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11 Przedmiot normy Przedmiotem normy sg ogolne
wymagania i badania dotyczace wanien chtodzacych
do cigglego schladzania tloczyny, ktére pracujg w linii
technologicznej

12 Zakres stosowania normy Postanowienia normy
dotyczg wanien chlodzacych w ktorych czynnikiem
chtodzacym jest woda a chtodzenie odbywa sie w spo-
s6b zanurzeniowy lub natryskowy albo natryskowo-
-zanurzemowy

13 Okreslenia — wg BN-71/2364-02

2 WYMAGANIA

21 Glowne wymiary wanien chtodzacych — wyg
BN-86/2391-01

22 Materiat i p6lwyroby

2 21 Materiat Gatunki
w wannach chtodzacych powinny odpowiada¢ wymaga-
niom wgy

— PN-72/H-84020 w zakresie stali weglowych kon-
strukcyjnych,

— PN-71/H-86020 w zakresie stali odpornych na
korozje (nierdzewnych i kwasoodpornych),

— PN-77/H-87025 w zakresie mosigdzu do przerdb-
ki plastycznej,

— PN-79/H-88026 w zakresie stopow aluminium do
przerobki plastycznej

— PN-64/C-94152 w zakresie gumy na artykutly
techniczne

— BN-81/6336-02/08 w zakresie tworzywa polia-
midowego

222 Rury Nalezy stosowac rury stalowe ze szwem
gwintowane wg PN-74/H-74200 oraz rury walcowane
(lub ciggnione) bez szwu, wykonane w pierwszej Kla-
sie doktadnosci, w stanie normalizowanym wg PN-80/
H-74219 PN-73/H-74240 i PN-85/H-74242

2 3 Wykonanie

231 Dokfadnos¢ wykonania Wymiary metolerowa-
ne powierzchni obrabianych mechanicznie powinny od-
powiada¢ klasie dokfadnosci 1114 wg PN-78/M-02139,
przyjmujac zasade tolerowania w gigb materiatu
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Wanny chtodzace

Ogo6lne wymagania i badania

Grupa katalogowa 0447

Dla wymiarow mieszanych nalezy przyjmowac /asa-
de symetrycznego rozmieszczania odchytek w stosunku
do wymiaru nominalnego, tj 05 ITH4

Czesci z blach oraz spawane powinny byc wykony-
wane wyg szeregu zgrubnego odchytek zaokraglonych
wg PN-78/M-02139

Odchytki  warsztatowe wymiarow katowych wg
PN-78/M-02139

Odchyitki ksztattu powinny odpowiada¢ co najmniej
14 szeregowi tolerancji wg PN-80/M-02138 (tabl 3

232 Gwinty Pofaczenia gwintowe powinny byc wy-
konane wg PN-83/M-02113 i PN-79/M-02117

Powierzchnie gwintéw powinny byc gtadkie o pel
nym zarysie, bez wgmotow, zadzioréw lub zerwan

Wymiary wyjsc i podciec oraz nadmiary dtugosci
gwintow metrycznych i gtebokosci otworow powinny
byc wykonane wg PN-74/M-82063

materiatéw zastosowane Dokladno$¢ wykonania gwintow powinna byc

— w klasie sredmodoktadnej dla gwintu metryczne-
go wg PN-83/M-02113

— w klasie sredmodoktadnej dla gwintu trapezowe-
go wg PN-79/M-02117

Wymiary i tolerancje gwintéw rurowych walcowych
— wg PN-79/M-02030

233 Stan powierzchni Powierzchnie obrabiane po-
winny byc wolne od uszkodzehh mechanicznych

Powierzchnie nie powinny wykazywac skrzywien po-
faldowan peknie¢ rozwarstwien, wzerow i siadéw ko-
rozji

Zbieznosci i pochylenia powierzchni powinny odpo-
wiada¢ wymaganiom wg PN-78/M-02042

Podciecia obrobkowe powinny odpowiada¢ wymaga-
niom wg PN-58/M-02043

Obrabiane powierzchnie me powinny wykazywac
miejsc me obrobionych, wgmecen i zadziorow

