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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa wyma-
gania i badania dotyczace wywrotow bocznych pelno-
obrotowych stosowanych do oprdézniania z urobku
wozow matych wg PN-82/G-46002, wozéw Srednich
wg PN-82/G-46031 lub wg PN-82/G-46060 i wozOw
duzych wg PN-63/G-46080.

1.2. OkreSlenia

1.2.1. Kosz — zespdl elementow wywrotu, w
_ ktorym znajduje sie woz (wozy) podczas oproz-
niania z urobku. ‘

1.2.2. Podloga kosza — podstawa kosza wywro-
tu z odcinkiem toru jezdnego (szyny i przeciw-
szyny) oraz najczeSciej — urzadzeniami ustalaja-
cymi wzdluzne potozenie wozu (wozéw) w koszu.

1.2.3. Tarcze kosza — koliste Séiany czolowe,
ktérych obwody stanowia bieznie kosza.

1.2.4. Scianki kosza — skratowania lub bla-
chownice lgczace tarcze kosza.

1.2.5. Zaczepy kosza — elementy zabezpiecza-
jace woéz (wozy) przed wypadnieciem w czasie
obrotu kosza.

1.2.6. Listwy podporowe — elementy z drewna
lub gumy — z nakladkami stalowymi, o ktore
opiera sie skrzynia wozu (wozéw) w czasie obrotu
kosza.

P.2.7. Zespol krazkéow napedowych — krazki
osadzone na wale napedowym, przenoszgce mo-
ment obrotowy z napedu na biezniki tarcz czo-
towych kosza. ]

1.2.8. Zespél krazka podporowego — krgzek
osadzony na osi stanowigcy bierng podpore toczng
tarczy kosza.

1.2.9. Wstrzymywacz kosza — zespol ustalajacy
polozenie spoczynkowe kosza oraz przejmujacy
czesé energii kinetycznej w czasie zatrzymywania
kosza, z wlasnym napedem.

1.2.10. Naped — silnik i sterowana przekladnia
stuzgce do obracania zespotu krazkéw napedo-
wych.

1.2.11. Konstrukeja wsporcza — konstrukeja, na
ktorej sa osadzone zespoly krazkéw napedowych

i podporowych, rowniez czesto sam naped i oslona
kosza.

1.2.12. Oslona kosza — konstrukcja z cienkich
blach z usztywnieniami, z otworami w czolowych
scianach dla wjazdu i wyjazdu wozoéw oraz
z wziernikami potrzebnymi przy przegladach i na-
prawach.

1.2.13. Uklad smarowniczy — zespdl zlozony
Z pompy smarowej oraz przewodow rurowych
laczacych pompe z zespolami wymagajgcymi
smarowania.

1.2.14. Urzadzenia ustalajace polozenie wzdluz-
ne wozu — mechanizm polgczony z podloga kosza
ustalajgcy poltozenie wozu wzdluz kosza wywrotu.

1.2.15. Urzadzenia sterujace — zespd6l elemen-
tow kontrolujacych ustawienie wozu (wozéw) w
koszu, zalgczajacych i wylaczajacych naped gltow-
ny i napedy pomocnicze oraz odcinajgcy dopltyw
pradu do napedéw w czasie przegladéw i napraw
wywrotu.

1.2.16. Pozostale
1723-10.

okres§lenia — wg BN-78/

2. WYMAGANIA

2.1. Glowne parametry wywrotow dla wozdw
matych i $rednich wg BN-78/1723-10, dla wozéw
duzych — wg dokumentacji technicznej.

_ 2.2, Wymiary urzgdzen .do prowadzenia i usta-
lania polozenia wozéow

2.2.1. Odleglos¢ zaczepow kosza od gornych kra-
wedzi skrzyni wozu wykonanego z dodatnig od-
chytka wysokosci powinna wynosi¢ 20 mm.

2.2.2. Odleglosci listew podporowych od skrzyni
wozu wykonanego z dodatnig odchyltky szeroko$ci
powinny wyhosi¢ po 20 mm z kazdej strony.

