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NORMA BRANZOWA

BN-72

TWORZYWA
SZTUCZNE

Rury zwijane bawelniano-
-epoksydowe . liponan”

6575-01

Grupa katalogowa X 261)

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg
rury zwijane bawelniano-epoksydowe o nazwie
handlowej ,,Eponan”, o masie wlasciwej 1,2 =
1,4 g/em? (12001400 kg/m3).

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Rury
stosuje sie na koszyki lozysk tocznych lub inne
elementy konstrukeyjne, pracujace w tempera-
turze od —40 do +120°C bez zmiany struktury do
10000 obr/min.

1.3. Normy zwiagzane

PN-68/C-89030 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie
twardosci metoda weiskania kulki
PN-68/C-89031 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie

cech wytrzymalosciowych przy statycznym scis-

PN-66/C-89032 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie
chionno$ci wody
PN-69/C-89067 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie

zmian masy 1 wymiarow pod wplywem dziala-
nia substancji chemicznych

PN-67/C-96070 Przetwory maftowe. Oleje maszy-
nowe

PN-53/C-96085 Przetwory naftowe. Oleje silniko-
we. Warunki techniczne

PN-58/D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe
zbijane. Wymagania techniczne podstawowe

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

2. 0ZNACZENIE

Przyklad oznaczenia rury zwijanej bawelniano-

) -ecpoksydowej (TbE) ,,Eponan” o $rednicy we-

kaniu . . . . :

wnetrznej 15 mm i zewnetrznej 25 mm:

1) Symbol wg SWW: 1362-442. RURA ,, EPONAN” TbE 15X25 BN-72/6375-01
Zjednoczenie Przemyslu Tworzyw Sztucznych ,, ERG”
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Tworzyw
Sztucznych ,,ERG” dnia 23 listopada 1972 r. jako norma obowigzujgca
w zakresie produkecejii obrotu od dnia 1 lipea 1973 r. (Dz. Norm. i Miar nr 5/1973, poz. 12)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1973. Wplyw do WN 5.12.72. Oddano do skladu 22.02.73. Cena zl 3,59

Druk ukonczono w maju 73. Obj.

0,80 a.w. Naklad 4000+50 egz.

Typo Lodz, zam .258/73.
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3. WYMAGANIA

3.1. Wyglad zewnetrzny. Powierzchnia zewne-
trzna rury powinna by¢ praktycznie gladka. Na
powierzchniach rur dopuszczalne sg pecherze, wy-
cieki zywicy, pory i wglebienia nie przekraczajace
dopuszczalnych odchylek dla danej sSrednicy. Na
przekroju czolowym rury nie moga wystepowac
rozwarstwienia i pofaldowania tkaniny. Powie-
rzchnia przekroju powinna by¢ jednorodna bez
skupisk zywicy.

Konce rur powinny by¢ rowno obciete.

3.2. Wymiary i dopuszczalne odchylki wymia-
row rur w mm — wg tabl. 11 2.

3.4. Wymagania fizyczne — wg tabl. 3.

Tablica 3
Wymagania Jednostka Wartosé
1 2 3

a) Odpornos¢ na olej nie powinny wy-

Lux 7Z o tempera- stapi¢ pecherze
turze 110°C w cig- —_ i wzdecia, do-
gu 24 godz puszczalna jest
zmiana barwy
b) Chlonnos¢ wody 0/ 1.0

. 5 . .. 0
zimnej, najwyze]

¢) Wytrzymalosé na

950 mm. Rury o innych wymiarach mogg by¢ wy-
konane po uzgodnieniu miedzy odbiorcg i dostaw-
ca.

3.3. Obrabialno$s¢ mechaniczna. Rury powinny
nadawac¢ sie do obrobki mechanicznej wg 5.4.3
bez powstawania peknie¢, rozwarstwien i odlupy-
wania.

