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Projekt Normy Zaktadows] ZN-s../MPC/ee—e. Termometry
manometryczne gazowse wskazujgce zwykie TGR 160, TGT 160,
TGZ 160,

WP1. Warunki techniczne orsz kryteria oceny poziomu ja-
kosci péifabrykatu na kapilary termometrdéw manometrycznych
gazowyche

Wl2s Warunki techniczne oraz kryteria océhy poziomu ja-
kosci pbéifabrykatu na pomiarows sprezZyne spiralng - Boyss a
termometrdéw manometrycznych gazowych.

Wl3. Warunki techniczne oraz kryteria oceny poziomu Jja-
kosci pbéifabrykatu /termobimetalu/ na piytke nr cz.53.462
termometrdéw manometrycznych gazowych.

Wi4, W;runki techniczne oraz kryteria oceny poziomu ja-
koéci zespoiu pomiarowej sprezyny spiralnej - Boyss a
termometréw manometrycznych gazowych.

WL5. Warunki techniczne oraz kryteria oceny poziomu Jja=-
koéci zespoiu czesci zanurzalnej termometréw manometrycz-—
nych gazowych.

WD6. Warunki techniczne oraz kryteria oceny poziomu
jakoééi gespoiu mechanizmu termometrdéw manometrycznych

gazowych.



PROJEKT

KUJAWSKA NORMA ZAKLADOWA ZN= oo

FABRYKA MERA~

Termometry mancmetryczne
MANOMETROW gazowe wskazujgce zwykle
WLOCZAWEK | pgr 160, TGP 160, TGZ 160

1. WSTEP

1.1, Przedmiot normye. Przedmiotem normy sg wymagsnia i badania
dotyczace termometréw msnometrycznych gazowych wskazujgcych
zwyklych z .czujnikiem polgezonym bezposSrednio z miernikiem w obu-
dowie okragtej 0 powierzchni czolowej rbéwnej 160 mm typu TGR 160,
TGT 160, TGZ 160,

-

2, PODZIAE I OZNACZENIE

- wg PN-75/M-42356.

3¢ WYMAGANIA
3.1, Wymaganis metrologiczne
3,1.1, Klasa doktadnosci - 2,5.
3.71+.2+ BXad podstawowy wskagzan éjraiony w procentach wartosci

zakresu wskazan nie powinien przekraczaé wartosci + 2,5,

3,1.%, Histereza pomiarowa wskagzsh nie powinns przekraczaé

wartoscli bezwzgledne]j dopuszczalnych bleddéw podstawowych wskazan.

3e0s4s Bad tarcid:v nie powinien przekraczaé potowy wartosci
bezwzglednéj dopuszczalnych podstawowych bledéw wskazen.

3,1.5, Zmiennosé wskazsh nie powinna przekraczaé polowy

wartosci bezwzgledne] dopuszezalnych bleddéw podstawowych wskazah.

3.1.6. Zakres pomiarowy powinien byé réwny zakresowi wskazani.

g




2s1+7+ Wartosdci i granice zakreséw wskazain -~ wg table 1.

’

‘Tablica 1
%
Wartosé zakresu Grenice zekresu wskazsh
wskazah

dolna gérna

O '

=20 80

100

0 100

150 0 150
250 0 250 )

400 8] 400

Po uzgodnieniu z zamawiajgcym  dopuszcza sig inne wartosci i gra-

nice zskreséw wskazeh zgodhych z PN-75/M-42356.

2218, Podziatka

3.1+8.1. ROwWnomiernosé i jednostsajnosé podziatki. Podzialka

powinna byé réwnomierna i jednostajna, a stsunek dtugosci najdfuzsze;
{ najkrdtszej dziafki elementarnej tej samej podziatkiié powinlen przekrcize:
1.2.

341.8.2, Wartosci dziatek elementarnych, uktad kres i ozna—

czeh liczbowych podzigiki — Wg ZN=yeo/MPC/eeere.s pTormometry

manometryczne gazowe wskazujgce i wskagujgco-rejestrujgce.

Wykonanie podzielni",

s

3.149, Zmisns wskezsh [A(, wyrazona W _procentach zakresu

wskezah, wywotana odchyleniem temperatury otoczenia [A%/ od
temperatury odniesienia ’

A=% /% + 0,05 « Aw/
w ktérym: -
X - wartosé liczbowa dopuszczalne]j zmiennosci wskazah

- wg 3e1e50y ’
5)



t - bezwzgledna wartosé rbéznicy temperatury,

Z&p =/t - %o/ przy czym
t - wartoéé temperatury otoczenia z przedziaiu 5+40°C,
to - wartosé temperatury odniesienia, przy ktérej wyz-—

naczono podstawowe biedy wskazai.

3.1.1Q. Wytrzymatosé na przecigZenie. Termometry obcigZone

w czasie 15 minut temperatursg przekraczajacg o 10% gbdrng granice

zakresu wskazeh powinny speiniaé wymagania wg 3.7.2; 3¢1.333e1.4.

3.2 Wymagania konstrukcyine

3.2.1e P62fabrykat na kapilary - wg WD, wWarunki techniczne

oraz kryteria oceny poziomu Jakosci pdifabrykatu na kapilary".
!

4

3.2.2. Potfabrykat na pomisrowg Spreiyne spiralna /Boyss a/ —

wg WI2. ,Warunki techniczne oraz kryteria oceny poziomu jakosci

p6éifabrykatu na pomiarowg sprezyne spiralhg /Boyss “a/".

2.2.3%, P6Ifabrykat na termobimetal - wg WI3. ,Warunki tech-

niczne oraz kryteria oceny poziomu jakosci pdifabrykatu na

-»

ptytke nr cz. 53%.462",

3.2.4. Materiaty -~ czesci termometréw powinny byé wykonasne

z materiazdw odpornych lub odpowiednio zabezpieczonych przed
korozjg w warunkach uzytkowania i powinny byé zgodne z doku-

mentacjg konstrukcyjng,

2:2+5s Zespbl pomiarowéj sprezyny spiralnej./Boyss'a/ -

wg WI4. ,Warunki techniczne oraz kryteria oceny pozlomu jekosel

b

~

zespotu pomiarowej sprezyny spiralnej /Boyss a/".



2.2.6. Zespdt czeSci zanurzalne]j /zespbdtr termometryczny/ -

wg W5, ,Warunki techniczne oraz kryteria oceny poziomu jakosci

zespoiu ¢zes$ci zanurzalnei".

3,247+ Zespbt mechanizmu - wg WP6. ,Warunki techniczne oraz

kryteria oceny poziomu jakosci zespoiu mechanizmu",.

3,2.8, Diugodé czujnika nalezy wybieyaé z ciggu liczb:

160_p3 200_p3 250_p5 315_43 400_y3 500_y5 630_y5 800_y5 1000_gavm

3.2.9. Srednica zewnetrzna czujniks zmierzona w odlegiosci

50 mm od kohca czujnika i bez pokrycia ochronnego powinna wy-

nosié 15h11.

222410, Pozostaie wymiary czujnika - wg PN-75/M-42356 z tym,

ze wymiar pod klucz nakretki czujnika powinien wynosié 32 mm.

N

3.2.11, Wytrzymatosé czujnika na cisnienie. Czujnik powinien

byé wytrzymaty na dziatanie otaczajgcego ciénienia o wartoéci

6,4 MPE. . ’

3.2412. 0dlegtosé wskazéwki od podzielni powinna wynosié

1,5 mm + 0,01°1, gdzie 1 -~ diugoéé wskazdwki od osi obrotu w mm,

jednak nie wigcej niz 3 mm.

3.2.13, Mimoérodowosé osadzenia wskazdwki wzgledem osi po-

dzielni nie powinna przekraczédé 0,5 mm,

3.,2.14, Przesktanisnie kresek po@zialki. Wskazdwks swoim koAcem

powinna przesianiaé nie mniej niz 1/3 i nie wiecej niz 2/3
dtugosci najkrétszych kresek podzialki w caiym -jej obszarze.%L



342,15, Piynno&é ruchu i wychylenie wskazéwki. Koniec wska-

zéwki przy wzrastajgcej temperaturze powinien przesuwaé sie

w kierunku prawym i mieé mozliwosé wychylenia sie co najmniej
stamwon

o wartosé odpowiadsjgcg podwédjne] wartosci dopuszczalnegQG%ledu

wskazai poza skrajne kreski ﬁodzialki. Ruch wskazbwki powinien

byé piynny, bez widocznych zacieé i zatrzymsh na calej dlugoécl

podzistki, P

Skoki nie powinny przekraczaé polowy bezwzgledne]j wartodci do-

puszczalnego bledu podstawowego.

2:2+16, Barwa_ wskezbwki powinns byé czarna.
2+2+17. Bprezyna spiralna pissks. Spresyna powinna byé tak za-

montowana, aby podczas obrotu wskazéwki w catym zakresie wskazah

poszczegblne zwoje sprezyny nie stykaty sie ze soba, a plaszczyzna

zwojéw byta prostopadia do osi obrotu wskazéwki. Pozostate wyma- -

gania ~ wg PN-70/M~5352%,
L

—

5.2+18., Stata czasowa termometréw - wg tabl. 2.

Tablica 2
Woda 1lub ciecz o zblizonych
Powietrze lub gaz do wody wspélczynnikach
N przewodzenia ciepis
Uspokojone Poruszaaace Uspokoaone Poruszajace
/nie miesza- 2 g pred- /nie miesza~_ S Z pred-
ne/ ciq 7 m/s ne/ cig 7 m/s
500 60 15 5




3+2419s Pozycis pracy misesrnika -~ NP 90 wg PN-80/M-42020,

342920, Wykoficzenie
342420470 Eowierzchnie zewnetrzne termometru nie powinny mieé

wad obnizajgcych wiasciwosci uiytkowe lub pogsrszajacych wyglade
Powioka ochronna powinna dobrze przylegaé do podioza, a wady
powioki /np. odpryski, pecherze, zluszczenia, zaparzenia, plamy/

obnazajgce chroniony metal sg niedopuszczalne.

|

232.26=2. Podzielnia. Podzielnig¢ nslezy wykonywaé zgodnie

& ZN=ees/MPC/ o0 s~0ss “Termometry manometryczne gazowe wskazujace
i wskazujaco-rejestrujgce, Wykonsnie podzielni", Podzielnia po-
winna byé barwy biste]j matowej. Napisy, oznaczenia i kreski po-
dzialﬁi powlnny byé rozmieszczone w sposéb estetyczny i czytelny,
zapewniajgcy odczytanie wskazah z wymagang dokzasdnoscig, wykonane
starannie i'naniesione w sposéb trwaly o nieprzerwanych i wyraz-

nych liniasch i jednakowym natezeniu barwy.

ER.FY Swpwewagy. WyWsiip ponoootk gaiviaiewpl 58 wgiugey
TRADRGpamT DOMRINCIXSANG omony FSGOdan K WSO SRR
SRR, SRR Mk SNy, SRINIRSIDAIE, WO MK SAONOTk Wi
A adaaekyey ey bk BNey PRIGRIAPK .

3.2.2%, Znakowanie. Na podzielni powinny znsjdowaé sie co
najmniej nastepujgce dane: )

a/ znak wytwérni,

b/ oznaczenie klasy dokladnosci,

¢/ jednostka, temperatury,

d/ znak pozycji prscy, -

e/ temperatura odﬁigsienie, jeseli jest inna niz 20°C,

f/ numer fabryczny, w ktérym dwie pierwsze cyfry oznaczaja

rok produkecji, §¥



g/ symbol TG,

h/ diugoéé czujnika.

7

Dopuszcza sie umieszczenie danych wymienionych w a/ + i/

z wyjatkiem ¢/ na obudowie lub tabliczce znamionowej. Dopuszcza

sig umieszczenie danych wymienionych w h/ ne nskretce czujnika.

-

L

3.%. Wymagania Srodowiskowe \

%.%.1, Warunki uzytkowania -~ wg tabl.

De

Tablica 3

Narazenie lub nazwa
parametru

Symbol lokali-]
zacji 1lub
préby lub sym-—
bol pozycji
pracy

Wartodci liczbowe nara+
zenia lub parametru

Tezperatura i wilgot- 32 wg Temperatgra 5 I ggoc;
1 nosé otoczenia ) wilgotnoéé wzgledna
PN-80/M-42020 10 + 75%; maksymalna
zawartos8é pary wodne]
0,020 kg na 1 kg
suchego powietrza
Ciénienie atmosfe- P, vg 86 + 106 kPa
ryczne ' ~ PN-80/M-42020
Wibrécjé sinusoidalne Nﬁ wg Cze¢stotliwosé 10 ¢+ S55Hz.

PN-80/M~42020

Amplituda przemiesz-
czenia 0,15 mm.

Odchylenie miernika od
nominalnej pozycji
pracy 900

NP 90

¥

+ 5°

Gzebokos¢é zanurzenia
. czujnika

Wg dokunmentacji
techniczno-ruchowe]

Ciénienie osrodka
Mierzonego

dp 6,4 WPa

N0




3,3,2s Odpornoéé na zimno. Termometry poddene dziaktsniu tem-
peratury 5 x5 og powinny sielniaé wymagania wg 3.1.9.

