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1 1 Przedmiot normy Przedmiotem normy sę wytyczne 

wykonania o raz  wymagania i badania przy odbiorze wykła­

dziny gumowej lub ebonitowej zbiorników, aparatów i r u ro ­

ciągów stosowanych w przemyśle chemicznym i przemysłach 

pokrewnych

1 2 Z akres  stosowania normy Norma obejmuje wykła­

dziny gumowe lub ebonitowe z kauczuku naturalnego lub 

syntetycznego stanowiące antykorozyjny powłokę stalowych 

zbiorników, aparatów i rurocięgow, odpowiadających wy­

maganiom BN-8 1/2203-02

1 3 Określenia  -  wg BN-74/661 6-1 5 01

2 WYTYCZNE WYKONANIA WYKŁADZINY

2 1 Bezpieczeństwo pracy P rz y  nakładaniu wykładziny 

gumowej lub ebonitowaniu należy zapewnić niezbędne wa­

runki bezpieczeństwa pracy Z uwagi na t ru jęce  i wybu­

chowe własności stosowanych rozpuszczalników i klejów 

powinno być zastosowane odpowiednie zabezpieczenie p r z e ­

ciwpożarowe i wykluczajęce zatrucie

P rz y  nanoszeniu warstwy kleju w zamkniętych zbiorni­

kach zalecana jes t  p raca  w masce z dopływem świeżego po­

wietrza Na zewnętrz  powinien znajdować się pracownik 

czuwajęcy nad bezpieczeństwem robotników znajdujęcych 

się wewnętrz Należy zabezpieczyć, aby właz wyjściowy, 

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

2 2 Materiał wykładziny Wykładzinę otrzymuje się 

p rzez  wulkanizację płyt antykorozyjnych przyklejonych do 

podłoża Gatunki płyt antykorozyjnych wraz z ich cha rak ­

terystykę technicznę - wg BN-74/6616 - 1 5 07 -  16 o raz  

BN-76/6616-15 17 -  23 W przypadkach nie objętych 

B N -74 /6616-15 i BN-76/661 6-15 mogę być stosowane płyty 

o innym materiale uzgodnionym z producentem płyt antyko­

rozyjnych

Producent powinien potwierdzić, że uzgodniony materiał 

jes t  odporny na określone w zamówieniu medium w założo­

nych warunkach pracy oraz, że nie będzie barwił lub za­

nieczyszczał medium

Każdorazowo, na żędanie użytkownika, wytwórca płyt 

antykorozyjnych zobowięzany jes t  dostarczyć na piśmie 

dane dotyczęce zachowania się wykładziny w zależności 

od zmian temperatury z uwzględnieniem szybkości tych 

zmian o raz  w zależności od ilości i rodzaju zanieczysz­

czeń, zawartych w stykajęcym się z wykładzinę medium 

Niekiedy konieczne jest  w tym celu przeprowadzenie prób 

w warunkach zbliżonych do rzeczywistych warunków pracy

2 3 W/ąsności mechaniczne wykładziny Własności fi­

zyczne i wytrzymałościowe dla płyt antykorozyjnych i wy­

kładzin - wg BN 74/6616-15 o raz  BN-76/661 6 - 15 Ponie­

waż wykładzina gumowa lub ebonitowa ma mniejszy współ­

czynnik rozsze rza lnośc i  cieplnej niż podłoże stalowe na­

leży unikać nagłych zmian temperatury podłoża stalowego, 

zwłaszcza gdy wykładzinę jest  ebonit Zabezpieczeniem po­

włoki stalowej przed nagłymi zmianami temperatury może 

być zastosowanie odpowiedniej izolacji termicznej Różni­

ca  temperatur między ścianę apara tu  lub rurocięgu a po­

wierzchnię wykładziny stykajęcej się z medium nie powinna 

przekraczać  5 °C

W temperaturach dodatnich bliskich ze ra  i temperaturach 

ujemnych, wykładzina ebonitowa jes t  bardziej' krucha i łam­

liwa niż wykładzina gumowa, natomiast wykładzina gumowa 

jest bardziej odporna na śc ieran ie  i naprężenia mecha­

niczne

2 4 Grubość wykładziny gumowej' lub ebonitowej Dla 

uzyskania wymaganej grubości wykładziny należy nakleić 

odpowiednio jednę lub kilka warstw niewulkanizowanych 

płyt Grubość wykładziny dla zabezpieczenia przed korozję 

wynosi od 3 do 6 mm a dla zabezpieczenia przed ś c ie ra ­

niem dochodzi do 30 mm

Jeżeli wymagana jes t  obróbka mechaniczna wykładziny do 

wymaganej gładkości należy przewidzieć również odpowied­

ni naddatek na obróbkę

Zgłoszona przez Ministerstwo Przemysłu 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 9/1982 poz 19)
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2 5 Przygotowanie powierzchni stalowych p rzeznaczo ­

