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1 1 Przedmiot normy Przedmiotem normy se wytyczne
wykonania oraz wymagania i badania przy odbiorze wykta-
dziny gumowej lub ebonitowej zbiornikéw, aparatéw i ruro-
ciggéw stosowanych w przemysle chemicznym i przemystach

pokrewnych

1 2 Zakres stosowania normy Norma obejmuje wykta-
lub

syntetycznego stanowigce antykorozyjny powioke stalowych

dziny gumowe lub ebonitowe z kauczuku naturalnego

zbiornikéw, aparatéw i rurociegow,
maganiom BN-8 1/2203-02

odpowiadajacych wy-

1 3 Okres$lenia - wg BN-74/6616-15 01

2 WYTYCZNE WYKONANIA WYKLADZINY

2 1 Bezpieczenstwo pracy Przy naktadaniu wyktadziny

gumowej lub ebonitowaniu nalezy zapewni¢ niezbedne wa-

runki bezpieczenstwa pracy Z uwagi na trujece i wybu-
chowe wtasnosci stosowanych rozpuszczalnikéw i klejow
powinno by¢ zastosowane odpowiednie zabezpieczenie prze-
ciwpozarowe i wykluczajece zatrucie

Przy nanoszeniu warstwy kleju w zamknietych  zbiorni-
kach zalecana jest praca w masce z doptywem $wiezego po-
wietrza sie

Na zewnetrz powinien znajdowa¢ pracownik

czuwajecy nad bezpieczenstwem robotnikéw  znajdujecych

sie wewnetrz Nalezy zabezpieczy¢, aby wihaz wyjsciowy,

co naj'mniej 500 mm, byt zawsze otwarty do ewakuacji

2 2 Materiat wyktadziny Wyktadzine  otrzymuje  sie
przez wulkanizacje ptyt antykorozyjnych przyklejonych do
podtoza Gatunki ptyt antykorozyjnych wraz z ich charak-
terystyke techniczne - wg BN-74/6616-15 07 - 16
BN-76/6616-15 17 - 23 W przypadkach objetych
BN-74/6616-15 i BN-76/661 6-15 moge by¢ stosowane plyty

o innym materiale uzgodnionym z producentem piyt antyko-

oraz

nie

rozyjnych
Producent powinien potwierdzi¢, Zze uzgodniony materiat

jest odporny na okre$lone w zaméwieniu medium w zatozo-

nych warunkach pracy oraz, ze nie bedzie barwit lub za-
nieczyszczat medium

Kazdorazowo, na zedanie uzytkownika, wytwoérca phyt

antykorozyjnych zobowiezany jest dostarczyé na  pismie

dane dotyczece zachowania sie wyktadziny w zaleznosci

od zmian temperatury z uwzglednieniem  szybkos$ci  tych

zmian oraz w zalezno$ci od ilosci i rodzaju zanieczysz-
czen, zawartych w stykajecym sie z wyktadzine medium
Niekiedy konieczne jest w tym celu przeprowadzenie prob

w warunkach zblizonych do rzeczywistych warunkéw pracy

2 3 Wo/asnosci mechaniczne wyktadziny  Wtiasnosci  fi-
zyczne i wytrzymatosciowe dla ptyt antykorozyjnych i wy-
ktadzin - wg BN 74/6616-15 oraz BN-76/6616-15 Ponie-
waz wyktadzina gumowa lub ebonitowa ma mniejszy wsp6t-
czynnik rozszerzalnos$ci cieplnej niz podtoze stalowe na-
lezy unika¢ nagtych zmian temperatury podfoza stalowego,
zwtaszcza gdy wyktadzine jest ebonit Zabezpieczeniem po-
wioki stalowej przed nagtymi zmianami temperatury moze

by¢ zastosowanie odpowiedniej izolacji termicznej RO6zni-

ca temperatur miedzy S$ciane aparatu lub rurociegu a po-
wierzchnie wyktadziny stykajecej sie z medium nie powinna
przekracza¢ 5 °C

W temperaturach dodatnich bliskich zera i temperaturach
ujemnych, wyktadzina ebonitowa jest bardziej' krucha i tam-
liwa niz wyktadzina gumowa, natomiast wyktadzina gumowa
mecha-

jest bardziej odporna na $cieranie i naprezenia

niczne
Dla

2 4 Grubo$¢ wyktadziny gumowej' Ilub ebonitowej

uzyskania wymaganej grubosci wyktadziny nalezy nakleié

odpowiednio jedne lub kilka warstw
ptyt

wynosi od 3 do 6 mm a dla zabezpieczenia przed

niewulkanizowanych
Grubo$¢ wyktadziny dla zabezpieczenia przed korozje
$ciera-
niem dochodzi do 30 mm

