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NORMA BRANZOWA
BN-74

SIECI 8976-68

NIEELEKTRYCZNE Gazociqgi przystosowane do czyszczenia

od wewnqtrz ttokami czyszczgqcymi

Tioki czyszczace
Grupa katalogowa 1V 18

WSTEP - rodzaju T2 - wg rys. 2 oraz tabl. 2,
- rodzaju T5 - wg rys. 3 oraz tabl. 2.

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg tdo-
ki czyszczace do gazociggdéw o Srednicach nominal-
nych 80 r 500 mm.

1.2. Zakres stosowania -przedmiotu normy. THoki
czyszczace nalezy stosowa¢ do gazociagéw wg BN-74/
8976-67.

Miejsce cechowania

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Eodza.je, Rozréznia sie nastepujace rodzaje

thokéw: Hys. 1
- thoki do usuwania z gazociggéw powietrza i wo- Tablica 1
dy - T,
- t+0ki_ dc_) usuwania z gazoE:ia,g';c’)\_N ziemifaczyszczetﬁ Srednica nominalna D L
statych i ciekbych z dwoma pierscieniami gumowymi gazociagu
- T2, do wstepnego czyszczenia, mm
- thoki do usuwania z gazociggéw zanieczyszczeh 80 100 160
statych i cieklbych z piecioma pierscieniami gumo- 100 120 200
wymi - TH5, do ostatecznego czyszczenia.
125 150 250
2.2. Przyktad oznaczenia tdoka czyszczacego ro-
- Y } ' zyszezacedo T 150 180 300
dzaju T2 do usuwania zanieczyszczen statkych i cie-
k#ych z gazociagu o $rednicy nominalnej 500 mm: 200 240 400
TLOK T2-JOO BN-74/8976—68 20 300 500
300 330 600
3. WYMAGANIA 350 330 700
3.1. Glowne wymiary tdokéw w mm: 400 420 800
500 520 1000

- rodzaju T - wg rys. 1 oraz tabl. 1,

Zgtoszono przez Biuro Projektéw Gazownictwa GAZOPROJEKT
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Gazowniczego dnia 16 grudnia 1974 r.
jako norma obowiqzujgca w zakresie czynnoici okreilonych normg od dnia 1 pazdziernika 1975 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 9/1975 poz. 31 )

Wplrw da WN 17.3.75. Oddano do .Mod. 27.5.75. Drut ulorfciono « .lL.rpnlu 75.

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE t«75.
Obl.1,35.. w. Noklod 7300* 50 agi. Zom. 1791/75



Srednica nominalna
gazociggu

80
100
125

150

100
120
150
170
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40
2
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56
28
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Tablica 2

T2

280
315

355
400

Rodzaj thoka

5

190
212

280

mm

T2

315
355
400
450

T5

280

315
387
400

104
128
156

i3N:74/B97S-6B-Z1

T2, 15

Srednica
13 S gwintu Dg

cale
6 2 -
15
2l 3 !

0 20



od. tabl. 2

Srednica nominalna

gazociagu D
200 225
250 280
300 328
350 360
400 408
500 506

3.2. Wyszczeg6lnienie czesci

36

51
63
93

118
125
175

355

BN-74/8976-68

500

710
800

335

355

400
450
530

Rodzaj tdoka

T2

500

710
800

TS

475

530
600
670
775

212
268
317
347

399

T2,

+3

25

35

39
57

1 wymagania dotyczace czesci thokéw 12 i T5 - wg tabl.

Tablica 3

3»

Srednica
gwintu Dg
cale
25 B1
40 Elvz
50 E 2
80 R 3



cd. tabl.

