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N O R M A BRANŻOWA BN-88 
MASZYNY Maszyny i urządzenia do przetwórstwa 2364..:16 

l URZĄDZENIA tworzyw sztucznych 
PRZEMYSŁU 

Linie wytłaczarkowe CHEMICZNEGO 
Dozowniki poziome Grupa katalogowa 0447 

l. WSTĘP 2. OZNACZENIE 

Przedmiotem normy są wymagania i badania doty
czące dozowników poziomych stosowanych w wytła

czarkach dwuśl imakowych do równomiernego zasilania 
zespołu p lastyfikującego mieszanką PVC w postaci 
proszku . 

Przykład oznaczenia dozownika poziomego o śred
nicy ślimaka 7,0 cm o raz skoku zwoju śl imaka 2,5 cm: 

DOZOWNI K 0712,5 BN-8812364-16 

3. WYMAGANIA 

3.1. Podstawowe parametry - wg rysunku i tabl. l. 
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Tablica l 

Naz:-va parametru Oznaczenie Jednostka miary 
Wielkość dozownika 

0712,5 09/ 4 l 09/10 

Pojemność zasobnika V m l 0,023 0,058 

Wydajność objętościowa dozow- w m3/h O,oJ8 + 0,180 . 0,054 + 0,540 l 0,135 + 1,350 
nika 1) 

Średnica cylindra D mm 70H9 90H9 

Zgłoszona przez Ośrodek Badawczo-Rozwojowy Maszyn i Urządzeń Chemicznych METALGHEM w Toruniu 
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Chemii Przemysłowej dnia 17 sierpnia 1988 r. 

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

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE .ALFA"' 1989. Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 0,80 Nakł. 1600 + 40 Zam. 227/89 
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cd. tabl. l 

Oznaczen ie Jednost ka mia ry 
Wielkość dozowni ka 

Nazwa paramet ru 
0 7/2,5 0 9/ 4 l 0 9/ 10 

Średnica śl i maka d 70a'J 90a9 

Średnica wału ślimaka d w 45 52,5 

Skok zwoju ś li maka s 25 40 l 100 
mm 

Wysokość podstawy wspornika h 145 215. 

do osi ślimaka 

Wysokość dozownika H 600 800 

Masa dozowni ka maksyma lna - k<> 
~ 

l iK 128 l 126 

Prędkość obro to wa ślima ka - o br/ min 10 .7-i-107 

1) Wartośc i odnoszą się do mieszanki PVC w postaci proszku pr1y wartości współczynnika "' = 0.5. 

3.2. Materiał. Gatunki materiałów stosowane w do
zownikach w zakresie stali węglowych kon st ru.kcyjnych 
- wg PN-75/H-840 19 i PN-72/H-84020, a w zakresie 
stopów aluminium - wg PN-79/H-88026. 

Materiały stosowane do wykonania ważniejszych czę

ści powinny mieć indywidua lne zaświadczenie jakośc i 

(atesty) wystawione przez dostawców. 
Części, których materi ały powinny mieć atesty na

leży wyszczegól nić dl a poszczególnych typów dozow
ników. 

Zespoły pochodzące od poddostawców powinny mieć 
zaświadczenia odbioru kontroli j akości wytwórcy. 

3.3. Wykonanie 
3.3.1. Dokładność wykonania . Odchyłki graniczne 

wymiarów nietolerowa nych z uwzględnieniem kątów 

oraz wymiarów ścięć i promieni zaok rągleń krawędzi 

powinny odpowiadać 12 klasie dokładności lub dokład

nemu szeregowi odchyłek zaokrąglon ych wg PN-78/ 
M-02 139. 

Tolerancje kształtu i położeni a wymiarów nietolero
wanych powinny odpowiadać szeregowi l i l u b 12 wg 
PN-80/ M-02138. 

3.3.2. Gwinty połączeń - wg PN-83/M-02113. P o
wierzchnie gwintów powinny być gładkie, o pełnym 
zarysie, bez wgniotów, zadzio rów lub zerwań . 

