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1. WSTEP

Przedmiotem normy sa ogdlne wymagania i badania do-
tyczgce dozownikéw Sluzowych, priezrxaczonych do ciggle-
go lub okresowego grawitacyjnego wytadunku  materialéw
sypkich i drobneziarnistych w warunkach bezciénieniowych
lub przy réznicy cidnieii przed i za dozownikiem nie

szejniz 0,01 MPa w temperaturze od 10 do 100%¢,

wigk-

2, WYMAGANIA

2.1. Materiat. Gatunki materialéw stosowane w dozo-
vnikach $luzowychwg PN-75/H-84019 i PN-72/H-84020 w
zakresie stali weglowych konstrukcyjnych, PN-71/H-86020
- w zakresie stali odpornych na korozje (nierdzewnych i
kwasoodpornych) i PN-72/H-84030 - w zakresie stali sto-
po-wych konstrukdyjnych do ulepszania cieplneg‘o.

Czesci, ktérych materialy powinny mieé atesty, nalezy
wyszczegélnié dla poszczegdlnych typdw dozownikéw  §lu-
zowych,

Zespoly pochodzgce od poddostawcéw powinny mieé za-

$wiadczenie odbioru kontroli jako$ci wytwércy,

2.2, Wykonanie

2.2,1. Doktadno$é wykonania. Odchytki graniczne wy-

miaréw ﬁietolerowanych z uwzglednieniem kgtéw oraz wy-
miaréw $ci¢é oraz promieni zaokrgglen krawedzi
odpowiadaé 12 klasie dokiadnosci lub doktadnemu szerego-
wi odchytek zaokrgglonych wg PN-78/M-02139.

Tolerancje ksztattu i potozenia wymiaréw mnietolerowa-
nych - wg PN-80/M-02138 szereg 11.

2.2.2, Gwinty polgczen - wg PN-83/M-02113.

Powierzchnie gwintéw powinny byé gladkie, o pelnym
zarysie, bez wgniotéw, zadziordéw lub zerwad.

Wymiary wyjéé i podcieé oraz nadmiary diugodci gwin-
téw matrycenych i glebokodci otworéw - wg PN-74/M-82063.

Doktadno$é wykonania gwintéw - wg PN-83/M-02113 w
klasie $§redniodokladnej.

2.2,3. Stan powierzchni, Powierzchnie obrabiane po-
winny by¢ bez uszkodzen mechanicznych, skrzywieni, pofat-

dowari, peknieé, rozwarstwien, wierdw i §ladéw korozji.

powinny

Zbiezno$ci 1 pochylenia powierzchni - wg PN-78M-02042.
Podciecia obrébkowe powinny odpowiada¢ PN-38/M-02043.

2,2.4, Odlewy z zeliwa szarego - wg PN-76/H-83100.

Gatunek zeliwa szarego - Z1 200 wg PN-86/H-83101.

Tolerancje wymiarowe, naddatki na obrébke skrawaniem
i odchytki masy -~ wg PN-72/H-83104.

Chropowétoéc’ R, surowych powierzchni zewnetrznvch
i wewnetrznych nie powinna byé wieksza niz 100 pm - wg
PN-84/H-~83140.

Wielko$¢ i liczba dopuszczalnych wad na powierzchniach
nie obrobionych bez naprawy nie powinna przekraczaé kla-
sy Wp 5 wg PN-76/H-83100 (tabl. 1.

Wady odlewdw przeznaczone do naprawy i sposdb ich
naprawy powinny by¢ uzgodnione z odbiorcs.

Sposéb naprawy powinien by¢é tak dobrany, aby nie ob-
nizyé wymaganej jakoéci odlewdw, Zewnetrzne i wewne;.trzne
pO\Vierzchﬂie odlewdéw po oczyszczeniu nie powinny wykazy-
wac pozostatosci zanieczyszczen niemetalowych.

Odlewy powinny mieé cechg kontroli jako$ci {wytwérey).

2.2.5, Odlewy z zeliwa niklowego - wg PN-79/H-83117.
Gatunek zeliwa niklowego - Z1 Ni 1,0 wg PN-79/H-83115.

Tolerancje wymiarowe, naddatki na obrébke skrawaniem
i odchytki masy - wg PN-72/H-83104.

