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1. WSTEP 2.4. Wykonanie

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa ogdlne
wymagania i badania dotyczgce agregatow pompowych
nurnikowych dozujacych typu ND jednostronnego
i dwustronnego dzialania, stosowanych przy zasilaniu,
mieszaniu oraz przesytaniu ciektych substancji orga-
nicznych i nieorganicznych o réinej lepkosci, tempe-
raturze i stopniu agresywnosci chemicznej. ‘

1.2. Nazwy i okreSlenia — wg BN-77/2324-03.

2. WYMAGANIA

2.1. Gléwne wymiary — wg BN-86/2324-01.

2.2. Wielkos$ci charakterystyczne — wg BN-86/
2324-02.

2.3. Materialy na czesci stykajace si¢ z ciecza pom-
powang powinny mie¢ wytrzymalo$¢ i odporno$é na ko-
rozj¢ odpowiednig do ci$nienia, temperatury i stopma
agresywno$ci czynnika.

Gatunki materialow stosowane w agregatach pompo-

wych:

— wg PN-75/H-84019 i PN-88/H- 84020 w zakresie
stalt weglowych konstrukcyjnych, *

— wg PN-89/H-84030/01 w zakresic stali stopowych
komlrukcyjnych

— wg PN-89/H-84030/02 w zakresie stali stopowych
konstrukcyjnych do nawegglania,

— wg PN-89/H-84030/04 w zakresie stali stopowych
konstrukcyjnych do ulepszania cieplnego i hartowama
powierzchniowego, :

— wg PN-71/H-86020 w zakresie stali odpornej na
korozjg (nierdzewnej i kwasoodpornej),

— wg PN-79/H-87026 w zakresie odlewniczych sto-
pbéw miedzi,

— wg PN-86/H-83101 w zakresie Zeliwa szarego.

" Dopuszcza sig stosowanie innych materiatow specjal-

nych na czeéci stykajace si¢ z ciecza pompowang majgce

wytrzymalos$¢ i odpornos¢ na korozj¢ odpowiednia do
cisnienia, temperatury i stopnia agresywnosci czynnika.
Materialy na odpowiedzialne czesci wskazane w doku-
mentacji technicznej powinny mieé atesty.

2.4.1. Odlewy z zeliwa szarego — wg PN-89/H-01565.

Tolerancje wymiarowe, naddatki na obrobke skrawa-
niem oraz odchylki masy powinny odpowiadaé co naj-
mniej TV klasie doktadnosci wg PN-72/H-83104.

Pochylenia konstrukcyjne odlewu — wg PN-89/
H-54216. '

Technologiczne promienie wyokraglen odlewu — wg
PN-69/H-54215. Odlewy powinny by¢ doktadnie oczysz-

. czone z masy formierskie} 1 rdzeniowej oraz pozbawio-

ne ochladzalnikow zewngtrznych.

Czgsci uktadu wlewowego, nadlewy, zalewki powinny
by¢ usunigte réwno z powierzchnig odlewu.

Wartos¢ wyrdznika chropowatosci na nie obrobionej
powierzchni odlewdéw nie powinna przekracza¢ 100 pm
— wg PN-84/H-83140. '

Odlewy powinny mie¢ strukture $cista bez zabielen,
rzadzizn, jam skurczowych, peknigé, rys, pegcherzy,
wtracen piasku i1 zuzlu oraz innych wad mogacych
powodowac obnizenie wytrzymaloéci lub szczelnosci
odlewu.
 Dopuszczalne wady powierzchni surowych nie podle-
gajacych w dalszym procesie obrobki skrawaniem po-
winny byé nie wigksze niz wady dopuszczalne dla kla-
sy WP4 wg PN-89/H-01565.

Na powierzchniach podlegajacych obrébce skrawa-
niem dopuszcza sie wady o glebokos$ci do 2/3 naddat-
ku-na obrobke.

Wadami niedopuszczalnymi sa: peknigcie na goraco,
peknigcie na zimno oraz naderwanie.

Sposéb naprawy wad okre§la wytworca odlewdw
w porozumieniu z zamawiajacym z uwzglednieniem
wymagan wg PN-89/H-01565. Twardoé¢ odlewdw po

+ obrobee cieplnej nie powinna przekracza¢ 250 HB.

2.4.2. Odlewy ze siopéw miedzi —  wg PN-86/
H-01567. _

Tolerancje wymiarowe, naddatki na obrébk¢ skrawa-
niem i odchytki masy powinny odpowiadaé co najmniej
V klasie dokladnosci wg PN-74/H-83207.