Jezeli wymagana jest obrébka mechaniczna wyktadziny do
wymaganej gtadkosci nalezy przewidzie¢ réwniez odpowied-

ni naddatek na obrébke

Zgtoszona przez Ministerstwo Przemystu Chemicznego
Ustanowiona przez Dyrektora Z|ednoczema Budowy Aparatury Chemtcznei dnia 10 marca 1982 r
lako norma obowiazuiaca od dnia 1 lipca 1982 r

(Dz Norm i Miar nr
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Drnk Wyd Norm. W wo Afk wyd 1,20 Nakt19004-55 Zam 871'82
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2 5 Przygotowanie powierzchni stalowych przeznaczo-

nych do nakleiama ptyt antykorozyjnych  Stan wyjsciowy
powierzchni stalowych zbiornikéw przed czyszczeniem dla
naklejania ptyt powinien odpowiada¢ stanowi A wg PN-70/
H-97050 oraz powinien by¢ strumieniowo-
-§cierme wg PN-70/H-97051 P
PN-70/H-97050

Powierzchnie, ktére na skutek dtugiego przechowywania

oczyszczony

3 6 do stanu' Ala wg

na powietrzu ulegly zardzewieniu i odpowiadajg stanowi B
lub C wg PN-70/H-97050 p 3 Ynoge by¢

obrébki strumieniowo-$ciernej po uprzednim oczyszczeniu

przeznaczone do

skorodowanych miejsc

Nalezy unikaé¢ gumowania lub ebomtowania  powierzchni
stalowych, ktére narazone juz byly na niszczuce dziatanie
chemikaln lub maje gtebokie wzery na skutek diugotrwatego
dziatania rdzy Powierzchnie takie moge byc poddane ob-
robce strumiemowo-$ciernej po uprzednim gruntownym
oczyszczeniu skorodowanych miejsc przez odtluszczenie
neutralizacje chemiczne lub wypalanie czy wyzarzanie wg
PN-70/H-97051, a nastepnie wyréwnanie przez szlifowa-
nie

Po obrébce strumieniowo-stiernej nalezy odkurzyé po-
wierzchnie i w ciegu nie dtuzej niz czterech godzin nanie$¢

pierwsze warstwe kleju

2 6 Przygotowanie niewulkanizowanych piyt antykoro-

zyjnych do przyklejania do podtoza Nalezy sprawdzi¢

zgodnos$¢ symbolu ptyt przeznaczonych do naklejania ze
specyfikacje podane w dokumentacji technicznej, a nastep-
nie ustali¢, czy ptyty nie se przeterminowane oraz czy bte-
dy wykonania nie przekraczaje wielkosci dopuszczonych w
BN-74/6616-15 02 Ponadto nalezy sprawdzi¢

ptyt, jezeli to jest mozliwe najlepiej metode elektnoiskrowe

szczelno$é

Dla uzyskania najwiekszej ptaszczyzny przylegania kra-
wedzi dwoch klejonych ze sobe ptyt stosuje sie $cinanie
krawedzi tych ptyt pod ketem okoto 30 °C

Najczesciej stosowane sposoby teczenia dwéch ptyt anty-

korozyjnych pokazano narys 1i 2

Przy teczemu ptyt antykorozyjnych wg ry*s 3 zwiasz-
cza przy stosowaniu ptyt ebonitowych, na skutek duzego
nagromadzenia materiatu na zteczu tatwo moge powstawaé

rysy naprezeniowe przewaznie przy duzych obciezeniach

lub zmianach temperatur

EEMISOIED

Rys 1

[BN M/&00 03 2[

Rys 2

[BN~W/Z203 03 ~3I

Rys 3

2 7 Naklejanie niewulkanizowanych ptyt antykorozyj-

nych Proces naklejania nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z
technologiczne instrukcje wyspecjalizowanego zaktadu

Nalezy zwrdci¢ uwage, zeby przy naklejaniu ptyt na pod-
toze unika¢ powstawania nawet najmniejszych zamknietych
przestrzeni powietrznych Po natozeniu warstwy kleju na-
lezy odczeka¢, az odparuje zawarte w nim rozpuszczalniki
i dopiero uktada¢ ptyte na poditozu, zeby nie powstawaty
pecherze rozpuszczalnika

Na skutek parowani a zawartych w kleju rozpuszczalni-

kéw pod dziataniem ciepta parowania nastepuje oziebienie
stalowego podtoza ktére przy duzej wilgotno$ci powietrza
lub niskiej jego temperaturze moze przekroczy¢ punkt tem-
peratury rosy Powstalty wtedy film wodny uniemozliwia
dobre przyleganie ptyt wyktadziny do podtoza Dla unie-
mozliwieni a powstania filmu wodnego konieczne jest pod-
czas naklejania wyktadziny ogrzewanie pomieszczenia lub
nadmuch cieptego powietrza do zbiornika tak, zeby wilgot-
no$¢ wzgledna powietrza byia ~80 %,

okoto 20 °C

przy temperaturze

2 8 Wyktadzina przylg kotnierzy W celu uzyskania od-
powiedniej gtadkosci i rownolegtosci ptaszczyzn przylg, za-
leca sie stosowanie dodatkowej obrobki mechanicznej Od-
nosi sie to przewaznie do wyktadziny ebonitowej