Wymiary wyjść i podcięć oraz nadmiary długości 

gwintów metrycznych i głębokości o tworów - wg 
PN-74/M-82063. 
Dokładność wyko nania gwintów w klasie średnio

dokładnej - wg PN-83/M-02 113. 
3.3.3. Stan powierzchni. Powierzchnie obrabiane po

winny być wolne od uszkodzeń mechanicznych. 
Promien ie zaokrągleń przejściowych powinny odpo

wiadać wymaganiom wg PN-82/M-02045. 
Podcięcia obró bkowe powinny odpowiadać wymaga

niom wg PN-58/M-02043. 
3.3.4. Odlewy z żeliwa szarego Zl 250 powin ny być 

wykonane wg PN-76/ H-83100 i PN-86/ H-83 101. 
Wielkość i liczba dopuszczalnych wad na powierz

chniach nie obra bianych bez naprawy nie powinna 
przekraczać klasy Wp5 wg PN~76/H-83100 tabl. l. 

Dopuszczalne wie l kości i liczby miejsc naprawionych 
o ra z sposób naprawy wad odlewów usta la dostawca 
7 odbiorcą . Sposób naprawy wad powinien gwara n-

tować pełną użyteczność napra wionych odlewów i nie 
powi nien pogarszać wyglądu zewnętrznego. 

Tolerancje wymi arów powierzch ni obrabianych me
chanicznie - w III k las ie dokładnośc i . wg PN-72/ 
H-83 104 tabl. l. 

Tolerancje wym ia rów powierzc hni n ic obrabianych 
mechanicznie - w III klasie dokładnośc i wg PN-72/ 
H-83 l04 tabl. 2. 

Dopuszczalne naddatki na obróbkę skrawan iem -
w III k lasie dokładności wg PN-72/H-831 04 tabl. 3. 

Parametr chropowatości powierzch ni odlewów nie 
powinien być więk szy n iż 100 11m wg PN-84/H-83 140. 
Odchyłki masy odlewów - w III klasie dokładności 

wg PN-72/H-lD 104 ta b l. 4 . 
Odlewy powinny mieć cechę kontroli ja kości (wy

twórcy). 
3.3.5. Odlewy ze stopów metali nieżelaznych powinny 

b yć wykonane wg PN-70/H-87951 w zak resie odlewów 
ze stopów a lumini um. Gat unek odlewniczego stopu 
aluminium AK-9 - wg PN-76( H-88027. Sposób na
prawy wad od lewów ustala dostawca z odb iorcą, przy 
czym kryteria dopuszcza lności poszczególnych wad 
i ogólne wytyczne ·ich naprawy powi nny być zgod ne 
z PN-70/H-8795 1. Sposób na prawy wad powini en za
pewnić pełną użyteczność na prawionych odlewów i nie 
powinien pogarszać wyglądu zewnętrznego. 

Tolerancje wymia rowe, naddatki na ob róbkę skra
waniem i odchyłk i masy - wg PN-74/H-83207. 

Odlewy powinny mieć cechę kontroli jakości (wy
twó rcy). 

3 .3.6. Obróbka cieplna. Na częściach po obróbce 
cieplnej nie dopuszcza lne są następujące •vady: 

a) pęknięc ia, 

b) miękkie plamy, 
c) przegrzanie, przepalenie u tlenienie wewnęt rzne, 

d) odwęglen i e , 

e) odkształcen ie. 

Twardość elementów ulepsza nych cieplnie nie powin
na na całej powierzchni elementów różnić się od no
mina lnej więcej niż ± 8%, na tomiast twardość elemen
tów hartowanych nie powi nna s ię różnić od twardości 

nominalnej więcej niż ±5%. 
3 .3. 7. Połączenia spawane. Spoiny powinny być rów

ne, prawidłowo wtopione w łączone ma teriały. bez 
podtopień, kraterów, wtrąceń żużl owych , pękn ięć spoin 
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lub łąC?onych materiałów oraz innych wad mających 
wpływ na zmniejszenie wytrzymałości elementu spawa-. 
n q?. o. 

