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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy s3g po-
wloki gumowe do zabezpieczania przeciwkorozyjnego
wewngetrznych powierzchni elementOéw rurociggdéw prze-
znaczonych do budowy 1 remontu statkow.

1.2. Zakres stosowania normy. Norme¢ nalezy sto-
sowa¢ przy wykonywaniu i ocenie jako$ci ochronnych
powlok gumowych przeznaczonych do zabezpieczania
elementéw rurociggéw o $rednicy wiekszej niz 50 mm,
stosowanych w okrgtowych instalacjach rurociggo-
wych wody morskiej o temperaturze do 60°C, cis$nie-
niu roboczym do 1 MPa, predkosci przeptywu do 4 m/s
oraz w instalacjach gasniczych gazéw obojetnych.

2. WYMAGANIA

2.1. Materialy
2.1.1. Material wykrojow ptyt — wg tabl. 1.

Tablica 1
5

Rodzaj ptyty Wymagania wg Udziat cy\:agowy
Plyta ebonitowa
EWA-470 o grubosci BN-74/6616-15.10 35,0
2 mm
Ptyta ebonitowa
EWA-576 o grubosci BN-74/6616-15.07 32,5
2 mm
Phyta gumowa IZA-276 | By 94/6616-15.12 32,5
o grubosci 2 mm
2.1.2. Klej ebonitowy — rodzaje i udzial wagowy

sktadnikéw wg tabl. 2.

Tablica 2
Rodzaj skiadnika Wymagania wg Udznal(y:/agowy
Piyta klejowa OKA-873 | BN-74/6616-15.11 14
Tréjchloroetylen') PN-75/C-88025 86

') Do réwnorzgdnego stosowania dopuszcza si¢ tréjchloroetan i cztero-

chloroetylen o zblizonym udziale wagowym.

2.1.3. Uszczelki. W potaczeniach elementéw wygu-
mowanych nalezy stosowac uszczelki z gumy o twar-
dosci mniejszej niz powloka gumowa.

2.2. Wykonanie

2.2.1. Ksztalty elementéw. Odcinki rurociggdéw takie,
jak prostki, kolana, trdéjniki, zwezki powinny by¢é
zgodne z wymaganiem norm przedmiotowych. W przy-
padku gdy zachodzi konieczno$¢ gumowania ksztattek
nie objetych normami przedmiotowymi, powinny one
odpowiadaé¢ nastgpujacym warunkom (rysunek).

a) nie nalezy stosowac ksztattek rurowych w
ksztalcie litery Y,

b) odgal¢zienia rurociggu powinny by¢ wspawane
prostopadle,

c) odlegto$¢ osi krééca od kotnierza rury gtéwnej
oraz dlugo$é krééca powinny odpowiadaé wymiarom
przewidzianym dla tréjnikow,

d) do prostego odcinka rury nie powinno by¢ przy-
spawane kolano lub zwe¢zka,

e) nie dopuszcza si¢ gigcia rury pod katem wigk-
szym niz 90° lub dwoma po sobie wystepujgcymi hu-
kami w ksztalcie litery S,

f) nie dopuszcza si¢ spawania kroé¢cow w tuku.
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2.2.2. Przygotowanie podloza. Przeznaczone do
zabezpieczania ochronng powloka gumowa wewng¢trzne
powierzchnie elementéw rurociagdw stalowych, po
usuni¢ciu nierdwnosci spawow przez szlifowanie, nalezy
oczysci¢ przez Srutowanie wg PN-70/H-97051 do I kla-
sy czystoSct wg PN-70/H-97052. Nast¢pnie oczyszczo-
ne powierzchnie nalezy dokladnie odkurzy¢, stosu-
Jac w tym celu suche i odolejone spr¢zone powietrze
1 odttuscid.

2.2.3. Przygotowanie kleju. Klej ebonitowy sporzg-
dza si¢ ze sktadnikéw wg 2.1.2 przez rozpuszczenie
plyty klejowej OKA-873 w rozpuszczalniku przy zacho-
waniu temperatury 20 -+25°C,

Klej powinien by¢ cieczg klarownag bez zanieczysz-
czen, o lepkosci 80 s mierzonej kubkiem Forda o $red-
nicy dyszy 6 mm wg PN-75/C-81508.

