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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa wyma-
gania i badania dotyczace suszarek rozpryskowych SR,
przeznaczonych do cigglego suszenia surowca suszar-
niczego, majacego przed suszeniem postaé roztworu
lub zawiesiny na bazie wodne] o konsystencji rzadko
lub ge¢sto plynne) (pastowatej), ktory w wyniku wysu-
szenia powinien uzyskaé posta¢ proszku o pozadane)
wilgotnosci koncowej.

1.2. Zakres stosowania normy. Norma dotyczy susza-
rek rozpryskowych o przeznaczeniu ogdlnym. instalo-
wanym w pomieszczeniach zamknigtych lub zadaszo-
nych, w ktorych czynnikiem suszacym jest strumien
gazu lub mieszaniny gazow, przekazujacy w procesie
suszenia ciepto surdwce suszarniczej i odprowadzajacy
z niej wilgo¢ do atmostery.

2. WYMAGANIA

2.1. Podstawowe parametry — wg BN-86/2261-01.

2.2. Material. Stale wgglowe konstrukcyjne — weg
PN-75/H-84019 i PN-72/H-84020, stale stopowe kon-
strukcyjne — wg PN-72/H-84030, stale odporne na
korozj¢ (nierdzewne i kwasoodporne) — wg PN-71/
H-86020. stale okreslonego zastosowania — wg PN-81/
H-84023.

Do wykonania suszarek rozpryskowych nalezy sto-
sowac:

— blachy grube ze stali konstrukcyjne) weglowej
zwyktej jakosci i niskostopowe] pierwszej klasy jakosci,
zwyklej dokladnodci wykonania grubosci oraz zwyklej
doktadnosci wykonania plaskoéci wg PN-83/H-92120,

— blachy cienkie ze stali wegglowej konstrukcyjne)
zwyktej jakosci pierwszej klasy jakosci, Il rodzaju po-
wierzchni, zwyklej dokladnoici wykonania grubosci,
szerokosci 1 dlugosci wg PN-81/H-92131,

— blachy cienkie ze stali odpornej na korozj¢ i1 za-
roodporne walcowane na zimno, trawione, pierwszej
klasy jakosci, HI rodzaju powierzchni, zwyktej doktad-
nosci wykonania grubosci, dlugosdci oraz plaskosci wg
PN-83/H-92128,

— blachy walcowane na zimno z aluminium o wy-
maganiach wg PN-87/H-92741/01, wymiarach wg
PN-87/H-92741/02 i wiasnosciach mechanicznych wg
PN-87/H-92741/03.

CzeSci wykonane z materialdw atestowanych nalezy
wyszczegllni¢ w swiadectwach jakosci dla danego typu
suszarki.

Zespoly pochodzace od poddostawcow powinny mie¢
za$wiadczenia odbioru kontroli jakoSci wytwoércy.

2.3. Wykonanie

2.3.1. Dokladno$é¢ wykonania. Odchytki warsztatowe
swobodnych wymiaréw liniowych do 20000 mm — wg
BN-75/2205-01.

Odchylki ksztattu i polozenia powinny odpowiadaé
szeregowi XI wg PN-80/M-02138.

2.3.2. Gwinty. Powicrzchnie gwintéw powinny by¢
gladkie, o pelnym zarysie, bez wgniotéw, zadziorow
lub zerwan.

Wymiary wyjéé i podcigé oraz nadmiary diugodci
gwintdw metrycznych. i glgbokosci otwordw — wg
PN-74/M-82063.

Doktadno$¢ wykonania gwintéw metrycznych w kla-
sie §redniodokladnej wg PN-83/M-02113.

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

2.3.3. Stan powierzchni. Powierzchnie obrabiane po-
winny byé wolne od uszkodzen mechanicznych, nie
powinny wykazywac skrzywien, pofaldowan, peknigc.
rozwarstwien, wzeréw, $ladéw korozji, wgniecen, za-
dziorow i miejsc nieobrobionych.

Zbieznosci 1 pochylenia powierzchni powinny odpo-
wiada¢ PN-78/M-02042,

Promienie zaokraglen przejsciowych powinny odpo-
wiadaé PN-82/M-02045.

Podcigcia obrébkowe powinny odpowiada¢ PN-58/
M-02043.

Ostona izolacji wykonana z blachy aluminiowej wg
PN-87/H-92741/01 powinna mie¢ jednakowy potysk.

Chropowato$¢ wewnetrznych powierzchni przewo-
dow transportujacych czynnik suszacy,:i susz powinien
wynosi¢ R, = (0,63+2,5) pm.
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Warto§é parametru R, nalezy okresli¢ w dokumen-
tacji konstrukcyjnej w zaleznosci od rodzaju surowca
suszarniczego.

Dopuszcza si¢ wady powierzchni obrobionej pozo-
stale ze stanu powierzchni blachy surowej okreslonej
wg PN-83/H-92128 tabl. 1.

2.3.4. Odlewy z ieliwa. Odlewy z Zeliwa szarego
niskostopowego — wg PN-76/H-83100, odlewy z zeliwa
niskostopowego — wg PN-79/H-83117.

Gatunki zeliw i zeliwo szare — Z1250 wg PN-86/
H-83101 i zeliwo niklowe — ZINil,4 wg PN-79/
H-83115.

Wielkos¢ i liczba dopuszczalnych wad na powierz-
chniach nieobrobionych, bez naprawy, nie powinna
przekraczaé¢ klasy Wp5 wg PN-76/H-83100 (tabl. 1).

Dopuszczalne wielkosci i liczby miejsc naprawionych
oraz sposéb naprawy wad odlewow ustala zamawiajg-
cy z wytworcg odlewdw.

Spos6b naprawy wad powinien gwarantowaé peing
uzyteczno$¢ naprawionych odlewéw (w warunkach eks-
ploatacji, zachowanie ich obrabialno$ci) oraz nie po-
winien pogarsza¢ wygladu zewngtrznego.

Tolerancje wymiaréw powierzchni obrabianych me-
chanicznie powinny odpowiadaé IV klasie dokladnosci
-~ wg PN-72/H-83104 (tabl. 1).

Tolerancje wymiaréw powierzchni nieobrobionych
mechanicznie powinny odpowiadaé III klasie doktad-
nosci — wg PN-72/H-83104 (tabl. 2).