nych do nakleiama płyt antykorozyjnych Stan wyjściowy 

powierzchni stalowych zbiorników przed czyszczeniem dla 

naklejania płyt powinien odpowiadać stanowi A wg P N -7 0 /  

H-97050 o raz  powinien być oczyszczony strumieniowo- 

- ś c i e r m e  wg P N -7 0 /H -9 7 0 5 1 P 3 6 do s tanu '  A la  wg 

P N -7 0 /H -  97050

Powierzchnie ,  które  na skutek długiego przechowywania 

na powietrzu uległy zardzewieniu i odpowiadają stanowi B 

lub C wg P N -7 0 /H -97050 p 3 Ynogę być przeznaczone do 

\  obróbki s t rum ieniowo-ściernej  po uprzednim oczyszczeniu 

skorodowanych miejsc

Należy unikać gumowania lub ebomtowania powierzchni 

stalowych, które  narażone już były na niszczuce działanie 

chemikaln lub maję głębokie wżery na skutek długotrwałego 

działania rdzy Powierzchnie  takie mogę byc poddane ob­

róbce strum iem owo-ściernej  po uprzednim gruntownym

oczyszczeniu  skorodowanych miejsc p rzez  odtłuszczenie 

neu tra l izację  chemicznę lub wypalanie czy wyżarzanie wg 

PN -70 /H -97051 , a następnie wyrównanie p rzez  szlifowa­

nie

Po obróbce s t rum ien iow o-s t ie rne j  należy odkurzyć po­

wierzchnię i w cięgu nie dłużej niż cz te rech  godzin nanieść 

p ie rw szę  warstwę kleju

2 6 Przygotowanie niewulkanizowanych płyt antykoro­

zyjnych do przyklejania  do podłoża Należy sprawdzić 

zgodność symbolu płyt przeznaczonych do naklejania ze 

specyfikację podanę w dokumentacji technicznej, a następ­

nie ustalić , czy płyty nie sę przeterminowane oraz czy błę­

dy wykonania nie p rzek racza ję  wielkości dopuszczonych w 

BN -74 /6616-1 5 02 Ponadto należy sprawdzić szczelność 

płyt, jeżeli to jest  możliwe najlepiej metodę elektnoiskrowę

Dla uzyskania największej płaszczyzny przylegania k r a ­

wędzi dwóch klejonych ze sobę płyt stosuje się ścinanie 

krawędzi tych płyt pod kętem około 30 °C

Najczęściej  stosowane sposoby łęczenia  dwóch płyt anty­

korozyjnych pokazano na r y s  1 i 2

P rz y  łęczemu płyt antykorozyjnych wg ry^s 3 zwłasz­

cza  przy stosowaniu płyt ebonitowych, na skutek dużego 

nagromadzenia materiału  na złęczu łatwo mogę powstawać 

rysy  naprężeniowe przeważnie przy dużych obciężeniach 

lub zmianach temperatur

EEMISOłED

Rys 1

[BN M /& 00 03 2 [

Rys 2

[BN ~W/Z203 03 ~3l

Rys 3

2 7 Naklejanie niewulkanizowanych płyt antykorozyj­

nych P ro c e s  naklejania należy przeprowadzić zgodnie z 

techno log icznę instrukcję wyspecjalizowanego zakładu

Należy zwrócić uwagę, żeby przy naklejaniu płyt na pod­

łoże unikać powstawania nawet najmniejszych zamkniętych 

p rzes t rzen i  powietrznych Po nałożeniu warstwy kleju na­

leży odczekać, aż odparuję zawarte w nim rozpuszczalniki 

i dopiero układać płytę na podłożu, żeby nie powstawały 

pęcherze rozpuszczalnika

Na skutek parowani a zawartych w kleju rozpuszczaln i ­

ków pod działaniem ciepła parowania następuje oziębienie 

stalowego podłoża k tóre  przy dużej wilgotności powietrza 

lub niskiej jego temperaturze może przekroczyć punkt tem­

peratury  rosy Powstały wtedy film wodny uniemożliwia 

dobre przyleganie płyt wykładziny do podłoża Dla unie­

możliwieni a powstania fiImu wodnego konieczne jest  pod­

c z a s  naklejania wykładziny ogrzewanie pomieszczenia lub 

nadmuch ciepłego powietrza do zbiornika tak, żeby wilgot­

ność względna powietrza byia ^ 8 0  %, przy temperaturze 

około 20 °C

2 8 Wykładzina przylg kołnierzy W celu uzyskania od­

powiedniej gładkości i równoległości płaszczyzn przylg, za­

leca się stosowanie dodatkowej obrobki mechanicznej Od­

nosi się to przeważnie do wykładziny ebonitowej

Przykłady naklejania płyt na kołnierzach w rurocięgach 

lub aparatach przeznaczonych do szlifowania lub dokład­

nego wygładzania pokazano na ^ys 4 - 7  Sposób zakłada­

nia uszczelki -  wg ry s  8 Uszczelka tę, zwłaszcza w ru ­

rocięgach, powinna opierać się na Wykładzinie przylegaję- 

cej do płaskiego podłoża, a nie wystawać na zewnętrz
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2 9 Wulkanizacja płyt antykorozyjnych przyklejonych do 

