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1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są 

wymagania i badania dotyczące zaworów stalo­
wych i staliwnych na ciśnienie nominalne do 
10 MPa (100 kG/cm2), stosowanych w instalacjach 
rurociągowych. 

1.2. Zakres stosowania normy. Normę stosuje się 
w zakresie produkcji do określania wymagań, ba­
dań technicznych i dostawy zaworów zapórowych, 
zwrotnych i zwrotno-zaporowych. Zaleca się stoso­
wanie normy dla zaworów specjalnych w zakresie 
ogólnych wymagań. 

1.3. Nazwy i określenia - wg PN-64/M-01600. 

2. WYMAGANIA 

2.1. Wymiary i stan powierzchni części składo­
wych zaworów powinny być zgodne z ustalonymi 
w normach przedmiotowych, parametrycznych 
i dokumentacji technicznej. 

Tolerancje i pasowania powierzchni obrobio­
nych, powierzchni kojarzonych i niektórych po­
wierzchni niekojarzonych ważniejszych elemen­
tów zaworów- wg BN-76/5221-07. 

a) Wymiary nietolerowane powierzchni obrobio­
nych nie współpracujących z powierzchniami in­
nych elementów powinny być wykonane w klasie 
dokładności IT 14 wg PN-66/M-02139. 

b) Odchyłki długości budowy zaworów nie po­
winny przekraczać wartości podanych, w mm, w 

tabl. l. 

Tablica l 

Długości budowy l Odchyłki 

powyżej do 

- 200 ± 1,0 

200 300 ±1,5 

300 400 ± 2,0 

40() 500 ±2,5 

500 600 ±3,0 

600 900 ±3,5 

900 1200 ±4,0 

Tablica 2 

Ciśnienia 
Srednice nominalne nominalne Odchyłki 

MPa Dnom 

do 2{)0 +0,2{) 
do 1,6 

powyżej 200 +0,30 

2,5 i 4,0 wszystkie średnice + 0,20 

do 200 +0,10 
6,4 i 10,0 

powyżej 200 + 0,15 

c) Odchyłki równoległości powierzchni uszczel­
niających kołnierzy lub powierzchni czołowych 

końcówek do przypawania zaworów prostych, na 
każde 100 mm średnicy tej powierzchni, nie po­
v;inny przekraczać wartości podanych, w mm w 
tabl. 2. 

d) Odchyłki prostopadłości powierzchni uszczel­
niających kołnierzy lub powierzchni czołowych 

końcówek do spawania zaworów prostych i kąto­
wych do osi przelotu nie powinny przekraczać 2°. 

Odchyłki prostopadłości wzajemnej powierzch­
ni uszczelniaiacych kołnierzy lub powierzchni c~o-
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łowych końcówek do przypawania zaworów kąto­
wych nie powinny przekraczać 2°. 

2.2. Odchyłki wymiarowe kołnierzy przyłącze­

niowych zaworów kołnierzowych 

2.2.1. Dopuszczalne odchyłki średnicy podziało­
wej i współosiowości tej średnicy otworu przeloto­
wego podano, w mm, w tabl. 3. 

S rednica 
nominalna 

Dnom 

10 do 125 
2.2.2. Dopuszczalne odchyłki wymiarowe koł­

nierzy przyłączeniowych zaworów stalowych po­
dano, w mm w tabl. 4. 

powyżej 125 
do 350 

Tablica 4 
-

Zakres wymiarów Odchyłki 

Tablica 3 
--

Odchyłki l 
średnicy 

l 
współosiowości śred-

podzia- nicy podziałowej (D0) 

łowej l względem średnicy 

Do i otworu przelotowego 

± 1,4 + 1,4 

± 2,1 l + 2,1 

wymiarów 

Nazwa wymiaru przy powierzchniach 
powyżej do -

l obrobionych n ieobrobionych 

- 200 ± l ±2 

Srednica zewnętrzna 200 300 ± 1,5 ± 2 

D z 300 400 ±2 ± 3 

400 l - ±2 ±5 

kołnierze do przypa-
pozostałe kołnierze 

wania 

Srednica w•':nętnn• !+: 100 - 1,0 + 0,5 --, 
(przelotu) 

100 400 - 1,5 + 1,0 

4()0 - - 2,0 + 1,5 

obie płaszczyzny jedna płaszczyzna 

- 10 

10 20 

Grubość kołnierza 
20 30 

30 50 

50 -

Srednica przylgi 

2.2.3. Dopuszczalne odchyłki wymiarowe koł­

nierzy przyłączeniowych zaworów staliwnych 
określa dokumentacja techniczna. 

