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1 POSTANOWIENIA OGOLNE
1.1 Zakres zastosowania

1.1.1 Niniejsza czg$¢ Przepisow ma zastosowanie do materialow, z ktorych wy-
konywane sa kadluby, urzadzenia i wyposazenie jachtéw morskich o dhugosci L,
mniejszej niz 24 m.

1.1.2 Dla jachtow o dlugosci L; wigkszej niz 24 m nalezy stosowaé odpowiednie
wymagania Przepisow klasyfikacji i budowy statkow morskich.

1.1.3 Wymagania dotyczace tych materialdéw podawane sa albo w formie bezpo-
sredniej, albo poprzez odwotania do Przepisow klasyfikacji i budowy statkow mor-
skich, Czes¢ IX — Materialy i spawanie.

1.1.4 Mozliwos¢ zastosowania materiatow, ktore ze wzgledu na sktad chemiczny
i wlasnosci mechaniczne nie odpowiadaja warunkom okreslonym (bezposrednio
lub poprzez odwotanie do Czesci IX, Przepisow klasyfikacji i budowy statkéw mor-
skich) w niniejszej Czesci VI, podlega kazdorazowo odrgbnemu rozpatrzeniu przez
PRS.

1.2 Dobor materialow

1.2.1 Przy zastosowaniu roznych stopéw metali do wykonania kadtuba i elemen-
tow wyposazenia jachtow nalezy zwraca¢ uwagg na mozliwo$¢ wystapienia korozji
elektrochemicznej. Nalezy jej zapobiega¢ przez odpowiedni doboér materialow
i stosowanie przektadek izolacyjnych.

1.2.2  Jesli kadtub lub elementy wyposazenia maja by¢ wykonane z materialow
znacznie rozniacych si¢ wlasnosciami mechanicznymi (wytrzymatoscia, modutem
sprezystosci), to nalezy zapobiega¢ powstawaniu karbow wytrzymato§ciowych
i mozliwosci utraty szczelnosci poprzez:

— odpowiednie rozwiazania konstrukcyjne i technologiczne,

— zastosowanie odpowiednich tacznikdw i mas uszczelniajacych.

1.2.3 Stosowanie laminatu poliestrowo-szklanego jako warstwy ochronnej dla
drewna litego lub sklejki moze by¢ dopuszczone wylacznie po zatwierdzeniu tech-
nologii wykonania takiej operacji.

2 LAMINATY POLIESTROWO-SZKLANE
2.1 Spoiwa poliestrowe

2.1.1 Konstrukcyjne spoiwa poliestrowe (zywice lub ich mieszaniny) powinny
zapewni¢ laminatom wymagane wlasnosci chemiczno-fizyczne i mechaniczne okre-
Slone w Czesci Il — Kadiub.



2.1.2 Nieutwardzone spoiwo konstrukcyjne powinno mie¢ lepkos¢ dostosowana
do sposobu formowania laminatu. Przy formowaniu recznym lepko$¢ w temperatu-
rze 25 °C okreslona wedlug normy PN-ISO 2555 powinna by¢ nie mniejsza niz
600 mPa-s i nie wicksza niz 1000 mPa-s.

Jezeli lepkos¢ zywicy konstrukcyjnej jest nizsza od wymaganej, to mozna za-
stosowa¢ $rodek tiksotropujacy. Natomiast obnizenie lepkosci mozna uzyskac
przez dodanie styrenu.

2.1.3 Utwardzone spoiwa konstrukcyjne powinny zgodnie z normg PN-EN ISO
12215-1 wykazywa¢ wlasnosci podane w tabeli 2.1.3. Jezeli zywica konstrukcyjna
nie spetnia tych wymagan, to w uzgodnieniu z PRS mozna zastosowa¢ odpowiedni
dodatek zywic modyfikujacych w celu uzyskania wymaganych wlasnosci spoiwa.

Tabela 2.1.3

Wiasno$¢ utwardzonego spoiwa Warto$¢ Badanie wedlug normy
Wydtuzenie wzglgdne przy zerwaniu | min. 1,5% PN-EN ISO 527-1, -4
Wytrzymatos$¢ na rozciaganie min. 45 MPa PN-EN ISO 527-1, -4
Modut sprezystosci przy rozciaganiu | min. 3000 MPa PN-EN ISO 527-1, -4
Temperatura ugigcia pod obciazeniem | min. 60 °C PN-EN ISO 75-1, -3
Twardos¢ min. 35 °Barcola | PN-EN 59
Chtonno$¢ wody po 28 dniach max. 100 mg PN-EN ISO 62

2.1.4 Zaleca sig, aby spoiwa zelkotowe miaty wydluzenie wzgledne nie mniejsze
niz 2,5%.

2.1.5 Spoiwa konstrukcyjne pod dziataniem uktadu inicjator — przyspieszacz po-
winny polimeryzowa¢ w temperaturze pokojowej, bez konieczno$ci podgrzewania.

2.1.6 Do kazdej partii zywicy powinien by¢ dotaczony atest wytworni zawieraja-

cy nastgpujace dane:

— nazwg firmowa zywicy,

— numer partii i datg produkc;ji,

— termin gwarantujacy zachowanie wlasnosci zywicy w warunkach magazynowa-
nia zalecanych przez producenta.

2.2 Dodatki do zywic

2.2.1 Stosunek masy inicjatora i przyspieszacza do masy spoiwa powinien by¢
zgodny z zaleceniami producenta. Wszelkie odstgpstwa od receptury dopuszczalne
sa tylko wtedy, gdy na podstawie przeprowadzonych badan i dos§wiadczen zostanie
uzyskany laminat o wlasnosciach lepszych lub rownowaznych.