Pochylenie formierskie dla odlewn wykonywanego

‘'w formie piaskowej — wg BN-76/4042-19. Technolo-

giczne promienie wyokraglenn odlewu — wg PN-69/
H-54215.
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Warto$¢ wyrdznika chropowatosci nie obrobionych
powierzchni odlewéw Ra nie powinna przckraczac
100 um wg PN-84/H-83140. ‘

Wady odlewéw przeznaczone do naprawy i sposob
ich naprawy powinny by¢ uzgodnione z odbiorcg. Spo-
sob naprawy powinien by¢ tak dobrany, aby nie obni-
zy¢ wymaganej jakosdci odlewu.

Sposdb i miejsce cechowania nalezy ustali¢ w doku-
mentacji konstrukcyjnej. Znaki identyfikacyjne dla kaz-
dego odlewu powinny obejmowaé co najmniej znak
producenta i cech¢ stopu, z ktérego wykonany jest od-
lew.

2.4.3. Polaczenia spawane. Spoiny powinny by¢ pra-
widlowo wtopione w laczony material, bez podtopient
kraterdw, wtrgcen zuzlowych, peknig¢é spoin lub laczo-
nych materialow oraz innych wad majacych wplyw na
zmniejszenie wytrzymatosci elementéw spawanych,

Polaczenia spawane powinny odpowiadaé klasie D
wg PN-78/M-69011. _

Do spawania nalezy stosowac elektrody o wlasno$-
ciach mechanicznych nie gorszych od wlasno$ci mate-
riatow taczonych.

Wadliwo$¢é zlacz spawanych nalezy okreslic wg
PN-85/M-69775.

Ztacza spawane elementéw przeptywowych ciSnienio-
wych powinny byé szczelne.

Ksztalt i wymiary brzegdw materialu do spawania
oraz spoin — wg PN-75/M-69014, PN-74/M-69016,
PN-65/M-69017.

2.4.4. Odchytki wymiaréw swobodnych powierzchni
obrabianych nie powinny przekraczaé¢ klasy ITI2 wg
PN-89/M-02102 lub szeregu $redniodoktadnego tole-
rancji zaokraglonych wg PN-78/M-02139,

2.4.5. Odchytki ksztaltu i polozenia nalezy przyjaé wg
PN-80/M-02138 w ten sposob, aby nie przekraczaly
2/3 pola tolerancji wymiaru w danej klasie doktadnosci.

2.4.6. Stan powierzchni. Powierzchnie obrobione po-
winny by¢ wolne od uszkodzenr mechanicznych, skrzy-

wien, pofaldowan, peknigé, rozwarstwien, wzerdw i in-
nych wad obnizajacych wytrzymalo$¢ lub warto$é uzyt-

kows.

Promienie zaokraglefi przejéciowych — wg PN-82/
M-02045, a podcigcia obrébkowe wg PN-58/
M-02043.

2.4.7. Gwinty metryczne — wg PN-83/M-02013 po-
winny by¢ wykonane w klasie $redniodokiadne; (6H
i 6g) wg PN-83/M-02113, a gwinty rurowe walcowe
— wg PN-79/M-02030. Tolerancje gwintéw rurowych
zewnetrznych — wg szeregu B, wewngtrznych — wg sze-
regu A,

Gwinty w polaczeniach rurowych powinny by¢ czy-
ste, bez naderwan, peknicé, wyszczerbien i zadzioréw.

2.4.8. Uszczelnienia dtawnicowe. Rodzaj uszczelnienia
nalezy dobra¢ odpowiednio do warunkéw pracy agre-
gatu. Uszczelnienie dtawnicowe powinno byé zaprojek-
towane w taki sposob, aby mozliwe bylo gromadze-
nie i odprowadzanie wyciekéw z obszaru uszczelnienia,
a W przypadkach koniecznych podlaczenie orurowania
pomocniczego w celu chlodzenia tub przeplukiwania
dlawnicy. :

2.4.9. Lozyska powinny by¢ tak dobrane, aby w cza-
sie eksploatacji agregatu pompowego temperatura po-
kryw tozysk nie przekraczala 70°C.

