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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa
0golne wymagania i badania dotyczace urzadzen
grzewczo-suszgcych.

1.2. Zakres stosowania normy. Norme stosuje
sie przy produkeji i odbiorze urzadzen grzewczo-
-suszgcych przeznaczonych do podgrzewania i su-
szenia granulatu lub regenecratu z tworzyw sztucz-
nych, przy czym masa nasypowa regeneratu po-
winna byé¢ wieksza niz 0,5 g/cm®. Zawartosé
proszku o ziarnach mniejszych niz 1 mm nie po-
winna by¢ wigksza niz 2% masy regeneratu.

bgcznie z warunkami technicznymi, norma
okresla dokladnosé oraz jakos¢ wykonania i sta-
nowi podstawe odbioru urzgdzen.

2. WYMAGANIA

2.1. Zgodnos¢ z dokumentacja techniczng. Ma-
terialy, czesci, mechanizmy, zespoly, ich wykona-
nie, montaz i wspoldzialanie, a takze cechy cha-
rakterystyczne urzadzen grzewczo-suszgeych po-
winy byé zgodne z dokumentacjy techniczng da-
nego urzgdzenia oraz wymaganiami normy i od-
powiednich norm przedmiotowych. Ponadto ze-
spoly i czesci handlowe, takie jak: silnik, wenty-
lator, elementy grzejne, osprzet elektryezny i po-
miarowy powinny mie¢ zaswiadeczenie jakosci
wystawione przez wylworce,

2.2, Materialy i pélfabrykaty

2.2.1. Odlewy ze stopdow aluminium powinny
by¢ wykonane zgodnie z PN-T0/H-87951. Po-
wierzchnie obrobione powinny micc klase jakosci
Wpod. Tolerancje wymiarowe odlewow, naddatki
na obrébke skrawaniem i odchyiki masy — wg
PN-T4/H-83207.

2.2.2. Konstrukeje spawane. Elementy spawane
powinny by¢ wykonane wg obowigzujgcych norm.
Wilasnosci mechaniczne spoin powinny byé zgodne
z wlasnosciami materialu spawanego.

Spoiny powinny byé¢ rowne, prawidlowo wto-
pione w material Igczony, bez podtopien, wtracen
zuzlowych wewnetrznych 1 zewneirznych, por
oraz peknie¢ spoiny lub materialu lgczonego.
Oznaczenia spoin — wg PN-64/M-69010. Nazwy
i okreslenia wad zlgcz spawanych — wg PN-75/
M-69703.

2.3. Wykonanie

2.3.1. Wymiary swobodne powierzchni obrobio-
nych mechanicznie powinny odpowiada¢ szere-
gowi IT14 wg PN-66/M-02139,

Dla wymiaréw mieszanych nalezy przyjmowaéd
zasade symetrycznego rozmieszczania odchytek
w stosunku do wymiaru nominalnego, tj. £/,
IT14. '

Odchylki warsztatowe wymiarow kgtowych nie
powinny by¢ wieksze od odchytek przyjetych dla
szeregu 10 wg PN-77/M-02136.

Odchytki ksztaltu i polozenia powinny odpo-
wiada¢ wielkosciom podawanym na rysunkach
konstrukcyjnych zgodnie z PN-68/M-02138.

2.3.2. Powierzchnie obrobione powinny byé
wolne od wuszkodzen mechanicznych, peknigé,
wgniotow, zadzioréw, naderwan, porowalosci, za-
walcowan i wzerow po korozji.

Struktura geometryczna i chropowatos¢ po-
wierzchni czesci obrobionych nie powinna byé¢
wieksza od dopuszczalnej maksymalnej warlosci
liczbowej i zgodna z PN-73/M-04251.

2.3.3. Gwinty powinny by¢ wykonane w klasie
sredniodokladnej wg PN-70/M-02113, jezeli w dao-
kumentacji nie okreslono inaczej.

