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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg wy-
magania 1 badania dotyczace linn waldéw napgdow
glownych stosowanych na statkach morskich.

1.2. Zakres stosowania normy. Postanowienia normy
powinny by¢ stosowane w konstrukcjach linii watow
ze Sruba nap¢dowa nienastawng osadzona na wpust,
z tozyskiem rufowym smarowanym wodg gwajakowym
oraz z tozyskami noSnymi $lizgowymi nienastawnymi.
W innych konstrukcjach, lecz zawierajgcych elementy
iinti watow objete zakresem postanowien niniejszej nor-
my, powinny byC spetnione postanowienia dotyczgce
tych elementow.

2. WYMAGANIA

2.1. Dokumentacja techniczna. Dokumentacja projek-
tu technicznego powinna by¢ opracowana w zakresie
wymaganym dla zatwierdzenia konstrukcji w Instytucji
Klasyfikacyjne] oraz wystarczajgcym dla okresienia za-
mowienia linii watéw u producenta.

2.2. Konstrukcja. Wymiary, ksztait 1 tolerancje wy-

konania elementow linit walow powinny by¢ zgodne:

z normami przedmiotowymi. Konstrukcja elementow
linii waléw powinna zapewnia¢ zabezpieczenie kotkow
przed wypadnigctem, a Srub przed samoodkrgceniem.
Konstrukcja tozysk slizgowych waltdéw posrednich po-
winna umozhwia¢ regulacj¢ potozenia diawika w plasz-
czyznie prostopadte; do osi walu.

2.3. Materiat. Waly 1 ich elementy oprécez tulei po-
winny by¢ wykonane ze stali weglowej lub w uzasad-
ntonych przypadkach ze stali stopowej o odpowied-
niej charakterystyce. Minimalna granica wytrzymalosci
Rn stali watow dla statkéw budowanych wg przepi-
séw Instytucji Klasyfikacyjnych RWPG powinna wyno-
si¢ 430 MPa (44 kG/mm?). Gatunek stali walow i ich
elementOw oraz material pozostalych elementow linii
watéw powinny odpowiada¢ wymaganiom norm przed-
miotowych. Wyroby, dla ktérych normy nie okreslaja
mater.aiu powinny by¢ wykonane z materialow o ga-
tunkach okresionych w dokumentacji uzgodnionej
z projektantem stowni.

2.4. Wykonanie

2.4.1. Waty

2.4.1.1. Konstrukcja watow nic powinna dopuszczac

koncentracji naprgzen. Waty na statkach wieioSrubo-
wych umieszczone symetrycznie powinny miec jednako-
wg konstrukcje. Waty powinny by¢ peitne lub drazone.
Waty Srubowe pracujace w tozyskach smarowanych
wodg powinny by¢ trwale zabezpieczone przed styka-
niem si¢ z woda morskg, a w przypadku zastosowania
tulei przerywanych, takze powtokami ochronnymi mig-
dzy tulejami.

2.4.1.2. Ksztatt walow posrednich w miejscu montazu
dtawnicy grodziowej. Waly posrednie powinny miec
szyjki w miejscach montazu dlawnicy grodziowej.

2.4.1.3. Dlugosci watow. Tolerancja dlugosci watu
po obrobee ostateczne] 0,35 mm/m. Tolerancja dtu-
gosct caley wielcodeinkowej linii watldw po zmonto-

waniu =& mm.

2.4.1.4. Osadzenie tulei na wale Srubowym. Dziobowy
koniec tulei powinien mieé dlugos$¢ wystarczajacg do
umieszczenia rowka odprowadzenia wody oraz powi-
nien znajdowac sie w takim potozeniu na wale $rubo-
wym, aby po zamontowaniu watu odlegtos$¢ tego konca
od dlawnicy tozyska rufowego zapewnita mozliwo$¢
wymiany uszczelnienia watu podczas eksploatacji stat-
ku. Bicie promieniowe powierzchni tulei po obrobce
ostatecznej powinno odpowiada¢ szeregowi 5 wg
PN-80/M-02128. Tolerancja wykonania powierzchni
slizgowe] powinna by¢ nie wigksza niz h8, a chropo-
wato$¢ tej powierzchni nie powinna przekracza¢ war-
tosci wyrdznika R, 1,25 pm.

