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Wymagania niniejszej czeSci Przepiséw z dniem wej$cia w zycie majg zastosowanie do:

— todzi w budowie - w pelnym zakresie,

— todzi w eksploatacji - przy przebudowie i remoncie kapitalnym oraz w kazdym przypadku gdy jest to
uzasadnione.

Dla pozostatych todzi w eksploatacji obowiazuja Przepisy wazne przy nadawaniu im klasy PRS.

© Copyright by Polski Rejestr Statkéw S.A., 2012

PRS/RP, 09/2024



S 1 A~ W

Postanowienia ogdlne

SPIS TRESCI

1.1 Zakres zastosowania

1.2 Dobér materiatéow

Laminaty poliestrowo-szklane
2.1 Spoiwa poliestrowe

2.2 Dodatki do zywic
2.3 Zbrojenie szklane

Stopy aluminium

Stopy miedzi.......cccoouenrrernres

Drewno.......vieecnnnne

6.1 Gatunki drewna litego i sklejek

6.2 Balsa....cii

6.3 Jako$c¢ drewna litego

6.4 Jakosc sklejki

6.5 Wilgotnos$¢ drewna

6.6 Impregnacja drewna

6.7 Kleje do drewna

Tkaniny powlekane guma lub tworzywami

Materialy izolacyjne

Tworzywa piankowe

9.1 Wymagania ogblne
9.2 Pianki konstrukcyjne

9.3 Pianki wypornosciowe

10 Weze elastyczne...........coonereeenreenne.

11 Lancuchy ........nneenn.

12.2 Liny wtékienne




PRZEPISY KLASYFIKAC]I I BUDOWY £.ODZI MOTOROWYCH
Cze$¢ VI - Materiaty luty 2012

1 POSTANOWIENIA OGOLNE
1.1 Zakres zastosowania

1.1.1 Niniejsza cze$¢ Przepiséw ma zastosowanie do materiatow, z ktérych wykonywane sg ka-
dtuby, urzadzenia i wyposazenie fodzi motorowych.

1.1.2 Wymagania dotyczace tych materiatéw podawane s3 albo w formie bezposredniej, albo
poprzez odwotlania do Przepiséw klasyfikacji i budowy statkéw morskich, Czes¢ IX - Materialy i spa-
wanie.

1.1.3 Mozliwo$¢ zastosowania materiatow, ktore ze wzgledu na sklad chemiczny i wtasnosci
mechaniczne nie odpowiadajg warunkom okreslonym (bezposrednio lub poprzez odwotanie do
Czesci IX - Materiaty i spawanie, Przepiséw klasyfikacji i budowy statkéw morskich) w niniejszej
Czesci VI, podlega kazdorazowo odrebnemu rozpatrzeniu przez PRS.

1.2 Doboér materialow

1.2.1 Przy zastosowaniu réznych stopdw metali do wykonania kadtuba i elementéw wyposaze-
nia todzi nalezy zwraca¢ uwage na mozliwo$¢ wystgpienia korozji elektrochemicznej. Nalezy jej
zapobiegac¢ przez odpowiedni dob6r materiatéw i stosowanie przektadek izolacyjnych.

1.2.2 Jesli kadtub lub elementy wyposazenia majg by¢ wykonane z materiatéw znacznie réznia-
cych sie wlasnosciami mechanicznymi (wytrzymatos$cig, modutem sprezystosci), to nalezy zapo-
biega¢ powstawaniu karbéw wytrzymatoSciowych i mozliwosci utraty szczelnosci poprzez:

— odpowiednie rozwigzania konstrukcyjne i technologiczne,

— zastosowanie odpowiednich tgcznikdéw i mas uszczelniajacych.

1.2.3 Stosowanie laminatu poliestrowo-szklanego jako warstwy ochronnej dla drewna litego
lub sklejki moze by¢ dopuszczone wylgcznie po zatwierdzeniu technologii wykonania takiej ope-
racji.

2 LAMINATY POLIESTROWO-SZKLANE
2.1 Spoiwa poliestrowe

2.1.1 Konstrukcyjne spoiwa poliestrowe (zZywice lub ich mieszaniny) powinny zapewni¢ lami-
natom wymagane wtasno$ci chemiczno-fizyczne i mechaniczne okre$lone w Czesci Il - Kadtub.

2.1.2 Nieutwardzone spoiwo konstrukcyjne powinno mie¢ lepko$¢ dostosowang do sposobu
formowania laminatu. Przy formowaniu recznym lepkos$¢ w temperaturze 25 °C, okre$lona we-
dtug normy PN-ISO 2555, powinna by¢ nie mniejsza niz 600 mPa-s i nie wieksza niz 1000 mPa-s.

Jezeli lepkos¢ zywicy konstrukcyjnej jest nizsza od wymaganej, to mozna zastosowac $rodek tik-
sotropujacy. Natomiast obnizenie lepkosci mozna uzyska¢ przez dodanie styrenu.