Przyktady naklejania ptyt na kotnierzach w rurociegach
lub doktad-
Sposéb zaktada-

lub aparatach przeznaczonych do szlifowania
nego wygtadzania pokazano na *ys 4-7

nia uszczelki - wg rys 8 Uszczelka te, zwtaszcza w ru-
rociegach, powinna opiera¢ sie na Wykladzinie przylegaje-

cej do ptaskiego podtoza, a nie wystawaé na zewnetrz
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2 9 Woulkanizacja ptyt antykorozyjnych przyklejonych do
podtoza Proces wulkanizacji przebiega pod wplywem ciep-
ta doprowadzonego do ptyt antykorozyjnych Najlepsze wy-
nik? uzyskuje sie doprowadzajac ciepto czynnikiem  bede-
cym pod cisnieniem do kotta wulkanizacyjnego  autoklawu,
w ktérym umieszczony jest wyklejony ptytami antykorozyj-
nymi zbiornik aparatu lub jego czesci  Wulkanizacje take
przeprowadza u siebie wyspecjalizowany zaktad Wulka-
nizacja moze by¢ réwniez wykonana przez  doprowadzenie

Rys 4 ciepta bezposrednio do zbiornika lub aparatu podlegajece-
go wulkanizacji przewaznie po montazu u uzytkownika

Wulkanizacja u uzytkownika przeprowadzona jest wtedy,
jezeli aparat przeznaczony do wulkanizacji, albo jego
czesci, nie mieszcze sie w kotle wulkanizacyjnym, albo je-
zeli zbiornik nie moze byc transportowany, po wulkanizacji
na miejsce przeznaczenia .

Po zapewnieniu odpowiednich warunkéw réwniez wykle-
janie niewulkanizowanymi ptytami zaleca sie wykona¢ u
uzytkownika Czas wulkanizacji w kotle  wulkanizacyjnym
wynosi ki lka godzin Czas wulkanizacji przeprowadzonej

Rys 5 bezposrednio w zbiorniku lub aparacie u uzytkownika za-
leznie od sposobu doprowadzonego ciepta moze dochodzié¢
do ki Iku dni

Mozna réwniez stosowaé samowulkanizujece sie piyty,
wulkanizacja nastepuje wéwczas pod dziataniem tylko ciep-
ta otoczenia i czas wulkanizacji moze trwa¢ nawet kilka

L b | ienan0s0ses) tygodni Stosujec podgrzewanie mozna skréci¢ czas wulka-

nizacj i
Rys 6 Jezeli wstepne badanie twardo$ci wyktadziny nie odpo-
wiada wielko$ci podanej w dokumentacji, to nalezy konty-
nuowa¢ wulkanizacje, az do uzyskania wymaganej twardosci
Zastosowana przy wulkanizacji metoda powinna by¢ zgod-
na z metode uzgodmone z wykonawce i uzytkownikiem i wpi-
sana do zatozen konstrukcyjnych zgodnie z BN-81/2203-02
p 12 Proce$ wulkanizacji nalezy przeprowadzié wg
instrukcji zaktadu wykonawczego wyspecjalizowanego w gi>
mowaniu lub ebonitowaniu zbiornikéw i aparatéw
Zaleca sie rowniez wykorzystanie informacji podanych
e T w Wytycznych Technicznych Projektowania Ministerstwa
Przemystu Chemicznego WTP-79/MPCh-0079

Rys 7 2 10 Stan wyktadziny po wulkanizacji powinien spetnia¢

nastepujece wymagania
a) Na powierzchni wyktadziny niedopuszczalne se ubyt-

ki, wybrzuszenia lub pecherze oraz pekniecia i porowa-
to$¢ Na kazde petne 5 m? i dalsze rozpoczete 5 m?2 wykta-
dziny nie powinno znajdowaé sie wiecej niz 1 poprawka lub
tata Dopuszcza sie tylko jedne poprawke lub tate na jedne
ksztattke rurociegu lub element aparatu Na przylgach kot-
nierzy poprawek nie dopuszcza sie Nalezy zwrdci¢ uwage
na staranno$¢ wykonania poteczen gumowych Ilub ebonito-

Rys 8 wych Powierzchnie poteczen nie powinny wykazywaé zad-
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nych wad w postaci peknieé, porowatosci, wgtebien i in-
nych niedoktadnosci wykonania
Wyktadzina antykorozyjna najczes$ciej nie podlega po

wulkanizacji obrébce mechanicznej Poszczeg6lne elementy
wyktadziny moge by¢ jednak obrabiane na okreslone gtad-
ko$¢, jaka jest wymagana ze wzgledu na procesy technolo-

giczne zachodzece w zbiorniku Gtadko$¢ ta powinna by¢
doktadnie okre$lona w projekcie technicznym
b) Grubos$¢ wyktadziny powinna by¢ zgodna z dokumen-

tacje techniczne Jezeli w dokumentacji technicznej nie
zostata ustalona inna tolerancja, to dopuszczalna odchytka
grubosci wyktadziny nie powinna przekracza¢ 10 %