Chropowato$é R; surowych powierzchni zewnetrznych i
wewngtrznych odlewu nie powinna by¢ wigksza n{é 100 um wg
PN-84/H-83140,

Wielkos¢ i liczba dopuszczalnych wad na powierzchniach
nie obrobionych bez naprawy nie powinny przekraczaé kla-
sy Wp 5 wg PN-79/H-83117,

Wady odlewéw przeznaczone do naprawy i sposdb ich
naprawy powinny by¢ uzgodnione z odbiorca.

Sposéb naprawy powinien byé tak dobre.ﬁy, aby nie ob-
nizy¢ wymagan jakosci odlewdw. Ze\‘vnqtrzne i wewnetrzne
powierzchnie odlewéw po oczyszczeniu nie powinny wyka-
zywad pozostatodci zanieczyszczen niemetalowych.

QOdlewy powinny-mie¢ ceche kontroli jakosci (wytwdrcey).

Zgtoszona przez Osrodek Badawczo-Rozwojowy Maszyn i Urzadzen Chemicznych METALCHEM w Toruniu
Ustanowiona przez Dyrektora Chemii Przemystowej dnia 17 sierpnia 1988 r.
' jako norma obowigzujgca od dnia 1 lipca 1989 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 2/1989, poz. 4)
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2.2.6. Odlewy ze stopdw metali niezelaznych, Wymaga-

nia i badania dotyczace odlewdéw ze stopéw aluminmium i sto-
péw miedzi - wg PN-86/H-01567.

Zalecane gatunki odlewniczego stopu aluminium AKI1,
AK12 i AK52 - wg PN-76/H-88027.

Zalecane gatunki odlewniczego stopu miedzi B101 - BA
1032 - wg PN-79/H-87026.

Tolerancje wymiarowe naddatki na obrébke skrawaniem
i odchytki masy w V lub V1 klasie tolerancji - wg PN-84/
H-83207. ' :

Chropowato$é Rg surowych powierzchni zewnetrznych
i wewnetrznych odlewu nie powinna by¢ wigksza niz 80 pm
wg PN-84/H-83140. '

Wady przeznaczone do naprawy i sposéb ich naprawy
powinny byé uzgodnione z odbiorcy.

Sposéb naprawy wad powinien byé tak dobrany, aby nie
obnizyé wymaganej jakoéci odlewdw.

Zewnetrzne i wewngirzne powierzchnie odlewéw po o-
czyszczeniu nie powinny wykazywaé pozostalodci zanie-
czyszczen niemetalowych.

Qdlewy powinny mie¢ znak producenta i ceche sfopu, z
ktérego jest wykonany odlew oraz cechg kontroli jakodci

(wthér.C_‘y') &

2.2.7. Zlgcza spawane. Do spawania nalezy stosowac e-
lektrody lub drut spawalniczy o wtasnoéciach mechanicz-
nych nie gorszych od wlasnosci lgczonych materialéw.

Przygotowanie brzegdw do spawania lukowego elektro-
dami otulonymi stali weglowych i niskostopowych i wg
PN-75/M-69014.

Wymagania dotyczace zlgcz spawanych - wg PN-78/
M-69011. '

Okreélenie wad ztaczy spawanych - wg PN-75/M-69703

Zlgcza powinny by¢ réwne, prawidtowo wtapiane w ma;

terial lqczony, bez wtracen ;':uilowych‘vfewnqtrznych, pe-
" cherzy, krateréw oraz pgknigé spoiny i ﬁlaterialu tgczo-
nego. ’

Okres$lenie klas zlgczy spawanych - wg PN-78/M-69011.

Niedopuszczalne sq: .

- wady przetopu, wyciski wigksze miz 50% grubodci
4cianki, lecz nie wigksze niz 3 mm,

- podtopierfia wigksze niz 1025 gruboéci $cianki, lecz nie

wigksze niz 1 mm.

2.2.8. Kadiub dozownika nalezy wykonac ze stopu alu-

minium lub zeliwa niklowego.

Zalecany gatunek stopu aluminium - AK-12 ‘ wg PN-72/
H-88027. _

Zalecany gatunek zeliwa niklowego - Z1 Ni 1,0 wg PN-79/
]-1-83115.j

Promienie i pochylenia nalezy wykonaé - wg PN-69/
H-54215 1 PN-54/H-54216. '

2.2.9. Wirnik komorowy nalezy wykonaé ze stali odpor-

nej na korozjg (nierdzewnej i kwasoodpornej) w  gatunku
1H18N9T wg PN-71/H-86020.

