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HYDRAULICZNE Prasy hydrauliczne 
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1. 1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sę ogólne 

wymagania i badania dotyczęcepras hydraulicznych. 

1. 2. Okreś lenia - wg PN-74/M-68002. 

2. WYMAGANIA 

2. 1. Bezpieczeństwo pracy. Konstrukcja wykonanie 

powinny odpowiadać przepisom oraz t echnicznym w arunkom 

bezpieczeństwa i higieny pracy. 

2. 2. Wielkości charakterystyczne. Wartości wielkości 

charakterystycznych powinny być zgodne z PN-74/M-68005, 

PN-71/M-73005 i dokumentację technicznę. 

2. 3. Materiały i półwyroby 

2. 3. 1. Gatunki i r odzaje materiałów. Do budowy pras n~ 

lefy stosować materiały zgodne z dokumentację technicznę. 

Ufyte materiał y powinny wykluczać ich wzajem ne oddzi~ 

ł ywanie korozyjne w ośrodku cieczy roboczej oraz w wa

runkach dział ania czynników zewnętrznych. 

Zmiana gatunku materiału na części odpowiedzialne /at&

stowe/ wym aga każdorazowej zgody wykonawcy dok umenta

ej i technicznej, 

2. 3. 2. Zaświadczenie jakośc i materiałów /atesty/. Ma

teriały na części odpowiedzialne powinny mieć atesty hut -

nic ze. 

W przypadku br aku atestu hutniczego dopuszcza się atest 

zas tępczy wydany na podstawie badania kontroli techn icz

nej wytwórcy pras lub upowafnionej inst ytucji, 

2. 3. 3. Odlewy feliwne powinny być zgodne z PN-65/ 

H-83100 i PN-68/H-83223, stal iwne - z P N-74/H- 83151, z 

bręzu - z PN-68/H-87950. 

Naddatki na obróbkę mechanicznę, odchyłki gran iczne 

wymil!lr .owe i masę po winny odpowiadać wymaganiom klas 

dokł adności wg PN-72/H-83104, PN-62/H- 83205, P N-62/ 

H-83206, PN-62/H-93225 dla odlewów feliwnych, PN-72/ 

t) Patrz Informacje dodatkowe p, 3. 
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H - 83 154 dla stal iwnych, PN- 74/ H - 83207 z bręzu. 

2. 3. 4. Odkuwki swobodnie kute i matrycowe do wykona

nia części odpowiedzialnych dotyczęcych kształtu, wymia

rów, tolerancji na dokł adność wykonania, obróbki c ieplnej, 

dopuszczalnych wad i metod ich usuwani a, powinny . odpo

wiadać wymaganiom PN- 71/H-94004, PN-75/H- 94 101 dla 

odkuwek swobodnie kutych PN-73/ H -93001, PN- 74/ 

H - 94301 dla odkuwek matrycowych oraz PN-69/H-87050, 

PN- 68/H-94901 d la odkuwek z bręzu. 

2. 3. 5. Ruroci.2.9J.,. W układach hydrau l icznych powinny 

być stosowane rury sta lo w e bez szwu, walcowane lub cięg

nione na zimno, o podwyższonej dokładności wykonania -

farzone, o okreś l onych w dokumentacji t echnicznej włas

nościach mechanicznych, sprawdzone na szczelność wg 

PN-73/H-74240, Minimalny prom i eń gięcia rury powinien 

wynosić R = 2, 5 dz, gdzie R - promień g ięcia wewnętrzny 

w mm, rlz - średnica zewnętrzna rury w mm, jeśli do

kumentacja techn iczna nie przewiduje i naczej, 

Przewody giętkie pow inny być tak ułożone, aby nie u le

gały skręcaniu ani rozc i ęganiu. 

2. 3. 6. Ciecze robocze. Wymagani a dotyczęce cieczy ro

boczych powinny być określone w dokumentacji technicznej 

dla poszczególnych typów pras. W prasach, w których te-

chnologia prasow ania wymaga stosow ani a materiałów w st~ 

nie ogrzanym lub pracujęcych w ośrodkach o wysokich 

temperaturach, za leca się stosowanie cieczy roboczej nie 

palnej lub o wysokim punkcie zapłonu. 

2. 3. 7. Uszczelnieni a powinny być wykonane z gumy lub 

innych mater i ałów odpornych na działani e olejów hydr au-

licznych i tem peratury określonej PN- 75/M-73079 i odpo 

wiadać wymaganiom PN-66/M-73092 i PN-66/ M-731 00. 

