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1. WSTEP

Przedmiotem normy sg wymagania i badania dotyczace
glowic wentylacyjnych stosowanych w okrgtowych ukladach

wentylacji naturalnej i mechanicznej.

2. WYMAGANIA

2.1. Zamykanie glowic wentylacyjnych powinno naste-

powaé przy obracaniu pokregtta w prawo.

2.2. Wymiary glowic i ich czedci powinny byé  zgodne

z podanymi w normach przedmiotowych lub w  uzgodnionej
dokumentacji technicznej. Przesdwit sit nie powinien byé

mniejszy niz 100% przekroju o $rednicy Dnom'

2.3. Materialy powinny byé zgodne z podanymi w nor-
mach przedmiotowych lub w uzgodnionej dokumentacji tech -
nicznej. Materialy powinny by¢ tak dobrane, aby nie  od-
dziatywaly wzajemnie pod wzgledem korozyjnym.

2.4. Wykonanie

2.4.1. Powierzchnie glowicy powinny byé bez zadzio-

réw, ostrych krawedzi, peknigé, wybrzuszen i skrzywien.

2.4.2. Odlewy powinny mieé budowg jednorodng, bez
rzadzizn, jam usadowych, pecherzy, pgknigé, porowatosci
i innych wad obnizajgcych wytrzymato§é i funkcjonalnodé
odlewu. Powierzchnie zewngtrzne powinny byé oczyszczo-

ne z materialéw formierskich i zgorzeliny.

2.4.3. Tuleje prowadzgce trzpiehd powinny byé zabez-

pieczone przed odkreceniem i wypadnigciem.

2.4.4. Polgczenia spawane. Ksztalt i wymiary spoinpo-

winny byé zgodne z normami przedmiotowymi lub rysun-

kami wykonawczymi. Wlasnosci materiatéw spawalniczych
powinny odpowiadaé wlasnoéciom tgczonych elementéw, Spoi-
ny czolowe powinny byé tak ktadzione, aby grarh spoiny mia-
Spoiny pachwinowe zaleca

la calkowity przetop. sig wy-

konywaé jako plaskie lub lekko wkleste z lagodnym przejs-

ciem w lgczony metal. Lico spoiny powinno mieé réwnomier-
na tuske. Zuzel i kratery powinny by¢ usunigte. Spoiny nie
powinny mieé pecherzy, porowatosci, peknigé i innych wad
obnizajgcych jako$é polgczenia.

2.4.5. Polgczenia gwintowe. Elementy gwintowe z gwin-

tem metrycznym powinny byé wykonane w klasie $redniodo-
ktadnej wg PN-83/M-02113. Elementy gwintowe
tem trapezowym powinny byé wykonane w klasie $redniodo-
kladnej wg PN-79/M-02117. Gwint powinien byé czysty,
bez naderwari, wgnieceri, $ladéw od uderzed i zadzioréw.

z gwin-

2.4.6. Strugoszczelnoéé. Glowica wentylacyjna po ba-

nieszczelnoéci,
$la-

daniach wg 3.5.5 nie powinna wykazywaé
tj. na powierzchniach wewnetrznych nie powinno by¢

déw wody.

2.4.7. Gazoszczelno$é, Glowica powinna byé  gazo-

szczelna po badaniu wg 3.5.6.

Obliczenia glowicy powinny zawieraé sprawdzenie po-
krywy na obcigzenie statyczne wynikajgce z cidnienia réw-
nego 0,045 MPa.
powinna

badani

2.4.8. Charakterystyka przeptywu. Glowica

mieé charakterystyke przeptywu zgodng z wynikami
wg 3.5.7.

2.5. Konserwacja

2.5.1. Przygotowanie do malowania. Powierzchnie we-

wnetrzne i zewnetrzne glowicy powinny byé oczyszczone

recznie lub metodq strumieniowo-$cierng .

2.5.2. Malowanie i inne powioki ochronne. Wewnetrzne

i zewnetrzne powierzchnie glowicy, jezeli w normach przed-
miotowych nie ustalono inaczej, powinny by¢ pokryte petl-

nym zestawem farb zabezpieczajgcym przed korozjg 1)
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W przypadku gdy glowica po oczyszczeniu nie jest na-

tychmiast malowana podanymi wyzej zestawami farb, po-
wierzchnie gtowicy powinny byé pokryte gruntem do czaso-
wej ochrony. Dopuszcza si¢ inne rodzaje powlok ochron-
nych uzgodnione pomigdzy zamawiajgcym i producentem.
Powloka malarska powinna byé réwnomierna, bez smug,

zaciekéw, sfaldowan, zadrapan i innych wad obnizajgcych

jej jakosé i trwalo$é. Powierzchni gwintowych, uszczel-
niajgcych oraz przylegajqcych do czgéci trgcych nie ma-
luje sig.

