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Dobor opasek termokurczliwych
do potaczen spawanych - jak
interpretowac PN-EN 12068 i PN-
EN ISO 21809-3

Poréwnanie PN-EN 12068 i PN-EN ISO 21809-3: typy 14A-14D i 18E, podktad \
epoksydowy na mokro i na sucho, grubos¢ warstwy a ryzyko SCC — jak
zapisa¢ wymagania w dokumentacji projektowe;j.
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AGCOR GROUP — safety for Dobor opasek termokurczliwych do potaczeh spawanych - jak interpretowac PN-EN
pipelines 12068 i PN-EN ISO 21809-3

»Opaska zgodna z norma" to w specyfikacjach zdanie-putapka. PN-EN 12068
i PN-EN ISO 21809-3 opisuja zabezpieczenia ztaczy spawanych wedtug
dwoch réznych logik — a zgodnos¢ z ktérakolwiek z nich nie gwarantuje
sama z siebie, ze opaska sprawdzi sie na konkretnym rurociagu. O
prawidtowym doborze decyduje kilka parametrow, ktore warto zapisa¢ w
dokumentacji projektowej wprost.
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Ztacze spawane wymaga odtworzenia catego systemu
ochronnego

Spoina obwodowa to przerwa w fabrycznej izolacji rury — i to nie tylko w warstwie zewnetrznej.
System fabryczny (np. 3LPE) sktada sie z warstwy epoksydowej na stali, warstwy adhezyjnej i
ptaszcza poliolefinowego. Dobre zabezpieczenie ztgcza odtwarza te logike: warstwe przylegajaca
do stali (podktad epoksydowy lub klej aktywowany termicznie) i mechaniczng warstwe
zewnetrzng (opaska lub rekaw). Skrét myslowy ,opaska = kawatek plastiku na spoine" jest
zrédtem wiekszosci pézniejszych probleméw z odspojeniami.

Dwie normy opisuja powtoki wedtug innej logiki

PN-EN 12068 klasyfikuje tasmy i opaski wg wtasciwosci uzytkowych: litery A/B/C oznaczajg
rosngcg odpornos¢ mechaniczng, liczby 30/50/HT — maksymalng temperature pracy (=30°C,
=50°C, >50°C), a dopiski L/VL/UV — zdolnos¢ aplikacji w niskich temperaturach i odpornos¢ na
promieniowanie UV. Klasa nadawana jest na podstawie badan udarnosci, wciskania, odspajania
katodowego i przyczepnosci. Przyktadowe oznaczenie: EN 12068-C50 L (wiecej w naszym
przewodniku po klasach EN 12068).
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PN-EN ISO 21809-3:2016 klasyfikuje powtoki ztgczy montazowych (FJC) wg budowy i
materiatu. Dla materiatéw termokurczliwych najwazniejsze typy to:

Typ wg ISO

21809-3 Budowa systemu Temperatura pracy
14A (14A- termokurcz PE-bazowy, bez podktadu (klej mastykowy lub odpowiednio =50/
1/-2/-3) hot-melt) =80/ =120°C

14B (14B- termokurcz PE-bazowy na podktadzie epoksydowym =60/ =80°C

1/-2) (ptynnym lub FBE)

14C termokurcz poliolefinowy ze wzmocnionym podkiadem =110°C

nosnym (hybryda, np. wtéknem), na podktadzie

14D (14D- termokurcz PP-bazowy na podktadzie =110°C

1/-2)

18E lany poliuretan (cast solid polyurethane) wg specyfikacji
producenta

Norma zaleca przy tym minimalne grubosci podktadu: 150 pum dla epoksydu ptynnego i 200
um dla FBE. Wymaga tez, by maksymalna temperatura pracy systemu FJC nie byta nizsza od
projektowej temperatury rurociggu.

Zgodnos¢ z norma nie oznacza rownowaznosci produktéow

Dwie opaski ,,zgodne z normga" moga rézni¢ sie istotnie w realnym montazu i eksploatacji. Po
pierwsze, normy definiujg wymagania minimalne — produkty moga je przekracza¢ wielokrotnie
(nasza HSS80 w tescie polowym GAZ-SYSTEM osiggneta site odrywania powyzej 150 N/cm w
29°C). Po drugie, same metody badan w EN 12068 i ISO 21809-3 rdznig sie parametrami (np.
badanie odrywania wg zatgcznika H 1SO 21809-3 prowadzi sie przy predkosci 10 mm/min), wiec
wynikéw liczbowych z raportéw wg réznych norm nie wolno poréwnywac wprost — piszemy
o tym szerzej w artykule ,,EN 12068 a ISO 21809-3 — dlaczego wynikéow badan nie
poréwnuje sie wprost".

