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NORMA BRANZOWA BN 74

8976-68

NIEELESI'('ERC\lfCZNE Gazociqgi przystosowane do czyszczenia
od wewnatrz ttokami czyszczqcymi
Ttoki czyszczgce
Nb"‘gb gO .‘1 Grupa kalalogowo 0418

o

Techaiki LOYY, we - rodzaju T2 - wg Tys. 2 oraz tabl, 2,
Lot - rodzaju T5 = wg rys. 3 oraz tabpl. 2.
141, Przedmiot normy., Przedmiotem normy sg tio- . ,
ki czyszczgce do gazociggdw o srednicach nominal- Migysce cechowana
nych 80 < 500 mm.

1.2 Zakres stosowania przedmiotu normy. Tlc;k:l.
czyszezgce nalezy stosowaé do gazoclagdw wg BN=74/ ’ - - =
8976~67.
2. PODZIAY I OZNACZENIE L i
(BH-72Bu75=58-T)
2.1, Rodzaje. Rozrdéinia si¢ nastepujace rodzaje
t2okéw: Rys. 1
- tiokl do usuwania z gazociggéw powietrza i wo- Tablica 1
dy - 1,
-~ tioki do usuwania z gazociggdéw zanieczyszezehn Srednica nominalna D L
stalych i cieklych z dwoma pierscieniami gumowymi gazociagu -
- T2, do wstepnego czyszczenia, —
- tioki do usuwaniz z gazoclggdéw zanieczyszczeh 80 100 , 160
statych 1 cieklych 2z pigcioma plerscieniami gumo- 100 120 200
wyni - T5, do ostatecznego czyszczenia. 125 150 250
2.2, Przyktad oznaczenia tloka czyszczgcego ro- 150 180 . 300
dzaju T2 do usuwanis zanieczyszczed stalychi cie- -
klych z gazociggu o Srednicy nominalnej 300 mm: 200 240 ‘ 400
TLOK T2-300 BN-74/8976-68 250 300 500
300 330 600
3¢ WIMAGANIA 350 380 700
3¢1s Giéwne wymiary tiokdéw % mm: w0 i g
00 (0]
- rodzaju T - wg rys. 1 orsz tabl, 1, ? 220 b o

Zgtoszona przez Biuro Projekiéw Gazownictwo GAZOPRCIEKT
Ustanowiona przez Dyrekiora Zjednoczenia Przemystu Gazowniczego dnia 16 grudnia 1974 r.
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Tsblica 2
Rodzaj tloka
T2, T5 m2 ] 15 12 ] 5 T2, TS
Srednica nominalna - &
i D d d L g L Lo 8§ rednica
gazociggu 1 1 2 3 gwintu Dy
mm cale
80 100 1 40 280 190 315 | 280 8+ |18 |2 5
22 15 | RY2
100 120 50 715 212 355 515 104 21 }3
125 150 56 355 400 | 387 128 5
28 280 25 |4 |20 | R¥:
150 170 80 400 450 | 400 156
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cd. tabl. 2
Rodza]j tzoka
T2, 75 2 ¢, 12 r 75 12, T5
Srednica r}ominal na oo v ——
gazoniagd b d |- d, L ! L, Ly Ly S g:?.nrt)uclg,
mmr cale
200 225 118 450 | 335 500 | 475 212 |25,
250 280 36 | 125 500 355 560 500 268 5 25 R 1
300 328 175 560 630 530 17 35
350 360 | 51 | 200 630 400 710 | 600 347 40 |k
400 408 63 | 250 710 450 800 670 299 3 |6 50 | R2
500 506 93 | 355 800 530 900 775 500 57 80| R3
5024 Wyszczegbinienie czescl i wymagania dotyczace czesci tiokéw T2 i TS5 -~ wg tabla 3,
Tablica 3
—— .
[ Hr czesci Srednics Boltad vicia Wymagani=
08 IYs. Nazwa czesci nominaling 72 1 15 dotycagee
2 lub 3 gazociggu czgdcl wg
wyrdznik oznaczenia czegsci
1 Piersiciei: gumowy 80 + 500 - 2.3
2 Prowadnica 80 + 500 -~ 3.4
80 31,8X2,9X30
i 100 48,3X 2,9X 40
| 125 )
tura stslowa 150 D641 X 3,2 X481 i
¥ - § W samm 200 108> 4% 50 PN=-50/H-74219
i | 250 ;
i i 300 133X 4 X 60
i 350 159X 5X 67 —_—
400 219,1X 6,3 X 71
500 32%,9X8X80
20 2 26X 8
1L, g a2x8
125
e 5150 $__70X10
! 4 Krqzek gumowy 202 ® 100X10 PR~64/C=01152
25
L 300 P _i25X10
350 £ 149x10
400 £ 207x10
. 500 B 308 X10
80 B 15X 4538
100 ]
125 P 20X 45538 ‘
150 oy
5 Zaglepka 200
250 P 25X 4-8t38 PN 1 /H=92120
300 :
] 350 £ 39 X 45138
400 £ 50X 4-5t38
500 £ 79X 4-8t38