Tablica. 1 rozrywanie w Kie- kG/mm?2 7,0
runku promienio- daN/mm: 6,8
Najwieksza o _ o wym, co najmniej
Srednica SredEias NaJW'IQl':;S’ZB. Najmme‘]'—’
7 o, zewrietrz- grubos¢ |sza grubosc d) Wytrzymatosé na
wewneirzna . scianki Scianki . 'yk y. na kG/cm?2 1100
SESARILG, €0 T4 daN/cmz 1078
mniej
1 2 3 4
e) Twardo$é, co naj- kG/mm?2 20,0
15--80 110 15 2 mniej daN/mm? 19,6
81150 180 15 3 f) Zmiana wymiarow
§rednic w  oleju
maszynowym 10
Tablica 2 — érednica we- 0/ 0,20
wnetrzna nie
Odchytka | o Odchylka e
Srednica Srednicy ) = nlca Srednicy §1'€:d0 Wwigee) miz o -
wewnetrzna wewne- ZeWne2- zewnetrz- — Sre nlca. ZeWT}Q' "0 19
. . na : trzna nie moze
trznej nej . o
zwiekszy¢ sie¢ o
wiecej niz
1 2 3 4 @ce)
. or a0 . . i +1,5
15+25 i0,4 19—=25 ’_
—0,5 4, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT
S 7 . +2.0 . D n
2640 104 26--50 iy 4.1. Pakowanie. Rury nalezy pakowaé¢ w konte-
- ’ nery lub skrzynki drewniane zbijane wg PN-58/
Sk D-79601 wylozone papierem pakowym. W przy-
#1100 2Rl ol o padku transportu samochodowego dopuszcza sie
wysylanie rur owinietych papierem pakowym bez
+3.0 skrzynek lub kontenerow.
101150 +0,5 101--180 1 0 _ _ o ] .
—b Na kazdym opakowaniu powinien by¢ umiesz-
czony napis zawierajgcy co najmniej:
Dlugos¢ fabryczna powinna wynosi¢c 200-- a) nazwe lub znak wytworni,

b) oznaczenie wg 2,
¢) napisy ostrzegawcze: ,,Nie rzucac¢” i ,,Chro-
ni¢ przed wilgocia” — wg PN-67/0-79252.

4.2. Przechowywanie. Rury nalezy przechowy-
wa¢ w pomieszczeniach zamknietych o tempera-
turze najwyzej do 30°C i wilgotnosci wzgledne]
nie wiekszej niz 800/,.
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4.3. Transport. W czasie transportu wyroby pa-
kowane wg 4.1 powinny by¢ chronione pirzed wil-

gocly, zanieczyszczeniami, uderzeniami, tarciem,
zginaniem 1 innymi uszkodzeniami. Wystajgce

konstrukeyjne czesci wagonu lub samochodu na-
lezy tak zabezpieczy¢, aby nie spowodowaly usz-
kodzenia przesylki.

Skrzynki nalezy uklada¢ na srodki transporto-
we tak, aby SciSle przylegaly do siebie, w sposéb
zabezpieczajacy je przed przesuwaniem si¢ pod-
czas transportu. Podczas transportu kolejowego ru-
ry powinny by¢ przewozone tylko w wagonach
krytych, podczas transportu innymi srodkami lo-
komocji powinny by¢ zabezpieczone przed opada-
mi atmosferycznymi.

5. BADANIA

5.1. Program badan

5.1.1. Badania pelne

a) sprawdzanie wygladu zewnetrznego (3.1),
(4.1),
b) sprawdzanie wymiarow (3.2),
c) sprawdzanie obrabialnosci mechanicznej (3.3),
d) sprawdzanie odpornosci na olej Lux 74

(3.4a),

f) sprawdzanie wytrzymalosci na rozrywanie
w kierunku promieniowym (3.4c),

g) sprawdzanie wytrzymalosci na
(3.4d),

h) sprawdzanie twardosci (3.4¢),

1) sprawdzanie zmian wymiarow Srednic (3.4f),

Sciskanie

Badania pelne nalezy przeprowadzac¢ przy bie-
zgcej produkeji, co najmniej raz na 6 miesiecy
oraz przy kazde] zmianie technologii produkcji
1 zmianie stosowanych surowcow.

2.1.2. Badania niepelne nalezy przeprowadzac
na wszystkich wyprodukowanvch rurach. Bada-

nia niepelne obejmujg badania wymienione w
5.1.1 a), b).

