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N O R M A BRANŻOWA BN-88 
MASZYNY 2334-01 

l URZĄDZENIA Dozowniki śluzowe 
PRZEMYSŁU 

CHEMICZNEGO Ogólne wymagania i badania 

1. WSTĘP 

Przedmiotem normy są ogólne wymagania i badania do

" tyczące dozowników śluzowych, przeznaczonych do. ciągłe-

go lub okresowego grawitacyjnego wyładunku materiałów 

sypkich i drobnoziarnistych w warunkach bezciśnieniowych 

lub przy różnicy ciśnień przed i za dozownikiem nie więk

szej niż 0 ,01 MPa w temperaturze od 10 do 100°C. 

2. WYMAGANIA 

2 .l. Materiał. Gatunki materiałów stosowane w dozo-

'Ml.ikach śluzo~ch wg PN-75 / H-84019 i PN-72 / H-84020 w 

zakresie stali węglowych konstrukcyjnych, PN-71 / H-86020 

- w zakresie stali odpornych na korozję ( nierdzewnych 

kwasoodpornych) i PN-72 / H-84030- w zakresie stali sto

powych konstrukcyjnych do ulepszania cieplnego. 

Części , których materiały powinny mieć atesty, należy 

wyszczególnić dla poszczególnych typów dozowników ślu

zowych. 

Zespoły poch:>dzące od poddostawców powinny mieć za

świadczenie odbioru kontroli jakości wYtwórcy. 

2.2 . Wykonanie 

2.2.1. Dokładność ~ykonania. Odchyłki graniczne wy

miarów nietolerowanych z uwzględnieniem kątów oraz wy

miarów ścięć oraz promieni zaokrągleń krawędzi powinny 

odpowiadać 12 klasie dokładności lub dokładnemu szerego

wi odchyłek zaokrąglonych wg PN-78/ M-02139. 

Tolerancje kształtu i położenia wymiarów nietolerowa

nych- wg PN-80/ M-02138 szereg 11. 

2.2.2. GwintY polaczeń- wg PN-83/ M-02113. 

Powierzchnie. gwintów powinny być gładkie, o pełnym 

zarysie, bez wgniotów, zadziorów lub zerwań. 

Wymiary 'wyjść i podcięć oraz nadmiary długości gwin

tów matrycznych i głębokoŚci otworów - wg PN-74/M-82063. 

Dokładność wykonania gwintów- wg PN-83/ M-02113 w 

klasie średniodokładnej. 

2.2.3. Stan powierzchni. Powierzchnie obrabiane po

winny być bez uszkodzeń mechanicznych, skrzywień, pofał

dowań, pęknięć, rozwarstwień , wżerów i śladów korozji . 

Grupa katalogowa 0447 

Zbieżności 1 pochylenia powierzchni - wg PN- 78/M -02042. 

Podcięcia obróbkowe powinny odpowiadać P N-58/M-02043. 

2.2.4. Odlewy z żeliwa szarego- wg PN- 76 / H-83100. 

Gatunek żeliwa s zarego - Zl 200 wg PN-86 / H-83101. 

Tolerancje wymiarowe, naddatki na obróbkę skrawaniem 

i odchyłki masy- wg P N-72/ H-83104. 

Chropowatość R 4 surowych powierzchni zewnętrznych 

i wewnętrznych nie powinna być większa niż 100 r-= - wg 

PN-84/ H-83140. 

Wielkość i liczba dopuszczalny ch wad na powierzchniach 

nie obrobi onych bez naprawy nie powinna przekraczać kla

sy W p 5 wg PN- 76 / H-83100 ( tabl. l) . 

Wady odlewów J?rzezńaczone do naprawy i sposób ich 

naprawy powinny być uzgodn ione z odbiorcą . 

Sposób naprawy powinien być t ak d obrany, aby nie ob

niżyć wymaganej jakośCi odlewów . Zewnętrzne i -wnętrzne 

powierzchnie odlewów po oczyszczeniu nie powinny wykazy . 

wać pozostałości zanieczyszczeń niemetalowych . 

Odlewy powinny mieć cec\lę k ontroli jakości ( wYtwórcy) . 

2.2.5. Odlewy z żeliwa nikl owego - wg PN~ 79 /H-83117. 

Gatunek żeliwa niklowego - Z l Ni 1, O wg P N- 79/H- 83115. 