2.4.1.5. Sruby pasowane polaczen sprzegiet kotnierzo-
wych., Dla polaczen parowanych $ruby pasowane stoz-
kowe powinnv mie¢ cz¢§¢ pasowang wykonang na pod-
stawie karty pomiaru otwor0w, a sruby pasowane wal-
cowe powinny mie¢ cze$¢ pasowana wykonang w tole-
rancji j6. Sruby pasowane zapasowe i dla polaczen
komierzowych nieparowanych u producenta powinny
by¢ walcowe 7z naddatkiem 4 mm na Srednicy prze-
widziane] do pasowania. Gwinty powinny by¢ wykona-
ne w klasie $redniodokiadnej wg PN-70/M-02113.

Wybor potaczenia sprzggiel Srubami stozkowymi lub
walcowymi nalezy do konstruktora.

2.4.1.6. Parowanie waléw, z wyjgtkiem potaczenia
inii waléw z silnikiem gtéwnym, jezeli w zamoOwieniu
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nie podano inaczej, powinno by¢ przeprowadzone przez
wytworcg linii waléw. Bicie promieniowe czopa i tulei
watu Srubowego oraz szyjek no$nych watdéw posrednich
wzgledem powierzchni §rodkujacych, a takze bicie osio-
we kotnierzy sprzggiet na najwig¢kszej Srednicy — zmie-
rzone na przygotowanych do parowania dwéch watow
potaczonych §rubami technologicznymi — powinno od-
powiadaé¢ szeregowi 6 wg PN-80/M-02138.

Dla potgczen Srubami stozkowymi, jezeli nie podano
w dokumentacji dla wybranych potaczen innego ukie-
runkowania, otwory w kotnierzu sprzggta powinny by¢
wykonane ze zbieznosScig skierowang w stron¢ rufy.
Czoto tba sruby o ksztalcie zgodnym z 2.4.1.5, wpro-
wadzone] do otworu, powinno znajdowac si¢ w odle-
gltosci 30 =+ 40 mm od powierzchni kotnierza, a po do-
biciu miotkiem miedzianym — powinno przylega¢ do
kotnierza. Po wyjeciu z otworu Slady przylegania po-
wierzchni pasowanych powinny wystgpowa¢ na calej
dfugosci wprowadzenia $ruby.

2.4.1.7. Powierzchniowe utwardzanie walow. Zaleca
si¢. miejscowe, powierzchniowe utwardzanie waldéw
przez obrobke¢ zgniotem powierzchniowym koncowych
odcinkow szyjek watéw srubowych pod tulejami, a tak-
ze odcinki stozkéw (w miejscu ich duzych $rednic) pod
sruby napgdowe. Szczegdlowy zakres powierzehni pod-
legajacych utwardzeniu powinien byé uzgodniony po-
mi¢dzy zamawiajacym a wytworceg. Frezowanie rowka
wpustowego na stozku watu Srubowego utwardzonego
powierzchniowo powinno by¢ wykonane po jego utwar-
dzeniu.

2.4.1.8. Obrobka kotnierzy po sparowaniu walow.
Kolnierze sparowanego potaczenia kazdych dwoch wa-
tow powinny by¢ w stanie polaczonym, obrobione na
wspolng $rednicg zewngtrzng, po czym bicie promie-
niowe na obwodzie kotnierzy powinno odpowiadac sze-
regowi 6 wg PN-80/M-02138.

2.4.2. Osadzenie Sruby napedowej

2.4.2.1. Pasowanie rowka wpustowego. Dokladnos¢
pasowania rowka wpustowego z wpustem, sprawdzona
przy uzyciu tuszu, powinna by¢ nie gorsza niz 4 plamki
na 6,25 cm?, przy czym ich tgczna powierzchnia nie po-
winna by¢ mniejsza niz 4.5 cm?’.

2.4.2.2. Pasowanie otworu stozkowego piasty. Otwor
stozkowy piasty z rowkiem na wpust wykonanym zgod-
niec z 2.4.2.1 powinien by¢ spasowany z czopem wg
BN-71/3721-05.

Doktadnos¢ pasowania, sprawdzona przy uzyciu tu-
szu, powinna by¢ nie gorsza niz 4 plamki na 6,25 cm?,
przy czym ich lgczna powierzchnia nie powinna byé
mniejsza niz 4,5 cm?. Gleboko$¢ osadzenia $ruby mar-
szowe] powinna by¢ trwale zaznaczona na tulei watu
srubowego. Glgbokos$¢ osadzenia $ruby zapasowej po-
winna by¢ mniejsza od glebokoSci osadzenia $ruby mar-
szowe] 3 = 5 mm.