Sktadniki te powinny powodowaé polimeryzowanie zywicy w temperaturze
powyzej 16 °C.
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2.2.2 llo$¢ styrenu dodawanego do spoiwa dla zmniejszenia jego lepkosci nie
powinna przekraczac ilosci zalecanej przez producenta. Obnizenie lepkosci spoiwa
nie moze powodowac obnizenia wodoodpornosci i wlasnosci mechanicznych lami-
natu oraz powigkszenia obciekalno$ci i skurczu spoiwa podczas utwardzania. Do-
datek styrenu nie powinien przekraczac 5%.

2.2.3 Srodki tiksotropujace stosowane do spoiw konstrukcyjnych nie moga po-
garsza¢ warunkow polimeryzacji, ani zmniejsza¢ ich wlasnosci mechanicznych.
Zawarto$¢ $rodkow tiksotropujacych nie powinna przekracza¢ 5% masy spoiwa.
Spoiwa konstrukcyjnego nie nalezy barwic.

2.2.4 Pigmenty i $rodki tiksotropujace uzyte do zelkotu nie moga hamowac prze-
biegu polimeryzacji, nadmiernie wydtuza¢ czasu utwardzania i obniza¢ wodood-
pornos$ci spoiwa.

Udziat wypehiaczy w zelkocie nie moze by¢ wigkszy niz 11%, w tym $rodki
tiksotropujace nie moga przekroczy¢ 5% masy spoiwa.

2.2.5 Dozowanie i mieszanie dodatkow ze spoiwem powinno by¢ dokonywane
szczegolnie starannie i tylko przez osoby posiadajace odpowiednia praktyke w tym
zakresie.

2.2.6 Nalezy zwroci¢ szczegdlna uwage, aby w czasie sktadowania i przerobu
zywicy nie dostata si¢ do niej woda.

2.3 Zbrojenie szklane

2.3.1 Jako zbrojenie nalezy stosowa¢ widkno wykonane z bezalkalicznego szkta
typu ,,E” zgodnie z PN-ISO 2078. Zawarto$¢ tlenkéw metali alkalicznych powinna
by¢ mniejsza niz 1% (w przeliczeniu na Na,O). Srednice pojedynczych wiokien
powinny wynosi¢ od 9 um do 20 um.

2.3.2 Rowing mozna stosowa¢ do wyrobu zbrojenia w postaci mat, tkanin lub
tasm. Pasma rowingu przy produkcji mat powinny by¢ cigte na odcinki nie krotsze
niz 50 mm.

2.3.3 Wildkna szklane powinny by¢ pokryte aktywna chemicznie preparacja za-
pewniajaca nalezyte zwiazanie zbrojenia z zywica. Nie nalezy stosowa¢ tkanin
o preparacji thuszczowej. Lepiszcze taczace pasma rowingu w matach powinno by¢
rozpuszczalne w zywicy, a jego ilo$¢ nie powinna przekracza¢ 6% masy maty.

2.3.4 Do kazdej partii zbrojenia szklanego powinien by¢ dotaczony atest wy-
tworni zawierajacy nast¢pujace dane:

— nazwe¢ wytworni,

— nazwe, typ i mas¢ powierzchniowa materiatu, [g/m’],

— typ szkta,

— rodzaj preparacji lub rodzaj lepiszcza i jego masg jednostkowa (dla mat).



2.3.5 Zbrojenie szklane nie moze by¢ zawilgocone. Nie nalezy stosowaé mat
szklanych, ktore ulegly zawilgoceniu, nawet po ich wysuszeniu.

3 STALE

3.1 Na konstrukcje kadlubow, urzadzen i wyposazania jachtow powinna by¢
stosowana stal konstrukcyjna o wlasnosciach podanych w tabeli 3.1.

Tabela 3.1
Stale konstrukcyjne
Wtasnos$ci mechaniczne
Nazwa stali Kategoria/cecha stali R, R, As
[MPa] [MPa] [%]

Stal kadfubowa - A,B,D,E 400-520 | min. 235 | min. 22
zwyklej wytrzymatosci
Stal kadlubowa AH32, DH32, EH32 440-570 min. 315 | min. 22
podwyzszonej AH36, DH36, EH36 490-630 min. 355 | min. 21
wytrzymatosci” AH40, DH40, EH40 | 510-660 | min. 390 | min. 20
Stal konstrukcyjna
ogodlnego przeznaczenia S235JR 380470 min. 235 | min. 26
wedhug PN-EN 10025-1

) Wedtug Przepiséw klasyfikacji i budowy statkéw morskich, Czesé¢ IX — Materialy i spawanie.

3.2 Na konstrukcje, wyposazenie jachtow oraz na taczniki zaleca si¢ stosowanie
stali odpornych na korozjg o wiasnosciach podanych w tabeli 3.2.

Tabela 3.2
Stale odporne na korozje

Oznaczenie stali Wtasnosci mechaniczne
Nazwa stali R R A
3 ) *) m 0,2 5
wg PN-EN 10088-3 | wg AISI [MPal] [MPa] [%]
X6CrNiNb18-10 321 510-740 190 min. 40
Stal chromowo-niklowa ) .
austenityczna X2CrNiMo17-12-2 316L | 500-700 200 [ min. 40
X2CrNil9-11 304L 460—-680 180 min. 45

") American Iron and Steel Institute (Amerykanski Instytut Zelaza i Stali).

Na waty napedowe mozna stosowac stal chromowa np. X17CrNil6-2.

3.3 W razie braku informacji o rzeczywistej wartosci wytrzymato$ci na rozcia-
ganie danego materiatu, do obliczen mozna przyjmowac:

— R, =400 MPa — dla stali konstrukcyjne;j,

— R, =550 MPa — dla stali chromowo-niklowych.



3.4 Laczniki wykonane ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ ocynkowane na
goraco. Mate taczniki srubowe 1 wkrety, ktorych nie mozna dobrze ocynkowaé na
goraco, moga by¢ pokryte cynkiem metoda galwaniczna pod warunkiem uzyskania
powloki o grubo$ci nie mniejszej niz 24 pm.

3.5 Rurociagi stalowe powinny by¢ wykonane z rur bez szwu, gatunku R35 lub
R45 wedlug Przepisow klasyfikacji i budowy statkow morskich, Czes¢ IX — Mate-
rialy i spawanie.