¢) Twardos$¢ wyktadziny powinna odpowiada¢  wielkosci

podanej w dokumentacji Odchytka od twardo$ci okreslonej
w dokumentacji, jezeli nie jest podana inna tolerancja, nie
powinna przekraczaé¢ 5 °£h

d) Przyleganie wyktadziny do podtoza powinno byé cat-
kowite na catej powierzchni

e) Wyktadzina powinna by¢ catkowicie szczelna

f) Elementy obrotowe pokryte wyktadzing nie powinny
wykazywaé¢ wiekszego niewywazenia niz dopuszczalne, po-
dane w dokumentacji dla tychze elementéw przed wulkani-

zacje lub ebonitowaniem

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

3 1 Pakowanie Aparaty ielementy pokryte wyktadzine
nalezy pakowaé¢ w skrzynie di ewniane lub za zgode odbior-
cy - dostarcza¢ bez opakowania, umieszczajec

i ksztattki

je na ra-

mach lub ptozach Elementy aparatéw ruro-
ciggbéw narazone na uszkodzenia powinny by¢ zabezpieczo-
ne Wszystkie otwory, krééce i zteczki nalezy  zaslepié
korkami lub zaslepkami, a powierzchnie uszczelniajece za-
bezpieczy¢ przed uszkodzeniem

Drobne elementy dajece sie tatwo zdemontowaé np usz-
czelki, wskazniki poziomu, wewnetrzne elementy mocujece
nalezy pakowaé w skrzynie Podzespoly i czesci pokryte
wyktadzine na powierzchniach zewnetrznych (np mieszad-
ta) nalezy pakowaé w stanie zmontowanym w  skrzynie,
mocujec je podktadkami drewnianymi i oporami w ten spo-
s6b, aby nie nastepito ich przemieszczenie

Urzedzenla i elementy wewnetrzne aparatu, jak np we-

uszkodze-
wy-
sytkowej, ze wewnetrz znajduje sie elementy mocujece uzy-

zownice grzewcze, nalezy zabezpieczy¢ przed
niem podczas transportu, zaznaczajec w dokumentacji
te na czas transportu W przypadku wysytki aparatu  z

uszczelkami roboczymi lub zastepczymi nalezy to zazna-

czy¢ w towarzyszecej dokumentacji Na skrzyni powinny
by¢ umieszczone w sposéb trwaty wyrazne napisy "Géra",
"Dot"f "Nie przewracac¢", masa brutto catego  tadunku,

oznakowanie miejsc podwieszenia aparatu i $rodka ciezkos-

ci oraz zakres temperatur w jakich nalezy przechowywaé
i transportowac urzedzenie

Do kazdej skrzyni z elementami nalezy dostarczy¢ specy-
fikacje wysytkowe umieszczone wewnetrz skrzyni w koper-
cie wodoszczelnej, zawierajece

a) oznaczenie poszczeg6lnych elementéw aparatu znaj-
dujecych sie w skrzyni,

b) numer fabryczny aparatu,

¢) numer rysunku aparatu,

d) mase brutto i netto, kg,

e) oznaczenie skrzyni

Co kazdego aparatu powinny by¢ doteczone nastepujece
dokumenty

- legzemplarz karty kontroli,

- 2 egzemplarze kart gwarancyjnych,

- legzemplarz dokumentacji techniczno-ruchowej

Powierzchnie zewnetrzne aparatéw i elementéw ni*1przy-
kryte wyktadzine oraz $ruby i nakretki powinny by¢ zabez-

pieczone przed korozje na okres 6 miesiecy

3 2 Przechowywanie i transport Odporno$¢ wygumo-
wanej lub ebonitowanej aparatury zalezy od rodzaju i twar-
dosci zastosowanej wyktadziny Dla wielu wyktadzin wa-
runki przechowywarlia i transportu podane se w odpowied-
nich normach Na ogot szczegdlnie wrazliwe se wyktadziny
ebonitowe

Wszelkie deformacje stalowej obudowy przy skladowa-
niu, czy zatadunku i transporcie moge uszkodzi¢ wyktadzi-
ne Bardzo niebezpieczne dla ebonitowej wyktadziny se na-
wet najmniejsze uderzenia, czy deformacje zwilaszcza w
ujemnych temperaturach, dlatego nie powinna by¢ transpor-
towana w okresie jesienno-zimowym, kiedy wystepuje ujem-
ne temperatury Przy skitadowaniu nalezy zabezpieczy¢ po-
kryte gume lub ebonitem aparature przed bezposrednim
dziataniem promieni stonecznych i ultrakrétkich Nie wska-
zane jest przechowywanie pokrytej wyktadzine aparatury
na zewnetrz budynku, gdyz przy czestych i duzych zmia-
nach temperatur, z uwagi na rozne wspo6tczynniki rozsze-
rzalno$ci gumy i stali, moge powstaé, zwitaszcza w wykta-
dzinie ebonitowej, drobne pekniecia i rysy, ktoére dyskwa-
lifikuje aparat