3.3.3, Odpornosé na suche goraco. Termometry poddane dzialaniu
temperatury 4012 °c powinny speiniad éjmagania WE 5149

2e3s4e Wytrzymatos8é ns zimno. Termometry w opakowaniu trans-
portowym powinny by¢é wytrzymaie na dzislanie temperatury -25-'53 °g -

a po prébie wg 5.7 /7 powinny speiniaé wymagenia wg 3.7.71; 3.7.23
3¢1e35 Belelt 1 342415

285450 Wztrzymé}oéé na suche gorgco. Termometry W opakowaniu

transportowym powinny byé wytrzymale na dzistanie temperatury
5582 Og 4 po prébie wg 5 4./6 powinny speinisé wymagania wg
301013 30402; 3.103; 3-104; 3'20150 ’

- 3.3.6, Wytrzymatosé na wilgotne gorgco staie. Termometry po-
winny by§ wytrzymaie na temperature 4012 % i wilgotnosé wzgledng
otaczajacego powietrza 95:% % a po prébie wg 5.4.79 powinny
spelniaé wynagania Wg 3ele1; 361e25 301433 3.Me843 3424715, oOraz
nie powinny wykazywaé uszkodzeh i Sladdéw .korozji.

/

3.3.7+ Odpornosé ne wibracje sinusoidalne. Termometry powinny

byA odporne na wibracjg sinusoidslne charakteryzujace'si@ czestot-
liwoécig w przedziale 10 ¢ 55 Hz i amplitudyg przemieszczenia

0,15 mm /Hﬁ wg PNLéO/M—42020/. W czasie dzialsnia wibracji
amplitude drgan kohca wskezéwki nie powinna przekraczaé wartosci
bezwzglednej dopuszczalnych bteddéw podstawowych wskezai a zmiana
wskazania wywolans dziataniem wibracfhi nie powinna przekraczaé 1%

wartoscl zakresu wskazah. Czestotliwoséi rezonansowe, przy ktbérych

1

‘ A



nie jest mozliwe zachowanie wymagania ddtyczgcego amplitudy
drgai konca wskazdwki, powinny byé odnotowane w instrukecji usyt-

kowania.

. 2s5.8, Wytrzymatodé na wibracje sinusoidaslne. Termometry

w opakowaniu bransportowym powinny byé wybtrzymate na wibracje
sinusoidalne charakteryzujgce sig czestotliwosécia w przedziale
10 + 55 Hz i amplitudg przemieszczenis 0,35 mm /Né wg PN-80/M-
-42020/. Po proébie wg 5,4 2/ termometry powinny speilniaé wyma-—
gania wg 3.1{1; 3e1e23 301433 3Tl 3.2.15 oraz nis wykazywaé

uszkodzen.

3:3:9s Wytrzymstosé ns udary mechaniczne. Termometry w opako-

waniua transportowyé powinny byé wytrzymaie na udary mechaniczne
dziatajace kolejno wzdiuz trzech prostopadiych osi. opskowania
i charakteryzujace sie:.
-~ przyspieszeniem szczytowym udaru - 98 m/sa,
- czasem trwanis udaru - 16 ms, |
~ liczba udaréw dla kazdego kierunku - 1000%10
Po prébie wg 64.22 termometry powinny speiniaé wymagania
wg 3.1.1; 3.1.2% 3.1;3; 3elelty 3.2.15 oraz nie wykazywaé

uszkodzen.

3310, Stopien ochrony obudowy miernika - IP50 wg PN~79/E~

-08106, kategoria druga obudowy /obudowa, w ktbérej nie wystepuje
obnizone cisnienie w stosunku do ciénienis atmosferycznego

w otoczeniu/,

\ -

- 3.4, Gwarancia. Wytwérca powinien gwarantowaé co najmniej

12~miesieczng bezawaryjng prace urzgdzenis w normalnych warunkach

A2,



- 10 -

uzytkowania liczgc od daﬁy zainstaloﬁhnia, lecz nie diuzej niz

18 miesigcy liczac od daty produkcjie.

A
5+5, Dokumentacija techniczne dotgczona do kazdego termometru

powinna zawieraé dokumentacje techniczno-ruchowa oraz dokumenty

handlowe wraz z kartg gwarasncyjng.

4, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

!

~ wg PN=71/M-42009,

5. BADAKNIA

2.1, Program badah .
221,71, Badania peine nalezy przeprowadzaé dla oceny nowych
konstrukeji, bgdé w przypadku wprowadzenie zmian konstrukeyJjnych,

technologicznych lub materialowych mogacych mieé wpiyw na wias—
ciwosdci termometréw oraz okresowo co najmniej raz na 3 lata.

Zakres i kolejnosé badsi peinych wg tabl, 4,

5.1.2. badania niepeine nsleiy przeprowgdzaé W celu sprawdze-—

nia podstawowych wiadciwosvi wyprodukowanego termometru lub
bartii termometréw.
Zakres 1 kolejnoé¢é badan niepeinych wg table 4.

W przjpadku wprowadzenia zmian komstrukeyjnych, technologicz-
nych lub materiatowych majgcych wplyw na okreslone wladciwoseci
termometréw, nalesy przeprowadzié badania niepsine rozszerzone

o badania umozliwiajgace ocene wprowadzonych zmian,

A%
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Tablica 4

: Badania .
Ip{ Rodzaje badan - ~ Wymagania Opis
nie- wg badan
i peins peine wg
4 2 2 4 ‘ 5 6
1 OngdZiny + + 5.1 07; 504040
zewnetrzne 3.2.7163
3.2020§
3424213
) ’ 5'4; 305' '
2] Sprgwdgenie gtdédwnych + _ %¢2e85 3.2e9; | 54424
wymiaréw 2%.2.10.
3 | Sprawdzenie - .
materiatéw + - 3e2eHe Delthe3e
4 | Sprawdzenie -btedu X 5¢1e23 3e1e1e | 50447,
podstawowego wskazan + + :
i klasy dokladnoéci
5 | Sprawdzenie histere- 5.7:3, 5:4.8.
zy .pomiarowe]j + +
wskazah
6 | Sprawdzenie biedu + + 3ol 5.4.9.
tarcla - )
7 | Sprawdzenie przes-— 3:2.14. 5.4.10,
taniania kresek + + .
_ podziatki
8 | Sprawdzenie piynnos-| 3.2.15. 5.4.10.
ci ruchu i wychyle-— + +
nia wskazdbwki
9 | Sprawdzénie zmien~ + _ 3415, 54411,
nosci wskazai - ’
10 Sprawazenie-wytrzyma- & - 3414104 5.4.12,
tosci na przecigzenie ‘ -
11 | Sprawdzenie statej . _ | 3.2.18. 5.4.13.
czasowej
12 | Sprawdzenie zmiany %2.7.9. 5;4.16.
wskazan /O / wywols- + - '
nej odchyleniem tem— \
peratury otoczenia
/Dt/ od temperatury
odniesienia
13 | Sprawdzenie odpor- + - 3.3.2. [ Sob4.14.,
noéci na zimno -

M
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c.d. Tablicy 4

2

2

3]

14

Sprawdzenie odpor-
noSci na suche
goraco

545430

54,15,

15

Sprawdzenie wytrzy-—

matoscl na zimno
AY

50504‘.

5.4.17.

16

Sprawdzenie wytrzy-
matoéci na suche
goraco

“%.345.

5.4.18,

17

Sprawdzenie wytrzyma-
tobci na wilgotne
gorgco staie

54346,

5.4.,19,

18

Sprawdzenie odpornos-
cl na wibracje
sinusoidalne

5¢3.7.

544,20,

19

Sprawdzenie wytrzyma-|

to8cl na wibracje
sinusoidalne

5-5080

5.4.21,

20

Spréwdzenie wytrzyma—

]

ros4ci na udary
me chaniczne

5.5090

S5.4.22,

21

Sprawdzenie stopnia
ochrony obudowy
miernika

5050’10.

54423,

22

Sprawdzenie wytrzyma-—
to8ci czujnika na
cisnienise

2e2.11.

S5.4.24,

;23

Ogledziny
wewnetrazne

L 5
3

32412
2413
217

® ws we

L]
L] *

5.4

Znak + oznacza badanie, ktdre nalesy przeprowadzié.
" Znak - oznacza badsnie, ktérego nis przeprowadza sig.

45



- 13 =

5.1.3, Badania péifebrykatow i zesporéw istotnych dla jakosei

termometrow nalezy przeprowadzalé w czasie procesu wytwdrczego

termometru. Zakres badah wg tabl. 5.

’

Tablica 5 -
. Wymaga- | Opis
Ip Rodzaje badan nie badah
" wg we
1 | Sprawdzenie pdifabrykatu na .27 S5elt25
kapilary
" 2 | Sprawdzenie péifabrykatu na 3.2.2 5¢4426
. pomiarowg sprezyne spiralng ’
/Boyss a? .
% { Sprawdzenie pdéifabrykstu na - 34243 S5.4.27
termobimetal -
4 Spraw&éenie zéspolu pomiarowej 3e2e5 Selel
sprezyny spiralneéj /Boyss a/ 4
5 | Sprawdzenie zespoiu czeéci 34246 5¢445
zanurzalne]
6 | Sprawdzenie zespolu mechanizmu | 3.2.7 | S5e4e6




5.2+ Kontrola jakosci '
542.1. Sklad i licznos¢ partii. Do pertii zalicza si¢ termo-

metry o tej samej konstrukcji, o tym semym zakresie wskazai

i tych samych wiasciwoSciach uzytkowych oraz z pomiarowymi spre~
synami spiralnymi /Boyss'a/ i z termobimetalami wykonanymi z tej
sameJ partii dostawczej.

Iiczno$é partii nie powinna przekraczaé 1200 sztuk.

5.2.2, Sposéb pobierania prébek do badah peinych. Badaniom
peinym nalezy podda¢ wszystkie prototypy lub prébki pobrane

sposobem losowym Wg PN/N—05010._Licznoé&.prébek powinny byé
takie, aby kazde z bgdaﬁ wykonane byio na c¢o najmniej 3 termo-
metrach, Badania niszczgce lud wymagajgce demontazu nie powinny
byé wykonywane na tych samych.termometrach, abj unikngé wzajem=-
nego naktsdania sie¢ skutkéw tych badain,

52223 Sposdéb pobierania prébek do badan niepeinych., Badaniom

niepeinym nalezy poddaé wSZystkie termometry lub proébki o licz—
nosci okreslonej wg PN~79/N-03021, pobrane sposcbem losowym wg
PN/N-03010.

5.2.4, Poziom kontroli - II ogélny wg PN-79/N-03021.

2.2.5. Wadliwosé dopuszczslna - wg tabl. S, 6




Tablica 6
) Wadliwogé
Grupa Wymagania dopuszczalna
Wymagan ozna- %
czenie
3'2.14’ 5.2.15' 302.16.
1 5.2.20; 5.2.21; 3.4§ 3.5. W | &3
2 _g::}:;i 504.2; 30'1.3; 3.1.4; w2 /‘,5 “

N

5e2.6s Wybdér 1 stosowanie plandw ba@ania dla kontroli normal-—

ne;j, obostrzone;j i ulgowej ~ wg tabl. 7 dls wadliwosci dopusz—

czalnej 2,5% 1 wg tabl. 8 dla wadliwoéci dopuszczalnej 1,5%.

'

N8
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Teblicas WL

Rodraj kontroli

Ticz-

nosé noxrmalna obostrzonag ulpow:

portil -

" ' Tioz-| Ticz—| Iicz-| Licz-tlicz~| Licz~{ Licz~| Licz-| L
noéé | ba ba nod¢ |ba ba | nobé |La
préo-| kwa- | dys— | prob~| kwo- | dys-~ préL-| kvig-

. Ied. 1ifi-| kwa~ | ki | L1ifi- kwo= | ki 1ifi-

kujna~-{ 1ifi- kuja—~} 1ifi- ltu;ja-
cH kuja—~ ca kuja- oF:
ca . ca
1 o
N n 1, £y n w, ., n w,
. 2. ;S T, 5 6 7 8 0.
2 4+ 8 12 0 1 2 Q 1 2 0
9+15 | '3 0 1 3 0 1 E 0

16 + 25 5 0 1 5 0 1 2 o

26 + 50, | '8 0 1 8 0 1 3 0

51 ¢ 90 | 13 1 2 | 13 1 e > | 9

Yl 4 150 | 20 1 2 | 20 1 2 B 0

1514280 32 2 3 52 1 2 13 1

baqasob | 50 3 4 | 50 2 3 | 20 1

50191200 | .80 .5 G 80 % 4 352 2

19
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Tablica R 8

. y:, : E* Rodzsj kontroli

| Tdcze . : o

1 nogé. normalna obostrzona ulgowa

¢ | partli . y ¢ -

A Ticz—| Licz~| Iicz—| Licz—~| Licz~| Iicz~| Ticz~| Llcs- Leow

. nosé | ba ba nosé |ha ba nosé | ba a

fi , rbbel kwa- | dys— | prob-| kwa- | dys- | prob—| kve~ |y’ ~

g * i 1ifi-| kwe— | ki 1ifi-| kwa- | ki 1ifi-f L -

j kuja=| Lifi- kuja~| 1ifi- kuia~| t1 1

\ ca kujg— ca leujg-— ca uo;

" - ca ca. s

i N |n 1, My n m, o n m, g _

o 2 3 4 ) f 7 8 0 A0

il .2+ 8 21 © ( 2 |0 1 2 0’ 1

9415, 3 0 1 5 0 1 2 o 1

{16 +25 | 5 0 1 5 o | 1 2 0 1

126 + 50 ;) 0 1 8 0 1 3 0 1
5+ 90 13 0 1 13 0 1 5 0 1
9+ 15 X 20 1 2 -0 1 2 8 0 2
1514280 %2 1 2 | 32 n 2 {113 0 2

"1 2816500 50 2 3 50 1 2 20 ¢ i 3
50141200 | 80 3 6 | 80 2 3 | 22 i 4

JION

-

Jro—
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Se2e’7e Warunki przejscia z jednego rodzaju kontroli na inny

~ wg PN-79/N-03021.

