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1. WSTEP

Przedmiotem normy sa wymagania i badania doty-
czace dozownikdw poziomych stosowanych w wytla-
czarkach dwuslimakowych do réwnomiernego zasilania
zespotu plastyfikujacego mieszanka PVC w postaci

proszku.
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2. OZNACZENIE

Przyktad oznaczenia dozownika poziomego o Sred-
nicy §limaka 7,0 cm oraz skoku zwoju §limaka 2,5 cm:
DOZOWNIK D7/2,5 BN-88/2364-16

3. WYMAGANIA

3.1. Podstawowe parametry — wg rysunku i tabl. 1.
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(EN-38/2364-T6]

Tablica 1
Nazwa parametru Oznaczenie Jednostka miary Wilkvt dorginiie
D7/2,5 pod | D9/10
Pojemnosé zasobnika |4 m’ 0,023 0,058
‘Wydajnoé¢ objetodciowa dozow- 3/h 0,018 + 0,180 0,054 + 0,540 0,135 + 1,350
nika')
Srednica cylindra D mm 70H9 90H9

Zgtoszona przez Osrodek Badawczo-Rozwojowy Maszyn i Urzadzen Chemicznych METALCHEM w Toruniu
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Chemii Przemystowej dnia 17 sierpnia 1988 r.

jako norma obowigzujaca od dnia 1 lipca 1989_ r.
(Dz. Norm. i Miar nr 2/1989, poz. 4)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE ,ALFA" 1889.

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,80 Naki. 1600 + 40 Zam. 227/89
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cd. tabl. 1
. . Wielkosé doz iks

Nazwa parametru ° Oznaczenie Jednostka miary iefkose dorawntke

‘ D7/2.5 D9/4 | pow
Srednica §limaka d 7029 9049
Srednica walu $limaka dw 45 515
Skok zwoju $limaka s 25 40 1 100

mm
Wysokoé§¢ podstawy wspornika h 145 215,
do osi §limaka
Wysokos¢ dozownika H 600 ' 800
Masa dozownika maksymalna — kg 118 128 [ 126
Predko$¢ obrotowa slimaka — obr/min 10,7107
) Wartosci odnoszg sie¢ do mieszanki PVC w postaci proszku przy wartoici wspolczynnika ¢ = 0.5

3.2. Material. Gatunki materiatéw stosowane w do-
zownikach w zakresie stali weglowych konstrukcyjnych
— wg PN-75/H-84019 i PN-72/H-84020, a w zakresic
stopoOw aluminium — wg PN-79/H-88026.

Materiaty stosowane do wykonania wazniejszych czg-
$ci powinny mieé indywidualne zaswiadczenie jakosci
(atesty) wystawione przez dostawcow.

Czeéci, ktérych materialty powinny mieé atesty na-
lezy wyszczegdlni¢ dla poszczegdlnych typow dozow-
nikow.

Zespoty pochodzace od poddostawcéw powinny miec
zaéwiadczenia odbioru kontroli jakodci wytworcy.

3.3. Wykonanie

3.3.1. Doktadnoé¢ wykonania. Odchylki graniczne
wymiaro6w nietolerowanych z uwzglednieniem katow
oraz wymiaréw Scig¢ i promieni zaokraglen krawedzi
powinny odpowiadac 12 klasie doktadnosci lub doktad-
nemu szeregowi odchylek zaokraglonych wg PN-78/
M-02139.

Tolerancje ksztattu i potozenia wymiaréw nietolero-
wanych powinny odpowiadaé szeregowi 11 lub 12 wg
PN-80/M-02138.

3.3.2. Gwinty polaczen — wg PN-83/M-02113. Po-
wierzchnie gwintow powinny by¢ gladkie, o pelnym
zarysie, bez wgniotdéw, zadzioréw lub zerwan,

Wymiary wyjé¢ 1 podcigé oraz nadmiary dlugosci
gwintow metrycznych i gigbokosci otwordow — wg
PN-74/M-82063. -

Doktadno$¢ wykonania gwintdéw w klasie $rednio-
doktadnej — wg PN-83/M-02113.