Tolerancje wymiarowe, naddatki na obróbkę skrawaniem 

i odchyłki masy- wg P N-72/ H-83104. 

Chropowatość R4 surowy ch powierzchni zewnętrznych i . 

wewnętrznych odl ewu nie powinna być większa niż 100 pro wg 

PN-84/ H-83140. 

Wielkość i liczba dopuszczalnych wad na powierzchniac h 

nie obrobionych bez na prawy n ie powinny przekraczać kla

sy Wp 5 wg P N-79/ H- 83117 . 

Wady odlewów przeznaczone do napr awy i .s posób 

naprawy powinny być uzgodnione z odbiorcą. 

ich 

Sp<)sób naprawy powinien być tak dobrany, aby n ie ob

niżyć wymagań jakoś ci odlewów . Zewnętrzne i wewnętrzne 

powierzchnie odlewów po oczyszczeniu n ie powinny wyka 

zywać pozostałości zanieczyszczeń niemetalowych . 

Odlewy powinll;Y"mi& cechę kontroli jakośc i (wytwór cy) . 

Zgłoszona przez Ośrodek Badawczo-Rozwojowy Maszyn i Urządzeń Chemicznych METALCHEM w Toruniu 
Ustanowiona przez Dyrektora Chemii Przemysłowej dnia 17 sierpnia 1988 r. 

· jako norma obowiązująca od dnia 1 lipca 1989 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 2/ 1989, P?Z· 4) 
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2, 2. 6 . Odlewy ze stopów metali nie żelaznych . ~ymaga

n ia i badania dotyczące odlewów ze stopów a lumimurn i sto

pów miedzi - wg P N- 86/ H-01567. 

Zalecane gatunk i odlewniczego s topu aluminium AK 11, 

AK12 i AK52 - wg PN-76/ H-88027. 

Zalecane gatunki odlewniczego stopu miedzi BlOl - BA 

1032 - wg PN -79/H- 87026. 

Tolerancje wymia"!'O- naddatki na obróbkę skrawaniem 

i odchyłki masy w V lub VI klasie tolerancji - wg PN-84/ 

H-83207. 

Chropowatość R4 surowych powierzchni zewnętrznych 

2.2.9. Wirnik komorowy należy wykonać z~ · s tali odpor

nej na korozję ( nierdzewnej i kwasoO<!porn,•j) w gatunku 

1H18N9T. wg P N- 71 / H- 86020. 

Spoiny wewnętrzne komór wir nika należy s.zlifować. 

2.2.10. Wałek wirnika komorowego . Miejsca pracy v.lll.ł 

ka z pierścieniam1 gumowymi uszczelniającymi powinny być 

wykonane z odchyłkami wymiarowymi co najmnie j h11, 'ze 
stali hart<;>wanej i odpuszczanej o twardbści powierzc·hni 

wałka w miejscu pracy pierścienia uszczelniającego nie 

mniej mż 45 HRC . Głębokość warstwy ut.ward~anej powin-

i wewnętrznych odlewu nie pow inna być większa. niż 80 !'ffi na wynosić nie mnie j niż 0,3 mm. 

wg PN- 84 / H- 83!40. Chropowatość R 4 powierzchni pr acy walka z . pierścle-

Wady pr zeznaczone do naprawy i sposób Ich naprawy .1 n iem nie powinna być większa niż 0,63 pm • . 

powinny być uzgodnione z odbiorcą . 

Spos ób naprawy wad powinien być ta.k dobrany, aby nie 

obniżyć wymaganej jakoś c~ odlewów. 

Zewnętrzne i wewnętrzne powierzchnie odlewów po o-

czyszczen iu nie powinny wykazywać pozostalości 

czyszczeń niemetalowych. 

zanie-

Odlewy powinny mieć znak producenta i cechę stopu, z 

którego jest wykonany odlew oraz cechę kontroli 

( wytwórcy) . 

jakości 

2. 2. 7. Zł§cza s pawane. Do spawania należy stosować e

lektrody lub drut spawalniczy o· własnościach mechanicz

nych nie gorszych od własności łączonych materiałów. 

Przygotowanie brzegów do spawania łukowel!lo elektro-

dami otulonymi stali węglowych i niskostopowych wg 

P N-75/M-69014. 

Wymagania dotyczące złącz spawanych - wg PN-78/ 

M-69011. 

Określenie wad złączy spawanych - wg PN-75/ M-69703. 

