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NORMA BRANŻOWA BN-78 
MASZYNY 2260-02 
PRZEMYSŁU 

I URZĄDZENIA Urządzenia grzewczo-suszące 
CHEMICZNEGO Ogólne W!Jmagania i badania 

l. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są 

ogólne wymagania i badania dotyczące urządzeń 
grzewczo-suszących. 

1.2. Zakres stosowania normy. Normę stosuje 
się przy produkcji i odbiorze urządzeń grzewczo­
-suszących przeznaczonych do podgrzewania i su­
szenia granulatu lub regeneratu z tworzyw sztucz­
nych , przy czym masa nasypowa regeneratu po­
winna być większa niż 0,5 g/cm'1• Zawartość 

proszku o ziarnach mniejszych niż l mm nie po­
winna być wi<;ksza niż 2,0/o masy r egeneratu. 

Łącznie z warunkami technicznymi, norma 
określa dokładność oraz jakość wykonania i sta­
nowi podstawę odbioru urządzeń. 

2. WYMAGANIA 

2.1. Zgodność z dokumentacją techniczną. Ma­
teriały, części, mechanizmy, zespoły , ich wykona­
nie, montaż i współdziałanie, a także cechy cha­
rakterystyczne urządzeń grzewczo-suszących po­
winy być zgodne z dokumentacją techniczną da­
nego urządzenia oraz wymaganiami normy i od­
powiednich n orm przedmiotowych . Ponadto ze­
społy i części handlowe, takie jak: s ilnik, wenty ­
lator, elementy grzejne, osprzęt elektryczny i po·­
miarowy powinny mieć zaświadczenie jakości 

w ystawione przez wytwórcę. 

2.2. Materiały i półfabrykaty 

2.2.1. Odlewy ze stopów aluminium powinny 
być wykonane zgodnie z PN-70/ H-87951. Po­
wierzchnie obrobione powinny mieć klasę jakości 

Wpo4. Tolerancje wymiarowe odlewów, naddatki 
na obróbkę skrawaniem i odchyłki masy - wg 
PN -7 4/'H -83207. 

2.2 .2. Konstrukcje spawane. Elementy spawane 
powinny być wykonane wg obowiązujących norm. 
Własności m echaniczne spoin powinny być zgodne 
z własnościami materiału spawanego. 

Grupa kata logowa IV ·ł7 

Spoiny powinny być równe, prawidłowo wto­
pione w material łączony, bez podtopień , wtrąceń 

żużlowych wewnętrznych i zewnętrznych, por 
oraz pęknięć spoiny lub materiału łączonego. 

Oznaczenia spoin - wg P N-64/M-69010. Nazwy 
i określenia wad złącz spawanych - wg P N-75/ 
M-69703. 

2.3. Wykonanie 

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

Dla wymiarów mieszanych należy przyjmować 
zasadę symetrycznego rozmieszczania odchyłek 

w stosunku do wy miaru nomina lnego, tj. ± 1/ 2 

IT14. 

Odchyłki warsztatowe wy miarów kątm,vych nie 
powinny być większe od odchyłek przyjętych dla. 
szeregu 10 wg PN-77/ M-02136. 

Odchyłki kształtu i położenia powinny odpo-. 
wiadać wielkościom podawanym na r ysunkach 
konstrukcyjnych zgodnie z P N-68/M-02138. 

2.3.2. Powierzchnie obrobione powinny byc 
wolne od uszkodzeń m echanicznych, pęknit:ć, 

wgniotów, zadziorów, naderwań, porowatości, za­
walcowań i wżerów po korozji. 

Struktura geometryczna i chropowatość pO· 
wierzchni części obrobionych nic powinna być 
większa od dopuszczalnej maksymalnej wartości 

liczbowej i zgodna z PN-73/M-04251. 

2.3.3. Gwinty powinny być wykona ne w klasię 

średniodokładnej wg P N-70/M-02 113, jeżel i \V du­
kumentacji nie określono inaczej . 