3.3.3. Stan powierzchni. Powierzchnie obrabiane po-
winny by¢é wolne od uszkodzenn mechanicznych.

Promienie zaokraglen przejéciowych powinny odpo-
wiada¢ wymaganiom wg PN-82/M-02045.

Podcigcia obrobkowe powinny odpowiadaé wymaga-
niom wg PN-58/M-02043.

3.3.4. Odlewy z zeliwa szarego ZI 250 powinny by¢
wykonane wg PN-76/H-83100 i PN-86/H-83101.

Wietkos¢ 1 liczba dopuszczalnych wad na powierz-
chniach nie obrabianych bez naprawy nic powinna
przekracza¢ klasy Wp5S wg PN-76/H-83100 tabl. 1.

Dopuszczalne wielkosci i liczby miejsc naprawionych
oraz sposob naprawy wad odlewow ustala dostawca
7 odbiorcg. Spos6éb naprawy wad powinien gwaran-

towaé petna uzyteczno$é naprawionveh odlewow i1 nie
powinien pogarsza¢ wygladu zewnegtrznego.

Tolerancje wymiaréw powierzchni obrabianych me-
chanicznie — w IlI klasie dokladnos$ci- wg PN-72/
H-83104 tabl. 1.

Tolerancje wymiardw powierzchni nic obrabianych
mechanicznie — w IIT klasie dokladnosci wg PN-72/
H-83104 tabl. 2. : '

Dopuszczalne naddatki na obrobkg skrawaniem —
w III klasie dokiadnosci wg PN-72/H-83104 tabl. 3.

Parametr chropowatosci powierzchni odlewow nie
powinien by¢ wigkszy niz 100 pm wg PN-84/H-83140.

Odchytki masy odlewéw — w 11l klasie dokladnosci
wg PN-72/H-83104 tabl. 4.

Odlewy powinny mieé¢ ceche kontroli jakodei (wy-
tworey).

3.3.5. Odlewy ze stopow metali niezelaznych powinny
by¢ wykonane wg PN-70/H-87951 w zakresie odlewdw
ze stopdw aluminium. Gatunek odlewniczego stopu
aluminium AK-9 — wg PN-76/H-88027. Sposob na-
prawy wad odlewow ustala dostawca z odbiorcg, przy
czym kryteria dopuszczalno$ct poszczegbélnych wad
i ogdlne wytyczne ich naprawy powinny byé zgodne
z PN-70/H-87951. Spos6éb naprawy wad powinien za-
pewni¢ petng uzyteczno$¢ naprawionych odlewow i nie
powinien pogarsza¢ wygladu zewngtrznego.

Tolerancje wymiarowe, naddatki na obrobke skra-
waniem i odchytki masy — wg PN-74/H-83207.

Odlewy powinny mieé¢ cechg¢ kontroli jakodci (wy-
tworcy).

3.3.6. Obrébka cieplna. Na czgéciach po obrobee
cieplnej nie dopuszczalne sa nastgpujace wady:

a) peknigcia,

b) migkkie plamy,

¢) przegrzanie, przepalenie i utlenienie wewngtrzne,

d) odweglenie, '

e) odksztalcenie.

Twardos¢ elementow ulepszanych cieplnie nie powin-
na na calej powierzchni elementéow rézni¢ si¢ od no-
minalnej wigcej niz +8%, natomiast twardo$é elemen-
tow hartowanych nie powinna si¢ réznié od twardosci
nominalne] wiecej niz +£5%.

3.3.7. Polaczenia spawane. Spoiny powinny by¢ row-
ne, prawidlowo wtopione w taczone materialy, bez
podtopien, kraterow, wtracen zuzlowych, peknigc spoin
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lub tgczonych materiatéw oraz innych wad majacych
wplyw na zmniejszenie wytrzymatosci elementu spawa-
nego.