4 STOPY ALUMINIUM

4.1 Do budowy kadlubéw i innych elementow konstrukcji jachtow powinny by¢
stosowane stopy aluminium uktadu Al-Mg (hydronalium) do przerdbki plastycznej,
0 ograniczonej zawarto$ci miedzi (zanieczyszczenia do 0,1%), odporne na dziata-
nie wody morskie;j.

4.2 Stopy aluminium zalecane do budowy kadlubow jachtow podano w tabeli 4.2.

Tabela 4.2
Stopy aluminium do budowy kadlubéw

Oznaczenie stopu Stan . R, Ry» A;
wedtug PN-EN 5733 | (oot wediug d‘v’:z‘i‘gyg [MPa] [MPa] | (%]
numeryczne |skrocone" PN-H-88026 PN-EN 515| min max min min

EN-AW 5754 5754 PA 11 (6] 190 230 80 17
blachy H14 240 280 190 5
H24 240 280 160 10
PA 11 180 - 80
rury, prety F 14
ksztattowniki
EN-AW 5083 5083 PA 13 o 270 350 120 17
blachy H32 300 370 220 10
H34 340 410 270 5
EN-AW 5019 5019 PA 20 250 - 120 13
rury, prqty . F
ksztattowniki

D Stosowane przy cechowaniu wyrobow.

") Oznaczenie stanow dostawy:
F — wytworzony (surowy),
H14 — péttwardy, umocniony,
H24 — péttwardy, umocniony i czgsciowo wyzarzony,
H32 — ¢wierétwardy, umocniony i stabilizowany,
H34 - poéttwardy, umocniony i stabilizowany,
O - wyzarzony.



4.3 Na nicekonstrukcyjne elementy kadtubowe (np. zbiorniki wstawiane) zaleca
si¢ stosowanie nastgpujacych stopow aluminium (wedhug PN-EN 573-3):
EN AW-3103 —PA 1,
EN AW-5251 —PA 2,
EN AW-5005 — PA 43.

Materiaty te moga wystgpowac jako rury (stan wyciskany), blachy (stany: O,
H14, H24) lub jako ksztattowniki (bez obrobki cieplne;j).

4.4 Na elementy konstrukcyjne osprzgtu zaglowego (maszty i inne drzewca) oraz
wyposazenia pokladowego zaleca si¢ stosowanie stopéw aluminium podanych
w tabeli 4.4.

Tabela 4.4
Stopy aluminium na osprze¢t zaglowy i wyposazenie pokladowe
Oznaczenie stopu Stan . R, Ry» 4; | HB
wedlug PN-EN 573-3 cecha wedlug dosszi”y " | (MPa] | [MPa] | [%]
numeryczne skrécone” | PN-H-88026 PNV_VEnggl 5 min max | min | ok.
EN AW-6101A 6101A PA 38 T6 200 140 12 65
rury TS 180 130 12 60
PA 38 T4 140 80 14 33
prety T6 220 160 10 | 55
ksztattowniki T1 120 60 15 30
T5 200 140 12 55
EN AW-7020 7020 PA 47 Tl 310 200 10 | 90
rury TS 350 270 8 100
PA 47 T5 350 | 270 | 10 | 95
prety

ksztaltowniki
PA 47 TS 350 270 10 [ 95
blachy T6 350 270 10 [ 95

! Stosowane przy cechowaniu wyrobow.

") Oznaczenie standw dostawy:
T1 — naturalnie starzony,
T4 — przesycony i naturalnie starzony,
TS5 — sztucznie starzony,
T6 — przesycony i sztucznie starzony.

5 STOPY MIEDZI

5.1 Na konstrukcje urzadzen i wyposazenia jachtow oraz laczniki (nity, wkrety,
$ruby, sworznie) powinny by¢ stosowane stopy miedzi przerabiane plastycznie,
o wilasnosciach podanych w tabeli 5.1.
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Tabela 5.1
Stopy miedzi przerabiane plastycznie

z Znak rien jn Sci
s | s T o | g | O v
Mosiadze CuZn37 M63 PN-H-87025 290(r) 440(z16)
CuZn39P62 MO59 410(z4)
CuZn38Snl MC62 320
CuZn20A12 MA77 340(r), 390(z4r)
Brazy CuSn6 B6 440(z6), 510(z8)
CuAll0Fe3Mn2 |[BA1032 |PN-H-87051 590
CuSi3Mnl BK31 PN-/H-87060 | 340(r), 590(z6)

Oznaczenie stanéw dostawy:

r — stan rekrystalizowany,

z4 — stan pottwardy,

z4r — stan twardy,

z6 — stan pottwardy rekrystalizowany,
z8 — stan sprezysty.

5.2 Na odlewy elementéw urzadzen i wyposazenia jachtow, w tym na $ruby na-
pedowe, powinny by¢ stosowane odlewnicze stopy miedzi zgodnie z norma
PN-EN 1982, o sktadzie chemicznym i wtasnosciach porownywalnych z podanymi
w tabeli 5.2.

Tabela 5.2
Odlewnicze stopy miedzi
Nazwa stopu Znak stopu Cecha Orl;jfa[ﬁjgf] ,wnz;r;[fsm
Mosiadze CuZn40Mn3Fel MM355 " 450
CuZn38Al2MnlFe | MASS 400
CuZn39Pb2 MO59 250
CuZn16Si3,5 MKS80 300
Brazy CuSn10P B101 220
CuSn10Zn2 B102 240
CuSn5Zn5Pb5 B555 200
CuSi3Zn3Mnl BK331 280
CuAl10Fe3Mn2 BA1032 500
Brazy Novoston BM128 640
na §ruby Superston BM157 690
napgdowe Nikalium BA1055 600

") Mosiadz MMS55 zalecany jest na §ruby napedowe.
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6 DREWNO

6.1 Gatunki drewna litego i sklejek

Na konstrukcje kadtuba i wyposazenia jachtow powinny by¢ stosowane gatunki
drewna litego i sklejki wymienione w tabeli 6.1.a i 6.1.b. Zastosowanie innych
gatunkoéw drewna lub obtogdéw podlega osobnemu rozpatrzeniu.