Dopuszczalne odchyłki grubości kołnierzy, w 
mm, powinny być zgodne z tabl. 5. 

±0,5 

± 0,8 

±1,0 

±1,0 

±1,5 

2.3. Odchyłki położenia osi gwintu w stosunku 
do osi przelotu zaworów z przyłączami gwintowy­
mi nie powinny przekraczać 2°. 

- -

Dnom 60 - 1,8 

Dnom 00 300 - 2,5 

Dnom 300 - 3,0 

Grubość kołnierza 

l 
powyżej 

l 
do 

- 20 
l 

20 30 

30 50 2.4. Odchyłki masy. W przypadku zastrzeżenia 
przez zamawiającego masy zaworów, dopuszczalne 
dodatnie odchyłki nie powinny przekraczać warto­
ści podanych w tabl. 6. 

------ - -
50 -

±1,0 
+ 1,5 
- 1,0 

± 1,3 
+ 2,0 
- 1,5 

+3,0 
± 1,5 -2,0 

±1,5 
+ 4,0 
- 3,0 

± 2,0 
+ 5,0 
- 4,0 

Tablica 5 

Dopuszczalne odchyłki 

obie płaszczyzny \jedn a płaszczyzna 
obrobione obrobiona 

+ 1,0 + 1,5 
- 0,5 - 1,0 

+ 1,5 + 2,0 
- 0,5 - 1,2 

+2,0 +2,5 
-0;'5 - 1,5 

+ 2,0 + 3,0 
-1,0 - 2,0 



l Masa nominalna 
zaworów 

kg 

do 100 

l powyżej 100 

BN-77/5223-<H a 

Tablica 6 
--

Dopuszczalne odchyłki masy, 0/o 

zaworów staliw-l zaworów stało-
nych wy ch 

+ a 

l 
+6 

+7 +5 

l 
l 

2.6. Wykonanie 

2.6.1. Odlewy staliwne zaworów powinny być 
wykonane zgodnie z BN-70/5221-08. 

2.6.2. Odkuwki stalowe zaworów powinny być 
wykonane zgodnie z PN-70/H-94009. 

Ujemne odchyłki ustala się w razie potrzeby w 
umowie. 

2.6.3. Stan powierzchni obrobionych powm1en 
być zgodny z BN-76/5221- 07 i dokumentacj ą tech­
niczną. 

2.5. Materiały głównych elementów zaworów -
wg tabl. 7. 

2.6.4. Kołnierze przyłączeniowe zaworów powin­
ny mieć wiercone otwory pod śruby zgodne 

Tablica 7 
-

Nr normy na wy-
Nazwa elementu l Znak materiału Nr normy magania i badania 

l 
klasyfikacyjnej techniczne 

-
odlew L4511, L45111 l FN -71/H-83152 BN-70/5221-08 

Kadłub odkuwka 20 l FN-75/H-84019 FN-70/H-94009 

spawany wg dokumentacji t echnicznej 

l odlew L45II, L45III l FN-71/H-8315,2 BN-70/~221-08 

F okrywa l odkuwka 20 FN-75/H- 84019 FN-70/H-94009 

l - St4S l FN-72/H-84020 -

- 35 F N -75/H-84019 l -
Trzpień - 2H13, H 17M2 FN-71/H-86020 -

- - - -
--

odlew IA511, L45III FN-71/H- 83152 l BN-70/5221-08 

- St4S FN -72/H-84020 -
Organ zamykający 

- 2H13, H17M2 FN-71/H-86020 -

- - - -
. -

45 FN -75/H-840•19 
--

śruby St4S FN-72/H-84020 
Elementy złączne: 

