring Lines 

 

5.1 General 

 

5.1.1 Towlines and mooring lines may be of steel 

wire, natural fibre or synthetic fibre and are to be 

made by an approved manufacturer. During loading 

and unloading of tank vessels carrying inflammable 

liquids, steel wire ropes only are to be used for 

mooring purposes. 

 

5.1.2 Vessels are to be equipped with three mooring 

lines. The length and breaking strength of mooring 

lines are to be as required by Table 5.1.2 and Table 

5.1.3 respectively. Also see Section 1.1.2. 

 

 Ropes and lines should preferably be of the 

following type: 

 

— 6 × 24 wires + 7 fibre cores for towing ropes and 

mooring lines. 

 

5.1.3 The diameter of a fibre rope is not to be less 

than 20 [mm] 
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Table 5.1.2 : Mooring Lines 

 

Mooring line Minimum length [m] 

1
st
 line 

l’ = min (l1, l2) 

 

l1 = Loa + 20 

 

l2 = lmax
1
 

 

2
nd

 line 

 

l’’ = 2/3 * l’ 

 

3
rd

 line
2
 

 

l’’ = 1/3 * l’ 

 

1. lmax = 100 [m] 

 

2. This line is not required on vessels with Loa < 20 

[m]. 

 

Table 5.1.3 : Minimum breaking strength of 

mooring lines, Rs 

 

Loa *B * T 
Rs [kN] 

 

≤ 1000 [m
3
]  

> 1000 [m
3
] 

 

 

5.1.4 Pushed barges may be equipped with atleast 

least four wire ropes having a theoretical breaking 

strength of 440 [kN] instead of the towing ropes. 

 

5.2 Manufacture and testing 

 

5.2.1 Steel wire ropes are to be manufactured and 

tested in accordance with the requirements of Annex 

1 Chapter 10. 

5.3 Mooring arrangement 

 

5.3.1 Means are to be provided to enable mooring 

lines to be efficiently secured on board ship by an 

adequate number of suitably placed bollards on either 

side of the ship. 

 

5.3.2 Every vessel is to be equipped with one double 

bollard each on the fore and after body on port and 

starboard side. In between, depending on the vessel‘s 

size, one to three single bollards are to be arranged 

on either side of the vessel.  

 

5.3.3 Mooring winches should be fitted with drum 

brakes of sufficient strength to prevent unreeling of 

the mooring lines. 

 

 

 

5.3.4 Adequate stiffening is to be provided in way of 

Bollards, Mooring winches etc. 

 

5.4 Towing lines 

 

5.4.1 Tugs are to be equipped with a number of lines 

that are suitable for their operation. However, the 

main cable is to be at least 100 [m] long and have a 

breaking strength, in [kN], not less than one third of 

the total power, in [kW], of the main engine(s). 

 

5.4.2 Self-propelled vessels and pushers that are also 

intended to tow are to be equipped with an at least 

100 [m] long towing line whose breaking strength in 

[kN], is not less than one quarter of the total power, 

in [kW], of the main engine(s).  

 

 

Section 6 

 

Windlass 

 

6.1 General 

6.1.1 The requirements of 6.1.2 to 6.1.5 apply 

equally to bow and stern anchor winches. 

6.1.2 On ships equipped with anchors having a mass 

of over 50 [kg], windlass(es) of sufficient power and 

suitable for the type and size of chain cable are to be 

fitted. Arrangements for anchor davits will be 

specially considered. 

6.1.3 The windlasses may be hand or power operated. 

Hand operated windlasses are acceptable only if the 

effort required at the handle does not exceed 15 [kgf] 

for raising one anchor at a speed of not less than 2 

[m/min] and making about 30 turns of the handle per 

minute. 

6.1.4 A power operated windlass is to be capable of 

exerting, for a period not less than 30 minutes, a 

continuous duty pull of 28 dc
2
 [N] and to raise one 

anchor with chain cable at a mean speed of not less 

than 9 [m/min], dc [mm] being the diameter required 

for Grade CC1 chain cable. 

6.1.5 Winches suitable for operation by hand as well 

as by external power are to be so constructed that the 

power drive cannot activate the hand drive. 

6.2 Testing 

6.2.1 After installation on board, anchoring tests are 

to be carried out to demonstrate satisfactory working. 
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Chapter 14 

 

Welding 

 

Contents 

Section  

1 General 

2 Welding 

3 Welded Connections 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 Welding in steel hull construction of all types 

of ships is to comply with the requirements of this 

Chapter. 

 

Welding in aluminium structures will be specially 

considered. 

 

1.2 Documentation 

 

1.2.1 Connection details of the welded structural 

members, including type and size of welds are to be 

clearly indicated on the plans submitted for approval. 

An explanation of all symbols or abbreviations used 

in detailing the weld connections should be included 

on the plans. 

 

Details of proposed welding procedure is to be 

submitted indicating preheating temperature and any 

postwelding heat treatment, if employed. Extent to 

which automatic welding, including deep penetration 

welding, is to be employed should also be indicated. 

 

 

Section 2 

 

Welding 

 

2.1 Welders and supervision 

 

2.1.1 Welders are to be proficient in the type of work 

on which they are to be engaged. The records of their 

tests and qualifications are to be kept by the builders 

and made available to the surveyors. A sufficient 

number of skilled supervisors are to be employed to 

ensure effective control at all stages of assembly and 

welding operations. 

 

2.2 Welding electrodes 

 

2.2.1 Electrodes and welding consumables approved 

by designated authority in accordance with the 

requirements of Annex 1, Chapter 11 and suitable for 

the type of joint and grade of steel, are to be used. 

 

2.2.2 For the connection of two different grades of 

steel of the same tensile strength properties, 

electrodes suitable for the lower grade will be 

generally acceptable except at structural 

discontinuities or other points of stress concentration. 

 

2.2.3 For the connection of steel of different tensile 

strengths, the electrodes are to be suitable for the 

tensile strength of the component, on the basis of 

which the weld fillet size has been determined in 

Section 3. 

 

2.3 Preparation for welding 

 

2.3.1 The parts to be welded are to be fitted in 

accordance with the approved joint detail. The edge 

preparation is to be accurate and uniform. Means are 

to be provided for maintaining the parts to be welded, 

in correct position during the welding operations. 

Excessive force is not to be employed in aligning the 

parts before welding and the means employed in 

maintaining the alignment are to be so arranged as to 

allow for expansion and contraction during the 

welding operation. All methods employed in 

correcting improper alignment are to be to the 

satisfaction of the surveyor. 

 

2.3.2 All surfaces to be welded are to be clean, dry 

and free from rust, scale and grease. The surface and 

boundaries of each run of deposit are to be 
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thoroughly cleaned and freed from slag before the 

next run is applied. Before a manual sealing run is 

applied to the back of a weld, the original root 

material is to be gouged out to sound metal. 

 

2.3.3 Tack welding is to be kept to a minimum, and 

where used, should be equal in quality to that of the 

finished welds. Any defective tack weld is to be cut 

out before completing the finished welds. Care is to 

be taken in removing the tack welds to ensure that 

the structure is not damaged in doing so. 

 

2.4 Welding procedure 

 

2.4.1 Only approved welding procedures are to be 

used, See 2.5. 

 

2.4.2 Structural arrangements are to be such as to 

allow adequate access for satisfactory completion of 

all welding operations. Welded joints are to be so 

arranged so as to facilitate downhand welding 

wherever possible. 

 

2.4.3 The sequence of welding is to be so planned 

that any restraint during welding operations is 

reduced to a minimum. The ends of the frames and 

stiffeners should be left unattached to the plating at 

the subassembly stage until connecting welds are 

made, in the intersecting systems of plating, framing 

and stiffeners, at the erection stage. 

 

Where a butt meets a seam, the welding of the seam 

should be interrupted well clear of the junction and 

not be continued until the butt is completed. Welding 

of the butt should continue past the open seam and 

the weld be chipped out for the seam to be welded 

straight through. 

 

2.4.4 Adequate precautions are to be taken to ensure 

that the welding site is protected from the deleterious 

effects of high moisture, severe wind and extreme 

cold. 

 

2.5 Approval of procedures 

 

2.5.1 Unless previously approved, welding 

procedures are to be established by the yard and 

forwarded to designated authority for approval. The 

welding procedure specifications are to include 

detailed description of the base material, primer, 

plate thickness range, joint/groove design, welding 

consumable, welding position, welding techniques, 

welding parameters, preheating/ interpass 

temperature and post heat treatment if any. 

 

The welding for procedure qualification and 

subsequent testing, are to be witnessed by the 

surveyor of the designated authority. 

 

2.6 Inspection of welds 

 

2.6.1 Effective arrangements are to be provided for 

the inspection of finished welds to ensure that all 

welding has been satisfactorily completed. 

 

2.6.2 All finished welds are to be visually inspected 

and are to be sound, uniform and substantially free 

from slag inclusions, porosity, undercutting or other 

defects. Welds and adjacent base metal are to be free 

from injurious arc strikes. 

 

2.6.3 For the examination of important structural 

welds, visual inspection is to be supplemented by 

radiography or other acceptable non- destructive 

crack or flaw detection methods. The extent of such 

examination is to be to the surveyors' satisfaction, but 

particular attention is to be given to the following 

locations: 

 

(a) Junction and crossings of seams and butts in 

strength deck, sheer strake, side and bottom shell 

within 0.4L amidships. 

 

(b) Butts of keel plating and rounded sheerstrake 

within 0.4L amidships. 

 

(c) Insert plates in way of hatch openings on the 

strength deck. 

 

(d) Butts of longitudinal framing and 

longitudinal bulkhead stiffeners within 0.4L 

amidships. 

 

2.6.4 Defective sections of welds as found by visual 

or non- destructive examination or leakages under 

hydrostatic tests, are to be gouged out as necessary 

and carefully rewelded. 
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Section 3 

 

Welded Connections 

 

3.1 Butt welds 

 

3.1.1 Plates of equal thickness may be manually butt 

welded as per Figure 3.1.1. For automatic welding 

procedures and special welding techniques, the 

welding procedure will be specially considered. 

 

3.1.2 For joints of plates with difference in thickness 

of more than 4 [mm], the thicker plate is to be 

tapered. The taper is not to exceed 1:3. Edge 

preparation after the tapering is to be as indicated in 

Section 3.1.1. 

 

3.1.3 All manual butt welds are normally to be 

welded from both sides. Where a back ceiling run is 

not practicable or in certain cases when the stress 

level in the members is very low, welding on one 

side may be permitted provided the welding process 

is found satisfactory. 

 

3.1.4 Where stiffening members, attached by 

continuous fillet welds, cross the finished butt or 

seam welds, these welds are to be made flush in way 

of the faying surface. Similarly for butt welds in 

webs of stiffening members, the butt weld is to be 

first completed and made flush with the stiffening 

member before the stiffener is connected to the 

plating by fillet weld. The ends of the flush portion 

are to run out smoothly without notches or any 

sudden change of section. Where such conditions can 

not be complied with, a scallop is to be arranged in 

the web of the stiffening member. Scallops are to be 

of such size and in such a position, that a satisfactory 

weld can be made. 

 

3.2 'T' connections 

 

3.2.1 The throat thickness (See Figure 3.2.1) of the 

fillet welds is given by: 

 

throat thickness = tp . weld factor . d/s 

 

where, 

 

tp = thickness [mm], of the thinner of the two parts 

being connected. 

 

d = distance [mm], between the successive weld 

fillets. 

 

s = length [mm], of the correctly proportioned weld 

fillets, clear of end craterss is not to be less than 75 

[mm]. 

 

The weld factors for various connections are 

generally to be as given in Table - 3.2.1. 

 

Where an approved automatic deep penetration 

procedure is used, the weld factors may be reduced 

by 15 per cent 

 

3.2.2 The throat thickness is not to be less than 3.0 

[mm] and generally not to be greater than 0.44 tp for 

double continuous welds and the greater of 0.44 tp or 

4.5 [mm] for intermittent welds. 
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Table 3.2.1 : Weld factors for fillet welds 

 

 Structural items 
Weld 

Factors 
d.c. 

Int.wel

d 
Remarks 

Single Bottom 

Centre girder to keel plate or bar keel 0.3 *   

 to face plate 0.15  *  

Side girder to bottom shell 0.15  *  

 to face plate 0.13  *  

 to floors 0.20  *  

Floors to keel plate 0.15 *   

 to shell plating 0.15  *  

 to centre girder 0.35 *   

 to longitudinal bulkheads 0.35 *   

 to face plate 0.15  *  

 sterntube covering 0.15 *   

Bottom longitudinal to shell plating 0.13  *  

Double Bottom, See Note 1 

Centre girder or 

duct keel 

to keel plate 0.3 *   

 to inner bottom 0.25  *  

Side girder to bottom shell 0.15  *  

 to inner bottom 0.15  *  

 to floors 0.15  *  

Floors to shell plating 0.15  *  

 to inner bottom/margin plate 0.15  *  

 to centre girder/keel plate 0.20  *  

Margin plate to shell plating 0.4 *   

 to inner bottom 0.4 *   

Inner bottom to side shell 0.4 *   

Tank side brackets to shell plating 0.3  *  

 to margin plate 0.3,  *  

Bracket floor to inner bottom/bottom shell 0.15  *  

 to centre girder 0.25  *  

 to side shell/margin plate 0.25  *  

Bottom frames to shell plating 0.13  *  

Reverse frames to inner bottom 0.13  *  

Longitudinals to shell plating 0.13  *  

 to inner bottom 0.13  *  

Tank boundaries 

and bilge wells 

 0.40 *   

Stiffeners to floors and girders 0.13  *  
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 Structural items 
Weld 

Factors 
d.c. 

Int.wel

d 
Remarks 

Structure in Machinery Space 

Floors and girders to shell & inner bottom 0.3 *   

 to face plate 0.2  *  

Transverse & 

longitudinal frames 

to shell plating 0.15  *  

Floors to centre girder in way of 

engine, thrust blocks & boiler 

seatings 

    

  in single bottom 0.50 *   

  in double bottom 0.30 *   

Main engine 

foundation girders 

to top plate 0.5 *  See Note 2 

 to hull structure 0.4 *   

Floors to engine girder 0.4 *   

Brackets etc. to engine girders 0.3 *   

Side Structure 

Transverse frames to side shell     

  in tanks 0.13  *  

  elsewhere 0.11  *  

Side longitudinals to shell plating 0.13  *  

Web frames & side 

stringers 

to shell plating     

  within 0.2 x span from ends 0.35 *   

  elsewhere 0.20  *  

 to face plate and tripping 

bracket 

0.15  *  

Web frames to side stringers 0.3 *   

Bilge keel to ground bars 0.2 *   

Bilge keel ground 

bar 

to side shell 0.35 *  Single cont. 

Deck Structure 

Strength deck to shell F.P.   See Note 3 

Other decks to shell and bulkheads 0.3 *  Generally 

Deck beams to deck plating     

  in tanks 0.13  *  

  elsewhere 0.11  *  

Deck longitudinals to decks 0.13  *  

Deck girders to deck plating     

  within 0.2 x span from ends 0.35 *   

  elsewhere 0.20  *  

 to face plating and tripping 

brackets 

0.15  *  

Cantilever webs to shell, decks, face plates and 

longitudinal girders at ends 

0.35 *   

Pillars to deck, inner bottom and pillar 

brackets 

0.40 *   
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 Structural items 
Weld 

Factors 
d.c. Int.weld Remarks 

Construction in 0.25L from F.P. 

Floors & girders to shell 0.25 *   

 to inner bottom 0.25  *  

Bottom 

longitudinals 

to shell 0.15  *  

Shell to transverse & longitudinal side 

framing 

0.15  *  

Panting stringers to shell & frames 0.30 *   

All internal 

structure 

in fore peak (unless a higher 

factor is specified) 

0.13  *  

Aft Peak Construction 

All internal 

structure 

on bottom, side shell & aft peak 

bulkhead 

0.3 *  See 3.2.5 

Bulkheads and Partitions 

Boundaries of watertight, oiltight & wash 

bulkheads and shaft tunnels 

0.4 *  To be specially 

considered for 

chemical cargo 

tanks 

Stiffeners on tank & wash bulkheads 0.13  *  

 on pillar bulkheads 0.13  *  

 on ordinary bulkheads 0.11  *  

Vertical & 

horizontal girders in 

tanks and wash 

bulkheads 

to bulkhead plating     

  within 0.2 x span from ends 0.40 *   

  elsewhere 0.40  *  

  to faceplate 0.30  *  

  to tripping brackets 0.30  *  

Vertical and 

horizontal girders 

elsewhere 

to bulkhead plating 0.15    

  within 0.2 x span from ends 0.35 *   

  elsewhere 0.20  *  

 to faceplate & tripping brackets 0.15  *  

Primary Structures in Cargo Tanks 

Webs to shell, deck & bulkheads     

  within 0.2 x span from ends 0.4 *   

  elsewhere 0.3 * *  

Webs to face plates 0.3 *   

Webs to webs of other primary 

members 

0.3 *   

Boundaries of tripping brackets 0.15  *  

Superstructures and deckhouses 

External bulkheads to deck     

  on 1st and 2nd tiers 0.40 *   

  elsewhere 0.25 *   

Internal bulkheads boundaries 0.13  *  

Stiffeners to external bulkheads 0.10  *  
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 Structural items 
Weld 

Factors 
d.c. 

Int.wel

d 
Remarks 

Hatchways and closing appliances 

Hatch coaming to deck at corners 0.5 *   

  to deck elsewhere 0.4 *   

 to face plate 0.4 *   

 to hatch cover rest bar 0.16 *   

Hatch cover to stiffeners 0.12  *  

Rudders and Nozzles 

Rudders     See Note 4 

Main piece 

members 

to coupling flange F.P. *   

 to each other 0.44 *   

Rudder plating to rudder webs, elsewhere 0.20 *   

Nozzles generally as for rudders     

Miscellaneous fittings and equipment 

Framing ring for 

manhole type 

covers 

to deck & bulkhead 0.4 *   

Framing around 

ports and 

W.T./oiltight doors 

to plating 0.4 *   

Sea-chest boundary 

welds 

exposed to sea 0.5 *   

 elsewhere 0.4 *   

Ventilators, air 

pipes etc. 

to deck  0.4 *   

Bulwark stays to deck 0.4 *   

 to bulwark plating 0.2  *  

Fabricated anchors  F.P.    

Masts, derrick posts, crane pedestals, deck machinery 

& mooring equipment seating - to deck etc. 

To be considered in each individual case 

d.c         double continuous 

 

F.P.        Full penetration weld 

 

Note 1    For tank boundaries see 3.2.5. 

 

Note 2    Preferably to be deep penetration or full penetration weld depending on the thickness of the engine 

girders. 

 

Note 3    Generally full penetration, but alternative proposals may be considered. 

 

Note 4    See Chapter 12, Section  4.1. 
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3.2.3 The leg length is not to be less than  times 

the specified throat thickness. 

 

3.2.4 Where the connection is highly stressed, deep 

penetration or full penetration welding may be 

required. Where full penetration welding s required, 

the abutting plate may require to be beveled. 

 

3.2.5 Continuous welding is to be adopted in the 

following locations and in any other region of high 

dynamic loading:- 

 

(a) Boundaries of weathertight decks and 

erections, including hatch coamings, 

companionways and other openings. 

 

(b) Boundaries of tanks and watertight 

compartments. 

 

(c) All structures in the afterpeak and the 

afterpeak bulkhead stiffeners. 

 

(d) All framing within holds of bulk carriers 

intended for carriage of coal. 
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(e) All welding inside tanks intended for 

chemicals or edible liquid cargoes. 

 

(f) All lap welds in tanks. 

 

(g) Primary and secondary members to plating in 

way of end connections and end brackets to 

plating in the case of lap connection. 

 

(h) Other connections as given in Table - 3.2.1. 

 

3.2.6 Where intermittent welding is used, the welding 

is to be made continuous around the ends of brackets, 

lugs, scallops and at other orthogonal connections 

with other members. In tanks for water ballast, cargo 

oil or fresh water, only scalloped welding is to be 

used. 

 

3.2.7 Where structural members pass through the 

boundary of a tank, and leakage into the adjacent 

space could be hazardous or undesirable, full 

penetration welding is to be adopted for the members 

for at least 150 [mm] on each side of the boundary. 

Alternatively, a small scallop of suitable shape may 

be cut in the member close to the boundary outside 

the compartment, and carefully welded all round. 

 

3.3 Lap connections 

 

3.3.1 Overlaps are not to be used to connect plates 

which may be subjected to high tensile or 

compressive loading. However, where they are 

adopted, the width of overlap is to be adequate to 

ensure a good weld, the surfaces are to be in close 

contact and the joints should be closed all round by 

continuous fillet weld. 

 

3.4 Slot weld 

 

3.4.1 For the connection of plating to internal webs, 

where access for welding is not practicable, the 

closing plating is to be attached by continuous full 

penetration or slot welds to flat bars fitted to the 

webs. Slots are to be well rounded at ends, to have a 

minimum length of 75 [mm] and in general, a 

minimum width of twice the plating thickness. The 

distance between the slots is not to exceed 150 [mm]. 

Complete filling of the slots is normally not 

permitted. 

 

3.5 End connection 

 

3.5.1 In way of the end connections of girders double 

continuous welding is to be used all around. The 

weld area is not to be less than the cross-sectional 

area of the member, and the throat thickness not less 

than that given by Table 3.2.1 for girder ends. 

 

3.5.2 Where stiffeners have bracketed end 

connections, bracket arms are to be welded all around 

and the throat thickness is not to be less than 0.35 

times the thickness of bracket. 

 

3.5.3 Where stiffeners are continuous at girder, they 

are to be connected to the webs, either directly and/or 

by means of lugs. The weld area is to be such that the 

shear stress does not exceed 80/k [N/mm
2
]. Where 

the shear forces are high, a double sided connection 

to the web and/or a web stiffener welded on top of 

the continuous stiffener may be required. 
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Chapter 15 

 

Hull Inspection, Workmanship and Testing 

 

Contents 

Section  

1 Hull Inspection 

2 Workmanship 

3 Testing 

 

 

Section 1 

 

Hull Inspection 

 

1.1 Approval of works 

 

1.1.1 The builders are to demonstrate their capability 

to carry out the fabrication to acceptable quality 

standards before the commencement of the 

fabrication. Similar approval procedure shall apply to 

subcontractor's works also. Previous experience in 

the building and repair of relevant structures and 

equipment can be considered favourably in this 

regard. 

 

1.2 Inspection facilities 

 

1.2.1 Adequate facilities are to be provided to enable 

the surveyor to carry out a satisfactory inspection of 

all components during each stage of prefabrication 

and construction. 

 

 

Section 2 

 

Workmanship 

 

2.1 General 

 

2.1.1 All workmanship is to be of good quality and in 

accordance with good shipbuilding practice. Any 

defect is to be rectified to the satisfaction of the 

surveyor before being covered with paint, cement or 

other composition. 

 

2.1.2 The assembly sequence and welding sequence 

are to be agreed prior to construction and are to be to 

the satisfaction of the surveyor. 

 

2.2 Plate edges and cut-outs 

 

2.2.1 Openings, holes and other cut-outs in the main 

structural components are to be rounded off by 

adequately large radii. The free edges of cut-outs, 

hatch corners etc. are to be properly prepared and are 

to be free from notches. All edges should be faired. 

 

2.3 Cold forming 

 

2.3.1 Flanging and bending of plates while cold 

forming are not to have an average bending radius 

less than three times the plating thickness. The 

minimum radius is not to be less than twice the 

plating thickness. 

 

2.3.2 During joggling of plates and profiles, the depth 

of joggle is not to be less than four times and the 

bending radius not less than twice the web thickness. 

 

2.4 Hammering, bending and straightening 

 

2.4.1 Steel being worked on when hot, is not to be 

overheated, and it is to be hammered and bent in the 

appropriate heat condition. Steel which is burnt, is 

not to be used. 

 

2.4.2 Flame heating may be employed to straighten 

buckled plating when the buckling is not severe. 
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Section 3 

 

Testing 

 

3.1 Definitions 

 

3.1.1 Shop primer is a thin coating applied after 

surface preparation and prior to fabrication as a 

protection against corrosion during fabrication. 

 

Protective coating is a final coating protecting the 

structure from corrosion. 

 

3.1.2 Structural testing is a hydrostatic test carried 

out to demonstrate the tightness of the tanks and the 

structural adequacy of the design. Where practical 

limitations prevail and hydrostatic testing is not 

feasible (for example when it is difficult, in practice, 

to apply the required head at the top of the tank), 

hydropneumatic testing may be carried out instead. 

When a hydropneumatic testing is performed, the 

conditions should simulate, as far as practicable, the 

actual loading of the tank. 

 

3.1.3 Hydropneumatic testing is a combination of 

hydrostatic and air testing, consisting of filling the 

tank with water up to its top and applying an 

additional air pressure. The value of the additional air 

pressure is to be at least as given in Section 3.4. 

 

3.1.4 Leak testing is an air or other medium test 

carried out to demonstrate the tightness of the 

structure. 

 

3.1.5 Hose testing is carried out to demonstrate the 

tightness of structural items not subjected to 

hydrostatic or leak testing and to other components 

which contribute to the watertight or weathertight 

integrity of the hull. 

 

3.2 Application 

 

The requirements of this Section apply to: 

 

 tanks, including independent tanks 

 

 watertight or weathertight structures. 

 

The purpose of these tests is to check the tightness 

and/or the strength of structural elements. 

 

Tests are to be carried out in the presence of the 

surveyor at a stage sufficiently close to completion so 

that any subsequent work would not impair the 

strength and tightness of the structure. 

 

For the general testing requirements, See Section 3.8 

and Section 3.9. 

3.3 Structural testing 

 

3.3.1 Structural testing as required in Table 3.3.1 

may be carried out before or after launching. 

 

Shop primer may be applied before carrying out the 

structural testing. 

 

3.3.2 Structural testing may be carried out after the 

protective coating has been applied, provided that 

one of the following two conditions are satisfied: 

 

(a) all the welds are completed and carefully 

inspected visually to the satisfaction of the 

surveyor, prior to the application of the 

protective coating, 

 

(b) leak testing is carried out prior to the 

application of the protective coating. 

 

However, when leak testing is not carried out, 

protective coating in way of the following welds 

should be applied only after the structural testing has 

been satisfactorily completed: 

 

 all erection welds, both manual and 

automatic 

 

 all manual fillet weld connections on tank 

boundaries and manual penetration welds. 

 

3.4 Leak testing 

 

3.4.1 Where leak testing is carried out in accordance 

with Table 3.3.1, an air pressure of 7 [KN/m
2
] is to 

be applied during the test. 

 

Prior to inspection, it is recommended that the air 

pressure in the tank is raised to 10 [KN/m
2
] and kept 

at this level for about 1 hour to reach a stabilized 

state, with a minimum number of personnel in the 

vicinity of the tank, and then lowered to the test 

pressure. 

 

3.4.2 Welds are to be coated with an efficient 

indicating liquid. 

 

3.4.3 A U-tube filled with water up to a height 

corresponding to the test pressure is to be fitted to 

avoid overpressure of the compartment tested and to 

verify the test pressure. The U-tube should have a 

cross section larger than that of the pipe supplying 

air. 

 

In addition, the test pressure is also to be verified by 

means of one master pressure gauge. Alternative 

means which are considered to be equally reliable, 

may be accepted. 

 

3.4.4 Where leak testing is carried out it should be 

prior to the application of a protective coating, on all 

fillet weld connections on tank boundaries, 
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penetrations and erection welds on tank boundaries 

excepting welds made by automatic processes. 

Selected locations of automatic erection welds and 

pre-erection manual or automatic welds may require 

to be similarly tested at the discretion of the 

surveyor, taking account of the quality control 

procedures operating in the shipyard. For other 

welds, leak testing may be carried out after the 

protective coating has been applied, provided that 

these welds were carefully inspected visually to the 

satisfaction of the surveyor. 

 

Any other recognised method may be accepted to the 

satisfaction of the surveyor. 

 

3.5 Hose testing 

 

When hose testing is required to verify the tightness 

of the structures, as defined in Table 3.3.1, a 

minimum pressure in the hose of at least 200 

[KN/m
2
] is to be applied at a maximum distance of 

1.5 [m]. The nozzle diameter is not to be less than 12 

[mm]. 

 

3.6 Hydropneumatic testing 

 

When hydropneumatic testing is performed, the same 

safety precautions as for leak testing (See Section 

3.4) are to be adopted. 

 

3.7 Other testing methods 

Other testing methods may be accepted, at the 

discretion of the designated authority, based upon 

equivalency considerations. 

 

3.8 General testing requirements 

 

General requirements for testing are given in Table 

3.3.1. 

 

3.9 Additional requirements for special type 

vessels/tanks 

 

In addition to the requirements of Table 3.3.1, 

particular requirements for testing of certain spaces 

within the cargo area of following types of vessels 

are given in Table 3.9.1. 

 

 edible liquid carriers 

 

 chemical carriers 

 

These requirements intend generally to verify the 

adequacy of the structural design of the tank, based 

on the loading conditions on which the scantlings of 

the tank structure were determined. 

 

 

 

Table 3.3.1 : General testing requirements 

 

Item 

number 

Structure to be 

tested 

Type of testing Structural test pressure Remarks 

1 Double bottom tanks Structural 

testing
[a]

 

The greater of the following: 

 head of water up to the top of 

overflow 

 head of water up to the 

uppermost continuous deck 

Tank boundaries 

tested from at least 

one side 

2 Double side tanks Structural 

testing
[a]

 

The greater of the following: 

 head of water upto the top of 

overflow 

 1.0 [m] head of water above 

highest point of tank 

Tank boundaries 

tested from at least 

one side 

3 Tank bulkheads, deep 

tanks 

Structural 

testing
[a]

 

The greater of the following
[b]

: 

 head of water up to the top of 

overflow 

 1.0 [m] head of water above 

highest point of tank 

 setting pressure of the safety 

relief valves, where relevant 

Tank boundaries 

tested from at least 

one side Fuel oil bunkers Structural testing 

4 Fore peak and after 

peak used as tank 

Structural testing The greater of the following: 

 head of water up to the top of 

overflow 

 1.0 [m] head of water above 

highest point of tank 

Test of the after 

peak carried out 

after the stern tube 

has been fitted 

Fore peak not used as 

tank 

Structural testing  head of water upto the 

uppermost continuous deck 

for cargo ships and bulkhead 

deck for passenger ships 
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After peak not used 

as tank 

Leak testing   

5 Watertight bulkheads Hose testing
[c]

  Thorough 

inspection of 

bulkhead to be 

carried out 

6 Watertight doors 

below uppermost 

continuous deck or 

bulkhead deck 

Structural 

testing
[d]

 
 Water pressure head upto the 

uppermost continuous deck 

for cargo ships and bulkhead 

deck for passenger ships 

 

7 Double plate rudders Leak testing   

8 Shaft tunnel clear of 

deep tanks 

Hose testing   

9 Shell doors Hose testing   

10 Weathertight 

hatchcovers and 

closing appliances 

Hose testing   

11 Chain locker (if aft of 

collision bulkhead), 

Structural testing Head of water up to the top  

12 Independent tanks Structural testing Head of water upto the top of 

overflow, but not less than 0.9 

[m], 

 

13 Ballast ducts Structural testing Ballast pump maximum pressure  

Notes: 

 

[a] Leak or hydropneumatic testing may be accepted under the conditions specified in 3.4, provided that at least 

one tank for each type is structurally tested. This however does not apply to cargo space boundaries in tankers and 

tanks for segregated cargoes or pollutants. If the structural test reveals weakness or severe faults not detected by 

the leak test, all tanks are to be structurally tested. 

 

[b] Where applicable, the highest point of tank is to be measured to the deck and excluding hatches. 

 

[c] When hose test cannot be performed without damaging possible outfitting (machinery, cables, switchboards, 

insulation, etc.) already installed, it may be replaced, at the discretion of the designated authority by a careful 

visual inspection of all the crossings and welded joints; where necessary, dye penetrant test or ultrasonic leak test 

may be required. 

 

[d] The test may be made before or after the door is fitted. In case test is done before, hose testing is to be carried 

out in place after the door is fitted. 

 

 

 

Table 3.9.1 : Additional testing requirements for spaces within the 

cargo area of certain types of ships 

 

Item No. Types of ships Structure to be 

tested 

Testing 

requirements 

Structural test 

pressure 

Remarks 

1 Edible liquid 

carriers 

Independent 

tanks 

Structural 

testing 

Head of water up to the 

top of overflow without 

being less than 0.9 [m] 

 

2 Chemical carriers Integral or 

independent 

tanks 

Structural 

testing of cargo 

tanks 

boundaries from 

at least one side 

The greater of the 

following: 

 1.0 [m] head of 

water above 

highest point of 

tank 

 setting pressure of 

the safety relief 

valves, where 

relevant 
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PART 3  

 

MAIN AND AUXILIARY MACHINERY 
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Bilge and Ballast Piping Systems 
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Chapter 1 

 

General Requirements for the Design and Construction of Machinery 

 

Contents 

Section  

1 General 

2 Machinery Room Arrangements 

3 Trials 

4 Certification of Machinery and Components based upon Quality management Systems 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 The requirements of this Chapter and those 

given in Chapter 2 to 10 apply to the construction 

and installation of main propulsion and auxiliary 

machinery systems, together with their associated 

equipment, boilers, pressure vessels and pumping 

and piping arrangements. 

 

1.2 Machinery to be constructed under survey 

 

1.2.1 In ships intended to be built under Special 

Survey, all important units of equipment are to be 

surveyed at the manufacturer's works. The 

workmanship is to be to the surveyor's satisfaction 

and the surveyor is to be satisfied that the 

components are suitable for the intended purpose and 

duty. Examples of such units are : 

 

 Main propulsion engines, including their 

associated gearing, flexible couplings, scavenge 

blowers and superchargers; 

 

 Boilers supplying steam for propulsion or for 

services essential for the safety or the operation 

of the ship at sea, including superheaters, 

economisers, desuperheaters, steam receivers. 

All other boilers having working pressures 

exceeding 3.5 bar, and having heating surfaces 

greater than 4.65 [m
2
]; 

 

 Auxiliary engines of 110 [kW] (150 shp) and 

over which are the source of power for services 

essential for safety or for the operation of the 

ship. 

 

 Steering machinery; 

 

 Athwartship thrust units, their prime movers and 

control mechanisms; 

 

 All pumps necessary for the safety of vessel, e.g. 

bilge, ballast, fire pumps, etc.; 

 

 Air compressors, air receivers and other pressure 

vessels necessary for the operation of main 

propulsion and essential machinery. 

 

 Alarm and control equipment as detailed in 

Chapter 7; and 

 

 Electrical equipment and electrical propelling 

machinery as detailed in Chapter 8. 

 

1.3 Extent of survey 

 

1.3.1 The surveyors are to examine and test the 

materials and workmanship from the commencement 

of work until the final test of the machinery under 

full power working conditions. Any defects, etc., are 

to be indicated as early as possible. 

 

 

 

 

 

1.5 Plans and particulars 

 

1.5.1 Before the work is commenced, plans in 

triplicate of all machinery items, as detailed in the 

Chapter 2 to 9 giving the requirements for individual 

systems, are to be submitted for approval. The 

particulars of the machinery, including power ratings 

and design calculations, where applicable, necessary 

to verify the design, are also to be submitted. Any 

subsequent modifications are subject to approval 

before being put in to operation. 

 

1.5.2 The strength requirements for rotating parts of 

the machinery, as specified in Chapter 4 to 8, are 

based upon strength consideration only and their 
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application does not relieve the manufacturer from 

the responsibility for the presence of dangerous 

vibrations in the installation at speeds  

within the operating range. 

 

1.6 Availability of machinery for operation 

 

1.6.1 The design and arrangement is to be such that 

the machinery can be started and controlled on board 

ship without external aid, so that operating conditions 

can be maintained under all circumstances. 

 

1.7 Ambient reference conditions 

 

1.7.1 The rating of the main and auxiliary machinery 

is to be suitable for the temperature conditions 

associated with the geographical limits of the 

restricted service. 

 

1.7.2 Machinery installations are to be designed such 

as to ensure proper operations under the conditions as 

under: 

 

 Permanent list of 10 

 

 Permanent trim of 5 

 

1.8 Power ratings 

 

1.8.1 In the following Chapters, where the 

dimensions of any particular component are 

determined from shaft power, P in [kW] (H, in shp), 

and revolutions per minute, R, the values to be used 

are to be derived from the following : 

 

 For main propelling machinery, the maximum 

shaft power and corresponding revolutions per 

minute giving the maximum torque for which the 

machinery is to be classed; and 

 For auxiliary machinery, the maximum 

continuous shaft power and corresponding 

revolutions per minute which will be used in 

service. 

1.9 Units 

1.9.1 Units and formulae included in the 

requirements are shown in SI units followed by 

metric units in brackets, where appropriate. 

 

1.9.2 Where the metric version of shaft power, i.e. 

(shp), appears in the requirements, 1 shp is 

equivalent to 75 [kgf metre/sec] or 0.735 [kW]. 

 

1.9.3 Pressure gauges may be calibrated in bar,  

 

where, 

 

1 bar = 0.1 [N/mm
2
] = 1.02 [kgf/cm

2
] 

 

1.10 Power conditions for generator sets 

 

 

1.10.1 Auxiliary engines coupled to electrical 

generators are to be capable under service conditions 

of developing continuously the power to drive the 

generators at full rated output and, if developing for a 

short period (15 minutes) an overload power of not 

less than 10 per cent. 

 

1.10.2 Engine builders are to satisfy the surveyors by 

tests on individual engines that the above 

requirements, as applicable, can be complied with, 

due account being taken of the deference between the 

temperature under test conditions and those specified 

in 1.7.1. Alternatively, where it is not practicable to 

test the engine/generator set as a unit, type tests (e.g. 

against a brake) representing a particular size and 

range of engines may be accepted. With oil engines 

any fuel stop fitted is to be set to permit the short 

period overload power of not less than 10 per cent 

above full rated output being developed. 

 

1.11 Fuel 

 

1.11.1 The flash point (closed cup test) of oil fuel is 

to be not less than 55C, unless specially approved. 

1.11.2 Fuels with flash points lower than 55C, but 

not less than 43C, unless specially approved, may be 

used in ships intended for service restricted to certain 

geographical limits, where it can be ensured that the 

temperature of the machinery spaces will always be 

10C below the flash point of the fuel. 
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In such cases, safety precautions and the 

arrangements for storage and pumping will be 

specially considered. 

 

1.12 Astern power 

 

1.12.1 Sufficient astern power is to be provided to 

maintain control of the ship in all normal 

circumstances. 

 

 

Section 2 

 

Machinery Room Arrangements 

 

2.1 General 

 

2.1.1 The machinery is to be so designed, installed 

and protected that risks of fire, explosions, accidental 

pollution, leakages and accidents thereof, and 

accidents to personnel working in machinery spaces 

will be minimised. 

 

2.1.2 The design and arrangement of machinery 

foundations, shaft connections, piping and ducting is 

to take into account the effects of thermal expansion, 

vibrations, mis-alignment and hull interaction to 

ensure operation within safe limits. Bolts and nuts 

exposed to dynamic forces and vibrations are to be 

properly secured. 

 

2.2 Accessibility 

 

2.2.1 Accessibility, for attendance and maintenance 

purposes, is to be provided for machinery plants. 

 

2.3 Fire protection 

 

2.3.1 All surfaces of machinery where the surface 

temperature may exceed 220C and where 

impingement of flammable liquids may occur are to 

be effectively shielded to prevent ignition. Where 

insulation covering these surfaces is oil absorbing or 

may permit penetration of oil, the insulation is to be 

encased in steel or equivalent. 

 

2.3.2 Flammable or oil absorbing materials are not to 

be used in floors, gratings, etc. in boiler and engine 

rooms, shaft tunnels or in compartments where 

settling tanks are installed. 

 

2.4 Ventilation 

 

2.4.1 All spaces, including engine and cargo pump 

spaces, where flammable or toxic gases or vapours 

may accumulate, are to be provided with adequate 

ventilation under all conditions. 

 

2.5 Communications 

 

2.5.1 At least one independent means of 

communication is to be provided between the bridge 

and engine room control station. 

 

 

Section 3 

 

Trials 

 

3.1 General 

 

3.1.1 Tests of components and trials of machinery, as 

detailed in the Chapters giving the requirements for 

individual systems are to be carried out to the 

satisfaction of the surveyors. 

 

3.2 Trials 

 

3.2.1 For all types of installations, the trials are to be 

of sufficient duration, and carried out under normal 

maneuvering conditions, to prove the machinery 

under power. The trials are also to demonstrate that 

any vibration which may occur within the operating 

speed range is acceptable. 

3.2.2 The trials are to include demonstrations of the 

following : 

 

 The adequacy of the starting arrangements to 

provide the required number of starts of the main 

engines; 

 

 The ability of the machinery to reverse the 

direction of thrust of the propeller in sufficient 

time, under normal maneuvering conditions, and 

so bring the ship to rest from maximum ahead 

rated speeds 

 

3.2.3 Where controllable pitch propellers are fitted, 

the free route astern trial is to be carried out with the 

propeller blades set in full pitch astern position. 

Where emergency manual pitch setting facilities are 

provided, their operation is to be demonstrated to the 

satisfaction of the surveyors. 

 

3.2.4 All trials are to be to surveyor's satisfaction. 
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Chapter 2 

 

Piping Design Requirements 

 

Contents 

Section  

1 General 

2 Carbon and Low Alloy Steel Pipes and Fittings 

3 Copper and Copper Alloy Pipes and Fittings 

4 Cast Iron Pipes and Fittings 

5 Plastic Pipes 

6 Flexible Hoses 

7 Hydraulic Tests on Pipes and Fittings 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 The requirements of this Chapter apply to the 

design and construction of piping systems, including 

pipe fittings forming parts of such systems but 

excluding steam piping systems and systems where 

the temperature exceeds 300C. 

 

1.1.2 Steam piping systems and systems having 

temperatures greater than 300C will be specially 

considered.  

 

1.2 Classes of pipes 

 

1.2.1 For the purpose of testing, type of joints to be 

adopted, heat treatment and welding procedure, 

piping systems are divided into three classes, as 

given in Table 1.2.1. 

 

1.2.3 In addition to the pressure piping systems in 

Table 1.2.1, Class III pipes may be used for open 

ended piping, e.g. overflows, vents, boiler waste 

steam pipes, open ended drains etc. 

 

1.3 Design pressure 

 

1.3.1 The design pressure, P, is the maximum 

permissible working pressure and is to be not less 

than the highest set pressure of the safety valve or 

relief valve. 

 

1.3.2 The design pressure of feed piping and other 

piping on the discharge from pumps is to be taken as 

the pump pressure at full rated speed against a shut 

valve. Where a safety valve or other protective 

device is fitted to restrict the pressure to a lower 

value than the shut valve load, the design pressure is 

to be the highest set pressure of the protective device. 

 

 

 

Table 1.2.1 : Classes of piping systems 

 

Piping system Class I Class II Class III 

Fuel oil P > 16 or T > 150 P  16 and T  150 P  7 and T  60 

Other media P > 49 or T > 300 P  40 and T  300 P  16 and T  200 

 

 

1.4 Design temperature 

 

1.4.1 The design temperature is to be taken as the 

maximum temperature of the internal fluid, but in no 

case is it to be less than 50C. 

 

1.5 Design symbols 

 

1.5.1 The symbols used in this Chapter are defined as 

follows : 
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a = percentage negative manufacturing tolerance on 

thickness; 

 

b = bending allowance [mm]; 

 

c = corrosion allowance [mm]; 

 

D = outside diameter of pipe [mm] (see 1.5.2); 

 

d = inside diameter of pipe [mm] (see 1.5.3); 

 

e = weld efficiency factor (see 1.5.4); 

 

P = design pressure, in [N/mm
2
]; 

 

Pt = hydraulic test pressure, in [N/mm
2
]; 

 

R = radius of curvature of a pipe bend at the 

centreline of the pipe [mm]; 

 

T = design temperature, in C; 

 

t = the minimum thickness of a straight pipe [mm] 

including corrosion allowance and negative 

tolerance, where applicable; 

 

tb = the minimum thickness of a straight pipe to be 

used for a pipe bend [mm] including bending 

allowance, corrosion allowance and negative 

tolerance, where applicable; 

 

 = maximum permissible design stress, in [N/mm
2
]. 

 

1.5.2 The outside diameter, D, is subject to 

manufacturing tolerance, but these are not to be used 

in the evaluation of formulae. 

 

1.5.3 The inside diameter, d, is not to be confused 

with nominal size, which is an accepted designation 

associated with outside diameters of standard rolling 

sizes. 

 

1.5.4 The weld efficiency factor, e, is to be taken 

as1.0 for seamless and electric resistance and 

induction welded steel pipes. Where other methods 

of pipe manufacture are proposed, the value of e will 

be specially considered. 

 

1.6 Heat treatment 

 

1.6.1 Method of heat treatment and means of 

temperature control and recording are to be to the 

satisfaction of surveyors. 

 

 

Section 2 

 

Carbon and Low Alloy Steel Pipes and Fittings 

 

2.1 Materials 

 

2.1.1 Materials for Class I and Class II piping 

systems, also for ship-side valves and fittings and 

valves on the collision bulkhead, are to be 

manufactured and tested in accordance with the 

appropriate requirements of Annex 1 Chapter 8. 

 

2.1.2 Materials for Class III piping systems may be 

manufactured and tested in accordance with the 

requirements of acceptable national /international 

specifications. Pipes having forge butt welded 

longitudinal seams are not to be used for oil fuel 

systems, for heating coils in oil tanks, or for 

pressures exceeding 0.4 [N/mm
2
]. The manufacturer's 

test certificate will be acceptable and is to be 

provided for each consignment of material. 

2.2 Minimum thickness of steel pipes and bends 

 

2.2.1 The maximum permissible design stress, , is 

to be taken as the lowest of the following values :- 

 

1.6

S
or

2.7

R

1.6

Et R20   or  

 

where, 

 

Et  = specified minimum lower yield or 0.2 per cent 

proof stress at the design temperature, 

 

R20 = specified minimum tensile strength at ambient 

temperature, 

 

SR = average stress to produce rupture in 100,000 

hours at the design temperature. 

 

 

Table 2.2.1 : Carbon and carbon-manganese 

steel pies : Maximum permissible stress [N/mm
2
] 

 

Design 

temp.C 

Specified minimum tensile strength 

[N/mm
2
] 

320 360 410 460 490 

50 107 120 136 151 160 

100 105 117 131 146 156 

150 99 110 124 139 148 

200 92 103 117 132 141 

250 78 91 106 122 131 

300 62 76 93 111 121 

 



944 THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 
 

 

2.2.2 The minimum thickness, t, of straight steel 

pipes is to be determined by the following formula :- 

 

[mm]
a100

100

P e2

PD
t












 c


 

 

where, 

 

P, D, e and a are defined in Section 1, Cl.1.5.1 

 

 is defined in 2.2.1 and also obtained from Tables 

2.2.1. 

 

c is obtained from Table 2.2.2. 

 

Table 2.2.2 : Values of c for steel pipes 

 

Piping service 
C [mm] (See 

Note) 

Compressed air systems 1.0 

Hydraulic/Lubricating oil systems 0.3 

Fuel oil systems 1.0 

Cargo oil systems 2.0 

Refrigerating plants 0.3 

Fresh water systems 0.8 

 

Note: 

 

For pipes passing through tanks an additional 

corrosion allowance is to be considered according 

to the figures given in Table and depending upon 

the external medium in order to account for the 

external corrosion. 

 

 

2.2.3 The minimum thickness, tb, of a straight steel 

pipe to be used for a pipe bend is to be determined by 

the following formula, except where it can be 

demonstrated that the use of a thickness less than tb 

would not reduce the thickness below 't' at any point 

after bending :- 

 

[mm]
a100

100

P e2

PD
t b












 cb


 

 

where, 

 

P, D, R, e, b and a are defined in Section 1, Cl.1.5.1; 

 

 and c are defined in tables 2.2.1 and 2.2.2 

respectively; 

 

[mm]
2

PD

2.5R

D
b 












Pe
 

 

In general, R, is to be not less than 3D. 

 

2.2.4 The minimum thickness calculated in 

accordance with 2.2.2 and 2.2.3 is not to be less than 

that given in Table 2.2.4. Where the pipes are 

efficiently protected against corrosion, the thickness 

may be reduced by not more than 1.0 [mm]. For 

threaded pipes, where permitted, the thickness is to 

be measured at the bottom of the threads. 

 

Table 2.2.4 : Minimum pipe thicknesses, 

t [mm] (see note) 

 

External 

diameter D 

[mm] 

Pipes in 

general 

Venting 

overflow & 

sounding pipes 

for structural 

tanks 

10.2 - 12 1.6 - 

13.5 - 19.3 1.8 - 

20 2 - 

21.3 - 25 2 - 

26.9 - 33.7 2 - 

38 - 44.5 2 4.5 

48.3 2.3 4.5 

51 - 63.5 2.3 4.5 

70 2.6 4.5 

76.1 - 82.5 2.6 4.5 

88.9 - 108 2.9 4.5 

114.3 - 127 3.2 4.5 

133 - 139.7 3.6 4.5 

152.4 - 168.3 4 4.5 

177.8 4.5 5 

193.7 4.5 5.4 

219.1 4.5 5.9 

244.5 - 273 5 6.3 

298.5 - 368 5.6 6.3 

406.4 - 457.2 6.3 6.3 

 

2.3 Flange connections 

 

2.3.1 Flanges with their pressure-temperature ratings 

in accordance with recognised national/international 

standards will normally be accepted. 

 

2.3.2 Flanges may be cut from plates or may be 

forged or cast. The material is to be suitable for the 

design temperature. Flanges may be attached to the 

branches by screwing and expanding or by welding. 

Alternative methods of flange attachment may be 

accepted provided details are submitted for 

consideration. 

 

2.3.3 Examples of accepted flanged connections and 

their uses are given in Figure 2.3.1 and Table 2.3.1 

respectively. 
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Figure 2.3.1 

 

Table 2.3.1 : Type of flange connections 

Class of piping 

Lub. and fuel oil Other media 

Typical flange 

application 
tC 

Typical flange 

application 

II A - B - C > 250  250 
A - B - C 

A - B - C - D - E 

III A - B - C - E  A - B - C -D - E 

 

 

2.3.4 Where flanges are secured by screwing, as 

indicated in Figure 2.3.1, the pipe and flange are to 

be screwed with a vanishing thread and the diameter 

of the screwed position of pipe over the thread is not 

to be appreciably less than the outside diameters of 

the unscrewed pipe. After the flange has been 

screwed hard home, the pipe is to be expanded into 

the flange. 

The vanishing thread on a pipe is to be not less than 

three pitches in length, and the diameter at the root of 

the thread is to increase uniformly from the standard 

root diameter to the diameter at the top of the thread. 

This may be produced by suitably grinding the dies, 
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and the flange should be tapered out to the same 

formation. 

 

2.4 Threaded sleeve joints 

 

2.4.1 Threaded sleeve joints, in accordance with 

national or other established standards, may be used 

with carbon steel pipes within the limits given in 

Table 2.4.1 and for services other than pipe systems 

conveying combustible fluids. 

 

 

Table 2.4.1 : Limiting design conditions for 

threaded sleeve joints 

 

Nominal bore 

[mm] 

Maximum 

pressure 

[N/mm
2
] 

Maximum 

temperature 

C 

 25 1.2 260 

> 25  40 1.0 260 

> 40  80 0.85 260 

> 80  100 0.7 260 

 

2.5 Non-destructive examination of welded pipes 

 

2.5.1 In addition to visual examination of pipe welds 

by the surveyors, non-destructive examination of butt 

and fillet welds is to be carried out in accordance 

with 2.5.2 to 2.5.4 to the satisfaction of the 

surveyors. 

 

2.5.2 Selected butt welds of pipes of outside diameter 

of 101.6 [mm] and over in Class II piping systems 

are to be radiographed at surveyor's discretion. Use 

of ultrasonic examination in lieu of radiography will 

be specially considered. 

 

2.5.3 Selected fillet welds in pipes of 101.6 [mm] 

outside diameter and over in Class II piping systems 

are to be examined by magnetic particle or liquid 

penetrant flaw testing at surveyor's discretion. 

 

2.5.4 Defects in welds are to be rectified and re-

examined by the appropriate test method, all to the 

satisfaction of the surveyors. 

 

2.6 Post-weld heat treatment 

 

2.6.1 Carbon and carbon-manganese steel pipes and 

fabricated branch pieces, manufactured from material 

having a carbon content not exceeding 0.25 per cent 

and having a thickness exceeding 30 [mm], are to be 

given a stress relieving heat treatment on completion 

of welding. All pipes and branches having a carbon 

content in excess of 0.25 per cent are to be given a 

stress relieving heat treatment. Where oxy-acetylene 

welding has been employed, however, all the pipes 

and branch pieces are to be normalised on 

completion of welding. 

 

 

Section 3 

 

Copper and Copper Alloys Pipes and Fittings 

 

3.1 Materials 

 

3.1.1 Materials for Class II piping systems and 

shipside valves and fittings and valves on the 

collision bulkhead are to be manufactured and tested 

in accordance with the requirements of Annex 1 

Chapter 8. 

 

3.1.2 Materials for Class III piping systems are to be 

manufactured and tested in accordance with the 

requirements of acceptable national/ international 

specifications. The manufacturer's test certificate will 

be acceptable and is to be provided for each 

consignment of material. 

 

3.1.3 Pipes are to be seamless and branches are to be 

provided by cast or stamped fittings, pipe pressings 

or other approved fabrications. 

 

3.1.4 Brazing and welding materials are to be 

suitable for the operating temperature and for the 

medium being carried. All brazing and welding are to 

be carried out to the satisfaction of the surveyors. 

3.1.5 In general, the maximum permissible service 

temperature of copper and copper alloy pipes, valves 

and fittings is not to exceed 200C for copper and 

aluminium brass, and 300C for copper nickel. Cast 

bronze valves and fittings complying with the 

requirements of Annex 1 Chapter 8 may be accepted 

up to 260C. 

 

3.2 Minimum thickness of pipes 

 

3.2.1 The minimum thickness, t, of straight copper 

and copper alloy pipes is to be determined by the 

following formula :- 

 

[mm]
a100

100

P e2

PD
t












 c


 

 

where P, D and a are as defined in Section 1, 

Cl.1.5.1; 

 

 = maximum permissible design stress, in [N/mm
2
], 

from Table 3.2.1; Intermediate values of stresses may 

be obtained by linear interpolation; 

 

c = corrosion allowance; 
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= 0.8 [mm] for copper, aluminium brass and copper-

nickel alloys where the nickel content is less than 10 

per cent; 

 

= 0.5 [mm] for copper-nickel alloys where the nickel 

content is 10 per cent or greater; 

 

= 0 where the media are non-corrosive relative to the 

pipe material. 

 

Table 3.2.1 : Copper and copper alloy pipes 

 

Pipe material 
Condition of 

supply 

Specifie

d min. 

tensile 

strength 

[N/mm
2
] 

Permissible stress [N/mm
2
] 

Maximum design temperature C 

50 75 100 125 150 175 

Copper Annealed 220 41.2 41.2 40.2 40.2 34.3 27.5 

Aluminium 

brass 
Annealed 320 78.5 78.5 78.5 78.5 78.5 51.0 

90/10 copper 

nickel iron 
Annealed 270 68.6 68.6 67.7 65.7 63.7 61.8 

70/30 copper 

nickel 
Annealed 360 81.4 79.4 77.5 75.5 73.5 71.6 

   Maximum design temperature C 

   200 225 250 275 300  

Copper Annealed 220 18.6 - - - - 

 

Aluminium 

brass 
Annealed 320 24.5 - - - - 

90/10 copper 

nickel iron 
Annealed 270 58.8 55.9 52.0 48.1 44.1 

70/30 copper 

nickel 
Annealed 360 69.6 67.7 65.7 63.7 61.8 

 

 

3.2.2 The minimum thickness, tb, of a straight 

seamless copper or copper alloy pipe to be used for a 

pipe bend is to be determined by the formula below, 

except where it can be demonstrated that the use of a 

thickness less than tb would not reduce the thickness 

below `t` at any point after bending : 

[mm]
a100

100
cb

P e2

PD
t b















 

where P, D, b and c are defined in Section 1, 

Cl.1.5.1, and e and c  are defined in 3.2.1 

 

[mm]
2

PD

2.5R

D
b 












Pe
 

 

In general, R is to be not less than 3D. 

 

Table 3.2.2 : Limiting design conditions for 

threaded sleeve joints 

 

Standard pipe 

sizes (outside 

diameter) 

[mm] 

Minimum overriding nominal 

thickness [mm] 

Copper Copper alloy 

8 to 10 1.0 0.8 

12 to 20 1.2 1.0 

25 to 44.5 1.5 1.2 

50 to 76.1 2.0 1.5 

88.9 to 108 2.5 2.0 

133 to 159 3.0 2.5 

193.7 to 267 3.5 3.0 

273 to 457.2 4.0 3.5 

508 4.5 4.0 
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3.2.3 Where the minimum thickness calculated by 

3.2.1 or 3.2.2 is less than shown in Table 3.2.2, the 

minimum nominal thickness for the appropriate 

standard pipe size shown in the Table is to be used. 

No allowance is required for negative tolerance or 

reduction in thickness due to bending on this nominal 

thickness. For threaded pipes, where permitted, the 

minimum thickness is to be measured at the bottom 

of the thread. 

3.3 Heat treatment  

 

3.3.1 Pipes which have been hardened by cold 

bending are to be suitably heat treated on completion 

of fabrication and prior to being tested by hydraulic 

pressure. Copper pipes are to be annealed and copper 

alloy pipes are to be either annealed or stress relief 

heat treated. 

 

 

Section 4 

 

Cast Iron Pipes and Fittings 

 

4.1 Spheroidal or nodular graphite cast iron 

 

4.1.1 Spheroidal or nodular graphite iron castings for 

pipes, valves and fittings in Class II and III piping 

systems are to be made in a grade having a specified 

minimum elongation not less than 12 per cent on 

gauge length of 5.65So, where So is the actual 

cross-sectional area of the test piece. 

 

4.1.2 Castings for Class II and III systems, also for 

ship-side valves and fittings and valves on collision 

bulkhead, are to be manufactured and tested in 

accordance with the requirements of acceptable 

national specifications. A manufacturer's test 

certificate will be accepted and is to be provided for 

each consignment of material. 

 

4.1.3 Where the elongation is less than the minimum 

required by 4.1.1, the material is, in general, to be 

subject to the same limitations as grey cast iron. 

 

4.2 Grey cast iron 

 

4.2.1 Grey cast iron pipes, valves and fittings will, in 

general, be accepted in Class III piping systems 

except as stated in 4.2.2. 

4.2.2 Grey cast iron is not to be used for the 

following: 

 

(a) Pipes for steam systems and fire 

extinguishing systems; 

 

(b) Pipes, valves and fittings for boiler blow 

down systems and other piping systems subject 

to shock or vibration; 

 

(c) Ship-side valves and fittings; 

 

(d) Valves fitted on collision bulkhead; 

 

(e) Clean ballast lines through cargo oil tanks to 

forward ballast tanks; 

 

(f) Bilge lines in tanks; 

 

(g) Outlet valves of fuel tanks with static head. 

 

4.2.3 Grey iron castings for piping systems are to 

comply with acceptable national/international 

specifications. 

 

 

 

 

 

 

Section 5 

 

Plastic Pipes 

 

5.1 General 

 

5.1.1 Proposals to use plastics material in shipboard 

piping systems will be considered in relation to the 

properties of the materials, the operating conditions 

of temperature and pressure, and the intended 

service. Any proposed service for plastics pipe not 

mentioned in these requirements is to be submitted 

for special consideration. 

 

5.1.2 The specification of the plastics material, 

including mechanical and thermal properties and 

chemical resistance data, is to be submitted for 

consideration. 

 

5.1.3 These requirements are applicable to thermo-

plastic pipes but, where appropriate, may also be 

applied to pipes manufactured in fibre-reinforced 

thermosetting resins. 

 

5.1.4 Plastics pipes are not to be used where they will 

be subjected to temperatures above 60C or below 

0C. Special consideration will be given to particular 
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materials in appropriate applications at higher 

temperatures. 

 

5.2 Applications 

 

5.2.1 Plastics pipes of approved type may be used for 

the following  

services: 

 

(a) Air and sounding pipes to tanks used 

exclusively for carrying water ballast or fresh 

water, with the exception of the portion above 

deck; 

 

(b) Sounding pipes to cargo holds; 

 

(c) Water ballast and fresh water pipes situated 

inside tanks used exclusively for carrying water 

ballast or fresh water; and 

 

(d) Scupper pipes draining inboard provided they 

are not led within the boundaries of refrigerated 

chambers. The first two items (a and b) are not 

applicable to passenger ships. 

 

5.2.2 Plastics pipes may be used for domestic and 

similar services for which there are no Rule 

requirements, such as for the following: 

 

(a) Domestic cold sea and fresh water systems; 

 

(b) Sanitary systems; 

 

(c) Sanitary and domestic waste pipes wholly 

situated above the freeboard deck; and 

 

(d) Water pipes associated with air conditioning 

plants. 

 

Not withstanding the foregoing, plastics pipes are not 

to be used in sea water systems where leakage or 

failure of the pipes could give rise to the danger of 

flooding. 

 

5.2.3 Since plastics materials are generally heat 

sensitive and very susceptible to fire damage, plastics 

pipes will not be acceptable for service essential to 

safety, such as the following : 

 

(a) Fire extinguishing pipes; 

 

(b) Bilge pipes in cargo holds; 

 

(c) Bilge and ballast pipes in the machinery 

space; 

 

(d) Main and auxiliary water circulating pipes; 

 

(e) Feed and condensate pipes; and 

 

(f) Pipes carrying oil or other flammable liquids. 

 

5.3 Intactness of bulkheads and decks 

 

5.3.1 Where plastics pipes are arranged to pass 

through watertight or fire- resisting bulkheads or 

decks, provision is to be made for maintaining the 

integrity of the bulkhead or deck in the event of pipe 

failure. Details of the arrangements are to be 

submitted for approval. 

 

5.4 Design and construction 

 

5.4.1 Pipes and fittings are to be of robust 

construction and are to comply with the requirements 

of such national/international standards as may be 

consistent with their intended use. Particulars of 

scantlings and joints are to be submitted for 

consideration. 

 

5.4.2 All pipes are to be adequately but freely 

supported. Suitable provision for expansion and 

contraction is to be made in each range of pipes to 

allow for large movements between plastics pipe and 

steel structure, the coefficient of thermal expansion 

for plastics being eight or more times that of steel. 

5.4.3 All fittings and branches are to be suitable for 

the intended service and are to have joints of 

cemented, flanged or other approved types. 

 

5.4.4 The strength of the pipes and fittings and the 

acceptability of any jointing system employed is to 

be check tested at the surveyor's discretion. The 

strength of pipes, fittings, joints between pipes and 

joints between pipes and fittings, as appropriate, is to 

be determined by hydraulic pressure tests to 

destruction of sample assemblies. The pressure is to 

be so applied that failure of the test sample assembly 

occurs in not less than 5 minutes. Deformation of the 

pipes and fittings during tests is acceptable. 

 

 

Section 6 

 

Flexible Hoses 

 

6.1 General 

 

6.1.1 Short joining lengths of flexible hoses of 

approved type may be used, where necessary to 

accommodate relative movement between various 

items of machinery connected to permanent piping 

systems. 
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6.1.2 For the purpose of approval for the applications 

in 6.2, details of the materials and construction of the 

hoses, and the method of attaching the end fittings, 

are to be submitted for consideration. 

 

6.1.3 In general, the use of hose clips as a means of 

securing the ends of hoses is to be restricted to the 

engine cooling water system, where the hose consists 

of a short, straight length joining two metal pipes, 

between two fixed points on the engine. 

 

6.1.4 Prototype pressure tests are to be carried out on 

each new type of hose, complete with end fittings, 

and in no case is the bursting pressure to be less than 

five times the maximum working pressure in service. 

 

 

6.2 Applications 

 

6.2.1 Synthetic rubber hoses, with integral cotton or 

similar braid reinforcement, may be used in fresh and 

sea water cooling systems. In the case of sea water 

systems, where failure of the hoses could give rise to 

the danger of flooding, the hoses are to be suitably 

enclosed. 

 

6.2.2 Synthetic rubber hoses, with single or double 

closely woven integral wire braid reinforcement, or 

convoluted metal pipes with wire braid protection, 

may be used in bilge, ballast, compressed air, fresh 

water, sea water, fuel oil and lubricating oil systems. 

Where synthetic rubber hoses are used for fuel oil 

supply to burners, the hoses are to have external wire 

braid protection in addition to the integral wire braid. 

 

Section 7 

 

Hydraulic Tests on Pipes and Fittings 

 

7.1 Hydraulic tests before installation on board 

 

7.1.1 All Class II pipes and their associated fittings 

are to be tested by hydraulic pressure to the 

surveyor's satisfaction. Further, all steam, feed, 

compressed air and fuel oil pipes, together with their 

fittings, are to be similarly tested where the design 

pressure is greater than 0.35 [N/mm
2
]. The test is to 

be carried out after completion of manufacture and 

before installation on board and, where applicable, 

before insulating and coating. 

7.1.2 The test pressure is to be 1.5 times the design 

pressure. 

 

7.1.3 All valve bodies are to be tested by hydraulic 

pressure to 1.5 times the nominal pressure rating at 

ambient temperature. However, the test pressure need 

not be more than 7 [N/mm
2
] above the design 

pressure specified for the design temperature. 

 

7.2 Testing after assembly on board 

 

7.2.1 Heating coils in tanks and fuel oil piping are to 

be tested by hydraulic pressure, after installation on 

board, to 1.5 times the design pressure but in no case 

to less than 0.35 [N/mm
2
]. 

 

7.2.2 Where bilge pipes are accepted in way of 

double bottom tanks or deep tanks, the pipes after 

fitting are to be tested by hydraulic pressure to the 

same pressure as the tanks through which they pass. 
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Chapter 3 

 

Pumping and Piping 

 

Contents 

Section  

1 General 

2 Bilge and Ballast Piping Systems 

3 Air and Sounding Piping Systems 

4 Fuel Oil Systems 

5 Engine Cooling Water Systems 

6 Lubricating Oil Piping Systems 

7 Engine Exhaust Gas Piping Systems 

8 Pumping and Piping Systems for Vessels not Fitted with Propelling Machinery 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Scope 

 

1.1.1 The requirements of this Chapter are applicable 

to all ships except where otherwise stated. 

 

1.1.2 Piping systems layouts, for which no 

requirements are given herein, will be specially 

considered. 

 

1.2 Plans 

 

1.2.1 The following plans in diagrammatic form are 

to be submitted for consideration before proceeding 

with the work. 

 

(a) General arrangement of pumps and piping 

systems; 

 

(b) Fuel oil filling, transfer and service piping 

systems; 

 

(c) Bilge and ballast piping systems; 

 

(d) Lubricating-oil piping systems; 

 

(e) Liquid cargo pumping systems; 

 

(f) Hydraulic power piping systems for essential 

services; 

 

(g) Compressed air piping systems; 

 

(h) Steering gear piping systems; 

 

(i) Sea water and fresh water service piping 

systems; 

 

(j) Air and sounding piping systems; 

 

(k) Steam and feed water piping systems 

 

(l) Sanitary piping systems; 

 

(m) Fire main and fire extinguishing piping 

systems. 

 

1.2.2 The plans are to include the information like, 

wall thickness, maximum working pressure 

temperature and material of all pipes and type, size 

and material of the valves and fittings. 

 

1.3 Materials 

 

1.3.1 The materials to be used in piping systems are 

to be suitable for the service intended. In general, 

except where otherwise stated, pipes, valves and 

fittings are to be made of steel, cast iron, copper, 

copper alloy or other approved material. 

 

1.3.2 Cast iron is not to be used for: 

 

(a) Shipside and collision bulkhead fittings; 

 

(b) Outlet valves of fuel tanks with static head; 

 

(c) Bilge and ballast lines passing through 

double bottom tanks, pipe tunnel and cargo oil 

tanks; 
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(d) Any piping which can be subjected to shock 

such as water hammer. 

 

1.3.3 Materials sensitive to heat such as aluminium, 

lead or plastics, are not to be used in systems 

essential to the safe operation of the ship. 

 

1.4 Design pressure 

 

1.4.1 The design pressure is considered to be, the 

most severe condition of co-incident pressure and 

temperature expected in normal operation. For this 

purpose the maximum difference in pressure between 

inside and outside of the part is to be considered. 

 

1.5 Design temperature 

 

1.5.1 Unless otherwise specified the tempe-rature 

used in design is to be not less than the mean metal 

temperature (through the thickness) expected under 

operating conditions for the part considered. 

 

1.5.2 When sudden cyclic changes in tempe-rature 

are apt to occur in normal operation with only minor 

pressure fluctuations, the design is to be governed by 

the highest probable operating temperature and 

corresponding pressure. 

 

1.6 Redundancy 

 

1.6.1 Redundancy is the ability of a system or a 

component thereof to maintain or restore its function 

when one failure has occurred. This can be achieved 

for instance by installation of more units or 

alternative means for performing the function. 

 

1.7 Valves and cocks 

 

1.7.1 All the valves and cocks are to be so designed 

and constructed so that the valve covers or glands 

will not slacken up when the valves are operated. 

 

1.7.2 All the valves are to be designed to close with 

right hand (clockwise when facing the end of the 

stem) motion of the wheel of the valve. 

 

1.7.3 All the valves and cocks are to be fitted in 

places where they are easily accessible at all times 

and are to be fitted with legible nameplates indicating 

their function in the system and their installation is to 

be such that it can be readily observed that they are 

open or closed. 

 

1.7.4 All the valves and cocks fitted with remote 

control are to be provided with local manual control 

independent of the remote operating mechanism. The 

operation of the local control is not to render the 

remote control system inoperable. 

 

1.7.5 The valves, cocks and other fittings which are 

attached directly to plating, which is required to be of 

watertight construction, are to be secured to the 

plating by means of studs screwed into the plating 

and not by bolts passing through clearance holes. 

Alternatively the studs may be welded to the plating. 

 

1.8 Shipside fittings (other than sanitary 

discharges and scuppers) 

 

1.8.1 All sea inlet and overboard discharge valves are 

to be fitted in either of the following ways: 

 

(a) directly on the shell plating; 

 

(b) to the plating of fabricated steel water boxes 

of rigid construction integral with the ship's 

plating; 

 

(c) to short, rigid distance pieces welded to the 

shell plating. 

 

1.8.2 Valves for ship-side applications are to be 

installed such that the section of piping immediately 

inboard of the valve can be removed without 

affecting the watertight integrity of the hull.  

 

1.8.3 All valves and cocks fitted directly to the shell 

plating are to have spigots extending through the 

plating. These spigot on valves may however be 

omitted, if valves are fitted on pads which themselves 

form spigots in way of plating. 

 

1.8.4 Valves and cocks are to be attached to the shell 

plating by bolts tapped into the plating and fitted with 

countersunk heads, or by studs screwed into heavy 

steel pads fitted to the plating. The stud holes are not 

to penetrate the pad plating. 

 

1.8.5 Ship side valves and fittings, if made of steel or 

material with low corrosion resistance, are to be 

suitably protected against wastage. 

