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NO RMA BRANŻOWA 
BN-79 

URZĄDZEN I A Sprzęt elektroinstalacyjny 3083-20 
ELEKTRYCZ NE 
NA OKRĘ TACH okrętowy na napięcie do 660 V Zamialt 

Ogólne wymagania i badania BN· 73/3083·20 

Grupa katalogowa VI 71 

PRZEDMOWA 

Istniejące normy · :,ta:a iąc" .\'~ magania i badania dotyczące poszczególnych rodzajów spr7.ęt u elektroinstalacyjnego okrętowego: 

BN-75/3063-14 dotyc7:tca o prawek gwintowych do lamp elekt rycznych , 
BN-75/3063-15 dotycząca oprawek bagnetowych do lamp elektrycznych, 
BN-75/3064-26 dotyc7",!ca gniazd wtyczkowych i wtyczek do pomieszczeń mieszkalnych , 
BN-76/3064-29 dotyc7",!ca gniazd wtyczkowych i wtyczek typu przemysłowego, 

BN-74/3066-1 5 dotycząca bezpieczni ków instalacyjnych nie obejmują wszystkich rodzajów sprzętu. 

W celu wypełn ie n ia istniejącej luki , przemysł okrętowy od dawna posługuje się normą ogólną , praktycznie przydat ną dla wszystkich rodza­
jów sprzętu instalacyjnego oraz wyrobów o zbl iżonym charakterze. Pierwotnie była to norma zakładowa , od roku 1955 - resortowa 
RN-55/ MPM-02018 1, a od roku 1966 jest stosowana BN-66/3083-20. 

W miarę ukazywania się norm szczegółowych. zakres stosowania normy ogólnej zmniejszy się, tym niemniej dalsze utrzymywanie jej 
w mocy uznano za niezbędn e. W obecnym wydaniu z roku 1979 norma jest ściśle powiązana z PN-75/E-D6300 dotyczącą sprzętu instalacyjne­
go w wykonan iu lądowym oraz z przepisami PRS o próbach środowiskowych wyposażenia sta tków. Dzięki temu przewiduje s ię uzyska nie 
znacznego u łatwienia adaptacji typowych wyrobów lądowych bez naruszania ich konstrukcji , przy jednoczesnym zapewnieniu właśc i wych 

charakterystyk środowiskowych. Ponadto norma będzie podstawą do opracowywania i nowelizowania norm szczegółowych z tego zakresu. 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przed miotem normy są ogólne 
wymagania i badania dotyczące elektroi nstalacyjnego 
sprzętu okrętowego, na napięcie do 660 V i natężen ie 
prądu do 25 A . 

Norma nie d o tyczy elekt roinstalacyjnego sprzętu 
okrętowego będącego p rzedmiotem obowiązujących 
norm przedmiotowych oraz sprzętu W wykonaniu prze­
ciwwybuchowym. 

1.2. Określenia - wg PN-75/E-06300.00. 

2. WYMAG ANIA 

2.1. Napięcia i prądy znamionowe 
2.1.1. Napięcia znamionowe izolacj i wyrobów powin­

ny być wybierane z następującego szeregu: 60, 250, 
380, 500, 660 V. 

2.1.2. Napięcia znamionowe robocze wyrobów powin­
ny być wybrane z następujących szeregów: 

a) n apięcie przemienne o częstot liwości 50 H z, 24, 
220, 380 i 660 V, 

b) napięcie p rzemienne o częstotl i wości 60 H z, 24, 
220 i 440 V, 

c) napięcie stałe 24 i 220 V. 
Wyroby mogą być budowane na więcej niż jedno 

napięcie. 

2.1.3. Prądy znamionowe. Jeże l i wyrób jest cechowa­
ny prądem , to prąd zna mionowy wyrobu powin ien być 
wybrany z następującego szeregu: 2; 2,5; 6; 10; 16; 
20; 25 A. 

2.2. Mateńał 
2.2.1. Materiały konstrukcyjne 
2.2.1.1. Części metalowe powinny być odporne na 

działanie korozji w warunkach morskich lub pokry te 
skutecznymi powło kami ochronnymi. E lektrolityczne 
powłok i antykorozyjne powinny być zgodne z BN-75/ 
3702-02. Materi ały stykających s i ę części powi nny być 
d obierane zgodnie z BN-76/3702-06 w celu unik nięcia 

korozj i kontak towej. 
Elementy połączeń gwintowych przewidzianych d o 

częstego rozkręcania i elementy ruchome w miejscach 
przejść przez dławnice oraz przeguby narażone na bez­
pośredn ie działanie czynników atmosferycznych powin­
ny być wykonane z meta li odpornych na korozję. 

W p rzypad ku wyrobów o stopniu ochrony IP56 za­
leca się wykonywanie wszystkich części narażonych na 
bezpośrednie działanie czynników atmosferycznych z 
metali odpornych na korozję. 

Zgłoszona przez C e ntrum Techniki Ok rętowej w Gdańsku 

Wydanie II 

Ustanowiona przez Dyrektora Centrum Techniki Okrętowej dnia 30 listopada 1979 r. 
jako norma obowiązująca od dnia l lipca 1980 r. 
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2.2.1.2. Częśc i z tworzyw sztucznych powinny mlec 
dosta t eczną wytrzymałość mechaniczną. W przedziale 
temperatur od -40 do 100°C nie powinny zmieniać 

swych własnośc i fi zycznych i chemicznych w stopn iu 
szkodliwym d la popra wnej pracy wyrobu . W szczegól­
nośc i nie powinny wydzie lać gazów paln ych , deformo­
wać się , rozwarstw iać i m ięk nąć . Ponadto powinny być 
co najmn iej trudnozapalne w warunkach próby wg 
3.4.19 , grupa probiercza I: temperatura pę tli ża rn ika 
650°C, czas próby 60 s. 

2.2.1.3. Guma na uszczelki powinna być o własnoś-

ciach nie gorszych niż 0.40 .10.30:tO 
wg PN-64/ 

C-94 152. -40 

2.2.2. Części wiodące prąd powinny być wykonane 
z miedzi lub stopów zaw i erających co najmniej 58% 
miedzi , j eżeli są wykonane przez obróbkę plastyczną 
na zimno i co najmniej 50% miedzi, jeże l i są wykonane 
w inny sposób . Dopuszcza się stosowanie innych meta li 
o nie gorszej przewodnośc i elekt rycznej, wy t rzymałośc i 

mechanicznej i odpornośc i na korozję . 

