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NORMA BRANZOWA
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MASZYNY
I URZADZENIA
DLA PRZEMYSLU
CHEMICZNEGO

Filtry ci$nieniowe
o dzialaniu okresowym
Ogoélne wymagania i badania

2370-04

Grupa katalogowa IV 471)

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy
sg ogélne wymagania i badania dotyczgce filtrow
ci$nieniowych o dzialaniu okresowym.

1.2, Okreslenia — wg PN-69/M-71010.

1.3. Normy zwigzane

PN-65/E-04060 Proby izolacji napieciem prze-
miennym

PN-66/H-04630 Badanie korozji metali. Proby la-
boratoryjne odpornosci na dzialanie korozji
miedzykrystalicznej stali odpornych na korozje

PN-72/H-83104 Odlewy z zeliwa szarego. Toleran-
cje wymiarowe, naddatki na obrébke skrawa-
niem i odchylki masy

PN-72/H-83154 Odlewy ze staliwa. Tolerancje
wymiarowe, naddatki na obrébke skrawaniem
i odchylki masy

PN-71/H-94004 Stal konstrukcyjna weglowa i sto-
powa. Odkuwki swobodnie kute

PN-64/H-94101 Odkuwki stalowe swobodnie kute.
Naddatki na obrébke i dopuszezalne odchylki
wymiarowe

PN-64/H-94301 Odkuwki stalowe matrycowane.
Naddatki na obrobke, dopuszezalne odchyltki wy-
miaréw i wytyczne projektowania

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozjg. Przygoto-
wanie powierzchni stali, staliwa i Zzeliwa do ma-
lowania. Ogoélne wytyczne

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozjg. Ocena
przygotowania powierzchni stali, staliwa i zeli-
wa do malowania

PN-71/H-97053 Ochrona przed korozjg. Malowa-
nie konstrukeji stalowych. Ogolne wytyczne

PN-69/M-71010 Przemyslowe urzgdzenia ({iltra-
cyjne. Nazwy, okreslenia i podzial

1y Symbol wg SWW: 0751-526.

BN-64/2205-01 Odchylki wymiaréw liniowych nie-
tolerowanych do 10 000 mm

2. WYMAGANIA

2.1, Budowa filtrow. Filtr powinien byé¢ wyko-
nany zgodnie z obowigzujgcg dokumentacjg oraz
z wymaganiami niniejszej normy. Dokumentacja
techniczna powinna zawiera¢ wszystkie wymaga-
nia dotyczace danego filtru, jego zespolow i czesci.

2.2, Zespoly i czeSci. Wszystkie czedei i zespoly
filtru powinny by¢ odebrane i odpowiednio ozna-
kowane przez Kontrolg Jakosci. Elementy i zespo-
ty pochodzgce z zakupu lub kooperacji powinny
mie¢ swiadectwa odbioru koncowego Kontroli Ja-
kosci wytworey.

2.3. Stan powierzchni. Powierzchnie surowe
wszystkich czesci powinny byé czyste oraz wolne
od peknie¢, wierdow, luskowin lub rozwarstwien.
Ostre krawedzie nalezy stepi¢. Wszystkie powierz-
chnie obrobione a nie pokryte trwalymi powloka-
mi powinny byé¢ metalicznie czyste. Powierzchnie
wylane bialym metalem powinny mie¢ przed
obrébky metalowo-srebrzysty kolor. Powierzchnie
odlewOw nie powinny mie¢ jam usadowych i skur-
czowych, wtopionych obcych cial, rys, peknieé,
wzeroéw, miejsc niedolanych, chropowatosci i re-
sztek masy formierskiej.

2.4. Materialy. Materialy uzyte do produkeji po-
winny byé zgodne z dokumentacjg techniczna.

Zastosowanie innych materiatéow dopuszezalne
jest w wyjatkowych przypadkach pod warunkiem,
ze nie zostanie obnizona jako$¢é wyrobu, co wyma-
ga pisemnej zgody jednostki, ktora sporzadzila do-
kumentacje konstrukcyjna.