 

1.8.6 Gratings are to be fitted at all openings in ship's 

side for inlet of seawater. The net area through the 

gratings is to be at least twice the area of the valves 

connected to the opening. 

 

1.8.7 The scantlings of valves and valve stools fitted 

with steam, or compressed air clearing connections 

are to be suitable for the maximum pressure to which 

the valves and stools may be subjected. 

 

1.9 Piping installation 

 

1.9.1 Heavy pipes and valves are to be so supported 

that their weight is not taken up by connected pumps 

and fittings. 

 

1.9.2 Support of the pipes is to be such that 

detrimental vibrations do not arise in the system. 

 

1.9.3 Where pipes are carried through watertight 

bulkheads or tank tops, means are to be made to 
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ensure the integrity of the watertightness of the 

compartment. 

 

1.9.4 As far as possible, installation of pipes for 

water, oil, or steam, is to be avoided near electric 

switchboards. If this is impracticable, all the joints in 

pipe line and valves are to be at a safe distance from 

the switchboards and shielded to prevent damage to 

switchboard. 

 

1.9.5 Provision is to be made to take care of 

expansion or contraction stresses in pipes due to 

temperature stresses or working of the hull. 

 

1.9.6 Expansion pieces of approved type, made of oil 

resistant re-inforced rubber or other approved 

material may be used in circulating water systems in 

machinery spaces. 

 

1.9.7 All piping systems, where a pressure greater 

than the designed pressure could be developed, are to 

be protected by suitable relief valves. 

 

1.9.8 All pipes, situated in cargo spaces, fish holds or 

other spaces, where they can be damaged 

mechanically, are to be suitably protected. 

 

1.9.9 All pipes which pass through chambers 

intended for the carriage or storage of refrigerated 

cargo are to be well insulated. In case the 

temperature of the chamber is below 0C the pipes are 

to be insulated from the ship's structure also, except 

at positions where the temperature of the ship's 

structure is always above 0C and is controlled by 

outside temperature. 

 

Air refreshing pipes leading to and from refrigerated 

chambers need not be insulated from the ship's 

structure. 

 

 

Section 2 

 

Bilge and Ballast Piping Systems 

 

2.1 General 

 

2.1.1 All ships are to be provided with necessary 

pumps, suction and discharge piping and means of 

drainage so arranged that any compartment can be 

pumped out effectively, when the ship is on an even 

keel and is either upright or has a list of not more 

than 5 degrees, through at least one suction, except 

from machinery spaces where at least two suctions 

are required, one of which is to be a branch bilge 

suction and the other is to be a direct bilge suction. 

Wing suctions will, generally, be necessary for this 

purpose, except for short narrow compartments, 

where a single suction may be sufficient. 

 

2.1.2 All passenger ships are to be provided with an 

efficient bilge pumping plant capable of pumping 

from and draining any watertight compartment under 

all practicable conditions after a casualty whether the 

ship is upright or listed. 

2.1.3 Attention is drawn to any relevant statutory 

requirements of the National Authority of the country 

in which the ship is to be registered. 

 

2.2 Drainage of cargo holds 

 

2.2.1 In ships having only one hold, and this over 30 

[m] in length, bilge suctions are to be provided in the 

fore and after sections of the hold. 

 

2.2.2 In ships having a flat bottom with breadth 

exceeding 5 [m], bilge suctions are to be fitted at the 

wings. 

 

2.2.3 Where close ceilings or continuous gusset 

plates are fitted over the bilges, arrangements are to 

be made whereby the water in the hold may find its 

way to the suction pipes. 

 

2.2.4 In ships fitted with double bottoms, suitably 

located bilge wells are to be provided. 

 

2.3 Drainage from fore and aft peaks 

 

2.3.1 Where the peaks are used as tanks, a power 

pump suction is to be led to each tank, except in case 

of small tanks (generally not exceeding 2 [m
3
] used 

for the carriage of domestic fresh water where hand 

pumps may be used. 

 

2.3.2 The peaks may be drained by hand pumps 

provided the peaks are not used as tanks and they are 

not connected to bilge main. The suction lift is to be 

well within the capacity of the hand pumps and is not 

to exceed 7.3 [m]. 

 

The after peak may be drained by means of a self 

closing cock situated in a well lighted and accessible 

position, and draining into engine room or tunnel. 

 

2.3.3 The collision bulkhead is not to be pierced 

below the bulkhead deck by more than one pipe for 

dealing with the contents inside the fore peak tank 

except as permitted in 2.3.4. The pipe is to be 

provided with a screw down valve capable of being 

operated from above the bulkhead deck and the chest 

of the valve is to be secured to the collision bulkhead 

inside the tank except as permitted by 2.3.5. An 

indicator is to be provided to indicate whether the 

valve is open or shut. 
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2.3.4 In ships, other than passenger vessels, where 

the forepeak is divided into two compartments, the 

collision bulkhead may be pierced by two pipes, i.e. 

one for each compartment and fitted as in 2.3.3. 

 

2.3.5 In ships other than passenger ships, the valve 

required by 2.3.3 may be fitted on the after side of 

the collision bulkhead, provided the valve is readily 

accessible at all time and is not subject to mechanical 

damage. 

 

2.4 Drainage from tanks, cofferdams and void 

spaces 

 

2.4.1 All the tanks except self-draining tanks, 

whether for water ballast, oil fuel, liquid cargoes, etc. 

are to be provided with suction pipes led to suitable 

power pumps. The pumping plant is to be so 

arranged that any water or liquid within any 

compartment of the ship can be pumped out through 

at least one suction, when the ship is on an even keel 

and is either upright or has a list of not more than 5 

degrees. 

 

2.4.2 Where the length of the ballast tank exceeds 30 

[m], an additional suction is to be provided at the 

forward end of the tank. Where the width of the tank 

is unusually large, suctions near the centreline in 

addition to wing suctions may be required. 

 

2.4.3 Suction pipes from the cofferdams and void 

spaces are to be led to the main bilge line. 

 

2.4.4 In ships where deep tanks may be used for 

either water ballast or dry cargo, provision is to be 

made for blanking the water ballast suction and 

filling when the tank is being used for carrying cargo 

and for blanking the bilge line when the tank is being 

used for carriage of water ballast. 

 

2.5 Drainage from spaces above fore and after 

peaks and above machinery spaces 

 

2.5.1 Provision is to be made for the drainage of 

chain locker and watertight compartments above the 

fore peak tank by hand or power pump suctions. 

 

2.5.2 Steering gear compartments or other small 

enclosed spaces situated above the after peak tank are 

to be provided with suitable means of drainage, either 

by hand or power bilge suctions. 

 

2.5.3 If the compartments referred to in 2.5.2 are 

adequately isolated from the adjacent 'tween decks, 

they may be drained by scuppers of not less than 38 

[mm] bore, discharging into the tunnel (or machinery 

spaces in case of ships with machinery aft) and fitted 

with self-closing cocks situated in well lighted and 

visible positions. These arrangements are not 

applicable to passenger ships unless they are 

specially approved in relation to subdivision 

considerations. 

2.5.4 Accommodation spaces which overhang 

machinery spaces may also be drained as in 2.5.3. 

 

2.6 Drainage from machinery spaces 

 

2.6.1 The bilge drainage arrangements for machinery 

spaces are to be in accordance with the requirements 

of 2.1. 

 

2.6.2 In ships in which the propelling machinery is 

situated at the after end of the ship, it will generally 

be necessary for the bilge suctions to be fitted in the 

forward wings as well as in the after end of the 

machinery space, but each case will be dealt with 

according to the size and structural arrangements of 

the compartment. 

 

2.6.3 Where the machinery space is divided into 

watertight compartments, the drainage system for all 

compartments except for main engine room is to be 

same as for cargo holds except that one direct bilge 

suction from each watertight compartment would 

also be required. 

 

2.7 Sizes of bilge suctions 

 

2.7.1 The internal diameter of the bilge pipes is not to 

be less than that found by the following formula to 

the nearest 5 [mm] commercial size available: 

 

 

(a) dm = 1.5 D)(BL  + 25 [mm] 

 

(b)  dm = 2.0 D)(BC  + 25 [mm] 

 

where, 

 

dm = internal diameter of bilge main [mm]; 

 

db = internal diameter of branch bilge [mm]; 

 

L = Rule length of ship [m]; 

 

B = Moulded breadth of ship [m]; 

 

C = Length of the compartment [m]; 

 

D = Moulded depth to bulkhead deck [m]. 

 

2.7.2 In any case, bilge main suction line and branch 

bilge suction line diameters are not to be less than 40 

[mm] and the diameter of the main bilge line is not 

be less than that of the branch bilge line. 

 

2.7.3 The internal diameter of the direct bilge suction 

is not to have less than the main bilge line when 

connected to a power pump and not less than branch 

bilge suction when connected to a hand pump. 

 



[भाग II—खण्ड 3(i)] भारतकाराजपत्र:असाधारण 955 
 

 

2.7.4 In oil tankers and similar ships, where the 

engine room pumps do not deal with bilge drainage 

outside the machinery spaces, the rule diameter of the 

bilge main may be reduced provided the proposed 

cross-sectional area of the bilge main is not less than 

twice that required for the branch bilge suction in 

machinery spaces. 

 

2.7.5 The area of each branch pipe connecting the 

bilge main to a distribution chest is to be not less than 

the sum of the areas required by the rules for the two 

largest branch bilge suction pipes connected to that 

chest, but need not be greater than that required for 

the main bilge line. 

 

2.8 Bilge pumps and ejectors 

 

2.8.1 In ships with main propulsion engines up to 220 

[kW] (300 shp), at least one power bilge is to be 

provided which may be driven by the main engines. 

In addition hand pump suctions are to be fitted. In 

ships where the main propulsion engines power 

exceeds 220 [kW] (300 shp), at least two power bilge 

pumps are to be provided and at least one of which is 

to be independently driven. See Annex 4 Chapter 3 

for requirements regarding passenger ships. 

 

2.8.2 The capacity of the bilge pump may be found 

by the following formula: 

 

Q = 5.75 x 10
-3

 x d
2
  [m

3
/hour] 

 

where, 

 

Q = capacity of pump [m
3
/hour] 

 

d = rule diameter of bilge main [mm]. 

 

2.8.3 In ships, other than passenger ships, where one 

bilge pump is of slightly less than rule capacity, the 

deficiency may be made good by an excess capacity 

of the other pump. In general this deficiency is to be 

limited to 30 percent. 

 

2.8.4 An ejector in conjunction with a sea water 

pump may be accepted as a substitute for 

independent power bilge pump. This however, is not 

acceptable on passenger ships. 

 

2.9 Pump types 

 

2.9.1 The bilge pumps required by the rules are to be 

of self-priming type, unless an approved priming 

system is provided for these ships. 

 

2.9.2 General service pumps and ballast pumps may 

be accepted as independent power bilge pumps 

provided: 

 

(a) Their capacity is adequate and in accordance 

with 2.8.2; 

 

(b) These pumps, together with the pipelines to 

which they are connected, are fitted with 

necessary devices to ensure that there is no risk 

of entry of water or oil fuel in the holds or 

machinery spaces. 

 

2.10 Bilge piping arrangements and fittings 

 

2.10.1 Bilge pipes are not, as far as possible, to pass 

through double bottom tanks. If un-avoidable, such 

bilge pipes are to be of heavy gauge, with welded 

joints or heavy flanged joints and are to be tested 

after fitting to the same pressure as the tanks through 

which they pass. 

 

2.10.2 The parts of bilge pipes passing through deep 

tanks, intended to carry water ballast, fresh water, 

liquid cargo or fuel oil are normally to be contained 

in a pipe tunnel, but where this is not done, the  pipes  

are  to  be  of heavy gauge with welded or heavy 

flange joints. The open ends of such pipes are to be 

fitted with non-return valves. The pipes are to be 

tested, after fitting, to a pressure of not less than the 

maximum head to which the tanks may be subjected. 

 

2.10.3 Expansion bends, not glands, are to be fitted to 

pipes passing through double bottom tanks or deep 

tanks. 

 

2.10.4 The intactness of the machinery spaces, 

bulkheads and of tunnel plating is not to be impaired 

by fitting of scuppers discharging into machinery 

spaces or tunnel from adjacent compartments which 

are situated below the bulkhead deck. These scuppers 

may, however, be led into a strongly built scupper 

drain tank situated in the machinery space or tunnel 

but closed to these spaces and drained by means of a 

suction of appropriate size led from the main bilge 

line through a screw-down non-return valve. 

 

(a) The scupper tank air pipe is to be led above 

the bulkhead deck and provision is to be made 

for ascertaining the level of the water in the tank; 

 

(b) Where one tank is used for the drainage of 

several watertight compartments, the scupper 

pipes are to be provided with screw-down non-

return valves. 

 

2.10.5 No drain valve or cock is to be fitted to the 

collision bulkhead. Drain valves or cocks are not to 

be fitted to other watertight bulkheads if alternative 

means of drainage are practicable. These 

arrangements are not permissible in passenger ships. 

 

2.10.6 Where drain valves or cocks are fitted to 

bulkheads other, than collision bulkhead, as 

permitted by 2.10.5, the drain valves or cocks are to 

be at all times readily accessible and are to be 

capable of being shut off from positions above the 

bulkhead deck. Indicators are to be provided to show 

whether the drains are open or shut. 
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2.10.7 Bilge pipes which are required for draining 

cargo or machinery spaces are to be entirely distinct 

from sea inlet pipes or from pipes which may be used 

for filling or emptying spaces where water or oil is 

carried. This does not, however, exclude a bilge 

ejection connection, a connecting pipe from a pump 

to its suction valve chest, or a deep tank suction pipe 

suitably connected through a change-over device to 

bilge, ballast or oil line. 

 

2.10.8 The arrangement of pumps, valves and piping 

is to be such that any pump could be opened up for 

overhaul and repairs without affecting the operation 

of the other pumps. 

2.10.9 The arrangement of valves, pumps, cocks and 

their pipe connections is to be such as to prevent the 

possibility of placing one watertight compartment in 

communication with another, or of cargo spaces, 

machinery spaces or other dry spaces coming in 

communication with the sea or the tanks. For this 

purpose the bilge suction, pipe of any pump also 

having sea suction is to be fitted with a non-return 

valve which cannot permit communication between 

the bilges and the sea or the compartments in use as 

tanks. 

 

2.10.10 Screw-down non-return valves are to be 

provided in the following fittings: 

 

(a) Bilge distribution chest valves; 

 

(b) Direct bilge suction and bilge pump 

connection to main line; 

 

(c) Bilge suction hose connections on the pumps 

or on the main line; 

 

(d) Emergency bilge suctions. 

 

2.10.11 Bilge suction pipes from machinery spaces 

and shaft tunnel, except emergency bilge suction, are 

to be led from easily accessible mud boxes fitted with 

straight tail pipes to the bilges. The open ends of the 

tail pipes are not to be fitted with strum boxes. The 

mud boxes are to be provided with covers which can 

be easily opened and closed for cleaning purposes. 

 

2.10.12 Strum boxes are to be fitted to the open ends 

of bilge suction pipes from the cargo holds. The 

diameter of holes from these strum boxes is not to be 

more than 10 [mm] and the total area of the holes is 

not to be less than twice the area of the pipes. 

 

2.10.13 Where access manholes to bilge wells are 

necessary, they are to be fitted as near to the suction 

strums as practicable. 

 

2.10.14 Adequate distance is to be provided between 

the open ends of suction pipes and bilge well bottom 

to permit adequate and easy flow of water and to 

facilitate cleaning. 

 

2.10.15 All the valves, cocks and mud boxes are to 

be located in easily accessible positions above or at 

the same level as the floor plates. Where this is 

unavoidable, they may be fitted immediately below 

the floor plates provided the floor plates are capable 

of being opened and closed easily and suitable name 

plates are fitted indicating the fittings below. 

 

2.10.16 Where relief valves are fitted to pumps 

having sea connections, these valves are to be fitted 

in readily visible positions above the platform. The 

arrangement is to be such that any discharge from the 

relief valves will also be readily visible. 

 

2.10.17 Where non-return valves are fitted to the 

open ends of bilge suction pipes in cargo holds in 

order to decrease the risk of flooding, they are to be 

of an approved type which does not offer undue 

obstruction to the flow of water. 

 

2.11 Ballast system 

 

2.11.1 Provision is to be made for ballasting and 

deballasting all the ballast tanks by pipe lines which 

are entirely separate and distinct from pipe lines used 

for bilging. 

 

2.11.2 Where the length of the ballast tanks exceeds 

30 [m], an additional suction is to be provided at the 

forward end of the tanks. Where the width of the tank 

is unusually large, suction near the centreline in 

addition to wing suctions may be required. 

 

 

Section 3 

 

Air and Sounding Piping Systems 

 

3.1 General 

 

3.1.1 Reference to oil in this Section is to be taken to 

mean oil which has a flash point of 60C or above 

(closed cup test). 

 

3.1.2 The portions of vent, overflow and sounding 

pipes fitted above the weather deck are to be of steel. 

 

3.1.3  Name plates are to be affixed to the upper ends 

of all vent and sounding pipes. 

 

3.2 Air pipes 

 

3.2.1 Vent pipes are to be fitted to all tanks, 

cofferdams, tunnels and other compartments which 

are not fitted with alternative ventilation 

arrangements. 
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3.2.2 The vent pipes are to be fitted at the opposite 

end of the tank to which the filling pipes are placed 

and/or at the highest part of the tank and are to be of 

the self draining type. Where the tank top is of 

unusual or irregular profile, special consideration will 

be given to the number and positions of the vent 

pipes. 

 

3.2.3 Tanks provided with anodes for cathodic 

protection are to be provided with vent pipes at 

forward and aft ends. 

 

3.2.4 Vent pipes to double bottom tanks, deep tanks 

extending to the shell plating or tanks which can be 

run up from the sea and sea chests are to be run up 

from the sea and sea chests are to be led above the 

bulkhead deck. 

 

3.2.5 Vent pipes to oil fuel and cargo oil tanks, 

cofferdams, all tanks which can be pumped up, shaft 

tunnels and pipe tunnels are to be led above the 

bulkhead deck and to open air. 

 

3.2.6 Vent pipes from lubricating oil storage tanks 

may terminate in the machinery spaces, provided that 

the open ends are so situated that issuing oil cannot 

come into contact with electrical equipment or heated 

surfaces. 

 

3.2.7 The open ends of vent pipes to oil fuel and 

cargo oil tanks are to be situated where no danger 

will be incurred from issuing oil or vapour when the 

tank is being filled. 

 

3.2.8 The open ends of vent pipes to oil fuel, cargo 

oil and ballast tanks fitted with anodes for cathodic 

protection, are to be fitted with a wire gauze 

diaphragm of incorrodible material which can be 

readily removed for cleaning. The clear area through 

the wire gauze is to be at least equal to the area of the 

vent pipe. 

 

3.2.9 In the case of all tanks which can be pumped up 

either by ship's pumps or by shore pumps through a 

filling main, the total cross-sectional area of the vent 

pipes to each tank, or of the overflow pipes where an 

overflow system is provided, is to be not less than 25 

per cent greater than the effective area of the 

respective filling pipes. 

 

3.3 Sounding arrangements 

 

3.3.1 All tanks, cofferdams and pipe tunnels are to be 

provided with sounding pipes or other approved 

means for ascertaining the level of liquid in the tanks. 

Bilges of compartments which are not at all times 

readily accessible are to be provided with sounding 

pipes. The soundings are to be taken as near the 

suction pipes as practicable. 

 

3.3.2 Where gauge glasses are used for indicating the 

level of liquid in tanks containing lubricating oil, oil 

fuel or other flammable liquid, the glasses are to be 

of heat resisting quality, adequately supported, 

protected from mechanical damage and fitted with 

self-closing valves at the lower ends and at the top 

ends if these are connected to the tanks below the 

maximum liquid level. 

 

3.3.3 Except as permitted by 3.3.4 sounding pipes are 

to be led to positions above the bulkhead deck which 

are at all times accessible and in the case of oil fuel 

tanks, cargo oil tanks and lubricating oil tanks, the 

sounding pipes are to be led to safe positions on the 

open deck. 

 

3.3.4 Short sounding pipes may be fitted to double 

bottom tanks and cofferdams in shaft tunnels and 

machinery spaces provided the pipes are readily 

accessible. Short sounding pipes to oil fuel tanks, 

cargo oil tanks and lubricating oil tanks are not to be 

placed in the vicinity of boilers, preheaters, heated 

surfaces, electric generators or motors with 

commutator or collector rings or electric appliances 

which are not totally enclosed. The short sounding 

pipes are to be arranged in such a way that overflow 

or oil spray will not reach any of machinery 

components mentioned above. The short sounding 

pipes are to be fitted with self-closing cocks having 

cylindrical plugs with weight loaded levers 

permanently attached and with pedals for opening or 

other approved arrangements. Short sounding pipes 

to tanks not intended for oil are to be fitted with 

screw caps attached by chain to the pipe or with shut 

off cocks. 

 

3.3.5 In passenger ships, short sounding pipes are 

permissible only for sounding cofferdams and double 

bottom tanks situated in the machinery space and are 

in all cases to be fitted with self closing cocks as 

described in 3.3.4. 

 

3.3.6 Striking plates of adequate thickness and size 

are to be fitted under open ended sounding pipes. 

Where slotted pipes having closed ends are 

employed, the closing plugs are to be of substantial 

construction. 

 

3.3.7 The upper ends of all sounding pipes are to be 

provided with efficient closing devices. The sounding 

pipes are to be arranged to be as straight as 

practicable, and if curved, the curvature is to be large 

enough to permit easy passage of sounding rod/chain. 
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Section 4 

 

Fuel Oil Systems 

 

4.1 General 

 

4.1.1 Oil fuel for machinery and boilers is normally 

to have a flash point not lower than 60C (closed cup 

test). For emergency generator engines, the oil fuel is 

to have a flash point not lower than 43C (closed cup 

test). 

 

4.1.2 Fuels with flash point lower than 60C may be 

used in ships intended for service restricted to 

geographical limits where it can be ensured that the 

temperature of the machinery and boiler spaces will 

always be 10C below the flash point of the fuel. In 

such cases safety precautions and the arrangements 

for storage and pumping will be specially considered. 

However, the flash point of the fuel is not to be less 

than 43C unless specially approved. 

 

4.2 Oil fuel tanks 

 

4.2.1 Oil fuel tanks are to be separated from fresh 

water and lubricating oil tanks by means of 

cofferdams. 

 

4.2.2 Oil fuel tanks are not to be located directly 

above the highly heated surfaces. 

 

4.3 Oil fuel piping 

 

4.3.1 Oil fuel pressure pipes are to be led, where 

practicable, remote from heated surfaces and 

electrical appliances, but where this is impracticable 

the pipes are to have a minimum number of joints 

and are to be led in well lighted and readily visible 

positions. 

 

4.3.2 Transfer, suction and other low pressure oil 

pipes and all pipes passing through oil storage tanks 

are to be made of cast iron or steel, having flanged 

joints suitable for a working pressure of not less than 

0.69 [N/mm
2
]. The flanges are to be machined and 

the jointing material is to be impervious to oil. Where 

the pipes are 25 [mm] bore or less, they may be 

seamless copper or copper alloy, except those which 

pass through storage tanks. 

 

4.3.3 Pipes in connection with compartments storing 

fresh water are to be separate and distinct from any 

pipes which may be used for oil or oily water and are 

not to be led through tanks which contain oil, nor are 

oil pipes to be led through fresh water tanks. 

 

4.3.4 Pipes conveying vegetable oils or similar cargo 

oils are not to be led through oil fuel tanks, nor are 

oil fuel pipes to be led through tanks containing such 

cargoes. 

 

4.3.5 In passenger ships, provision is to be made for 

the transfer of oil fuel from any oil fuel storage or 

settling tank to any other oil fuel storage tank. 

 

4.4 Arrangement of valves, cocks, pumps and 

fittings 

 

4.4.1 The oil fuel and pumping piping arrangements 

are to be distinct from other pumping systems as far 

as practicable and the means provided for preventing 

dangerous interconnection in service are to be 

thoroughly effective. 

 

4.4.2 All valves and cocks forming part of the oil fuel 

installation are to be capable of being controlled from 

readily accessible positions which, in the machinery 

spaces are to be above the working platform. 

 

4.4.3 Every oil fuel suction pipe from a double 

bottom tank is to be fitted with a valve or a cock. 

 

4.4.4 For oil fuel tanks which are situated above the 

double bottom tanks, the inlet and outlet, pipes which 

are connected to the tank at a point lower than the 

outlet of the overflow pipe or below the top of the 

tanks without an overflow pipe, are to be fitted with 

shut off valves located on the tank itself. 

 

4.4.5 In the machinery spaces valves, mentioned in 

4.4.4, are to be capable of being closed locally and 

from positions outside these spaces which will 

always be accessible in the event of fire occurring in 

these spaces. Instructions for closing the valves are to 

be indicated at the valves and at the remote control 

positions. 

 

4.4.6 Settling tanks are to be provided with means for 

draining water from the bottom of the tanks. If the 

settling tanks are not provided, the oil fuel bunkers or 

daily service tanks are to be fitted with water drains. 
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Open drains for removing water from oil tanks are to 

be fitted with valves or cocks of self-closing type and 

suitable provision is to be made for collecting the 

oily discharge. 

4.4.7 Where a power driven pump is necessary for 

transferring oil fuel, a stand by pump is to be 

provided and connected ready for use, or, 

alternatively, emergency connections may be made to 

another suitable power driven pump. 

4.4.8 All pumps which are capable of developing a 

pressure exceeding the design pressure of the system 

are to be provided with relief valves. Each relief 

valve is to be in close circuit, i.e. arranged to 

discharge back to the suction side of the pump and to 

effectively limit the pump discharge pressure to the 

design pressure of the system. 

4.4.9 Valves or cocks are to be interposed between 

the pumps on the suction and discharge pipes in order 

that any pump may be shut off for opening up and 

overhaul. 

4.4.10 Drip trays are to be fitted under all oil fuel 

appliances which are required to be opened up 

frequently for cleaning or adjustment. 

4.5 Filling arrangements 

4.5.1 The bunkering of the ship is to be carried out 

through a permanently fitted pipeline, provided with 

the required fittings and ensuring fuel delivery to all 

storage tanks. The open end of the fitting pipe is to 

be led to the tank bottom. 

In passenger ships fuel bunkering stations are to be 

isolated from other spaces and are to be efficiently 

drained and ventilated. 

4.5.2 Provision is to be made against over-pressure in 

the filling pipes, and any relief valve fitted for this 

purpose is to be discharge in to an overflow tank or 

other safe position. 

4.6 Oil fuel burning arrangements 

4.6.1 Filters are to be fitted in the supply lines to the 

main and auxiliary machinery. For non-redundant 

units for essential services, it must be possible to 

clean the filters without stopping the unit or reducing 

the supply of filtered oil to the unit. 

For auxiliary engines one single oil fuel filter for 

each engine may be accepted. 

4.6.2 Where an oil fuel booster pump is fitted, which 

is essential to the operation of the main engine(s), a 

standby pump is to be provided. The standby pump is 

to be connected ready for immediate use but where 

two or more main engines are fitted, each with its 

own pump, a complete spare pump may be accepted 

provided that it readily accessible and can be easily 

installed. 

4.6.3 Where pumps are provided for fuel valve 

cooling, the arrangements are to be as in 4.6.2. 

4.7 Remote stop of oil fuel pumps and fans 

4.7.1 Emergency stop of power supply to the 

following pumps and fans is to be arranged from a 

central place outside the engine and boiler room: 

 

 oil fuel transfer pump; 

 oil fuel booster pump; 

 nozzle cooling pumps when oil fuel is used 

as coolant; 

 oil fuel purifiers; 

 pumps for oil-burning installations; 

 fans for ventilation of engine rooms. 

 

 

Section 5 

 

Engine Cooling Water Systems 

 

5.1 General 

 

5.1.1 Centrifugal cooling water pumps are to be 

installed as low as possible in the ship. 

 

5.2 Cooling water main supply 

 

5.2.1 Provision is to be made for an adequate supply 

of cooling water to the main propelling machinery 

and essential auxiliary engines, also to lubricating oil 

and fresh water coolers, where these coolers are 

fitted. The cooling water pump(s) may be worked 

from the engines or be driven independently. 

5.3 Cooling water standby supply 

 

5.3.1 Provision is also to be made for a separate 

supply of cooling water from a suitable independent 

pump of adequate capacity. 

 

5.3.2The following arrangements are acceptable, 

depending on the purpose for which the cooling 

water is intended: 

 

(a) Where only one main engine, with power 

exceeding 370 [kW] (500 shp), is fitted, the 

standby pump is to be connected ready for 

immediate use; 
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(b) Where more than one main engine is fitted, 

each with its own pump, a complete spare pump 

of each type may be accepted; 

 

 (c) Where fresh water cooling is employed for 

main/auxiliary engines, a standby means of 

cooling need not be fitted if there are suitable 

emergency connections from a salt water system; 

 

(d) Where each auxiliary is fitted with a cooling 

water pump, standby means of cooling need not 

be provided for auxiliaries. Where, however a 

group of auxiliaries is supplied with cooling 

water from a common system, a standby cooling 

water pump is to be provided for this system. 

This pump is to be connected ready for 

immediate use and maybe a suitable general 

service pump. 

 

5.3.3 When selecting a pump for standby purposes, 

consideration is to be given to the maximum pressure 

which it can develop if the overboard discharge valve 

is partly or fully closed and, when necessary, 

condenser doors, water boxes, etc. are to be protected 

by an approved device against inadvertent over 

pressure. 

 

5.4 Relief valves on cooling water pumps 

 

5.4.1 Where cooling water pumps can develop a 

pressure head greater than the design pressure of the 

system, they are to be provided with relief valves on 

the pump discharge to effectively limit the pump 

discharge pressure to the design pressure of the 

system. 

 

5.5 Sea inlets for cooling water pumps 

 

5.5.1 Sea-water cooling systems for main and 

auxiliary machinery are to be connected to at least 

two cooling water inlets, preferably on opposite sides 

of the ship. 

 

5.5.2 Where sea water is used for the direct cooling 

of main engines and auxiliaries, the sea water suction 

pipes are to be provided with strainers which can be 

cleaned without interrupting the cooling water 

supply. 

 

Section 6 

 

Lubricating Oil Piping Systems 

 

6.1 General 

6.1.1 Lubricating oil systems are to be entirely 

separated from other systems. This requirement, 

however, does not apply to hydraulic governing and 

maneuvering systems for main and auxiliary engines. 

6.1.2 Lubricating oil tanks are to be separated from 

other tanks containing water, fuel oil or cargo oil by 

means of cofferdams. 

6.2 Pumps 

6.2.1 Where lubricating oil for the main engine(s) is 

circulated under pressure, a standby lubricating oil 

pump is to be provided where one main engine is 

fitted and the output of the engine exceeds 370 [kW] 

(500 shp). 

6.2.2 Satisfactory lubrication of the engines is to be 

ensured while starting and maneuvering. 

6.2.3 Similar provisions to those of 6.2.1 and 6.2.2 

are to be made where separate lubricating oil systems 

are employed for piston cooling, reduction gearing, 

oil operated couplings and controllable pitch 

propellers, unless approved alternative arrangements 

are provided. Where the oil glands for stern tubes are 

provided with oil circulating pump, and the 

continuous running of this pump is necessary during 

normal operation, then a standby pump for this 

purpose is to be provided. 

6.2.4 Independently driven rotary type pumps are to 

be fitted with non-return valves on the discharge side 

of the pumps. 

6.2.4 A relief valve in close circuit is to be fitted on 

the pump discharge if the pump is capable of 

developing a pressure exceeding the design pressure 

of the system, the relief valve is to effectively limit 

the pump discharge pressure to the design pressure of 

the system. 

 

6.3 Control of pumps and alarms 

6.3.1 The power supply, to all independently driven 

lubricating oil pumps is to be capable of being 

stopped from a position outside the space which will 

always be accessible in the event of fire occurring in 

the compartment in which they are situated, as well 

as from the compartment itself. 

6.3.2 All main and auxiliary engines intended for 

essential services are to be provided with means of 

indicating the lubricating oil pressure supply to them. 

Where such engines and turbines are of more than 75 

[kW] (100 shp), audible and visual alarms are to be 

fitted to given warning of an appreciable reduction in 

pressure of the lubricating oil supply. Further, these 

alarms are to be actuated from the outlet side of any 

restrictions, such as filters, coolers, etc. 
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6.4 Filters 

6.4.1 In systems, where lubricating oil is circulated 

under pressure, provision is to be made for efficient 

filtration of the oil. For non-redundant units, for 

essential services, it must be possible to clean the 

filters without stopping the unit or reducing the 

supply of filtered oil to the units. 

6.5 Valves and cocks on lubricating oil tanks 

6.5.1 Outlet valves and cocks on lubricating oil 

service tanks, other than double bottom tanks, 

situated in machinery spaces are to be capable of 

being closed locally and from positions outside the 

space which will always be accessible in the event of 

fire occurring in these spaces. Remote controls need 

only be fitted to outlet valves and cocks which are 

open in normal service and are not required for other 

outlets such as those on storage tanks. 

 

 

Section 7 

Engine Exhaust Gas Piping Systems 

 

7.1 General 

7.1.1 Where the surface temperature of the exhaust 

pipes and silencer may exceed 220C, they are to be 

water cooled or efficiently lagged. 

7.1.2 Where lagging covering the exhaust piping 

including flanges, is oil-absorbing or may permit 

penetration of oil, the lagging is to be encased in 

sheet metal or equivalent. In locations where the 

surveyor is satisfied that oil impingement could not 

occur, the lagging need not be encased. 

7.1.3 Exhaust pipes which are led overboard near the 

waterline are to be protected against the possibility of 

water finding its way inboard. Where the exhaust is 

cooled by water spray, the exhaust pipes are to be 

self-draining overboard. 

7.1.4 Exhaust pipes of two or more engines are not to 

be connected together, but are to be led separately to 

the atmosphere unless arranged to prevent the return 

of gases to an idle engine. 

7.1.5 In two-stroke engines fitted with exhaust gas 

turbo-chargers which operate on the impulse systems, 

provision is to be made to prevent broken piston 

rings entering the turbine casing and causing damage 

to blades and nozzle rings. 

 

 

Section 8 

Pumping and Piping Systems for Vessels not Fitted with 

Propelling Machinery 

 

8.1 Scope 

8.1.1 Following requirements are applicable to 

vessels not fitted with propelling machinery. 

8.2 Vessels without auxiliary power 

8.2.1 Hand pumps are to be fitted in number and 

position, as may be required for the efficient drainage 

of the vessel. 

8.2.2 In general, one hand pump is to be provided for 

each compartment. Alternatively, two pumps 

connected to a bilge main, having at least one branch 

to each compartment are to be provided through non-

return  

valves. 

8.2.3 The hand pumps are to be capable of being 

worked from the upper deck or from positions above 

the load waterline which are at all times readily 

accessible. The suction lift is not to exceed 7.3 [m] 

and is to be well within the capacity of the pump. 

8.2.4 The pump capacity is to be based upon the 

diameter of the suction pipe required for the 

compartment and as determined in Section 2. 

8.3 Vessels with auxiliary power 

8.3.1 In vessels in which auxiliary power is available 

on board, power pump suctions are to be provided for 

dealing with the drainage of tanks and of the bilges 

of the principal compartments. 

 

8.3.2 The pumping arrangements are to be as 

required for self propelled vessels, so far as these 

requirements are applicable. 
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Chapter 4 

 

Prime Movers and Propulsion Shafting Systems 

 

Contents 

Section  

1 General 

2 Main Propulsion Shafting 

3 Propellers 

4 Vibrations and Alignment 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 General 

 

1.1.1 The requirements of this Chapter are applicable 

to all ships but may be modified for ships intended 

for special services. 

 

1.1.2 Prime movers of electric generators of less than 

50 [kW] capacity, supplying power for lighting loads 

only, when the ship is in harbour, need not be built 

under survey. 

 

1.1.3 Attention is drawn to any relevant statutory 

requirements of the country in which the ship is to be 

registered. 

 

1.1.4 Power transmission systems not specified in 

this chapter will be specially considered. 

 

1.2 Materials 

 

1.2.1 Materials intended for the main parts of the 

prime movers and power transmission systems are to 

be manufactured and tested in accordance with the 

requirements of Annex 1. 

 

1.3 Primemovers and reduction gearing 

 

1.3.1 Prime movers and reduction gearings are to be 

designed, manufactured and tested in accordance 

with the requirements of designated authority or 

classification society. 

 

 

1.3.2 Engines below 100 [kW] including gear boxes 

used for propulsion and for essential auxiliary 

machinery may be accepted based on certificate from 

approved manufacturers. Such engines between 100 

[kW] and 300 [kW] are to be type approved. Engines 

of 300 [kW] and over including gear boxes used for 

propulsion and for essential auxiliary machinery, are 

to be type approved and undergo unit certification.  

 

1.4 Turning Gear 

 

1.4.1 Arrangements are to be provided to turn the 

primemover of main propulsion systems and 

auxiliary drives. 

 

 

Section 2 

 

Main Propulsion Shafting 

 

2.1 Scope  

 

2.1.1 The requirements of this Section relate, in 

particular, to formulae for determining the diameters 

of shafting for main propulsion installations, but 

requirements for couplings, coupling bolts, keys, 

keyways, sternbushes and associated components are 

also included. The diameter of shafting as calculated 

may require to be modified as a result of alignment  

considerations and vibration characteristics (See 

Section 8) or the inclusion of stress raisers, other than 

those contained in this section. 

 

2.2 Plans and particulars 

 

2.2.1 The following plans, in triplicate, together with 

the necessary particulars of the machinery, including 

the maximum power and revolutions per minute, are 

to be submitted for approval before the work is 

commenced: 
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 Final gear shaft; 

 

 Thrust shaft; 

 

 Intermediate shafting; 

 

 Tube shaft, where applicable; 

 

 Tail shaft; 

 

 Stern bush. 

 

2.2.2 The specified minimum tensile strength of each 

shaft is to be stated. 

 

2.2.3 A shafting arrangement plan indicating the 

relative position of the main engines, flywheel, 

flexible coupling, gearing, thrust block, line shafting 

and bearings, stern tube, 'A' brackets and propeller, 

as applicable, is to be submitted for information. 

 

2.3 Materials for shafting 

 

2.3.1 The materials are to comply with the relevant 

requirements of Annex 1 Chapter 5. The specified 

minimum tensile strength of forgings is to be selected 

within the following general limits : 

 

(a) Carbon and carbon-manganese steel - 400-

600 [N/mm
2
] 

 

(b) Alloy steels - Not exceeding 800 [N/mm
2
] 

 

2.3.2 Ultrasonic tests are required on shaft forgings 

where the diameter is 250 [mm] or greater. 

 

2.4 Intermediate and thrust shafts 

 

2.4.1 The diameter, d, of the shaft is to be not less 

than determined by the following formula : 

 

3 ]mm[
R160)(U

P410
ak103.5d


  

 

where, 

 

a = 0.95 for turbine installations, electric propulsion 

installations and oil engine installations with slip type 

couplings; 

 

= 1.0 for other oil engine installations; 

 

k = 1.0 for shafts with integral coupling flanges 

complying with 2.7 or shrink fit couplings; 

 

= 1.10 for shafts with keyways, where the fillet radii 

in the transverse section of the bottom of the keyway 

are not to be less than 0.0125 d; after a length of 0.2 

d from the end of the keyway, the shaft diameter may 

be reduced to the diameter calculated with k = 1.0; 

 

= 1.10 for shafts with transverse or radial holes, 

where the diameter of the hole is not greater than 0.3 

d; 

 

= 1.20 for shafts with longitudinal slots having a 

length of not more than 1.4 d and a width of not more 

than 0.2 d, where d is calculated with k=1.0; 

 

U = Specified minimum tensile strength of the 

material [N/mm
2
] 

 

P = maximum shaft power [kW]; 

 

R = Revolutions per minute corresponding to 

maximum shaft power giving maximum torque. 

 

2.4.2 For shafts with design features other than stated 

in 2.4.1, the value of k will be specially considered. 

 

2.5 Tailshafts and tube shafts 

 

2.5.1 The diameter, dp, of the tailshaft immediately 

forward of the forward face of the propeller boss or, 

if applicable, the forward face of the tailshaft flange, 

is to be not less than determined by the following 

formula : 

 

3 ]mm[
R160)(U

P410
ak103.5d p


  

 

where,  

 

k = 1.22 for a shaft carrying a keyless propeller, or 

where the propeller is attached to an integral flange, 

and where the shaft is fitted with continuous liner or 

is oil lubricated and provided with an approved type 

of oil sealing gland; 

 

= 1.26 for a shaft carrying a keyed propeller, and 

where the shaft is fitted with a continuous liner or is 

oil lubricated and provided with an approved type of 

oil sealing gland; 

 

= 1.25 for a shaft carrying a keyless propeller, or 

where the propeller is attached to an integral flange 

and is fitted with water lubricated bearings with non- 

continuous shaft liners; 

 

= 1.29 for a shaft carrying a keyed propeller and is 

fitted with water lubricated bearings with non-

continuous shaft liners; 

 

U = Specified minimum tensile strength of the shaft 

[N/mm
2
], but is not to be taken greater than 600 

[N/mm
2
]; 

 

P, a and R are defined in 2.4.1. 
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2.5.2 The diameter, dp of the tailshaft determined in 

accordance with the formula in 2.5.1 is to extend 

over a length not less than that to the forward edge of 

the bearing immediately forward of the propeller or 

2.5 dp whichever is the greater. 

 

2.5.3 The diameter of the portion of the tailshaft and 

tubeshaft forward of the length required by 2.5.2 to 

the forward end of the forward sterntube seal is to be 

determined in accordance with the formula in 2.5.1 

except that: 

 

k = 1.15, when k = 1.22 or 1.26 as required by 2.5.1 

 

k = 1.18, when k = 1.25 or 1.29 as required by 2.5.1 

 

The change of diameter from that required by 2.5.1 to 

that required by this clause should be gradual.  

 

2.5.4 The taper of the shaft cone is normally not to be 

steeper than 1:12 on diameter in case of keyed shafts 

and 1:15 on diameter in case of keyless shafts. 

 

2.5.5 Tailshafts which run in sterntubes and tube 

shafts may have the diameter forward of the forward 

stern tube seal gradually reduced to the diameter of 

the intermediate shaft. Abrupt changes in shaft 

section at the tailshaft/ tubeshaft to intermediate shaft 

couplings is to be avoided. 

 

2.6 Hollow shafts 

 

2.6.1 For hollow shafts where the bore exceeds 40 

per cent of the outside diameter the minimum shaft 

diameter is not to be less than that given by the 

following equation : 

 

3
]mm[

d

d
 -1

1
dd

4

o

i

o











  

 

where, 

 

do = outside diameter [mm], 

 

d = Rule size diameter of shaft [mm], calculated in 

accordance with 2.4 or 2.5 

 

di = diameter of central hole [mm]. 

 

2.6.2 Where the diameter of central hole does not 

exceed 0.4 times the outside diameter, no increase 

over Rule size need be provided. 

 

2.7 Integral couplings 

 

2.7.1 The thickness of coupling flanges is not to be 

less than the minimum required diameter of the 

coupling bolts calculated as in para 2.9, where UB = 

U or 0.2 times the rule diameter of the shaft under 

consideration, whichever is greater. 

 

2.7.2 The fillet radius at the base of the coupling 

flange is to be not less than 0.08 of the diameter of 

the shaft at the coupling. The fillets are to have a 

smooth finish and are not to be recessed in way of 

nuts and bolt heads. 

 

2.7.3 Where the propeller is attached by means of a 

flange, the thickness of the flange is to be not less 

than 0.25 times the actual diameter of the adjacent 

part of the tailshaft. The fillet radius at the base of the 

coupling flange is to be not less than 0.125 times the 

diameter of the shaft at the coupling. 

 

2.8 Demountable couplings 

 

2.8.1 Couplings are to be made of steel or other 

approved ductile material. The strength of 

demountable couplings and keys is to be equivalent 

to that of the shaft. Couplings are to be accurately 

fitted to the shaft. 

 

2.8.2 Hydraulic and other shrink fit couplings will be 

specially considered upon submittal of detailed pre-

loading and stress calculations and fitting 

instructions. In general, the torsional holding 

capacity is to be at least 2.8 times the transmitted 

torque and pre-load stress is not to exceed 70 per cent 

of the yield strength. 

 

2.8.3 Provision is to be made to resist astern pull. 

 

2.9 Coupling bolts 

 

2.9.1 The diameter of the coupling bolts of the fitted 

type at the joining faces of the coupling is to be not 

less than that given by the following formula: 

 

[mm]
UDN

155)(Ud0.427
d

B

3

b


  

 

where, 

 

db = diameter of the fitted coupling bolts [mm]; 

 

d = required diameter [mm] for the shaft in 

accordance with 2.4 or 2.5 as appropriate calculated 

by taking the value of k as 1.0; 

 

U = specified minimum tensile strength of the shaft 

material in [N/mm
2
]; 

 

UB = specified minimum tensile strength of the bolt 

material in [N/mm
2
]; 

 

and also U  UB  1.7U; 

 

N = Number of bolts in the coupling; 
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D = Pitch circle diameter of bolt holes [mm]. 

 

2.9.2 The diameter of the non-fitted bolts will be 

specially considered upon the submittal of detailed 

pre-loading and stress calculations and fitting 

instructions. 

 

2.10 Tailshaft liners 

 

2.10.1 The thickness, t, of bronze or gunmetal liners 

fitted on tail shafts, in way of bearings, is not to be 

less than given by following formula : 

 

][mm
28

d168
t

p
  

 

where, 

 

t = thickness of liner [mm]; 

 

dp = diameter of tail shaft under the liner [mm]. 

 

2.10.2 The thickness of the continuous liner between 

the bearings is not to be less than 0.75t.  

 

2.10.3 Continuous liners are preferably to be cast in 

one length. If made of several lengths, the joining of 

the separate pieces is to be made by welding through 

the whole thickness of liner before shrinking. In 

general, the lead content of the gunmetal of each 

length forming a butt welded liner is not to exceed 

0.5 per cent. The composition of the electrode or 

filler rods is to be substantially lead free. 

 

2.10.4 The liners are to withstand a hydraulic 

pressure of 0.2 [N/mm
2
] after rough machining. 

 

2.10.5 The liners are to be carefully shrunk or forced 

upon the shaft by hydraulic pressure, and they are not 

to be secured by pins. 

 

2.10.6 Effective means are to be provided for 

preventing water from reaching the shaft at the part 

between the after end of the liner and the propeller 

boss. 

 

2.10.7 If the liner does not fit the shaft tightly 

between the bearing portions in the stern tube, the 

space between the shaft and the liner is to be filled 

with a plastic insoluble non- corrosive compound. 

 

2.11 Keys and keyways 

 

2.11.1 Round ended or sled-runner ended keys are to 

be used, and the key ways in the propeller boss and 

cone of the tail shaft are to be provided with a 

smooth fillet at the bottom of the keyways. The 

radius of the fillet is to be at least 0.0125 of the 

diameter of the tail shaft at the top of the cone. The 

sharp edges at the top of the keyways are to be 

removed. 

 

2.11.2 Two screwed pins are to be provided for 

securing the key in the keyway, and the forward pin 

is to be placed at least one-third of the length of the 

key from the end. The depth of the tapped holes for 

the screwed pins is not to exceed the pin diameter 

and the edges of the holes are to be slightly beveled. 

 

2.11.3 The distance between the top of the cone and 

the forward end of the keyway is to be not less than 

0.2 of the diameter of the tailshaft at the top of the 

cone. 

 

2.11.4 The effective sectional area of the key in 

shear, is to be not less than 

1

3

d2.6

d
  [mm

2
] 

 

where, 

 

d = diameter [mm], required for the intermediate 

shaft determined in accordance with 2.4, based on 

material having a specified minimum tensile strength 

of 400 [N/mm
2
]; 

 

d1 = diameter of shaft at mid-length of the key [mm]. 

 

2.12 Stern tube and bearings 

 

2.12.1 The length of the bearing in the sternbush next 

to and supporting the propeller is to be as follows : 

 

(a) For water lubricated bearings which are lined 

with lignum vitae, rubber composition or staves 

of approved plastic material; the length is to be 

not less than 4 times the rule diameter required 

for the tailshaft under the liner; 

 

(b) For bearings which are white-metal lined, oil 

lubricated and provided with an approved type 

of oil sealing gland; the length of the bearing is 

to be approximately twice the rule diameter 

required for the tailshaft and is to be such that 

the nominal bearing pressure will not exceed 0.8 

[N/mm
2
]. The length of the bearing is to be not 

less than 1.5 times its rule diameter; 

 

(c) For bearings of cast iron, bronze which are 

oil lubricated and fitted with an approved oil 

sealing gland; the length of the bearing is, in 

general, to be not less than 4 times the rule 

diameter required for tailshaft; 

 

(d) For bearings which are grease lubricated; the 

length of bearing is to be not less than 4 times 

the rule diameter required for the tailshaft; 

 

(e) For water lubricated bearings lined with two 

or more circumferentially spaced sectors of an 
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approved plastics material, in which it can be 

shown that the sectors operate on hydrodynamic 

principles, the length of the bearing is to be such 

that the nominal bearing pressure will not exceed 

0.55 [N/mm
2
]. The length of the bearing is not to 

be less than twice actual diameter of shaft. 

 

2.12.2 Forced water lubrication is to be provided for 

all bearings lined with rubber or plastics and for 

those bearings lined with lignum vitae where the 

shaft diameter is 380 [mm] or over. The supply water 

may come from a circulating pump or other pressure 

source. The water grooves in the bearings are to be of 

ample section and of a shape which will be little 

affected by weardown, particularly for bearings of 

the plastic type. 

 

2.12.3 The shut off valve or cock controlling the 

supply of water is to be fitted direct to the after peak 

bulkhead, or to the sterntube where the water supply 

enters the sterntube forward of the bulkhead. 

 

2.12.4 Where a tank supplying lubricating oil to the 

sterntube is fitted, it is to be located above the load 

water line and is to be provided with a low level 

alarm device in the engine room. 

 

2.12.5 Where sternbush bearings are oil lubricated, 

provision is to be made for cooling the oil by 

maintaining water in the after peak tank above the 

level of the sterntube or by other approved means. 

Means of ascertaining the temperature of the oil in 

the sternbush are also to be provided. 

 

2.12.6 The oil sealing glands used for sterntube 

bearings, which are oil lubricated, are to be of 

approved type. 

 

 

Section 3 

 

Propellers 

 

3.1 Scope 

 

3.1.1 The requirements of this Section cover the 

construction, materials and inspection of propellers. 

 

3.2 Plans and particulars 

 

3.2.1 A plan, in triplicate, of the propeller is to be 

submitted for approval, together with the following 

particulars: 

 

(a) Maximum shaft power, P, in [kW]; 

 

(b) Revolutions per minute of the propeller at 

maximum power, R; 

 

(c) Propeller diameter, D [m]; 

 

(d) Pitch at 25 per cent radius (for solid 

propellers only), P0.25 [m]; 

 

(e) Pitch at 35 per cent radius (for controllable 

pitch propellers only), P0.35  [m]; 

 

(f) Pitch at 70 per cent radius, P0.7, [m]; 

 

(g) Length of blade section of the expanded 

cylindrical section at 25 per cent radius (for solid 

propeller only), L0.25, [mm]; 

 

(h) Length of blade section of expanded 

cylindrical section art 35 per cent radius (for 

controllable pitch propellers only) L0.35, in [mm]; 

 

(i) Rake at blade tip measured at shaft axis 

(backward rake positive, forward rake negative), 

K, in [mm]; 

 

(j) Number of blades, N; 

 

(k) Developed area ratio, a. 

 

3.3 Materials 

 

3.3.1 Castings for propellers and propeller blades are 

to comply with the requirement of Annex 1 Chapter 

8. The specified minimum tensile strength is to be 

not less than stated in Table 3.4.1. 

 

3.3.2 When it is proposed to use materials which are 

not included in Table 3.4.1, details of the chemical 

composition, mechanical properties and density are 

to be submitted for approval.  

 

3.4 Design 

 

3.4.1 Minimum blade thickness 

 

3.4.1.1 Where the propeller blades are of 

conventional design, the thickness, t, of the propeller 

blades at 25 per cent radius for solid propellers, at 35 

per cent for controllable pitch propellers, neglecting 

any increase due to fillets, is to be not less than : 

 

(a) For fixed propellers 

 

[mm]
CC

CKB0.024

NRCC

AP
1003t

n

s

n

0.25 

 

b) For controllable pitch propellers 
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[mm]
CC

CKB0.015

NRCC

AP
805t

n

s

n

0.25 

 

where, 

 

t0.25 = minimum blade thickness required at 25 per 

cent radius; 

 

t0.35 = minimum blade thickness required at 35 per 

cent radius; 

 

Cn = Section modulus coefficient at 25 per cent 

radius or 35 per cent radius as applicable; 

 

 

2

f

o

TLU

l
  and is not to be taken 

                    greater than 0.10; 

 

Io = Moment of inertia of the expanded cylindrical 

section at 25 per cent radius or 35 per cent radius, as 

applicable, about a straight line passing through the 

center of gravity parallel to the pitch line or to the 

nose-tail line, in [mm
4
]; 

 

Uf = maximum normal distance from the moment of 

inertia axis to points on the face boundary (tension 

side) of the Section at 25 per cent radius or 35 per 

cent radius, as applicable [mm]; 

 

L = Length of the blade Section of the expanded 

cylindrical Section at 25 per cent radius or 35 per 

cent radius, as applicable, [mm]; 

 

T = Maximum thickness of the expanded cylindrical 

Section as approved at 25 per cent or 35 per cent 

radius, as applicable [mm]; 

 

Cs = Section area coefficient at 25 per cent radius or 

35 per cent radius as applicable; 

 

TL

a s  

 

as = area of the expanded cylindrical Section at 25 

per cent radius or 35 per cent radius, as applicable 

[mm
2
]; 

 

f = material constant as per Table 3.4.1; 

 

w = material constant as per Table 3.4.1; 

 

(c) For fixed-pitch propellers 

 

D

P4.3

p

D6.0
1.0A 0.25

0.7

  

 

32

20100N

aw4300
B 


























DR
 

 

 BfL
D

P1.5
1C 0.25

0.25 







  

 

(d) For controllable pitch propellers  

 

D

P3.0

p

D6.0
1.0A 0.35

0.7

  

 

 
32

20100N

aw4900
B 


























DR
 

 

 BfL
D

P1.5
1C 0.35

0.35 







  

 

3.4.1.2 Propellers of unusual design or application 

will be subject to special consideration upon 

submittal of detailed stress calculations. 

 

3.4.1.3 Fillets at the root of the blades are not to be 

considered in the determination of blade thickness. 

 

 

Table 3.4.1 : Material constants 

 

Materials 

Specified 

min. UTS 

[N/mm
2
] 

f w 

Manganese bronze 

Grade Cu 1 
440 22.6 8.3 

Ni-Manganese 

bronze Grade Cu 2 
440 22.9 8.0 

Ni-Aluminium 

bronze Grade Cu 3 
590 25.7 7.5 

Mn-Aluminium 

bronze Grade Cu 4 
630 25.6 7.5 

Cast iron 250 11.77 7.2 

Carbon and low 

alloy steels 
400 14.0 7.9 

Note: The value of f may be increased by 10 

percent for twin screw and outboard propellers of 

triple screw ships 

 

3.4.2 Keyless propellers 

 

3.4.2.1 Where propellers are fitted without keys, 

detailed stress calculations and fitting instructions are 

to be submitted for approval. 
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3.4.3 Controllable pitch propellers 

 

3.4.3.1 In the case of controllable - pitch propellers, 

means are to be provided to lock the blades in ahead 

position in case of the failure of the pitch operating 

mechanism. 

 

3.4.3.2 A propeller pitch indicator is to be fitted at 

each station from which it is possible to control the 

pitch of the propeller. 

 

3.5 Fitting of propellers 

 

3.5.1 The propeller boss is to be a good fit on the 

tailshaft cone. The forward edge of the bore of the 

propeller boss is to be rounded to about 6 [mm] 

radius. 

 

3.5.2 The exposed part of the tailshaft is to be 

protected from the action of water by filling all 

spaces between propeller hub, cap and shaft with a 

suitable filling material. The propeller assembly 

is to be sealed at the forward end with a well-fitted 

soft rubber packing ring. When the rubber ring is 

fitted in an external gland, the hub counterbore is to 

be filled with suitable material, and clearances 

between shaft liner and hub counterbore are to be 

kept to a minimum. When the rubber ring is fitted 

internally, ample clearance is to be provided between 

liner and hub and the ring is to be sufficiently sized 

to squeeze in to the clearance space when the 

propeller is driven up on the shaft; and, where 

necessary, a filler piece is to be fitted in the propeller 

- hub keyway to provide a flat unbroken seating for 

the ring. The recess formed at the small end of the 

taper by the over hanging propeller hub is to be 

packed with red lead putty or rust-preventing 

compound before the propeller nut is put on. 

 

3.5.3 Effective means are to be provided to prevent 

the slackening of the propeller nut. 

 

 

 

 

Section 4 

 

Vibrations and Alignment 

 

4.1 Scope 

 

4.1.1 The requirements of this Section are applicable 

to main propulsion systems with power exceeding 

200 [kW] and auxiliary machinery systems for 

essential services with powers exceeding 200 [kW]. 

 

4.1.2 Unless otherwise advised, it is the 

responsibility of the Shipbuilder as the main 

contractor to ensure, in co-operation with the Engine 

builders, that the information required by this Section 

is prepared and submitted. 

 

4.2 Basic system requirements 

 

4.2.1 The systems are to be free from excessive 

torsional, axial and lateral vibration, and are to be 

aligned in accordance with tolerances agreed with the 

respective manufacturers. 

 

4.2.2 Where changes are subsequently made to a 

dynamic system which has been approved, revised 

calculations are to be submitted for consideration. 

 

4.3 Resilient mountings 

 

4.3.1 Where the machinery is installed on resilient 

mountings, linear vibration (steady state and 

transient) is not to exceed the limiting values agreed 

with the manufacturers of the machinery nor those of 

the resilient mountings. 

 

4.3.2 Misalignment arising from such vibration is not 

to impose excessive loading on machinery 

components within the system. 

 

 

4.4 Torsional vibration 

 

4.4.1 Torsional vibration calculations, including an 

analysis of the vibratory torques and stresses for the 

dynamic systems formed by the oil engines, turbines, 

motors, generators, flexible couplings, gearing, 

shafting and propeller, where applicable, including 

all branches, are to be submitted for approval 

together with the associated plans. 

 

4.4.2 Particulars of the division of power developed 

throughout the speed range for turbines, or from all 

intended combinations of operation in oil engine 

installations having more than one engine and/or with 

power take-off systems are to be submitted. 
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4.4.3 Any special speed requirements for prolonged 

periods in service are to be indicated, e.g., range of 

trawling revolutions per minute, range of operation 

revolutions per minute with a controllable pitch 

propeller, idling speed, etc. 

 

4.4.4 The calculations and/or measurements carried 

out on oil engine installations containing 

transmission items sensitive to vibratory torque, e.g. 

gearing, flexible couplings, or generator rotors and 

their drives, are to take into account the effects of 

engine malfunction commonly experienced in 

service, such as cylinder(s) not firing. 

 

4.4.5 Restricted speed ranges will be imposed in 

regions of speed where stresses are considered to be 

excessive for continuous running. Similar restrictions 

will be imposed, or other protective measures 

required to be taken, where vibratory torques are 

considered to be excessive for particular machinery 

items. 

 

4.4.6 Where calculations indicate the possibility of 

excessive torsional vibration within the range of 

working speeds, torsional vibration measurements, 

using the appropriate recognised techniques, may be 

required to be taken from the machinery installation 

for the purpose of determining the need for restricted 

speed ranges. 

 

4.5 Axial vibrations 

 

4.5.1 For all main propulsion shafting systems, the 

Shipbuilders are to ensure that amplitudes due to 

axial vibrations are satisfactory throughout the speed 

range, so far as practicable. Where appropriate, 

amplitudes may be reduced by the use of suitable 

vibration dampers or phasing of propeller and engine, 

etc. 

 

4.5.2 Unless previous experience of similar 

installation shows it to be unnecessary, calculations 

of the shafting system are to be carried out. These 

calculations are to include the effect of the thrust 

block seating and the surrounding hull structure 

taking part in the vibration. The result of these 

calculations or the evidence of previous experience is 

to be submitted for consideration. 

 

4.5.3 Where calculations indicate the possibility of 

excessive axial vibration amplitudes within the range 

of working speeds, measurements using an 

appropriate recognised technique may be required to 

be taken from the shafting systems for the purpose of 

determining the need for restricted speed ranges. 

 

4.6 Lateral vibrations 

 

4.6.1 For all main propulsion shafting systems, the 

Shipbuilders are to ensure that amplitudes due to 

lateral vibrations are satisfactory throughout the 

speed range. 

 

4.6.2 Unless previous experience of similar 

installations shows it to be unnecessary, calculations 

of lateral, or bending, vibration characteristics of the 

shafting system are to be carried out. These 

calculations, taking account of dynamic bearing 

stiffnesses, are to cover the frequencies giving rise to 

all critical speeds which may result in significant 

amplitudes within the speed range, and are to indicate 

relative deflections and bending moments throughout 

the shafting system. 

 

4.6.3 The results of these calculations, or the 

evidence of previous experience, is to be submitted 

for consideration. 

 

4.6.4 Where calculations indicate the possibility of 

excessive lateral vibration amplitudes within the 

range of working speeds, measurements using an 

appropriate recognised technique may be required to 

be taken from the shafting system for the purpose of 

determining the need for restricted speed ranges. 

 

4.7 Shaft alignment 

 

4.7.1 For main propulsion installations, the shafting 

is to be aligned to give acceptable bearing reactions, 

and bending moments at all conditions of ship 

loading and operation. The Shipbuilder is to position 

the bearings and construct the bearing seatings to 

minimize the effects of movements under all 

operating conditions. 

 

4.7.2 For geared installations, where two or more 

pinions are driving the final reduction wheel, 

calculations are to be submitted to verify that shaft 

alignment is such that proper bearing reactions are 

maintained under all operating conditions.  

 

4.7.3 Shaft alignment is to be verified by 

measurement. 
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Chapter 5 

 

Boilers and Pressure Vessels 

 

Contents 

Section  

1 General 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Scope 

1.1.1 The requirements of this Chapter are applicable 

to pressure vessels of seamless and fusion welded 

construction, and their mountings and fittings, for the 

following uses : 

(a) Fired boilers; 

(b) Exhaust gas heated boilers; 

(c) Economizers, superheaters, reheaters and 

steam receivers for, and associated with (a) 

and(b); 

(d) Steam heated steam generators; 

(e) Other pressure vessels, not included in (a) to 

(d). 

1.1.2 Consideration will be given to arrangements or 

details of boilers, pressure vessels and equipment 

which can be shown to comply with other recognised 

standards, provided they are not less effective. 

1.2 Design pressure 

1.2.1 The design pressure is the maximum 

permissible working pressure and is to be not less 

than the highest set pressure of any safety valve. 

1.2.2 The calculations made to determine the 

scantlings of the pressure parts are to be based on the 

design pressure, adjusted where necessary to take 

account of pressure variations corresponding to the 

most severe operational conditions. 

1.2.3 It is desirable that there should be a margin 

between the normal pressure at which the boiler or 

pressure vessel operates and the lowest pressure at 

which any safety valve is set to lift, to prevent 

unnecessary lifting of the safety valve. 

1.3 Metal temperature 

1.3.1 The metal temperature, T, used to evaluate the 

allowable stress is to be taken as the actual metal 

temperature expected under operating conditions for 

the pressure part concerned, and is to be stated by the 

manufacturer when plans of the pressure parts are 

submitted for consideration. 

1.3.2 For boilers, the design metal temperature is not 

to be taken less than the following values, unless 

justified by an exact calculation of the temperature 

drop and is in no case to be taken less than 250C: 

(a) For steam heated steam generators, 

secondary drums of double evaporation 

boilers, steam receivers and pressure 

parts of fired pressure vessels not 

heated by hot gases and adequately 

protected by insulation, the metal 

temperature, T is to be taken as the 

maximum temperature of the internal 

fluid; 

(b) For pressure parts heated by hot gases, T is 

to be taken as not less than 25C in excess of 

the maximum temperature of the internal fluid; 

(c) For combustion chambers of the type used in 

horizontal wet-back boilers, T is to be taken as 

not less than 50C in excess of the maximum 

temperature of the internal fluid; 

(d)  For furnaces, fire boxes, rear-tube plates of 

dry-back boilers and pressure parts subject to 

similar rates of heat transfer, T is to be taken as 

not less than 90C in excess of the maximum 

temperature of the internal fluid; 

(e) For boiler, superheater, reheater and 

economizer tubes, the design temperature is to 

be taken as under : 

 For boiler tubes the design temperature is to 

be taken as not less than saturated steam 

temperature plus 25C for tubes mainly 

subject to convection heat, or plus 50C for 

tubes mainly subject to radiant heat; 

 For superheater and reheater tubes, the 

design temperature is to be taken as not less 

than steam temperature expected in the part 

being considered, plus 35C for tubes 

mainly subject to convection heat. For tubes 

mainly subject to radiant heat the design 

temperature is to be taken as not less than 

the steam temperature expected in the part 

being considered, plus 50C, but the actual 

metal temperature expected is to be stated 

when submitting plans; 
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 The design temperature for economizer 

tubes is to be taken as not less than 35C in 

excess of the maximum temperature of the 

internal fluid. 

1.3.3 In general, any part of boiler drums or headers 

not protected by tubes, and exposed to radiation from 

the fire or to the impact of hot gases, is to be 

protected by a shield of good refractory material or 

by other approved means. 

1.3.4 Drums and headers of thickness greater than 30 

[mm] are not to be exposed to combustion gases 

having an anticipated temperature in excess of 650C 

unless they are efficiently cooled by closely arranged 

tubes. 

1.4 Plans and particulars 

1.4.1 The following plans, in triplicate, for boiler and 

pressure vessels are to be submitted for approval, in 

so far as applicable: 

(a) General arrangement, including arrangement 

of valves and fittings; 

(b) Sectional assembly; 

(c) Seating arrangements; 

(d) Steam, water drum and header details; 

(e) Water wall details; 

(f) Steam and superheater tubing, including the 

tube support arrangements; 

(g) Economizer details; 

(h) Casing arrangement; 

(i)Reheat section; 

(j) Fuel oil burning arrangement; 

(k) Forced draft system; 

(l) Boiler mountings including steam stop 

valves, safety valves and their relieving 

capacities, feed water connections, blow-off 

arrangements, watergauges, test cocks, etc. 

1.4.2 The plans are to include the following 

particulars, in so far as applicable : 

(a) Scantlings; 

(b) Materials; 

(c) Weld details; 

(d) Design pressures and temperatures; 

(e) Heating surface areas of boilers and 

superheaters; 

(f) Estimated pressure drop through superheater; 

(g) Estimated evaporation rate; 

(h) Proposed setting pressure of safety valves on 

steam drum and superheater; 

(i) Pressure vessel class; 

(j) Details of heat treatment and testing of welds; 

 (k) Calculations of thicknesses, when required; 

(l) Test pressures. 

1.5 Classification of pressure vessels 

1.5.1 For Rule purposes, boilers and pressure vessels 

are graded as shown in Table 1.5.1. 

1.5.2 Pressure vessels which are constructed in 

accordance with the requirements of Class 2 or Class 

3 will, if manufactured in accordance with the 

requirements of a superior class, be approved with 

the scantlings appropriate to that class. 

 

 

 

Table 1.5.1 : Grading of pressure vessels 

 

 Boilers 
Steam-heated steam 

generators 
Other pressure vessels 

Class 1 p > 3.5 Di > 







1

p

15
1000 P > 50 or t > 38 

Class 2 p  3.5 Di < 







1

p

15
1000 

P  50 or Di > 







1

p

20
1000 and 16 < t  

38 or material temperature > 150C 

Class 3   
Di  








1

p

20
1000 and t  16 and 

material temperature  150C 

Notes: 

 

P = design pressure, in bar                 Di = internal diameter [mm]                  t = shell thickness [mm] 
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1.5.3 In special circumstances relating to service 

conditions, materials, operating temperature, the 

carriage of dangerous gases and liquids, etc., it may 

be required that certain pressure vessels be 

manufactured in accordance with the requirements of 

a superior class. 

 

1.6 Materials 

 

1.6.1 Materials used in the construction of boilers 

and pressure vessels are to be manufactured in 

accordance with the requirements of Annex 1. 

 

1.6.2 The specified minimum tensile strength of 

carbon and carbon manganese steel plates, pipes, 

forgings and castings is to be within the following 

general limits : 

 

(a) For seamless and Class 1 and Class 2 fusion 

welded pressure vessels - 340 - 520 [N/mm
2
]; 

 

(b) For boiler furnaces, combustion chambers 

and flanged plates - 400 - 520 [N/mm
2
]. 

1.6.3 The specified minimum tensile strength of low 

alloy steel plates, pipes, forgings and castings is to be 

within the general limits of 400 - 500 [N/mm
2
], and 

pressure vessels made in these steels are to be either 

seamless or Class 1 fusion welded. 

 

1.6.4 The specified minimum tensile strength of 

boiler and superheater tubes is to be within the 

following general limits : 

 

(a) Carbon and carbon-manganese steels - 320 - 

460 [N/mm
2
]; 

 

(b) Low alloy steels - 400 - 500 [N/mm
2
]. 

 

1.6.5 Where it is proposed to use materials other than 

those specified in Annex 1, details of the chemical 

compositions, heat treatment and mechanical 

properties are to be submitted for approval. In such 

cases the values of the mechanical properties used for 

deriving the allowable stress are to be subject to 

agreement by designated authority. 

1.6.6 Where a fusion welded pressure vessel is to be 

made of alloy steel and approval of the scantlings is 

required on the basis of the high temperature 

properties of the material, particulars of the welding 

consumables to be used, including typical mechanical 

properties and chemical composition of the deposited 

weld metal, are to be submitted for approval. 

 

1.7 Pressure parts of irregular shape 

1.7.1 Where pressure parts are of such irregular 

shape that it is impracticable to design their 

scantlings by the application of formulae given in 

this Chapter, the suitability of their construction is to 

be determined by hydraulic proof test of a prototype 

or by an agreed alternative method.  

 

1.8 Adverse working conditions 

 

1.8.1 Where working conditions are adverse, special 

consideration may be required to be given to 

increasing the scantlings derived from the formulae, 

e.g. by increasing the corrosion or other allowance at 

present shown in the formulae, or by adopting a 

design pressure higher than defined in 1.2, to offset 

the possible reduction of life in service caused by the 

adverse conditions. In this connection, where 

necessary, account should also be taken of any excess 

of loading resulting from : 

 

(a) impact loads, including rapidly fluctuating 

pressures; 

 

(b) weight of the vessel and normal contents 

under operating and test conditions;  

 

(c) superimposed loads such as other pressure 

vessels, operating equipment, insulation, 

corrosion-resistant or erosion-resistant linings 

and piping; 

 

(d) reactions of supporting lugs, rings, saddles or 

other types of supports;  

 

or 

 

(e) the effect of temperature gradients on 

maximum stress. 

 

1.9 Design 

 

1.9.1 The boilers and pressure vessels are to be 

designed in accordance with the requirements of 

designated authority or classification society. 