2.2.4. Nakladanie kleju. Na przygotowang wg 2.2.2
powierzchnie wewngtrzng elementdéw rurociggdw nakta-
da si¢ dwie warstwy kleju sporzadzonego wg 2.2.3 wy-
mieszanego doktadnie przed uzyciem. Zuzycie jednost-
kowe kleju — 200 g/m? Powloka klejowa powinna
by¢ ciggla na catej powierzchni. Natozenie pierwszej
warstwy kleju powinno nastgpi¢ w czasie nie przekra-
czajacym 6 h od oczyszczenia podtoza. Odstep czasu
mi¢dzy nalozeniem pierwszej 1 drugie] warstwy powi-
nien wynie$¢ od 0,5 do 2 h.

2.2.5. Wykonanie wykrojow ptyt. Plyty EWA-470,
EWA-576 1 IZA-276 nalezy przycigé wg szablonéw do
wymaganych wymiaréw, ukosujac krawedzie tak, aby
taczenie plyt odbywalo si¢ w sposéb tagodny na za-
ktadke o szerokosci nie mniejszej niz 30 mm. Na tak
przygotowane formatki nalezy natozy¢ jedng warstweg
kleju 1 po odparowaniu rozpuszczalnika nawarstwic
w kolejnosci: EWA-470, EWA-576, 1ZA-276 przy za-
chowaniu przesunigcia wzgledem siebie o wielko$¢
zakladki.

2.2.6. Wprowadzenie wykroju do wnetrza elementu
rurociggu. Wykonany zgodnie z 2.2.5 wykrdj umieszcza
si¢ na rdzeniu formujagc na nim ksztaltke o wyma-
ganej Srednicy tak, aby zewngtrzng powierzchnig
ksztattki stanowita formatka wykonana 2z plyty
EWA-470. Nast¢pnie nalezy pokry¢ klejem jednocze$nie
powierzchni¢ zewnetrzng ksztaltki 1 po raz drugi
wewngetrzng powierzchni¢ elementu rurociggu. Po odpa-
rowaniu rozpuszczalnika w czasie 0,5 =2 h wprowadzié
ksztattke do wnetrza zabezpieczane) rury 1 po usu-
ni¢ciu rdzenia docisna¢ do Scianek przez przecigganie
stozka metalowego lub za pomocg sprgzynujacych
rolek. Powloke¢ gumowg na kotnierzu nalezy formowa¢
przez wywinigcie pozostajagcych poza obr¢bem przewo-
du rurowego koncowek ksztattki.

2.2.7. Wulkanizacja. Wulkanizacj¢ przeprowadza si¢
metoda ci$nieniowg w autoklawie w srodowisku pary
wodnej lub gazu obojgtnego stosujgc nastgpujgce
parametry procesu:

— ci$nienie — 0,3 +0,4 MPa,

— temperature — 140 -+ 150°C,

— czas — 6 8 h.

2.3. Wymagania uzytkowe

2.3.1. Powierzchnia powloki. Niedopuszczalne s3
rozwarstwienia, pecherze, naderwania, zaglgbienia.
Powloka powinna przylega¢ na catej powierzchni do
podloza stalowego. Nier6wnosci wynikajace z zakla-
dek na kolnierzu powinny by¢ usunig¢te przez szli-
fowanie.

2.3.2. Szczelnosé¢ powloki. Powloka powinna byé
szczelna na calej powierzchni. Poddana dzialaniu
napigcia elektrycznego 18 kV nie powinna ulegaé prze-
biciu w zadnym punkcie.

2.3.3. Grubos¢ powloki wewnatrz rury powinna wy-

" nosi¢ 6 mm, a na kolnierzu 4 mm. W miejscu taczenia

powloki na zaktadk¢ odpowiednio 8 i 6 mm. Dopusz-
czalna odchytka grubosci wynosi 0,5 mm.

2.3.4. Twardo$¢ powloki mierzona w temperaturze
20°C powinna wynosi¢ 60 £5° ShA. |

2.3.5. Wymagania montazowe. Elementy z nalozong
powloka nie mogg by¢ giete ani spawane. Zmiany kie-
runku lub rozgal¢zienia nalezy wykona¢ za pomoca
ksztattek, wg norm przedmiotowych, zabezpieczonych
powltoka gumowsg.

3. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

3.1. Przechowywanie. Wygumowane elementy ruro-
ciggow nalezy przechowywaé w pomieszczeniach, w kto-
rych temperatura nie powinna by¢ nizsza niz - 5°C. Kon-
cdwki rurociggéw powinny by¢ zabezpieczone w sposéb
wykluczajacy mozliwo$¢ uszkodzen powloki gumowe;j
1 dostania si¢ zanieczyszczen do wnegtrza przewodu.

3.2. Transport. Elementy rurociggéw zabezpieczone
ochronng powloka gumowa mozna transportowac do-
wolnym s$rodkiem lokomocji z zachowaniem warunkow
temperaturowych jak w 3.1. W czasie transportu wygu-
mowane przewody powinny by¢ zabezpieczone przed
uszkodzeniem mechanicznym jak zgigcia, wgniecenia itp.

4. BADANIA
4.1. Program badan — wg tabl. 3.

Tablica 3
‘ Wyma- Opis
Lp. Rodzaje badan gania | badan
wg wg
1 Sprawdzenie materiatow 2.1 4.3.1
2 | Sprawdzenie ksztattu elementow
gumowanych 2.2.1 4.3.2
3 Sprawdzenie wygladu powierzchni
podtoza 2.2.2 4.3.3
Kontrola przygotowania kleju 2:2.3 4.3.4
5 | Kontrola naktadania kleju 224 4.3.5
6 Kontrola wykonania plyt 1 ich
wprowadzania do wng¢trza ruro- 2251
ciggu 2.2.6 4.3.6
7 | Sprawdzenie warunkow wulka-
nizacji 2.2.7 4.3.7
8 | Sprawdzenie powierzchni powloki 2.3.1 4.3.3
9 | Sprawdzenie szczelno$ci powtoki 2:3:1 4.3.8
10 | Sprawdzenie grubosci powtoki 2.3.3 4.39
11 Sprawdzenie jakosci zwulkanizo-
wania 234 4.3.10
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Badania wg tabl. 3 Ip. 1 =7 wykonuje si¢ w ramach
kontroli migdzyoperacyjne;j.

4.2. Sktad i wielkos¢ partii. Przed przystgpieniem
do badan wyroby nalezy podzieli¢ na partie skladaja-
ce si¢ z jednego asortymentu, tej samej (lub zblizonej)
wielkosci, wykonane w ciggu jednej zmiany. Badaniom
podlegaja wszystkie wyroby w partii.

4.3. Opis badan

4.3.1. Sprawdzenie materialow polega na stwier-
dzeniu zgodno$ci z wymaganiami odpowiednich norm
przedmiotowych 1 atestow przedstawionych przez pro-
ducenta. Wszystkie materiaty stosowane do wykonania
ochronnej powtoki gumowej powinny by¢ zuzyte w ich
okresie gwarancyjnym.

4.3.2. Sprawdzenie ksztaltu elementow nalezy wy-
kona¢ na zgodno$¢ z wymaganiami normy.

4.3.3. Sprawdzenie wygladu powierzchni podloza
i powloki przeprowadza si¢ przez ogledziny bezposrednie.

4.3.4. Kontrol¢ przygotowania kleju nalezy wykona¢
przez wazenie sktadnikow, pomiar temperatury z doktad-
noscig do 1°C oraz pomiar lepkosci 1 poréwnanie
wynikow z wymaganiami podanymi w 2.2.3.

4.3.5. Kontrol¢ naktadania kleju nalezy przeprowa-
dza¢ przez ogledziny powloki klejowe)j 1 kontrolg czasu
- naktadania warstw kleju.
~ 4.3.6. Kontrole¢ wykonania ptyt i ich wprowadzania
do wnetrza rurociagu nalezy przeprowadzaé przez
ogledziny uktadu warstw 1 ich kolejnosci, szerokosci
zakladek 1 rozmieszczenie ich wzgledem siebie.