Materialy na czesci podlegajgce kontroli Urzedu

Ustanowiona przez Naczelnego

Osrodek Badawczo-Rozwojowy Przemysiu Budowy Urzadzenn Chemicznych CEBEA
Dyrektora
Urzadzen Chemicznych dnia 29 wrzeénia
w zakresie produkcji od dnia 1 styeznia 1975 r. (Dz. Norm. i Miar nr 8/1974 poz. 21)

Przemystu Budowy
norma obowigzujaca

Zjednoczenia
1973 r. jako

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1974, Wplyw do WN 6.1273. Oddano do skiadu 8.1.74.

Druk ukonczono w maju 7T4. Ob). 0,75 a. w, Naklad 3200450 egz.

Cena 3,60
GrZGraf. 66 - 14.1.74
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Dozoru Technicznego powinny mie¢ Swiadectwa
— zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

2.5. Wymiary. Wymiary i odchylki wymiarowe
powinny byé¢ zgodne z dokumentacjg konstruk-
cyjng.

Wymiary nietolerowane:

a) dla czesci i zespoléw (z wyjatkiem odlewodw
i odkuwek) w II klasie dokladno$ci — wg BN-64/
2205-01,

b) dla odlewéw — wg PN-72/H-83104 i PN-72/
H-83154,

¢) dla odkuwek stalowych — wg PN-64/H-94101
i PN-64/H-94301.

2.6. Odlewy. Ksztalt i wymiary odlew6éw powin-
ny byé zgodne z dokumentacjg konstrukcyjng
i mie¢ wiasciwe naddatki na obrébke mechaniczna.
Jezeli w dokumentacji nie podano specjalnych wy-
magan dotyczacych naddatkow i odchytek, to nad-
datki na obrobke mechaniczng oraz tolerancje cig-
zarowe odlewéw powinny by¢ zgodne z PN-T2/
H-83104 i PN-72/H-83154.

Odlewy o skomplikowanym ksztalcie nalezy
poddaé procesowi sztucznego starzenia zgodnie
z dokumentacja techniczng.

Jezeli dokumentacja konstrukcyjna ustala obo-
wigzek posiadania atestow dla odlewow ze staliwa,
zeliwa stopowego lub ze stopéw metali koloro-
wych, a takich atestéw brak, probki materiatu
z tego samego wytopu nalezy podda¢ analizie che-
micznej i prébom mechanicznym.

Odlewy odbierane sg partiami, kazda partia,
z ktérej pobiera sig¢ probki, powinna sklada¢ sie
z odlewdw jednego wytopu.

Wady odlewnicze w postaci porowatosci, miejsc
niewypelnionych metalem, zanieczyszczen oraz
wykrzywien sg niedopuszczalne.

Odlewy ze staliwa lub Zeliwa stopowego nalezy
badaé na sklonnoéé do korozji miedzykrystaliczne]
zgodnie z PN-66/H-04630.

2.7. Odkuwki stalowe. Odkuwki nalezy wykonac
zgodnie z wymaganiami PN-71/H-94004 i PN-64/
H-94301.

Odkuwki ze staliwa lub zeliwa stopowego nale-
zy bada¢ na sklonnos¢ do korozji migdzykrysta-
licznej zgodnie z PN-66/H-04630. o

2.8. Spawanie. Przygotowanie do spawania oraz
spawanie nalezy wykonaé¢ zgodnie z dokumentacjg
techniczng.

Spawanie nalezy wykona¢ tak, aby w wyniku
jego nie powstawaty odksztalcenia elementow
spawanych.

Zadziory, przepalenia, nieprzetopienia i peknie-
cia w naspawanym metalu oraz w strefie przyspoi-
nowej sg niedopuszczalne. Wykryte wady w spoi-

nach moga by¢ usunigte za pomocg dodatkowego
zaspawania wycietej uprzednio do metalu podsta-
wowego wadliwej spoiny.

Przy czesciach pracujgcych pod duzym obcigze-
niem dopuszcza sie jednokrotne dodatkowe zaspa-
wanie.

Usuwanie nieznacznych nieszczelnosci spoiny za
pomocg podspawania dopuszczalne jest jedynie na
spoinach i cze$ciach nie podlegajgcych kontroli
Urzedu Dozoru Technicznego.

2.9. Powloki ochronne

2.9.1. Powloki gumowe. Przed przystapieniem
do wulkanizowania, powloki gumowe nalezy
sprawdzi¢ induktorem na przebicie, natomiast bez-
posrednio po wulkanizacji, gdy powloka jest je-
szcze goraca (w temperaturze ponad 100°C),
sprawdzié jej zwartosé i w razie stwierdzenia
powstawania pecherzy na powloce, powloke wad-
liwie wykonang (miejsca pecherzy) nalezy usungé
i po ponownym natozeniu powtérzyé wulkanizo-
wanie. Powloka naprawiona powinna stanowic
z materialem podstawowym jedng calosc.