Wymagani a stawiane uszczelnieniom, pracujęcym w in

nych ośrodkach ni f o l ej hydr au l i czny, powi nny określać 

warunki odbior u technicznego lu b dokumentacja techniczno-

-ruchowa. 

2 . 4. Części i zespoły dostarczone przez poddostawców 

powi nny być zgodne z dokumentację technicznę. 

Zgłoszona przez Ośrodek Badawczo-Rozwojowy Przemysłu Budowy Urządzeń Chemicznych CEBEA 
Ustanowiona. przez N aczelnego Dyrektora Z jednoczenia Przemysłu Budowy Urządzeń Chemicznych dnia 6 Iistopado 1976 r . 

jako normo obowiązująco w zakresie produkcji od dnia 1 lipca 1977 r. 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1977. 

(Dz. Norm. i Miar nr 1 /197 7 poz. 3 ) 

Wpływ do WN 31.1 2.76. Oddano do składu 23.2 .77. Druk ukończono w kwietniu 77.· 
Obj. 0,80a. w. Nakład 4000+55 egz. Zom. 37 t/77 

Ceno zł 3,60 
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2. 5. Części i zespoły układu hydraulicznego pracujęcego 

na olej hydrauliczny powinny mieć zaświadczenie wytwórcy 

na zgodność wykonani a z PN-71 / M - 7 3005. D l a innych ro-

dzaj ów cieczy roboczych - zaświadczenie na zgodność z 

warunkami odbioru technicznego. Oznaczenie symboli na 

pulpitach sterowniczych powinny być zgodne z BN-75/ 

2360-02 ark. 00 i BN-75/2360-02 ark. 07. 

2. 6. Wyposażenie elektryczne powinno spełniać wyma

gania PN-73/M-55604, PN-70/E-06008 i PN-70/E-06018. 

2. 7. Wykonanie 

2 . 7. 1. Dokładność wykonania. Wymiary i odchyłki wy

miarów tolerowanych powinny być zgodne z PN-60/M-02102 

PN-68/M-02 103. 

Odchyłki dlawymiarów swobodnych należy przyjmować 

wg IT 14 m ierzone w głę.b materiału wg PN-66/M-02139. 

Odchyłki warsztatowe nietolerowanych wymiarów kę.to

;vych nie powinny być większe od odchyłek dla szeregu 1 O 

wg PN-63/M-02136. 

Dla wymiarów mieszanych przyjmować zasadę symetrycz... 

nego rozmieszczenia odchyłek w stosunku do wymiaru nomi

nalnego, tj. ±1/2 IT 14 wg PN-66/M-02139. 

2. 7. 2. Stan powierzchni. Powierzchnie części układu 

hydraulicznego powi nny być określone zgodnie z normam i 

przedmiotowymi lub dokumentację. technicznę.. Sposób ozna

czenia stanu powierzchni powinien być zgodny z PN- 74/ 

M-01146." Ostre krawędzie należy stępiĆ, usunę.ć zadziory 

inne pozostałości obróbki. 

2. 7. 3. Spawanie. Częśc i odpowiedzialne należy spawać 

zgodnie z ustalonę dla nich technologię. Spawane korpusy 

i części, np. stoły, płyty grzewcze, chłodzę.ce, powinno 

się poddawać przed ostatecznę. obróbkę. wyżarzaniu odprę

żaję.cemu w celu usunięci a naprężeń spawalniczych. 

Wady spoin obniżaję.ce wytrzymałość i odporność nako

rozję sę. niedopuszczalne. Wymagana klasa jakości spoin 

wg PN-74/M-69772. 

2. 7. 4. Wytrzymałość. Części i zespoły układu hydra

ulicznego poddane ciśnieniu próbnemu równemu 1, 5 wiel

kości ciśnienia nominalnego )'Vg PN-67/M-73080, jeżeli do-

kumentacja nie przewi duje inaczej, powinny po okresie 

60s zachować pełnę. zdolność eksploatacyjnę.. 

Trwałe odkształcenia po próbie ciśnieniowej sę. niedo-

puszczalne. 