Tabela 6.1.a
Wilasnosci drewna

%

2|5 e & | =F

2| = £ 2| £ &

< 2 2 2 2 E 2.9 3= 2

handlowa 2 g | 2 o g § é.s E % EED

5 ) <] = ISiBS SIS S ER

S| E|E| 8 | EY | 28 | 22| 2w

S|3|3| & =g | 28 |2 | =&
1 | Brzoza N L L 650 120 137 43 15 000
2 | Olcha czarna N 9 3 550 90 90 40 9000
3 | Buk N L L 690 120 135 60 14 000
4 | Dab szyputkowy T T L 670 95 90 52 11 000
5 | Dab bezszyputkowy T T L 720 110 90 60 13 000
6 | Jesion N L L 680 120 130 52 13 400
7 | Brzost N D L 680 80 80 56 11 000
8 | Wiaz N D L 680 80 80 56 11 000
9 | Jodta D L L 450 68 84 40 10 000
10 | Modrzew D D L 590 93 107 53 12 000
11 | Swierk N L L 470 68 80 43 10 000
12 | Sosna pospolita D L L 520 82 104 47 12 000
13 | Sosna smolista D D D 670 102 50 12 000
14 | Daglezja D D L 510 82 105 47 12 000
15 [ Peroba T T D 700 108 63 12 500
16 | Tiama, Gedu nohor D D L 550 78 48 10 000
17 | Sapele D D L 640 69 85 57 9800
18 | Sipo, Utile T D L 630 100 110 58 11 000
19 | Guarea, Bosse T T L 600 94 52 11 000
20 | Mahon afrykanski D T L 500 75 75 43 9500
21 | Mahon amerykanski T T L 540 82 90 45 9500
22 | Teak w T T 670 100 115 60 13 000
23 | Okume, Gabon N 430 72 58 39 3000
24 | Makore w T L 620 103 85 53 11 000
25 | Agba, Tola T D L 490 62 52 40 6500
26 | Afrormozja, Kokrodua w T L 700 120 60 11 600
27 | Idigbo, Framire T D L 550 74 42 8000
28 | Meranti T D L 560 105 129 53 12 000
29 | Yang D D L 760 125 140 70 16 000
30 | Cedr czerwony T D L 390 53 50 32 7500
31 | Iroko,Kampala w D 620 95 79 55 11 000
32 | Balsa N 160 19 40 10 2600
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Tabela 6.1.b
Zastosowanie drewna

212

g sl o AEEE
Lo | 2 z . = g = g (s = | B 2
L = o i S |2 la|a|& |z (e |8 |&|= g

=13 Sle|2 |22 (g |5|2 |2|5)2|2]. |2

13 2 L | < = S | |2 | S | 5|2 | =2

a |= a5 |alz |22 2|2 |8 |2 |& |2 |3 |&d |aA
1 - - - - - - - clc] - - | B|B
2 - - - - - - - - - - - - - - B | -
3 - - - - - B | - - - - clc] - - | B -
4 B+ | BB| BB |B|B+|A|B]|C - B+ | B|A|B|B -
s|B+|B|B|B|B|B+|A|B|[B|-|B+|B|A|B|B]|-]-
6 | - - - - - !B -]-]-!B|-]-1-1-1-]-
7 0B+ B(BlCc |- - |-|-1-|-1-"1-1-1-1-1-1-
8 - - - | B - - | A+ - - - - C | - - - -
9 - - -1 Ccq - - - - | C| B |B++t]| - - - - - -
10 [CH | - - | Bl - |B+t] - | BlC | - |B+] - - - - - -
11 - - -1 Cc - - - - C| - |CH| - - - - - -
12 |C++ | C C|B - - - BB | B |B+t] - - C - C -
13 - - - B - - - Al B | B |[B++] - - - - - -
14 [C++| C | C|B]| - - - | B|B|B|B+]| - -1 C ] - - -
15 - - - - - - - BB A - B|B|B - - -
16 | - -1 - -1 -1-!BlB|BY|-]-|-1-1-1-1-
17 - - - - - - - - - - - - - - - | B -
18 - - - - - - - | B|B|B - - - - - | A|B
19 | - - -1-1-!B|-]-1-1-1-1-1-1-1Aa]B
20 |+ ] CcC|CfC|C|B++| - [C| B | B |B++| - -|C|B|lA[A
21 B+ B B - B - - B | B - | B++| - - B|A|A|A
2 |A+ | A|JA|A[A|A+] - |[A|A|A|JA+t|A|[A]|A]|A]| - -
23 - - - - - - - - - - - - - - - | B -
24 - - - - - - - - B | B - -|B|B|A|B
25 | - N O T P I T P e N T e e e e N
26 B+ B B|B|B|B+|B B|B|B B B|B|B|B|A]|B
27 - - - - - - - - - - - - - - - A | B
28 C+ C C - B - - B|C - B+ | B | B - B|A|B
29 |1¢c+| Cc|C|-|C]|C - | B|lC| - - - - - - - -
30 - - - - - - -|clc| - - - - - - | BlA
31 - - - | B]A]| A - |A[A]A - - - Al - - -
32 Zastosowanie: material rdzeniowy do laminatéw przektadkowych.