Najpierw kompatybilnos¢ z powtoka fabryczna

ISO 21809-3 stawia to wprost: system FJC ma by¢ kompatybilny z powtokg fabryczng i zapewniad
ciggtos¢ ochrony. W praktyce oznacza to kontrole trzech rzeczy: materiatu opaski wzgledem
ptaszcza fabrycznego (PE na 3LPE, PP Ilub system wysokotemperaturowy na 3LPP),
dopuszczalnych temperatur podgrzewania (tak, by nie uszkodzi¢ fabrycznej izolacji) oraz
wymaganego zaktadu na powtoke fabryczng z odpowiednim przygotowaniem jej krawedzi
(Sciecie, zmatowienie).
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Mokry i utwardzony podktad epoksydowy

W systemach z podkiadem epoksydowym (typ 14B) istniejag dwa zasadniczo rézne warianty
aplikacji i mylenie ich bywa przyczyng awarii:

o Podktad utwardzony (,,na sucho") — po utwardzeniu podktadu stal nagrzewa sie do
temperatury powyzej 100°C (zwykle indukcyjnie) i dopiero wtedy naktada opaske. Powstaje
wigzanie fizyczne kleju z warstwg epoksydowqa. Metoda jest czuta na temperature: zbyt niska
temperatura stali = staba przyczepnos¢ przy odrywaniu.

o Podktad nieutwardzony (,,na mokro") — opaske naktada sie bezposrednio na Swiezy,
jeszcze nieutwardzony podktad. Podczas kurczenia opaski podktad utwardza sie wspélnie z
klejem, tworzac wigzanie chemiczne — odporne na wahania temperatury montazu.

Przy metodzie palnikowej kluczowe jest wstepne podgrzanie stali — w przypadku systemu
HSS80 - agcorpl do minimum +50°C — oraz rdGwnomierne nagrzewanie catej opaski. Mechanizm
wigzan i typowe btedy aplikacji opisaliSmy szczegétowo w artykule ,,Jak prawidtlowo dobrad
izolacje na spawane ztacza rurociagéw stalowych?".

Aplikacja systemu na ztgczu z uzyciem palnika — kontrola temperatury stali jest elementem jakosci (fot. AGCOR).
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Grubosc¢ podktadu i ryzyko SCC

Naprezeniowe pekanie korozyjne (SCC) gazociggdw stalowych rozwija sie, gdy zbiegna sie trzy
czynniki: wrazliwy materiat, naprezenia (istotne powyzej ok. 60% granicy plastycznosci) i
agresywne S$rodowisko korozyjne przy s$ciance. Jak pokazuje analiza Marka Fiedorowicza
(,Powtoki izolacyjne a naprezeniowe pekanie korozyjne stalowych gazociggéw", cz. | i I,
,Ochrona przed Korozjg" 2021 i 2022), powtoki izolacyjne i przygotowanie powierzchni
odgrywaja kluczowa role — zaréwno w umozliwianiu inicjacji SCC (gdy sa niewtasciwe), jak i w
przeciwdziataniu (gdy sg odpowiednie).

Z tej perspektywy podktad epoksydowy pod opaskg nie jest ,dodatkiem poprawiajgcym
przyczepnosc¢", lecz elementem bariery: ciggta, wystarczajgco gruba warstwa epoksydu (ISO
21809-3 zaleca min. 150 um dla epoksydu ptynnego) izoluje stal w najbardziej newralgicznym
punkcie rurociggu. Opaska bez podktadu lub z podktadem naktadanym ,na ile starczy" zostawia
te bariere cienka i niepewng — a w potaczeniu z odspojeniami i pradami btgdzgcymi tworzy
warunki, ktérych mechanizm SCC nie wybacza.

Jak opisa¢ wymagania w dokumentacji projektowej
Zamiast ogdlnego ,,opaska zgodna z norma" zapisuj w specyfikacji konkretnie:
e typ systemu wg ISO 21809-3 (np. 14B — termokurcz na podktadzie epoksydowym) i/lub

klase wg EN 12068 (np. C50),

o kompatybilnosé¢ z powtoka fabryczna rury (3LPE/3LPP/FBE) i maksymalng temperature
pracy rurociggu,

« wariant aplikacji podktadu (mokry/utwardzony) i jego minimalng grubos$¢ (np. =150 um),
» grubosc¢ opaski przed montazem oraz wymagane badania odbiorcze (odrywanie, kontrola
szczelnosci),

» zakres temperatur aplikacji i wymagane podgrzanie wstepne stali.

Grubosc¢ opaski przed montazem

Grubos¢ deklarowana przez producenta dotyczy opaski przed kurczeniem — po zainstalowaniu
warstwa realna jest grubsza wskutek Sciesnienia obwodowego. Dla orientacji: system HSS80
wystepuje w grubosciach 1,4-3,5 mm dobieranych m.in. do srednicy i warunké4w mechanicznych.
Przy przekroczeniach bezwykopowych grubo$¢ standardowej opaski i tak nie wystarczy — tam
stosuje sie rekawy wzmocnione (typ 14C, np. HRSS-DD - zgcorpl) lub systemy lane, o czym
piszemy w artykule o doborze FJC dla instalacji bezwykopowych.

llosc¢ i jakosc¢ podkiadu w zestawie

Kompletny zestaw powinien zawiera¢ opaske oraz podktad epoksydowy (sktadniki A+B) w ilosci
policzonej na konkretny rozmiar ztgcza — inna ilos¢ przypada na DN 700, inna na DN 1000.
Sygnat ostrzegawczy: ,uniwersalna" puszka podkiadu do wielu $rednic albo podktad nieznanej
marki dosztukowany poza systemem. Warto tez sprawdzi¢ date produkcji i warunki
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magazynowania sktadnikbw — epoksyd przeterminowany lub przemrozony nie utwardzi sie
prawidtowo.