2.1.3 Utwardzone spoiwa konstrukcyjne powinny zgodnie z normg PN-EN ISO 12215-1 wyka-
zywac¢ wtasnosci podane w tabeli 2.1.3. Jezeli zywica konstrukcyjna nie spetnia tych wymagan, to
w uzgodnieniu z PRS mozna zastosowac¢ odpowiedni dodatek zywic modyfikujacych w celu uzy-
skania wymaganych wtasnosci spoiwa.
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Tabela 2.1.3
Wtiasno$¢ utwardzonego spoiwa Warto$¢ Badanie wedtug normy
Wydtuzenie wzgledne przy zerwaniu min. 1,5% PN-EN ISO 527-1, -4
Wytrzymato$¢ na rozcigganie min. 45 MPa PN-EN ISO 527-1, -4
Modut sprezystosci przy rozcigganiu min. 3000 MPa PN-EN ISO 527-1, -4
Temperatura ugiecia pod obcigZzeniem min. 60 °C PN-EN ISO 75-1, -3
Twardo$¢ min. 35 °Barcola PN-EN 59
Chtonnos$¢ wody po 28 dniach max 100 mg PN-EN ISO 62

2.1.4 Zalecasie, aby spoiwa zelkotowe mialy wydtuzenie wzgledne nie mniejsze niz 2,5%.

2.1.5 Spoiwa konstrukcyjne pod dziataniem uktadu inicjator — przyspieszacz powinny polimery-
zowacé w temperaturze pokojowej, bez konieczno$ci podgrzewania.

2.1.6 Do kazdej partii zywicy powinien by¢ dotaczony atest wytwdrni zawierajacy nastepujace

dane:

— nazwe firmowg zywicy,

— numer partii i date produkcji,

— termin gwarantujacy zachowanie wlasnosci zywicy w warunkach magazynowania zalecanych
przez producenta.

2.2 Dodatki do zywic

2.2.1 Stosunek masy inicjatora i przyspieszacza do masy spoiwa powinien by¢ zgodny z zalece-
niami producenta. Wszelkie odstepstwa od receptury dopuszczalne s3 tylko wtedy, gdy na pod-
stawie przeprowadzonych badan i doSwiadczen zostanie uzyskany laminat o wtasnosciach lep-
szych lub réwnowaznych. Sktadniki te powinny powodowa¢ polimeryzowanie zywicy w tempe-
raturze powyzej 16 °C.

2.2.2 Ilos¢ styrenu dodawanego do spoiwa dla zmniejszenia jego lepkos$ci nie powinna przekra-
czac ilo$ci zalecanej przez producenta. Obnizenie lepkosci spoiwa nie moze powodowac obnizenia
wodoodpornosci i wlasno$ci mechanicznych laminatu oraz powiekszenia obciekalno$ci i skurczu
spoiwa podczas utwardzania. Dodatek styrenu nie powinien przekracza¢ 5%.

2.2.3 Srodki tiksotropujace stosowane do spoiw konstrukcyjnych nie moga pogarszaé¢ warun-
koéw polimeryzacji, ani zmniejszac ich wlasnosci mechanicznych. Zawartos¢ srodkow tiksotropu-
jacych nie powinna przekracza¢ 5% masy spoiwa. Spoiwa konstrukcyjnego nie nalezy barwic.

2.2.4 Pigmenty i $Srodki tiksotropujace uzyte do Zelkotu nie moga hamowac¢ przebiegu polime-
ryzacji, nadmiernie wydtuza¢ czasu utwardzania i obniza¢ wodoodpornosci spoiwa.

Udziat wypemhiaczy w zZelkocie nie moze by¢ wiekszy niz 11%, w tym $rodki tiksotropujgce nie
moga przekroczy¢ 5% masy spoiwa.

2.2.5 Dozowanie i mieszanie dodatkow ze spoiwem powinno by¢ dokonywane szczeg6lnie sta-
rannie i tylko przez osoby posiadajace odpowiednia praktyke w tym zakresie.

2.2.6 Nalezy zwrdcic¢ szczegdlng uwage, aby w czasie sktadowania i przerobu Zywicy nie dostata
sie do niej woda.
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2.3 Zbrojenie szklane

2.3.1 Jako zbrojenie nalezy stosowa¢ wtékno wykonane z bezalkalicznego szkta typu ,E” zgod-
nie z PN-ISO 2078. Zawarto$¢ tlenkdw metali alkalicznych powinna by¢ mniejsza niz 1% (w prze-
liczeniu na Naz0). Srednice pojedynczych wtékien powinny wynosié od 9 um do 20 um.

2.3.2 Rowing mozna stosowa¢ do wyrobu zbrojenia w postaci mat, tkanin lub tasm. Pasma ro-
wingu przy produkcji mat powinny by¢ ciete na odcinki nie krétsze niz 50 mm.

2.3.3 Wtbkna szklane powinny by¢ pokryte aktywna chemicznie preparacja zapewniajaca nale-
Zyte zwigzanie zbrojenia z zywica. Nie nalezy stosowac¢ tkanin o preparacji thuszczowej. Lepiszcze
taczace pasma rowingu w matach powinno by¢ rozpuszczalne w zZywicy, a jego ilo$¢ nie powinna
przekracza¢ 6% masy maty.