Wymiary wyjéé i podcie¢ oraz nadmiary dlu-
gosei gwintéw i glebokosci otwordw — wg PN-T4/
M-82063. Nic dopuszcza si¢ gwintéw o niepeinych
zarysach, lokalnych uszkodzeniach na diugosci
wiekszej niz 1/; zwoju, z peknieciami i wyszczer-
bieniami, jezeli ich glebokosé siega ponizej sred-
nicy podzialowej.

Zgloszona przez Osrodek Badawczo-Rozwojowy Maszyn i Urzadzen Chemicznych METALCHEM w Toruniu
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Budowy Aparatury Chemiczne] METALCHEM w Gliwicach
dnia 6 wrzeénia 1978 r. jako norma obowigzujgca od dnia 1 lipca 1979 T

(Dz. Norm. i Miar nr 4/1979 poz. 27)

WYDAWNICTWA NORMALIZACVYINE 1978, Wplyw do WN 27.11.78. Oddano do skladu 15.1.79.
Diruk ukonczono W marcu 79. Obj. 0,80 a. w. Naklad 2200+42 egz.

Cena zl 3.40

LZGral. Z-d Nr 2 -~ 173



2 BN-78/2250-02

2.3.4. CzeSci zlaczne. Wszystkie nakretki oraz
srubv, wkrety i podkladki powinny mie¢ powloki
ochronae. Niedopuszezalne sy uszkodzenia lhow
$rub i wkretow oraz powierzchni nakretek.

2.3.5. Elementy z blachy dziurkowanej — wg
PN-76/M-94060/01 1 PN-76/M-94060/02. Blache
mi eiy przecinaé tak, aby linie ciecia przebiegaly
pusdiedzy otworami, Tam gdzie jest lo niemozli-
w¢ de wykonania nalezy po przecieciu blachy
wzdiuz linii oczek usungé powstlale zadziory.

2.3.6. Powloki ochronne nalezy wykonaé¢ zgod-
nie z chowigzujagcymi normami. Elektrolityczne
powloki Ni-Cr wg PN-72/H-97006 powinny odpo-
wiada¢ grupie U.

Minimalna grubos¢é warstw w powlokach na po-
wierzchniach istotnie waznych Fe/Ni40b Cr r.

EieFtrolityczne powloki kadmowe wg PN-71/
H-9:0:5 powinny odpowiada¢ grupie U. Mini-
malna grubosé powloki Fe/Cdl2 c.

2.4. Montaz

2.4.1. Wymagania ogoélne. Do montazu mogjy
by¢ u.yie tylko czesci odebrane przez kontrole
jakosci. Polaczenia ruchowe nie powinny w czasie
pracy zakleszcza¢ sig ani wykazywaé¢ nadmier-
nyvch luzdw.

W pclycezeniach gwintowyvceh tby $rub i wkretow
oraz raizretki powinny przylegaé na calym obwo-
dzie do powierzchni elementéw laczonych. W po-
laczeniach, gdzie istnieje niebezpieczenstwo od-
krecania sie §rub lub nakretek, nalezy zastosowact
adpowicdnie zabezpieczenia.

2.4.2. Polaeczenia oslony obudowy grzejnika
z zsypem powinny byé¢ na tyle szczelne, aby su-
szony granulat nie przedostal sie do elementow
grreincch, Maksymalna szezelina nie powinna by¢
wicrsre niz 0,2 mm.

2.5. Mulowanie. Powierzchnie urzadzen grzew-
czo-suszacych wg PN-70/H-97051. Ocena przygo-
towania powierzchni pod pokrycia malarskie —
wg PN-70/H-97052 i PN-70/H-97050.

Po zakonczeniu montazu i przeprowadzeniu ba-
dan — malowanie wg PN-64/M-06000 i instrukcji
ustalonej przez wytworce. Powierzchnie nieobro-
bione przewidziane do malowania powinny byé
staran~ie oczyszczone z rdzy i innych zanie-
czyszczen, odtluszczone i osuszone, a nastepnic
pomalowane.