2.2.3. Odleglosé od glowki szyny do Srodka
przekroju poprzecznego listew podporowych po-
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winna by¢ w przyblizeniu réwna wysokosci srod-
ka ciezkosci pelnego wozu, mierzonej od glowki
szyny.

2.2.4. Wymiary poprzeczne listew podporowych
powinny by¢ tak dobrane, aby boczne $ciany
skrzyni wozu opieraly sie wylacznie na listwach
podporowych w czasie obrotu kosza.

2.2.5. Wysokos¢ przeciwszyn ponad glowkami
szyn powinna byé¢ co najmniej dwukrotnie wiek-
sza od odleglosci ustalonej w 2.2.1.

2.2.6. Usytuowanie urzadzen ustalajacych polo-
zenie wzdluzne wozu powinno zapewnia¢ Srodko-
we ustawienie wozu (wozoéw) w koszu.

2.2.7. SzerokoS¢ szczelin miedzy szynami i prze-.

ciwszynami powinna by¢ wieksza o 10 mm od
grubosci obrzeza kola wozu.

2.2.8. Odchylenie koficéw przeciwszyn w kie-

runku $rodka toru powinno wynosi¢ co najmniej
50 mm.

2.3. Tolerancja i odchylki wymiarowe

2.3.1. Odchytki wymiaréw kosza, wstrzymywaczy
kosza, konstrukcji wsporczej, ostony kosza nie powinny
przekraczac odchylek wg PN-77/
B-06200.

2.3.2. Odchylki elementéw nie obrobionych powinny
odpowiada¢ szeregowi tolerancji IT 14 wg PN-78/
M-02139.

2.3.3. Odchylki szerokosci toru nie powinny
przekracza¢ wartoSci +4 mm i —2 mm.

dopuszczalnych

2.3.4. Nierownoleglos¢ walu napedowego i osi
krazkow podporowych nie moze przekraczaé
0,5 mm na 1 m diugosci.

2.3.5. Niewspolosiowos¢ pary krazkéw napedo-
wych i pary krazkéw podporowych nie powinna
przekracza¢ 0,2 mm na 1 m odleglosci krazkow.

2.3.6. Odchylki walcowosci i kotowosci krazkow
napedowych i podporowych nie powinny prze-
kracza¢:

0,2 mm dla $rednic krgzkéw do 500 mm,

0,25 mm dla $rednic krazkéw powyzej 500 mm.

2.3.7. Przesuniecie boczne wspélpracujacych ze
sobg kot przekladni lancuchowych nie powinno
przekracza¢ 1 mm na 1 m odleglosci osi.

2.3.8. Odchytki ksztattu i polozenia tarcz, podtogi
i Scianek czotowych kosza nie powinny przekracza¢ war-
tosci wg PN-80/M-02138 szereg 13.

2.3.9. Odchylki odleglo$ci obrobionych powierz-
chni obrzezy krazkéow napedowych, osadzonych na
tym samym wale i ustawionych naprzeciw nich
krazkéw podporowych powinny byé¢ réwne od-
chylkom odlegloSci plaszczyzn bieznikéw kosza
wspblpracujgcych z tymi obrzezami.

2.4. Materialy — kosz, ostona kosza, konstruk-
cja wsporcza, konstrukcje wstrzymywaczy itp.
powinny by¢ wykonane ze stali wg PN-72/
H-84018 i PN-72/H-84020.

2.5. Polwyroby

2.5.1. Odkuwki stalowe swobodnie kute powin-
ny odpowiada¢ kategorii R wg PN-71/H-94004,
a matrycowe klasie P wg PN-74/H-94301. Od-
kuwki przeznaczone do obrébki skrawaniem po-
winny by¢ uprzednio wyzarzone.

2.5.2. Odlewy zeliwne powinny by¢ wykonane
co najmniej w klasie Wp4 wg PN-76/H-83100
i w klasie dokladno$ci III wg PN-T72/H-83104.
Odlewy staliwne powinny by¢ wykonane co naj-
mniej w grupie I wg PN-77/H-83151 i klasie do-
kladnosci III wg PN-72/H-83154.