2. 7. 5. Szczelność. Przecieki cieczy roboczej sę. niedo

puszczai ne przez uszczelnieni a połę.czeń spoczynkowych, 

przez ściany elementów oraz przez połę.czeni a gwintowe w 

zakresie stopniowo wzrastaję.cym do ciśnienia próbnego 

równego 1, 5 wielkości ciśnienia nominalnego, jeżeli do

kumentacja techniczna nie podaje i nnych warunków. 

Dopuszczalne ilośc i przecieków tzw. drenażowych przez 

uszczelnienia połę.czeń ruchowych po w inny być zgodne z 

dokumentację. technicznę.. 

~2~· ~7~·~6~-~C~z~ę~ś~c~i~i_z~e~s~p~o~łzy~z~a~p~a~s~o~w~e~~~z~am~~i~e~n~ne~ powinny 

być wykonane wg k las dokładności i zasad przewidzianych 

w dokumentacji techn icznej w celu zapewnienia pełnej za

mienności. Dopus zcza się dostarczanie . części zespołów 

zapasowych i zamiennych wyk~nanych z naddatkiem na ob

róbkę mechanicznę.. 

2. 8. Montaż 

2. 8. 1. Wymagęnia ogólne. Do montażu dopuszcza się 

części i zespoły wykonane zgodnie z dokumentację. technicz... 

nę. i odebrane przez kontrolę jakości producenta. Wszyst-

kie części i zespoły powinny ·pyć czyste, a rurocięg i 

oczyszczone z zendry i innych zanieczyszczeń oraz prze-

dmuchane sprężonym powie trzem. 

Po montażu należy sprawdzić geometrycznę. dokładność 

prasy na zgodność z odpowiednimi normami przedmiotowy-

mi lub warunkami odbioru techn icznego oraz prawidłowość 

pracy zespołów i części urzę.dzenia. 

2. 8. 2. Głośność. Dopuszczalny poziom hałasu nie może 

przekraczać w miejscu pracy prasy 90 dB (A). 

2. 8. 3. Wymagani a dodatkowe. Wszelkie dodatkowe wy

magania stawiane przez użytkowników powinny być uzgod-

nione z producentem pras. 

2. 9, Malowanie, Pokrycia malarskie na korpusy , osprzęt 

wyposażenie powi nny być odporne na działanie olejów hy

draulicznych lub i nnych cieczy roboczych, 

Przygotowanie pow i erzchni do malowania należy wykonać 

zgodnie z wymagan i ami PN-70/H- 97050, PN-70/H- 97051 i 

PN-70/H-97052. 

2, 10, Cechowan ie, Prasy powinny być zaopatrzone w 

tabliczki .znamionowe umieszczone w miejscu widocznym. 

Na tabliczkach w sposób trwały i wyraźny powinny być po-

dane co najmniej: 

- nazwa lub znak wytwórni, 

- nazwa i typ prasy, 

- numer fabryczny, 

- rok produkcj i , 

- nominalny nacisk (T), 

-największe ciśnienie robocze (kG/cm
2

, MPa), 

-masa. 

Dl a pras przeznaczonych na eksport, n a oddzielnej ta

bliczce należy umieścić napis: Made in Poland, 

3, PAKOWANIE, PRZECHOwYWANIE l TRANSPORT 

3. 1, Przygotow anie do pakowania, Powierzchnie części 

zespołów hydraulicznych, nie maję.ce pokryć ochronnych, 

powinny być zabezpieczone przed korozję. środkami konser

wujęcym i, np, wazelinę. technicznę. wg PN- 69/C-96120. 
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Srodki konserwujęce n ie powinny zawierać zanieczysz 

czeń mechanicznych, wody oraz rozpuszczonych w wodzie 

kwasów mineralnych i zasad. 

Otwory wlotowe i wylotowe części i zespołów hydraulicz

nych powi nny być zabezpieczone w celu ochrony powierz

chni wewnętrznych przed zanieczyszczeniem. 

Powierzchnie ustalajęce oraz gwinty zewnętrzne powi n

ny być zabezpieczone przed uszkodzeniami mechanicznymi, 

Wszystkie ruchome części prasy, naPędU i układu stero

w ani a powinn"y być ustawion.e w połoieniu, w którym uzys

kuje s ię najmniejsze wymiary prasy, i w takim położeniu 

unieruchomione. W dokumentacj i dostawy należy podać 

termin ważności konserw acji , termin gwarancj i i jej wa

runki, sposób zgłaszania reklamacji i warunki odkonserw~ 

w ani a. 