Gruboéé powloki gumowej powinna wynosié
395 mm.

Rozrzut wartosci twardosci nie powinien prze-
kracza¢ * b stopni skali A Shore’a.

2.9.2. Powloki niegumowe. Powloki z tworzyw
sztucznych lub z warstw z Zywicy epoksydowej
nalezy wykonaé¢ zgodnie z dokumentacjg tech-
niczng.

2.10. Malowanie. Malowanie czeSci przeprowa-
dza sie dopiero po wstepnym odbiorze przez Kon-
trole Jakosci producenta.

Przygotowanie powierzchni przed malowaniem
nalezy wykona¢ zgodnie z PN-70/H-97051, PN-70/
H-97052 i PN-71/H-97053.

Sposéb i jako$é naniesionej powloki malarskie]
i jej zgodnoé¢ z dokumentacjq techniczng spraw-
dza Kontrola Jakosci producenta.

Powierzchnie zabezpieczone powlokg ochronng
(gumowg lub z tworzyw sztucznych) oraz czesci
wykonane ze stali odpornych na korozje nie podle-
gajg malowaniu.

2.11. Szczelno§é. Wszystkie czesei filtrow prze-
wodzgce lub zawierajgce ciecze nalezy poddawac
préobom na szczelno$é u wytworcy i na miejscu
eksploatacji filtru wedlug wymagan dokumenta-
¢ji technicznej.

2.12. Montaz. Montaz filtru nalezy wykona¢
zgodnie z dokumentacjg techniczng.

Do montazu mogg by¢ uzyte tylko czesci i ze-
spoly odebrane i odpowiednio oznaczone przez
Kontrole Jakosci z wyjatkiem czesci zakupionych,
ktore majg swiadectwa odbioru.
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Przed montazem nalezy sprawdzié¢ zgodnosé za-
kupionych zespoldw i czesci z dokumentacjg tech-
niczng filtru,

Niedopuszczalne jest zastosowanie czesci dodat-
kowych (czesci pasowanych i podkladek) nieprze-
widzianych w dokumentacji konstrukeyjnej.

Pasowanie poszczeg6lnych cze$ci nalezy wyko-
naé¢ zgodnie z dokumenfacjg przy czym niedo-
puszczalne jest uszkodzenie obrobionych powierz-
chni, splaszczenie materiatu, zgrubienie i pozosta-
wienie sladow po punktowaniu.

Szczegblng uwage nalezy zwro6ci¢ na zachowanie
calosdci pokrycia ochronnego. Nieznaczne uszkodze-
nie pokrycia ochronnego nie obnizajace jego ja-
kosci, nalezy usungé zgodnie z przepisami produ-
centa. W innym przypadku, czes¢ uszkodzong przy
montazu nalezy zastapi¢ nowsg.

W celu ulatwienia montazu w miejscu eksploa-
tacji filtru nalezy trwale i wyraZnie znakowac
rozmontowane zespoly i cze$ci. Znakowanie, jezeli
jest to konieczne, zaznacza sie w dokumentacji
technicznej.

2.13. Cechowanie. Kazdy filtr powinien posiada¢
tabliczke znamionowg przymocowang do filtru w
miejscu widocznym i dostepnym dla obstugi.

Material z ktéorego wykonuje sie tabliczke po-
winien odpowiadaé warunkom eksploatacji filtru.

Tabliczka znamionowa powinna zawiera¢ co
najmniej nastepujgce dane:

a) nazwe lub znak wytworni,

b) typ filtru,

¢) powierzchnie filtracji, m?,

d) dopuszczalne cisnienie
(N/m?),

e) dopuszczalng temperature robocza, °C (K),

f) rok produkceji,

g) numer fabryczny,

h) calkowity mase filtru, kg,

i) znak Kontroli Jakosci (KJ).

Znak Kontroli Jako$ci nalezy wybija¢ znaczni-
kiem na tabliczce dopiero po wykonaniu wszyst-
kich badan i préb u producenta zakonczonych wy-
nikiem dodatnim.