Połączcnia spawane powinny odpowiadać klasie D 
wg PN-7UM-69011. 

Do spawania na l eży stosować elektrody lub drut 
o własnościach mechanicznych nic gorszych od wła

sności mutcrialów łączonych. 
3.3.8. Cylinder dozownika. G atunek żeliwa szurego 

Zl 250 - wg PN-86/H-83 101. 
3.3.9. Zasobnik dozownika. Gatunek ma teriału St3SX 

- wg PN-72/ H-84020. 
Pokryw;.~ wziernika- z materiału PA 45 wg PN-79/ 

H-88026. Wziernik - z Metaplek su NO I I 4 wg BN-75/ 
63M~-Ol. q, 

3.3.10·. $Iimak. Gatunek mat eri a łu ślimaka - St5 wg 
PN-72/H-84020. 

Parametr chropowat ości R,, powierzchni roboczej 
ślimaku (wrębu) n1c powmicn być wię kszy niż 

0.16 ~m (powierzchnia pokrowana). 
Parametr chropowatości Ru powierzchni zewnętrznej 

zwojów ślimaka nie powinien być większy ni ż 0 ,63 ~m. 
Do puszczalna odchyłb współosiowości powierzchni 

zewn ętrzn ej 1.wojów ślimaku i powierzchni wrębu !liC 

powinna przekraczać wartości 5 szeregu odchyłek wg 
PN-~SO/M-02138 . 

3.3.11. Wspornik. Gatunek żeliwa szarego- Zl 250 
wg PN-86/H-łOIOI. 

3.3.12. Przekładnia zębata. Dokładność killi.:matycz- . 
na. płynność pracy i przylegania zębów rrzckladni zę
batych walcowych ewolwen towych - wg PN-79/ 
M-88522/0 l. 

Gatunek materialu korpusu przekład ni A K9 - wg 
PN-76/H-XX027. 

3.3.13. Części złączne . Nicdopuszczalne sq uszko d ze
nia łbów śrub i wkrętów oraz powiertchni n:~krętck. 

3.3.14. Wyposażenie elektryczne wg BN-75/ 
n6o-ol. 

3.3.15. Rodzaje i odmiany wykonania dozowników na
ló.y s tosować w zależnoś ci od warunków użytkowa nia. 

tj . makro klimatu i mikroklimatu- wg PN-68/H-04650. 
Zitlcca się odmianę wykona nia dozownikó w dla pra

cy w pom ieszcze niach cha rakteryzujących s i ę sztucznie 
regulowanymi czyn nikarni klimatycznymi. 
Określ enie agresywności korozyjnej środow i ska na

ll'iy dobrać wg PN-71/H-04651 i PN-84/H-97080/06 . 
3.4. Montaż 
3.4.1. Wymagania ogólne. Do montażu powinny być 

użyte części sprawdzon e przez ko ntrole; jakości. ·Nie 
dopuszcza s i ę montażu częśc i zanieczyszczonych. 

3.4.2. Połączenia śrubowe powinny być zabezpieczo-
ne przed odk ręceniem. 

Na widocznych powierzchniach ·d07owników wyso
kość śruby nad nakrętką nic powin na być większa 

niż. 1/ 2 średnicy śruby. 

3.4.3. Ostre krawędzie (części) powinny być załama
ne. a nierówne powierzchnie - szlifowa ne. 

3.5. Wykończenie 
3.5.1. Powierzchnie nie podlegające malowaniu, tj. 

śruby, nakrętki i podkładki należy zabezpieczyć przed 

korozją powłoką fosforanową F e/Fg cza rną wg PN-81 / 
H-97016 . 

3.5.2. Przygotowanie powierzchni do malowania. Po
wierzchnie pod legające malowaniu powinny być przy
gotow<.m c wg PN-70/H -07051. a oce na ich przygotowa
nia do malowa nia pov. ,nn,; być przeprowadzona wg 
PN -70/ H -9 7052. 