2.6. Zespoly i elementy ogélnego zastosowania
takie, jak silniki elektryczne, zwalniaki elektro-

- hydrauliczne i elektromagnetyczne, przekladnie,

osprzet elektryczny, lozyska, sprezyny, sprzegla,
elementy polgczen itp. powinny byé¢ zgodne z wy-
maganiami odpowiednich norm przedmiotowych
oraz dostarczane ze $wiadectwem kontroli jakosci
wytworcey.

2.7. Wykonanie

2.7.1. Kosz, oslona kosza, konstrukcja wsporcza
powinny sie sklada¢ z elementéw, ktéorych wy-
miary sg dostosowane do mozliwosci Srodkéw
transportu, jakimi te elementy zostang dostarczo-
ne na miejsce montazu.

2.7.2. Powierzchnie i krawedzie materialéw po
cigciu mechanicznym powinny byé¢:
— bez naderwan i ostrych krawedzi,

— wyrownane na odcinkach przylegania do po-
wierzchni sgsiednich cze$ei.

2.7.3. Otwory do polaczen nitowych i Srubowych
powinny byé¢ wiercone, krawedzie otworéw po-
winny byé¢ oczyszczone z gratu.

2.7.4. Polaczenia Srubowe. Wszystkie Sruby i wkrety
powinny by¢ dokrgcone najwigkszym momentem dla
danej $rednicy gWintu 1 materialu. Powierzchnie opo-
rowe nakretek, tbow $rub i wkr¢tow powinny przy-
lega¢ calym obwodem. Nakre¢tki powinny byé zabez-
pieczone przed samoodkr¢ceniem si¢. Koniec $ruby lub
wkr¢tu, po dokrgceniu powinien wystawa¢ ponad na-
kretke, nie wigcej niz 10 mm.

2.7.5. Polaczenia spawane. Przygotowanie ele-
mentéw do spawania powinno by¢ zgodne z wy-
tycznymi i ustaleniami zawartymi w technolo-
gicznym planie spawania oraz z PN-65/M-69013,
PN-75/M-69014 i PN-73/M-69015. Spawanie stali
niskoweglowych i niskostopowych powinno byé
wykonywane przy uzyciu elektrod odpowiadaja-
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cych wymaganiom PN-74/M-69430 i PN-64/
M-69433. Druty i prety stalowe powinny by¢
zgodne z PN-77/M-69420. Powierzchnie spoin po-
winny by¢ bez przepalen, zawezen, przerw, kra-
terow 1 porow. Niedopuszczalne sg zazuzlenia,
pekniecia i podtopienia oraz inne wady, ktére mo-
glyby mie¢ ujemny wplyw na jakos¢ spoin.

2.7.6. Polaczenia nitowe powinny by¢ wykona-
ne za pomocg hitéw odpowiadajgcych wymaga-
niom wg PN-79/M-82903. Ksztalt i wymiary nitéw
ze tbem Kkulistym powinny odpowiadaé PN-70/
M-82952, nitow ze 1Ibem plaskim — PN-70/
M-82954.

Polgczenie nitowe powinno spelnia¢ nastepuja-
ce wymagania:

a) szczelinomierz o grubosci 0,2 mm nie powi-
nien zaglebia¢ sie wiecej niz 3 mm miedzy obwo-
dem glowki nitu a elementem nitowanym,

b) przesuniecie glowki w stosunku do osi
trzpienia nie powinno przekracza¢ 0,1 sSrednicy
trzpienia nitu, .