Trwalo$¢ lozyska powinna wynosi¢ co najmniej
17500 h. ‘ :

2.4.10. Szczelno$¢ i wytrzymalos$¢ na ci$nienie. Czesci
i podzespoty glowicy tlocznej narazone na dzialanie cié-
nienia cieczy pompowanej powinny by¢ wytrzymale na
ci$nienie: '

— wyzsze o 50% od ciénienia roboczego wystepuja-
cego w danym elemencie (przy ci$nieniu roboczym do
16 MPa),

— wyzsze 0 30% od ciénienia roboczego wystgpu-
jacego w danym elemencie (przy ci$nieniu roboczym 16
do 40 MPa) wg PN=87/M-44002 p. 2.7.

Niedopuszczalne sa przecieki i zroszenia.

2.4.11. Regulacja wydajnosci. Konstrukcja agregatu
pompowego nurnikowego dozujacego powinna umozli-
wia¢ bezstopniowa regulacje wydajnosci przez zmiang
skoku nurnika tak podczas postoju, jak i w czasie pra-
cy agregatu. ’

2.5. Montaz powinien by¢ wykonywany u wytworcy
i zapewni¢ prawidlowa prace zespolow:

— mechanizmu napgdu i regulacji pomp dozujacych,

— glowicy tloczne;j.

W czasie montazu powinna by¢ zachowana szczel-
nosé¢ polaczen elementéw bedacych pod dzialaniem cié-
nienia.

W montowanym agregacie pompowym elementy wy-
konujace ruchy prostoliniowe posuwisto-zwrotne po-
winny przesuwaé' si¢ bez wyczuwalnych miejscowych
oporow. ,

Do montazu pgwinny byé uzyte zespoly i czesci
sprawdzone przez kontrole jakoéci oraz majace za-
$wiadczenie jakosci od ich wytworcow.

2.6. Wymagania bezpieczeristwa oraz ergonomii pracy.
Agregat pompowy nurnikowy dozujacy powinien:

a) zapewniaé bezpieczefistwo personelu obstugujace-
go zgodnie z wymaganiami wg PN-83/Z-08200,

b) spelnia¢ wymagania w zakresie oston mechanicz-
nych maszyn wg PN-83/Z-82001,

c) spelniaé wymagania ergonomiczne wg PN-80/
N-08001, ‘ _
d) uwzglednia¢ zasady ergonomiczne wg PN-81/

N-08010,

e} by¢ przystosowany do podnoszenia i przesuwania
(mieé miejsca lub elementy do chwytania, zaczepiania).

2.7. Halas. Poziom dZwieku przy pracy pod obcia-
Zeniem nie powinien by¢ wigkszy niz 85 dB(A) w stre-
fie obstugi agregatu pompowego wg PN-84/N-01307.

2.8. Wykoriczenie ]

2.8.1. Powierzchnie nie podlegajace malowaniu, sruby,
nakretki i1 podkiadki, nalezy zabezpieczy¢ przed koro-
zja powltoka elektrolityczna kadmowa Fe/Cd 25 wg
PN-82/H-97008 lub powloka cynkowa Fe/Zn 25 wg
PN-82/H-97005.

2.8.2. Przygotowywanie powierzchni do malowania.
Powierzchnie podlegajace malowaniu powinny by¢
przygotowane wg PN-70/H-97051. Stopiefi czystosci
powierzchni do malowania co najmniej 2.
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2.8.3. Dob6r materialéw i pokry¢ malarskich. Rodzaj
powloki nalezy dobraé z uwzglednieniem strefy klima-
tycznej i warunkéw pracy agregatéw pompowych wg
PN-71/H-04653.

2.8.4. Wyglad powloki malarskiej. Pokrycia lakierowe

powinny by¢ typu Il i co najmniej w 2 klasic sta-
ranno$ci wykonania wg PN-79/H-97070.

2.9. Cechowanie. Kazdy agregat powinien mie¢ tab-
liczke znamionowa, zamocowang trwale w miejscu
wskazanym w dokumentacji, zawierajaca co najmniej
nastepujace dane:

— nazweg lub znak wytworey,

— typ, symbol, nazwe agregatu,

— nr fabryczny agregatu,

— rok produkcji,

— masg agregatu,

— znak kontroli jakosci, .

- — napis ,Made in Poland" dla agregatéw prze?na-
czonych na eksport.

Kazda glowica powinna mieé ‘'oznaczenie typu glo-
wicy, wielkosci skoku, $rednicy nurnika oraz kierunk
przeptywu. :

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

jacym badania moga si¢ odby¢ w innym uzgodnionym
miejscu. Jezeli badania maja si¢ odby¢ przy udziale
przedstawiciela odbiorcy, wytworca powinien podaé
termin ich przeprowadzenia.