") Liczba porzadkowa odpowiada pozycjom wymienionym w tabeli 6.1.a

Uwagi do tabeli 6.1.a i 6.1.b

.1 Przydatno$¢ drewna okreslono w skali trzystopniowej:
A —najodpowiedniejsze,
B - odpowiednie,
C - dopuszczalne.
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.2 Gatunki drewna oznaczone znakiem + (w rubryce stgpek, wregdw i poktadnikéw) nadaja si¢ do
zastosowania zardOwno w formie naturalnej, jak i klejonej z warstw. Natomiast gatunki oznaczone
znakiem ++ moga by¢ stosowane jedynie jako klejone z warstw.
Srednia gesto$é podana w tabeli odnosi si¢ do drewna wysuszonego do wilgotnosci 15 + 20%.
.4 Trwato$¢ drewna okreslono w skali czterostopniowe;j:
N - nietrwate,
D — dos¢ trwate,
T - trwale,
W — wyjatkowo trwate.
.5 Latwo$¢, z jaka drewno daje si¢ impregnowac okre§lono w skali trzystopniowej:
L - tatwo wchtaniajace impregnat,
D - dos$¢ fatwo wchtaniajace impregnat,
T - trudno wchtaniajace impregnat.
.6 Latwosc¢, z jaka drewno daje sig spajac klejami syntetycznymi okre$lono w skali trzystopniowe;:
L - tatwe uzyskanie wytrzymalej spoiny klejowe;j,
D - dos¢ tatwe uzyskanie spoiny klejowej,
T - trudne uzyskanie wytrzymatej spoiny klejowe;j.

W

6.2 Balsa

Na konstrukcj¢ przektadkowa poktaddéw i1 $cian nadbudowek i pokladowek
mozna uzywac¢ drewna balsa, cigtego poprzecznie do stojow. Wilgotno$¢ tego
drewna nie powinna przekracza¢ 12%. Tkanina stuzaca do zespolenia balsy po-
winna mie¢ wytrzymatos¢ wystarczajaca do przerobu, a klej powinien by¢ roz-
puszczalny w zywicy poliestrowej. Balsa powinna wykazywaé¢ wytrzymalos¢ na
$cinanie nie mniejsza niz podana w tabeli 6.2.

Tabela 6.2
Gestos$¢ pozorna | Orientacyjna wytrzymatosé na Scinanie
[kg/m’] [MPa]
95 1,10
130 1,80
175 2,00

6.3 Jako$¢ drewna litego

Drewno przeznaczone na elementy konstrukcyjne jachtow powinno by¢ dobrej
jakosci: odpowiednio wysezonowane i wolne od takich wad, jak: rdzen, drewno
bielaste (w odniesieniu do gatunkéw liSciastych), zgnilizna, Slady po pasozytach,
peknigcia oraz inne wady, ktére mogltyby szkodliwie wplyna¢ na wytrzymatosé
i trwato$¢ materiatu.

Ponadto drewno powinno by¢ w zasadzie wolne od sekow, chociaz nieliczne
odosobnione i dobrze wrosnigte sgki nie dyskwalifikuja materiatu.

Drewno przeznaczone na elementy zestawu trzonowego powinno by¢ szczegol-
nie starannie wysezonowane, a w razie gdy warunki zewngtrzne groza przesusze-
niem, powinno by¢ zakonserwowane pokostem lub lakierem natychmiast po zmon-
towaniu czgsci sktadowych w zestaw trzonowy.
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Material na klepki poszycia zewngtrznego i poktadu powinien by¢ prostostoisty,
a tarcica przeznaczona na klepki poktadu powinna pochodzi¢ z przetarcia pro-
mieniowego. Deski boczne powinny by¢ wyeliminowane.

Drewno przeznaczone do konstrukcji jachtu nalezy przedstawi¢ inspektorowi
PRS do akceptacji; drewno, ktore tej akceptacji nie uzyskato, nie moze byc¢ uzyte.

6.4 Jakos¢ sklejki

Sklejka przeznaczona na poszycie zewngtrzne lub poklad powinna by¢ wypro-
dukowana z forniru o dobrej jakos$ci zar6wno w warstwach zewngtrznych, jak
i wewngetrznych. Drewno uzyte do wyrobu forniru powinno by¢ gatunku twardego
i trwalego, a technologia produkcji powinna zapewni¢ odporno$¢ sklejki na dziata-
nie wody. Sklejka wyprodukowana z mniej trwatych gatunkéw drewna moze by¢
zaakceptowana, pod warunkiem uodpornienia tego drewna na gnicie przy uzyciu
odpowiednich srodkow.

Sklejka powinna by¢ tak przechowywana, aby arkusze mogtly by¢ uktadane po-
ziomo, na wyréwnanym podtozu, z zapewnieniem dobrego przewietrzenia i w su-
chym pomieszczeniu.

Sklejke przeznaczona do konstrukcji jachtu nalezy przedstawi¢ inspektorowi
PRS do akceptacji; sklejka, ktora tej akceptacji nie uzyskata, nie moze by¢ uzyta.

6.5 Wilgotnos$¢ drewna

Drewno powinno by¢ przechowywane w warunkach zapewniajacych wlasciwe
jego wysezonowanie, a jego wilgotnos¢ przed uzyciem do wykonania konstrukcyj-
nych elementéw jachtu nie powinna przekracza¢ 20%. Podczas budowy jachtu
powinny by¢ podjete odpowiednie $rodki zapobiegajace nadmiernemu wysuszeniu
drewna. Zaleca si¢ wilgotno$¢ drewna powyzej 15% — gdy maja by¢ zastosowane
kleje typu rezorcynowego, ponizej 15% — gdy maja by¢ stosowane kleje fenolowe
lub mocznikowo-formaldehydowe, i nie wigcej niz 12% — przy stosowaniu klejow
epoksydowych.

Zaleca sig, aby drewno przeznaczone na elementy klejone z warstw byto sztucz-
nie dosuszane.

Wilgotnos¢ drewna przeznaczonego na klepki poszycia zewngtrznego lub po-
ktadu, ktore miatyby by¢ nastepnie pokryte laminatem z tworzyw sztucznych, po-
winna by¢ tak niska, jak to tylko jest mozliwe i w zadnym wypadku nie powinna
by¢ wigksza niz 15%.

Wilgotnos$¢ sklejki nie powinna by¢ wigksza niz 15%.