3. 2. Pakowanie 

3. 2. 1. Pakowanie prasy do transportu jest zależne od 

jej wielkości i rodzaju transportu i powi nno odpowiadać 

obowięzujęcym przepi som dla danego transportu. 

Zależnie od wie lkości prasy należy pakować ję w całości 

lub w zespołach montaiowych. 

W zaleiności od wie lkości zespołu naleiy przytwierdz ić 

go do sań z be lek drewnianych i obudować skrzynię drew 

nianę, zabezpi eczajęc przed przesuwani em się. 

Rurocięgi zaś lep ione, zabezpieczone przed korozję 

uszkodzeniem, należy więzać do transportu w Pęki drutem 

lub taśmę. 

Na skrzyniach powinny być umieszczone napisy określa

jęce ich zawartość , znaki ostrzegawcze i manipulacyjne wg 

PN-67/0-7925 1. 

3. 2. 2. Pakowanie części i zespołów układu h ydraul icz-

~powi nno odpowi adać warunkom podanym 

.M-73005. 

w PN-71 / 

Osprzęt, części zapasowe, przyrzędy specj alne i tp. za

bezpieczone przed korozję i uszkodzeniam i mechanicznymi 

należy umieścić w oddz i elnych skrzyniach. 

3, 2. 3. Pakowanie części i zespołu sterow ania elektrycz

~ Szafy i pulpity sterowania elekt r ycznego należy po 

wymontowaniu z n ich urzędzeń pom i ar-owych rejestruję

cych zapakować oddzielnie po ich uprzednim zabloko w aniu. 

3. 2. 4. Wymiary i oznakowanie opakowań powi nny być 

zgodne z PN-69/0-79020, PN-76/0-79252, PN-64/0-7902 1 

i nnymi normami obo_więzujęcym i dla danego zamówieni a. 

3. 2. 5. Kompletność dostawy, Dla poszczegól nych typów 

pras ustala się komplet w yrobu obejmujęcego prasę wraz z 

jej wyposaieniem w yszczególnionym w dokumentacji tech

n iczno-ruchowej. 

3. 3, Przechowyw anie, Prasy bez agregatów naPędowo

-s terow n iczych powinny być przechowyw ane w pom ieszcz~ 

niu zabezpieczonym przed szkodliwymi wpływami zewnę-

trznymi . Zewnę trzne powierzchnie powinny być zabezp ie 

czone przed korozję zgodnie z obowięzujęcymi i nstrukcjami. 

Prasy z wbudow anym agregatem naPędowo-sterowniczym , 

w których cieczę roboczę j est olej hydrau liczny, należy 

przechowywać w warunkach określonych w P N-71/M-73005. 

Warunki przechowywani a pras z wbudowanym agregatem 

naPędowo-ste·rowniczym , w k tórych cieczę roboczę jest 

inny czynnik niż olej, powi nny być określone w dokumen ta

cj i tech niczno-ruc howej . 

3. 4. Transport. Prasy transportowane w stanie zmonto

wanYm oraz części pras dużych, transportowane oddz ie l

nie po ich uprzednim opakow aniu, powinny mieścić się w 

skrajn i kolejowej i drogowej, obowięzujęcych na tras ie 

przejazdów. 

Ustawienie prasy na ś rodku t r ansportowym, t r anspor to

wanie i zdejmow anie powi nno być tak przeprow adzone, aby 

nie następiło jej uszkodzenie. 

4 . BADANIA 

4. 1. P rogram badań 

4. 1, 1. Badania prasy nie obciężonej obejmuję : 

a) og lędzi ny zewnętrzne ( 2. 7. 1; 2. 7. 2; 2. 7. 3), 

b ) sprawdzenie wym i arów ( 2 . 7. 1 ) , 

c ) sprawdzenie w arunków bezpi eczeństwa p racy obsłu-

gujęcych ( 2. 1) , 

d) spraw dzenie wielkości charak terystycznych (2. 2 ), 

e) spraw dzenie m ater iałów i cieczy roboczej ,(2. 3), 

f) spraw dzenie częśc i i zespołów dostarczanych ( 2. 4), 

g) sprawdzen ie częśc i i zespołów układu hydraulicznego 

( 2. 5), 

h) sprawdzenie wyposażeni a elektrycznego ( 2. 6), 

i ) sprawdzenie m asy l4. 3. 1 i ), 

j) spraw dzenie wykonani a ( 2. 7. 1; 2. 7. 2; 2. 7. 3; 2. 7. 6 )1 

k)' sprawdzeni e prawi dłowości montażu ('2. 8. 1; 2 . 8. 3) , 

1) sprawdzenie zabezp ieczeni a antykorozyjnego \2. 9). 