Na filtrach obrotowych pracujacych pod cisnie-
niem, kierunek obrotu powinien by¢ zaznaczony
w miejscu widocznym strzatka koloru czerwonego.

robocze, kG/cm?

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Filtr kompletnie zmontowany
w zakladzie produkcyjnym moze byé po przepro-
wadzeniu prob czesciowo rozmontowany do trans-
portu. Zaleznie od wielkosci filtru opakowanie
podzespoléw i czeséci zapasowych powinno uwzgled-

nia¢ sposéb transportu i warunki zamawiajgcego,
aby zapewni¢ skuteczng ochrone przed korozja
i uszkodzeniami przy normalnych warunkach
transportu i przechowywania.

Czesci umieszczone w skrzyniach muszg byé¢ za-
bezpieczone odpowiednio przed przesuwaniem sie
i obrotem w czasie transportu.

Wszystkie otwory, krocce, tulejki na czas trans-
portu nalezy zaslepié, w celu zabezpieczenia przed
wnikaniem cial obeych i wplywami atmosferycz-
nymi.

Odpowiedzialne zamkniecia i polaczenia rozigcz-
ne (zamknigcia bagnetowe, armatura itp.) nalezy
plombowaé.

Dopuszczalne jest przymocowanie przeciwkol-
nierzy do kroécow aparatdow.

Na skrzyniach nalezy oznaczyé trwale farbg co
najmniej: ,,Goéra”, ,,Dé61”, , Nie przewracaé¢” oraz
miejsce umocowania lin do wigzania, przy wigk-
szych odchyleniach od $rodka ciezkosci, a ponadto
poda¢ numer zaméwienia, adres zamawiajgcego
i mase brutto.

Zawartos¢é poszczegdlnych skrzyn naleizy podaé
w specyfikacji wysylkowej, ktora powinna zawie-
ra¢ co najmniej:

a) nazwe oraz iloé¢ czedcei i zespolow,

b) numer rysunku czesci lub zespoiu,

¢) numer fabryczny czesci,

d) numer zamoéwienia wytworni,

e) numer zamoéwienia zamawiajgcego,

f) mase brutto i netto.

Dokumenty wysylkowe nalezy umiescié w ko-
percie wodoszczelnej i wlozy¢ do skrzyni. W przy-
padku gdy wyrob dostarcza sie bez opakowania,
koperty przymocowuje sie bezposrednio do ze-
spotu.

3.2, Przechowywanie. Filtry, zespoly filtrow oraz
urzgdzenia przynaleine nalezy przechowywaé w
warunkach =zabezpieczajgcych przed wplywami
zewnetrznymi i uszkodzeniami mechanicznymi.

W okresie przechowywania zabiegi konserwa-
cyjne nalezy powtarza¢ w odpowiednich odstepach
czasu. Filtry gumowe i ich zespoly nalezy przecho-
wywaé w pomieszczeniu, ktorego temperatura nie
jest nizsza niz +5°C, w warunkach wykluczaja-
cych mozliwosé dotarcia do filtrow promieni sto-
necznych.

3.3. Transport. Transport filtrow i ich wyposaze-
nia oraz operacje zaladowczo-wyladowcze nalezy
dokona¢ bez gwaltownych szarpnie¢ i uderzen. W
celu zabezpieczenia przed uderzeniami podczas
transportu zespoly filtrow musza byé w wagonach
odpowiednio mocowane.

Przy ladowaniu i transporcie zespolow gumo-
wych filtrow nalezy zabezpieczy¢ urzadzenia
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przed spadkiem temperatury ponizej +5°C i dzia-
faniem promieni slonecznych.

4. BADANIA

4.1. Program badan u wytwoércy

a) ogledziny zewnetrzne i kontrola wykonania,
b) sprawdzenie materialow,

¢) sprawdzenie wymiaréw,

d) sprawdzenie powloki gumowej,

e) sprawdzenie powloki niegumowej,

f) sprawdzenie szczelnoscei,

g) sprawdzenie montazu,

h) proba biegu luzem.

4.2, Program badan u uzytkownika

a) sprawdzenie szczelnosei,

b} sprawdzenie montazu,

‘c) préba biegu luzem,

d) proba biegu pod obcigZzeniem.