Złącza powinny być r ówne, prawidłowo wtapiane w ma

teriał łączony, bez wtrąceń żużlowych· "';'ewnętrznych, pę

cherzy, kraterów oraz pęknięć spoiny i materiału łączo-

nego. 

Określenie klas złączy spawanych - wg PN- 78/M-69011. 

Niedopuszczalne są: 

- wady prze.to pu , wyciski większe niż 50% .grubości 

ścianki, lecz nie większe niż 3 mm , 

- podtopierua większe niż lO(' grubości ścianki, lecz n ie 

większe niż l mm. 

2.2 . 8 . Kadłub dozownika należy wykonać ze stopu alu

minium lub żeliwa niklowego. 

Zalecany gatunek stopu aluminium - AK-12 wg PN-72/ 

H-88027 . 

Zalecany gatunek żeliwa niklowego- Zl Ni 1 ,0 wg.PN-79/ 

' H-83115. 

Promienie i pochylenia należy wykonać 

H-54215 i PN-54/ H-54216. 

wg P N-69/ 

Kierunkowość struktury powier:zchni wałka w miejscu 

pracy z pierścieniem prostopadla do osi walka zgodnie z 

P N-74/M-01146. 

2 .. 2.11. Pokrywy kadłuba dozownika należy wykonać ze 

stopu ;luminiowego AK-11 wg PN- 76/ H- 88027 lub żeliwa 
niklowego Zl Ni l, Owg P N-79 / H- 83l i5. 

Promienie i pochy lenia - wg P N-69 / H- 54215 i PN-54/ 

H-54216. 

. 2 .2.12~ Kadłub prz.ekładni ślimakowej należy wykonać -ze 

stopu aluminiowego. Za lecany gatunek stopu aluminium 

AK52 wg PN-76/ H-88027 . 

Promienie i pochylenia - wg P N- 69 / H- 54215 

H- 54216. 

PN- 54/ 

2. 2.13. Pokr ywki kadłuba przekładni ślimakowej ma le

żywykonać ze stali St3Sx wg P N-72/ H-84020. 

2.2.14. Ślimak należy wykonać ze stali stopowe j . Za" 

· lecany gatunek- 40H wg PN-72 / H-84030. 

2.2_. 15. Ślimacznice należy wykonać z brązu. Zalecany 

gatunek BA 1032 wg PN-79 / H- 87026. 

Konstrukcję złożoną ślimacznicy należy łączyć za po

mocą śrub lub spoiwem twardym LS 45 K _wg PN-80/ 

M-694u . 
Miejsca pracy · vałka ślimacznicy i ślimaka z pierście-

. niami gumowymi uszczelniającymi powinny być wykonane 

z Odchylkarni wymiarowymi co najmniej h 11, ze stali har

towanej, odpuszczanej o twardości powierzchni walka w 

miejscu pracy pierścienia uszczelnil\jącego nie mniej niż 

45 HRC. Głębokość warstwy utwardzan~j powinna wynosić 

nie mniej niż 0, 3 mm. 

Chropowatość Ra powierzchni pracy walka· z pierście

n iem nie powinna być większa niż 0,63 pm. · 

Kierunkowość struktury powierzchni wałka w miejscu 

pracy z pierścieniem, prostopadla do osi walka - \1.1; PN-74/ 

M-01146. 

2.2. 16. Redu]stor ślimp.kowy powinien być zgodny z: 

- . PN-79/ M-88507 w zakresie wzniosów o si walów, 
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PN- 70/ M-88527 .w zakresie podstawowych parametrów 

reduktorów ślimakowych (przełożeń i odległości osi wa· 

łów, 

- PN- 75/ M-88529 w zakresie modułów 

Średnicowych. · 

wskaźników 

Wymagania dotyczące dokładności klimatycznej, płyn

ności pracy i przylegania zębów - wg PN-80/M-88522/04. 

Ni.e obrobione wewnętrzne powierzchnie kadłuba redu

ktora ślimakowego powinny być. oczyszczone z resztek ma

sy formierskiej i warstwy skorodowanej, 

2.2.17. Części złączne. Niedopus;;o;czalne są uszkodze

nia łbów śrub i wkrętów oraz powierzchni nakrętek, 

2.2.18, Wyposażenie elektryczne · wg BN-75/2360-01. 