4.2.2. Przygotowanie do przeprowadzenia badan nale-
zy do obowigzkéw wytworcy i polega na:

a) przygotowaniu stanowiska do préb i badan,

b) wyposazeniu stanowiska prob i badan w. niezbed-
ne narzedzia i przyrzady, :

¢) przygotowanie dokumentacji,
" d) ‘przydzielenie wykwalifikowanej obshugi.

Agregaty pompowe powinny byé przedstawione do -
badan przed malowaniem.

4.2.3. Dokumentacja do badan powinna obejmowac:

a) dokumentacje techniczna,

b) zaswiadczenia kontroli jakosci podwykonawcow
i atesty materialowe,

¢) komplet norm.

4.2.4. Ciecz do badan odbiorczych okresla wytworca
z uwzglgdnieniem przeznaczenia agregatu pompowego.
Zaleca si¢ stosowanie czyste] zimnej wody o wlasci-
wosciach wg PN-85/M-44005 p. 2.1, oleju hydraulicz-
nego wg PN-71/C-96057. Wytwoérca moze dopuscic
ciecz do badan odbiorczych okredlong przez zamawia--
jacego. ' ‘

4.2.5. Predkos¢ obrotowa. Badania odbiorcze nalezy

3.1. Pakowanie — wg PN-88/M-44016 rozdz. 2. przeprowadzi¢ przy predkosci obrotowe] nominalnej
3.2. Przechowywanie — wg PN-88/M-44016 rozdz. 3. lub znamionowej z odchytka do £5%. Badania przy
3.3. Transport — wg PN-88/M-44016 rozdz. 4. innej predkosci obrotowe] powinny byé uzgodnione
: pomiedzy wytworca 1 zamawiajacym,.
4. BADANIA 4.3. O]]iS badan
4.3.1. Sprawdzenie materialéw nalezy przeprowadzac
4.1. Program badan — wg tablicy. co najmniej przez skontrolowanie atestow 1 za§wiadczen
. e i Badania Wymagania Badania
. wg we
peine niepetne = &
I Sprawdzenie materiatéw + + 23 43.1
2 Sprawdzenie wykonania i montazu + F 24% 75 4.3.2
3 Ogledziny zewnetrzne ' + + 2.8, 29 433
4 Sprawdzenie wiclkodci charakterystycz- )
nych + + 2.2 PN-87/M-44002
5 Sprawdzenie gtéwnych wymiaréw + + 2.1 4.3.4
6 Sprawdzenie poziomu halasu + - R 4.3.5
7 Sprawdzenie wymagan bezpieczefistwa ;
i ergonomii pracy + + 2.6 4.3.6
Znak + oznacza badania, ktére nalezy przeprowadzic,
Znak - oznacza badania, ktorych nie przeprowadza sig.

Badania pelne nalezy przeprowadzi¢ w przypadku
oceny nowej konstrukcji, wprowadzenia istotnych
zmian konstrukcyjnych, technologicznych lub materia-
towych na zadanie zamawiajacego potwierdzone w za-
mowieniu oraz okresowo co najmniej, raz w roku. Ba-
dania niepelne nalezy przeprowadzi¢ przy odbiorze kaz-
dego agregatu pompowego.

4.2. Organizacja badan

4.2.1. Miejsce przeprowadzania badan. Badania od-
biorcze nalezy przeprowadzi¢ na stacji prob wytwor-
cy, majacej urzgdzenia umozliwiajace uzyskanie stabil-
nych warunkéw pracy agregatu pompowego. Na pod-
stawie porozumienia pomiedzy wytwdrca | zamawia-

jakosci. W przypadkach uzasadnionych, nalezy prze-
prowadzaé¢ analize skladu chemicznego lub wiasnosci
wytrzymalosciowych materialéw przez badania przewi-
dziane w normach przedmiotowych dla danych ma--
teriatow.

4.3.2. Sprawdzenie wykonania i montazu

4.3.2.1. Sprawdzenie wykonania odlewdéw polega na
skontrolowaniu zgodno$ci ich wykonania z wymagania-
mi norm, dokumentacji technicznej i §wiadectwami ja-
kosci lub atestami. :