Dopuszczalne naddatki na obrobke skrawaniem po-
winny odpowiadaé III klasie doktadnosci wg PN-72/
H-83104 (tabl. 3).-

Chropowatoé¢ powierzchni R, odlewdéw nie powinna
by¢ wigksza niz 100 pm — wg PN-84/H-83140.

Odchytki masy odlewéw w III klasie dokladnosci
— wg PN-72/H-83104 (tabl. 4).

W korpusach odlewanych dopuszcza si¢ wady odlew-
nicze ujawnione przy obrobce mechanicznej, jak np:
drobne jamy, naklucia, zadziory, jamy skurczowe nie
powodujgce przeciekéw i nie odnizajace wlasnosci me-
chanicznych korpusu.

Odlewy powinny mie¢ cech¢ kontroli jakosci (wy-
tworcy).

Odlewy z zeliwa niskostopowego nalezy poddaé
obrébce cieplnej, polegajacej na wyzarzaniu odpreza-
jacym.

2.3.5. Odlewy ze stopéw metali niezelaznych. Mate-
rialy | wykonanie — wg dokumentacji technicznej opra-
cowanej wg ustalen PN-86/H-01567.

Spos6éb naprawy wad odlewéw ustala zamawiajacy
z wytworca, przy czym kryteria dopuszczalnosci po-
szczegdlnych wad i ogblne wytyczne ich naprawy po-
winny by¢ zgodne z PN-70/H-87951.

Sposéb naprawy wad powinien zapewni¢ peilng uzy-
teczno$¢ naprawionych odlewéw w warunkach eksplo-
atacji oraz nie powinien pogarsza¢ wygladu zewnetrz-
nego.

Tolerancje wymiarowe, naddatki na obrobke skra-

waniem i odchytki masy — wg PN-74/H-83207.
Odlewy powinny mieé¢ ceche kontroli jakosci (wy-
tworcy).

Chropowato$é¢ powierzchni R, odlewOow nie powinna
by¢ wigksza niz 100 pm.

2.3.6. Obrébka cieplna. Podzespoty spawane i czgsci,
ktorych odksztalcenie wskutek wyzwalania si¢ naprg-
zefi wewnetrznych mogloby mie¢ ujemny wplyw na
prawidtowoé¢ funkcjonowania suszarek, powinny byc
poddane wyzarzaniu odpr¢zajacemu.

Na czgéciach po obrébee cieplnej sa niedopuszczal-
ne nastgpujace wady:

a) pegknigcia,

b) migkkie plamy,

c) przegrzanie, przepalenie i utlenienie wewngtrzne,

d) odweglenie,

e) odksztalcenie.

Twardos¢ elementdw ulepszanych cieplnie nie powin-
na rézni¢ si¢ wigcej niz 8% od twardosci nominal-
nej na calej powierzchni elementow, twardo$é elemen-
tow hartowanych nie powinna si¢ rézni¢ od twartosci
nominalnej wigcej niz 15%.

2.3.7. Ziacza spawane. Do spawania nalezy stoso-
wacé elektrody lub drut spawalniczy o wlasnosciach
mechanicznych nie gorszych od wiasnosci taczonych
materiatow.

Przygotowanie brzegéw do spawania — wg PN-75/
M-69014, PN-74/M-69016 i PN-65/M-69017.

Wymagania dotyczace zigczy spawanych oraz okres-
lenia klas ztgczy spawanych — wg PN-78/M-69011.

Okreslenie wad zlaczy spawanych — wg PN-75
M-69703. :

Zlacza powinny by¢ réwne, prawidlowo wtapiane
w materiat laczony, bez wtracen zuzlowych wewngtrz-
nych i zewng¢trznych, pecherzy, kraterow oraz bez
peknig¢ spoiny i materiatu laczonego.

Niedopuszczalne sa:

— wady przetopu, wycieki wigksze niz 50% grubosci
§cianki, lecz nie wigksze niz 3 mm,

— podtopienie wigksze niz 10% grubosci $cianki,
lecz nie wigksze niz 1 mm.

W przypadku niezwymiarowania spoin pachwino-
wych, ich grubo$¢ powinna by¢ rowna 0,5+0,7 gru-
bosdci cienszego ze spawanych elementdw.

2.3.8. Kola pasowe. Wymiary wieficow kot rowko-
wych do pasow klinowych — wg PN-66/M-85202.

Parametr chropowatosci R, powierzchni bocznych
rowka dla paséw klinowych oraz powierzchni robo-
czych k&t przekiadni z pasami plaskimi powinien wy-
nosic;

— 1,25 pm dla kot o $rednicy do 120 mm,

— 5 pum dia két o érednicy ponad 300 mm.

Kola pasowe nalezy wywazaé statycznie i dyna-
micznie.

Kota pasowe nalezy wywaza¢ dynamicznie do war-
tosci 10 g-mm/skg.

2.3.9. Czesci ztaczne. Powierzchnie pod klucz $rub
i nakrgtek stalowych (stanowigcych elementy obstugi
biezacej) powinny mieé¢ twardo$¢ nie mniejsza niz
36 HRC.

Niedopuszczalne s3 uszkodzenia tbéw $rub i wkre-
tow oraz powierzchni nakretek.
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2.3.10. Komora suszenia. Spoiny wewngtrzne komory
suszenia powinny by¢ szczelne i szlifowane.

Parametr chropowato$ci powierzchni wewnetrznej
komory suszenia powinien by¢é w granicach R, =
= (0,63+2,5) pm. Wielko$¢ parametru R, nalezy okres-
li¢ w dokumentacji konstrukcyjnej, w zaleznosci od
typu suszarki i rodzaju surowca suszarniczego.

Dopuszcza si¢ wady powierzchni obrobionej pozo-
stale ze stanu powierzchni blachy surowej okreélonej
wg PN-83/H-92128 (tabl. 1).

Izolacja cieplna komory suszenia i §cian rozdziela-
cza wg BN-84/6755-15 powinna by¢ utozona bez przerw
migdzy matami.

Ostony izolacji cieplnej z blachy aluminiowej po-
winny przylega¢ do podioza.