6.6 Impregnacja drewna

Powierzchnie styku takich cze$ci konstrukcyjnych, jak wregi, pokladniki,
wzdtuzniki i denniki, powinny by¢ zaimpregnowane $rodkami grzybobdjczymi
i owadobojczymi. Srodki te powinny byé stosowane réwniez do impregnacji
wszystkich powierzchni czgsci konstrukcyjnych wykonanych z tych gatunkow
drewna, ktore zostaty okre§lone w tabeli 6.1.a jako nietrwate lub dos¢ trwate.
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Zaleca si¢ impregnowanie wszystkich powierzchni elementéw wykonanych
nawet z gatunkow drewna okreslonych jako trwale i wyjatkowo trwate.
Zaleca sig stosowanie srodkow grzybobdjczych i owadobdjczych nalezacych do
dwoch grup:
— roztwory wodne soli chromowo-miedziowych lub miedziowo-chromowo-arse-
nowych,
— roztwory metaloorganiczne i organiczne, takie jak nafteniany cynku i miedzi
oraz pentachlorofenol w rozpuszczalnikach organicznych.
Przy impregnowaniu drewna nalezy stosowac metody zalecane przez producenta.
Przy doborze srodkow grzybobdjczych nalezy bra¢ pod uwage ich oddziatywa-
nie na $rodki do konserwacji powierzchni (farby) lub laminat (jesli poszycie ze-
wngtrzne ma by¢ nim pokryte).

6.7 Kleje do drewna

Gatunki klejow uzywane do laczenia ze soba drewnianych czeséci konstrukceyj-
nych lub warstw elementoéw klejonych powinny by¢ przystosowane do wypetniania
szczelin, czyli typu rezorcynowego, fenolowego, epoksydowego albo innego po-
dobnego typu i o podobnej trwatosci, zapewniajacej odpornos$¢ potaczenia na dzia-
tanie gotujacej si¢ wody.

Kleje mocznikowo-formaldehydowe moga by¢ uzywane do taczenia czgsci kon-
strukcyjnych, ktore nie sa stale poddawane dziataniu wody i1 maja zapewniong do-
bra wentylacje (np. czg$ci nadbudowek, poktadowek oraz elementy urzadzenia
wngtrz, ktore znajduja si¢ z dala od zgzy). Spoiny wykonane przy uzyciu tego typu
klejow powinny by¢ pokryte kilkoma warstwami powtok wodoodpornych.

Kleje epoksydowe moga by¢ stosowane pod warunkiem uzycia odpowiednich
utwardzaczy dajacych elastyczne i trwale potaczenie. Zaleca si¢ uzywanie utwar-
dzaczy poliamidowych lub poliaminoamidowych (PAC, PAT, saduramidy). Nie
zaleca si¢ natomiast utwardzaczy z rodziny poliamin alifatycznych, dajacych spo-
iwo kruche i mniej odporne na dziatanie wody (np. Z —1).

Kleje powinny by¢ przygotowane i naktadane zgodnie z zaleceniami producen-
ta, za szczegdlnym zwroceniem uwagi na temperaturg¢ otoczenia i wilgotnos¢.
Roéwniez starannie powinny by¢ stosowane zalecenia producentéw co do sposobu
nanoszenia kleju, w zaleznos$ci od gatunku drewna, z uwzglgdnieniem wskazowek
dotyczacych trudno sklejalnych gatunkow drewna oraz ewentualnego szkodliwego
wplywu impregnatéw na jako$¢ spoiny klejowe;.

7 MATERIALY IZOLACYJNE

7.1 Materialy izolacyjne stosowane w pomieszczeniach silnika powinny by¢
niepalne. Pokrycie izolacji wraz z uzytymi klejami powinno mie¢ wlasnosci wol-
nego rozprzestrzeniania ptomienia i by¢ nieprzenikliwe dla par i wilgoci oraz paliw
i olejow silnikowych.
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7.2 Zaleca sig, aby materiaty izolacyjne spetniaty, w zaleznosci od zastosowania,
wymagania normy PN-EN ISO 9094-1 i -2.

8 TWORZYWA PIANKOWE
8.1 Wymagania ogélne

8.1.1 Wszystkie tworzywa piankowe powinny by¢ odporne na dziatanie produk-
tow ropopochodnych i wody morskie;.

8.1.2 Tworzywa piankowe powinny mie¢ struktur¢ ztozong gtdéwnie z komorek
zamknigtych 1 nie powinny wykazywac, z biegiem czasu lub pod wplywem tempe-
ratur ponizej 65 °C, odksztatcen skurczowych przekraczajacych wielkosci toleran-
¢ji wymiarow liniowych.

8.1.3 Materiaty piankowe zastosowane na jachtach z laminatu nie powinny roz-
puszczac si¢ W Zywicy.

8.2 Pianki konstrukcyjne

8.2.1 Materialy piankowe stosowane na konstrukcje przektadkowe powinny miec¢
gesto$¢ pozorna nie mniejsza niz 40 kg/m’.
Nasiakliwos¢ (objgtosciowo) nie powinna by¢ wigksza niz:
— po jednej dobie — 0,6%,
— po 7 dobach — 1,0%.
Badanie powinno by¢ wykonane zgodnie z norma ISO 2896.

8.2.2 Konstrukcyjne materialy piankowe powinny wykazywa¢ wytrzymato$¢ na
Scinanie i $ciskanie nie mniejsza niz podano w tabeli 8.2.2. Zastosowanie kon-
strukcyjnych pianek poliuretanowych wymaga uzyskania zgody PRS.