25HM FN - 72/H-84030 FN-60/H-93015 kadłub-pokrywa 

St3S FN-72/H-84020 
nakrętki 

3:5 FN -75/H-840·19 

Elementy uszczel- l Stal nierdzewna o zawartości FN-74/M-69435 niające zamknięcie - FN-74/M-69430 
przepływu 

Cr nie niższej niż 130/o FN-74/M-69436 
.l 

Folonit - -

Uszczelka kadłub-pokrywa Farogambit - -

Gambit UW10 - -
-------

Szczeliwo plecione azbestowe l 
Szczeliwo dławnica grafitowe o zawartości azbestu l - -

90% lub szczeliwo typu A WS 
·-----

Dopus zcza się stosowanie innych materiałów o własnościach wytrzymałościowych i technologicznych nie 
gorszych od własności materiałów podanych w tablicy. 
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z PN-72/H-74306 i obrobione powierzchnie pod 
nakrętki i łby śrub. Dopuszcza się nieobrabianie 
tych powierzchni dla zaworów na Pnom do 4 MPa 
i D,w", do 50 mm, jeżeli ich pochylenie względem 
płaszczyzny czołowej kołnierza nie przekracza 2°. 

2.6.5. Powierzchnie uszczelniające kołnierzy po­
winny być wykonane: 

a) w zaworach z kadłubami kutymi na Pnam do 
4 MPa - z przylgą zgrubną wg PN-65/H-74309, 
a w zaworach z kadłubami odlewanymi - z row­
kami wg PN-68/H- 74373, 

b) w zaworach na Pnom 6,4 i 10,0 - z obustron­
nym wpustem wg PN-64/H-74371. 

Dopuszcza się . inne wy konanie powierzch ni 
uszczelniających kołnierzy, po uzgodnieniu między 
zamawiającym i wytwórcą. 

2.6.6. Przyłącza zaworów do przypawania po­
winny być przygotowane do spawania zgodnie 
z dokumentacją techniczną. 

2.6. 7. Powierzchnie uszczelniające zamknięcie 
przepływu (styku gniazda i organu zamykającego) 
powinny być wykonane z materiałów nierdzew­
nych. Zaleca się docieranie tych powierzchni. 

Inny sposób wykończenia tych powierzchni po­
winien zapewniać zachowanie warunku szcze:ino­
ści. 

2.6.8. Powierzchnie uszczelniające tylnego zamk­
nięcia. Chropowatość powierzchni tych elem entów 
powinna wynosić nie więcej niż Rs =3 ~J-m wg 
PN -73/M - 04251. 

2.6.9. Gwinty 

2.6.9.1. Gwinty metryczne do połączeń spoczyn­
kowych powinny odpowiadać klasie średniodo­
kładnej wg PN-70/M- 02113. 

Chropowatość powierzchni 
R8 =5 ~tm wg PN-73/M-04251. 

nie większa niż 

2.6.9.2. Gwinty rurowe walcowe - wg PN- 73/ 
M- 02030. Chropowatość - nie większa niż R8 = 
= 5 ~tm wg PN-73/M-04251. 

2.6.9.3. Gwi nty trapezowe symetryczne powin­
ny być wykonane w klasie średniodokładnej wg 
PN-74/M-02117. Chropowatość powierzchni gwin­
tu - nie większa niż R8 = 5 ~J-m wg PN-73/ 
M-04251. 

2.6.10. Elementy zaworów t ego samego t ypu, 
rodzaj u, odmiany i wielkości powinny być wza­
jemnie zamienne, z wyjątkiem indywidualnie p a­
sowanych elementów zamykających. 

2.6.11. Kierunek obrotu kółka ręcznego. Zamy­
kanie przepływu czynnika w zaworach mających 
kółka ręczne lub inne pokrętła służące od zamy-

kania przepływu, powinno odbywać się przy obro­
cie tego elementu w praw9. Przeciwny kierunek 
obrotu kółka ręcznego lub pokrętła przy zamyka­
niu jest dozwolony tylko w niezbędnym przypad­
ku i powinien być wtedy wyraźnie oznaczony. 