Części wiodące prąd n a leży pokrywać trwałymi po­
wlokami ga lwa nicznymi nik lowymi a lbo srebrnymi lub 
z meta li o podobnych własnościach antykorozyjnych. 

Powierzchnie stykowe zac isków na l eży pokrywać p o­
włok a mi z meta li , których utlenian ie nie powod uje po­
s tę pującego zwiększen ia oporności zestyku. 

2.2 .3. Materiały izolacyjne 

2.2.3.1. Części z tworzyw sztucznych powinny speł­

niać wymaga nia wg 2.2. 1.2 . Ponadto powinny być od­
porne na prądy peł zają ce , przy czym porównawczy 
wskaźn i k odporn ośc i wg PN-74/ E-04407 powinien być 
nie mniejszy n iż 201 V. Tworzywa na części izolacyjne, 
w których są osadzone części wiodące prąd oraz części 
na ra żone na dz iała ni e łuku , powinny być trudnozapal­
ne w wa runkach pró by wg 3.4 .19 , grupa probiercza 2: 
temperatura pętli ża rn ika 960°C, czas trwania próby 
30 s. 
Częśc i izo lacyj ne z tworzyw sztucznych wa rstwowych 

powinny być pokrywane na całej powierzchn i la kierem 
elekt roizolacyj nym. 

2.2 .3.2. Materiały ceramiczne powi nny mieć własno­
śc i nie go rsze n i ż rodzaj u I I I lub 220 wg PN-76/ 
E-0630 1. 

2 .2.3.3. Masy zalewowe powin ny co najmniej nie roz­
przes trze ni ać pł omien ia, powin ny być niehigroskopijne 
oraz mieć dob rą przyczepność do zalewanych nimi me­
ta li i ma teriałów izo lacyj nych. 

W zak resie tempera tur od -40 do 100°C mas y nie 
powin ny s ię kru szyć, pękać , wypadać ani wyci ekać z ot­
wo rów nimi za lewa nych. 

2.3 . Konstrukcja 
2.3.1. Stopnie ochrony sprzętu przed dotknięciem, 

przedostaniem się obcych ciał stałych oraz wody po­
winn y być lPOO, IP20 ,IP22, IP44, IP55 i IP56 wg 
PN-79/E-08 106. 

2.3.2. Wymienność części. J edna kowe częśc i i pod­
zespoły wyrobów tego samego typu powinny być na­
wzajem wymienne bez kon i eczności doda tk owej ob rób­
ki , popra wek,do pasowywan ia itp . 

2.3.3. Zabudowanie części pod napIęcIem 

2.3.3.1. Mocowanie części pod napięciem. Części wio­
dące prąd lub znajdujące się pod napięc iem podczas 
normalnej p racy nie powinny zmieniać swego położe nia 

w przypadku zluzowania ś rub i na k ręte k moc ujących . 

2.3.3.2. Wpuszczanie śrub w podstawy. Łby śrub. na­
krętk i i inne częśc i pod napięciem , dostę pne od spodu 
podstawy izo lacyjnej, powinny być wpuszcza ne w pod­
stawę i zalane warstwą masy za lew owej wg 2.2.3.3, 
o grubości co najmniej 2 mm. 

Masa zalewowa powinna wypełniać całą obję tość za­
lanego otworu lub zagłębien ia w pod stawie i nie po­
winna wystawać ponad jego krawędź. 

2.3.4. Części manipulacyjne i napędowe. Pokrętła, rę­

kojeśc i , przyciski it p. części służące do manipulowania 
powinny być wykona ne z ma teriału izo lacyjnego lub 
obłożone w sposób trwały dostateczn ie grubą warstwą 

mater iału izolacyjnego i tak skonstruowane, aby 
w przypadku uszkodzenia nie nastąpiło niebezpieczne 
odsłonięcie częśc i znajdujących s i ę pod napięciem . 

Części metalowe napędów takie , jak sworznie, ośk i 

itp., wychod zące na zewną trz obudowy, nie powinny 
znajdować się pod napięc i em nawet jeże l i są pokryte 
ma teriałem izolacyjnym. . 

2.3.5. Wprowadzanie , zakańczanie i łączenie przewo­
dów 

2.3.5.1. Wprowadzanie przewodów. M iejsca przejść 

przewodów przez osłony i obudowy wyrobów o stop­
niu ochrony IP20 i IP22 powinny być wysta rczająco 

obszerne, ab y nie zachodziła po trzeba gięcia p rzewo­
dów według promieni mniejszych od dopuszczalnych. 
P~zejścia nie powinny mieć ostrych krawędzi . Wyroby 
o ~topniu ochrony IP44, IP55 i IP56 powinny być wy­
posażone w dławnice ka blowe wg PN-69/E-93600. 

Wprowad za nie przewodów w wyrobach przendśnych 
- wg PN-76/E-06300.1O. 

2.3.5.2. Obciążanie zacisków i ochrona przewodów 
giętkich - wg PN-76/E-06300. 1O . 

2.3.5.3. Układanie i unieruchamianie przewodów. 
Wewną t rz wyrobów przewody powinny być ułożone 

w sposób przejrzysty , nie utrudniający dostępu do za­
cisków i części wymagających konserwacji . Przewody 
gołe powinny być rozmieszczone i zamocowane w spo­
sób zapewniający zachowanie właściwych odstępów 

izolacyjnych o raz wystarczającej sztywności przy drga­
niach i wstrząsach . 

2.3.5.4. Zakończenie przewodów połączeń wewnę­

trznych. Końce przewodów wielod ru towych powinny 
być ocynowane, a jeżeli tego wy maga konstrukcja za­
cisku , powinny być zaopatrzone w końcówki. 

W przypadku końcówek lu towanych długość części 
przewod u wlutowanej w końcówkę powinna być równa 
co najmn iej 1,5-krotnej śred nicy żyły. W p rzypadku 
końcówek zaciskowych przewód powinien być wsun ię ­

ty w końcówkę na pełną głębokość otworu . Końce 

przewodów jednodrutowych , jeżeli to jest konieczne, 
powinny być ukształtowa ne w form ie oczek . 

Izolacja powin na być zdjęta z przewodu na długośc i 

nie wię kszej n iż jest to konieczne do prawidłowego za­
kończe nia i za mocowania przewodu w zacisku. 
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KOł1ce przewodów powinny być tak przygo towane , 
aby izo lacja i odzi eż nie wykazywały postrzępi eń l wy­
sza rpał1 . 

2.3.5.5. Łączenie przewodów połączeń wewnętrznych. 
Końct: przt:wodów powinny być zaciskane między po­
wierzchnia mi metalowymi. 