Spoiny wewnetrzne komér wirnika nalezy szlifowad.

2.2.10. Watek wirnika komorowego. Miejsca pracy wat-

ka z pierdcieniami gumowymi uszczelniajacymi powinﬁy byd
wykonane z odchytkami wymiarowymi co najmniej hll, 'Ze .
stali hartowanej i odpuszczanej o twardoéci powierzchni
watka w miejscu pracy pierscienia uszczelniajacego nie
mniej mz 45 HRC, Glebokodé warstwy utw ardianej powin-
na wynosi¢ nie mniej niz 0,3 mm.

Chropowatoéé R ; powierzchni pracy watka z = pierscie-
niem nie powiﬁna by¢ wigksza niz 0,63 um.

Kierunkowoé¢ struktury powierzchni watka w miejscu
pracy z pierécieniem prostopadla do osi walka
PN-74/M-01146.

zgodnie z

2,2.11. Pokrywy kadluba dozownika nalezy wykonaé ze‘
stopu aluminiowego AK-11 wg PN-76/H-88027 lub
niklowego Z1 Ni 1,0 wg PN-79/H-83115. .

Promienie i pochylenia - wg PN-69/H-54215 i PN-54/
H-54216.

zeliwa

2.2.12. Kadtub przekladni $limakowej nalezy wykonaé ze
stopu aluminiowego. Zalecany gatunek stopu aluminium -
AK52 wg PN-76/H-88027.

Promienie i pochylenia - wg PN-69/H-54215 i
H-54216.

PN-54/

2.2.13. Pokgr_ywki kadluba przekiadni $limakowej male-
zy wykonaé ze stali St3Sx wg PN-72/H-84020,

2.2.14. Slimak nalezy wykonaé ze stali stopowej. Za-

* lecany gatunek - 40H wg PN-72/H-84030,

2.2,15. Slimacznice nalezy \.wykonaé z brgzu. Zalecany
gatunek BA 1032 wg PN-79/H-87026, ¢
~ Konstrukcje zlozong $limacznicy nalezy taczyé za po-
mocq $rub lub spoiwem twardyﬁ: LS 45 K wg PN-80/
M-69411.

Miejsca pracy valka Slimacznicy i $limaka z pierscie-
niami gumowymi uszczelniajgcymi powinny byé wykonane
z odchytkami wymiarowymi co najmniej h 11, ze stali har-
towanej, odpuszczanej o twardoéci ﬁowierzchni watka w
miejscu pracy piersicienia uszczelniajgcego nie mniej niz
45 HRC, Gigbokosé warstwy utwardzanej powinna wynosié
nie mniej niz 0,3 mm. '

Chropowato$é R, powierzchni pracy watka z pierécie-
niem nie powinna by¢ wigksza niz 0,63 um. )

Kierunkowo$é struktury powierzchni watka w miejscﬁ.
pracy z pierécieniem, prostopadia do osi watka - wg PN-74/
M-01146, ‘

2.2.16, Reduktor §limakowy powinien byé zgodny z:
- PN-79/M-88507 w zakresie wznioséw osi waléw,
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- PN-70/M-88527 w zakresie podstawowych parametrdéw
reduktoréw $limakowych (przelozed i odleglodci osi wa-
{éw,. ‘ ‘

- PN-75/M-88529 w zakresie modutéw i wskaZnikéw
$rednicowych.’

Wymagania dotyczace doklﬁdnoéci klimatycznej, piyn-
noéci pracy i przylegania Zebéw - wg PN-80/M-88522/04,

Nie obrobione wewnetrzne powierzchnie kadtuba redu-

ktora $limakowego powinny byé oczyszczone z resztek ma-

sy formierskiej i warstwy skorodowaneij.

2.2.17. Czeéci zlaczne. Niedopuszczalne sy uszkodze-

nia 1béw srub i wkrgtéw oraz powierzchni nakretek.

2.2.18, Wyposazenie elektryczne - wg BN-75/2360-01.

2.2.19, Rodzaje i odmiany wykonczenia dozownikdéw Slu-

zowych nalezy stosowaé w zaleznoéci od warunkéw uzytko-
wania (eksploatacji), tj. makroklimatu i mikroklimatu - wg
PN-68/H-04650.