Wy miary wyjść i podcięć oraz nadmiary dłu­

gości gwintów i glt;bokości otworów - w g PN-74/ 
M-82063. Nic dopuszcza się gwintów o nicpełnych 
ze>rysach, loka lnych uszkodzeniach na długości 

większej niż 1( 1 zwoju, z pęknięciami i wyszczer­
bieniami, jeżeli ich głębokość sięga poniżej śred­

nicy podziałowej . 

Zglos.zona p~zez Ośrodek Badawczo-n oz.wojOI\\'Y Mas.z.yn i Urządzeń Chemicznych METALCHEM w T oruniu 
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2. 3..1. Cz~ści złączne. Wszystkie nakrętki oraz 
S:.ru b~· , wkręty i podkładki powinny mieć powłoki 
ochro:ne. Niedopuszczalne są uszkodzenia łbów 
śrub i wkrętów oraz powierzchni nakrętek . 

2.3.5. Elemen ty z blachy dziurkowanej - wg 
PN-76/M-94060/01 i PN-76/M-94060/02. Blachę 

J:·; c ;;.,- przecinać tak, aby linie cięcia przebiegały 
:P·>•··' t;cl :,;y otworami. Tam gdzie jest to niemożli­
we de wykonania należy po przecięciu blachy 
wzdłu ż linii oczek usunąć powstałe zadziory. 

2.3.6. Powłoki ochronne należy wykonać zgod­
nie z obowiązującymi normami. Elektrolityczne 
powlo!d Ni-Cr wg PN-72/H-97006 powinny odpo­
wiadać grupie U. 

Minimalna grubość warstw w powłokach na po­
wierzch niach istotnie ważnych Fe/Ni40b Cr r . 

E il'Hrolityczne powłoki kadmowe wg PN-7 11 
H-!J 1 o.:;; powinny odpowiadać grupie U. Mini­
malna grubość powłoki Fe/Cd12 c. 

2.4. i\lontaż 

2.4.1. Wymagania ogólne. Do montażu mogą 

być u .yte tylko części odebrane przez kontrolę 
jakośc..:i. Połączenia ruchowe nie powinny w czasie 
pracy zakleszczać się ani wykazywać nadmier­
n )·ch lu'l.ÓW. 

W ptl~}czeniach gwintowych łby śrub i wkrętów 
ora ;~ n1!·:rętki powinny przylegać na całym obwo­
dzie do powierzchni elementów łączonych. W po­
łączenia c..: h, gdzie istnieje niebezpieczeństwo od­
kręcania się śrub lub nakrętek, należy zastosować 
odpo\';ic:dnie zabezpieczenia. 

2..1.2. Połączenia osłony obudowy grzejnika 
~ zsypem powinny być na tyle szczelne, aby su­
szony granulat nie przedostał się do elementów 
gn·. t~i :1 ·:c h. Maksymalna szczelina nie powinna być 
v.<!. b:: a niż 0,2 mm. 

2.5. Malowanie. Powierzchnie urządzeń grzew­
czo-suszqc..:ych wg PN-70/H-97051. Ocena przygo­
ttlwania powierzchni pod pokrycia malarskie -
wg PN-70/H-97052 i PN-70/H-97050. 

Po zakończeniu montażu i przeprowadzeniu ba­
dań- malowanie wg PN-64/M-06000 i instrukcji 
ustalonej przez wytwórcę. Powierzchnie nieobro­
bione przewidziane do malowania powinny być 
sta::1'1 · ~ie oczyszczone z rdzy i innych zanie­
czyszczeń, odtłuszczone i osuszone, a następnie 

pomalowane. 

Powic ::~chnie pomalowane nie powinny mieć 

pęcherzy, odprysków, złuszczeń, a poszczególne 
warstw~· powinny dobrze przylegać do podłoża . 

Powierzchnie odrobione nie podlegające malowa­
niu pO\vinny być pokryte smarem antykorozyj­

nym. 

2.6. Wyposażenie elektryczne urządzeń grzew­
czo-suszących - wg BN-75/2360-01. 

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

Tablica l 
l Wj,LgOotność 

Temperat UJra 
l 

tlwor;z;y,wa 
--~ ----- .. ··-··-· ' ··- ... . 