2.3.11. Cyklony. Spoiny wewngtrzne cyklondéw po-
winny by¢ szczelne i szlifowane.

Parametr chropowatosci R, powierzchni wewngtrz-
nych cyklonéw powinien byé w granicach R, =
= (0,63+2,5) pm. Wielkosé¢ parametru R, nalezy okresli¢
w dokumentacji konstrukcyjnej, w zaleznosci od typu
suszarki i rodzaju surowca suszarniczego.

Dopuszcza si¢ wady powierzchni obrobionej pozo-
stale ze stanu powierzchni blachy surowej okreslonej
wg PN-83/H-92128 (tabl. 1).

Cyklony podane w probce szczelnodci nie powinny
wykazywac nieszczelno$ci i trwatych odksztatcen.

2.3.12. Gtlowica rozpryskowa. Wirnik glowicy rozpry-
skowej powinien by¢ wywazony statycznie i dynamicz-
nie.

Zmontowany wirnik nalezy wywaza¢ dynamicznie
do wartosci | do 2 g-mm/kg poprzez nawiercenie
otwordw na bocznej powierzchni dysku rozpryskowego.

Spoiny zewngtrzne w ostonie stozkowej i cylindrycz-
nej powinny by¢ szlifowane.

2.3.13. Dozownik $luzowy. Korpus dozownika zaleca
si¢ wykonywac z odlewniczego stopu aluminium AK-12
wg PN-%/H-88027, clementy korpusu z AK-11.

Przektadnie slimakowe walcowe powinny byé zgod-
ne z:

a) PN-76/M-88513 w zakresie przetozen,

b) PN-83/M-88532 w zakresie odleglo$ci osi oraz
modutéw i wskaznikow srednicowych g.

Dokiadno$¢ wykonania przekladni élimakowej wal-
cowe) — wg PN-80/M-88522/04.

Korpus przektadni slimakowej zaleca si¢ wykonaé
z odlewniczego stopu aluminiowego AK 52 wg PN-76/
H-88027.

Nieobrobione wewngtrzne powierzchnie korpuséw
przektadni powinny by¢ starannie oczyszczone z resz-
tek masy formierskiej.

Powierzchnie stykajace si¢ z olejem nalezy poma-
lowaé¢ farbg odporna na jego dzialanie.

W korpusach odlewanych dopuszcza si¢ wady od-
lewnicze ujawnione przy obrobce mechanicznej, jak
np: drobne jamy, naktucia, zadziory, jamy skurczowe
nie powodujgce przeciekdw i nie obnizajgce wlasnosci
mechanicznych korpusu.

2.3.14. Znakowanie cze$ci. Wszystkie cze$ci suszarek,
ktorych znakowanie przewidziano w dokumentacji kon-

strukcyjnej powinny mie¢ co najmniej numer czgsci
1 znak kontroli jakosci.

2.3.15. Wyposazenie elektryczne —
2360-01 i BN-80/2360-03.

2.4. Montaz

2.4.1. Wymagania ogdélne. Montaz suszarki powinien
zapewni¢ prawidlowa pracg zespotow. Do montazu po-
winny byé uzyte czgSci sprawdzone i przyjgte przez
kontrolg jakosci wytwdrcy.

Ostre krawedzie (czgéci, zespotdw) powinny by¢ zala-
mane zgodnie z wymaganiami wg PN-83/Z-08200
p. 2.5

2.4.2. Komora suszenia. Komora suszenia ustawiona
na konstrukcji wsporczej lub stropie powinna by¢ wy-
poziomowana i powinna rOwnomiernie spoczywac na
wszystkich podporach.

Zamki drzwi powinny zabezpiecza¢ pewne zamknig-
cie w czasie eksploatacji zgodnie z PN-83/Z-08200
p. 2.33.

2.4.3. Glowica rozpryskowa. Montaz wrzecion nalezy
przeprowadzaé¢ zgodnie z instrukcjg montazu wytworcy.

Dopuszczalne bicie promieniowe stozka przedtuzki
skrecanej z wrzecionem nie powinna przekracza¢ 7 pm.

Do montazu nalezy stosowaé wywazony wirnik glo-
wicy rozpryskowej zgodnie z 2.3.12.

Szczelina miedzy wirnikiem rozpryskowym a koszy-
kiem powinna byé w granicach od 1 do 1,5 mm.

2.4.4. Przekladnie pasowe z pasami klinowymi i pta-
skimi. Przektadnia pasowa z pasami klinowymi powin-
na byé obliczana wg PN-67/M-85203.

Wymiary pasoéw klinowych powinny odpowiadaé wy-
maganiom wg PN-86/M-85200/06.

Pasy klinowe powinny odpowiada¢ wymaganiom wg
PN-86/M-85200/08.

Dopuszczalne przesunigeie osi rowkow wspotpracuja-
cych ko6t pasowych — nie wigksze niz 2 mm na | m
odlegtodci osi watkow.

Najwicksze dopuszczalne roznice dlugodci pasow
klinowych w komplecie nie powinny by¢ wigksze niz
0,25% nominalnej diugosci.

Odchylki rownolegtosci osi watkéw kot pasowych
oraz bicie poprzeczne i wzdiuine kot pasowych nie
powinno przekracza¢ wartosci 7 szeregu odchylek wg
PN-80/M-02138.

Do montazu nalezy stosowa¢ wywazone kota pasowe.

2.4.5. Instalacja zasilania. Wewngtrzne powierzchnie
przewodow hydraulicznych powinny by¢ bez nieréw-
nosci pozostatych przy spawaniu zlaczy gwintowych.
Zigcza gwintowe powinny zapewnié catkowita szczel-
nos¢ przy ci$nieniu wody 0,4 MPa.

Agregaty pompowe powinny mie¢ swiadectwo kon-
troli jakosci.

Wirujgce czeSci pompy stykajgce sig z cieczag pom-
powang zaleca si¢ wykonaé ze stali IH18N9T lub 1H13
wg PN-71/H-86020.

Nieruchome. czgéci stykajace si¢ z cieczapompowa-
ng zaleca si¢ wykona¢ z gumy kwasoodpornej lub ole-
joodpornej (stator), pozostale elementy z zeliwa, zeliwa
wylozonego guma kwasoodporng migkka lub ebonitem
oraz ze staliwa LHI8N9 wg PN-77/H-83158.

wg BN-75/
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Przewody instalacji zasilania powinny by¢ fatwe do
demontazu w czasie czyszczenia i podwieszone, aby nie
obcigzaly swoja masg kréécdw pompy.