543, Warunki badaﬁv

N

2+3:1, Warunki odnigsienia

a/ temperatura otoczenia 20+2 OC,

b/ wilgotno&é wzgledna 45 + 75%,

‘c/ ciénienie atmoéferycznp 86 + 106 kPa,

d/ wibracje nie powinny wystepowaé lub ich wystepowanie nie
powinno powodowaé podwdjnej amplitudy /quhylenia/ drgan wska-
.zéwki, przekraczajacej 0,1 diugosci dziatki elementarnej,

e/ glebokosé zanurzenia czujnika - wg dokumentacji techniczno-
ruchowej, :

f/ odchylenie od nominalnej pozycji pracy +5°, ‘

g/ ciénienie oérodka, w ktérym znajduje sie czujnik powinno

by¢é mniejsze od wartosci 6,4 MPa,

h/ termometry powinny byé przetrzymane przed prébami przez

24 h w temperaturze otoczenia wg ,a'.

5e3.2. Termonmetr kontrolny powinien mieé bigd co najmniej

4-krotnie mnieJszy od dopuszczalnego biedu podstawowego wskazah

wg 2471 ele

2:2+3. Termostaty cieczowe powinny zapewniaé stabilnoéé tempe-

ratury z doktadnoscig + O,1°C.

- ’

5.3.4, Inne warunki badah - wg oplsdéw podanych w poszczegdl-

A Y

nych spréwdzeniaoha

Y



\

AN
5elte Opls badah

2e4ele Ogledziny zewnetrzne i wewnetrzne nalezy przeprowadzié

okiem nieuzbrojonym zwracajac szczegdlng uwage na estetyke wy-

konania w tym pokryé ochronnych i znakowania.

5.4,2, Sprawdzenie giéwnych wymiardw nalezy wykonywaé za po-

‘mocq uniwersalnych narzedzi pomiarowych warsztatowych lub

sprawdziandw,

N

’544.3. Sprawdzenie materialdw nalezy wykonywséd wg Swiadectw

‘hutniczych /atestéw/ lub specyfikacji.

7

S5.4.4. Sprawdzenie zespolu pomiagrowe]j sprezyny spiralnei

(Boyss'a( - wg Wi4, ,,Warunki techniczne orasz kryteria oceny po-

ziomu Jjakosci zeépolu pomiarowej sprezyny spiralnej /Boyss a/".

S.4.5. Sprawdzenie zespoiu czebci zgnurzalnej - wg WI5. ,Wa-~

runki ‘techniczne oraz kryteria oceny poziomu jako$cl zespoiu

czesdci zanurzalnej".

5.4.6., Sprawdzenie zespoiu mechanizmu - wg W6, ,,Warunki

techniczne oraz kryteria oceny poziomu Jjakosci zespotu mechanizmu"

I

514.7, Sprawdzenie biedu podstawowego wskazan i klagy dokiad-

nosci nalezy przeprowadzié w warunkach odniesienia wg 5.3.1.
Sprawdzenie polega na poréwnaniu wskazahn termometru sprawdzanego
ze wskazaniami termometru kontrolnego w ¢o najmniej 5 punktach
zakresu wskazah. Punkty te powinny byé'rOQZOZOne réwnomiernie
w zakresie wskazahd przy czym Jednym z tych punktéw powinna byé

) p
dolna granica zakresu wskszen, a drugim punktem gérna granica
Zakresu wskazah.

Sprawdzenie nalezy przeprowadzié najpierw przy wzroédcie tempera-
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tury. Po osiggnieciu przez czujnik temperatury odpowiadajgcej
gérnej granicy zakresu wskazai nalezy przetrzymaeé czujnik termo-
metru sprawdzanego przez okres 5 mintt w tej temperaturze a nas-
tepnie dokonaé sprawdzenia wskazan przy spadku temperatury czuj—
nika,

Wynik spiawdzenia nalezy uznaé za dodatni jezelli spelnione sg
wymagania wg 3.7.2 i 3eTee

Termometr badany nalezy przetrzymywaé co najmniej przez 3 minuty
w kazdym sprawdzdnym punkcie zakresu wskazai przed dokonsniem
odczytu wskazania, Wzrost lub spadek temperatury czujniks nalezy
osiggaé poprzez wzrost lub spadek temperatury w termostacie lub
poprzez przenoszenie temmometru badanego z jednego do drugiego

termostatu w czasie 1 ¢ 3 s,

5.4.8, Sprewdzenie histerezy pomiarowe]j wskezah nslezy prZe-

prowadzié podczas sprawdzania biedu podstawowego wskazah i klasy
dokadnosci wg Sek4e7. ,
Histereze pomiaroﬁg wskazan naleiy obliczyé jako rdéznice wskazah
termometru sprawdzaﬁego w tych samych punktach zakresu wskazah
przy temperaturze czujnika malejacej i wzrastajacej.

Wynik sprawdzenia nalezy uznaé zg dodatni jezeli speinione jest

wymaganie Wg 3¢1e¢3%e .

S5.4.9. Sprawdzenie biedu tarcis nelezy przeprowadzié podczas

sprawdzania biedu podstawowego wskazah 1 klasy dokisgdnosci wg
5.4.% dpkonujgc po kazdym odczycie wskazah termometru sprawdzane go
lekkiego opuksnia miernikes termometru sprawdzanego. Btad tarcia
nalezy obliczyé jako réiznice wskazsi termometru sprawdzanego
przed i po opukaniu miernika.

Wynik sprawdzenia nalezy uznaé za dodatni jezeli speinione jest

wymaganie wg 3.1.4. ;ZES
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Delte10, Sprawdzenie przesianisnis kresek podziazki oraz
piynnosci ruchu i wychylenia wskezbwki nalezy przeprowadzié

podczas sprawdzania biedu podstawowego wskazan i klasy dokiad-

nosci wg S.4.7.
Wynik sprawdzenia nalezy uznaé za dodatni jezeli speinione sg

wymagania wg %.2415.

A delte11, Sprawdzenie zmiennoSci wskazsh. W celu sprawdzenia

zmiennosci wskazan nalesy przeprowadzié powtérne sprewdzenie
termometru wg S.4.7. Zmiennosé wsksezah nalezy wyliczyé wg wzoru
Zy=W, - W,
w ktorym:
.2, ~ zmienno&é wskazai,
W,l ~ bXad podstawewy wskazein w dahym punkcie pomiarowym
podziatki wyznaczony przy pierwszym sprewdzaniu
WE SelkeTe
W2 ~ biad podstewowy wskazah w tym samym punkcie pomiarowym
podzialki wyznaczony przy poqﬁérnym sprawdzaniu
BE S.4.7.

Sprawdzenie zmiennosci wskezah naleiy wykonaé przy tempera-
turze wzrastajgcej i malejgcej, przy czym dls obliczenisa Zw
nalezy przyjmowad wartosei W1 i W2 uwzgledniajgc kierunek zmisn
temperatury /tylko. przy wzrastajacej lub tylko przy malejace]
temperaturze/. |

Wynik spraswdzenis nalezy uznaé Zzsa dodatni jezeli spelnione jest

wymaganie Wg 3.7.5.

S5.4.12, Sprawdzenie wytrzymaloscli na przecigzenie. Termometry
nelezy obcigszyé zgodnie z wymaganiem wg 3.1.10. Po 1 h od ustania

obcigzenia nalezy sprawdzid bléd podstawowy wskazen i klase dok-

| AH
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+Yadnoécl wg 5.4.7, histereze pomiarowé wskazah Wg 5.4.8 oraz
btad tarcia wg 5.4.9.
Wynik sprawdzenia nalezy uznaé za dodatni jezeli speinione 838

wymagania wg 3.1.10,. .

S.4.13, Sprawdzenie stale;] czasowej. Czujnik termometru nalesy

umiescié w termostacie lub w komorze termostetyc&nej /piecu/.

W termostacie lub komorze termostatycznej /piecu/ powinna byé
utrzymana staia temperatufa odpowiadajgca gbrneJ granicy zakresu
wskazan. Po osiggnigq}u przez czujnik temperatury odpowiadajgce]
gbérnej granicy zakresu wskazah i ustaleniu sie¢ wskazan termometru
nalezy uruchomié sekundomierz, po czym W czasie nie dYXuiszym

'niz 1 8 przetozyé czujnik do drugiego termostatu z wodg e tempe-
raturze ok. 0% 1ub o temperaturze pokojowej lub pozostawié
termometr w powietrzu o temperaturze pokojowej w pozycji pracy
90t

Woda w terqgstécie lub powietrze powinny byé uspokojone /nie
mieszane/.

Po zmianie wskazan tzﬁmggggfu 0 63% rbéznicy temperatur miedzy
gorna granicg zakresu/a bemperatursg panujacya w drugim termostacie
lub w powietrzu nalezy zatrzymaé sekundomierz i odczytaé czas
stanowigcy stala czasowsg sprawdzanego termometru.

Wynik sprawdzenia nalezy uznaé za dodatni jezeli speinione jest

wymaganie wg 3.2.718.

2+4+714. Sprawdzenie odpornosci na zimno. Mierniki termometrow

nalezy  umiescié w komorze termostatycznej o warunkach odniesienia
i sprawdzié¢ btad wskazsnh w dolnej i gbérnej oraz w potowie zakresu
wskazai. Nastepnie 2zgodnie z PN-73/E-04550.,01 nalezy obnizyé

temperature w komorze z szybkoScig 19C/min, uéredniong w okresach

25
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nie wigkszych niz 5 min do wartoéci 533 °c. Po uzyskaniu przez
termometry stabilnofci temperatur /po 2 h/ nalezy przetrzymaé
termometry przez 2 h i po tym okresie nalezy sprewdzié wskazania
termometréw w dolnej i gdérmnej granicy oraz w potowie "zakresu
wskazen,

Wynik préby nalezy uznaé za dodstni jezell speinione jest wy-

maganie wg 3¢1.9.

Delte10. Sprawdzenie odpornosSei na suche gorgco nalezy prze-

prowadzié¢ wg S.4.14. z tym, Ze po sprawdzeniu biedu podstawowsgo
ﬁskazaﬁ nalezy zwiekszyé temperature w komorze termostatycznej
do 40%3 °C /zgodnie z PN-73/E-04550.02.

Wynik sprawdzenia nalegy uznal za dodatni jezeli speinione jest

wymaganie wg 3.1.9.

S5e4¢16, Sprawdzenie zmiany wskazah /zﬂ/ﬁwywoggnej odchyleniem
temperatury otoczenia / 4t/ od temperatury odnigsienia nalezy

przeprowadzié podczas sprawdzenia odpornosci na zimno wg S5.4.14.

oraz ne suche goraco Wg S5.4+15.
Wynik sprawdzenia nalezy uznaé za dodatni Jjezeli speinione jest

wymagenie wg 3.1.9.

S.4.17. Spreandzenie wytrzymatosdci na zimno. Termometry nalezy

poddaé sprawdzeniu bledu podstawowego wskazai i klasy dokiadnosci
ﬁg 5¢1e1e i 3.1.2, histerezy pomiarowe]j wskazah wg 3.1.3, blédu
tarcia wg 3.1.4 1 piynnosci ruchu wskazdéwki wg 3.2.15.

Nastepnie termometry w opakowaniu tra%§§€§?owym speiniajgce wy-
magania wg 3.7.15 341425 34143 3 341.4/nalezy umiescié w komorze
klimatycznej o tempersturze 15 + 35°C, wilgotnosci wzgledne]

45 ¢ 75% 1 ciénieniu atmosferyczanym 86 + 106 kPa.
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Temperature w komorze klimatycznej nalezy obnizyé do -2515 °c

z szybkosciag nie wiekszg niz 1°C/min, usredniong w okresach

nie wiekszych niz 5 min,

Po uzyskaniu przez termometry stabilnoéci temperatur, /po 2 h/
nalezy przetrzymaé termomgtry w temperaturze --2513 °c przez 8 h.
Nastepnie temperature komory nangq doprowadzié z szybkoscig
nie wiekszg ni% 1°C/min, uérednions w okresach nie wiekszych
niz 5 min,do wartosci 15 + 35°C.

Po osiggnieciu ;emperatury 15 » 3500 nalezy wyjaé termometry

z komory i po okresie 2 h nalezy usungé opakowanie transportowe.
Nastepnie po okresie co najmniej 24 h przetrzymania termometroéw
w warunkach odniesienia nalezy przeprowadzié sprawdzenie biedu
podstawowego wskazah i klasy dokiadnodci wg 3¢1ele 1 3e7e24,
histerezy pomiarowej wskazal wg 3.1.3.,X biedu tarcis wg %.1.4.
i piynno&ci ruchu wskazdwki wg 3.2.15. ) p

Wynik sprawdzenia nalezy uznaé za dodatni jezeli speilnione sz

wymagania wg 3+3.2.

5.4.18, Sprawdzenie wybtrzymalosci na suche gorsco nalezy

przeprowadzié wg 5.4.17 z tym, Ze temperature w komorze klima-
tycznej zemiast obnizyé do -2515 °c nalezy podwyzszyé do 5512 °%.
Wilgotnosé wzgledna w komorze w czasie trwania préby powinna
wynosié co najuyfej 20%.