podłoża P ro c e s  wulkanizacji przebiega pod wpływem ciep­

ła doprowadzonego do płyt antykorozyjnych Najlepsze wy­

nik? uzyskuje się doprowadzając ciepło czynnikiem będę- 

cym pod ciśnieniem do kotła wulkanizacyjnego autoklawu, 

w którym umieszczony jes t  wyklejony płytami antykorozyj­

nymi zbiornik aparatu lub jego części  Wulkanizację takę 

przeprowadza u siebie wyspecjalizowany zakład Wulka­

nizacja  może być również wykonana przez  doprowadzenie 

ciepła bezpośrednio do zbiornika lub aparatu podlegajęce- 

go wulkanizacji przeważnie po montażu u użytkownika

Wulkanizacja u użytkownika przeprowadzona jest  wtedy, 

jeżeli apara t  przeznaczony do wulkanizacji, albo jego 

części ,  nie mieszczę się w kotle wulkanizacyjnym, albo je­

żeli zbiornik nie może byc transportowany, po wulkanizacji 

na miejsce przeznaczenia  •

Po zapewnieniu odpowiednich warunków również wykle- 

janie niewulkanizowanymi płytami zaleca się wykonać u 

użytkownika C zas  wulkanizacji w kotle wulkanizacyjnym 

wynosi ki Ika godzin Czas  wulkanizacji przeprowadzonej 

bezpośrednio w zbiorniku lub aparacie  u użytkownika za­

leżnie od sposobu doprowadzonego ciepła może dochodzić 

do ki Iku dni

Można również stosować samowulkanizujęce się płyty, 

wulkanizacja następuje wówczas pod działaniem tylko ciep­

ła otoczenia i czas  wulkanizacji może trwać nawet kilka 

tygodni S tosujęc podgrzewanie można skrócić czas  wulka- 

nizacj i

Jeżeli wstępne badanie twardości wykładziny nie odpo­

wiada wielkości podanej w dokumentacji, to należy konty­

nuować wulkanizację, aż do uzyskania wymaganej twardości 

Zastosowana przy wulkanizacji metoda powinna być zgod­

na z metodę uzgodmonę z wykonawcę i użytkownikiem i wpi­

sana do założeń konstrukcyjnych zgodnie z BN-81/2203-02 

p 1 2. P ro c e ś  wulkanizacji należy przeprowadzić wg 

instrukcji zakładu wykonawczego wyspecjalizowanego w gi>- 

mowaniu lub ebonitowaniu zbiorników i aparatów

Zaleca się również wykorzystanie informacji podanych 

w Wytycznych Technicznych Projektowania Ministerstwa 

Przemysłu Chemicznego WTP-79/MPCh-0079

2 10 Stan wykładziny po wulkanizacji powinien spełniać 

następujęce wymagania

a) Na powierzchni wykładziny niedopuszczalne sę ubyt­

ki, wybrzuszenia lub pęcherze o raz  pęknięcia i porowa- 
2 2tość Na każde pełne 5 m i dalsze rozpoczęte 5 m wykła­

dziny nie powinno znajdować się więcej niż 1 poprawka lub 

łata Dopuszcza się tylko jednę poprawkę lub łatę na jednę 

kształtkę rurocięgu  lub element aparatu Na przylgach koł­

nierzy poprawek nie dopuszcza się Należy zwrócić uwagę 

na staranność wykonania połęczeń gumowych lub ebonito­

wych Powierzchnie  połęczeń nie powinny wykazywać żad-
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nych wad w postaci pęknięć, porowatości, wgłębień i in­