2.4.6. Instalacja czynnika suszacego. Instalacja cieplna
nagrzewnicy oraz przewodow (po je] zaloZeniu) nie
powinna mie¢ szczelin migdzy matami.

Palniki gazowe lub palniki na paliwo plynne do
ogrzewania czynnika suszacego nalezy montowaé do
nagrzewnicy wg wymagan producenta.

Przepustnica czynnika suszgcego w nagrzewnicy po-
winna obracac si¢ bez zacigc.

Zakres ci$nienia roboczego nagrzewnic parowych —
od 1,2 do 3,6 MPa.

Cisnienie probne (woda) nagrzewnic parowych — od
1,6 do 6 MPa.

2.4.7. Dozownik §luzowy. Wirnik dozownika §luzo-
wego po montazu powinien obracaé si¢ plynnie bez
zacigc.

2.4.8. Konstrukcja wsporcza powinna by¢ konstrukcjg
sztywna.

Rama konstrukcji powinna mie¢ obrobione powierz-
chnie bazujgce o wymiarach 200 mm X 50 mm dla
przyrzadéw kontrolnych przy ustawieniu na fundamen-
cie elementow konstrukcji w potozeniu poziomym i pio-
nowym.

Po ustawieniu suszarki na konstrukcji wsporczej jej
podpory nalezy zala¢ betonem. Po skrzepnigciu betonu
dokreci¢é nakrgtki $rub fundamentowych.

2.4.9. Schody, drabiny i pomosty nalezy wykonad wg
PN-80/M-49060. Pomosty i stopnie nalezy wykonac
z blachy stalowej zeberkowej wg PN-73/H-92127 lub
ptyt azurowych wg BN-85/1311-02/06.

2.4.10. Montaz instalacji elektrycznej — wg BN-75/
2360-01 i BN-80/2360-03.

2.4.11. Polaczenia gwintowe. Na widocznych powierz-
chniach suszarki, wysoko$¢ $ruby nad nakretka nie
powinna by¢ wieksza niz '/, $rednicy Sruby.

2.5. Wykonanie

2.5.1. Powierzchnie nie podlegajace malowaniu, tj. sru-
by, nakretki, podktadki i zawleczki nalezy zabezpie-
czy¢ przed korozja powloka elektrolityczng kadmows
Fe/Cd 8 wg PN-82/H-97008 lub powloka elektrolitycz-
na niklowo-chromowa Fe/Ni 10 b Cr r wg PN-83/
H-97006.

2.5.2. Przygotowanie powierzchni do malowania. Po-
wierzchnie zewngtrzne elementéw wykonanych ze stali
weglowej konstrukcyjnej lub zeliwa nie zabezpieczone
powlokami elektrolitycznymi wg 2.5.1 podlegaja malo-
waniu.

Powierzchnie podlegajace malowaniu powinny byé
przygotowane wg PN-70/H-97051, a ocena ich przygo-
towania do malowania powinna by¢ przeprowadzona
wg PN-70/H-97052.

2.5.3. Dob6r materialéw i pokry¢ malarskich. Mate-
rialy (zestawy) malarskic z uwzglednieniem wlasciwego
spoiwa nalgzy dobiera¢ w zalezno$ci od narazen w cza-
sie eksploatacji wg PN-71/H-04653.

2.5.4. Wyglad powloki malarskiej. Pokrycia lakierowe
powinny odpowiadac¢ co najmniej 3 klasie starannoéci
wykonania dla typu pokrycia III wg PN-79/H-97070.

Obrzeza otwordw smarowniczych i spustowych po-
winny byé malowane na kolor czerwony.

2.6. Wymagania uzytkowe. Konstrukcja suszarki po-
winna zapewnic:

a) tatwy dostep do zespoldw, podzespotdw i czgsci
przy montazu, przygotowaniu do pracy, eksploatacji
i remoncie,

b) stosowanie osfon mechanicznych spelniajacych
réwnolegle funkcje oston termicznych na przewodach
instalcji 1 odpylaczy cyklonowych w tych przypadkach,
kiedy ich temperatura nie wyzsza niz 45°C zgodnie
z wymaganiami wg PN-83/Z-82001,

¢) miejsca lub elementy do chwytania 1 zaczepia-
nia zespotéw suszarki oraz ich czgsci sktadowych trud-
nych do przemieszczania,

d) wyprowadzenie gazdéw lub mieszaniny gazéw z su-
szarki instalowane] w pomieszczeniach zamknigtych do
atmosfery,

¢) bezpieczenstwo personelu obstugujacego zgodnie
z wymaganiami wg PN-83/Z-08200.

2.7. Hatas. Poziom diwigku przy pracy pod obcig-
zeniem nie powinien by¢ wigkszy niz 85 dB/A/ w stre-
fie obstugi suszarki wg PN-84/N-01307.

2.8. Masa suszarki — wg dokumentacji technicznej
dla danego typu.

2.9. Proba ruchowa suszarki. Wytworca suszarki po-
winien wykonaé probe wstepna w celu przygotowania
suszarki do ostatecznego odbioru u uzytkownika, przy
czym zamawiajacy powinien zapewnié¢ niezbgdne wa-
runki do przeprowadzenia prob wstgpnych. Warunek
przeprowadzenia préb wstgpnych u uzytkownika po-
winien by¢ zastrzezony przy podpisywaniu umowy.

Suszarka po kompletnym zmontowaniu powinna
pracowal przez co najmniej 24 h.

Podczas pracy nalezy sprawdzadé:

a) prawidtowo$¢ dziatania wszystkich zespolow,
podzespotdw i czgsci, w tym:

— glowicg rozpryskowg pracujgca przez co gajmniej
2 h,

— pompeg Srubowg pozioma (zasilajaca) pracujaca
przez co najmniej 2 h,

— dozownik §luzowy, pracujacy przez co najmniej
3 h, producenta,

b) wymagania wg BN-75/2360-01 p. 4.3.3.1 (w tym
pobierany prad przez silnik).