 

1.10 Manufacture 

 

1.10.1 The manufacture of boilers and pressure 

vessels is to be carried out in accordance with the 

requirements of designated authority or classification 

society.    
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Chapter 6 

 

Steering Gears 

 

Contents 

Section  

1 General 

2 Design Criteria 

 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 General 

 

1.1.1 All ships are to be provided with reliable 

steering systems which would allow the vessel to be 

steered safely having regard to the use and principal 

dimensions of the ship. This requirement does not 

apply to ships intended to be pushed only. Proposals 

to fit a hand tiller only will receive special 

consideration. 

 

1.1.2 For ships not fitted with rudders but equipped 

with steering propellers/nozzles or Voith-Schneider 

propellers, see 2.5. For ships fitted with rudders, a 

steering gear is to be provided. 

 

1.1.3 The steering gear is to be secured to the seating 

by fitted bolts, and suitable chocking arrangements 

are to be provided. The seating is to be of substantial 

construction. 

 

1.1.4 The steering gear is to be so designed that the 

rudder cannot change position when not intended to 

do so. 

 

1.1.5 Steering gears may be manually operated 

(steering chains and rods or hand/hydraulic) or fully 

powered (electric or electric/hydraulic). However, 

when the rule diameter of the rudderstock exceeds 

150 [mm] in way of tiller, a fully powered steering 

gear is to be provided. 

 

1.1.6 Manually operated gears or power assisted 

gears are only acceptable when the operation does 

not require an effort exceeding 16 [kgf] under normal 

conditions. 

 

1.1.7 If a fully powered steering gear is fitted an 

independent secondary means of steering is to be 

provided. 

 

1.1.8 Requirements for chemical tankers, gas carriers 

and similar vessels will be specially considered. 

 

Section 2 

 

Design Criteria 

 

2.1 General 

 

2.1.1 The entire steering gear is to be designed, 

constructed and installed to allow for a permanent 

transverse list of up to 15 and for ambient 

temperatures commensurate with the area in which 

he ship is to operate. 

 

2.1.2 The parts comprising the steering gear are to be 

so dimensioned that they can withstand all the 

maximum stresses to which they will be subjected in 

normal operating conditions. The steering gear is to 

be sufficiently strong so that in the event of rudder 

touching the bottom or bank, the maximum damage 

would be limited to deformation or fracturing of the 

rudder stock. 

 

2.1.3 The steering gear is to be so designed that a 

rudder angle of not less than 35 on either side can be 

obtained. 

 

2.1.4 Where the steering gear is manually operated, 

on an average one complete turn of the hand wheel is 

to correspond to at least 3 of rudder angle. 

 

2.1.5 Where the steering gear is fully powered, it is to 

be capable of turning the rudder at an average rate of 

4 degree per second through the entire rudder arc 

when the rudder is fully immersed and with the ship 

at full speed. 

 

2.1.6 Where fully powered steering gear is provided 

with a second, manually operated gear, the latter is to 
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permit the ship to proceed to a mooring at reduced 

speed. 

 

2.2 Fully powered steering gear 

 

2.2.1 Fully powered steering gears may be of the 

direct electric or electric/hydraulic type. 

 

2.2.2 Powered steering gears are to be fitted with 

means to limit the torque exerted by the drive. 

 

2.2.3 In case of failure of the main drive and the 

secondary drive not engaging automatically, it is to 

be possible to engage the secondary drive by hand at 

the steering position within 5 seconds, with the 

rudder in any position. 

 

2.2.4 At the steering station, automatic indication is 

to be provided as to which drive is in operation. 

 

2.2.5 If the independent secondary drive is manual 

the power drive is not to actuate the hand wheel. A 

device is to be fitted to prevent inadvertent turning of 

the hand wheel when the manual drive is engaged 

automatically. 

 

2.2.6 Where the main steering gear is power 

hydraulically operated whilst the secondary steering 

is a manually operated hydraulic system, the piping 

of both systems is to be completely separate, and the 

main installation is to operate without using the 

steering wheel pump of the secondary installation. 

 

2.2.7 Where both the main and secondary drive are 

power hydraulic, the respective pumps must be 

driven independently. 

 

2.2.8 Where the secondary pump is driven by an 

engine which does not operate continuously whilst 

the ship is in motion, means are to be provided to 

operate the steering gear instantly whilst the 

emergency engine is gaining the required speed. 

 

2.2.9 The two installations are to have separate pipes, 

valves, controls, etc. Where the independent 

functioning of the two installations is ensured, they 

may have common components. 

 

2.3 Manual drive 

 

2.3.1 Where the sole steering installation is a 

manually operated system, an independent secondary 

steering system is not required, provided that in the 

case of a hydraulic system, the dimensioning, 

construction and layout of the piping precludes 

deterioration through mechanical action or fire, and 

the construction of the steering wheel pump ensures 

faultless operation. 

 

2.4 Rudder position 

 

2.4.1 If the position of the rudder(s) is not clearly 

perceivable from the steering station, a reliable 

rudder angle indicator is to be provided at the 

steering station. 

 

2.4.2 Any rudder angle indicator fitted, is to function 

for both the main and secondary steering gear. 

 

2.5 Rudder propellers and Voith Schneider 

equipment 

 

2.5.1 Where a steering propeller/nozzle or Voith 

Schneider propeller is fitted, two independent control 

systems are to be provided between the steering 

station and the propulsion installation. 

 

2.5.2 Where two or more independent steering 

propulsion installations are fitted, a secondary 

independent control system is not required provided 

the ship remains sufficiently maneuverable in the 

event of one of the installations failing. 

 

2.6 Tillers, quadrants and connecting rods 

 

2.6.1 For the requirements regarding rudder, rudder 

stock, See Annex 2, Chapter 12. 

 

2.6.2 All components transmitting mechanical forces 

to the rudder stock are to have a strength of at least 

equivalent to the rudder stock in way of the tiller. 

The combined resultant stress, e, caused by the 

transmission of rudder torque, Qr, in tillers, vanes and 

other power transmitting components is not to exceed 

138 [N/mm
2
], i.e. 

 

]N/mm[1383 222   e  

 

where, 

 

e = The combined equivalent stress, [N/mm
2
] 

 

 = The bending stress, [N/mm
2
] 

 

= The torsional shear stress, [N/mm
2
] 

 

Qr = The rudder torque [N-m] calculated as per 

Annex 2, Chapter 12, Section 3.2; 

 

2.6.3 The section modulus 'Z' [cm
3
] and the sectional 

area 'A' [cm
2
] of the tiller arms is not to be less than 

the following : 

 

][cm
R

x
1Q0.012Z 3

r 







  

 

][cm10x
R

Q
2.0A 24r   

 

 



[भाग II—खण्ड 3(i)] भारतकाराजपत्र:असाधारण 975 
 

 

where, 

 

R = The distance [m] from the point of application of 

the effort on the tiller to the centre of rudder stock; 

and 

 

x = The distance [m] from the section under 

consideration to the centre of the rudder stock. 

 

2.6.4 The boss may be fitted on the rudder stock by 

shrinking with/without key or may be of the split 

type. The ratio between the mean of outer and inner 

diameters of the boss is to be not less than 1.75 and 

the height of the boss is not to be less than the inner 

diameter of the boss. 

 

2.6.5 Co-efficient of friction for shrink fitting is not 

to be taken greater than 0.17 for dry fitting and 0.15 

for oil injection fitting. 

 

2.6.6 In case of split type boss, the total number of 

joining bolts is to be at least 4. The distance of the 

centre of the bolts from the centre of the rudder stock 

is generally to be 1.15du and the thickness of the 

coupling flange is to be at least 1.1 times the required 

bolt diameter. The thickness of shim to be fitted 

between two halves before machining is to be 

0.0015du. The diameter of the coupling bolt, db is to 

be not less than : 

 

[mm]
n

d
.600d u

b   

 

where, 

 

du = The rudder stock diameter in way of the tiller 

calculated in accordance with Annex 2 Chapter 12, 

Section 3; 

 

n = Total number of joining bolts. 

 

2.6.7 The shear area of the key, As, is not to be less 

than : 

 

][cm
d

Q0.18
A 2

m

r

s   

 

where, 

 

dm = diameter of the conical part of the rudderstock 

at midway of key, [mm] 

 

The keyway is to extend over the full depth of the 

tiller and have rounded edges. The abutting surface 

area of the key, Ab, (discounted rounded edges) 

between the key and the rudder stock or the key and 

the tiller boss is not to be less than: 

 

Ab  0.5 As 

 

2.6.8 Where higher tensile bolts are used on bolted 

tillers and quadrants, the yield and ultimate tensile 

stresses of the bolt material are to be stated on the 

plans submitted for approval, together with full 

details of the methods to be adopted to obtain the 

required setting-up stress. Where patent nuts or 

systems are used, the manufacturer's instructions for 

assembly should be adhered to. 

 

2.6.9 In bow rudders having a vertical locking pin 

operated from the deck above, positive means are to 

be provided to ensure that the pin can be lowered 

only when the rudder is exactly central. In addition, 

an indicator is to be fitted at the deck to show when 

the rudder is exactly central. 

 

2.6.10 Steel-wire rope, chain and other mechanical 

systems, when these are used for rudder stock 

diameters of 120 [mm] and less but excluding 

allowance for strengthening in ice, will be specially 

considered. In general the breaking strength of 

rods/chains etc. is not to be less than: 

 

Breaking strength  6 
R

Q r
 [ N ] 

 

Where R is defined in 2.6.3. 

 

2.7 Locking or brake gear and springs 

 

2.7.1 An efficient locking or brake arrangement is to 

be fitted to all gears to keep the rudder steady when 

necessary. In the case of hydraulic steering gears 

which are fitted with isolating valves on the body of 

the gear and duplicate power units, an additional 

mechanical brake need not be fitted. 

 

2.7.2 In bow rudders having a vertical locking pin 

operated from the deck above, positive means are to 

be provided to ensure that the pin can be lowered 

only when the rudder is exactly central. In addition, 

an indicator is to be fitted at the deck to show when 

the rudder is exactly central. 

 

2.7.3 The steering gear, unless hydraulically 

powered, is to be protected by means of springs or 

buffers from damage by impact on the rudder. 

 

2.8 Rudder stops 

 

2.8.1 Suitable stopping arrangements are to be 

provided for the rudder. Cut-outs on the steering 

engine are to be arranged to operate at a smaller 

angle of helm than those for the rudder. 
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Chapter 7 

 

Control Engineering Systems 

 

Contents 

Section  

1 General Requirements 

2 Essential Features for Control and Alarm Systems 

3 Control and Supervision of Machinery 

 

 

Section 1 

 

General Requirements 

 

1.1 General 

 

1.1.1 This Chapter applies to all ships and is in 

addition to other relevant Chapters of the Rules. 

 

1.1.2 Attention should also be given to any relevant 

requirements of National, International or Local 

Authorities which would apply to the ships in 

service. 

 

1.1.3 This Chapter states requirements for systems of 

automatic or remote control which may be used for 

controlling the machinery contained in 1.2.2. The 

design and installation of other control equipment is 

to be such that there is no risk of danger due to 

failure. 

 

1.1.4 The details of control systems will vary with 

the type of machinery being controlled and special 

consideration will be given to each case. 

 

1.2 Plans 

 

1.2.1 Where control systems are applied to essential 

machinery or equipment as listed in 1.2.2, plans are 

to be submitted in triplicate. They are to include or to 

be accompanied by: 

 

 Details of operating medium, i.e. pneumatic, 

hydraulic or electric, including standby sources 

of power. 

 

 Description and/or block diagram showing 

method of operation. 

 

 Line diagrams of control circuits. 

 

 Lists of points monitored. 

 

 List of alarm points. 

 

 List of control points. 

 

 Test facilities provided. 

 

 Test schedules. 

 

1.2.2 Control systems. Plans are required for the 

following: 

 

 Ballast systems. 

 

 Bilge systems. 

 

 Cargo pumping systems for tankers. 

 

 Controllable pitch propellers. 

 

 Electrical generating plant. 

 

 Fire detection systems. 

 

 Main propelling machinery including essential 

auxiliaries. 

 

 Steam raising plant. 

 

 Transverse thrust units. 

 

 Steering gear plant. 

 

 Inert gas generators. 

 

1.2.3 Alarm systems. Details of the overall alarm 

system linking engine room, wheelhouse and, where 

applicable, accommodation spaces are to be 

submitted. 

 

1.2.4 Control Station. Location and details of 

control station are to be submitted, e.g. control 

panels. 

 

1.2.5 Standard system. Where it is intended to 

employ a system which has been previously 

approved, plans may not be required to be submitted. 
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1.2.6 Computer based systems. In addition to 

documentation specified at 1.2.2 following plans/ 

documents are to be submitted as applicable:  

- System requirement specification 

 

- System block diagram showing details of 

hardware 

 

- Software quality plans when requested  

 

- Factory acceptance test procedures. 

 

1.3 Alarm and control equipment 

 

1.3.1 Major units of equipment associated with 

control, alarm and safety systems as defined in 1.2 

are to be surveyed at the manufacturers' works and 

the inspection and testing is to be to the surveyor's 

satisfaction. 

 

1.3.2 Equipment used in control, alarm and safety 

systems should be type approved.  

 

1.3.3 Assessment of performance parameters, such as 

accuracy, repeatability and the like, are to be in 

accordance with an acceptable National or 

International Standard. 

 

1.4 Alterations or additions 

 

1.4.1 When an alteration or addition to the approved 

system(s) is proposed, plans are to be submitted for 

approval. The alterations or additions are to be 

carried out under survey, and the inspection, testing 

and installation is to be to the surveyor's satisfaction. 

 

1.4.2 Any changes in software are to be submitted for 

consideration. Where considered necessary, 

validation tests may be required to be carried out to 

verify the software performance. Software version 

changes are to be identified and submitted to 

surveyor on request. 

 

 

Section 2 

 

Essential Features for Control and Alarm Systems 

 

2.1 General 

2.1.1 Where it is proposed to install control and 

alarm systems to the equipment defined in 1.2.2 the 

applicable features contained in 2.2 to 2.5 are to be 

incorporated in the system design. 

2.2 Control station(s) for machinery 

2.2.1 A system of alarm displays and controls are to 

be provided which readily ensure identification of 

faults in the machinery and satisfactory supervision 

of related equipment. 

2.3 Alarm system 

2.3.1 Where an alarm system, which will provide 

warning of faults in the machinery and control 

systems is installed, the requirements of 2.3.1 to 

2.3.10 are to be satisfied. 

2.3.2 Machinery and control system faults are to be 

indicated at the relevant control station to advise duty 

personnel of a fault condition. 

2.3.3 Individual alarm channels may be displayed as 

group alarms at the main control station (if fitted) or 

alternatively at subsidiary control stations. 

2.3.4 All alarms are to be both audible and visual. If 

arrangements are made to silence audible alarms they 

are not to extinguish visual alarms. 

2.3.5 If an alarm has been acknowledged and a 

second fault occurs before the first was rectified then 

audible and visual alarms are again to operate. 

2.3.6 Failure of the power supply to the alarm system 

is to be indicated. 

2.3.7 The alarm system should be designed with self-

monitoring properties. As far as practical, any fault in 

the alarm system should cause it to fail to the alarm 

condition. 

2.3.8 The alarm system is to be designed as far as 

practical to function independently of control 

systems, such that a failure or malfunction in these 

systems will not prevent the alarm from operating. 

2.3.9 Disconnection or manual overriding of any part 

of the alarm system should be clearly indicated. 

2.3.10 The alarm system is to be capable of being 

tested. 

2.3.11 The alarm system is to be designed with self-

monitoring capabilities. 

2.3.12 In wheelhouse illumination of all indications 

and controls are to be provided with dimming 

facility. 

2.4 Control systems 

2.4.1 Control systems for machinery operations are to 

be stable throughout their operating range. 

2.4.2 Failure of the power supply to a control system 

for propulsion machinery and associated systems is 

to operate an audible and visual alarm. 

2.4.3 When remote or automatic controls are 

provided, sufficient instrumentation is to be fitted at 

the relevant control stations to ensure effective 

control and indicate that the system is functioning 

correctly. 
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2.4.4 Where valves are operated by remote or 

automatic control, the system of control should 

include the following safety features: 

(a) Failure of actuator power should not permit a 

closed valve to open inadvertently. 

(b) Positive indication is to be provided at the 

remote control station for the service to show the 

actual valve position or alternatively that the 

valve is fully open or closed. Valve position 

indicating systems are to be of an approved type. 

(c) Equipment located in places which may be 

flooded should be capable of operating when 

submerged. 

(d) A secondary means of operating the valves, 

which may be local manual control is to be 

provided. 

2.5 Computer based systems 

2.5.1 The requirements specified in this sub-section 

are to be complied with for equipment, which are 

intended to be used for essential services and safety 

critical equipment, which incorporate computer 

based systems. 

2.5.2 Computer based systems are to be provided 

with self-monitoring facilities  

2.5.3 Systems is to revert to a defined safe state on 

initial startup or restart in the event of failure. 

2.5.4 In the event of failure of any programmable 

electronic equipment the system is to fail to a defined 

safe state or maintain safe operation, as applicable.  

2.5.5 Where software is used for control of essential 

equipment, the software is to be certified towards 

software quality assurance. 

2.5.6 Alternate means of back-up fully independent 

and hard wired are to be provided. Alternatively, if 

they are dependent on software then the software is 

to be certified by designated authority or 

classification society  towards software quality 

assurance. 

2.5.7 Failure of power supply is to initiate an alarm.  

2.5.8 Emergency stop systems are to be hard wired 

and where they are implemented through computer 

based system, then the software is to be certified by 

designated authority or classification society.  

2.5.9 Essential equipment in integrated system are to 

be able to operate independently. 

2.5.10 Failure of one part of integrated system is not 

to affect the functionality of other parts of the 

integrated system. 

2.6 Fire detection alarms systems 

2.6.1 Where an automatic fire detection system is to 

be fitted in a machinery space the requirements of 

2.6.2 to 2.6.9 are to be satisfied. 

2.6.2 A fire detector indicator panel is to be located 

in such a position that a fire in the machinery spaces 

will not render it inoperative. 

2.6.3 The audible fire alarm is to have a characteristic 

tone which distinguishes it from any other alarm 

system. The audible fire alarm is to be audible on all 

parts of the bridge and in the accommodation areas. 

2.6.4 The alarm system should, so far as practicable, 

be designed with self-monitoring properties. 

2.6.5 Failure of power supply to the alarm system is 

to be indicated. 

2.6.6 Detector heads of an approved type are to be 

located in the machinery spaces so that all potential 

fire outbreak points are guarded. 

2.6.7 The fire detection system is to be capable of 

being tested. 

2.6.8 It is to be demonstrated to the surveyor's 

satisfaction that detector heads are so located that air 

currents will not render the system ineffective. 

2.6.9 A drawing showing the location of the fire 

detector heads and the fire indicator panel, is to be 

submitted. 

 

 

Section 3 

 

Control and Supervision of Machinery 

 

3.1 General 

3.1.1 When machinery, as defined in 1.2.2, is fitted 

with automatic or remote controls so that under 

normal operating conditions it does not require any 

manual intervention by the operators then it is to be 

provided with the arrangements specified in 3.2 to 

3.7. Alternative arrangements which provide 

equivalent safeguards will be considered. 

3.2 Oil engines for propulsion purposes 

3.2.1 The following systems are to be provided with 

alarms: 

 

System Alarm 

Lubricating oil pressure for 

the engine including gearing 
Low 

Lubricating oil pressure for 

the engine including gearing 
Failure, see 3.2.2 

Cooling system(s) temperature High 

Cooling system(s) temperature 
Excessively high, 

see 3.2.3 

 

3.2.2 In the case of the lubricating oil system, in 

addition to the alarm indication as required by 3.2.1, 
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at complete loss of lubricating oil the engine is to be 

stopped automatically or alternatively a second and 

separate alarm is to be provided giving audible and 

visible warning in the wheelhouse and in the engine 

room. The circuit and sensor employed for this 

automatic stop or alarm are to be additional to the 

alarm circuit and sensor required by 3.2.1. 

3.2.3 In the case of cooling system(s), in addition to 

the alarm indication as required by 3.2.1, a shutdown 

system for excessively high temperatures may be 

fitted, which is to be independent of the alarm 

system. 

3.2.4 Prolonged running in a restricted speed range is 

to be prevented automatically; alternatively, 

indication of restricted speed ranges is to be provided 

at each control station. 

3.3 Boilers 

3.3.1 A system of water level detection is to be fitted 

which will operate alarms and shut off automatically 

the oil supply to the burners when the water level 

falls to a predetermined low level. 

3.3.2 The oil fuel is to be shut off automatically from 

the burners, and alarms are to operate on flame 

failure and failure of combustion air supply detected 

by either low pressure at the fan outlet or stopping of 

the fan motor. 

3.3.3 Where the burner flame(s) is/are extinguished 

and reignited automatically in response to steam 

demand then after total flame failure re-ignition shall 

not take place until the furnace has been purged of 

explosive gases. 

3.4 Auxiliary engines 

3.4.1 The following systems for auxiliary engines of 

more than 37 kW (50 shp) are to be provided with 

alarms: 

System Alarm 

Lubricating oil pressure Low * 

Cooling system temperature High * 

* These alarms may be combined with an automatic 

shutdown system, if fitted 

 

3.5 Remote control for propulsion machinery 

3.5.1 The following systems are to be provided with 

alarms: 

System Alarm 

Operating medium for hydraulic 

or pneumatic coupling in 

propulsion system 

Low pressure 

Operating medium for hydraulic 

or pneumatic remote control 

system for main engine 

Low pressure 

Electrical supply to remote 

control system for main engine 
Loss of supply 

 

3.6 Controllable pitch propellers and trans-verse 

thrust units 

3.6.1 Preferred alarms and safeguards are indicated in 

3.6.2 to 3.6.4. 

3.6.2 In the case of main propulsion systems, means 

are to be provided to prevent the engines and shafting 

being subjected to excessive torque due to changes in 

propeller pitch, alternatively an engine overload 

indicator may be fitted at each station for which it is 

possible to control the pitch of the propeller. 

3.6.3 Where transverse thrust units are remotely 

controlled, means are to be provided at the remote 

control station to stop the propulsion  

unit. 

3.6.4 The following systems are to be provided with 

alarms: 

System Alarm 

Hydraulic system pressure Low 

Power supply to the control 

system between the remote 

control station and hydraulic 

actuator 

Loss of supply  

 

3.7 Steering gear 

3.7.1 For power operated steering gear, safeguards 

and alarms are to be provided as indicated in 3.7.2 

and 3.7.5. 

3.7.2 Provision should be made at the bridge to 

ensure that the steering gear may be rapidly and 

effectively transferred to an alternative power and 

control system, which may be manual. 

3.7.3 Where the alternative steering gear system is 

also power operated this system should be 

independent of the main power system. 

3.7.4 The control system for the alternative steering 

gear system required by 3.7.2 is to be independent of 

the main steering gear control system. 

3.7.5 The following systems are to be provided with 

alarms: 

System Alarm 

Steering gear power system(s) Failure 

Steering gear control system(s) Failure 

Steering gear hydraulic oil tank 

level 
Low 

 

3.8 Main propulsion shafting 

3.8.1 Where a tank supplying lubricating oil to the 

sternbush is fitted, it is to be located above the load 

waterline and is to be provided with a low level 

alarm.  
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Chapter 8 

 

Electrical Installations - Equipment and Systems 

 

Contents 

Section  

1 General Requirements 

2 System Design 

3 Cables 

4 Switchboards 

5 Control Gear 

6 Rotating Machines - Construction and Testing 

7 Transformers - Construction and Testing 

8 Miscellaneous Equipment 

9 Trials 

 

 

Section 1 

 

General Requirements 

 

1.1 General 

1.1.1 The requirements of this Chapter apply to self-

propelled and non self-propelled ships for service on 

inland waterways unless otherwise stated.  

1.1.2 In passenger ships, services essential for safety 

are to be maintained under emergency conditions and 

the safety of ship and personnel from electrical 

hazards is to be assured. 

1.1.3 Electrical installations are to be constructed and 

installed in accordance with the relevant sections of 

this Chapter and are to be inspected and tested by the 

surveyors. Compliance with the requirements of an 

acceptable National or International Standard may be 

accepted as meeting the requirements of this Chapter, 

subject to inspection and testing by the surveyors. 

1.1.4 Consideration will be given to the electrical 

arrangements of small ships and ships to be assigned 

class notation for a specified limited service. 

1.1.5 In addition to the requirements of this Chapter, 

vessels using batteries as the main and/ or additional 

source of power for propulsion are also to be in 

accordance with requirements of designated authority 

or classification society.  

1.2 Plans 

1.2.1 The plans and particulars in 1.2.2 to 1.2.4 are to 

be submitted in triplicate for approval. 

1.2.2 Electrical Equipment: The arrangement plan 

and circuit diagram of the switchboard(s). Diagrams 

of the wiring system including cable sizes, type of 

insulation, normal working current in the circuits and 

the capacity, type and make of protective devices. 

Calculations of short circuit currents at main busbars 

and the secondary side of transformers are to be 

submitted. 

1.2.3 Oil tankers, and similar vessels: A general 

arrangement of the ship showing hazardous zones or 

spaces and the location of electrical equipment in 

such zones or spaces. A 

schedule of safe type electrical equipment located in 

hazardous zones or spaces giving details of the type 

of equipment fitted, the Certifying Authority, the 

certificate number and copies of the certificate. 

1.2.4 Centralised, remote or automatic controls: 

See Chapter 7. 

1.3 Additions or alterations 

1.3.1 Additions or alterations, (temporary or 

permanent) to the approved load of an existing 

installation are not to be made until it has been 

ascertained that the current carrying capacity and the 

condition of the existing accessories, conductors and 

switchgear are adequate for the proposed 

modification. 

1.3.2 Plans for the proposed modifications are to be 

submitted for approval and the alterations or 

additions are to be carried out under the inspection, 

and to the satisfaction of the surveyors. 

1.4 Application 

1.4.1 Except where a specific statement is made to 

the contrary, all requirements of this Chapter are 

applicable to both alternating current and direct 

current installations. 
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1.4.2 Direct current equipment is to operate 

satisfactorily under voltage fluctuations of plus 6 per 

cent and minus 10 per cent. 

1.4.3 Alternating current equipment is to operate 

satisfactorily under voltage fluctuations of plus 6 per 

cent and minus 10 per cent at rated frequency, and 

under frequency fluctuations of  5 per cent at rated 

voltage. 

1.4.4 Contactors and similar electromagnetic 

equipment are not to drop out at or above 85 per cent 

rated voltage. 

1.4.5 For D.C. installations supplied by batteries, 

consideration is to be given to the supply voltage 

variations between the battery's full charged and 

minimum charged voltages. For installations with 

float charging, the maximum charging voltage is also 

to be considered. 

1.5 Ambient reference conditions 

1.5.1 The rating of electrical equipment is to be 

suitable for the temperature conditions associated 

with the geographical limits of the intended service. 

See also Chapter 1. 

1.6 Location and construction 

1.6.1 Electrical equipment is to be placed in 

accessible and adequately lighted spaces clear of 

flammable material and heat sources. The spaces 

should be well ventilated, and the equipment should 

not be exposed to risk of mechanical injury or 

damage from water, excessive moisture, steam, oil or 

any other dangerous fluid. Where necessarily 

exposed to such hazards, the equipment is to be 

suitably constructed or enclosed. 

1.6.2 Live parts are to be efficiently shielded from 

any accidental contact. 

1.6.3 All electrical apparatus and equipment is to be 

constructed and installed so as to avoid injury or 

electrical shock when handled or touched in the 

course of normal operation. 

1.6.4 All nuts and bolts/screws used to connect or 

secure current- carrying parts and working parts are 

to be effectively locked, to prevent them from 

working loose during operation. 

1.7 Earthing 

1.7.1 All non-current-carrying exposed metal parts of 

electrical machines or equipment are to be effectively 

earthed. 

1.7.2 All accessible non-current-carrying metal parts 

of portable electrical apparatus rated in excess of 55 

volts are to be earthed through a suitable conductor 

unless equivalent safety provisions are made such as 

by double insulation or by an isolating transformer. 

1.7.3 In general earthing connections are to be equal 

to the cross section of the current-carrying conductor 

up to 16 [mm
2
]. Above this figure they are to be 

equal to at least half the cross section of the current 

carrying conductor with a minimum of 16 [mm
2
]. 

Earthing connections which are not made of copper 

are to have a conductance not less than that specified 

for a copper earthing connection. These are to be 

securely installed and protected where necessary 

against mechanical damage and electrolytic 

corrosion. These are to be made in an accessible 

location and secured at both ends by corrosion 

resistant screws or clamps with cross section 

corresponding to the earth conductor. Such screws or 

clamps are not to be used for other purposes. Suitable 

washers and conductor terminals are to be used so 

that a reliable contact is ensured.  

1.7.4 The metallic sheaths of cables other than the 

measuring circuits are to be earthed at their two ends. 

1.8 Creepage and clearance 

1.8.1 Distance between live parts and between live 

parts and earthed metal, whether across surfaces or in 

air, are to be adequate for the working voltages 

considering the nature of the insulating material and 

the transient over voltages developed by switch and 

fault conditions. 

1.9 Electrical equipment for use in explosive gas 

atmospheres 

1.9.1 Where the Rules require electrical equipment to 

be of a "safe type", such equipment is to be certified 

for the gases/vapours involved. The equipment 

should conform to IEC publication 79, "Electrical 

Apparatus for Explosive Gas Atmospheres", or an 

equivalent national standard.  

1.9.2 Copies of type test certificate by a competent 

independent Testing Authority are to be made 

available. 

1.9.3 When "safe type" equipment is permitted in 

hazardous zones or spaces all switches and protective 

devices are to interrupt all lines or phases and, where 

practicable, are to be located in a non-hazardous zone 

or space unless specifically permitted otherwise. 

Appropriate labels of non-flammable material are to 

be permanently affixed to such equipment, switches 

and protective devices for identification purposes. 
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Section 2 

 

System Design 

 

2.1 Design 

 

2.1.1 Supply and distribution systems 

 

2.1.1.1 The following systems of generation and 

distribution are acceptable for parallel systems at 

constant voltage (refer Table 2.1.1 for details):- 

(a) d.c. two-wire insulated, 

(b) a.c. single-phase two-wire insulated, 

(c) a.c. three-phase, three-wire insulated, 

(d) a.c. three-phase, four-wire with neutral 

earthed but without hull return. 

System voltages for both alternating current and 

direct current are not to exceed: 

 500 V for generation, power, cooking 

and heating equipment permanently 

connected to fixed wiring. 

 250 V for lighting, heaters in cabins and 

public rooms, and other applications not 

mentioned above. 

2.1.1.2 Systems of generation and distribution, 

having voltages other than those specified above, 

will, upon application, be given special 

consideration. 

 

 

 

Table 2.1.1 : Systems of generation and distribution 

 

Description Tankers intended for the carriage in bulk of oil, 

liquefied gases and other hazardous liquids 

having a flashpoint not exceeding 60C (closed 

cup test) 

Other vessels 

d.c. two wire insulated system 

(See Note 1) 

Acceptable Acceptable 

a.c., single-phase, two wire 

insulated system (See Note 1) 

Acceptable Acceptable 

a.c., three-phase, three wire 

insulated system (See Note 2) 

Acceptable Acceptable 

a.c. or d.c. earthed systems Normally not acceptable (See Note 3) Acceptable 

a.c. three-phase, four wire system 

with neutral earthed but without 

hull return 

Not acceptable Acceptable upto 1000V 

Hull return system of distribution 

(a.c. or d.c.) 

Normally not acceptable 

(See Notes 4 and 5) 

Normally not acceptable 

(See Notes 4 and 5) 

Note 1 : None of the poles/phases is earthed (see also para 2.1.2). 

Note 2 : Neutral is not earthed. 

Note 3 : This may be acceptable for - 

(a) Power supplied control circuits and instrumentation circuits, where technical or safety reasons require 

connection to earth, provided the current in the hull is limited to not more than 5 amps in both normal and fault 

conditions. 

(b) Earthed intrinsically safe circuits. 

(c) Limited and locally earthed systems, provided that any possible resulting current does not flow directly 

through any of the dangerous spaces. 
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Note 4 : This may be acceptable for - 

(a) Impressed current cathodic protection systems. 

(b) Limited and locally earthed systems, such as starting and ignition systems of internal combustion engines, 

provided that any possible resulting current does not flow directly through any of the dangerous spaces. 

(c) Insulation level monitoring devices, provided the circulation current does not exceed 30 mA under the most 

unfavourable conditions. 

Note 5 : All final sub-circuits, i.e., all circuits fitted after the last protective device are to be of two insulated wires 

the hull return being achieved by connecting to the hull, one of the busbars of the distribution board from which 

wires originate. 

 

 

2.1.2 Earth indication 

 

2.1.2.1 Every insulated distribution system is to be 

provided with lamps or other devices to indicate the 

state of electrical insulation from earth and to give an 

alarm in case of abnormally low insulated values. 

Where lamp indicators are used, the lamps are to be 

of the metal filament type and their power is not to 

exceed 30 watts. 

2.1.3 Number and rating of generating sets 

 

2.1.3.1 The number and rating of service generating 

sets are to be adequate to ensure the operation of 

services essential for the propulsion and safety of the 

ship. The power source can be in the form of: 

 

(a)two diesel alternator sets  

(b)one diesel generator and battery. The battery is to 

be capable of supplying all essential services for a 

period of at least 30 minutes.  Means are to be 

provided to charge the batteries even when main 

engine is stationary.  

 

Note: Generator driven by main propulsion unit is 

accepted as main source of power provided that a 

battery source is arranged in 2.1.3.1 (b) as back up 

source. The generator voltage is to regulated.  

 

2.1.3.2 On oil tankers and similar vessels, where 

electrical power is required for essential equipment, 

the generating plant and converting plant is to be of 

such capacity that this essential equipment can be 

operated satisfactorily even with one generating set 

or converting set out of action. 

 

2.1.4 Essential services 

 

2.1.4.1 Where essential services are duplicated, they 

are to be served by individual circuits separated 

throughout their length as widely as is practicable 

and without the use of common feeders, protective 

devices or control circuits. 

 

2.1.5 Diversity factor 

 

2.1.5.1 Circuits supplying two or more final sub-

circuits are to be rated in accordance with the total 

connected load subject, where justified, to the 

application of a diversity factor. Where spare ways 

(feeders) are provided on a section or distribution 

board, an allowance for future increase of load is to 

be added to the total connected load before 

application of any diversity factor.  

 

2.1.5.2 The diversity factor may be applied when 

calculating cable size and when calculating the rating 

of switchgear and fusegear.  

 

2.1.5.3 The diversity factors are not applicable to 

supply cables to distribution switchboards for 

lighting and heating. 

 

2.1.6 Lighting circuits 

 

2.1.6.1 Lighting circuits are to be supplied by final 

sub-circuits, which are separate from those for 

heating and power. This provision need not be 

applied to cabin fans and small wardrobe heaters. 

 

2.1.6.2 A final sub-circuit of rating exceeding 15 

amperes is not to supply more than one point. 

 

2.1.6.3 A final sub-circuit of rating 15 amperes or 

less is not to supply more than the following number 

of lighting points:- 

 

10 for 24 - 55 V circuits 

 

14 for 110 - 127 V circuits 

 

18 for 220 - 250 V circuits 

 

This provision is not applicable to final sub-circuits 

for cornice lighting, panel lighting and electric signs 

where lampholders are closely grouped. In such 

cases, the number of points is unrestricted provided 

the maximum operating current in the sub-circuit 

does not exceed 10 amperes. 

 

2.1.6.4 Lighting of unattended spaces, such as cargo 

spaces is to be controlled by multi-pole linked 

switches located outside such spaces. Provision is to 

be made for the complete isolation of these circuits 

and locking in the "OFF" position of the means of 

control. 
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2.1.6.5 Emergency lighting where required to be 

provided for passenger vessels, is to be fitted in 

accordance with Part 5, Chapter 3. 

 

2.1.6.6 Where more than one light is installed in a 

space, the lighting is to be supplied from at least two 

final sub-circuits in such a way that failure of one of 

the circuits does not leave the space in darkness. 

 

2.1.6.7 In general, main and emergency lighting are 

to be provided at the following locations, where 

required by the Rules/ statutory authorities, as 

applicable: 

 

(a) at all stowage and designated preparation 

positions for life-saving appliances; 

 

(b) at all muster stations and, where applicable, 

embarkation stations and over sides; 

 

(c) escape route alleyways, stairways and exits; 

 

(d) accommodation areas, cabins and personnel lift 

cars; 

 

(e) in other areas intended for use by persons with 

reduced mobility; 

 

(f) in the machinery spaces and main generating 

stations, including their control positions and their 

exits; 

 

(g) in the wheelhouse; 

 

(h) at all stowage positions for fireman‘s outfits. 

 

2.1.7 Motor circuits 

 

2.1.7.1 A separate final sub-circuit is to be provided 

for every motor required for essential services and 

for every motor of 1 [kW] or more. 

 

2.1.8 Motor control 

 

2.1.8.1 Every electric motor is to be provided with an 

efficient means of starting and stopping so placed as 

to be easily accessible to the person controlling the 

motor. 

 

2.1.8.2 Every motor required for essential services 

and every motor of 0.5 [kW] or more is to be 

provided with the control apparatus as mentioned in 

2.1.8.4 to 2.1.8.8. 

 

2.1.8.3 When motor control gear is being selected, 

the maximum current of the motor is to be taken as 

its rated full load current. 

 

2.1.8.4 Efficient means of isolation are to be 

provided so that all voltage may be cut off from the 

motor and any associated apparatus including any 

automatic circuit breaker. 

 

2.1.8.5 Where the primary means of isolation (viz. 

that provided at the switchboard, section board or 

distribution fuse board) is remote from a motor, one 

of the following provisions is to be made :- 

 

(a) An additional means of isolation fitted 

adjacent to the motor; or 

 

(b) Provision made for locking the primary 

means of isolation in the OFF position; or 

 

(c) Provision made so that the fuses in each line 

can be readily removed and retained by 

authorized personnel. 

 

2.1.8.6 Means to prevent the undesired restarting 

after a stoppage due to low volts or complete loss of 

volts are to be provided. This does not apply to 

motors where a dangerous condition might result 

from the failure to restart automatically e.g. steering 

gear motor. It is, however, to be ensured that the total 

starting current of motors having automatic re-start 

will not cause excessive voltage drop or overcurrent 

on the installation. 

 

2.1.8.7 Means for automatic disconnection of the 

supply in the event of excess current due to 

mechanical overloading of the motor are to be 

provided. (This does not apply to steering gear 

motors). 

 

2.1.8.8 Where fuses are installed to protect 

polyphaser   motor   circuits,  means   are   to  be 

provided to protect the motor against unacceptable 

overload in the case of single phasing. 

 

2.1.9 Remote stops for ventilation fans and pumps 

 

2.1.9.1 Ventilating fans for machinery and cargo 

spaces are to be provided with means for stopping 

them from easily accessible control stations located 

outside such spaces. 

 

2.1.9.2 Motors driving forced and induced draught 

fans, independently driven pumps delivering oil to 

main propulsion machinery for bearing lubrication 

and piston cooling, oil fuel transfer pumps, oil fuel 

unit pumps and other similar fuel pumps, fuel and 

lubricating oil purifiers and their attached pumps are 

to be fitted with remote controls situated outside the 

space concerned so that the electrical supply thereto 

can be disconnected in the event of fire arising in the 

space in which they are located. 

 

2.1.9.3 In passenger ships all power ventilation 

systems, except cargo and machinery spaces 

ventilation, which is to be in accordance with 2.1.9.1, 
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are to be fitted with master controls so that all fans 

may be stopped from either of two separate positions 

which are to be situated as far apart as practicable. 

 

2.1.10 Steering gear 

 

2.1.10.1 Where electrical control of the steering 

system is fitted, an independent alternative control 

system is to be installed. This may be a duplicate 

electrical control system or control by other means. 

 

2.1.10.2 Provision is to be made on the bridge to 

transfer the steering control instantaneously to the 

alternative means of control. 

 

2.1.10.3 Indicators for running indication of steering 

gear motors are to be installed on the bridge. 

 

2.1.10.4 Audible and visual alarms are to operate at 

the steering positions for failure of steering gear 

power system and failure of steering gear control 

system. 

 

2.1.11 Fire detection, alarm and extinguishing 

systems on passenger ships 

 

2.1.11.1 Where electrically driven emergency fire 

pumps are installed in accordance with Chapter 9 the 

supply to such pumps is not to pass through the main 

machinery space. 

 

2.1.11.2 Any fire alarm system is to operate both 

audible and visual signals at the fire detection control 

station(s). 

 

2.1.12 Navigation lights 

 

2.1.12.1 Each navigation light is to be controlled and 

protected in each insulated pole by a switch and fuse 

or circuit breaker mounted in the distribution board. 

 

2.1.12.2 Automatic indication of failure is to be 

provided unless the lights are visible from the bridge. 

 

2.1.12.3 Any statutory requirements of the country of 

registration are to be complied with and may be 

accepted as an alternative to the above. 

 

2.1.13 Size of batteries and charging facilities 

 

2.1.13.1 Where batteries are used for starting main 

engines, they are to be of adequate capacity to meet 

the requirements of Chapter 4. 

 

2.1.13.2 Adequate charging facilities are to be 

provided, and where batteries are charged from line 

voltage by means of a series resistor, protection 

against reversal of current is to be provided when the 

charging voltage is 20 per cent of line voltage or 

higher. Means are also to be provided to isolate the 

batteries from the low voltage system when being 

charged from a higher voltage system. 

2.1.14 Heating and cooking equipment 

 

2.1.14.1 Every heating or cooking appliance is to be 

controlled as a complete unit by a multi-pole linked 

switch mounted in the vicinity of the appliance. 

 

2.1.14.2 In the case of small heaters, for individual 

cabins or similar small dry accommodation spaces 

where the floor coverings, bulkheads and ceiling 

linings are of insulating materials, a single pole 

switch is acceptable. 

 

2.1.14.3 Heating arrangements of the exposed 

element type are not to be used in any location. 

 

2.1.15 Temporary external supply/shore 

connection 

 

2.1.15.1 Where arrangements are provided for the 

supply of electric power from a source on shore or 

elsewhere, a connection box is to be installed in an 

easily accessible location in a manner  suitable  for 

the convenient reception of 

flexible cables from the external source. This box 

should contain a circuit-breaker or isolating switch 

and fuses and terminals of ample size and suitable 

shape to facilitate a satisfactory connection. The 

mechanical stress of the portable cable is to be 

conveyed directly to the metallic framework and not 

to electrical connectors. Suitable cables, permanently 

fixed, are to be provided, connecting the circuit 

breaker/isolating switch in the connection box to a 

linked switch and/or circuit breaker at the main 

switchboard. 

 

2.1.15.2 For alternating current systems an earthed 

terminal is to be provided for the reception of three-

phase external supplies with earthed neutrals. 

 

2.1.15.3 The external connection is to be provided 

with an indicator at the main switchboard in order to 

show when the cable is energized. 

 

2.1.15.4 Means are to be provided for checking the 

polarity (for direct current) or the phase sequence 

(for three-phase alternating current) of the incoming 

supply. This device should be connected between the 

incoming connectors and the interrupting device in 

the connection  

box. 

 

2.1.15.5 A notice is to be provided at the connection 

box giving complete information on the system of 

supply and the normal voltage (and frequency for 

alternating current) of the ship's installed system. Full 

details of the procedure for effecting the connection 

are to be given on this notice. 

 

2.1.15.6 Alternate arrangements for providing a 

temporary external supply will be specially 

considered. 
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2.2 Protection 

 

2.2.1 General 

 

2.2.1.1 Installations are to be protected against 

accidental over- currents including short circuits. The 

choice, location and characteristics of the protective 

device are to provide complete and co-ordinated 

protection to ensure:- 

 

(a) Elimination of the fault to reduce damage to 

the system and hazard of fire. 

 

(b) Continuity of service so as to maintain, 

through the discriminative action of the 

protective devices, the supply to circuits not 

directly affected by the fault. 

 

2.2.2 Protection against overload 

 

2.2.2.1 Protection against overloads may be provided 

by circuit-breakers, automatic switches or fuses. The 

tripping characteristics of these devices are to be 

appropriate to the system. Fuses rated above 320 

amperes are not to be used for protection against 

overload, but may be used for short- circuit 

protection. 

 

2.2.3 Protection against short-circuit 

 

2.2.3.1 Protection against short-circuit currents is to 

be provided by circuit-breakers or fuses. 

 

2.2.3.2 The breaking capacity of every protective 

device is to be not less than the maximum value of 

the short-circuit current which can flow at the point 

of installation at the instant of contact separation. 

 

2.2.3.3 The making capacity of every circuit-breaker 

or switch intended to be capable of being closed, if 

necessary, on short circuit, is to be not less than the 

maximum value of the short-circuit current at the 

point of installation. On alternating current this 

maximum value corresponds to the peak value 

allowing for maximum asymmetry. 

 

2.2.3.4 Every protective device or contactor not 

intended for short circuit interruption is to be 

adequate for the maximum short-circuit current 

which can occur at the point of installation having 

regard to the time required for the short circuit to be 

removed. 

 

2.2.3.5 In the absence of precise data of rotating 

machines the following short-circuit currents at the 

machine terminals are to be assumed. The short 

circuit current is to be the sum of short circuit 

currents of generators and that of motors; 

 

(a) Direct current systems 

Ten times full load current for generators 

normally connected (including spare), 

Six times full load current for motors 

simultaneously in service; 

 

(b) Alternating current systems. 

Ten times full load current for generators 

normally connected (including spare) - 

symmetrical RMS, 

Three times full load current for motors 

simultaneously in service. 

 

2.2.4 Combined circuit-breakers and fuses 

 

2.2.4.1 The use of a circuit-breaker of breaking 

capacity less than the prospective short-circuit 

current at the point of installation is permitted, 

provided that it is preceded on the generator side by 

fuses, or by a circuit-breaker having at least the 

necessary breaking capacity. The generator breakers 

are not to be used for this purpose. 

 

2.2.4.2 Fused circuit-breakers with fuses connected 

to the load side may be used where operation of the 

circuit-breaker and fuses is co-ordinated. 

 

2.2.4.3 The characteristics of the arrangement are to 

be such that:- 

 

(a) When the short-circuit current is broken, the 

circuit-breaker on the load side is not to be 

damaged and is to be capable of further service, 

 

(b) When the circuit-breaker is closed on the 

short-circuit current, the remainder of the 

installation is not to be damaged. However, it is 

admissible that the circuit-breaker on the load 

side may require servicing after the fault has 

been cleared. 

 

2.2.5 Protection of circuits 

 

2.2.5.1 Short circuit protection is to be provided in 

each live pole of a direct current system and in each 

phase of an alternating current system. 

 

2.2.5.2 Protection against overloads is to be provided 

as follows:- 

 

(a) Two-wire direct current or single-phase 

alternating current system - at least one line or 

phase, 

 

(b) Insulated three-phase alternating current 

system - at least two phases, 

 

(c) Earthed three-phase alternating current 

system - all three phases. 

 

2.2.5.3 No fuse, non-linked switch or non-linked 

circuit-breaker is to be inserted in an earthed 

conductor. Any switch or circuit-breaker fitted is to 

operate simultaneously in the earthed conductor and 

the insulated conductors. 
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2.2.5.4 These requirements do not preclude the 

provision (for test purposes) of an isolating link to be 

used only when the other conductors are isolated. 

 

2.2.6 Protection of generators 

 

2.2.6.1 In addition to over-current protection, the 

provisions of 2.2.6.2 to 2.2.6.7 are to be adhered to as 

a minimum. 

 

2.2.6.2 For generators not arranged to run in parallel 

a multi-pole circuit-breaker arranged to open 

simultaneously all insulated poles or in the case of 

generators rated at less than 50 [kW] a multi-pole 

linked switch with a fuse in each insulated pole on 

the generator side is to be provided. The fuse rating 

in such cases is to be maximum 125 per cent of the 

generator rated current. 

 

2.2.6.3 For generators arranged to run in parallel a 

circuit-breaker arranged to open simultaneously all 

insulated poles is to be provided. This circuit-breaker 

is to be provided with:- 

 

(a) For direct current generators, instantaneous 

reverse-current protection operating at not more 

than 15 per cent rated current, 

 

(b) For alternating current generators - 

 

(i) A reverse-power protection, with 

time delay selected and set within the 

limits of 2 per cent to 15 per cent of full 

load to a value fixed in accordance with 

characteristics of primemovers. 

 

(ii) A device for protection against the 

effects of parallel connection in 

opposite phase. 

 

2.2.6.4 The reverse-current protection is to be 

adequate to deal with the reverse-current conditions 

emanating from the network, e.g. from winches. The 

reverse-power protection specified for alternating 

current generators may be replaced by other devices 

ensuring adequate protection of the prime movers. 

 

2.2.6.5 Generator circuit-breakers are normally to be 

provided with under voltage release. 

 

2.2.7 Protection of feeder circuits 

 

2.2.7.1 Isolation and protection of each main 

distribution circuit is to be ensured by a multi-pole 

circuit-breaker or multi-pole switch and fuses. The 

provisions of 2.2.2, 2.2.3 and 2.2.5 are to be 

complied with. The protective devices are to allow 

excess current to pass during the normal accelerating 

period of motors. Where multi-pole switch and fuses 

are used, the fuses are generally to be installed 

between the busbars and the switch.  

 

2.2.7.2 Circuits which supply motors fitted with 

overload protection may be provided with short-

circuit protection only. 

 

2.2.7.3 Motors of rating exceeding 0.5 [kW] are to be 

protected individually against overload and short- 

circuit. The  short-circuit  protection can be provided 

by the same protective device for the motor and its 

supply cable. The overload protection may be 

replaced by an overload alarm, if desired by the 

Owner. 

 

2.2.8 Protection of power transformers 

 

2.2.8.1 The primary circuits of power transformers 

are to be protected against short-circuit by circuit-

breakers or fuses. The rating of fuses or the setting 

for overcurrent releases of circuit breakers is not to 

exceed 125 per cent of rated primary current. 

 

2.2.8.2 When transformers are arranged to operate in 

parallel, means are to be provided for isolation of the 

secondary circuits. Switches and circuit-breakers are 

to be capable of withstanding surge currents. 

 

2.2.9 Protection of lighting circuits 

 

2.2.9.1 Lighting circuits are to be provided with 

overload and short- circuit protection. 

 

2.2.10 Protection of meters, pilot lamps, 

capacitors and control circuits 

 

2.2.10.1 Protection is to be provided for voltmeters, 

voltage coils of measuring instruments, earth 

indicating devices and pilot lamps, together with 

their connecting leads by means of protective devices 

fitted to each insulated pole or phase. 

 

2.2.10.2 A pilot lamp installed as an integral part of 

another item of equipment need not be individually 

protected, provided it is fitted in the same enclosure. 

Where a fault in a pilot lamp would jeopardise the 

supply to essential equipment such lamps are to be 

individually protected. 

 

2.2.11 Protection of batteries 

 

2.2.11.1 Accumulator batteries other than engine 

starting batteries are to be protected against short 

circuit by devices, in each insulated pole, placed at a 

position adjacent to the battery compartment. 

 

2.2.12 Protection of communication circuits 

 

2.2.12.1 Communication circuits other than those 

supplied from primary batteries are to be protected 

against overload and short-circuit. 
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2.3 Renewable sources of electrical power 

 

2.3.1 General requirements for solar power systems 

 

2.3.1.1 Solar power may be used as an additional 

source for charging battery systems. Suitable 

changeover arrangements are to be provided to 

ensure charging of the batteries when the output from 

photovoltaic (PV) panels is not sufficient to charge 

the batteries.  

 

2.3.1.2 The components of solar power systems are 

to be suitably sized for charging the connected 

batteries. 

 

2.3.1.3 The PV panels and associated power system 

components are to be suitable for marine use. 

 

2.3.1.4 Following are to be considered while 

designing and sizing the solar power system: 

 

 environmental conditions 

 geographical conditions 

 solar radiation 

 rated voltage and current 

 photovoltaic module maintenance 

requirements 

 storage battery capacity  

 

2.3.1.5 Adequate space and access is to be provided 

for operation, inspection and maintenance. Cables are 

to be secured by cable ties, hangers or similar fittings 

and terminated appropriately. 

 

2.3.1.6 All live parts of the solar power system are to 

be insulated and protected by barrier/ enclosure, 

where required by the Rules. 

 

2.3.1.7 Manufacturer‘s instructions regarding 

maintenance and replacement of PV modules are to 

be available onboard. 

 

2.3.1.8 Tests and trials are to be carried out to verify 

satisfactory operation of solar power systems.  

 

2.3.1.9 PV modules are to comply with recognised 

standards such as: 

 

(a) IEC 61215-1:2021 Terrestrial 

photovoltaic (PV) modules - Design 

qualification and type approval - Part 1: 

Test requirements 

 

(b) IEC 61215-2:2021 Terrestrial 

photovoltaic (PV) modules - Design 

qualification and type approval - Part 1: 

Test procedures 

 

(c) IEC 61701:2020 - Photovoltaic (PV) 

modules - Salt mist corrosion testing 

 

(d) IEC 61730-1:2016 – Photovoltaic (PV) 

module safety qualification, Requirements 

for construction 

 

(e) IEC 62716:2016 – Photovoltaic (PV) 

modules - Ammonia corrosion testing 

(for modules installed on-board ammonia 

carriers) 

 

Section 3 

 

Cables 

 

3.1 General 

 

3.1.1 Cables are to be in accordance with an 

acceptable National or International Standard, due 

regard being given to the ambient conditions stated in 

1.5. 

 

3.2 Insulating materials 

 

3.2.1 Permitted insulating materials with maximum 

rated conductor temperatures are given in Table 

3.2.1. 

 

3.2.2 The rated operating temperature of the 

insulating material is to be at least 10C higher than 

the maximum ambient temperature liable to be 

produced in the space where the cable is installed. 

 

3.2.3 Where a rubber or rubber like material with 

maximum conductor temperature greater than 60C 

is used, it is to be readily identifiable. 

 

3.3 Sheaths and protective coverings 

 

3.3.1 Cables are to be protected by one or more of the 

following, and the material of the sheath or protective 

covering is to be compatible with the material of the 

insulation:- 

 

(a) Sheath 

Lead-alloy 

Copper 

Non-metallic 

 

(b) Protective covering 

Steel-wire armour 

Steel-tape armour 

Metal-braid armour (basket weave) 

Fibrous braid 

 

3.3.2 Unsheathed cables, e.g. rubber insulated taped 

and braided or equivalent, may be used only if 

installed in conduit. 
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3.3.3 Non-metallic sheath : Polychloroprene 

compound, polyvinyl chloride compound and 

chlorosulphonated polyethylene may be used for 

impervious sheaths. Other compounds will be given 

due consideration. 

 

 

Table 3.2.1 : Insulating materials 

 

Insulating materials 

Max. rated 

conductor 

temp.C 

Elastomeric Compounds 

Natural or synthetic rubber 

(general purpose) 
60 

Rubber 

Butyl rubber 80 

Ethylene propylene rubber 85 

Silicone rubber 95 

Thermoplastic Compounds 

Polyvinyl chloride (general 

purpose) 
60 

Polyvinyl chloride (heat 

resisting quality) 
75 

Other Materials 

Minerals 95 

Notes: 

 

1. Silicone rubber and mineral insulation may be 

used for higher temperatures (upto 150C for 

silicone rubber and upto 250C for mineral 

insulation) when installed where they are not liable 

to be touched by personnel. Proposals for such 

installations will be specially considered. 

 

2. The temperature of the conductor is the 

combination of ambient temperature and 

temperature rise due to load. 

 

3. Other insulating materials will be considered. 

 

 

3.3.4 Fibrous braid : Textile braid is to be of cotton, 

hemp, asbestos, glass or other equivalent fiber, and is 

to be of strength suitable for the size of the cable. It is 

to be effectively impregnated with a compound 

which is resistant to moisture and which is flame 

retarding. 

 

3.3.5 Cables fitted in the following locations:- 

 

 Decks exposed to weather; 

 

 Bathrooms; 

 

 Cargo holds; 

 

 Machinery spaces; 

or any other location where water condensation or 

harmful vapour (e.g. oil vapour) may be present are 

to have an impervious sheath. In permanently wet 

situations, metallic sheaths are to be used for cables 

with hygroscopic insulation. 

 

3.3.6 All cables are to be of flame-retardant type or 

fire-resisting type, except that non flame-retardant 

cables may be accepted for final circuits only where 

cables are installed in metallic conduits having 

internal diameter not exceeding 25 [mm] and 

provided the conduits are electrically and 

mechanically continuous. 

 

3.4 Voltage rating 

 

3.4.1 The rated voltage of any cable is to be not 

lower than the nominal voltage of the circuit for 

which it is used. 

 

3.4.2 The voltage drop from the main switchboard 

bus bars to any point in the installation when the 

cables are carrying maximum current under normal 

conditions of service is not to exceed 6 per cent of 

the nominal voltage. 

 

3.5 Current rating 

 

3.5.1 The highest continuous load carried by a cable 

is not to exceed its current rating. The diversity factor 

of the individual loads and the duration of the 

maximum demand may be allowed for in estimating 

the maximum continuous load and is to be shown on 

the plans submitted for approval. 

 

3.5.2 In assessing the current rating of lighting 

circuits, every lampholder is to be assessed at the 

maximum load likely to be connected to it, with a 

minimum of 60 W, unless the fitting is so connected 

as to take only a lamp rated at less than 60 W.  

 

3.5.3 Cables supplying winches, cranes, windlasses 

and capstans are to be suitably rated for their duty. 

Unless the duty is such as to require a longer time 

rating, cables for winch or crane motors may be half 

hour rated on the basis of the half hour [kW] rating of 

the motors. Cables for windlass and capstan motors 

are to be not less than one hour rated on the basis of 

the one hour [kW] rating of the motor. In all cases 

the rating is to be subject to the voltage drop being 

within the specified limits. 

 

3.5.4 The current ratings given in Tables 3.5.1 to 

3.5.5 are based on the maximum operating conductor 

temperatures, given in Table 3.2.1. Alternatively 

current rating in accordance with an acceptable 

National or International Standard may be applied. 

See 3.1.1. 
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Table 3.5.1 : General purpose rubber and PVC 

insulation current rating 

(Based on ambient temp. 45C) 

 

Nominal 

cross-

section 

Single 

core 
2 core 3 or 4 core 

[mm
2
] amperes amperes amperes 

1 8 7 6 

1.5 12 10 8 

2.5 17 14 12 

4 22 19 15 

6 29 25 20 

10 40 34 28 

16 54 46 38 

25 71 60 50 

35 87 74 61 

50 105 89 74 

70 135 115 95 

95 165 140 116 

120 190 162 133 

150 220 187 154 

185 250 213 175 

240 290 247 203 

300 335 285 235 

 d.c.   a.c. d.c.   a.c. d.c.   a.c. 

400 390   380 332   323 273   266 

500 450   430 383   365 315   301 

630 520   470 442   400 364   329 

 

3.6 Correction factors for current rating 

 

3.6.1 Bunching of cables : Where more than six 

cables belonging to the same circuit are bunched 

together a correction factor of 0.85 is to be applied. 

 

Table 3.5.2 : Heat resisting PVC insulation 

current rating 

(Based on ambient temp. 45C) 

 

Nominal 

cross-

section 

Single 

core 
2 core 3 or 4 core 

[mm
2
] amperes amperes amperes 

1 13 11 9 

1.5 17 14 12 

2.5 24 20 17 

4 32 27 22 

6 41 35 29 

10 57 48 40 

16 76 65 53 

25 100 85 70 

35 125 106 88 

50 150 128 105 

70 190 162 133 

95 230 196 161 

120 270 230 189 

150 310 264 215 

185 350 298 245 

240 415 353 291 

300 475 404 333 

 d.c.   a.c. d.c.   a.c. d.c.   a.c. 

400 570   560 485   475 400   390 

500 650   620 550   530 455   435 

630 740   670 630   570 520   470 
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Table 3.5.3 : Butyl insulation current rating 

(Based on ambient temp. 45C) 

 

Nominal 

cross-

section 

Single 

core 
2 core 3 or 4 core 

[mm
2
] amperes amperes amperes 

1 15 13 11 

1.5 19 16 13 

2.5 26 22 18 

4 35 30 25 

6 45 38 32 

10 63 54 44 

16 84 71 59 

25 110 94 77 

35 140 119 98 

50 165 140 116 

70 215 183 151 

95 260 221 182 

120 300 255 210 

150 340 289 238 

185 390 332 273 

240 460 391 322 

300 530 450 371 

 d.c.   a.c. d.c.   a.c. d.c.   a.c. 

400 610   590 519   502 427   413 

500 690   640 587   544 483   448 

630 790   690 672   587 553   483 

 

 

 

 

 

 

Table 3.5.4 : Ethylene propylene rubber, cross-

linked polyethylene insulation current rating 

(Based on ambient temp. 45C) 

Nominal 

cross-

section 

Single 

core 
2 core 3 or 4 core 

[mm
2
] amperes Amperes amperes 

1 16 14 11 

1.5 20 17 14 

2.5 28 24 20 

4 38 32 27 

6 48 41 34 

10 67 57 47 

16 90 77 63 

25 120 102 84 

35 145 123 102 

50 180 153 126 

70 225 191 158 

95 275 234 193 

120 320 272 224 

150 365 310 256 

185 415 353 291 

240 490 417 343 

300 560 476 392 

 d.c.   a.c. d.c.   a.c. d.c.   a.c. 

400 650   630 553   536 445   441 

500 740   680 629   578 518   476 

630 840   740 714   629 588   516 
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Table 3.5.5 : Silicon rubber, mineral insulation 

current rating 

(Based on ambient temp. 45C) 

 

Nominal 

cross-

section 

Single 

core 
2 core 3 or 4 core 

[mm
2
] amperes Amperes amperes 

1 20 17 14 

1.5 24 20 17 

2.5 32 27 22 

4 42 36 29 

6 55 47 39 

10 75 64 53 

16 100 85 70 

25 135 115 95 

35 165 140 116 

50 200 175 140 

70 255 217 179 

95 310 264 217 

120 360 306 252 

150 410 349 287 

185 470 400 329 

240 570 485 400 

300 660 560 460 

 

 

 

 

 

 

Table 3.6.1 : Correction factors for temperature 

 

Insulation 
Correction factor for ambient temperature in C 

25 30 35 40 45 50 55 

Rubber or PVC (general 

purpose) 
1.53 1.41 1.29 1.15 1.00 0.82 0.58 

PVC (heat-resisting quality) 1.29 1.22 1.15 1.08 1.00 0.91 0.82 

Butyl rubber 1.25 1.2 1.13 1.07 1.pp 0.93 0.85 

Ethylene propylene rubber, 

cross-linked polyethylene 
1.22 1.17 1.12 1.06 1.00 0.94 0.87 

Mineral, silicone rubber - - - 1.05 1.00 0.95 0.89 

 

Notes: 

 

1. For cables in refrigerated chambers and holds and for vessels restricted to service in non-tropical waters, 

correction factors for 35C may be acceptable. 

2. Correction factors for intermediate values of the ambient temperature can be ascertained by interpolation. 

 

 

 

 

Table 3.6.2 : Correction factors for intermittent rating 

 

Correction factor 

Half-hour rating One-hour rating 

With metallic 

sheath [mm
2
] 

Without metallic 

sheath [mm
2
] 

With metallic 

sheath [mm
2
] 

Without metallic 

sheath [mm
2
] 

1.00 Upto 20 Upto 75 Upto 67 Upto 230 

1.10 21 - 40 76 - 125 68 - 170 231 - 400 

1.15 41 - 65 126 - 180 171 - 290 401 - 600 

1.20 66 - 95 181 - 250 291 - 430 - 
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1.25 96 - 120 251 - 320 431 - 600 - 

1.30 131 - 170 321 - 400 - - 

1.35 171 - 220 401 - 500 - - 

1.40 221 - 270 - - - 

 

 

3.6.2 Ambient temperature : The current ratings in 

Table 3.5.1 to 3.5.5 are based on an ambient 

temperature of 45C. For other values of ambient 

temperature the correction factors shown in Table 

3.6.1, are to be applied. 

 

3.6.3 Intermittent service : Where the load is 

intermittent, the correction factors in Table 3.6.2 may 

be applied for half hour and one hour ratings. In no 

case is a shorter rating than one half hour rating to be 

used, whatever the degree of intermittency. 

 

3.7 Testing 

 

3.7.1 Tests in accordance with an acceptable National 

or International Standard are to be made at the 

manufacturer's works prior to dispatch. 

 

3.8 Connections between entrained ships 

 

3.8.1 Cables are to be suitable for use in the 

connections between entrained ships i.e., are to be 

flexible, robust and of commensurate cross-section 

area. 

 

3.8.2 The connection is to include provisions for the 

continuity of out-of-balance or earth-fault current 

return. The connecting device is to include provisions 

to ensure that this circuit is closed before, and opened 

after, the live circuits. 

 

3.8.3 Terminal plugs and sockets, if used, are to be so 

arranged that any exposed pins cannot be energized. 

 

3.8.4 Where hull-return systems are used, hull 

polarity is to be compatible. 

 

3.9 Installation of cables 

 

3.9.1 Cable runs are to be, as far as practicable, 

straight and accessible and as high as possible above 

bilges. 

 

3.9.2 Cables having insulating materials with 

different maximum-rated conductor temper-atures 

are not to be bunched together, or, where this is not 

practicable, the cables are to be operated so that no 

cable reaches temperature higher than that permitted 

for the lowest temperature-rated cable in the group. 

 

3.9.3 Cables having a protective covering which may 

damage the covering of other cables are not to be 

bunched with those other cables. 

 

3.9.4 The minimum internal radius of bends of 

installed cables is to be generally in accordance with 

following : 

 

4d for cables without braiding, armouring 

or other metal sheath and with an 

overall diameter not exceeding 25 

[mm] 

6d for all other cables 

(d = overall diameter of cable) 

 

3.9.5 Cables, are to be effectively supported and 

secured in a manner that prevents damage to their 

coverings. 

 

3.9.6 Supports and accessories are to be robust and 

are to be of corrosion-resistant material or suitably 

corrosion inhibited before erection. 

 

3.9.7 The distance between supports, for horizontal 

as well as vertical runs of cables, is to be chosen 

according to the type/size of cable, but generally in 

accordance with Table 3.9.1. 

 

3.10 Mechanical protection of cables  

 

3.10.1 Cables exposed to risk of mechanical damage 

are to be protected by metal channels or casing or 

enclosed in steel conduit unless the protective 

covering (e.g. armour or sheath) is adequate to 

withstand the possible damage. 

 

 

Table 3.9.1 : Distance between supports 

 

External diameter of 

cable 
Non-

armoured 

cables 

Armoured 

cables Excee-

ding 

Not excee-

ding 

[mm] [mm] [mm] [mm] 

- 8 200 250 

8 13 250 300 

13 20 300 350 

20 30 350 400 

 

3.10.2 Cables, in spaces where there is exceptional 

risk of mechanical damage (e.g. on weather decks, in 

cargo hold areas and inside the cargo holds) and also 

below the floor in engine room, are to be suitably 

protected, even if armoured, unless the steel structure 

affords adequate protection. 
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3.10.3 Metal casings for mechanical protection of 

cables are to be efficiently protected against 

corrosion. 

 

3.11 Earthing of metal coverings 

 

3.11.1 Metal coverings of cables are to be effectively 

earthed at both ends of the cable, except in final sub-

circuits, where earthing at the supply end only will be 

considered adequate. This does not necessarily apply 

to instrumentation cables where single point earthing 

may be desirable for technical reasons. 

 

3.11.2 The electrical continuity of all metal coverings 

of cables throughout the length of the cable, 

particularly at joints and tappings, is to be ensured. 

 

3.11.3 The lead sheath of lead-sheathed cables is not 

to be used as the sole means of earthing the non-

current carrying parts of items of equipment. 

 

3.12 Penetration of bulkheads and decks by cables 

 

3.12.1 Penetration of watertight bulkheads or decks is 

to be carried out with either individual watertight 

glands or with packed watertight boxes carrying 

several cables. In either case, the watertight integrity 

and strength of the bulkheads and  decks  are  to be 

maintained. Where cables 

with polyvinyl chloride insulation are being installed, 

particular care is to be taken to avoid damage to the 

sheathing during the fitting of watertight bulkhead 

glands. 

 

3.12.2 Where cables pass through non-watertight 

bulkheads or structural steel, the holes are to be 

bushed, in order to protect the cables, with lead or 

other approved material which will prevent damage 

to the cables by abrasion. If the steel is 6 [mm] thick, 

adequately rounded edges may be accepted as the 

equivalent of bushing. 

 

3.12.3 Cables passing through decks are to be 

protected by deck tubes or ducts. 

 

3.12.4 Materials used for glands and bushings are to 

be such that there is no risk of corrosion. 

 

3.12.5 Where rectangular holes are cut in bulkheads 

or structural steel the corners are to be adequately 

rounded. 

 

3.13 Installation of cables in pipes and conduits 

 

3.13.1 Installation of cables in pipes and conduits is 

to be carried out in such a manner that there is no 

damage to the cable covering. 

 

3.13.2 Metal conduit systems are to be earthed and 

are to be mechanically and electrically continuous 

across joints. Individual short lengths of conduit need 

not be earthed. 

 

3.13.3 The internal radius of bend of pipes and 

conduit is to be not less than that laid down for 

cables, provided that for pipes exceeding 64 [mm] 

diameter the internal radius of bend is not less than 

twice the diameter of the pipe. 

 

3.13.4 The drawing-in factor (ratio of the sum of the 

cross-sectional areas of the cables, based on their 

external diameter, to the internal cross-section area of 

the pipe) is not to exceed 0.4. 

 

3.13.5 Expansion joints are to be provided where 

necessary. 

 

3.13.6 Cable pipes and conduits are to be adequately 

and effectively protected against corrosion. Where 

necessary, openings are to be provided at the highest 

and lowest points to permit air circulation and to 

prevent accumulation of water. 

 

3.13.7 Where cables are laid in trunks, the trunks are 

to be so constructed as not to afford passage for fire 

from one deck or compartment to another. 

 

3.13.8 Non-metallic ducting or conduit is to be of 

flame-retardant material. PVC conduit is not to be 

used in refrigerated spaces or on open decks, unless 

specially approved. 

 

3.14 Cables for alternating current 

 

3.14.1 Generally, multi-core cables are to be used in 

A.C. installations. Where it is necessary to use 

single-core cables for alternating current circuits 

rated in excess of 20 amperes the requirements of 

3.14.2 to 3.14.8 are to be complied with. 

 

3.14.2 Cables are to be either non-armoured or 

armoured with non- magnetic material. 

 

3.14.3 If installed in pipe or conduit, cables 

belonging to the same circuit are to be installed in the 

same conduit, unless the conduit or pipe is of non-

magnetic material. 

 

3.14.4 Cable clips are to include cables of all phases 

of a circuit unless the clips are of non-magnetic 

material. 

 

3.14.5 When installing two, three or four single-core 

cables forming respectively single-phase circuits, 

three-phase circuits or three-phase and neutral 

circuits, the cables are to be in contact with one 

another, as far as possible. In any case, the distance 

between the external covering of two adjacent cables 

is not to be greater than one diameter. 
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3.14.6 In the case of circuits using two or more 

parallel connected cables per phase, all cables are to 

have the same length and cross sectional area. 