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

Do spawania nalezy stosowac elektrody lub drut
o wlasnoéciach mechanicznych nie gorszych od wia-
snosci materiatow taczonych.

3.3.8. Cylinder dozownika. Gatunek zZeliwa szarego
Zl 250 — wg PN-86/H-83101.

3.3.9. Zasobnik dozownika. Gatunek materialu St3SX
— wg PN-72/H-84020.

Pokrywa wziernika — 7z materiatu PA 45 wg PN-79/
H-88026. Wziernik — z Metapleksu NO 11 4 wg BN-75/
6368-01. =

3.3.10. Slimak. Gatunek materiatu élimaka — St5 wg
PN-72/H-84020.

Parametr chropowatosclr R, powierzchni roboczej
slimaka  (wr¢bu)  nie powinien  byé  wigkszy  niz
0.16 um (powierzchnia polerowana).

Parametr chropowatodci R, powierzchni zewngtrzne)
zwojow slimaka nie powinien by¢ wigkszy niz 0,63 pm.

Dopuszczalna odchytka wspotosiowosci powierzchni

zewngtrzne] zwojow shimaka 1 powierzchni wrebu nie
powinna przckraczaé wartosci 5 szercgu odchylek wy
PN-80/M-02138.

3.3.11. Wspornik. Gatunck zcliwa szarego — ZI 250
wg PN-86/H-83101.

3.3.12. Przekladnia z¢bata. Dokladnoéé kinematycz- |

na, plynnos$é pracy i przylegania z¢bow przektadni zg-
batych walcowych ewolwentowych — wg PN-79/
M-88522/01.

Gatunck materiatu korpusu przekiadni AK9 — we
PN-76/H-88027. '

3.3.13. Czesci zhgczne. Nicdopuszezalne sg uszkodze-
nia tbow $rub i wkretdw oraz powicrzchm nakregtek.

3.3.14. Wyposazenie elektryczne — wg BN-75/
2360-01.

3.3.15. Rodzaje i odmiany wykonania dozownikéw na-
lezy stosowac w zalezno$ci od warunkow uzytkowania,
tj. makroklimatu i mikroklimatu — wg PN-68/H-04650.

Zaleca sig odmiang wykonania dozownikdéw dla pra-
¢y w pomieszezeniach charakteryzujgeyveh sie sztucznie
regulowanymi czynmkami klimatycznymi.

Okreslenie agresywno$ci korozyjnej srodowiska na-
lezy dobra¢ wg PN-71/H-04651 1 PN-84/H-97080/06.

3.4. Montai '
~ 3.4.1. Wymagania ogélne. Do montazu powinny by¢
uzyte cz¢$ci sprawdzone przez kontrole jakosci. Nie
dopuszcza si¢ montazu czgsei zanicczyszczonych.

3.4.2. Polaczenia srubowe powinny by¢ zabezpieczo-
ne przed odkreceniem.

Na widocznych powierzehniach dozownikdéw wyso-
kos¢ Sruby nad nakregtkg nie powinna byé wieksza
niz '/, $rednicy Sruby. .

3.4.3. Ostre krawedzie (czgéci) powinny byé zatama-
ne. a nieréwne powierzchnie — szlifowane.

3.5. Wykonczenie

3.5.1. Powierzchnie nie podlegajace malowaniu, tj.
sruby, nakretki 1 podkiadki nalezy zabezpieczy¢ przed

korozja powloka tosforanowag Fe/Fg czarng wg PN-81/
H-97016.

3.5.2. Przygotowanie powierzchni do malowania. Po-
wicrzchnie podlegajace malowaniu powinny byé przy-
gotowane wg PN-70/H-97051, a ocena ich przygotowa-
nia do malowania povinna by¢ przeprowadzona wg
PN-70/H-97052.