Przy transporcie aparatury pokrytej wyktadzine nalezy
zachowa¢ nastepujece warunki

- dla aparatury wytozonej ebonitem temperatura otocze-
nia nie powinna by¢ nizsza niz 0 °C,

- dla aparatéw wytozonych gume na ogét nie istnieje
ograniczenia temperatury,

- zatadunek, transport i wytadunek powinny odbywaé sie
bez gwattownego szarpania | uderzen,

- do zatadunku i wytadunku nalezy uzywaé¢ lin zaczepio-

nych w miejscach oznaczonych na skrzyniach lub aparacie,
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- W czasie transportu aparaty i skrzynie nie powinny

ulega¢ przemieszczeniu

4 BADANIA ODBIORCZE

4 1 Ogledziny zewnetrzne wyktadziny
okiem powinny byé¢ pierwszym badaniem wyktadziny

Powierzchnie wygumowane tub ebonitowane nie obrabiane
mechanicznie nalezy doktadnie oczyséci¢ od kurzu oraz
sprawdzi¢ gotym okiem Mniej widoczne uszkodzenia nalezy
sprawdzi¢ za pomoce lupy o okuto 8-krotnym powiekszeniu
Miejsca niedostepne dla oka, na przyktad powierzchnie we-
wnetrzne rur, sprawdzi¢ za pomoce odpowiednich przy-
rzedow optycznych

Jezeli pewne elementy se obrabiane mechanicznie, nalezy

sprawdzi¢ zgodno$¢ obrobki z wymaganiami projektu

4 2 Sprawdzenie grubo$ci wyktadziny. Grubo$¢ wykta-
dziny na krawedziach koinierzy oraz w innych dostepnych
miejscach mierzy¢é suwmiarke Duze réznice grubosci wy-
ktadziny w miejscach niedostepnych do bezposredniego po-
miaru ustali¢ gotym okiem

Trudne do okre$lenia grubosci wyktadziny zaleca sie

mierzy¢ przyrzedami opartymi na metodzie magnetycznej
lub ultradzwiekowej
4 3 Sprawdzenie twdrdobc? wyktadziny - wg PN-71/

C-04238 W odniesieniu do aparatéow i elementéw wulkani-
zowanych poza antoklawem zalecane jest dokonanie pomiaru
twardosci kazdej z ptyt sktadajecych sie na powierzchnie

wyktadziny

4 4 Sprawdzenie przylegania wyktadziny Badania przy-

legania warstwy wyktadziny do podtoza nalezy  wykonaé.
przez opukiwanie drewnianym miotkiem w sposob nie po-
wodujecy j% uszkodzenia Miejsca, w ktérych wyktadzina
nie przylega do podtoza, charaktery zuje sie gtuchym
dzwiekiem Miejsca budzece wetpliwosci zaleca sie zbadac
metode ultradzwiekowe Dla doktadnego okre$lenia nawet
matych wybrzuszerh powstatych na skutek nieprzylegania
wyktadziny do podioza zaleca sie sprawdzanie wyktadzin
podczas jej stygniecia w temperaturach nieco nizszych od
100 °C, gdyz w wysokich temperaturach wybrzuszenia te

se wieksze, a zatem bardziej widoczne

4 5 Sprawdzenie szczelno$ci wyktadziny Wyktadziny
nalezy bada¢ metode
PN-75/E-04060
Wytrzymatosci dielektryczne prébek wyktadziny wulkanizo-
BN-75/

badania

nie przewodzece predu elektrycznego
elektroi skrowe uwzgledniajec wymagania

wanych w prasie podane se w BN-74/6616-15 i
6616-15 Wysoko$¢ napiecia stosowanego do
szczelno$ci powierzchni wyktadziny powinna by¢ uzgodnio-
na miedzy zamawiajecym i wykonawce

oraz uwzglednié

grubos$¢ i gatunek wyktadziny, przecietnie stosowane na-

Ogledziny gotym

piecie wynosi 18 kV W zadnym miejscu na catej badanej
powierzchni wyktadziny nie powinno nastepi¢ przebicie

Badana powierzchnia wyktadziny powinna  byé czysta
i sucha Poniewaz napiecie przebicia izolacji zalezy od
temperatury, temperatura badanej wyktadziny nie powinna
przekroczy¢ 30 °C