Nr czesci

21ub 3

6

10

3

Nazwa czesci

Tarcza

Rura stalowa
bez szwu

Rura stalowa

Rura stalowa

Przeciwnakretka

Zawleczka

BN—74/8976—68

Rodzaj tdoka

Srednica
nominalna ™ T
gazociagu
wyréznik oznaczenia czesci
80
100
125
150
200
250
300
350
400 6-St3S
500
80 31.8X2.9X234 33,7X2,9X25
100 48 .3X2.9X260
125 48.3X2.9X285 42,4X2,9X33
150 76,1X3,2X334
200 108X 4X 373 42 .4X2.9X 39
250 108X4X415 42.4X2,9X40
300 133X4X475
m 159X5X534 60.3X3.25X45
400 219.1X6.3X614 76.1X3.25X50
500 323,9X8X704 88,9X3,65X75

80 21.3X2.35X288 21,3X2,35X210

100 21,3X2,35X323

--ea 175 26,9X2,35X364 56 gx2,35%280
150 26.9X2.35X400
200 33,7X2,9X460
250 33,7X2,9X510 33,7X2,9X360
300 33,7X 2.9X 570
350 48.3X3.25X641  48.3X2.9X400
400 60.3X3.25X721  60.3X3.25X465
500 88.9X3.65X811 88.9X3.65X550
80 Vo
100
125 -
150
200
250 1" P4
300
P50 1 ¥2"P4
400 2" P4
500 3" P4
80
100
125
150
200
250 $-6.3X60
300

. S-8X80

400 S-10X90
500 $-10X110

Wymagania
dotyczace
czesci wg

PN-73/H-92120

PN-73/H-74219
PN-74/H-74200

PN-74/H-74200

PN-67/H-74392

PN-69/M-82001



BN-74/8976-68

cd. tabl. 3
] Rodzaj tdoka
Nr czesci Srednica Wymagania
na y 5 Nazwa czesci nominalna T2 15 dotyczace
2 Il%s3 gazociggu e - B} L czesci wg
wyréznik oznaczenia czesci
80 0 5x26
100 P 5X42
125
150 0 5X70
U Prety okragle 200 0 5x 100 - PK-72/H-93208
250
30 Z
350 0 6X149
400 0 7X207
500 0 8x 308

3.3. Pierscien gumowy
3.3.1. Wymiary w mm - wg rys. 4 i tabl. 4.

IBN-74/8976 - 68-4 1

Rys. 4
Tablica 4 Tablica 5
Srednica Wymagania
nominalna h R r d da DI D ymag
gazociagu m Twardos$é, ©°Sh 60 15
2
80 300 10.0 2 40 g9 100 WytrzymatosS¢ na rozciaganie, kG/cm , 120
! ! C 2 co najmniej
100 35,5 12,5 50 108 120 Wydtuzenie wzgledne przy zerwaniu, %, 200
125 8 3 56 133 150 co najmniej
40,0 18,0 27 seni
’ dtuzenie trwate wg PN-54/C-04-251
150 80 154 170 \[/)v¥zy wydduzeniu ghw%l_owym 100%, %, 8
200 45,0 22,4 118 205 225 nagwyzej
Odporno$¢ na starzenie SCf w tempe-
230 50,0 25,0 4 34 125 260 280 raturze 100°C/168 godz, %, co najp— 80
300 10 175 308 328 mnrey
Odporno$é na dziakanie olejéw i bitu- od -10
350 48 100 340 360 méw, zmiany masy, % 4 do +10
400 56,0 28,0 5 60 B0 388 406 Odpornos$¢ na Scieranie wg PN-57/ 1000
500 89 555 486 506 C-04273, cm3/kW < h, max
3.3.3. Wykonanie. Pierscienie nalezy wykonywa¢
3.3.2. Material. Pierscienie nalezy wykonywaé z w catosci, wulkanizujac je w formach.
gumy 0.60.12.20 a.f.s. wg PN-6VC-94152. Wymaga- 5.3.4. Wyglad zewnetrzny.Powierzchnia pierscie-