2.3.4 Do kazdej partii zbrojenia szklanego powinien by¢ dotgczony atest wytworni zawierajgcy
nastepujace dane:

— nazwe wytwdrni,

— nazwe, typ i mase powierzchniowa materiatu, [g/m?],

— typ szkia,

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

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

3 STALE
3.1 Na konstrukcje kadtubéw, urzadzen i wyposazania todzi powinny by¢ stosowana stal kon-
strukcyjna o wlasno$ciach podanych w tabeli 3.1.

Tabela 3.1
Stale konstrukcyjne

Wiasnos$ci mechaniczne

Nazwa stali Kategoria/cecha stali Rin Re As

[MPa] [MPa] [%]
Stal kadtubowa o zwyktej wytrzymatosci® A /B, D, E 400-520 min. 235 min. 22
Stal kadtubowa o podwyzszonej AH32,DH32, EH32 440-570 min. 315 min. 22
wytrzymatosci AH36, DH36, EH36 490-630 | min. 355 min. 21
AH40, DH40, EH40 510-660 min. 390 min. 20
Stal konstrukcyjna ogélnego przeznaczenia $235)R 380-470 min, 235 i 26

wedtug PN-EN 10025-1

) Wedtug Przepisow klasyfikacji i budowy statkéw morskich, Czes¢ IX - Materiaty i spawanie.

3.2 Na konstrukcje wyposazenia todzi oraz na taczniki zaleca sie stosowanie stali odpornych na
korozje o wtasnos$ciach podanych w tabeli 3.2.
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Tabela 3.2
Stale odporne na korozje
Oznaczenie stali Wiasnos$ci mechaniczne
Nazwa stali R Ro2 As
PN-EN 10088-3 AISI) " :
we we [MPa] [MPa] [%]
X6CrNiNb18-10 321 510-740 190 min. 40
Stal chromowo-niklowa austenityczna |y, ciNiMo17-12-2 316L 500-700 200 min. 40
X2CrNi19-11 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 warto$ci wytrzymato$ci na rozcigganie danego ma-
teriatu, do obliczert mozna przyjmowac:

— Rn=400 MPa - dla stali konstrukcyjnej,

— Rm =550 MPa - dla stali chromowo-niklowych.

3.4 Laczniki wykonane ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ ocynkowane na gorgco. Mate tgcz-
niki Srubowe i wkrety, ktérych nie mozna dobrze ocynkowac na goraco, moga by¢ pokryte cyn-
kiem metoda galwaniczng pod warunkiem uzyskania powtoki o grubosci nie mniejszej niz 24 um.

3.5 Rurociagi stalowe powinny by¢ wykonane z rur bez szwu, gatunku R35 lub R45 wedtug Prze-

piséw klasyfikacji i budowy statkéw morskich, Czes¢ IX - Materialy i spawanie.

4 STOPY ALUMINIUM

4.1 Do budowy kadtubdw i innych elementéw konstrukcji todzi powinny by¢ stosowane stopy
aluminium uktadu Al-Mg (hydronalium) do przerébki plastycznej, o ograniczonej zawartosci mie-
dzi (zanieczyszczenia do 0,1%), odporne na dziatanie wody morskiej.

4.2 Stopy aluminium zalecane do budowy kadtub6w todzi podano w tabeli 4.2.

Tabela 4.2
Stopy aluminium do budowy kadtubdéw

Oznaczenie stopu Stan dostawy * Rm
wedtug PN-EN 573-3 cecha wedtug wedtug [MPa] Roz[MPa] | As[%]
numeryczne skrécone 1) PN-H-88026 PN-EN 515 min max min i
EN-AW 5754 5754 PA 11 0 190 230 80 17
blachy H14 240 280 190 5
H24 240 280 160 10
PA 11 180 - 80 14
rury, prety F
ksztattowniki
EN-AW 5083 5083 PA 13 0 270 350 120 17
blachy H32 300 370 220 10
H34 340 410 270 5
EN-AW 5019 5019 PA 20 250 - 120 13
rury, prety F
ksztattowniki

1) Stosowane przy cechowaniu wyrobéw.
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) Oznaczenie stanéw dostawy:
F — wytworzony (surowy),
H14 - poéttwardy, umocniony,
H24 - poéttwardy, umocniony i cze$ciowo wyzarzony,

H32 - ¢wierétwardy, umocniony i stabilizowany,
H34 - poéttwardy, umocniony i stabilizowany,
0 — wyzarzony.

4.3 Na niekonstrukcyjne elementy kadtubowe (np. zbiorniki wstawiane) zaleca sie stosowanie
nastepujacych stopéw aluminium (wedtug PN-EN 573-3):

EN AW-3103 — PA1,
EN AW-5251-PA 2,
EN AW-5005 — PA43.

Materialy te moga wystepowac jako rury (stan wyciskany), blachy (stany: O, H14, H24) lub jako
ksztattowniki (bez obrobki cieplnej).