3.5.3. Dobór materiałów i pokryć malarskich. Ma
teri a ł y ( ze~tiiW Y malarsk ie) z uwzględnien iem właśc i we

l:'-'> ~poi w a nale7.y dobie rać w zależności od narażl'l'l 

w czasie eksploatacji wg PN-7 1/ H -04653. 
3.5.4. Wygląd powłoki malarskiej. Po krycia lak i ero

we powinny spełn iać warunki sta ran ności wykonania 
w najmniej 3 klasy i typu III wg PN-79/H -97070. 

3 .6. Hałas. P07io m hałasu przy p racy pod obc iążc

niem nic powinien być wi ększy niż 80 dB( A ) w strefie 
obsługi dozownika poziomego . 

3.7. Masa dozownika poziomego - wg 3.1 tabl. l. 
3.8. Próba ruchowa dozownika bez obciążenia. Do

zownik po ko mpletnym zmontowa niu powinien pra
wwać co najm niej 4 h. Podczas biegu luzem należy 

sprawdzić: 

a) prawidłowość działania zcspoiów i części , 

b) wymagania wg BN-75/2360-0 i p. 4 .3.3. 1 (w rym. 
pobierany prąd przez silnik). 

3.9. Próba ruchowa dozownika pod obci;:ż~;;.;em. Pod 
obc iążeniem dozownik powinien pr:~cować od 24 do 72 h. 

W czasie pracy .dozownika pod obci:;żen iem naic?,y 
sprawdzać: 

a) prawidłowość działan ia wszyst k ich mechar; izmów. 
ze szczególnym uwzględnieniem przekładn i zębat.::j, 

b) temperaturę gr'znnia lvżysk tocznych . 
c) prawidłowość rozruchu , podawa nie surowca, 
d) wyposażenie e kk tryczne wg BN -75/2360-0 l 

p. 4.3. 3.2 (pobieran ie prądu przez silni k). 
e) poziom hałasu. 

3.10. Cech\>wanie. D ozownik powinien mieć tublic;:
kę znamio now<l (trwa l ~ umocowaną) zawicra.i<!tą co 
najmniej następujące d ane: 

nazwę i znak wytwórcy, 
oznaczenie dozownika , 
numer fab ryczny, 
rok produ kcj i, 
masę w kg, 
napis Made in Po land - dla urządzeń przuna-

czonych na ekspo rt. 
3.11. Dostawa powinna obejmować: 
a) dozown ik zmo ntowa ny, 
b) dok umcnta cj ę tcchn ic;.no-ruchuw<!, 
c) za·świadcze ni e wytwórcy o ja !..ośc i dowwnika . 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWA NIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Przed pakowaniem powicrtchn il· ·do
zownika (nie zabezp il~czone przed kci rozją) nalci.y /a
konserwować s ma rem ochro nnym An tykor w~ PN- 73/ 
C-96079. Przejściowe zako :1scrwowanie powinno umoż

l iwiać usunic;cie sma ru bez demontażu . 

Pakowanic do przewoni jest zależne od rod1.aju 
transportu i waru nków m<:kro- i mikroklim:J!yc:m vch . 
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Skrzynki ze sklejki i twardej płyty pilśniowej prze
znaczone do pakowania części lub dozownika o masie 
zawartości do 150 kg - wg PN-78/D-79609. 

Do opakowania należy dołączyć -zabezpieczoną przed 
zamoknięciem specyfi~ację przesyłkową. zaświadczenie 

i jakości, kartę &warancyjną oraz dokumentację tech
ni czno-ruchową. 

Znakowanie opakowań - wg PN-85/0-79252. Zna
kowanie na opakowaniach transportowych powinno 
być wykonane trwale i powinno obejmować co naj
mniej następujące dane: 

nazwę lub znak wytwórni, 
masę brutto i netto, 
liczbę warstw składowania, 
liczbę warstw ładowania. 

4.2. Przechowywanie. Dozownik powm1en być prze
chowywany w pomieszczeniach zamkniętych, w tempe
raturze otoczenia od 5 do 40°C i wilgotności względ
nej powietrza nie wyższej niż 75%. 