4. 1. 2. Badani a pras y pod obcięteniem obejmuję: 

a) sprawdzenie prawidłowości ruchów prasy ( 2. 8. 1 ) , 

b ) spraw dzenie wytrzymałośc i (2. 7. 4 ) , 

c ) sprawdzen ie szczelności ( 2. 7. 5 ), 

d) spraw dzenie głośności ( 2. 8. 2 ), 

e.) sprawdzenie parametrów eksploatacyjnych prasy ('2.2). 

4. 2. Przygotowanie do badań 

4. 2. 1. Narzędz i a pomiarowe do badania. Narzędzia po

m i arowe powinny mieć k lasę dokładności umoż liwi ajęcę od

czyty wielkości podanych w normach przedmiotowych lub 

w arunkach odbioru technicznego oraz mieć ważne świ adec

twa lega l i zacyjne . 

4. 2. 2. Przygotow an ie p r asy. Prasa przedstawion a do 

badań powi nna być całkowicie zmontowana, wypoz iomo w ana 

z dokładnościę podanę w normach przedmiotowych lub w 
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warunkach odbioru technicznego, wyregulowana i dotarta. 

Czas oraz sposób przeprowadzeni a docierani a powinny być 

podane w dokumentacji techniczno-ruchowej. 

Prasa powinna być podtęczona do energetycznej s ieci 

elektrycznej uziemiajęc ję lub zerujęc zgodnie z PN-73/ 

M-55604. 

4. 3. Opis badań 

4. 3. 1. Badania prasy nie obci2ionej 

a} Oględziny zewnętrzne naleiy przeprowadzić nieuzbro

jonym okiem, stwierdzajęc stan powierzchni montaiowych i 

powierzchni gwintów w odpowiedzialnych złęczach głównych 

oraz cechowanie wg 2. 1 O, 

b) sprawdzenie wymiarów naleiy przeprowadzić przez 

porównanie wyników zawartych w protokołach KJ z do

kumentację technicznę lub wymaganiami norm przedmioto

wych, 

c) sprawdzenie ochrony obsługi przed urazami naleiy 

przeprowadzić na zgodność z 2. 1 i dokumentację technicz

nę, 

d) sprawdzenie wielkości charakterystycznych na zgod

ność z 2. 2 naleiy przeprowadzić sprawdzajęc rzeczywiste 

wartości wielkości charakterystycznych i funkcjonalne za

leiności między nimi , 

e) sprawdzenie materiałów cieczy roboczych naleiy 

przeprowadzić zgodnie z 2. 3, atestami oraz z wymaganiami 

podanym i w normach przedmiotowych i dokumentacji lech-

nicznej, 

f) sprawdzenie części i zespołów dostarczanych produ

centom pras naleiy przeprowadzić na zgodność z 2. 4, 

g) sprawdzenie części i zespołów układu hydraulicznego 

naleiy przeprowadzić na zgodność z 2. 5, 

h) sprawdzenie wyposaienia elektrycznego naleiy prze

prowadzić na zgodność z 2. 6, 

i ) sprawdzenie masy naleiy przeprowadzić za pomocę 

wagi o .wymaganej dokładności pomiarów. Przy di.Jiych pra

sach waiy się oddzie l nie części, zespoły i podzespoły, a 

następnie sumuje ich masy. 

Badanie polega na sprawdzeniu zgodnośc i masy suchej 

z wartościę podanę w dokumentacji technicznej. Za masę 

suchę. części lub zespołu hydraulicznego uwaia się masę 

wyrobu bez cieczy roboczej, środków konserwujęcych oraz 

zaślepek chronięcych wnętrze wyrobu przed zanieczysz

czeniami, 

j) sprawdzenie wykonania naleiy przeprowadzić na zgod-

ność z 2. 7. 1, 2. 7. 2 i 2. 7. 6. 

Sprawdzenie spoin naleiy przeprowadzić przez oględzi

ny zewnętrzne gołym okiem, przy pomocy łupy 3-krotnej. 