4.3.2.2. Sprawdzenie polaczen spawanych. Sprawdze-
nie wadliwosci zlacz spawanych nalezy przeprowadzaé
wg PN-75/M-69703.
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4.3.2.3. Sprawdzenie wykonania czeSci i zespoléw
~w zakresie odchylek, stanu powierzchni, gwintéw pole-
ga na sprawdzeniu za$wiadczen z kontroli jakosci.
4.3.2.4. Sprawdzenie montazu uszczelnienn diawnico-
wych, pracy tozysk nalezy przeprowadzaé przez pomia-
ry 41 obserwacje w czasie trwania proby ruchowej, tacz-
_nic z badaniami — wg 4.1 lp. 2.
Temperature tozysk sprawdza si¢ przez pomiar tem-
peratury oleju lub' nagrzanie pokryw lozyskowych.
4.3.2.5. Sprawdzenie wytrzymatosci i szczelnosci glo-
wicy tlocznej przeprowadza sie, wypelniajac badang
przestrzenr zimng woda o ci$nieniu wg 2.4.10,
Czas trwania préby nie powinien by¢ krotszy niz
5 min,
4.3.3. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzaé
nie uzbrojonym okiem w czasie wykonania czeéci, mon-
tazu oraz badan agregatéw pompowych nurnikowych
dozujacych. !
Ogledzinom zewngtrznym podlegaja wszystkie czgsci,
podzespoly oraz kompletny agregat pompowy. Podczas
badan pelnych nalezy oceni¢ wykonanie pokry¢ ochron-
nych wg PN-79/H-97070.
- 4.3.4. Sprawdzenie gléwnych wymiaréw nalezy prze-
prowadzaé za pomocg uniwersalnych przyrzadéw po-
miarowych.

4.3.5. Sprawdzenie poziomu halasu — wg PN-81/
N-01306.

4.3.6. Sprawdzenie wymagan bezpieczeristwa i ergo-
nomii pracy nalezy przeprowadzi¢ wzrokowo.

za$wiadczenie,

4.4. Ocena wynikéw badan. Agregat pompowy nalezy
uznaé¢ za dobry, jezeli przejdzie z wynikiem dodatnim
wszystkie badania . — wg 4.1. ‘

4.5. Zaswiadczenie o wynikach badaf. Dla kazdego
agregatu pompowego uznanego za wykonany zgodnie
Z wymaganiami normy wytwoOrca powinien wystawic
zawierajace co najmniej nast¢pujace
dane: ’

— nazwe | adres producenta,

— miejsce | oznaczenie wyrobu (typ, numer, rok pro-

- dukgcji),

— parametry pracy,

— stwierdzenie zgodno$ci z wymaganiami niniejsze’
normy,

— date i podpis przedstawicicla producenta.

5. POSTEPOWANIE Z AGREGATEM POMPOWY,
UZNANYM ZA NIEZGODNY Z WYMAGANIAM
NORMY

W przypadku negatywnego wyniku ktoregokolwiek
z badan, stwierdzope wady nalezy usungé i agregat
pompowy przedstawi¢ do ponownego badania.

Zakres badan powtérnych powinien obejmowacé tyl-
ko te, ktore daly wyniki ujemne oraz te badania, kt6-
re na skutek usunigcia wad moga da¢ wyniki odmien-
ne niz poprzednie.

Wyniki badan powtérnych s, ostateczne.

- . KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norm¢ — Osrodek Badawczo-Rozwo-
jowy Maszyn i Urzadzen Chemicznych, METALCHEM, Torun.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-78/2324-04
a) rozszerzono zakres wymagan dotyczacych wytrzymatosci,
szezelnodel, poziomu diwigku oraz pokryé ochronnych,
b) rozszerzono wymagania dotyczace pakowania, przechowywa-
nia 1 transportu,
¢) rozszerzono zakres badapi odbiorczych zgodnie z PN-87/
M-44002.
3. Normy zwiazane
PN-71/C-96057 Przetwory naftowe. Oleje hydrauliczne
PN-89/H-01565 Odlewy z zeliwa. Wytyczne ustalania wymagan i ba-
dan
PN-86/H-01567 Odlewy ze stopdéw metali niczelaznych wykonane
grawitacyjnie. Wytyczne ustalania wymagan i badan
PN-71/H-04653 Ochrona przed korozjg. Podzial i oznaczeniec warun-
kow cksploatacji wyrobow metalowych zabezpieczonych malar-
skimi powlokami ochronnymi
PN-69/H-54215 Odlewnicze zespoly modelowe i odlewy. Tc.chnolo-
giczne promienje wyokraglen
PN-89/H-54216 Odlewy. Pochylenia odlewnicze
PN-86/H-83101 Zeliwo szare. Gatunki
PN-72/H-83104 Odlewy z Zeliwa szarego. Tolerancje wymiarowe,
naddatk: na obrobk¢ skrawaniem i odchytki masy
PN-84/H-83140 Odlewy. Chropowato$¢ powierzchni surowych
PN-74/H-83207 Odlewy 7 metali niezelaznych. Tolerancje wymia-
rowe, naddatki na obrobk¢ skrawaniem i odchytki masy