¢) pomniejszenie wysokosci glowki nitu nie po-
winno przekracza¢ 0,05 a $rednicy glowki 0,1 Sred-
nicy trzpienia nitu, '

d) grubo$¢ nadmiaru materialu na obwodzie
glowki nitu nie powinna przekracza¢ 1,5 mm,

e) niewypelnienie gérnej srednicy gniazda tba
nitu wpuszczanego nie powinno by¢ wieksze niz
0,1 wymiaru tej srednicy i nie powinno przekra-
czaC¢ 2 mm,

f) niewypelnienie wysokosci gniazda iba nitu
wpuszczanego nie moze przekracza¢ 0,5 mm,

g) glowka nitu wpuszczanego moze wystawac
ponad powierzchnie elementu nitowanego nie
wiecej niz 0,5 mm, lecz tylko w miejscach, w kto-
rych wystajaca cze§¢ nitu nie przeszkadza przy-
leganiu innych elementéw.

Niedopuszczalne s3:

— drgania lub przesuwanie sie gléwki nitu po
uderzeniu miotkiem kontrolnym o masie 0,3 =
0,4 kg,

— nadpekniecia gléwki nitu, wzery glowki, brak
materialu w gléwce nitu,

— zaciecie zakuwnikiem powierzchni laczonych
elementow,

— niewypelnienie otworu nitowego.

Nity, ktore nie spelniajg powyzszych wymagan
lub majg niedopuszczalne wady powinny byc¢
usuniete z polaczenia bez uszkodzenia otworu ni-
towego i powierzchni nitowanych elementow,
a nastepnie zlgcze po raz drugi poprawnie zani-
towane i ponownie sprawdzone. :

2.8. Montaz

2.8.1. Kontakt bieznikow kosza z krazkami.
wszystkich krgzkéw napedowych i podporowych,
a podczas obrotu kosza nie powinny by¢ hamowa-
ne lub zakleszczane w obrzezach tych krazkow.

2.8.2. Naped powinien by¢ tak zmontdwany, aby
przy recznym nakrecaniu walem silnika wyczu-
walny by! rownomierny opor.

2.8.3. Lozyska walu napedowego powinny by¢
tak montowane, aby przy pokreceniu walem nie
wystepowato hamowanie czopéw walu w panew-
kach lozysk.

2.8.4. Zaczepy i zapadki urzadzen ustalajacych
wzdluzne polozenie wozu w koszu wywrotu po-
winny wykonywaé¢ przewidziane ruchy bez za-
cie¢ i zgrzytow.

2.8.5. Wstrzymywacze kosza wywrotu powinny
by¢ tak zmontowane na konstrukcji wsporczej,
aby nastepowalo rownoczesne zatrzymywanie
obydwu tarcz kosza, w obydwu kierunkach.

2.8.6. Charakterystyki sprezyn lub innych ele-
mentéw tlumigcych wstrzymywaczy kosza powin-
ny by¢ maksymalnie do siebie zblizone, a przy
montazu ustawione na jednakowe sily wstepne.

2.8.7. Instalacja i wyposazenie elektryczne wy-
wrotow powinny by¢ wykonane zgodnie z wyma-
ganiami ujetymi w obowigzujagcych przepisach
i normach o budowie urzgdzen elektrycznych.
Zabezpieczenia elektryczne powinny chroni¢ ob-
stuge wywrotu przed porazeniem pradem elek-
trycznym, a silniki powinny zabezpieczy¢ przed
dlugotrwalym przecigzeniem.

2.8.8. Uklad smarowniczy powinien zapewniac
doprowadzenie smaru do wszystkich punktéw
smarnych.

2.8.9. Iloé¢ i rodzaj oleju w przekladni napedu
powinny by¢ zgodne z wymaganiami okreslonymi
przez wytworce przekladni.

2.9. Wymagania uzytkowe. Konstrukcja, mon-
taz i lokalizacja wywrotu powinny zapewniaé:

a) latwy dostep do zespotow i elementéw wy-
wrotu wymagajgcych konserwacji,

b) bezpieczenstwo obstugujgcych,

c) mozliwos¢ wylgczenia napedu wywrotu za

| pomocg wylgcznikéw bezpieczenstwa,

d) osloniecie czesci bedgcych w ruchu zgodnie
z normami i wymaganiami bhp, 7

e) poziom glosnosci pracy nieucigzliwy dla
otoczenia,

f) skuteczne odpylanie pomieszczenia wywro-
tu w uzasadnionych przypadkach,

g) wymagang wydajno$¢ wywrotu.