Sprawdzenie spoin naleiy w koniecznych przypadkach wy

konać przez sporzędzenie radiogramów wg PN- 72/M-69770 

zgodnie z 2. 7. 3, 

k) sprawdzenie prawidłowośc i montaiu naleiy przepro

wadzić na zgodność wykonania z wymaganiami 2.8.1, 2.8.3., 

l) sprawdzenie zabezpieczeni a antykorozyjnego prasy 

naleiy przeprowadzić na zgodność z 2. 9 wg PN..!74/C81515. 

4. 3. 2. Badanie prasy pod obcięieniem 

a) sprawdzenie prawidłowości ru<!:hÓw prasy naleiy prz~ 

prowadzić przy nacis ku s t opniowo wzrastajęcym do nom i 

nalnego. 

Próbę naleiy wykonać przy wszystkich załoionych tech

nologiach produkcj i . 

Sposób obc ięieni a, konieczna i l ość cykl i pracy oraz za

kres badania powinna określać dokumentacja techniczno-

-ruchowa i' warunki odb ioru technicznego, 

b) sprawdzenie wytrzymałośc i naleiy przeprowadzać na 

zgodność z 2. 7. 4, 

c) sprawdzenie szczelności naleiy przeprowadzić 

zgodność z 2. 7. 51 

na 

d} sprawdzenie głośności naleiy przeprowadzić na zgod-

ność z 2. B. 21 

e) sprawdzenie parametrów eksploatacyjnych prasy na

leiy przeprowadzić przez wykonanie wyprasek z załoio

negomateriału i sprawdzenie dokładności ich wykonania z 

załoionymi wymaganiami, w czasie i o wydajności określo

nej w dokumentacji technicznej. 

4. 4. Ocena wyników badań. Prasę naleiy uznać za zgod

nę z wymaganiami normy, jeieli wszystkie przeprowadzone 

badania dadzę wyn ik dodatni. 

4. 5. Zaświadczeni e wytwórcy o wynikach batlań . D la 

pras odpowiadajęcych wymaganiom normy wytwórca powi-

nien wydać zaświadczenie o wynikach 

badań. 

przeprowadzonych 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

1. Instytucja opracowujęca normę - Ośrodek Badawczo

-Rozwojowy Przemysłu Budowy Urzędzeń Chemicznych 

CEBEA - Kraków. 

2. Normy i dokumenty zwięzane 

PN-74/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczęce pomiary 

grubości powłok 

PN-69/C-96 120 Przetwory naftowe. Wazelina techn iczna 

PN-70/E-06008 Przemysłowe zakłócenia rad ioe lektrycz 

ne. Urzędzenia pow szechnego uiytku zawierajęce s i l

niki elektryczne i s i lniki do tych urzędzeń. Dopuszczal

ne poziomy. Wymagania i badania 

PN-70/E-06018 Przemysłowe zakłócenia rad ioelektryczne. 



Informacje dodatkowe do BN-76/2363-02 s 

Maszyny elektryczne wi ruję.ce oraz urzę.dzeni a prze

mysłowe zawieraję.ce takie maszyny. Dopuszczalne po

ziomy. Wymagania i badania 

PN-73/H-74240 Rury stalowe bez szwu precyzyjne 

PN-65/H-83100 Odlewy z t eliwa szarego, Wymagania ba

dania techniczne 

PN-72/H-83104 Odlewy z teliwa szarego, Tolerancje wy-

miarowe, naddatki na obróbkę skraw a niem 

masy 

odchyłk i 

PN-74/H-83151 Staliwo konstrukcyjne węglowe i stopowe 

ogólnego przeznaczenia. Odlewy. Ogólne wymagania i 

badania 

PN-72/H-83154 Odlewy ze staliwa. Tolerancje wymiaro

we, naddatki na obróbkę skrawaniem i odchyłki masy 

PN-62/H-83205 Odlewy z teliwa cięgliwego. Tolerancje 

wymiarowe 

PN-62/H-83206 Odlewy z teliwa cię.gliwego. Tolerancje 

ciężarowe 

PN-74/H-83207 Odlewy z metali nietelaznych. Tolerancje 

wymiarowe, naddatki na obróbkę skrawaniem i odchyłki 

masy 

PN-68/H-83223 Odlewy z teliwa cię.gliwego. Ogólne wy

magania i badania 

PN-62/H-83225 Odlewy z teliwa cięgliwego, Naddatki na 

obróbkę skrawaniem 

PN-69/H-87050 Brę.z do przeróbki plastycznej. Gatunki 

PN-68/H-87950 Odlewy ze stopów miedzi. Ogólne wyma

gania i badania 

PN-73/H-93001 Walcówka, pręty i kształtowniki walcowa

ne na gorę.co ze stali węglowych wytszej jakości i sto

powych. Wymagania i badani a 

PN-71/H-94004 Stal konstrukcyjna węglowa 

Odkuwki s wobodnie kute 

stopowa. 