234 Komory chtodzace i zbiornik wody Na kon-
strukcje spawang zaleca sie stosowac stal spawalng
St3SX wg PN-72/H-84020

Ziacza spawane powinny byc szczelne gtadkie bez
szczelin i peknigé

Ostre krawedzie konstrukcji powinny byc zaokrag-
lone

WYDAWNICTWA NORMALIZACYIJNE ALFA 1987

Zgtoszona przez OSrodek Badawczo-Rozwojowy Maszyn i Urzadzenh Chemicznych w Toruniu
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Chemii Przemystowej dnia 29 grudnia 1986 r
jako norma obowigzujaca od dmag 1 lipca 1987 r
(Dz Norm i Miar nr 6/1987 poz 16)
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Na wsporniki rolki prowadzacej tloczyne, elementy
zaworow spustowych i filtréw wody zaleca sie stosowac
stal nierdzewna, spawalng 1H18N9T wg PN-7 I/H-86020
i mosigdz wg PN-77/H-87025 lub stopy aluminium
wg PN-79/H-88026

Na rolki prowadzace ttoczyne zaleca sie stosowac
mosiadz wg PN-77/H-87025 i stopy aluminium wg
PN-79/H-88026 lub Tarnamid B-W wg BN-81/
6336-02/08

Na ostony komor chtodzacych zaleca sie stosowac
blachy z aluminium wg PN-75/H-92741, ptyty NO z po-
limetakrylanu metylu wg BN-75/6368-01 lub ptyty PVC
wg BN-79/6354-09

Dopuszczalna odchytka ptaskosci scian wykonanych
z blachy nie powinna przekracza¢ wartosci 14 szeregu
tolerancji wg PN-80/M-02138 (tabl 2)

Powierzchnie wewnetrzne stykajgce sie z wodg po-
winny byc metalizowane cynkiem co najmniej 200 pm
(Fe/N Zn200) wg BN-75/1076-02 i zagruntowane farbg
ftalowg modyfikowang chromianowg wg BN-75/
6113-19

235 Elementy uszczelnienia ttoczyny Guma (sto-
sowana do wykonania uszczelnier) powinna mie¢ twar-
dos¢ co najmniej 50°Sh i odpowiada¢ wymaganiom
wg PN-64/C-94152

Zaleca sie stosowaé ptyty gumowe wulkanizowane
z co najmniej 2 przektadkami tkaninowymi ogolnego
przeznaczenia -wg BN-73/6616-14/11 oraz odporne na
podwyzszone temperatury wg BN-73/6616-14/18

KrawedZ uszczelniajaca powinna byc odwzorowa-
niem przekroju tloczyny, gtadka, bez ubytkéw, zadzio-
row i zafatdowan

236 Elementy sterowania Powierzchnie chwytowe
rekojesci metalowych i dzwigni powinny mie¢ para-
metr chropowatosci Ra nie wiekszy niz 1,25 pm i po-
winny byc polerowane Powierzchnie te nalezy zabez-
pieczy¢ powloka ochronno-dekoracyjng Ni-Cr,
Fe/Ni30p Cr r wg PN-83/H-97006

237 Armatura wodna i pneumatyczna W rurocia-
gach nalezy stosowac faczniki z zeliwa ciggliwego wg
PN-76/H-74392 Stosowac nalezy zeliwo ciggliwe biate
co najmniej gatunku Zcb wg PN-82/H-83221

Powtoki ochronne cynkowe — wg PN-79/H-74393

Dysze natryskowe zaleca sie wykonaé z tworzyw
sztucznych

238 Czesci zigezne Sruby, nakretki, podktadki,
pierscienie osadcze i sworznie powinny mie¢ elektro-
lityczng powiloke cynkowsg blyszczacg chromianows
0 grubosci minimalnej 8 pm Fe/Zn8b ¢ wg PN-82/
H-97005 i PN-85/M-82054/15 lub powloke kadmowa
btyszczacg chromianowg o grubosci minimalnej 8 pm
Fe/Cd8b ¢ wg PN-82/H-97008 PN-82/H-97018 oraz
PN-85/M-82054/15

Powierzchnie pod klucz $rub i nakretek stalowych,
stanowigcych elementy obstugi biezgcej, powinny mie¢
twardo$¢ nie mzsza mz HRC 36

239 Zigcza spawane Do spawania nalezy stosowac
elektrody lub drut spawalniczy o wilasnosciach mecha-
nicznych me gorszych od wiasnosci taczonych mate-
riatdw

a) Dla stali weglowej konstrukcyjnej zwyklej jakosci
zaleca sie stosowaé elektrody klasy E432 w gatunku
EA 146 wg PN-77/M-69433 lub drut spawalniczy w ga-
tunku SpG3SlI wg PN-77/M-69420

b) Dla stali odpornych na korozje zaleca si¢ stoso-
wac elektrody wg PN-79/M-69435 lub drut spawalniczy
wg PN-77/M-69420