4.4 Naelementy konstrukcyjne osprzetu poktadowego zaleca sie stosowanie stopdw aluminium
podanych w tabeli 4.4.

Tabela 4.4
Stopy aluminium na osprzet pokltadowy
Oznaczenie stopu Stan dostawy ") | Rnm Ro2 As
wedtug PN-EN 573-3 Cecha wedtug wedtug [MPa] [MPa] [%] | HBok.
numeryczne skrécone 1) PN-H-88026 PN-EN 515 min max min
EN AW-6101A 6101A PA 38 T6 200 140 12 65
rury T5 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 T1 310 200 10 90
rury T5 350 270 8 100
PA 47 T5 350 270 10 95
prety
ksztattowniki
PA 47 T5 350 270 10 95
blachy T6 350 270 10 95

1) Stosowane przy cechowaniu wyrobéw.
) Oznaczenie standw dostawy:
T1 — naturalnie starzony,
T4 — przesycony i naturalnie starzony,
T5 — sztucznie starzony,
T6 — przesycony i sztucznie starzony.

5 STOPY MIEDZI

5.1 Na konstrukcje urzadzen i wyposazenia todzi oraz taczniki (nity, wkrety, sruby, sworznie)
powinny by¢ stosowane stopy miedzi przerabiane plastycznie, o wiasno$ciach podanych w tabeli
5.1.
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Tabela 5.1
Stopy miedzi przerabiane plastycznie
Nazwa stopu (Zp I;il;;}t;g}g Cecha wedtug PN Orli?rrln'c‘a[clélljl;lae]‘vrvsir;-()sc1

Mosiadze CuZn37 Mé63 PN-92/H-87025 290(r) 440(z16)
CuZn39P62 MO059 410(z4)
CuZn38Sn1 MC62 320
CuZn20AI2 MA77 340(r), 390(z4r)

Brazy CuSné6 B6 440(z6),510(z8)
CuAl10Fe3Mn2 BA1032 PN-92/H-87051 590
CuSi3Mn1 BK31 PN-92/H-87060 340(r), 590(z6)

Oznaczenie stan6w dostawy:

r - stanrekrystalizowany,

z4 — stan poéttwardy,

z4r — stan twardy,

z6 stan po6ttwardy rekrystalizowany,
z8 — stan sprezysty.

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

Tabela 5.2
Odlewnicze stopy miedzi

Nazwa stopu Znak stopu Cecha Orlizr:’;c‘a[clal/];ae]'\/\rlsir;c)sc1
Mosiadze CuZn40Mn3Fel MM557 450
CuZn38Al2Mn1Fe MA58 400
CuZn39Pb2 MO59 250
CuZn16Si3,5 MK80 300
Brazy CuSn10P B101 220
CuSn10Zn2 B102 240
CuSn5Zn5Pb5 B555 200
CuSi3Zn3Mn1 BK331 280
CuAl10Fe3Mn2 BA1032 500
Brazy na $ruby Novoston BM128 640
napedowe Superston BM157 690
Nikalium BA1055 600

) Mosigdz MM55 zalecany jest na $ruby napedowe.

6 DREWNO

6.1 Gatunki drewna litego i sklejek

Na konstrukcje kadtuba i wyposazenia todzi powinny by¢ stosowane gatunki drewna litego
i sklejki wymienione w tabeli 6.1.a i 6.1.b. Zastosowanie innych gatunkéw drewna lub obtogéw
podlega osobnemu rozpatrzeniu.
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Tabela 6.1.a
Wiasnosci drewna
g% = = | 3
> | B £ 18 |92 |ge 4= gé
s | & |2 |3 22|25 =) S E
Lp. Nazwa handlowa 2 = = < g £ g : g = 5 g
2|2 |2 |33 |55| 255 |88 |2%
o ~ ~ NZR=T = 2= I = 4
1 Brzoza N L L 650 120 137 43 15000
2 Olcha czarna N L L 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 11000
5 Dab bezszyputkowy T T L 720 110 90 60 13000
6 Jesion N L L 680 120 130 52 13400
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 12500
16 | Tiama, Gedu nohor D D L 550 78 48 10000
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 11000
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 11600
27 | 1digbo, 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 11000
32 | Balsa N 160 19 40 10 2600
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Tabela 6.1.b
Zastosowanie drewna

« % — 2 z | 3 Q
é =] ) 8 :8 ) o -8 2 5
e g ° N > | 8 2| gl 8|S 2
)| 2 | B . Sl B3] | 8|52 2 2
g | 2 z o O Il - = O - - - 5
g | 2 S|l 2| 2 | @5l 5 |55 |s|ls| 8|2 |3
21 E|e|=|E|l 2|2 5|5 5| £E|5|5|5|8%2|=2
gl s| 3| 3|8 &£z 8|2| 2 |3|s|2|2|=]|z
) = n = A = = [ow [ow a [ow | 2| = |w» | » 7
1 - - - - - - - - - - - C C - - B B
2 - - - - - - - - - - - - - - - B -
3 - - - - - B - - - - C C - - B -
4 B+ BB B B B B+ A B C - B+ B A B B -
5 B+ B B B B B+ A B B - B+ B A B B - -
6 - - - -] - - B | -|-1]-1|B |-|-|-]- -
7 B++ B B C - - - - - - - - - - - - -
8 - - | - | B | - A | - - - - clc|-]-1]-]-
9 - - - C - - - C B | B++ | - - - - - -
10 C++ - - B - B++ - B C - | B++ | - - - - - -
11 - - - C - - - - C - C++ | - - - - - -
12 | c++ | C | Cc | B | - - - | B| B | B |Bs+|-|-|C|-|cC] -
13 - - - B - - - A B B B++ | - - - - - -
14 | c++ | c | ¢ | B | - - - | B | B | B |[B++|-|-|C|-]-]-
15 - - - - - - -|B|B|A]| - |B|B|B]|- -
16 - - - - - - - | B|B|B| - |-|-|-|-1-1-
17 - - - - - - - -] - - -l -] -1-1-18B] -
18 - - - -|B|B|B| - |-|-]-]-|lA]B
19 - - - - - - B | - | -] - - | -]-1-1]1-1]1A|B
20| ¢+ | c| c|c| c|B++| -] C|B|B|[B++|-|-]cC|BJ|A]|A
21 B+ B B - B - - B B - B++ - - B A A A
22 A+ A A A A A+ - A A A A+ A A A A -
23 - - - - - - - - - - - - - - - B -
24 - -l - -] - - - | -|B|B| B |-|-|B|B|A|B
25 | - - | - - -] - - -l --1-|-1]18B]-
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 C+ C C - C C - B C - - - - - - - -
30 - - - - - - - C C - - - - - - B A
31 | - -l - Bl A A | -|A|lA|A]| - |-]-|a]-1|-]-