Zaleca sie odmiane wykonania dozownikdéw 4luzowych
dla pracy w pomieszczeniach charakteryzujgcych sig sztucz-
nie regulowanymi czynnikami klimatycznymi.

'Okres‘leme agresywno$ci korozyjnej $rodowiska nalezy
dobraé wg PN-71/H-04651 i PN-84/H-97080/06,

2.3. Montaz -
2.3.1. Wymagania ogélne. Do montazu powinny byé sto-

sowane czedci sprawdzone przez kontrole jakosci.

Czegéci lub podzespoly od kooperantéw powinny mieé’
$wiadectwo kontrol jakoéci.
Montaz dozownika §luzowego i przektadni $limakowej

powinien zapewni¢ szczelno$é potaczenia kadtuba z pokry-
wam'i bocznymi oraz watkéw z pierdcieniami gumowymi usz-
czelniajgcymi.

Po montazu wirnik komorowy dozownika §luzowego po- i

winien obracacd sie bez zacied i zgrzytdw.

2.3.2, Montaz instalacji elektrycznej - wg

2360-01.

2.3.3. Polgczenia $rubowe powinny byé zabezpieczone

przed odkrgceniem.

2.3.4, Ostre krawedzie (czeéci, zespoldw) powinnj\r

by¢ zalamane, a nieréwne powierzchnie szlifowane,

2.4, Wykoriczenie
2;4,1. Powierzchnie nie podlegajgce malowaniu

BN-75/

{éru-~
by, nakretki, podkladki) nalezy zabezpieczyé przed koro-
-zjg powlokq kadmowg Fe/Cd 12 wg PN-82/H-97008.

2:4:2, Przygotowanie powierzchni do malowania, FPo-
wierzchpie podlegajgce malowaniu powinny by¢ przygotowa-
ne wg PN-70/H-97051, a ocena ich przygotowania do ma-
lowania powinna byé przeprowadzona wg PN-70/H-97052,

2,4.3. Dobdr materiatéw i pokryé malarskich, Materia-

ty (zestawy malarskie) z uwzglednieniem wlasciwego spcﬁ-
wa nalezy dobiera¢ w zaleznoéci od narazefi w czasie eks- l
ploatacji wg PN-71/H-04653. ‘
2.4.4. Wyglad pokrycia lakierowego. Pokrycia lakie- .
rowe powinny mie¢ co najmniej 3 klase starannodci wyko-
nania dla typu pokrycia 11l - wg PN-79/H-97070, '
Obrzeza otwordw smarowniczych i spustowych powinny

by¢ malowane na kolor czerwony.

2.5. Wymagania bezpieczenstwa pracy - wg PN-83/

. Z-08200.

. Dozownik $luzowy powinien mieé elementy zabezpiecza-

jgce przed przeciq'zénig:m ukladu napedowego dozownika,

2,6, Halas, Poziom halasu przy pracy pod obcigzeniem
nie powinien byé wiekszy niz 80 db(A) w strefie - obsiugi

dozownika $luzowego.

2.7. Préba ruchowa dozownika $luzowego bez obcigze-

nia, Dozownik $luzowy po kompletnym zmontowaniu powi-
nien pracowaé co najmniej 3 h.

Podczas biegu luzem nalezy sprawdzad:

a) prawidlowo$<¢ dziatania przekiadni $limakowej,

b) prawidtowo$d dziatania wirnika komorowego w kadlu-
bie dozownika §luzowego,

c) temperaturg kadluba reduktora élim;kowego t -‘4CPC,

d) wymagania wg BN-75/2360-01 p. 4.3.3.1 w tym prad
pobierany przéz silnik).

2.8. Préba ruchowa ddzownika $luzowego pod obcigze-

Pod obcigzeniem dozownik $luzowy powinien pracowad
od 24 do 72 h.

W czasie pracy dozownika pod obcigzeniem nalezy spraw-
dzaé: - 7

a) prawidlowy rozruch,

b) prawidlowo$¢ dziatanie wszystkich mechanizmdw,

¢) hermetyczno$¢ przelotowg dozownika Sluzowego,za-
pewniajgcg spr-*awnq wspéiprace z urzadzeniami, w kté-
rych ﬁanuje féfmica cidnied (w tym stopienni wuszczelnienia
wirnika komorowego i pokryw bocznych wzgledém kadtuba),

d) wyposazenie elektryczne wg BN-75/2360-01 p.4.3.3.2
(pobieranie prgdu przez silnik),

e) temperaturg grzania korpusu przekladni $limakowej

<40°c, '

f) poziom hatasu,

2.9, Cechowanie. Dozownik $luzowy powinien mieé ta-

bliczkg znamionowq (trwale zamocowana), zawierajgcg co
najmniej nastepujgce dane: =