Konserwacja dozownika powinna zapewnić ochronę 
czasową powierzchni na okres nie krótszy niż 6 mie
sięcy. 

W przypadku długotrwałego przechowywania użyt
kownik obowiązany jest wykonać ponowną konserwa
cję. 

4.3. Transport. Dozowniki w opakowaniach trans
pottowych mogą być przewożone dowolnymi środkami 
transportu, zgodnie z przepisami transportÓwymi 1). 
Środki transportu powinny zabezpieczać ładunek przed 
wpływami atmosferycznymi (opadami). 

Ustawienie dozownika na środku transportu, trans
portowanie i zdejmowanie powinno być przeprowadzo
ne tak , aby nie nastąpiło jego u~zkodzenie. 

Do środka transportu należy ładować dozownik 
w jednej warstwie. 

S. BADANIA 

S.l. Rodzaje badań - wg tabl. 2. 

Tablica 2 

Zakres 
Wy ma- Opis 

Lp. Rodzaje badań 
badań 

gania badań 

pełne 
nie- wg wg 
pełne 

l Sprawdzenie materia- + + 3.2 5.4.1 
łów 

2 Sprawdzenie wykona- + + 3.3 5.4.2 
nia części i zespołów 

3 Oględziny zewn~trzne + + 3.5; 3.10; 5.4.3 
3. 11 

4 Sprawdzenie montatu + + 3.4 5.4.4 

5 Sprawdzenie podsta- + - 3.1 5.4.5 
wowych parametrów 

6 Próba ruchowa bez + + 3.8 5.4.6 
obciążenia 

7 Próba ruchowa pod + - 3.9 5.4.7 
obciążeniem 

1) Patrz Informacje dodatkowe p. 2. 

cd. tabl. 2 

Za kres 
Wyma- Opis 

Lp. Rodzaje badań 
badań 

gania badań 

pełne 
nie- wg wg 
pełne 

8 Badanie poziomu ha- + - 3.6 5.4.8 
lasu 

9 Sprawdzenie masy + - 3.7 5.4.9 

Znak + oznacza badanie. które należy przeprowadzić. 

Znak -oznacza bada me. k tórego si~ nic przeprowad7~ . 

Badania pełne mają na celu sprawdzenie i ocenę 
dozownika pod względem konstrukcji, jakości zasto
sowanych materiałów, wykonania oraz właściwości eks
ploatacyjnych. Badania pełne należy stosować do oceny 
nowych konstrukcji lub w przypadku wprowadzenia 
zmian konstrukcyjnych, materiałowych i technologicz
nych oraz okresowej kontroli produkcji bieżącej. 

Badania niepełne należy stosować do oceny dozow
nika pod względem jakości zastosowanych materiałów 
i wykonania. Badania niepełne należy stosować przy 
bieżącej kontroli produkcji. 

5.2. Zakres badań. Badania pełne dozownika należy 
przeprowadzać na stanowisku próbnym u wytwórcy, 
w obecności przedstawiciela użytkownika lub u użyt
kownika. 

Badania niepełne dozownika należy przeprowadzać 
na stanowisku próbnym u wytwórcy, w obecności przed
stawiciela użytkownika. 

Za zgodą użytkownik a badania dozownika przepro
wadza wyłącznie kontrola jakości (wytwórcy). 

5.3. Organizacja i przygotowanie do badań. Organiza
cja badań należy do obowiązków wytwórcy. 

Przed przystąpieniem do badań wytwórca powinien 
zapewnić: 

przygotowanie stanowiska badań , 

- przydzielenie wykwalifikow: !'lej obsługi, 

- przygotowanie dokumentacji technicznej , norm 
dokumentów związanych, 
- wyposażenie stanowiska badań w niezbędne na

rzędzia i przyrządy pomiarowe. 
Do przeprowadzenia badań dozownik powinien być 

kompletny, zmontowany i przygotowany do eksplo
atacji. 

5.4. Opis badań 
5.4.1. Sprawdzenie materiałów polega na ckontrolo

waniu zgodności materiałów z dokumentacją tech
niczną. 