2.10. Cechowanie. Suszarka powinna mieé tabliczkg
znamionowa (trwale umocowana) zawierajgca co naj-
mniej nastgpujace dane:

— nazwg 1 znak wytworcy,

— oznaczenie suszarki,

— parametr okre§lony ilodcig odparowanej cieczy,
w kg/h, :

— temperatur¢ czynnika suszgcego na wlocie, w °C,

— rok produkgji,

— numer fabryczny,

— masg, w kg,

— znak kontroli jakosdci i dat¢ odbioru,

— napis Made in Poland dla suszarki przeznaczone;
na eksport,

— liczbg obrotéw wirnika rozptywowego, w obr/min.
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. 2.11. Stan dostawy suszarki powinien obejmowaé:

a) suszark¢ zmontowang lub rozmontowang zgodnie
ze specyfikacja wysytkowa,

b) czg¢dci zamienne zgodnie z umows,

c) komplet czgdci zapasowych, zabezpieczajacych
prace suszarki w okresie gwarancji,

d) dokumentacj¢ techniczno-ruchowa (DTR) zawie-
rajaca:

— charakterystyke techniczna,

— opis budowy i1 dzialania,

— instrukcj¢ pakowania, przechowywania i trans-
portu,

— instalacj¢ wykonania fundamentu oraz ustawienia
suszarki,

— instrukcje obstugi/w tym wymagania ogdlne
1 szczegblowe w zakresie bhp i p.poz.),

— instrukcj¢ smarowania i konserwacji,

— instrukcje montazu,

— instrukcj¢ przegladéw i napraw,

— instrukcj¢ do montazu, biezgcej obslugi i kon-
serwacji wyposazenia elektrycznego wg BN-75/2360-01,

— wykaz- czg§ci zapasowych,
wykaz zespolow typowych (katalogowych).

Na zadanie odbiorcy wytwdérca powinien dostarczy¢:
wymagane atesty jakoésci,

specyfikacj¢ zespolow,

rysunki zlozeniowe suszarki i zespoldw podsta-
wowych.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie

3.1.1. Przygotowanie suszarki do pakowania. W przy-
padku transportu suszarki w stanie zdemontowanym
nalezy wykona¢ nast¢pujace czynnosci:

a) rozmontowaé suszark¢ na jednostki wysytkowe,
ktérych wymiary pgzwola na mozliwie catkowite wy-
pelnienie pojemnosci opakowania,

b) czesci ziaczne zgrupowac do transportu w oddziel-
nym opakowaniu,

c) kazde opakowanie nalezy zaopatrzy¢ w spis za-
wartosci w dwodch egzemplarzach, kazdy egzemplarz
spisu zawartodci nalezy wlozy¢ do koperty wodoszczel-
nej, jeden egzemplarz spisu umie$ci¢ wewnatrz opako-
wania, a drugi na zewnatrz.

3.1.2. Sposéb pakowania. Przed pakowaniem po-
wierzchnie suszarki (niezabezpieczone przed korozjg)

nalezy zakonserwowac¢ smarem ochronnym Antykor wg
PN-73/C-96079.

Przejéciowe zakonserwowanie powinno pozwalac na
usuniecie smaru bez demontazu.

Sposéb pakowania zalezy od rodzaju transportu
i warunkéw klimatycznych.

Skrzynki zbijane z tarcicy, przeznaczone do trans-
portu czesci lub zespotow suszarki, jednorazowego lub
wielokrotnego uzycia o masie zawartos’ci do 150 kg
— wg PN-72/D-79601.

Skrzynki ze sklejki i twardej piyty pllémowej prze-
znaczone do pakowania cz¢$ci lub zespolow suszarki
o masie zawarto$ci do 150 kg — wg PN-78/D-79609.

Skrzynie drewniane lub klatki przeznaczone do pako-
wania zespolow suszarki o masie zawartosci od 151 do
1000 kg — wg PN-73/D-79604 lub PN-87/D-79607,
powyzej 1000 kg — wg PN-86/D-79606 lub PN-86/
D-79630. ‘

Znakowanie opakowan — wg PN-85/0-79252.

Znakowanie na opakowaniach transportowych po-
winno by¢ wykonane trwale i zawiera¢ co najmniej
nastgpujace oznaczenia:
nazwe lub znak wytwdrni,
mase brutto i netto,
liczbg warstw skladowania,
liczbe warstw tadowania.

3.2. Przechowywanie. Suszarka powinna by¢ przecho-
wywana w pomieszczeniach zamknigtych w tempera-
turze otoczenia od 5 do 40°C i wilgotnosci wzglednej
powietrza nie wyzszej niz 75%.

Podczas przechowywania sktadowaé nalezy:

— suszarke w catoéci w 1 warstwie,

— skrzynki z zespolami lub cz¢$ciami do 150 kg
w 2 warstwach, ¢

— skrzynki od 151 kg do 1000 kg w 1 warstwie.

Konserwacja suszarki powinna zapewni¢ ochrong
czasowa powierzchni na okres nie krotszy niz 6 mie-
sigcy.

W przypadku tlugotrwatego przechowywania uzyt-
kownik obowigzany jest wykona¢ ponowna konserwa-
cjg.

3.3. Transport powinien odbywac si¢ zgodnie z obo-
wigzujacymi przepisami transportowymi').

Do $rodka transportujacego nalezy tadowacé:

— suszarkge w caloéci w 1 warstwie,

— skrzynki z zespoftami lub czgsciami do 150 kg
w 2 warstwach,

— skrzynki od 151 kg do 1000 kg w 1 warstwie.

4. BADANIA
4.1. Rodzaje badah# — wg tablicy.

') Patrz Informacje dodatkowe.

Lp. Rodzaje badan Zakies bodal Wymagania, wg Opis badan, wg
peine niepeine

1 2 3 4 5 6

1 Sprawdzenie materialéw + + 2.2 441

2 Sprawdzenie wykonania czeéci 1 zespoldéw + + 2.3 4.4.2

3 Ogledziny zewnegtrzne + -+ 2.5, 2.10, 2.11 443

4 Sprawdzenie montazu + + 2.4 4.4.4

5 Préba ruchowa suszarki + + 29 4.4.5
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cd. tablicy
; s bads ; ;
Lp. Rodzaje badan S Wymagania, wg Opis badan, wg
peine niepetne
1 2 4 5 6
6 Badanie parametréw podstawowych + - 2.1 4.4.6
7 Sprawdzenie wymagan uzytkowych + + 2.6 4.4.7
8 Badanie poziomu diwigku + - 2.7 448
9 Sprawdzenie masy suszarki + - 2.8 4.49
Znak + oznacza badanie, ktore nalezy przeprowadzic.
Znak - oznacza badanie, ktorego nie przeprowadza sig.