Badania wymienione w 4.1 i 4.2 a) do ¢) nalezy
wykona¢ na kazdym filtrze, badania wymienione
w 4.2d) nalezy wykona¢ na kazdym prototypie
i na zgdanie uzytkownika.

4.3. Badania u wytwércy

4.3.1. Ogledziny zewnetrzne i kontrole wykona-
nia przeprowadza sie nieuzbrojonym okiem w celu
stwierdzenia zgodnosci wykonania filtru z wyma-
ganiami 2.1, 2.2, 2.3, 2.8 1 2.10.

4.3.2. Sprawdzenie materialéow nalezy przepro-
wadzi¢ przez skontrolowanie atestéw hutniczych
i zaswiadeczenn Kontroli Jakosci stwierdzajacych
zgodnosé¢ uzytego materialu z wymaganiami doku-
mentacji technicznej i wymaganiami wyszczegol-
nionymi w 2.4, 2.6 1 2.7.

4.3.3. Sprawdzenie wymiarow nalezy przepro-
wadzié¢ na zgodnoéé z 2.5 w czasie kontroli migdzy-
operacyjnej i ostatecznej, czesci podzespolow i ze-
spolow przy uzyciu przyrzgdéw pomiarowych
i sprawdzian6w odpowiedniej dokladnosci.

4.3.4. Sprawdzenie powloki gumowej. Powioke
gumowg poddaje sie wstepnym oglgdzinom zewne-
trznym w celu wykrycia wad powierzchniowych
(pekniecia, uszkodzenia, pecherze).

Przyleganie powloki gumowej do podloza nalezy
sprawdza¢ przez opukiwanie powloki gumowej
drewnianym mlotkiem w sposob uniemozliwiajacy
jej uszkodzenie. Miejsca w ktorych powloka nie
przylega do podioza charakteryzujg sie gluchym
dzwiekiem.

Wytrzymatosé elektryczng powloki gumowe]j na
przekicie nalezy bada¢ probnikiem napiecia co naj-
mniej w 20 punktach polozonych wzgledem siebie
w odleglosci nie mniejszej niz 50 mm, przy czym:

— napiegcie dla powloki o grubo$ci 3 mm powin-
no wynosi¢ 12 kV,

— napiecie dla powloki o grubosci 5 mm powin-
no wynosi¢ 20 kV.

Sprawdzenie twardosci przeprowadzi¢ twardo-
Sciomierzem Shore’a skali A. W zaleznosci od
ksztaltu i wymiaroéw czesci lub zespolu naleizy
ustali¢ 510 punktéw pomiaru, rozmieszczonych
w miare mozliwosci daleko od siebie.

W celu ustalenia szczelnosci oraz braku porowa-
tosci nalezy przeprowadzi¢ badanie wytrzymalosei
elektrycznej powloki wg PN-65/E-04060.

W przypadku specjalnie agresywnych mediow
(dla kwasow pH <(4,5, dla zasad pH > 10) nalezy
przeprowadzi¢ badanie jednorodno$ci powloki za
pomocg defektoskopu ultradzwiekowego.

Sprawdzona powloka powinna odpowiada¢ wy-
maganiom 2.9.1.

4.3.5. Sprawdzenie powloki niegumowej. Spraw-
dzenie jakosci wykonania powloki z tworzyw
sztucznych lub z warstw zywicy epoksydowej na-
lezy wykonaé tak jak w 4.3.4.

Sprawdzona powloka powinna odpowiadaé wy-
maganiom wg 2.9.2.

4.3.6. Sprawdzenie szczelnosci. Sprawdzenie po-
lega na zbadaniu stopnia zgodnosci wykonania
filtru z wymaganiami wg 2.11, dokumentacja tech-
niczng oraz przepisami Urzedu Dozoru Technicz-
nego. Proby hydrauliczne nalezy przeprowadzac
zgodnie z przepisami Urzedu Dozoru Technicznego.
Nie dopuszcza sie zadnych nieszczelnosci na zlg-
czach spoczynkowych. Przy prébach szczelnosci
nalezy przestrzegaé przepisy bhp.

4.3.7. Sprawdzenie montazu. W celu stwierdze-
nia zgodnosci z wymaganiami wg 2.12 nalezy
sprawdzi¢ zgodno$¢ montazu z dokumentacjg
techniczng, prawidlowos¢ oznakowania czesci i ze-
spotow przez Kontrole Jakosci oraz zgodnosé zespo-
16w i czesel ogodlno dostepnych z dokumentacja
techniczng filtru.