4.3.7. Sprawdzenie warunkow wulkanizacji polega
na kontroli parametrow procesu 1 ich zgodnosci
z 2.2.7.

4.3.8. Sprawdzenie szczelnoSci nalezy wykonaé za
pomocg induktora iskrowego trzykrotnie. Po raz pierw-
szy szczelnos¢ sprawdza si¢ dla kazdej z wykonanych
formatek — stosujgc napigcie 10 kV, po raz drugi — bez-
posrednio przed wulkanizacjg stosujgc napigcie 18 kV

1 ostatni raz po wulkanizacji stosujgc réwniez na-
piecie 18 kV. Kazdorazowo badaniu podlega cata po-
wierzchnia powtoki ochronne;.

4.3.9. Sprawdzenie grubosci nalezy przeprowadzié
metodg nieniszczgca dowolnego typu miernikiem z son-
da o zakresie pomiarowym do minimum 8 mm umozli-
wiajagcym pomiar grubos$ci materialu niemagnetycznego
na podtozu magnetycznym. Zaleca si¢ stosowanie mier-
nikow elektromagnetycznych. Liczba przeprowadzonych
pomiaré6w — 4 na 1 m przewodu, punktowo co 90° na
obwodzie. W kazdym mierzonym punkcie grubos$¢ pow-
toki powinna odpowiada¢ wymaganiom 2.3.3.

4.3.10. Sprawdzenie jakosci zwulkanizowania na-
lezy przeprowadza¢ przez pomiar twardosci wykonanej
powloki ochronnej na zgodno$¢ z wymaganiami 2.3.4.
Dla $rednic malych badanie twardosci nalezy prze-
prowadzi¢ na ptytce kontrolnej wykonanej jednocze$nie
1 w sposob jednakowy z gumowaniem elementu rurocig-
gu. Pomiar wykona¢ zgodnie z PN-71/C-04238.

4.4. Ocena wynikow badan. Element z powloka gu-
mowa nalezy uzna¢ za zgodny z wymaganiami normy,
jeshi  przeglad protokotéw kontroli mi¢dzyoperacyj-
nych oraz badania wg tabl. 3 Ip. 8 =11 daty wynik po-
zytywny. W przypadku gdy cho¢ jedno z badan dato
wynik negatywny, element nalezy uzna¢ za niezgodny
Z wymaganiami normy.

Wszystkie wygumowane elementy rurociggdéw, ktore
nie spetniajg wymagan normy nalezy odrzuci¢. Do-
puszcza si¢ usunigcie z nich wyktadziny przez wypa-
lenie 1 poddanie ponownemu procesowl gumowania.

5. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE

W terminie do dnia 31 grudnia 1984 r. wymagania
nalezy traktowac jako zalecenia do doswiadczalnego
sprawdzenia w produkcji 1 eksploatacji elementéw ru-
rociggdédw z powtoka gumows.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme — Centrum Techniki Okrgtowe]

w Gdansku.
2. Normy zwigzane

PN-71/C-04238 Gumy, oznaczenie twardosci metedg Shoréa

PN-75/C-81508 Wyrohy lakierowane. Oznaczenie czasu wyptvwu kub-
kami wyptywowymi (lepkos$é umowna}

PN-75/C-88025 Tréjchloroetylen techniczny

PN-70/H-97051 Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa
do malowama

PN-70/H-97052 Ocena przygotowania powierzchni
i zeliwa do malowania.

BN-74/6616-15.07 Charakterystyka techniczna plyt rodzaju EWA-576
1 Ewa-676.

stali., staliwa

BN-74/6616-15.10 Charakterystyka techniczna ptyt rodzaju EWA-470
1 EWA-472
BN-74/6616-15.11 Charakterystyka
i OKA-874
BN-74/6616-15.12 Charakterystyka techniczna ptyt rodzaju 1ZA-276
3. Normy zagraniczne
NRD TGL 163-63500 Rohrleitungsteile Gummiert. Konstruktion,
Fortigung, Abnahme
TGL 0-28055 Behilter und Apparate mit Gummierung Vor-
schifter fiir die Gummierung und ihre Prufung
4. Autor projektu normy — mgr inz. Antoni Nowalinski, mgr
inz. Tatiana Rejewska, inz. Eugenia Piotrowicz — Centrum Techniki
Okrg¢towe) w Gdansku.

techniczna  plyt  OKA-873