2.4.2.3. Potaczenie gwintowe czopa i nakretki watu
srubowego powinno by¢ tak wykonane, aby przy za-
stosowaniu smaru zapobiegajacego zatarciu 1 nie po-
wodujacego korozji nakrecanie i odkrecanie nakretki
bylo mozliwe do wykonania przez jednego cztowieka
przy uzyciu pre¢ta o diugosci 1000 mm 1 $rednicy od-

powiadajace] wielkosci otworu w nakre¢tce walu Sru-
bowego.

Nakr¢tka powinna by¢ zabezpieczona przed samo-
czynnym odkr¢ceniem plytkag zabezpieczajgca wg
BN-71/3721-09 lub w inny nie mniej skuteczny sposob.

2.4.3. Lozyska nosne slizgowe waléw poSrednich

2.4.3.1. Korpusy tozysk powinny by¢ poddane obrob-
ce cieplnej, tak aby napr¢zenia wewngtrzne nie powo-
dowaty odksztalcen po obrobce mechanicznej. fapy
mocowania lozysk powinny mie¢ otwory do Srub od-
ciskowych 1 dynamometru. Gniazda pod klucze po-
winny odpowiada¢é wymaganiom PN-69/M-65015.

2.4.3.2. Chropowato$¢ powierzchni slizgowej po do-
pasowaniu tozyska do szyjki nos$nej watu nie powinna
przekracza¢ warto$ci wyrdznika R, = 0,63 pm, powierz-
chni pasowanych z powierzchniami innych elementow
niec powinna przekracza¢ wartosci wyroznika R, =
= 2,5 um, a pozostatych powicrzchni obrobionych nie
wicksza niz [0 pum.

2.4.3.3. Pasowanie panewki dolnej z korpusem tozyska.
Przyleganie panewki do korpusu powinno mie¢ miejsce
na kgcie 160 £5° 1 powinno by¢ symetryczne wzgledem
osi symetrii tozyska. 3

Doktadnos$¢ pasowania sprawdzona przy uzyciu tuszu
powinna by¢ nie gorsza niz 3 plamki na 6,25 cm?,
przy czym ich taczna powierzchnia nie powinna by¢
mniejsza niz 3 cm?.

2.4.3.4. Przyleganie gornej i dolnej czesci korpusu po-
winno by¢ takie, aby szczelina w miejscu styku od stio-
ny szyjki watu na.catej dlugoéci tozyska i szerokosci
odpowiadajacej grubosct panewki zwigkszonej o 5 mm
nie przekraczaty 0,05 mm, przy czym obie czgsci kor-
pusu powinny byl skrgcone wszystkimi Srubami, a pa-
newka dolna powinna by¢ dociSnigta do jego dolne)
CZESCI.

2.4.3.5. Osadzenie pierscieni smarnych fozysk z piers-
cieniami stalymi powinno by¢ tak wykonane, aby po
skrgceniu dwdch poétpierscient zatozonych na szyjkg
watu, pozostata migdzy ich koncami szczelina o wiel-
kosci 1 -+ 1,5 mm. Osadzony pierScien nie powinien
samoczynnie przemieszcza¢ si¢ wzgledem szyjki watu.

2.4.3.6. Srednica powierzchni S$lizgowej gotowej pa-
newki. Je$li w zamdéwieniu nie podano inaczej, Srednica
powierzchni $lizgowej gotowej panewki powinna by¢
wykonana przez producenta tak, aby pomi¢dzy tg Sred-
nicg a Srednicg szyjki zapewni¢ luz eksploatacyjny
o wiclkosct 0001D szyjki dla $rednic do 250 mm
1 0,001D szyjki powi¢kszony o 0,15 mm dla Srednic
powyzej 250 mm.

2.4.3.7. Chiodnice wbudowane w tozysko powinny by¢
szczelne.

2.5. Wykonczenie. W celu zabezpieczenia przed ko-
rozjg:

—- powicrzchnie obrobione watow 1 nakretki watu
$rubowego. niew:ndlpracujacego lub niespasowane z in-
nymi elementami, a takze zewne¢trzne powierzchnie to-
zysk nosnych watow posrednich niewspotpracujgce z in-
nymi elementaini naiezy pokry¢ zestawem malarskim
A1-0601,
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— S$ciany wewng¢trznych nieroboczych przestrzeni
walow powinny by¢ zabezpieczone powloka antykoro-
zyjna Al1-0202, a otwory wylotowe z tych przestrzeni
szczelnie zamknigte zaslepkami,

— powierzchnie wewngtrzne tozysk nosnych watow
posrednich niewspoipracujace z innymi elementami na-
lezy pokry¢ zestawem malarskim A1-0502,

— powierzchnie platow i zewng¢trzne niewspoipracu-
jace z innymi elementami powierzchnie piasty Srub sta-
liwnych nalezy pokry¢ zestawem malarskim A1-0201.