Potgczenia spawane powinny odpowiadac¢ klasie D
wg PN-78/M-69011

Zkgcze spawane powinno mie¢ rownomierne lico, za-
spawane kratery oraz me powinno wykazywa¢ pod-
topien braku przetopu, peknie¢ w spoinie lub w stre-
fie wplywu ciepla

Ze wzgledow estetycznych dopuszcza sie szlifowanie
lica spoin zewnetrznych bez zmian nominalnego prze-
kroju spoiny przy zachowaniu szczelnoSci wg 234

24 Montaz

241 Wymagania ogolne Do montazu powinny byc
uzyte czesci sprawdzone przez kontrole jakosci

Czesci, podzespoty i zespoly dostarczone od koope-
rantow powinny mie¢ Swiadectwo kontroli jakosci

Czesci do malowania przed montazem powinny byc
zagruntowane

Nie dopuszcza sie montazu czesci zanieczyszczonych

242 Montaz instalacji wodnej Zmontowana insta-
lacja powinna byc szczelna i me moze wykazywac prze-
ciekow

Przewody gietkie nie powinny byc uszkodzone i po-
skrecane na skutek montazu Ich potozenie nie powinno
powodowa¢ rozciggania ani zatamywania sie

Zawory me powinny mie¢ uszkodzen, a ich pokretta
powinny sie swobodnie obracac

Pompy powinny byc wypoziomowane

243 Montaz instalacji powietrznej Wszystkie pota-
czenia powinny byc szczelne

Przewody gietkie me powinny byc uszkodzone i po-
skrecane na skutek montazu Ich potozenie me po-
winno powodowac rozciggania ani zatamywania sie

Gtéwne przewody powinny byc zmontowane z po-
chyleniem 1500 w kierunku przeptywu powietrza

244 Montaz napedu przesuwu koryta wanny po-
winien zapewnie ruch bez zaciec Sita uzyta do poru-
szania dzwigni me powinna przekracza¢ 01 kN

245 Montaz instalacji elektrycznej (oraz wyposaze-
nia) powinien odpowiada¢ wymaganiom wg BN-75/
2360-01

25 Wykonczenie

251 Powierzchnie (nie podlegajace malowaniu) czesci
stalowych powinny byc zabezpieczone przed korozja,
zaleca sie stosowac

a) elektrolityczne powtoki cynkowe i kadmowe
blyszczace, o minimalnej grubosci 12 pm, chromiano-
we, tj Fe/Znl2b ¢ wg PN-82/H-97005 i Fe/CdI2b ¢ wg
PN-82/H-97008 oraz PN-82/H-97018,

b) natryskowe powitoki cynkowe Fe/N Zn 100 wg
BN-75/1076-02

Czesci  zlgczne zabezpieczyé przed korozjg zgodnie
z238
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252 Przygotowanie powierzchni stalowych do malo-
wania powinno odpowiada¢ co najmniej 2 stopniowi
czystosci wg PN-70/H-97050

Powierzchnia powinna byc przygotowana wg PN-70/
H-97051 i nie wykazywac siadow rdzy, tlenkéw i zgo-
rzeliny oraz olejow i smardéw, a takze pytu i kurzu

Ocena przygotowania powierzchni do malowania po-
winna byc przeprowadzona wg PN-70/H-97052

253 Dobor materiatow i pokry¢ malarskich Mate-
riaty (zestawy malarskie) z uwzglednieniem wiasciwego
spoiwa nalezy dobiera¢ w zaleznosci od narazen w cza-
sie eksploatacji wg PN-71/H-04653

254 Wyglad pokrycia lakierowego Pokrycia lakie-
rowe powinny odpowiada¢ typowi Il i co najmnigj
3 KSW oraz co najmniej 4 KSW (w przypadku po-
wierzchni wewnetrznych komor chlodzenia i zbiornika
wody) wg PN-79/H-97070

Pokrycia lakierowe po gruntowaniu (24 1) nalezy
wykona¢ po zakonczeniu montazu i prébach

W czasie malowania nalezy zabezpieczy¢ przed zale-
waniem dysze natryskowe

26 Tabliczki i symbole Wanna chtodzgca powinna
mie¢ trwale zamocowane tabliczki z symbolami dla
pomp wg BN-75/2360-02/00, dla regulacji temperatury
wody, doptywu i odptywu wody — wg BN-75/
2360-02/03