4.3.8. Préba biegu luzem

4.3.8.1. Przygotowanie stanowiska do proéby.
Prébie poddaje sie filtr na stanowisku badawczym
w wytwoérni i na stanowisku roboczym u uzytkow-
nika, przy czym przystgpienie do wykonania proby
uzaleznione jest od uprzedniego stwierdzenia pel-
nej gotowosci filtru do proby, a w szczegdlnosei od:

a) sprewdzenia montazu filtru wg 4.3.7,

k) sprawdzenia ukladu smarownicznego,

¢) pociaczenia filtru do odpowiednich sieci ener-
getycznych.

Przed rozpoczeciem proby biegu luzem nalezy
sprawdzi¢ prawidlowos¢é montazu napedow przez
pokrecenie rekg poszczegodlnych zespolow rucho-
wych.
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4.3.8.2. Przebieg proby luzem. Badanie polega
na utrzymaniu filtru w nieprzerwanym ruchu bez
doplywu mieszaniny w ciggu co najmniej 6 godz.

Celem proby jest stwierdzenie:

a) pracy filtru — zespoléow napedowych, urza-
dzeni odbioru osadu, wielkosci bicia bebna (tarcz),
pomiar najwiekszego poboru mocy elektrycznej,

b) sprawnosci ukladu smarownicznego — droi-
nofci przewodow, pracy tozysk, ilosci oleju i jego
¢i$nienia,

¢) ewentualnych zmian na powierzchniach $liz-
gowych wszystkich zespotow filtru (elementow),
powstatych na skutek ruchu w czasie proby.

Wystepowanie wzerdw, zaciggnie¢ materialo-
wych, ubytkéw materiatlowych spowodowanych
nieprawidiowym polgczeniem dwoch elementow
ruchowych, luzéw przekraczajgcych wartosci po-
dane w dokumentacji technicznej po zakonczeniu
proby biegu luzem filtru jest niedopuszczalne,

4.4. Badanie u uzytkownika

4.4.1. Sprawdzenie szczelnos$ci u uzytkownika —
wg 4.3.6.

4.4.2. Sprawdzenie montazu u uzytkownika —
wg 4.3.7.

4.4.3. Prdba biegu luzem u uzytkownika — wg
4.3.8.

4.4.4. Proba biegu pod ohcigzeniem. Badaniu
poddaje sie filtr bezposrednio po zakohczeniu pro-
by biegu luzem z wynikiem dodatnim (wg 4.4.3).

Proba polega na utrzymaniu filtru pod obcigze-

niem, tj. z doplywem mieszaniny przez okres
24 godz. Kazdy pomiar nalezy powtérzyé¢ trzykrot-
nie w oSmiogodzinnych odstepach czasu.

W wyniku préby nalezy okresli¢:

a) wydajnos¢ przerobowsg wyrazong w ilosci
przerobionej mieszaniny, m3/h,

b) wydajnosé uzysku filtratu, m3/h,

¢) wydajnosé uzysku osadu, kg/h,

d) wilgotnosé osadu, %,

e) klarownos¢ filtratu — zawartos¢ fazy stalej,
g/l filtratu.

4.5. Ocena wynikow badan. Filtr nalezy uznaé za
zgodny z wymaganiami normy, jezeli wyniki ba-
dan sg zgodne z wymaganiami rozdz, 2 oraz wyma-
ganiami dokumentacji technicznej.

Jezeli ktorekolwiek z wymagan nie zostalo spei-
nione, nalezy zauwazone usterki usung¢, a nastep-
nie przeprowadzi¢ ponownie badania dotyczace
wymagan, ktére nie zostaly spelnione przy pierw-
szym badaniu.

4.6. Zaswiadczenie producenta o wynikach ba-
dan. Do kazdego filtru producent powinien wysta-
wié zaswiadczenie zawierajgce co najmniej:

— nazwe producenta,

— nazwe zamawiajgcego oraz numer zamowie-
nia,

— wyniki proby badan biegu luzem.

4.7. Dokumentacja techniczno-ruchowa. Do kaz-
dego filtru powinna by¢ dolgczona dokumentacja
techniczno-ruchowa, zawierajgca tres¢ zgodng
z obowigzujgcymi przepisami producenta.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE do BN-73/2370-04
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