- nazwe i znak wytwércy,

- oznaczenie dozownika §luzowego,

- wydajnosé max w m3/h,

- obroty wirnika komorowego w obr/min,
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- numer fabryczny,

- rok produkciji,

- mase w kg, ' f
- napis Made in Poland dla urzadzes przeznaczonyc}l

na eksport,

2.10. Dostawa powinna obejmowadé:
a) dozownik $luzowy zmontowany zgodnie ze specyfi-
kacjq wysyltkows,

b) czedci zamienne zgodnie z umowsg,

*+ ¢) czedci zapasowe, zabezpieczajgce prace dozownika

$luzowego na okres gwarancji,

d) dokumentacje techniczno-ruchows,

e) zadwiadczenie wytwércy o jakoéci dozownika $luzo-

wego.

3. PAKOWANIE, PRZECHdWYWANlE 1 TRANSPORT

3.1, Pakowanie, Przed pakowaniem powierzchnie pra-
cujgce dozownika $luzowego (nie zabezpieczone przed ko~
rozja) nalezy zakonserwowad wazeling techniczng - wg
PN-69/C-96120.

Przejéciowe zakonserwowanie powinno umozliwiaé usu-
nigcie smaru bez demontazu.

Dozownik §luzowy nalezy pakowad w stanie kompletnie
zmontowanym.

Pakowanie do przewozu jest zalezne od rodzaju tran-
sportu i warunkéw makro i mikroklimatycznych.

Skrzynki zbijane z tarcicy, przeznaczone do transportu
dozownika éluzowego,\ jednorazowego lub wielokrotnego
uzycia o masie zawartoéci do 150 kg - wg PN-72/D-79601.

Skrzynki ze sklejki i twardej piyty piléniowej, przezna-
czone do pakowania dozownika §luzowego o masie
todci do 150 kg wg PN-?B/'D-79609-

Do opakowania nalezy dolaczyé zabezpieczong przed za-

zawar-

-

moknigciem specyfikacjg przesytkows, zadwiadczenie o ja-

koéci, kartg gwarancyjng oraz wyszczegdlniong dokumen-

Znakowanie opakowar - wg PN-85/0-79252,
Znakowanie na opakowaniach transpostgwych  powinno
by¢ wykonane trwz;.le i obejmowaé co n&jmniej nastepujgce
dane:

- nazwe lub znak wytwdrui,

- mas¢ brutto i netto, '

- liczbg warstw sktadowania,

- liczbge warstw lddowania. ‘

3.2, Przechowywanie, Dozownik §luzowy powinien byé
przechowywany w 7pomi'eszczeninch zamknietych w tempe.-
raturze otoczenia powyzej 5 # 40°C i wilgotnodci wiglgdneg‘
powietrza nie wyzszej niz 75%.

. Podczas przechowyw'ania dozownika $luzowego nalezy

"sktadowaé w 2 warstwach.

Konserwacja dozownika $luzowego powinna zapewnié o-
chrong czasowa powiérzchni na okres nie wiekszy niz 6
mie:}igcy.‘ '

W przypadku dlugotﬁalego przechowywania, uzytko-
wnik jest obowiqzany wykona¢ ponowng konserwacjg. y

 3.3. Transport, Dozowniki éluzowe

transportowych mogg by¢ przewozone dowolnymi $rodkam:

w opakowaniact.

' transportu, zgednie z przepisafni transportowymi y .

érodki transportu powinny zabezpieczaé tadunek przed
wplywami atmosferyczny:lni (opadami).