nych niedokładności wykonania

Wykładzina antykorozyjna najczęściej  nie podlega po 

wulkanizacji obróbce mechanicznej Poszczególne elementy 

wykładziny mogę być jednak obrabiane na okreslonę gład­

kość, jaka jes t  wymagana ze względu na procesy  technolo­

giczne zachodzęce w zbiorniku Gładkość ta powinna być 

dokładnie określona w projekcie technicznym

b) Grubość wykładziny powinna być zgodna z dokumen­

tację technicznę Jeżeli w dokumentacji technicznej nie 

została  ustalona inna tolerancja ,  to dopuszczalna odchyłka 

grubości wykładziny nie powinna p rzekraczać  ±10 %

c)  T wardość wykładziny powinna odpowiadać wielkości 

podanej w dokumentacji Odchyłka od twardości określonej 

w dokumentacji, jeżeli nie jest  podana inna tolerancja ,  nie 

powinna p rze k ra c z a ć  ±5 ° £ h

d) P rzy leganie  wykładziny do podłoża powinno być ca ł ­

kowite na ca łe j  powierzchni

e) Wykładzina powinna być całkowicie szczelna

f) Elementy obrotowe pokryte wykładzinę nie powinny 

wykazywać większego niewyważenia niż dopuszczalne, po­

dane w dokumentacji dla tychże elementów przed wulkani­

zację lub ebonitowaniem

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

3 1 Pakowanie Aparaty i elementy pokryte wykładzinę 

należy pakować w skrzynie  di ewniane lub za zgodę odbior­

cy -  dosta rczać  bez opakowania, umieszczajęc je na r a ­

mach lub płozach Elementy aparatów i kształtki r u ro ­

ciągów narażone na uszkodzenia powinny być zabezpieczo­

ne Wszystkie otwory, k róćce  i złęczki należy zaślepić 

korkami lub zaślepkami, a powierzchnie uszczelniajęce za­

bezpieczyć przed uszkodzeniem

Drobne elementy dajęce s ię  łatwo zdemontować np usz­

czelki,  wskaźniki poziomu, wewnętrzne elementy mocujęce 

należy pakować w skrzynie  Podzespoły i części  pokryte 

wykładzinę na powierzchniach zewnętrznych (np mieszad­

ła)  należy pakować w stanie zmontowanym w skrzynie, 

mocujęc je podkładkami drewnianymi i oporami w ten spo ­

sób, aby nie następiło ich przemieszczenie

Urzędzenla i elementy wewnętrzne aparatu ,  jak np wę- 

żownice grzewcze, należy zabezpieczyć przed uszkodze­

niem podczas t ranspor tu ,  zaznaczajęc w dokumentacji wy­

syłkowej, że  wewnętrz znajduję się elementy mocujęce uży­

te na c za s  t ranspor tu  W przypadku wysyłki aparatu  z 

uszczelkami roboczymi lub zastępczymi należy to zazna­

czyć w towarzyszęcej dokumentacji Na skrzyni powinny 

być umieszczone w sposób trwały wyraźne napisy "Góra", 

"Doł"f "Nie p rzew racać" ,  masa brutto całego ładunku, 

oznakowanie m iejsc  podwieszenia aparatu i środka ciężkoś­

ci o raz  zakres  temperatur w jakich należy przechowywać 

i t ransportować urzędzeni e

Do każdej skrzyni z elementami należy dostarczyć specy­

fikację wysyłkowę umieszczonę wewnętrz skrzyni w koper ­

cie wodoszczelnej, zawierajęcę

a) oznaczenie poszczególnych elementów aparatu znaj- 

dujęcych się w skrzyni,

b) numer fabryczny aparatu,

c)  numer rysunku aparatu,

d) masę brutto i netto, kg,

e)  oznaczenie skrzyni

Co każdego aparatu powinny być dołęczone następujęce 

dokumenty

-  1 egzemplarz karty kontroli ,

-  2 egzemplarze k a r t  gwarancyjnych,

-  1 egzemplarz dokumentacji techniczno-ruchowej