\V przypad ku poł 'lcze ł1 lutowanych przewody powin­
ny być uprzednio połączone mechanicznie ze sobą bądź 
z końcówkami. Połącze nia powinny być tak wykona­
ne , aby nie uległy rozluźnieniu pod wpływem drgań 
wstrząsów wg 2.7 .1 i wahań temperatury wg 2.8.3. 
2.3.6. Zaciski 
2.3.6.1. Rodzaj i wielkość zacisków. W wyrobach na­

l eży stosować zaciski przyłączeniowe wg PN-79/ 
E-06300.07 . Dopuszcza się stosowanie zacisków przy­
łączeniowych innych rodzajów, na podstawie porozu­
mienia między dostawcą i odbiorcą. Zaciski powinny 
być w wykonaniu D, kategorii W , do pracy w tempe­
raturze otoczenia co najmniej 55°C (T55). W wyrobach 
służących do odgałęziania przewodów należy stosować 
zaciski X, w pozostałych X lub Y. 

W wyrobach instalowanych na stałe dopuszcza się 

stosowanie zacisków w wykonaniu N , a wyrobach prze­
nośnych - zacisków w wykonaniu L. Wielkość zacis­
ków powinna być zgodna z tabl. I z tym , że w wyro­
bach o znamionowym napięciu izolacji 60 V zaciski 
powinny być o wielkości co najmniej 4. 

Tablica 1 

Dane zna mionowe Wie lk ość i rod7.aj zacisków wg 
sprzęlu PN-79/E-06300.07 

Prąd ') Znami ono- Wielkość Rodzaj zacisku 
mamlO- wi) zacisk u 

dla dla 
przekrój 

sprzę tu pozos-
nowy 

do rozga /ę- la/ego 
A przewodu 

mm 2 ziania prze- sp rzętu 

wodów 

I 2 3 4 5 

do 6 1.5 I 

10 2.5 2 
co najmniej X 2 lub Y 

16 4 3 X 3 

25 6 4 

- 10 6 

') Dla sprzęl u cechowanego prądem znamionowym. 
2 ) Dla Sprzęlll ccdlOwanego znamionowym prze krojem przewo-

du . 

2.3.6.2. Wymagania konstrukcyjne - wg PN-79/ 
E-06300.07. Ponadto zaciski nie powinny rozluźniać 

się pod wpływem drgań i wstrząsów wg 2.7.1 oraz wa­
h a ń tempera tury wg 2.8.3. 

2.3.6.3. Rozmieszczenie zacisków. Jeśli w normach 
przedmiotowych nie poda no inaczej, to zaciski powin­
ny być tak rozmieszczone , aby przyłączanie przewodów 
było możliwe po zamocowaniu w miejscu zainsta lowa­
nia zasadniczej części wyrobu (podstawy, korpusu , obu­
dowy, puszki itp .). 

2.3.7. Ochrona przed porażeniem elektrycznym 
2.3.7.1. Klasy ochronności przeciwporażeniowej i cią­

głość uziemień. Wyroby powinny być budowane w kla­
sach ochronności przeciwporażeniowej I , II lub III wg 
PN-75/E-06300.00. Niezależnie od klasy ochronności 
wyroby powinny być tak zbudowane i wyposażone 
w dostateczną liczbę zacisków na zewnątrz i wewnątrz 
obudowy , aby i stniała możliwość połączenia metalo­
wych powłok i żył uziemiających przyłączonych kabli 
i przewodów. 

2.3.7.2. Uziemienie części nie przeznaczonych do prze­
wodzenia prądu . W przypadku sprzęt u klasy I części 

metalowe nie przeznaczone do przewodzenia prądu 

i nie pozostające pod napięciem podczas normalnej 
pracy powinny być skutecznie uziemione. 

Wymagania tego punktu nie dotyczą: 

a) części metalowych osłoniętych materiałem izola­
cyjnym w stopniu co najmniej uniemożliwiającym do­
tknięcie palcem probierczym , 

b) śrub mocujących pokrywy itp., w przypadku obu­
dów z materiałów izolacyjnych, 

c) śrub mocujących sprzęt do konstrukcji wsporczej 
itp. 

2.3.7.3. Rozmieszczenie zacisków uziemiających po­
winno spełniać następujące wymagania: 

a) zaciski służące do przyłączania żył uziemiających 
- wg 2.3.6 , 

b) jeżeli obudowa sprzętu jes t wykonana z metalu , 
zaciski uziemiające powinny być umieszczone na głów­
nej części obudowy w miejscu łatwo dostępnym po za­
insta lowaniu sprzętu oraz wewnątrz obudowy - w po­
bliżu zacisków przyłączeniowych; wszystkie części prze­
znaczone do uziemienia powinny być połączone z tą 

częścią obudowy, 
c) jeżeli obudowa metalowa jest wyposażona 

w dławnice kablowe - zewnętrzne zaciski uziemiające 
powinny być umieszczone. w pobliżu dławic ; należy sto­
sować taką liczbę zacisków uziemiających , aby było 
możliwe łatwe przyłączanie oplotów i płaszczy meta­
lowych wszys tkich dochodzących kabli, 

d) pokrywy metalowe powinny być połączone z czę­
ściami przeznaczonymi do uziemiania za pośrednic­

twem śrub mocujących lub oddzielnych zacisków uzie­
miających , 

e) jeżeli sprzęt nie ma obudowy lub obudowa jest 
wykonana z materiału nie przewodzącego, zacisk uzie­
miający powinien być umieszczony na podstawie sprzę­
tu na jednej z części przeznaczonych do uziemiania. 

2.3.7.4. Wielkość i konstrukcja zacisków uziemiają­

cych. Zaciski uziemiające powinny być o wielkości co 
najmniej 2 wg PN-79/ E-06300.07. Zaciski uziemiające 

powinny odpowiadać ogólnym wymaganiom stawia­
nym zac iskom wg 2.3.6.2. Jedna z części połączenia 

gwintowego może być wykonana ze stali, pod warun­
kiem zastosowania odpowiednich pokryć ochronnych. 

2.3.7.5. Oznaczenie zacisków uziemiających. Zaciski 
UZIemIające powinny być oznaczone trwałym zna­
kiem ...J... 
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2.3.8. Połączeni a gwintowe 
2.3.8.1. Zabezpieczenie przed zagubieniem. Sruby, 

wkrę t y i nakrę t ki konstrukcyjne. przewidywane do od- . 
kręcania podczas eksploa tacj i. szczególn ie wkręty mo­
cujące osłony. pokrywy itp ., powi nny być zabezpieczo­
ne przed zagub ien iem. Luźne części odejmowa ne pod­
czas eks ploatacji n a l eży przytwierdzać do korpusu wy­
rob u za pomoc,,! l a ń c uszka . 