Ustawienie dozownika-§luzowego w opakowaniach na
drodku transp;)rtujchn, transp.ortovhsie i zdejmowanie po-
winno by¢ tak wykoﬂane, aby nie nastgpilo jego uszkodze-
nie,

Do $rodka transportowego nalezy tadowaé dozowniki 1w

zowe w 2 warstwach,

4. BADANIA
4.1. Rodzaje badafi - wg tablicy.

tacje techniczng. s ’ Patrz Informacje dodatkowe,
N
Zakres badaf W i Opis |
Lp. Rodzaje badan ymwag o badad
peine niepeine . g Wi
1 Sprawdzenie materiatéw + + 2,1 4.4.1 )
2 Sprawdzenie wykonania czeéci i zespotéw + + 2,2 4.4.2
3 Ogledziny zewngtrzne + + 2.4; 2,9; 2.10 4.4.3
4 Sprawdzenie montazu - . + 2.3 4.b.4
5 Préba ruchowa bez obcigzenia + . 2.7 4.4.5
6 Préba ruchowa pod obcigzeniem =i ;= e - 2.8 44,6
7 Sprawdzenie wymagan bezpieczedstwa + 5 2.5 4.4.7
8 Badanig poziomu halasu ' + - 2,6 4.4.8
Znak + oznacza badanie, ktére nalezy przeprowadzié.
{

Znak - oznacza badanie, ktdrego nie przeprowadza sie.




BN-88/2334-01 : ‘ 5

Badania pelne majg na celu sprawdzanie i oceng dozow-
nika §luzowego pod wzgledem konstrukeji, jakodci zastoso-
wanych materiatéw, wykonania oraz wtadciwoéci eksploata-
cyjnych,

. Badania pelne nalezy stosowad do oceny nowych  kon-
strukeji lub w przypadku wprowadzania zmian Ronstrukcyj-
nych, mate‘rialowych i technblogicznych oraz okresowej kon

troli produkcji biezgcej.

Badania niepelne nalezy stosowaé do oceny dozownika

$luzowego pod wzgledem jakosci zastosowanych materialéw.

i wykonania. Badania niepeine naleiy stosowaé przy biezg-

- cej kontroli produkciji.

i

4.2. Zakres badaf moze byé -uzupelniony dodatkawymi

badaniami wchodzgcymi zaréwnoe w zakres badaf  peinych
jak i niepelnych,

Badania peine dozownika §luzowego nalezy przeprowa-
'dzaé na stanowisku prébnym u wytwércy w obecnoséci przed-
stawiciela uzytkownika lub u uz_yjkowmka.

Badania niepelne dozownika 8luzowego naleizy przepro-

wadza¢ na stanowisku prébﬁym u wytwérey . w  obecnodci
przedstawiciela uzytkownika.
Za zgodg uzytkownika badania dozownika  $luzowego

przeprowadza wytgcznie kontrolg jakodci (wytwércy).

4,3, Organizacja i grzxgogoWgnie bada, Organizacja
badat nalezy do obowigzkéw wytwdércy.
Przed przystgpieniem do badad, wytwérca powinien

zapewnié:

- przygotowanie stanowiska badad,

- przydzielenie wykwalifikowanej obstugi,

- przygotOWume dokumentacji techmczne], norm i
kumentéw zwidzanych,

- wyposazenie stanowiska bada,li w mezqune narzqdzm
i przyrzqcbr pomiarowe,

Do przeprowadzenia badar dozownik §luzowy powinien

by¢ kompletny, zmontowany i przygotowany do eksploa‘tacji.‘

4,4, Opis badan }
4.&.-1. Sprawdzenie materialdw polega na sprawdzeniu

zgodnodci stosowanych materiatdw z wymaganiami dokumen-
tacji technicznej oraz za$wiadczeniami jakodci (atestgmi)

wystawionymi przez dostawcdw, . J

“4.4.2. Sprawdzenie wykopania czeéci i zespoldw pole-

ga na skontrolowaniu zadwiadczes i znakéw miedzyopera-

cyjnej kontroli jakodci.

do-

4,553, Ogledzi

bez zastosowania pomiarowych przyrzaddw optycznych, w

zewngtrzne nalezy przeprowadzaé

czasie wykonania czeéci, montazu oraz badain dozownika

sluzowego., -
Ogledzinom zewngtrznym podlegajag wszystkier czedei o-

raz kompletny dozownik §luzowy.

beb, by SErawdzen'ie montazu nalezy przeprowadzad zgod-
nie z 2.3, ze szczegélnym uwzglednieniem szczelnosdci po-

laczen kadtubdw z ‘polirywka.mi bocznymi graz‘ watkéw z

pierdcieniami gumowymi uszczelniajgcymi. zabezpieczen
elektrycznych, prawidtowoéci dziatlania urzgdzen stero-
wniczych, wylgczania awaryjnego, ppmia.réw rezystancji i-

zolacji, skutecznodci systemu ochrony przeciwporazeniowe.