Wynik sprawdzenia nalesy uznaé za dodatni jezeli speinione sg

wymagania wg 3.5.5.

5.4.19, Sprawdzenie wytrzymatosci na wilgotne gopgco stais.

Termometry nalezy poddaé sprawdzeniu bledu podstawowego wskazai
i klasy doktadnosci wg 5.1+1s 1 341.2., histerezy pomiarowej wg
3.1¢3+, biedu tarcia wg 3.1.4. i piynnosdci ruchu wskazédwki

VAs



Wg 3.2.15, Nastepnie termometry /bez opakowania transportowego/
~ speiniajgqce wymagania wg 3.71.7; 301625 34133 314 1 3.2.15
nalezy umiedcié¢ w komorze klimatycznej o temperaturze 15 + 3500,
wilgotnosci wzglednej 45 + 75% i ciénieniu atmésferycznym

86 + 106 kPa, zéodnie z PN-73/E-04550,03, Temperature komory
nalesy podwyzszyé do wartosci 40'-"--2 ° i utr§ymaé przez czas
niezbedny do uzyskania stabilnosci témperatur /2 h/.

Nastepnie wilgotnosé wzgledng komory nalezy doprowadzié do war-
toéci 95:% % i utrzymaé przy temperatursze 4Oi2 °C przez 4 doby.
Po tym okres%e nalezy wyjaé termometry z komory i po okresie 2 h
nalezy Jje umies$cié w warunkach odniesienia. Po okresie 24 h od
momentu umieszczenia termometréw w warunkach odniesienis nalezy
przeprowadzié sprawdzenie bledu podstawowego wskazan i klasy
dokzadnosci wg 3.1.17. 1 3.1.2., his%erezy pomiaroﬁej wskazah wg
5¢1e3., btedu tarcia wg 3%.1.4. oraz piynnoéci ruchu wskazdwki
WE 342415, Po wyze] wymienionym sprawdzeniu nalezy przeprowadzié
ogledziny wewnetrzne i zewnetrzne termometrdw. ,

Wynik sprawdzenlia nalezy uznaé za dodatni jezeli speinione sg

wymagania wg 3.3.6. -

5.4.20., Sprawdzenie odpornodci na wibracje sinusoidalne.
. - T

Termometry nalezy zamocowaé w pozycji pionowe] /901'-5 0C/ na stole
wstrzasarki wibracyjnej. Nastepnie nalezy odnotowaé wskazania
termometréw i poddaé termometry dziataniu wibracji prazy stalej
amplitudzie 0,15 mm oraz o czgstotliwoééiach'zmieniajqcych sie

w przedziale od 10 do 55 Hz i odwrotnie od 55 do 10 Hz, stano- .
wigcym 1 cykl probierczy, mierzgc cze¢stotliwoéci rezonsnsowe

z doktadnoscig + 0,5% jezell one wystapige. Czestétliwoéé wibracji
nalezy zmieniadé w sposdéb ciagly i logarytmiczny z szybkoécig
1. oktawy na minute zgodnie z PN-73/E-04550,06. W przypadku

8
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braku mozliwosci zmisny czgstotliwogci wibracgi w sposdéb ciggly
i logarytmiczny nalezy sprawdzenia dokonaé przy czestotliwos-
-ciach 10, 20, 30, 40, 50 i 55 Hz, przetrzymujac termometr przy
kazdej z w/w czestotliwoéci przez okres umoZliwiajgcy wyznaczenie
zmiany wskazald termometru. wywozanej wibracjami.'

W trakeie dziatanis wibracji nalezy ustalié zmiane wskazan
wywolang jejm dzialaniem jako résnice wskazania odnotowang przed
dzlataniem wibracji oraz uzyskang w warunkach dziaktanis wibracji.
W przypadku drgania wskazéwki, wywotanego dzistaniem wibrabji
wskazanie termometru nalezy wyznaczyd odczytujgc dwie skrajme
wartoéci potozenia wskazéwki. Srednia arytmetyczna tych wartosci
stapowi wskazanie.termometru w warunkach wibracji a potowa ich
réznicy jest amplitudg drgah wskazbdwki.,

W okresie od odnotowania wskazania fermometru Po jego zamocowaniu
na stole wstrzgsarki do momentu ustalenia zmiany wskazan tempera-
tura czujnika nie powinna ulegaé wahaniom wigkszym niz + 0,2%
wartoéci zakresu wskazahd termometru,

Wynik proby nalezy uznaé za dodatni jezeli spelnione sa wymagania

WE 3.3.70 :

54,21, Sprawdzenie wytrzymatodci na wibracje sinusoidalns.

Terﬁometry nalezy poddaé~sprawdzeniu:%ledu podstawowego wskazan

i klasy dokiadnodci wg 3.1.1; 5;1.2, histerezy pomiarowej wskazan
Wg 3.743, bledu tarcia wg 3.1.4 oraz piynnosci ruchu wskazdwki
WE 3.2.15. ' )

Nastepnie teimometry W opakowaniu tran3p6rtpwym, speinisjace
wymagania g 3e1e1; 3.1.2; 3.143; 3.1.4 i 3.2.15 nalezy poddad
przez okres 4,5 h dziskaniu wibracji wzdiuz 3 osi opakowania

/po 1,5 h wzdtuz kazdej osi/, prazy statej amplitudzie 0,35 mm

braz o czgstotliwosciach zmieniajgcych sie w przedziale od 10

e
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do 55 Hz i odwrotnie od 55 do 10 Hz, stanowigcym 1 cykl probier-
c;y.'Czestotliwoéé wibracji, nalezy zmienié w sposdéb cigglty

i logarytmiczny z szybkosdcig 1 oktawy‘na minute zgodnie

z PN-73/E~04550,06. W przypadku braku‘mozliwoéci.zmiany czestotli-
wodci w sposéb ciagly i logarytmiczny naleézy przeprowadzié
sprawdzenie przy statej czestotliwodci 40 Hz.

Po prébie nalezy przeprowadzié sprawdzenie pledu podstawowego
wskazan i klasy doktadnodci wg 3.1.1. i 3.1.2., histerezy po-
miarowe] wskazaﬁ wg 5¢1+43., b2edu tarcias wg 5;1.4. oraz piyn-—
nosci ruchu wskazdéwki wg 3.2.15.

Po wyzej wymienionym sprawdzeniu nalezy dokonaé ogledzin wew-—
netrznych i zewnetrznych termometrow.

Wynik sprawdzenia nalezy uznaé za dodatni jezeli speinione sg

wymagania wg 5.3.8.‘

2:4.22, Sprawdzenie wytrzymatoscl na udary mechaniczne,

Termometry nalezy poddaé sprawdzeniu bedu podstéwoweg0=wskazaﬁ

i1 klasy doktadnoéci wg 3+7.1. 1 3.1.2. histerezy pomiarowej
wskazan wg 3.7¢3.4 bledu tarcia wg 3.1.4. oraz ptynnodci ruchu .
wskazbéwki wg 5.é.15. '

Nastepnie termometry w opakowaniu transportowym, speiniajgce wy-
magania WE 3e1e13 3e1.2; 3e1e3; 3e1.4 i 3,2,15. nabezy zamocowaéd
na stole wstrzgsarki udgrowej i poddaé udarom o ksztalcie polowy
sinusoidy wg rys. 4, Poiskie;j Normy PN-75/E-04550.05 i o pata-'
metrach wg'5.3.9. Po prébie nalezy przeprowadzié sprawdzenie

btedu podstawowego wskazah i klasy doktadnosci wg 3.1e1. 1 3.1.2.,
histerezy pomiarowej wskazahi wg 3.1.3, btedu tarcia wg 3.1.4. )
1 piynnoséci ruchu wskazéwki wg 3.2.15. .
Po wyzej wymienionym sprawdzeniu nalezy dokonad ogledzin wew—

netrznych i zewnetrznych termometrodw,.

50
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Wynik sprawdzenia nalezy uznaé za dodatni Jjezell speinions sg

wymagania wg 3.3.9.

5.4.2%. Sprawdzenie stopnia ochrony obudowy nale2y przepro-

wadzié wg PN-79/E-08106 dla drugiej kategorii obudowy /dla
obudowy, w ktdérej nie wystepuje obnizenie cisnienia w stosunku
do ciénienia atmosferycznego w otoczeniu/. .
Po prébie nalezy przeprowadzié sprawdzenie biedu podstawowego
wskazan 1 klasy doktadnosci wg 3.1.1. 1 3.1.2., histerezy po-
miarowej wskazah wg 3.1.3., bledu tarcia wg ;.1.4. i ptynnosci
ruchu wskazdwki wg 3.2.15. Po w/w sprawdzeniu nalezy dokonaé
ogledzin wewnetrznych.

Wynik sprawdzenia nalezy uznaé za dodatni jezeli speinione sa
wymagania wg 3.3.10. oraz jezeli iloéé talku zgromadzonego
wewnatrz obudowy i Jego roztozenie jest takie, Ze nis moze
zakibcaé normalnej pracy termometru w przypadku kasdego

innego pyzu.

Selto 2, Sprawdzgnie wytrzymatosci czujnika na cisdnienie

nalezy przeprowadzié poddajac czujnik przez 15 min dziaZsniu
ciénienia wg 3.2.11.
Wynik sprawdzenia nalezy uznaé za dodatni jezeli czujnik nie

ulegnie uszkodzeniu lub deformacjom,

¢ -

/

5.4.25. Sprawdzenie potfebrykatu na kapilary - wg WDM.,Warunki

techniczne oraz kryteria oceny poziomu jakosci pbdifabrykatu

na kapilary termometréw manometrycznych gazowych'.

5.4.26. Sprawdzenie pdifabrykatu ns pomiarowsg sSprezyne

spiralna /Boyss a/ ~ wg WI2.,Waruhki techniczne oraz kryteria

54
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~

oceny poziomu Jjakosci pbdifabrykatu na pomiarowsg sprezyne

—~

spiralng - Boyss a termometrdéw menometrycznych gazowych".

S5.4.27. Sprawdzenie pdéifabrykatu na termobimefal - wg WI3.

sWarunki techniczne oraz kryteria oceny poziomu Jjakosci pélfab-
rykatu na ptytke nr cz. 53.462 termometrdéw manometrycznych

- gazowych".

5.5, Ocena wynikdéw badan

5.5.1, Ocena termometru. Badany termometr nalezy uznaé za
dobry, jezeli przejdzie 'przez wszystkie badania wg 5.7.1. 1

5.1.2. z wynikiem dodatnim.

5.5.2, Ocena partii. Partig naleszy ﬁznaé,za zgodng z wyma-—

ganiami, Jjezeli liczba sztuk niedobrych w prbdbce jest mniejsza

od liczby dyskwalifikujgcej.

2:2.3s Ocena péifabrykatéw i zesporéw istotnych dle jakosdci

termometréw - wg WM, Wr2, WL3, Wi4, WD5, WD6 wymienionych
OdPOWiednio w 5.1‘1'025: 504‘.26; 504.27; 5.4.4; 50405; 5040601

KONIEC

- - -—

~ INFORMACJE DODATKOWE

32
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INFORMACJE DODATKOWE

/
Instybtucja opracowujgca norme - Przemysiowy Instytut Auto-

matyki i Pomiaréw MERA-PIAP, Warszawa.

Normy zwigzane

PN~73/E-O4550,01 Wyroby elektrotechniczne. Préby Srodowiskowe,
Préba A - zimno -

PN-73/E-04550,02 Wyroby elektrotechniczne., Préby érodowiskowe,
Préba B - suche goragco

PN-73/E~04550.03 Wyroby elsktrotechniczne. Préby Srodowiskowe.

' Préba Ca -~ wilgotne goraco stals '

PN~783/E~04550,05 Wyroby elektrotechniczne. Préby érodowiskowe.
Préba E -~ udary mechaniczne '

PN-73/E-04550,06 Wyroby elektrotechniczne, Proéby érodowiskows.
Préba Fec = wibracje sinusoidalne

PN;7?/E-O8106 Obudowy urzadzei elektrotechnicznycﬁ. Stopnie
ochrony. Podziat, Wymagsnia i badania .

PN~75/M~42356 Krajowy System Automatyki i Pomiaréw POIMATIK,
Termometry manometryczne wskazujace zwykle

PN)N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybér sztuk
do prébek X

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrolas odbior—
cza wediug oceny alternatywnej. Plany badania

ZN-eeo/MPC/eee~ees Termometry manometryczne gazowe wskazujace

1 wskazujgco-rejestrujgce. Wykonanie podzielni
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WP1. Warunki techniczne oraz kggteria oceny

~ poziomu jskosci pdifabrykatu na kapilary

termometrdéw manometrycznych gazowych

1. PRZEDMIOT WT

~

Przedmiotem warunkdéw technicznych oraz kryteridw oceny p07'

- zlomu jakoécl Sg kapilary termometrdéw manometrycznych gazowych.

N

2, WYMAGANTA' -

2.1, -‘Powierzchnia. Powierzchnia zewngtrzna kapilaf‘bez osiony

powinna byé gtadka i wolna od &laddw korozji. Zaglebien&a

w postaci karﬁéw i‘zgnieceﬁ niejscowych sa niedopuszczalne.
Dopuszcza sig $lady usuwania miejscowych wad orez rysy, jezeli
. gtebokoéé ich 5est w granicach odchyiki srednicy zewnetrznej.
Powiérzchnia oslony kapilary powinna byé gtadks, bez zakamah
oraz wolna od nalotéw éniedzi. Kohice kapilary /pojedyhczej lub _ |

podwbdjnej/ powinny byé zakleszczone,

2.2, Wymiary. Srednica zewngtrzna 1 wewnetrzna powinna bjé

zgodna z dokumentacjg konstrukcyjng.
Owalnos$é Srednicy zewnetrzne] powinna byé zawarta w gfénicach .
odéhytek Srednicy zewnetrznej.