32 Zastosowanie: materiat 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.

.2 Gatunki drewna oznaczone znakiem + (w rubryce stepek, wregéw i poktadnikéw) nadaja sie do zastosowania za-
réwno w formie naturalnej, jak i klejonej z warstw. Natomiast gatunki oznaczone znakiem ++ moga by¢ stosowane
jedynie jako klejone z warstw.

.3 Srednia gesto$¢ podana w tabeli odnosi sie do drewna wysuszonego do wilgotnosci 15 + 20%.
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4 Trwato$¢ drewna okreslono w skali czterostopniowej:
N — nietrwate,
D - dos¢ trwate,
T - trwate,
W — wyjatkowo trwate.
.5 Latwo$¢, z jaka drewno daje sie impregnowaé, okreslono w skali trzystopniowe;j:
L. — tatwo wchianiajgce impregnat,
D — do$¢ tatwo wchianiajace impregnat,
T — trudno wchtaniajgce impregnat.
.6 Latwos¢, z jaka drewno daje sie spaja¢ klejami syntetycznymi, okreslono w skali trzystopniowej:
L — tatwe uzyskanie wytrzymatej spoiny klejowej,
D — do$¢ tatwe uzyskanie spoiny klejowej,
T — trudne uzyskanie wytrzymatej spoiny klejowe;j.

6.2 Balsa

Na konstrukcje przekladkowa poktadéw i Scian nadbuddéwek i poktadéwek mozna uzywac
drewna balsa, cietego poprzecznie do stojéw. Wilgotno$¢ tego drewna nie powinna przekracza¢
12%. Tkanina stuzaca do zespolenia balsy powinna mie¢ wytrzymato$¢ wystarczajaca do prze-
robu, a klej powinien by¢ rozpuszczalny w zZywicy poliestrowej. Balsa powinna wykazywa¢ wy-
trzymatos$¢ na $cinanie nie mniejszg niz podana w tabeli 6.2.

Tabela 6.2
Gesto$¢ pozorna [kg/m3] Orientacyjna wytrzymatos¢ na $cinanie [MPa]
95 1,10
130 1,80
175 2,00

6.3 Jakos$¢ drewna litego

Drewno przeznaczone na elementy konstrukcyjne todzi powinno by¢ dobrej jakosci: odpowiednio
wysezonowane i wolne od takich wad, jak: rdzen, drewno bielaste (w odniesieniu do gatunkéw
liciastych), zgnilizna, $lady po pasozytach, pekniecia oraz inne wady, ktére mogtyby szkodliwie
wptyna¢ na wytrzymatos¢ i trwato$¢ materiatu.

Ponadto drewno powinno by¢ w zasadzie wolne od sekéw, chociaz nieliczne odosobnione i dobrze
wrosniete seki nie dyskwalifikujg materiatu.

Drewno przeznaczone na elementy zestawu trzonowego powinno by¢ szczegoélnie starannie wyse-
zonowane, a w razie gdy warunki zewnetrzne groza przesuszeniem, powinno by¢ zakonserwowane
pokostem lub lakierem natychmiast po zmontowaniu cze$ci sktadowych w zestaw trzonowy.

Materiat na klepki poszycia zewnetrznego i poktadu powinien by¢ prosto-stoisty, a tarcica prze-
znaczona na klepki poktadu powinna pochodzi¢ z przetarcia promieniowego. Deski boczne po-
winny by¢ wyeliminowane.

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

6.4 Jakos¢ sklejki

Sklejka przeznaczona na poszycie zewnetrzne lub poktad powinna by¢ wyprodukowana z forniru
o dobrej jakosci zaréwno w warstwach zewnetrznych, jak i wewnetrznych. Drewno uzyte do wy-
robu forniru powinno by¢ gatunku twardego i trwatego, a technologia produkcji powinna zapew-
ni¢ odpornos¢ sklejki na dziatanie wody. Sklejka wyprodukowana z mniej trwatych gatunkéow
drewna moze by¢ zaakceptowana, pod warunkiem uodpornienia tego drewna na gnicie przy uzy-
ciu odpowiednich srodkow.
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Sklejka powinna by¢ tak przechowywana, aby arkusze mogty by¢ uktadane poziomo, na wyréw-
nanym podtozu, z zapewnieniem dobrego przewietrzenia i w su- chym pomieszczeniu.