3.5.3. Dobér materiatéw i pokry¢ malarskich. Ma-
terialy (zestawy malarskie) z uwzglednieniem wiasciwe-
go spoiwa nalezy dobieraé w zalcznosci od narazen
w czasie cksploatacyi wg PN-71/7H-04653.

3.5.4. Wyglad powloki malarskiej. Pokrycia lakiero-
we powinny spetniaé warunki staranno$er wykonania
co najmnicj 3 klasy 1 typu III wg PN-79/H-97070.

3.6. Hatas. Poziom hatasu przy pracy pod obcigze-
niem nie powinien byé wickszy niz 80 dB(A) w strefie
obstlugi dozownika poziomego.

3.7. Masa dozownika poziomego — wg 3.1 tabl. 1.

3.8. Proba ruchowa dozownika bez obciazenia. Do-
zownik po kompletnym zmontowaniu powinien pra-
cowac co najmnicj 4 h. Podczas bicgu luzem nalezy
sprawdzié:

a) prawidlowosé dziatania zespotdéw i czgsci,

b) wymagania wg BN-75/2360-01 p. 4.3.3.1 (w tym_
pobierany prad przez silnik).

3.9. Préba ruchowa dozownika pod uhcigzeniem. Pod
obcigzeniem dozownik powinien pracowac od Z4do 72 h.

W czasie pracy dozownika pod obcigZeniem nalezy
sprawdzaé:

a) prawidtowosé dziatania wszystkich mechasizmow,
z¢ szczegdlnym uwzglednieniem przektadni zgbatej,

b) temperature grzania lozysk tocznych,

¢) prawidiowo$¢ rozruchu, podawanie surowca,

d) wyposazenie elektryczne  wg  BN-75/2360-01
p. 4.3.3.2 (pobieranie pradu przez silnik).

¢) poziom hatasu. )

3.10. Cechowanie. Dozownik powinien mieé tablics-
ke znamionowa (trwale umocowang) zawicralgeyg co
najmniej nastepujgce danci

— nazwg 1 znak wytworcy,

-—— oznaczenie dozownika,

— numer fabryczny,

— rok produkceji,

— mase w kg,

— napis Made in Poland — dla urzgdzen przerna-
czonych na eksport.

3.11. Dostawa powinna obejmowac:

a) dozowntk zmontowany,

b) dokumentacj¢ techniczno-ruchowy,

¢} zaswiadczenie wytworey o jakosct dozownika.

4. PAKCGWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Przed pakowaniem powicrzchnic do-
zownika (nie zabezpicczone przed koroza) nalezy za-
konserwowaé smarem ochronnyvm Antykor wg PN-73/
C-96079. PrzejSciowe zakonscrwowanie powinno umoz-
liwia¢ usunigcie smaru bez demontazu.

Pakowanie do przeworu jest zalezne od rodzaju
transportu i warunkow mekro- 1 mikroklimatyernveh,
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Skrzynki ze sklejki i twardej plyty piliniowej prze-
znaczone do pakowania czgéci lub dozownika o masie
zawartosci do 150 kg — wg PN-78/D-79609.

Do opakowania nalezy dotaczy¢ zabezpieczong przed
zamoknieciem specyfikacje przesytkowa. zaswiadczenie
i jakodci, kart¢ gwarancyjng oraz dokumentacj¢ tech-
niczno-ruchows.

Znakowanie opakowan — wg PN-85/0-79252. Zna-
kowanie na opakowaniach transportowych powinno
by¢ wykonane trwale 1 powinno obejmowaé co naj-
mniej nastgpujace dane: .

— nazwe lub znak wytwoérni,

— mase brutto i netto,

— liczbe warstw skladowania,

— liczbe warstw tadowania.

4.2. Przechowywanie. Dozownik powinien by¢ prze-
chowywany w pomieszczeniach zamknigtych, w tempe-
raturze otoczenia od 5 do 40°C i wilgotnosci wzgled-
nej powietrza nie wyzszej niz 75%.