2.6.12. Osadzenie dławika. Dociągnięcie dławika 
powinno zapewnić sżczelność na powierzchni przy­
legania szczeliwa. Po ostatecznym wypełnieniu 
dławnicy szczeliwem, dławik powinien wejść do 
dławnicy co najmniej 2 mm, jednak nie więcej niż 
30% swej czynnej wysokości. 

2.7. Szczelność kadłuba i pokrywy. Zawór w 
czasie próby wodą pod ciśnieniem próbnym nie po­
winien wykazywać nieszczelności, tj. na powierzch­
niach kadłuba i pokrywy nie powinny wystąpić 
krople płynu lub plamy na skutek zawilgocenia. 

2.8. Szczelność zamknięcia. Zamkniqcie zawor u 
w czasie próby wodą pod ciśnieniem próbnym nie 
powinno wykazywać nieszczelności, tj. na po­
wierzchniach uszczelniających lub w ich pobliżu 
nie powinna przeciekać woda. Wystąpienie w cza­
sie próby wodą nie ściekających kropli jest dopu­
!"zczalne. 

2.9. Zamykanie i otwieranie zaworów po"' inno 
odbywać s1ę w sposób płynny bez zahamowań, 
rLlicjscowydi oporów i zacięć elementów r ucho­
wych. Zamykanie i otwieranie zaworów z napędem 
ręcznym lub mechanicznym powinno się odbywać 
przy zastosowaniu tych napędów. Jeżcli zawór ma 
wiele źródeł napędu, to włączenie do pracy jedne­
go źródła powinno uniemożliwić równoczesną pra­
cę pozostałych źródeł napędu. 

2.10. Odciążenie zaworów. Zaleca się budowan ie 
zaworów z odciążeniem wewnętrznym, przystoso­
wanym do tych samych warunków co zawór od­
ciążony. Srednica nominalna elementu odciążają­
cego powinna mieć wielkość nie mniejszą niż 10% 
vvielkości średnicy nominalnej zaworu odciążają­
cego. 

2.11. Ochrona przed korozją - wg BN-75/ 
5220-02. 

2.12. Znakowanie - wg PN-74/M-74002 i doku­
mentacji technicznej. 

2.13. Pozostałe wymagania 
M-74001. 

wg PN-74/ 

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

Pakowanie, przechowywanie i transport - wg 
P N-74/M-74001. 
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4. BADANIA 

4.1. Program badaJl. - wg tabl. 8. 

Tablica 8 ,--- ---- --- - ---- -

Lp. R odzaj e badań 

·-

Jędziny zewnętrzne 

l; 
l l Og 

l 
(2. 2.6.3+2.6.6; 2.6.9; 
2.6 .12 ; 2.10 + 2.12) 

rawdzenie 2 S p 
(2. l; 2.2 i 2.3) 

rawdzenie 3 Sp 
(2. 5) 

rawdzenie 

-
wymiarów 

materiałów 

szczelności 4 Sp 
ka d! u ba i pokrywy (2.7) 

rawdzc nie szczelności 5 S p 
za mknięcia (2.8) 

rawdzen ie 6 Sp 
(2 .6.11 i 2.9) 

7 Pr óba parą 

działania 

8 Sp rawdze nie masy (2.4) l 

l 

~---

Opis badań 

badania 

l 
badania 

pełne niepełne 
---~---

4:4.1 

4.4.2 

4.4.3 

4.4.4 

4.4.5 

4.4.6 

l 
.• 

4.6 -

4.4.7, na żądanie 
zamawiającego 

Badania pełne powinny być przeprowadzone na 
prototypach oraz na wyrobach, w których prze­
prowadzono zmiany materiałowe i konstrukcyjne, 
pÓnadto raz do roku z bieżącej seryjnej p rodukcji. 

4.2. Przygotowanie do badań. Zawory do badail 
powinny być zmontowane, lecz nie pokryte powło­
ką ochronną. Dopuszcza się jednak sprawdzenie 
zaworów: 

a) powleczonych mieszanką antykorozyjną, 

b) w stanie malowanym pobranych ze składu 
lub wymontowanych z rurociągu. 

4.3. Partia zaworów. Partię zaworów stanowią 
zawory t ej samej wielkości, typu i odmiany, przed­
stawionych jednorazowo do badań. 