2.3.8.2. Zabezpieczenie przed samoczynnym odkręca­
niem. Wszyst kie połączenia gwi ntowe ni eza l eż nie od 
przeznaczenia powinny być zabezpieczone przed sam o­
odkręcaniem pod wplywe m drgań i wst rząsów wg 2.7.1 
chyba. że w czas ie prób wg 3.4.13 i 3.4.14 nie stwierdza 
się ob lu zowan ia połączeń. a po próbach wyrób speł­

nia SW<j funkcję. 

2.3.8.3. Konstrukcja i wytrzymałość połączeń gwinto­
wych - wg PN -75/E-06300. l 3 z tym. że nie d opuszcza 
się stosowania wkrę tów samogwin t ujących wkręcanych 

w metal. 

2.4. Odstępy izolacyjne - wg PN-76/E-06300.06. 
Przy lista laniu odstępów izo lacyjnych na leży brać pod · 
uwagę . że wlaściwości izo lacyj ne mogą ulec pogorsze­
niu w \v yniku osadzania s ię kurzu i zabrudzenia, a od­
stępy i7olacyjn :: mogą się zmniejszyć w wyniku prze­
Ill leszczan la SI(; przewodów pod wpływem dragń 

I wstrząsów. 

2.5. Wykończenie 
2.5.1. Wykończenie części metalowych. Kra wędzie 

cz\ści metalowych powinny być s tępio ne. Części odle­
wane n ic powinny mieć rą bków odlewniczyc h . zbę­

dnych nadlewków, jam od lewn iczych . rzadzizn itp. 
wad. Częśc i nie pokryte powłokami ga lwanicznym i po­
winn~ być zabe7pieczone przed k orozją w inny sposób. 
.l eżeli w norlll ,lch szczegółowyc h lub zamówien iu nie 
postanowiono inaczej . za leca się s t osować pokrycia ma­
larsk ie na powierzch niach zewnętrznych koloru sza re­
go, a na powierzch ni ach wewnętrznych jasne, iden tycz­
ne jak na powierzchn iach zewnętrznych lub b i ałe. kre­
mowe itp. 

Powlok i powinny być o jed no litej ba rwie, bez smug, 
podcid;ów i innych wad pogarszaj ących wygląd i od­
porność antykorozyjn,,!. Obudowy ze s topów alumi­
nium należy pokrywać powłoką chromia nową lub pa­
s ywować. a następnie pokrywać dwoma warstwami far­
b\'. 

2.5.2. Wykończenie części z tworzyw sztucznych. Czę­
ści l. tworzyw sztucznych wykonane jako wypraski po­
winn y mieć powierzchnie gł ad kie. o wysokim połysku, 
bez pycherzy. wzdęć, zmatowlen . zanieczyszczeń 

i u S 7.kodzeń mechanicznych. Rą bki i wypływki powin­
ny być usunięte. a mi ejsca obróbk i mechan icznej na 
powierzchniach widocznych - wypolerowa ne . Po­
wier7.chnie C7ęści 7 tworzyw sztucznych powinny być 
gladk il' bez uS7.kodzCl'I mechanicznych. Miejsca cięc i a 

i obróhki mechanicznej części z tworzyw s7 tucznych 
wars twowych powinny być wygładzone , a ca ła p o­
wie r7.chnia pokryta emal i ą izolacyjną zwiększaj'lcą od­
porność na pr<jdy pełzaj,,!ce. 

2.6. Wymagania elektryczne dotyczące \\ yrobów go­
towych 

2.6.1. Opór izolacji 
a) po 24-godzi nnej klimat yzacj i w warunkach nor­

ma ln yoh określonych tempera turą o toczenia 20 ± 5°C 
i względną wi l go tn ośc i ą powietrza 50 -:- 70% powinie n 
być nie mniejszy niż 50 MO dla wyro bów nie zawie­
rających uzwoje ń oraz nie mn iejszy ni ż 20 M!l w przy­
padku wyrobów zaw i e rających uzwojenia. 

b ) po próbie na wilgotne gorąco opór izolacji wy­
robów nie zawierających uzwojell nic powin ien być 

mniejszy od wartości wg PN-75/E-06300.05 ta bl. I ; 
opór izolacj i wyrobów za wierających uzwojenia. m i ę­
d zy częśc iam i odd zielonymi izo lację roboczą. nie po­
winien być mniejszy niż 2 MO . 

Opór izolacji należy mierzyć: 

- między częściam i pod napięc i em o różnej bieg41-
nOWOŚCI , 

- między rozwa rt ymi styka mi to ru prądowego 

o danej biegunowości , 

- między zwa rt ymi częściami wi odącymi prąd a za­
cisk iem u zie miającym. me t a l ową obudową lub meta lo­
wą płytą, na której ustawiono wyrób, 

- między zwa rt ymi częSClam l wiodącymi pn!d 
a izolacyjnymi pokrętłami , przyciskami , rękojeściami 

it p . o raz i zolacyj n ą obudową, owini ętymi met a l ową 

folią· 

2.6.2. Wytrzymałość elektryczna izolacji wg 
PN-75/E-06300.05. Sprawdzenie wyt rzyma łośc i elek­
trycznej należy wykonywa ć między częśc iami wg 2.6. 1. 

. 2.7. Wymagania mechaniczne dotyczące wyrobów go­

towych 
2.7.1. Wytrzymałość i odporność na drga nia i wstrzą­

sy. Wyrob y powinny być wytrzymałe i odporne na 
wstrząsy w warunkach prób wg 3.4. 13 i 3.4. 14 . 

2.7.2. Wytrzymałość na uderzenia 
a) wyroby o stopniu ochrony IP56 o ra z pozos t ałe 

o me talowyc h o budowach od lewanych powinny wy­
trzymać bez uszkodzeó uderzen ia o ene rgii 20 J skie­
rowane w dowolne punkty obudowy: 

b) pozos t ał e wyroby przewid ziane do instalowania 
na s t ałe powinny wytrzymać bez uszkodze{l ude rze nia 
o ene rgii I .l skierowane w dowolne punkty obudowy: 

c) wyroby przenośne powinny być wytrzymałe na 
wielok rotne upadk i swobod ne wg PN-75/E-06300.15. 