Sklejke przeznaczong do konstrukcji todzi 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 wtasciwe jego wysezono-
wanie, a jego wilgotnos$¢ przed uzyciem do wykonania konstrukcyjnych elementéw todzi nie po-
winna przekracza¢ 20%. Podczas budowy todzi powinny by¢ podjete odpowiednie srodki zapo-
biegajgce nadmiernemu wysuszeniu drewna. Zaleca sie wilgotnos¢ drewna powyzej 15% - gdy
majg by¢ zastosowane kleje typu rezorcynowego, ponizej 15% - gdy majg by¢ stosowane kleje
fenolowe lub mocznikowo-formaldehydowe, i nie wiecej niz 12% - przy stosowaniu klejéw epok-
sydowych.

Zaleca sie, aby drewno przeznaczone na elementy klejone z warstw byto sztucznie dosuszane.

Wilgotno$¢ drewna przeznaczonego na klepki poszycia zewnetrznego lub poktadu, ktére miatyby
by¢ nastepnie pokryte laminatem z tworzyw sztucznych powinna by¢ tak niska, jak to tylko jest
mozliwe i w zadnym wypadku nie powinna by¢ wieksza niz 15%.

Wilgotnos¢ sklejki nie powinna by¢ wieksza niz 15%.
6.6 Impregnacja drewna

Powierzchnie styku takich czesci konstrukcyjnych, jak wregi, poktadniki, wzdtuzniki i denniki po-
winny by¢ zaimpregnowane $rodkami grzybobéjczymi i owadobéjczymi. Srodki te powinny by¢
stosowane rowniez do impregnacji wszystkich powierzchni czes$ci konstrukcyjnych wykonanych
z tych gatunkéw drewna, ktore zostaly okreslone w tabeli 6.1.a jako nietrwate lub do$¢ trwate.

Zaleca sie impregnowanie wszystkich powierzchni elementéw wykonanych nawet z gatunkéw
drewna okreslonych jako trwate i wyjatkowo trwate.

Zaleca sie stosowanie srodkow grzybobojczych i owadobdjczych nalezgcych do dwdch grup:

— roztwory wodne soli chromowo-miedziowych lub miedziowo-chromowo-arsenowych,

— roztwory metaloorganiczne i organiczne, takie jak nafteniany cynku i miedzi oraz pentachlo-
rofenol w rozpuszczalnikach organicznych.

Przy impregnowaniu drewna nalezy stosowa¢ metody zalecane przez producenta.

Przy doborze Srodkéw grzybobdjczych nalezy bra¢ pod uwage ich oddziatywanie na Srodki do
konserwacji powierzchni (farby) lub laminat (je$li poszycie zewnetrzne ma by¢ nim pokryte).

6.7 Kleje do drewna

Gatunki klejow uzywane do taczenia ze sobg drewnianych czes$ci konstrukcyjnych lub warstw ele-
mentow klejonych powinny by¢ przystosowane do wypelniania szczelin, czyli typu rezorcyno-
wego, fenolowego, epoksydowego albo innego podobnego typu i o podobnej trwatosci, zapewnia-
jacej odporno$¢ potgczenia na dziatanie gotujacej sie wody.

Kleje mocznikowo-formaldehydowe moga by¢ uzywane do taczenia czesci konstrukcyjnych, ktore
nie s3 stale poddawane dziataniu wody i maja zapewniona dobra wentylacje (np. czesci nadbudé-
wek, poktadowek oraz elementy urzgdzenia wnetrz, ktére znajdujg sie z dala od zezy). Spoiny wy-
konane przy uzyciu tego typu klejow powinny by¢ pokryte kilkoma warstwami powtok wodood-
pornych.
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Kleje epoksydowe mogg by¢ stosowane pod warunkiem uzycia odpowiednich utwardzaczy daja-
cych elastyczne i trwate potgczenie. Zaleca sie uzywanie utwardzaczy poliamidowych lub polia-
minoamidowych (PAC, PAT, saduramidy). Nie zaleca sie natomiast utwardzaczy z rodziny polia-
min alifatycznych, dajacych spoiwo kruche i mniej odporne na dziatanie wody (np. Z—1).

Kleje powinny by¢ przygotowane i naktadane zgodnie z zaleceniami producenta, za szczegdlnym
zwroceniem uwagi na temperature otoczenia i wilgotno$¢. ROwniez starannie powinny by¢ stoso-
wane zalecenia producentéw co do sposobu nanoszenia kleju w zalezno$ci od gatunku drewna,
z uwzglednieniem wskazéwek dotyczacych trudno sklejalnych gatunkéw drewna oraz ewentual-
nego szkodliwego wptywu impregnatéw na jako$¢ spoiny klejowe;j.