Badania pelne maja na celu sprawdzenie i oceng
suszarki pod wzglgdem konstrukcji, jako$ci zastosowa-
nych materialdow, wykonania oraz wtasciwosci eksplo-
atacyjnych.

Badania pelne nalezy stosowaé do oceny nowych
konstrukcji lub w przypadku wprowadzenia zmian kon-
strukcyjnych, materialowych i technologicznych oraz
okresowej kontroli produkcji biezacej.

Badania niepeine nalezy stosowaé do oceny suszarki
pod wzgledem konstrukgji, jakosci zastosowanych ma-
teriatow i wykonania,

Badania niepetne nalezy stosowaé przy biezacej kon-
troli produkcji. '

4.2. Zakres badan moze by¢ uzupeiniony dodatko-
wymi badaniami wchodzacymi zarbwno w zakres ba-
dan peinych jak i niepelnych.

4.3. Organizacja i przygotowanie do badan. Organiza-
cja badan nalezy do obowiazkéw wytworcy.

Przed przystapieniem do badah wytwérca powinien
zapewnic:

— przydzielenie wykwalifikowanej obstugi,

— przygotowanie dokumentacji technicznej, norm
i dokumentéw zwigzanych,

— wyposazenie stanowiska badan w niezbgdne na-
rzedzia i przyrzady pomiarowe.

Do przeprowadzenia badan suszarka powinna byé
kompletna, zmontowana i przygotowana do eksplo-
atacji. ‘

Za zgoda uzytkownika, badanie suszarki przeprowa-
dza wylgcznie kontrola jakosci (wytworcy).

4.4. Opis badan

4.4.1. Sprawdzenie materialéw polega na stwierdze-
niu waznodci 1 aktualnodci atestow i zaswiadczen.

4.4.2. Sprawdzenie wykonania polega na skontrolo-
waniu za§wiadczen z kontroli migdzyoperacyjnej, w tym
orzeczef dotyczacych wywazania statycznego i dyna-
micznego wirnika 1 két pasowych gfowicy rozprysko-
wej. ‘

Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzaé przy-
miarami liniowymi.

Sprawdzenic zespotow, podzespoléw lub czesci nale-
Zy przeprowadzaé przez pomiar, pracg w ruchu prob-
nym oraz przez kontrole zaswiadczeh wytwércy,

Sprawdzenie powierzchni wewnetrznych komory su-
szenia, cyklonéw i przewodéw transportujacych czyn-
nik suszgcy i susz nalezy przeprowadzi¢ na zgodno$é
z 2.3.3; 2.3.10 i 2.3.11.

Badania powierzchni nalezy przeprowadzié¢ nie uzbro-
jonym okiem, w przypadku koniecznym mozna si¢ po-
stuzyé lupa S-krotna.

Dopuszcza si¢ sprawdzanie powierzchni wewngtrz-
nych komory suszenia cyklonow i przewodoéw trans-
portujacych czynnik suszgcy i susz na podstawie wzo-
row wg 2.3.3; 2.3.10 i 2.3.11.

4.4.3. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzal
wzrokowo bez zastosowania pomiarowych przyrzadéw
w czasie wykonywania czeéci, montazu oraz badan
suszarki.

Oglgdzinom zewngtrznym podlegaja wszystkie czgéci,
zespoly oraz kompletna suszarka.

4.4.4. Sprawdzenie montaiun

4.4.4.1. Sprawdzenie montazu przekladni pasowych
polega na pomiarze wzajemnego przesunigcia osi row-
kéw paskow klinowych wspdipracujacych k6t oraz row-
nolegtosci watéw, bicia poprzecznego i wzdtuznego kot
pasowych.

4.4.4.2. Sprawdzenie montazu glowicy rozpryskowej
polega na stwierdzeniu:

— zamocowania wywazonych kot pasowych na
wrzecionie glowicy i silniku,

— naciagu pasow, w celu likwidacji poslizgu paséw
podczas rozruchu 1 pracy,

— dopuszczalnego bicia na stozku przedtuzki za-
montowanej na wrzecionie,

— zachowania szczeliny pomig¢dzy wirnikiem roz-
pryskowym i koszykiem zgodnie z wymaganiami przy-
jetymi dla poszczegdlnych typow glowic rozpryskowych,

— zacisku wrzeciona w uchwycie, zabezpieczajacego
wrzeciono przed przesuwem w kierunku pionowym,

— zacisku wirnika rozpryskowego na stozku prze-
dtuzki oraz przediuzki na stozku czopa wrzeciona.

4.4.4.3. Sprawdzenie montazu dozownika S$luzowego
polega na stwierdzeniu szczelnodci dozownika w insta-
lacji oraz ptynnym (bez zaci¢¢) ruchu wirnika, réwno-
miernej pracy przekiadni $limakowej, przy nominalnych
obrotach bez zgrzytdw i stukdéw oraz szczelnosci prze-
ktadni w sposob zabezpieczajgcy przed wyciekiem oleju.

4.4.4.4. Sprawdzenie agregatu pompowego polega na
stwierdzeniu zgodnosci z 2.4.5.

4.4.4.5. Sprawdzenie montazu komory suszenia polega
na stwierdzeniu prawidlowego ustawienia komory su-
szenia na konstrukcji wsporczej zgodnie z 2.4.2 oraz
wiladciwego uszczelnienia otworu wilazowego.

4.4.4.6. Sprawdzenie montazu cyklonéw polega na
stwierdzeniu szczelnodci. Kazdy cyklon nalezy podda¢
probie szczelnosci, przyjmujac ciSnienie probne rowne
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1,25-krotnie wigksze od cisnienia roboczego. Wynik
probny uwaza si¢ za dodatni, jezeli w ciaggu 10 min
nie nastapi spadek ci$nienia.