Powierzchnie  zewnętrzne aparatów i elementów ni*1 przy­

kryte  wykładzinę oraz  śruby i nakrętki powinny być zabez­

pieczone przed korozję na okres  6 miesięcy

3 2 Przechowywanie i t ranspor t  Odporność wygumo- 

wanej lub ebonitowanej aparatury zależy od rodzaju i twar­

dości zastosowanej wykładziny Dla wielu wykładzin wa­

runki przechowywarlia i transpor tu  podane sę w odpowied­

nich normach Na ogoł szczególnie wrażliwe sę wykładziny 

ebonitowe

Wszelkie deformacje stalowej obudowy przy składowa­

niu, czy załadunku i t ransporc ie  mogę uszkodzić wykładzi­

nę Bardzo niebezpieczne dla ebonitowej wykładziny sę na­

wet najmniejsze uderzenia, czy deformacje zwłaszcza w 

ujemnych temperaturach, dlatego nie powinna być transpor ­

towana w okresie  jesienno-zimowym, kiedy występuję ujem­

ne temperatury P rzy  składowaniu należy zabezpieczyć po- 

krytę gumę lub ebonitem apara turę  przed bezpośrednim 

działaniem promieni słonecznych i ultrakrótkich Nie wska­

zane jes t  przechowywanie pokrytej wykładzinę aparatury 

na zewnętrz budynku, gdyż przy częs tych i dużych zmia­

nach temperatur,  z uwagi na rożne współczynniki r o z sze ­

rzalności gumy i stali ,  mogę powstać, zwłaszcza w wykła­

dzinie ebonitowej, drobne pęknięcia i rysy , k tóre  dyskwa­

lifikuję aparat

P rz y  t ransporc ie  aparatury  pokrytej  wykładzinę należy 

zachować następujęce warunki

-  dla aparatury  wyłożonej ebonitem temperatura  otocze­

nia nie powinna być nizsza niż 0 °C,

-  dla aparatów wyłożonych gumę na ogół nie istnieję 

ograniczenia temperatury,

-  załadunek, transpor t  i wyładunek powinny odbywać się 

bez gwałtownego szarpania  I uderzeń,

-  do załadunku i wyładunku należy używać lin zaczepio­

nych w miejscach oznaczonych na skrzyniach lub aparacie ,
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-  w czas ie  t ranspor tu  aparaty i skrzynie nie powinny 

ulegać przemieszczeniu

4 BADANIA ODBIORCZE

4 1 Oględziny zewnętrzne wykładziny Oględziny gołym 

okiem powinny być pierwszym badaniem wykładziny

Powierzchnie  wygumowane łub ebonitowane nie obrabiane 

mechanicznie należy dokładnie oczyścić od kurzu oraz 

sprawdzić gołym okiem Mniej widoczne uszkodzenia należy 

sprawdzić za pomocę lupy o okuło 8-krotnym powiększeniu 

Miejsca niedostępne dla oka, na przykład powierzchnie we­

wnętrzne ru r ,  sprawdzić za pomocę odpowiednich przy-  

rzędow optycznych

Jeżeli pewne elementy sę obrabiane mechani cznie,  należy 

sprawdzić zgodność obrobki z wymaganiami projektu

4 2 Sprawdzenie grubości wykładziny. Grubość wykła­

dziny na krawędziach kołnierzy o raz  w innych dostępnych 

miejscach mierzyć suwmiarkę Duże różnice grubości wy­

kładziny w miejscach niedostępnych do bezpośredniego po­

miaru usta lić  gołym okiem

Trudne do okreś len ia  grubości wykładziny zaleca się 

mierzyć przyrzędami opartymi na metodzie magnetycznej 

lub ultradźwiękowej

4 3 Sprawdzenie twdrdobc? wykładziny -  wg P N - 7 l /  

C-04238 W odniesieniu do aparatów i elementów wulkani­

zowanych poza antoklawem zalecane jest dokonanie pomiaru 

twardości każdej z płyt składajęcych się na powierzchnię 

wykładziny

4 4 Sprawdzenie przylegania  wykładziny Badania przy­

legania warstwy wykładziny do podłoża należy wykonać. 