Najczestsze btedy w dostawach i realizacji

» opaska bez podktadu tam, gdzie specyfikacja wymagata typu 14B,
» podktad w ilosci niewystarczajgcej na deklarowang grubos¢ warstwy,

* mylenie wariantéw aplikacji (opaska ,,na mokro" naktadana na utwardzony podktad i
odwrotnie),

o brak kontroli temperatury stali przy metodzie palnikowej (min. +50°C dla HSS80),
e przycinanie zaktadu na powtoke fabryczng i pomijanie jej zmatowienia,

o odbiér ,na oko" — bez pomieru odrywania na spoinach kontrolnych.

Zalecenia praktyczne

« W dokumentacji zapisuj typ wg ISO 21809-3 i/lub klase wg EN 12068, a nie sama ,,zgodnos¢ z
norma".

» Dla gazociggdéw wybieraj systemy z podktadem epoksydowym (14B) i kontroluj jego ilo$¢ oraz
grubos$¢ warstwy.

« Ustal z wykonawcga wariant aplikacji podktadu i trzymaj sie instrukcji producenta.

» Wymagaj raportéw badah wg wskazanej normy i metody — i nie poréwnuj wprost liczb z
réznych norm.

* Na przekroczeniach bezwykopowych nie stosuj standardowych opasek — dobér opisujemy w
osobnym artykule.

Podsumowanie

Prawidtowy dobdr opaski termokurczliwej to nie wybér ,grubszej" czy ,tanszej", lecz zapisany w
specyfikacji system: typ wg ISO 21809-3 lub klasa wg EN 12068, kompatybilnos¢ z powtoka
fabryczng, okreslony wariant i grubos¢ podktadu epoksydowego oraz jasne zasady odbioru. Tak
opisane wymagania chronig ztacze przed odspojeniami — a w konsekwencji rurocigg przed
korozjg, w tym ryzykiem SCC. Pomoc w doborze: napisz do naszego inzyniera albo skorzystaj
z przewodnika ,Jak wybrac¢ odpowiedni rekaw termokurczliwy?".

FAQ — najczestsze pytania

Ktérej normy uzy¢ w specyfikacji: EN 12068 czy ISO 21809-3?

Obie sg wiasciwe, ale opisujg inne aspekty: EN 12068 — klasy odpornosci mechanicznej i
temperatury uzytkowej, ISO 21809-3 — budowe systemu FJC (typ 14A-14D, 18E) i wymagania
montazowe. Najlepiej wskazac¢ typ wg ISO i/lub klase wg EN, pamietajac, ze wyniki badan z obu
norm nie sg poréwnywalne wprost.

Czy opaska bez podktadu (typ 14A) wystarczy na gazociag?
Dla rurociggéw cisnieniowych rekomendujemy systemy z podktadem epoksydowym (typ 14B) —
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ciggta warstwa epoksydu na stali to element bariery antykorozyjnej, istotny takze z punktu
widzenia prewencji SCC.

Na czym polega réznica miedzy aplikacja ,,na mokro" i ,,na sucho"?

.Na mokro" opaska laduje na nieutwardzonym podktadzie i obie warstwy utwardzajg sie
wspdlnie (wigzanie chemiczne, odporne na wahania temperatury montazu). ,Na sucho" opaske
naktada sie na utwardzony podktad po nagrzaniu stali powyzej 100°C (wigzanie fizyczne,
wymagajgce Scistej kontroli temperatury).

Jak gruba warstwe podktadu epoksydowego przyjac¢ w projekcie?
ISO 21809-3 zaleca minimum 150 um dla epoksydu ptynnego (200 um dla FBE) — warto zapisac
te wartos$¢ wprost i kontrolowad przy odbiorze.

MF

Mgr inz. Mitosz Felsmanninzynier AGCOR GROUP. Specjalizuje sie w systemach ochrony
antykorozyjnej rurociggdéw, ztgczach montazowych FJC i technologiach bezwykopowych. Od lat
wspodtpracuje z wykonawcami przy doborze i nadzorze aplikacji systeméw ochronnych na duzych
projektach gazowych i wod-kan.

Zrédta i literatura
e PN-EN 12068 — Tasmy i opaski termokurczliwe do zabezpieczen antykorozyjnych: klasy A/B/C, wymagania i
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e PN-EN ISO 21809-3:2016 — Powtoki ztgczy montazowych (FJC): typy 14A-14D, zalecane grubosci podktadu,
zat. H (odrywanie, 10 mm/min)
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o Doswiadczenia realizacyjne AGCOR GROUP (testy polowe, odbiory spoin)
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