44,5, Sprawdzenie pracy bez obcigzenia poléga na
stwierdzeniu 'prawidiowoéci dziatania dozownika $luzowego

podczas biegu luzem,

4.4.6. Sprawdzenie pracy pod obcigzeniem polega na
stwierdzeniu prawidtowosdci dziatania dozownika éluzowego

podczas pracy uzytecznej,

4.4.7. Sprawdzenie wymagah bezpieczehstwa pracy na-

- lezy wykonaé na zgodnoéé z 2 B

4,4,8, Sprawdzenig poziomu halasu, Pomiar pozmrnu ha—

lasu - wg PN-81/N-01306.

4.5, Ocena 'wynikéw- badad, Dozownik éluzowy nalezy 1.1;-

znaé za zgodny z wymaganiami normy, jezeli wszystkie ba-

dania podane w rozdz. 4 dadzg wynik dodatni.

4,6, Zadwiadczenie d wynikach badaii, Dla kazdego do-

zownika §luzowego wytwérca powinien wystawié zabwiad-

‘czenie, zawierajgce co najmniej nastepujgce dane:

a) nazwe i adres wytwércy,
b) nazwe i oznaczenie dozownika §luzowego,
"c) numer fabryczny i rok budowy,

d) zakres i wyniki badad,

e) date i podpis przedstawiciela wytwérey. '

- 3. POSTEPOWANIE Z DOZOWNIKIEM 5LUZOWYM

UZNANYM ZA NIEZGODNY Z WYMAG ANIAMI NORMY
W przypadku negatywnego-wyniku ktéregokolwiek z

badan, stwierdzone wady nalezy usungé i dozownik sluzowy' '
przedstawié do ponownego badania,

Zakres badarf powtérnych powinien obejmoﬁa:‘: tylkﬁ te,
ktére daly wyniki ujemne oraz te badania, ktére na skutek
usunigcia wad mogq daé wyniki odmienne niz poprzednie.

Wyniki badan powtérnych sg ostateczie,

KONIEC

Informacje dodatkowe
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" INEORMACIE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme - Os$rodek Badawczo-

-Rozwojowy Maszyn i Urzgdzed Chemicznych, Metalchem,

Torui,

2, Normy zwigzane .
PN-69/C-96120 Przetwory naftowe. Wazelina techniczna
PN-72/D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe z tarcicy,

zbijane. Wspdlne wymagania
PN-78/D-79609 Skrzynki i komplety skrzynkowe o poszy-

ciu z elementéw plytkowych ¢ masie ‘ zawarto$ci do

150 kg, Wspdlne wymagania i badania 7
PN-86/H-01567 Odlewy ze stopéw metali niezelaznych wy-

konywane grawitacyjnie. Wytyczne ustalania wymagan

i badan ‘
PN-68/H-04650 Klasyfikacja klimatéw. Rodzaje

nia wyrobdw technicznych
PN-71/H-04651 Ochrona przed korozjg. Klasyfikacja i

wykona-

okreélenie agresywnosci korozyjnej srodowisk

PN-71/H-04653 Ochrona przed korozjg. Podzial i lozna-
czanie warunkdw eksploatacji wyrobdw metalowych za-
bezpieczonych malarskimi powtokami ochronnymi

PN-69/H-54215 Odlewnicze zespoly modelowe i odlewy.
Technologiczne promienie wyokragler k

PN-54/H-54216 Odlewy z zeliwa szarego. Pochylenie kon-
strukcyjne ) .

PN-76/H-83100 Zeliwo szare niestopowe, Odlewy., Ogélne
wymagania i badanid

PN-86/H-83101 Zeliwo szare. Gatunki

PN-72/H-83104 Odlewy z zeliwa szerego. Tolerancje wy-
miarowe, naddatki na obrébke skrawaniem i odchytki
masy ,

PN-79/H-83115 Zeliwo niklowe, Gatunki

PN-79/H-83117 Zeliwo niskostopowe. Odlewy. Ogélne wy-
maggnia i badania

PN-84/H-83140 Odlewy, Chropowato$é powierzchni::sure-

: wych

PN-74/H-83207 Odlewy z metali niezelaznych. Tolerancje
wymiarowe, naddatki na obrébke skrawaniem i odchytki
masy

PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukeyjna wyzszej  ja-
kosci ogélnego przeznaczenia. Gatunki