Konserwacja dozownika powinna zapewni¢ ochrong
czasowg powierzchni na okres nie krétszy niz 6 mie-
siecy. ‘

W przypadku dhugotrwalego przechowywania uzyt-
kownik obowiazany jest wykonaé¢ ponowna konserwa-
cje.

4.3. Transport. Dozowniki w opakowaniach trans-
portowych moga byé przewozone dowolnymi srodkami
transportu, zgodnie z przepisami transportowymi').
Srodki transportu powinny zabezpieczaé tadunek przed
wpltywami atmosferycznymi (opadami).

Ustawienie dozownika na $rodku transportu, trans-
portowanie i zdejmowanie powinno by¢ przeprowadzo-
ne tak, aby nie nastapilo jego uszkodzenie.

Do s$rodka transportu nalezy tadowaé dozownik
w jednej warstwie.

5. BADANIA
5.1. Rodzaje badan — wg tabl. 2.

Tablica 2
i;:;:: Wyma- Opis
Lp. Rodzaje badan gania badan
nie- wg wg
peine gt
1 Sprawdzenie materia- + # 32 5.4.1
tow
2 Sprawdzenie  wykona- + + 33 54.2
nia czg¢éci i zespoldw
3 Oglgdziny zewngtrzne + + [3.5 3.10;] 543
3.11
4 Sprawdzenie montazu + o 34 5.4.4
5 Sprawdzenie  podsta- + - 31 5.4.5
wowych parametrow
6 Préba ruchowa bez + + 3.8 5.4.6
obcigzenia
q Préba ruchowa pod + = 39 5.4.7
obcigzeniem

'} Patrz Informacje dodatkowe p. 2.

cd. tabl. 2
Zakres 1
badanh Worma: G
Lp. Rodzaje badan gania badan
yedie nie- wg weg
peine
8 Badanie poziomu ha- F - 36 548
tasu L
9 Sprawdzenie masy + - 3.7 549
Znak + oznacza badanie, ktore nalezy przeprowadzié.
Znak - oznacza badanie, ktdrego si¢ nic przeprowadza.

Badania pelne maja na celu sprawdzenie 1 ocene
dozownika pod wzglgdem konstrukcji, jakosci zasto-
sowanych materialéw, wykonania oraz wlasciwosci eks-
ploatacyjnych. Badania pelne nalezy stosowaé do oceny
nowych konstrukcji lub w przypadku wprowadzenia
zmian konstrukcyjnych, materiatowych i technologicz-
nych oraz okresowej kontroli produkcji biezace;j.

Badania niepetne nalezy stosowaé do oceny -dozow-
nika pod wzglgdem jakoéci zastosowanych materialow
i wykonania. Badania niepetne nalezy stosowac przy
biezacej kontroli produkcji.

5.2. Zakres badai. Badania pelne dozownika nalezy
przeprowadzaé na stanowisku prébnym u wytwoércey,
w obecnosci przedstawiciela uzytkownika lub u uzyt-
kownika.

Badania niepeine dozownika nalezy przeprowadzaé
na stanowisku prébnym u wytwoércy, w obecnosci przed-
stawiciela uzytkownika.

Za zgoda uzytkownika badania dozownika przepro-
wadza wylacznie kontrola jakosci (wytworcy).

5.3. Organizacja i przygotowanie do badan. Organiza-
cja badan nalezy do obowigzkdéw wytworcy.

Przed przystapieniem do badan wytwérca powinien
zapewnic:

— przygotowanie stanowiska badan,

— przydzielenie wykwalifikow:ej obstugi,

— przygotowanie dokumentacji technicznej, norm
i dokumentéw zwigzanych, .

— wyposazenie stanowiska badan w niezbgdne na-
rzedzia 1 przyrzady pomiarowe.

Do przeprowadzenia badan dozownik powinien byé
kompletny, zmontowany 1 przygotowany do eksplo-
atacji.