Pa

2e3s ‘Material kapilary i osiony kapilsry. Kapilara powinna byé

yykonana ze stalli szwedzkiej weglowo~drzewns] ROT/2. Ostona
kapilary powinna b§é wykonana z miedzi 1lub stali kwasoodpornej.

4

2e84e Wytrzymatosé na przeginanie. Kapilara bez ositony powinna

wytrzymaé bez uszkodzen 15 przegieé. o promieniu 20 nmm,

| - Ak



a z ostong 7 przegieé o tym samym promieniu.

-

2,04 Droznosé. Kapilary powinny byé drozne na calej swej

dzugosei.

3. PRZECHOWYWANIE

-

L4

Kapilary powinny byé przechowywané w suchych i czystych

pomieszczeniach zabezpieczajacych przed wilgocig i aktywnyﬁi

\

chemikaliami.

4,1, Program badaf - wg tablicyd.

4, BADANTA

Tablica 1
Badanie ' '
Lp | Rodzaje badanh Wyma- | Opis
' pobra-| ganie | badah
100% | nych
. prébek “
2 5 4 5 6
Sprawdzenie powierzchni
zewnetrzne j + 241 Fe301
2 Sprawdzenie’wﬁmiaréw + 242 4.5.2
3 | Sprawdzenie materiaiu o 243 43,3
Sprawdzenie wytrzymalosci
na przeginanie + 24 Hedelk
5 | Sprawdzenie droznosdci + 2¢5 4.3.5

Unieszczenie znaku ,+" w kolumnie 4 oznacza przepFfowadzenie

b a dafl ST PR A O ALY A B N ] 02 T 0 W L 5 Y .7 . G . . 2 14 2 o = e e na

pobranych prébkach:
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4,2, RKontrola poziomu jakodci

4.,2.,1, Partia. Parti¢ stanowia kregi kepilary o jednakowych

wymiarach przekroju poprzecznego. Masa partii nie powinna

przekraczaé 300 kg.

Wo v

4.,2.2. Sk*ad, sposdéb pobierania i licznosé proébki do badah.
‘gii W sklad prébki przeznaczone] do sprawdzigiaézymagaﬁ %g 2¢1 1 2.2
o <§S!§?WChodzg odcinki kapilary uciete z kohca/kapilary, w sposéb
‘é?ig nie powodujacy OdkSZtiéﬁﬁf 3dcink6% kapilary i prostepadle do -
(y osil kapilary. DlugoééVbdcﬁﬁk&k kapilary powinna wynosié 1000+0,5mm
C%g{gi%€:klad prébki przeznaczonej do sprawdzenia wymagania Wg\%.4
<;g wchodzg odcinki kapilary uciete z dowolnego m;ejsca w kregach
° kapilary. Dzugoéci prébki_do spraﬁdzenia wymagania wg 2.4 nie
i§n§fokreéla sig; Jest ona zalezna od sposobdw zamocowania koncodw
4?5 odcinka kgpilary w-urzgdzeniu do sprawdzania przegiﬁania
452 ¥y "8 4.3%.4,

-

= Kregi kapilary, 2z ktégych pobiera sie odcinki kapilary wchodzace
w sklad w/w prébek nalesy ﬁébieraé 5posob;m losowym wg PN/N-03010.,
Licznos¢ probek wg PN-79/N-03021. -
% sktad prébki przeznacéonej do sprawdzenia wymagania wg 2.5

wchodzg kregli kapilary pobrane sposobem losowym wg PN/N-~03010.
Licznosé proébki wg PN-79/N-03021.

4,2.3, Poziom kontroli - II ogbdlny wg PN-79/N-03021.

4,2.4, Wadliwos8é dopuszczalna

Wadliwos¢ dopuszczalna W, poWwinna wynosié 1,5%.

4,2,.5. Wybdr i stosowsnie planéw badania dla kontroli normalnej,

36

obostrzonej i ulgowsj - wg tabl, 2.




Tablica 2 -
 Ticznosé - Rodzaj kontroli
/ﬁarﬁi} s n;;malna ‘—1[ obostrzona ulgowa
N n m, o, n | m, m, ‘ n o, m,
2 + 8 2 0 1 2 0 1 2 0 1
9415 | 3| 0] 1] 3|o]alza]ola
4
16 + 25 5 0] 1 5 0 1 ‘2 ~0 1
50 | 8| 0| 1 ﬂ s8lo|+]3]o]n
M=l U\L\M\c scW\ﬁ/ ;\M " Y/E‘:v}\ﬁo\ \/\‘“"—QA\A/\»\/C“\&/\CO\ .
Ay - bk dys Wil Py ' /

4,2.,6, Warunkl przeQSCLa Z aednego rodzaju kontroli na inny

- wg PN-79/N-03021,

4,%, Opis badanh -

Y

4.5.1. Sprawdzenie powierzchni zewnetrznej nalesy dokonaé

r

poprzexz ogledziny okiem nieuzbrojonym.
Wynik sprawdzenia nalesy uznaé za dodaini, jezeli speinione
jest wymagsnie wg 2.1

-

4.5.2., Sprawdzenie wymiaréw nelezy wykonywaé za pomoca uniwer-—

salnych narzedzi pomiarowych warsztatowych lub sprawdziandw.

a/ frednice wewnetrzng oblicza sie wg wzoru:

a, = \/gzz _ 4000 . m
, LS. W

gdzie:

d»— Srednica Wewngtrzng, w mm,
d, - Srednics zewnetrzna w mm, zmierzona z.doktadnoécig

do 0,01 mmn, N

It



m - masa probki w g o diugosci L wg 4.2.2 zwazona

~

z dokladnogécia do 0,02 g,
gestoéé materiatu réwna 7,85 g/cmB,

g.
L

diugosé prévki wg 4.2.2,

b/ owalnosé czyli résnice Srednicy zewnetrznej, zmierzona
w dwoéch prostopadtych do siebie kierunkach, w tym samym
_—przekroju nalezy zmierzyé w 3 miejscach kazdej prébki,
Wynik sprawdzenia nalezy uznad za dodatni, Jjezeli speinione
s4 wymagania wg 2.2.

AN

4.,3.3. Sprawdzenie materialtu nalezy przeprowadzié na podstawie

kontroli odpowiedniego gwiadectwa /atestu/ lub specyfikasji
producenta /dostawcy/. -

Wynik sprawdzenis nalezy uznaé za dodatni, Jjezeli spelnione
Jjest wymaganie wg 2.3.

’

4.3.4.4§prawdzenie wyfrzymaloéci na przeginanie - wg PN;75/M;

—80002 wPrbéba przeglnanla drutu i walcowki" z tym, %6’ promlen
Watka zglnaaacego R powinien wyn051é 20" mmj wymiar h powinien
wynosié 75 mm a pozostale wymiary.przyrzadu do przeginanis
powinny byé dostosowane do rednicy zewngtrznej kapilary
badanse.

Wynik gprawdzenia nalezy uznaé¢ za dodatni, jezell speinione

AN

Jest wymaganie wg 2.4,

-

4.3.5. Sprawdzenie droznosci. Krgg kapilary, po obcieciu za=—

kleszczonych kohcdw, nalezy przedmuchaé argonem lub powietrzem

przy cisnieniu o wartodci okozo 0,5 MPa w czasis 60 s.

o | 38



Wynik sprewdzenia nalezy uznaé za dodatni, jezeli z kohca kapi-
lary, do ktérego nie doprowadza sie ciénienia, wydostaje sig .

Wb porietng , ~ .
argonyY co oznacza speinkenie wymagania wg 2.5. N

4,4, Ocena wynikdéw badan

Partie¢ kregéw kapilary naleszy uznaé za zgodng z wymaganiami
Jjezeli liczba szbtuk niedobrych w prébce jest mniejsza od liczby
dyskwalifikujgce] przy sprawdzeniu Wg 4.3.1; 4.3.2; 45.4

i 4.3.53 oraz jezell uzyskano wynik dodatni przy sprawdzeniu

wWg 44%.3, ~



WT2. Warunki techniczne oraz kryteria oceny
poziomu jakosci pdifabrykatu na pomiarowa
sprezyne spiralng - Boyss a termometréw

N manometgxczhzdh gazowych

1. PRZEDMIOT WI

Przedmiotem warunkéw technicznych oraz oceny poziomu jakosci
Jest rura, ktérg nalezy stosowaé jako pbé6ifabrykat na pomiarows
sprezyng spiralng - Boyss a /sprezyne rurkows nr cz. 8.35/

L

termometréw manometrycznych gazowych.

2e WYMAGANIA

2.1, Materiakt. Rura powinna .byé wykonsna ze stali 25CrMo4

wg DIN 17200.
|

2.2, Stan dostawy - rura okragta, przewodowa precyzyjnie cigg-

niona na zimno bez szwu, ézysta wg katalogu L.a National SA

poz. 605, Powierzchnis ibwn@ﬁrzna i kewng%rﬁna‘rur nie powinna
wykazywaé wad w postaci lusék,:pekﬁieé, zawalcowan i naderwai.
Dopuszczalne sa rysy wyniﬁajace z procesu wytwarzania, wzglednie
8lady po prostowaniu w prostownicy, mieszczgce ‘sie w‘granicach
dopuszczalnych odchytek wymiarowych. Powierzchnia powinna byé
bez zgorzeliny, lecz z dopuszczalnymi barwami nalotowymi.

Rury powinny byé zewnetrznie i wewnetrznie oliwions.

-~

2¢3s Wymiary

2+%.1s Srednica zewnetrzna rury d, powinna mie¢ wymiar 820:025mm.

ho




—2—

. +
2.%¢2s Grubos¢ Scianki rury powinna mieé wymiar ﬂ"o’05:mm.

2e%.3, Owalnosé srednic i nierdwnomiernodé grubosci Scianek rur

-, nle powinny przekraczaé dopuszczalnych odchyiek érednicy \

zewnetrznej i grubosci Scianki,

”

224, Drugosé rury powinna byé zgodna z zamdwieniem,

2e4, WiasnoSci .wytrzymalosciowe rur w stanie dostawy powinny

wynosiés Ry = 50 + 57 kG/mi", A, = 20 + 30%, HV = 160 +220.

245 Sp;gszczan;é. Rury poddane proébie sptaszczania do styku

Scianek nie powinny wykazywaé na powierzchni i na krawedziach

probki peknigé lub naderwain widocznych nieuzbrojonym okiem,

5 PRZECHOWYWANIE
~ t

Rury powinny byé przechowywane w suchych i‘czystych pomiesz~—

c¢zeniach zabezpieczajgcych je przéd wilgocig i aktywnymi chemika-

liami,

-

4. BADANIA

|4

491, Program badai - wg tablicy 1.

- Tablica 1
"' Baddnie o
. , Wyma~| Opis
Ip,. Rodzaje badan pobra— - .
100% | nej g;a badan
, , - probki _
1 2 5 4 2 o
1 Ogledziny + Ce2e GeJe7
2 ‘Sprawdzenie wymiardw + 243 4,3,2 }
3 Sprawdzenie materialu + 2ele 4eDe50

-~ -
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’ c.d. tablicy 1
1 2 i 5 4 o 6
4 Sprawdzenie wtasnosci ! ~
wytrzymatosciowych o
" a/Rmi Ao + 24 4.§f4
b/ HV ) +
5 Sprawdzenie sptaszczenia + 25 he3.5

Umieszczenie znsku + w kolumnie 3 oznaczs przeprowadze—
nie badaih na wszystkich rurach, zas w kolumnie 4 tylko na

pobranej prébee.

4,2, Kontrola poziomu jakoSci

4,2.,1. Ticznoéé partil nie powinna przekraczaé 500 szt. rur.

[N

4.2.2, Sposdb pobierania i licznoséé prébki do badah

Prébke nalezy pobieraé sposobem losowym wg PN/N-03010 z kazdeJ
otrzymanej partii rur. Licznoéé probki — wg PN-79/N-03021.

. 4,2,3, Poziom kontroli — II ogélny wg PN-79/N-03021

4.2.4, Wadliwosé dopuszczalna W, — 0,4%

442.5. Wybér i stosowanie plandéw badania dla kontroli normalned,

obostrzonej i ulgowej - wg tablicy 2

Tablica 2
i + -
Iicznosé Kontrole
bartii -normalna obggfrzona ulgowa
N o TAA T WM M gtz AL Mg | M2
- 2+ 8 2 O S 2 0 1 21.0 1
9 + 15 3 | o 103 | 0 14 2] o 1
16 + 25 5 0 1 5.0 O 1 2 0 1
26 + 50 8 0 1 8 0 1 3 0 1
51+ 9 | 13 0 1 §13 0 1 51 o 1




Ced., tablicé 2

-

N__T M Tl Ty T~ 7en, [ 7, [ 7o | g [Aids.
914150 20 0 1 20 0 A 8 0 1
1514280 | 32 0 1 21 0 1 13 | o 2
2814500 50 | .0 1 50 o~} 1 20 ) 2
M-Livwese prgllia - Wy~ Unba kealy engges -
AN o~ L Uxbv\@ J\ﬁik/w\}hd{b&u;q CS., L‘d 4

4.2.6, Warunki przejscia’z jednego rodzaiju kontroli na iggz/,—

wg PN-79/N~03%021.,

4,%, Opis badsn

4e3¢1s Ogledziny nalezy prZeprowadzid okiem nieuzbrojonym,
Wngtrze rury nalezy ogladaé przy oswietleniu rury kolejno z obu
JeJ koncoéw., Wynik, ogledzin nalezy uznaé za dodatni jezeli spei-

nione jest wymaganie wg 2,2, V ’

.