2.2.19. Rodzaje i odmiany wykończenia dozowników ślu

zowych należy stosować w zależności od warunków użytko· 

wania (eksploatacji), tj. makroklimatu i mikroklimatu - wg 

PN-68/H-04650. 

Zaleca się odmianę wykonania dozowników śluzowych 

dla pracy w pomieszczeniach charakteryzujących się sztucz,..· 

nie regulowanymi czynnikami klimatycznymi. 

Określenie agresywności korozyjnej środowiska należy 

dobrać wg PN- 71/H-04651 i PN-84/H-97080/ 06. 

2.3. Montaż 

2.3.1. Wymagania ogólne , Do montażu powinny być sto

sowane części sprawdzone przez kontrolę jakości. 

Części lub podzespoły od kooperantów powinny 

świadectwo kontroli jakości. 

mieć · 

Montaż dozownika śluzowego i przekładni ślimakowej 

powinien zapewnić ~zczelność połączenia kadłuba z pokry-

wami bocznymi oraz wałków z pierśc.ieniami gumowymi usz

czelniającymi. 

Po montażu wirnik komorowy dozownika śluzowego 

winien obracać się bez zacięć i zgrzytów. 

i 
po-

2.3,2, Montaż instalacji elektrycznej • wg 

2360-01. 

BN-75/ 

2,3 •. 3. Połączenia śrubowe powinny być· zabezpieczone· 

przed odkręceniem. 

2,3.4. Ostre krawędzie (części, zespołów) 
l 

powinny 

być załamane, a nierówne powierzchnie szlifowane ,. 

2.4. Wykończenie 

2,4, l. Powierzchnie nie podlegające malowaniu ( śru

by, nakrętki·, podkładki) należy zabezpieczyć prZed koro

zj~ powłoką kadmową Fe/Cd 12 wg ~N-82(H-97008, 

2.4.2. Przygotowanie powierzchni do malowania, Po

wierzcłuj.ie podlegające malowaniu powinny być przygotowa

ne wg PN-70/H-97051, a ocena ich przygotowania do ma

lowania powinna być przeprowadzona wg PN-70/H-97052. 

2.4.3. Dobór materiałów i pokryć malarskich, Materia

ły (zestawy malarskie ) z uwzględnieniem właściwego spoi

wa należy dobierać w zależności od narażeń w czasie eks

ploatac ji wg PN- 71 / H-04653. 

2.4.4. Wygląd pokrycia lakierowego . Fokrycia lakie 

rowę powinny mieć co najmniej 3 klasę starannoś ci· wyko

nania dla 'typu pokryc ia lll - wg PN-79/ H-97070. 

Obrzeża otworów smarowniczych i spustowyc h powinny 

być malowane na kolor czerwony. 

2.5. Wymagania bezpieczeństwa pracy • wg PN- 83 / 

. Z-08200. 

Dozownik · Śluzowy powinien mieć elementy zabezpiecza

jące przed przeciążeniem układu napędowego dozownika, 

2.6. Hałas, PoŻ.iom hałasu przy pracy pod obciążeniem 

nie powimen być większy niż 80 d b ( A ) w strefie obsługi 

, dozownika śluzowego. 

2. 7. Próba ruchowa dozownika śluzowego bez obciąże

nia, Dozownik śluzo-.;.•y po kompletnym zmontowaniu powi

nien. pracować co najmnięj 3 h. 

Podczas biegu luzem należy sprawdzać: 

a) prawidłowość działania przekładni ślimakowej, 

b) prawidłowość działania wirnika komorowego w kadłu

bie dozownika śluzowego, 

c l temperaturę kadłuba reduktora ślimakowego t .C: 4ó'C, 

d ) wymagania wg BN-.75 / 2360-01 p. 4. 3 . 3.1 w tym prąd 

pobierany przez silnik) . 

2.8. Próba ruchowa ddzownika śluzowego pod obciążę-

~ 

Pod obciążeniem dozownik śluzowy powinien pracować 

od 24 do 72 h. 

W czasie pracy dozownika pod obciążeniem należy spraw-

dzać: 

al prawidłowy roŻruch, 

b) prawidłowość . działanie wszy stkich mechanizmów, 

c) hermetyczność Ilrzelotową dozownika śluzowego, za

pewniającą sprawną współpracę z urządzeniami, w któ

rych panuje różnica ciśnień ( w tym stopień uszczelnienia 

wirnika komorowego i pokryw bocznych względem kadłuba ) , 

d) wYPosażenie elektryczne wg BN- 75/ 2360-01 p.4.3.3.2 

( pobieraniQ prądu przez silnik) , 

e) temperaturę grzania korpusu przekładni ślimakowej 

<40°C, 

f) poziom hałasu. 