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie materialow polega na <kontrolo-
waniu zgodno$ci materiatdéw z dokumentacja tech-
niczng.

5.4.2. Sprawdzenie wykonania czesci i zespoléw pole-
ga na skontrolowaniu za$wiadczenn z kontroli migdzy-
operacyjnej.

Sprawdzenie wymiarOw nalezy przeprowadzaé przy-
miarami liniowymi lub sprawdzianami.

5.4.3. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzad
wzrokowo bez zastosowania pomiarowych przyrzadéw
w czasie wykonywania czgéci, montazu oraz badan
dozownika.

Ogledzinom zewnetrznym podlegaja wszystkie czesci
oraz kompletny dozownik,
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5.4.4. Sprawdzenie montazu polega na stwierdzeniu
prawidlowosci montazu, rownomiernej pracy przektad-
ni z¢gbate] przy nominalnych obrotach bez zgrzytéw
1 stukéw oraz uszczelnienia przekladni w. sposob za-
bezpieczajacy przed wyciekiem oleju.

5.4.5. Sprawdzenie podstawowych parametréw dozow-
nika nalezy przeprowadza¢ na zgodno$¢ z 3.1.

5.4.6. Proba ruchowa bez obcigzenia polega na stwier-
dzeniu prawidlowoéci dzialania dozownika podczas bie-
gu luzem. ‘

5.4.7. Préba ruchowa pod obciazeniem polega na
stwierdzeniu prawidlowos$ci dzialania dozownika pod-
czas pracy uzytecznej.

5.4.8. Badanie poziomu hatasu — wg PN-81/N-01306.

5.4.9. Sprawdzenie masy dozownika. Mas¢ dozownika
nalezy okreéli¢ przez wazenie. Masa dozownika po-
winna by¢ zgodna z 3.7.

5.5. Ocena wynikow badan. Dozownik nalezy uznaé
za zgodny z wymaganiami normy, jezeli wszystkie wy-
magania wg rozdz. 5 dadzg wynik dodatni.

5.6. Zaswiadczenie o wynikach badai. Dla kazdego
dozownika wytwdrca powinien wystawié zaswiadczenie
zawierajgce .co najmniej nastepujace dane:

a) nazwe i adres wytworcy,

b) nazwe i oznaczenie dozownika,

¢) numer fabryczny 1 rok budowy,

d) zakres i wyniki badan,

e) date 1 podpis przedstawiciela wytwdrcey.

6. POSTEPOWANIE Z DOZOWNIKIEM UZNANYM

ZA NIEZGODNY Z WYMAGANIAMI NORMY

W przypadku negatywnego wyniku ktéregokolwiek
z badan, stwierdzone wady nalezy usunaé¢ i1 dozow-
nik przedstawi¢ do ponownego badania. '

Zakres badan powtérnych powinien obejmowaé
tylko te, ktore daty wyniki ujemne oraz te badania,
ktore na skutek usunigcia wad moga daé wyniki od-
mienne niz poprzednie.

Wyniki badan powtdrnych sa ostateczne.

KONIEC

INFORMACIJE DODATKOWE

.

1. Instytucja opracowujgca normg¢ — Osrodek Badawczo-Rozwo-
jowy Maszyn i Urzadzen Chemicznych, Torun.

2. Normy i dokumenty zwigzane

PN-73/C-96079 Przetwory nattowe. Smary ochronne Antykor

PN-78/D-79609 Skrzynki i komplety skrzynkowe o poszyciu z ele-
mentow  plytkowych o masie zawartosar do 150 kg. Wspdlne
wymagania i badania

PN-68/H-04650 Klasyfikacja klimatoéw. Rodzaje wykonania wyro-
bow technicznych

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozja. Klasyfikacja i okreslenia
agresywnosci korozyjnej $rodowisk

PN-71/H-04653 Ochrona przed korozja. Podziat | oznaczenie wa-
runkéw eksploatacji wyrobow metalowych zabezpieczonych ma-
larskimi powtokami ochronnymi

