
UKD 678.643-462 

NORMA BRANŻOWA BN-72 
6375-01 TWORZYWA 

SZTUCZNE Rury z\vijane bawełniano­
-epoksydowe ~~Eponan" 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. -Przedmiotem normy są 

rury zwijane bawełniano-epoksydowe o nazwie 
handlowe j "Eponan", o masie właściwej 1,2 -: 
1,4 g / cmJ (1200 -: 1400 kg/m3). 

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Rury 
s tosuj e się na koszyki łożysk tocznych lub inne 
e}ementy konstrukcyjne, pracujące w t'empera­
turze od -40 do + 120°C bez zmiany struktury do 
10000 obr/min. 

1.3. Normy związane 
PN-68/C -89030 T worzywa sztuczne. Oznaczanie 

twardoś'ci metodą wciskania ku~lki 

PN-68/C-89031 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie 
cech wytrzymałościowych przy statyczn ym śc is­

kaniu 

l) Symbol wg SWW: 1362-442. 

Grupa katalogowa X 261) 

PN-66/C-89032 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie 
chłonności wody 

PN-69/C-89067 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie 
zmian masy i wymiarów pod wpływem działa­
nia substancj.ichemicznych 

PN-67/C-96070 Przetwory Irraftowe. O~eje maszy­
nowe 

PN-53/C-96085 Przetwory n aftowe. Oleje silni'ko­
we. Waruniki techni'czne 

PN-58/D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe 
zbi.i ane. Wymagiania techniczne podstawowe 

PN-67/0-79252 Produkty w .opakowaniach trans­
portowych. Znaki i 'znakowanie. Wymagania 
podstawowe 

2. OZNACiENIE 

Przykład oznaczenia rury zwij,anej b awelniano­
-epoksydowej (TbE) " Eponan" o średnicy we­
wnętrznej 15 mm i zewnętrznej 25 mm: 

RURA "EPONAN" TbE 15 X 25 BN-72/6375-01 

Zjednoczenie Przemysłu Tworzyw Sztucznych "ERG" 
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Tworzyw 

Sztucznych "ERG" dnia 23 li stopada 1972 r. jako norma obowiązująca 
\V zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 lipca 1973 r. (Dz. Norm. i Miar nr 5/1973, po'z. 12) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1973. Wpływ do WN 5.12.72. Oddano d o skład u 22.02.73. 
Druk Uko l1czono w maju 73. Obj. 0,80 a.w. Nakład 4000 + 50 egz. Typa Łódź . zam .258/71, 

Cena zł 3,~~ 
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3. WYMAGANIA 

3.1. Wygląd zewnętrzny. Powierz,chnia zewnę­

tI1zna rury powmIna być pvaJktY'cm1Iire gł1adka. N a 
powierzchIliialch 'rur dopuszczalrne są pęcherz,e, wy­
cLekli żyw:ky, pory 'i wgłębieJJ'ia nie prZeIDI1aCzające 
dopuszczalnych odch yl-eik dla danej średnicy . Na 
przekroju czolowym rury nie mogą występować 
rozwarstwienia i pofałdowania tkaniny. Powie­
rz'chnia przekroju powinna być jednorodna bez 
skupisk żywky. 
Końce rur p owinny być równo obcięte . 

3.2. Wymiary i dopuszczalne odchyłki wymia­
rów rur w mm - wg tabl. 1 i 2. 

Tablica 1 

Największa 
Największa Najmniej-

Średnica średnica 

wewnętrzna zewnętrz-
grubość sza grubość 
ściank i ścianki na 

1 2 3 4 

15 -;-.80 110 15 2 

81-;-.150 180 15 3 

Tablica 2 

Odchyłka 
Średnica 

Odchyłka 

Średnica średnicy średnicy 

wewnętrzna wewnę-
zewnętrz-

zewnętrz-

t rznej n a ne j 

1 2 3 4 

15-;-.25 ± 0,4 19-;-.25 + 1,5 
-0,5 

26-;-.40 ± 0.4 26-;-.50 + 2,0 
-0,7 

41-;-.100 ± 0,5 51-;-.100 + 2,5 
-0,7 

+ 3.0 
101 -;-.150 ± 0,5 101 -;-.180 -1 ,0 

Długość fabryczna powinna wynoslc 200-:-
950 mm. Rury o innych wymiarach mogą być wy­
konane po 'uzgodnieniu między odbior,cą i dostaw­
cą. 