Powierzchnie ptatdow i zewngtrzne niewspotpracujgce
z innymi elementami powierzchnie piasty Srub ze sto-
pow miedzi nalezy pokry¢ lakierem bezbarwnym schng-
cym na powietrzu. ol

Pozostate powierzchnie obrobione, wolne od jakich-
kolwiek Sladow korozji, nalezy pokry¢ warstwg smaru
antykorozyjnego lub innego $rodka skutecznie zapobie-
gajacego korozji w okresie sktadowania do 6 miesigcy.

Lozyska rufowe smarowane woda powinny spetnia¢
wymagania BN-71/3721-14.

2.6. Cechowanie

2.6.1. Cechowanie watéw powinno by¢ wykonane
zgodnie z wymaganiami okreslonymi w BN-73/0661-13.

2.6.2. Cechowanie elementow waznych, ktorych odbior
przez Instytucje Klasyfikacyjne jest wskazany w doku-
mentacji. Jezeli w dokumentacji nie podano inaczej,
na powierzchniach fatwo widocznych po zmontowaniu
i niewspOipracujgcych z innymi elementami nalezy
umiesci¢ w sposOb trwaly nast¢pujate dane:

a) znak wytworcy,

b) rok wykonania,

¢) znak materiatu,

d) numer wytopu,

e) numer fabryczny,

f) numer rysunku przyjetego do wykonania zamoé-
wienia,

g) parametr lub parametry okreSlajgce wyrob,

h) numer Swiadectwa odbioru Instytucji Klasyfika-
cyjne,

1) znak kontroli technicznej wytworcy.

2.6.3. Cechowanie potaczen parowanych. Parowane

kotnierze sprzggiel powinny by¢ oznaczone trwalymi
znakami cyfr rzymskich. Jedndkowymi cechami powin-
ny by¢ oznaczone kolejne otwory w potgczeniach kot-
nierzowych 1 przeznaczone do nich $ruby pasowane.
Cecha powinna sklada¢ si¢ z numeru sprz¢gla oraz
kolejnego numeru otworu dla Sruby pasowanej poda-
nego cyframi arabskimi.

2.6.4. Cechowanie pozostatych elementéw linii watow.
Pozostate elementy, jezeli w dokumentacji nie okreslo-
no inaczej, powinny by¢ oznaczone trwatymi znakami
wg 2.6.2 a) + g), 1).

Elementy wykonane wg innych dokumentéw powin-
ny mie¢ cechy zgodne z wymaganiami tych dokumen-
tow. .

3. PAKOWANIE I PRZECHOWYWANIE

3.1. Pakowanie. W celu uchronienia warstwy srodka
zabezpieczajacego od uszkodzenia mechanicznego, po-
wierzchnie zabezpieczone smarem nalezy ochroni¢ opa-

kowaniem bezposrednim w postaci specjalnych do tego
celu tasm lub papieru parafinowanego. Wewng¢trzng
powierzchni¢ otworéw, ktérych ze wzgledu na ksztatt
nie mozna skutecznie ochroni¢ tasma lub papierem
parafinowym, nalezy zabezpieczy¢ przez zaSlepienie
drewnianymi lub wykonanymi z mig¢kkiego tworzywa
sztucznego czopami, pokrywami lub denkami.

Dla ochrony w czasie transportu nalezy ponadto za-
bezpieczy¢ drewnianym szalowaniem czopy gwintowa-
ne, stozkowe, kolnierze sprzggiet, szyjki noSne watow
posrednich i Srubowego z tuleja, krawgdzie skrzydet
srub napedowych i elementy o masie przekraczajg-
cej 80 keg.

Czgsci l1zejsze nalezy pakowac pojedynczo lub po kil-
ka sztuk mozliwie jednakowej wielkoSci w sposOb za-
pobiegajacy ich uszkodzeniu do skrzyn drewnianych,
ktorych masa z zawarto$cig nie moze przekraczac¢ 80 kg.

Lozyska rufowe smarowane woda powinny spetniaé
wymagania BN-71/3721-14.