Elektroda z przytozonym napieciem powinna by¢ przesu-
wana z szybkos$cie okoto 40 cm/s po badanej powtoce Prze-
trzymywanie elektrody w jednym punkcie moze spowodowaé
przebicie, a zatem i uszkodzenie powtoki wyktadziny Dla
wyktadzin przewodzecych pred elektryczny lub o wymaga-
nej wysokos$ci napiecia do prob ~0,5 kV dopuszcza sie
PN-74/

M-70052 Ptytkie rysy i uszkodzenia moge by¢é wykryte pe-

stosowanie metody penetracyjnej uwzgledniajec

netrantem barwnym  lub fluoroscencyjnym Pekniecia
luszkodzenia siegajece do stalowego poditoza ujawni pene-
trant, ktory przy reakcji z podtozem ulegnie zabarwieniu

4 6 Sprawdzenie wywazenia elementéw obrotowych
Sprawdzenie elementéw obrotowych nalezy przeprowadzi¢
metode wywazenia dynamicznego w celu stwierdzenia, czy
po wygumowamu czy ebonitowaniu danego elementu nie zo-
stata przekroczona dopuszczalna wielko$é niewywazenia

okre$lona w dokumentacji technicznej danego elementu

4 7 Ocena wynikéw badan Badany aparat uznaje sie za
dobry, jezeli przeszedt z wynikiem dodatnim wszystkie ba-
dania wg 4 1*46

rociegow, w ktérych wyktadzina me spetnia wymagan wg

Aparaty, Ich cze$ci oraz elementy ru-
2 10, powinny by¢ oddane do naprawy zgodnie z p 5 i po-
nownie sprawdzone

W przypadku gdy naprawa wyktadziny jest niemozliwa lub
wyktadziny po naprawie nie spetni aje wymagan normy, apa-
rat lub jego cze$ci powinny by¢ odrzucone

4 8 Zaswiadczenie o jakosci wyktadziny Na zedanie
zamawiajecego wykonawca gumowania czy ebonitowania po-
winien wystawi¢ zaswiadczenie o jego jakosci, w ktérym
nalezy podaé

a) nazwe wykonawcy,

b) numer i date zaméwienia,

c) oznaczenie rodzaju wyktadziny,

d) wyniki badan po wulkanizacji przewidzianych niniej-
sze norme,

e) date przeprowadzenia préb i wystawienia zaswiadcze-

nia

5 POSTEPOWANIE Z PRZEDMIOTAMI UZNANYMI
ZA NIEZGODNE Z WYMAGANIAMI NORMY

Miejsca uszkodzone lub wadliwie wykonane w  powtoce
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aparatow i elementéw rurociggéw nalezy zeszlifowa¢ az do
podtoza, oczys$ci¢ i przyklei¢ brakujgce czesci wyktadziny,
a nastepnie element podda¢ ponownej wulkanizacji  oraz

przedstawi¢ ponownie do badan

Elementy obrotowe, ktére zostaty uznane za wygumowa-
ne niezgodnie z wymaganiami normy, nalezy poprawi¢ albo
pokry¢ wyktadzine cate ponownie i podda¢ badaniom tecznie

z wywazeniem dynamicznym

KON IEC

INFORMACJE DODATKOWE '

1 |Instytucja opracowujgca norme Biuro Projektéow

Przemystu Organicznego ORGANIKA, Warszawa

2 Istotne zmiany w stosunku do BN-69/2203-03 Znowe-
lizowana norma zostata catkowicie przepracowana i zmie-

niona

3 Normy i dokumenty zwiezane
PN-71/C-04230 Guma Oznaczenie twardo$ci metode Sho-

re’a

PN-75/E-04060 Pomiary wysokonapieciowe Préby napie-
ciem przemiennym

PN-70/H-97050 Ochrona przed korozje  Wzorce jakosci

przygotowania powierzchni stali do malowania
PN-70/H-97051 Ochrona przed korozje Przygotowanie po-

wierzchni stali, staliwa i zeliwa domalowania Ogélne
wytyczne

PN-76/M-70050 Badania niem szczece Metody ultradzwie-
kowe Nazwy i okre$lenia

PN-74/M-70052 Badania niemszczece

ne Nazwy iokreslenia

Metody penetracyj-

BN-81/2203-02 Aparaty, zbiorniki i rurociegi wygumowa-
ne lub ebonitowane Wytyczne konstrukcyjne

BN-74/6616-15 01 Niewulkanizowane ptyty antykorozyjne
Postanowienia ogolne i zakres normy

BN-74/6616-15 02 Niewulkanizowane ptyty antykorozyjne
Wymiary i niedopuszczalne btedy wykonania

BN-74/6616-15 03 Niewulkanizowane ptyty antykorozyjne
Cechowanie

BN-74/6616-15 04 Niewulkanizowane ptyty antykorozyjne
Pakowanie, przechowywanie, transport

BN-74/6616-15 05 Niewulkanizowane ptyty antykorozyjne
Program badan, pobieranie probek i ocena partu