Powierzchnie pomalowane nie powinny miec¢

pecherzy, odpryskow, zluszczen, a poszczegblne

warstwy powinny dobrze przylega¢ do podioza.
Powierzchnie odrobione nie podlegajace malowa-
niu powinny byé pokryte smarem antykorozyj-
nym.

2.6. Wyposazenie elektryczne urzgdzen grzew-
czo-suszgcych — wg BN-75/2360-01.

2.7. Suszenie granulatu. Warunki i wyniki su-
szenia granulatu z tworzyw sztucznych podano
w tabl. 1.

Tablica 1
! Wilgotnosé
Temperatura tworzywa
rzed | po
Tworzywo | Pr2€
% susze- suszenia') przed susze-
. suszeniem .
T Ag T by
PCW 20 45 60 = 70 0,5 £0,2 0,15
ABS 20 £5 70 = 80 0,5 10,1 0,20
PA 20 +5 70+ 80 0,6 0,1 0,30
') Temperatura w otoczeniu zainstalowanego
czujnika.

2.8. Poziom halasu. Dopuszczalny poziom ci$nie-
nia akustycznego (hatasu) mierzony w odleglosci
1 m od urzadzenia grzewczo-suszgcego w czasie
jego normalnej pracy nie powinien przekraczac
85 dB.

2.9. Masa urzadzenia nie powinna przekraczac

wartosci podanej w dokumentacji technicznej
danego typu urzadzenia.
2.10. Cechowanie. Na kazdym urzadzeniu

grzewczo-suszacym, w miejscu widocznym nad
wziernikiem, nalezy umiesci¢ w sposoéb frwaly
tabliczke znamionowsg zawierajaca co najmniej
nastepuje dane:

a) nazwe lub znak wytworni,

b) oznaczenie (symbol),

¢) nr fabryczny i rok produkcji,

d) rodzaj sieci zasilania elektrycznego,
€) znamionowy prad roboczy,

f) nr schematu polaczen elektrycznych,
g) mase urzadzenia,

h) znak kontroli i date odbioru.

W urzadzeniach grzewczo-suszacych, w ktérych
skrzynka sterownicza jest zainstalowana oddziel-
nie, na tabliczce znamionowej nie podaje sie da-
nych wymienionych w d) = f).

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
e I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Urzadzenia grzewczo-suszgce
wraz z wyposazeniem, zabezpieczone przed ko-
rozja wg 2.5, nalezy pakowa¢ zgodnie z obowig-
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zujaeymi instrukcejami C.0.0. System wymiarowy
opakowan — wg PN-78/0-79021.

Zncki 1 znakowanie dotyczgce warunkéw trans-
portu — wg PN-T6/0-T9252.

3.Z2. Przechow)wanie. Urzgdzenia grzewczo-su-
szace powinny b, ¢ przechowywane w pomiesz-
czeniach zadaszonych, suchych, chronionych przed
wyziewami zZracymi hugow i kwasow. Wilgotnosé
wzgledna powielrza w pomieszczeniu nie powinna
przekraczaé 70%.

3.3. Transport urzadzen grzewczo-suszacych —
dowolnym S$rodkiem transportu. Urzgdzenia opa-
kowane wg 3.1 lub bez opakowania powinny by¢
unieruchomione na $rodku transportu.

Do przesylki nalezy dolaczvé wykaz czesci za-
bezpieczony przed uszkodzeniem.

4. BADANIA

4.1. Program badan

4.1.1. Badania pelne majg na ceiu uzyskanie
wyczerpujgcej oceny urzgdzenia grzewczo-suszg-
cego pod wzgledem zastosowanych materialow,
konstrukeji, wykonania i wlasnosci eksploatacyj-
nych.

Badania pelne stosuje sie przy ocenie nowej
lub zmodernizowanej konstrukcji oraz przy okre-
sowej kontroli produkcji, ktérg nalezy przepro-
wadza¢ nie rzadziej niz raz na rok.

Zakres badan pelnych podano w tabl. 2.