2.7.3. Wytrzymałość na korozję . Wyroby nie powin­
ny ulegać korozj i w warunkach próby wg 3.4.20 . 

2.7.4. Trwałość, odporność na zużycie oraz popraw­
ność działania - wg norm przedmiotowych . 

2.8. Wymagania cieplne dotyczące wyrobów gotowych 
2.8.1. Wytrzymałość na podwyższoną temperaturę 

oraz na naciski i zgniatanie w podwyższonej temperat u­
rze - wg PN-75/E-06300. 16. 

2.8.2. Wytrzymałość i odporność na zimno. W yroby 
o stopniu ochrony IP56 powinny być wyt r7.ymałe na 
wpływ temperatury -40°C oraz poprawn ie pracować 
przy tem pera turze -25°C. Wyroby o pozos t ałych sto p­
niach och rony powinny być wytrzyma łe na wpływ tem­
peratury -25°C oraz poprawnie pracować przy tempc-
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raturze -1D0e. Na żądanie zamawiającego wyroby 
o stopniu ochrony IP56 powinny być wytrzymałe na 
wpływ tempera tury -50°e. 

2.8.3. Wytrzymałość na raptowne zmiany temperatu­
ry. Wyroby o stopniu ochrony IP56 powinny wytrzy­
mać be7 u~zkodzenia raptowne zmiany temperatury 
o 55°C. 

2.8.4. Dopuszczalne przyrosty temperatur przy obcią­
żeniu znamionowym wynoszą: 

20°C - dla obudów podstaw sprzętu o stopniu 
ochrony IP20, IP22 . 

15°C - dla obudów podstaw sprzętu o stopniu 
ochrony IPOO , IP44, IP55 , IP56. 

35°C - dla zacisków przyłączeniowych oraz zacis­
ków połączeń wewnętrznych pod warunkiem, że tem­
peratura ustalona części przewodzących w miejscach 
styku z materiałem izo lacyjnym nie przekroczy tem­
peratury dopuszczalnej dla materiału izolacyjnego da­
nej klasy wg PN/E-02050-projekt, przy temperaturze 
otoczenia 45°e. Ograniczenie temperatury ustalonej do 
temperatury dopuszczalnej d la materiału izolacyjnego 
dotyczy także uzwojeń. 

2.9. Cechowanie. Na wyrobie, w widocznym miejscu , 
na częśc i nie dającej się odjąć bez użycia narzędzi, po­
winna być umieszczona cecha zawierająca co najmniej ; 

a) nazwę wytwórcy, 
b) znamionowe napięcie robocze w woltach - tylko 

w przypadku wyrobów mogących pracować wyłącznie 

przy określonym napięciu, 

c) znamionowe napięcie izo lacji w woltach - w przy­
padku pozostałych wyrobów, 

d) prąd znamionowy w amperach lub znamionowy 
przekrój przewodu przyłączeniowego w mm2, zależnie 

od tego, co jest bardziej charakterystyczne dla danego 
wyrobu, 

e) znak rodzaju prądu - w przypadku wyrobów na 
jeden rodzaj prądu lub częstotliwość w Hz w przypad­
ku wyrobów do pracy wyłącznie przy określonej czę­
stotliwości prądu przemiennego. 

f) znak fQI - tylko w przypadku sprzętu klasy II. 
Ponadto wyrób powinien być oznaczony znakiem 

zgodności z normą - literą M. 
Dopuszcza s ię umieszczen ie tego znaku na opako­

waniu. 
2.10. Pakowanie, przechowywanie i transport - wg 

PN-78/E-06300.23. 

3. BADANIA 

3.1. Program badań 

3.1.1. Bada nia pełne. Badaniom pełnym należy pod­
dać prototypy urządzeń oraz egzemplarze pochodzące 
z pierwszej serii po uruchomieniu produkcji. Badania 
pełne należy przeprowadzać także po wprowadzeniu 
do istniejących typów zmian konstrukcyjnych, materia­
łowych lub technologicznych mogących wpłynąć na 
zmianę charakterystyki wyrobu. Ponadto badania peł­
ne na leży przeprowadzać na wyrobach z bieżącej pro­
dukcji nie rzadziej niż raz w roku , chyba że w normach 
na poszczególne wyroby postanowiono inaczej. Za kres 
i kolejność badań pełnych wg tab\. 2. 

Lp. 

I 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

II 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

2 1 

22 

') 

Tablica 2 

Nazwa próby 

Oględziny 

Sprawdzenie wymla row, masy 
i materiałów na zgodność z do-
kumentacją 

Sprawdzenie zamienności części 

Próba eksploatacyjnego monta-
żu 

Sprawdzenje działania 

Pomiar oporu izolacji 

Sprawdzenie wytrzymałości 

elektrycznej izolacji 

Sprawdzenie nagrzewania się 

wyrobów 

Sprawdzenie wytrzymałości na 
podwyższoną tempera turę 

Sprawdzenie wytrzymałości i 
odporności na niską temperatu-
rę 

Sprawdzenie wytrzymałości na 
raptowną zmianę temperatury 

Badanie zacisków 

Sprawdzenie wytrzymałości me-
chanicznej połączeń gwintowych 

Sprawdzenie wytrzymałości me-
chanicznej na uderzenia i swo-
bodne upadki 

Sprawdzenie zamocowania 
przewodu ruchomego 

Sprawdzenie wy t rzymałości i 
odporności na drgania sinusoi-
dalne 

Sprawdzenie wytrzymałości i 
odporności na udary mecha-
niczne 

Sprawdzenie trwałości eksplo-
atacyjnej 

Sprawdzenie stopnia ochrony 

Sprawdzenie wytrzymał ości na 
korozję 

Sprawdzenie od porności mate-
riałów izolacyjnych na prądy 

pełzające ') 

Sprawdzenie zapalności matc-
riałów ') 

Dotyczy tylko materiałów nie 

5 

Wymaganie Opis ba-
wg dań wg 

2. 1, 2.2, 3.4.1 
2.3.3 -:--
2.3.6. 1, 
2.3 .6.3, 
2.3 .7, 
2.3 .8.1, 
2.3.8 .2. 
2.5, 2.9 