5.4.2. Sprawdzenie wykonania części i zespołów pole
ga na skontrolowaniu zaświadczeń z kontroli między
operacyjnej. 

Sprawdzenie wymiarów należy przeprowadzać przy
miarami liniowymi lub sprawdzianami. 

5.4.3. Oględziny zewnętrzne należy przeprowadzać 

wzrokowo bez zastosowania pomiarowych przyrządów 
w czasie wykonywania części, montażu oraz badań 
dozownika. 
Oględzinom zewnętrznym podlegają wszystkie części 

oraz kompletny dozownik. 
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5.4.4. Sprawdzenie montażu polega na stwierdzeniu 
prawidłowości montażu, równomiernej pracy przekład
ni zębatej przy nominalnych obrotach bez zgrzytów 
i stuków oraz uszczelnienia przekładni w sposób za
bezpieczający przed wyciekiem oleju. 

5.4.5. Sprawdzenie pod-stawowych parametrów dozow
nika należy przeprowadzać na zgodność z 3.1. 

5.4.6. Próba ruchowa bez obciążenia polega na stwier
dzeniu prawidłowości działania dozownika podczas bie
gu luzem. 

5.4.7. Próba ruchowa pod obciążeniem polega na 
stwierdzeniu prawidłowości działania dozownika pod
czas pracy użytecznej. 

5.4.8. Badanie poziomu hałasu- wg PN-81/N-01306. 
5.4.9. Sprawdzenie masy dozownika. Masę dozownika 

należy określić przez ważenie. Masa dozownika po
winna być zgodna z 3.7. 

5.5. Ocena wyników badań. Dozownik należy uznać 
za zgodny z wymaganiami normy, jeżeli wszystkie wy
magania wg rozdz. 5 dadzą wynik dodatni. 

5.6. Zaświadczenie o wynikach badań. Dla każdego 
dozownika wytwórca powinien wystawić zaświadczenie 
zawierające .co najmniej następujące dane: 

a) nazwę i adres wytwórcy, 
b) nazwę i oznaczenie dozownika, 
c) numer fabryczny i rok budowy, 
d) zakres i wyniki badań, 

e) datę i podpis przedstawiciela wytwórcy. 

6 . POSTĘPOW ANIE Z DOZOWNIKIEM UZNANYM 
ZA NIEZGODNY Z WYMAGANIAMI NORMY 

W przypadku negatywnego wyniku któregokolwiek 
z badań, stwierdzone wady należy usunąć i dozow-
nik przedstawić do ponownego badania. · 

Zakres badań powtórnych powinien obejmować 

tylko te, które dały wyniki ujemne oraz te badania, 
które na skutek usunięcia wad mogą dać wyniki od
mienne niż poprzednie. 

Wyniki badań powtórnych są ostateczne. 

KONI E C 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Ośrodek Badawczo-Rozwo
jowy Maszyn ' Urządzen Chemicznych. Toruń. 

2. Normy i dokumenty związane 
PN-73/ C-96079 Przetwory naftowe. Smary ochronne Antykor 
PN-78/D-79609 Skrzynki i komplety skr7ynkowe o poszyciu z ele

mentów płytkowych o mam· zawartośc i do 150 kg. Wspó lne 
wymagania i badania 

PN-68/ H-04650 Klasyfikacja klimatów. Rodzaje wyko nania wyro
bów technicznych 

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozją . Klasyfika cja i określenia 
a~resywności korozyjnej środowisk 

PN-71/H-04653 Ochrona przed korozją . Po dzial i oznacze nie wa
runków e ksploatacji wyrobów meta lowych zabezp ieczonych ma
lars kimi powłokami ochro nnymi 

PN-76/ HC83 100 Żeliwo szare niestopowc. Odlewy. Ogólne wymaga-
nia i badania · 

PN-86/H-83101 Żeliwo szare. Gatunki 
PN-72/H-83104 Odlewy z żel iwa szarego. Tolerancje wymiarowe. 