4.4. Opis badań 

4.4.1. Oględziny zewnętrzne należy przeprowa­
dzić nieuzbrojonym okiem, sprawdzając zgodność 

zaworów z wymaganiami. 

4.4.2. Sprawdzenie wymiarów polega na spraw­
dzeniu za pomocą uniwersalnych narzędzi mierni­
czych, główych wymiarów zaworów, szczególnie 
długości budowy i wymiarów przyłączeniowych. 

4.4.3. Sprawdzenie materiałów elementów za­
worów: 

a) sprawdzenie materiałów kadłubów i pokryw 
polega na sprawdzeniu zgodności numerów wyto­
pów z numerami wytopów podanymi w ateście 
dostawy materiałów, 

b) w przypadku stosowania stali stopowych na­
leży sprawdzić ich użycie staloskopem, 

c) sprawdzenie materiałów atestowych na inne 
elementy nie wymienione w poz. a ) i b ) polega na 
sprawdzeniu zgodności użytego materiału z poda­
nymi w ateście przy wydaniu materiału do obróbki 
(sprawdzanie obowiązujące przy odbiorze ze­
wnętrznym). 

4.4.4. Sprawdzenie szczelności kadłuba i pokry­
wy przeprowadza się wodą o temperatur ze n ie 
wyższej niż 40°C. 

Badany zawór powinien być dokładnie odpowie­
trzony i mieć suche powierzchn ie zewnętrzne. 

Próbę przeprowadza się przy pełnym otwarciu za­
woru. Wielkość ciśnienia próbnego powinna być 
przyjęta wg PN-62/H-02650. 

W przypadku budowania zaworów n a określone 

ciśnienia robocze, ciśnienie p róbne powinno być 
2,5-krotnie większe od ciśnienia roboczego. 

Czas trwania próby powinien wynosić dla zawo--
rów o średnicach nominalnych: 

a) do 100 mm- 2 min, 
b) powyżej 1007300 mm- 3 m in, 
c) powyżej 300 mm - 5 min. 

Badany za wór uważa się za szczelny, jeżeli w 
czasie próby zostały spełnione wymagania wg 2.7. 

4.4.5. Sprawdzenie szczelności zamknięcia prze­
prowadza się wodą o temperaturze nie wyższej niż 

40°C. Badany zawór powinien być dokładnie odpo­
wietrzony. Zawór w czasie próby powinien być za­
mocowany w sposób nie powodujący powstawa nia 
w nim odkształceń i naprężeń ściskających. W cza­
sie próby zawór powinien być zamknięty. Zawory 
z wielostronnym zamknięciem powinny być 

sprawdzane na szczelność z każdej st rony. Wiel­
kość ciśnienia próbnego powinna być równa ciś­

nieniu nominalnem u. W przypadkach wykonywa­
n ia zaworów na określone ciśn ienie robocze - ciś­

n ienie próbne powinno być 1,5-krotnie większe o~ 
ciśnienia roboczego. 

Czas t rwania próby- wg 4.4.4. 

Sprawdzenie szczelności zamknięcia wykonuje 
się przez obserwację: 

a) manometru wskazującego ciśnienie próbne, 
b) powierzchni uszczelniających, 
c) innych mierników szczelności . 

Sprawdzenie szczelności przez obserwację wska­
zań manometru stosuje się do zaworów o średni­
cach nominalnych do 150 mm oraz w przypadkach 
gdy obserwacja powierzchni uszczelniających ze 
względu na konstrukcję jest niemożliwa. Szczel­
ność zaworów ocenioną na podstawie wskazań ma­
nometru należy uznać ża wystarczającą, jeżeli w 
czasie próby ciśnienie nie zmniejszyło się więcej 
niż o l% ciśnienia próbnego. 
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_ Sprawdzenie szczelności przez obserwację po­
wierzchni uszczelniających stosuje się do zaworów 

o średnicach nominalnych powyżej 150 mm. 

Zawory oceniane na tej podstawie mają szczelne 

zamknięcie, jeżeli zostały spełnione wymagania 

wg 2.8. 

Jeżeli zawór ma głowicę z napędem, to zamknię­

cie powinno być uzyskane przy wykorzystaniu te­

go urządzenia. 