1.1.2. Badania niepelne majg na celu sprawdze-
nie, czy w urzadzeniu grzewczo-suszgcym nie po-
pelniono bleddéw wykonawczych.

Badanie niepelne stosuje sie przy biezacej kon-
troli produkeji dla kazdego urzadzenia. Zakres
badan niepelnych obejmuje wykonanie badan
podanych w tabl. 2 poz. 1 =+ 3.

Tablica 2
‘ | Wystepuje ! f
! | w badaniu ! i Opis
. Nazwa | — Wymagania  pa.
L. . | nie- . ,
badania [ pel- wg dan
! B | i wg
nym | em ! |
! _ e
1| Ogledziny | 21 =25 4.3.1
zewnetrzne,
kontrola
wykonania |
I montazu
| 2| Sprawdzenie 5 -+ 9.3 4.3.2
| wymiarow
J 50
| 3| Sprawdzerie -+ i 286 4.3.3
! wyposazenia
| ! elektrycaznego
i i

cd. tabl. 2
‘ | Wystepuje
i w badaniu ) Copis
| Nazwa AT Wymagania ba-
Lp.' < nie-~ ) ‘ )
‘ badania pel- wg dan
i N [ pel- wo
‘ nym nym : -
4| Sprawdzenie + = PN-75/E-06200| 4.34
pradu
unlywowego
5| Sprawdzenie -+ o PN-75/E-06200| 4.3.5
poboru mocy
5| Sprawdzenie + — PN-75/E-06200( 4.3.6
nagrzewania
7| Sprawdzenie e " — 43,7
dokladnosci
dzialania
ukladu
regulacji
temperatury
8| Sprawdzenie + iy 2.7 4.3.8 .
suszenia
granulatu
9| Sprawdzenie - stz 2.8 439
poziomu "
halasu 1 :
10| Sprawdzenie s — 2.9 4.3.10 ¢
masy ! |
+ oznacza, ze badanie nalezy przeprowadzic,
— oznacza, ze badania nie nalezy przeprowadzaé.

1.2. Organizacja i przygotowanie do badan na-
lezg do obowigzkoéw wytwérey, ktory powinien
zapewnic:

— przygotowanie stanowiska prob i badun,

— wyposazZenie stanowiska prob i badan w nie-
zbedne narzedzia i przyrzady pomiarowe,

— przydzielenie wykwalifikowanej obslugi,

— przygotowanie dokumentacji technicznej,
zadwiadczen z kontroli miedzyoperacyjnej i norm,

— zaswiadczenia jakodci malerialow i podze-
spolow,

1.3. Opis badan

4.3.1. Ogledziny zewngtrzne, kontrola wykona-
nia 1 montazu polegaja na stwierdzeniu zgodnosci
wykonania urzadzenia grzewczo-suszgcego z wy-
maganiami 2.1 = 2.5.

Ogledzinom zewnetrznym i kontroli wykonania
podlegajg wszystkie czes$ci, zespoly oraz kom-
pletne urzgdzenia. Ogledziny zewngirzne i kon-
trole wykonania przeprowadza sie golym okiem
w czasie wykonania cze$ci, montazu oraz badan

urzadzen.
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4.3.2. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przepro-
wadzi¢ za pomocy pizyrzadow pomiarowych za-
pewniajgeych wymagang dokladnosc pomiaru.

Wymiary powinny by¢ zgodne z wymaganiami
2.3.1. Sprawdzenie wymiaréw powinno odbywaé
sie podezas kontroli miedzyoperacyjnej i ostatecz-
nej przy odbiorze koncowym,

4.3.3. Sprawdzenie elektrycznego

na zgodnosé z 2.6 polega na wykonaniu badan wg
BN-75/2360-01.

wy posazenia

4.3.4. Sprawdzenie priydu uplywowego — wg
PN-75/E-06200.

4.3.5. Sprawdzenie poboru mocy nalezy wyko-
na¢ wg PN-753/E-(6200. Préba polega na pomiarze
mocy pobieranej przez clement grzejny w stanie
ciepinie ustalonym prz. vasilaniu napieciem zna-
mionowym.