5.2. Wielkos$¢ partii. Partie stanowig rury przed-
stawione do odbioru w ilosci do 1000 kg.

5.3. Pobieranie probek. Z partii przedstawione]
do odbioru nalezy pobra¢ losowo z roznych s$red-
nic rury w ilosci potrzebnej do wykonania badan
wg tabl. 4.

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzanie wygladu zewnetrznego rury
1 opakowania nalezy wykona¢ nieuzbrojonym

e) sprawdzanie chlonnosci wody zimnej (3.4b), okiem.
Tablica 4
Wymiary rury przeznaczonej Dlugos¢ odcinka rury lub
do badan wymiary wycinka w zalez-
nosci od wymiarow rury
Badanie Ll(,:Zb? Srednica Srednica W przeznaczonej do badan
prabes zewnetrz- | wewnetrz- (?I_u DOSC
na D na d scianki dlusosé 1 szerokosé
mm
1 2 3 | 4 l 5 | 6 I 7
Obrabialno$¢ mechaniczna 3 dowolna dowolna dowolna 100 —
do 50 dowolna dowolna 50 —
Odpornos¢ na olej Lux 772 3
powyzej 50| dowolna dowolna 50 50
do 30 dowolna dowolna 30 —
Chlonnosé¢ wody zimnej f 3
powyzej 50 | dowolna dowolna 50 50
Wytrzymalosé na rozrywanie S 50 0,05 40 40,05 5] | 15 £0.05 —
Wytrzymalos¢ na sciskanie 5 do 50 dowolna powyzej 3 fi=D —
Twardos¢ 3 dowolna dowolna powyzei 5 100 -
Zmiana wymiarow $rednic 3 50 £0,05 40 +0,05 5 15 +0.05 —
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5.4.2. Sprawdzanie wymiaréw. Pomiary S$rednic
rur nalezy wykona¢ przyrzadem pomiarowym
z dokladnoscig do 0,1 mm, przyjmujgc za wymiar
rzeczywisty $rednia arytmetyczng czterech pomia-
row wykonanych po dwa na dwoch koncach rury
w prostopadlych do siebie kierunkach.

Pomiary dlugo$ci rury nalezy wykona¢ z dok-
ladnoscia do 1 mm.

5.4.3. Sprawdzanie obrabialnosci mechanicznej

5.4.3.1. Przecinanie rur nalezy wykonac¢ pilg
tarczowa lub pila tasmowg ze stali szybkotnacej
przy posuwie recznym zachowujac parametry wg
tabl. 3.
Tablica 5

Parametry Jednostka Wartosé

|}
Lo

1

Szybkosé skrawania

— pilg tarczowg m min 25003000
— pilg tasmowg 1000--2000
Kat

— natarcia stopien 5-+-8
— przylozenia 30-+40

5.4.3.2. Toczenie nalezy wykona¢ przy uzyciu
nozy ze stali szybkotngcych lub z nakladkami
z weglikow spiekanych przy zachowaniu paramet-
row wg tabl. 6.

Tablica 6

Parametry Jednostka Wartosé

1 2 3

Szybkos? skrawania
— noze ze stali
szybkotngce]
— noze z nakladkami

o 80100
m/min
7z weglikow spieka-

nych 200250

Posuw

— noze ze stali
szybkotnagce]

— noze z nakladkami
7z weglikow spieka-
nych

).3-+0.5
mm/obr 0,505

0,1--0,3

Kat

— natarcia

— przvlozenia

— pochylenia glowne]
krawedzi skrawa-
nia 010

10--25

. 8+25
stopien

Promien wierzcholka
ostrza

5.4.3.3. Wiercenie prostopadle do warstw nalezy
wykona¢ przy uzyciu wiertel kretych ze stali
szybkotngcej, stosujac podkladki od strony we-
wnetrzne] zabezpieczajgce przad
stwieniem rury przez wiertlo, przy zachowaniu
parametrow wg tabl. 7.

rury, rozwar-

Tablica 7
Parametry Jednostka Wartosé
1 2 3
Szybkosé skrawania m/min 40-+50
Posuw mm/obr 0,2=+-0,4
Kat
— pochylenia linii
Srubowej stopien 10
— wierzcholka pro-
stopadle do warstw 6080
— natarcia 10