7 TKANINY POWLEKANE GUMA LUB TWORZYWAMI

7.1 Wymagania tego rozdziatu majg zastosowanie do tkanin powlekanych guma lub tworzy-
wami sztucznymi, przeznaczonych do stosowania jako elementy konstrukcji podlegajace nadzo-
rowi PRS.

7.2 Decyzje o uznaniu tkanin powlekanych guma lub tworzywami sztucznymi, przeznaczonych
na konstrukcje ptywajace, podejmuje kazdorazowo PRS na etapie zatwierdzania dokumentacji.

8 MATERIALY IZOLACY]JNE

8.1 Materialy izolacyjne stosowane w pomieszczeniach silnika powinny by¢ niepalne. Pokrycie
izolacji wraz z uzytymi klejami powinno mie¢ wlasno$ci wolnego rozprzestrzeniania ptomienia
i by¢ nieprzenikliwe dla par i wilgoci oraz paliw i olejéw silnikowych.

8.2 Zaleca sie, aby materialy izolacyjne w zaleznosci od zastosowania spetnialy wymagania
normy PN-EN ISO 9094-11i -2.

9 TWORZYWA PIANKOWE
9.1 Wymagania ogdlne

9.1.1 Wszystkie tworzywa piankowe powinny by¢ odporne na dziatanie produktéw ropopo-
chodnych i wody morskiej.

9.1.2 Tworzywa piankowe powinny mie¢ strukture ztozong gtéwnie z komoérek zamknietych
i nie powinny wykazywac z biegiem czasu lub pod wptywem temperatur ponizej 65 °C, odksztat-
cen skurczowych przekraczajgcych wielkosci tolerancji wymiarow liniowych.

9.1.3 Materialy piankowe zastosowane na todziach z laminatu nie powinny rozpuszczaé sie
W Zywicy.

9.2 Pianki konstrukcyjne

9.2.1 Materiaty piankowe stosowane na konstrukcje przektadkowe powinny mie¢ gestos¢ po-
zorng nie mniejszg niz 40 kg/ms3.

Nasigkliwo$¢ (objetosciowo) nie powinna by¢ wieksza niz:

— po jednej dobie — 0,6%,

— po 7 dobach - 1,0%.

Badanie zgodnie z norma ISO 2896.

Polski Rejestr Statkéw 15




PRZEPISY KLASYFIKAC]JI 1 BUDOWY .ODZI MOTOROWYCH
luty 2012 Czes$¢ VI - Materiaty

9.2.2 Konstrukcyjne materialy piankowe powinny wykazywa¢ wytrzymatos¢ na $cinanie i $ci-
skanie nie mniejsza niz podano w tabeli 9.2.2. Zastosowanie konstrukcyjnych pianek poliuretano-
wych wymaga uzyskania zgody PRS.

Tabela 9.2.2
Materiat Gesto$¢ pozornal) Orientacyjna wytrzymatos$¢ Orientacyjna wytrzymatos$¢
[kg/m3] na $cinanie?) [MPa] na $ciskanie3) [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

1) Badanie wedtug normy PN-EN ISO 845.
2) Badanie wedtug normy ISO 1922.
3) Badanie wedlug normy ISO 844.

9.3 Pianki wypornosciowe

9.3.1 Pianki wyporno$ciowe moga wystepowac w postaci gotowych elementéw takich jak bloki
i plyty. Zbiorniki wypornosciowe mozna takze wypetnia¢ piankg dwusktadnikowg reagujaca bez-
posrednio we wnetrzu tych zbiornikéw, pod warunkiem catkowitego wypetnienia.

9.3.2 Wodochtonno$¢ pianki wypornosciowej po catkowitym zanurzeniu przez 8 dni nie po-
winna przekracza¢ 8% jej objetosci.

9.3.3 Pianka wypornosciowa powinna w zasadzie by¢ odporna na dziatanie produktéw ropopo-
chodnych, dopuszcza sie jednak uzycie pianki niespetniajacej tego wymagania, pod warunkiem
wykonania bezpiecznej ochrony przed dostepem takich produktéw do pianki.

10 WEZE ELASTYCZNE

10.1 Weze elastyczne stosowane w instalacji paliwowej powinny by¢ odpowiednio wzmoc-
nione, olejo- i ognioodporne, wykonane zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO 7840 i trwale
oznaczone: ,ISO 7840-A1" lub,ISO 7840-A2”. Moga by¢ takze stosowane weze 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 silnika mogg nie spet-
nia¢ wymogu ognioodpornosci. Wéwczas powinny by¢ wykonane zgodnie z normg PN-EN ISO
8469 i trwale oznaczone: ,ISO 8469-B1” lub ,ISO 8469-B2”. Moga by¢ takze stosowane weze wy-
konane zgodnie z normg SAE z uznaniem US Coast Guard i oznaczone: ,USCG Type B1” lub ,USCG
Type B2”.

Wymagania dotyczace zastosowania odpowiedniego typu wezy w instalacji paliwowej, w zaleznosci
od przeznaczenia rurociagu, rodzaju paliwa i usytuowania rurociggu, okreslono w tabeli 10.1.