p rzez  opukiwanie drewnianym młotkiem w sposob nie po- 

wodujęcy j*ej uszkodzenia Miejsca, w których wykładzina 

nie przylega do podłoża, charak tery  żuję się głuchym 

dźwiękiem Miejsca budzęce wętpliwosci zaleca się zbadać 

metodę ultradzwiękowę Dla dokładnego określenia  nawet 

małych wybrzuszeń powstałych na skutek nieprzylegania 

wykładziny do podłoża zaleca się sprawdzanie wykładzin 

podczas jej stygnięcia w temperaturach nieco niższych od 

100 °C, gdyż w wysokich temperaturach wybrzuszenia te 

sę większe, a zatem bardziej  widoczne

4 5 Sprawdzenie szczelności wykładziny Wykładziny 

nie przewodzęce prędu elektrycznego należy badać metodę 

elektroi skrowę uwzględniajęc wymagania PN-75/E-04060 

Wytrzymałości dielektryczne próbek wykładziny wulkanizo­

wanych w p ras ie  podane sę w BN-74/661 6 - 15 i BN-75/ 

6616-15 Wysokość napięcia stosowanego do badania 

szczelności powierzchni wykładziny powinna być uzgodnio­

na między zamawiajęcym i wykonawcę o raz  uwzględnić 

grubość i gatunek wykładziny, p rzeciętn ie  stosowane na­

pięcie wynosi 18 kV W żadnym miejscu na całej badanej 

powierzchni wykładziny nie powinno następić przebicie

Badana powierzchnia wykładziny powinna być czysta 

i sucha Ponieważ napięcie przebicia izolacji zależy od 

temperatury, temperatura badanej wykładziny nie powinna 

przekroczyć 30 °C

Elektroda z przyłożonym napięciem powinna być przesu ­

wana z szybkościę około 40 cm /s  po badanej powłoce P rze ­

trzymywanie elektrody w jednym punkcie może spowodować 

przebicie ,  a zatem i uszkodzenie powłoki wykładziny Dla 

wykładzin przewodzęcych pręd elektryczny lub o wymaga­

nej wysokości napięcia do prób ^ 0 , 5  kV dopuszcza się 

stosowanie metody penetracyjnej uwzględni ajęc P N -7 4 /  

M-70052 Płytkie rysy i uszkodzenia mogę być wykryte pe- 

netrantem barwnym lub fluoroscencyjnym Pęknięcia

1 uszkodzenia sięgajęce do stalowego podłoża ujawni pene- 

trant, który przy reakcji z podłożem ulegnie zabarwieniu

4 6 Sprawdzenie wyważenia elementów obrotowych 

Sprawdzenie elementów obrotowych należy przeprowadzić 

metodę wyważenia dynamicznego w celu stwierdzenia, czy 

po wy gumo wam u czy ebonitowaniu danego elementu nie zo­

stała  przekroczona dopuszczalna wielkość niewyważenia 

określona w dokumentacji technicznej danego elementu

4 7 Ocena wyników badan Badany aparat  uznaje się za 

dobry, jeżeli przeszedł z wynikiem dodatnim wszystkie ba­

dania wg 4 1 * 4 6  Aparaty, Ich części  o raz  elementy ru -  

rocięgow, w których wykładzina me spełnia wymagań wg

2 10, powinny być oddane do naprawy zgodnie z p 5 i po­

nownie sprawdzone

W przypadku gdy naprawa wykładziny jest  niemożliwa lub 

wykładziny po naprawie nie spełni aję wymagań normy, apa­

ra t  lub jego części powinny być odrzucone

4 8 Zaświadczenie o jakości wykładziny Na żędanie 

zamawiajęcego wykonawca gumowania czy ebonitowania po­

winien wystawić zaświadczenie o jego jakości, w którym 

należy podać

a) nazwę wykonawcy,

b) numer i datę zamówienia,

c) oznaczenie rodzaju wykładziny,

d) wyniki badań po wulkanizacji przewidzianych niniej- 

szę normę,

e) datę przeprowadzenia prób i wystawienia zaświadcze­

nia

5 POSTĘPOWANIE Z PRZEDMIOTAMI UZNANYMI

ZA NIEZGODNE Z WYMAGANIAMI NORMY

Miejsca uszkodzone lub wadliwie wykonane w powłoce
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aparatów i elementów rurociągów należy zeszlifować aż do 

podłoża, oczyścić  i przykleić brakujące części  wykładziny, 

a następnie element poddać ponownej wulkanizacji oraz 

przedstawić ponownie do badan

Elementy obrotowe, k tóre  zostały uznane za wygumowa- 

ne niezgodnie z wymaganiami normy, należy poprawić albo 

pokryć wykładzinę całe ponownie i poddać badaniom łęcznie 

z wyważeniem dynamicznym

K O N  IEC

1 Instytucja opracowująca normę 

Przem ysłu  Organicznego ORGANIKA,

INFORMACJE DODATKOWE '