BN-74/661 6-15 06 Niewulkanizowane ptyty antykorozyjne
Metody badan

BN-74/6616-15 07 Niewulkanizowane ptyty antykorozyjne
Charaktery styka techniczna piyt EWA-576

i EWA-676

rodzaju

BN-74/6616-15 08 Niewulkanizowane ptyty antykorozyjne
Charakterystyka techniczna ptyty rodzaju EWA-673
BN-74/661 6-15 09 Niewulkanizowane ptyty antykorozyjne
Charakterystyka techniczna ptyty rodzaju EWA-670

BN-74/6616- 15 10 Niewulkamzowane ptyty antykorozyjne
Charaktery styka techniczna piyt EWA-470

, EWA-472

rodzaju

BN-74/6616-15 11 Niewulkanizowane ptyty antykorozyjne
Charaktery styka techniczna piyt OKA-373

, OKA-874

rodzaju

BN-74/6616-15 12 Niewulkanizowane ptyty antykorozyjne
Charakterystyka techniczna ptytv rodzaju 1ZA-276
BN-74/6616-15 13 Niewulkanizowane ptyty cntykorozyjne
Charaktery styka techniczna ptyty rodzaju 1ZA-236
BN-74/6616-15 14 Niewulkanizowane ptyty antykorozyjne
Charaktery styka techniczna ptyty rodzaju 1ZA-130
BN-74/6616-15 15 Niewulkam zowane pty ty antykorozyjne
Charaktery styka techniczna ptyty rodzaju 1ZA-180
BN-74/6616-15 16 Niewulkanizowane ptyty antykorozyjne
Charaktery styka techniczna ptyty rodzaju 1ZA-170
BN-76/6616-15 17 Niewulkanizowane ptyty antykorozyjne
Charaktery styka techniczna ptyty rodzaju 1ZA-174
BN-76/661 6-15 18 Niewulkanizowane ptyty antykorozyjne
Charaktery styka techniczna ptyty rodzaju EWA-573
BN-76/6616-15 21 Niewulkanizowane ptyty antykorozyjne
Charaktery styka techniczna ptyty rodzaju 1ZA-127
BN-76/6616-15 22 Niewulkanizowane ptyty antykorozyjne
Charaktery styka techniczna ptyty rodzaju EWA-621
BN-76/6616-15 23 Niewulkanizowane ptyty antykorozyjne
Charaktery styka techniczna ptyty rodzaju EWA-450
WTP-79/MPCh-0079 Wytyczne techniczne

wykonawstwa i odbioru aparatury i rurociggow

projektowania
prze-
znaczonych do gumowania i ebomtowama w przemysle
chemicznym

4 Autorzy projektu normy - praca zbiorowa

5 Zalecenia dotyczgce wykonania tat na  wyktadzime
Wyktadzine w miejscu gdzie jest popekana, uszkodzona lub
odstajeca nalezy doktadnie zeszlifowaé az do

~.30°

podtoza
Brzegi zeszlifowaé¢ pod ketem Przy duzych po-
wierzchniach naprawy korzystnym jest dodatkowo $rutowaé
lub piaskowa¢ stalowe podtoze Po odkurzeniu i zmyciu
benzyne ptaszczyzny przygotowanej do klejenia, natozyé
dwu- lub trzykrotne warstwe kleju Przed natozeniem kazdej
(~"30)

nowej warstwy kleju odczeka¢ ki Ikadziesiet minut
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az odparuje rozpuszczalnik z natozonej uprzednio warstwy
Nastepnie nakleja¢ dopasowane do otworu taty w kolejnosci
i z materiatéw stosowanych przy wyktadaniu catego zbior-
nika Bardzo wazne jest, zeby przy naktadaniu nie powsta-
ty pecherze powietrzne, dlatego po natozeniu kazdej war-
stwy nalezy docisneé¢ je do podtoza za pomoce obracajecej
sie rolki Wulkanizacje nalezy przeprowadzaé za pomoce

ptyty stalowej grzanej spirale elektryczne Piyta grzana
powinna mie¢ termostat dla kontroli stopniowego podnosze-
nia temperatury wciegu 2 czy 3 h do temperatury wulkani-
zacji, mogecej dochodzi¢ nawet do 180 °C