4 BN-74/8976~68
cd. tabl, 3
Rodzaj tloka
szazgzgggi Nazwa czebci nfﬁ%ﬁ: e i gg“t;g::ég-
gazociagu czedei wg
wyréznik oznaczenia czesdci '
13 38438
100
125 45538
150
6 Tarcza 200 EoatRs PN-83/H~92120
250
300
350
400 6-5t38
500
80 31,8 2,9X 234 33,7%2,9X 25
100 48,3 2,9X 260 :
125 48,3 2,9 285 42,4 2,9% 33
Rura stalowa 150 76,1¢ 3,2 X 334
7 bez szwu 200 108 < 4 X 373 42 4 % 2,9X 39 PN-80/H-74219
2 108 A X412 42,4%2,9X 40 PN-74 /H=74200
Rura stalowa 300 133 4 X 475
350 159X 5X 534 60,3X3,25X45
400 219,71 X 6,3 X 614 7641X 3425 X 50
500 323,98 X 704 8899 X 3,65 X 75
80 21,3 X 2435 X 288 21,5% 2,35 X210
100 21,3 2,35X 323
125 2649 X 2,35X 364 26,9X 2,35X280
150 26,9 2,35X 400 ;
8 200 33,7X 2,9 X 460
Rura stalowa 250 3%,7X2,9X 510 33,7X 2,9X 360 PN=74/H=74200
200 3357X2,9X 570
350 48,35 3,25 X 641 48,3 X 2,9X 400
400 603 < 3525 X 721 60,3 X 3,25 X 465
500 88,9X 3,65X 811 88,9 X 3,65 X 550
80 %" P4
100
125 % " iy
150
200
9 Przeciwnakretka 250 1" P4 PN=T76/H=74392
300
%50 1% ey
400 2" P4
500 3 i
80 Sl X 40
100
A25 8= X 50
150 -
- | 200
Zawleczka 250 S=6,3X60 PN=76 /M=82001
300
350 5-8X 80
400 5-10%90
500 5-10X110
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cd. tabl. 3
, Rodzaj t*oka
Nr czedei Srednica Wymagania
na rys. Nazwa czesci nominalna T2 T5 dotyczace
2 lub 3 gazociggu -~ czgsci wg
i wyroznik oznaczenia czegdci 3
80 P 5xX26
100 P 5x42
125
150 P 5X70
‘11| Prety okragle 200 2 5%100 - PN-72/H=93208
: 250
200 g 5xX125
350 P 6X149
400 P 7X207
500 @ 8x 308
3.3, Plerécien gumowy
3,301, Wymiary w mn - wg TysS. 4 i tabl. 4.
dy
o d
o
'/ I
© g){// / Q
P <
I \ “ o
e ; LA
Miejsce cechowania ©
f &
D,
py—— D
BN-74]8576— 68—4]
Rys. 4
Tablica 4 : Tablica 5
Srednica Wymagania
e H h |R|r|d]|d| D | D .
E;azcm:i.agu1 o Twardosé, ~Sh 60 +5
- . £ 2
Wytrzymatosé na rozcigganie, kG/cm'
80 |30,0| 10,0 < 12 . 40 | 89 (100 g0 maiuate] ’ 120
;100 3595 | 1245 50 |108 | 120 Wydtuzenie wzgledne przy zerwaniu, %, 200
125 3 56 {133 | 150 GO RajuEie
150 40,01 18,0 |8 a? 80 | 154 | 170 Wydtuzenie trwale wg PNeRt/C=04251
5 przy wydiuzeniu chwilowym 100%, %, 8
200 |45,0] 22,4 i | 205 [ 225 | - najwyzej
Odpornosé na starzenie SC, w tempe=-
250 50,0] 25,0 4 | 3425 | 260 | 280 raturze 1009C/168h , %,  co naj- 80
300 - 175 | 308 | 328 g
Odpornos¢ na dzialanie olejéw i bitu— [od =10
350 48 P00 | 240 | 360 méw, zmiany masy, % do +10
400 | 56,0 28,0 5 |60 P50 | 388 | 408 Odporno&t ng scleranie wg FN-00/ 000
500 . 89 555 486 5% C= 233’ Cl /kw . h' max

3.3.3, Wykonanie, Pierscienie nalezy wykonywaé
3.3.2, Material. Pierécienie nalesy wykonywa¢ z ¥ catosci, wulkanizujae je w formach.