Tabela 10.1
Lp. Przeznaczenie rurociggu .Rurociqgi - Burociag_i pOZ? .
w pomieszczeniu silnika pomieszczeniem silnika
1 Wlew paliwa Al, A2 Al,A2,B1,B2
2 Odpowietrzenie zbiornika Al, A2 Al,A2,B1,B2
3 Zasilanie i powrdt - silnik wysokoprezny Al, A2 A1, A2

16 Polski Rejestr Statkéw




PRZEPISY KLASYFIKACJI 1 BUDOWY £.ODZI MOTOROWYCH

Cze$¢ VI - Materiaty luty 2012
a Przeznaczenie rurociagu w pomil:;JZrcozcelE{i;lll silnika pomil;;(c)?earﬁleﬂ?zﬁnika
4 Zasilanie i powrdt - silnik benzynowy Al Al
Benzynowy silnik przyczepny - Al,A2
6 | Wysokoprezny silnik przyczepny - A1, A2,B1,B2

10.2 Weze elastyczne stosowane w instalacji spalinowej przy mokrym wydechu powinny spet-
nia¢ wymagania normy ISO 13363 lub SAE J2006. Zaleca sie, aby weZe te byly dostarczane przez
producenta lub dystrybutora silnika.

10.3 W instalacji wody chtodzacej i zezowej oraz na sptywy z kokpitéw nalezy stosowac weze
odporne na temperature 60 °C, gumowe ze wzmocnieniem tekstylnym lub weze wykonane z poli-
chlorku winylu (PCW) spiralnie zbrojone. Zaleca sie stosowanie wezy PCW zbrojonych spiralg sta-
lowg. Zaleca sie rowniez, aby w tych instalacjach weze w pomieszczeniu silnika oraz weze na
sptywy z kokpitéw byly ognioodporne, typu A1l lub A2.

10.4 W instalacji gazu P-B nalezy stosowa¢ weze gumowe ze wzmocnieniem tekstylnym do ace-
tylenu lub do tlenu, wykonane zgodnie z norma EN 1763-1 i1 EN 1763-2 lub ich odpowiedniki.

11 LANCUCHY

11.1 Na fancuchy kotwiczne nalezy stosowac tancuchy techniczne zgrzewane elektrycznie,
o ogniwach krétkich. Lancuch na todzi wyposazonej we wciggarke kotwiczng powinien by¢ kali-
browany. Lancuchy te powinny speinia¢ wymagania normy normy DIN 766. Lanicuchy o $rednicy
nominalnej: 6, 8, 10 i 12 mm mogg by¢ wykonane zgodnie z normg PN-EN 24565.

W razie zastosowania fancucha okretowego, nalezy spelni¢ wymagania okreslone w Przepisach
klasyfikacji i budowy statkéw morskich, Czes¢ IX - Materialy i spawanie.

Zaleca sie, aby tancuchy kotwiczne byty ocynkowane na gorgco lub wykonane ze stali odpornej na
korozje.

11.2 Sily zrywajace fancuchéw technicznych podano w tabeli 11.2.

Tabela 11.2
Wielkos¢ ($rednica) Sita zrywajaca

[mm] [kN]
5 12,5
6 16
7 25
8 32
9 40
10 50
11 63
13 80
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12 LINY
12.1 Liny stalowe

12.1.1 Sterociagi powinny by¢ wykonane z lin ze stali odpornej na korozje lub ocynkowanej,
o nominalnej wytrzymatos$ci drutu na rozcigganie nie mniejszej niz 1570 MPa, o konstrukcji 6x19
lub 6x37. Stosowanie lin o innej konstrukcji wymaga uzyskania zgody PRS. W tabeli 12.1.1 podano
sity zrywajace dla lin ocynkowanych. Dla lin ze stali odpornej na korozje nalezy przyjmowac te
same wartosci do obliczen.

Tabela 12.1.1

) Sita zrywajaca line (o wytrzymatos$ci drutu 1570 MPa), [kN]
Srednica liny T 1x19 6x7 + Ao T 6x19 + Ao T 6x37 + Ao
[mm] PN-69/M-80203 PN-69/M-80206 PN-69/M-80207 PN-69/M-80208
4,0 14 9 9 -
5,0 21 14 14 149
6,3 31 23 19 20"
8,0 55 34 30 32
10,0 86 57 51 45

) Wytrzymato$¢ drutu 1770 MPa.

12.1.2 Sztormrelingi powinny by¢ wykonane z lin stalowych ze stali odpornej na korozje lub
ocynkowanej o konstrukcji 1x19, 6x7 lub 6x19. Sity zrywajace tych lin podano w tabeli 12.1.1.

12.2 Liny wildkienne

12.2.1 Na liny holownicze i kotwiczne oraz cumy powinny by¢ stosowane liny wtékienne kre-
cone lub plecione, wykonane z poliamidu lub polipropylenu. Stosowanie lin innej konstrukcji oraz
wykonanych z innych materiatéw (np. poliestru), a takze taSm, wymaga uzyskania zgody PRS.
W tabeli 12.2.1 podano minimalne sity zrywajgce poliamidowych, polipropylenowych i poliestro-
wych lin kreconych tréjpokretkowych.

Tabela 12.2.1

Minimalna sita zrywajaca liny, [kN]
Srednica liny Poliamid (Stylon) Polipropylen PP3 Poliester (Torlen)
[mm] 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
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