4.3.6. Sprawdzenic nagrzewania. Probe nagrrzoe-
wania czesScl konstrukeyinych urzadzenia nalezy
wykona¢ wg PN-75/E-06200, przy czym podczas
tej proby silnik nalezv zasilaé z oddzielnego
zrodla napicciem znamionowym,

4.3.7. Sprawdzenie dokladnosei dziatania ukla-
du regulacji temperatury. Nalezy sprawdzi¢ dzia-
lanic ukladu regulacji temperatury przez porow-
nanic jego wskazan zc wskazaniami termometru
rteciowego lub innego urzgdzenia do pomiaru
temperatury. Rodznica jednoczesnych wskazan
temperatury tego samcgo miejsca nie powinna
przekraczaé £3°C.

4.3.8. Sprawdzenie suszenia granulatu. Proéby
nalezy przeprowadzi¢ na granulacie z tworzyw:
PCW, ABS i PA przy wilgotnosci wzglednej po-
wietrza wynoszgcej okolo 60 +10%.. Temperatura
poczatkowa granulatu majacego by¢ przedmiotem
badan powinna wynosi¢ 20 £5°C, a jego wilgot-
nos$é powinna wynosi¢ odpowiednio dla:

PCW == 0,56 £0,2%,
0,5 £0,1"%,

Tak przygotowany granulat suszy si¢ w urzg-
dzeniu grzewezo-suszacym o wydajnosci suszenia
granuiciu podanej w dokumentacji techniczncj,
zgodnic z warunkami opisanymi w 2.7 tabl. 1.

Z wysuszonego granulalu w urzadzeniu grzew-
czo-suszgeym poblera sig trzy probki z kazdego
rodzaju tworzywa, kazda o masie G, 1 suszy sig
je oddzielnic w warunkach podanych w tabl. 3.

Nastepnie probki wstawia sie do eksykatora
i po ich ostudzeniu wazy =z dokladnoscia do
0,0002 g.

Tablica 3
I | Tempe-
Probki — Czas
I | ratura
Tworzywo . masa :
liczba suszenia
GS
Csztuk g | °C Th
PCW 3 5 £0,0001 30 5
ABS 3 5 10,0001 50 3
PA 3 6 £0,0001 120 6 [

Wilgotno$¢ wiasciwa granulatu po wysuszeniu
w urzadzeniu grzewczo-suszgcym oblicza  sie
w procentach wg wzoru

G,—G
s Sesali s S
Gy
w ktérym:
G; — masa probki przed suszeniem, g,
(G, — masa probki po wysuszeniu, g.

Za wynik badan nalezy przyjac¢ $rednig arytme-
tyczng trzech pomiaréw.

4.3.9. Sprawdzenie poziomu halasu polega na
pomiarze poziomu cisnienia akusiycznego za po-
mocg miernika poziomu dizwieku wg PN-64/
T-06460. Pomiar nalezy wykonaé na stanowisku
obstugi w odleglosci 1 m od urzadzenia grzewczo-
-suszgcego wg PN-71/N-01300.

Wynik préb nalezy uzna¢ za dodatni, jezeli
poziom halasu nie przekracza wartosci wg 2.8.

4.2.10. Sprawdzenie masy na zgodnos$é¢ z wyma-
ganiami 2.9 polega na zwazeniu urzadzenia.

4.4. Ocena wynikow badan. Urzgdzenie grzew-
czo-suszace nalezy uzna¢ za zgodne z wymaga-
niami normy, jezeli przejdzie wszystkie badania
okreslone w 4.1 z wynikiem dodatnim. W przy-
padku ujemnego wyniku ktoregokolwick z badan,
stwierdzone wady nalezy usungé i przedstawic
urzgdzenie do ponownych badan.

Zakres badan powtornych powinicn obejmowad
w zasadzie tylko te badania i préby, ktore daly
wyniki ujemne oraz te badania i proby, ktére na
skulek usuniecia wad moga da¢ wyniki odmiennc
niz poprzednie.