Tabela 8.2.2
N Orientacyjna Orientacyjna
Gestosé x L
. ) wytrzymato$¢ | wytrzymato$é
Materiat pozorna R)) . . 3
[keg/m’] na scinanie na $ciskanie
[MPa] [MPa]
Polichlorek winylu 50 0,65
modyfikowany 60 0,95 0,60 + 1,20
izocjanianem 70 1,30
80 1,50
Polichlorek winylu 80 0,70 0,58 + 1,00
termoplastyczny 100 1,60

D Badanie wedlug normy PN-EN ISO 845
? Badanie wedtug normy ISO 1922
% Badanie wedlug normy ISO 844
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8.3 Pianki wypornosciowe

8.3.1 Pianki wyporno$ciowe moga wystgpowaé w postaci gotowych elementow
takich jak bloki i1 plyty. Zbiorniki wyporno$ciowe mozna takze wypelniaé pianka
dwusktadnikowa reagujaca bezposrednio we wngtrzu tych zbiornikow, pod warun-
kiem calkowitego wypetnienia.

8.3.2 Wodochtonnos$¢ pianki wypornosciowej po calkowitym zanurzeniu przez
8 dni nie powinna przekracza¢ 8% jej objetosci.

8.3.3 Pianka wypornosciowa powinna w zasadzie by¢ odporna na dziatanie pro-
duktéw ropopochodnych, dopuszcza sig jednak uzycie pianki nie spetniajacej tego
wymagania, pod warunkiem wykonania bezpiecznej ochrony przed dostgpem ta-
kich produktow do pianki.

9 WEZE ELASTYCZNE

9.1 Wegeze elastyczne stosowane w instalacji paliwowej powinny by¢ odpowied-
nio wzmocnione, olejo- i ognioodporne, wykonane zgodnie z wymaganiami normy
PN-EN ISO 7840 i trwale oznaczone: ,,ISO 7840 - A1” lub ,,ISO 7840 - A2”. Mo-
ga by¢ takze stosowane we¢ze wykonane zgodnie z norma SAE z uznaniem US
Coast Guard i oznaczone: ,,USCG Type A1 lub ,,USCG Type A2”.

Weze elastyczne stosowane w instalacji paliwowej poza pomieszczeniem silni-
ka moga nie spetnia¢ wymogu ognioodpornosci. Wowczas powinny by¢ wykonane
zgodnie z norma PN-EN ISO 8469 i trwale oznaczone: ,,ISO 8469 — B1” lub ,,ISO
8469 — B2”. Moga by¢ takze stosowane we¢ze wykonane zgodnie z norma SAE
z uznaniem US Coast Guard i oznaczone: ,,USCG Type B1” lub ,,USCG Type B2”.

Wymagania dotyczace zastosowania odpowiedniego typu wezy w instalacji pa-
liwowej, w zaleznos$ci od przeznaczenia rurociagu, rodzaju paliwa i usytuowania
rurociagu, okreslono w tabeli 9.1.

Tabela 9.1
Rurociagi Rurociagi poza
Lp. Przeznaczenie rurociagu W pomieszczeniu pomieszczeniem
silnika silnika

1 | Wlew paliwa Al, A2 Al, A2, B1, B2

2 | Odpowietrzenie zbiornika Al, A2 Al, A2, Bl1, B2

3 | Zasilanie i powr6t - silnik wysokoprgzny Al, A2 Al, A2

4 | Zasilanie i powro6t - silnik benzynowy Al Al

5 | Benzynowy silnik przyczepny - Al, A2

6 | Wysokoprezny silnik przyczepny - Al, A2,B1,B2
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9.2 Weze elastyczne stosowane w instalacji spalinowej przy mokrym wydechu
powinny spetnia¢ wymagania normy ISO 13363 lub SAE J2006. Zaleca si¢, aby
weze te byly dostarczane przez producenta lub dystrybutora silnika.

9.3 W instalacji wody chlodzacej i zgzowej oraz na sptywy z kokpitéw nalezy
stosowacé weze odporne na temperaturg 60 °C, gumowe ze wzmocnieniem tekstyl-
nym lub weze wykonane z polichlorku winylu (PCW) spiralnie zbrojone. Zaleca
si¢ stosowanie wezy PCW zbrojonych spirala stalowa. Zaleca si¢ rowniez, aby
w tych instalacjach wgze w pomieszczeniu silnika oraz weze na sptywy z kokpitow
byly ognioodporne, typu Al lub A2.

9.4 W instalacji gazu P-B nalezy stosowa¢ we¢ze gumowe ze wzmocnieniem
tekstylnym do acetylenu lub do tlenu, wykonane zgodnie z norma EN 1763-1 i EN
1763-2 lub ich odpowiedniki.

10 LANCUCHY

10.1 Na tancuchy kotwiczne nalezy stosowaé lancuchy techniczne zgrzewane
elektrycznie, o ogniwach krétkich. Lancuch na jachcie wyposazonym we wciagar-
ke kotwiczng powinien by¢ kalibrowany. Lancuchy te powinny spetnia¢ wymaga-
nia normy DIN 766. Lancuchy o $rednicy nominalnej: 6, 8, 10 i 12 mm moga by¢
wykonane zgodnie z norma PN-EN 24565.

W razie zastosowania tancucha okrgtowego, nalezy spelni¢ wymagania okre-
Slone w Przepisach klasyfikacji i budowy statkow morskich, Czes¢ IX — Materialy
i spawanie.

Zaleca sig, aby tancuchy kotwiczne byly ocynkowane na goraco lub wykonane
ze stali odpornej na korozje.

10.2 Sity zrywajace tancuchdéw technicznych podano w tabeli 10.2.

Tabela 10.2
Kaliber Sita
($rednica) zrywajaca

[mm] [kN]
5 12,5

6 16

7 25

8 32

9 40

10 50

11 63

13 80
14 100

16 125
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11 LINY

11.1 Liny stalowe

11.1.1 Olinowanie state jachtow oraz sztormrelingi powinny by¢ wykonane z lin
stalowych ze stali odpornej na korozje lub ocynkowanych jakosci A wedtug normy
PN-EN 10264-2. Nalezy stosowac liny o konstrukcji 1x19, 6x7 lub 6x19. Sity zry-
wajace lin ocynkowanych podano w tabeli 11.1.1. Dla lin ze stali odpornej na ko-
rozj¢ nalezy przyjmowac do obliczen te same wartosci.