2.10. Powloki ochronne. Oczyszczanie powierz-
chni do malowania powinno by¢ co najmniej 3-go
stopnia wg PN-70/H-97050. Powloki do ochrony
okresowej powinny byé wykonywane zgodnie
z wymaganiami PN-71/H-97053. Malowanie osta-
teczne nalezy wykona¢ po zakonczeniu montazu
i wykonaniu prob. Przed montazem dopuszcza sie
malowanie tylko powierzchni niedostepnych po
zmontowaniu wywrotu.
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2.11. Cechowanie. Kazdy wywroét powinien mie¢
trwale umocowang na widocznym miejscu tablicz-
ke, zawierajgcg co najmniej nastepujgce dane:

a) nazwe wytworni,

b) numer fabryczny,

c) szeroko$é toru w mm,

d) tadownosé¢ wozu w kg.

3. PAKOWANIE I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Kosz wywrotu, konstrukcje
wsporczg, konstrukcje wstrzymywaczy wysyla sie
bez opakowania. Wszystkie zespoly nalezy zabez-
pieczy¢ przed korozjg i uszkodzeniem.

Silniki elektryczne, cze$ci mechanizméw oraz
osprzetu elektrycznego itp. powinny by¢ pako-
wane w skrzyniach wylozonych wewnatrz papa
lub papierem asfaltowym. Do kazdego opakowa-
nia nalezy dolgczy¢ wykaz zawartych w nim cze$-
ci i zabezpieczy¢ je przed wilgocig i zniszczeniem.

3.2. Transport wywrotu powinien odbywaé sie
w nastepujgcych zespotach: |

a) konstrukcje stalowe w elementach,

b) waly i osie ze zmontowanymi krazkami,

c) lancuchy zmontowane w odcinki okreSlone
dokumentacja,

d) urzgdzenie ryglujace zmontowane w zespo-
ly bez osprzetu elektrycznego,

e) luzne czeSci mechanizméw,

f) luzne czesci osprzetu elektrycznego,

g) czesci zapasowe.

Sposob zaladowania, umocowania, podparcia
i wzajemnego powigzania elementéw powinien za-
bezpieczaé ich stateczno§¢ oraz chroni¢ przed
przesuwaniem i uszkodzeniem.

4. BADANIA
4.1. Rodzaje badan — wg-tablicy.
V | Wymagania Opls’ '
Lp.|Rodzaje badan wg badan
wg
1 2 3 4
1 | Sprawdzenie
materiatéw
i p6lwyrobow | 2.4; 2.5.1; 2.5.2; 2.6 4.2.1
9 | Sprawdzenie | 2.1
wymiaréow 2.2.1; 2.2.2; 2.2.3; 2.24;
2.25; 2.2.6; 2.2.7; 2.2.8;
23.1; 2.3.2; 2.3.3; 2.34;
2.3.5; 2.3.6; 2.3.7; 2.3.8;
2.3.9 4.2.2
3 | Sprawdzenie | 2.7.1; 2.7.2; 2.7.3; 2.74; 4.2.2
wykonania 2.7.5; 2.7.6; 2.9; 2.10; 2.11 4.2.3
Sprawdzenie | 2.8.1; 2.8.2; 2.8.3; 2.8.4;
montazu 2.8.5; 2.8.6; 2.8.7; 2.8.8; 422
2.8.9 - 4.2.3
5 | Sprawdzenie
smarowania 2.8.8; 2.8.9 4.25

cd. tablicy
. N Wymagania Opis
Lp.'Rodzaje badan wg badan
wg
1 2 3 4
6 | Sprawdzenie
instalacji
elektrycznej 2.8.7 424
7 | Préba pracy
— bez obcig-
Zenia 2.8.1+-2.8.38; 2.9 4.2.6
— z obcigze-
niem 2.8.1; 2.8.4; 2.8.6; 2.8.7; 2.9 427
Badania wg lp. 1+ 6 przeprowadza sie u wytwércy i uzyt-
kownika.
Badania wg lp. 7 przeprowadza sie tylko u uzytkownika.