Biuro Projektów BN-74/661 6- 1 5 10 Niewulkamzowane 

Warszawa C h a rak te ry  styka techniczna płyt

płyty antykorozyjne 

rodzaju EWA-470

2 Istotne zmiany w stosunku do BN-69/2203-03 Znowe­

lizowana norma została całkowicie p rzepracowana i zmie­

niona

3 Normy i dokumenty zwięzane

PN-71 /C-04230 Guma Oznaczenie twardości metodę Sho- 

r e ’a

PN-75/E-04060  Pomiary wysokonapięciowe Próby napię­

ciem przemiennym

PN-70/H-97050 Ochrona przed korozję Wzorce jakości 

przygotowania powierzchni stali do malowania 

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozję Przygotowanie po­

wierzchni s ta li ,  s taliwa i żeliwa domalowania Ogólne 

wytyczne

PN-76/M-70050 Badania niem szczęce Metody ultradźwię­

kowe Nazwy i określenia

PN-74/M-70052 Badania niem szczęce Metody penetracyj-  

ne Nazwy i określen ia

B N -81/2203-02 Aparaty, zbiorniki i rurocięgi wygumowa- 

ne lub ebonitowane Wytyczne konstrukcyjne 

BN-74/661 6-1 5 01 Niewulkanizowane płyty antykorozyjne 

Postanowienia  ogolne i z ak re s  normy 

B N -74 /6616-1 5 02 Niewulkanizowane płyty antykorozyjne 

Wymiary i niedopuszczalne błędy wykonania 

BN-74/6616 - 1 5 03 Niewulkanizowane płyty antykorozyjne 

Cechowanie

BN-74/6616-1 5 04 Niewulkanizowane płyty antykorozyjne 

Pakowanie, przechowywanie, t ranspor t  

BN-74/6616-15 05 Niewulkanizowane płyty antykorozyjne 

P rogram  badań, pobieranie próbek i ocena par tu  

BN-74/661 6-15 06 Niewulkanizowane płyty antykorozyjne 

Metody badan

BN-74/661 6 - 15 07 Niewulkanizowane płyty antykorozyjne 

C harak te ry  styka techniczna płyt rodzaju EWA-576 

i EWA-676

BN-74/6616-15 08 Niewulkanizowane płyty antykorozyjne 

C harak te rys tyka  techniczna płyty rodzaju EWA-673 

BN-74/661 6 - 15 09 Niewulkanizowane płyty antykorozyjne 

C harak te rys tyka  techniczna płyty rodzaju EWA-670

, EWA-472

BN-74/661 6 - 1 5 11 Niewulkanizowane płyty antykorozyjne 

Charak tery  styka techniczna płyt rodzaju OKA-373

, OKA-874

BN-74/661 6-1 5 12 Niewulkanizowane płyty antykorozyjne 

C harak terys tyka  techniczna płytv rodzaju IZA-276 

BN-74/661 6-1 5 13 Niewulkanizowane płyty cntykorozyjne 

C harak te ry  styka techniczna płyty rodzaju IZA-236 

BN-74/6616 - 1 5 14 Niewulkanizowane płyty antykorozyjne 

C harak te ry  styka techniczna płyty rodzaju IZA-130 

BN-74/6616-15 15 Niewulkam zowane pły ty antykorozyjne 

C harak te ry  styka techniczna płyty rodzaju IZA-180 

BN-74/661 6-1 5 16 Niewulkanizowane płyty antykorozyjne 

C harak te ry  styka techniczna płyty rodzaju IZA-170 

BN-76/661 6-1 5 17 Niewulkanizowane płyty antykorozyjne 

Charak tery  styka techniczna płyty rodzaju IZA-174 

BN-76/661 6 - 1 5 18 Niewulkanizowane płyty antykorozyjne 

C harak te ry  styka techniczna płyty rodzaju EWA-573 

BN-76/6616-15 21 Niewulkanizowane płyty antykorozyjne 

C harak te ry  styka techniczna płyty rodzaju IZA-127 

BN-76/6616-1 5 22 Niewulkanizowane płyty antykorozyjne 

Charaktery  styka techniczna płyty rodzaju EWA-621 

BN-76/661 6-1 5 23 Niewulkanizowane płyty antykorozyjne 

Charak tery  styka techniczna płyty rodzaju EWA-450 

WTP-79/MPCh-0079 Wytyczne techniczne projektowania 

wykonawstwa i odbioru aparatury i rurocięgow prze ­

znaczonych do gumowania i ebomtowama w przemyśle 

chemicznym

' w '

4 Autorzy projektu normy -  p raca  zbiorowa

5 Zalecenia dotyczące wykonania łat  na wykł adzime 

Wykładzinę w miejscu gdzie je s t  popękana, uszkodzona lub 

odsta jęca należy dokładnie zeszlifować az do podłoża 

Brzegi zeszlifować pod kętem ^ . 3 0 °  P rzy  dużych po­

wierzchniach naprawy korzystnym jes t  dodatkowo śrutować 

lub piaskować stalowe podłoże Po odkurzeniu i zmyciu 

benzynę płaszczyzny przygotowanej do klejenia, nałożyć 

dwu- lub trzykrotnę warstwę kleju P rz e d  nałożeniem każdej 

nowej warstwy kleju odczekać ki Ikadziesięt (~"30) minut
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aż odparuje rozpuszczalnik z nałożonej uprzednio warstwy 