Stosowanie na olinowanie state lin o innej konstrukcji i z innego materiatu oraz
pretow bedzie odrebnie rozpatrywane przez PRS.

Tabela 11.1.1

Srednica Sita zrywajaca ling (o wytrzymatosci drutu 1570 MPa), [kN]
liny T 1x19 6x7 + A4, T6x19 + A4, T6x37 + Ay
[mm] PN-M-80203 PN-M-80206 | PN-/M-80207 | PN-M-80208
4,0 14 9 9 -
5,0 21 14 14 147
6,3 31 23 19 20"
8,0 55 34 30 32
10,0 86 57 51 45
12,0 124 80 82 76
14,0 168 106 104 106
16,0 218 137 129 141
18,0 277 186 160 -
20,0 343 226 205 -

) Wytrzymatos¢ drutu 1770 MPa

11.1.2  Sterociagi oraz liny wciagarek ptetwy mieczowej powinny by¢ wykonane
z lin ze stali odpornej na korozj¢ lub ocynkowanej, o nominalnej wytrzymatosci
drutu na rozciaganie nie mniejszej niz 1570 MPa, o konstrukcji 6x19 Iub 6x37.
Stosowanie lin o innej konstrukcji wymaga uzyskania zgody PRS.

11.2 Liny wlokienne

11.2.1 Na liny holownicze i kotwiczne oraz cumy powinny by¢ stosowane liny
wiokienne krecone lub plecione, wykonane z poliamidu lub polipropylenu. Stoso-
wanie lin innej konstrukcji oraz wykonanych z innych materiatéw (np. poliestru)
a takze tasm, wymaga uzyskania zgody PRS. W tabeli 11.2.1 podano minimalne
sity zrywajace poliamidowych, polipropylenowych i poliestrowych lin kreconych
trojpokregtkowych.
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Tabela 11.2.1

Srednica liny

Sita zrywajaca liny, [kN]

Poliamid Polipropylen Poliester
[mm] (Stylon) PP3 (Torlen)
PN-EN ISO 1140 [ PN-EN ISO 1346 | PN-EN ISO 1141
6 8 7 6
8 14 12 11
10 21 18 16
12 30 25 23
14 40 33 31
16 52 42 40
18 64 53 49
20 79 64 61
22 94 76 73
24 112 90 86
26 129 104 101
28 149 119 116
30 169 136 132
32 192 154 150
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	5.2     Na odlewy elementów urządzeń i wyposażenia jachtów, w tym na śruby napędowe, powinny być stosowane odlewnicze stopy miedzi zgodnie z normą  PN-EN 1982, o składzie chemicznym i własnościach porównywalnych z podanymi w tabeli 5.2. 

	6     DREWNO 
	6.1     Gatunki drewna litego i sklejek 
	6.2     Balsa  
	6.3     Jakość drewna litego 
	6.4     Jakość sklejki 
	6.5     Wilgotność drewna 
	6.6     Impregnacja drewna 
	6.7     Kleje do drewna 

	7     MATERIAŁY IZOLACYJNE 
	7.1     Materiały izolacyjne stosowane w pomieszczeniach silnika powinny być niepalne. Pokrycie izolacji wraz z użytymi klejami powinno mieć własności wolnego rozprzestrzeniania płomienia i być nieprzenikliwe dla par i wilgoci oraz paliw i olejów silnikowych. 
	7.2     Zaleca się, aby materiały izolacyjne spełniały, w zależności od zastosowania, wymagania normy PN-EN ISO 9094-1 i -2. 

	8     TWORZYWA PIANKOWE 
	8.1     Wymagania ogólne 
	8.2     Pianki konstrukcyjne 
	8.3     Pianki wypornościowe 

	9     WĘŻE ELASTYCZNE 
	9.1     Węże elastyczne stosowane w instalacji paliwowej powinny być odpowied nio wzmocnione, olejo- i ognioodporne, wykonane zgodnie z wymaganiami nor my PN-EN ISO 7840 i trwale oznaczone: „ISO 7840 - A1” lub „ISO 7840 - A2”. Mogą być także stosowane węże wykonane zgodnie z normą SAE z uznaniem US Coast Guard i oznaczone: „USCG Type A1” lub „USCG Type A2”. 
	9.2     Węże elastyczne stosowane w instalacji spalinowej przy mokrym wydechu powinny spełniać wymagania normy ISO 13363 lub SAE J2006. Zaleca się, aby węże te były dostarczane przez producenta lub dystrybutora silnika. 
	9.3     W instalacji wody chłodzącej i zęzowej oraz na spływy z kokpitów należy stosować węże odporne na temperaturę 60 (C, gumowe ze wzmocnieniem tekstylnym lub węże wykonane z polichlorku winylu (PCW) spiralnie zbrojone. Zaleca się stosowanie węży PCW zbrojonych spiralą stalową. Zaleca się również, aby w tych instalacjach węże w pomieszczeniu silnika oraz węże na spływy z kokpitów były ognioodporne, typu A1 lub A2. 
	9.4     W instalacji gazu P-B należy stosować węże gumowe ze wzmocnieniem tekstylnym do acetylenu lub do tlenu, wykonane zgodnie z normą EN 1763-1 i EN 1763-2 lub ich odpowiedniki. 

	10     ŁAŃCUCHY 
	10.1     Na łańcuchy kotwiczne należy stosować łańcuchy techniczne zgrzewane elektrycznie, o ogniwach krótkich. Łańcuch na jachcie wyposażonym we wciągarkę kotwiczną powinien być kalibrowany. Łańcuchy te powinny spełniać wymagania normy DIN 766. Łańcuchy o średnicy nominalnej: 6, 8, 10 i 12 mm mogą być wykonane zgodnie z normą PN-EN 24565. 
	10.2     Siły zrywające łańcuchów technicznych podano w tabeli 10.2. 

	11     LINY 
	11.1     Liny stalowe 
	11.2     Liny włókienne 