PN-75/H-84019 Stale weglowe konstrukcyjne wyiszej jakosei ogdl-
nego przeznaczeniay Gatunki

" PN-88/H-84020 Stal niskostopowa konstrukcyjna ogdlnego przezna-

czenia. Gatunki

PN-89/H-84030/01 Stal stopowa konstrukcyjna. Gatunki. Wymaga-
nia ogdlne

PN-89/H-84030/02 Stal stopowa konstrukcyjna. Stat do naweglama
Gatunki

PN-89/H-84030/04 Stal stopowa konstrukcyjna. Stal do ulepszania’
cieplnego i hartowania powierzchniowego. Gatunki

PN-71/H-86020 Stal odporna na korozj¢ (nierdzewna i kwasood-
porna). Gatunki .

© PN-79/H-87026 Odlewnicze stopy miedzi. Gatunki

PN-82/H-97005 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne . powloki
cynkowe j

PN-82/H-97008 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powloki
kadmowe

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni
stali, staliw i zeliwa do malowania. Ogblne wytyczne

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozja. Pokrycia lakierowe. Wy-
tyczne ogdlne

PN-83/M-02013 Gwinty metryczne ogolnq.o przeznaczenia o $red-
nicach 1 do 600 mm. Wymiary

PN-79/M-02030 Gwinty rurowe walcowe. Wymiary i tolerancje

PN-58/M-02043 Podcigcia obrébkowe

PN-82/M-02045 Promienic normalne
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PN-89/M-02102 Podstawy zamiennosci. Uktad tolerancji i pasowan.
Tolerancje i odchytki podstawowe wymiarow do 3150 mm
PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje
PN-80/M-02138 Tolerancje ksztattu 1 potozenia. Wartosci
PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nictolerowanych
PN-87/M-44002 Pompy wyporowe. Badania odbiorcze
PN-85/M-44005 Pompy wirowe. Pomiary wielkosci charakterystycz-
nych :
PN-88/M-44016 Pompy. Pakowanie, przechowywante, transport
PN-78/M-69011 Spawalnictwo. Zlacza spawane w konstrukcjach sta-
lowych, Podzial i wymagania
PN-75/M-69014 Spawanic fukowe elektrodami otulonymi stali we-
glowych niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania
PN-74/M-69016 Spawanic w ostonic dwutlenku wegla stali weglo-
wych i niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania
PN-65/M-69017 Spawanic argonowe elektroda nietopliwg stali sto-
powych. Rowki do spawania .
-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady zlaczy spawanych. Nazwy
i okreslenia
-85/M-69775 Wadliwos¢ 2taczy spawanych. Oznaczanie klasy wa-
dliwosci na podstawie ogledzin zewngtrznych
-81/N-01306 Halas. Mctody pomiaru. Wymagania ogélne
-84/N-01307 Halas. Dopuszczalne wartoéci poziomu déwigku na
stanowiskach pracy i.ogdélne wymagania dotyczgce przeprowa-
dzania pomiaréw

PN-80/N-08001 -Dane ergonomiczne do projektowania, granica za-
siggu rak. Wymiary

PN-81/N-08010 Ergonomiczne zasady projektowania systeméw pra-
cy

PN-83/Z-08200 Ochrona pracy. Maszyny i urzadzenia produkcyjne.
Ogélne wymagania bezpieczenstwa

PN-83/Z-82001 Ochrona pracy. Ostony mechaniczne maszyn i urza-
dzen. Ogélne wymagania

BN-86/2324-01 Agregaty pompowe nurnikowe dozujace. Podziat
i gléwne wymiary

BN-86/2324-02 Agregaty pompowe nurnikowe dozujace. Wielkosci

charakterystyczne

BN-77/2324-03 Agregaty pompowe nurnikowe dozujace. Nazwy
i okreslenia

BN-76/4042-19 Odlewnicze zespoly modelowe. Pochylenia formier-
skie

4. Symbol wg SWW — 0871-21.

5. Autor projektu normy — inz. Stanistaw Wierzbowski — Osro-
dek Badawczo-Rozwojowy Maszyn 1 Urzadzen Chemicznych, ME-
TALCHEM, Torun,