2.9, Cechowanie, Dozownik śluzowy powinien mieć ta

bliczkę znamionową ( trwale zamocowailą) , zawierając~ co 

najmniej następujące dane: 

- nazwę i znak wytwórcy. 

- oznaczenie dozownika śluzowego, 

- wydajność max w m 3 / h, 

• obroty wirnika komorowego w obr/ min, 
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- n umer fabryczny, 

- rok pr odukcji, 

-masę w kg, 

- napis Made in Foland dla UTządzeń przeznaczonycJ 

na eksport, 

2,10, Dostawa powinna obejmować: 

a ) dozownik śluzowy zmontowany zgodnie ze 

kacją wysyłkową, 

b ) części żamienne zgodnie z umową, 

specyfi-

· c) części zapasowe, zabezpieczające pracę dozownika 

śluzowego na okres gwarancji, 

d) dokumentację techniczno-ruchową, 

e) zaświadczenie wytwórcy o jakości dozownika · śluzo

wego. 

3. PAKOWANlE, PRZECHOWYWANIE l TRANSPORT 

3.1, Pa.kowanie. Przed pakowaniem powierzchnie pra 

cujące dozownika śluzowego (nie zabezpie.czone przed ko

rozją ) należy zakonserwować wazeliną' techniczną wg 

PN-69 /C-96120. 

Przejściowe zakonserwowanie powinno umożliwiać usu

nięcie smaru bez demontażu. 

Dozownik śluzowy należy pakowaĆ w stanie · kompletnie 

zmontowanym. 

Pakowanie do przewozu jest zależne od rodzaju 

sportu i warunków m,;.kro i mikroklimatycznych. 

tran-

Skrzynki zbijane z tarcicy, przeznaczone do transportu 

dozownika śluzowego,' jednorazowego lub wielokrotnego 

użycia o ma.sie zawartości do 150 kg - wg .PN-72/D-79601. 

Skrzynki ze sklejki i twardej płyty pilśniowej, prze zna-

czone do pakowania dozownika śluzowego o masie 

tości do 150 kg wg PN-78/ D-79609. 

za war-

• 
Do opakowania należy dołączyć zabezpieczoną pr22d za

moknięciem specyfikację przesyłkową, zaświadczenie o ja

kości, kartę gwarancyjną oraz. wyszczególnioną dokumen

tację techniczną. 

Lp. Rodzaje badań 

l Sprawdzenie materiałów 

2 Sprawdzenie wykonania części i zespołów 

3 Oględziny zewnętrzne 

4 Sprawdzenie montażu 

5 Próba ruchowa bez obciążenia 

6 Próba ruchowa pod obciążeniem 

7 Sprawdzenie wymagań bezpieczeństwa 

8 Badani~ poz iomu hałasu 

Znak + oznacza badanie, które należy przeprowadzić . 

Znak - oznacza badanie, którego nie przeprowadza się. 

Znakowanie opakowań - wg PN-85/0-79252, 

Znakowanie na opakowaniach transpolltqwych powinno 
. . 

być wykonane trwale i obejmować co najmniej następujące 

dane: 

- nazwę lub znak wytv.·ó rui, 

- masę brutto i netto, 

- llczbę war stw składowania, 

- liczbę warstw ładowania. 

3,2, Przechow}'Wanie, Dozownik ś!w:owy powinien i>yć 

przechowywany w pomieszczeniach zamkniętych w tempe

raturze otoczenia powyżej 5 .; 40°C i v...tlgotności w~ględne.j 
powietrza nie wyższej niż 75%. 

, Podczas przech~wyw~ia dozownika Śluzowego należy 

'składować w 2 warstwach. 

Konserwacja. dozownika śluzowego powinna zapewnić o

chronę czaso~ą powierzclini na okres nie większy niż 6 

'miesięcy., 

. W przypa1ku długotrwałego przechowywania, użytko

-wnik jes.t obowiązany wykonać pone~~wną k~nserwację. 

3.3. Transport, Dozowniki śluzowe w opakowaniacl. 

transportowych mogą być przewożone dowolnymi środka.rn• 

1 transportu, zgodnie z przepisw'ni transportowymi •). 