Wielko$¢ tabliczek — wg BN-76/2360-02/08

2 7 Wymagania uzytkowe Konstrukcja i montaz
wanny chitodzacej powinny zapewniac

a) szczelnosc miedzy komorg chtodzacg a ttoczyna,

b) tatwg wymiane uszczelnien miedzy komorg chto-
dzaca a ttoczyna,

c) tatwg wymiane filtrdw instalacji wodnej,

d) tatwa regulacje osi przeptywu ttoczyny wzgledem
osi glowicy, wytlaczarki,

e) fatwg wymiane dysz natryskowych,

f) automatyczng regulacje temperatury wody w obie-
gu chiodzenia,

g) szczelnosc i dostateczng wytrzymatos¢ mechanicz-
ng komory chtodzacej prézniowej dla warunkéw co
najmniej prozni niskiej wg PN-79/M-43809,

h) przesuwanie koryta wanny wzgledem osi glowicy
wytlaczarki z odchyleniem od réwnolegtosci w ptasz-
czyznie poziomej i pionowej nie przekraczajgcym 14
szeregu tolerancji wg PN-80/M-02138 (tabl 4),

i) bezpieczenstwo personelu obstugujacego zgodnie
z wymaganiami wg PN-83/Z-08200,

j) ostony mechaniczne maszyn wg PN-83/Z-82001

28 Masa wanny chtodzacej Dla danego typu wanny
masa powinna odpowiada¢ masie okreslonej w doku-
mentacji technicznej

29 Cechowanie Wanna chiodzaca powinna miec
tabliczke znamionowa zawierajacg co najmniej naste-
pujace dane

— nazwe i znak wytworcy,

— 0znaczenie wanny,

— numer fabryczny,

— rok produkcji,

— mase W kg,

— napis Made m Poland dla wanien przeznaczonych
na eksport

210 Dostawa powinna obejmowac

a) wanne chtodzacg zmontowang zgodnie ze specy-
fikacjg wysytkowa,

b) czeSci zamienne zgodnie z umowa,

c) komplet czedci zapasowych zabezpieczajacych
prace wanny na okres gwarancji,

d) szyny jezdne,

e) dokumentacje techniczno-ruchowg (DTR) zawie-
rajaca

— charakterystyke techniczna,

— opis budowy i dziatania,

— instrukcje pakowania, przechowywanie i tran-
sportu,
— instrukcje fundamentowania wanny,
— instrukcje obstugi (w tym wymagania ogolne
szczegOtowe w zakresie bhp),
— instrukcje smarowania i konserwacji,
— instrukcje przegladow i napraw,
— instrukcje do montazu biezacej obstugi i konser-
wacji wyposazenia elektrycznego wg BN-75/2360-01,

— schemat instalacji wodnej,

— schemat instalacji powietrznej,

— wykaz czesci zapasowych,

— wykaz czesci zamiennych,

f) rysunki ztozeniowe wanny z wymiarami gabary-
towymi i przylgczeniowymi,

g) dokumentacje techniczno-ruchowg urzadzen zain-
stalowanych w wannie,

h) zaswiadczenie kontroli jakosci wytworcy,

Wyzej wymienione dokumentacje powinny byc
w jezyku danego kraju (odbiorcy) w iloci ustalonej
pomiedzy zamawiajacym i wytworcg

3 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

31 Pakowanie Wanna chtodzaca wraz z Wyposad-
zeniem przed pakowaniem powinna byc zabezpieczona
przed korozjg atmosferyczng S$rodkami ochrony cza-
sowej wg PN-80/H-97080/00

Srodki ochrony czasowej powinny byc tatwo usu-
walne

Wszystkie wloty i wyloty przewodéw oraz wyposa-
zenia wanny chtodzacej powinny byc ostoniete

Zaleznie od wielkosci wanny chtodzacej nalezy pa-
kowa¢ jg w catosci lub zespotach montazowych

Pakowanie do przewozu jest zalezne od rodzaju
transportu i warunkéw makro- i mikroklimatycznych

Skrzynki zbijane z tarcicy przeznaczone do tran-
sportu czeséi lub zespotéw wanny chiodzacej jedno-
razowego lub wielokrotnego uzytku o masie zawar-
tosci do 150 kg — wg PN-72/D-79601

Skrzynki ze sklejki i twardej ptyty pilSniowej przez-
naczone do pakowania czesci lub zespotow wanny
0 masie zawartosci do 150 kg -* wg PN-78/D-79609

Skrzynki drewniane lub klatki przeznaczone do pa-
kowania wanny 0 masie zawartosci od 151 do
1000 kg — wg PN-73/D-79604 lub PN-75/D-79607,
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powyzej 1000 kg — wg PN-81/D-79606 lub PN-78/
D-79630