! 

Tworzywo przed ' po 
l przed sus·ze- ! s.u:szenia1) susze-

n iem ! suszeniem n i u 
r . -- ------ o(:· .. - -···-·- ---- -----·-

0/e 

PCW 20 ±5 60 ....;-. 70 0,5 ± 0,2 0,15 

A BS 20 +-_ ;) 70 ....;-. 80 0,5 ± 0,1 0,20 

----

PA 20 ± 5 7().....;-. 80 0,6 ± 0,1 0,30 

1) Temperatura w otocz.emu z.aJiJns.talowanego 
czujnika. 

2.8. Poziom hałasu. Dopuszczalny poziom ciśnie­
nia akustycznego (hałasu) mierzony w odległości 

l m od urządzenia grzewczo-suszącego w czasie 
jego normalnej pracy nie powinien przekraczać 
85 dB. 

2.9. Masa urządzenia nie powinna 
wartości podanej w dokumentacji 
danego typu urządzenia. 

przekraczać 

technicznej 

2.10. Cechowanie. Na każdym urządzeniu 

grzewczo-suszącym, w miejscu widocznym nad 
wziernikiem, należy umieścić w sposób trwały 

tabliczkę znamionową zawierającą co najmniej 
następuje dane: 

a) nazwę lub znak wytwórni, 
b) oznaczenie (symbol), 
c) nr fabryczny i rok produkcji, 
d) rodzaj sieci zasilania elektrycznego, 
e) znamionowy prąd roboczy, 
f) nr schematu połączeń elektrycznych, 
g) masę urządzenia, 
h) znak kontroli i datę odbioru. 

W urządzeniach grzewczo-suszących, w których 
skrzynka sterownicza jest zainstalowana oddziel­
nie, na tabliczce znamionowej nie podaje się da­
nych wymienionych w d) -;- f). 

3. PAK OWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

3.1. P akowanie. Urządzenia grzewczo-suszące 

wraz z wyposażeniem, zabezpieczone przed ko­
rozją wg 2.5, należy pakować zgodnie z obowią-
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zującymi instrukcjami C.O.O. Systea1 wymiarowy cd. tabl. 2 

op&kow:1ń - wg PN-78/0-79021. 

Zr.<:ki i znako\vanie dotyczące warunków trans­
port u - wg PN-76i0-79252. 

3.2. Przcchow:} ·,-:.a nie. U rządzenia grze\vczo-su­
szqce powinny b_,·c przechowy-.vane w pomiesz­
czeniach zadaszonych, suchych, chronionych przed 
wyziewami żn1cymi ługów i kwasów. Wilgotność 
względna powietrza w pomieszczeniu nie powin:1.a 
przekraczać 70n/u. 

3.:ł. Transport urządzeń grzewczo-suszących -
dowolnym środkiem transportu. Urządzenia opa­
kowane wg 3.1 lub bez opakowania powinny być 
unieruchomione na środku transport u. 

Do prz•2syłk i na l eży dołączyć wykaz części za­
bezpieczony przed uszkodzeniem. 

4. BADANIA 

-l.l. Program badań 

-1.1.1. Badania pełne mają na ce lu uzyskanie 
\vyczerpującej oceny urządzenia . grzewczo-suszą­
cego pod względem zastosowanych materiałów, 

k 0!1strukcji, wykonania i własności eksploatacyj­

nych . 
Badania pełne stosuje się przy ocenie nowe j 

lub zmodernizowanej konstrukcji oraz przy okre­
sowej kontroli produkcji, którą należy przepro­
wadzać nie rzadziej niż raz na rok. 

Zakres badań pełnych podano w tabl. 2. 

-!.1.2. Badania niepełne mają na celu sprawdze­
nie, czy w urządzeniu grzewczo-suszącym nie po­
pełniono błędów wykonawczych. 

Badanie niepclne stosuje się przy bieżącej kon­
trol i produkcji dlo. każdego urządzenia. Zakres 
badań niepełnych obejmuje w ykonanie badań 

podanych w tabl. 2 poz. l --;- 3. 