2.2, 2.3 .3.2, 3.4.2 
2.3.8.3 , 2.4 3.4.3 

2.3.2 3.4.4 

2.3 .5.1 , 3.4.5 
2.3.6.1 
2.3.6.3 
2.3.7.3 

2.7 .4 3.4.21 

2.6. 1 3.4.15 

2.6.2 3.4.16 

2.1 .3, 2.8.4 3.4.18 

2.2.1.2, 3.4.6 
2.2 .3.3. 
2.8. 1 

2.2.1.2. 3.4.8 
2.2 .3.3 
2.8.2 

2.8.3 3.4.7 

2.3.6.2, 3.4.17 
2.3.7.4 

2.3 .8.3 3.4.1 2 

2.7.2 3.4.9 

2.3.5.2 3.4.10 

2.3.6.2, 3.4.13 
2.3.7.4, 
2.3.8 .2. 
2.7 .1 

2.3 .6.2, 3.4.14 
2.3.7.4 , 
2.3 .8.2, 
2.7.1 

2.7.4 3.4.22 

2.3.1 3.4.11 

2.2.1.1 , 3.4 .20 
2.7.3 

2.2 .3.1 3.4.23 

2.2.1.2 3.4.19 
2.2.3. 1 

sklasyfi kowanych. 
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3.1.2. Badania niepełne. Badaniom niepełnym nale­
ży podda ć każd ,! wyprodukowaną partię wyrobów da­
nego typu , go tową do zdania. Zakres i kolejność ba­
dań niepelnych wg tabl. 3. 

Tablica 3 

Lp. Nazwa próby 
Wymagania Opis ba-

wg dań wg 

I Oglt;d7iny 2. 2. 2.3. 3.4.1 
2.5 , 2.9 

2 Spra wdze nie wymia rów i matc- 2.2, 2.4 3.4.2 
ri<l ló w na zgod ność z dokumen-
tacj ą 

3 Po miar o poru izolacji 2.6. 1 3.4.15 

4 Spra wd ze nie wyt rzymałośc i 2.6.2 3.4.16 
cle k t ryczne j izo lacji 

5 Spra wdze nie dz i ała n ia ' ) 2.7.4 3.4.21 

6 Spra wdze nie stopnia ochro ny 2) 2.3 .1 3.4.11 

') Nie d o tyczy wy ro bów prostyc h , które n ie zawi e rają lączni-

kó w. u 7woje ń . C Z9ści ruch o mych itp. 
2) Wyko nuje s i ~ tylko na życze nie odbiorcy. 

3.2 . Kontrola jakości. Do badań pełn ych należy po­
brać pró bkę wg PN-75/E-06300 .00 p.4.2 . 

Do badań niepełnych należy pobrać sposobem loso­
wym próbkę o liczności wg tab!. 4. Jako partię należy 
t raktować jednakowe wyroby pochodzące z jednego 
rzutu technologicznego. W przypadku produkcji ciągłej 
jako partię należy uważać co najwyżej 10000 jednako­
wych wyrobów. 

Warunki przejścia na kontrolę ulgową i obostrzoną 

- wg PN-73/ N-03021. 
Tablica 4 

Liczba Liczba WadIi -
Li czn ość Zna k li - Licz- kwalifi - d ysk wal i- wość 

pa rtii terowy ność kująca fik ująca dopusz-
pró bki pró bki m i m 2 czalna 

W 2 

do 50 C 5 O I 
5 1 -7- 150 F 20 I 2 

151 -7- 280 G 32 2 3 
28 1 -7- 500 H 50 3 4 2,5% 
501 -7- 1200 J 80 5 6 

1201 -7- 3200 K 125 7 8 
3201 -7- 10000 L 200 10 II 

W poszczególnych przypadkach wytwórca i zama­
wiający mogą uzgodnić między sobą inny plan badania 
n iepełnego . J eże li produkcja danego wyrobu jest nad­
zorowana przez I nstyt ucję Klasyfikacyjną lub wymaga 
ię atestowania wyrob u przez taką instytucję, zmiana 

planu bada nia powinna być uzgodniona także z insty­
tucją nad zorującą lub wystawiającą atesty. 

3.3. Warunki wykonywania badań - wg PN-75/ 
E-06300.00 . 

3.4. Opis badań 
3.4.1. Oględziny polegają na sprawdzeniu zgodności 

z normą tych cech i własności wyrobu, których stwier­
dzenie nie wymaga użycia narzędzi ani przyrządów . 

Ponadto należy sprawdzić stopień związa ni a powłok 

ga lwanicznych i mala rskich z podłożem. W miejscach 
wskazanych przez komisję odbio rczą zadrapać powłokę 

aż do obnażenia podłoża, w kratkę o długości boku 
1-;-2 mm. Powsta łe kwadraci ki niezdrapanej powło ki 

nie powinny odpryskiwać ani złuszczać się przy kilka­
krotnym silnym potarciu szmatą . 

3.4.2. Sprawdzenie wymia rów i materiałów na zgod­
noŚĆ z dokumentacją . Należy zapoznać się z dokumen­
tacją wyrobu, atestami materiałowymi jeże li są oraz 
protokołami kontroli międzyoperacyjnych . protokoła mi 

odbioru półfabrykatów itp . dokumentami . Należy sprw­
dzić, czy zastosowane materiały są zgodne z 2.2 i do­
kumentacją, a technologia produkcji zapewnia popraw­
ność wykonania wyrobu . 
Należy sprawdzić zgodność konstrukcj i oraz wym ia­

rów gabarytowych i tolerowanych z dokumentacją . 

Wymiary n a l eży sprawdzić za pomocą przyrządów po­
miarowych , sprawdzianów lub szablonów zapewniają­

cych wysta rczającą dokładność pomiaru. Ponadto na­
leży sprawdzić, czy odstępy izolacyjne są zgodne z wy­
maganiami wg 2.4. 

3.4.3. Sprawdzenie masy polega na wyznaczeniu śred­

niej masy wyrobu jako średniej arytmetycznej trzech 
próbek i skorygowaniu wartośc i teoretycznej podanej 
w dokumentacji. Masa poszczególnych próbek nie po­
winna różnić się od wartości średniej w ięcej niż o 5% . 

3.4.4. Sprawdzenie zamienności części należy wyko­
nać na połowie ogólnej liczby próbek , lecz co najmniej 
na 3 sztukach . Próbki należy rozmontować (rozłącze­

niu nie podlegają części łączone na wcisk , nitowane, 
lutowane itp.), uzyskane części zmieszać i rozdzielić na 
komplety. 

Z kompletów należy zmontować powtó rnie wyroby, 
które poddaje się da lszym próbom łącznie z pozostały­
mi próbkami . Podczas montażu połączenia gwintowe 
na leży dokręcić momentami równ ymi 2/3 wartości po­
danych w PN-75/ E-06300.13 . Podczas montażu nie po­
winna zachodzić potrzeba popra wiania, dopasowywa­
nia ani dodatkowej obróbki częśc i . 