 

3.14.7 Where single core cables of rating exceeding 

50 amperes are used, magnetic material is not to be 

placed between single-core cables of a group. If these 

cables pass through steel plates, all cables of the 

same circuit are to pass through the plate or gland so 

constructed that there is no magnetic material 

between the cables, and suitable clearance is 

provided between the cable core and magnetic 

material. This clearance, wherever practicable, is not 

to be less than 75 [mm] when the current exceeds 

300 amperes. For currents between 50 amperes and 

300 amperes the clearance may be proportionately 

reduced. 

 

3.14.8 If single-core cables of current rating greater 

than 250 amperes are run along a steel bulkhead, 

wherever practicable the cables should be spaced 

away from the steel. 

 

 

 

 

3.15 Cable ends 

 

3.15.1 The ends of all conductors of cross-sectional 

area greater than 4 [mm
2
] are to be fitted with 

soldering sockets, compression type sockets or 

mechanical clamps. Corrosive fluxes are not to be 

used. 

 

3.15.2 Cables having hygroscopic insulation (e.g. 

mineral insulated) are to have their ends sealed 

against ingress of moisture. 

 

3.15.3 Cables with a supplementary insulating belt 

beneath the protective sheath are to have additional 

insulation at those points where the insulation of each 

core makes or may make contact with earthed metal. 

 

3.16 Joints and branch circuits in cable systems 

 

3.16.1 Cable runs are normally not to include joints. 

However, if a joint is necessary it is to be carried so 

that all conductors are adequately secured, insulated 

and protected from atmospheric action. Terminals 

and busbars are to be of dimensions adequate for the 

cable rating. 

 

 

Section 4 

 

Switchboards 

 

4.1 General 

 

4.1.1 Switchboards, section boards and distribution 

boards are to be constructed of, or enclosed with non-

flammable, non-hydroscopic material and are to be 

so installed that live parts are sufficiently guarded 

and adequate space is provided for maintenance. 

Also they are to be protected where necessary in way 

of pipes etc. 

 

4.1.2 All measuring instruments and all apparatus 

controlling circuits are to be clearly and indelibly 

labeled for identification purposes. An indelible label 

is to be permanently secured adjacent to every fuse 

and every circuit breaker and marked with particulars 

of the full load current of the generator, motor or 

cable which the fuse or circuit breaker protects. 

Where inverse time limit and/or reverse current 

devices are provided in connection with a circuit 

breaker, the appropriate settings of these devices are 

to be stated on the label. Name plates are to be of 

flame retardant material. 

 

4.2 Instruments 

 

4.2.1 Sufficient instrumentation is to be provided for 

measuring voltage, current, frequency and, for 

alternating current generators above 50 [kW]. 

 

4.2.2 Where alternating current generators are 

required to operate in parallel, synchronising 

arrangements are to be fitted. 

 

4.3 Instrument transformers 

 

4.3.1 The secondary windings of instrument 

transformers are to be earthed. 

 

4.4 Switchgear 

 

4.4.1 Circuit breakers and switches are to be of the 

air break type and are to be constructed in accordance 

with an acceptable National or International 

Standard. 

 

4.4.2 Report of tests to establish the capacity of 

circuit-breakers are to be submitted for consideration 

when required. 

 

4.4.3 Overcurrent releases are to be calibrated in 

amperes and settings marked on the circuit-breaker. 

 

4.5 Fuses 

 

4.5.1 Fuses are to comply with an acceptable 

National or International Standard. 

 

4.5.2 Fuse links and fuse bases are to be marked with 

particulars of rated current and rated voltage. Each 

fuse position is to be permanently and indelibly 
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labeled with the current carrying capacity of the 

circuit protected by it and with the appropriate 

approved size of fuse or replaceable element. 

 

4.6 Testing 

 

4.6.1 Before installation, switchboards complete or in 

sections with all components are to pass the 

following tests at the manufacturer's works and a 

certificate furnished. A high voltage test is to be 

carried out in all switching and control apparatus for 

systems greater than 60V with a test voltage of  

1000V  plus  twice  the  rated  voltage  with a 

minimum of 2000V at any frequency between 25 and 

100 Hz for one minute applied between (a) all 

current-carrying parts connected together and earth 

and (b) between current carrying parts of opposite 

polarity or phases. 

 

4.6.2 For systems of 60V or less the test shall be at 

500V for one minute. 

 

4.6.3 Instruments and ancillary apparatus may be 

disconnected during the high voltage test. 

 

4.6.4 Immediately after the high voltage test, the 

insulation resistance between (a) all current-carrying 

parts connected together and earth and (b) between 

current carrying parts of opposite polarity or phase, 

shall not be less than 1 Megohm when tested with a 

direct current voltage of at least 500V. 

 

4.6.5 Functional tests. The correct functions of the 

installation components in line with the connections 

intended to be made have to be checked as far as 

possible. 

 

 

Section 5 

 

Control Gear 

 

5.1 General 

 

5.1.1 Control gear is to comply with an acceptable 

National or International Standard, amended where 

necessary for ambient temperature. 

 

5.1.2 Control gear, including isolating and reversing 

switches, is to be so arranged that shunt field circuits 

are not disconnected without adequate discharging 

path being provided. 

 

5.2 Testing 

 

5.2.1 Control gear and resistors are to be tested by 

the manufacturers with a high voltage applied 

between the earthed frame and all live parts and a 

certificate furnished by them to this effect. For 

operating voltages above 55 V, the test voltage is to 

be 1000 V plus twice the rated voltage with a 

minimum of 2000 V. The voltage is to be alternating 

at any frequency between 25 and 100 Hz and is to be 

maintained for one minute without failure. 

 

5.2.2 Control gear and resistors operating at 55 V or 

below are to be tested to 500 V for one minute. 

 

5.2.3 Immediately after the high voltage test, the 

insulation resistance between (a) all current-carrying 

parts connected together and earth, and (b) between 

current-carrying parts of opposite polarity or phase, 

is not to be less than 1 megaohm when tested with a 

direct current voltage of at least 500 V. 

 

5.2.4 Instruments and ancillary apparatus may be 

disconnected during the high voltage test. 

 

5.2.5 Functional Test : The correct functions of the 

installation components in line with the connections 

intended to be made, have to be checked as far as 

possible. 

 

 

Section 6 

 

Rotating Machines Construction and Testing 

 

6.1 General 

 

6.1.1 Rotating machines are to be constructed in 

accordance with an acceptable National or 

International Standard, due regard being given to the 

ambient conditions stated in 1.5. 

 

6.2 Rating 

 

6.2.1 Ship's service generators including their 

exciters, and continuously rated motors are to be 

suitable for continuous duty at their full rated output 

at maximum cooling air or water temperature for an 

unlimited period, without the limits of temperature 

rise in 6.3 being exceeded. Other generators and 

motors are to be rated in accordance with the duty 

which they are to perform, and when tested under 

rated load conditions the temperature rise is not to 

exceed the values in 6.3. Alternatively limits of 

temperature rise in accordance with an acceptable 

National or International Standard may be applied. 
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6.3 Temperature rise 

 

6.3.1 The limits of temperature rise specified in 

Table 6.3.1 are based on a cooling air temperature of 

45C and a cooling water temperature of 30C. 

 

6.3.2 If the temperature of the cooling medium is 

known to exceed the value given in 6.3.1, the 

permissible temperature rise is to be reduced by an 

amount equal to the excess temperature of the 

cooling medium. 

 

6.3.3 If the temperature of the cooling medium is 

known to be permanently less than the value given in 

6.3.1, the permissible temperature rise may be 

increased by an amount equal to the difference 

between the declared temperature and that given in 

6.3.1 upto a maximum of 15C. 

 

 

 

Table 6.3.1 : Limits of temperature rise in C 

 

Item Part of machines 

Method of 

measurement of 

temperature 

Temperature rise in air-cooled machines 

C Insulation Class 

A E B 

1 (a) a.c. windings R 50 65 70 

T 40 55 60 

(b) Field windings of a.c. and d.c. 

machines having d.c. excitation other 

than those in Items 2 and 3 

R 50 65 70 

T 40 55 60 

(c) Windings of armatures having 

commutators 
R 50 65 70 

T 40 55 60 

2 Field windings of turbine-type 

machines having d.c. excitation 
R - - 80 

3 (a) Low-resistance field windings of 

more than one layer and 

compensating windings 

T,R 50 65 70 

(b) Single-layer windings with exposed 

bare surfaces 
T,R 55 70 80 

4 Permanently short-circuited insulated 

windings 
T 50 65 70 

5 Permanently short-circuited windings 

uninsulated 
T 

The temperature rise of these parts shall in 

no case reach such a value that there is a 

risk of injury to any insulating or other 

material on adjacent parts 

6 Iron core and other parts not in 

contact with windings 
- 

The temperature rise of these parts shall in 

no case reach such a value that there is a 

risk of injury to any insulating or other 

material on adjacent parts 

7 Iron core and other parts in contact 

with windings 
T 50 65 70 

8 Commutators and slip-rings open or 

enclosed 
T 50 60 70 

 

Notes: 

 

1. T = Thermometer method 

R = Resistance method 

 

2.When Class F or Class H insulation is employed, the permitted temperature rises are respectively 20C and 40C 

higher than the values given for Class B insulation. 

 

3.Classes of insulation are to be in accordance with IEC Publication 85 (1957) - "Recommendations for the 

Classification of Material for the Insulation of Electrical Machinery and Apparatus in relation to their Thermal 

Stability in Service". 
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6.4 Direct current service generators 

 

6.4.1 Shunt wound direct current generators are to be 

provided with automatic voltage regulators. 

 

6.4.2 Direct current generators used for charging 

batteries without series-regulating resistors are to be 

either:- 

 

(a) Shunt wound, or 

 

(b) Compound wound with switches arranged so 

that the series winding can be switched out of 

service. 

 

6.4.3 If terminal voltage is required to be manually 

adjusted to ensure satisfactory operation of 

generators, then, facilities are to be provided at the 

switchboard or at an appropriate and convenient 

control position to enable such adjustments to be 

made. 

 

6.4.4 For each direct current generator, whilst being 

driven by its prime mover, at any temperature within 

the working range, the means provided is to be 

capable of adjusting the voltage at any load between 

no load and full load to within:- 

 

(a) 1.0 per cent of rated voltage for generators of 

rating less than 100 [kW],  

 

(b) 0.5 per cent of rated voltage for generators of 

rating exceeding 100 [kW]. 

 

6.4.5 The inherent regulation of service generators is 

to be such that the following conditions are fulfilled:- 

 

(a) For shunt or stabilised shunt wound 

generators when the voltage has been set at full 

load, the steady voltage at no load is not to 

exceed 115 per cent of the full load value, and 

the voltage obtained at any intermediate value of 

load is not to exceed the no-load value. 

 

(b) For compound wound generators with the 

generator at full load operating temperature, and 

starting at 20 per cent load with voltage within 1 

per cent of rated voltage, then at full load the 

voltage is to be within 2.5 per cent of rated 

voltage. The average of the ascending and 

descending load/voltage curves between 20 per 

cent load and full load is not to vary more than 4 

per cent from rated voltage. 

 

6.4.6 Generators are to be capable of delivering 

continuously the full load current and normal rated 

voltage at the terminals when running at full load 

engine speed at all ambient temperatures up to the 

specified maximum. 

 

6.4.7 Generators required to run in parallel are to be 

stable from no load up to the total combined load of 

the group, and load sharing is to be satisfactory. 

 

6.4.8 The series winding of each two-wire generator 

is to be connected to the negative terminal. 

 

6.4.9 Equalizer connections are to have a cross-

sectional area appropriate to the system but in no 

case less than 50 per cent of that of the negative 

connection from the generator to the switchboard. 

 

6.5 Alternating current service generators 

 

6.5.1 Each alternating current service generator, 

unless of the self regulating type, is to be provided 

with automatic means of voltage regulation. 

 

6.5.2 The voltage regulation of any alternating 

current generator with its regulating equipment is to 

be such that at all loads from zero to full load the 

voltage at rated power factor is maintained under 

steady conditions within 2.5 per cent of rated voltage. 

 

6.5.3 Alternating current generators required to run in 

parallel are to be stable from 20 per cent full load 

[kW] up to the total combined full load [kW] of the 

group, and load sharing is to be such that the load on 

any generator does not normally differ from its 

proportionate share of the total load by more than 15 

per cent of the rated output [kW] of the largest 

machine or 25 per cent of the rated output [kW] of 

the individual machine, whichever is less. 

 

6.5.4 When generators are operated in parallel, the 

KVA loads of the individual generating sets are not 

to differ from their proportionate share of the total 

KVA load by more than 5 per cent of the rated KVA 

output of the largest machine when operating at 0.8 

power factor. 

 

6.6 Inspection and testing 

 

6.6.1 On machines for essential services tests are to 

be carried out in accordance with the relevant 

standard and a certificate furnished by the 

manufacturers. 

 

6.6.2 Generators and motors of 100 [kW] or over 

intended for essential services are to be inspected by 

the surveyors during manufacture and testing. 
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Section 7 

 

Transformers - Construction and Testing 

 

7.1 General 

 

7.1.1 Transformers are to be in accordance with an 

acceptable National or International Standard, due 

regard being given to the ambient conditions stated in 

1.5. 

 

7.1.2 Transformers are to be of the dry, natural air 

cooled type. Proposals for the use of liquid cooled 

transformers will be subject to special consideration. 

 

7.2 Installation 

 

7.2.1 Transformers are to be placed in easily 

accessible well ventilated spaces free from any 

gaseous or acid fumes. They are to be clear of non-

protected ignitable materials, and so arranged as to be 

protected against shocks and any damage resulting 

from water, oil, liquid fuel, steam etc. 

 

7.3 Construction 

 

7.3.1 Transformers are to be double wound except 

those for motor starting. 

 

7.3.2 Each transformer is to be provided with a 

nameplate of corrosion-resistant metal giving 

information on make, type, serial number, insulation 

class and any other technical data necessary for the 

application of the transformer. 

 

7.4 Regulation 

 

7.4.1 The inherent regulation at 0.8 power factor is 

not to exceed 5 per cent. 

 

7.4.2 Regulation of the complete system is to comply 

with 3.4.2. 

 

7.5 Short circuit 

 

7.5.1 All transformers are to be constructed to 

withstand, without damage, the thermal and 

mechanical effects of a short-circuit at the terminals 

of any winding for 2 seconds with rated primary 

voltage and frequency without damage. 

 

7.6 Tests 

 

7.6.1 Transformers for essential services are to be 

tested by the manufacturer in accordance with the 

relevant standard and test certificates supplied. 

 

 

Section 8 

 

Miscellaneous Equipment 

 

8.1 Accumulator batteries 

 

8.1.1 Construction  

 

8.1.1.1 The cells of all batteries are to be so 

constructed and secured as to prevent spilling of the 

electrolyte due to the motion of the ship and to 

prevent emission of acid or alkaline spray. 

 

8.1.1.2 All batteries are to be provided with durable 

labels of flame retardant material, giving information 

on the application for which the battery is intended, 

voltage and capacity. 

 

8.1.2 Location 

 

8.1.2.1 Alkaline batteries and lead acid batteries of 

the vented type are not to be installed in the same 

compartment. 

 

8.1.2.2 Large batteries are to be installed in a space 

assigned to them only. A box on deck would meet 

this requirement if adequately ventilated and 

provided with means to prevent ingress of water. 

 

8.1.2.3 Engine starting batteries are to be located as 

close as practicable to the engine(s) served. If such 

batteries cannot be accommodated in the battery 

compartment, they are to be installed so that adequate 

ventilation is ensured. 

 

8.1.3 Installation 

 

8.1.3.1 Batteries should be so arranged that each cell 

or crate of cells is accessible from the top and at least 

one side. 

 

8.1.3.2 Cells or crates are to be carried on non-

absorbent insulating supports. Similar insulators are 

to be fitted to prevent any movement of cells arising 

from the motion of the vessel. Adequate space for 

circulation of air is to be ensured. 

 

8.1.3.3 Where acid is used as the electrolyte a tray of 

acid resisting material is to be provided below the 

cells unless the deck below is similarly protected. 

 

8.1.3.4 The interiors of all compartments including 

the shelves, are to be painted with corrosion resistant 

paint. 
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8.1.3.5 A permanent notice is to be fitted to all 

compartments prohibiting naked lights and smoking 

in the compartment. 

 

8.1.3.6 Switches, fuses and other electrical 

equipment liable to cause an arc are not to be fitted in 

battery compartments. 

 

8.1.4 Ventilation 

 

8.1.4.1 Battery compartments, lockers and boxes are 

to be adequately ventilated by an independent 

ventilating system to avoid accumulation of 

flammable gases. Particular attention should be given 

to the fact that these gases are lighter than air and 

tend to accumulate at the top of the spaces. 

 

8.1.4.2 Natural ventilation may be employed if ducts 

can be run directly from the top of the compartment 

to the open air with no part of the duct more than 45 

degrees from the vertical. If natural ventilation is 

impracticable, mechanical ventilation is to be 

installed. Interior surfaces of ducts and fans are to be 

painted with corrosion-resistant paint. Fan motors are 

not to be located in the air stream. 

 

8.1.4.3 Necessary precautions are to be taken to 

prevent sparking due to possible contact by the 

ventilation fan blades with fixed parts. 

 

8.1.4.4 All openings through the battery compartment 

bulkheads or decks, other than ventilation openings, 

are to be effectively sealed to reduce the possibility 

of escape of gas from the battery compartment into 

the ship. 

 

8.2 Luminaries 

 

8.2.1 General 

 

8.2.1.1 Lighting fittings installed in engine rooms or 

similar spaces where they are exposed to the risk  of  

mechanical  damage  are to be provided 

with suitable grilled mechanical guards to protect 

their lamps and glass globes against such damage. 

 

8.2.1.2 Precautions are to be taken so that a lamp for 

one voltage cannot be inserted in a lampholder for 

another voltage. 

 

8.2.1.3 Incandescent lamps are to be in accordance 

with the following :- 

 

B22 upto 250 V and 200 W 

 

E27 upto 250 V and 200 W 

 

E40 upto 210 V and 3000 W 

 

8.2.1.4 Lampholders are to be constructed of flame-

retarding and non- hygroscopic material. All metal 

parts are to be of robust construction. Goliath 

lampholders (E40) are to be provided with means for 

locking the lamp in the holder. The temperature of 

cable connections is not to exceed the maximum 

conductor temperature permitted for the cable as 

given in Table 3.2.1. 

 

8.2.1.5 The ratings of tubular fluorescent lamps are 

not to exceed 250 V and 80 W. 

 

8.3 Accessories - Construction and testing 

 

8.3.1 Enclosures 

 

8.3.1.1 Enclosures are to be of metal or of flame-

retardant insulating materials. 

 

8.3.2 Inspection and draw boxes 

 

8.3.2.1 If metal conduit systems are used, inspection 

and draw boxes are to be of metal and are to be in 

rigid electrical and mechanical connection with the 

conduits. 

 

8.3.3 Socket outlets and plugs 

 

8.3.3.1 Socket outlets and plugs are to be so 

constructed that they cannot be readily short-

circuited whether the plug is in or out, and so that a 

pin of the plug cannot be made to earth either pole of 

the socket outlet. 

 

8.3.3.2 All socket outlets of current rating 16 

amperes or more are to be provided with a switch.  

 

8.3.3.3 Where it is necessary to earth the non-current-

carrying parts of portable or transportable equipment, 

an effective means of earthing is to be provided at the 

socket outlet. 

8.3.3.4 In all wet situations socket outlets and plugs 

are to be effectively shielded against rain and spray 

and are to be provided with means for maintaining 

this quality after removal of the plug. 

 

8.4 Heating and cooking equipment 

 

8.4.1 General 

 

8.4.1.1 Heaters are to be so constructed, installed and 

protected that clothing, bedding and other 

inflammable material cannot come in contact with 

them in such a manner as to cause risk of fire. There 

is to be no excessive heating of adjacent bulkheads or 

decks. 

 

8.5 Lightning conductors 

 

8.5.1 Lightning conductors are to be fitted to each 

mast of all wood, composite and steel ships having 

wooden masts or topmasts. They need not be fitted to 

steel ships having steel masts, unless the mast is 

partly or completely insulated from the ship's hull. 
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8.5.2 Lightning conductors are to be run as straight as 

possible, and sharp bends in the conductors are to be 

avoided. All clamps used are to be of brass or copper, 

preferably of the serrated contact type, and efficiently 

locked. Soldered connections are not acceptable. 

 

8.5.3 The resistance of the lightning conductors, 

measured between the mast head and the position on 

the earth plate or hull to which the lightning 

conductor is earthed, is not to exceed 0.02 ohms. 

 

8.5.4 The lightning conductors are to be composed of 

continuous copper tape and/or rope, having a section 

not less than 100 [mm
2
] and are to be riveted with 

copper rivets or fastened with copper clamps to an 

appropriate copper spike of not less than 13 [mm] in 

diameter and projecting at last 150 [mm] above the 

top of the mast. The lower end of the lightning 

conductor is to be securely clamped to a copper plate 

having an area of at least 0.2 [m
2
], fixed to the ship's 

hull well below the light load waterline in such a 

manner that it is immersed under all conditions of 

heel. In steel ships fitted with wooden masts, the 

lower end of the lightning conductor is to be securely 

clamped to the nearest metal forming part of the hull. 

 

 

Section 9 

Trials 

 

9.1 General 

9.1.1 Before a new installation, or any alteration or 

addition to an existing installation, is put into service 

the tests and trials specified in this Section are to be 

carried out. These tests and trials are intended to 

demonstrate the general condition of the installation 

at the time of completion. They are in addition to any 

acceptance tests which may have been carried out at 

the manufacturer's works. 

9.2 Insulation resistance measurement 

9.2.1 Insulation resistance is to be measured using a 

self-contained instrument such as a direct reading 

ohm-meter of the generator type applying a voltage 

of at least 500 V. Where a circuit incorporates 

capacitors of more than 2F total capacitance, a 

constant-voltage type instrument is to be used to 

ensure accurate test readings. 

9.2.2 Power and light circuits : The insulation 

resistance between all insulated poles and earth and, 

where practicable, between poles, is to be at least 1 

megaohm. The installation may be subdivided and 

appliances may be disconnected if initial tests 

produce results less than this figure. 

9.2.3 Low voltage circuits : Circuits operating at less 

than 55 V are to have an insulation resistance of at 

least 0.33 megaohm. 

9.2.4 Switchboards, Section boards and distribution 

boards : The insulation resistance is to be at least 1 

megaohm when measured between each busbar and 

earth and between busbars. This test may be made 

with all circuit-breakers and switches open, all fuse 

links for pilot lamps, earth fault-indicating lamps, 

voltmeters, etc., removed and voltage coils 

temporarily disconnected, where otherwise damage 

may result. 

9.2.5 Generators and motors : The insulation 

resistance of generators and motors, in normal 

working condition and with all parts in place, is to be 

measured and recorded. The test should be carried 

out with the machine hot, if possible. The insulation 

resistance of generator and motor cables, field 

windings and control gear is to be at least 1 

megaohm. 

9.3 Earth continuity 

9.3.1 Tests are to be made to verify that all earth 

continuity conductors are effective and that the 

bonding and earthing of metallic conduit and/or 

sheathing of cables is effective. 

9.4 Performance 

9.4.1 It is to be established that the provisions of the 

Rules have been complied with respect to the criteria 

mentioned in this sub-section. 

9.4.2 Temperatures of joints, connections, circuit-

breakers and fuses. 

9.4.3 The operation of engine governors, 

synchronising devices, overspeed trips, reverse-

current, reverse-power, over-current and under-

voltage trips and other safety devices. 

9.4.4 Satisfactory commutation, excitation and 

performance of each generator throughout a run at 

full rated load. 

9.4.5 Voltage regulation of every generator when full 

rated load is suddenly thrown off. 

9.4.6 For alternating current and direct current 

generators, satisfactory parallel operation and [kW] 

load sharing of all generators capable of being 

operated in parallel at all loads up to normal working 

load. For alternating current generators satisfactory 

parallel operation and KVA load sharing of all 

generators capable of being operated in parallel at all 

loads up to normal working load. 

9.4.7 All essential motors and other important 

equipment are to be operated under service 

conditions, though not necessarily at full load or 

simultaneously, for a sufficient length of time to 

demonstrate that they are satisfactory. 

9.5 Voltage drop 

9.5.1 Voltage drop is to be measured, where 

necessary, to verify that this is not excessive. 
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Section 1 

 

General 

 

1.1 General 

 

1.1.1 Adequate spare parts for the propelling and 

essential auxiliary machinery together with necessary 

tools for maintenance and repair are to be readily 

available for use. 

 

1.1.2 Spare parts are to be supplied and their location 

is to be the responsibility of the Owner but must take 

in to account the design and arrangements of the 

machinery and the intended service and operation of 

the ship. Account should also be taken of the 

recommendations of the machinery manufacturer and 

any applicable statutory requirements of the country 

of registration of the ship. 

 

1.2 Table of spare parts 

 

1.2.1 For guidance purposes spare parts for main and 

auxiliary machinery installations are shown in the 

following Tables:- 

 

 Table 1.2.1 - Spare parts for main internal 

combustion engines; 

 

 Table 1.2.2 - Spare parts for auxiliary boilers; 

 

 Table 1.2.3 - Spare parts for auxiliary air 

compressors

 . 

 

 

 

Table 1.2.1 : Main internal combustion engines 

 

Sr.

No. 
Item Spare Part Qty. 

1 Main thrust block 

Pads for one face of thrust block 1 set 

Complete white metal thrust shoe of solid ring type 1 

Inner and outer race with rollers, where roller thrust bearings are 

fitted 
1 

2 Cylinder valves 

Exhaust valves, complete with casings, seats, springs and other 

fittings for one cylinder 
1 set 

Air inlet valves, complete with casings, seats springs and other 

fittings for one cylinder 
1 set 

Starting air valve, complete with casing, seat, springs and other 

fittings 
1 

Relief valve, complete 1 

Fuel valves of each size and type fitted complete with all fittings, for 

one engine 
1/4 set 

3  
Special gaskets and packing of each size and type fitted for cylinder 

cover and cylinder liner for one cylinder 
1 set 
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Table 1.2.2 : Auxiliary boilers 

 

Sr.

No. 
Item Spare Part Qty. 

1 Tube stoppers or plugs 
Tube stoppers or plugs, of each size used, for boiler superheater and 

economiser tubes 
10 

2 Fire bars Fire bars for one boiler, where coal fired Half set 

3 Oil fuel burners Oil fuel burners complete, for one boiler 1 set 

 

 

 

 

Table 1.2.3 : Auxiliary air compressor 

 

Sr.

No. 
Item Spare Part Qty. 

1 Piston rings Rings of each size fitted for one piston 1 set 

2 Valves Suction and delivery valves, complete, of each size fitted Half set 
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Dry Bulk Cargo Carriers 
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Section 1 

 

General 

 

1.1 Application 

 

1.1.1 The requirements of this chapter apply to single 

deck vessels designed primarily for carriage of dry 

bulk cargoes and are supplementary to those given 

for the assignment of main characters of class. It is 

implied that the cargo loading would largely be 

homogeneous, without any hold being empty in fully 

loaded condition. 

 

1.2 Documentation 

 

1.2.1 The following additional documents are to be 

submitted for approval, as applicable: 

 

(a) Design values of maximum mass of bulk 

cargo to be carried in the vessel and total volume of 

holds upto top of the hatch coaming.  

 

(b) Maximum density of heavy bulk cargo 

envisaged and the corresponding angle of repose. 

 

(c) Details of all envisaged loading conditions 

clearly stating special features if any e.g. loading in 

heaps. Calculations of still water bending moments in 

all these loading conditions and also for transient 

conditions during loading / unloading, if more 

onerous, are to be submitted. 

 

1.3 Design loads in cargo holds 

 

1.3.1 Definitions 

 

M = maximum mass [tonnes], to be carried in the 

vessel 

 

V = Total volume of the holds upto the top of hatch 

coaming [m
3
] 

 

f = value of maximum density of bulk cargo to be 

carried in the holds assuming the cargo is filed 

homogeneously upto the top of hatch coaming i.e. 

(M/V) [t/m
3
]. 

 

f  is not to be taken less than the following: 

 

= 0.8 [t/m
3
] for vessels with class notation ―Bulk 

carrier‖. 

 

= 1.0 [t/m
3
] for vessels with class notation, ―Bulk 

carrier‖ ―Strengthened for heavy cargoes‖ and for 

―Ore carriers‖. 

 

H = height [m], from the load point to the top of 

hatch coaming. 

 

h = Maximum density of heavy bulk cargo 

envisaged [t/m
3
]. 

 

hc = height [m], from the load point to the actual 

cargo surface determined by considering the 

corresponding hold geometry, cargo volume at 

density h angle of repose and the loading pattern e.g. 

loading in heaps. 

 

 = angle of repose of bulk cargo in degrees, not to 

be taken greater than: 

 

 = 20° for light bulk cargo (e.g. grain, coal) 

 

= 25° for bulk cement cargo 

 

= 35° for heavy bulk cargo (e.g. iron ore). 

 

1.3.2 The scantlings of inner bottom and sloping or 

vertical bulkhead plating and stiffeners are to be 

based on the cargo pressure or the flooding pressure 

given below, whichever is greater. 

 

Cargo pressure,   p = 12.5 C.q  [kN/m
2
] 

 

Flooding pressure, p = 10h [kN/m
2
] 
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where, 

 

C = 1.0 for inner bottom 

 

= Tan
2
 (45 - /2) for vertical bulkheads 

 

= Sin
2
α . Tan

2
(45° - /2) + Cos

2
α  for sloping 

bulkheads 

 

α = angle of sloping bulkhead with the horizontal 

plane, [degrees] 

 

q =  f . H [t/m
2
], or 

 

=  f . hc  [t/m
2
]; whichever is greater. 

 

h = vertical distance from load point to the deck at 

side [m]. 

 

 

Section 2 

 

Bulk Carriers 

 

2.1 Hull arrangement 

 

2.1.1 Bulk carriers are to be constructed with two 

longitudinal bulkheads bounding the cargo space or 

with single side skin construction in association with 

hopperside tanks at the bottom and topside tanks 

fitted below the deck. Between the longitudinal 

bulkheads or hopperside tanks, double bottom 

construction is generally to be adopted. However, for 

vessels upto 65 [m] in length single bottom 

construction with floors at each frame may be 

accepted. 

 

2.1.2 For vessels of L ≥ 65 [m] longitudinal framing 

system is to be adopted within the cargo region on 

deck and in the double bottom, wing spaces or 

hopperside and topside tanks. 

 

2.1.3 The number and disposition of transverse 

bulkheads are to be as per Annex 2 Chapter 9. 

Additional bulkheads may have to be fitted from side 

to side or in wing spaces to provide sufficient 

transverse strength. 

 

2.2 Longitudinal strength 

 

2.2.1 The longitudinal strength is to be in accordance 

with the requirements given in Annex 2 Chapter 4, 

considering the maximum of still water bending 

moments calculated as per 1.2.1. 

 

2.3 Bottom structure 

 

2.3.1 The scantlings and arrangements are, in 

general, to be as per Annex 2, Chapter 6, except as 

given below. 

 

2.3.2 In double bottom spaces, the spacing of plate 

floors and girders is generally not to exceed 2.5 [m] 

and 3 [m], respectively. 

 

2.3.3 The scantlings of inner bottom and hopper side 

plating and stiffeners based on Annex 2, Chapter 6 

and design pressures given in 1.3.2 are minimum 

requirements. It should be noted that for vessels 

where cargoes are to be regularly discharged by 

grabs, the scantlings would require to be increased 

suitably to reduce the risk of local damage and 

erosion and are to be as per Annex 2, Chapter 6, 

4.2.3.. 

 

2.3.4 In addition to the requirements of Annex 2, 

Chapter 6, the section modulus of single bottom 

floors in cargo holds is also to be not less than the 

following: 

 

Z = 0.006 s le
2
 (f .  H – 0.3T)   [cm

3
] 

 

- Where the cargo is always to be leveled 

 

Z = 0.006 s le
2
 (1.25f .  H – 0.3T)   [cm

3
] 

 

- Where the cargo is loaded in heaps. 

 

where, 

 

s = spacing of floors [mm] 

 

le = span of floors, measured between longitudinal 

bulkheads [m]. 

 

The strength of floors is to be maintained in way of 

and outboard of the connection with longitudinal 

bulkheads. 

 

2.4 Side structure – single skin 

 

2.4.1 The scantlings and arrangement of side shell 

plating and stiffening is to be, in general, as per 

Annex 2, Chapter 7. The thickness of hold frame web 

and its lower bracket is not to be less than 8 [mm] 

and 10 [mm] respectively. 

 

2.5 Side structure – double skin 

 

The following apply to vessels where double skin 

structure is provided. 

 

2.5.1 Scantlings of the longitudinal bulkhead plating 

and stiffening is to be as per Annex 2, Chapter 9 

based on the actual spacing of stiffeners and design 

pressure given in 1.3.2. 
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2.5.2 The longitudinal bulkheads are generally to 

have the same framing system as the side shell. 

 

2.5.3 Where longitudinal framing is adopted, 

transverses supporting longitudinal are to be arranged 

in line with double bottom floors. 

 

2.5.4 Where transverse framing is adopted, the 

section modulus of the stiffeners of side shell and 

longitudinal bulkhead may be reduced by 20% 

provided a strut is fitted at mid span of the stiffeners. 

The strut is to have the same cross sectional area as 

the greater of the members interconnected. 

 

2.5.5 The inner bottom plating is to be extended into 

the wing tank structure in the form of a gusset plate, 

arranged to ensure a smooth structural transition in 

way of transverse primary members. The gusset plate 

is to be of sufficient width to provide effective 

scarfing of the inner bottom into the wing tank 

structure. 

 

2.5.6 All watertight and non-watertight bulkheads in 

wing tanks are to be suitably reinforced in way of 

double bottom scarfing arrangements. Openings in 

wing tank bulkheads are to be kept clear of these 

areas. 

 

2.5.7 Ends of longitudinal bulkheads are to be well 

scarfed into the fore and aft structure. 

 

2.5.8 It is recommended that the space between the 

side shell and longitudinal bulkhead be adequately 

subdivided such that the vessel remains afloat even 

when one of the compartments is flooded. 

 

2.6 Deck structure 

 

2.6.1 The scantlings and arrangements of the deck 

structure are generally to be as per Annex 2, Chapter 

8. 

 

2.6.2 The thickness of the deck plating is to be 

maintained over the length of hatch opening and in 

any case over 0.5L region amidships. 

 

2.7 Continuous longitudinal hatch coamings 

 

2.7.1 In addition to the requirements of Annex 2, 

Chapter 4, Section 3 and Chapter 11, Section 2; the 

following requirements are to be complied with. 

 

2.7.2 Coamings are to be stiffened at the upper edge 

by a horizontal stiffener of substantial size. 

Additional longitudinal stiffeners are to be fitted on 

the coaming above deck to provide sufficient strength 

against buckling. 

 

2.7.3 Substantial coaming stays are to be fitted 

generally not more than 2.0 [m] apart. Special 

attention is to be paid to their attachment to deck and 

stiffening below. 

 

2.8 Bulkheads 

 

2.8.1 The scantlings of bulkheads are to be as per 

Annex 2, Chapter 9, taking into account the dry bulk 

cargo loading given in 1.3.2. 

2.8.2 Where bulkheads are of corrugated 

construction, the angle of corrugation (i.e. of webs 

with the plane of bulkheads) is not to be less than 

55°. 

 

 

 

Section 3 

 

Ore  Carriers 

 

3.1 Hull arrangement 

 

3.1.1 Ore carriers are to be provided two longitudinal 

bulkheads and a double bottom in way of the cargo 

holds. It is assumed that only spaces between the 

longitudinal bulkheads are used as cargo holds. 

 

3.1.2 The bottom and deck outside the hatch 

openings are to be longitudinally framed. The side 

shell and longitudinal bulkheads also, in general, are 

to be longitudinally framed. 

 

3.1.3 In wing tanks, primary bottom structure is to be 

so arranged as to maintain structural continuity of the 

hold double bottom structure in the transverse 

direction. 

 

3.1.4 Other additional requirements given in Section 

2.2 to 2.8 for bulk carriers, also apply to ore carriers. 
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Chapter 2  

Tankers 

 

Contents 

Section 

 

 

1 General 

2 Hull Scantlings 

3 Structural Arrangement 

4 General Requirements for Tankers Carrying Dangerous Goods 

5 Vessels Carrying Dangerous Cargoes in Liquid State ( Type N & C Vessels) 

6 Vessels Carrying Dangerous Cargoes in Gaseous State ( Type G Vessels) 

7 Fire Safety Requirements for Tankers Carrying Dangerous Goods 

 

 

General 

 

1.1 Application 

1.1.1 This chapter applies to vessels intended for 

carriage of liquid cargo in tanks. 

1.1.2 The requirements in this chapter are 

supplementary to the applicable requirements of 

Annex 1, 2, and 3. 

 

 

Hull Scantlings 

 

2.1 General 

2.1.1 Hull scantlings are to be determined as 

specified in Annex 2 using appropriate design 

loads, unless otherwise specified in this chapter. 

2.2 Thermal Stress 

2.2.1 Where heated liquids are intended to be 

carried in tanks, a calculation of thermal stresses is 

required, if carriage temperature of liquid exceeds 

90 degree Celsius. 

 

 

Structural Arrangement 

 

3.1 General 

3.1.1 The bottom shell, inner bottom and deck are 

generally to be longitudinally framed in the cargo 

tank region. Vessels provided with transverse 

framing will be specially considered. 

3.1.2 Inner hull and longitudinal bulkheads are to 

extend beyond the cargo tank region as far forward 

and aft as practicable and are to be effectively 

scarfed into the adjoining structure. 

3.1.3 Primary members are to be so arranged as to 

ensure effective continuity of strength throughout 



[भाग II—खण्ड 3(i)] भारतकाराजपत्र:असाधारण 1011 
 

 

the tank structure. Abrupt changes in depth of 

sections are to be avoided. Vertical webs on 

structure are to be arranged in line with the double 

bottom floors, deck transverses and vertical 

transverses at the longitudinal bulkheads to ensure 

continuity of transverse structure. Longitudinal 

deck girders are to be supported at transverse 

bulkheads by vertical webs or equivalent. The 

depth and scantlings of the continuous girders are 

to be increased in way to provide effective support. 

Where members abutt on both sides of bulkhead or 

other deeper members, the alignment of webs and 

faceplates are to be ensured. 

3.2 Bottom Structure 

3.2.1 Longitudinal girders are to be provided at 

(a) centerline (or duct keel) 

(b) under longitudinal bulkhead (or sloping plates 

of bulkhead stool in case of vertically corrugated 

longitudinal bulkheads) 

(c) under sloping plate of hopper side tank where 

fitted. 

3.2.2 Plate floors are to be arranged in way of 

transverse bulkheads and sloping plates of 

bulkhead stools. 

3.2.3 Transverse continuity of inner bottom is to be 

maintained outboard of inner hull. 

3.2.4 Spacing of girders is to be in accordance with 

Part 3, Ch 6, Sec 6.3. 

3.3 Side Structure 

3.3.1 Brackets are to be provided at the ends of the 

crossties to connect to the transverses or girders. 

Transverses and vertical webs are to be fitted with 

tripping brackets at the junctions with cross ties. 

Where the width of the face plate of the cross ties 

exceeds 150 [mm] on any one side of the web, 

additional tripping brackets are to be provided to 

support the face plate. 

3.3.2 End connections of cross-ties are to ensure 

adequate area of connection and may require 

additional bracket thickness. Full penetration 

welding may be required particularly in way of 

toes of the end brackets. 

3.4 Deck Structure 

3.4.1 A trunk deck, if fitted is to extend over the 

full length of the cargo tanks and is to be 

effectively scarfed into the main hull structure. The 

trunk deck and the sides are to be longitudinally 

framed and the transverse primary members are to 

be aligned with the outboard deck transverses. 

3.4.2 Where external stiffening is carried in way of 

the trunk deck, appropriate tripping brackets are to 

be fitted in way of the underdeck supporting 

structure. The arrangement and details of the 

external girders will be specially considered. 

3.5 Tank Bulkheads 

3.5.1 The arrangement and stiffening of transverse 

oil tight bulkheads are to efficiently support the 

lateral liquid pressure as well as the loads 

transmitted by end connection of inner hull, 

longitudinal bulkheads, shell and deck longitudinal. 

Where transverse bulkheads are vertically 

corrugated, horizontal stringers or equivalent is to 

be fitted to provide adequate resistance to 

transverse compressive forces. 

3.5.2 The top and bottom strakes of longitudinal 

corrugated bulkheads are to be plane over width of 

0.1D from the deck and bottom. The thickness of 

this plating is not to be less than 75% of the 

adjoining deck and inner bottom plating. Stools 

provided for corrugated bulkheads will be specially 

considered. 

3.5.3 Particular attention is to be paid to the 

through thickness properties at the connection to 

the deck and inner bottom. 

3.5.4 Where longitudinal bulkheads are corrugated 

horizontally, the corrugations are to be aligned, and 

stiffening arrangements on plane members are to be 

arranged to provide adequate support in way of 

flanges of abutting corrugations. Where both the 

longitudinal and transverse bulkheads are 

horizontally corrugated, the ends are to be 

connected to ensure continuity. 

3.5.5 Where horizontal girders (or vertical webs) 

on the transverse bulkheads do not form part of a 

ring structure, they are to be arranged with 

substantial end brackets forming a buttress 

extending to the adjacent vertical web (or 

transverse). The shear and combined stresses in the 

buttress arrangement is to be specially examined. 

3.6 Vessels with independent tanks 

3.6.1 The side frames may be inside or outside the 

tank. When tank longitudinal sides are framed 

vertically, stiffeners are to form continuous frames 

with the top and bottom stiffeners, whether the 

frames are connected or not by brackets. 

3.6.2  The vertical or horizontal stiffeners of 

transverse sides are to be welded on to the 

perpendicular tank sides, either directly or by 

means of brackets extending up to the first of 

previous side. 

3.6.3 Bottom structure is to be adequately stiffened, 

to ensure proper contact between tank plates and 

vessel bottom. 

3.6.4 Fastening of Independent tanks 

3.6.4.1 The tank seatings are to be constructed in 

such a manner so as to make it impossible for the 
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tanks to move in relation to the vessel structure. 

Suitable partial girders are to be provided below 

this seatings. 

3.6.4.2 The tanks are to be supported by the floors 

or bottom longitudinals. 

3.6.4.3 When stringer is chocked against tanks in 

way of some web frames or side shell transverses, 

chocking may consist in a bolted assembly. 

Arrangements are to be provided to avoid an 

accidental shifting during navigation in case of 

applying wedges in hard wood or synthetic material 

capable of transmitting the chocking stress. 

3.6.4.4 Anti-flotation arrangements are to be 

provided for independent tanks. The anti-flotation 

arrangements are to be suitable to withstand an 

upward force caused by an empty tank in a hold 

space flooded to the damage draught of the vessel, 

without plastic deformation likely to endanger the 

hull structure. 

3.6.4.5 Strength check of the seatings and stays is 

to be done. Stress concentrations in the tank walls 

are to be avoided and care is to be taken to ensure 

that the tank seatings do not impede the contraction 

of the tank when cooled down to transport 

temperature. 

3.6.4.6 When refrigerated cargo is carried, material 

used for fastening is to be suitable for the 

corresponding lower temperature 

3.7 Construction Details 

3.7.1 The members are to have adequate end fixity, 

lateral support and web stiffening, and the 

structure is to be arranged to minimize hard spots 

or other sources of stress concentration. Openings 

are to have well rounded corners and smooth edges 

and are to be located having regard to the stress 

distribution and buckling strength of the plate 

panel. 

3.7.2 To maintain continuity of strength, 

substantial horizontal and vertical brackets are to 

be fitted to transverses or stringers at the ends of 

the cross ties. Horizontal brackets are to be aligned 

with the cross tie face plates, and vertical end 

brackets are to be aligned with the cross tie web. 

3.7.3 In a ring system where the end bracket is 

integral with the webs of the members, and the 

face plate is carried continuously along the edges 

of the members and the bracket, the full area of the 

largest face plate is to be maintained upto the mid-

point of the bracket and then gradually tapered to 

the smaller face plates. Butts in face plates are to 

be kept well clear of the toes of brackets. 

3.7.4 The thickness of separate end brackets is 

generally to be not less than that of the thicker of 

the primary member webs being connected, but 

may be required to be locally increased at the toes. 

The bracket is to extend to adjacent tripping 

brackets, stiffeners or other support points. Bracket 

toes are to be well radiused. Where the bracket is 

attached to a corrugated bulkhead, the plating at 

the bracket toe is to be suitably reinforced. 

3.7.5 Tripping brackets are generally to be fitted 

close to the toes of end brackets, in way of cross 

ties and generally at every fourth stiffener 

elsewhere. Arrangements should also be made to 

prevent tripping at the intersection with other 

primary members. 

3.7.6 In way of cross ties and their end connections 

lightening holes are not to be cut in side and 

longitudinal bulkhead stringers. Lightening holes 

are also to be avoided on vertical webs on 

longitudinal bulkheads and in wing ballast tanks. 

3.7.7 Holes cut in primary longitudinal members 

within 0.1D of deck and bottom are, in general to 

be reinforced. Where holes are cut in primary 

longitudinal members in areas of high stress and 

where primary members are of higher tensile steel, 

they are to be elliptical, or equivalent, to minimise 

stress concentration. 

3.7.8 Longitudinals within the range of cargo tanks 

are not permitted to have closely spaced scallops 

except in way of ballast pipe suctions. 

Reinforcement in these areas will be specially 

considered. Small air and drain holes, cut-outs at 

erection butts and similar widely spaced openings 

are, in general not to be less than 200 [mm] clear 

of the toes of end brackets, intersections with 

primary supporting members and other areas of 

high stress. All openings are to be well rounded 

with smooth edges.  

3.7.9 Where holes are cut for heating coils, the 

lower edge of the hole is to be not less than 100 

[mm] from the inner bottom. Where large notches 

are cut in the transverses for the passage of 

longitudinal framing, adjacent to openings for 

heating coils, the notches for longitudinals are to 

be collared. 
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General Requirements for Tankers Carrying Dangerous Goods 

 

4.1 General 

4.1.1 Application 

4.1.1.1 The requirements in this section apply to 

tankers intended for carriage of dangerous goods in 

bulk.  

4.1.1.2 The requirements of Inland Waterways 

tankers intended for the carriage of dangerous 

liquids in bulk are based on the United Nation‘s 

ADN regulations. The ADN are the regulations for 

the transport of dangerous goods.  

Refer: 

https://www.unece.org/trans/danger/publi/adn/

adn_e.html  

4.2 Tanker types and cargo tank design types 

4.2.1Tanker Type  

(a) tankers complying with the 

requirements of Section 5, 5.4 and 

other relevant requirements will be 

TYPE N  

(b) tankers complying with the 

requirements of Section5, 5.5 and 

other relevant requirements will be 

TYPE C 

(c) tankers complying with the 

requirements of Section 6 and other 

relevant requirements will be 

TYPE G  

Note: Alternative requirements to 

section 6 and ADN regulations as 

acceptable to the designated authority 

or classification society may be 

applied for Type G 

 

4.2.2 Cargo Tank Design Types 

(a) pressure tank : TANK DESIGN 1 

(b) closed tank :TANK DESIGN 2 

(c) open tank with flame arresters : 

TANK DESIGN 3 

(d) open tank: TANK DESIGN 4 

4.2.3 Cargo Tank Type  

(a) Independent tank: TANK TYPE 1 

(b) integral tank: TANK TYPE 2 

(c) When walls of cargo tank used 

are distinct from outer hull of vessel: 

TANK TYPE 3 

4.2.4Based on allowed tanker type and cargo tank 

configuration for the cargoes mentioned in list of 

cargoes, an appropriate combination of Tanker 

Type, Cargo Tank Design and Cargo Tank Type is 

to be assigned. 

4.3 Classification of Dangerous Goods 

4.3.1 Classification of dangerous goods are defined 

according to the UN Model Regulations.  

4.3.2 The following dangerous goods of the classes 

listed below may be carried in tankers complying 

with the rules for carriage of the intended cargo: 

 

Class 2 Gases  

Class 3 Flammable Liquids 

Class 6.1 Toxic Substances 

Class 8 Corrosive Substances 

Class 9 Miscellaneous dangerous 

substances and articles 

4.3.3 Products listed in the product list (see Part 3 

Table C of ADN Regulations) are permitted to be 

carried in tankers complying with the requirements 

of this chapter. 

4.4Types of Tankers 

4.4.1Based on type of cargo carried by the tanker, 

a distinction can be made between three different 

tanker types: 

(a) Type G: means a tank vessel intended 

for carriage of liquefied gases. Carriage 

may be under pressure or under 

refrigeration. 

(b) Type C: means a tank vessel intended 

for the carriage of liquids. The vessel is to 

be of the flush-deck/double-hull type with 

double-hull spaces, double bottoms, but 

without trunk. The cargo tanks may be 

formed by the vessel‘s inner hull or may 

be installed in the hold spaces as 

independent tanks. 

(c) Type N: means a tank vessel intended 

for the carriage of liquids. 

 

https://www.unece.org/trans/danger/publi/adn/adn_e.html
https://www.unece.org/trans/danger/publi/adn/adn_e.html
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Figure1 : Examples of possible hull configurations for Tankers of the Type G  

 

 
Figure2 : Examples of possible hull configurations for Tankers of the Type C 
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Figure3 : Examples of possible hull configurations for Tankers of the Type N  

 

4.4.2 Cargo Tank Design 

(a) Pressure cargo tank (see 0) 

(b) Closed cargo tank (see 0) 

(c) Open cargo tank with flame arrester (see 

0) 

(d) Open cargo tank (see 0) 

4.4.3 Cargo Tank Type 

(a) Independent cargo tank (see 0) 

(b) Integral cargo tank (see 0) 

(c) Cargo tank with walls distinct 

from the outer hull (see 0) 

 

 

 

Table 1: Variations of Cargo Tank Configurations 

Type N Tankers 

 
Cargo Tank Type 

Independent 

TANK TYPE 1 

Integral 

TANK TYPE 2 

Walls Distinct from 

outer hull 

TANK TYPE 3 

C
a

rg
o

 T
a

n
k

 D
es

ig
n

 Pressure Tank 

TANK DESIGN 1 
X N.A N.A 

Closed Tank 

TANK DESIGN 2 
X X

 
X

 

Open Tank with flame arresters 

TANK DESIGN 3 
X X X 

Open Cargo Tank 

TANK DESIGN 4 
X X X 
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Type C Tankers 

 
Independent 

TANK TYPE 1 

Integral 

TANK TYPE 2 

Walls Distinct from 

outer hull 

TANK TYPE 3 

C
a

rg
o

 T
a

n
k

 D
es

ig
n

 Pressure Tank 

TANK DESIGN 1 
X N.A N.A 

Closed Tank 

TANK DESIGN 2 
X X

 
N.A

 

Open Tank with flame arresters 

TANK DESIGN 3 
N.A N.A N.A 

Open Cargo Tank 

TANK DESIGN 4 
N.A N.A N.A 

Type G Tankers 

 
Independent 

TANK TYPE 1 

Integral 

TANK TYPE 2 

Walls Distinct from 

outer hull 

TANK TYPE 3 

C
a

rg
o

 T
a

n
k

 D
es

ig
n

 Pressure Tank 

TANK DESIGN 1 
X N.A N.A 

Closed Tank 

TANK DESIGN 2 
X N.A

 
N.A

 

Open Tank with flame arresters 

TANK DESIGN 3 
N.A N.A N.A 

Open Cargo Tank 

TANK DESIGN 4 
N.A N.A N.A 

 

4.5 Designation of dangerous liquids to 

vessel types 

4.5.1 Permitted Vessels 

4.5.1.1 Dangerous substances may be carried in 

tankers of Type N, C and G in accordance with 

the requirements of Sec 5, or 6. The type of 

vessel to be used is specified in Column (6) of 

Table C of Chapter 3.2 of ADN and in 0 to 0. 

Cargo tank design and cargo tank type to be 

used are mentioned in column (7) and (8) of 

Table C of Chapter 3.2 of ADN respectively. 

 

Dangerous Goods 

Class 

Vessel Type 

2 Gases; compressed, liquefied or dissolved under pressure are to be carried in 

Type G tankers. 

3 Flammable liquids are generally to be carried in Type N tankers unless, 

depending on their properties and classification, a higher vessel type is required. 

Liquids for which a certain vessel type is requested may also be carried in a 

higher vessel type. 

6.1 Poisonous (toxic) liquids are to be carried in Chemical tankers of Type C. These 

liquids may also be carried in Type C or G tankers respectively. 

8 Corrosive liquids are generally to be carried in Tankers of Type N, having, 

(depending on the properties of the liquids), open integral cargo tanks or open 

cargo tanks independent from the vessel‘s structure. For some liquids, 

depending on their properties and classification, a higher vessel type may be 

required. Corrosive liquids for which a certain vessel type is requested may also 

be carried in a higher vessel type. 
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9 Liquids having a potential hazard during transport not described in the above 

categories are to be carried in Tankers of Type N, having, (depending on the 

properties of the liquids), open integral cargo tanks or open cargo tanks 

independent from the vessel‘s structure. These liquids may also be carried in 

tankers of Type N Closed, Type C and Type G respectively. 

 

4.5.2 Carriage in Cargo Tanks 

4.5.2.1 Substances, which according to column 

(6) of Table C of Chapter 3.2 of ADN, have to 

be carried in a tank vessel of type N, open, may 

also be carried in a tank vessel of  

 type N, open, with flame arresters; 

 type N, closed;  

 types C or G provided that all 

conditions of carriage prescribed for 

tank vessels of type N, open, as well 

as all other conditions of carriage 

required for these substances in 

Table C of Chapter 3.2 of ADN are 

met. 

4.5.2.2 Substances which, according to column 

(6) of Table C of Chapter 3.2 of ADN have to 

be carried in a tank vessel of type N, open, with 

flame-arresters, may also be carried in tank 

vessels of  

 type N, closed, and types C or G 

provided that all conditions of 

carriage prescribed for tank vessels 

of type N, open, with flame arresters, 

as well as all other conditions of 

carriage required for these 

substances in Table C of Chapter 3.2 

of ADN are met. 

4.5.2.3 Substances which, according to column 

(6) of Table C of Chapter 3.2 of ADN have to 

be carried in a tank vessel of type N, closed, 

may also be carried in tank vessels of type C or 

G provided that all conditions of carriage 

prescribed for tank vessels of type N, closed, as 

well as all other conditions of carriage required 

for these substances in Table C of Chapter 3.2 

of ADN are met. 

4.5.2.4 Substances which, according to column 

(6) of Table C of Chapter 3.2 of ADN have to 

be carried in tank vessels of type C may also be 

carried in tank vessels of type G provided that 

all conditions of carriage prescribed for tank 

vessels of type C as well as all other conditions 

of carriage required for these substances in 

Table C of Chapter 3.2 of ADN are met. 

4.5.2.5 Oily and greasy wastes resulting from 

the operation of the vessel may only be carried 

in fire-resistant receptacles, fitted with a lid, or 

in cargo tanks. 

4.5.2.6 A substance which according to column 

(8) of Table C of Chapter 3.2 of ADN must be 

carried in cargo tank type 2 (integral cargo 

tank), may also be carried in a - 

(a) cargo tank type 1 (independent 

cargo tank) or  

(b) cargo tank type 3 (cargo tank with 

walls distinct from the outer hull) of 

the vessel type prescribed in Table C 

or a vessel type prescribed in 0 to 0, 

provided that all other conditions of 

carriage required for this substance by 

Table C of Chapter 3.2 of ADN are 

met. 

4.5.2.7 A substance which according to column 

(8) of Table C of Chapter 3.2 of ADN must be 

carried in cargo tank type 3 (cargo tank with 

walls distinct from the outer hull), may also be 

carried in a cargo tank type 1 (independent 

cargo tank) of the vessel type prescribed in 

Table C of Chapter 3.2 of ADN or a vessel type 

prescribed in 0 to 0 or in a type C vessel with 

cargo tank type 2 (integral cargo tank), 

provided that at least the conditions of carriage 

concerning the prescribed N type are met and 

all other conditions of carriage required for this 

substance by Table C of Chapter 3.2 of ADN or 

0 to 0 are met. 

4.5.2.8 All requirements for the particular 

substance as contained in Table C of Part 3 of 

the ADN are to be complied with. An approved 

list of defined cargoes is to be carried on board. 

4.6 Stability 

4.6.1 The intact or damage stability of tankers of 

Type G, C or N is to be in accordance with 

requirements given in the individual sections. 

4.6.2 A stability booklet is to be provided 

containing the following details: 

 General description of the vessel: 

– General arrangement and capacity plans 

indicating the assigned use of 

compartments and spaces (cargo tanks, 

stores, accommodation, etc.); 
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– A sketch indicating the position of the 

draught marks referring to the vessel‘s 

perpendiculars; 

– A scheme for ballast/bilge pumping and 

overflow prevention systems; 

– Hydrostatic curves or tables corresponding 

to the design trim, and, if significant trim 

angles are foreseen during the normal 

operation of the vessel, curves or tables 

corresponding to such range of trim are to 

be introduced; 

– Cross curves or tables of stability 

calculated on a free trimming basis, for the 

ranges of displacement and trim 

anticipated in normal operating 

conditions, with an indication of the 

volumes which have been considered 

buoyant; 

– Tank sounding tables or curves showing 

capacities, centres of gravity, and free 

surface data for all cargo tanks, ballast 

tanks and compartments, drinking water 

and sewage water tanks and tanks 

containing products for the operation of 

the vessel; 

– Lightship data (weight and centre of 

gravity) resulting from an inclining test or 

deadweight measurement in combination 

with a detailed mass balance or other 

acceptable measures. Where the above-

mentioned information is derived from a 

sister vessel, the reference to this sister 

vessel is to be clearly indicated, and a 

copy of the approved inclining test report 

relevant to this sister vessel is to be 

included; 

– A copy of the approved test report is to be 

included in the stability booklet; 

 (a) Operating loading conditions with all 

relevant details, such as: 

(b) Lightship data, tank fillings, stores, crew 

and other relevant items on board (mass and 

centre of gravity for each item, free surface 

moments for liquid loads); 

(c) Draughts amidships and at 

perpendiculars; 

(d) Metacentric height corrected for free 

surfaces effect; 

(e) Righting lever values and curve; 

(f) Longitudinal bending moments and shear 

forces at read–out points; 

(g) Information about openings (location, 

type of tightness, means of closure); and 

(h) Information for the master; 

4.7 Approved List of cargoes 

4.7.1 Designated authority or classification 

society will give approved list of all the 

dangerous goods accepted for carriage in tankers. 

To the extent required for safe carriage the list 

can contain reservation for certain goods 

regarding - 

(a) the criteria for strength and 

stability of the vessel; and 

(b) the compatibility of the accepted 

dangerous goods with all the 

construction materials of the vessel, 

including installations and equipment, 

which come into contact with the 

cargo. 

4.7.2 A list of cargoes, for the carriage of which 

the vessel has been approved, will be attached to 

the Certificate of Survey. 

4.7.3 Only those cargoes which are included in 

the approved list of cargoes may be carried. 

4.7.4 An approved list of cargoes will be issued 

by designated authority or classification society 

and will be based on Table C of Part 3, Chapter 

3.2 of the ADN. Parameters will include the 

tanker type, cargo tank design and cargo tank 

type as well as the characteristics of all relevant 

equipment fitted in the cargo zone. All relevant 

requirements of Table C will be used as a basis 

for the list, including any relevant additional 

requirements contained in column 20.  

4.8 Definitions 

4.8.1 Accommodation means spaces intended for 

the use of persons normally living on board, 

including galleys, food stores, lavatories, 

washrooms, bathrooms, laundries, halls, 

alleyways, etc., but excluding the wheelhouse. 

4.8.2 ADN means European agreement 

concerning the International Carriage of 

Dangerous Goods by Inland Waterways. 

4.8.3 Bilge water means oily water from the 

engine room bilges, the peak, the cofferdams and 

the double-hull spaces; 

4.8.4 Boil-off means the vapour produced above 

the surface of a boiling cargo due to evaporation. 

It is caused by heat ingress or a drop in pressure; 

4.8.5 Bulkhead means a metal wall, generally 

vertical, inside the vessel and which is bounded 

by the bottom, the side plating, a deck, the 
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hatchway covers or by another bulkhead;  

4.8.6 Bulkhead (watertight) means in a tank 

vessel: a bulkhead constructed to withstand a 

water pressure of 1[m] above the deck; 

4.8.7 Cargo area means the whole of the 

following spaces( Refer to Figure 4: Cargo 

Area) 

4.8.7.1 Cargo area (additional part above 

deck) (when anti-explosion protection is 

required, comparable to Zone 1) means the 

spaces not included in the main part of the 

cargo area above deck comprising 1 [m] radius 

spherical segments centred over the ventilation 

openings of the cofferdams and the service 

spaces located in the cargo area part below the 

deck and 2 [m] spherical segments centred over 

the ventilation openings of the cargo tanks and 

the opening of the pump-rooms. 

4.8.7.2 Cargo area (main part above deck) 

(when anti-explosion protection is required – 

comparable to Zone 1) means the space which 

is bounded: 

(a) at the sides, by the shell plating 

extending;upwards from the deck 

sides 

(b) fore and aft, by planes inclined at 

45˚ towards the cargo area, starting at 

the boundary of the cargo area part 

below deck; 

(c) vertically, 3 [m] above the deck. 

4.8.7.3 Cargo area (part below deck) means 

the space between two vertical planes 

perpendicular to the centre-line plane of the 

vessel, which comprises cargo tanks, hold 

spaces, cofferdams, double-hull spaces and 

double bottom; these planes normally coincide 

with the outer cofferdam bulkheads or hold end 

bulkheads. Their intersection line with the deck 

is refers to as the boundary of the cargo area 

part below deck. 
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Figure 4: Cargo Area 

 

4.8.8 Cargo pump room (when anti-explosion 

protection is required, comparable to Zone 1) 
means a service space where the cargo pumps 

and stripping pumps are installed together with 

their operational equipment. 

4.8.9Cargo residues means liquid cargo which 

cannot be pumped out of the cargo tanks or 

piping by means of the stripping system. 

4.8.10 Cargo tank (when anti-explosion 

protection is required, comparable to zone 0) 
means a tank which is permanently attached to 

the vessel and intended for the carriage of 

dangerous goods. 

4.8.11 Cargo Tank Design 

4.8.11.1 Pressure cargo tank means a cargo 

tank independent of the vessel‘s hull, built 

according to dedicated recognised standards for 

a working pressure ≥ 400 [kPa] 

4.8.11.2 Closed cargo tank means a cargo tank 

connected to the outside atmosphere through a 

device preventing unacceptable overpressure or 

under pressure  

4.8.11.3 Open cargo tank with flame arrester 
means a cargo tank connected to the outside 

atmosphere through a device fitted with a flame 

arrester. 

4.8.11.4 Open cargo tank means a cargo tank 

in open connection with the outside 

atmosphere. 

4.8.12 Cargo tank type 

4.8.12.1 Independent cargo tank means a 

cargo tank which is permanently built in, but 

which is independent of the vessel‘s structure. 

4.8.12.2 Integral cargo tank means a cargo 

tank which is constituted by the vessel‘s 

structure itself and bounded by the outer hull or 

by walls separate from the outer hull. 

4.8.12.3 Cargo tank with wall distinct from 

the outer hull means an integral cargo tank of 

which the bottom and side walls do not form 

the outer hull of the vessel or an independent 

cargo tank. 

4.8.13 Classification of zones (see IEC 

publication 79-10, EU directive 1999/92/CE ):  

(a) Zone 0: areas in which dangerous 

explosive atmospheres of gases, 

vapours or sprays exist permanently 

or during long periods;  

(b) Zone 1: areas in which dangerous 

explosive atmospheres of gases, 

vapours or sprays are likely to occur 

occasionally;  

(c) Zone 2: areas in which dangerous 

explosive atmospheres of gases, 

vapours or sprays are likely to occur 

rarely and, if so, for short periods 

only.  

4.8.14 Certified safe type electrical apparatus 
means an electrical apparatus which has been 

tested and approved by the competent authority 

regarding its safety of operation in an explosive 

atmosphere, e.g.- 

 intrinsically safe apparatus; 

 flameproof enclosure apparatus; 

 apparatus protected by pressurization; 

 powder filling apparatus; 

 apparatus protected by encapsulation; 

 increased safety apparatus. 

4.8.15 Cofferdam (when anti-explosion 

protection is required, comparable to zone 1) 

means an athwartship compartment which is 

bounded by watertight bulkheads and which can 

be inspected. The cofferdam is to extend over the 

whole area of the end bulkheads of the cargo 

tanks. The bulkhead not facing the cargo area is 

to extend from one side of the vessel to the other 
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and from the bottom to the deck in one frame 

plane. 

4.8.16 Deflagration means an explosion which 

propagates at subsonic speed (see EN 

13237:2011); 

4.8.17 Design pressure means the pressure on 

the basis of which the cargo tank or the residual 

cargo tank has been designed and built. 

4.8.18 Detonation means an explosion which 

propagates at supersonic speed and is 

characterized by a shock-wave (see EN 

13237:2011); 

4.8.19 Explosion means a sudden reaction of 

oxidation or decomposition with an increase in 

temperature or in pressure or both simultaneously 

(see EN 13237:2011); 

4.8.20 Flame arrester means a device mounted 

in the vent of part of an installation or in the 

interconnecting piping of a system of 

installations, the purpose of which is to permit 

flow but prevent the propagation of a flame front. 

This device is to be tested according to the 

European standard EN ISO 16852:2010; 

4.8.21 Flame arrester plate stack means the part 

of the flame arrester the main purpose of which is 

to prevent the passage of a flame front; 

4.8.22 Flame arrester housing means the part of 

a flame arrester the main purpose of which is to 

form a suitable casing for the flame arrester plate 

stack and ensure a mechanical connection with 

other systems; 

4.8.23 Flash-point means the lowest temperature 

of a liquid at which its vapours form a flammable 

mixture with air. 

4.8.24 Gas (for the purposes of Class 2) means a 

substance which: 

(a) at 50 [° C] has a vapour pressure 

greater than 300 [kPa] (3 bar); or 

(b) is completely gaseous at 20 [° C] 

under standard pressure of 101.3 

[kPa]; 

Otherwise, Gases means gases or vapours; 

4.8.25 Gas detection system means a fixed 

system capable of detecting in time significant 

concentrations of flammable gases given off by 

the cargoes at concentrations below the lower 

explosion limit and capable of activating the 

alarms; 

4.8.26 High-velocity vent valve means a 

pressure relief valve designed to have nominal 

flow velocities which exceed the flame velocity 

of the flammable mixture, thus preventing flame 

transmission. This type of installation is to be 

tested in accordance with standard EN ISO 

16852:2010; 

4.8.27 Identification number means the number 

for identifying a substance to which no UN 

number has been assigned or which cannot be 

classified under a collective entry with a UN 

number. These numbers have four figures 

beginning with 9. 

4.8.28 Liquid means a substance which at 50 [° 

C] has a vapour pressure of not more than 300 

[kPa] (3 bar) which is not completely gaseous at 

20 [° C] and 101.3 [kPa], and which: 

(a) has a melting point or initial melting point 

of 20 [° C] or less at a pressure of 101.3 [kPa], 

or 

(b) is liquid according to the ASTM D 4359-

90 test method or 

(c) is not pasty according to the criteria 

applicable to the test for determining fluidity 

(penetrometer test)  

4.8.29 Loading instrument: A loading 

instrument consists of a computer (hardware) and 

a programme (software) and offers the possibility 

of ensuring that in every ballast or loading case: 

(a) the permissible values concerning 

longitudinal strength as well as the 

maximum permissible draught are not 

exceeded; and 

(b) the stability of the vessel complies 

with the requirements applicable to 

the vessel. For this purpose, intact 

stability and damage stability are to 

be calculated. 

4.8.30 Maximum working pressure means the 

maximum pressure occurring in a cargo tank or a 

residual cargo tank during operation. This 

pressure equals the opening pressure of high 

velocity vent valves. 

4.8.31 Naked light means a source of light using 

a flame which is not enclosed in a flameproof 

enclosure. 

4.8.32 Opening pressure means the pressure 

referred to in a list of substances at which the 

high velocity vent valves open. 

4.8.33 Packing group means a group to which, 

for packing purposes, certain substances may be 

assigned in accordance with their degree of 

danger. The packing groups have the following 

meanings which are explained in a more detailed 

manner in Part 2 of the ADN:  
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 Packing group I: Substances 

presenting high danger;  

 Packing group II: Substances 

presenting medium danger; and  

 Packing group III: Substances 

presenting a lower danger.  

4.8.34 Pressure relief device means a spring-

loaded device which is activated automatically by 

pressure the purpose of which is to protect the 

cargo tank against unacceptable excess internal 

pressure; 

4.8.35 Pressure receptacle means a collective 

term that includes cylinders, tubes, pressure 

drums, closed cryogenic receptacles, metal 

hydride storage systems, bundles of cylinders and 

salvage pressure receptacles; 

4.8.36 Pressures. For tanks, all kinds of 

pressures (e.g. working pressure, opening 

pressure of the high velocity vent valves, test 

pressure) are to be expressed as gauge pressures 

in kPa (bar); the vapour pressure of substances, 

however, is to be expressed as an absolute 

pressure in kPa (bar). 

4.8.37 Receptacle means a containment vessel 

for receiving and holding substances or articles, 

including any means of closing. This definition 

does not apply to shells (see also Cryogenic 

receptacle, Inner receptacle, Rigid inner 

receptacle and Gas cartridge); 

4.8.38 Receptacle for residual products means 

a tank, intermediate bulk container or tank-

container or portable tank intended to collect 

residual cargo, washing water, cargo residues or 

slops which are suitable for pumping; 

4.8.39 Receptacle for slops means a steel drum 

intended to collect slops which are unsuitable for 

pumping; 

4.8.40 Safety valve means a spring-loaded device 

which is activated automatically by pressure the 

purpose of which is to protect the cargo tank 

against unacceptable excess internal pressure or 

negative internal pressure (see also, High velocity 

vent valve, Pressure-relief device and Vacuum 

valve); 

4.8.41 Service space means a space which is 

accessible during the operation of the vessel and 

which is neither part of the accommodation nor 

of the cargo tanks, with the exception of the 

forepeak and after peak, provided no machinery 

has been installed in these latter spaces; 

4.8.42 Slops means a mixture of cargo residues 

and washing water, rust or sludge which is either 

suitable or not suitable for pumping; 

4.8.43 Tanker. A vessel which has been 

specially designed and constructed for the 

carriage of liquids or gases in bulk. 

4.8.44 Test pressure means the pressure at which 

a cargo tank, a residual cargo tank, a cofferdam 

or the loading and unloading pipes is to be tested 

prior to being brought into service for the first 

time and subsequently regularly within prescribed 

times. 