Do opakowania nalezy dotaczy¢ zabezpieczong przed
zamoknieciem specyfikacje przesytkows, tj zaswiadcze-
nie o jakosci, karte gwarancyjng oraz wyszczegolnio-
nag dokumentacje techniczng (2 10)

Znakowanie opakowarnn — wg PN-85/0-79252, z po-
daniem ilosci warstw sktadowania i tadowania

32 Przechowywanie Wanna chtodzaca powinna byc
przechowywana w pomieszczeniach zamknietych w tem-
peraturze (otoczenia) powyzej 15°C i wilgotnosci
wzglednej powietrza me wyzszej mz 75%

Konserwacja wanny chtodzacej powinna zapewnie
ochrone czasowg powierzchni na okres me krotszy mz
6 miesiecy

W przypadku diugotrwatego przechowywania uzyt-
kownik obowigzany jest wykona¢ ponowng konser-
wacje

Wanne w catosci lub jej czesci i zespoty opakowane
w skrzynki nalezy przechowywa¢ w jednej warstwie

33 Transport Ustawienie wanny na S$rodku tran-
sportu, transportowanie i zdejmowanie powinno byc
tak przeprowadzone aby nie nastgpito jej uszkodzenie

Trasa oraz $rodki transportu powinny byc uzgod-
nione z odbiorcg i przewoznikiem w przypadku PKP
— zgodnie z aktualnie obowigzujgcymi przepisami
transportowymil)

Do $rodka transportu wanne w catosci lub jej czesci
i zespoly opakowane w skrzynki nalezy ustawia¢ w jed-
nej warstwie

4 BADANIA
4 1 Rodzaje badan — wg tablicy

Zakres badan

strukcyjnych, materiatowych i technologicznych oraz
okresowej kontroli produkcji biezacej

Badanie niepelne nalezy stosowa¢ do oceny wanny
pod wzgledem konstrukcji, jakosci zastosowanych ma-
teriatdw i wykonania

Badania niepetne nalezy stosowac przy biezacej kon-
troli produkcji

4 2 Zakres badan Warunki techniczne (ha dany typ
wanny chtodzacej) moga byc uzupetnione dodatkowymi
badaniami wchodzacymi zarowno w zakres badan pet-
nych i niepetnych

Badania wanny nalezy przeprowadza¢ na stanowisku
probnym u wytworcy w obecnosci przedstawiciela
uzytkownika

Za zgoda uzytkownika badania wanny przeprowadza
tylko kontrola jakosci wytworcy

4 3 Organizacja i przygotowanie do badan nalezy do

obowigzkéw wytworcy Przed przystgpieniem do badan
wytwdrca powinien zapewnie

— przygotowanie stanowiska do badan,

— przydzielenie wykwalifikowanej obstugi,

— przygotowanie dokumentacji technicznej
norm i dokumentéw zwigzanych,

— wyposazenie stanowiska badan w niezbedne na-
rzedzia i przyrzady pomiarowe

Do przeprowadzenia badan wanna chtodzaca powin-
na byc kompletna, zmontowana i przygotowana do
eksploatacji

4 4 Opis badan

441 Sprawdzenie materiatéw i polwyrobow polega
na stwierdzeniu waznosci atestow, ich aktualno$ci oraz
na stwierdzeniu, ze zostaly wydane przez upowazniong
instytucje kwalifikacyjna

oraz

Lp Rodzaje badan Wymagania wg Opis badan wg
petne niepetne
1 Sprawdzenie materiatow i potwyrobow + + 22 44 1
2 Sprawdzenie wykonania czesci i zespo + + 23 442
tow
3 Sprawdzenie gtéwnych wymiaréw + + 21 443
4 Ogledziny zewnetrzne + £ 26 29 210 444
S Sprawdzenie montazu + + 24 44 5
6 Sprawdzenie wykonczenia + + 2S 446
7 Badanie wtasnosu uzytkowych + - 27 447
8 Badanie masy + - 28 448

Znak + o/nuc/.d badanie ktére nalezy wykonac

Znak - oznacza badanie ktorego nie pr/eprowad/a si¢

Badania petne majg na celu sprawdzenie i ocene
wanny chtodzacej pod wzgledem konstrukcji, jakosci
zastosowanych materiatdw, wykonania oraz wiasnosci
eksploatacyjnych

Badania petne nalezy stosowa¢ do oceny nowych
konstrukcji w przypadku wprowadzenia zmian kon-

") Patrz Informacje dodatkowe p 2

4 4 2 Sprawdzenie wykonania czesci i zespotdw po-
lega na skontrolowaniu zaswiadczen z kontroli miedzy-
operacyjnej