4.2. Opis badan

4.2.1. Sprawdzenie materialow i pélwyrobow
polega na poréwnaniu zaswiadczen materialowych
z dokumentacjg techniczng.

4.2.2. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przepro-
wadza¢ warsztatowymi przyrzadami zapewniajg-
cymi zadang dokladno$é¢ pomiarow.

4.2.3. Sprawdzenie wykonania i montazu. W ce-
Iu przeprowadzenia proby montazu u producenta
nalezy zmontowaé¢ wstepnie konstrukcje nosng,
wal z krgzkami napedowymi, krazki podporowe,
kosz wywrotu, urzadzenia ryglujace oraz naped.

4.2.4. Sprawdzenie wyposazenia i instalacji
elektrycznej polega na stwierdzeniu prawidlo-
wosci dzialania urzadzen sterowniczych, zabezpie-
czen elektrycznych, wylgczania awaryjnego, prze-
prowadzaniu pomiaréw opornosci elektryczne]
oraz zbadaniu skutecznosci dzialania urzgdzen
ochronnych przed porazeniem zgodnie z obowig-

zujgcymi przepisami o wykonywaniu instalacji
elektrycznej.
4.2.5. Sprawdzenie wurzadzen smarowniczych

polega na zbadaniu dzialania urzadzen smarow-
niczych i stwierdzeniu nalezytego doprowadzenia
smaru do punktéw smarowania w kompletnie
zmontowanym wywrocie. ‘

4.2.6. Proba pracy bez obciazenia. Sprawdzenie
dzialania wywrotu bez obcigzenia nalezy prze-
prowadzi¢ na kompletnie zmontowanym i zgod-
nie z dokumentacjg ustawionym wywrocie. Proba
pracy bez obcigzenia powinna trwaé¢ co najmniej
8 godz.

4.2.7. Proba pracy pod obciazeniem. Probe pra-
cy pod obcigzeniem nalezy przeprowadza¢ po wy-
konaniu z wynikiem dodatnim préby bez obcig-
Zenia. ‘ .

Do wywrotu wprowadzi¢ prézny woz, spraw-
dzajgc przy tym skuteczno$¢ dzialania urzadzen
ustalajgcych i kontrolujgcych potozenie wozu. Po
uzyskaniu dodatnich wynikéw tych badan nalezy
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uruchomi¢ wywr6t z préoznym wozem, powtarzajac
cykle pracy przez 2 h. Po dodatnim wyniku proby
nalezy uruchomi¢ wywrot pod obcigzeniem pelnymi
wozami na 8 h. W czasie przeprowadzania proby na-
lezy sprawdzic:

a) prawidtowos¢ dzialania mechanizmow,

b) prawidlowos$¢ rozruchu i zatrzymywania,

¢) neminalng wydajnos¢,

d) droznos¢ 1 nalezyte doprowadzenie smaru do
punktow smarowania oraz temperatur¢ obudéw tozysk
1 przektadni.

4.3. Ocena wynikéw badan. Badany wywr6t nalezy
uzna¢ za zgodny z wymaganiami normy, jezeli wszyst-
kie badania wymienione w 4.1 przeszedl z wynikiem
dodatnim.

4.4. Zaswiadczenia o zgodnosci z norma

Dla kazdego wywrotu zgodnego z wymaganiami

~niniejszej normy nalezy wystawic:

a) protokot z wstgpnego odbioru w wytworni spo-
rzadzony przez kontrole jakosci,

b) protokot z odbioru ostatecznego po zmontowaniu
u uzytkownika sporzadzany przez komisj¢ odbiorczg.