nia dotyczace gumy wg tabl. 5» ni powinna by¢ gladka, bez pecherzy, wyrw i otwo-



6 BN-7V8976-68

réw. Pierscienie nie powinny zawiera¢ ciat obcych Tablica 6
widocznych nieuzbrojonym okiem, o wymiarach prze-
kraczajacych 0,5 mm. Rodzaj thoka
3.5.5. Cechowanie. Pierscienie nalezy cechowa¢ drednica T2 75 T2 715 T2 T5 T2, 15
= = - . _ nominalna
umieszczajac 5olejno, W miejscu wskazanym na ry gazociagu L L, h R ns 9
sunku nastepujace znaki:
a) znak wytworcy, o
b) s$rednice nominalng gazociggu i BN-74/8976-68, 80 200 80 16 79 26 - 1 2
c)_rok ProdukCJ{, ) 100 o55 90 21 84 28 3
znaki powinny by¢ malowane farbg niezmywalng lub
wytkaczane wraz z pierscieniami. 125 255 100 9 40 6 8
5.4. Prowadnica 150 30 112 25 104
3.4.1. Wymiary w mm - wg rys. 5 dla thokéw T5 o 20 540 125 s 2 - 2
$rednicach nominalnych 80 + 200 mm oraz wg rys. 6 250 350 140 150 80 10
o0 Srednicach 250+500 mm. Dla tdokéw T2 wg rys.7. 500 410 160 35 150 92 20 5
Pozostake wymiary wg tabl. 6.
550 470 180 168 94
400 550 200 39 188 90 12 6

500 640 224 57 212 88

3.4.2. Materiat. Prowadnice nalezy wykonywa¢ ze
stali sprezynowej (resorowej) 4QS2 wg PN-65/
H-84032.

5.4.3. Wykonanie. Giecie prowadnic nalezy wyko-

nywa¢ na gorgco. Gotowe prowadnice nalezy poddac
obrébce termicznej zgodnie z PN-65/H-85032.

Bys. S 3.4.4 Wyglad zewnetrzny. Powierzchnia prowadnic
powinna by¢ ghadka, bez zadzioréw i ostrych brze-
gow.

5.5. Wykonanie. Tdoki rodzaju T nalezy wykony-
wa¢ w catosci z poliuretanu wg normy przedmioto-
wej . Dla gazociagdéw o Srednicach nominalnych
powyzej 200 mm, dopuszcza sie wykonywanie tdokéw
z kilku krazkéw daczonychw jedng catos¢ przy uzy-
ciu kleju oraz wzmocnionych niémi z wkdkna synte-
tycznego weddug uznania wytworcy.

Potaczenia spawane thokéw T2i T5 nalezy wykony-
waé przy pomocy spawania dukowego lub acetyleno-
wego, stosujagc spoiwo o whkasnosciach wytrzymato-
Sciowych nie gorszych niz czesci 4aczonych. Przed
spawaniem krawedzie daczonych czesci nalezy przy-
gotowa¢ zgodnie z PN-65/M-69014. Prowadnice tdo-
kéw T2 daczy¢ za pomocg spawania tylko  jednym
koricem, wskazanym na rys. 2.

Bys. 6

Patrz postanowienia przejsciowe.

—t  —
v/ ity

[BN-7418$76-60-7
Rys. 7
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Korcowke gwintowang rury (8 na rys. 2 i J) na-
lezy wykona¢ stosujac gwint- rurowy walcowy wg
PN-73/M-02030.

Otwor pod. zawleczke nalezy wykona¢ po zamonto-
waniu thoka i dokreceniu przeciwnakretki o .

Krazki 4 nalezy wykonywa¢ z pkyt gumowych od-
powiedniej grubosci wg PN-64/C-94152 o wkasnos-
ciach wedtug uznania wytworcy.

3.6. Izolac.ia. Czesci metalowe thokéw nalezy

izolowa¢ stosujgc pokrycie malarskie M1 wg SN-69/
8976-05.