Środki transportu powinnY zabezpieczać ładunek prz~j 

wpływami atmosferycznymi (opadami) • 

Ustawienie dozownika·óluzowego w opakowaniach na 

środku' transportującym, transportowaale l zdejll!owanie po

winno być tak wykonane, aby nie nastąpiło jego uszkodze-

nie. 

Do środka transportowego należy ładować dozowniki ślu

zowe w 2 warstwach. 

.4. BADANIA 

4.1: Rodzaje badań - wg tablicy . 

' Patrz Informacje dodatkowe. 

Zakres badań 
Wymagania Opis 

bada15 
pełne niepełne 

wg 
"'łl ' -

+ + 2.1 4.4. 1 l 

+ + 2.2 4 .4. 2 

+ . + 2.4; 2,9; 2.10 4 .4.3 

+ + 2.3 4 . 4.4 

+ + 2. 7 4 . 4 . 5 

. + - • 2.8 4.4. 6 
' 

+ + 2. 5 4.4.7 

+ - 2.6 4 . 4 .8 

, 
. 
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Badania pełne mają na ~::elu sprawdzanie i ocenę dozow

nika śluzowego pod względem koństrukcji, jakości zastoso

wanych materiałów, ~ykonania oraz właściwości eksploata

cyjnych, 

Badania pełne należy stosować do oceny nowych kon-

strukcji lub w przypadku wprowadzania zmian konstrukcyj

nych, materialowych i technologicznych oraz okresowej kon

troli produkcji bieżącej. 

Badania niepełne należy stosować do oceny dozownika 

śluzowego pod względem jakości zastosowanych materiałów. 

i wykonania, Badania niepełne należy stosować pr·z:r bieżą

cej kontroli produkcji. 

4:2. Zakres badań może być . ·uzupełniony dodatkowymi 

badaniami wchodzącymi zarówno w zakres · badań pełnych 

jak i niepelnych. 

Badania pełne dozownika śluzowego nalezy przeprowa

l dzać na 1tanowisku próbnym ·u wytwórcy ~ obecności przed

stawiciela użytkownika lub u użytkownika, 

Badania niepełne dozownika śluzowego naJeży przepro

wadzać ·na stanowisku próbnym u wytwórcy . w obecności 

przedstawiciela użytkownika, 

Za zgod~ użytkownika badania dozownika śluzowego 

przeprowadza wyłącznie kontro l~ jakości (wytwórcy), 

4.3. OrgonizacJa i przygotowanie badań, Organizacja 

badań należy do obowiązków wytwórcy; 

Przed przystąpieniem do badań, wytwórca powinien 

zapewnić: 

- przygotowanie stanowiska badań, 

- przydzielenie wł'kwalifikowanej obsługi, 

• przygotowanie dokumentacji techniczne], norm i do

kumentów zwi4zanych, 

- wyposażenie stanowiska badar w niezbędne narzędzia 

i I)r zyrządy pomiarowe • 

Do przeprowadzenia badań dozownik śluzowy powinien 

być kompletny, zmontowany i: przygotowany do eksploatacji,. 

4,4, Opis badań 

4.4. l. Sprawdzenie materiałów polega na sprawdzeniu 

zgodl\oŚci stosowanych materiałów z wymaganiami dok'\lffien

' tacji technicznej oraz zaświadczeniami jakości (atestami) 

wystawionymi przez dostawców, 

4.4.2. Sprawdzenie wyKollania części i zespołów pole

ga na skontrolowaniu zaświadczeń i znaków międzyopera

cyjnej kontroli jakości, 

4.4.3, Oględziny zewnętrzne Iialdy przepro~adzać 

·bez zastosowania poiniarowyd~ przyrządów optycznych, w 

czasie wykonania częaci, montażu oraz badań dozownika 

śluzowego, 

Oględz·inom zewnętrznym pod.legają wszystkie części o

raz kompletny dozownik śluzowy. 

4 . 4.4. Sprawdzenie montażu należy przeprowadzać zgod

nie z 2.3, ze szczególnym uwzględnieniem szczelności po

Łączeń kadłubów z po~rywkami bocznymi oraz wałków z 

pierścieniami gumowymi uszczelniającymi. zabezt>ieczeń 

elektrycznych' prawidłowości działanta urządzeń stero

v.niczych,· wyłącmnia awaryjnego, pomiarów rezystancji i

zolacji, skutecznojci systemu oc~J.rony prżeciwporażeniowej. 