4.4.6. Sprawdzenie działania polega na kilka­

krotny m pełnym otwarciu i zamknięciu zaworu. 

Próba powinna być przeprowadzona w tempera­

turze otoczenia. 

4.4.7. Sprawdzenie masy należy przeprowadzić 

na wadze z odpowiednią dokładnością, przy czym 

należy sprawdzić każdą sztukę oddzielnie. 

4.5. Badania inne (lub dodatkowe) od podanych 
w 4.4.4 i 4.4.5 można przeprowadzić po uzgodnie­

niu między zamawiającym i wytwórcą. Warunki 

badań innych lub dodatkowych (czynnik, tempera­

tura, ciśnienie próbne, czas trwan ia próby oraz 

kryteria oceny) określa zamawiający. 

4.6. Próba parą. Zawory do pary należy poddać 
próbie parowej. W czasie próby parowej sprawdza 

się szczelność kadłuba i pokrywy, szczelność zamk­
nięcia oraz prawidłowość działania urządzenia za­
mykającego. Do próby parowej dopuszcza się za­
wory, które przeszły próbę wodną z wynikiem po­
zytywnym. Ciśnienie próbne i temperaturę przyj­

muje się wg PN-62/H-02650. 

Czas trwania próby powinien wynosić nie 

mniej niż 5 min. 

Do czasu próby nie wlicza się okresu nagrzewa­

nia zaworu. Liczbę sztuk zaworów do prób paro­
wych ustalają instr ukcje t echniczne wytwórcy. 

Przy sprawdzaniu szczelności kadłuba, pokrywy 

i połączeń nie dopuszcza się wycieku pary na ze­
wnątrz. 

Przy sprawdzaniu szczelności zamknięcia i pra­
widłowości działania nie dopuszcza się przecieka­
nia pary o charakterze strumieniowym przez po­
wierzchnie zamknięcia; n ieznaczne, swobodne pa­

rowanie jest dopuszczalne. 

4.7. Ocena wyników badań 

4.7.1. Zawór dobry. Badany zawór należy uznać 
za dobry, jeżeli przejdzie przez wszystkie badania 

wg 4.1 z wynikiem pozytywnym. 

4.7.2. Zawór niedobry. Badany zawór należy 

uznać za niedobry, jeżeli nie przejdzie z wynikiem 

dodatnim chociażby przez jedno z badań wg 4.1. 

4.8. Zaświadczenie o jakości. N a każdą sztukę 
lub partię zaworów, uznaną za zgodną z wymaga­
niami mmeJszej normy i normarni przedmiotowy­
mi, wytwórca powinien wystawić zaświadczenie 
zawierające co najmniej: 

a) datę wystawienia zaświadczenia, 
b) nazwę i adres wytwórcy, 
c) oznaczenie zaworu (nazwa), 
d) numer partii, 
e) liczbę sztuk, 
f) stwierdzenie o zgodności z wymaganiami nor-

my, 
g) materiał głównych części, 

h) wyniki badań odmiennych lub dodatkowych, 
i) pieczątkę kontroli jakości, 
j) podpis kierownika kontroli jakości. 

4.9. Odbiór przez zamawiającego 

4.9.1. Warunki odbioru. Jeżeli zamawiający za­
strzegł w umowie odbiór, to przeprowadza go kon­
trola jakości wytwórcy wg 4.1 w obecności prze9,­
stawiciela zamawiającego. Przedstawiciel zama­

wiającego może uznać badania przeprowadzone 
przez kontrolę jakości wytwórcy, odstępując od 
badań w jego obecności. 

4.9.2. Pobieranie próbek i ocena partii. Przedsta­
wiciel zamawiającego może wybrać maksymalnie 

• 
do 5% ilości zaworów z partii przedstawionej do 
odbioru, nie mniej jednak niż 2 zawory. Jeżeli ba­
dane zawory spełniają wymagania 4.1, partię za­

worów uznaje się za dobrą. 