4.8.45 UN number means the four-figure 

identification number of the substance or article 

as indicated in the United Nations Model 

Regulations 

4.8.46 Water film means a deluge of water for 

protection against brittle fracture; 

4.8.47 Water spray system means an on-board 

installation that, by means of a uniform 

distribution of water, is capable of protecting all 

the vertical external surfaces of the vessel‘s hull 

fore and aft, all vertical surfaces of 

superstructures and deckhouses and deck surfaces 

above the superstructures, engine rooms and 

spaces in which combustible materials may be 

stored. The capacity of the water spray system for 

the area to be protected should be at least 10 [l/m
2
 

per minute]. The water spray system is to be 

designed for full-year use. The spray system 

should be operable from the wheelhouse and the 

safe area; 

 

 

Vessels Carrying Dangerous Cargoes in Liquid State 

(Type N & C Vessels) 

 

5.1 Application 

5.1.1 This section applies to propelled and non-

propelled tankers of Types C, N Closed, N Open 

with flame arrestors and N Open, in general, 

intended for the carriage of dangerous liquid oil 

and chemical cargoes of Classes 3, 6.1, 8 and 9 in 

bulk. 

5.2 Documents to be submitted 

5.2.1 Following plans and documents are to be 

submitted in addition to the documentation 
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required in the other Parts of the Rules for the 

parts of the vessel not affected by the cargo, as 

applicable. 

5.2.1.1 Documents for Approval 

(a) Ventilation duct arrangement in gas-

dangerous spaces and adjacent zones  

(b) Details of hull structure in way of cargo 

tanks, including support arrangement for tanks, 

saddles, anti-floating and anti-lifting devices, 

deck sealing arrangements, independent cargo 

tanks, etc. 

(c) Intact and damage stability calculations  

(d) Scantlings, material and arrangement of the 

cargo containment system. 

(e) Details of cargo handling system, including 

arrangements and details of piping and fittings  

(f) Details of cargo pumps  

(g) Details of temperature and pressure control 

systems  

(h) Bilge and ballast system in cargo area  

(i) Gas freeing system in cargo tanks including 

inert gas system  

(j) Ventilation system in cargo area  

(k) Details of electrical equipment installed in 

cargo area, including the list of certified safe 

equipment and apparatus and electrical bonding 

of cargo tanks and piping  

(l) Schematic electrical wiring diagram  

(m) Pressure drop calculation note  

 (n) Gas detection system  

(o) Cargo tank instrumentation 

(p) Details of fire-extinguishing appliances and 

systems in cargo area 

(q) Arrangement drawing of the various fire 

bulkheads and decks with standard fire test 

reports for the various arrangements, surface 

coverings, paints and similar  

(r) Gas return system  

5.2.1.2 Documents for Information 

(a) Design characteristics of products to be 

carried, including maximum vapour pressure, 

maximum liquid cargo temperature and other 

important design conditions  

(b) General arrangement plan, showing location 

of cargo tanks and fuel oil, ballast and other 

tanks, void spaces  

(c) Loading and unloading operation 

description, including cargo tank filling limits, 

where applicable  

5.3 Materials of Construction 

5.3.1 Materials and grades of steel are to comply 

with the requirements of Part 2 Inspection and 

Testing of Materials and as required by the 

individual vessel type. The independent cargo 

tanks may also be constructed of other materials, 

provided these have at least equivalent properties 

and resistance against the effects of temperature 

and fire. 

5.3.2 Every part of the vessel including any 

installation and equipment which may come into 

contact with the cargo is to consist of materials 

which can neither be dangerously affected by the 

cargo nor cause decomposition of the cargo or 

react with it so as to form harmful or hazardous 

products. In case this aspect has not been 

examined during inspection of the vessel a 

relevant reservation is to be entered in the list of 

cargoes. 

5.3.3 Venting piping is to be protected against 

corrosion. 

5.3.4 (1) The use of wood, aluminium alloys or 

plastic materials within the cargo area is 

prohibited except where explicitly permitted as 

below or in the certificate of approval 

(2) The use of wood, aluminium alloys or 

plastic materials within the cargo area is only 

permitted for: 

(a) gangways and external ladders; 

(b) movable items of equipment (aluminium 

gauging rods are, however permitted, provided 

that they are fitted with brass feet or protected 

in another way to avoid sparking); 

(c) chocking of cargo tanks which are 

independent of the vessel‘s hull and chocking 

of installations and equipment; 

(d) masts and similar round timber; 

(e) engine parts; 

(f) parts of the electrical installation; 

(g) loading and unloading appliances; 

(h) lids of boxes which are placed on the deck. 
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(3) The use of wood or plastic materials within the 

cargo area is only permitted for supports and stops 

of any kind. 

(4) The use of plastic materials or rubber within the 

cargo area is only permitted for: 

(a) coating of cargo tanks and of piping for 

loading and unloading; 

(b) all kinds of gaskets (e.g. for dome or hatch 

covers); 

(c) electric cables; 

(d) hose assemblies for loading and unloading; 

(e) insulation of cargo tanks and of piping for 

loading and unloading; 

(f) photo-optical copies of the certificate of 

approval. 

(5) All permanently fitted materials in the 

accommodation or wheelhouse, with the exception 

of furniture, are not to readily ignite. They are not 

to evolve fumes or toxic gases in dangerous 

quantities, if involved in a fire. 

5.3.5 The paint used in the cargo area is not to be 

liable to produce sparks in case of impact. 

5.3.6 To avoid corrosive attack of the cargo tank 

structure by chemical cargoes, it is strongly 

recommended the structure be protected by 

suitable lining or coating. 

5.3.7 The suitability of the lining or coating and 

its compatibility with the intended cargoes is the 

responsibility of the Builder and Owner. 

designated authority will require the confirmation 

of the manufacturer that the lining or coating 

used to protect the cargo tank structure is 

compatible with the cargoes mentioned in list of 

cargoes. 

5.4 Requirements for Type N Tankers 

5.4.1 General  

5.4.1.1 Application 

5.4.1.1.1 Requirements of this 

subsection are applicable to Type N 

tankers. 

5.4.2 Arrangement 

5.4.2.1 Protection against the penetration of 

gases - Type N closed and Type N open with 

flame arrester 

5.4.2.1.1 The vessel is to be designed so as to 

prevent gases from penetrating into the 

accommodation and the service spaces. 

5.4.2.1.2 Outside the cargo area, the lower 

edges of door-openings in the sidewalls of 

superstructures and the coamings of access 

hatches to under-deck spaces are to have a 

height of not less than 0.50 [m] above the deck. 

This requirement need not be complied with if 

the wall of the superstructures facing the cargo 

area extends from one side of the  vessel to the 

other and has doors the sills of which have a 

height of not less than 0.50 [m]. The height of 

this wall is not to be less than 2.00 [m]. In this 

case, the lower edges of door-openings in the 

sidewalls of superstructures and of coamings of 

access hatches behind this wall are to have a 

height of not less than 0.10 [m]. The sills of 

engine room doors and the coamings of its 

access hatches are to, however, always have a 

height of not less than 0.50 [m]. 

5.4.2.1.3 In the cargo area, the lower edges of 

door-openings in the sidewalls of 

superstructures are to have a height of not less 

than 0.50 [m] above the deck and the sills of 

hatches and ventilation openings of premises 

located under the deck are to have a height of 

not less than 0.50 [m] above the deck. This 

requirement does not apply to access openings 

to double-hull and double bottom spaces. 

5.4.2.1.4 The bulwarks, foot-rails, etc. are to be 

provided with sufficiently large openings which 

are located directly above the deck. 

5.4.2.2 Ventilation 

5.4.2.2.1 General 

5.4.2.2.1.1.Each hold space is to have two 

openings. The dimensions and location of 

these openings are to be such as to permit 

effective ventilation of any part of the hold 

space. If there are no such openings, it is to 

be possible to fill the hold spaces with inert 

gas or dry air. 

5.4.2.2.1.2 Double-hull spaces and double 

bottoms within the cargo area which are not 

arranged for being filled with ballast water, 

hold spaces and cofferdams, are to be 

provided with ventilation systems. 

5.4.2.2.1.3 Any service spaces located in the 

cargo area below deck are to be provided 

with a system of forced ventilation with 

sufficient power for ensuring at least 20 

changes of air per hour based on the volume 

of the space. The ventilation exhaust ducts 

are to be located up to 50 [mm] above the 

bottom of the service space. The fresh air 

inlets are to be located in the upper part; 

they are not to be less than 2.0 [m] above 

the deck, not less than 2.0 [m] from the 

openings of the cargo tanks and not less 
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than 6.0 [m] from the outlets of safety 

valves. The extension pipes which may be 

necessary may be of the hinged type. On 

board open type N vessels other suitable 

installations without ventilator fans are 

sufficient. 

5.4.2.2.1.4 Ventilation of accommo-dation 

and service spaces is to be possible. 

5.4.2.2.2 Additional requirements 

for Type N closed and Type N open 

with flame arrester 

5.4.2.2.2.1 Ventilators used in the cargo 

area are to be designed so that no sparks 

may be emitted on contact of the impeller 

blades with the housing and no static 

electricity may be generated. 

5.4.2.2.2.2 Notice boards are to be fitted at 

the ventilation inlets indicating the 

conditions  when  they  are  to be closed 

All ventilation inlets of accommodation and 

service spaces leading outside are to be 

fitted with fire flaps. Such ventilation inlets 

are to be located not less than 2 [m] from 

the cargo area. Ventilation inlets of service 

spaces in the cargo area below deck may be 

located within such area. 

5.4.2.2.2.3 The flame-arresters pre-scribed 

in 0, 0, 0, 0, 0, 0, 0 and 0 are to be type 

approved for this purpose.  

5.4.2.3 Engine rooms 

5.4.2.3.1 Internal combustion engines for 

the vessel‘s propulsion as well as internal 

combustion engines for auxiliary machinery 

are to be located outside the cargo area. 

Entrances and other openings of engine 

rooms are to be at a distance of not less than 

2.0 [m] from the cargo area. The engine 

rooms are to be accessible from the deck; 

the entrances are not to face the cargo area.  

5.4.2.3.2 The hinges are to face the cargo 

area when the doors are not located in a 

recess whose depth is at least equal to the 

door width.  

5.4.2.4 Accommodation and Service Spaces 

5.4.2.4.1 Accommodation spaces and the 

wheelhouse are to be located outside the cargo 

area forward of the fore vertical plane or abaft 

the aft vertical plane bounding the part of cargo 

area below deck. Windows of the wheelhouse 

which are located not less than 1.0 [m] above 

the bottom of the wheelhouse may tilt forward. 

5.4.2.4.2 Entrances to spaces and openings of 

superstructures are not to face the cargo area.  

Doors opening outward and not located in a 

recess the depth of which is at least equal to the 

width of the doors are to have their hinges 

facing the cargo area.   

5.4.2.4.3 Entrances from the deck and openings 

of spaces facing the weather are to be capable 

of being closed. The following instruction is to 

be displayed at the entrance of such spaces: 

"DO NOT OPEN DURING LOADING, 

UNLOADING OR GAS-FREEING 

WITHOUT PERMISSION. 

CLOSE IMMEDIATELY." 

5.4.2.4.4 Entrances and windows of 

superstructures and accommodation 

spaces which can be opened as well 

as other openings of these spaces 

are to be located not less than 2.0 

[m] from the cargo area. 

Wheelhouse doors and windows are 

not to be located within 2.0 [m] 

from the cargo area, except when 

there is no direct connection 

between the wheelhouse and the 

accommodation.  

5.4.2.4.5 Penetrations 

5.4.2.4.5.1 Driving shafts of the bilge or 

ballast pumps may penetrate through the 

bulkhead between the service space and the 

engine room, provided the arrangement of 

the service space is in compliance with 0 

and 0. 

5.4.2.4.5.2The penetration of the shaft 

through the bulkhead is to be gastight and is 

to be approved. 

5.4.2.4.5.3 The necessary operating 

instructions are to be displayed. 

5.4.2.4.5.4 Penetrations through the 

bulkhead between the engine room and the 

service space in the cargo area, and the 

bulkhead between the engine room and the 

hold spaces may be provided for electrical 

cables, hydraulic and piping for measuring, 

control and alarm systems, provided that the 

penetrations are approved. The penetrations 

are to be gastight. Penetrations through a 

bulkhead with an ―A-60‖ fire protection 

insulation are to have an equivalent fire 

protection. 

5.4.2.4.5.5 Pipes may penetrate the 

bulkhead between the engine room and the 

service space in the cargo area provided that 

these are pipes between the mechanical 

equipment in the engine room and the 

service space which do not have any 
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openings within the service space and which 

are provided with shut-off devices at the 

bulkhead in the engine room. 

5.4.2.4.5.6 Notwithstanding pipes from the 

engine room may pass through the service 

space in the cargo area or a cofferdam or a 

hold space or a double hull space to the 

outside provided that within the service 

space or cofferdam or hold space or double-

hull space they are of the thick-walled type 

and have no flanges or openings. 

5.4.2.4.6 Additional requirements for Type N 

closed and Type N open with flame arrester 

5.4.2.4.6.1 Where a driving shaft of 

auxiliary machinery penetrates through a 

wall located above the deck the penetration 

is to be gastight. 

5.4.2.4.6.2 A service space located within 

the cargo area below deck is not to be used 

as a cargo pump room for the loading and 

unloading system, except, where- 

(a) the cargo pump-room is separated from 

the engine room or from service spaces 

outside the cargo area by a cofferdam or a 

bulkhead with an ―A-60‖ fire protection 

insulation, or by a service space or a hold 

space; 

(b) the ―A-60‖ bulkhead required above 

does not include penetrations referred to in 

0; 

(c) ventilation exhaust outlets are located 

not less than 6.0 [m] from entrances and 

openings of the accommodation and service 

spaces outside the cargo area; 

(d) the access hatches and ventilation inlets 

can be closed from the outside; 

(e) all pipes for loading and unloading as 

well as those of stripping systems are 

provided with shut-off devices at the pump 

suction side in the cargo pump-room 

immediately at the bulkhead. The necessary 

operation of the control devices in the pump 

room, starting of pumps and necessary 

control of the liquid flow rate is to be 

effected from the deck; 

 (f) the bilge of the cargo pump-room is 

equipped with a gauging device for 

measuring the filling level which activates a 

visual and audible alarm in the wheelhouse 

when liquid is accumulating in the cargo 

pump-room bilge; 

(g) the cargo pump room is provided with a 

permanent gas detection system which 

automatically indicates the presence of 

explosive gases or lack of oxygen by means 

of direct-measuring sensors and which 

actuates a visual and audible alarm when the 

gas concentration has reached 20% of the 

lower explosive limit. The sensors of this 

system are to be placed at suitable positions 

at the bottom and directly below the deck. 

Measurement is to be continuous. The 

audible and visual alarms are installed in the 

wheelhouse and in the cargo pump room 

and, when the alarm is actuated, the loading 

and unloading system is shut down. Failure 

of the gas detection system is to be 

immediately signalled in the wheelhouse 

and on deck by means of audible and visual 

alarms; 

(h) the ventilation system prescribed in 

Error! Reference source not found. has a 

apacity of not less than 30 changes of air per 

hour based on the total volume of the 

service space. 

5.4.2.4.6.3 The following instruction is to be 

displayed at the entrance of the cargo pump 

room: 

“ BEFORE ENTERING THE CARGO 

PUMP-ROOM CHECK WHETHER 

IT IS FREE FROM GASES AND 

CONTAINS SUFFICIENT OXYGEN. 

DO NOT OPEN DOORS AND 

ENTRANCE OPENINGS WITHOUT 

PERMISSION. 

LEAVE IMMEDIATELY IN EVENT 

OF ALARM.” 

5.4.2.5 Inerting Facility 

5.4.2.5.1 In cases in which inerting or 

blanketing of the cargo is prescribed, the 

vessel is to be equipped with an inerting 

system. 

5.4.2.5.2 This system is to be capable of 

maintaining a permanent minimum pressure 

of 7 [kPa] (0.07 bar) in the spaces to be 

inerted. In addition, the inerting system is 

not to increase the pressure in the cargo tank 

to a pressure greater than that at which the 

pressure valve is regulated. The set pressure 

of the vacuum-relief valve is to be 3.5 [kPa] 

(0.035 bar). 

5.4.2.5.3 A sufficient quantity of inert gas 

for loading or unloading is to be carried or 

produced on board if it is not possible to 

obtain it on shore. In addition, a sufficient 

quantity of inert gas to offset normal losses 

occurring during carriage is to be on board. 
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5.4.2.5.4 The premises to be inerted are to 

be equipped with connections for 

introducing the inert gas and monitoring 

systems so as to ensure the correct 

atmosphere on a permanent basis. 

5.4.2.5.5 When the pressure or the 

concentration of inert gas in the gaseous 

phase falls below a given value, this 

monitoring system is to activate an audible 

and visible alarm in the wheelhouse. When 

the wheelhouse is unoccupied, the alarm is 

also to be audible in a location occupied by 

a crew member. 

5.4.2.6 Cofferdam Arrangements 

5.4.2.6.1 Cofferdams or cofferdam 

compartments remaining once a service 

space has been arranged in accordance with 

0 and 0 are to be accessible through an 

access hatch.   

5.4.2.6.2 Cofferdams are to be capable of 

being filled with water and emptied by 

means of a pump. Filling is to be effected 

within 30 minutes. These requirements are 

not applicable when the bulkhead between 

the engine room and the cofferdam 

comprises fire-protection insulation ―A- 

60‖. The cofferdams are not to be fitted with 

inlet valves.  

5.4.2.6.3 No fixed pipe is to permit 

connection between a cofferdam and other 

piping of the vessel outside the cargo area. 

5.4.2.6.4 Additional requirements for Type 

N closed and Type N open with flame 

arrester 

5.4.2.6.4.1 When the list of substances on 

the vessel contains substances for which 

protection against explosion is required in 

column (17) of Table C of Chapter 3.2 of 

ADN, the ventilation openings of 

cofferdams are to be fitted with a flame-

arrester withstanding a deflagration 

5.4.2.7 Engines 

5.4.2.7.1 Only internal combustion 

engines running on fuel with a 

flashpoint of more than 55 [°C] are 

allowed.  

5.4.2.7.2 Ventilation inlets of the 

engine room and, when the engines 

do not take in air directly from the 

engine room, the air intakes of the 

engines are to be located not less 

than 2 [m] from the cargo area.  

5.4.2.7.3 Sparking is not to be 

possible within the cargo area. 

5.4.2.7.4 The surface temperature of 

the outer parts of engines used 

during loading or unloading 

operations, as well as that of their 

air inlets and exhaust ducts are not 

to exceed the allowable temperature 

according to the temperature class 

of the substances carried. This 

provision does not apply to engines 

installed in service spaces provided 

the provisions of 0 are fully 

complied with. 

5.4.2.7.5 The ventilation in the 

closed engine room is to be 

designed so that, at an ambient 

temperature of 20 [°C], the average 

temperature in the engine room does 

not exceed 40 [°C]. 

5.4.2.8 Oil fuel tanks 

5.4.2.8.1 When the vessel is 

provided with hold spaces, the 

double bottoms within these spaces 

may be arranged as oil fuel tanks, 

provided their depth is not less than 

0.6 [m]. Oil fuel pipes and openings 

of such tanks are not permitted in 

the hold space. 

5.4.2.8.2 The open ends of the air 

pipes of oil fuel tanks are to extend 

to 0.5 [m] above the  open  deck. 

Their  open  ends and the open ends 

of overflow pipes leading on the 

deck are to be provided with a 

protective device consisting of a 

gauze diaphragm or a perforated 

plate. 

5.4.2.9 Exhaust pipes 

5.4.2.9.1 Exhausts are to be 

evacuated from the vessel into the 

open air either upwards through an 

exhaust pipe or through the shell 

plating. The exhaust outlet is to be 

located not less than 2 [m] from the 

cargo area. The exhaust pipes of 

engines are to be arranged so that 

the exhausts are led away from the 

vessel. The exhaust pipes are not to 

be located within the cargo area.  

5.4.2.9.2 Exhaust pipes are to be 

provided with a device preventing 

the escape of sparks, e.g. spark 

arresters. 

5.4.2.10 Bilge pumping and ballasting 

arrangements 
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5.4.2.10.1 Bilge and ballast pumps 

for spaces within the cargo area are 

to be installed within such area. 

This provision does not apply to- 

(a) double hull spaces and double 

bottoms which do not have a common 

boundary wall with the cargo tanks; 

(b) cofferdams, double hull spaces, 

hold spaces and double bottoms 

where ballasting is carried out using 

the piping of the fire fighting system 

in the cargo area and bilge pumping is 

performed using eductors. 

5.4.2.10.2 Where the double bottom 

is used as oil fuel tank, it is not to be 

connected to the bilge piping 

system. 

5.4.2.10.3 Where the ballast pump 

is installed in the cargo area, the 

standpipe and its outboard 

connection for suction of ballast 

water is to be located within the 

cargo area but outside the cargo 

tanks. 

5.4.2.10.4 A cargo pump-room 

below deck is to be capable of being 

drained in an emergency by an 

installation located in the cargo area 

and independent from any other 

installation. This installation is to be 

provided outside the cargo pump 

room. 

 

5.4.3 Cargo Containment 

5.4.3.1 Cargo Tanks 

5.4.3.1.1 The maximum permissible 

capacity of a cargo tank is to be 

determined in accordance with the 

following table  

 

 

 

 

 

 



[भाग II—खण्ड 3(i)] भारतकाराजपत्र:असाधारण 1029 
 

 

 

Table 2 : Tank Sizes 

Loa x Boa x D, in m
3
 Maximum permissible capacity of a cargo tank (m

3
) 

≤ 600 Loa x Boa x D x 0.3 

600 – 3750 180 + (Loa x Boa x D – 600) x 0.0635 

> 3750 380 

where: 

LOA X BOA X D : Product of the tank vessel main dimensions, in [m
3
] 

LOA : overall length of the hull, in [m] 

BOA : extreme breadth in [m] 

D : Shortest vertical distance between the top of the keel and the lowest point of the deck at 

the side of the vessel; (moulded depth) within the cargo area in [m]. 

In the case of trunk deck vessels, D‘ is to be substituted for D. 

D‘ is to be determined by the following formula:  

 
 

Where, 

ht: Height, in [m], of trunk (distance between trunk deck and main deck on trunk side 

measured at LOA/2) 

bt : Trunk breadth, in [m] 

lt : Trunk length, in [m] 

 

5.4.3.1.2 Alternative constructions in 

compliance with Chapter 9, 9.3.4 of ADN 

are acceptable.. 

5.4.3.1.3 The relative density of the 

substance to be carried is to be taken into 

consideration in the design of the cargo 

tanks. The maximum relative density will 

be indicated in the class certificate. 

5.4.3.1.4 When the vessel is provided with 

pressure tanks, these tanks are to be 

designed for working pressure of 400 [kPa]  

5.4.3.1.5 The cargo tank is to comply with 

the following: 

(a) for vessels with a length not more than 

50 [m], the length of a cargo tank is not to 

exceed 10 [m]; 

(b) for vessels with a length of more than 50 

[m], the length of a cargo tank is not to 

exceed 0.2 L, where L is the vessel rule 

length.  

This provision does not apply to vessels 

with independent built-in cylindrical tanks 

having a length to diameter ratio ≤ 7 

5.4.3.1.6 The cargo tanks independent of the 

vessel‘s hull are to be fixed so that they cannot 

float. 

5.4.3.1.7 The capacity of a suction well is to be 

limited to not more than 0.10 [m
3
]. 

5.4.3.1.8 The cargo tanks are to be separated by 

cofferdams of at least 0.60 [m] in width from 

the accommodation, engine room and service 

spaces outside the cargo area below deck or, if 

there are no such accommodation, engine room 

and service spaces, from the vessel‘s ends. 

Where the cargo tanks are installed in a hold 

space, a space of not less than 0.50 [m] is to be 

provided between such tanks and the end 
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bulkheads of the hold space. In this case an 

insulated end bulkhead meeting the definition 

for Class ―A-60‖, is deemed equivalent to a 

cofferdam. For pressure cargo tanks, the 0.50 

[m] distance may be reduced to 0.20 [m]. 

5.4.3.1.9 Hold spaces, cofferdams and cargo 

tanks are to be capable of being inspected. 

5.4.3.1.10 All spaces in the cargo area are to be 

capable of being ventilated. Means for checking 

their gas-free condition are to be provided. 

5.4.3.1.11 The bulkheads bounding the cargo 

tanks, cofferdams and hold spaces are to be 

watertight. The cargo tanks and the bulkheads 

bounding the cargo area are to have no 

openings or penetrations below deck. The 

bulkhead between the engine room and the 

cofferdam or service space in the cargo area or 

between the engine room and a hold space may 

be fitted with penetrations provided that they 

conform to the provisions of 0 and 0(if 

applicable). The bulkhead between the cargo 

tank and the cargo pump room below deck may 

be fitted with penetrations provided that they 

conform to the provisions of 0. The bulkheads 

between the cargo tanks may be fitted with 

penetrations provided that the loading and 

unloading pipes are fitted with shut-off devices 

in the cargo tank from which they come. These 

pipes are to be fitted at least 0.60 [m] above the 

bottom. The shut-off devices are to be operable 

from the deck.  

5.4.3.1.12 Double hull spaces and double 

bottoms in the cargo area are to be arranged for 

being filled with ballast water only. Double 

bottoms may, however, be used as fuel oil 

tanks, provided they comply with 0. 

5.4.3.1.13 A cofferdam, the centre part of a 

cofferdam or another space below deck in the 

cargo area may be arranged as a service space, 

provided the bulkheads bounding the service 

space extend vertically to the bottom. This 

service space is only to be accessible from the 

deck. 

5.4.3.1.14 The service space is to be watertight 

with the exception of its access hatches and 

ventilation inlets. 

5.4.3.1.15 Where independent cargo tanks are 

used, or for double-hull construction where the 

cargo tanks are integrated in the vessel‘s 

structure, the space between the wall of the 

vessel and wall of the cargo tanks is to be not 

less than 0.6 [m]. The space between the bottom 

of the vessel and the bottom of the cargo tanks 

is not to be less than 0.5 [m]. The space may be 

reduced to 0.4 [m] under the pump sumps. The 

vertical space between the suction well of a 

cargo tank and the bottom structures is to be not 

less than 0.1 [m]. When a hull is constructed in 

the cargo area as a double hull with independent 

cargo tanks located in hold spaces, the above 

values are applicable to the double hull. If in 

this case the minimum values for the 

inspections of independent tanks referred to in 

Error! Reference source not found. are not 

easible, it must be possible to remove the cargo 

tanks easily for inspection. 

5.4.3.1.16 Where service spaces are located in 

the cargo area under deck, they are to be 

arranged so as to be easily accessible and to 

permit persons wearing protective clothing and 

breathing apparatus to safely operate the service 

equipment contained therein. They are to be 

designed so as to allow injured or unconscious 

personnel to be removed from such spaces 

without difficulty, if necessary by means of 

fixed equipment. 

5.4.3.1.17 Cofferdams, double-hull spaces, 

double bottoms, cargo tanks, hold spaces and 

other accessible spaces within the cargo area 

are to be arranged so that they may be 

completely inspected and cleaned. The 

dimensions of openings except for those of 

double hull spaces and double bottoms which 

do not have a wall adjoining the cargo tanks are 

to be sufficient to allow a person wearing 

breathing apparatus to enter or leave the space 

without difficulties. These openings are to have 

a minimum cross-sectional area of 0.36 [m
2
] 

and a minimum side length of 0.50 [m]. They 

are to be designed so as to allow an injured or 

unconscious person to be removed from the 

bottom of such a space without difficulties, if 

necessary by means of fixed equipment. In 

these spaces the distance between the 

reinforcements is not to be less than 0.50 [m]. 

In double bottoms this distance may be reduced 

to 0.45 [m]. Cargo tanks may have circular 

openings with a diameter of not less than 0.68 

[m]. 

5.4.3.2 Cargo tank opening 

5.4.3.2.1 Cargo tank openings are to be located on 

deck in the cargo area. 

5.4.3.2.2 Cargo tank openings with a cross-section 

of more than 0.1 [m
2
] and openings of safety 

devices for preventing overpressures are to be 

located not less than 0.5 [m] above deck. 

5.4.3.2.3 Each cargo tank or group of cargo tanks 

connected to a common venting piping is to be 

fitted with safety devices for preventing 

unacceptable overpressures or vacuums. These 

safety devices are to be as follows 

5.4.3.2.3.1 For Type N Open vessels 
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 Safety devices designed to prevent any 

accumulation of water and its penetration 

into the cargo tanks; 

5.4.3.2.3.2 For Type N Open with flame 

arrestors 

 Safety equipment fitted with flame 

arrestors capable of withstanding steady 

burning and designed to prevent any 

accumulations of water and its penetration 

into the cargo tanks. 

5.4.3.2.3.3 For Type N closed 

(a) Safety devices for preventing 

unacceptable overpressure or vacuum. 

Where anti-explosion protection is required 

in column (17) of Table C of Chapter 3.2 of 

ADN, the vacuum is to be fitted with a 

flame arrestors capable of withstanding a 

deflagration and the pressure relief valve 

with a high-velocity vent valve acting as a 

flame arrester capable of withstanding 

steady burning. Gases are to be discharged 

upwards. The opening pressure of the high-

velocity vent valves and the opening 

pressure of the vacuum valve is to be 

permanently marked on the valves.; 

(b) A connection for the safe return ashore 

of gases expelled during loading; 

(c) A device for depressurization of the 

tanks. When the list of substances on the 

vessel contains substances for which 

protection against explosion is required in 

column (17) of Table C of Chapter 3.2 of 

ADN, this device is to include at least a fire-

resistant flame arrester and a stop valve 

which clearly indicates whether it is open or 

shut. 

5.4.3.2.4 Additional requirements for Type N 

closed 

5.4.3.2.4.1 Cargo tanks openings are to be 

fitted with gastight closures capable of 

withstanding the test pressure in accordance 

with 0 . 

5.4.3.2.4.2 The outlets of high-velocity vent 

valves are to be located not less than 2 [m] 

above the deck and at a distance of not less 

than 6 [m] from the accommodation and 

from the service spaces outside the cargo 

area. This height may be reduced when 

within a radius of 1 [m] round the outlet of 

the high-velocity vent valve, there is no 

equipment, no work is being carried out and 

signs indicate the area. The setting of the 

high-velocity vent valves is to be such that 

during the transport operation they do not 

blow off until the maximum permissible 

working pressure of the cargo tanks is 

reached. 

5.4.3.2.4.3 One of the following are to be 

complied with: 

(A.) Insofar as anti-explosion protection is 

prescribed in column (17) of Table C of 

Chapter 3.2 of ADN, venting piping connecting 

two or more cargo tanks are to be fitted, at the 

connection to each cargo tank, with a flame 

arrester with a fixed or spring-loaded plate 

stack, capable of withstanding detonation. This 

equipment may consist of: 

(a) A flame arrester fitted with a fixed plate 

stack, where each cargo tank is fitted with a 

vacuum valve capable of withstanding a 

deflagration and a high-velocity vent valve 

of withstanding steady burning; 

(b) A flame arrester fitted with a spring-

loaded plate stack, where each cargo tank is 

fitted with a vacuum valve capable of 

withstanding a deflagration; 

(c) A flame arrester with a fixed or spring-

loaded plate stack 

(d) A flame arrester with a fixed plate stack, 

where the pressure measurement device is 

fitted with an alarm system in accordance 

with 0 to 0; 

(e) A flame arrester with a spring-loaded 

plate stack, where the pressure measurement 

device is fitted with an alarm system in 

accordance with 0 to 0. 

Only substance which do not mix and which 

do not react dangerously with each other 

may be carried simultaneously in cargo 

tanks connected to a common venting 

piping. Or, 

(B.) Insofar as anti-explosion protection is 

prescribed in column (17) of Table C of Chapter 

3.2 of ADN, venting piping connecting two or 

more cargo tanks are to be fitted, at the connection 

to each cargo tank, with a pressure/vacuum valve 

incorporating a flame arrester capable of 

withstanding a detonation/deflagration so that any 

gas releases is removed by the venting piping. Only 

substances which do not mix and which do not 

react dangerously with each other may be carried 

simultaneously in cargo tanks connected to a 

common venting piping; Or, 

(C.) Insofar as anti-explosion protection is 

prescribed in column (17) of Table C of Chapter 

3.2 of ADN, venting piping connecting two or 

more cargo tanks are to be fitted, at the connection 

to each cargo tank, fitted with a vacuum valve 

incorporating a flame arrester capable of 

withstanding a deflagration and a high-velocity 
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vent valve incorporating a flame arrester capable of 

withstanding steady burning. Several different 

substances may be carried simultaneously. Or, 

(D.) Insofar as anti-explosion protection is 

prescribed in column (17) of Table C of Chapter 

3.2 of ADN, venting piping connecting two or 

more cargo tanks are to be fitted, at the connection 

to each cargo tank, with a shut-off device capable 

of withstanding a detonation, where each cargo 

tank is fitted with a vacuum valve capable of 

withstanding a deflagration and a high-velocity 

vent valve capable of withstanding steady burning. 

Only substances which do not mix and which do 

not react dangerously with each other may be 

carried simultaneously in cargo tanks connected to 

a common venting piping. 

5.4.3.2.5 Additional requirements for Type N 

closed and Type N open with flame arrester 

5.4.3.2.5.1 Closures which are normally 

used during loading or unloading operations 

are not to cause sparling when operated. 

5.4.4 Stability 

5.4.4.1 General 

5.4.4.1.1 Proof of sufficient stability is to be 

submitted.  

5.4.4.1.2 The basic value for the stability 

calculation, the vessel‘s lightweight and 

location of centre of gravity, is to be 

determined wither by means of an inclining 

experiment or by detailed mass and moment 

calculation. In latter case the light weight of 

the vessel is to be checked by means of a 

light weight test with a tolerance limit of 

±5% between the mass determined by 

calculation and the displacement determined 

by the draught readings. 

5.4.4.1.3 Proof of sufficient intact stability 

is to be submitted for all stages of loading 

and unloading and for the final loading 

condition for all the relative densities of the 

substances transported contained in the list 

of cargoes. For every loading operation, 

taking account of the actual fillings and 

floating position of cargo tanks, ballast 

tanks and compartment, drinking water and 

sewage tanks and tanks containing products 

for the operation of the vessel, the vessel is 

to comply with the intact and damage 

stability requirements. Intermediate stages 

during operations are also to be taken into 

consideration. The proof of sufficient 

stability is to be shown for every operating, 

loading and ballast condition in the stability 

booklet, to be approved. If it is unpractical 

to pre-calculate the operating, loading and 

ballast conditions, an approved loading 

instrument is to be installed and used which 

contains the contents of the stability booklet. 

5.4.4.1.4 Floatability after damage is to be 

proved for the most unfavorable loading 

condition. For this purpose, calculated proof of 

sufficient stability is to be established for 

critical intermediate stages of flooding and for 

the final stage of flooding. 

5.4.4.2 Intact Stability 

5.4.4.2.1 For vessels with independent cargo 

tanks and for double-hull constructions with 

cargo tanks integrated in the frames of the 

vessel, the requirements for intact stability 

resulting from the damage stability calculation 

is to be fully complied with. 

5.4.4.2.2 For vessels with cargo tanks of more 

than 0.7B in width, proof is to be submitted that 

the following stability requirements have been 

complied with: 

(a) In the positive area of the righting lever 

curve up to immersion of the first non-

watertight opening, righting lever(GZ) is 

not to be less than 0.1 [m] 

(b) The surface of the positive area of the 

righting lever curve up to immersion of the first 

non-watertight opening and in any event up to 

an angle of heel ≤27˚ is not to be less than 

0.024 [m rad]. 

(c) The metacentric height (GM) should not be 

less than 0.1 [m] 

This condition are to be meet bearing in 

mind the influence of all free surface in 

tanks for all stages of loading and 

unloading. 

 

 

 

5.4.4.3 Damage Stability 

5.4.4.3.1 For vessels with independent cargo tanks and for double hull constructions with cargo tanks 

integrated in the frames of the vessel, the following assumptions are to be taken into consideration for the 

damaged condition. 

(I) Extent of side damage: 
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(a) Longitudinal extent : At least 0.10 LOA, but not less than 5 [m] 

  

(b) Transverse extent: 0.59 [m] inboard from the vessel‘s side 

at right angles to the centerline at the 

level corresponding to the maximum 

draught , or when applicable, the 

distance allowed by  0, reduced by 

0.01[m] 

  

(c) Vertical extent : From the base line upwards without limit 

(II) Extent of bottom damage: 

 

(a) Longitudinal extent: At least 0.10 LOA, but not less than 5 [m] 

  

(b) Transverse extent: 3 [m] 

  

(c) Vertical extent: From the base 0.49[m] upwards, the sump excepted 

 

(III) Any bulkhead within the damaged area is to be assumed damaged, which means that the location 

of bulkheads is to be chosen to ensure that the vessel remains afloat after the flooding of two or more 

adjacent compartments in the longitudinal direction. 

 

The following provisions are applicable, namely:- 

(a) For bottom damage, adjacent athwartship compartments are also to be assumed flooded 

(b) the lower edge of any non-watertight opening (e.g. windows, doors and access 

hatchways), at the final stage of flooding, is to be not less than 0.10 [m] above the damage 

waterline. 

(c) In general, permeability is to be assumed to be 95%. Where an average permeability of 

less than 95% is calculated for any compartment, this calculated value obtained may be used. 

However, minimum values of permeability, μ, given in 

(d) are to be used. For the main engine room, only the one-compartment standard need be 

taken into account, i.e. the end bulkheads of the engine room are to be assumed as not 

damaged. 

 

Table 3: Permeability 

 

Engine Room 85% 

Accommodation 95% 

Double Bottom, Oil Fuel Tanks, Ballast Tanks, etc. depending on whether, 

according to their function, they have to be assumed as full or empty for vessel 

floating at the maximum permissible draft 

0% or 95% 

 

5.4.4.3.2 For the intermediate stage 

of flooding the following criteria 

have to be fulfilled: 

(e) GZ≥0.03[m] 

(f) Range of positive GZ: 5˚ 

5.4.4.3.3 At the stage of equilibrium 

(in the final stage of flooding), the 

angle of heel is not to exceed 12°. 

Non-watertight openings are not to 

be flooded before reaching the stage 

of equilibrium. If such openings are 
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immersed before the stage of 

equilibrium, the corresponding 

spaces are to be considered flooded 

for the purpose of stability 

calculation. 

5.4.4.3.4 The positive range of the 

righting lever curve beyond the 

stage of equilibrium is to have a 

righting lever of ≥ 0.05 [m] in 

association with an area under the 

curve of ≥ 0.0065 [m.rad]. The 

minimum values of stability are to 

be satisfied up to immersion of the 

first non-weathertight openings and 

in any event up to an angle of heel ≤ 

27°. If nonwatertight openings are 

immersed before that stage, the 

corresponding spaces are to be 

considered flooded for the purpose 

of stability calculation. 

 

 
 

5.4.4.3.5 If openings through which 

undamaged compartments may 

additionally become flooded are 

capable of being closed watertight, 

the closing appliances are to be 

marked accordingly. 

5.4.4.3.6 Where cross- or down-

flooding openings are provided for 

reduction of unsymmetrical 

flooding, the time of equalization is 

not to exceed 15 min, provided 

during the intermediate stages of 

flooding sufficient stability has been 

proved. 

5.4.5 Safety and Control Installations 

5.4.5.1 Cargo tanks are to be provided with the 

following equipment: 

(a) a mark inside the tank indicating 

the liquid level of 97% 

(b) a level gauge 

and a level alarm device which is 

activated at the latest when a degree 

of filling of 90% is reached 

(d) a high level sensor for actuating 

the facility against overflowing when 

a degree of filling of 97.5% is reached 

and for Type N closed, an instrument 

for measuring the pressure of the 

vapour phase inside the cargo 

tank 

(f) an instrument for measuring the 

temperature of the cargo if in column 

(9) of Table C of Chapter 3.2 of ADN 

a heating installation is required or if 

in column (20) a possibility of heating 

the cargo is required or if a maximum 

temperature is indicated. 

(g) a connection for a closed-type or 

partly closed-type sampling device, 

and/or at least one sampling opening 

as required in column (13) of Table C 

of Chapter 3.2 of ADN. 

5.4.5.2 When the degree of filling in percent is 

determined, an error of not more than 0.5% is 

permitted. It is to be calculated on the basis of 

the total cargo tank capacity including the 

expansion trunk. 
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5.4.5.3 The level gauge is to allow readings 

from the control position of the shut-off devices 

of the particular cargo tank. The permissible 

maximum filling level of 95% and 97%, as 

given in list of substances is to be marked on 

each level gauge. Permanent reading of the 

overpressure and vacuum is to be possible from 

a location from which loading or unloading 

operations may be interrupted. The permissible 

maximum overpressure and vacuum is to be 

marked on each level gauge. Readings are to be 

possible in all weather conditions. 

5.4.5.4 The level alarm device is to give a 

visual and audible warning on board when 

actuated. The level alarm device is to be 

independent of the level gauge.  

5.4.5.5 The visual and audible signals given by 

the level alarm device are to be clearly 

distinguishable from those of the high level 

sensor. The visual alarm is to be visible at each 

control position on deck of the cargo tank stop 

valves. It is to be possible to easily check the 

functioning of the sensors and electric circuits 

or these are to be ―intrinsically safe apparatus‖. 

5.4.5.6 When the control elements of the shut-

off devices of the cargo tanks are located in a 

control room, it is to be possible to stop the 

loading pumps and read the level gauges in the 

control room, and the visual and audible 

warning given by the level alarm device, the 

high level sensor referred to in 0 d) and the 

instruments for measuring the pressure and 

temperature of the cargo is to be noticeable in 

the control room and on deck. 

5.4.5.7 When refrigerated substances are carried 

the opening pressure of the safety system is to 

be determined by the design of the cargo tanks. 

In the event of the transport of substances that 

must be carried in a refrigerated state the 

opening pressure of the safety system is not to 

be less than 25 [kPa] greater than the maximum 

pressure calculated according to 0. 

5.4.5.8 High Level Sensor 

5.4.5.8.1 The high level sensor 

referred in 0 d) above is to give a 

visual and audible alarm on board 

and at the same time actuate an 

electrical contact which in the form 

of a binary signal interrupts the 

electric current loop provided and 

fed by the shore facility against 

overflowing during loading 

operations. The signal is to be 

transmitted to the shore facility via 

a watertight two-pin lug of a 

connecter device in accordance with 

IEC 60309 for direct current of 40 

to 50 volts, identification color 

white, position of the nose 10 h. The 

plug is to be permanently fitted to 

the vessel close to the shore 

connections of the loading and 

unloading piping.  

5.4.5.8.2 The high level sensor is 

also to be capable of switching off 

the vessel‘s own discharging pump. 

5.4.5.8.3 The high level sensor is to be 

independent of the level alarm device, but it 

may be connected to the level gauge. 

5.4.5.8.4 During discharging by means of 

the on-board pump, it is to be possible for 

the shore facility to switch it off. For this 

purpose, an independent intrinsically safe 

power line, fed by the vessel, is to be 

switched off by the shore facility by means 

of an electrical contact. It is to be possible 

for the binary signal of the shore facility to 

be transmitted via a watertight two-pole 

socket or a connecter device in accordance 

with IEC 60309 for direct current of 40 to 

50 volts, identification color white, position 

of the nose 10 h. This socket is to be 

permanently fitted to the vessel close to the 

shore connections of the unloading piping. 

5.4.5.9 Cargo tank pressure and temperature 

monitoring 

5.4.5.9.1 Following requirements are 

applicable to Type N closed  

5.4.5.9.3 When the pressure or temperature 

exceeds a set value, instruments for 

measuring the vacuum or overpressure of 

the gaseous phase in the cargo tank or the 

temperature of the cargo is to activate a 

visual and audible alarm in the wheelhouse. 

When the wheelhouse is unoccupied the 

alarm also is also to be audible in a location 

occupied by a crew member. 

5.4.5.9.4  When the pressure exceeds the set 

value during loading and unloading, the 

instrument for measuring the pressure by 

means of the plug referred to in Error! 

eference source not found., is to initiate 

simultaneously an electrical contact which is 

to put into effect measures to interrupt the 

loading and unloading operation. If the 

vessel‘s own discharge pump is used, it is to 

be switched off automatically. 

5.4.5.9.5 The instrument for measuring the 

overpressure or vacuum is to activate the 

alarm at latest when an overpressure equal 

to 1.15 times the opening pressure of the 

pressure relief device, or a vacuum pressure 
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equal to the construction vacuum pressure 

but not exceeding 5 [kPa]. The maximum 

allowable temperature is indicated in 

column (20) of Table C of ADN Chapter 3.2 

of ADN. The sensors for these alarms may 

be connected to the alarm device of the 

sensor. 

5.4.5.9.5 When it is prescribed in column 

(20) of Table C of ADN Chapter 3.2 of 

ADN, the instrument for measuring the 

overpressure of the gaseous phase is to 

activate a visible and audible alarm in the 

wheelhouse when the overpressure exceeds 

40 [kPa] during the voyage. When the 

wheelhouse is unoccupied, the alarm is also 

to be audible in a location occupied by a 

crew member. It is to be possible to read the 

gauges in direct proximity to the control for 

the water spray system. 

5.4.6 Cargo pressure and temperature Control 

5.4.6.1 Requirements for maintenance of cargo 

pressure and temperature 

5.4.6.1.1 Unless the entire cargo 

system is designed to resist the full 

effective vapour pressure of the 

cargo at the upper limits of the 

ambient design temperatures, the 

pressure of the tanks is to be kept 

below the permissible maximum set 

pressure of the safety valves, by one 

or more of the following means: 

(a) A system for the regulation of 

cargo tank pressure using 

mechanical refrigeration. 

(b) A system ensuring safety in the 

event of the heating or increase in 

pressure of the cargo. The insulation 

or the design pressure of the cargo 

tank, or the combination of these 

two elements, is to be such as to 

leave an adequate margin for the 

operating period and the 

temperatures expected; in each case 

the system is to be deemed 

acceptable by designated authority 

or classification society and is to 

ensure safety for a minimum time of 

three times the operation period; 

5.4.6.1.2 The systems prescribed above are 

to be constructed, installed and tested to the 

satisfaction of designated authority or 

classification society. The materials used in 

their construction is to be compatible with 

the cargoes to be carried. For normal 

service, the upper ambient design 

temperature limits are to be: 

Air: +45˚ C 

Water : +32˚ C 

5.4.6.1.3 The cargo storage system is to be 

capable of resisting the full vapour pressure 

of the cargo at upper limits of the ambient 

design temperatures, whatever the system 

adopted to deal with the boil-off gas. This 

requirement is indicated by remark 37 in 

column (20) of Table C of Chapter 3.2 of 

ADN.  

5.4.6.2 Refrigeration system 

5.4.6.2.1 The refrigeration system referred 

to in 0 a) is to be composed of one or more 

units capable of keeping the pressure and 

temperature of the cargo at the upper limits 

of the ambient design temperatures at the 

prescribed level. Unless another means of 

regulating cargo pressure and temperature 

deemed satisfactory by designated authority 

or classification society is provided, 

provision is to be made for one or more 

stand-by units with an output at least equal 

to that of the largest prescribed unit. A 

stand-by unit is to include a compressor, its 

engine, its control system and all necessary 

accessories to enable it to operate 

independently of the units normally used. 

Provision is to be made for a stand-by heat-

exchanger unless the system‘s normal heat-

exchanger has a surplus capacity equal to at 

least 25% of the largest prescribed capacity. 

It is not necessary to make provision for 

separate piping. Cargo tanks, piping and 

accessories are to be insulated so that, in the 

event of a failure of all cargo refrigeration 

systems, the entire cargo remains for at least 

52 hours in a condition not causing the 

safety valves to open. 

5.4.6.2.2 The security devices and the 

connecting lines from the refrigeration 

system are to be connected to the cargo 

tanks above the liquid phase of the cargo 

when the tanks are filled to their maximum 

permissible degree of filling. They are to 

remain within the gaseous phase, even if the 

vessel has a list up to 12 degrees. 

5.4.6.2.3 When several refrigerated cargoes 

with a potentially dangerous chemical 

reaction are carried simultaneously, 

particular care is to be given to the 

refrigeration systems so as to prevent any 

mixing of the cargoes. For the carriage of 

such cargoes, separate refrigeration systems, 

each including the full stand-by unit referred 

to in Error! Reference source not found., 

s to be provided for each cargo. When, 

however, refrigeration is ensured by an 
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indirect or combined system and no leak in 

the heat exchangers can under any 

foreseeable circumstances lead to the 

mixing of cargoes, no provision need be 

made for separate refrigeration units for the 

different cargoes. 

5.4.6.2.4 When several refrigerated cargoes 

are not soluble in each other under 

conditions of carriage such that their vapour 

pressures are added together in the event of 

mixing, particular care is to be given to the 

refrigeration systems to prevent any mixing 

of the cargoes. 

5.4.6.2.5 When the refrigeration systems 

require water for cooling, a sufficient 

quantity is to be supplied by a pump or 

pumps used exclusively for the purpose. 

This pump or pumps are to have at least two 

suction pipes, leading from two water 

intakes, one to port, the other to starboard. 

Provision is to  be made for a stand-by 

pump with a satisfactory flow; this may be a 

pump used for other purposes provided that 

its use for supplying water for cooling does 

not impair any other essential service. 

5.4.6.2.6 The refrigeration system may take 

one of the following forms: 

(a) Direct system: the cargo vapours are 

compressed, condensed and returned to 

the cargo tanks. This system is not to be 

used for certain cargoes specified in 

Table C of Chapter 3.2 of ADN. This 

requirement is indicated by remark 35 in 

column (20) of Table C of Chapter 3.2 

of ADN; 

(b) Indirect system: the cargo or the 

cargo vapours are cooled or condensed 

by means of a coolant without being 

compressed; 

(c) Combined system: the cargo vapours 

are compressed and condensed in a 

cargo/coolant heat-exchanger and 

returned to the cargo tanks. This system 

is not to be used for certain cargoes 

specified in Table C of Chapter 3.2 of 

ADN. This requirement is indicated by 

remark 36 in column (20) of Table C of 

Chapter 3.2 of ADN. 

5.4.6.2.7  All primary and secondary coolant 

fluids are to be compatible with each other 

and with the cargo with which they may 

come into contact. Heat exchange may take 

place either at a distance from the cargo 

tank, or by using cooling coils attached to 

the inside or the outside of the cargo tank. 

5.4.6.2.8 When the refrigeration system is 

installed in a separate service space, this 

service space is to meet the requirements of 0. 

5.4.6.2.9 For all cargo systems, the heat 

transmission coefficient as used for the 

determination of the holding time is to be 

determined by calculation. Upon completion 

of the vessel, the correctness of the 

calculation is to be checked by means of a 

heat balance test. The calculation and test is 

to be performed under supervision by 

designated authority or classification 

society. The heat transmission coefficient is 

to be documented and kept on board. The 

heat transmission coefficient is to be 

verified at every renewal of the certificate of 

approval. 

5.4.6.3 Cargo heating system 

5.4.6.3.1 Boilers which are used for heating 

the cargo are to be fuelled with a liquid fuel 

having a flashpoint of more than 55 °C. 

They are to be placed either in the engine 

room or in another separate space below 

deck and outside the cargo area, which is 

accessible from the deck or from the engine 

room. 

5.4.6.3.2 The cargo heating system is to be 

designed so that the cargo cannot penetrate 

into the boiler in the case of a leak in the 

heating coils. A cargo heating system with 

artificial draught is to be ignited electrically. 

5.4.6.3.3 The ventilation system of the 

engine room is to be designed taking into 

account the air required for the boiler. 

5.4.6.3.4 Where the cargo heating system is 

used during loading, unloading or gas-

freeing, the service space which contains 

this system is to fully comply with the 

requirements of 0. This requirement does 

not apply to the inlets of the ventilation 

system. These inlets are to be located at a 

minimum distance of 2 [m] from the cargo 

area and 6 [m] from the openings of cargo 

tanks or residual cargo tanks, loading pumps 

situated on deck, openings of high velocity 

vent valves, pressure relief devices and 

shore connections of loading and unloading 

piping and must be located not less than 2 m 

above the deck. The requirements of 0 are 

not applicable to the unloading of 

substances having a flashpoint of 60 °C or 

more when the temperature of the product is 

at least 15 K lower at the flashpoint. 

5.4.6.4 Water spray system 

5.4.6.4.1 When water-spraying is required in 
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column (9) of Table C of Chapter 3.2 of 

ADN, a water-spray system is to be installed 

in the cargo area on deck for the purpose of 

cooling the tops of cargo tanks by spraying 

water over the whole surface so as to avoid 

safely the activation of the high-velocity 

vent valve at 10 [kPa] or as regulated. 

5.4.6.4.2 The spray nozzles are to be so 

installed that the entire cargo deck area is 

covered and the gases released are 

precipitated safely. The system is to be 

capable of being put into operation from the 

wheelhouse and from the deck. Its capacity 

is to be such that when all the spray nozzles 

are in operation, the outflow is not less than 

50 litres per square metre of deck area and 

per hour. 

5.4.7 Pumps and piping 

5.4.7.1 Cargo pumps are to be capable of being 

shut down from the cargo area and from a 

position outside cargo area. 

5.4.7.2 Piping for loading and unloading is to 

be independent of any other piping of the 

vessel.  

5.4.7.3 The piping for loading and unloading is 

to be arranged so that, after loading or 

unloading operations, the liquid remaining in 

these pipes may be safely removed and may 

flow either into the vessel‘s cargo tanks or the 

tanks ashore; 

5.4.7.4 Piping for loading and unloading is to 

be clearly distinguishable from other piping. 

5.4.7.5 Each shore connection of the venting 

piping and shore connections of the piping for 

loading and unloading, through which the 

loading or unloading operation is carried out, is 

to be fitted with a shut-off device. However, 

each shore connection is to be fitted with a 

blind flange when it is not in operation. 

5.4.7.6 Piping for loading and unloading and 

venting piping, is not to have flexible 

connections fitted with sliding seals. 

54.7.7 The stop valves or other shut-off devices 

of the piping for loading and unloading are to 

indicate whether they are open or shut. 

5.4.7.8 The piping for loading and unloading is 

to have, at the test pressure, the required 

elasticity, leakproofness and resistance to 

pressure. 

5.4.7.9 The piping for loading and unloading is 

to be fitted with pressure gauges at the outlet of 

the pumps. The permissible maximum 

overpressure or vacuum is to be indicated on 

each measuring device. Readings are to be 

possible in all weather conditions. 

5.4.7.10 When piping for loading and unloading 

are used for supplying the cargo tanks with 

washing or ballast water, the suctions of these 

pipes are to be located within the cargo area but 

outside the cargo tanks. Pumps for tank 

washing systems with associated connections 

may be located outside the cargo area, provided 

the discharge side of the system is arranged in 

such a way that the suction is not possible 

through that part. A spring-loaded non-return 

valve is to be provided to prevent any gases 

from being expelled from the cargo area 

through the tank washing system. 

5.4.7.11 A non-return valve is to be fitted at the 

junction between the water suction pipe and the 

cargo loading pipe. 

5.4.7.12 The permissible loading and 

unloading flows are to be calculated. 

Calculations concern the permissible 

maximum loading and unloading flow for 

each cargo tank or each group of cargo 

tanks, taking into account the design of the 

ventilation system. These calculations are 

to take into consideration the fact that in 

the event of an unforeseen cut-off of the 

vapour return piping of the shore facility, 

the safety devices of the cargo tanks will 

prevent pressure in the cargo tanks from 

exceeding the following values: 

(a) over-pressure: 115% of the 

opening pressure of the high-velocity 

vent valve; 

(b) vacuum pressure: not more than 

the construction vacuum pressure but 

not exceeding 5 [kPa] (0.05 bar). 

 

The main factors to be considered are the 

following: 

(a) Dimensions of the ventilation 

system of the cargo tanks 

(b) Gas formation during loading: 

multiply the largest loading flow by a 

factor of not less than 1.25 

(c) Density of the vapour mixture of 

the cargo based on 50% volume 

vapour of 50% volume air; 

(d) Loss of pressure through 

ventilation pipes, valves and fittings. 

Account will be taken of a 30% 

clogging of the mesh of the flame-

arrester; 
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(e) Clocking pressure of the safety 

valves 

The permissible maximum loading and 

unloading flows for each cargo tank or for each 

group of cargo tanks is to be given in an on-

board instruction. 

5.4.7.13 Compressed air generated outside the 

cargo area or wheelhouse can be used in the 

cargo area subject to the installation of a spring-

loaded non-return valve to ensure that no gases 

can escape from the cargo area through the 

compressed air system into accommodation or 

service spaces outside the cargo area. 

5.4.7.14 If the vessel is carrying several 

dangerous substances liable to react 

dangerously with each other, a separate pump 

with its own piping for loading and unloading is 

to be installed for each substance. The piping is 

not to pass through a cargo tank containing 

dangerous substances with which the substance 

in question is liable to react. 

5.4.7.15 Additional requirements for Type N 

open vessel carrying substances having 

corrosive properties, Type Closed and Type N 

open with flame arrester 

5.4.7.15.1 Pumps and accessory loading and 

unloading piping is to be located in the 

cargo area 

5.4.7.15.2 Cargo pumps situated on deck are 

to be located not less than 6 [m] from 

entrances to or openings of, the 

accommodation and service spaces outside 

the cargo area. 

5.4.7.15.3 No cargo piping is to be located 

below deck, except those inside the cargo 

tanks and inside the cargo pump-room; 

5.4.7.15.4 The shore connections are to be 

located not less than 6 [m] from the 

entrances to, or openings of, the 

accommodation and services spaces outside 

the cargo area. 

5.4.7.15.5 The distance referred to in 0 and 

0 may be reduced to 3[m] if a transverse 

bulkhead complying with 0 is situated at the 

end of the cargo area. The openings are to 

be provided with doors. The following 

notice is to be displayed on the doors: 

“DO NOT OPEN DURING LOADING 

AND UNLOADING WITHOUT 

PERMISSION. 

CLOSE IMMEDIATELY.” 

5.4.7.15.6 Every compartment of the piping 

for loading and unloading is to be 

electrically connected to the hull. 

5.4.7.16 Additional requirements for Type 

Closed and Type N open with flame arrester 

5.4.7.16.1 The piping for loading is to extent 

down to the bottom of the cargo tanks. 

5.4.8 Receptacles for residual products and 

receptacles for slops 

5.4.8.1 If vessels are provided with a tank 

for residual products, it is to comply with 

the provisions of 0 , 0 to 0. Receptacles for 

residual products and receptacles for slops 

are to be located only in the cargo area. 

During the filling of the receptacles for 

residual products, means for collecting any 

leakage are to be placed under the filling 

connections. 

5.4.8.2 Receptacles for slops are to be fire 

resistant and are to be capable of being 

closed with lids. The receptacles for slops 

are to be marked and be easy to handle. 

5.4.8.3 The maximum capacity of a tank for 

residual products is 30 [m
3
]. 

5.4.8.4 The tank for residual products is to 

be equipped with: 

5.4.8.4.1 in the case of open system: 

(a) A device for ensuring pressure 

equilibrium; 

(b) An ullage opening; 

(c) Connections, with slop valves, for 

pipes and hose assemblies. 

5.4.8.4.2 in the case of a protected system: 

(a) A device for ensuring pressure 

equilibrium, fitted with a flame-

arrester capable of withstanding 

steady burning; 

(b) An ullage opening; 

(c) Connections, with stop valves, for 

pipes and hose assemblies. 

5.4.8.4.3 in case of a closed system: 

(a) A vacuum valve and high-

velocity vent valve. 

(b) The high velocity vent valve is to 

be so regulated as not to open during 

carriage. This condition is met when 

the opening pressure of the valve 

meets the conditions set out in 

column (10) of Table C of Chapter 

3.2 of ADN; When anti-explosion 

protection is required in column (17) 

of Table C of Chapter 3.2 of ADN, 
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the vacuum-relief valve is to be 

capable of withstanding deflagrations 

and the high velocity vent valve is to 

withstand steady burning; 

5.4.8.4.4 a device for measuring the degree 

of filling; 

5.4.8.4.5 connections, with stop valves, for 

pipes and hose assemblies 

5.4.8.5 Receptacles for residual products are to be 

equipped with: 

(a) a connection enabling gases released 

during filling to be evacuated safely; 

(b) a possibility of indicating the degree of 

filling; 

(c) connections with shut-off devices, for 

pipes and hose assemblies. 

5.4.8.6 Receptacles for residual products are to be 

connected to the venting piping of cargo tanks only 

for the time necessary to fill them. During the 

filling of the receptacle, released gases are to be 

safely evacuated.  

5.4.8.7 Receptacles for residual products and 

receptacles for slops placed on the deck are to be 

located at a minimum distance from the hull equal 

to one quarter of the vessel‘s breadth. 

5.4.9 Requirements for Electrical Installations 

5.4.9.1 Documents concerning electrical 

installations 

5.4.9.1.1 In addition to the other required 

documentations, the following documents 

are to be on board: 

(a) a drawing indicating the 

boundaries of the cargo area and the 

location of the electrical equipment 

installed in this area; 

(b) a list of the electrical equipment 

referred to in (a) above including the 

following particulars: machine or 

appliance, location, type of 

protection, type of protection against 

explosion, testing body and approval 

number; 

(c) a list of or general plan indicating 

the electrical equipment outside the 

cargo area which may be operated 

during loading, unloading or gas-

freeing. All other electrical equipment 

is to be marked in red. See 0 and 0.  

 

5.4.9.2 Electrical installations 

5.4.9.2.1 Only distribution systems 

without return connection to the hull 

are permitted. 

This provision does not apply to- 

(a) active cathodic corrosion 

protection; 

(b) certain limited sections of the 

installations situated outside the 

cargo area (e.g. connections of 

starters of diesel engines); 

(c) the device for checking the 

insulation level referred to in 0 

below. 

5.4.9.2.2 Every insulated distribution 

network is to be fitted with an automatic 

device with a visual and audible alarm for 

checking the insulation level. 

5.4.9.2.3 For the selection of electrical 

equipment to be used in zones presenting an 

explosion risk, the explosion groups and 

temperature classes assigned to the 

substances carried in accordance with 

columns (15) and (16) of Table C of 

Chapter 3.2 of ADN is to be taken into 

consideration. 

5.4.9.3 Type and location of electrical 

equipment 

5.4.9.3.1 Only the equipment namely, 

measuring, regulation and alarm devices of 

the EEx(ia) type of protection may be 

installed in cargo tanks, residual cargo 

tanks, and piping for loading and unloading 

(comparable to zone 0). 

5.4.9.3.2 Only the following equipment may 

be installed in the cofferdams, double-hull 

spaces, double bottoms and hold spaces 

(comparable to zone 1): 

(a) measuring, regulation and alarm devices 

of the certified safe type; 

(b) lighting appliances of the ―flame-proof 

enclosure‖ or ―apparatus protected by 

pressurization‖ type of protection; 

(c) hermetically sealed echo sounding 

devices the cables of which are led through 

thick-walled steel tubes with gastight 

connections up to the main deck; 

(d) cables for the active cathodic protection 

of the shell plating in protective steel tubes 

such as those provided for echo sounding 

devices.  
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The equipment permanently fixed 

submerged pumps with temperature 

monitoring, of the certified safe type may be 

installed only in double-hull spaces and 

double bottoms if used for ballasting: 

 Permanently fixed submerged 

pumps with temperature 

monitoring, of the certified 

safe type. 

5.4.9.3.3 Only the following equipment may 

be installed in the service spaces in the 

cargo area below deck (comparable to zone 

1): 

(a) measuring, regulation and alarm 

devices of the certified safe type; 

(b) lighting appliances of the ―flame-

proof enclosure‖ or ―apparatus protected 

by pressurization‖ type of protection; 

(c) motors driving essential equipment 

such as ballast pumps with temperature 

monitoring; they are to be of the 

certified safe type. 

5.4.9.3.4 The control and protective 

equipment of the electrical equipment 

referred to in paragraphs 0,0 and 0 above is 

to be located outside the cargo area if they 

are not intrinsically safe. 

5.4.9.3.5 The electrical equipment in the 

cargo area on deck (comparable to zone 1) 

are to be of the certified safe type. 

5.4.9.3.6 Accumulators are to be located 

outside the cargo area. 

5.4.9.3.7 Electrical equipment used during 

loading, unloading and gas-freeing during 

berthing and which are located outside the 

cargo area are to (comparable to zone 2) be 

at least of the ―limited explosion risk‖ type. 

5.4.9.3.7.1This provision does not apply 

to: 

(a) lighting installations in the 

accommodation, except for switches 

near entrances to accommodation; 

(b) radiotelephone installations in the 

accommodation or the wheelhouse; 

(c) mobile and fixed telephone 

installations in the accommodation or 

the wheelhouse; 

(d) electrical installations in the 

accommodation, the wheelhouse or the 

service spaces outside the cargo areas if: 

(A.) These spaces are fitted with a 

ventilation system ensuring an 

overpressure of 0.1 [kPa] (0.001 bar) and 

none of the windows is capable of being 

opened; the air intakes of the ventilation 

system are to be located as far away as 

possible, however, not less than 6 [m] 

from the cargo area and not less than 2 

[m] above the deck; 

(B.) The spaces are fitted with a gas 

detection system with sensors: 

(i) at the suction inlets of the ventilation 

system; 

(ii) directly at the top edge of the sill of the 

entrance doors of the accommodation and 

service spaces; 

(C.) The gas concentration measurement is 

continuous; 

(D.) When the gas concentration reaches 

20% of the lower explosive limit, the 

ventilators are switched off. In such a case 

and when the overpressure is not maintained 

or in the event of failure of the gas detection 

system, the electrical installations which do 

not comply with 0 above, are to be switched 

off. These operations are to be performed 

immediately and automatically and activate 

the emergency lighting in the 

accommodation, the wheelhouse and the 

service spaces, which is to comply at least 

with the ―limited explosion risk‖ type. The 

switching-off is to be indicated in the 

accommodation and wheelhouse by visual 

and audible signals; 

(E.) The ventilation system, the gas 

detection system and the alarm of the 

switch-off device fully comply with the 

requirements of 0 above; 

(F.) The automatic switch-off device is set 

so that no automatic switching-off may 

occur while the vessel is under way. 

(e) Inland AIS (automatic identification 

systems) stations in the accommodation and 

in the wheelhouse if no part of an aerial for 

electronic apparatus is situated above the 

cargo area and if no part of a VHF antenna 

for AIS stations is situated within 2 [m] 

from the cargo area. 

5.4.9.3.8 The electrical equipment which does 

not meet the requirements set out in 0 above 

together with its switches are to be marked in 

red. The disconnection of such equipment is to 

be operated from a centralised location on 

board. 
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5.4.9.3.9 An electric generator which is 

permanently driven by an engine and which 

does not meet the requirements of 0 above, is to 

be fitted with a switch capable of shutting down 

the excitation of the generator. A notice board 

with the operating instructions is to be 

displayed near the switch.  

5.4.9.3.10 Sockets for the connection of signal 

lights and gangway lighting are to be 

permanently fitted to the vessel close to the 

signal mast or the gangway. Connecting and 

disconnecting is not to be possible except when 

the sockets are not live. 

5.4.9.3.11 The failure of the power supply for 

the safety and control equipment is to be 

immediately indicated by visual and audible 

signals at the locations where the alarms are 

usually actuated. 

5.4.9.4 Earthing 

5.4.9.4.1 The metal parts of electrical 

appliances in the cargo area which are not live 

as well as protective metal tubes or metal 

sheaths of cables in normal service are to be 

earthed, unless they are so arranged that they 

are automatically earthed by bonding to the 

metal structure of the vessel. 

5.4.9.4.2 provisions of 0 above apply also to 

equipment having service voltages of less than 

50 [V]. 

5.4.9.4.3 Independent cargo tanks are to be 

earthed. 

5.4.9.4.4 Receptacles for residual products are 

to be capable of being earthed. 

5.4.9.5 Electrical cables 

5.4.9.5.1 All cables in the cargo area are to 

have a metallic sheath. 

5.4.9.5.2 Cables and sockets in the cargo area 

are to be protected against mechanical damage. 

5.4.9.5.3 Movable cables are prohibited in the 

cargo area, except for intrinsically safe electric 

circuits or for the supply of signal lights, 

gangway lighting 

5.4.9.5.4 Cables of intrinsically safe circuits are 

only to be used for such circuits and are to be 

separated from other cables not intended for 

being used in such circuits (e.g. they are not to 

be installed together in the same string of cables 

and they are not to be fixed by the same cable 

clamps). 

5.4.9.5.5 For movable cables intended for signal 

lights, gangway lighting, only sheathed cables 

of type H 07 RN-F in accordance with IEC 

publication-60 245-4 (1994) or cables of at least 

equivalent design having conductors with a 

cross-section of not less than 1.5 [mm
2
] is to be 

used. These cables are to be as short as possible 

and installed so that damage is not likely to 

occur. 

5.4.9.5.6 The cables required for the electrical 

equipment referred to in 0 and 0 are accepted in 

cofferdams, double-hull spaces, double 

bottoms, hold spaces and service spaces below 

deck. When the vessel is only authorized to 

carry substances for which no antiexplosion 

protection is required in column (17) of Table C 

in Chapter 3.2 of ADN, cable penetration is 

permitted in the hold spaces. 

5.4.10 Inspection and Testing 

5.4.10.1 Pressure tests 

5.4.10.1.1 The cargo tanks, residual cargo 

tanks, cofferdams, piping of loading and 

unloading, with the exception of discharge 

hoses are subjected to initial tests before 

being put into service and thereafter at 

prescribed intervals. 

5.4.10.1.2 Where a heating system is 

provided inside the cargo tanks, the heating 

coils are to be subjected to initial tests 

before being put into service and thereafter 

at prescribed intervals 

5.4.10.1.3 The test pressure for the cargo 

tanks and residual cargo tanks is not to be 

less than 1.3 times the design pressure. The 

test pressure for the cofferdams and open 

cargo tanks is to be not less than 10 [kPa] 

gauge pressure. 

5.4.10.1.4 The test pressure for piping for 

loading and unloading is to be not less than 

1000 [kPa] gauge pressure. 

5.4.10.1.5 The maximum intervals for the 

periodic teats is to be 11 years. 

5.5 Requirements for Type C Tankers 

5.5.1 General 

5.5.1.1 Application 

5.5.1.1.1 Requirements of this subsection are 

applicable to Type C tankers. 

5.5.2 Arrangement 

5.5.2.1 Protection against the penetration of 

gases 

4.1.1.1.1 5.5.2.1.1 The vessel is to be designed so as 

to prevent gases from penetrating into the 

accommodation and the service spaces. 
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5.5.2.1.2 Outside the cargo area, the lower 

edges of door-openings in the sidewalls of 

superstructures and the coamings of access 

hatches to under-deck spaces are to have a 

height of not less than 0.50 [m] above the deck. 

This requirement need not be complied with if 

the wall of the superstructures facing the cargo 

area extends from one side of the  vessel to the 

other and has doors the sills of which have a 

height of not less than 0.50 [m]. The height of 

this wall is not to be less than 2.00 [m]. In this 

case, the lower edges of door-openings in the 

sidewalls of superstructures and of coamings of 

access hatches behind this wall are to have a 

height of not less than 0.10 [m]. The sills of 

engine room doors and the coamings of its 

access hatches are to, however, always have a 

height of not less than 0.50 [m]. 