Sprawdzenie wymiar6w czesci nalezy przeprowadzac
przymiarami liniowymi lub sprawdzianami Sprawdze-
nie zespotdw z kooperacji nalezy przeprowadzi¢ przez
pomiar i sprawdzenie pracy w ruchu probnym oraz
przez skontrolowanie zaswiadczen producenta
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Sprawdzenie szczelnosci spoin komory chtodzacej
i zbiornika wody powinno byc przeprowadzone przed
natozeniem powiok ochronnych

Szczelno$¢ komory chtodzacej i zbiornika wody za-
leca sie sprawdza¢ metodg penetracyjng za pomocg
nafty destylowanej w temperaturze otoczenia od 5 do
25°C wg BN-75/1053-01

W wyniku sprawdzenia niedopuszczalne sg barwne
plamy na wywotywaczu w postaci biatej farby kredowej

4 4 3 Sprawdzanie gtéwnych wymiaréw nalezy prze-
prowadza¢ przymiarami liniowymi

4 44 Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzac
wzrokowo W przypadku powlok metalowych ogle-
dziny nalezy przeprowadzaé wzrokowo z odlegtosci
okoto 0,3 m od badanej powierzchni, przy Swietle
dziennym lub sztucznym o natezeniu 500 !x

W przypadku pokrycia lakierowego ogledziny nalezy
przeprowadza¢ wzrokowo z odlegtosci od 0,5 do 0,35 m

Ogledzinom zewnetrznym podlegajg wszystkie czesci,
zespoty oraz kompletna wanna chitodzaca

445 Sprawdzenie montazu Szczelno$¢ instalacji
wodnej nalezy sprawdza¢ za pomoca cisnienia o 50%
wiekszego od nominalnego, lecz me mniejszego- mz
09 MPa wg BN-76/1055-01

Szczelno$¢ instalacji  powietrznej nalezy sprawdzac
przez pokrycie potaczen emulsjg mydia z wodg i do-
prowadzenie powietrza o ci$nieniu réwnym 1,25 war-
tosci cisnienia obliczeniowego

Po uplywie 10 min na powierzchni emulsji me po-
winny wystapi¢ pecherze \

Montaz instalacji elektrycznej nalezy sprawdzi¢ wg
BN-75/2360-01

44 6 Sprawdzenie wykonczenia Pomiar grubosci po-
wiok metalowych i konwersyjnych nalezy przeprowa-
dza¢ wg PN-76/H-04623

Dla czesci ztgcznych pomiar grubosci powtok ochron-
nych Zn lub Cd nalezy przeprowadza¢ wg PN-80/
H-04605 lub PN-76/H-04623

Pomiar grubosci powtok malarskich nalezy przepro-
wadza¢ wg PN-74/C-81515 przyrzadem elektromagne-
tycznym lub innym o dokfadnosci pomiaru do 2 pm

447 Badanie wiasnosci
sprawdzeniu

— szczelnosci miedzy komorg chtodzaca a ttoczyng,

— szczelnosci komory chtodzacej prézniowej,

— doktadnosci przesuwania koryta wanny wzgledem
osi gltowicy wyttaczarki,

— sposobu wymiany uszczelnien miedzy komorg
chtodzacg a ttoczyna, filtrow instalacji wodnej, dysz
natryskowych,

— zabezpieczen ostonami
pomp,

— wilasciwego wykonania rozmieszczenia elementow
sterowania elektrycznego w taki sposob, aby zacho-
wane byty w maksymalnym stopniu zasady ergonomii

4 4 8 Sprawdzenie masy wanny Mase wanny nalezy
okre$lic z dokfadno$cig do 5%

45 Ocena wynikéw badan Wanne chlodzgcg nalezy
uzna¢ za dobra, jezeli wszystkie badania wg 4 1 dadzg
wynik dodatni

4 6 Zaswiadczenie o wynikach badan Dla kazdej
wanny chtodzacej (uznanej za zgodng z wymaganiami
normy) wytworca powinien wystawie zaswiadczenie za-
wierajagce co najmniej nastepujgce dane

a) nazwe i adres wytworcy,

b) nazwe i oznaczenie wanny chlodzacej,

c) numer fabryczny i rok budowy,

d) zakres i wyniki badan,

e) date i podpis przedstawiciela wytworcy

uzytkowych polega na

elementéw ruchomych

5 POSTEPOWANIE Z WANNA CHEODZACA
UZNANA ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI
NORMY

W przypadku negatywnego wyniku ktoregokolwiek
z badan, stwierdzone wady nalezy usuna¢ i wanne
chtodzacg przedstawi¢ do ponownego badania