Następnie naklejać dopasowane do otworu łaty w kolejności 

i z materiałów stosowanych przy wykładaniu całego zbior ­

nika Bardzo ważne jes t ,  żeby przy nakładaniu nie powsta­

ły pęcherze powietrzne, dlatego po nałożeniu każdej war­

stwy należy docisnęć ję do podłoża za pomocę obracajęcej 

się rolki Wulkanizację należy przeprowadzać za pomocę 

płyty stalowej grzanej  sp ira lę  elektrycznę Płyta  grzana 

powinna mieć termostat  dla kontroli  stopniowego podnosze­

nia temperatury w cięgu 2 czy 3 h do temperatury wulkani­

zacji, mogęcej dochodzić nawet do 180 °C

Jeżeli grzana  płyta nie ma termostatu, należy wykonać 

w niej otwor, wypełnić czystę glicerynę lub olejem I za­

nurzyć termometr w celu kontrolowania temperatury przy 

wulkanizacji łaty.. P ły tę  stalowę grzanę zamocować sztyw­

no nad wulkanizowanę łatę, a między wykładzinę i płytę 

włożyć blachę miedzianę o grubości około 0,3 mm Płytę za- 

mocowanę nad wulkanizowanę łatę nie zdejmować przed jej 

ostygnięciem

Jeżeli uszkodzenie miękkiej wykładziny gumowej me się ­

ga aż do podłoża, to dla nałożenia łaty wystarczy szlifowa­

nie tylko uszkodzonej wykładziny, a nie do samego podłoża 

Brzegi zeszlifować pod kętem 30° i dalsze operacje  wyko­

nywać, tak jak podano wyżej Wulkanizację przeprowadzać

dużo dłużej,  do kilku godzin stosujęc niższe temperatury 
o

me p rzekracza jęce  100 C Do grzania  łaty można użyć 

płytę stalowę grzanę elektrycznie,  nadmuch ciepłego po­

wietrza  lub inne sposoby

6 Wykaz zakładów, które  mają autoklawy wulkanizacyjne

Maksymalne wymiary przedmiotu 
gumowego w autoklawie

Zakład wykonuje 
gumowanie połowę

Lp Nazwa zakładu 1 ad res ^m ax ^max ® max

mm n t u siebie
«/

u kllenta

i Kopalnie i Zakłady P rze tw ó rcze  Siarki 
im Marcelego Nowotki, Machów 
k T arnobrzega 3300 9,5 8 tak me

2 Łambinowicka Fabryka Maszyn Celulozowo- 
-Pap ie rn iczych  "Celpa", Łambinowice

2600 6 10 tak tak

3 Nadodrzanskie Zakłady Przemysłu  Orga­
nicznego "Rokita", Brzeg  Dolny 2600 10 5,0 tak nie

4 P rzeds ięb io rs tw o  Montażowe "Montoerg1̂  
Pionki ul Przemysłowa 2 2800 7 ,0 10, 0 tak nie

5 Wolskie Zakłady Przem ysłu  Barwników, 
Wola Krzysztoporska  k P iotrkowa Trybu­
nalskiego 1500 3.7 1,0 tak nie

6 Zakłady Azotowe im Fel iksa Dzierżyńsk lego, 
T arnów 2800 7 ,0 5,0 tak nie

7 Zakłady Chemiczne, Bydgoszcz, 
ul Wł Bełzy 116 2900 6,0 5 ,2 tak nie

8 Zakłady Chemiczne "Tarnowskie Góry", 
Tarnowskie Góry ul Boczna 1 2000 7,0 3,0 tak nie

9 Zakłady Produkcji  Urzędzen Mechanicznych 
"Elwo", Pszczyna, ul Bielska 20 woj kato­
wickie 3200 11,0 12,0 tak nie

10 Zakłady Urzędzeń Chemicznych i Armatury 
Przemysłowej, Kielce ul Olszewskiego 6 4200 10,0 20,0 tak tak

1 1 P rzedsięb io rs tw o  Robót Montażowych P r z e ­
mysłu Chemicznego "Montochem", Gliwice- 
-T rynek ,  ul Toruńska 8 2200 7,0 4,0 tak nie

12 Zakłady Urzędzeń Chemicznych "Metalchem", 
Toruń ul M Curle-Skłodowskiej  59/69 3000 9,0 6,0 tak nie

13 Zakłady P rzem ysłu  Barwników Organika -  
-B oru ta ,  Zgie rz  ul A S truga  30 2600 3,7 5,0 tak nie
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7 Wykaz zakładów wytwarzających defektoskopy i pene- 

tranty

Do sprawdzania dokładności przylegania  warstwy wy­

kładziny do podłoża mogę być stosowane krajowe defekto­

skopy ultradźwiękowe produkowane p rzez  następujące za­

kłady

POLON Zjednoczone Zakłady Urzędzeń Jędrowych, War­

szawa,

UNIPAN Zakład Doświadczalny Budowy Aparatury  Nau­

kowej, Warszawa,

INCO Zjednoczone Zespoły Gospodarcze, Warszawa

Szkolenie operatorów urzędzeń do badań ultradźwięko­

wych odbywa się na kursach  organizowanych p rzez  Zespół 

Ośrodków Doskonalenia Kadr SIMP, w Warszawie

Zjednoczone Zakłady Urzędzeń Jędrowych POLON 

w Warszawie o raz  Oddz w Katowicach przeprowadzaję

również na zlecenie producentów badania niemszczęce  me­

todę ultradiwiękowę

Do badań penetracyjnych produkowane sę w kraju  defe- 

ktosole p rzez  Zakłady Mechaniki Aerozolowej Spółdzielnia 

P rę cy  UNIA, Warszawa ul Chłodna 56,

-  penetrant barwny przez  Instytut Spawalnictwa, Gliwice 

Penetranty  i wywoływacze produkowane sę również w 

ZSRR pod nazwę Cwietnyje Kraski Lium 1 i Lium 2, 

o raz  p rzez  NRD w zakładzie Emil Otto KG-Fabrik Chem 

Techn Produkta Magdeburg

Metody badań penetracyjnych podano w księźce  mgr inż 

Romana Ostrowskiego, mgr inż Czesława Bigda, mgr Lud­

miły Bigda - Wykrywanie wad powierzchniowych metodami 

penetracyjnymi Wydawnictwa Naukowo-Technicze, War­

szawa 1972 r