5. POSTEPOWANIE Z WYWROTEM UZNANYM
ZA NIEZGODNY Z WYMAGANIAMI NORMY

Wywrdt uznany w wyniku przeprowadzonych badan
za niezgodny z wymaganiami normy moze by¢ po-
nownie przedstawiony do badan po usunigciu usterek,
przy czym zakres badan powinien obejmowac te proby,
ktoére daty wyniki ujemne oraz te, ktdre wskutek czyn-
no$ci przy usunigciu wad moga da¢ wyniki odmienne
niz przy probach pierwotnych.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norm¢ — Glowne Biuro Stu-

dibw 1 Projektow Gorniczych.
2. Normy zwiazane

PN-77/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania
i badania

PN-82/G-46002 Wozy kopalniane. Wozy mate. Podstawowe
parametry

PN-82/G-46031 Wozy kopalniane. Wozy $rednie nieresoro-
wane. Podstawowe parametry

PN-82/G-46060 Wozy kopalniane. Wozy $rednie resorowane.
Podstawowe parametry

PN-63/G-46080 Wozy kopalniane duze. Giéwne wymiary

PN-76/H-83100 Zeliwo szare niestopowe. Odlewy. Ogdlne
wymagania i badania

PN-72/H-83104 Odlewy z zeliwa szarego. Tolerancje wy-
miarowe, naddatki na obrobke skrawaniem 1 odchyltki
masy

PN-77/H-83151 Staliwo konstrukcyjne weglowe 1 stopowe.
Podstawowe parametry. Odlewy. Ogdlne wymagania i ba-
dania

PN-72/H-83154 Odlewy ze staliwa. Tolerancje wymiarowe,
naddatki na obrobkg¢ skrawaniem 1 odchytki masy

PN-72/H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzy-
matosci. Gatunki

PN-72/H-84020 Stal wgglowa konstrukcyjna zwyklej jakosci
ogblnego przeznaczenia. Gatunki

PN-84/H-94004 Stal konstrukcyjna wgglowa 1 stopowa. Od-
kuwki 1 prety swobodnie kute

PN-74/H-94301 Odkuwki stalowe matrycowane. Naddatki
na obrbébke, dopuszczalne odchytki wymiarOw i wytyczne
projektowania

PN-70/H-97050 Ochrona przed korozja. Wzorce jakosci
przygotowania powierzchni stali do malowania

PN-71/H-97053 Ochrona przed korozja. Malowanie kon-
strukcji stalowych. Ogdlne wytyczne

PN-80/M-02138 Tolerancje ksztattu i potozenia. Wartosci

PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych

PN-65/M-69013 Spawanie gazowe stali niskowgglowych
i niskostopowych. Rowki do spawania

PN-75/M-69014 Spawanie tukowe rgczne stali niskowgglo-
wej 1 elektrodami otulonymi stali wgglowych niskostopo-
wych. Przygotowanie brzegow do spawania

PN-73/M-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych
i niskostopowych. Przygotowanie brzegdw do spawania

PN-77/M-69420 Spawalnictwo. Spoiwo stalowe do spawania
1 napawania

PN-74/M-69430 Elektrody stalowe do spawania 1 napawania.
Wymagania i badania

PN-77/M-69433 Elektrody otulowe do spawania stali weglo-
wych 1 niskostopowych przeznaczonych do pracy w pod-
wyzszonych temperaturach

PN-79/M-82903 Nity. Wymagania 1 badania

PN-70/M-82952 Nity ze tbem kulistym

PN-70/M-82954 Nity z¢ tbem ptaskim

BN-78/1723-10 Wywroty boczne petnoobrotowe. Parametry
podstawowe

3. Dokumentacja typowa

Gtowne Biuro Studiow i Projektow Gorniczych, Kato-
wice opracowato projekty typowe pt.:

Wywroty kopalniane. Wywroty wozéw Srednich — zlec.
5063/10.

Wywroty kopalniane. Wywroty wozéw 5-tonowych —
zlec. 5165/10.

4. Autor projektu normy — Janusz Boba — Gltéwne Biuro
Studiow i Projektéw Gorniczych, Katowice.

5. Wydanie 2 — stan aktualny: wrzesien 1986 — uaktu-
alniono normy zwigzane.
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