5.5.2.1.3 In the cargo area, the lower edges of 

door-openings in the sidewalls of 

superstructures are to have a height of not less 

than 0.50 [m] above the deck and the sills of 

hatches and ventilation openings of premises 

located under the deck are to have a height of 

not less than 0.50 [m] above the deck. This 

requirement does not apply to access openings 

to double-hull and double bottom spaces. 

5.5.2.1.4  The bulwarks, foot-rails, etc. are to be 

provided with sufficiently large openings which 

are located directly above the deck. 

5.5.2.2 Ventilation 

5.5.2.2.1 Each hold space is to have two 

openings, the dimensions and location of which 

are to be such as to permit effective ventilation 

of any part of the hold space. If there are no 

such openings, it is to be possible to fill the 

hold spaces with inert gas or dry air. 

5.5.2.2.2 Double-hull spaces and double 

bottoms within the cargo area which are not 

arranged for being filled with ballast water, 

hold spaces and cofferdams are to be provided 

with ventilation systems. 

4.1.1.1.2 5.5.2.2.3 Any service spaces located in the 

cargo area below deck are to be provided with a 

system of forced ventilation with sufficient 

power for ensuring at least 20 changes of air per 

hour based on the volume of the space. The 

ventilation exhaust ducts are to extend down to 

50 [mm] above the bottom of the service space. 

The air is to be supplied through a duct at the 

top of the service space. The air inlets are to be 

located not less than 2 [m] above the deck, at a 

distance of not less than 2 [m] from tank 

openings and 6 [m] from the outlets of safety 

valves. The extension pipes, which may be 

necessary, may be of the hinged type. 

5.5.2.2.4 Ventilation of accommodation and 

service spaces is to be possible. 

5.5.2.2.5 Ventilators used in the cargo area are 

to be designed so that no sparks may be emitted 

on contact of the impeller blades with the 

housing and no static electricity may be 

generated. 

5.5.2.2.6 Notice boards are to be fitted at the 

ventilation inlets indicating the conditions when 

they are to be closed. Any ventilation inlets of 

accommodation and service spaces leading 

outside are to be fitted with fire flaps. Such 

ventilation inlets are to be located not less than 

2 [m] from the cargo area. Ventilation inlets of 

service spaces in the cargo area may be located 

within such area. 

5.5.2.2.7 The flame-arresters prescribed in 0, 0, 

0, 0, 0, Error! Reference source not found., 0 

nd 0 are to be type approved. 

5.5.2.3 Engine rooms 

5.5.2.3.1 Internal combustion engines for the 

vessel‘s propulsion as well as internal 

combustion engines for auxiliary machinery is 

to be located outside the cargo area. Entrances 

and other openings of engine rooms are to be at 

a distance of not less than 2 [m] from the cargo 

area. The engine rooms are to be accessible 

from the deck; the entrances are not to face the 

cargo area.  

5.5.2.3.2 Where the doors are not located in a 

recess whose depth is at least equal to the door 

width, the hinges are to face the cargo area. 

5.5.2.4 Accommodation and service spaces 

5.5.2.4.1 Accommodation spaces and the 

wheelhouse are to be located outside the cargo 

area forward of the fore vertical plane or abaft 

the aft vertical plane bounding the part of the 

cargo area below deck. Windows of the 

wheelhouse which are located not less than 1 

[m] above the bottom of the wheelhouse may 

tilt forward. 

5.5.2.4.2 Entrances to spaces and openings of 

superstructures are not to face the cargo area. 

Doors opening outward and not located in a 

recess the depth of which is at least equal to the 

width of the doors are to have their hinges face 

the cargo area. 

5.5.2.4.3 Entrances from the deck and openings 

of spaces facing the weather are to be capable 

of being closed. The following instruction is to 

be displayed at the entrance of such spaces: 
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DO NOT OPEN DURING LOADING, 

UNLOADING AND DEGASSING 

WITHOUT PERMISSION. 

CLOSE IMMEDIATELY. 

5.5.2.4.4 Entrances and windows of 

superstructures and accommodation spaces 

which can be opened as well as other openings 

of these spaces are to be located not less than 2 

[m] from the cargo area. No wheelhouse doors 

and windows are to be located within 2 [m] 

from the cargo area, except where there is no 

direct connection between the wheelhouse and 

the accommodation.  

5.5.2.4.5 Penetrations 

5.5.2.4.5.1 Driving shafts of the bilge or 

ballast pumps in the cargo area may 

penetrate through the bulkhead between the 

service space and the engine room, provided 

the arrangement of the service space is in 

compliance with 0, 0, 0 and 0. 

5.5.2.4.5.2 The penetration of the shaft 

through the bulkhead is to be gastight and is 

to be approved. 

5.5.2.4.5.3 The necessary operating 

instructions are to be displayed. 

5.5.2.4.5.4 Penetrations through the 

bulkhead between the engine room and the 

service space in the cargo area and the 

bulkhead between the engine room and the 

hold spaces may be provided for electrical 

cables, hydraulic and piping for measuring, 

control and alarm systems, provided that the 

penetration are approved. The penetrations 

are to be gastight. Penetrations through a 

bulkhead with an ―A-60‖ fire protection 

insulation are to have an equivalent fire 

protection. 

5.5.2.4.5.5 Pipes may penetrate the 

bulkhead between the engine room and the 

service space in the cargo area provided that 

these are pipes between the mechanical 

equipment in the engine room and the 

service space which do not have any 

openings within the service space and which 

are provided with shut-off devices at the 

bulkhead in the engine room. 

5.5.2.4.5.6 Notwithstanding, pipes from the 

engine room may pass through the service 

space in the cargo area or a cofferdam or a hold 

space or a double-hull space to the outside 

provided that within the service space or 

cofferdam or hold space or doublehull space 

they are of the thick-walled type and have no 

flanges or openings. 

5.5.2.4.5.7 Where a driving shaft of auxiliary 

machinery penetrates through a wall located 

above the deck the penetration is to be 

gastight. 

5.5.2.4.6 A service space located within the 

cargo area below deck is not to be used as a 

cargo pump room for the loading and unloading 

system, except where,  

(a) the pump room is separated from the engine 

room or from service spaces outside the cargo 

area by a cofferdam or a bulkhead with an ―A-

60‖ fire protection insulation or by a service 

space or a hold space; 

(b) the ―A-60‖ bulkhead required above does 

not include penetrations referred to in 6.5.7.5.1; 

(c) ventilation exhaust outlets are located not 

less than 6 [m] from entrances and openings of 

the accommodation and service spaces outside 

the cargo area; 

(d) the access hatches and ventilation inlets can 

be closed from the outside; 

(e) all piping for loading and unloading as well 

as those of stripping systems are provided with 

shut-off devices at the pump suction side in the 

cargo pump-room immediately at the bulkhead. 

The necessary operation of the control devices 

in the pump-room, starting of pumps and 

necessary control of the liquid flow rate is to be 

effected from the deck; 

(f) the bilge of the cargo pump-room is 

equipped with a gauging device for measuring 

the filling level which activates a visual and 

audible alarm in the wheelhouse when liquid is 

accumulating in the cargo pump-room bilge; 

(g) the cargo pump-room is provided with a 

permanent gas–detection system which 

automatically indicates the presence of 

explosive gases or lack of oxygen by means of 

direct-measuring sensors and which actuates a 

visual and audible alarm when the gas 

concentration has reached 20% of the lower 

explosive limit. The sensors of this system are 

to be placed at suitable positions at the bottom 

and directly below the deck. Measurement is to 

be continuous. The audible and visual alarms 

are installed in the wheelhouse and in the cargo 

pumproom and, when the alarm is actuated, the 

loading and unloading system is shut down. 

Failure of the gas detection system is to be 

immediately signalled in the wheelhouse and on 

deck by means of audible and visual alarms; 

(h) the ventilation system prescribed in, has a 

capacity of not less than 30 changes of air per 

hour based on the total volume of the service 

space. 
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5.5.2.4.7 The following instruction is to be 

displayed at the entrance of the cargo pump-

room: 

BEFORE ENTERING THE CARGO 

PUMP-ROOM CHECK WHETHER 

IT IS FREE FROM GASES AND 

CONTAINS SUFFICIENT OXYGEN. 

DO NOT OPEN DOORS AND 

ENTRANCE OPENINGS WITHOUT 

PERMISSION. 

LEAVE IMMEDIATELY IN THE 

EVENT OF ALARM. 

5.5.2.5 Inerting facility 

5.5.2.5.1 In cases in which inerting or 

blanketing of the cargo is prescribed, the vessel 

is to be equipped with an inerting system. 

5.5.2.5.2 This system is to be capable of 

maintaining a permanent minimum pressure of 

7 [kPa] (0.07 bar) in the spaces to be inerted. In 

addition, the inerting system is not to increase 

the pressure in the cargo tank to a pressure 

greater than that at which the pressure valve is 

regulated. The set pressure of the vacuum-relief 

valve is to be 3.5 [kPa] (0.035 bar). 

5.5.2.5.3 A sufficient quantity of inert gas for 

loading or unloading is to be carried or 

produced on board if it is not possible to obtain 

it on shore. In addition, a sufficient quantity of 

inert gas to offset normal losses occurring 

during carriage is to be on board. 

5.5.2.5.4 The premises to be inerted are to be 

equipped with connections for introducing the 

inert gas and monitoring systems so as to ensure 

the correct atmosphere on a permanent basis.  

5.5.2.5.5 When the pressure or the 

concentration of inert gas in the gaseous phase 

falls below a given value, this monitoring 

system is to activate an audible and visible 

alarm in the wheelhouse. When the wheelhouse 

is unoccupied, the alarm is to also be 

perceptible in a location occupied by a crew 

member. 

5.5.2.6 Cofferdam Arrangements 

5.5.2.6.1 Cofferdams or cofferdam 

compartments remaining once a service space 

has been arranged in accordance with 0, 0, 0 

and 0 are to be accessible through an access 

hatch.  

5.5.2.6.2 Cofferdams are to be capable of being 

filled with water and emptied by means of a 

pump. Filling is to be effected within 30 

minutes. These requirements are not applicable 

when the bulkhead between the engine room 

and the cofferdam comprises fire-protection 

insulation ―A-60‖ or has been fitted out as a 

service space. The cofferdams are not to be 

fitted with inlet valves. 

5.5.2.6.3 No fixed pipe is to permit connection 

between a cofferdam and other piping of the 

vessel outside the cargo area. 

5.5.2.6.4 When the list of substances on the 

vessel contains substances for which protection 

against explosion is required in column (17) of 

Table C of Chapter 3.2 of ADN, the ventilation 

openings of cofferdams are to be fitted with a 

flame-arrester withstanding a deflagration. 

5.5.2.7 Engines 

5.5.2.7.1 Only internal combustion engines 

running on fuel with a flashpoint of more than 

55º C are allowed. 

5.5.2.7.2 Ventilation inlets of the engine room, 

and when the engines do not take in air directly 

from the engine room, air intakes of the engines 

are to be located not less than 2 [m] from the 

cargo area. 

5.5.2.7.3 Sparking is not to be possible within 

the cargo area. 

5.5.2.7.4 The surface temperature of the outer 

parts of engines used during loading or 

unloading operations, as well as that of their air 

inlets and exhaust ducts is not to exceed the 

allowable temperature according to the 

temperature class of the substances carried. 

This provision does not apply to engines 

installed in service spaces provided the 

provisions of 0 are fully complied with. 

5.5.2.7.5 The ventilation in the closed engine 

room is to be designed so that, at an ambient 

temperature of 20 °C, the average temperature 

in the engine room does not exceed 40º C. 

5.5.2.8 Oil fuel tanks 

5.5.2.8.1 Where the vessel is provided with 

hold spaces, the double bottoms within these 

spaces may be arranged as oil fuel tanks, 

provided their depth is not less than 0.6 [m]. Oil 

fuel pipes and openings of such tanks are not 

permitted in the hold space. 

5.5.2.8.2 The open ends of the air pipes of all 

oil fuel tanks are to extend to not less than 0.5 

[m] above the open deck. Their open ends and 

the open ends of overflow pipes leading to the 

deck are to be fitted with a protective device 

consisting of a gauze diaphragm or a perforated 

plate. 
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5.5.2.9 Exhaust pipes 

5.5.2.9.1 Exhausts are to be evacuated from the 

vessel into the open air either upwards through 

an exhaust pipe or through the shell plating. 

The exhaust outlet is to be located not less than 

2 [m] from the cargo area. The exhaust pipes of 

engines are to be arranged so that the exhausts 

are led away from the vessel. The exhaust pipes 

are not to be located within the cargo area. 

5.5.2.9.2 Exhaust pipes are to be provided with 

a device preventing the escape of sparks, e.g. 

spark arresters. 

5.5.2.10 Bilge pumping and ballasting 

arrangements 

5.5.2.10.1 Bilge and ballast pumps for spaces 

within the cargo area are to be installed within 

such area. 

This provision does not apply to: 

(a) double-hull spaces and double 

bottoms which do not have a 

common boundary wall with the 

cargo tanks; 

(b) cofferdams, double-hull 

spaces, hold spaces and double 

bottoms where ballasting is 

carried out using the piping of the 

fire-fighting system in the cargo 

area and bilge pumping is 

performed using eductors. 

5.5.2.10.2 Where the double bottom is used as a 

liquid oil fuel tank, it is not to be connected to 

the bilge piping system. 

5.5.2.10.3 Where the ballast pump is installed 

in the cargo area, the standpipe and its outboard 

connection for suction of ballast water is to be 

located within the cargo area but outside the 

cargo tanks. 

5.5.2.10.4 A cargo pump-room below deck is to 

be capable of being drained in an emergency by 

an installation located in the cargo area and 

independent from any other installation. This 

installation is to be provided outside the cargo 

pump-room. 

5.5.3 Cargo Containment 

5.5.3.1 Hold spaces and cargo tanks 

5.5.3.1.1 The maximum permissible 

capacity of a cargo tank is to be 

determined in accordance with the 

following table: 

 

 

Table 4: Tank Sizes 

Loa x Boa x D, 

in m
3
 

Maximum permissible capacity 

of a cargo tank (m
3
) 

≤ 600 Loa x Boa x D x 0.3 

600 – 3750 180 + (Loa x Boa x D – 600) x 0.0635 

> 3750 380 

where: 

LOA X BOA X D : Product of the tank vessel main dimensions, in [m
3
] 

LOA : overall length of the hull, in [m] 

BOA : extreme breadth in [m] 

D : Shortest vertical distance between the top of the keel and the lowest point of the deck at the 

side of the vessel; (moulded depth) within the cargo area in [m]. 

 

5.5.3.1.2 Alternative constructions 

in compliance with Chapter 9, 9.3.4 

of ADN are acceptable 

5.5.3.1.3 The relative density of the 

substances to be carried is to be 

taken into consideration in the 

design of the cargo tanks. The 

maximum relative density is to be 

indicated in the certificate of 

approval; 

5.5.3.1.4 When the vessel is 

provided with pressure cargo tanks, 

these tanks are to be designed for a 

working pressure of 400 [kPa] (4 

bar); 

5.5.3.1.5 The cargo tank is to 

comply with the following, 

namely:- 
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(a) For vessels with a length of not 

more than 50 [m], the length of a 

cargo tank is not to exceed 10 [m];  

(b) For vessels with a length of more 

than 50 [m], the length of a cargo tank 

is not to exceed 0.20 L; 

This provision does not apply to 

vessels with independent built–in 

cylindrical tanks having a length to 

diameter ratio ≤ 7. 

5.5.3.1.6 In the cargo area (except 

cofferdams) the vessel is to be 

designed as a flush–deck double-

hull vessel, with double-hull spaces 

and double bottoms, but without a 

trunk; Cargo tanks independent of 

the vessel‘s hull and refrigerated 

cargo tanks may only be installed in 

a hold space which is bounded by 

double-hull spaces and double 

bottoms in accordance with 0 

below. The cargo tanks are not to 

extend beyond the deck. 

Refrigerated cargo tank fastenings 

are to meet the requirements 3.6.4. 

5.5.3.1.7 The cargo tanks 

independent of the vessel‘s hull are 

to be fixed so that they cannot float; 

5.5.3.1.8 The capacity of a suction 

well is to be limited to not more 

than 0.10 [m
3
]. 

5.5.3.1.9 Side–struts linking or supporting the 

load-bearing components of the sides of the 

vessel with the load-bearing components of the 

longitudinal walls of cargo tanks and side–struts 

linking the load-bearing components of the 

vessel‘s bottom with the tank-bottom are 

prohibited; 

5.5.3.1.10 A local recess in the cargo deck, 

contained on all sides, with a depth greater 

than 0.1 [m], designed to house the loading 

and unloading pump, is permitted if it fulfils 

the following conditions: 

(a) the recess is not to be greater than 

1 [m] in depth; 

(b) the recess is to be located not less 

than 6 [m] from entrances and 

openings to accommodation and 

service spaces outside the cargo area; 

(c) the recess is to be located at a 

minimum distance from the side 

plating equal to one quarter of the 

vessel‘s breadth; 

(d) all pipes linking the recess to the 

cargo tanks are to be fitted with shut-

off devices fitted directly on the 

bulkhead; 

(e) all the controls required for the 

equipment located in the recess are to 

be activated from the deck; 

(f) if the recess is deeper than 0.5 [m], 

it is to be provided with a permanent 

gas detection system which 

automatically indicates the presence 

of explosive gases by means of direct-

measuring sensors and actuates a 

visual and audible alarm when the gas 

concentration has reached 20% of the 

lower explosion limit. The sensors of 

this system are to be placed at suitable 

positions at the bottom of the recess. 

Measurement is to be continuous; 

(g) visual and audible alarms are to be 

installed in the wheelhouse and on 

deck and, when the alarm is actuated, 

the vessel loading and unloading 

system is to be shut down. Failure of 

the gas detection system is to be 

immediately signalled in the 

wheelhouse and on deck by means of 

visual and audible alarms; 

(h) it is to be possible to drain the 

recess using a system installed on 

deck in the cargo area and 

independent of any other system; 

(i) the recess is to be provided with a 

level alarm device which activates the 

draining system and triggers a visual 

and audible alarm in the wheelhouse 

when liquid accumulates at the 

bottom; 

(j) when the recess is located above 

the cofferdam, the engine room 

bulkhead is to have an ‗A-60‘ fire 

protection insulation  

(k) when the cargo area is fitted with 

a water-spray system, electrical 

equipment located in the recess is to 

be protected against infiltration of 

water; 

(l) pipes connecting the recess to the 

hull are not to pass through the cargo 

tanks. 

5.5.3.1.11 The cargo tanks are to be separated 

by cofferdams of at least 0.60 [m] in width from 

the accommodation, engine rooms and service 

spaces outside the cargo area below deck or, if 

there are no such accommodation, engine 
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rooms and service spaces, from the vessel‘s 

ends. Where the cargo tanks are installed in a 

hold space, a space of not less than 0.50 [m] is 

to be provided between such tanks and the end 

bulkheads of the hold space. In this case an end 

bulkhead meeting at least the definition for 

Class ―A-60‖  is to be deemed equivalent to a 

cofferdam. For pressure cargo tanks, the 0.50 

[m] distance may be reduced to 0.20 [m]; 

5.5.3.1.12 Hold spaces, cofferdams and cargo 

tanks are to be capable of being inspected; 

5.5.3.1.13 All spaces in the cargo area are to be 

capable of being ventilated. Means for checking 

their gas-free condition is to be provided. 

5.5.3.1.14 The bulkheads bounding the cargo 

tanks, cofferdams and hold spaces are to be 

watertight. The cargo tanks and the bulkheads 

bounding the cargo area are to have no 

openings or penetrations below deck. The 

bulkhead between the engine room and the 

cofferdam or service space in the cargo area or 

between the engine room and a hold space may 

be fitted with penetrations provided that they 

conform to the provisions of 0. The bulkhead 

between the cargo tank and the cargo pump-

room below deck may be fitted with 

penetrations provided that they conform to the 

provisions of 0. The bulkheads between the 

cargo tanks may be fitted with penetrations 

provided that the loading or unloading piping 

are fitted with shut-off devices in the cargo tank 

from which they come. These shut-off devices 

are to be operable from the deck.  

5.5.3.1.15 Double-hull spaces and double 

bottoms in the cargo area are to be arranged for 

being filled with ballast water only. Double 

bottoms may, however, be used as oil fuel 

tanks, provided they comply with the provisions 

of 0. 

5.5.3.1.16 A cofferdam, the centre part of a 

cofferdam or another space below deck in the 

cargo area may be arranged as a service space, 

provided the bulkheads bounding the service 

space extend vertically to the bottom. This 

service space is only to be accessible from the 

deck; 

5.5.3.1.17 The service space is to be watertight 

with the exception of its access hatches and 

ventilation inlets; 

5.5.3.1.18 No piping for loading and unloading 

is to be fitted within the service space referred 

to under 0 above; 

5.5.3.1.19 Piping for loading and unloading 

may be fitted in the cargo pump-rooms below 

deck only when they conform to the provisions 

of 0. 

5.5.3.1.20  For double-hull construction with 

the cargo tanks integrated in the vessel‘s 

structure, the distance between the side wall of 

the vessel and the longitudinal bulkhead of the 

cargo tanks is to be not less than 1 [m]. The 

distance may be reduced to 0.80 [m], provided 

that, the following reinforcements have been 

made: 

(a) 25% increase in the thickness of the deck 

stringer plate; 

(b) 15% increase in the side plating thickness; 

(c) Arrangement of a longitudinal framing 

system at the vessel‘s side, where depth of the 

longitudinals are to be not less than 0.15 [m] 

and the longitudinals are to have a face plate 

with the cross-sectional area of at least 7.0 

[cm
2
]; 

(d) 5. the longitudinals are strengthened 

accordingly. 

When a vessel is built according to the 

transverse framing system, a longitudinal 

stringer system is to be arranged instead of (c) 

above. The distance between the longitudinal 

stringers is not to exceed 0.80 [m] and their 

depth is to be not less than 0.15 [m], provided 

they are completely welded to the frames. The 

cross-sectional area of the facebar or faceplate 

is to be not less than 7.0 [cm
2
] as in (c) above. 

Where cut-outs are arranged in the stringer at 

the connection with the frames, the web depth 

of the stringer is to be increased with the depth 

of cut-outs. 

The mean depth of the double bottoms is to be 

not less than 0.70 [m]. It is to be, however, 

never be less than 0.60 [m]. The depth below 

the suction wells may be reduced to 0.50 [m]. 

Alternative constructions in accordance with 

Chapter 9, 9.3.4 of ADN are acceptable. 

5.5.3.1.21 When a vessel is built with cargo 

tanks located in a hold space or refrigerated 

cargo tanks, the distance between the double 

walls of the hold space is to be not less than 

0.80 [m] and the depth of the double bottom is 

to be not less than 0.60 [m]. 

5.5.3.1.22 Where service spaces are located in 

the cargo area under deck, they are to be 

arranged so as to be easily accessible and to 

permit persons wearing protective clothing and 

breathing apparatus to safely operate the service 

equipment contained therein. They are to be 

designed so as to allow injured or unconscious 

personnel to be removed from such spaces 

without difficulties, if necessary by means of 

fixed equipment. 
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5.5.3.1.23 Cofferdams, double-hull spaces, 

double bottoms, cargo tanks, hold spaces and 

other accessible spaces within the cargo area 

are to be arranged so that they may be 

completely inspected and cleaned in an 

appropriate manner. The dimensions of 

openings except for those of double-hull spaces 

and double bottoms which do not have a wall 

adjoining the cargo tanks are to be sufficient to 

allow a person wearing breathing apparatus to 

enter or leave the space without difficulties. 

These openings are to have a minimum cross-

sectional area of 0.36 [m
2
] and a minimum side 

length of 0.50 [m]. They are to be designed so 

as to allow an injured or unconscious person to 

be removed from the bottom of such a space 

without difficulties, if necessary by means of 

fixed equipment. In these spaces the distance 

between the reinforcements are not to be less 

than 0.50 [m]. In double bottoms this distance 

may be reduced to 0.45 [m]. Cargo tanks may 

have circular openings with a diameter of not 

less than 0.68 [m]. 

5.5.3.2 Cargo tank openings 

5.5.3.2.1 Cargo tank openings are to be 

located on deck in the cargo area. 

5.5.3.2.2 Cargo tank openings with a cross-

section of more than 0.10 [m
2
] and openings 

of safety devices for preventing 

overpressures are to be located not less than 

0.50 [m] above deck. 

5.5.3.2.3 Cargo tank openings are to be 

fitted with gastight closures capable of 

withstanding the test pressure in accordance 

with 0. 

5.5.3.2.4 Closures which are normally used 

during loading or unloading operations are 

not to cause sparking when operated. 

5.5.3.2.5 Each cargo tank or group of cargo 

tanks connected to a common venting 

piping are to be fitted with: 

 safety devices for preventing 

unacceptable overpressures or 

vacuums. When anti-explosion 

protection is required in column 

(17) of Table C of Chapter 3.2 of 

ADN, the vacuum valve is to be 

fitted with a flame arrester capable 

of withstanding a deflagration and 

the pressure–relief valve with a 

high-velocity vent valve capable 

of withstanding steady burning. 

The gases are to be discharged 

upwards. The opening pressure of 

the high velocity vent valve and 

the opening pressure of the 

vacuum valve is to be indelibly 

indicated on the valves; 

 a connection for the safe return 

ashore of gases expelled during 

loading; 

 a device for the safe 

depressurization of the tanks. 

When the list of substances on the 

vessel contains substances for 

which protection against 

explosion is required in column 

(17) of Table C of Chapter 3.2 of 

ADN, this device is to include at 

least a flame arrester capable of 

withstanding steady burning and a 

stop valve which clearly indicates 

whether it is open or shut. 

5.5.3.2.6 The outlets of high-velocity vent valves 

are to be located not less than 2 [m] above the 

deck and at a distance of not less than 6 [m] from 

the accommodation and from the service spaces 

outside the cargo area. This height may be 

reduced when within a radius of 1 [m] round the 

outlet of the high-velocity vent valve, there is no 

equipment, no work is being carried out and signs 

indicate the area. The setting of the high-velocity 

vent valves is to be such that during the transport 

operation they do not blow off until the maximum 

permissible working pressure of the cargo tanks 

is reached. 

5.5.3.2.7 One of the following is to be complied 

with: 

5.5.3.2.7.1 Insofar as anti-explosion 

protection is prescribed in column (17) of 

Table C of Chapter 3.2 of ADN, venting 

piping connecting two or more cargo tanks 

is to be fitted, at the connection to each 

cargo tank, with a flame arrester with a 

fixed or spring-loaded plate stack, capable 

of withstanding a detonation. This 

equipment may consist of: 

(a) a flame arrester fitted with a fixed plate 

stack, where each cargo tank is fitted with a 

vacuum valve capable of withstanding a 

deflagration and a high-velocity vent valve 

capable of withstanding steady burning; 

(b) a flame arrester fitted with a spring-

loaded plate stack, where each cargo tank 

is fitted with a vacuum valve capable of 

withstanding a deflagration; 

(c) a flame arrester with a fixed or spring-

loaded plate stack; 

(d) a flame arrester with a fixed plate 

stack, where the pressure–measuring 

device is fitted with an alarm system in 

accordance with 0, 0 and 0; 
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When a fire-fighting installation is 

permanently mounted on deck in the 

cargo area and can be brought into 

service from the deck and from the 

wheelhouse, flame arresters need not be 

required for individual cargo tanks. Only 

substances which do not mix and which 

do not react dangerously with each other 

may be carried simultaneously in cargo 

tanks connected to a common venting 

piping; or, 

5.5.3.2.7.2 Insofar as anti-explosion protection 

is prescribed in column (17) of Table C of 

Chapter 3.2 of ADN, venting piping connecting 

two or more cargo tanks are to be fitted, at the 

connection to each cargo tank, with a 

pressure/vacuum relief valve incorporating a 

flame arrester capable of withstanding a 

detonation/deflagration. Only substances which 

do not mix and which do not react dangerously 

with each other may be carried simultaneously 

in cargo tanks connected to a common venting 

piping; or, 

5.5.3.2.7.3 Insofar as anti-explosion protection 

is prescribed in column (17) of Table C of 

Chapter 3.2 of ADN, an independent venting 

piping for each cargo tank, fitted with a vacuum 

valve incorporating a flame arrester capable of 

withstanding a deflagration and a high velocity 

vent valve incorporating a flame arrester 

capable of withstanding steady burning. Several 

different substances may be carried 

simultaneously;or, 

5.5.3.2.7.4 Insofar as anti-explosion protection 

is prescribed in column (17) of Table C of 

Chapter 3.2 of ADN, venting piping connecting 

two or more cargo tanks are to be fitted, at the 

connection to each cargo tank, with a shut-off 

device capable of withstanding a detonation, 

where each cargo tank is fitted with a vacuum 

valve capable of withstanding a deflagration 

and a high-velocity vent valve capable of 

withstanding steady burning.  

Only substances which do not mix and which 

do not react dangerously with each other may 

be carried simultaneously in cargo tanks 

connected to a common venting piping. 

5.5.4 Stability  

5.5.4.1 General 

5.5.4.1.1 Proof of sufficient stability is to be 

submitted including for stability in damaged 

condition. 

5.5.4.1.2 The basic values for the stability 

calculation, the vessel‘s lightweight and 

location of the centre of gravity, are to be 

determined either by means of an inclining 

experiment or by detailed mass and moment 

calculation. In the latter case the lightweight of 

the vessel is to be checked by means of a 

lightweight test with a tolerance limit of ± 5% 

between the mass determined by calculation 

and the displacement determined by the draught 

readings. 

5.5.4.1.3 Proof of sufficient intact stability is to 

be submitted for all stages of loading and 

unloading and for the final loading condition 

for all the relative densities of the substances 

transported contained in the list of cargoes. For 

every loading operation, taking account of the 

actual fillings and floating position of cargo 

tanks, ballast tanks and compartments, drinking 

water and sewage tanks and tanks containing 

products for the operation of the vessel, the 

vessel is to comply with the intact and damage 

stability requirements. Intermediate stages 

during operations are also to be taken into 

consideration. The proof of sufficient stability 

is to be shown for every operating, loading and 

ballast condition in the stability booklet, to be 

approved. If it is unpractical to pre-calculate the 

operating, loading and ballast conditions, an 

approved loading instrument is to be installed 

and used which contains the contents of the 

stability booklet. 

5.5.4.1.4 Floatability after damage is to be 

proved for the most unfavourable loading 

condition. For this purpose, calculated proof of 

sufficient stability is to be established for 

critical intermediate stages of flooding and for 

the final stage of flooding. 

5.5.4.2 Intact stability  

5.5.4.2.1 The requirements for intact stability 

resulting from the damage stability calculation 

are to be fully complied with.  

5.5.4.2.2 For vessels with cargo tanks of more 

than 0.70 B in width, proof is to be submitted 

that the following stability requirements have 

been complied with: 

(a) In the positive area of the righting lever 

curve up to immersion of the first non-

watertight opening there is to be a righting 

lever (GZ) of not less than 0.10 [m]; 

(b) The surface of the positive area of the 

righting lever curve up to immersion of the 

first non-watertight opening and in any 

event up to an angle of heel < 27°is  not to 

be less than 0.024 [m.rad]; 

(c) The metacentric height (GM) is to be not 

less than 0.10 [m].  
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These conditions are to be met bearing in 

mind the influence of all free surfaces in 

tanks for all stages of loading and 

unloading. 

5.5.4.2.3 The most stringent requirement of 0 

and 0 is applicable to the vessel. 

 

 

 

5.5.4.3 Damage stability  

5.5.4.3.1 The following assumptions are to be taken into consideration for the damaged condition: 

(I) Extent of side damage: 

 

(a) Longitudinal extent: At least 0.10 LOA, but not less than 5 [m] 

  

(b) Transverse extent : 0.79 [m] inboard from the vessel‘s side at right 

angles to the centerline at the level 

corresponding to the maximum draught , or 

when applicable, the distance allowed by sec 

Chapter 9, 9.3.4 of ADN, reduced by 0.01[m] 

  

(c) Vertical extent : From the base line upwards without limit 

(II) Extent of bottom damage: 

 

Longitudinal extent: At least 0.10 LOA, but not less than 5 [m] 

  

Transverse extent : 3 [m] 

  

Vertical extent : From the base 0.59[m] upwards, the sump excepted 

(III) Any bulkhead within the damaged area is to be assumed damaged, which 

means that the location of bulkheads is to be chosen to ensure that the vessel 

remains afloat after the flooding of two or more adjacent compartments in the 

longitudinal direction.  

The following provisions are applicable: 

 For bottom damage, adjacent athwartship compartments are also to be 

assumed flooded 

 the lower edge of any non-watertight opening (e.g. windows, doors and 

access hatchways), at the final stage of flooding, is to be not less than 0.10 

[m] above the damage waterline. 

 In general, permeability is to be assumed to be 95%. Where an average 

permeability of less than 95% is calculated for any compartment, this 

calculated value obtained may be used. However, minimum values of 

permeability, μ, given in Table 5 are to be used. For the main engine room, 

only the one-compartment standard need be taken into account, i.e. the end 

bulkheads of the engine room are to be assumed as not damaged. 
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Table 5: Permeability 

Engine Room 85% 

Accommodation 95% 

Double Bottom, Oil Fuel Tanks, Ballast Tanks, etc. depending on whether, 

according to their function, they have to be assumed as full or empty for vessel 

floating at the maximum permissible draft 

0% or 95% 

 

5.5.4.3.2 For the intermediate stage of flooding 

the following criteria have to be fulfilled: 

GZ≥0.03[m] 

Range of positive GZ: 5˚ 

5.5.4.3.3 At the stage of equilibrium (in the 

final stage of flooding), the angle of heel is not 

to exceed 12°. Non-watertight openings are not 

to be flooded before reaching the stage of 

equilibrium. If such openings are immersed 

before the stage of equilibrium, the 

corresponding spaces are to be considered 

flooded for the purpose of stability calculation. 

5.5.4.3.4 The positive range of the righting 

lever curve beyond the stage of equilibrium is 

to have a righting lever of ≥ 0.05 [m] in 

association with an area under the curve of ≥ 

0.0065 [m.rad]. The minimum values of 

stability are to be satisfied up to immersion of 

the first non-weathertight openings and in any 

event up to an angle of heel ≤ 27°. If 

nonwatertight openings are immersed before 

that stage, the corresponding spaces are to be 

considered flooded for the purpose of stability 

calculation. 

 

 
 

5.5.4.3.5 If openings through which undamaged 

compartments may additionally become flooded 

are capable of being closed watertight, the 

closing appliances are to be marked 

accordingly. 

5.5.4.3.6 Where cross- or down-flooding 

openings are provided for reduction of 

unsymmetrical flooding, the time of 

equalization is not to exceed 15 min, provided 

during the intermediate stages of flooding 

sufficient stability has been proved. 

5.5.5 Safety and control installations 

5.5.5.1 Cargo tanks are to be provided with the 

following equipment: 

(a) a mark inside the tank indicating 

the liquid level of 95%; 

(b) a level gauge; 
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(c) a level alarm device which is 

activated at the latest when a degree 

of filling of 90% is reached; 

(d) a high level sensor for actuating 

the facility against overflowing at 

the latest when a degree of filling of 

97.5% is reached; 

(e) an instrument for measuring the 

pressure of the vapour phase inside 

the cargo tank; 

(f) an instrument for measuring the 

temperature of the cargo, if in 

column (9) of Table C of Chapter 

3.2 of ADN a heating installation is 

required, or if a maximum 

temperature is indicated in column 

(20) of that list; 

(g) a connection for a closed-type or 

partly closed-type sampling device, 

and/or at least one sampling 

opening as required in column (13) 

of Table C of Chapter 3.2 of ADN. 

5.5.5.2 When the degree of filling in per cent is 

determined, an error of not more than 0.5% is 

permitted. It is to be calculated on the basis of 

the total cargo tank capacity including the 

expansion trunk. 

5.5.5.3 The level gauge is to allow readings 

from the control position of the shut-off devices 

of the particular cargo tank. The permissible 

maximum filling levels of 95% and 97%, as 

given in the list of substances, are to be marked 

on each level gauge. Permanent reading of the 

overpressure and vacuum is to be possible from 

a location from which loading or unloading 

operations may be interrupted. The permissible 

maximum overpressure and vacuum are to be 

marked on each level gauge. Readings are to be 

possible in all weather conditions. 

5.5.5.4 The level alarm device is to give a 

visual and audible warning on board when 

actuated. The level alarm device is to be 

independent of the level gauge. 

5.5.5.5 High Level Sensors 

5.5.5.5.1The high level sensor referred to in 

00 above is to give a visual and audible 

alarm on board and at the same time actuate 

an electrical contact which in the form of a 

binary signal interrupts the electric current 

loop provided and fed by the shore facility, 

thus initiating measures at the shore facility 

against overflowing during loading 

operations. The signal is to be transmitted to 

the shore facility via a watertight two–pin 

plug of a connector device in accordance 

with standard EN 60309 for direct current of 

40 to 50 volts, identification colour white, 

position of the nose 10 h. The plug is to be 

permanently fitted to the vessel close to the 

shore connections of the loading and 

unloading piping.  

5.5.5.5.2 The high level sensor is also to be 

capable of switching off the vessel‘s own 

discharging pump.  

5.5.5.5.3 The high level sensor is to be 

independent of the level alarm device, but it 

may be connected to the level gauge. 

5.5.5.5.4 During discharging by means of 

the on-board pump, it is to be possible for 

the shore facility to switch it off. For this 

purpose, an independent intrinsically safe 

power line, fed by the vessel, is to be 

switched off by the shore facility by means 

of an electrical contact. It is to be possible 

for the binary signal of the shore facility to 

be transmitted via a watertight two–pole 

socket or a connector device in accordance 

with standard EN 60309, for direct current 

of 40 to 50 volts, identification colour white, 

position of the nose 10 h. This socket is to 

be permanently fitted to the vessel close to 

the shore connections of the unloading 

piping. 

5.5.5.6 Vessels which may be delivering 

products required for operation of vessels are to 

be equipped with a transhipment facility 

compatible with European standard EN 

12827:1999 and a rapid closing device enabling 

refuelling to be interrupted. It is to be possible 

to actuate this rapid closing device by means of 

an electrical signal from the overflow 

prevention system. The electrical circuits 

actuating the rapid closing device are to be 

secured according to the quiescent current 

principle or other appropriate error detection 

measures. The state of operation of electrical 

circuits which cannot be controlled using the 

quiescent current principle are to be capable of 

being easily checked. It is to be possible to 

actuate the rapid closing device independently 

of the electrical signal. The rapid closing device 

is to actuate a visual and audible alarm on 

board. 

5.5.5.7 The visual and audible signals given by 

the level alarm device are to be clearly 

distinguishable from those of the high level 

sensor. The visual alarm is to be visible at each 

control position on deck of the cargo tank stop 

valves. It is to be possible to easily check the 

functioning of the sensors and electric circuits 

or these are to be ―intrinsically safe apparatus‖. 
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5.5.5.8 Cargo tank pressure and temperature 

monitoring 

5.5.5.8.1 When the pressure or 

temperature exceeds a set value, 

instruments for measuring the 

vacuum or overpressure of the 

gaseous phase in the cargo tank or 

the temperature of the cargo, is to 

activate a visual and audible alarm 

in the wheelhouse. When the 

wheelhouse is unoccupied the alarm 

is also to be perceptible in a location 

occupied by a crew member. 

5.5.5.8.2 When the pressure exceeds the set 

value during loading and unloading, the 

instrument for measuring the pressure is to, 

by means of the plug referred to in 0 above, 

initiate immediately an electrical contact 

which is to put into effect measures to 

interrupt the loading or unloading operation. 

If the vessel‘s own discharge pump is used, 

it is to be switched off automatically. The 

instrument for measuring the overpressure 

or vacuum is to activate the alarm at latest 

when an overpressure is reached equal to 

1.15 times the opening pressure of the 

pressure relief device, or a vacuum pressure 

equal to the construction vacuum pressure 

but not exceeding 5 [kPa] (0.05 bar). The 

maximum allowable temperature is 

indicated in column (20) of Table C of 

Chapter 3.2 of ADN. The sensors for the 

alarms mentioned in this paragraph may be 

connected to the alarm device of the sensor. 

5.5.5.8.3 When it is prescribed in column 

(20) of Table C of Chapter 3.2 of ADN, the 

instrument for measuring the overpressure 

of the gaseous phase is to activate a visible 

and audible alarm in the wheelhouse when 

the overpressure exceeds 40 [kPa] (0.4 bar) 

during the voyage. When the wheelhouse is 

unoccupied, the alarm is also to be 

perceptible in a location occupied by a crew 

member. 

5.5.5.9 Where the control elements of the shut-

off devices of the cargo tanks are located in a 

control room, it is to be possible to stop the 

loading pumps and read the level gauges in the 

control room, and the visual and audible 

warning given by the level alarm device, the 

high level sensor referred to in 00 and the 

instruments for measuring the pressure and 

temperature of the cargo are to be noticeable in 

the control room and on deck. Satisfactory 

monitoring of the cargo area is to be ensured 

from the control room. 

5.5.5.10 The vessel is to be so equipped that 

loading or unloading operations can be 

interrupted by means of switches, i.e. the quick-

action stop valve located on the flexible vessel–

to–shore connecting line must be capable of 

being closed. The switch is to be placed at two 

points on the vessel (fore and aft). This 

provision applies only when prescribed in 

column (20) of Table C of Chapter 3.2 of ADN. 

The interruption system is to be designed 

according to the quiescent current principle. 

5.5.5.11 When refrigerated substances are 

carried the opening pressure of the safety 

system is to be determined by the design of the 

cargo tanks. In the event of the transport of 

substances that must be carried in a refrigerated 

state the opening pressure of the safety system 

is to be not less than 25 [kPa] (0.25 bar) greater 

than the maximum pressure calculated 

according to 0. 

5.5.6 Cargo Pressure and Temperature Control 

5.5.6.1 Requirements for maintenance of cargo 

pressure and temperature 

5.5.6.1.1 Unless the entire cargo 

system is designed to resist the full 

effective vapour pressure of the 

cargo at the upper limits of the 

ambient design temperatures, the 

pressure of the tanks is to be kept 

below the permissible maximum set 

pressure of the safety valves, by one 

or more of the following means: 

a) a system for the regulation of cargo 

tank pressure using mechanical 

refrigeration; 

b) a system ensuring safety in the event 

of the heating or increase in pressure 

of the cargo. The insulation or the 

design pressure of the cargo tank, or 

the combination of these two 

elements, is to be such as to leave an 

adequate margin for the operating 

period and the temperatures 

expected; in each case the system is 

to be deemed acceptable and is to 

ensure safety for a minimum time of 

three times the operation period; 

5.5.6.1.2 The systems prescribed in 0 are to be 

constructed, installed and tested.  The materials 

used in their construction are to be compatible 

with the cargoes to be carried. For normal 

service, the upper ambient design temperature 

limits are to be: 

Air: +45° C; 

Water: +32° C. 
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5.5.6.1.3 The cargo storage system is to be 

capable of resisting the full vapour pressure of 

the cargo at the upper limits of the ambient 

design temperatures, whatever the system 

adopted to deal with the boil-off gas. This 

requirement is indicated by remark 37 in 

column (20) of Table C of Chapter 3.2 of ADN. 

5.5.6.2 Refrigeration system 

5.5.6.2.1 The refrigeration system referred 

to in 0a) is to be composed of one or more 

units capable of keeping the pressure and 

temperature of the cargo at the upper limits 

of the ambient design temperatures at the 

prescribed level. Unless another means of 

regulating cargo pressure and temperature 

deemed satisfactory by designated authority 

or classification society, provision is to be 

made for one or more stand-by units with an 

output at least equal to that of the largest 

prescribed unit. A stand-by unit is to include 

a compressor, its engine, its control system 

and all necessary accessories to enable it to 

operate independently of the units normally 

used. Provision is to be made for a stand-by 

heat-exchanger unless the system‘s normal 

heat-exchanger has a surplus capacity equal 

to at least 25% of the largest prescribed 

capacity. It is not necessary to make 

provision for separate piping. Cargo tanks, 

piping and accessories are to be insulated so 

that, in the event of a failure of all cargo 

refrigeration systems, the entire cargo 

remains for at least 52 hours in a condition 

not causing the safety valves to open. 

5.5.6.2.2 The security devices and the 

connecting lines from the refrigeration 

system are to be connected to the cargo 

tanks above the liquid phase of the cargo 

when the tanks are filled to their maximum 

permissible degree of filling. They are to 

remain within the gaseous phase, even if the 

vessel has a list up to 12 degrees. 

5.5.6.2.3 When several refrigerated cargoes 

with a potentially dangerous chemical 

reaction are carried simultaneously, 

particular care is to be given to the 

refrigeration systems to prevent any mixing 

of the cargoes. For the carriage of such 

cargoes, separate refrigeration systems, each 

including the full stand-by unit referred to is 

to be provided for each cargo. When, 

however, refrigeration is ensured by an 

indirect or combined system and no leak in 

the heat exchangers can under any 

foreseeable circumstances lead to the 

mixing of cargoes, no provision need be 

made for separate refrigeration units for the 

different cargoes. 

5.5.6.2.4 When several refrigerated cargoes 

are not soluble in each other under 

conditions of carriage such that their vapour 

pressures are added together in the event of 

mixing, particular care is to be given to the 

refrigeration systems to prevent any mixing 

of the cargoes. 

5.5.6.2.5 When the refrigeration systems require 

water for cooling, a sufficient quantity is to be 

supplied by a pump or pumps used exclusively 

for the purpose. This pump or pumps are to have 

at least two suction pipes, leading from two water 

intakes, one to port, the other to starboard. 

Provision is to be made for a stand-by pump with 

a satisfactory flow; this may be a pump used for 

other purposes provided that its use for supplying 

water for cooling does not impair any other 

essential service. 

5.5.6.2.6 The refrigeration system may take one 

of the following forms: 

(a) Direct system: the cargo vapours are 

compressed, condensed and returned to the 

cargo tanks. This system is not to be used for 

certain cargoes specified in Table C of Chapter 

3.2 of ADN. This requirement is indicated by 

remark 35 in column (20) of Table C of Chapter 

3.2 of ADN; 

(b) Indirect system: the cargo or the cargo 

vapours are cooled or condensed by means of a 

coolant without being compressed; 

(c) Combined system: the cargo vapours are 

compressed and condensed in a cargo/coolant 

heat-exchanger and returned to the cargo tanks. 

This system is not to be used for certain cargoes 

specified in Table C of Chapter 3.2 of ADN. 

This requirement is indicated by remark 36 in 

column (20) of Table C of Chapter 3.2 of ADN. 

5.5.6.2.7 All primary and secondary coolant 

fluids are to be compatible with each other and 

with the cargo with which they may come into 

contact. Heat exchange may take place either at 

a distance from the cargo tank, or by using 

cooling coils attached to the inside or the 

outside of the cargo tank. 

5.5.6.2.8 When the refrigeration system is 

installed in a separate service space, this service 

space is to meet the requirements of 0. 

5.5.6.2.9 For all cargo systems, the heat 

transmission coefficient as used for the 

determination of the holding time is to be 

determined by calculation. Upon completion of 

the vessel, the correctness of the calculation is 

to be checked by means of a heat balance test. 

The calculation and test is to be performed 

under supervision by designated authority or 
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classification society. The heat transmission 

coefficient is to be documented and kept on 

board. The heat transmission coefficient is to be 

verified at every renewal of the certificate of 

approval. 

5.5.6.3 Cargo heating system 

5.5.6.3.1 Boilers, which are used for heating 

the cargo, are to be fueled with a liquid fuel 

having a flashpoint of more than 55 °C. 

They are to be placed either in the engine 

room or in another separate space below 

deck and outside the cargo area, which is 

accessible from the deck or from the engine 

room. 

5.5.6.3.2 The cargo heating system is to be 

designed so that the cargo cannot penetrate 

into the boiler in the case of a leak in the 

heating coils. A cargo heating system with 

artificial draught is to be ignited electrically. 

5.5.6.3.3 The ventilation system of the 

engine room is to be designed taking into 

account the air required for the boiler. 

5.5.6.3.4 Where the cargo heating system is 

used during loading, unloading or gas-

freeing, the service space which contains 

this system is to fully comply with the 

requirements of 0. This requirement does 

not apply to the inlets of the ventilation 

system. These inlets are to be located at a 

minimum distance of 2 [m] from the cargo 

area and 6 [m] from the openings of cargo 

tanks or residual cargo tanks, loading pumps 

situated on deck, openings of high velocity 

vent valves, pressure relief devices and 

shore connections of loading and unloading 

piping and must be located not less than 2 

[m] above the deck. The requirements of 

0.are not applicable to the unloading of 

substances having a flash point of 60 [°C] or 

more when the temperature of the product is 

at least 15 K lower at the flash point. 

5.5.6.4 Water-spray system 

5.5.6.4.1 When water-spraying is required in 

column (9) of Table C of Chapter 3.2 of 

ADN, a water-spray system is to be installed 

in the cargo area on deck to enable gas 

emissions from loading to be precipitated 

and to cool the tops of cargo tanks by 

spraying water over the whole surface so as 

to avoid safely the activation of the high-

velocity vent valve at 50 [kPa] (0.5 bar). 

The gas precipitation system is to be fitted 

with a connection device for supply from a 

shore installation. 

5.5.6.4.2 The spray nozzles are to be so 

installed that the entire cargo deck area is 

covered and the gases released are 

precipitated safely. The system is to be 

capable of being put into operation from the 

wheelhouse and from the deck. Its capacity 

is to be such that when all the spray nozzles 

are in operation, the outflow is not less than 

50 litres per square metre of deck area and 

per hour. 

5.5.7 Pumps and piping 

5.5.7.1 Pumps, compressors and accessory 

loading and unloading piping are to be placed 

in the cargo area. Cargo pumps are to be 

capable of being shut down from the cargo area 

and, in addition, from a position outside the 

cargo area. Cargo pumps situated on deck are to 

be located not less than 6 [m] from entrances to, 

or openings of, the accommodation and service 

spaces outside the cargo area. 

5.5.7.2 Piping for loading and unloading is to 

be independent of any other piping of the 

vessel. No cargo piping is to be located below 

deck, except those inside the cargo tanks and 

inside the cargo pump-room. 

5.5.7.3 The piping for loading and unloading is 

to be arranged so that, after loading or 

unloading operations, the liquid remaining in 

these pipes may be safely removed and may 

flow either into the vessel‘s tanks or the tanks 

ashore. 

5.5.7.4 Piping for loading and unloading is to 

be clearly distinguishable from other piping, 

e.g. by means of colour marking. 

5.5.7.5 The piping for loading and unloading 

located on deck, with the exception of the shore 

connections, is to be located not less than a 

quarter of the vessel's breadth from the outer 

shell. 

5.5.7.6 The shore connections are to be located 

not less than 6 [m] from the entrances to, or 

openings of, the accommodation and service 

spaces outside the cargo area. 

5.5.7.7 Each shore connection of the venting 

piping and shore connections of the piping for 

loading and unloading, through which the 

loading or unloading operation is carried out, is 

to be fitted with a shut-off device. However, 

each shore connection is to be fitted with a 

blind flange when it is not in operation. 

5.5.7.8 The flanges and stuffing boxes are to be 

provided with a spray protection device. 

5.5.7.9 Piping for loading and unloading, and 

venting piping, are not to have flexible 

connections fitted with sliding seals. 
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5.5.7.10 The distance referred to in 0 and 0 may 

be reduced to 3 [m] if a transverse bulkhead 

complying with Error! Reference source not 

ound. is situated at the end of the cargo area. 

The openings are to be provided with doors. 

The following notice is to be displayed on the 

doors: 

DO NOT OPEN DURING LOADING AND 

UNLOADING WITHOUT 

PERMISSION. 

CLOSE IMMEDIATELY. 

5.5.7.11 Every component of the piping for 

loading and unloading are to be electrically 

connected to the hull. 

5.5.7.12 The piping for loading is to extend 

down to the bottom of the cargo tanks. 

5.5.7.13 The stop valves or other shut-off 

devices of the piping for loading and unloading 

are to indicate whether they are open or shut. 

5.5.7.14 The piping for loading and unloading 

is to have, at the test pressure, the required 

elasticity, leakproofness and resistance to 

pressure. 

5.5.7.15 The piping for loading and unloading 

is to be fitted with pressure gauges at the outlet 

of the pumps. The permissible maximum 

overpressure or vacuum value is to be indicated 

on each measuring device. Readings are to be 

possible in all weather conditions. 

5.5.7.16 When piping for loading and unloading 

are used for supplying the cargo tanks with 

washing or ballast water, the suctions of these 

pipes are to be located within the cargo area but 

outside the cargo tanks. Pumps for tank 

washing systems with associated connections 

may be located outside the cargo area, provided 

the discharge side of the system is arranged in 

such a way that the suction is not possible 

through that part. A spring-loaded non-return 

valve is to be provided to prevent any gases 

from being expelled from the cargo area 

through the tank washing system. 

5.5.7.17 A non-return valve is to be fitted at the 

junction between the water suction pipe and the 

cargo loading pipe. 

5.5.7.18 The permissible loading and unloading 

flows are to be calculated. Calculations concern 

the permissible maximum loading and 

unloading flow for each cargo tank or each 

group of cargo tanks, taking into account the 

design of the ventilation system. These 

calculations are to take into consideration the 

fact that in the event of an unforeseen cut–off of 

the vapour return piping of the shore facility, 

the safety devices of the cargo tanks will 

prevent pressure in the cargo tanks from 

exceeding the following values:  

(a) over–pressure: 115% of the 

opening pressure of the high-velocity 

vent valve; 

(b) vacuum pressure: not more than 

the construction vacuum pressure but 

not exceeding 5 [kPa] (0.05 bar). 

The main factors to be considered are 

the following: 

(a) Dimensions of the ventilation 

system of the cargo tanks; 

(b) Gas formation during loading: 

multiply the largest loading flow 

by a factor of not less than 1.25; 

(c) Density of the vapour mixture 

of the cargo based on 50% 

volume vapour and 50% volume 

air; 

(d) Loss of pressure through 

ventilation pipes, valves and 

fittings. Account will be taken of 

a 30% clogging of the mesh of 

the flame-arrester; 

(e) Chocking pressure of the 

safety valves. 

The permissible maximum loading and 

unloading flows for each cargo tank or 

for each group of cargo tanks are to be 

given in an on-board instruction. 

5.5.7.19 Compressed air generated outside the 

cargo area or wheelhouse can be used in the 

cargo area subject to the installation of a  

spring-loaded   non-return  valve   to  

ensure that no gases can escape from the cargo 

area through the compressed air system into 

accommodation or service spaces outside the 

cargo area. 

5.5.7.20 If the vessel is carrying several 

dangerous substances liable to react 

dangerously with each other, a separate pump 

with its own piping for loading and unloading is 

to be installed for each substance. The piping is 

not to pass through a cargo tank containing 

dangerous substances with which the substance 

in question is liable to react. 

5.5.8 Tanks and receptacles for residual products 

and receptacles for slops 

5.5.8.1 If vessels are provided with a tank for 

residual products, it is to comply with the 
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provisions of 0, 0, Error! Reference source 

ot found., 0 and 0.Receptacles for residual 

products and receptacles for slops are to be 

located only in the cargo area. During the filling 

of the receptacles for residual products, means 

for collecting any leakage is to be placed under 

the filling connections.  

5.5.8.2 Receptacles for slops are to be fire 

resistant and are to be capable of being closed 

with lids. The receptacles for slops are to be 

marked and be easy to handle. 

5.5.8.3 The maximum capacity of a tank for 

residual products is 30 [m
3
]. 

5.5.8.4 The tank for residual products is to be 

equipped with: 

(a) pressure-relief and vacuum relief 

valves. 

The high velocity vent valve is to be 

so regulated as not to open during 

carriage. This condition is met when 

the opening pressure of the valve 

meets the conditions set out in 

column (10) of Table C of Chapter 

3.2 of ADN; When anti-explosion 

protection is required in column (17) 

of Table C of Chapter 3.2 of ADN, 

the vacuum-relief valve is to be 

capable of withstanding deflagrations 

and the highvelocity vent valve is to 

withstand steady burning; 

(b) a level indicator; 

(c) connections with shut-off devices, 

for pipes and hose assemblies. 

5.5.8.5 Receptacles for residual products are to 

be equipped with: 

(a) a connection enabling gases 

released during filling to be evacuated 

safely; 

(b) a possibility of indicating the 

degree of filling; 

(c) connections with shut-off devices, 

for pipes and hose assemblies. 

 5.5.8.6 Receptacles for residual products are to 

be connected to the venting piping of cargo 

tanks only for the time necessary to fill them. 

During the filling of the receptacle, released 

gases are to be safely evacuated.  

5.5.8.7 Receptacles for residual products and 

receptacles for slops placed on the deck are to 

be located at a minimum distance from the hull 

equal to one quarter of the vessel‘s breadth. 

5.5.9 Requirements for Electrical Installations 

5.5.9.1 Documents concerning electrical 

installations 

5.5.9.1.1 In addition to the other required 

documentations, the following documents 

are to be on board: 

(a) a drawing indicating the 

boundaries of the cargo area and the 

location of the electrical equipment 

installed in this area; 

(b) a list of the electrical equipment 

referred to in (a) above including the 

following particulars: machine or 

appliance, location, type of 

protection, type of protection against 

explosion, testing body and approval 

number; 

(c) a list of or general plan indicating 

the electrical equipment outside the 

cargo area which may be operated 

during loading, unloading or gas-

freeing. All other electrical equipment 

is to be marked in red. See 0 and 0.  

5.5.9.2 Electrical installations 

5.5.9.1 Only distribution systems 

without return connection to the hull 

are permitted. 

This provision does not apply to: 

(a) active cathodic corrosion 

protection; 

(b) certain limited sections of the 

installations situated outside the 

cargo area (e.g. connections of 

starters of diesel engines); 

(c) the device for checking the 

insulation level referred to in 0 

below. 

5.5.9.2.2 Every insulated distribution 

network is to be fitted with an automatic 

device with a visual and audible alarm for 

checking the insulation level. 

5.5.9.2.3 For the selection of electrical 

equipment to be used in zones presenting an 

explosion risk, the explosion groups and 

temperature classes assigned to the 

substances carried in accordance with 

columns (15) and (16) of Table C of 

Chapter 3.2 of ADN is to be taken into 

consideration. 

5.5.9.3 Type and location of electrical 

equipment 

5.5.9.3.1 Only the measuring, regulation and 

alarm devices of the EEx (ia) type of 
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protection equipment may be installed in 

cargo tanks, residual cargo tanks, and piping 

for loading and unloading (comparable to 

zone 0). 

5.5.9.3.2 Only the following equipment may 

be installed in the cofferdams, double-hull 

spaces, double bottoms and hold spaces 

(comparable to zone 1): 

(a) measuring, regulation and alarm 

devices of the certified safe type; 

(b) lighting appliances of the ―flame-

proof enclosure‖ or ―apparatus 

protected by pressurization‖ type of 

protection; 

(c) hermetically sealed echo sounding 

devices the cables of which are led 

through thick-walled steel tubes with 

gastight connections up to the main 

deck; 

(d) cables for the active cathodic 

protection of the shell plating in 

protective steel tubes such as those 

provided for echo sounding devices.  

 

The following equipment may be installed 

only in double-hull spaces and double 

bottoms if used for ballasting: 

(a) Permanently fixed submerged 

pumps with temperature monitoring, 

of the certified safe type. 

5.5.9.3.3 Only the following equipment may be 

installed in the service spaces in the cargo area 

below deck (comparable to zone 1): 

(a) measuring, regulation and alarm 

devices of the certified safe type; 

(b) lighting appliances of the ―flame-

proof enclosure‖ or ―apparatus 

protected by pressurization‖ type of 

protection; 

(c) motors driving essential 

equipment such as ballast pumps with 

temperature monitoring; they are to 

be of the certified safe type. 

5.5.9.3.4 The control and protective equipment 

of the electrical equipment referred to in 

paragraphs 0, 0 and 0 above is to be located 

outside the cargo area if they are not 

intrinsically safe. 

5.5.9.3.5 The electrical equipment in the cargo 

area on deck (comparable to zone 1) is to be of 

the certified safe type. 

5.5.9.3.6 Accumulators are to be located outside 

the cargo area. 

5.5.9.3.7 Electrical equipment used during 

loading, unloading and gas-freeing during 

berthing and which are located outside the 

cargo area are to (comparable to zone 2) be at 

least of the ―limited explosion risk‖ type. 

5.5.9.3.7.1 This provision does not apply to: 

(a) lighting installations in the 

accommodation, except for switches 

near entrances to accommodation; 

 (b) radiotelephone installations in the 

accommodation or the wheelhouse; 

(c) mobile and fixed telephone 

installations in the accommodation or 

the wheelhouse; 

(d) electrical installations in the 

accommodation, the wheelhouse or 

the service spaces outside the cargo 

areas if: 

(A.) These spaces are fitted with a ventilation 

system ensuring an overpressure of 0.1 [kPa] 

(0.001 bar) and none of the windows is capable 

of being opened; the air intakes of the 

ventilation system are to be located as far away 

as possible, however, not less than 6 [m] from 

the cargo area and not less than 2 [m] above the 

deck; 

(B.) The spaces are fitted with a gas detection 

system with sensors: 

i. at the suction inlets of the ventilation system; 

ii. directly at the top edge of the sill of the 

entrance doors of the accommodation and 

service spaces; 

(C.) The gas concentration measurement is 

continuous; 

(D.) When the gas concentration reaches 20% 

of the lower explosive limit, the ventilators are 

switched off. In such a case and when the 

overpressure is not maintained or in the event of 

failure of the gas detection system, the electrical 

installations which do not comply with 0 above, 

are to be switched off. These operations are to 

be performed immediately and automatically 

and activate the emergency lighting in the 

accommodation, the wheelhouse and the service 

spaces, which is to comply at least with the 

―limited explosion risk‖ type. The switching-off 

is to be indicated in the accommodation and 

wheelhouse by visual and audible signals; 

(E.) The ventilation system, the gas detection 

system and the alarm of the switch-off device 

fully comply with the requirements of 0  above; 
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(F.) The automatic switch-off device is set so 

that no automatic switching-off may occur 

while the vessel is under way. 

(e) Inland AIS (automatic 

identification systems) stations in the 

accommodation and in the 

wheelhouse if no part of an aerial for 

electronic apparatus is situated above 

the cargo area and if no part of a VHF 

antenna for AIS stations is situated 

within 2 [m] from the cargo area. 

5.5.9.3.8 The electrical equipment which does 

not meet the requirements set out in 0 above 

together with its switches are to be marked in 

red. The disconnection of such equipment is to 

be operated from a centralised location on 

board. 

5.5.9.3.9 An electric generator which is 

permanently driven by an engine and which 

does not meet the requirements of 0 above, is to 

be fitted with a switch capable of shutting down 

the excitation of the generator. A notice board 

with the operating instructions is to be 

displayed near the switch  

5.5.9.3.10 Sockets for the connection of signal 

lights and gangway lighting are to be 

permanently fitted to the vessel close to the 

signal mast or the gangway. Connecting and 

disconnecting is not to be possible except when 

the sockets are not live. 

5.5.9.3.11 The failure of the power supply for 

the safety and control equipment is to be 

immediately indicated by visual and audible 

signals at the locations where the alarms are 

usually actuated. 

4.1.1.2 5.5.9.4 Earthing 

5.5.9.4.1 The metal parts of electrical 

appliances in the cargo area which are not 

live as well as protective metal tubes or 

metal sheaths of cables in normal service are 

to be earthed, unless they are so arranged 

that they are automatically earthed by 

bonding to the metal structure of the vessel. 

5.5.9.4.2 The provisions of 0 above apply 

also to equipment having service voltages of 

less than 50 V. 

5.5.9.4.3 Independent cargo tanks are to be 

earthed. 

5.5.9.4.4 Receptacles for residual products 

are to be capable of being earthed. 

5.5.9.5 Electrical cables 

5.5.9.5.1 All cables in the cargo area are to 

have a metallic sheath. 

5.5.9.5.2 Cables and sockets in the cargo area 

are to be protected against mechanical damage. 

5.5.9.5.3 Movable cables are prohibited in the 

cargo area, except for intrinsically safe electric 

circuits or for the supply of signal lights, 

gangway lighting. 

5.5.9.5.4 Cables of intrinsically safe circuits are 

only to be used for such circuits and are to be 

separated from other cables not intended for 

being used in such circuits (e.g. they are not to 

be installed together in the same string of cables 

and they are not to be fixed by the same cable 

clamps). 

5.5.9.5.5 For movable cables intended for signal 

lights, gangway lighting, , only sheathed cables 

of type H 07 RN-F in accordance with IEC 

publication-60 245-4 (1994) or cables of at least 

equivalent design having conductors with a 

cross-section of not less than 1.5 [mm
2
] is to be 

used. These cables are to be as short as possible 

and installed so that damage is not likely to 

occur. 

5.5.9.5.6 The cables required for the electrical 

equipment referred to in 0 and 0 are accepted in 

cofferdams, double-hull spaces, double 

bottoms, hold spaces and service spaces below 

deck. When the vessel is only authorized to 

carry substances for which no antiexplosion 

protection is required in column (17) of Table C 

in Chapter 3.2 of ADN, cable penetration is 

permitted in the hold spaces. 

5.5.10 Inspection and Testing 

5.5.10.1 Pressure tests 

5.5.10.1.1 The cargo tanks, residual cargo 

tanks, cofferdams, piping for loading and 

unloading are to be subjected to initial tests 

before being put into service and thereafter 

at prescribed intervals. Where a heating 

system is provided inside the cargo tanks, 

the heating coils are to be subjected to initial 

tests before being put into service and 

thereafter at prescribed intervals. 

5.5.10.1.2 The test pressure for the cargo 

tanks and residual cargo tanks is to be not 

less than 1.3 times the construction pressure. 

The test pressure for the cofferdams and 

open cargo tanks is to be not less than 10 

[kPa] (0.10 bar) gauge pressure. 

5.5.10.1.3 The test pressure for piping for 

loading and unloading is to be not less than 

1000 [kPa] (10 bar) gauge pressure. 

5.5.10.1.4 The maximum intervals for the 

periodic tests is to be 11 years. 

5.5.10.1.5 The procedure for pressure test is 

to be approved. 
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Vessels Carrying Dangerous Cargoes in Gaseous State 

(Type G Vessels) 

 

6.1 Application 

 6.1.1 This section applies to propelled and non-

propelled tankers of Types G, intended for the 

carriage of dangerous liquids of Class 2 in bulk. 

6.2 Documents to be Submitted 

6.2.1 Following plans and documents are to be 

submitted in addition to the documents required 

in the other parts of the rules for the parts of the 

vessel not affected by the cargo, as applicable. 

6.2.1.1 For Approval  

(a) Gas-dangerous zones plan.  

(b) Location of void spaces and accesses to 

dangerous zones 

(c) Air locks between safe and dangerous zones.  

(d) Ventilation duct arrangement in gas-dangerous 

spaces and adjacent zones.  

(e) Details of hull structure in way of cargo tanks, 

including support arrangement for tanks, saddles, 

anti-floating and anti-lifting devices, deck sealing 

arrangements, etc.  

(f) Calculation of the hull temperature in all the 

design cargo conditions.  

(g) Intact and damage stability calculations.  

(h) Scantlings, material and arrangement of the 

cargo containment system. 

(i) Details of insulation. 

(j) Details of ladders, fittings and towers in tanks 

and relative stress analysis, if any.  

(k) Details of tank domes and deck sealings. 

(l) Plans and calculations of safety relief valves. 

(m) Details of cargo handling and vapour system, 

including arrangements and details of piping and 

fitting.  

(n) Details of cargo pumps and cargo compressors. 

(o) Details of process pressure vessels and relative 

valving arrangement. 

(p) Bilge and ballast system in cargo area. 

(q) Gas freeing system in cargo tanks including 

inert gas system. 

(r) Ventilation system in cargo area. 

(s) Refrigeration plant system diagram, if any. 

(t) Water spray system diagram. 

(u) Details of electrical equipment installed in 

cargo area, including the list of certified safe 

equipment and apparatus and electrical bonding of 

cargo tanks and piping. 

(v) Schematic electrical wiring diagram in cargo 

area. 

(w) Gas detection system. 

(x) Cargo tank instrumentation, including cargo 

and hull temperature monitoring system. 

(y) Emergency shutdown system. 

(z) Details of fire-extinguishing appliances and 

systems in cargo area. 

(aa) Arrangement drawing of the various fire 

bulkheads and decks with standard fire test reports 

for the various arrangements, surface coverings, 

paints and similar.  

(ab) Loading and unloading operation description, 

including cargo tank filling limits. 

6.2.1.2 For Information 

(a) Design characteristics of products to be 

carried, including maximum density, 

maximum vapour pressure, maximum liquid 

temperature and other important design 

conditions.  

(b) General arrangement plan, showing 

location of cargo tanks and fuel oil, ballast 

and other tanks.  

6.3 Materials of Construction 

6.3.1 Materials and grades of steel are to comply 

with the requirements of Annex 1 requirements 

for Inspection and Testing of Materials and as 

required by the individual vessel type. The 

independent cargo tanks may also be constructed 

of other materials, provided these have at least 

equivalent properties and resistance against the 

effects of temperature and fire. 

6.3.2 Every part of the vessel including any 

installation and equipment which may come into 

contact with the cargo is to consist of materials 

which can neither be dangerously affected by the 

cargo nor cause decomposition of the cargo or 

react with it so as to form harmful or hazardous 

products. In case this aspect has not been 

examined during inspection of the vessel a 

relevant reservation is to be entered in the list of 

cargoes . 

6.3.3 The use of wood, aluminium alloys or 

plastic materials within the cargo area is not 
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allowed,  except where explicitly permitted as 

below or in the certificate of approval: 

(a) The use of wood, aluminium alloys or 

plastic materials within the cargo area is only 

permitted for- 

(i) gangways and external ladders; 

(ii) movable items of equipment;  

(iii) chocking of cargo tanks which are 

independent of the vessel‘s hull and 

chocking of installations and equipment; 

(iv) masts and similar round timber; 

(v) engine parts; 

(vi) parts of the electrical installation; 

(vii) lids of boxes which are placed on the 

deck. 

(b) The use of wood or plastic materials within 

the cargo area is only permitted for supports 

and stops of any kind. 

(c) The use of plastic materials or rubber within 

the cargo area is only permitted for: 

(i) all kinds of gaskets (e.g. for dome or 

hatch covers); 

(ii) electric cables; 

(iii) hose assemblies for loading and 

unloading; 

(iv) insulation of cargo tanks and of piping 

for loading and unloading; 

(v) photo-optical copies of the certificate of 

approval.  

(d) All permanently fitted material in the 

accommodation or wheelhouse, with the 

exception of furniture, is not to evolve fumes or 

toxic gases in dangerous quantities, if involved 

in a fire.  

6.3.4 The paint used in the cargo area is not to be 

liable to produce sparks in case of impact. 

6.3.5 The use of plastic materials for the vessel‘s 

boats is permitted only of the material does not 

readily ignite. 

6.3.6 To avoid corrosive attack of the cargo tank 

structure by chemical cargoes, it is strongly 

recommended the structure be protected by 

suitable lining or coating. 