4.4·.5, Sprawdzenie pracY bez obciążenia polega na 

stwierdzeniu prawidłowolici działania dozownika śluzowego 

podczas biegu luzem, 

4.4.6. Sprawdzenie pracy pod obciążeniem polega na 

stwierdzeniu prawidłowości działania dozownika aluzewego 

podczas pracy :użytecznej. 

4,4.?. Sprawdzenie wxrnagań bezpieczeństwa .pracy na

leży wykonać na zgodnośt z 2.5. 

4.4. 8, SprawdzeniE Ps>Ziomu hał!lsu, Pomiar poziomu ha

łasu • wg PN-81 / N-01.306. 

4. 5, Ocena wyników btdań, Dozownik śluzowy należy u

znać za zgodny z wymaganiami normy, jeżeli wszystkie ba

dania podane w rozdz • 4 d'adzą w,ynik dodatni. 

4, 6. Zaświadczenie o wynikach badań. Dla każdego do

zownika śluzowego wytwórca powinien wystawić zaświad

czenie, zawierające co ·'najmniej następujące dane: 

a) nazwę i adres wytwórcy, 

b) nazwę i oznaczenie dożownika śluzowego, 

· c) numer fabryczny i rok budowy , 

d) zakres i wyniki badań, 

e) datę i podpis przedstawiciela wytwórcy, 

5. POSTEPOWANIE Z DOZOWNIKlEM ŚLUZOWYM 

UZNANYM ZA. NIEZGODNY Z WYMAGANIAMI NORMY 

W przypadku negatywnego· wyniku któregokolwiek z 
badań, stwierdzone wady należy usunąć i dozownik śluzowy 

przedstawić do ponownego badania, 

Zakres badań powtórnych powinien obejmować tylko te, 

które dały wyniki ujemne oraz te bad·ania, które na s kutek 

usunięcia wad mogą dać wynik i odmienne niż poprzednie. 

Wyniki badań powtórnych są ostateczhe. 

KONIEC 

Informacje dodatkowe 
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INFORMACJE DODATKOWE 

. l, Instytuc ja opracowujaca norme - Ośrooek Badawczo

- Rozwojowy Maszyn i Urządzeń. Chemicznych, Metalehem, 

Toruń. 

2, Normr związane 

PN-69/C-96120 Przetwory naftowe, Wazelina techniczni!: 

PN-72/ D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe z tarcicy, 

zbijane, Wspólne wymagania 

PN-78/ D-79609 Skrzynki i komplety skrzynkowe o poszy-

ciu z elementów płytkowych o masie zawartości do 

150 kg. Wspólne wymagania i badania 

PN-86/H-01567 Odlewy ze stopów metali nie·żelaznych wy

konywane grawitacyjnie. Wytyczne ustalania wymagań 

i badań 

PN-68/H-04650. Klasyfikacja klimatów. Roozaje wykona

nia wyrobów technicznych 

PN-71 / H-04651 Ochrona przed korozją. Klasyąkacja 

określenie agre.sywności korozyjnej śrooowisk 

PN-71/H- 04653 OchrOI\a przed korozją. Podział i o zna-

czanie warunków eksploatacji wyrobów metalowych za

bezpieczonych malarskimi powłokami ochronnymi 

PN-69/H-54215 Odlewnicze zeswły mooelowe i oolewy. 

Technologiczne promienie wyokrągleń 

PN-54/H-54216 Odlewy z żeliwa szarego. Fochylenie kon

strukcyjne 

PN-76/H-83100 Żeliwo szare niestopowe. Odlewy, Ogólne 

wymagania i badania 

PN-86/H-83101 Zeliwo szare. Gatunki 

PN-72/H-83104 Odlewy z żeliwa szerego, Tolerancje wy-

miarowe, naddatki na obróbkę skrawaniem 

masy 

PN-79/H-83115 Zeliwo niklowe, Gatunki 

oochyłki 

PN-79/H-83117 Zeliwo niskostopowe, Odlewy. Ogólne wy-

mag~nia i badania 

PN-84/H-83140 Odlewy, Chropowatość powierzchni::suro

wych 

PN-74/H-83207 Odlewy z metali nieżelaznych. Tolerancje 

wymiarowe,, naddatki na _obróbkę skrawaniem i oochyłki 

masy 

PN-75 / H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej ja-

powierzchni stali, staliwa i żeliwa do malowania. Ogól

n~ wytyczn1. 