. PN-75/H-94101 Odkuwki stalowe swobodnie kute. Naddatki 

na obróbkę mechanicznę. i dopuszczalne odchyłki wymia-

rowe 

PN-74/ H-94301 Odkuwki stalowe matrycowane. Naddatki 

na obróbkę, dopuszczalne odchyłki wymiarów i wytycz

ne projektowani a 

PN-68/H-94801 Odkuwki matrycowane z metali nietelaz

nych. Naddatki na obróbkę, dopuszczalne odchyłki wy

miarów i wytyczne projektowania 

PN-70/H-97050 Ochrona przed korozję.. Wzorce jakości 

przygotowania powierzchni stali do malowania 

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozję. Przygotowanie po

wierzchni stali, staliwa i teliwa do malowania. Ogólne 

wytyczne 

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozję.. Ocena przygoto

wania powierzchni stali, staliwa i feli wa do malowania 

PN-74/M-01146 Rysunek techniczny. Oznaczanie chropo

watości i faristości powierzchni 

PN-60/M-021 02 Tolerancje i pasowania wałków i otworów. 

Budowa układu tolerancji i pasowań wałków i otworów 

o w ymiarach do 500 mm 

PN-68/M-02 103 Tolerancje i pasowania wałków i otworów. 

Budowy układu tolerancji i. pasowań wałków 

o wymiarach powyżej 500 do 3150 mm 

PN-63/M-02136 Tolerancje kę.tów 

otworów 

PN-66/M-02139 Odchyłki w arsztatowe wymiarów swobod-

nych 

PN-73/M-55604 Obrabiarki. Wyposażenie e lektryczne. 

Wytyczne konstru kcyjne 

PN-74/M-68002 Prasy hydrauliczne. Nazwy i okreś lenia 

PN-74/M-68005 Prasy hydraul iczne. Nac iski nominalne 

PN-72/M-69770 Radiograf i a przemysłowa, Rad iogramy 

spoin czołowych w złęczach doczołowych ze stal i. Wy

magania jakościowe i w ytyczne wykonania 

PN-74/M-69772 Spawalnictwo, Klasyfikacja wad l iwości 

złę.czy doczołowych na pods t awie radiogramów 

PN-71/M-73005 NaPędy i sterowan i a hydrau liczne. Ele-

menty i zespoły hydrauliczne. Ogólne wymagania i ba

dania 

PN-75/M-73079 NaPędy i sterowania hydrauliczne. Zakre

sy temperatur 

PN-67/M- 73080 NaPędY i sterowania hydrauliczne. War

tości ciśnień nominalnych 

PN-66/M-73092 Pierścienie uszczelniaję.ce o przekroju 

kołowym, Wymagania i b adania 

PN-66/M-73100 Pierścienie uszczelniaję.ce o przekroju U 

i V. Wymagania i badania 

PN-69/0-79020 System wymi arow y opakowań środków 

transportu i składowania. Podstawowe wymi ary współ

z al etne 

PN-64/0-79021 Sys tem w ymiarowy opakowań 

PN-67 /0-79251 Produkty w opakowani ach jednostkowych . 

Znaki i znakowanie, Wymagania podstawowe 

PN-76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe. 

Znaki i znakowanie. Wymagania podstawowe 

BN-75/2360-02/ 00 Maszyny i urzę.dzenia do przetwórstw a 

tworzyw sztucznych i mieszanek gumowych. Symbole 

gr a f i czne na t abliczkach 

BN-75/2360-02/07 Masz yny i urzę.dzenia do przetwórstw a 

tworzyw sztucznych i mieszanek 

Symbole graficzne na t ablic zkach 

3, Systematyczny Wykaz Wyrobów 

gumowych. Prasy. 

W Systematycznym Wykazie Wyrobów prasy hydrauliczne 

nie występuję jako wydzielone grupy wyrobów. 

Zawarte one sę. w następujęcych grupach klasyf ikacyj-

nych maszyn i urzę.dzeń: 0735, 0742, 0752, 0764, 

0781' 0783, 0794, 0824, 0974, 

0774, 