Zakres badan powt6rnych powinien obejmowac
tylko te, ktore daty wyniki ujemne oraz te badania,
ktore na skutek usuniecia wad moga dac wyniki od-
mienne mz poprzednie

Whyniki badan powtornych sg ostateczne

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujaca norme — Os$rodek Badawczo-Rozwo
jowy Muszyn i Urzadzen Chemicznych TorunA

2 Normy i dokumenty zwigzane

PN 74/C 81515 Wyroby lakierowe
powitok

PN 64/C 94152 Guma na artykuly techniczne Wymagania i badania
tLchme/nt

PN 72/D 79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe z tarcicy zbijane
Wsp6lne wymagania

PN 73/D 79604 Skrzynie drewniane o masie zawartosci od 151 do
1000 kg Wspblne wymagania i badania

PN X!/D 79606 Skrzynie i komplety skrzyniowe drewniane o masie
/awartosci powyzej 1000 kg Wspdlne wymagania i badania

Nieniszczace pomiary grubosci

PN 75/D-79607 Klatki drewniane o masie zawartosci do 1000 kg
Wsp6lne wymagania i badania

PN 78/D 79609 Skrzynki i komplety skrzynkowe o poszyciu z ele
mentow plytowych o masie zawartosci do 150 kg Wspdlne wy
magama i badania

PN 78/D 79630 Klatki i komplety klatkowe o masie zawartosci po-
wyzej 1000 kg Wspblne wymagania i badania

PN 80/14-04606 Ochrona przed korozja Okreslenie grubosci powtok
metalowych metodami mszczacymi

PN-76/H 04623 Ochrona przed korozjg Pomiar grubosci powtok
metalowych i konwersyjnych metodami nieniszczacymi

PN 71/H 04653 Ochrona przed korozjg Podziat i oznaczenie wa-
runkéw eksploatacji wyrobow metalowych zabezpieczonych ma-
larskimi powtokami ochronnymi



6 Informacje dodatkowe do BN 86/2394-01

PN 74/H-74200 Rury stalowe ze szwem gwintowane

PN 80/H 74219 Rury stalowe bez szwu walcowane na gorgco ogol-
ULgo zastosowania

PN-73/H 74240 Rury stalowe bez szwu precyzyjne

PN 8VH 74242 Rury stalowe bez szwu wysokostopowe ze stali od-
porni| na korozje i zaroodpornej

PN 76/H 74792 taczniki z zeliwa ciagliwego

PN 79/H 74793 taczniki z zeliwa ciagliwego Ogo6lne wymagania
i badania

PN 82/H 83221 Zeliwo ciagliwe Gatunki

PN 72/H 84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyklej jakosci ogol
nigo przeznaczenia Gatunki

PN 71/H-86020 Stal odporna na korozje (nierdzewna i kwasood
porna) Gatunki

PN 77/H 87027 Mosigdz do przerébki plastycznej Gatunki

PN 79/H 88026 Stopy aluminium do przerébki plastycznej Gatunki

PN 75/H-92741 Aluminium i stopy aluminium Blachy walcowane
na zimno

PN 82/H 97005 Ochrona przed korozjg Elektrolityczne powioki
cynkowe

PN-87/H-97006 Ochrona przed korozjg Elektrolityczne powtoki
niklowe niklowo chromowe i miedziowo niklowo-chromowe na
stali

PN 82/H-97008 Ochrona przed korozjg Elektrolityczne powioki
kadmowe

PN-82/H 97018 Ochrona przed korozjg Konwersyjne powtoki chro-
mianowe na cynku i kadmie

PN 70/H 97060 Ochrona przed korozjg W?zorce jakosci przygoto
wanta powierzchni stali do malowania

PN 70/H-97061 Ochrona przed korozjg Przygotowanie powierzchni
stali staliwa i zeliwa do malowania Ogo6lne wytyczne

PN 70/H 97062 Ochrona przed korozjg Ocena przygotowania po
wierzchni state-staliwa i zeliwa do malowania

PN 79/H 97070 Ochrona przed korozjg Pokrycia
Wytyczne ogolne

PN 80/H 97080/00 Ochrona przed korozjg Ochrona czasowa
Wytyczne ogolne

PN 79/M-02030 Gwinty rurowe walcowe Wymiary i tolerancje

PN 78/M-02042 Katy i zbieznosci normalne

PN-58/M 02043 Podcigcia obrobkowe

PN83/M-02113 Gwinty metryczne Tolerancje

PN79/M-02117 Gwinty trapezowe Tolerancje

PN-80/M 02138 Tolerancje ksztattu i potozenia Wartosci

PN-78/M 02139 Odchyiki wymiaréw metolerowanych

PN 79/M 43809 Technika prézni Srednice nominalne przelotéw

PN 78/M 69011 Spawalnictwo Zigcza spawane w konstrukcjach sta
lowych Podziat i wymagania