2.6. Zabezpieczenie powierzchni obrabianych przed

korozjg. Obrobione metalowe powierzchnie elementéw glo-
wic wentylacyjnych powinny byé po badaniach wg 3.1 po-
kryte warstwa $rodka ochrony czasowej. $ruby, nakretki,
podkladki ze stali weglowej powinny byé ocynkowane wg
BN-84/3702-02 dla warunkéw korozyjnych ciezkich.

2.7. Cechowanie. Na glowicy, w miejscu wskazanym
na rysunku w normie przedmiotowej, powinny byé umiesz-
czone w sposéb trwaty co najmniej nastgpujqace dane:

a) znak wytwérni,

b) wyréznik wyrobu,

¢) numer normy przedmiotowej,

d) znak KT producenta,

3. BADANIA

3.1. Program badar - wg tablicy.

3.2. Miejsce i czas przeprowadzania badah. Jezeli za-

mawiajqcy zastrzegl w zaméwieniu swéj udzial w badaniach,
to producent powinien powiadomié zamawiajgcego lub wska-
zanego przedstawiciela o miejscu i terminie przystgpienia

do badarii. Zamawiajgcemu lub jego przedstawicielowi pro-

/
ducent powinien przediozyé protokét odbioru glowic wenty-

lacyjnych.

3.3. Przygotowanie do badar. Glowice wentylacyjne

powinny byé przedstawione do badan w partiach, zawiera-
jacych wyroby jednego typu, rodzaju, odmiany i wielkosci,

wykonane z tego samego materialu.

3.4. Pobieranie prébek. Jezeli zamawiajgcy

w zamSwieniu odbiér, to przeprowadza go producent zgodnie

zastrzegt
z 3.1 w obecnoéci zamawiajgcego lub jego przedstawicie-
la., Zamawiajacy lub jego przedstawiciel maja prawo wybo-
ru prébek w ilodci 10% gltowic z partii, nie mniej jednak niz
3 glowice.

W przypadku niezgodnoéci z wymaganiami normy choé-
by jednej z prébek wybranych przez zamawiajgcego lub je-
go przedstawiciela z partii przedstawione) do odbioru, do-
puszcza sig¢ przeprowadzenie powtérnie tego badania, jed-
nak na podwdjnej liczbie prébek, W p-rzypadku niezgodno$-
ci z wymaganiami normy choéby jednej prébki z powtérnie
pobranych, partia powinna by¢ odrzucona. Dalsze postepo-

wanie - wg rozdz. 4.

3.5. Opis badan
3.5.1. Ogledziny przeprowadza sig¢ nieuzbrojonym okiem.

3.5.2. Sprawdzenie wymiaréw polega na stwierdzeniu

zgodnoéci wymiaréw gabarytowych oraz wymiaréw przyla-

czeniowych koinierzy.

3.5.3. Sprawdzenie materialéw powinno byé przepro-

wadzone na zgodnosé z atestami dostawcy wyrobdw.

3.5.4. Sprawdzenie dziatania glowic zamykanych pole-

ga na stwierdzeniu sprawnego dzialania trzpienia unoszg-

cego pokrywe. Sprawnos$é dzialania stwierdza sig¢ przez

: : Zakres badari
Lp. Rodzaje badas Wymagania Opis badan 3 : 3
wg wg peine ) niepeine )
(okresowe) | (biezgce)
> 2.4.1-2.4.5
1 Ogledziny 2.5, 2.6, 2.7 3.9.1 + +
2 Sprawdzenie wymiaréw 2:2 3.5.2 + +
3 Sprawdzenie materiatéw 2.3 3:5:3 + 0
4 Sprawdzenie dzialania 2.1 3.5.4 + +
5 Sprawdzenie strugoszczelnosci 2.4.6 3.5.5 "o -
6 Sprawdzenie gazoszczelno$ci 2.4.7 3.5.6 + ')
7 Sprawdzenie charakterystyki. przeplywu 2.4.8 3.5.7 + -
’) Badaé co piaty sztuke.
2) Badania peine przeprowadza si¢ na prototypach oraz na wyrobach, do ktérych wprowadzono istotne zmiany ma-
teriatowe i konstrukcyjne, ponadto raz na rok z biezgqcej produkcji.
3) Badaniom niepelnym poddaje sie¢ kazda partie glowic wentylacyjnych gotowg do odbioru, z ktérej kazda sztuka glo-
wicy zostala odebrana przez KT producenta.
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co najmniej dwukrotne peilne otwarcie i zamkniecie glowi-
cy. Zamykanie i otwieranie glowicy powinno odbywaé sie

bez oporéw i zacieé.