3.2. Przechowywanie. Waly powinny by¢ podparte
w sposOb zapobiegajacy powstawaniu odksztatcen
i obracane o 180° co najmniej |1 raz na miesigc.

4. BADANIA

4.1. Rodzaje badan. Kazda linia walow powinna byc¢
poddana nast¢pujacym badaniom:

a) sprawdzenie zastosowania wymaganych materia-
tow (2.3),

b) ogledziny zewne¢trzne (2.2, 2.4.1.1, 2.4.1.2, 2.4.1.4,
2.4.1.5, 24.2, 24.3.1, 24.3.2, 2.5, 2.6 i rozdz. 3),

c) sprawdzenie wymiaréw (2.4.1.3 do 2.4.1.6, 2.4.1.8,
242.1, 2422, 2433, 2434, 24351 2.43.6),

d) sprawdzenie szczelnosci chtodnic wbudowanych
w tozyska watdéw posrednich (2.4.3.7),

e) sprawdzenie szczelnosci rufowego zamknigcia wa-
tu zaslepka (2.5),

f) sprawdzenie powierzchniowego utwardzenia wa-
tow (2.4.1.7).

4.2. Opis badan

4.2.1. Sprawdzenie zastosowania wymaganych mate-
rialdw polega na sprawdzeniu zgodno$ci z wymagania-
mi normy, przy czym w odniesieniu do cz¢Sci waznych,
dla ktérych dokumentacja zgodnie z przepisami Insty-
tucji Klasyfikacyjnej wymaga materiatow 1 ich odbioru
zgodnego z tymi przepisami, sprawdzenie nalezy prze-
prowadzi¢ w zalezno$ci od wymagan przepisOw:

a) na podstawie dokumentéw odbioru wydanych
przez Instytucj¢ Klasyfikacyjng lub $wiadectw hutni-
czych potwierdzonych przez t¢ Instytucje,

b) na podstawie wydanych przez kontrolg technicz-
ng wytworcy dokumentu odbioru materialow.

Sprawdzenie materialbw pozostatych elementow na-
lezy przeprowadzi¢ na podstawie dokumentow odbioru
elementow, wydanych przez kontrol¢ techniczng wy-
tworcy.

4.2.2. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzic
nieyzbrojonym okiem sprawdzajgc zgodnoS¢ wykona-
nia, wykonczenia i cechowania z wymaganiami normy.
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Wady i1 napraw¢ wad waloéw 1 odlewow elementow
linii watow nalezy sprawdzi¢ na zgodnod¢ z postano-
wieniami odpowiednich norm, a w odniesieniu do ele-
mentoOw, na ktére normy nie istnieja — nalezy spraw-
dzic na zgodno$¢ z postanowieniami dokumentow
uzgodnionych miedzy wytwérca a Instytucja Klasyfi-
kacyjna.

4.2.3. Sprawdzenie wymiarow polega na sprawdzeniu
zgodnosci z rysunkami wykonawczymi dostarczonymi
przez zamawiajgcego oraz na zgodno$¢ z wymaganiami
normy. Szczegdlowy sposob sprawdzenia wymiarow
ustala wytworca. Ze sprawdzenia wymiaréw catkowicie
obrobionych cz¢ict waznych wg przepisow lnstytucj
Klasyfikacyjnych wytwérca sporzadza protokol po-
miarow.

4.2.4. Sprawdzenie szczelno$ci chtodnic tozysk waléw
posrednich. Szczelnos¢ chtodnic nalezy sprawdzi¢ probe
cisnieniowa woda. Wielko$é ci$nienia powinna wynosic
0.4 MPa. Czas trwania proby [5 min. Podczas proby
chtodnica nie powinna wykaza¢ zadnej nieszczelnoS$ci.

4.2.5. Sprawdzenie szczelnoSci rufowego zamknigcia
watu zaslepka. Szczelno$¢ rufowego zamknigeia watu
zaSlepka nalezy sprawdzi¢ probag ci$nieniowg suchym
powietrzem lub azotem. Wielkos¢ cisnienia powinna
wynosi¢ 0,2 MPa. Czas trwania proby 15 min. Podczas
proby nie powinna wysigpi¢ Zadna nieszczelnose.

4.2.6. Sprawdzenie powierzchniowego utwardzenia wa-
tow polega na sprawdzeniu zgodno$ci jego zakresu
z okreSlonymi przez zamawiajacego wymaganiami. Spo-
sOb sprawdzenia ustala wytworca.