PN 77/M 69420 Spawalnictwo Spoiwa stalowe do spawania i na-
pawam i

PN 77/M 69477 Spawalnictwo Elektrody stalowe otulone do spawa-
nia stali weglowych i niskostopowych

PN 79/M 69477 Spawalnictwo Elektrody stalowe do spawania stali
wysokostopowych

PN-87/M 82074/17 Sruby wkrety i nakretki Elektrolityczne powtoki
metalowe

lakierowe

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne Wymiary wyjsc i podciec ofgz
nadmiary dtugosci gwintéw i glebokosci otworow

PN 87/0 79252 Opakowania transportowe z zawarto$cig Znaki
i znakowanie Wymagania podstawowe

PN 83/Z 08200 Ochrona pracy Maszyny i urzadzenia produkcyjne
Ogolne wymagania bezpieczenstwa

PN-83/Z-82001 Ochrona pracy Ostony mechaniczne maszyn i urza
dzen Og6lne wymagania >

BN-75/1053-01 Wytyczne badania szczelnosci metodg penetracyjng

BN 76/1077-01 Badania szczelnosci Préby hydrauliczne

BN 77/1076-02 Ochrona przed korozjg Powiloki metalizacyjne cyn
kowe i aluminiowe na konstrukcjach stalowych staliwnych i ze
liwnych Wymagania i badania

BN-75/2360-01 Maszyny i urzadzenia do przetwoérstwa tworzyw
sztucznych i mieszanek gumowych Wyposazenie elektryczne
Ogolne wymagania i badania

BN-77/2360-02/00 Maszyny i urzadzenia do przetwoérstwa tworzyw
sztucznych i mieszanek gumowych Symbole graficzne na tab-
liczkach

BN-75/2360-02/03 Maszyny i urzadzenia do przetwérstwa tworzyw
sztucznych i mieszanek gumowych Maszyny do spieniania po
liuretanu Symbole grahezne na tabliczkach

BN 76/2360 02/08 Maszyny i urzadzenia do przetwérstwa tworzyw
sztucznych i mieszanek gumowych Tabliczki do symboli gra-
ficznych

BN-71/2364-02 Urzadzenia wspo6tpracujace z wyttaczarkami $lima-
kowymi do przetwdrstwa tworzyw sztucznych i mieszanek gumo
wych Nazwy i okre$lenia

BN 86/2391-01 Wanny chtodzace Gtoéwne wymiary

BN 75/6113-19 Farby ftalowe modylikowane do gruntowania prze-
ciwrdzewne chromianowe

BN-81/6336 02/08 Tworzywa poliamidowe 1'arnamid blokowy B W

BN 79/6364-09 Piyty z nieplastyfikowanego polichlorku winylu)

BN 75/6368-01 Polimetakrylan metylu Plyty NO

BN-73/6616 14/11 Plyty gumowe Wulkanizowane i mewulkanizo
wane plyty ogolnego przeznaczenia

BN 73/6616 14/18 Plyty gumowe Woulkanizowane i mewulkanizo
wane plyty odporne na podwyzszone temperatury

Ustawa z dnia 15 listopada 1984 r Prawo przewozowe (Dz U
nr 53 poz 272 z 1984 r)

Regulamin Przedsiebiorstwa Polskie Koleje Panstwowe o tadowa-
niu i zabezpieczaniu przesytek towarowych (Dz TiZK nr 9
poz 68 z 1985 r)

Przepisy o tadowaniu wagonow towarowych Zatgcznik Il do umowy
0 wzajemnym uzytkowaniu wagonow towarowych w Komunikacji
Miedzynarodowej RIV (Dz TiZK nr 15 poz 119 z 1981 f)
wraz z pozniejszymi zmianami

Zarzadzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r w spra
wie fadowania samochodéw ciezarowych i przyczep (Mon Pol
nr 24 poz 123 z 1963 r i nr 37 poz 270 z 1968 r)

3 Symbol wy SWW — 0772-142

4 Autor projektu normy — inz Stanistaw Wierzbowski — Osro-
dek Badawczo Rozwojowy Maszyn i Urzadzeri Chemicznych lorun