Uy 0s60,12420 asfes. wg PN-64/C=94152, Wymage- 3.3+4. Wyglad zewnetrzny, Powierzchnia pierscie-
nia dotyczace gumy wg tabl., 5. ni powinna byé giadka, bez pecherzy, wyrw i otwo-



6 BN=-74/8976-68

réw. Pierécienie nie powlnny zawieraé ciat obcych
widocznych nieuzbrojonym okiem, o wymiarach prze-
kraczajgcych 0,5 mm.

3.3.,5., Cechowanie. Fierscienie naleZy cechowaé
umieszczajge kolejno, w miejscu wskazanym na Ty=-
sunku nastepujgce znaki:

a) znak wytwérey,

b) érednice nominalna gazoclagui BN=74/8976=68,

¢) rok produkcji,
znaki powinny byé malowsne farbg niezmywalng lub
wytisczane wraz z plerécieniami,

3,4, Prowadnica

3,4,1, Wymiary w mn = wg rys. 5 dla tlokéw T5 o
4rednicach nominalnyeh 80 < 200 mm oraz Wg IysS. ©
o érednicach 250+ 500 mm. Dla tiokéw T2 wg Iys.7.
Pozostate wymiary wg tabl. 6.

L

I
g = ‘ ' )
< 5
QR/ "_i.ro
<o
Ly "
BA-74]8376 - 6B —5)
Rys. &

stali

Tablica 6

Rodzaj tioka

Srednica | 12 |15 |12 |15 Tzl 75 | T2, TS
mominalna
gazociagu L L, h R l 1'.81 g
mm
80 |200| 80|16 | 79| 26] - 2
1| e
100 |235| 90|21 | eu| 28] - 3
125 | 255100 EY
40| - |16] 8|4
150 | 300|112 | 25 [104
200 3401125 1M5) 520 -~ |21
250 | 350|140 130] 80 =
10 {5
300 |410[160| 35 [150] o2 20
350 | 470]180 168] o4
400 | 550|200 39 [188] 90 12 |6
500 |e4ofezu |57 {212] 88

5s4e24 Material, Prowadnice nalezy wykonywaé ze
spreZzynowe j 4052 wg PN=T4/

(resorowej)
H=-84032.

3e4.3s Wykonanie, Gigcle prowadnic naleZy wyko-
nywaé na gorgco., Gobtowe prowadnice nalezy podda¢
obrébce termiczuej zgodnie z PN-T4/H-84032.

3.4 4.Wyglad zewnetrzny. Powierzchnia prowadnic
powinna byé gradka, bez zadziordw i ostrych brze-
gbw.

3.5, Wykononie. Troki rodzaju T nalezy wykony-
waé w catodci 2z poliuretanu wg normy przedmiobto-
wej 1 « Dla gazociggéw o Srednicach nominalnych
powyzej 200 mm, dopuszcza si¢ wykonywanie tlokiw
z kilku krazkow igcaonychw jedng calosé pray uby—
ciu kleju oraz wzmocnionych niéwl z wickna synte-
tycznego wediug uznania wytworcy.

Polgczenia spawane tiokéw T2i T5 nalezy wykony=—
waé przy pomocy spawania tukowego lub acetyleno-
wego, stosujge spoiwo o wiasnoSciach wybrzymao-
$ciowych nie gorszych niz czeéci lacmonych. Przed
spawaniem krawgdzie taczonych czesci naleZy praye-
gotowaé zgodnie 2z PE~T5/M-69014,. Prowadnice tio~
tylko Jednym

kéw T2 tgezyé za pomocs sSpawania
kohcem, wskazasnym na YyS. 2.

e

| Patrz postanowienia przejsciowe.

[BN-74]8976-B6-7

Rys. 7
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Kofdcéwke gwintowang rury (8 na rys. 2 i 3) na-
lézy wykonaé stosujae gwint rurowy walcowy wg
PN-79/M=-02030,

Otwér pod zawleczke nalezy wykonaé po zamonto-—
waniu tioka i dokregceniu przeciwnakretki 9.