6.3.7 The suitability of the lining or coating and 

its compatibility with the intended cargoes is the 

responsibility of the Builder and Owner. 

designated authority or classification society will 

require the confirmation of the manufacturer that 

the lining or coating used to protect the cargo 

tank structure is compatible with the cargoes 

mentioned in list of cargoes. 

6.4 Requirements for Type G Vessel 

6.4.1 General 

6.4.1.1 Application 

6.4.1.1.1 Requirements of this 

subsection are applicable to Type G 

tankers. 

6.4.2 Arrangement  

6.4.2.1 Protection against Penetration of Gases 

6.4.2.1.1 The vessel is to be 

designed so as to prevent gases 

from penetrating into the 

accommodation and the service 

spaces. 

6.4.2.1.2 Outside the cargo area, the lower 

edges of door-openings in the sidewalls of 

superstructures and the coaming of access 

hatches to under-deck spaces are to have a 

height of not less than 0.50 [m] above the 

deck. This requirement need not be 

complied with if the wall of the 

superstructures facing the cargo area 

extends from one side of the  vessel to the 

other and has doors the sills of which have a 

height of not less than 0.50 [m]. The height 

of this wall is not to be less than 2 [m]. In 

this case, the lower edges of door-openings 

in the sidewalls of superstructures and the 

coamings of access hatches behind this wall 

are to have a height of not less than 0.10 

[m]. The sills of engine room doors and the 

coamings of its access hatches are to, 

however, always have a height of not less 

than 0.50 [m]. 

6.4.2.1.3 In the cargo area, the lower edges 

of door-openings in the sidewalls of 

superstructures are to have a height of not 

less than 0.50 [m] above the deck and the 

sills of hatches and ventilation openings of 

premises located under the deck are to have 

a height of not less than 0.50 [m] above the 

deck. This requirement does not apply to 

access openings to double-hull and double 

bottom spaces.  

6.4.2.1.4 The bulwarks, foot-rails, etc are to 

be provided with sufficiently large openings 

which are located directly above the deck. 

6.4.2.2 Ventilation 

6.4.2.2.1 Each hold space is to have two 

openings. The dimensions and location of 

these openings are to be such as to permit 
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effective ventilation of any part of the hold 

space. If there are no such openings, it is to 

be possible to fill the hold spaces with inert 

gas or dry air. 

6.4.2.2.2 Double-hull spaces and double 

bottoms within the cargo area which are not 

arranged for being filled with ballast water, 

hold spaces and cofferdams, are to be 

provided with ventilation systems. 

6.4.2.2.3 Any service spaces located in the 

cargo area below deck are to be provided 

with a system of forced ventilation with 

sufficient power for ensuring at least 20 

changes of air per hour based on the volume 

of the space.  

6.4.2.2.4 The ventilation exhaust ducts are 

to be located up to 50 [mm] above the 

bottom of the service space. The air is to be 

supplied through a duct at the top of the 

service space. The air inlets are to be located 

not less than 2 [m] above the deck, at a 

distance of not less than 2[m] from tank 

openings and not less than 6 [m] from the 

outlets of safety valves. The extension pipes 

which may be necessary may be of the 

hinged type.  

6.4.2.2.5 Ventilation of accommodation and 

service spaces is to be possible 

6.4.2.2.6 Ventilators used in the cargo area 

are to be designed so that no sparks may be 

emitted on contact of the impeller blades 

with the housing and no static electricity 

may be generated. 

6.4.2.2.7 Notice boards are to be fitted at the 

ventilation inlets indicating the conditions 

when they are to be closed. All ventilation 

inlets of accommodation and service spaces 

leading outside are to be fitted with fire 

flaps. Such ventilation inlets are to be 

located not less than 2 [m] from the cargo 

area. Ventilation inlets of service spaces in 

the cargo area may be located within such 

area. 

6.4.2.3 Engine rooms 

6.4.2.3.1 Internal combustion engines for 

the vessel‘s propulsion as well as internal 

combustion engines for auxiliary machinery 

are to be located outside the cargo area. 

Entrances and other openings of engine 

rooms are to be at a distance of not less than 

2 [m] from the cargo area.  

6.4.2.3.2The engine rooms are to be 

accessible from the deck; the entrances are 

not to face the cargo area. The hinges are to 

face the cargo area when the doors are not 

located in a recess whose depth is at least 

equal to the door width.  

6.4.2.4 Accommodation and Service Spaces 

6.4.2.4.1 Accommodation spaces and the 

wheelhouse are to be located outside the 

cargo area forward of the fore vertical plane 

or abaft the aft vertical plane bounding the 

part of cargo area below deck. Windows of 

the wheelhouse which are located not less 

than 1 [m] above the bottom of the 

wheelhouse may tilt forward.  

6.4.2.4.2 Entrances to spaces and openings 

of superstructures are not to face the cargo 

area. Doors opening outward and not 

located in a recess the depth of which is at 

least equal to the width of the doors are to 

have their hinges facing the cargo area.  

6.4.2.4.3 Entrances from the deck and 

openings of spaces facing the weather are to 

be capable of being closed. The following 

instruction is to be displayed at the entrance 

of such spaces: 

"DO NOT OPEN DURING LOADING, 

UNLOADING OR GAS-FREEING 

WITHOUT PERMISSION. 

CLOSE IMMEDIATELY." 

6.4.2.4.4 Entrances and windows of 

superstructures and accommodation spaces 

which can be opened as well as other 

openings of these spaces are to be located 

not less than 2 [m] from the cargo area. 

Wheelhouse doors and windows are not to 

be located within 2 [m] from the cargo area, 

except when there is no direct connection 

between the wheelhouse and the 

accommodation.  

6.4.2.5.5 Penetrations 

6.4.2.4.5.1 Driving shafts of the bilge or 

ballast pumps may penetrate through the 

bulkhead between the service space and the 

engine room, provided the arrangement of 

the service space is in compliance with 0, 0 

and 0.  

6.4.2.4.5.2 The penetration of the shaft 

through the bulkhead is to be gastight and is 

to be approved.  

6.4.2.4.5.3 The necessary operating 

instructions are to be displayed.  

6.4.2.4.5.4 Penetrations through the 

bulkhead between the engine room and the 

service space in the cargo area, and the 

bulkhead between the engine room and the 

hold spaces may be provided for electrical 
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cables, hydraulic and piping for measuring, 

control and alarm systems, provided that the 

penetrations are approved. The penetrations 

are to be gastight. Penetrations through a 

bulkhead with an ―A-60‖ fire protection 

insulation are to have an equivalent fire 

protection.  

6.4.2.4.5.5 Pipes may penetrate the 

bulkhead between the engine room and the 

service space in the cargo area provided that 

these are pipes between the mechanical 

equipment in the engine room and the 

service space which do not have any 

openings within the service space and which 

are provided with shut-off devices at the 

bulkhead in the engine room.  

6.4.2.4.5.6 Notwithstanding 0, pipes from 

the engine room may penetrate the service 

space in the cargo area or a cofferdam or a 

hold space or a double hull space to the 

outside provided that within the service 

space or cofferdam or hold space or double-

hull space they are of the thick-walled type 

and have no flanges or openings. 

6.4.2.4.5.7 Where a driving shaft of 

auxiliary machinery penetrates through a 

wall located above the deck the penetration 

is to be gastight.  

6.4.2.4.6 A service space located within the 

cargo area below deck is not to be (used as a 

cargo pump room for the vessel‘s own gas 

discharging system, e.g. compressors or the 

compressor/ heat exchanger/ pump 

combination, except, where- 

a) the pump-room is separated from the 

engine room or from service spaces outside 

the cargo area by a cofferdam or a bulkhead 

with an ―A-60‖ fire protection insulation or 

by a service space or a hold space; 

(b) the ―A-60‖ bulkhead required above 

does not include penetrations referred to in 

0; 

(c) ventilation exhaust outlets are located 

not less than 6.0 [m] from entrances and 

openings of the accommodation and service 

spaces outside the cargo area; 

(d) the access hatches and ventilation inlets 

can be closed from the outside; 

(e) all piping for loading and unloading (at 

the suction side and delivery side) are led 

throught the deck above the pump room. 

The necessary operation of the control 

devices in the pump room, starting of pumps 

or compressors and necessary control of the 

liquid flow rate is to be effected from the 

deck; 

(f) the system is fully integrated in the gas 

and liquid piping system; 

(g) the cargo pump room is provided with a 

permanent gas detection system which 

automatically indicates the presence of 

explosive gases or lack of oxygen by means 

of direct-measuring sensors and which 

actuates a visual and audible alarm when the 

gas concentration has reached 20% of the 

lower explosive limit. The sensors of this 

system are to be placed at suitable positions 

at the bottom and directly below the deck. 

Measurement is to be continuous. The 

audible and visual alarms are installed in the 

wheelhouse and in the cargo pump room 

and, when the alarm is actuated, the loading 

and unloading system is shut down. Failure 

of the gas detection system is to be 

immediately signalled in the wheelhouse 

and on deck by means of audible and visual 

alarms; 

(h) the ventilation system prescribed in 0 

has a capacity of not less than 30 changes of 

air per hour based on the total volume of the 

service space. 

6.4.2.4.7 The following instruction is to be 

displayed at the entrance of the cargo pump 

room: 

“BEFORE ENTERING THE CARGO 

PUMP-ROOM CHECK WHETHER 

IT IS FREE FROM GASES AND 

CONTAINS SUFFICIENT OXYGEN. 

DO NOT OPEN DOORS AND 

ENTRANCE OPENINGS WITHOUT 

PERMISSION. 

LEAVE IMMEDIATELY IN EVENT 

OF ALARM.” 

6.4.2.5 Inerting Facility 

6.4.2.5.1 In cases in which inerting or 

blanketing of the cargo is prescribed, the 

vessel is to be equipped with an inerting 

system. 

6.4.2.5.2 This system is to be capable of 

maintaining a permanent minimum 

pressure of 7 [kPa] (0.07 bar) in the spaces 

to be inerted. In addition, the inerting 

system is not to increase the pressure in 

the cargo tank to a pressure greater than 

that at which the pressure valve is 

regulated. The set pressure of the vacuum-

relief valve is to be 3.5 [kPa] (0.035 bar). 

6.4.2.5.3 A sufficient quantity of inert gas 

for loading or unloading is to be carried or 

produced on board if it is not possible to 

obtain it on shore. In addition, a sufficient 
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quantity of inert gas to offset normal losses 

occurring during carriage is to be on board. 

6.4.2.5.4 The premises to be inerted are to 

be equipped with connections for 

introducing the inert gas and monitoring 

systems so as to ensure the correct 

atmosphere on a permanent basis. 

6.4.2.5.5 When the pressure or the 

concentration of inert gas in the gaseous 

phase falls below a given value, this 

monitoring system is to activate an audible 

and visible alarm in the wheelhouse. When 

the wheelhouse is unoccupied, the alarm is 

also to be audible in a location occupied by 

a crew member.  

4.1.1.3 6.4.2.6 Engines  

6.4.2.6.1 Only internal combustion engines 

running on fuel with a flashpoint of more 

than 55 [°C] are allowed. This provision 

does not apply to internal combustion 

engines which are part of propulsion and 

auxiliary systems. These systems are to 

meet the requirements of designated 

authority or classification society. 

6.4.2.6.2 Ventilation inlets of the engine 

room and, when the engines do not take in 

air directly from the engine room, the air 

intakes of the engines are to be located not 

less than 2 [m] from the cargo area. 

6.4.2.6.3 Sparking is not to be possible 

within the cargo area. 

6.4.2.6.4 The surface temperature of the 

outer parts of engines used during loading or 

unloading operations, as well as that of their 

air inlets and exhaust ducts are not to exceed 

the allowable temperature according to the 

temperature class of the substances carried. 

This provision does not apply to engines 

installed in service spaces provided the 

provisions of 0 are fully complied with. 

6.4.2.6.5 The ventilation in the closed 

engine room is to be designed so that, at 

an ambient temperature of 20 [°C], the 

average temperature in the engine room 

does not exceed 40 [°C]. 

6.4.2.7 Oil Fuel Tanks 

6.4.2.7.1 When the vessel is fitted with hold 

spaces and double bottoms, double bottoms 

within the cargo area may be arranged as oil 

fuel tanks, provided their depth is not less 

than 0.6 [m]. Oil fuel pipes and openings of 

such tanks are not permitted in the hold 

space.  

6.4.2.7.2 Open ends of air pipes of all oil 

fuel tanks are to extend to not less than 0.5 

[m] above the open deck. The open ends and 

the open ends of overflow pipes leading to 

the deck are to be fitted with a protective 

device consisting of a gauze diaphragm or a 

perforated plate. 

6.4.2.8 Exhaust Pipes 

6.4.2.8.1 Exhausts are to be evacuated from 

the vessel into the open air either upwards 

through an exhaust pipe or through the shell 

plating. The exhaust outlet is to be located 

not less than 2 [m] from the cargo area. The 

exhaust pipes of engines are to be arranged 

so that the exhausts are led away from the 

vessel. The exhaust pipes are not to be 

located within the cargo area. 

6.4.2.8.2 Exhaust pipes of engines are to be 

provided with a device preventing the 

escape of sparks, e.g. spark arresters. 

6.4.2.9 Bilge Pumping and Ballasting 

Arrangements 

6.4.2.9.1 Bilge and ballast pumps for spaces 

within the cargo area are to be installed 

within such area. This provision does not 

apply to- 

(a) double-hull spaces and double 

bottoms which do not have a common 

boundary wall with the cargo tanks; 

(b) cofferdams and hold spaces where 

ballasting is carried out using the piping 

of the fire-fighting system in the cargo 

area and bilge–pumping is performed 

using eductors. 

6.4.2.9.2 Where the double bottom is used 

as a liquid oil fuel tank, it is not to be 

connected to the bilge piping system. 

6.4.2.9.3 Where the ballast pump is installed 

in the cargo area, the standpipe and its 

outboard connection for suction of ballast 

water is to be located within the cargo area. 

6.4.2.9.4 It is to be possible for an under-

deck pump-room to be stripped in an 

emergency using a system located in the 

cargo area and independent of any other 

system. This stripping system is to be 

located outside the pump-room. 

6.4.3 Cargo Containment 

6.4.3.1 Hold Spaces and Cargo Tanks  

6.4.3.1.1 The maximum permissible 

capacity of a cargo tank is to be 

determined in accordance with Table 6. 

Where, 
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Table 6: Tank Sizes 

LOA x BOA x H (m
3
) Maximum permissible capacity of a cargo tank (m

3
) 

< 600 LOA x BOA x H x 0.3 

600 to 3750 180 + (LOA x BOA x H – 600) x 0.0635 

> 3750 380 

 

LOA X BOA X H : Product of the tank vessel main dimensions, in m, where : 

LOA : overall length of the hull, in m; 

BOA: Extreme breadth of the hull, in m; 

H : Shortest vertical distance between the top of the keel and the lowest point of the deck at 

the side of the vessel (moulded depth) within the cargo area in m;  

where 

In the case of trunk deck vessels, H‘ is to be substituted for H. H‘ is to be determined by the 

following formula:  

 
 

Where, 

ht: Height, in m, of trunk (distance between trunk deck and main deck on trunk side measured 

at L/2) 

bt : Trunk breadth, in [m] 

lt : Trunk length, in [m] 

 

 

6.4.3.1.2 Alternative constructions in 

accordance with Chapter 9, 9.3.4 of ADN are 

acceptable. 

6.4.3.1.3 Length to diameter ratio of pressure 

tanks is not to exceed 7. 

6.4.3.1.4 The pressure tanks are to be designed 

for a cargo temperature of + 40 [°C].  

6.4.3.1.5 In the cargo area, the vessel is to be 

designed as follows 
Note 1) 

: 

6.4.3.1.5.1 As a double bottom-hull and 

double bottom vessel: 

6.4.3.1.5.1.1 The internal distance 

between the side platings of the vessel and 

the longitudinal bulkheads is not to be less 

than 0.80 [m],  

6.4.3.1.5.1.2 The height of the double 

bottom is not to be less than 0.60 [m],  

6.4.3.1.5.1.3 The cargo tanks are to be 

supported by saddles extending between 

the tanks to not less than 20° below the 

horizontal centreline of the cargo tanks.  

6.4.3.1.5.1.4 Refrigerated cargo tanks and 

cargo tanks used for the transport of 

refrigerated liquefied gases are to be 

installed only in hold spaces bounded by 

double-hull spaces and double-bottom. 

Cargo tank fastenings are to meet the 

requirements of designated authorityor 

classification society (See 3.6.4). 

6.4.3.1.5.2 As a single-hull vessel: 

6.4.3.1.5.2.1 With the side platings of the 

vessel between gangboard and top of floor 

plates provided with side stringers at 

regular intervals of not more than 0.60 [m] 

which are supported by web frames 

spaced at intervals of not more than 2 [m]; 

6.4.3.1.5.2.2 The side stringers and the 

web frames are to have a height of not less 

than 10% of the depth, however, not less 

than 0.30 [m]; 

6.4.3.1.5.2.3 The side stringers and web 

frames are to be fitted with a face plate 

made of flat steel and having a cross-

section of not less than that of 7.5 [cm
2
] 

and 15 [cm
2
], respectively; 

6.4.3.1.5.2.4 The distance between the 

sideplating of the vessel and the cargo 

tanks are to be not less than 0.80 [m]and 

between the bottom and the cargo tanks 

not less than 0.60 [m]. The depth below 

the suction wells may be reduced to 0.50 [m]; 

6.4.3.1.5.2.5 The lateral distance between 

the suction well of the cargo tanks and the 
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bottom structure is to be not less than 0.10 

[m]; 

6.4.3.1.5.2.6 The cargo tank supports and 

fastenings are to extend not less than 10° 

below the horizontal centreline of the 

cargo tanks. 

Note 1) : Alternatively, for a different 

design of the hull in the cargo area, 

proof is to be submitted by way of 

calculations that in the event of a lateral 

collision with another vessel having a 

straight bow, an energy of 22 [MJ] can 

be absorbed without any rupture of the 

cargo tanks and the piping leading to the 

cargo tanks. Alternative construction in 

accordance with Chapter 9, 9.3.4 of 

ADN are acceptable. 

6.4.3.1.6 The cargo tanks are to be 

fixed so that they cannot float. 

6.4.3.1.7 The capacity of 

suction well is to be limited 

to not more than 0.10 [m
3
]. 

For pressure cargo tanks, 

however, the capacity of a 

suction well may be of 0.20 

[m
3
]. 

6.4.3.1.8 Side-struts linking or supporting 

the load-bearing components of the sides of 

the vessel with the load-bearing components 

of the longitudinal walls of cargo tanks and 

side-struts linking the load-bearing 

components of the vessel‘s bottom with the 

tank bottom are not to be provided. 

6.4.3.1.9 Cargo tanks intended to contain 

products at a temperature below -10 [°C] are 

to be suitably insulated to ensure that the 

temperature of the vessel‘s structure does 

not fall below the minimum allowable 

design temperature. The insulation material 

is to be resistant to flame spread.  

6.4.3.1.10 The hold spaces are to be 

separated from the accommodation, engine 

rooms and service spaces outside the cargo 

area below deck by bulkheads provided with 

a Class A-60 fire protection insulation. A 

space of not less than 0.20 [m] is to be 

provided between the cargo tanks and the 

tank bulkheads of the tank spaces. Where 

the cargo holds have plane end bulkheads, 

this space is not to be less than 0.50[m].  

6.4.3.1.11 The hold spaces and cargo tanks 

are to be capable of being supported. 

6.4.3.1.12 All spaces in the cargo region are 

to be capable of being ventilated. Means for 

checking their gas free condition are to be 

provided.  

6.4.3.1.13 The bulkheads bounding the 

cargo tanks, cofferdams and hold spaces are 

to be watertight. The cargo tanks and the 

bulkheads bounding the cargo area are to 

have no openings or penetrations below 

deck. The bulkhead between the engine 

room and the service spaces within the 

cargo area or between the engine room and 

a hold space may be fitted with penetrations 

provided that they conform to the provisions 

of 0 

6.4.3.1.14 Double-hull 

spaces and double bottoms 

in the cargo area are to be 

arranged for being filled 

with ballast water only. 

Double bottoms may, 

however, be used as fuel 

tanks, provided they comply 

with the requirements of 0. 

6.4.3.1.15 A space in the cargo area below 

deck may be arranged as a service space, 

provided that the bulkhead bounding the 

service space extends vertically to the 

bottom and the bulkhead not facing the 

cargo area extends from one side of the 

vessel to the other in one frame plane. This 

service space is only to be accessible from 

the deck.  

6.4.3.1.16 The service space is to be 

watertight with the exception of its access 

hatches and ventilation inlets. 

 

6.4.3.1.17 No piping for loading or 

unloading is to be fitted within the service 

space referred to in 0 above. Piping for 

loading and unloading may be fitted in the 

cargo pump rooms below deck only when 

they comply with the requirements in 0  

6.4.3.1.18 Where service spaces are located 

in the cargo area under deck, they are to be 

arranged so as to be easily accessible and to 

permit persons wearing protective clothing 

and breathing apparatus to safely operate the 

service equipment contained therein. They 

are to be designed so as to allow injured or 

unconscious personnel to be removed from 

such spaces without difficulty, if necessary 

by means of fixed equipment. 

6.4.3.1.19 Hold spaces and other accessible 

spaces within the cargo area are to be 

arranged so that they may be completely 

inspected and cleaned in an appropriate 
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manner. The dimensions of openings except 

for those of double hull spaces and double 

bottoms which do not have a wall adjoining 

the cargo tanks are to be sufficient to allow 

a person wearing breathing apparatus to 

enter or leave the space without difficulty. 

These openings are to have a minimum 

cross-sectional area of 0.36 [m
2
] and a 

minimum side length of 0.50 [m]. They are 

to be designed so as to allow an injured or 

unconscious person to be removed from the 

bottom of such a space without difficulties, 

if necessary by means of fixed equipment. 

In these spaces the distance between the 

reinforcements is not to be less than 0.50 

[m]. In double bottoms this distance may be 

reduced to 0.45 [m]. Cargo tanks may have 

circular openings with a diameter of not less 

than 0.68 [m]. 

6.4.3.1.20 In case the vessel has insulated 

cargo tanks, the hold spaces are to only 

contain dry air to protect the insulation of 

the cargo tanks against moisture. 

6.4.3.2 Cargo Tank Openings 

6.4.3.2.1 Cargo tank openings are to be 

located on deck in the cargo area. Cargo 

tank openings with a cross-section greater 

than 0.10 [m
2
] are to be located not less than 

0.50 [m] above the deck. 

6.4.3.2.2 Cargo tank openings are to be 

fitted with gastight closures which comply 

with the provisions of 0. 

6.4.3.2.3 The exhaust outlets of the pressure 

relief valves are to be located not less than 2 

[m] above the deck at a distance of not less 

than 6 [m] from the accommodation and 

from the service spaces located outside the 

cargo area. This height may be reduced 

when within a radius of 1 [m] round the 

pressure relief valve outlet there is no 

equipment, no work is being carried out and 

signs indicate the area. 

6.4.3.2.4 The closing devices normally used 

in loading and unloading operations is not to 

be capable of producing sparks when 

operated. 

6.4.3.2.5 Each tank in which refrigerated 

substances are carried is to be equipped with 

a safety system to prevent unauthorized 

vacuum or overpressure. 

   6.4.4 Stability  

6.4.4.1 General 

6.4.4.1.1 Proof of sufficient stability is to be 

submitted including stability in damaged 

condition. 

6.4.4.1.2 The basic value for the stability 

calculation, the vessel‘s lightweight and 

location of centre of gravity, is to be 

determined wither by means of an inclining 

experiment or by detailed mass and moment 

calculation. In latter case the light weight of 

the vessel is to be checked by means of a 

light weight test with a tolerance limit of 

±5% between the mass determined by 

calculation and the displacement determined 

by the draught readings. 

6.4.4.1.3 Proof of sufficient intact stability 

is to be submitted for all stages of loading 

and unloading and for the final loading 

condition for all the relative densities of the 

substances transported contained in the list 

of cargoes. For every loading operation, 

taking account of the actual fillings and 

floating position of cargo tanks, ballast 

tanks and compartment, drinking water and 

sewage tanks and tanks containing products 

for the operation of the 

vessel, the vessel is to comply with the 

intact and damage stability requirements. 

Intermediate stages during operations are 

also to be taken into consideration. The 

proof of sufficient stability is to be shown 

for every operating, loading and ballast 

condition in the stability booklet, to be 

approved. If it is unpractical to pre-calculate 

the operating, loading and ballast 

conditions, an approved loading instrument 

is to be installed and used which contains 

the contents of the stability booklet. 

6.4.4.1.4 Floatability after damage is to be 

proved for the most unfavorable loading 

condition. For this purpose, calculated proof 

of sufficient stability is to be established for 

critical intermediate stages of flooding and 

for the final stage of flooding. 

6.4.4.2 Intact Stability 

6.4.4.2.1 The requirements for intact 

stability resulting from the damage stability 

calculation is to be fully complied with.  

6.4.4.2.2 For vessels with cargo tanks of 

more than 0.7B in width, proof is to be 

submitted that the following stability 

requirements have been complied with: 

(a) In the positive area of the righting 

lever curve up to immersion of the 

first non-watertight opening, righting 

lever(GZ) is not to be less than 0.1 

[m] 

(b) The surface of the positive area of 

the righting lever curve up to 

immersion of the first non-watertight 
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opening and in any event up to an 

angle of heel ≤27˚ is not to be less 

than 0.024 [m rad] 

(c) The metacentric height (GM) is 

not to be less than 0.1 [m] 

These conditions are to be met bearing in 

mind the influence of all free surface in 

tanks for all stages of loading and 

unloading.  

6.4.4.2.3 The more stringent requirement of 

0 and 0 is to be applied to the vessel. 

 

6.4.4.3 Damage Stability 

4.1.1.3.1 the following assumptions are to be taken into 

consideration for the damaged condition. 

(a) extent of side damage: 

 

Longitudinal extent : At least 0.10 L, but not less than 5 [m] 

  

Transverse extent : 0.79 [m] inboard from the vessel‘s side at right angles to the centerline 

at the level corresponding to the maximum draught, or when applicable, 

the distance allowed by sec Chapter 9, 9.3.4 of ADN, reduced by 

0.01[m] 

  

Vertical extent : From the base line upwards without limit 

(b) extent of bottom damage: 

 

Longitudinal extent : At least 0.10 L, but not less than 5 [m] 

  

Transverse extent : 3 [m] 

  

Vertical extent : From the base 0.59[m] upwards, the well excepted 

 

(c)  Any bulkhead within the damaged area is to be assumed damaged, which means that the 

location of bulkheads is to be chosen to ensure that the vessel remains afloat after the flooding of 

two or more adjacent compartments in the longitudinal direction. 

The following provisions are applicable; namely:- 

(i) for bottom damage, adjacent athwartship compartments are also to be assumed 

flooded; 

(ii) the lower edge of any non-watertight opening (e.g. windows, doors and access 

hatchways), at the final stage of flooding, is to be not less than 0.10 [m] above the 

damage waterline; 

(iii) in general, permeability is to be assumed to be 95%. Where an average 

permeability of less than 95% is calculated for any compartment, this calculated value 

obtained may be used. However, minimum values of permeability, μ, given in Table 

below are to be used. For the main engine room, only the one-compartment standard 

need be taken into account, i.e. the end bulkheads of the engine room are to be assumed 

as not damaged. 

Engine Room 85% 

Accommodation 95% 

Double Bottom, Oil Fuel Tanks, Ballast Tanks, etc. depending on whether, 

according to their function, they have to be assumed as full or empty for vessel 

floating at the maximum permissible draft 

0% or 95% 
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6.4.4.3.2 For the intermediate stage of 

flooding the following criteria have to be 

fulfilled: 

GZ≥0.03[m] 

Range of positive GZ: 5˚ 

6.4.4.3.3 At the stage of equilibrium (in the 

final stage of flooding), the angle of heel is 

not to exceed 12°. Non-watertight openings 

are not to be flooded before reaching the 

stage of equilibrium. If such openings are 

immersed before the stage of equilibrium, 

the corresponding spaces are to be 

considered flooded for the purpose of 

stability calculation. 

6.4.4.3.4 The positive range of the righting 

lever curve beyond the stage of equilibrium 

is to have a righting lever of ≥ 0.05 [m] in 

association with an area under the curve of 

≥ 0.0065 [m.rad]. The minimum values of 

stability are to be satisfied up to immersion 

of the first non-weathertight openings and in 

any event up to an angle of heel ≤ 27°. If 

non-watertight openings are immersed 

before that stage, the corresponding spaces 

are to be considered flooded for the purpose 

of stability calculation. 

 

 

 

 

6.4.4.3.5 If openings through which 

undamaged compartments may additionally 

become flooded are capable of being closed 

watertight, the closing appliances are to be 

marked accordingly. 

6.4.4.3.6 Where cross- or down-flooding 

openings are provided for reduction of 

unsymmetrical flooding, the time of 

equalization is not to exceed 15 minutes, 

provided during the intermediate stages of 

flooding sufficient stability has been proved.  

6.4.5 Safety and Control Installations 

6.4.5.1 Cargo tanks are to be provided with the 

following equipment: 

(a) a level gauge; 

(b) a level alarm device which is 

activated at the latest when a degree of 

filling of 86% is reached; 

(c) a high level sensor for actuating the 

facility against overflowing when a 

degree of filling of 97.5% is reached; 

(d)an instrument for measuring the 

pressure of the gas phase inside the 

cargo tank; 

(e) an instrument for measuring the 

temperature of the cargo; 

(f) a connection for a closed-type 

sampling device.  

6.4.5.2 When the degree of filling in percent is 

determined, an error of not more than 0.5% is 

permitted. It is to be calculated on the basis of 

the total cargo tank capacity including the 

expansion trunk. 
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6.4.5.3 The level gauge is to allow readings 

from the control position of the shut-off devices 

of the particular cargo tank. The permissible 

maximum filling level of 91%, 95% and 97%, 

as given in list of substances is to be marked on 

each level gauge. Permanent reading of the 

overpressure and vacuum is to be possible from 

a location from which loading or unloading 

operations may be interrupted. The permissible 

maximum overpressure and vacuum is to be 

marked on each level gauge. Readings are to be 

possible in all weather conditions.  

6.4.5.4 The level alarm device is to give a 

visual and audible warning on board when 

actuated. The level alarm device is to be 

independent of the level gauge.   

6.4.5.5 High Level Sensor 

6.4.5.5.1 The high level sensor referred in 0 

c) above is to give a visual and audible 

alarm on board and at the same time actuate 

an electrical contact which in the form of a 

binary signal interrupts the electric current 

loop provided and fed by the shore facility 

against overflowing during loading 

operations. The signal is to be transmitted to 

the shore facility via a watertight two-pin 

lug of a connecter device in accordance with 

IEC 60309 for direct current of 40 to 50 

volts, identification color white, position of 

the nose 10 h. The plug is to be permanently 

fitted to the vessel close to the shore 

connections of the loading and unloading 

piping.  

6.4.5.5.2 The high level sensor is also to be 

capable of switching off the vessel‘s own 

discharging pump. 

6.4.5.5.3 The high level sensor is to be 

independent of the level alarm device, but it 

may be connected to the level gauge.  

6.4.5.5.4 During discharging by means of 

the on-board pump, it is to be possible for 

the shore facility to switch it off. For this 

purpose, an independent intrinsically safe 

power line, fed by the vessel, is to be 

switched off by the shore facility by means 

of an electrical contact. The signal is to be 

transmitted via arrangements as indicated in 

0 above. The socket is to be permanently 

fitted to the vessel close to the shore 

connections of the loading and unloading 

piping. 

6.4.5.6 The visual and audible signals given by 

the level alarm device are to be clearly 

distinguishable from those of the high level 

sensor. The visual alarm is to be visible at each 

control position on deck of the cargo tank stop 

valves. It is to be possible to easily check the 

functioning of the sensors and electric circuits 

or these are to be of the ―fail safe‖ design.  

6.4.5.7 When the pressure or the temperature 

exceeds a set value, the instruments for 

measuring the pressure and temperature of the 

cargo is to activate an audible and visible alarm 

in the wheelhouse. When the wheelhouse is 

unoccupied, the alarm is also to be audible in a 

location occupied by a crew member. 

6.4.5.8 When the pressure exceeds a set value 

during loading or unloading, the instrument for 

measuring the pressure is to simultaneously 

initiate an electrical contact which, by means of 

the plug referred to in Error! Reference 

ource not found. above, enables measures to 

be taken to interrupt the loading and unloading 

operation. If the vessel‘s own discharge pump 

is used, it is to be switched off automatically. 

The sensors for the alarms referred to above 

may be connected to the alarm installation.  

6.4.5.9 When the control elements of the shut-

off devices of the cargo tanks are located in a 

control room, it is to be possible to stop the 

loading pumps and read the level gauges in the 

control room, and the visual and audible 

warning given by the level alarm device, the 

high level sensor referred to in 0 c) and the 

instruments for measuring the pressure and 

temperature of the cargo is to be noticeable in 

the control room and on deck. Satisfactory 

monitoring of the cargo is to be ensured from 

the control room. 

6.4.5.10 The vessel is to be so equipped that 

loading or unloading operations can be 

interrupted by means of switches, i.e. the quick-

action stop valve located on the flexible vessel-

to-shore connecting line is to be capable of 

being closed. The switches are to be placed at 

two pints on the vessel (fore and aft). The 

interruption systems are to be designed 

according to the quiescent current principle. 

6.4.5.11 When refrigerated substances are 

carried the opening pressure of the safety 

system is to be determined by the design of the 

cargo tanks. In the event of the transport of the 

substances that are to be carried in a 

refrigerated state the opening pressure of the 

safety system is not to be less than 25 [kPa] 

greater than the maximum pressure calculated 

according to 0 

6.4.5.12 On vessels certified to carry 

refrigerated liquefied gases the following 

protective measures are to be provided in the 

cargo area: 
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6.4.5.12.1 Drip trays are to be installed 

under the shore connections of the piping 

for loading and unloading through which the 

loading and unloading operation is to be 

carried out. They are to be made of 

materials which are able to resist the 

temperature of the cargo and be insulated 

from the deck. The drip trays are to have a 

sufficient volume and an overboard drain. 

6.4.5.12.2 A water spray system to cover- 

(a) exposed cargo tank domes and 

exposed parts of cargo tanks; 

(b) exposed on-deck storage vessels for 

flammable or toxic products; 

(c) parts of the cargo deck area where a 

leakage may occur. 

The capacity of the water spray 

system is to be such that when all 

spray nozzles are in operation, 

the outflow is of 300 [lit/m
2
] of 

cargo deck area per hour. The 

system is to be capable of being 

put into operation from the 

wheelhouse and from the deck; 

6.4.5.12.3 A water film around the shore 

connection of the piping for loading and 

unloading in use to protect the deck and the 

shipside in way of the shore connection of 

the piping for loading and unloading in use 

during connecting and disconnecting the 

loading arm or hose. The water film is to 

have sufficient capacity. The system is to be 

capable of being put into operation from the 

wheel house and from the deck.  

6.4.5.13 Vessels carrying refrigerated liquefied 

gases are to have on board, for the purpose of 

preventing damage to the cargo tanks during 

loading and unloading, a written instruction for 

pre-cooling. This instruction is to be applied 

before the vessel is put into operation and after 

long term maintenance. 

6.4.6 Cargo Pressure and Temperature Control 

6.4.6.1 Requirements for maintenance of cargo 

pressure and temperature 

6.4.6.1.1 Unless the entire cargo system is 

designed to resist the full effective vapour 

pressure of the cargo at the upper limits of 

the ambient design temperatures, the 

pressure of the tanks is to be kept below the 

permissible maximum set pressure of the 

safety valves, by one or more of the 

following means: 

(a) a system for the regulation of cargo tank 

pressure using mechanical refrigeration; 

(b) a system ensuring safety in the event of 

the heating or increase in pressure of the 

cargo. The insulation or the design pressure 

of the cargo tank, or the combination of 

these two elements, is to be such as to leave 

an adequate margin for the operating period 

and the temperatures expected; in each case 

the system is to be acceptable by designated 

authority or classification authority and is to 

ensure safety for a minimum time of three 

times the operation period; 

(c) when the LNG is used as fuel, a 

system for the regulation of cargo tank 

pressure whereby the boil-off vapours 

are utilized as fuel; 

(d) any other system, subject to special 

consideration 

6.4.6.1.2 The systems prescribed in 0 are to 

be constructed, installed and tested to the 

satisfaction of designated authority or 

classification society. The materials used in 

their construction are to be compatible with 

the cargoes to be carried. For normal 

service, the upper ambient design 

temperature limits are: 

air: +45° C; 

water: +32° C. 

6.4.6.1.3 The cargo storage system is to be 

capable of resisting the full vapour pressure 

of the cargo at the upper limits of the 

ambient design temperatures, whatever the 

system adopted to deal with the boil-off gas. 

This requirement is indicated by the remark 

37 in column (20) of Table C of Chapter 3.2 

of ADN. 

6.4.6.2 Refrigeration System 

6.4.6.2.1 The refrigeration system referred 

to in 0 a) is to be composed of one or more 

units capable of keeping the pressure and 

temperature of the cargo at the upper limits 

of the ambient design temperatures at the 

prescribed level. Unless another means of 

regulating cargo pressure and temperature 

deemed satisfactory by a recognised 

classification society or designated authority 

is provided, provision is to be made for one 

or more stand-by units with an output at 

least equal to that of the largest prescribed 

unit. A stand-by unit is to include a 

compressor, its engine, its control system 

and all necessary accessories to enable it to 

operate independently of the units normally 

used. Provision is to be made for a stand-by 

heat-exchanger unless the system‘s normal 

heat-exchanger has a surplus capacity equal 
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to at least 25% of the largest prescribed 

capacity. It is not necessary to make 

provision for separate piping. Cargo tanks, 

piping and accessories are to be insulated so 

that, in the event of a failure of all cargo 

refrigeration systems, the entire cargo 

remains for at least 52 hours in a condition 

not causing the safety valves to open. 

6.4.6.2.2 The security devices and the 

connecting lines from the refrigeration 

system are to be connected to the cargo 

tanks above the liquid phase of the cargo 

when the tanks are filled to their maximum 

permissible degree of filling. They are to 

remain within the gaseous phase, even if the 

vessel has a list up to 12 degrees. 

6.4.6.2.3 When several refrigerated cargoes 

with a potentially dangerous chemical 

reaction are carried simultaneously, 

particular care is to be given to the 

refrigeration systems so as to prevent any 

mixing of the cargoes. For the carriage of 

such cargoes, separate refrigeration systems, 

each including the full stand-by unit referred 

to in Error! Reference source not found., 

re to be provided for each cargo. When, 

however, refrigeration is ensured by an 

indirect or combined system and no leak in 

the heat exchangers can under any 

foreseeable circumstances lead to the 

mixing of cargoes, no provision need be 

made for separate refrigeration units for the 

different cargoes. 

6.4.6.2.4 When several refrigerated cargoes 

are not soluble in each other under 

conditions of carriage such that their vapour 

pressures are added together in the event of 

mixing, particular care is to be given to the 

refrigeration systems to prevent any mixing 

of the cargoes. 

6.4.6.2.5 When the refrigeration systems 

require water for cooling, a sufficient 

quantity is to be supplied by a pump or 

pumps used exclusively for the purpose. 

This pump or pumps are to have at least two 

suction pipes, leading from two water 

intakes, one to port, the other to starboard. 

Provision is to be made for a stand-by pump 

with a satisfactory flow; this may be a pump 

used for other purposes provided that its use 

for supplying water for cooling does not 

impair any other essential service. 

6.4.6.2.6 The refrigeration system may take 

one of the following forms:  

(a) Direct system: the cargo vapours 

are compressed, condensed and 

returned to the cargo tanks. This 

system is not to be used for certain 

cargoes specified in Table C of 

Chapter 3.2 of ADN. This 

requirement is indicated by remark 35 

in column (20) of Table C of Chapter 

3.2 of ADN; 

(b) Indirect system: the cargo or the 

cargo vapours are cooled or 

condensed by means of a coolant 

without being compressed; 

(c) Combined system: the cargo 

vapours are compressed and 

condensed in a cargo/coolant heat-

exchanger and returned to the cargo 

tanks. This system is not to be used 

for certain cargoes specified in Table 

C of Chapter 3.2 of ADN. This 

requirement is indicated by remark 36 

in column (20) of Table C of Chapter 

3.2 of ADN. 

6.4.6.2.7 All primary and secondary coolant 

fluids are to be compatible with each other 

and with the cargo with which they may 

come into contact. Heat exchange may take 

place either at a distance from the cargo 

tank, or by using cooling coils attached to 

the inside or the outside of the cargo tank. 

6.4.6.2.8 When the refrigeration system is 

installed in a separate service space, this 

service space is to meet the requirements of 

0. 

6.4.6.2.9 For all cargo systems, the heat 

transmission coefficient as used for the 

determination of the holding time are to be 

determined by calculation. Upon completion 

of the vessel, the correctness of the 

calculation is to be checked by means of a 

heat balance test. The calculation and test is 

to be performed under supervision of 

designated authority or classification 

society. The heat transmission coefficient is 

to be documented and kept on board. The 

heat transmission coefficient is to be 

verified at every renewal of the certificate of 

approval. 

6.4.6.3 Water Spray System 

6.4.6.3.1 When water-spraying is required in 

column (9) of Table C of Chapter 3.2 of 

ADN a water-spray system is to be installed 

in the cargo area on deck for the purpose of 

reducing gases given off by the cargo by 

spraying water. The system is to be fitted 

with a connection device for supply from 

the shore. The spray nozzles are to be so 

installed that released gases are precipitated 

safely. The system is to be capable of being 
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put into operation from the wheelhouse and 

from the deck. The capacity of the water-

spray system is to be such that when all the 

spray nozzles are in operation, the outflow 

is of 50 [lit/m
2
] of cargo deck area and per 

hour. 

6.4.7 Pumps and Piping 

6.4.7.1 Pumps, compressors and accessory 

loading and unloading piping are to be placed 

in the cargo area. Cargo pumps and 

compressors are to be capable of being shut 

down from the cargo area and, in addition, from 

a position outside the cargo area. Cargo pumps 

and compressors situated on deck are to be 

located not less than 6 [m] from entrances to, or 

openings of, the accommodation and service 

spaces outside the cargo area. 

6.4.7.2 Piping 

6.4.7.2.1 Piping for loading and unloading is 

to be independent of any other piping of the 

vessel. No cargo piping is to be located 

below deck, except those inside the cargo 

tanks and in the service spaces intended for 

the installation of the vessel‘s own gas 

discharging system. 

6.4.7.2.2 Piping for loading and unloading is 

to be clearly distinguishable from other 

piping, e.g. by means of colour marking. 

6.4.7.2.3 The piping for loading and 

unloading on deck, the venting piping with 

the exception of the shore connections but 

including the safety valves, and the valves 

are to be located within the longitudinal line 

formed by the outer boundaries of the 

domes and not less than one quarter of the 

vessel‘s breadth from the outer shell. This 

requirement does not apply to the relief 

pipes situated behind the safety valves. If 

there is, however, only one dome 

athwartships, these pipes and their valves 

are to be located at a distance not less than 

2.7 [m] from the shell. Where cargo tanks 

are placed side by side, all the connections 

to the domes are to be located on the inner 

side of the domes. The external connections 

may be located on the fore and aft centre 

line of the dome. The shut-off devices is to 

be located directly at the dome or as close as 

possible to it. The shut-off devices of the 

loading and unloading piping are to be 

duplicated, one of the devices being 

constituted by a remote-controlled quick-

action stop device. When the inside 

diameter of a shut-off device is less than 50 

[mm] this device may be regarded as a 

safety device against bursts in the piping. 

6.4.7.2.4 The shore connections are to be 

located not less than 6 [m] from the 

entrances to or openings of, the 

accommodation and service spaces outside 

the cargo area. 

6.4.7.2.5 Each shore connection of the 

venting piping and shore connections of the 

piping for loading and unloading, through 

which the loading or unloading operation is 

carried out, is to be fitted with a shut-off 

device and a quick-action stop valve. 

However, each shore connection is to be 

fitted with a blind flange when it is not in 

operation. 

6.4.7.2.6 Piping for loading and unloading, and 

venting piping, is not to have flexible 

connections fitted with sliding seals. 

6.4.7.2.7 Piping for transport of refrigerated 

liquefied gases 

6.4.7.2.7.1 The piping for loading and 

unloading and cargo tanks is to be protected 

from excessive stresses due to thermal 

movement and from movements of the tank 

and hull structure. 

6.4.7.2.7.2 Where necessary, piping for 

loading and unloading is to be thermally 

insulated from the adjacent hull structure to 

prevent the temperature of the hull falling 

below the design temperature of the hull 

material. 

6.4.7.2.7.3 All piping for loading and 

unloading, which may be closed off at each 

end when containing liquid (residue), is to 

be provided with safety valves. These safety 

valves are to discharge into the cargo tanks 

and are to be protected against inadvertent 

closing. 

6.4.7.3 The distance referred to in 0 and 0 may 

be reduced to 3.00 [m] if a transverse bulkhead 

complying with 0 is situated at the end of the 

cargo area. The openings are to be provided 

with doors. 

The following notice is to be displayed on the 

doors 

DO NOT OPEN DURING LOADING AND 

UNLOADING WITHOUT PERMISSION. 

CLOSE IMMEDIATELY. 

6.4.7.4 Every component of the piping for 

loading and unloading is to be electrically 

connected to the hull. 

6.4.7.5 The stop valves or other shut-off 

devices of the piping for loading and unloading 

are to indicate whether they are open or shut. 
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6.4.7.6 The piping for loading and unloading 

are to have, at the test pressure, the required 

elasticity, leak proofness and resistance to 

pressure. 

6.4.7.7 The piping for unloading is to be fitted 

with pressure gauges at the inlet and outlet of 

the pump. Reading of the pressure gauges is to 

be possible from the control position of the 

vessel‘s own gas discharging system. The 

maximum permissible overpressure or vacuum 

is to be indicated by a measuring device. 

Readings are to be possible in all weather 

conditions. 

6.4.7.8 Use of the cargo piping for ballasting 

purposes is not to be possible. 

6.4.7.9 Compressed air generated outside the 

cargo area or wheelhouse can be used in the 

cargo area subject to the installation of a spring-

loaded non-return valve to ensure that no gases 

can escape from the cargo area through the 

compressed air system into accommodation or 

service spaces outside the cargo area. 

6.4.8 Requirements for Electrical Installations 

6.4.8.1 Documents concerning electrical 

installations 

6.4.8.1.1 In addition to the 

other required 

documentation, the 

following documents are to 

be on board: 

(a) a drawing indicating the 

boundaries of the cargo area and the 

location of the electrical equipment 

installed in this area; 

(b) a list of the electrical equipment 

referred to in (a) above including 

machine or appliance, location, type 

of protection, type of protection 

against explosion, testing body and 

approval number 

(c) a list of or general plan indicating 

the electrical equipment outside the 

cargo area which may be operated 

during loading, unloading or gas-

freeing. All other electrical equipment 

is to be marked in red. See 0 and 0. 

6.4.8.2 Electrical Installations 

6.4.8.2.1 Only distribution systems without 

return connection to the hull are allowed.  

This provision does not apply to- 

(a) active cathodic corrosion protection;  

(b) local installations outside the cargo 

area (e.g. connections of starters of 

diesel engines);  

(c) the device for checking the insulation 

level referred to in 0 below: 

6.4.8.2.2 Every insulated distribution network is 

to be fitted with an automatic device with a 

visual and audible alarm for checking the 

insulation level. 

6.4.8.2.3 For the selection of electrical 

equipment to be used in zones presenting an 

explosion risk, the explosion groups and 

temperature classes assigned to the substances 

carried in the list of substances are to be taken 

into consideration (See columns (15) and (16) 

of Table C of Chapter 3.2 of ADN). 

6.4.8.3 Type and Location of Electrical 

Equipment 

6.4.8.3.1 Only the following equipment may be 

installed in cargo tanks and piping for loading 

and unloading (comparable to zone 0),namely:- 

(a) measuring, regulation and alarm devices of 

the EEx (ia) type of protection. 

6.4.8.3.2 Only the following equipment may be 

installed in the cofferdams, double-hull spaces, 

double bottoms and hold spaces (comparable to 

zone 1) 

(b) measuring, regulation and alarm devices of 

the certified safe type; 

(c) lighting appliances of the ―flame-proof 

enclosure‖ or ―apparatus protected by 

pressurization‖ type of protection; 

(d) hermetically sealed echo sounding devices 

the cables of which are led through thick-walled 

steel tubes with gastight connections up to the 

main deck; 

(e) cables for the active cathodic protection of 

the shell plating in protective steel tubes such as 

those provided for echo sounding devices; 

The following equipment may be 

installed only in double-hull spaces 

and double bottoms if used for 

ballasting: 

(f) permanently fixed submerged 

pumps with temperature monitoring, 

of the certified type.  

6.4.8.3.3 Only the following equipment may 

be installed in the service spaces in the cargo 

area below deck (comparable to zone 1): 

(g) measuring, regulation and alarm 

devices of the certified safe type; 
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(h) lighting appliances of the ―flame-

proof enclosure‖ or ―apparatus 

protected by pressurization‖ type of 

protection; 

(i) motors driving essential equipment 

such as ballast pumps with 

temperature monitoring; they are to 

be of the certified safe type. 

6.4.8.3.4 The control and 

protective equipment of the 

electrical equipment 

referred to in 0, 0 and 0 

above are to be located 

outside the cargo area if 

they are not intrinsically 

safe. 

6.4.8.3.5 The electrical 

equipment in the cargo area 

on deck (comparable to 

zone 1) is to be of the 

certified safe type. 

6.4.8.3.6 Accumulators are 

to be located outside the 

cargo area. 

 

6.4.8.3.7 Electrical 

equipment used during 

loading, unloading and gas-

freeing during berthing and 

which are located outside 

the cargo area (comparable 

to zone 2) are to be at least 

of the ―limited explosion 

risk‖ type. 

6.4.8.3.7.1 The requirements of 0 are not 

applicable to: 

(a) lighting installations in the 

accommodation, except for switches 

near entrances to accommodation;  

(b) radiotelephone installations in the 

accommodation or the wheelhouse; 

(c) mobile and fixed telephone 

installations in the accommodation or 

the wheelhouse; 

(d) electrical installations in the 

accommodation, the wheelhouse or 

the service spaces outside cargo areas 

if- 

(A.) These spaces are fitted with a 

ventilation system ensuring an 

overpressure of 0.1 [kPa] (0.001 

bar) and none of the windows is 

capable of being opened; the air 

intakes of the ventilation system 

located as far away as possible, 

however, not less than 6 [m] from 

the cargo area and not less than 2 

[m] above the deck; 

(B.) The spaces are fitted with a 

gas detection system with sensors: 

(i.) at the suction inlets of 

the ventilation system; 

(ii.) directly at the top 

edge of the sill of the 

entrance doors of the 

accommodation and 

service spaces when the 

cargo in the gas phase is 

heavier than air; 

otherwise sensors are to 

be fitted close to the 

ceiling; 

(C.) The gas concentration 

measurement is continuous; 

(D.) When the gas concentration 

reaches 20% of the lower 

explosive limit, the ventilators are 

to be switched off. In such a case 

and when the overpressure is not 

maintained or in the event of 

failure of the gas detection 

system, the electrical installations 

which do not comply with 0  

above, are to be switched off. 

These operations are to be 

performed immediately and 

automatically and activate the 

emergency lighting in the 

accommodation, the wheelhouse 

and the service spaces, which are 

to comply at least with the 

―limited explosion risk‖ type. The 

switching-off is to be indicated in 

the accommodation and 

wheelhouse by visual and audible 

signals; 

(E.) The ventilation system, the 

gas detection system and the 

alarm of the switch-off device are 

to fully comply with the 

requirements of 0 above; 

(F.) The automatic switch-off 

device is to be set so that no 
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automatic switching-off may 

occur while the vessel is under 

way. 

(e) Inland AIS (automatic 

identification systems) stations in the 

accommodation and in the 

wheelhouse if no part of an aerial for 

electronic apparatus is situated above 

the cargo area and if no part of a VHF 

antenna for AIS stations is situated 

within 2 [m] from the cargo area. 

6.4.8.3.8 The electrical equipment which 

does not meet the requirements set out in 0 

above together with its switches are to be 

marked in red. The disconnection of such 

equipment is to be operated from a 

centralized location on board. 

6.4.8.3.9 An electric generator which is 

permanently driven by an engine and which 

does not meet the requirements of 0  above, 

is to be fitted with a switch capable of 

shutting down the excitation of the 

generator. A notice board with the operating 

instructions is to be displayed near the 

switch 

6.4.8.3.10 Sockets for the connection of 

signal lights and gangway lighting are to be 

permanently fitted to the vessel close to the 

signal mast or the gangway. Connecting and 

disconnecting is also not to be possible 

except when the sockets are not live. 

6.4.8.3.11 The failure of the power supply 

for the safety and control equipment is to be 

immediately indicated by visual and audible 

signals at the locations where the alarms are 

usually actuated. 

6.4.8.4 Earthing  

6.4.8.4.1 The metal parts of electrical 

appliances in the cargo area which are not 

live as well as protective metal tubes or 

metal sheaths of cables in normal service are 

to be earthed, unless they are so arranged 

that they are automatically earthed by 

bonding to the metal structure of the vessel. 

6.4.8.4.2 The provisions of 0 above apply 

also to equipment having service voltages of 

less than 50 [V]. 

6.4.8.4.3 Independent cargo tanks are to be 

earthed. 

 

6.4.8.4.4 Receptacles for residual products 

are to be capable of being earthed. 

6.4.8.5 Electrical Cables 

6.4.8.5.1 All cables in the cargo area are to 

have a metallic sheath. 

6.4.8.5.2 Cables and sockets in the cargo 

area are to be protected against mechanical 

damage. 

6.4.8.5.3 Movable cables are prohibited in 

the cargo area, except for intrinsically safe 

electric circuits or for the supply of signal 

lights and gangway lighting. 

6.4.8.5.4 Cables of intrinsically safe circuits 

are only to be used for such circuits and are 

to be separated from other cables not 

intended for being used in such circuits (e.g. 

they are not to be installed together in the 

same string of cables and they are not to be 

fixed by the same cable clamps). 

6.4.8.5.5 For movable cables intended for 

signal lights and gangway lighting, only 

sheathed cables of type H 07 RN-F in 

accordance with standard IEC 60 245–

4:1994 or cables of at least equivalent 

design having conductors with a cross-

section of not less than 1.5 [mm
2
] are to be 

used. These cables are to be as short as 

possible and installed so that damage is not 

likely to occur. 

6.4.8.5.6 The cables required for the 

electrical equipment referred to in 0 and 0 

are accepted in cofferdams, double-hull 

spaces, double bottoms, hold spaces and 

service spaces below deck. 

6.4.9 Inspection and Testing 

6.4.9.1 Pressure Test 

6.4.9.1.1 Cargo tanks and piping for loading 

and unloading are to comply with the 

provisions concerning pressure vessels. 

6.4.9.1.2 All cofferdams are to be subjected 

to initial tests before being put into service 

and thereafter at the prescribed intervals. 

The test pressure is not to be less than 10 

[kPa] (0.10 bar) gauge pressure. 

6.4.9.1.3 The maximum intervals for the 

periodic tests referred to in 0 above is to be 

11 years. 
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Fire Safety Requirements for Tankers Carrying Dangerous Goods 

 

7.1 Application 

7.1.1 All tankers carrying dangerous goods are to 

meet the requirements of this section. 

7.2 Fire-extinguishing 

arrangements 

7.2.1 A fire-extinguishing system is to be 

installed on the vessel. This system is to comply 

with the following requirements: 

7.2.1.1 It is to be supplied by two independent 

fire or ballast pumps, one of which is to be 

ready for use at any time. These pumps and 

their means of propulsion and electrical 

equipment are not to be installed in the same 

space; 

7.2.1.2 It is to be provided with a water main 

fitted with at least three hydrants in the cargo 

area or wheelhouse above deck. Three suitable 

and sufficiently long hoses with jet/spray 

nozzles having a diameter of not less than 12 

[mm] are to be provided. Alternatively one or 

more of the hose assemblies may be substituted 

by directable jet/spray nozzles having a 

diameter of not less than 12 [mm]. It is to be 

possible to reach any point of the deck in the 

cargo area simultaneously with at least two jets 

of water which do not emanate from the same 

hydrant. A spring-loaded non-return valve is to 

be fitted to ensure that no gases can escape 

through the fire-extinguishing system into the 

accommodation or service spaces outside the 

cargo area; 

7.2.1.3 The capacity of the system is to be at 

least sufficient for a jet of water to have a 

minimum reach of not less than the vessel‘s 

breadth from any location on board with two 

spray nozzles being used at the same time; 

7.2.1.4 The water supply system is to be 

capable of being put into operation from the 

wheelhouse and from the deck; 

7.2.1.5 Measures are to be taken to prevent the 

freezing of fire-mains and hydrants. 

7.2.2 In addition, the engine rooms, the pump-

room and all spaces containing essential 

equipment (switchboards, compressors, etc.) for 

the refrigeration equipment, if any, are to be 

provided with a permanently fixed fire-

extinguishing system meeting the following 

requirements: 

7.2.2.1 Extinguishing agents 

7.2.2.1.1 For the protection of spaces in 

engine rooms, boiler rooms and pump 

rooms, only permanently fixed fire-

extinguishing systems using the following 

extinguishing agents are permitted: 

(a) CO2 (carbon dioxide); 

(b) HFC 227 ea (heptafluoropropane); 

(c) IG-541 (52% nitrogen, 40% argon, 

8% carbon dioxide); 

(d) FK-5-1-12 (dodecafluoro 2-

methylpentane-3-one). 

7.2.2.2 Ventilation, air extraction 

7.2.2.2.1 The combustion air required by the 

combustion engines which ensure 

propulsion should not come from spaces 

protected by permanently fixed fire-

extinguishing systems. This requirement is 

not mandatory if the vessel has two 

independent main engine rooms with a 

gastight separation or if, in addition to the 

main engine room, there is a separate engine 

room installed with a bow thruster that can 

independently ensure propulsion in the 

event of a fire in the main engine room. 

7.2.2.2.2 All forced ventilation systems in 

the space to be protected are to be shut 

down automatically as soon as the fire-

extinguishing system is activated. 

7.2.2.2.3 All openings in the space to be 

protected which permit air to enter or gas to 

escape are to be fitted with devices enabling 

them to be closed rapidly. It is to be clear 

whether they are open or closed. 

7.2.2.2.4 Air escaping from the pressure–

relief valves of the pressurised air tanks 

installed in the engine rooms is to be 

evacuated to the open air. 

7.2.2.2.5 Overpressure or negative pressure 

caused by the diffusion of the extinguishing 

agent is not to destroy the constituent 

elements of the space to be protected. It is to 

be possible to ensure the safe equalisation of 

pressure. 

7.2.2.2.6 Protected spaces are to be provided 

with a means of extracting the extinguishing 

agent. If extraction devices are installed, it is 

not to be possible to start them up during 

extinguishing. 

7.2.2.3 Fire alarm system 

7.2.2.3.1 The space to be protected is to be 

monitored by an appropriate fire alarm 

system. The alarm signal is to be audible in 

the wheelhouse, the accommodation and the 

space to be protected. 
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7.2.2.4 Piping system 

7.2.2.4.1 The extinguishing agent is to be 

routed to and distributed in the space to be 

protected by means of a permanent piping 

system. Piping installed in the space to be 

protected and their fittings are to be made of 

steel. This does not apply to the connecting 

nozzles of tanks and compensators provided 

that the materials used have equivalent fire 

retardant properties. Piping is to be 

protected against corrosion both internally 

and externally. 

7.2.2.4.2 The discharge nozzles are to be so 

arranged as to ensure the regular diffusion 

of the extinguishing agent. In particular, the 

extinguishing agent must also be effective 

beneath the floor. 

7.2.2.5 Triggering device 

7.2.2.5.1 Automatically activated fire-

extinguishing systems are not permitted. 

7.2.2.5.2 It is to be possible to activate the 

fire-extinguishing system from a suitable 

point located outside the space to be 

protected. 

7.2.2.5.3 Triggering devices are to be so 

installed that they can be activated in the 

event of a fire and so that the risk of their 

breakdown in the event of a fire or an 

explosion in the space to be protected is 

reduced as far as possible. Systems which 

are not mechanically activated are to be 

supplied from two energy sources 

independent of each other. These energy 

sources are to be located outside the space 

to be protected. The control lines located in 

the space to be protected are to be so 

designed as to remain capable of operating 

in the event of a fire for a minimum of 30 

minutes. The electrical installations are 

deemed to meet this requirement if they 

conform to the IEC 60331–21:1999 

standard. When the triggering devices are so 

placed as not to be visible, the component 

concealing them are to carry the ―Fire-

fighting system‖ symbol, each side being 

not less than 10 [cm] in length, with the 

following text in red letters on a white 

ground: 

FIRE-EXTINGUISHING SYSTEM 

7.2.2.5.4 If the fire-extinguishing system is 

intended to protect several spaces, it is to 

comprise a separate and clearly–marked 

triggering device for each space. 

7.2.2.5.5 The instructions are to be posted 

alongside all triggering devices and are to be 

clearly visible and indelible. The 

instructions are to be in a language the 

master can read and understand. They are to 

include information concerning: 

(a) the activation of the fire-

extinguishing system; 

(b) the need to ensure that all persons 

have left the space to be protected; 

(c) The correct behaviour of the crew 

in the event of activation and when 

accessing the space to be protected 

following activation or diffusion, in 

particular in respect of the possible 

presence of dangerous substances; 

 

(d) the correct behaviour of the crew 

in the event of the failure of the fire 

extinguishing system to function 

properly. 

4.1.1.3.2 The instructions are to mention that 

prior to the activation of the fire-

extinguishing system, combustion engines 

installed in the space and aspirating air from 

the space to be protected, are to be shut 

down. 

7.2.2.6 Alarm device 

7.2.2.6.1 Permanently fixed fire-

extinguishing systems are to be fitted with 

an audible and visual alarm device. 

7.2.2.6.2 The alarm device is to be set off 

automatically as soon as the fire-

extinguishing system is first activated. The 

alarm device is to function for an 

appropriate period of time before the 

extinguishing agent is released; it is not to 

be possible to turn it off. 

7.2.2.6.3 Alarm signals are to be clearly 

visible in the spaces to be protected and 

their access points and be clearly audible 

under operating conditions corresponding to 

the highest possible sound level. It is to be 

possible to distinguish them clearly from all 

other sound and visual signals in the space 

to be protected. 

7.2.2.6.4 Sound alarms are to also be clearly 

audible in adjoining spaces, with the 

communicating doors shut, and under 

operating conditions corresponding to the 

highest possible sound level. 

7.2.2.6.5 If the alarm device is not 

intrinsically protected against short circuits, 

broken wires and drops in voltage, it is to be 

possible to monitor its operation. 

7.2.2.6.6 A sign with the following text in 

red letters on a white background is to be 

clearly posted at the entrance to any space 

the extinguishing agent may reach  
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WARNING, FIRE-EXTINGUISHING 

SYSTEM! 

LEAVE THIS SPACE IMMEDIATELY 

WHEN THE … (DESCRIPTION) ALARM 

IS ACTIVATED! 

7.2.2.7 Pressurised tanks, fittings and piping 

7.2.2.7.1 Pressurised tanks, fittings and 

piping are to conform to the requirements of 

the competent authority.  

7.2.2.7.2 Pressurised tanks are to be 

installed in accordance with the 

manufacturer‘s instructions. 

7.2.2.7.3 Pressurised tanks, fittings and 

piping are not to be installed in the 

accommodation. 

7.2.2.7.4 The temperature of cabinets and 

storage spaces for pressurised tanks is not to 

exceed 50 [°C]. 

7.2.2.7.5 Cabinets or storage spaces on deck 

are to be securely stowed and are to have 

vents so placed that in the event of a  

pressurised tank not being gastight, the 

escaping gas cannot penetrate into the 

vessel. Direct connections with other spaces 

are not permitted. 

7.2.2.8 Quantity of extinguishing agent 

7.2.2.8.1 If the quantity of extinguishing 

agent is intended for more than one space, 

the quantity of extinguishing agent available 

does not need to be greater than the quantity 

required for the largest of the spaces thus 

protected. 

7.2.2.8.9 Installation, maintenance, monitoring 

and documents 

7.2.2.9.1 The mounting or modification of 

the system is to only be performed by a 

company specialised in fire-extinguishing 

systems. The instructions (product data 

sheet, safety data sheet) provided by the 

manufacturer of the extinguishing agent or 

the system are to be followed. 

7.2.2.9.2 The system is to be inspected by 

an expert- 

(a) before being brought into service; 

(b) each time it is put back into service 

after activation; 

(c) after every modification or repair; 

(d) regularly, not less than every two 

years. 

7.2.2.9.3 During the inspection, the expert is 

required to check that the system conforms 

to the requirements of 0. 

7.2.2.9.4 The inspection is to include, as a 

minimum: 

(a) an external inspection of the entire 

system; 

(b) an inspection to ensure that the 

piping is leakproof; 

(c) an inspection to ensure that the 

control and activation systems are in 

good working order; 

(d) an inspection of the pressure and 

contents of tanks; 

(e) an inspection to ensure that the 

means of closing the space to be 

protected are leakproof; 

(f) an inspection of the fire alarm 

system; 

(g) an inspection of the alarm device. 

7.2.2.10 Fire-extinguishing system operating 

with CO2 

7.2.2.10.1 In addition to the requirements 

contained in 0 to 0, fire-extinguishing 

systems using CO2 as an extinguishing 

agent are to conform to the following 

provisions. 

7.2.2.10.1.1 Tanks of CO2 are to be placed 

in a gastight space or cabinet separated from 

other spaces. The doors of such storage 

spaces and cabinets are to open outwards; 

they are to be capable of being locked and 

are to carry on the outside the symbol 

―Warning: danger‖, not less than 5 [cm] 

high and ―CO2‖ in the same colours and the 

same size. 

7.2.2.10.1.2 Storage cabinets or spaces for 

CO2 tanks located below deck are only to be 

accessible from the outside. These spaces 

are to have an artificial ventilation system 

with extractor hoods and are to be 

completely independent of the other 

ventilation systems on board. 

7.2.2.10.1.3 The level of filling of CO2 

tanks is not to exceed 0.75 [kg/l]. The 

volume of depressurised CO2 is to be taken 

to be 0.56 [m
3
/kg]. 

7.2.2.10.1.4 The concentration of CO2 in the 

space to be protected is to be not less than 

40% of the gross volume of the space. This 

quantity is to be released within 120 

seconds. It is to be possible to monitor 

whether diffusion is proceeding correctly. 
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7.2.2.10.1.5 The opening of the tank valves 

and the control of the diffusing valve are to 

correspond to two different operations. 

7.2.2.10.1.6 The appropriate period of time 

mentioned in 0 b) is to be not less than 20 

seconds. A reliable installation is to ensure 

the timing of the diffusion of CO2. 

7.2.2.11 Fire-extinguishing system operating 

with HFC-227 ea (heptafluoropropane) 

7.2.2.11.1 In addition to the requirements of 

0 to 0, fire-extinguishing systems using 

HFC-227 ea as an extinguishing agent is to 

conform to the following provisions. 

7.2.2.11.1.1 Where there are several spaces 

with different gross volumes, each space is 

to be equipped with its own fire-

extinguishing system. 

7.2.2.11.1.2 Every tank containing HFC-227 

ea placed in the space to be protected is to 

be fitted with a device to prevent 

overpressure. This device is to ensure that 

the contents of the tank are safely diffused 

in the space to be protected if the tank is 

subjected to fire, when the fire-

extinguishing system has not been brought 

into service. 

7.2.2.11.1.3 Every tank is to be fitted with a 

device permitting control of the gas 

pressure. 

7.2.2.11.1.4 The level of filling of tanks is 

not to exceed 1.15 [kg/l]. The specific 

volume of depressurised HFC-227 ea is to 

be taken to be 0.1374 [m
3
/kg]. 

7.2.2.11.1.5 The concentration of HFC-227 

ea in the space to be protected is to be not 

less than 8% of the gross volume of the 

space. This quantity is to be released within 

10 seconds. 

7.2.2.11.1.6 Tanks of HFC-227 ea are to be 

fitted with a pressure monitoring device 

which triggers an audible and visual alarm 

in the wheelhouse in the event of an 

unscheduled loss of propellant gas. Where 

there is no wheelhouse, the alarm is to be 

triggered outside the space to be protected. 

7.2.2.11.1.7 After discharge, the 

concentration in the space to be protected is 

not to exceed 10.5% (volume). 

7.2.2.11.1.8 The fire-extinguishing system 

is not to comprise aluminium parts. 

7.2.2.12 Fire-extinguishing system operating 

with IG-541 

7.2.2.12.1 In addition to the requirements of 

0 to 0, fire-extinguishing systems using IG-

541 as an extinguishing agent is to conform 

to the following provisions. 

7.2.2.12.1.1 Where there are several spaces 

with different gross volumes, every space is 

to be equipped with its own fire-

extinguishing system. 

7.2.2.12.1.2 Every tank containing IG-541 

placed in the space to be protected is to be 

fitted with a device to prevent overpressure. 

This device is to ensure that the contents of 

the tank are safely diffused in the space to 

be protected if the tank is subjected to fire, 

when the fire-extinguishing system has not 

been brought into service. 

7.2.2.12.1.3 Each tank is to be fitted with a 

device for checking the contents. 

7.2.2.12.1.4 The filling pressure of the tanks 

is not to exceed 200 [bar] at a temperature 

of +15 [°C]. 
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7.2.2.12.1.5 The concentration of IG-541 in 

the space to be protected is to be not less 

than 44% and not more than 50% of the 

gross volume of the space. This quantity is 

to be released within 120 seconds. 

7.2.2.13 Fire-extinguishing system operating 

with FK-5-1-12 

7.2.2.13.1 In addition to the requirements of 

0 to 0, fire-extinguishing systems using FK-

5-1-12 as an extinguishing agent is to 

comply with the following provisions. 

7.2.2.13.1 Where there are several spaces 

with different gross volumes, every space is 

to be equipped with its own fire-

extinguishing system. 

7.2.2.13.1.2 Every tank containing FK-5-1-

12 placed in the space to be protected is to 

be fitted with a device to prevent 

overpressure. This device is to ensure that 

the contents of the tank are safely diffused 

in the space to be protected if the tank is 

subjected to fire, when the fire-

extinguishing system has not been brought 

into service. 

7.2.2.13.1.3 Every tank is to be fitted with a 

device permitting control of the gas 

pressure. 

7.2.2.13.1.4 The level of filling of tanks is 

not to exceed 1[kg/l]. The specific volume 

of depressurized FK-5-1-12 is to be taken to 

be 0.0719 [m
3
/kg]. 

7.2.2.13.1.5 The volume of FK-5-1-12 in 

the space to be protected is to be not less 

than 5.5% of the gross volume of the space. 

This quantity is to be released within 10 

seconds. 

 

7.2.2.13.1.6 Tanks of FK-5-1-12 are to be 

fitted with a pressure monitoring device 

which triggers an audible and visual alarm 

in the wheelhouse in the event of an 

unscheduled loss of extinguishing agent. 

Where there is no wheelhouse, the alarm is 

to be triggered outside the space to be 

protected. 