Próby nie wykonuje się w przypad ku badania pro­
totypów oraz wyrobów pochodzących z p rodukcj i jed­
nostkowej. 

3.4.5. Próba eksploatacyjnego montażu obejmuje za­
mocowanie wyrobu do podłoża w sposób odwzorowu­
jący mocowanie w warunkach eksp loatacyjnych oraz 
wprowadzenie , ewentualne zadławienie lub zamocowa­
nie i przyłączenie do zacisków przyłączeniowych i uzie­
miających kabli okrętowych albo przewodów właści ­

wych rodzajów. Do próby należy stosować kable 
i przewody o największym oraz najmniejszym prze­
kroju żył, odpowiednich do wiel kości zacisków. 

3.4.6. Sprawdzenie wytrzymałości na podwyższoną 

temperaturę - wg PN-75/E-06300.16. Sprawdzenie 
obejmuje wytrzymałość na podwyższoną temperaturę , 

wytrzymałość na nacisk w podwyższonej temperaturze 
oraz wytrzymałość na zgniatanie w podwyższon ej tem­
peraturze. 

3.4.7. Sprawdzenie wytrzymałości na raptowną zmia­
nę temperatury. Sprawdzeniu poddaje s ię tylko wyroby 
o stopniu ochrony IP56. Wyrób w stanie wyłączonym 
należy zanurzyć w wodzie o temperaturze 70°; prze-
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trzjmać prze? 10 min . W tym czasie temperalura wo­

d y ni c powi nna s ię obniżyć więcej niż o 2°C. Następnie 
w oasie 10 s wyró h należy prze ni e~ć d o wody o te m­
pe ratllrz~' 15°C i przd rzymać w niej przez 10 min. 
W ty m CI;I~il' temperatura wouy nic powinna s i ę pod­
ni eść w i ęce j ni? o 2°C. Opi sa ny cyk l probierczy na leży 

\.\yk. ()n<lt· d\\ ukrotnic, po czym wyrób osuszyć , do pro­
wad'. i ć do temperat ury otooenia i poddać oględzin om. 

Pró bki ni c powi nn y wyka7ywać pęJ..IJi"ć, rozwarstwieI'l, 
deformacji ani rozlu źn ien i a poł : l.:: zer'!. 

3A_8_ Sprawdzenie wytrzymałosci i odporno~ci na nis­
ką temperatur\', Spl c: \\dzCló ic i ocenę wytrzymałości wy­
konuje s i ę wg P!\-76/E-Uo30U. 17 przez 8 h, stosując 
wartości temperallIl y wg 2.8.2 . 

Sprawdzeniu odporności podd aje się tylk o wyroby 
za wi e rające częśc i ruchome. Spra wd ze nie wykonuje s ię 

wg PN -73/E-04550 .01 metod'l Ab , stos ując temperatu­
ry wg 2.8.2 i czas kondycjonowania 2 h. Pod koniec 
okresu kond ycjonowa nia należy sprawdz ić poprawność 

działania wyrobów. 
3A.9, Sprawdzenie wytrzymałości mechanicznej na 

uderzenia i swobodne upadki - wg PN-75/E-06300.15. 
Energia uderze t'l powinna być zgodna z 2.7.2. 

3A.10. Sprawdzenie zamocowania przewodu ruchome­
go - wg PN-76/E-06300 . 10 p .3.2. 

3.4.1 I. Sprawdzenie stopnia ochrony - wg PN-79/ 
E-08 106 stosown ie do stopnia ochrony wyrobów. 

Przed sprawdzen iem do wyrobów należy wprowadzić 
kable o krę t owe lub przewody właściwego rodzaju o 
najmniejszy m przewidzianym przekroju żył. W wyro­
bach z dławnicam i kablowymi można zadławić odcinki 
kabli lub trzpienie metalowe odpowia dają ce najm niej­
szej śred ni cy d ł awie ni a wg PN-69/E-93600. 

3A.12. Sprawdzenie wytrzymałości mechanicznej po­
łączeń gwintowych - wg PN-75/E-06300 . 13. 

3A,13. Sprawdzenie wytrzymałości i odporności na 
drgania sinusoidalne należy wykonać wg przepisów PRS 
" Prób y środowi s k o we wyposaże nia statków 1975" p . 
3 .6, kla sa A. 

3A.14. Sprawdzenie wytrzymałości i odporności na 
udary mechaniczne - wg PN-73/E-04550 .05 , metoda 
Eb. Próbę należy wykonać w 3 nawzajem prostopad­
ł yc h płaszczyznach stosując następujące pa rametry: 

- w próbie wytrzymałośc i - po 1000 udarów w k aż­
dej płaszczyźnie, o przyś pie sze niu 98 m/s2, 

- w p ró bie odporności - po 20 udarów w ka ż­

dej pł aszczyź ni e , o przyś pi esze niu 49 m/s2• 

W wyniku pró by wytrzymałości wyroby ni e powin­
ny ulce uszkod ze niu, a podczas próby odporności po­
wInny po prawni e pracować . 

3.4.15. Pomiar oporu izolacji. Podczas badań pełnych 
pomi ar n a l eży wykonać dwukrotnie: 

a) w warunkach wg 2.6. la). 
b ) bezpośrednio po poddaniu wyrobów próbie wy­

trzymalości na wilgo tne gorąco s tałe wg PN-73/ 
E-04550.0.3, przy czas ie kond ycjo nowa nia 4 doby. 
PodC7.as badar'! ni c pełn yc h po miar wykonuje s ię tylk o 
w warunkach wg 2.6. 1 a ). Pomiar oporu izolacji wy­
konuje s i ę wg PN-75/E-06300.05. 

3.4.16. S prawdzenie wytrzymałości elektrycznej izola­
cji wg PN-75/E-06300 .05. Podczas badan ia pełnego 

sprawJzenie wykonuje s i ę bezpośrednio po próbie wg 
3.4. 15b). 