3.3. Obrabialność mechaniczna. RJury powinny 
nadawać się do obróbki mechanicznej wg 5.4.3 
bez powstawania pęknięć, rozwarstwień i odłupy­

wanIa. 

3.4. Wymagania fizyczne - wg tabl. 3. 

Tablica 3 

Wymagania J ednostka Wartość 

1 2 3 

a) Odporność na ole j nie powinny wy-
Lux 7Z o tempera- s tąpić pęcherze 

t urze 110°C w cią- - I wzdęcia, do-
gu 24 godz puszczalna jes t 

zmiana barw y 

b) Chłonność wody % 1,0 
zimne j, najwyżej 

c) Wytrzymałość na 
rozryw.anie w kie- kG/mm 2 7,0 

runku promienio- daN/mm2 6,8 
wym, co najmniej 

d) Wytrzymałość na 
kG/cm2 1100 

ściskanie, co naj -
daN/cm2 1078 

mniej 

e) Twardość, co naj - kG/mm2 20,0 
mniej daN/mm2 19,6 

f) Zmiana wymiarów 
średnic w ole ju 
maszynowym 10 
- średn ica we- % 0,20 

wnętrzna nie 
może zmniejszyć 

się o więcej niż 
- średnioa zewnę- % 0,15 

trzna nie może 

zwiększyć się o 
więcej niż 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Rury naLeży pakować w konte­
nery lub skrzynki drewniane zbijane wg P N-58/ 
D-79601 wyłożone papierem pakowym. W przy­
padku transportu samochodowego dopuszcza się 

wysyłanie rur owiniętych papierem pakowym bez 
skrzynek lub kontenerów. 

N a k,ażdym opakowaniu powinien być umiesz-
czony napis zaw1era:jący co najmniej : 

a) nazwę lub znak wytwórni, 
b) oznaczenie wg 2, 
c) napisy ostrzegawcze : "Nie rzucać" i "Chro­

nić przed wilgocią" - wg PN-67/0- 79252. 

4.2. Przechow ywanie. Rury należy przechowy­
wać w pomieszczeniach zamkniętych o tempera­
turze najwyżej do 30°C i wilgotności względnej 

nie większej niż 80%. 
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4.3. Transport. W czasi'e transportu wyroby p a­
kowane wg 4.1 pow inny być chronione pi.'Z2d wil­
gocią , zanieczyszczeniam i, uderzen iami, tarciem, 
2ginaniemi innymi uszkodzen iami. Wystające 

konstrukcyjne części wagonu lub sam och odu na­
leży tak zabezpieczyć, aby nie spowodowały usz­
kodzenia prZiesyłki. 

Skrzynki należy układać na środki t r ansporto­
we tak, aby ściś'1e przylegały do siebie, w sposób 
zabezp ieczający je przed przesuwaniem się p od­
czas transportu. p'odczas transportu kole jowego ru­
ry p owinny być prZiewożone tyilko w wago::1ach 
kry tych, podczas transportu innymi środkami lo­
ko m ocji powinny być z,abezpieczone przed opada­
mi atmosferycznymi. 

5. BADANIA 

5.1. Program badań 

5.1.1. Badania pełne 

a) sprawdzanie wyglądu zewnętrznego 

{4.1) , 
b) sprawdzanie wymiarów (3.2), 
c) spr awdzanie obrabiailności m e chaniczn e j 
d) sprawdzanie odporności na olej Lux 

(3.4a), 

(3 .1), 

(3.3), 
7Z 

e) sprawdzanie chłonności wody zimnej (3.4b) , 

f) sprawdzanie wytrzymałości na r ozryw3me 
w k ierunku promieniowym (3.4c), 

g) sp rawdzanie wytrzymałości n a śc iskan ie 

(3.4::1), 
h) sprawdzanie twardośc i (3.4e ), 
i) sprawdzanie zmian wymiarów średnic (3.4f), 

B adania pełne należy przeprowadzać przy bie-
żącej produkcji, co na jmniej raz na 6 miesięcy 

oraz p l'Zy 'każd ej Zim ianie technologii p rodukcj i 
zmianie stosowany ch surowców. 

5.1.2. Badania niepelne n ależy przeprowadzać 

na wszystk ich wypro dukow an y ch ru rach . Bada­
nia niepełne obejmują bQdania wymlell10ne w 
5.1.1 a), b). 