3.5.5. Sprawdzenie strugoszczelnosci. Powierzchnie

wewnetrzne glowicy wentylacyjnej p:winny byé osuszone.
Glowica z zamknigciem powinna byé zamknieta. Ostona glo-
wicy powinna byé zdjeta. Préba powinna byé przeprowa-
dzona przez polewanie strumieniem wody z dyszy (prgdow-
nicy) o $rednicy wewnetrznej 12,5 mm i ci$nieniu 0,25 MPa,
ustawionej prostopadle do pokrywy w odlegloéci maksimum

1,5m w czasie 5 min. Przecieki nie sg dopuszczalne.

3.5.6. Sprawdzenie gazoszczelnodci przeprowadza sig

0,002 MPa
doprowadzonego pod pokrywe zamykajaca. Glowica powinna

Przy uzyciu spre¢zonego powietrza o cidnieniu

by¢ zamknigta. Glowice wentylacyjng uznaje si¢ za gazo-
szczelng, jezeli w ciggu 60 min ci$nienie nie spadnie po-

nizej 0,001 MPa.

3.5.7. Sprawdzenie charakterystyki przeplywu powin-

no by¢ przeprowadzone na wyrobach, do ktérych wprowa-
dzono istotne zmiany konstrukcyjne. Badania powinny byé
przeprowadzone na podstawie programu badafi uzgodnione-

80 przez zainteresowane strony.

3.6. Ocena wynikéw badan

3.6.1. Glowica zgodna z wymaganiami normy. Badang

glowice wentylacyjng nalezy uznaé za zgodng z wymaga-
nmami normy, jezeli przejdzie wszystkie badania wymienio-

ne w 3.1 z wynikiem dodatnim.

3.6.2, Glowica niezgodna z wymaganiami normy. Bada-

ng glowice nalezy uznaé za niezgodng z wymaganiami nor-
my, jezeli nie przejdzie chociazby jednego badania wg 3.1

z wynikiem dodatnim.,

3.6.3. Ocena partii. Partie glowic nalezy uznaé za

prébki  z

zgodng z wymaganiami normy, jezeli wszystkie

danej partii o licznosci wg 3.4 przejdg v.szystkie badania
z wynikiem dodatnim.

3.7. Zadwiadczenie o wynikach badai. Dla kazdej par-

tii glowic wentylacyjnych producent powinien wystawié za-

$wiadczenie zawierajgce:

a) date wystawienia za$wiadczenia,

b) nazwe i adres producenta,

¢) numer zamdwienia,

d) nazwe i wyrdznik glowicy,

e) numer partii,

f) liczbe sztuk,

g) klauzule o zgodnosci wyrobéw z niniejszg norma,

h) pieczeé i podpis KT.

4. POSTEPOWANIE Z PARTIA GLOWIC
WENTYLACY]NYCH UZNANA ZA NIEZGODNA
Z WYMAGANIAMI NORMY

Zamawiajacy lub jego przedstawiciel majg prawo ozna-
kowad kazdq sztuke glowicy uznang za niezgodng 2z  wy-
maganiami normy. Producent ma prawo przesortowaé par-
ti¢ uznang za niezgodng z wymaganiami normy, usungé u-
sterki i przedstawié do ponownych badan, ktére sg  osta-

teczne.

5. POSTANOWIENIA PR ZE]éCIOWE

Do czasu ustanowienia odpowiedniej normy polskiej lub

branzowej przygotowanie i ocene powierzchni stalowych pod
powioki malarskie nalezy przeprowadzaé wg normy zakla-
dowej przemystu okretowego ZN-81/101124, a malowanie
powierzchni wykonywaé zestawami farb ustalonymi w Zbio-
rze A4 Unifikacji Wymalowan Kadlubéw i Wyposazenia O-
kretowego wydanym przez Centrum Techniki Okrgtowej w

Gdansku.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme - Centrum  Techniki

Okretowej, Gdansk.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-73/3723-05

a) zmieniono wymaganie gazoszczelnoéci,

b) zmieniono sprawdzenie strugoszczelnoéci,
¢) zmieniono sposéb malowania i konserwacji,
d) ustniegto rozdzial Pakowanie, przechowywanie i
transport,

e) dodano Postanowienia przejéciowe.

3. Normy zwigzane

PN-83/M-02113 G winty metryczne. Tolerancje
PN-79/M-02117 Gwinty trapezowe, Tolerancje
BN-84/3702-02 Elektrolityczne powloki metalowe w okre-
townictwie

4. Zgoduo$é z przepisami PRS. Norma zgodna z prze-

pisami Polskiego Rejestru Statkéw. Uzgodniono 84-11-09.

5. Autor normy - inz. Jerzy Galgowski, Centrum Tech-
niki Okretowej, Gdarsk.
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