4.5. Zaswiadczenie wytwoércy o wynikach ba-
dan. Dila kazdego urzadzenia grzewczo-suszacego,
uznanego w wyniku badan za zgodne z wymaga-
niami normy, wylworca powinien wyslawi¢ za-
$wiadczenie zawierajace co najmniej nastepujace
dane:

a) nazwe i adres wytworni,



BN-78/2260-02 5
b) nazwe i oznaczenie (symbol) urzgdzenia, d) zakres i wyniki przeprowadzonych badas,
¢) nr fabryczny i rok produkciji, e) date i podpisy przedstawicieli wytworey.
KONIEC
INFORMACIJE DODATKOWE
1. Instytucja opracowujaca norme — Osrodek Ba- PN-73/M-04251 Struktura geometryczna  powierzchni.

daweczo-Rozwojowy Maszyn 1 Urzgdzen Chemicznych

METALCHEM, Torun.
2. Normy i dokumenty zwigzane

PN-75/E-06200 Elektryczne przyrzady grzejne powszech-
nego uzytku. Ogélne wymagania i badania

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

PN-70/H-87951 Odlewy
wymagania i badania

PN-72/H-97006 Ochrona przed korozjg. Elektrolityczne
powloki Ni, Ni-Cr, Cu-Ni-Cr. Wymagania i hadania

PN-71/H-97008 Ochrona przed korozjg. Elektrolityczne
powloki kadmowe

ze stopéw aluminium., Ogdlne

PN-70/H-97050 Ochrona przed korozjg. Wzorce jakosci
przygotowania powierzchni stali do malowania

PN-T0/H-97051 Ochrona przed korozjg. Przygotowanie
powierzchni stali, staliwa i1 zeliwa do malowania.
Ogoélne wytyczne

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozja. Ocena przygoto-
wania powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowa-
nia

PN-70/M-02113 Gwinty metryczne o srednicach 1 do
600 mm. Tolerancje

PN-7T7/M-02136 Uklad tolerancji katow

PN-68/M-02138 Odchytki ksztattu i pologenia, Wartosci
liczhowe

PN-66/M-02139 Odchylki
bodnych

warsztatowe wymiaréw swo-

Chropowato$é powierzchni. Okreslenia podstawowe
1 parametry

PN-64/M-06000 Pokrycia lakierowe na podlozu Zeliwa
i stali, Wytyczne ogédlne projektowania i oceny wy-
konania

PN-64/M-69010 Spawanie. Zasady oznaczania spoin

PN-75/M-69703 Spawainictwo.
Nazwy i okreslenia

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyjsé i pod-
cie¢ oraz nadmiary diugosci gwintdéw i glebokosci
otworow

PN-76/M-94060.01 Sita z blach. Ogélne wymagania i ba-
dania

PN-76/M-94060.02 Sita z blach. Sita o oczkach okraglych

PN-71/N-01300 Halas maszyn i urzgdzen. Metody wyzna-
czania parametréw akustycznych

PN-78/0-79021 Opakowania. System wymiarowy

PN-76/0-19252 Transportowe jednostki opakowaniowe.
Znaki i znakowanie. Wymagania podstawowe

PN-64/T-06460 Mierniki poziomu diwieku. Ogo6lne wy-
magania i badania techniczne

BN-75/2360-01 Maszyny
tworzyw sztucznych i mieszanek gumowych. Wypo-
sazenie elektryczne. Ogé6lne wymagania 1 badania

Instrukeja ogélna C.0.0. nr 3/64 cz. 1I. Zasady projekto-
wania i wykonania klatek z drewna jako opakowan
transportowych dla przesylek o masie zawartoscl netto
od 25 do 1000 kg.
3. Symbol wg SWW — 0752-1186.
1. Autor projektu normy — mgr inz. Roman Poltorak.

Wady zlacz spawanych.

i wurzadzenia do przetwoérstwa