7.2.2.13.1.7 After discharge, the 

concentration in the space to be protected is 

not to exceed 10.0%. 

7.2.3 Vessel is to be equipped with at least two 

additional hand fire-extinguishers, which are to 

be located in the cargo area. The fire 

extinguishing agent contained in these additional 

hand fire-extinguishers is to be suitable for 

fighting fires involving the dangerous good 

carried. 

7.2.4 The fire-extinguishing agent and the 

quantity contained in the permanently fixed fire-

extinguishing system is to be suitable and 

sufficient for fighting fires. 

4.2 Fire and naked light 

7.3.1 The outlets of funnels are to be located not 

less than 2 [m] from the cargo area. 

Arrangements are to be provided to prevent the 

escape of sparks and the entry of water. 

7.3.2 Heating, cooking and refrigerating 

appliances are not to be fuelled with liquid fuels, 

liquid gas or solid fuels. The installation in the 

engine room or in another separate space of 

heating appliances fueled with liquid fuel having 

a flash–point above 55 [°C] is, however, 

permitted. Cooking and refrigerating appliances 

are permitted only in the accommodation. 

7.3.3 Only electrical lighting appliances are 

permitted. 
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Chapter 3 

 

Passenger Vessels 

 

 

Contents 

Section 

 

 

1 General 

2 Vessel Arrangement 

3 Machinery and Systems 

4 Electrical Installations 

5 Fire Protection, Detection and Extinction 

6 Additional Requirements for Ro-Ro PAX  

  

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Application 

 

1.1.1 This Chapter applies to self-propelled 

passenger vessels.  

 

1.1.2 Attention is drawn to technical and operational 

requirements of National/Local authorities where the 

vessel is registered or operating. 

 

 

1.2 Definitions 

 

1.2.1 Passenger vessel: a day trip or cabin vessel 

constructed and equipped to carry more than 12 

passengers. 

 

1.2.2 Day-trip vessel: a passenger vessel without 

overnight passenger cabins. 

 

1.2.3 Cabin vessel: a passenger vessel with overnight 

passenger cabins. 

 

1.2.4 Main Engine Room: Space where the 

propulsion engines are installed 

 

1.2.5 Engine Room: Space where combustion 

engines are installed. 

 

1.2.6 Boiler Room: a space housing a fuel-operated 

installation designed to produce steam or heat a 

thermal fluid. 

 

1.2.7 Wheelhouse: the area which houses all the 

control and monitoring instruments necessary for 

manoeuvring the vessel. 

 

1.2.8 Crew Accommodation: a space intended for 

the use of persons normally living on board, 

including   galleys,    store   rooms,    toilets    and 

washing facilities, laundry facilities, passageways, 

but not the wheelhouse. 

 

1.2.9 Passenger Space: space on board intended for 

passengers and enclosed areas such as offices, shops, 

hairdressing salons, drying rooms, laundries, saunas, 

toilets, washrooms, passageways, connecting 

passages and stairs not encapsulated by walls. 

 

1.2.10 Accommodation Space: a living space of a 

crew accommodation or a passenger space. On board 

passenger vessels, galleys are not regarded as 

accommodation space. 

 

1.2.11 Stairwell: the well of an internal staircase or 

of a lift. 
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1.2.12 Galley: a room equipped with an open flame 

cooking appliance or any electrically heated cooking 

plate or hot plate with a power of not more than 5 

[kW]. 

 

1.2.13 Muster Areas: areas of the vessel which are 

specially protected and in which persons muster in 

the event of danger. 

 

1.2.14 Evacuation Areas: part of muster areas of the 

vessel from which evacuation of persons can be 

carried out. 

 

1.2.15 Store Room of high risk: a space for the 

storage of flammable liquids or a room with an area 

of over 4 [m
2
] for storing supplies. 

 

1.2.16 Passageway: an area intended for the normal 

movement of persons and goods. 

1.2.17 Persons with reduced mobility: persons 

facing particular problems when using public 

transport, such as the elderly and the handicapped 

and persons with sensory disabilities, persons in 

wheelchairs, pregnant women and persons 

accompanying young children. 

 

1.3 Material 

 

1.3.1 Glass doors and walls in passageways and also 

window panes are to be manufactured from pre-

stressed glass or laminated glass. They may also be 

made from a synthetic material. 

 

 

Section 2 

 

Vessel Arrangement 

 

2.1 Stability and Freeboard 

 

2.1.1 The intact stability, damage stability and 

freeboard of the vessel are to be in accordance with 

relevant sections of Chapter III of the Inland Vessels 

(Design and Construction) Rules, 2022. 

 

2.1.2 The maximum draught is to be in compliance 

with the requirements of 2.1.1 and is to be marked on 

the vessel‘s sides at about mid-length. 

 

2.2 Subdivision and Transverse Bulkheads 

 

2.2.1 The number and position of bulkheads are to be 

selected such that, in the event of flooding, the vessel 

remains buoyant according to the requirements used 

for the compliance of 2.1.1. Every portion of the 

internal structure, which affects the efficiency of the 

subdivision of such vessels, is to be watertight, and is 

to be of a design which will maintain the integrity of 

the subdivision.  

 

2.2.2 Bulkheads rising up to the deck are to be 

provided as follows : 

 

(a) a Collision Bulkhead: The distance 

between the collision bulkhead and the 

forward perpendicular is to be at least 

0.04LWL and not more than 0.04LWL + 2 

[m]; 

(b) an Aft-Peak Bulkhead, where vessel 

length exceeds 25 [m]: The aft peak 

bulkhead is to be installed at a distance of 

between 1.4 [m] and 0.04 LWL + 2 [𝑚] 

measured from the aft point of the 

intersection of the hull with the maximum 

draught line.  

 

2.2.3 A transverse bulkhead may be fitted with a 

bulkhead recess, if all parts of this recess lie within 

the area which is externally bounded by a vertical 

surface running at a distance of BWL/5 parallel to the 

course of the hull in the line of maximum draught.  

 

2.2.4 The bulkheads, which are taken into account in 

the damage stability calculations, are to be watertight 

and are to extend up to the bulkhead deck.  

 

2.2.5 The number of openings in the bulkheads 

referred above in 2.2.4 are to be kept to the minimum 

consistent with the type of construction and normal 

operation of the vessel. Openings and penetrations 

are not to have a detrimental effect on the watertight 

function of the bulkheads.  

 

2.2.6 Collision bulkheads are to have no openings 

and no doors.  

 

2.2.7 Doors are not permitted in bulkheads separating 

the engine rooms from passenger space or crew 

accommodation.   

 

2.2.8 Where double bottoms are fitted, their height is 

to be at least 0.65 [m], and where wing voids are 

fitted, their width is to be at least 0.65 [m].  
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2.3 Watertight Doors and Doors 

 

2.3.1 Manually operated doors without remote 

control, in bulkheads referred to in 2.2.4, are 

permitted only in areas not accessible to passengers. 

They are to- 

 

(a) remain closed at all times and be opened 

only temporarily to allow access;  

(b) be fitted with suitable devices to enable 

them to be closed quickly and safely;  

(c) display the following notice on both sides 

of the doors:  

„Close door immediately after passing 

through‟. 

A manually controlled remote controlled bulkhead 

door in the passenger space may be provided on 

vessels of length not more than 45[m] and authorized 

to carry number of passengers restricted to that 

length of the vessel in meters, if-  

 

(a) the vessel has only one deck;  

(b) this door is accessible directly from the 

deck and is not more than 10 [m] away from 

the deck;  

(c) the lower edge of the door opening lies at 

least 0.3 [m]above the floor of the passenger 

space, and  

(d) each of the compartments divided by the 

door is fitted with a bilge level alarm. 

 

2.3.2 Doors in bulkheads referred to in 2.2.4 that are 

open for long periods are to comply with the 

following requirements:  

 

(a) they are to be capable of being closed 

from both sides of the bulkhead and from an 

easily accessible point above the bulkhead 

deck; 

(b) after being closed by remote control, the 

door is to be such that it can be opened again 

locally and closed safely. Closure is not to be 

impeded by carpeting, foot rails or other 

obstructions;  

(c) the time taken for the remote-controlled 

closure process is to be at least 30 [seconds] 

but not more than 60 [seconds];  

(d) during the closure procedure an audible 

alarm is to sound by the door;  

(e) the door drive and alarm are also to be 

capable of operating independently of the on-

board power supply. There is to be a device 

at the location of the remote control that 

displays whether the door is open or closed.  

 

2.3.3 Doors in bulkheads referred to in 2.2.4, and 

their actuators are to be located in the area which is 

externally bounded by a vertical surface running at a 

distance of BWL/5 parallel to the course of the hull in 

the line of maximum draught.  

 

2.3.4 There is to be a warning system in the 

wheelhouse to indicate which of the doors in 

bulkheads referred to in 2.2.4 are open.  

 

2.3.5 Remote controls of bulkhead doors according to 

2.3.2 are to be clearly indicated as such.   

 

2.3.6 Cold-storage room doors, even when locked, 

are also to be capable of being opened from the 

inside. 

 

2.4 Windows 

 

2.4.1 Windows may be situated below the margin 

line if they are watertight, cannot be opened, possess 

sufficient strength, protected by deadlights or 

portable covers and conform to 1.6.1. 

 

2.4.2 Requirements of 2.4.1 are deemed to be 

fulfilled if the construction of watertight windows 

complies with the following provision: 

 

(a) Pre-stressed glass complying with 

International Standard ISO 614 : 2012 is 

used.  

(b) Round windows comply with 

International Standard 

 

(i) ISO 1751 : 2012,  

(ii) Series B: medium heavy-duty 

windows  

(iii) Type: non-opening window.  

(c) Angular windows comply with 

International Standard   

(i) ISO 3903 : 2012,  

(ii) Series E: heavy-duty windows  

(iii) Type: non-opening window  

(d) ISO Standard windows may be replaced 

by windows whose construction is at least 

equivalent to the requirements of (b) to (c). 

 

2.4.3 Cabins without an opening window are to be 

connected to a ventilation system.  
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2.5 Passenger Spaces 

 

2.5.1 Location of Passenger Spaces 

 

2.5.1.1 On all decks, passenger spaces are to be 

located aft of the collision bulkhead and, if they are 

below the bulkhead deck, forward of the aft-peak 

bulkhead.  

 

2.5.1.2 Passenger spaces are to be separated from the 

engine and boiler rooms by gas-tight boundaries.  

 

2.5.1.3 Deck areas, which are enclosed by awnings or 

similar mobile installations not only above but also 

fully or partially to the side, are to comply with the 

same requirements as enclosed passenger spaces. 

 

2.5.2 Number and Width of the Exits of Passenger 

Spaces 

 

2.5.2.1 The number and width of the exits of 

passenger spaces are to comply with the following 

requirements:  

 

(a) Rooms or groups of rooms designed or 

arranged for 30 or more passengers or 

including berths for 12 or more passengers, 

are to have at least two exits. On day trip 

vessels, one of these two exits can be 

replaced by two emergency exits. Rooms, 

with the exception of cabins, and groups of 

rooms that have only one exit, are to have at 

least one emergency exit.  

 

(b) If rooms are located below the bulkhead 

deck, one of the exits can be a watertight 

bulkhead door, (complying with 2.3.2), 

leading into an adjacent compartment from 

which the upper deck can be reached 

directly. The other exit is to lead directly or, 

if permitted in accordance with (a), as an 

emergency exit into the open air, or to the 

bulkhead deck. This requirement does not 

apply to individual cabins.  

 

(c) Exits according to (a) and (b) are to be 

suitably arranged and are to have a clear 

width of at least 0.8 [m] and a clear height of 

at least 2 [m]. For doors of passenger cabins 

and other small rooms, the clear width can be 

reduced to 0.7 [m].  

 

(d) In the case of rooms or groups of rooms 

intended for more than 80 passengers the 

sum of the widths of all exits intended for 

passengers and which are to be used by them 

in an emergency is to be at least 0.01 [m] per 

passenger.  

 

(e) If the total width of the exits is 

determined by the number of passengers, the 

width of each exit is to be at least 0.005 [m] 

per passenger. 

 

(f) Emergency exits are to have a shortest 

side at least 0.6 [m] long or a minimum 

diameter of 0.7 [m]. They are to open in the 

direction of escape and be marked on both 

sides.  

 

2.5.3 Doors of Passenger Spaces 

 

2.5.3.1 Doors of passenger spaces are to comply with 

the following requirements:  

 

(a) With the exception of doors leading to 

connecting corridors, they are to be capable 

of opening outwards or be constructed as 

sliding doors.  

 

(b) Cabin doors are to be made in such a way 

that they can also be unlocked from the 

outside at any time.  

 

(c) Powered doors are to open easily in the 

event of failure of the power supply to this 

mechanism.  

2.5.4 Corridors 

 

2.5.4.1 Connecting corridors are to comply with the 

following requirements:  

 

(a) They are to have a clear width of at least 

0.8 [m]. If they lead to rooms used by more 

than 80 passengers, they are to comply with 

the provisions mentioned in 2.5.2.1(d) and 

(e) regarding the width of the exits leading to 

connecting corridors.  

 

(b) Their clear height is not to be less than 2 

[m].  

 

(c) Connecting corridors more than 1.5 [m] 

wide are to have handrails on either side. 

 

(d) Where a part of the vessel or a room 

intended for passengers is served by a single 

connecting corridor, the clear width thereof 

is to be at least 1 [m].  

 

(e) Connecting corridors are to be free of 

steps.  

 

(f) They are to lead only to open decks, 

rooms or staircases.  

 

(g) Dead ends in connecting corridors are not 

to be longer than two meters.  
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2.5.5 Stairs and their Landing 

 

2.5.5.1 Stairs and their landings in the passenger 

spaces are to comply with the following 

requirements:  

 

(a) They are to be constructed in accordance 

with a recognised national/international 

standard.  

 

(b) They are to have a clear width of at least 

0.8 [m]. If they lead to connecting corridors 

or areas used by more than 80 passengers, 

the stairs are to have a width of at least 0.01 

[m] per passenger.  

 

(c) They are to have a clear width of at least 

1 [m] if they provide the only means of 

access to a room intended for passengers.  

 

(d) Staircases in the same room are to be 

provided on each side of the vessel. In case, 

staircases in the same room are not provided    

on    each    side,     then    the 

staircases have to be in area, which is 

externally bounded by a vertical surface 

running at a distance of BWL/5 parallel to the 

course of the hull in the line of maximum 

draught area.  

 

2.5.6 Bulwarks and Guard Rail 

 

2.5.6.1 Parts of the deck intended for passengers, and 

which are not enclosed, are to comply with the 

following requirements:  

 

a) They are to be surrounded by a fixed 

bulwark or guard rail at least 1 [m] high or a 

railing according a recognised standard such 

as IS 19448.  

 

2.5.7 Embarking and Disembarking Arrangement 

 

2.5.7.1 Parts of the deck intended for passengers, and 

which are not enclosed, are to comply with the 

following requirements:  

 

a) Openings and equipment for embarking or 

disembarking and openings for loading or 

unloading are to be such that they can be 

secured and have a clear width of at least 1 

[m].  

 

b) If the openings and equipment for embarking 

or disembarking cannot be observed from the 

wheelhouse, appropriate auxiliary means are 

to be provided.  

 

 

 

2.6 Escape from Passenger Spaces 

 

2.6.1 In addition to the provisions of 2.5.4.1, escape 

routes are to also comply with the following 

requirements:  

 

(a) Stairways, exits and emergency exits are 

to be so arranged that, in the event of a fire in 

any given area, the other areas may be 

evacuated safely.  

 

(b) The escape routes are to lead by the 

shortest route to evacuation areas.  

 

(c) Escape routes are not to lead through 

engine rooms or galleys.  

 

(d) There are to be no rungs, ladders or the 

like installed at any point along the escape 

routes.  

 

 (e) Doors to escape routes are to be 

constructed in such a way as not to reduce 

the minimum width of the escape route 

referred to in 2.5.4.1(a) or (d).  

 

(f) Escape routes and emergency exits are to 

be clearly indicated by signs. The signs are to 

be lit by the emergency lighting system.  

 

2.6.2 Escape routes and emergency exits are to have 

a suitable safety guidance system (Refer Section 4, 

4.7). 

 

2.7 Warning against Unauthorized Entry 

 

2.7.1 The parts of the vessels not intended for 

passengers, in particular access to the wheelhouse, to 

the winches and to the engine rooms, are to be such 

that they can be secured against unauthorised entry. 

At any such access, a warning symbol/sign is to be 

displayed in a prominent position.  

 

2.8 Passageways in Passenger spaces 

 

2.8.2 Transparent doors and transparent walls (if 

fitted) extending as far as the floor in passageways 

are to be prominently marked. 

2.9 Superstructure 

 

2.9.1 Superstructures (or their roofs) consisting 

entirely of panoramic panes, shelters created by 

awnings, or similar mobile installations, together 

with their substructures, may only be constructed in 

such a manner that the way in which they are built 

and the materials employed pose no risk of injury to 

persons on board in the event of damage.  
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2.9.2 Rooms in which crew members are 

accommodated are to comply with the provisions of 

this section, as far as practicable. 

 

2.10 Tanks and Cofferdams 

 

2.10.1 Tanks containing fuel oil/lubricating oil are to 

be separated from passenger, crew and baggage 

compartments by a gastight and watertight boundary 

or alternatively by a cofferdam. 

 

2.10.2 A cofferdam between the passenger, crew and 

baggage compartments is mandatory when the 

common bulkhead is subject to a static liquid 

pressure under normal service conditions. 

 

 

Section 3 

 

Machinery and Systems 

 

3.1 Bilge System 

 

3.1.1 General 

 

3.1.1.1 Requirements of this sub-section are to be 

complied with, in addition to the requirements of 

Annex 3, Chapter 3, Section 2. 

 

3.1.1.2 A bilge pumping system with permanently 

installed pipe work is to be provided. 

 

3.1.1.3 The bilge pumping plant is to be capable of 

draining any watertight compartment under all 

practicable conditions after a casualty, whether the 

vessel is upright or listed. 

 

3.1.2 Number of Pumps 

 

3.1.2.1 Two independent power driven bilge pumps 

are to be provided. 

 

3.1.3 Arrangement of bilge pumps and bilge main 

 

3.1.3.1 Bilge Pumps 

 

3.1.3.1.1 The power bilge pumps are to be placed in 

separate watertight compartments, which will not 

readily be flooded by the same damage.  

 

3.1.3.1.2 The arrangements are to be such that at least 

one power pump will be available for use in all 

ordinary circumstances in which the vessel may be 

flooded. This requirement will be satisfied if,- 

 

(a) one of the pumps is an emergency pump 

of a submersible type having a source of 

power situated above the bulkhead deck; 

or 

 (b) the pumps and their sources of power are 

so disposed throughout the length of the 

vessel that, under any conditions of flooding 

which the vessel is required to withstand by 

Statutory Regulations at least one pump in an 

undamaged compartment will be available. 

 

3.1.3.2 Bilge Main 

 

3.1.3.2.1 The bilge main is to be so arranged that no 

part is situated nearer the side of the vessel than , B/5 

measured at right angles to the centreline at the level 

of the deepest load line, where B is the breadth of the 

vessel. 

 

3.1.3.2.2 Where any bilge pump or its pipe 

connection to the bilge main is situated outboard of 

the line B/5, then a non-return valve is to be provided 

in the pipe connection at the junction with the bilge 

main. The emergency bilge pump and its connections 

to the bilge main are to be so arranged that they are 

situated inboard of the line B/5  

 

3.1.3.3 Bilge Valves 

 

3.1.3.3.1 All manifolds and valves fitted in 

connection with the bilge pumping arrangements are 

to be located in positions which are readily accessible 

at all times under normal circumstances. If in any 

such vessel there is only one system of bilge pipes 

common to all such pumps, the necessary valves for 

controlling the bilge suctions are to be capable of 

being operated from above the vessel‘s bulkhead 

deck. 

 

3.1.3.3.2 Where, in addition to the main bilge 

pumping system, an emergency bilge pumping 

system is provided, it is to be independent of the 

main system and so arranged that a pump is capable 

of operating on any compartment under flooding 
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conditions; in this case, the valves and cocks 

necessary for the operation of the emergency system 

need to be capable of being operated from above the 

bulkhead deck. 

 

3.1.3.3.3 Every valve which is required to be 

operated from above the bulkhead deck is to have its 

means of control, at its place of operation, clearly 

marked to show the purpose it serves and how it may 

be opened and closed. It is to be provided with a 

means to indicate whether it is open or closed. 

 

3.1.4 Requirement for bilge pumps and bilge 

suction 

 

3.1.4.1 Every bilge pump provided is to be self-

priming. 

 

3.1.4.2 Each independent bilge pump is to have a 

direct bilge suction from the space in which it is 

situated, but not more than two such suctions are 

required in any one space. Where two or more 

suctions are provided, there is to be at least one 

suction at each side of the space. 

 

3.1.4.3 All bilge suctions are to be fitted with readily 

accessible strainers so that they may be regularly 

checked and cleaned. 

 

3.1.4.4 Provision is to be made to prevent the 

compartment served by any bilge suction pipe being 

flooded, in the event of the pipe being severed, or 

otherwise damaged by collision or grounding in any 

other compartment. For this purpose, where the pipe 

is at any part situated nearer the side of the vessel 

than B/5 or less than 0.5 [m] above the bottom, a 

non-return valve is to be fitted to the pipe in the 

compartment containing the open end. 

 

3.1.5 Bilge Alarms 

 

 (a) A bilge alarm 

is to be fitted- 

(i) in any compartment containing propulsion 

machinery; and 

(ii) in any other compartment likely to 

accumulate bilge water. 

(iii) The alarm is to provide an audible 

warning, and a separate visual warning, for 

each protected space at the control position. 

Once activated the audible alarm is to 

continue to sound until acknowledged. 

3.2 Air and Sounding Pipes 

 

3.2.1 Short sounding pipes are permissible only for 

sounding cofferdams and double bottom tanks 

situated in a machinery space, and are in all cases to 

be fitted with self-closing cocks as described in 

Annex 3, Chapter 3, 3.3.4. In addition- 

(a) short sounding pipes to fuel oil, (flash 

point not less than 55°C), lubricating oil 

tanks and other flammable oil tanks (flash 

point not less than 55°C) are to be fitted 

with an additional small diameter self-

closing test cock, in order to ensure that the 

sounding pipe is not under a pressure of oil 

before opening-up the sounding cock; 

(b) provision is to be made to ensure that 

discharge of oil through this test cock does 

not present an ignition hazard; 

(c) an additional small diameter self-closing 

test cock is not required for lubricating oil 

tanks. 

 

3.2.2 Elbow sounding pipes are not permitted. 

 

3.2.3 Sounding pipes of fuel tanks are not to 

terminate in accommodation or passenger spaces. 

 

3.3 Prevention of communication between 

compartments in the event of damage 

 

3.3.1 Open ended pipes and ventilation ducts are to 

be arranged such that in any condition of flooding, 

water cannot enter other watertight compartments: 

 

(a) If several compartments are connected by 

means of open ended pipelines or ventilation 

ducts they are to be arranged such that the 

open ends are situated above the maximum 

assumed damage condition. 

 

(b) Pipelines or ventilation ducts are not 

required to comply with (a) above if they are 

provided with shut off valves capable of 

being operated from above the bulkhead 

deck. Shut-off devices above the bulkhead 

deck are to be clearly indicated as such  

 

(c) Pipelines having no open end are to be 

considered as not damaged if they are 

situated inboard of the line B/5 and the 

distance from the bottom is more than 0.5 

[m] 
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Section 4 

 

Electrical Installations 

 

4.1 General 

 

4.1.1 The electrical equipment and installations 

(including any electrical means of propulsion) are to 

be such that the vessel and all persons onboard are 

protected against electrical hazards. 

 

4.1.2 The electrical equipment and installations are to 

be maintained to ensure that the vessel is in an 

operational and habitable condition. 

 

4.1.3 The main source of electrical power may be 

driven by auxiliary or the main propulsion engine. It 

is to be capable of illuminating any part of the vessel 

normally accessible to and used by the passengers or 

crew, and provide power to main electrical systems, 

which are to operate without recourse to the 

emergency source of power. 

 

4.2 Emergency source of electrical power  

 

4.2.1 General 

 

4.2.1.1 All passenger vessels are to be provided with 

an emergency source of electrical power. 

 

4.2.1.2 A failure of the main or emergency power 

equipment is not to mutually affect the operational 

safety of the installations. 

 

4.2.2 Equipment/Systems requiring Emergency 

Source of Power 

 

4.2.2.1 Emergency source of power is to be provided 

to supply the following: 

 

(a) navigation lights; 

 

(b) search lights; 

 

(c) audible warning devices; 

 

(d) emergency lighting; 

 

(e) radiotelephone installations; 

 

(f) general alarm, PA System and on-board 

message communications systems essential 

for safety and operation of vessel; 

 

(g) passenger and crew warning systems; 

 

(h) fire detection and alarm systems; 

 

(i) fire-extinguishing systems and fire-

extinguishing media release alarms; 

 

(j) automatic sprinkler systems; 

 

(k) control and power systems to power-

operated watertight doors and fire doors and 

their status indication; 

 

(l) personnel lifts and lifting equipment for 

persons with reduce mobility provided for 

evacuation purposes; 

 

(m) emergency bilge pump and equipment 

necessary for the operation of remote 

controlled bilge valves; and 

 

(n) davits and hoisting gear for gangways 

intended for emergency use and rescue 

boats, where installed. 

 

4.2.3 Operating Period of Emergency power 

supply 

 

4.2.3.1 The emergency source of power is to be 

capable of powering the items listed in 4.2.2.1 

without refueling or recharging for a projected 

operating period depending on the purpose of the 

vessel and as agreed by the national/local authority. 

In any case, the operating period of the emergency of 

power is not to be less than 60 [minutes].  

 

4.2.4 Arrangement 

 

4.2.4.1 The emergency power plant is to be installed 

outside the main engine room, outside the rooms 

housing the main power sources and outside the 

room where the main switchboard is located; it is to 

be separated from these rooms by partitions 

according to Section 5. The emergency power plant 

is to be installed either above the margin line or as far 

away as possible from the main power sources, to 

ensure that, in the event of flooding, it is not flooded 

at the same time as these power sources. 

 

4.2.4.2 Cables feeding the electrical installations in 

the event of an emergency are to be installed and 

routed in such a way as to maintain the continuity of 

supply of these installations in the event of fire or 

flooding affecting the main power supply. Unless 

emergency power cables are suitably protected 
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against fire and flame to a duration as decided in 

4.2.3.1, they are not to be routed through the main 

engine room, galleys or space where the main power 

source and connected equipment is installed, except 

where necessary to provide power to emergency 

equipment in such areas. 

 

4.2.4.3 The emergency switchboard is to be installed 

as near as is practicable to the emergency source of 

power. 

 

4.2.5 Types of Emergency Source of Electrical 

Power 

 

4.2.5.1 The following are admissible for use as an 

emergency source of power: 

 

(a) auxiliary generator sets with their own 

independent fuel (flash point of not less than 

43[°C]) supply, and independent cooling 

system which, in the event of a power 

failure, start and take over the supply of 

power within 30 [seconds] automatically or, 

if they are located in the immediate vicinity 

of the wheelhouse or any other location 

permanently manned by crew members, can 

be brought into operation manually; or 

 

(b) accumulator batteries, which, in the 

event of a power failure, connect 

automatically or, if they are located in the 

immediate vicinity of the wheelhouse or any 

other location permanently manned by crew 

members, can be connected manually. 

Accumulator battery banks are to be capable 

of being isolated. They are to be capable of 

powering the power consumers as 

mentioned in 4.2.2.1 throughout the 

prescribed period without recharging and 

without an unacceptable voltage reduction. 

 

To enable the crew to undertake a) or b) above, 

emergency battery lighting is to be provided in way 

of the emergency means of power supply described. 

This may be by the use of torches stowed in a readily 

accessible place nearby. 

 

4.2.6 Control and Monitoring 

 

4.2.6.1 Where emergency generating sets are fitted 

they are to be capable of being started readily when 

cold. 

 

4.2.6.2 The emergency switchboard may be supplied 

from the main switchboard during normal operation. 

 

4.2.6.3 Where the emergency source of power is an 

accumulator battery, arrangements are to be such that 

emergency lighting will automatically come into 

operation on failure of the main lighting supply. 

 

4.2.6.4 An indicator is to be mounted in the 

machinery space, or in the wheelhouse, to indicate 

when any accumulator battery fitted in accordance 

with 4.2.5 is being discharged. 

 

4.3 Lighting 

 

4.3.1 General 

 

4.3.1.1 Only electrical equipment are permitted for 

lighting. 

 

4.3.1.2 When two or more lighting appliances are 

installed in an engine room or boiler room, they are 

to be distributed between at least two circuits. This 

requirement also apply to rooms where cooling 

machinery, hydraulic machinery or electric motors 

are installed. 

 

4.3.1.3 In the important spaces mentioned below the 

lighting is to be supplied by at least two different 

circuits: 

 

(a) Passageways 

 

(b) stairways leading to the boat deck, and 

public spaces and day rooms for passengers 

and crew 

 

(c) large galleys. 

 

The lamps are to be so arranged that adequate 

lighting is maintained even if one of the circuits fails. 

 

4.3.1.4 If a vessel is divided into fire zones, at least 

two circuits are to be provided for the lighting of 

each fire zone, and each of these must have its own 

power supply line. One circuit is to be supplied from 

the emergency power source. The supply lines are to 

be so located that, in the event of a fire in one main 

fire zone, the lighting in the other zones is as far as 

practicable maintained. 

 

4.3.2 Main Lighting  

 

4.3.2.1 There is to be a main lighting system supplied 

by the main source of electrical power and 



1092 THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 
 

 

illuminating all parts of the vessel normally 

accessible to the passengers and crew. 

 

4.3.3 Emergency Lightning 

 

4.3.3.1 An emergency lighting system is to be 

installed, the extent of which is to conform to 4.3.3.2. 

4.3.3.2 For the following rooms and locations, 

adequate lighting and emergency lighting is to be 

provided:  

 

(a) locations where life-saving equipment is 

stored and where such equipment is 

normally prepared for use;  

 

(b) escape routes, access for passengers, 

including gangways, entrances and exits, 

connecting corridors, lifts and 

accommodation area companionways, cabin 

areas and accommodation areas;  

 

(c) markings on the escape routes and 

emergency exits;  

 

(d) in other areas intended for use by 

persons with reduced mobility;  

 

(e) operation rooms, engine rooms, steering 

equipment rooms and their exits;  

 

(f) wheelhouse;  

 

(g) emergency electrical power source 

room;  

 

(h) points at which extinguishers and fire 

extinguishing equipment controls are 

located;  

 

(i) areas in which passengers, shipboard 

personnel and crew muster in the event of 

danger; 

 

(j) embarkation stations and over sides. 

 

4.3.3.3 The power supply and the duration of the 

supply is to conform to 4.2. 

 

4.3.3.4 As far as practicable the emergency lighting 

system is to be installed in a manner, that it will not 

be rendered unserviceable by a fire or other incident 

in rooms in which the main source of electrical 

power, any associated transformers, the main 

switchboard and the main lighting distribution panel 

are installed. 

 

4.3.3.5 The emergency lighting system is to be cut in 

automatically following a failure of the main power 

supply. Local switches are to be provided only where 

it may be necessary to switch off the emergency 

lighting (e.g. in the wheelhouse). 

 

4.3.3.6 The light fittings for the emergency lighting is 

to be marked as such 

 

4.4 Batteries, Accumulators and their charging 

devices 

 

4.4.1 Accumulators are not to be installed in the 

wheelhouse, accommodation area and holds, 

passenger spaces, cabins and galleys. The above 

requirement is not applicable for accumulators: - 

 

(a) in mobile equipment; or  

 

(b) with charging power of less than 0.2 

[kW]. 

 

4.5 Internal Communication Facilities 

 

4.5.1 Communication from steering position 

 

4.5.1.1 All passenger vessels are to have internal 

communication facilities according to 4.5.1.2.  

 

4.5.1.2 It is to be possible to establish communication 

links from the steering position:  

 

(a) with the bow of the vessel;  

 

(b) with the stern of the vessel if no direct 

communication is possible from the steering 

position;  

 

(c) with the crew accommodation;  

 

(d) with the master's cabin;  

 

(e) with service spaces; 

 

(f) with engine room (control platform); 

 

(g) muster areas for passengers. 

 

Reception at all positions of these internal 

communication links is to be via loudspeaker, and 

transmission is to be via a fixed microphone. The 

link with the bow and stern of the vessel may be of 

the radio-telephone type. 

 

4.5.2 Public address systems 

 

4.5.2.1 Required public address systems are to 

comply with the relevant requirements of the 
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appropriate statutory authority and with the following 

requirements. 

 

4.5.2.2 The public address system is to be capable of 

broadcasting messages from the wheelhouse to- 

 

(a) all passenger spaces; 

 

(b) control stations where there is no other 

direct communication means from the 

wheelhouse; and 

 

(c) in the access and evacuation areas for 

passengers. 

 

Loudspeakers may be omitted in passenger spaces 

where it can be demonstrated that effective direct 

communication between the wheelhouse and the 

passenger spaces is possible.  

 

4.5.2.3 The system is to be designed in such a way as 

to ensure that the information transmitted can be 

clearly distinguished from background noise. 

 

4.6 Alarm System 

 

4.6.1 Passenger and Crew Warning System 

 

4.6.1.1 The vessel is to be equipped with an alarm 

system enabling passengers, crew members and 

shipboard personnel to alert the vessel‘s command 

and crew. This alarm is to be given only in areas 

assigned to the vessel‘s command and to the crew; it 

should only be possible for the vessel‘s command to 

stop the alarm. The alarm is to be capable of being 

triggered from at least the following places:  

 

(a) in each cabin; 

 

(b) in the corridors, lifts and stairwells, with 

the distance to the nearest trigger not 

exceeding 10 [m] and with at least one 

trigger per watertight compartment;  

 

(c) in accommodation area, dining rooms 

and similar recreation rooms;  

 

(d) in toilets, intended for use by persons 

with reduced mobility;  

 

(e) in engine rooms, galleys and similar 

rooms where there is a fire risk;  

 

(f) in the cold-storage rooms and other store 

rooms of high risk.  

 

The alarm triggers are to be protected against 

unintentional use and installed at a height above the 

floor of 0.85 [m] to 1.10 [m];  

 

4.6.2 General Emergency Alarm System 

 

4.6.2.1 Required electrically operated bell or other 

equivalent warning systems for sounding the general 

emergency alarm signal are to comply with the 

relevant requirements of the appropriate statutory 

authority and with the requirements of this sub- 

section. 

 

4.6.2.2The vessel is to be equipped with an alarm 

system enabling the vessel's command to alert 

passengers. This alarm is to be clearly and 

unmistakably audible in all rooms accessible to 

passengers. It is to be capable of being triggered from 

the wheelhouse and from a location that is 

permanently staffed.  

 

4.6.2.3 The vessel is to be equipped with an 

independent alarm system enabling the vessel's 

command to alert the crew and shipboard personnel, 

in the accommodation, engine rooms and where 

appropriate, pump rooms. The alarm system is also to 

reach the recreation rooms for the shipboard 

personnel, the cold-storage rooms and other store 

rooms of high risk. Alarm triggers are to be protected 

against unintentional use. 

 

4.6.2.4 Means are to be provided to allow the system 

to be capable of sounding the alarm required by 

4.6.2.3 independently of the alarm to the passenger 

spaces required by 4.6.2.2.  

 

4.7 Escape Guidance System 

 

4.7.1 Passenger vessels are to have suitable guidance 

systems to clearly identify the escape routes and 

emergency exits when the normal emergency lighting 

is less effective due to smoke. Such guidance systems 

are to take the form of low-location lighting (LLL). 

 

4.7.2 In addition to the emergency lighting as 

required by 4.3.3 the escape routes, including 

stairways, exits and emergency exits, are to be 

marked by low-location lighting (LLL) throughout 

the whole of the escape route, particularly at corners 

and intersections.  

 

 

4.8 Watertight Doors and Doors 

 

4.8.1 Refer to section 2 for the requirements for 

watertight doors and doors. 
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Section 5 

 

Fire Protection, Detection and Extinction 

 

5.1 General 

 

5.1.1 Statutory Requirements 

 

5.1.1.1 Attention is drawn to fire safety requirements 

of National/Local Authorities where the vessel is 

registered or operating. 

 

5.1.2 Documentation  

 

5.1.2.1 For fire safety of passenger vessels additional 

plans and information are to be submitted as detailed 

below for approval: 

 

(a) Structural fire protection, showing the 

method of construction, purpose and 

category of the various spaces of the 

vessels, the fire rating of bulkheads and 

decks, means of closings of openings 

divisions, draught stops. 

 

(b) Ventilation systems showing the 

penetrations on divisions, location of 

dampers, means of closing, etc. 

 

(c) Escape plan 

 

5.2 Definitions 

 

5.2.1 Non-combustible: a substance which neither 

burns nor produces flammable vapours in such 

quantities that they ignite spontaneously when heated 

to approximately 750 [°C];  

 

5.2.2 Flame-retardant: material which does not 

readily catch fire, or whose surface at least restricts 

the spread of flames pursuant to the following test 

procedures : 

 

(a) Code for Fire Test Procedures, Annex 1 

Part 5 (Test  for surface flammability - Test 

for surface materials and primary deck 

coverings),  

 

(b) Code for Fire Test Procedures, Annex 1 

Part 7 (Test for vertically supported textiles 

and films)  

 

(c) Code for Fire Test Procedures, Annex 1 

Part 8 (Test for upholstered furniture)  

 

(d) Code for Fire Test Procedures, Annex 1 

Part 9 (Test for bedding components) of the; 

 

5.2.3 Self-extinguishing: the characteristic of a 

burning substance whereby it extinguishes itself of its 

own accord within a short period once the ignition 

source has been removed, i.e. does not continue to 

burn;  

 

5.2.4 Fire-resistance: the property of structural 

components or devices as certified by the following 

test procedure : 

 

a) Code for Fire Test Procedures Annex 1, 

Part 3, (Part 3 – Test for "A", "B" and "F" 

class divisions) 

 

5.2.5 Code for Fire Test Procedures: the 

International Code for the Application of Fire Test 

Procedures (FTP code) adopted under Resolution 

MSC.307(88) by the Maritime Safety Committee of 

the International Maritime Organization (IMO); 

 

5.3 Fire Prevention 

 

5.3.1 Testing 

 

5.3.1.1 The suitability for fire protection of materials 

and components is to be established by an accredited 

test institution based on appropriate test methods.  

 

5.3.2 Structural Fire Protection 

 

5.3.2.1 The minimum required fire integrity of all 

bulkheads and decks is shown in Table 5.3.2.1 (a) or 

5.3.2.1(b), as applicable. Requirements given in 

Table 5.3.2.1 (a) and 5.3.2.1 (b) are not applicable to 

day trip vessels of length less than 24 [m].  

 

5.3.2.2 In day trip vessels of length less than 24 [m], 

the machinery space boundaries are to be constructed 

of steel (rated A0) or equivalent material. The engine 

space is to be capable of being closed down in order 

that the fire extinguishing medium cannot escape.  

Where it is not practical to have a machinery space, 

the engine is to be enclosed in a box. The box is to 

perform the same function as the machinery space 

boundaries referred earlier. Partitions between galley, 

store rooms of high risk containing flammable liquids 

and other areas are also to be of Type A0 or 

equivalent material. 
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Table 5.3.2.1(a) : Partitions between rooms, in which no pressurised sprinkler systems according to Annex 3, 

Chapter 9, 4.2  are installed 

 

Rooms Control 

centres 

Stairwells Muster 

areas 

Accommodation 

Spaces 

Engine 

Rooms 

Galleys Store Rooms 

of high risk 

Control Centres - A0 A0/B15
1) 

A30 A60 A60  A0/A60
5) 

Stairwells  - A0 A0 A60 A0 A0/A30
5)

 

Muster Areas   - A0/B15
2) 

A60 A30 A0/A60
5) 

Accommodation 

Spaces 

   -/A0/B0
3) 

A60 A30 A0/A30
5)

 

Engine Rooms     A60/A0
4) 

A60 A60 

Galleys      A0 A30/A0/B15
6) 

Store Rooms of 

high risk 

      - 

 

 

Table 5.3.2.1(b): Partitions between rooms, in which pressurised sprinkler systems according to Annex 3, 

Chapter 9, 4.2 are installed 

 

Rooms Control 

centres 

Stairwells Muster 

areas 

Accommodatio

n spaces  

Engine 

Rooms 

Galleys Store 

Rooms of 

high risk 

Control Centres - A0 A0/B15
1) 

A0 A60 A30  A0/A30
5) 

Stairwells  - A0 A0 A60 A0 A0 

Muster Areas   - A0/B15
2) 

A60 A0 A0/A30
5) 

Accommodation 

Spaces 

   -/B15/B0
3) 

A60 A0 A0 

Engine Rooms     A60/A0
4) 

A60 A60 

Galleys      - A0/B15
6) 

Store Rooms of 

high risk 

      - 

(1) Partitions between control centres and internal muster areas are to correspond to Type A0, but external muster 

areas only to Type B15.  

 

(2) Partitions between accommodation spaces and internal muster areas are to correspond to Type A0, but external 

muster areas only to Type B15.  

 

(3) Partitions between cabins and corridors are to comply with Type B0. Partitions between cabins and saunas are to 

comply with Type A0, for rooms that are fitted with pressurised sprinkler systems, they are to comply with type B15.  

 

(4) Partitions between engine rooms according to 4.2.4.1 are to comply with Type A60; in other cases they are to 

comply with Type A0.  

 

(5) Partitions between store rooms for the storage of flammable liquids and control centres / muster areas are to 

comply with Type A60, for rooms fitted with pressurised sprinkler systems A30. Partitions between store rooms for 

the storage of flammable liquids and stairwells/ accommodation spaces are to be of Type A30.  

 

(6) Partitions between store rooms for the storage of flammable liquids and galleys are to be of Type A30 and A0 

where pressurized sprinklers are fitted. Partitions between other store rooms of high risk and galleys are to be of 

Type A0. Type B15 is sufficient for partitions between galleys, on one side, and cold-storage rooms and food store 

rooms of high risk, on the other.  

 

(7) Windows below the muster areas or embarkation stations are to have same fire integrity as the structure on which 

it is fitted. 

 

 



1096 THE GAZETTE OF INDIA : EXTRAORDINARY    [PART II—SEC. 3(i)] 
 

 

5.3.2.3 For the purpose of determining the 

appropriate fire integrity standard to be applied to 

boundaries between adjacent spaces, such spaces are 

classified according to their fire risk described in the 

following categories. The title of each category is 

intended to be typical rather than restrictive. 

 

(a) Control Centres : a wheelhouse, an area 

which contains an emergency electrical 

power plant or parts thereof or an area with 

a centre permanently occupied by crew , 

such as for fire alarm equipment, remote 

controls of doors or fire dampers; 

 

(b) Stairwell: the well of an internal 

staircase or of a lift; 

 

(c) Muster Areas: areas of the vessel which 

are specially protected and in which persons 

muster in the event of danger; 

 

(d) Accommodation Spaces: a room of an 

accommodation or a passenger space. On-

board passenger vessels, galleys are not 

regarded as accommodation space. 

 

(e) Engine Room: space where combustion 

engines are installed; 

 

(f) Galley: a room equipped with an open 

flame cooking appliance or any electrically 

heated cooking plate or hot plate with a 

power of not more than 5 [kW]; 

 

(g) Store Room of high risk: a room for the 

storage of flammable liquids or a room with 

an area of over 4 [m
2
] for storing supplies.  

 

5.3.2.4 Type A partitions are bulkheads, walls and 

decks which satisfy the following requirements:  

 

a) They are made of steel or of another 

equivalent material;  

 

b) They are appropriately stiffened;  

 

c) They are insulated with an approved non-

combustible material such that the average 

temperature on the side facing away from 

the fire rises to not more than 140 [°C] 

above the initial temperature and at no 

point, including the gaps at the joints, does a 

temperature increase of more than 180 [°C] 

above the initial temperature occur within 

the following specified periods:  

 

Type A60 :60 minutes 

Type A30 :30 minutes  

Type A0 :0 minutes;  

 

d) they are constructed in such a way as to 

prevent the transmission of smoke and 

flames until the end of the one-hour 

standard fire test; 

 

5.3.2.5 Type B partitions are bulkheads, walls, decks, 

ceilings or facings that meet the following 

requirements:  

 

(a) they are made of an approved non-

combustible material. Furthermore, all 

materials used in the manufacture and 

assembly of partitions are to be non-

combustible, except for the facing, which is 

to be at least flame retardant;  

 

(b) they demonstrate an insulation value 

such that the average temperature on the 

side facing away from the fire rises to not 

more than 140 [°C] above the initial 

temperature and at no point, including the 

gaps at the joints, does a temperature 

increase of more than 225 [°C] above the 

initial temperature occur within the 

following specified periods:  

 

Type B15 : 15 minutes  

Type B0 : 0 minutes;  

 

(c) they are constructed in such a way as to 

prevent the transmission of flames until the 

end of the first half hour of the standard fire 

test. 

 

5.3.2.6 Paints, lacquers and other surface treatment 

products as well as deck coverings used in rooms 

except engine rooms and store rooms of high risk are 

to be flame-retardant. Carpets, fabrics, curtains and 

other hanging textile materials as well as upholstered 

furniture and components of bedding are to be flame-

retardant, if the rooms in which they are located are 

not equipped with a pressurised sprinkler system 

according to Annex 3, chapter 9, 4.2. 

 

5.3.2.7 Ceilings and wall claddings of 

accommodation spaces, including their substructures, 

where these accommodation space do not have a 

pressurised sprinkler system in accordance with 

Annex 3, chapter 9, 4.2, are to be manufactured from 

non-combustible materials with the exception of their 

surfaces, which are to be at least flame-retardant. 

This requirement does not apply to saunas. 
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5.3.2.8 Furniture and fittings in accommodation 

space which serve as muster areas, where a 

pressurised sprinkler system according to Annex 3, 

chapter 9, 4.2 is not fitted, are to be manufactured 

from non-combustible materials. 

 

5.3.2.9 Paints, lacquers and other materials used on 

exposed internal surfaces are not to produce 

excessive amounts of smoke or toxic substances. 

This is to be proven in accordance with the Code for 

Fire Test Procedures. 

 

5.3.2.10 Insulation materials in accommodation 

spaces are to be non-combustible. This does not 

apply to insulations used on coolant-carrying pipes. 

The surfaces of the insulation materials used on these 

pipes are to be at least flame-retardant. 

 

5.3.2.11 Awnings and similar mobile installations 

with which deck areas are fully or partially enclosed 

and their substructures are to be at least flame-

retardant. 

 

5.3.2.12 Doors in partitions according to 5.3.2.1 are 

to satisfy the following requirements:  

 

(a) They are to satisfy the same 

requirements set out in 5.3.2.1 as the 

partitions themselves.  

(b) They are to be self-closing in the case of 

doors in partition walls according to 

5.3.2.13 or in the case of enclosures around 

engine rooms, galleys and stairwells.  

 

(c) Self-closing doors which remain open in 

normal operation are to be such that they 

can be closed from a location permanently 

occupied by crew; Once a door has been 

remotely closed, it is to be possible to 

reopen and close it safely on the spot.  

 

(d) Watertight doors according to section 2 

need not be insulated. 

 

5.3.2.13 Walls according to 5.3.2.1 are to be 

continuous from deck to deck or end at continuous 

ceilings, which satisfy the same requirements as 

referred to in 5.3.2.1. 

 

5.3.2.14 The following passenger spaces are to be 

divided by vertical partitions of at least A-0 fire 

integrity and continuous from deck to deck (also 

refer to 5.3.2.1):  

(a) passenger spaces with a total surface 

area of more than 800 [m
2
];  

 

(b) passenger spaces in which there are 

cabins, at intervals of not more than 40 

[m].  

 

5.3.2.15 Hollows above ceilings, beneath floors and 

behind wall claddings are to be separated at intervals 

of not more than 14 [m] by non-combustible draught 

stops which, even in the event of fire, provide an 

effective fireproof seal. 

 

5.3.2.16 Stairs are to be made of steel or another 

equivalent non-combustible material. 

 

5.3.2.17 Internal stairs and lifts are to be 

encapsulated at all levels by walls according to 

5.3.2.1. The following exceptions are permissible:  

 

(a) a staircase connecting only two decks 

does not need to be encapsulated, if on one 

of the decks the staircase is enclosed 

according to 5.3.2.1; 

 

(b) in an accommodation space, stairs need 

not be encapsulated if they are located 

entirely within the interior of this room, and  

 

(i)  if this room extends over only 

two decks, or  

 

(ii)  if there is a pressurised 

sprinkler system according to 

Annex 3, chapter 9, 4.2 installed in 

this room on all decks, this room 

has a smoke extraction system 

according to 5.3.4 and the room has 

access on all decks to a stairwell. 

 

5.3.3 Ventilation System 

 

5.3.3.1 Ventilation systems and air supply systems 

are to satisfy the following requirements:  

 

(a)  they are to be designed in such a way as 

to ensure that they themselves do not cause 

the spread of fire and smoke;  

 

(b) openings for air intake and extraction 

and air supply systems are to be such that 

they can be closed off;  

 

(c) ventilation ducts are to be made from 

steel or an equivalent non-combustible 
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material and be securely connected to each 

other and to the superstructure of the vessel;  

 

(d) when ventilation ducts are passed 

through partitions according to 5.3.2.1 of 

Type A, or partitions according to 5.3.2.14, 

they are meet the following requirements: 

 

(i) with a cross sectional area equal 

to, or less than, 0.02 [m
2
], are to be 

fitted with a steel sheet sleeve 

having a thickness of at least 3 

[mm] and a length of at least 200 

[mm], divided preferably into 100 

[mm] on each side of a bulkhead 

or, in the case of a deck, wholly 

laid on the lower side of the decks 

penetrated; 

 

(ii) with a cross sectional area 

exceeding 0.02 [m
2
], but not more 

than 0.075 [m
2
], the openings are to 

be lined with steel sheet sleeves. 

The sleeves are to have a thickness 

of at least 3 [mm] and length of at 

least 900[mm] when passing 

through bulkheads, this length is to 

be divided preferably into 450 

[mm] on each side of the bulkhead. 

These ducts, or sleeves lining such 

ducts, are to be provided with fire 

insulation. The insulation is to have 

at least the same fire integrity as 

the division through which the duct 

passes; 

 

(iii) with a cross-sectional area 

exceeding 0.075 [m
2
] to be fitted 

with automatic fire dampers which 

can be operated from a location 

permanently manned by crew;  

 

(e) ventilation systems for galleys and 

engine rooms are to be separated from 

ventilation systems which supply other 

areas;  

 

(f) air extraction ducts are to be provided 

with lockable openings for inspection and 

cleaning. These openings are to be located 

close to the fire dampers;  

 

(g) built-in ventilators are to be such that 

they can be switched off from a central 

location outside the engine room. 

 

5.3.3.2 Galleys are to be fitted with ventilation 

systems and stoves with extractors. The air extraction 

ducts of the extractors are to satisfy the requirements 

according to 5.3.3.1 and, additionally, be fitted with 

manually operated fire dampers at the inlet openings. 

Insulation on galley ducts are to be in accordance 

with the applicable requirements of 5.3.2.1 for galley. 

 

5.3.4 Control of Smoke Spread 

 

5.3.4.1 In vessels of 24 m length and over, control 

centres, stairwells and internal muster areas are to be 

fitted with natural or mechanical smoke extraction 

systems. Smoke extraction systems are to satisfy the 

following requirements:  

 

(a) they are to offer sufficient capacity and 

reliability;  

 

(b) they are to comply with the operating 

conditions for passenger vessels;  

 

(c) if smoke extraction systems also serve as 

general ventilators for the rooms, this shall 

not hinder their function as smoke 

extraction systems in the event of a fire;  

 

(d) smoke extraction systems are to have a 

manually operated triggering device;  

 

(e) mechanical smoke extraction systems are 

to additionally be such that they can be 

operated from a location permanently 

occupied by crew;  

 

(f) natural smoke extraction systems are to 

be fitted with an opening mechanism, 

operated either manually or by a power 

source inside the extraction system;  

 

(g) manually operated triggering devices 

and opening mechanisms are to be 

accessible from inside or outside the room 

being protected. 

 

5.4 Fire Detection  

 

5.4.1 General 

 

5.4.1.1 Accommodation spaces, galleys, engine 

rooms and other rooms presenting a fire risk are to be 

connected to a fire alarm system (See Annex 3 

chapter 9, section 3). The existence of a fire and its 

exact whereabouts is to be automatically displayed at 

a location permanently manned by crew members. 

Provision of fire alarm systems for accommodation 

spaces constantly supervised by crew may be 

specially considered.  

 



[भाग II—खण्ड 3(i)] भारतकाराजपत्र:असाधारण 1099 
 

 

5.4.1.2 On passenger vessels, which do not have a 

fire detection system with remote identification of 

individual fire detectors, a fire detection section is 

not to comprise more than the area constituted in 

accordance with 5.3.2.14. The activation of a fire 

detector in an individual cabin in this fire detection 

section is to set off a visual and acoustic signal in the 

passageway outside that cabin. 

 

 

5.4.1.3 Power supply requirements for fire alarm 

system are to be as per Annex 3, chapter  9, 3.2.2.2. 

With respect to requirements of Annex 3, chapter  9, 

3.2.2.2.2, on day-trip vessels up to 25 [m] length, a 

separate emergency power supply is sufficient. 

 

 

 

 

 

Section 6 

 

Additional Requirements for Ro-Ro PAX  

 

6.1 General 

 

6.1.1 Application 

 

6.1.1.1 This section applies to Ro Ro PAX vessels. 

 

6.1.2 Definition 

 

6.1.2.1 Special category spaces are those enclosed 

vehicle spaces above and below the bulkhead deck, 

into and from which vehicles can be driven and to 

which passengers have access. Special category 

spaces may be accommodated on more than one 

deck. 

 

6.1.3 Documentation to be submitted 

 

6.1.3.1 In addition to the documentation required 

other parts of the rules following information is to be 

submitted: 

 

(a) Plans of ramps, elevators for vehicle/ cargo 

handling including structural and operational 

arrangements and test conditions. 

 

(b) Plan of arrangement of motor vehicles, 

railway cars and/or other types of vehicles 

which are intended to be carried and 

indicating securing and load bearing 

arrangements 

 

(c) Characteristics of motor vehicles, 

railways cars and/or other types of vehicles 

which are intended to be carried: (as 

applicable) axle load, axle spacing, number 

of wheels per axle, wheel spacing, size of 

tyre print. 

 

(d) Plan of dangerous areas, of vessels 

intended for the carriage of motor vehicles 

with fuel in their tanks. 

6.2 Vessel arrangements 

 

6.2.1 Ro-Ro Deck 

 

6.2.1.1 Where vehicle ramps are installed to give 

access to spaces below the bulkhead deck, their 

openings are to be able to be closed weathertight to 

prevent ingress of water below. Such opening are to 

be alarmed with audible and visual indication to the 

navigation bridge 

 

6.3 Hull structure 

 

6.3.1 Framing 

 

6.3.1.1 In general, car decks or platforms are to be 

longitudinally framed. Where a transverse framing 

system is adopted, it is to be considered by 

designated authority on a case-by-case basis. 

 

6.4 Drainage of Ro-Ro spaces, intended for the 

carriage of motor vehicles with fuel in their tanks 

for their own propulsion 

 

6.4.1 Scupper draining 

 

6.4.1.1 Scuppers from cargo spaces intended for the 

carriage of motor vehicles with fuel in their tanks for 

their own propulsion are not to be led to machinery 

or other places where sources of ignition may be 

present. 
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6.5 Electrical installations 

 

6.5.1 Protective measures on car decks 

 

6.5.1.1 Installations in special category spaces 

situated above the bulkhead deck 

 

6.5.1.1.1 On any deck or platform, if fitted, on which 

vehicles are carried and on which explosive vapours 

might be expected to accumulate, except for 

platforms with openings of sufficient size permitting 

penetration of fuel gases downwards, electrical 

equipment and cables are to be installed at least 450 

[mm] above the deck or platform. Where the 

installation of electrical equipment and cables at less 

than 450 [mm] above the deck or platform is deemed 

necessary for the safe operation of the vessel, the 

electrical equipment is to be of a certified safe type 

as stated in 6.5.1.1.2 and to have the minimum 

explosion group IIA and temperature class T3. 

Electrical equipment is to be as stated in 6.5.1.1.3 

 

6.5.1.1.2 Electrical equipment are not to be installed 

or operated in areas subject to explosion hazard, with 

the exception of explosion-protected equipment of a 

type suitable for shipboard use. Electrical equipment 

is deemed to be explosion protected,   if    they   are   

manufactured    to    a recognised standard such as 

IEC 60079 publications or EN 50014-50020, and if 

they have been tested and approved by a testing 

authority recognised by designated authority. Notes 

and restrictions at the certificate have to be observed. 

Cables are to be armoured or screened, or run inside 

a metal tube. 

 

6.5.1.1.3 For equipment in these areas protective 

measures are to be taken which, depending on the 

type and purpose of the equipment, could comprise 

e.g.: 

(i) use of explosion-protected facilities, or 

 

(ii) use of facilities with type Ex n 

protection, or 

 

(iii) use of facilities which in operation do 

not cause any sparks and whose surfaces, 

which are accessible to the open air, do not 

attain any unacceptable temperatures, or 

 

(iv) facilities which in a simplified way are 

overpressure encapsulated or are fumetight-

encapsulated (minimum protection type IP 

55) and whose surfaces do not attain any 

unacceptable temperatures. 

 

6.5.1.2 Installations in special category spaces 

situated below the bulkhead deck 

 

6.5.1.2.1 An electrical equipment installed is to be as 

stated in 6.5.1.1.2 and to have the minimum 

explosion group IIA and temperature class T3. 

 

6.5.1.3 Ventilation 

6.5.1.3.1 Electrical equipment and cables in exhaust 

ventilation ducts are to be as stated in 6.5.1.1.2 and to 

have the minimum explosion group IIA and 

temperature class T3. 

 

6.6 Fire Safety 

 

6.6.1 Fire Protection 

 

6.6.1.1 The boundary bulkheads and decks 

surrounding ro-ro deck spaces are to be insulated to 

A60 standard. However, where an open deck space 

(that is not a passenger space, muster station or 

evacuation station), a sanitary or similar space, void 

or auxiliary machinery space having little or no fire 

risk, is on one side of the division, this standard may 

be reduced to A0. 

 

6.6.1.2 Adequate ventilation is to be provided in 

special category spaces, sufficient to give at least 10 

air changes per hour.  

 

6.6.2 Fire Fighting 

 

6.6.2.1 Enclosed ro-ro deck spaces are to be fitted 

with an approved fixed pressure water-spraying 

system for manual operation, which is to protect all 

parts of any deck and vehicle platform in such 

spaces. 

 

6.6.2.2 In view of serious loss of stability, which 

could arise due to large quantities of water 

accumulating on the deck or decks consequent on the 

operation of fixed pressure water-spraying system, 

scuppers are to be fitted so as to ensure that such 

water is rapidly discharged directly overboard. 
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Chapter 4 

 

Tugs 

 

 

Contents 

Section 

 

 

1 General 

2 Hull Arrangement and Strength 

3 Towing Arrangement 

4 Pushing Arrangements 

5 Stability 

6 Tests and Trials 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Application 

 

1.1.1 The requirements of this chapter apply to tugs 

and are supplementary to those given in Annex 2. 

 

A tug is a vessel designed primarily for towage of 

other vessels, which does not exclude occasional 

pushing duties, if arranged for this purpose. 

 

A pusher tug is a vessel designed primarily for 

pushing other vessels. 

 

 

1.2 Documentation 

 

1.2.1 The following additional plans and documents 

are to be submitted for approval, as applicable. 

 

Towing arrangement 

 

- Maximum and continuous bollard pull and the 

breaking strength of the tow rope. 

 

Towing hook 

 

- It's attachment and corresponding strengthening 

of hull structure, slip arrangements. 

 

Bollard Pull test program 

 

- Items specified in section.6. 

 

1.2.2 Additional Certificates of Approval are to be 

submitted for - 

 

(a) Towing hook with attachments 

(b) Towline. 

 

1.3 Materials 

 

1.3.1 Towing hook including its attachment is to be 

made of forged steel, special quality carbon and 

carbon-manganese steel castings or fabricated from 

rolled steel products manufactured and tested in 

accordance with Annex 1. 

 

 

 

Section 2 

 

Hull Arrangement and Strength 

 

2.1 General 

 

2.1.1 The draught T, used for determination of 

scantlings is not to be taken less than 0.90 D. 

 

2.1.2 The structure in the forebody and afterbody is 

to be adequately reinforced against forces arising 

from pushing operations. 

 

2.1.3 Structure in way of openings provided for 

fitment of propulsion units is to be reinforced to 
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ensure the continuity of longitudinal and transverse 

strength. 

 

2.1.4 Single bottom floors clear of the machinery 

space may be flanged in lieu of a face plate. 

 

2.2 Side structure 

 

2.2.1 In fore peak space, side stringers supporting 

vertical peak frames are to be fitted at mid-height.  

 

2.2.2 For tugs engaged in berthing operations, it is 

recommended to provide a stringer all around the 

vessel at a suitable height, to provide additional 

stiffness against contact. 

 

2.3 Deck structure 

 

2.3.1 Foundations of towing winch and towing hook 

are to be capable of withstanding the breaking 

strength of the towline without any permanent 

deformations. The design of structures under these 

foundations and under heavy duty bollards is to be 

based on additional loads imposed by the tow line at 

its breaking strength. 

 

2.4 Machinery casings, emergency exits, scuttles, 

air pipes, ventilators & bulwark etc. 

 

2.4.1 Exposed machinery casings are generally to be 

not less than 900 [mm] high above the upper surface 

of the deck. Proposals of reduced height to facilitate 

lowering of the towline, will receive individual 

consideration on the basis of safety against the 

ingress of water. 

 

The scantlings of the exposed machinery casings are 

to be 20% more than those required for exposed 

deckhouses in the same location and at the casing 

stiffeners are to be connected to beams at both ends. 

 

2.4.2 Emergency exit from the machinery space to 

the deck is to be capable of being used at extreme 

angles of heel and is to be located on or near the 

vessel‘s centreline. The coaming height is to be not 

less than 450 [mm]. The hatch cover is to have 

hinges arranged athwartships and is to be capable of 

being opened and closed weathertight from either 

side.  

 

2.4.3 Side scuttles are generally not permitted below 

the main deck except under special consideration 

when the distance from the lower edge of side 

scuttles to the waterline is at least 750 [mm] and the 

scuttles of non-opening type with hinged inside 

deadlights meeting the requirements of Type A 

(heavy) scuttles according to ISO Recommendation 

1751, are provided. 

 

Fixed lights of skylights on the deck are to have glass 

thickness appropriate to their location as required for 

side scuttles, and fitted with hinged deadlight on the 

weather side. 

 

2.4.4 In the area aft of the tow hook, the air pipes and 

vent pipes are to be so arranged as to prevent damage 

from the towline and to provide maximum 

practicable angle of downflooding. Closing 

appliances on air pipes on upper deck the upper end 

of which may get immersed at an angle of 30° are to 

be of automatic type. 

 

2.4.5 The bulwarks are to be sloped inboard to avoid 

damage due to contact. 

 

2.5 Sternframe, rudder & steering gear 

 

2.5.1 In the case of tugs designed for maximum helm 

angle more than 35, the scantlings of the rudder, 

rudder stock, stern frame and the steering gear will 

be specially considered. 

 

2.6 Fenders 

 

2.6.1 In addition to the special fendering provided for 

pushing operations, an efficient fender is to be fitted 

all around on the vessels‘s side at deck level. 

 

 

 

Section 3 

 

Towing Arrangement 

 

3.1 General 

 

3.1.1 The towline is to be in accordance with Annex 

2, chapter 13, section 3.2. 

 

3.1.2 The position of the towing hook or towing 

winch is to be carefully selected so as to minimise 

the heeling moment as well as the risk of girting due 

to the pull exerted by the tow rope. 

 

3.2 Towing hook 

 

3.2.1 Towing hook should be provided with an 

efficient slip arrangement to facilitate release of the 

towline regardless of the angle of heel and the 

direction of the towline. The releasing device is also 

to be operable from the bridge. The breaking strength 

of the hook, or its equivalent should at least be 50 

percent more than that of the towline. 
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Section 4 

 

Pushing Arrangements 

 

4.1 General 

 

4.1.1 Pusher tugs relying on direct contact for 

pushing are to be fitted with push stems or push 

knees and adequate coupling arrangements, such as 

winches and wires, are to be provided. Unless the 

stem is designed to fit into a slot in the pushed vessel, 

a twin push stem/knee is recommended. The push 

stem or pushing knees are to be adequately supported 

and integrated into the fore peak structure. 

 

4.1.2 Where the transmission of forces from the 

pusher tug to be pushed vessel is arranged through 

rigid or semi-rigid coupling arrangements, the 

connecting devices as well as their supporting hull 

structure are to be in accordance with chapter 5, 

section 3. 

 

 

Section 5 

 

Stability 

 

5.1 General 

 

5.1.1 In addition to the general requirements, the 

stability of tugs is to be assessed considering the 

effect of transverse heeling force caused when the 

tow rope is not in line with the tug‘s longitudinal 

centerline.  Compliance with the following criteria is 

recommended, as a minimum : 

 

GZ‘ > 1.5 (Ft . lv) / (Displacement)   [m] 

 

GZ‘ = Righting lever GZ, [m], at angle of deck 

immersion or at 30 degrees, whichever is lower. 

 

Ft = The transverse heeling force, [tonnes], generally 

may be taken at 0.5 BPmax. 

 

Iv = Vertical distance, [m], from the center of 

propeller(s) to the center of towline. 

 

 

 

Section 6 

 

Tests and Trials 

 

6.1 Towing gear 

 

6.1.1 In addition to the tests at the manufacturer's 

works, the towing gear including the towing hook, 

winch and their emergency release systems are to be 

tested after installation. 

 

6.2 Bollard pull test procedure 

 

6.2.1 The proposed test programme is to be 

submitted prior to the testing. 

 

6.2.2 Test for continuous bollard pull is to be carried 

out with the main engines running at the maximum 

attainable engine RPM without exceeding the 

maximum RPM and torque recommended by the 

engine builder for continuous operation. 

 

6.2.3 The test is to be carried out with the vessel's 

own propellers only. All auxiliary machinery which 

are normally driven from the main engine(s) or 

propeller shaft(s) while towing, are to be connected 

during the test. 

 

6.2.4 The test is to be conducted in fair weather and 

at location where sufficient water depth and distance 

between the tug and the shore bollard is available. 

Corrections to the measured values of the bollard pull 

on any account will not be admissible. 

 

6.2.5 An approved and calibrated load measuring 

device, preferably giving a continuous read-out is to 

be fitted between the eye of the towline and the 

bollard. 

 

6.2.6 During the test, efficient communication is to 

be maintained between the vessel and the shore 

personnel recording the bollard pull. 

 

6.2.7 The vessel is to maintain a fixed course for at 

least 10 minutes during which the bollard pull is to 

be recorded.  

 

6.2.8 The pull maintained uniformly for minimum of 

10 minutes without any tendency to decline shall be 

certified as the vessel's continuous bollard pull, 

subject to a limit of 50% of the breaking strength of 

the towline supplied. 
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Chapter 5 

 

Barges and Pontoons 

 

 

Contents 

Section 

 

 

1 General 

2 Hull Arrangement and Strength 

3 Pushing, Towing - Devices and Connecting Elements 

4 Machinery and Electrical Installation 

 

 

Section 1 

 

General 

 

1.1 Application  

 

1.1.1 The requirements of this chapter apply to 

manned or unmanned barges and pontoons and are 

supplementary to those given for the assignment of 

main characters of class. 

 

Barges are non-self propelled vessels designed and 

constructed for carriage of dry cargoes in holds or 

liquid cargoes in tanks. 

 

Pontoons are non-self propelled vessels designed and 

constructed for carriage of non-perishable cargoes or 

equipment on deck. 

 

 

 

 

 

 

1.2 Documentation 

 

1.2.1 The following additional plans and documents 

are to be submitted for approval, as applicable. 

 

- Towing arrangement and details of towing 

brackets, bollards and other fittings with under 

deck stiffening. 

 

- Details of structure and fittings, if any, to which 

deck cargo securing lashings etc. are attached. 

 

- In case of pusher tugs or integral tug/barge 

systems or combination units comprising many 

modules, details of the connecting elements, 

attachments and supporting structures. 

 

 

 

Section 2 

 

Hull Arrangement and Strength 

 

2.1 General  

 

2.1.1 Where a rudder is not fitted, the Rule length, L, 

is to be taken as 97% of the length of the load 

waterline at draught T. 

 

In case of pusher tug/barge units with rigid 

connections, the Rule length, L, is to be based on the 

combined length of the tug and barge. 

 

2.2 Bottom structure  

 

2.2.1 For barges and pontoons having no rise of 

floor, the keel plate thickness may be same as 

adjacent bottom shell.  

 

2.2.2 On hard chine vessels, where a solid round bar 

is provided at the knuckles, the diameter of round 

chine bar is not to be less than three times the bottom 

plate thickness. 

 

2.3 Truss arrangements  

 

2.3.1 A truss is a system of internal framing members 

comprising deck and bottom girders in association 

with regularly spaced stanchions and diagonal 

bracings inclined at about 45 degrees with the 

horizontal, in each space between the stanchions. 

 

2.3.2 The scantlings of platings, stiffeners and girders 

are not to be less than the general requirements given 

in Annex 2, except as specified in 2.3.3. below. 
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2.3.3 The section modulus of bottom girders is not to 

be less than that required by Annex 2, chapter 6, 

section 5, taking the value of the coefficient 'm' as 6. 

 

The section modulus of deck girders is not to be less 

than that required by Annex 2, chapter 8, section 5, 

taking the value of the coefficient 'm' as 8. 

 

2.3.4 The scantlings of stanchions are to be based on 

the external pressure on bottom or the static cargo 

load on deck, whichever is higher; and the buckling 

requirements given in Annex 2, chapter 3, section 6. 

Stanchions in tank spaces are also to be checked for 

tension caused by internal pressure. 

 

2.3.5 The cross sectional area of diagonals may be 

approximately 50% of that of the adjacent stanchion. 

 

 

 

Section 3 

 

Pushing, Towing - Devices and Connecting Elements 

 

3.1 General  

 

3.1.1 Devices for pushing and towing of linked 

barges as well as the elements connecting the 

modular units are to be adequately dimensioned for 

the acting external forces calculated considering all 

possible load combinations. Towing gear, brackets 

and bollards are to be adequately dimensioned for the 

estimated towing pull considering the displacement 

and towing speed. 

 

3.1.2 The scantlings of these devices and elements as 

well as their supporting structures are to be based on 

following permissible stresses : 

 

bending and normal stress   = 100/k   [N/mm
2
] 

 

shear stress   = 60/k      [N/mm
2
] 

 

equivalent stress, 

 

22 3  = 120/k    [N/mm
2
]. 

 

 

 

Section 4 

 

Machinery and Electrical Installation 

 

4.1 General 

 

4.1.1 Machinery and electrical installations, when 

provided are to comply with the requirements of 

Annex 3. 
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