5.2. Wielkość partii . Partię stanowią rury przed ­
stawione do odbioru w il ości do 1000 kg. 

5.3. Pobieranie próbek. Z partii przedstawionej 
do odbioru należy pobrać losowo z różnych śred­

n iC r ury w ilości p otrzebnej do wykon ania badań 
wg tabl. 4. 

5.4. Opis badań 

5.4.1. Sprawdzanie wyglądu zewnętrznego rury 
opa'kowania należy wykonać nieuzbrojonym 

okiem. 

Tablica 4 
. 

Wymiary rury przezn aczonej Długość odc inka ru ry l ub 
do badań wymi ary wycinka w za leż -

nośc i od wym iarów rury 
Liczba 

Średnica Średnica p l'zeznaczonej do badań Badanie próbek 
zewnętrz- wewnętrz-

Grubość 

ścianki 

I na D na d d łu gość l sze rokość 

mm 

l 2 3 I 4 I 5 I 6 I 7 

Obrabialność m echaniczna 3 dow olna dowolna dowolna 100 -

do 50 dowoln a dowolna .'i0 -

Odporność na olej L ux 7Z 3 

I p :Jwyżej 50 d ow olna d owolna 50 5Q 

do 50 dowolna dowol na :)0 -

Chłonność wody zimnej 3 
powyżej 50 dow oln a dowolna 50 :i 0 

Wytrzymatość na rozrywanie 5 50 ± 0,05 40 ± 0,03 5 15 ± 0.05 -

Wytrzymatość n a ściskanie 5 do 50 dowolna powyżej 3 l = D -

Twardość 3 d owo ln a dowolna po"vyżej 5 100 -

Zmiana wymiarów średnic 3 50 ± 0,05 40 ± 0,05 5 15 ± 0.03 -
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5.4.2. Sprawdzanie wymiarów. Pomiary średnic 
rur należy wykonać przyrządem pomiarowym 
z dokładn ością do 0,1 mm, przyjmując za wymiar 
rzeczywis ty średnią arytmetyczną czter ech pomia­
rów wykona:nych po dwa na dwóch końcach rury 
w pros topadłych do s iebie kierunkach. 

P omiary długości rury należy wylmnać z dok­
ład n o3 ci ą do 1 mm. 

5.4.3. Sprawdzanie obrabialności mechaniczne j 

5.4.3.1. Przecinanie rur należy wykonać piłą 

tarczową lub p ilą taśmową ze stali szybkotnącej 
przy p OS UWie ręcznym zachowując p arametry wg 
tabl. 5. 

Tablica 5 

P ara m e t ry J ed n ostka Wartość 

l I 2 ;) 

, 

Szybl<.oŚć skx a \\ra n i a 

- p i lą tal'czową m .' min 2500-7- 3000 

- pi łą taśmową 1000 -7- 2000 

Kąt 

- n a tarcia s tCl p ie l'l 5 -0-8 

- przyłożen ia 30-7-40 
\ 

-

5.4.3.2. Toczenie ,rra leży wykonać przy u zyClU 
noży ze stal i szybkotnących lub z nakładkami 

z węglików spiekan y ch przy zachowan iu param et­

rów wg tabl. 6. 

Tablica 6 
-

P a rame try J ed nostk a Wart ::>ść 

l 2 3 

Szybkoś:: skrawania 
- noże ze s ta li 

szybkotnącej m /min 
80 -7- 100 

- noże z n akładkami 
z węgli ków spi ek a-
nych 200 -7-250 

P os uw 
- noże ze s tali 

szybko tnącej 
mm/obl" 

0,3 -7-0,5 

- n ::>że z n akładkami 

z węgli ków s pi eka-
nych 0,1-7- 0,3 

Kąt 

- natarci a 10-7-25 

- przy łożen i a stop ie l'l 
8 -7- 25 

- p ochyle nia głównej 

k ra wędzi s kra w a -
nia 0-7-1 0 

I 
P romi eIi w iel"zch olka 
ostrza 

mln 1 

I 

5.4.3.3. Wiercenie prostopadle do warstw należy 
wykonać przy użyciu wierteł krętych ze stali 
szybkotnącej , stoslUjąc podkładki od strony we­
wnętrznej rury, zabezpieczające przed rozwar ­
stwieniem rury przez wiertfo, przy zachowaniu 
pammetrów wg tabl. 7. 