Lp. , 

l 

:-Jazwa 

badania 

l · Oględziny 

Tablica 2 

l Wys.tępuje ~ 

' i w badaniu ! 

l nie- ' 
l pel-l pel-
! nym ! nym 

i 

l 

l 

i Op~s. 
Wymag;a~1ia ba-

\V g l d.ań 

! wg 
l 

2.1 -;- 2.5 4.3 .1 
zewnętrzne, 

kontrola 
wykonania 
i mo.ntażu 

' J l 
.. l-----1-- -----

2 Sprawdzenie .;-- -~-..... l 2. :3 .1 
1 

4.3.2 
wymia.rów __ 

1 

3 Sprawdzenie 
w~·posażenia 

elektrvcz.neo·o i . "' 
T l + l 

2.6 4.3.3 

ILp 
i Wys tqpu je 
l w b adaniu Opis 

Nazwa ----- Wymagania ba-
b:! dania 

n ie-
d::u'l pel- \V g 

pel-
v..,rrr. nym nym b 

l 

4 Sprawdzen ie 

l + - P N- 75/E-06200 4.3.4 
prądu 

u rp lywo•wego 
-~ -~-- --

... --- --- ·-· ·---------
5 Sprawdzen ie + - PN-75/E-06200 4.3.5 

poboru .m ocy 
----·- - - ------·- -·-------

6 Spr awdzen ie + - PN-75/E -06200 4.3.6 

l 
.nagrzewania 

l 
-· ·- -~-- -----

l 7 Sprawdzenie + ... - · 4.3."7 l 

dokladnośC'i 

działania 

układ u 

regulacji ! temper a-tury 

l l! 
----- ----···-····· ----· -~--- ... i' 

S.p~a.wd.zenie 
r 

8 + ? -

l 
~.3 .8 r - - · l 

sus·z.enia l r 
granulatu 

l ------ · .. - - -

l 9 Sprawdzenie + .. - 2.8 4.:3 .9 

poziomu 

! 
l 

hałasu 
·.;, 

lO Spra.wdzenie + 
·-~~~~~ 

2.9 

l 
4.3.10 

masy 
1 

+ oznacza. że badanic należy przeprowadzić, l • 
- o;z.nacza, że bada1nia n ie należy przeprowadzać. l 

J.2. Organizacja i przygotowanie do badań na~ 
leżą do obowiązków wytwórcy, który p owinien 

zapewnić: 

- przy gotowanie stanowiska prób i bad~;ń, 

- wyposażenie stanowiska prób i badań w 'nit.'-
zbędne narzędzia i przyrządy pomiarowe, 

- przydzielenie wykwa lifikowanej obsługi, 

- przygotowanie dokumentacji technicznej, 
zaświadczeń z kontroli międzyoperacyj:-tej i norm, 

- zaświadczenia jakośc i maierial ćm: i podze­
społów. 

-!.3. Opis badań 

4.3.1. Og·Iędziny zewnQtrzne, kontrola wykona ­
nia i montażu polegają na stwierdzeniu zgodności 

wykonania urządzenia grzewczo-suszącego z wy­
maganiami 2. 1--;- 2.5. 

Oględzinom zewnętrznym i k ontroli wykonania 

podlegają wszystkie części, zespoły oraz kom­

p letne urządzenia. Oględziny zewm~trzne i kon­

trolę wykonania przeprowadza się gołym ok iem 

w czasie wykonania części, montażu oraz b:.1ciań 

urządzeń. 
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4.3.2. Sprawdzenie wymiarów należy przepro­
·wadzić za pomoc<! p ;·zyr z<1dów pomiarowych za­
pewniających wymagam} dok!adno.śc pomiaru. 

Wymiary powinny być zgodne z wymaganiami 
2.3.1. Spraw dzenie wymiarów powinno odbywać 
się podczas kontroli międzyoperacyjnej i ostatecz­
nej przy odbiorze końcowym. 