naddatki na obróbkę skrawa niem i odchyłki masy 
PN-84/H-83140 Odlewy. Chropowatość powierzchni surowych 
PN-74/H-83207 Odlewy z metali n ieżelaznych. Tolerancje wymia

rowe. naddatki na obróbkę skrawaniem i odchyłki masy 
PN-75/ H-840 19 Stale węglowr konstrukcyjne wyższej jak ości ogól

nego przeznaczenia. Gatunki 
PN-72/ H-84020 Stal wę)!lowa konstrukcyjna zwyklej jakości ogól

nc)!t' przeznaczenia. Gatunki 
PN-70/ H-87951 Odkwy ze stopów a luminium. Ogólne wymagania / 

i badania 
PN-79/H-88026 Stopy aluminium do przeróbki pla stycznej. Gatunki 
PN-76/ H-88027 Odlcwnic~e stopy aluminium. Gatunki , 
J:N-81/H-97016 Ochrona przed korozją. Powłoki losloranowe 
PN-70/H-97051 Ochrona przed korozją. Przygotowanie powicnchni 

stali, staliwa i żeliwa do malowania. O)!ólne wytyczne 
PN-70/H-97052 Ochrona przed korozją. Ocena przygotowania po

wierzchni s tali. staliwa i żeliwa do malowania 

PN-79/ H-97070 Ochrona przed k orozją. ?okryc ia lakierowe. Wy
tyczne ogól n e 

PN-84/H-97080/ 06 Ochrona czasowa. Warun ki środowiskowe ekspo-
zycji 

PN-58/ M-02043 Podcięc ia ohróhkowe 
PN-82/ Mc02045 Promienie norma lne 
PN-83/M-021 13 Gwinty rnctrycwc. Tolerancje 
PN-80/M-02 138 To lcrant•je kształtu i polo~enia.. Wartości 

PN-78/ M-02139 O~chyłk i wymiarów nietolerowanych 
PN-78/M-69011 Spawalnictwo. Złącza spawane w konstrukcjach sta-

lowych. Podział i wymagania 
PN-74/M-82063 Gwinty metryczne. Wymia ry wyjść i podcięć oraz 

nadmiary długości gwintów i głębokości o tworó w 
PN-79/M-88522/01 Przekładnic zębate walcowe . Dokl:1dność wyko

nania. Nazwy, określenia i wartości odchyłek 

PN-81/N-01306 .Hałas . Metody pomiaru. Wyma)!ania ogólne 
PN-85/0-79252 Opakowania transpo rtowe z zawart ością . Zna ki 

, i znakowa ni e. Wymagania podstawowe 
BN-7512360-01 Maszyny i urządzenia do przetwórstwa tworzyw 

sztucznych i mieszanek gumowych. Wyposażenie elektryczne. 
Ogólne wymagania i badania 

BN-75/ 6368-01 Polimetakrylan metylu. Plyty NO 
Ustawa z dnia 15 listopada 1984 r. Prawo przewozowe (Dz. U. 

nr 53 poz. 272 z 1984 r.) 
Regulamin Przedsiębiorstwa PKP o ładowaniu i zabezpieczani u prze

syłek to warowych (D z. TiZK nr 9 poz. 68 z 1985 r.) 
Przepisy o ładowaniu wagonów towarowych. Załącznik II do umowy 

o wzajemnym użytkowani u wagonów towarowych w komunikacj i 
międzynarodowej (RIV) (D z. TiZK nr 15 poz. 119 z 198 1 r.) 
wraz z późniejszymi zmianami 

Zarządzenie Ministra K omunikacji z dnia 7 marca 1963 r. w spra
wie ładowan ia samochodów cięża rowych i przyczep (Mon. Pol. 
nr 24 po z. 123 z 1963 r. i nr 35 poz. 250 z 1968 r.) 
3. Symbol wg SWW - 0752-149. 
4. Autor projektu normy - i nż. Stanisław Wierzbawsk i - Ośro

de k Badawczo-Rozwojowy Maszyn i Urząd7.cn Chemicznych. Toruń. 