Jeżeli badane zawory nie spełniają wymagań 

4. 1, pobiera się następne 5% zaworów. W przypad­
ku gdy stwierdzi się, że choć jedna sztuka wśród 

tych zaworów nie spełnia wyrnagań ustalonych w 
4.1, całą partię należy uznać za niedobrą. 

4.10. Pozostałe wymagania wg PN-74/ 

M-74001. 

5. POSTĘPOW ANIE Z ZA WORAMI UZNANYMI 
ZA NIEZGODNE Z WYMAGANIAMI NORMY 

Partia zaworów uznana w wyniku badań za nie­
zgodną z wymaganiami normy może być przez wy­
twórcę poprawiona przez wymianę lub naprawę 
elementów wadliwych. 
Naprawę części wadliwych dopuszcza się ty lko 

wtedy, gdy nie wpłynie ona ujemnie na bezpie­
czeństwo pracy i niezawodność działania zaworu. 
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INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Ośrodek Badaw­
czo-Rozwojowy Armatury Przemysłowej w Kielcach. 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-70/5223-01. Wpro­
wadzono program badań pełnych i niepełnych . 

3. Normy związane 
PN-6:?JH-02650 Rurociągi i armatura. Ciśnienia nominal­

n e, robocze i próbne 
PN-72/H-74306 Rurociągi i armatura. Wymiary przyłącze­

niowe kołnierzy. Ciśnienia nominalne do 400 kG/cm2 

PN-65/H-74309 Rurociągi armatura. Przylgi kołnierzy. 

Wymiary 
PN-64/H-743'71 Rurociągi i armatura. Wypusty i wpusty 

w kołnierzach. Wymiary 
PN-68/H-74373 Rurociągi i armatura. Rowki trójkątne na 

powierzchniach uszczelniających kołnierzy. Wymiary 
PN-71/H-83152 Staliwo węglowe konstrukcyjne. Gatunki 
PN-75/H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej ja­

kości ogólnego przeznaczenia. Gatunki 
PN-72/H-8.W20 Stal w~;glowa konstrukcyjna zwyklej ja­

kości ogólnego przeznaczen ia. Gatunki 
PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne. Gatunki 
PN-71/H-860'20 Stal odporna na korozję (nierdzewna 

i kwasoodporna). Gatunki 
PN-60/H-93015 Pręty stalowe do wyrobu śrub, nakrętek 

i rozpórek pracujących w podwyższonych temperatu­
rach 

PN-70/H-94009 Odkówki i pręty kute stalowe przeznaczo­
ne na urządzenia energetyczne. Wymagania i badania 

PN-64/M-01600 Armatura przemysłowa. Nazwy i okreś­
lenia 

PN-73/M-0·2030 Gwinty rurowe walcowe . W ymiary i tole­
rancje 

PN-70/M-02113 Gw inty metryczne o średnicach l do 
600 mm. Tolerancje 

PN -74/M-02117 Gwinty trapezowe symetryczne. Toleran­
cje 

PN-66/M-02139 Odchyłki warsztat owe wym iarów swo­
bodnych 

P N-73/M-04251 Struktura geometryczna 
Chropowatość powierzchni. Określenia 

i parametry 

powierzchni. 
podstawowe 

PN-74/M-69430 Elektrody stalowe do spawania i napa­
wania. Wymagania i badania 

PN-74/M-69435 Elektrody stalowe do spaw ania stali wy­
sokostopowych 

P N-74/M-69436 Elektrody stalowe do napawania 
PN-74/M-7400'1 Armatura przemysłowa. Wymagania i ba­

dania 
PN-74/M-74002 Armatura przemysłowa. Znakowanie 

i rozpoznawcze malowanie 
BN-75/5220-02 Armatura przemysłowa. Ochrona przed 

korozją. Wymagania ogólne i ocena wykonania 
BN-76/5221-07 Armatura przemysłowa. Tolerancje, paso­

wania i chropowatości powierzchni. Wytyczne 
BN-70/5221-08 Armatura przemysłowa. Odlewy ze staliwa 

węglowego i stopowego. Wymagania i badania 

4. Symbol wg SWW - 0615. 

5. Autorzy projektu normy - dr inż. Józef Włodar­

czyk, inż. Konrad Janyst , Grzegorz Dudkowsk i. 