4.3. Ocena wynikéw badan. Lini¢ watdow nalezy uznac
za zgodng z wymaganiami normy, jezeli przejdzie przez
wszystkie badania wymienione w 4.1 z wynikiem do-
datnim. Niedomagania i usterki stwierdzone podczas
badan mogg by¢ usunigte, po czym liczba walow po-
winna by¢ przedstawiona do ponownych badan. Bada-
nia te sg ostateczne. W przypadku ujemnego wyniku
tych badan, linig waléw nalezy uzna¢ za niezgodna
Z wymaganiami normy.

4.4. Zaswiadczenie o zgodnosci linii waléw z wyma-
ganiami normy. Na kazdg lini¢ waiow producent po-
winien wystawi¢ zaswiadczenia zawierajace:

a) Swiadectwo odbioru waldéw zgodnie z wymaga-
niami BN-73/0661-13 i niniejszej normy,

b) Swiadectwo odbioru kazdego z pozostatych ele-
mentow wchodzgcych w sktad czgsei waznych wg prze-

K O N

pisow Instytucji Klasyfikacyjnych lub powstatych z ich
ztozenia zespotow.

Swiadectwa te powinny zawiera¢ co najmniej naste-
pujace dane:
nazwe wytworcy,
nazwg odbiorcy, )
— mas¢, wymiary gabarytowe i nazwe wyrobu,
numer rysinku wykonawczego,
numer fabryczny wyrobu,
znak materiatu,
wynik prob, badainn i pomiaréw,
numer normy,
— dat¢ odbioru,
potwierdzenie odbioru przez Instytucj¢ Klasyti-
kacyjna.

Z. pomiaru otworOw w kotnierzach sprzegiet pod
Sruby pasowane stozkowe 1 7 pomiarow odpowiednich

srub pasowanych stozkowych nalezy sporzadzi¢ karty
tabl LL)

pomiaroOw wg rysunku

. - - ’ 7
Ne koleiny jrr‘dnic; otworu Srednica Sruby pasowai L;;-
Srub v v ! H—t| v—v | H—H

pif{ ool oif o] 0| | ] o

¢) Swiadectwa odbioru pozostatych elementow linii
walow podajace dane wg wymagania b), lecz bez po-
twierdzena odbioru przez Instytucje Klasyfikacyjna.

Swiadectwa te moga obeymowac caly komplet ele-
mentow o jednakowych wymiarach przeznaczonych dla
dostarczanej linit watow.

5. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE

Do czasu ustanowienia odpowiednich Polskich Norm
i norm branzowych zestaw malarski do wykonczenia
nalezy stosowal wg dokumentu A1-1977 Zbior kart
zunifikowanych zestawdw malarskich wydanego
przez Centrum Techniki Okretowej. Branzowy O$rodek
Waty Piastowskie |

Normalizacyjny — Gdansk
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INFORMACIJE DODATKOQOWE

1. Instytucja opracowujaca norme¢ — Centrum Techniki Okreto-
ej, Gdansk.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-71/3721-02

a) wprowadzono postanowienia normy CT C3B 1845-79 Basmi
CY0BBLIX BasonposoaoB. OblKe TexHuveckue rpedoBaHus,

b) wyeliminowano stosowanie spawancgo wykonania tutei walu
srubowego,

¢) uscislono wielkos¢ luzu pomigdzy Srednicy szyjki watu d Sred-
nica powierzchni Slizgowej gotowe] pancwki. ¢

3. Normy zwigzane
PN-70/M-02113 Gwinty metryczne o $rednicach | do 600 mm.
lerancje
PN-80/M-02138 Tolerancje ksztaltu i polozenia.

To-

Warloscl

PN-69/M-65015 Gniazda pod klucze. Wymiary
BN-73/0601-13 Odkuwki watow do napedu statkow morskich ze stali

weglow ;i siopowych

BN-71/3721-14 ©inia walow. Lozyska rufowe gwajakowe smarowane
wodg. Ogdlne wmagania i badania '

BN-71/3721-05 Linia waléw Crzopy watéw $rubowych stozkowe

o zbleznodct 1o 12
BN-71/3721-09 Linia waldw. Plytki zabezpieczajgcs
4. Dokumenty migdzynarcdowe
RWPG CT CDB [845-79 Banwl cygoeuix easioiipoBoos. O6uue
rexHudeckue rpebosanus — norma zgodna. Jej tre$¢ rozszerzona
na cata hinig walow.
5. Autor projektu normy — mgr inz. BEdward
Techniki Okretowej. Gdansk.

Tuorulskr. Centrum