4. PRZECHOWYWANIE 1 TRANSPORT

4_.1. Przechowywanie - wg PN-68/C-94099«

4.2. Transport. THhoki nalezy przewozi¢ krytymi
Srodkami transportowymi. Podczas transportu thoki
nalezy zabezpieczy¢ przed wpkywami atmosferyczny-
mi, bezposrednim dziakaniem promieni stonecznych
i temperaturg nizszg niz —10°C. Podczas transpo3-
tu thoki nalezy zabezpieczy¢ przed przemieszcza-
niem sie.

5. BADANIA

5.1. Program badan

a
b)

sprawdzenie
sprawdzenie
C) sprawdzenie
d) sprawdzenie
€) sprawdzenie
) sprawdzenie
g) sprawdzenie

5.2. Mie.isce 1 czas przeprowadzania badan.
Wszystkie rodzaje badan przeprowadza sie uwytwor-
cy przy odbiorze partii thokéw, przed wykonaniem
izolacji. Badania wg 5.1 i) przeprowadza sie po
wykonaniu izolacji.

Badanie pierscieni gumowych nalezy przeprowadzic¢
u wytworcy lubw laboratorium zakdadéw naukowo-ba-
dawczych nie wczesniej niz po 24 godz i nie p6z-
niej niz w 14 dni po wulkanizacji.

ksztattu 1 wymiaréw (3.1),
czesci (3.2),

pierscieni gumowych (3.3),
prowadnic (3.4),
wykonania (3*5),

izolacji (3*6),
cechowania (3*7).

5.3. Przygotowanie partii tdokéw do badan. Do
badan nalezy przygotowa¢ partie tdokéw liczaca
nie wiecej niz 40 sztuk o tym samym oznaczeniu.

a) Przygotowanie partii pierscieni do badan. Do
badan nalezy przedstawi¢ partie liczace nie mniej
niz 15 i nie wiecej, niz 400 sztuk pierscieni.

Wszystkie pierscienie wchodzace w skdad partii
powinny mie¢ te samg Srednice i powinny by¢ wyko-
nane z tej samej mieszanki gumowej. Przedstawione
do badan pierscienie nalezy ukdada¢ w stosy po
20 sztuk.

b) Pobieranie prdébek -pierscieni. Z przedstawio-
nej dobadan partii pierscieni nalezy pobra¢ prob-
ki w sposdb losowy w liczbie podanej w tabl. 7.

Tablica 7
Liczba pierscieni Liczba pierscieni
w partii do badan
15 r 40 5
41 r 160 15
161 r 400 25

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie ksztattu 1
przeprowadza¢ przez
dok¥adnoscig do 1 mm.

-yymiaréw nalezy
ogledziny i pomiar miarkg z

5.4.2. Sprawdzenie czesci polega na stwierdzeniu
zgodnosci z 5.2 na podstawie ogledzin i zaswiad-
czen.

5.4.5. Sprawdzenie pierscieni gumowych polega
na stwierdzeniu zgodnosci z 3.3 ksztaktu, wymia-
row, materiatu, wygladu zewnetrznego i cechowania.
Sprawdzenie nalezy przeprowadzi¢ przez ogledziny
i pomiar miarka z dok¥adnoscia do 1 mm oraz za
pomoca szablonu. Sprawdzenie naterialu nalezy prze-

prowadza¢ wg PN-64/C-94152 i PN-54/C-04251 poréw-
nujac uzyskane wyniki z wymaganiami podanymi w
3.3.2.

5.4.4_ Sprawdzenie prowadnicy polega na stwier-
dzeniu zgodnosci z 3.4 ksztaktu, wymiarow iwygla-
du zewnetrznego. Sprawdzenie nalezy przeprowadzac
przez ogledziny i pomiar miarka z dok#adnoscia do
1 mm oraz przy pomocy szablonu.