Krgzki 4 nalezy wykonywaé z piyt gumowych od-
powiedniei gruboéci wg PN-64/C=94152 o wiasnos—
ciach wedlug uznania wytwérey. ’

2.6, Izolacja. CzgSci metalowe tiokéw nalezy
izolowaé stosujac pokrycie malarskie M1 wg BN-76/
8976=05.

4. PRZECHOWYWANIE I I'RANSPORT

4.1, Przechowywanie = wg PN=75/C=94099.

4.2. Transport. Tioki naleiy przewozié krybymi
S$rodkami transportowymi. Podczas transportu tioki
nalezy zabezpieczyé przed wpiywami atmosferyczny-—
mi, bezposrednim dziataniem promieni slonecznych
i temperaturg nizsza niz ~10°C. Podczas transpor—
tu tioki nalezy zabezpieczyé przed przemieszcza=-
niem sieg.

o BADANTA

5.1. Program badan

ksztaltu i wymiaréw {3.1),
czgsei ( 3.2),
pierscieni gumowych (3.3),
prowadnic ( 3.4),
wykonania ( 3.5),
izolacji (3.6),
cechowania (3.7).

a) sprawdzenie
b) sprawdzenie
¢) sprawdzenie
d) sprawdzenie
e) sprawdzenie
£) sprawdzenie
g) sprawdzenie

5¢2¢ Miejsce i czas przeprowadzania badan.
Wszystkie rodzaje badai przeprowadza sig u wytwér—
. ey przy odbiorze partii tiokéw, przed wykonaniem
izolacji. Badania wg 5.1 ) prze;ﬁrowadz.a sie po
wykonaniu izolacji.
Badanie pierscieni zumowych nalezy przeprowadzié
u wytwérey lubw laboratorium zaktaddw naukowo=ba-
dawczych nie wczeéniej niz po 24 1 i nie pést -
niej niz w 14 dni po wulkanizacji.

53, Przygotowanie partii +tlokéw do badah. Do
badaii naleZy przygotowaé partie tiokdw liczgcg
nie wiecej ni% 40 sztuk o tym samym oznaczeniu.

a) Przygotowanie partii pierécieni do badah, Do
badatt naleZzy przedstawié partie liczgce nie mniej
niz 15 i nie wigce] niz 400 sztuk pierscieni.

Wszystkie pierscienie wchodzgce w sktad partii
powinny mieé t¢ samg érednice i powinny byé wyko-
nane z tej samej mieszanki gumowej. Przedstawione
do badan pierscienie nalezy ukladaé w stosy po
20 sztuk.

'b) Pobieranie prébek pierécieni. Z przedstawio-
‘1ej do badan partil pierfcieni naleZy pobraé préb-
ki w sposéb losowy w liczbie podanej w tabl, 7.

Tablica 7
‘Liczba pierscieni Liczba gierécieni
w partii do ba
15 + 40 5
41 = 160 15
161 <« 400 25

5.4. Opis badah

Ss4.1. Sprawizenie ksztaitu i wymiaréw nalezy
przeprowadzaé przez ogledziny i pomiar miarkg z
dokiadnoscig do 1 mm,

2e4.2. Sprawdzenie czeécl polega na stwierdzenin
ggodnosci z 3.2 na podstawie ogledzin 1 zadwiad-
czenh,

2e%.3. Sprawdzenie pierécieni gumowych polega

na stwierdzeniu zgodnoéci =z 3.3 ksztattu, wymia-
réw, materiatu, wygladu zewngtrznego i cechowania,
Sprawdzenie nalezy przeprowadzié przez ogledziny
i pomiar miarkg z dokladnoscia do 1 mm oraz za
pomocg szablonu. Sprawdzenie materialy naleZy prze-
prowadzaé wg PN-64/C-94152 i PN-84/C-04251 poréw-
nujge uzyskane wyniki z wymaganiami podanymi w
3.3.2.

Deltots Sprawdzenie prowadnicy polega na stwier—
dzeniu zgodnobci z 3.4 ksztaltu, wymiaréw i wyglg-
du zewnetrznego. Sprawdzenie nalezy przeprowadzaé
przez ogledziny i pomiar miarkg z dokiadnoscila do
1 mm oraz przy pomocy szablonu,

2e%e5. Sprawdzenie wykonanla nalezy przeprowa-
dzaé przez ogledziny.