3.4.17. Badanie zacisków - wg PN -79/E-06300 .07 . 
3.4.18. Sprawdzenie nagrzewania się wyrobów - wg 

PN-76/E-06300. 14 . Do bada nych wyrobów nal eży przy­
ł ączyć przewody o najmnie jszym przewidzianym p rze­
kroju . Nagrzewa nie należy przeprowadzać przy prądzie 
znamionowym. Przyros ty tempera tur nie powinny prze­

' kraczać wartości wg 2.8.4. 
3.4.19. Sprawdzenie zapalności materiałów należy wy­

konać wg przepisów PRS " Prze p isy klasyfikacji i bu­
dowy sta tków mor:-kich 1978'" rozdzia ł X l załąc/l1 i k 4 . 
Do bada nia materiałów kon strukcyjnych oraz ~peł­

niających rolę izolacji , w której nic są osadzo ne części 
wiodące prąd należy stosować para met ry grupy pro­
bierczej l, zaś dla mate riałów izo lacyjnych, w któryc h 
są osadzone części wiodące prąd - parametry grupy 
probierczej 2. Próbie nie poddaje się częśc i ceramicz­
nych. 

3.4,20. Sprawdzenie wytrzymałości na korozję . Wy­
rób n a l eży umieśc ić w komorze , w której w ciągu 96 h 
nieprzerwan ie rozpyla s i ę roztwór chlo rku sodowego. 
Tem peratura w komorze oraz roztworu i powietl7a do 
rozpylan ia roztworll po winna wynos ić 35 +2°e. Wy­
roby o stopniu ocnrony l P55 i w i ększym należy pod­
dać próbie przez 64 h w stan ie za mknię t ym oraz przez 
pozostałe 32 h w stanie o twa rt ym . 

J a ko C7ynn ik zraszający należy stosować roztwór po­
wstały z rozp uszczenia :50 ± I g chemicznie czystego 
ch lorku sodowego w wodzie destylowanej tak, aby 
uzyskać objętość I +0,02 I w tem peraturze 20°e. pH 
roztworu powinno wynosić 6 ,5 do 7,2. Do regulacj i 
pH należy s tosować czys ty kwas solny lub wodorotle­
nek sod owy. 

Gęsto~ć mgły w komorze powin na być taka , aby po­
zio ma powie rzchnia 80 cm2 o trz)'my\\ a la I do .3 mi 
roztworu na godzinę. Skroplonej mgły nic należy po­
wtórn ie stosować. 

Powie trze do roz pylania roztworu powinno być wol ­
ne od zanieczyszczet'l . być nasyco ne parą wodną w tem­
pe raturze komory i mieć temperaturę ko mo ry. 

Po próbie wyroby należy płukać w bieżącej wodzie 
przez 5 min, opłukać w wodzie Jestjluwanej, :-trząsnąć 
krople i poddać og l ę d zinom . 

Powierzchn ie częśc i meta lowych , z wyjątkiem os tryc h 
krawędzi, nie powinny wykazywać ś ladów ku ruzji . 

3.4.21. Sprawdzenie działania - wg norm przedmio­
towych . 

3.4,22. Sprawdzenie trwałości ekspłoatacyjnej - wg 
norm przedmiotowych . Po ~ prawdze nill wykonuje się 

ponowne :-.prawdzenie wytrzymalo "c i ele ktrycznej izo­
lacji napięciem probierczym obniżonym do 0 ,75 war­
tości stosowa nej w próbie wg 3.4.16. 

3.4.23. Sprawdzenie odporności materiałów izolacyj­
nych na prądy pełzające - wg PN-74/E-04407. 

3.5. Ocena wyników badań - wg PN-75/E-06300.00 

K O NI EC 
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,8 Informacje dodatkowe do BN-79/3083-20 

INFORMACJE DODATKOWE 

I. Instytucja opracowująca normę - Centrum Techniki Okrę­
towej . 

2. Istotqe zmiany w stosunku do BN-73/3083-20. Uwzględniono 
postanowienia norm PN-75/E-06300.00 i PN-73/E-04550 oraz aktu­
alnych pr7..episów Polskiego Rejestru Statków. Normą objęto sprzęt 
instalacyjny na napięcie do 660 V. 

3. Normy i dokumenty związane 
PN-64/ C-94152 Guma na artykuły techniczne. Wymagania i badania 

techniczne 
PN/ E-02050-projekt. Materiały elektroizolacyjne. Klasyfikacja 
PN-74/E-04407 Materiały elektroizolacyjne stałe. Badania odpor­

ności na prądy pełzające metodą kroplową 

PN-73/E-04550.0 I Wyroby elektrotechniczne . Próby środowiskowe. 
Próba A - zimno 

PN-73/E-04550.03 - - Próba Ca - wilgotne gorąco stałe 

PN-73/E-04550.05 - - Próba E - udary mechaniczne 
PN-75/E-06300.00 Wyroby elektroinstalacyjne do użytku domowego 

i podobnego. Wymagania i badania podstawowe. Postanowienia 
ogólne 

PN-75/E-06300.05 - - Opór i wytrzymałość elektryczna izolacji 
PN-76/E-06300.06 - - Odstępy izolacyjne 
PN-79/E-06300.07 - - Zaciski gwintowe do łączenia przewodów 

o przekrojach do 120 mm2 

PN-76/E-06300.IO - - Wprowadzanie przewodów przyłączenio­

wych 

PN-75/E-06300.13 
PN-76/E-06300.14 - -
PN-75/E-06300.15 - -
PN-75/E-06300.16 - -

rę 

Połączenia elektryczne i mechaniczne 
Nagrzewanie się części wyrobu 
Wytrzymałość na narażenia mechaniczne 
Wytrzymałość na podwyższoną temperatu-

PN-76/E-06300.l7 - - Wytrzymałość na zimno 
l'N-78/E-06300.23 - - Pakowanie, przechowywanie i transport 
PN-76/E-0603l Elektroizolacyjne materiały ceramiczne. Klasyfikacja 

i wymagania. 
PN-79/E-08106 Obudowy urządzeń elektrotechnicznych. Stopnie 

ochrony. Podział, wymagania i badania 
PN-69/E-93600 Dławnice okrętowe metalowe do przewodów elek­

trycznych . Wymagania i badania 
PN-73/N-0302l Statystyczna kontrola jakości. Kontrola odbiorcza 

według oceny alternatywnej. Plany badania 
BN-75/ 3702-02 Elektrolityczne powłoki metalowe w okrętownictwie 
BN-76/3702-06 Wytyczne zabezpieczenia okrętowych połączeń kon­

strukcyjnych przed korozją kontaktową 

Przepisy PRS. Przepisy klasyfikacji i budowy statków morskich 1978. 
Rozdział XI, załącznik 4. 

Przepisy PRS. Próby środowiskowe wyposażenia statków 1975. 
4. Autor projektu normy - inż. Józef Dudała CTO/ BON 

5. Zgodność z przepisami PRS. Norma zgodna z przepisami Pol­
skiego Rejestru Statków. Uzgodniono dnia 7 grudnia 1979 r. 