4.4.4.7. Sprawdzenie montaiu instalacji suszarki pole-
ga na stwierdzeniu szczelno$ci na zlaczach i kolnie-
rzach w czasie proby ruchowej suszarki,

4.4.4.8. Sprawdzenie montazu instalacji elektrycznej
— wg BN-75/2360-01.

4.4.5. Proba ruchowa suszarki polega na stwierdze-
niu prawidlowosci dzialania suszarki podczas pracy
uzytecznej.

Sprawdzenie dziatania (w ruchu jatlowym) glowicy
rozpryskowej polega na pracy ciagglej przez okres nie
krotszy biz 2 h na obrotach nominalnych. Przy pra-
widtowej pracy 1 wlasciwym wykonaniu czgéei glowicy,
trzpien kontrolny o wymiarach & 6 X 40 mm ustawio-
ny na plycie glowicy w poblizu jej obrzeza nie po-
winien ulegaé przemieszczaniu wzglgdnie nie powinien
obraca¢ si¢ wokoOl wlasnej osi przez caly okres ba-
dania.

W czasie préby ruchowej suszarki nalezy sprawdzic
instalacj¢ zasilajgca, w tym dziatanie pompy $limako-
wej, instalacje czynnika suszgcego wraz z nagrzewnica
na zgodno$¢ z 2.4.6 oraz dozownik $luzowy na zgod-
no§¢ z 2.4.7.

W czasie proby ruchowej suszarki nalezy sprawdzié
sprawnosé i niezawodnosé dziatania ukladéw elektrycz-
nych (sterowania, sygnalizacji i blokad suszarki).

4.4.6. Badanie parametréw podstawowych nalezy
przeprowadzaé w czasie proby ruchowej suszarki na
zgodno$¢ z BN-86/2261-01.

4.4.7. Sprawdzenie wymagan bezpieczehstwa i higieny
pracy oraz przeciwpozarowych polega na:

— sprawdzeniu zabezpieczen ostonami mechanicz-
nymi elementéw ruchomych suszarki, ostonami mecha-
nicznymi spetniajagcymi réwnolegle funkcj¢ oslon ter-
micznych przewoddéw instalacji i odpylaczy cyklono-
wych,

— stwierdzeniu wladciwego rozmieszczenia elemen-
tow sterowania rgcznego (w tym réwniez znajdujacych
si¢ na pulpitach sterowania elektrycznego), aby zacho-

wane byly w maksymalnym stopniu zasady wygodnego
postugiwania si¢. nimi,

— -stwierdzeniu wykonania schodéw, drabin i po-
mostéw zgodnie z PN-80/M-49060,

— stwierdzeniu atestdw w szczegdlnosci palnikow
gazowych i olejowych,

— stwierdzeniu miejsc i elementéw do chwytania
i zaczepiania zespolow suszarki,

— stwierdzeniu prawidlowosci dzialania instalacji
wyprowadzania gazéw lub mieszaniny gazéw wyloto-
wych z suszarek instalowanych w pomieszczeniach
zamknigtych.

4.4.8. Badania poziomu dZwigku nalezy przeprowa-
dza¢ wg PN-81/N-01306.

4.4.9. Sprawdzenie masy suszarki. Mas¢ suszarki na-
lezy okre$li¢ przez wazenie. Masa suszarki powinna
by¢ zgodna z 2.8 w granicach *5%.

4.4.5. Ocena wynikow badan. Suszark¢ nalezy uznac
za dobra, jezeli przejdzie badania wg 4.1 z wynikiem
dodatnim.

4.6. Zaswiadczenia wytworcy o wynikach badan. Dla
kazdej suszarki (uznanej za zgodng z wymaganiami
normy) wytwdrca powinien wystawi¢ zaSwiadczenie za-
wierajace co najmniej nast¢pujace dane:

a) nazwe i adres wytworcy,

b) nazwg 1 oznaczenie suszarki,

¢) numer fabryczny i rok budowy,

d) zakres i wyniki badan,

e) datg i podpis przedstawiciela wytworcy.

Protokét odbioru suszarki powinien by¢ podpisany
przez przedstawiciela wytworcy i zamawiajgcego.

5, POSTEPOWANIE Z SUSZARKA UZNANA ZA
NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

W przypadku negatywnego wyniku ktéregokolwiek
z badan, stwierdzone wady nalezy usunac i suszarkeg
przedstawi¢ do ponownego badania.

Zakres badan powtdrnych powinien obejmowac tyl-
ko te, ktore daly wyniki ujemne oraz te badania, ktore
na skutek usunigcia wad moga da¢ wyniki odmienne
niz poprzednie.

Wyniki badaf powtdrnych sa ostateczne.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norm¢ — Ofrodek Badawczo-Rozwo-
jowy Maszyn i Urzadzen Chemicznych METALCHEM, Toruf.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-73/2266-01

a) zmieniono tytul normy i uaktualniono nazewnictwo na zgod-
nos¢ z PN-76/C-01350/033,

b) rozszerzono tres¢ rozdziatu dotyczgcego wykonania, montazu,
wymagan uzytkowych, pakowania, przechowywania i transportu.

3. Normy i dokumenty zwigzane

PN-73/C-96079 Przetwory naftowe. Smary ochronne Antykor

PN-72/D-79601 Skrzynki i komplety skrzyniowe z tarcicy, zbijane.
Wspdlne wymagania

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

PN-86/D-79606 Skrzynie i komplety skrzyniowe drewniane o masie
zawartosci od 1001 do 20000 kg. Wspdine wymagania 1 badania

PN-87/D-79607 Klatki drewniane o masie zawartosci do 1000 kg.
Wspdlne wymagania- i badania

PN-78/D-79609 Skrzynki i komplety skrzynkowe o poszyciu z ele-
ment6w ptytowych o masie zawartosci do 150 kg. Wspolne wy-
magania i badania

PN-86/D-79630 Klatki i komplety klatkowe o masie zawarto$ci po-
wyzej 1000 kg. Wspdlne wymagania i badania

PN-86/H-01567 Odlewy ze stopéw metali niezelaznych wykonywane
grawitacyjnie. Wytyczne ustalania wymagan i badan )

PN-71/H-04653 Ochrona przed korozja. Podzial i oznaczenie wa-
runkéw eksploatacji wyrobéw metalowych zabezpieczonych ma-
larskimi powlokami ochronnymi
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PN-76/H-83100 Zeliwo szare niestopowe. Odlewy, Ogdlne wyma-
gania i badania

PN-86/H-83101 Zeliwo szare. Gatunki

PN-72/H-83104 Odlewy z icliwa szarego. Tolerancje wymiarowe,
naddatki na obrobkg skrawaniem i odchytki masy