4e342, Sprawdzenie wymiardw nalezy przeprowadzié Za8 pomocy uniwer-

salnych narzedzi pomiarowych lub sprawdzianéw, Wynik sprawdzenia

nalezy uznaé za dodatni Jezell spelnione sz wymagania Wg 2e3.

4e%.%, Sprawdzenie materiatu nalezy przeprowadzié na podstawie

kontroll odpowiedniego Swiadectwa /atestu/ producenta /dostawcy/,

4e3.4. Sprawdzenie wiasnosci wytrzymatosciowych naleszy ‘przeprowa-

dzié za pomocg odpowiednich maszyn i przyrzadéw. Sprawdzenie
HV nslezy przeprowadzié na kazdej rurze. Sprawdzenie Rm i A1O

» > 2 L4 A ,-»
nalezy przeprowadzié na pobranej prdébce,

H

4.3.5. Sprawdzenie Spiaszczenia., Kazda prébka powinna mieé dtugosé

5Q mm, Splaszczenie do styku écianek nalezy wykonaé¢ na prasie
0 powlerzchniach gtadkich, réwnolegkych wzglgdem‘siebie i twardos-
cilprzekraczajqcej twardosé badanej probki., Po sptaszczeniu prébki
dopuszcza si¢ wewngtrz rury szczeliny o wysokosci nie wieksze]

niz 0,25 grubosci Scianki, Czas spiaszczania powinien byé wiekszy

od 12 s, 4/,’%



4,4, Ocena wynikdw badan

Le#ele Ocena badald 100%. Rury nie odpowiadajgce wymaganiom nalezy

zbrakowad .

4,4,2, Ocena badah na podstawie prébek
Partie nalezy uznaé za zgodng z wymaganiami, jéZGIi liczba
sztuk niedobrych w prébce jest mniejsza od liczby dyskwalifikujq;

ceje



WI3, Warunki techniczne oraz kryteria oceny

poziomu jakodci pélfab;ykatéw na plytke

nr cz. 53,462 termometrdw manome trycz~

nzcﬁ gazowych

/

1, PRZEDMIOT W

Przedmiotem WT oraz kryteridéw oceny poziomu jakoéci Jest
taéma 1lub pashtermobimetalu stanowigce p6éifabrykat na pigtke
nr cz. 53,462, '

Przedstawione nizej wymagania i badania opracowano na podstawie
normy GOST 10533-63. Sé to wybrane wymagania, ktére nalezy
sprawdzaé przysodbiorze poéifabrykatu. Oparcie sie na normié
GOST 10533-63 podyktowane jest tym, 2e péifabrykat na ptytke

proponuje sie sprowadzaé z ZSRR.

2. WYMAGANTIA ‘

2.1.1. Grubosé tasmy lub pasa powinna byé, zgodna z zamdwieniem

1 dokumentacjg konstrukcyjna i wynosié 0,8 mm.
: -0,05

2:1.2. Szerokos¢ tasmy lub pasa powinna byé zgodna z zaméwieniem

Wg normy GOST 10533-63 szerokoié ta powinna byé w granicach
od 10 do 250 mm; dopuszczZalne odchyiki: X 0,5 mm dla taémy
% obcietymi brzegami 1 X 1,0 mm dla pasdw.

2.70.3, Wygiecie tasm i psséw na diugodci moze byé tylko jedno-—

stronne o promieniu krzywizany nie mniejszym niz 250 mm)

]
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221 4.Promieh poprzeczne] krzywizny teémy i pasa powinien
byé nie mniejszy niz 200 mm.

~

2.1.5, Skrecenia ‘tadm i paséw na dtugoécl nie depuszcza sigh

2:2, Materia} - termobimetal gatunku TB1425 wg GOST 10533-63

"Rermobimetale®,

203, Séanrpowiepzchni. Pewierzchnia.taém i p396;‘éoéinna byé
czysta i gtadka, bez »ys, tusek, peknieé, naderwaf 1 wegnieced.
Dopuszcza sie oddzielne defekbty mieszeczace sie w granicach
dopuszczalaych odchylek wyniarowych gruboéci, ciemng barwe

oraz wystepowanle barw nalotowych.

2.4.'Tr§a;oéé pokaczenia warstw., Warstwy btermobimetalu powinﬁy

byé trwale polgczene ze sobg na cate powierzchni styku,.

2.5, Ugiecie wlaé01we /A[ powinno wyn031é 0,14 stopleﬁ ~1

z dopuszczalnymi odchytkami *o, 12%.
" Wartosé ugigcila wiasciwego podsdno dla pfzedzialu temperaturowe-

gos =30 + 200°C.

. 2;€;VZﬁék9wanie - podano na odwrocie.

3, PRZECHOWYWANTE
Taémy i1 prasy powinny byéd przechowywane w suchych i czystych
e
pomieszczeniach zabezpieczajacych%przed wilgocig i aktywnymi
.chemikaliami, )

4, BADANTA

‘441, Program badah — wg tablicy 1.



a—

Tablica 1
R . A
. . Badenie | Wy- |Opis
Tps Rodzaje badat pobra-| maga-| badah
ol ) . 1100%(nych |nia
" — prébeg.~ ]
1 2 2 2 )
1. | Sprawdzenlie znakowania 4 2.6 |4.3.
2. |Sprawdzenie wymiardw + 291 | 4.3,
5. | Sprawdzenie stanu powierzchni 5 + 2e3 [He3e3
4. | Sprawdzenie materiaiu + 122 | #3534
5. | Sprawdzenie trwatosci .
~ | potgczenia warstw - - = + 2ol | 4345
6. Sprawdzenie ugl@cia :
", "U|wtaciwego /A/ ¥ (205 | B3
Umieszczanie znaku "+ w kolumnie 3 oznacza'przeprowa;
dzenie badai na wszystkiéh tadmach lub pasach termobime-
 talu, zas ¥ kolumnie 4 tylko na pobranych probkach
. e e < N » \

&
L]

4,2, Kbhtroia poziomu jakosci

f

4,241, Partia. Partig stanowig taémy\lub pasy termobimetalu

0 jednakowej szerokoéci. Masa partii nie powinna przekraczad

300 kg.

<

422,23, Sp0os6b pobieremia i 1i6znosé prébki do badak

Tasmy lub pasy przeznaczonke do sprawdzenia nalezy pobieraé

sposobsm losowym wg PN/N-03010, L
wg PN;79/N;03924.’
'

Licznoéé tasm lub pasodw

Do sprawdzenia wymagania wg 2.4 nalezy z kazdej wylosowanej

tasmy lub wylosowanego pasa wycigé prébki poprzeczne z obydwu

koficéw pasa lub tasmy / 2 prébki/. Szerokosé prébki powinna

~——

4



wynosié10+15 mm, a jej grubosé powinna odpowiadaé gruboéci
tadémy lub pasa. . ‘
Do sprawdzenia wymagania wg 2.5 nalezy z kazdej wylosowanej
taémy lub wylosowanego pasa wycigé prébki wzdiuz kierunku
walcowania z obydwu koicbéw pasa lub tasmy /2 prébki/i Szerokosdé
prébki powinna wynosié 56 mm, dtugosé 50 mm, a gruboéé prébki
powinna odpowiadaé grubosci tasmy lub pasa, Daugosé 50 mm jest
diugoscig obliczeniowg; naddatku diugosdci prdébki na zamocowanie
jej nie okresla sie, jest on zalesny od sposobu zamocowania
w urzgdzeniu do sprawdzania ugiecia wtasciwego.

Zaleca sig, aby &ycinanie w/w prébek do sprawdzenia wymagaih
Wg 2.4 1 2;5 wykonaé przy btemperaturze pemieszczenia zawarte]
w granicach 15425°C, Przy wycinaniu prébek nalezy tak ukiadaéd
materiat, aby ostrze narzedzla ékrawajacego zaczeto nacinaé
najpierw twardszy skiadnik termobimetalu /skiadnik pasywny -
strona nieoznakowana/. Po wycieciu prdébek nalezy stepié gﬁiiﬁn

krawgdzie prbébek, aby na brzegach prébek nie pozostawatr "grad",

4.é:§; Poziom kontroli — II ogélny wg PN-79/N-030215

4,2.4, Wadliwosé dopusgczalg@'wq ~ powinna wynosié 1,5%e

§y2.5, Wybbr i stosowanie planéw badania dla kontroll normal-

nej, obostrzonej i ulgowe ~ wg tabl. 27 - -

’



Tablica 2
=T T .
Ticznosé " * ‘Rodzaj kontroli y C .
partii . : . - :
| /7tasm lub normalna obostrzona . ulgowa
pasow/ : T -- - -
N . 4 n _m,l oy | on..l om, o, Sno) o My
S+15 | 3 [0 |1 3 10 1 2 0 1
16 % 25 s{e | 1« ||l 5 |o 1 2 0 1
26' + 50 810 | 1 8 | o 1 3 0 1
51+9 |13 |0 |1 {15 | o 1 5 0 1
91 +150 20 1 2 { 20 1 2 8 0 2

n ~ licznosé prévki,
m, - liczba kwalifikujgca,
m, - liczba dyskwalifikujgca

4.2,6, Warunki przejscia z jednego rodzaju kontroli na inny -
wg PN-79/N-03%021.

4.5:‘Ogisﬂbaaéﬁ

4,3.1, Sprawdzenie énakowénig polega na sprawdzaniu czy na tas-

mie lub pasie termobimetalu oraz na przywieszkach doczepionych
do nich znajdujg sie dane wymienicne w 2.6.

W przypadku otrzymania w jednej.dosqawie tadm lub pasdw pocho;
dzgcych z partii o réznych numerach, nalezy je; PO sprawdzeniu
znakowania, odpowiednio posegregowaé i oznaczyé w taki-sPOSéb;
ahy»gniknqé powmleszania tasdm i pasdw pochodzgcych z réznych

partii przy dalszych sprawdzeniach,
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Wynik sprawdzenia nalezy uznaé za dodatni, jezeli speinione

Jjest wymaganie wg 2.6.

443,2, Sprawdzenie wymiardéw. Wymiary nalezy sprawdzaé przy pomocy

uniwersalnych narzedzi pomiarowych,

Pomiar gruboscl przeprowadza sie w odlegtodci nie mniejszej niz
10 mm od krawedzi, a dla taém i péséw 0 szerokoéci 20 mm

i mniejszych -~ w &rodku szerokoéci; w trzech punktach na diugoéci
Zaleca sig, by sprawdzenie wykonaé przy temperaturze w pomieszczz
niu wynoszgce]j 20----3 °C, a zmiana’ temperatury w trakcie badan nie
powinna byé wigksza nij 1°c,

Wynik sprawdzenia nalezy uznaé za dodatni, Jezell speinione jest

wWymaganie wg 2 Te

4.3.3, Sprawdzenie stanu powierzchni nalezy dokonaé poprzez

ogledziny okiem nieuzbrojonym, bez stosowania przyrzgdéw powiek-—
szajacych,
Wynik sprawdzenia nalezy uznaé za dodaﬁni; Jezeli speinione Jest
wymaganie wg 2,3,

kc.vd'ro\\ oOQpOmeo?hleﬁo

.5.4. Sprawdzenie ‘materiaiu nalezy wykonaé na podstaW1eVétestu

lub specyfikacji producentas destawey/.
Wynik sprawdzenia nalezy uznaé za dodatni, jezeli speinione

jest wymaganie wg. 2.2,

4,3,5, Sprawdzenie trwaloéci polaczes warstﬁ; Trwaloéé potgczenia

warstw nalezy sprawd21c proba w1elokrotnego przeglnanla /az do
zniszczenia/ prébki o 1800 w imadle o promleniu zaokraglenia

szczek 3+5 mm,

50
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Y
Zalsca sie; by sprawdzenie wykonaé przy temperaturze w pomiesz-—
czeniu wyneszécej 2013 00; a zmiana temperatury w trakcie badan
nie powinna byé wieksza niz 1%¢.
Wynik sprawdzenia nalezy uznaé za dodatni, jezell przeiom _
zniszczonej proébki nie wykazuje rogwarstwienia warstw termobime-

talu.