Tablica 7 

Para m e t ry Jednostka Wartość 

l 2 3 

Szybkość s kra wania m /min 40-7-50 

Posuw mm /obr 0,2 -7- 0,4 

Kąt 

- p och y len ia lini i 
ś rubowej stopieil 10 

- w ie t'zc holk a p I'CJ -

stopadle do w ars tw 60 -7- 80 
- natarcia 10 

5.4.4. Sprawdzanie odporności na olej Lux 7Z. 
Próbki. należy umieśc ić w ole ju Lux 7Z wg PN-53/ 
C-96085 i podgrzewać olej z szybkością 20°C/godz 
do te mperatury 110 + 5°C. W te j t e mperaturze 
próbki przetrzymać przez 24 godz, wyjąć, osuszyć 
bibulą do sączenia i sprawdzić okiem nieu~brojo­

nym d ziałanie o'le ju na próbkę. 

5.4.5. Sprawdzanie chłonności wody zimnej na­
leży wykonać wg PN-·66/C-89032 sposobem A na 
p róbka ch po spraw dzaniu odporności na olej Lux 
7Z wg 5.4.4. 

5.4.6. Sprawdzanie wytrzymałości na rozrywa­
nie w kierunku promieniowym. Wkł,adki metalo­
we należy umieścić wewnątrz rury wg :rysunku , 
podanego na str. 5, zamocować w uchwycie zry­
warki i rozrywać z szybkością 5 mm/min do mo­
m entu rozerwania. 

Jako wynik należy przyjąć średnią arytm etycz­
ną wszystkich pomiarów. 

5.4.7. Sprawdzanie wytrzymałości na ściskanie 

należy wykonać wg PN-68/C-89031. J ako wynik 
badania narleży przYJąc średnią arytmetyczną 

wszystkich pomiarów. 

5.4.8. Sprawdzanie twardości należy wykonać 

wg PN-68/C-89030. 

5.4.9. Sprawdzanie zmian wymiarów średnic na­
leży wykonać wg PN-69/C-89067 sposobem A. 
Próbki należy wypolerować papierem ściernym 

00, zmierzyć, zanurzyć woleju maszynowym 10 
wg PN- 67/C-96070 li podgrzewać do temperatury 
120 + 50C z szybkością 20°C/godz. W ygrzewanie 
próbek należy przeprowadzać w sposób ciągły , b ez 
przerw przez 120 godz. 
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Próbka 

Za wynik należy przyjąć średnią arytmetyczną 
dokon anych 'pom iarów w procentach. 

W przypadku gdy wymiary po wygrzewaniu są 
mniejsze od w ymiarów początkowych, w ynik oz­
naczyć znakiem ,,- " (,minus) . 

W przypadku gdy wymiar y po wygrzaniu są 

większe od wymiarów początkowych, wynik oz­
naczyć znakiem" +" (plus) . 

5.5. Ocena wyników badań. W pr zy padku gdy 
r u ry nie 'odpowiadają wymag n iom wg 3. 1 i 3.2, 
należy uznać je za niezgodne z wymag,aniami nor­
i wy1crczyć z partii. 

W przypadku gdy badane rury n ie odpowiadają 

- - - ,- - . 

[;---"" L63 '/5- 01--.i 

k tórem:ukol wiek z pozostałych wymagań, należy 

L'lbadać je ponownie na :ogodność z tym wymaga­
n iem, biorąc do badań ,podwójną liczbę próbek 
pobranych w spo'Só\b losowy. Jeżeh wyniki ponow­
nych badań będą ujemne, pm"tię należy uznać za 
niezgodną z wymagamiiami nOI1my . 

W przypadku gdy wszystkie badania dadzą wyniki 
dodatnie, partię należy uznać za zgodną z wy ma­
ganiami normy. 

5.6. Zaświadczenie o jakości. N a życzenie od­
biorcy do k,ażdej dostawy należy dołączyć zaświad­
cze nie o jakości potwierdzające zgodność wyrobu 
z wymaganiami normy. 

KON I E C 

INFORMACJE DODATKOWE do BN-72/6:375-01 

1. Dotychczasowe normy. Dotychczas oboWiązuj ąca ZN-67/MPCh- OE-6720 zostaje uni eważniona . 

2. Znormalizowane wymiary średnic wewnętrznych rur 15, 16, 17, 18 ... do 30 mm (co 1 mm), 35, 40, 45 50 ... do 
150 mm (co 5 mm). 