Jezeli grzana piyta nie ma termostatu, nalezy wykonaé
w niej otwor, wypetni¢ czyste gliceryne lub olejem | za-
nurzy¢ termometr w celu kontrolowania temperatury przy

wulkanizacji taty.. Ptyte stalowe grzane zamocowaé sztyw-

Maksymalne wymiary przedmiotu
gumowego w autoklawie

Lp Nazwa zaktadu ladres Amax
mm
i Kopalnie i Zaktady Przetworcze Siarki
im Marcelego Nowotki, Machéw
k Tarnobrzega 3300
2 tambinowicka Fabryka Maszyn Celulozowo-
-Papierniczych "Celpa", Lambinowice
2600
3 Nadodrzanskie Zaktady Przemystu Orga-
nicznego "Rokita", Brzeg Dolny 2600
4 Przedsiebiorstwo Montazowe "Montoerg?
Pionki ul Przemystowa 2 2800
5 Wolskie Zaktady Przemystu Barwnikow,
Wola Krzysztoporska k Piotrkowa Trybu-
nalskiego 1500
6 Zaktady Azotowe im Fel iksa Dzierzynsk lego,
Tarnéw 2800
7 Zaktady Chemiczne, Bydgoszcz,
ul Wt Belzy 116 2900
8 Zaklady Chemiczne "Tarnowskie Goéry",
Tarnowskie Géry ul Boczna 1 2000
9 Zaktady Produkcji Urzedzen Mechanicznych
"Elwo", Pszczyna, ul Bielska 20 woj kato-
wickie 3200
10 Zaktady Urzedzen Chemicznych i Armatury
Przemystowej, Kielce ul Olszewskiego 6 4200
11 Przedsiebiorstwo Robdét Montazowych Prze-
mystu Chemicznego "Montochem", Gliwice-
-Trynek, ul Torunska 8 2200
12 Zaktady Urzedzen Chemicznych "Metalchem",
Torudn ul M Curle-Sktodowskiej 59/69 3000
13 Zaktady Przemystu Barwnikéw Organika -
-Boruta, Zgierz ul A Struga 30 2600

no nad wulkanizowane tate, a miedzy wyktadzing i plyte
witozy¢ blache miedziane o grubosci okoto 0,3 mm Plyte za-
mocowane nad wulkanizowane tate nie zdejmowaé¢ przed jej
ostygnieciem

Jezeli uszkodzenie miekkiej wyktadziny gumowej me sie-
ga az do podtoza, to dla natozenia taty wystarczy szlifowa-
nie tylko uszkodzonej wyktadziny, a nie do samego podtoza
Brzegi zeszlifowaé¢ pod ketem 30° i dalsze operacje wyko-
nywaé, tak jak podano wyzej Woulkanizacje przeprowadzaé
duzo diuzej, do kilku godzin stosujec nizsze temperatury
me przekraczajece 100 0C Do grzania faty mozna uzyé
ptyte stalowe grzane elektrycznie, nadmuch cieptego po-

wietrza lub inne sposoby

6 Wykaz zaktadéw, ktére majg autoklawy wulkanizacyjne

Zaktad wykonuje
gumowanie potowe

max ® max
d
n t u siebie u kllenta

9,5 8 tak me
6 10 tak tak
10 5,0 tak nie
7,0 10,0 tak nie
3.7 1,0 tak nie
7,0 5,0 tak nie
6,0 5,2 tak nie
7,0 3,0 tak nie
11,0 12,0 tak nie
10,0 20,0 tak tak
7,0 4,0 tak nie
9,0 6,0 tak nie
3,7 5,0 tak nie
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7 Wykaz zaktadéw wytwarzajacych defektoskopy i pene-

tranty

Do sprawdzania doktadno$ci przylegania  warstwy wy-
ktadziny do podtoza moge by¢ stosowane krajowe defekto-
skopy ultradZzwiekowe produkowane przez nastepujace za-
ktady

POLON Zjednoczone Zaktady Urzedzen Jedrowych, War-
szawa,

UNIPAN Zaktad Doswiadczalny Budowy Aparatury Nau-
kowej, Warszawa,

INCO Zjednoczone Zespoty Gospodarcze, Warszawa

Szkolenie operatoréw urzedzen do badan ultradZzwieko-
wych odbywa sie na kursach organizowanych przez Zesp6t
Os$rodkow Doskonalenia Kadr SIMP, w Warszawie
POLON

Zjednoczone Zaklady UrzedzeA  Jedrowych

w Warszawie oraz Oddz w Katowicach przeprowadzaje

réwniez na zlecenie producentéw badania niemszczece me-
tode ultradiwiekowe

Do badan penetracyjnych produkowane se w kraju defe-
ktosole przez Zaktady Mechaniki Aerozolowej Spétdzielnia
Precy UNIA, Warszawa ul Chiodna 56,

- penetrant barwny przez Instytut Spawalnictwa, Gliwice

Penetranty i wywotywacze produkowane se réwniez w
ZSRR pod nazwe Cwietnyje Kraski Lium 1 i Lium 2,
oraz przez NRD w zaktadzie Emil Otto KG-Fabrik Chem
Techn

Metody badan penetracyjnych podano w ksiezce mgr inz

Produkta Magdeburg

Romana Ostrowskiego, mgr inz Czestawa Bigda, mgr Lud-
mity Bigda - Wykrywanie wad powierzchniowych metodami
penetracyjnymi Wydawnictwa Naukowo-Technicze, War-

szawa 1972 r