<

4;3.61382;awdzeh;e ugiecia wéééciwego przeprowadza sie na
specjalnym urzgdzeniu pozwalajgcym zmierzyé‘étrzalke ugiecia

po nagrzaniu proébki, ktérej jeden koniec jest zamocowsny a drugi
ugina sie swobodnie, -

Uglecie wiasciwe A w stopied -1 wylicza sie ze wzoru
fxsax 404
A: 2
tx 1

gdzie:s
| f - gtrzalka ugiecia /odchylenie.kofica swobodnego
od polozenia poczatkowego/, mm; ,
S - gruboéé prébki, mm; )
1 - obliczeniowa diugosé prébki, mm;
t - réZﬁ;ca femperatur badania: ko@cowej'/200°C/
i bog‘zq’ckowej /30°C/

Wynik sprawdzenia nalezy uznaé za dodatni, jezell speinione
jest wymaganie wg 2,5

2l

47y Goetia Wiynikow badek

Partig tasm lub paséw termobimebslu nalezy uznaé za zgodng
z wymagahiami; jezeli liczba sztuk nisdobrych w prébce jest

mniejszg od liczby dyskwalifikujgcej'przy sprawdzeniu wéK¢.5.2;

H
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4,3,3, 4.3,5 i 4.3.6 oraz jezeli uzyskano wynik dodatni
przy sprawdzeniu Wg 4e3.1 1 4.3.4%

oY
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W4, Warunki techniczne oraz kryteria oceny

poziomu jakoS8ci zespoiu pomiarowe]

-

sprezyny spiralnej - Boyss a’

1. PRZEDMIOT WT

Przedmiotem WT oraz kryteridéw oceny poziomu jakodci Jest
zespdt pomiarowe] sprezyny spiralnej — Boyss’'a /zespbdi sprezyny
rurkowe]j Z15.13/ termometrdw manometrycznych gazowych.

24 WYMAGANTIA -

-~

2.1, Wykonawstwo. Czesci 1 zespd: sprezyny rurkowe] Z15.14

wchodzgce do zespolu spreszyny rurkowej Z15.13 jak réwnies
zespbél Z15.13 powinny byé wykonane zgodnie z dokumentacja
konstrukeyjng zardéwno pod wzgledem wymisrédw i tolerancji;
msteriatu jak i uwag oraz wymaéaﬁ podanych na rysunkach.
Spgwy, powinny byé peine i gtadkie ha catlym obwodzie.
’SprQZyna rurkowa nr cz. 8.35 powinna byé wykonasna z rury .
/pbifabrykatu/ speiniajgce] wymagenia ,Warunkéw technicznych
oraz kryteriéw oceny poziomu jakodci dla pdéifabrykatédw na
pomiarowsg sprezyneg rurkowé - Boyss'a“ /sprezyne rurkowg nr
czZe. 8,35/ /Wr2/.

Kapilary nr nr cz. 40.12 1 40.13 powinny Byé wykonane z pdi-
fabrykatu speiniajgcego wymagania ,Warunkéw technicznych
oraz kryteriéw oceny poziomu jakoseéi péifabrykatu na kapilaxry
termometTow manogetrycznych gazowych" /Wl1/.

-

2.2. Szczelnodé zespolu. Zespbdr poddany dziataniu cisnienia

~ 25 MPa gie powinien wykazywaé nieszczelnoéci. '

, 5%
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2.3. Powierzchnie zewnetrzne po ulepszaniu cieplnym powinny

byé gradkie, czyste i bez zgorzeliny.

f

2.4, Wytrzymatodé pomiarowe] spresyny spiralnej - Boyss a
/spreszyny rurkows; nr cz. 35/. Sprezyna rurkowa nr czZ. 8.35

powinna wytrzymywaé dzialanie cisnienia statego o wartosci

{

23 MPa przez okres 168 h oraz powinna wytrzymywaé co nsjmnie]

10 000 cykli zmian ciénienia zmieniajgcego sie w granicach

od 17,07 + 17,81 do 21,52 & 22,26 MPa.

3. PRZECHOWYWANIE

Zespoly pomiarowej sprezyny spiralnej ~ Boyss’a /zespoky
sprezyny rurkowej Z15.13/ powinny byé przechowywane w suchych
i czystych pomieszczeniach zabezpieczajgcych je przed wilgocia

i skbtywnymi chemikaliami,

~—

4, BADANIA

4.1, Program badah - wg tabl. 1.




N ' Tablica-1
Badanie
Lp Rodzaje badaih - Wymaga- | Opis
, pobra~ nia badan
- 100% | nej
. probki

1| Sprawdzenie ,
wykonastwa +’ 241 He3.1

2 | Sprawdzenie ‘
szczelnosci + 242 4e3.2

3| Sprawdzenie powierz-
chni zewnebtrznych + 2¢3 4‘3'5'

4 | Sprawdzenie wytrzyma- 1/ . ]
Yo8ci pomiarowej + 2.4 HeBe4
Sprezyny spiralnej-

Boyss a /sprezyny : .
rurkowej nr c¢z. 35/

1/Sprawdzenie nalezy przeprowadzid prEy badaniach peznych
termometrdéw oraz w przypadku zmiany konstrukecji i/lub
technologii wytwarzanis i/lub zmiany materiazu wzgled—
nie przypadku zastPzezen co do jakodci sprezyny rurko-
wej nr cz. 8.35. ‘ '

+ oznacza przeprowadzenie sprawdzenia.

4,2, Kontrola poziomu jakosSci

4e2.1s Ticznosé partii nie powinna przekraczaé 500 szt.

¢ A

zespozdw.

4.2.2, Sposdb pobierania i licznodé prébki do badah.

Prébke nalezy pobierad sposobem losowym wg PN/N-03%010. Licznosé

Probki przy sprawdzaniu wymagah Wg 2.2 1 2.3 - wg PN-79/N-0%021.

Przy sprawdzaniu wymagsh wg 2.4 licznoéé prébki powinna wynosié

5
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42,5, Poziom kontroli ~ II ogblny wg PN-79/N-03021.

e

4.2.4, Wadliwoéé dopuszczalna.

Wadliwosé dopuszczalna W, powinna wynosié: .
1% dla wymagan wg 2.2,
2,5% dla wémagaﬁ wg 2.5,

HeceD. Wybbr i stosowsnie planéw badsnia dla kontroli normalne,

obostrzonej i ulgowej - wg tabl. 2 dla wadliwoéci dopuszczalne]

W2 = 1% i wg tabl. 3 dls wadliwqéci dopuszczalne] W, = 2,5%.

Tablica 2
Dla wadliwosci dopuszczalnej Wy = 1%

Licznoéd Rodzaj kontroli )
partil normalng -obostrzona ‘_ﬂ ulgowa
N n m, oo n m, o, ha? o, o,
2+8 |,2lolalaloflalallolan
9+15 | 3 o a3 |o|[1])2]o0]n1
6+«25 [ 5 o115 |ofl1)2]o]n
26+5 | 8 | 0o | 1 s lof|l 1] 3| o]
51+9 |13 | o | 1§13 [ o | 1] 5| 0] 1
M +150]20 | 0 | 14§ 20l o1 101 8] o0 A
151 ¢+ 28032 | 1 | 2 I 2 o | 113 | o] 2
281 + 50050 | 1 | 2 | 50 { 0 | 1]20 o]z

M - QAU\\M\ d @m M/

Y N PN N x\4~§& txx‘

wig- Livba &A&\K%QAA \4“&‘%@‘5\
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_ Tablica 3
Dla wadliwos$ci dopuszczalnej W, = 2,5%

Li cznoké Rodzaj kontroli
partil normalna I obostrzona ulgowa
N n m, mzl n m, m, n m, m,
2¢8 >l ol1)lz2a]lola1]l2]o]n
9+ 15 3 0 11 31| 0 11 2 ol 1
w6+25 | 5l ol 1) s ] o120} 1
6+5 | 8l.o|l 11 8]o]l1})3]o0]n |
s1+¢9 (131123 |o|1]5]o]2
e150l20 | 1 | 2820 | o | 18| o]oz2
| 151 + 280 | 32 2 3 032 | 1 2 113 | 1 3
281 +500[50 | 3 |« ]s0 | 2] 3]a0 || s ]

M- !‘A‘O\M“\E N&ch{:s\ m - QA\!\‘O@\ \f\d\’\ué\.]/m‘o\w '

ooa ! gkl il R
MA ~ — QACFL\OG\ AL K %/\\(m\\qb&-
4,2.6, Warunki przejécia;z jednego rodzaju kontrolli na.inny

- ‘wg PN-79/N-03021.

4.3, Opis badan

4,%,1, Sprawdzenie wykonsstwa polega na sprawdzeniu zgodnosci

wykonsania z dokumentacjg konstrukcyjna. Wynik sprawdzenia

nalezy uznaé zsa dodatng jezell speinione s3g wymagania wg 2.3,

AY

4,%3.2, Sprawdzenie szczelno8cli zespoldw sprezyhy rurkowej.

Przed sprawdzeniem szczelnoscl zespoiu spreizyny rurkowej Z15.13
koniec kapilary nr cz. 40.12 nalezy zaspawacl. , o
Do wnebrza zespoiu nalezy doprowadzié ciépienie prébne /25 MPa/
powietrza lub innego gazu obojetnego. Zespdi umiedcié w wannie

napetnionej wodg, ktdéra go catkowicie pokrywa. Czas wytrzyma-

5F



nia zespoiu pod cisnieniem powinien wynosié co najmniej 60 s.
Po zakoﬁczéniu, z wynikiem dodatnim, Sprawdzenia szczelnosci
zespoiu 715,13 ﬁaleZy odcigé zaspawany koniec kapilary

nr cz. 40.12 na diugoéci nie przekraczajgcej 10 mm od wolnego
konca., -

Wynik sprawdzenia nalesy uznaé za dodatni, jezeli z zanurzdhego
zespoiu sprezyny rurkowej nie wydzielajg sie poprzez kapiel

wodng pecherzyki powietrza ujawniajgce nieszczelnosé éé8polu.

4.4.3, Sprawdzenie powierzchni zewnetrznych PO ulepszaniu

ciléplnym nalezy wykonaé poprzez ogledziny okiem nieuzbrojonym.
Wynik sprawdzenia nalezy uznaé za dodatni jezeli speinione

s3 wymagania wg 2.3,

A.4.4, Sprawdzenie wybrzymatodci sprezyny spiralnej Boyss a

/sprezyny rurkowej nr cz. 8.35/ - nalesy przeprowadzié przy

badaniach peinych termometréw manometrycznych éézéwych oraz

w przypadku zmiany jej konstrukcji i/lub‘technologii wytwarza—
nia i/ludp materfalu wzglednie w przypadku zastrzezed co do
Jakosci sprezyny rurkowej. W tym celu nalezy pobraé losowo

ég PN/N-03010 .trzy zespoly sprgzﬁny rurkowej Z15.13 z tej samej
partii sprezyn rurkowych, ktbére zostaly wmontowane do termometrdw
poddanych badaniom peinym lub z partii rurek zawierajgcej w/w
zmiany lub co, do ktérej istniejs zastrzezenis jakosciowe. .
W pobranych zespotach Z15.13 zespawad szc;elnie koniec ﬁgalqzki;
a do drugie] rurki przyspawaé¢ kréciec o wymiarach umozliwiajg—-
cyghﬁzamonﬁowanie 80 na typowe] prasie manometryczney.
Zamontowad ;espél pomiarowy skladajgcy sie miedzy innymi z:

- zeéspoiu sprezyny rurkowej Z15.13,
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- typowego dla termometru manometrycznego mechanizmu przekiad-— -
niowsgo,

- oprawy,

- specjalnej podzielni z podziatka niemieﬁowanq naniesiong na
tuku o kacie 360° 1 stu dziatkach elementarnych réwnomiernie
roztozonych. Co 10 dziatka powigna,byé ocyfrowana, . '

~ wskazoéwki z zakoficzeniem noZowym.

Znontowany zespbit pomiarowy stanowi manometr, ktéry nalezy

wyregulowaé tak, aby przy peinym odksztaiceniu sprezyny' rurkowej

w obszarze cisénien od O do 23 MPa, wskazdwka wykonywata obrdt

wzdtus caktej podziatki /od O do 360°/. -

Sprawdzenie naleiy przeprowadzié wykonujac nastepujace czynnosci:

a/ wg manometru kontrolnego doprowadzié do wnetrza Spreszyny

rurkowej kolejno cisnienie o wartosciach 15, 17, 19, 21,

23 MPa-1i odczytaé na podzielni wskazanie przed i po opukaniu.
Nastepnie zw1gkszyc cidnienie do 25 MPa i przetrzymac przez
5 min. Po przetrzymaniu nalezy odczytaé wskazania dla tych
samych ﬁartoéci przy spadku cisnienia.

Z uzyskanjbh wynikéw przy spadku i wzrodcie cisdnienia naleszy
wyznaczyé histerez¢ sprezyny rurkowej /po opukaniu oprawy/.

" Histereza sprQZyﬁy nie powinna byé wieksza niz 1,6 dziatki

elementarnej /1,6%/.

Sprezyn rurkowych nie speiniajacych w/w wymagah nie nalesy

L 4
poddawaé dalszemu sprawdzeniu,

b/ zadaé ciénienie o wartoéci 23 MPa i pod tym cisnieniem przet-
rzymaé Sprezyne rurkowg przez okres 168 h. Po tym okresie
nalezy obnizyé ciénienie do 15 MPa i‘pozostawié pod tym
cisnieniem sprezyne rurkowa przez okres co najmniej 1 h.,

Nastepnie dokonaé sprawdzenia jak w podpunkcie ,a".

5Y



i
~

Zmiana wskazah po opukaniu nie powinna przekraczaé 0,8 dziai-
ki elementarnej /0,8%/, a histereza nie powinna byé wieksza

od 1,6 dziatki elementarnej /1,6%/,

¢/ doprowadzié do wngtrza sprezyny rurkowe] ciénienie zmienne
o wartosci ﬁg 2.5, z czestotliwoscig nie przekraczajgcg 1 Hz.
Po zadaniu 10 000 cykli gzmian ciénienia nalezy pozostawié
zespdl pomiaro&& /manonetxr/ bez ciénieniay przez okres c¢o naj-

mniej 1 h a nastepnie dokonaé sprawdzenia wg podpunktu ,a".