Sete6. Sprawdzenie izolacji naley przeprowadzaé
przez ogledziny ¢ 2~ zgodnie z BN=-76/8976-05,

2:4.7. Sprawdzenie cechowania nalezy przeprowa-—
dzaé przez ogledziny.

5:5s_Ocena wynikéw badah

2:2e1. Tioki nalezy uznaé za zgodnez wymagania-
mi normy gdy wszystkie badania wg 5.1 daty wynik
dodatni.

W przypadku gdy chociaZby jedno 2z badat wg 5.1
dato wynik ujemny, tioki naleZy uznaé za niezgod-
ne z normg, bez przeprowadzania dalszych badat,

2+3.2. Plerécienie gumowe. Partie pierScieni gue
mowych poddang badaniu nalezy uznaé za zgodng z
wymaganiami normy, jezeliwliczbie pierécieni po-
danej w tabl. 7 liczba sztuk nie odpowiadajacych
wynaganiom normy Jjest dla poszczegdédlnych badanh
mniejsza lub réwna liczbie podanej w tabl. 8,

W przypadku gdy liczba ta chociazby dla jednego
badania jest wigksza od liczby podanej w tabl, 8,
caly partie nalezy uznaé za niezgodng z wymagania— -
mi normy, bez przeprowadzania dalszych badat,
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Tablica 8

2:6. Zaswiadczenie wytwérey o wynikach badah.
Zaktad produkujgcy tioki powinien na Zadsnie od-

Najwigksza dopuszczalna biorcy wydaé zaswiadczenie zawierajgce krétki opis
liczba pierécieni nie
Gipos iads dnerah ad zbadanych tlokéw oraz wyniki liczbowe badah.
Rodzaje badaf niom normy -
WE S.4.3 Liczba pierécieni
e poddanych badaniu
5 15 25
Sprawdzenie ksztaitu 0 0 o
i wymiaréw
Sprawdienié materiatu ¢] 0 0 £. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE
.| Sprawdzenie wygladu 1 2 = :
zewnegtrznego Do chwili ustanowienia normy PN 1lub BN tioki T
Sprawdzenie cechowania 1 > 3 nglezy wykonywaé z poliuretanu wg ZN-73/MPCh=0G=1999
Elastyczne pianki poliuretanowe i polieterowe,
EONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracownjgca normg¢ = Biuro . Pro=-

jektdw Gazownictwa GAZDPROJEKT.

2. Normy zwiazane

PN-84/C=04251 Guma. Oznaczanie trwalego odksztud
cenia po rozcigganiu

PN-80/C=04233 Guma. Oznaczanie wskaZnikéw
ralnosci na aparacie Grasselli

PN-75/C-94099 Wyroby gumowe, Wytyczne przechowy=-
wania

PN-64/C=94152 Guma na artykuty techniczne. Wyma-
gania i badania techniczne

PN-74/H=-74200 Rury stalowe ze szwem gwintowane

PN-BO/H-7Z219 Rufy stalowe bez szwu wykonane na
gorgco ogdlnego zastosowania.

PN=-76/H~74392 1igczniki z zeliwa ciggliwego

PN=-74/H=84032 Stal sprezynowa (rescrowa).Gatunki

PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze sta-
1i konstrukcyjnej weglowej zwyktej jakodei i
niskostopowej

Scie=

PN=72/H=93208 Prety i druty stalowe okragie,cigg-

nione. Wymiary
PN=79/M=02030 Gwinty rurowe walcowe.Wymiary i to-
3 lerancje . .

PN=75/M=69014 Spawanie tukowe elektrodami otu-
lonymi ze stalirwgglowych i niskostopowych.
Przygotowanie bfzegéw do spawania

PN=76/M=-82001 Zawleczki

BN-76/8976-05 TPokrycia malarskie na gazociggach
utozonych nad ziemig

BN=74/8976-67 Gazociggi przystoscowane do czysz—

czenia od wewngtrz tiokami cayszczgcymi. Wyma-
gania i badania ’

3. Autorzy projektu normy - Piotr

Darczynski,

Franciszek Ragankiewicz, Stanisiaw Skowron, An=
drzej Sygizman i Staniszaw Janczak - Biuro _ Pro=-
jektdéw Gazownictwa GAZOPROJEKT, Wroclaw.

4. Wydanie 5 - stan aktualny: marzec 1986 =

uaktualniono normy zwigzane,