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozją. Ocena przygoto

wania powierzchni stali, staliwa i żeliwa do malowania 

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozją . Pokrycia lakie- · 

rowe, Wytyczne ogólne 

PN-84/H-97080/06 Ochr~na czasowa, Warunki środowic 
skowe ekspozycji 

PN-74/M- 01146 Rysunek techniczny, Oznaczanie chropo-

watości i falistości powier zchni 

PN-78/M-02042 Kąty i zbieżności normalne 

PN-58/M-02043 Poocięcia o br óbkowe 

PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. To.lerancje 

PN-80/M~02138 T olerancje kształtu i położenia . Wartości 

PN-78/M-02139 Odchyłki wymiarów nietolerowanych 

·PN-78/M-69011 'Spawalnictwo. Złącza spawane w kon-

strukcjach stalowych, Pooział i wyn\agania 

PN-75/M-69014 Spawanie łukowe e lektrooami otulonymi 

stali węglowych i niskostópowych, Przygotowanie brze

gów do spawańia 

PN-80/M-69411 Spawalnictwo , Spoiwa srebrne. do luto-· 

wania 

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. 

Nazwy i określenia 

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyjść i p00- . 

dęć oraz nadmiary długośc i gwintów i głębokości ot....O

rów 

PN-79/M-88507 Reduktory zębate ogólnego przeznacze

nia, V{zniosy osi wałów 

PN-80/M-88522/04 Przekładnie Ślimakowe walcowe, Do-

kładność wykonania,. Nazwy, określenia wattości 

~chylek 

PN-70/M- 88527 Reduktory ślimakowe ogólnego przezna

czenia. Poostawowe par.ametry 

PN-75/M-88529 Przekładnie ślimakow.e walcowe. Moduły 

't wskainiki średnicowe 

PN-81/N-01306 Hałas. Metody pomiaru, Wymagania ogól-

n e 

PN-85/0-79252 Opakowania tra~sportowe z za...., .. rtością. 

kości ogólnego przeznaczenia. Gatunki Znaki i znakowanie, Wymagania pOdstawowe 

PN-72 / H-84020 Stal węglowa konstrukcyjna zwykłej jako.- · PN-83/Z-08:?00 Ochrona pracy, Maszyny · i urządzenia 

ści ogólnego przeznaczenia. Gatunki produkcyjne, Ogólne wymagania bezpieczeństwa 

PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne, Gatunki BN-75/2360-01 Maszyny i urządzenia do przetwórstwa 

PN-71/H-86020 S~al ooporna na korozję (nierdzewnai kwa- tworzyw sztucznych i mieszanek gumowych; WyPosaże-

soooporna), Gatunki nie elektryczne. Ogólne wymagania i badani a 

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

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

PN- 82/H-97008 Ochrona przed korozją. Elektrolityczne 

powloki kadmowe 

P N-70/H-97051 Ochrona przed korozją. Przygotowanie 

Ustawa z dni~ 15 listopada 1984 r. Prawo 

(Dz. U. nr 53, poz. 272 z 1984 r. ) 

przewozowe 

Regulamin Przedsiębiorstwa· PKP o ładowaniu i zabezpie

czaniu przesyłek towarowych ( Dz. TiZK nr 9, poz.68 z 

1985 r. ) 
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Przepisy o ładowaniu wagonów towarowych. · Załącznik II 

do wnowy o wzajemn,Ym użytkowaniu wagonów towaro-

wych w komunikacji międzynarodowej ( RIV) (Dz. TiZ K 

nr 15, poz, 119 z 1981 r.) wraz z póiniejszymi zmiB.Jl.&o 

mi 

Zar7-ądzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r. 
. .~-

w sprawie ładowania samochodów ciężarowych . 1 przy-

· .czep (Mon, Pol~ nr 24 , poz. 123 z 196 3 r. i nr 35, poz. 

250 z 1968 r, ) 

3. Symbol wg SWW- 0751-412. 

4. Autor proJekt u normy- inż. Stanisław Wierzbowski , 

Ośrodek Badawczo- Rozwojowy Maszyn i Urządzeń Chemicz

nych Metale hem- Toruń, 