Wynik sprawdzenia nalezy uznaé zsa dodatni,rjeZeii w podpunkcie
uC" zmiana wskazan po opukaniu w stosunku do wynikéw uzyskanych
w sprawdzeniu w podpunkcie ,b" nie przekrgcza 0,8 dziaiki ele-
mentarnej /0,8%/; a histereza nie jest wieksza od 1,6 dziaiki
elementarne] /1,6%/ oraz speinione s3 wymagania wymienione

w poapunktach ga® L 4b".

5. OCENA WYNIKOW BADAN

5:1. Ocena sprawdzenia wg 4.3.1.

Za dobre nalezy uznaé tylko te z6sSpoly sprezyny rurkowej
215.13, k%ére przeszty z wynikiem dodatnim badania wg 4.3%.1.
Zespoly dobre naleiy przeznaczyé do dalszego montazu.

Zespoly niedobre nalezy poddaé¢ naprawie lub ziomowal,

5ele OCSna“sprawdzenia WE HeBel 1 HeBeBe

Partie zespoléw nalezy uznaé za zgodng z wymageniami, jezeli
liczba zespoidw niedobrych w prodbece Jjest mniejsza od liczby

dyskwalifikujgcej.~
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5.3, Ocena sgrawdzenia We 4.35.4,

Jezell wynik sprawdzenia jest ujemny choéby dla jednego zespoiu
'sprgiyny rurkowej Z15.13 to nalezy uznaé te zespoly za niedobre
i poddaé¢ je szczegdtowej analizie celem wykrycia i usuniegcia
przyczyn powodujgcych niespeinienie wymagania wg 2.4,

e y——— ]| ) 10



W75 Warunki techniczne oraz kryteria oceny

poziomu jekodci dla zespotu cz@sci zanurzalnej
termometréw manometrycznych gazowych

1, PRZEDMIOT WT

Przedmiotem warunkédw technicznych oraz kryteriéwadeny pozionmu
Jekoscl jest zespoOi czghcl zanurzalnej dla gazowych termometréw
manometrycznych radialnych, zgietych i tylnych. W termometrach
* manometrycznych tylnych przyjeta_uwézaé za zespbdt czesScl zanu-
rzalnej, zespdl czescli zanurzalne] wg dokumentacji MERALKFM

Z oprawg 1 2z zespolem sprezyny rurkowej.

2e WIMAGANIA

2.1 Wykonawstwo elementéw i zespokbdw wchodzgcych do zespoiu

czesci zsnurzalnej
" Elementy i zespoly wchodzgce do zespoiu czes8cli zanurzalnej po-

winny byé wykonane zgodnie z dokumentacja konstrukeyjna zaréwno
pod wzgledem wymiardéw i tolerancji, materiatu oraz uwag i wymagai
podanych na rysunkach lub w innych dokumentach.

Zespél sprezyny rurkowe] powinien speiniaé wymagania zawarte
nj&arunkach technicznych oraz kryteriach oceny poéiomu jakoseci
Zespotu pomiarows]j sSprezyny spiralnsj - Boyss’a termometréw
manometrycznych gazowychu( W74).

Kapilara powinna speiniaé wymagenia zawarte w‘Herunkach technicz-
nych oraz kryteriach oceny poziomu jakosci, pdzfabrykatu na
kapilary termometréw manometrycznych gazowych;(QVfZL
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2.2, Montez zespoktu czedci zanurzalnej. Montaz zespoiu czesScl

zanurzalnej nalezy dokonywaé wylscznie z elementéw 1 zespoidw
wykonanych zgodnie z wymaganiami wg 2.1 1 w kolejnoSci przewi-
dzianej procesem technologicznym,

Wszystkie speawy powinny byé ﬁykonane zgodnie z dokumentacjg

i zapewniasé szczelnodé przy .cidnieniu wg 2.5. Spawypowinny
byé pelne i gladkie na caiym obwodzis. '

2.3, Drozno8é zespotu czeSci zsnurzalnej. Zespdl czesdci zanurzal-

nej powinien byé drozny na catej diugosci, tzn. od zespolu spre—

zyny rurkowej do zbiornika,

2.4, Napeinianie gazem zespolu czesci zanurzslnej — wg Instrukeji
napeiniania MERA-PIAP,

2+5. Szczelnosé zespoiu czesSci zanurzalnej. Zespdéir czesdcli zesnu-

rzalnej powinien byé szczelny. przy ciénieniu, panujgcym wewnatrsz
uktadu, odpowiadajacym gbérnej granicy zakresu wskazan termometru,

do ktérego przewidziany Jest dany zespdl czebci zanurzalnej.

2.6 Odksztaicenie pomisrowe sprezyny spiralne] Bozss'a W _zesS—
pole czesSci zanurzalnej. Odksztaicenie pomiarowe /katowe/ spre—

zyny spiralnej Boyss a powinno wynosié 14 + 2% d1a calego zakresu

uwskagzgan termometru.

odpowiadajacej goérnej granicy zakresu wskazsfi termometru do

ktérego przewidziany Jjest dany zespdi czeéci zanurzalnej przez

6%

okres 168 h,



,

Stabilizacje ta przeprowadza sie podczas sprawdzania szczelnosdci,

2. PRZECHOWYWANIE

Zespoly czeBcl zanurzalnej powinny byé przechowywane w suchych
i czystych pomieszczeniach zgbezpleczajacych przed wilgocig

i akbtywnymi chemikaliami,

4, BADANIA

4.1, Licznosé zespoldéw badanych: Badaniom nalezy poddaé wszystkie

wyprodukowane zespoty czesci zanurzalnej.

\
4,2, Opis badah

4.2.,1. Sprawdzenie wykonaswstwa elementéw i zespoidéw wchodzacych

do zespoiu czesci zanurzslnej. Dziail KT MERA-KFM powinien pot-

wierdzié zgodnosé wykonania z dokumentacjg i odpowiednimi wyma-
ganiami wszystkich elementéw i zespoidéw wchodzgcych do zespoiu
czeéci zanurzalnej. ‘
Wynik sprawdzenis nalezy uznaé za dodatni jezeli speinione sg
wymsgania wg 2.1,
Elementy i zespoly nie speiniajgce wymagan wg 2.1 powinny byé

'

zbrakowane lub zwrbcone do poprawye.

4.2.2. Sprawdzenie montazu zespélu czebci. manurzalnej. Kazidy
zespbél przed napelnieniem gazem nalezy poddaé ogledzinom zew—
netrznym zwracajgc szczegbdlng uwage na poprawnosé wykonsnia
spawdw,

Wynik sprawdzenia nalezy uznaé za dodatni jezeli speinions sg

6k

wynagania wg 2.2,



4,2.%, Sprawdzenie droznosci zespoktu czesci zanurzalnej.

Droznoséé zespoiu nslezy sprawdzié po dokonaniu procesu

napelnisnia i zsmknieciu szczalnym catego .uktadu przez
zanurzenie zespoiu w wodzle w temperaturze umozliwiajgce]
stwierdzenie zmiany/polozenia swobodnego kotca sprezyny
pomiarowej. Mozna to wykonywaé przy spréwdzeniu szczel-

noéci.

1;_ PMQFON\XA"QM %“(&\);L\QZ,G\(‘/Y{ R

¢ MOy U
/nalezy przeprowadzié odpowiednim wykrywaczem nieszczel-

noéci /8ladowym analizatorem gazu/. W przypsdku braku
takiego przyrzadu sprawdzenie szczelnoséci nalesy przepro-
wadzié w sposdb opissany nizej.

Szczelnoéé zespolu sprawdza sie p& napeinieniu zgodnie

Z "Inst;ukcja napeiniania%, zanurzajgc go w wodzie na
okres 60 s i obserwujac czy nie wystepuje wydzielanie sie
pecherzykéw gazu. Za dobre wstepnie nglezy uznaé zespoily,
ktére nie wykazuja nieszczelnosci objawiajgce]j sie wyézie—
laniem pecherzykéw gazu. ' .
Zespoly czescl zanurzalne] uznane wstgpnie za dobre nalezy
poddaé dalszemu sprawdzeniud slt&\’);.\"\'lﬁ‘:l,\:«'

Przed dalszym sprawdzeniem kazdy zespdi czesci zanurzalne]
powinien byé wyposazony w urzadzenie umozliwiajgce stwier-
dzenie zmian polozZenia swobodnego kofiva spresyny pomia-
ToWe je Zﬁiornik zespoiu czesci zanurzalnej wprowadzié

do osrodka o'temperaturze réownej gbérnej granicy zakresu
wskazeh i po ok. 0,5 h zaznaczyé potozenie swobodnego

konca sprezyny pomiarowej. Nie wyjmujac zbiornika

4.,2.,4,,Sprawdzenie szczélnoéchEesgolu cZgéci zanurzalned ,
néleewnie $2ag) ) '

-
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doledy preprowsdvc stehailizocy mgf<m pop Qw‘\‘wma@
N A oérodka\\/*zbi@pm;}ké,a przez okres 168 h w w/w tempera-
turze. Po tym okresie czasu przy temperaturze ofrodka
tekie]j samej z odchytka + 0,2%, przy ktérej zaznaczono
poiozenie swobodnego koAca sprezyny pomiarowe]j sprawdziéd
zmiane poloZenia-éwobodnego kohca sprezyny pomiarowe].
Za dobre ostatecznie nalezy uznaé te zespoly, w kbtoérych
swobodny koniec sprezyny pomisrowej nie zmienil swojego
potosenia w kierunku wartoéci ujemnej w stosunku do
kierunku odksztatcenia,
W przypadku stwierdzenia zmiany swdbo@qego koncs sprezyny
- pomiarowej w kierunku wartoéci ujemnej, zespdt czescl za-
nurzalnej nalezy .uznaé za nieszczelny.
W takisj sytuacji nalezy sprébowaé naprawy takiego zespoiu.
W tym celu nalezy’ zanurzyé w wodzie caly zespbél i obser—
wowaé czy nie wydzielajg si¢ pecherzyki powietrza.
Jezeli nie zaobserwuje si¢ nieszczelnosci nalezy
otworzyé ngalaz%s? iﬁzaﬁfé clénienie gazu 25 MPa i za-
‘\i nurzyé w wqdzié?gggggﬁ%iig czy nie wydzielajg sie peche-
rzzyki powietrza. ' |
Po ewentualnym umiejscowieniu wycieku gézu dokonaé naprawy
i powtdérzyé caty proces napeiniania i sprawdzenis niesz-

czelnosdei.
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4,2,%. Sprawdzenie odksztasicenia pomiarowego sprezyny spiralne]
Bozss’a. Pijws?gpﬂy? sprawdzeniu szczelnosci zespoiu czeéci /
zanurzalnejtnalezy sprawdzié odksztaicenie pomiarowe /katowe/
sprezyny spiralnej Boyss a. W tym celu nalezy zamontowaé na

" sprezynid® spiralnej - Boyss a urzgdzenie do pomiaru odksztaicenia
tej sprezyny, a nastepnie zanurzyé zbiornik czescl zanurzalnej

w os8rodku o temperaturze rdwnej dolngﬁ granicy zskresu wskazan
termometru. W temperaturze tej przetrzymaé zbiornik przez pewien
czas, po ktérym nie obserwuje sie¢ zmian odksztalcenia sprezyny
spiralnej - Boyss a. -

Zanotowaé lub zaznaczyé poiozenie swobodnego kolica sprezyny
spirslnej. Nastgpnie zbiornik zespotu czgscli zanurzalnej umiescié
w?%%%%gggfurze roéwne]j gbébrnej granicy zakresu wskazald termometru,
do ktérego. przewidziany jest sprawdzeny zespdl czedci zanurzalnej.
Po przetrzymaniu w tej temperaturze dokonaé pomiaru odksztalcenia
suobodnego-koﬁca Sprezyny spiralnej - Boyss a.

Wynik sPrawdzeﬁia qaleﬁy uznaé za dodatni jezeli speinione jest

wymaganie wg 2.6.

4.3, Ocena zespoiu czesSci zsnurzalneij. Zespoly czesci zanurzalnej
nalezy uznadé za dobre, jezelli speiniajg wymaganie wg 2 i przesziy
badanias wg 4 z wynikiem pozytywnym.

Tylko dobre zespoiy paleZy przeznaczyé do dalszego montasu.

Zespoly nie speiniajace w/w wymagah nalezy poddsé mxs naprawie

lub zlomowaé.



Wlo. Warunki techniczne oraz kryteria oceny

poziomu Jjakosci zespoiu mechanizmu ter—

mometréw manometrycznych gazowych

1. PRZEDMIOT WT

Przedmiétem WT oraz kryteridéw oceny poziomu jakosci jeét

zespdt mechanizmu Z4.106 termometréw manometrycznych gazowych.

2. WYMAGANIA

Zespél mechanizmu Z4,106 powinien speiniaé wymagania Normy
Zaktadowej ZN-79/MERA-012/253 ,Zespoty mechanizméw do cignie-
niomierzy. %ymagania i badania" w zakresie dotyczac&m.zespoléw
mechanizméw do ciénieniomierzy @160 mm,

Piytka nr cz. 53.462 powinna byé wykonana z pbéifabrykatu
speilniajgcego wymagania WT3 "Warunki techniczne oraz kryﬁeria

oceny poziomu jakosci pdifabrykatu na piytke nr cz. 53.462",

-

3. PRZECHOWYWANIE

Przechowywanie .wg ZN-79/MERA-012/253,

4, BADANTA

Badania wg ZN-79/MERA-O12/253.

-