5.4.4. Sprawdzanie odpornoSci na olej Lux 7Z.
Probki nalezy umiesci¢ w oleju Lux 7Z wg PN-53/
C-96085 i podgrzewac olej z szybkoscia 20°C/godz
do temperatury 110 £5°C. W tej temperaturze
probki przetrzymac przez 24 godz, wyjaé, osuszyc
bikulg do saczenia i sprawdzi¢ okiem nieuzbrojo-
nym dzialanie oleju na prébke.

5.4.5. Sprawdzanie chlonno$ci wody zimnej na-
lezy wykona¢ wg PN-66/C-89032 sposobem A na
préobkach po sprawdzaniu odpornosci na olej Lux
77, wg 5.4.4.

5.4.6. Sprawdzanie wytrzymalo$ci na rozrywa-
nic w kierunku promieniowym. Wkladki metalo-
we nalezy umiesci¢ wewnatrz rury wg rysunku,
podanego na str. 5, zamocowa¢ w uchwycie zry-
warki i rozrywac z szybkoscia 5 mm/min do mo-
mentu rozerwania.

Jako wynik nalezy przyjac¢ Srednig arytmetycz-
ng wszystkich pomiarow.

5.4.7. Sprawdzanie wytrzymaloSci na Sciskanie
nalezy wykona¢ wg PN-68/C-89031. Jako wynik
badania nalezy przyja¢ S$rednig arytmetyczna
wszystkich pomiaréow.

5.4.8. Sprawdzanie twardo$ci nalezy wykonaé
wg PN-68/C-89030.

5.4.9. Sprawdzanie zmian wymiarow Srednic na-
lezy wykona¢ wg PN-69/C-89067 sposobem A.
Probki nalezy wypolerowaé¢ papierem $ciernym
00, zmierzy¢, zanurzy¢ w oleju maszynowym 10
wg PN-67/C-96070 i podgrzewaé¢ do temperatury
126 £5°C z szybkoscig 20°C/godz. Wygrzewanie
probek nalezy przeprowadza¢ w sposob ciagly, bez
przerw przez 120 godz.
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Za wynik nalezy przyjac¢ srednig arytmetyczna ktoremukolwiek z pozostalych wymagan, nalezy

dokonanych pomiaréw w procentach.

W przypadku gdy wymiary po wygrzewaniu sa
mniejsze od wymiarow poczatkowych, wynik oz-
naczyc¢ znakiem ,,—’ (minus).

W przypadku gdy wymiary po wygrzaniu sg
wigeksze od wymiarow poczatkowych, wynik oz-
naczy¢ znakiem ,,+” (plus).

5.5. Ocena wynikéw badan. W przypadku gdy
rury nie odpowiadaja wymaganiom wg 3.1 i 3.2,
nalezy uzna¢ je za niezgodne z wymaganiami nor-
1 wylgczy¢ z partil.

W przypadku gdy badane rury nie odpowiadajag

zbada¢ je ponownie na zgodnosé z tym wymaga-
niem, biorac do badan podwdjng liczbe probek
pobranych w sposdb losowy. Jezeli wyniki ponow-
nych badan beda ujemne, partie nalezy uznac za
niezgodna z wymaganiami normy.

W przypadku gdy wszystkie badania dadzg wyniki
dodatnie, parti¢ nalezy uznac¢ za zgodnag z wyma-
ganiami normy.

5.6. Zaswiadczenie o jakosci. Na zyczenie od-
biorcy do kazdej dostawy nalezy dolgczy¢ zaswiad-
czenie o jakosSci potwierdzajace zgodnos¢ wyrobu
z wymaganiami normy.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE do BN-72/6375-01

1. Dotychezasowe normy. Dotychezas obowigzujaca ZN-67/MPCh-OE-6720 zostaje uniewazniona.
2. Znormalizowane wymiary Srednic wewnetrznych rur 15, 16, 17, 18... do 30 mm (co 1 mm), 35, 40, 45 50... do

130 mm (co 5 mm).