PN-72/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwykiej jako-
éci ogdlnego przeznaczenia. Gatunki ‘

PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne, Gatunki

PN-71/H-86020 Stal odporna na korozje (nierdzewnaikwa-
soodporna), Gatunki

PN-79/H-87026 Odlewnicze stopy miedzi. Gatunki

PN;761H~88027 Odlewnicze stopy aluminium. Gatunki

PN-82/H-97008 Ochrona przed korozjg. Elektrolityczne
powloki kadmowe
PN-70/H-97051 Ochrona przed korozjg.  Przygotowanie

PN-83/Z-08200 Ochrona pracy. Maszyny i

powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania. Ogél
ne wy‘,tycznf_ .
PN-70/H-97052 Ochrona przed korozjq. Ocena przygoto-
wania powierzchni stali, staliwa i zeliwa do lmalowaﬁia. .
PN-79/H-97070 Ochrona przed korozja. -Pokrycia lakie-
rowe, Wytyczne ogélne _ :
PN-84/H-97080/06 Ochrona czasowa. Warunki srodowi-
skowe ekspozycji
PN-74/M-01146 Rysunek techniczny. Oznaczanie chropo-

watosci i falistoéci powierzchni

" PN-78/M-02042 Katy i zbieznoéci normalne

PN-58/M-02043 Podciecia obrébkowe

PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje
PN-80/M-02138 Tolerancje ksztaltu i polozenia. Wartosci
PN-78/M-02139 Odchylki wymiardw nietolerowanych

PN-78/M-69011 Spawalnictwo. Zlacza spawane w kon-
strukcjach stalowych. Podzial i wymagania
PN-75/M-69014 Spawanie lukowe elektrodami otulonymi

stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie brze-
géw do spawarnia ‘ ‘ 7

PN-80/M-69411 Spawalnictwo. Spoiwa srebrne do  luto-
wania '

PN-75/M-69703 Spawalnictwo., Wady zla‘czy‘ spawanych.
Nazwy i okreslenia )

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne., Wymiary wyjs< i pod-
cigé oraz nadmiary diugosci gwintéw i glebokodci otwo- ‘
réw

PN-79/M-88507 Reduktory zebate ogélnego przeznacze-
nia, Wzniosy osi watéw :

PN-BO/M-SBSZZ/OA Przekladnie $limakowe walcowe. Do-

ktadnoéé wykonania. Nazwy, okreslenia i wartodci
odchylek ' 7
' PN-70/M-88527 Reduktory $limakowe ogélnego przezna-
czenia. Podstawowe parametry
PN-75/M-88529 Przekladnie $limakowe walcowe. Moduly

i wskaZniki $rednicowe

PN-81/N-01306 Halas. Metody pomiaru. Wymagania ogdi-
ne N
PN-85/0-79252 Opakowania transportowe z ' zawurtoécia.
Znaki i znakowanie. Wymagania podstawowe
urzgdzenia
produkcyjne, Oéélne wymagania bezpieczerstwa
BN-75/2360-01 Maszyny i urzgdzenia do

tworzyw sztucznych i mieszanek gumowych. Wyposaze-

przetwdrstwa

nie elektryczne., QOgdélne wymagania i badania
Ustawa z dnia 15 listopada 1984 r. Prawo przewozowe

(Dz.U, nr 53, poz. 272 z 1984 r.)
Regulamin Przedsigbiorstwa- PKP o tadowaniu i zabezpie-
czaniu przesylek towarowych (Dz.TiZK nr 9, poz.68 2

1985 r.)
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Przepisy o tadowaniu wagondéw towarowych. Zalgcznik II
: towaro-
(Dz.TiZK
nr 15, poz. 119 z 1981 r.) wraz z péZniejszymi zmiana-

do umowy ¢ wzajemnym uzytkowaniu wagonéw

wych w komunikacji miedzynarodowej ( RIV)

mi
Zarzadzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r.

P
w sprawie tadowania samochoddw cigezarowych it przy-

czep (Mon.Pol, nr 24, poz. 123 z 1963 r. i nr 35, poz.
250 z 1968 r.) ‘ .

3. Symbol wg SWW - 0751-412,
4,_Autor projektu normy - inz, Stanistaw Wierzbowski,

Oérodek Badawczo-Rozwojowy Maszyn i Urzadzeri Chemicz-
nych Metalchem- Torui,