5.4.5. Sprawdzenie wykonania nalezy przeprowa-
dza¢ przez ogledziny.

5.4.6. Sprawdzenie izolac._ji na3ety przeprowadzac
przez ogledziny oraz zgodnie z BN-69/8976-05.

5.4.7. Sprawdzenie cechowania nalezy przeprowa-
dza¢ przez ogledziny.

5.5. Ocena wynikow badan

5.5.1. THoki nalezy uzna¢ za zgodne z wymagania-
mi normy gdy wszystkie badania wg 5.1 dady wynik
dodatni .

W przypadku gdy chociazby jedno 2z badan wg 51
dato wynik ujemny, tdoki nalezy uzna¢ za niezgod-
ne z normg, bez przeprowadzania dalszych badan.

5.5.2. Pierscienie gumowe.Partie pierscieni gu-
mowych poddang badaniu nalezy uzna¢ za zgodnag z
wymaganiami normy, jezeliw liczbie pierscieni po-
danej w tabl. 7 liczba sztuk nie odpowiadajacych
wymaganiom normy jest dla poszczegélnych badan
mniejsza lub réwna liczbie podanej w tabl. 8.

W przypadku gdy liczba ta chociazby dla jednego
badania jest wieksza od liczby podanej v. tabl. 8,
catag partie nalezy uzna¢ za niezgodng zwymagania-
mi nonny, bez przeprowadzania dalszych badan.
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Tablica 8

Najwieksza dopuszczalna
liczba pierscieni nie
odpowiadajacych wymaga-

Rodzaje badan niom normy

5.6. Zaswiadczenie wytwércy o wynikach badan.
Zak¥ad produkujacy thoki powinien na zadanie od-
biorcy wyda¢ zaswiadczenie zawierajace krétki cjAs
zbadanych tdokéw oraz wyniki liczbowe badan.

wg 5.4.3 Liczba pierscieni
poddanych badaniu
5 15 25
Sprawdzenie ksztaktu
i wymiaréw 0 0 0
Sprawdzenie materiatu 0 0 o) 6. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE
Sprawdzenie wygladu 1 2 3
zewnetrznego Do chwili ustanowienia normy PN lub BN thoki T
Sprawdzenie cechowania 1 2 3 nalezy wykonywac z pol iuretanu wg ZN-73/MP2h-0G-1999
Elastyczne pianki poliuretanowe i polieterowe.
KONIEC BG PW

BN. 004428

40000000342783

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme - Biuro Projek-
tow Gazownictwa GAZOPROJEKT.

2. Normy zwigzane

PN-54/C-04251 Guma.
nia

PN-57/C-04273 Guma. Oznaczanie Scieralnosci na a-
paracie Grasselli, typ Metallist

PN-68/C-94099 Guma. Wytyczne przechowywania i kon-
serwacj i wyrobow gumowych

PN-64/C-94152 Guma na artykuty techniczne. Wyma-
gania i badania techniczne

PN-74/H-74200 Rury stalowe ze szwem gwintowane

PN-73/H-74219 Rury stalowe bez szwu przewodowe

PN-67/H-74392 taczniki z zeliwa ciagliwego

PN-65/H-84032 Stal sprezynowa (resorowa). Gatunki

PN-73/H-92120 Blachy grubo i uniwersalne ze stali
konstrukcyjnej weglowej zwykdej jakosci i nis-
kostopowej

Oznaczanie trwatego wydtuze-

PN-72/H-93208 Prety idruty stalowe okragte, ciag-
nione. Wymiary

PN-73/M-02030 Gwinty rurowe walcowe. Wymiary i to-
lerancje

PN-65/M-69014 Spawanie 4ukowe reczne stali nisko-
stopowej i niskoweglowej. Rowki do spawania

PN-69/M—82001 Zawleczki

BN-69/8976-05 Pokrycie malarskie
utozonych nad ziemig

BN-71/8976-67 Gazociagi przystosowane do czysz-
czenia od wewngtrz tdokami czyszczacymi. Wyma-
gania i badania

na gazociggach

3. Autorzy pro.iektu normy - Piotr Warczynski,
Franciszek Ragankiewicz,Stanistaw Skowron,Andrzej
Sygizman i Stanistaw Janczak - Biuro Projektéw Ga-
zownictwa GAZOPROJEKT, Wrockaw.