PN-76/H-83100 Zeliwo szare niestopowe. Odlewy. Qgdlne wymaga-
nia 1 badania )

PN-86/H-83101 Zeliwo szare, Gatunki

PN-72/H-83104 Odlewy z zeliwa szarego. Tolerancje wymiarowe,
naddatki na obrobke skrawaniem i odchylki masy

PN-84/H-83140 Odlewy. Chropowatosé powierzchni surowych

PN-74/H-83207 Odlewy z metali niezelaznych. Tolerancje wymia-
rowe, naddatki na obrébke¢ skrawaniem i odchytki masy

‘PN-75/H-84019 Stale wegglowe konstrukcyjne wyzszej jako$ci ogdl-
nego przeznaczenia. Gatunki

PN-72/H-84020 Stal wegglowa konstrukcyjna zwyktej jakosci ogbl-
nego przeznaczenia. Gatunki

PN-70/H-87951 Odlewy z¢ stopéw aluminium. Ogdlne wymagania .

i badania
PN-79/H-88026 Stopy aluminium do przerobki plastycznej. Gatunki
PN-76/H-88027 Odlewnicze stopy aluminium. Gatunki =«
PN-81/H-97016 Ochrona przed korozjg. Powloki foslorandwe
PN-70/H-97051 Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni
stali, staliwa i zeliwa do malowania, Ogdine wytyczne
PN-70/H-97052 Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania po-
wierzchni stali, staliwa 1 zeliwa do malowania

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozjg. Pokrycia lakierowe. Wy-
tyczne ogodlne

PN-84/H-97080/06 Ochrona czasowa. Warunki $rodowiskowe ekspo-
zycji

PN-58/M-02043 Podcigcia obrobkowe

PN-82/M-02045 Promienic normalne

PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje

PN-80/M-02138 Tolerancje ksztaltu i potozenim Wartosci

PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych

PN-78/M-69011 Spawalnictwo. Ztacza spawane w konstrukcjach sta-
lowych. Podzial i wymagania

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyjs¢ i podcigé oraz
nadmiary diugodci gwintdéw i glebokosci otwordow

PN-79/M-88522/01 Przckiadnic z¢bate walcowe. Dokladnosé wyko-
nania. Nazwy, okreSlcnia i wartosci odchylck

PN-81/N-01306 Hatas. Metody pomiaru. Wymagania ogdlne

PN-85/0-79252 Opakowania transporiowe z zawartodcia. Znaki
i znakowanic. Wymagania podstawowe

BN-75/2360-01 Maszyny i urzgdzenia do przetwbrstwa tworzyw
sztucznych i mieszanek gumowych. WyposaZenie elektryczne.
Ogdlne wymagania 1 badania

BN-75/6368-01 Polimetakrylan metylu. Pityty NO

Ustawa z dnia |5 listopada 1984 r. Prawo przewozowe (Dz. U.
nr 53 poz. 272 z 1984 r)

Regulamin Przedsigbiorstwa PKP o fadowaniu i zabezpieczaniu prze-
sylek towarowych (Dz. TiZK nr 9 poz. 68 z 1985 r.)

Przepisy o tadowaniu wagonéw towarowych. Zalacznik 11 do umowy
o wzajemnym uZytkowaniu wagonow towarowych w komunikacji
migdzynarodowej (RIV) (Dz. TiZK nr 15 poz. 119 z 1981 r.)
wraz z péZniejszymi zmianami

Zarzadzenic Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r. w spra-
wie tadowania samochodéw cigzarowych i przyczep (Mon. Pol.
nr 24 poz. 123 z 1963 r. i nr 35 poz. 250 z 1968 r.)
3. Symbol wg SWW — (752-149.
4. Autor projektu normy — inz. Stanistaw Wierzbowski — Osro-

dek Badawczo-Rozwojowy Maszyn i Urzadzenn Chemicznych, Torun.