PN-79/H-83115 Zeliwo niklowe. Gatunki

PN-79/H-83117 Zeliwo niskostopowe. Odlewy. Ogdlne wymagania
i badania

PN-84/H-83140 Odlewy. Chropowatos¢ powierzchni surowych

PN-86/H-83158 Staliwo stopowe odporne na korozje. Gatunki

PN-74/H-83207 Odlewy z metali niezelaznych. Tolerancje wymia-
rowe, naddatki na obrobke skrawaniem i odchytki masy

PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej jakosci ogélne-
go przeznaczenia. Gatunki

PN-72/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyklej jakosci ogél-
nego przeznaczenia. Gatunki

PN-81/H-84023 Stal okreslonego zastosowania. Gatunki

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

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

PN-76/H-88027 Odlewnicze stopy aluminium. Gatunki

PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej
weplowej zwyklej jakosci i niskostopowej

PN-73/H-92127 Blachy stalowe zeberkowe

PN-83/H-92128 Blacha cienka ze stali odpornej na korozj¢ i zaro-
odporne)

PN-81/H-92131 Blacha cienka ze stali wegglowe] konstrukcyine)
zwyktej jakosci

PN-87/H-92741/01 Atuminium 1 stopy aluminium. Blachy. Ogélne
wymagania i badania

PN-87/H-92741/02 Aluminium i stopy aluminium. Blachy. Wymiary

PN-87/H-92741/03 Aluminium i stopy aluminium. Blachy. Wiasnos-
ci mechaniczne

PN-83/H-97006 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powtoki
niklowe, niklowo-chromowe 1 miedziowo-niklowo-chromowe na
stali

PN-82/H-97008 Ochrona przez korozja. Elektrolityczne powtoki kad-
mowe

PN-70/H-97051 Ochrona przez korozja. Przygotowanie powierzchni
stali, staliwa i Zeliwa do malowania. Ogolne wytyczne

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania po-
wierzchni stali, staliwa 1 zeliwa do malowania

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozja. Pokrycia lakierowe. Wy-
tyczne ogélne

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

PN-78/M-02042 Katy i zbiezno$ci normalne

PN-58/M-02043 Podcigcia obrobkowe

PN-82/M-02045 Promienie normalne

PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje

PN-80/M-02138 Tolerancje ksztaltu i potozenia. Wartosci

PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych

PN-80/M-49060 Maszyny i urzadzenia. Wejécia i dojécia. Wyma-
gania ;

PN-78/M-69011 Spawalnictwo. Ziacza spawane w konstrukcjach sta-
lowych. Podzial 1 wymagania

PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglo-
wych i niskostopowych. Przygotowanie brzegdéw do spawania

PN-74/M-69016 Spawanie w ostonie dwutlenku wegla stali weglo-
wych 1 niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania

PN-65/M-69017 Spawanie argonowe elekiroda nictopliwa stali sto-
powych. Rowki do spawania

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady zlaczy spawanych. Nazwy
i okreslenia

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyjs¢ i podci¢é oraz
nadmiary dlugosci gwintow i glebokosci otworow

PN-86/M-85200/06 Pasy klinowe. Pasy normalnoprofilowe. Wymiary

PN-86/M-85200/08 Pasy klinowe. Pasy normalnoprofilowe. Wyma-
gania

PN-66/M-85202 Kota rowkowe do pasdow klinowych. Wymiary wien-
cow kot

PN-67/M-85203 Przekfadnie pasowe z pasami klinowymi. Zasady
obliczania

PN-76/M-88513 Redukiory z¢bate ogblnego przeznaczenia, Przetoze-
nia

PN-80/M-88522/04 Przektadnie slimakowe walcowe.
wykonania. Nazwy, okreslenia i wartodci odchylek

PN-83/M-88532 Przekladnie $limakowe walcowe do reduktoréw.
Podstawowe parametry

PN-81/N-01306 Hatas, Metody pomiaru, Wymagania ogolne

PN-84/N-01307 Hatas. Dopuszczalne wartoéci poziomu dZzwigku na
stanowiskach pracy i ogdélne wymagania dotyczace przeprowa-
dzania pomiaréw

PN-85/0-79252 Opakowania transportowe z zawarto$cig. Znaki
1 znakowanie. Wymagania podstawowe

PN-83/Z-08200 Ochrona pracy. Maszyny i urzadzenia produkcyjne.
Ogodlne wymagania bezpieczefstwa

PN-83/2-82001 Ochrona pracy. Ostony mechaniczne maszyn i urzg-
dzen. Ogdlne wymagania

BN-85/1311-02/06 Kotly parowe wodne. Pomosty przemystowe. Kra-
ty pomostowe i stopnie schodéw

BN-75/2205-01 Odchylki warsztatowe swobodnych wymiaréw linio-
wych do 20000 mm

BN-86/2261-01 Suszarki rozpryskowe. Gtéwne wymiary

BN-75/2360-01 Maszyny 1| urzgdzenia do przetworstwa tworzyw
sztucznych 1 mieszanek gumowych. Wyposazenie elektryczne.
Ogodlne wymagania 1 badania

BN-80/2360-03 Wyposazenie elektryczne maszyn i urzadzen do prze-
tworstwa tworzyw sztucznych I mieszanek gumowych. Sterow-
nice. Wymagania i badania

BN-84/6755-15 Materiaty do izolacji cieplnej z widkien nicorganicz-
nych. Maty z welny mineralnej

Zarzadzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r. w spra-
wie tadowania samochoddéw cigzarowych i1 przyczep (Mon. Pol.
nr 24 poz. 123) wraz za zmiang z 1968 r. (Mon. Pol. nr 35
poz. 250)

Regulamin Przedsigbiorstwa Polskie Koleje Panstwowe o ladowaniu
| zabezpieczeniu przesylek towarowych (Dz. TiZK nr 9 poz. 68
z 1985 r.)

Ustawa z dnia 15 listopada 1984 r. Prawe przewozowe (Dz. U.
z 1984 r. nr 53 poz. 272)
4. Symbol wg SWW — 0751-319.
S. Autor projektu mormy -— inz. Stanistaw Wierzbowski, Oéro-

dek Badawczo-Rozwojowy Maszyn i Urzadzen Chemicznych.

METALCHEM w Toruniu.
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