4.3.3. Sprawdze nie wyposażenia elektrycznego 
na zgodność z 2.6 polega na w ykonaniu badań wg 
.BN-75/2360-01. 

4.3.4. Sprawdzenie pn1du upływowego - wg 
PN-75/E-06200. 

4.3.5. Sprawdzenie poboru mocy należy wyko­
nać wg PN-75/E-06200. Próba polega na pomiarze 
mocy pobieranej przez dement grzejny w stanie 
cieplnie ustalony m prL;:,· ·t.asiłaniu napiędem zn<1-
mionowym. 

4.3.6. Sprawdzenie nagrzewania. Próbę nagrze­
wania części k onstruh:yjnych urządzenia należy 
wykonać wg P N-75/E-06200, przy czym podcza..; 
tej próby s ilnik należy zasilać z oddzielnego 
źródła napiqciem znamionowym. 

4.3.7. Sprawdzenie dokładności działania ulda­
du regulacji temperatury. Należy sprawdzić dzia­
łanie układu regulacji temperatury przez porów­
n anie jego wskazai1 w wskazaniami termometru 
rtęciowego lub innego urządzenia do pomiant 
temperatury. Różnica jednoczesnych wskazai1 
temperat ury tego samego miejsca nie powinn:1 
przekraczać :t3°C. 

4.3.8. Sprawdzenie suszenia granulatu. Próby 
należy przeprowadzić na granulacie z tworzyw: 
PCW, ABS i PA przy wilgotności względnej po­
wietrza wynoszącej około 60 ± 10°/i.. Temperatura 
poczq tkowa granulatu majqeego być przedmiot<:m 
b adnil powinna wynosić 20 ±5°C, a jego wilgot­
ność powinna wynosić odpowiednio dla: 

PCW = 0,5 ±0,211/n, 
ABS '"' 0,5 ± 0,1 11/n, 

PA = 0,6 ±rl,l 11 / 11 . 

Tak przygotowany granulat suszy się w urzą­

dzeniu grzevczo-suszqcym o wydajności suszenia 
grun;t i ~~ t u podanej w dokumentacji tech nicznej, 
zgodnie z warunkami opisanymi w 2.7 tabl. l. 

Z wy·suszonego granulatu w urządzeniu grzew­
czo-suszącym pobiera si(; trzy próbki z każdego 
rodzaju tworzy'.va, każda o masie Gs i suszy si'; 
je oddzielnie w warunkach podanych w tabl. :3. 
Następnie próbki wstawia się do eksykatora 

i po ich ostudzeniu waży z dokładnością do 
0,0002 g. 

Tabłi1:a 3 

l Ten!pc- l 
Próbki ' Czas 1 

1 ratu:·a . 
' !- --··---'-- l 

Twoc•ywo 1- ~~;: m~:• -1 0:~:·~h 
____ P_c_w ___ __ , _ - -· 3- - __ _ s_±~~~J-~--~--5-o - ·· s 

' l 
l :\l3S 5 ±0,0001 50 5 ---·---··-·--·- ···-l'-· -····---·--- ---... 

PA 3 6 :1::0,0001 120 6 

Wilgotność wlaściwą granulatu p o w ysuszeniu 
w urządzeniu grzewczo-suszącym oblicza się 

w procentach wg wzor u 

w którym: 

Gs-Go 
W = .·--.. ··--- . JOtl 

G s 

Gs - masa próbki przed suszeniem, g , 
Go - masa próbki po wysuszeniu, g. 

Za wynik badań należy przyjąć średnią arytme­
tyczn'l trzech pomiarów. 

4.3.9. Sprawdzenie poziomu hałasu p olega na 
pomiarze poziomu ciśnienia akustycznego za po­
moc<\ mierni ka poziomu dżwięku wg PN-64/ 
T-06460. Pomiar należy wykonać na stanowi~ku 
obsługi w odlegtości l m od urządzenia grzewczo­
-suszącego wg PN-71 /N-0 1300. 

Wy nik prób należy uznać za doda lni, jeżeli 

poziom hałasu nie przekracza wartości wg 2.8. 

4.2.10. Spra wdzenie masy na zgodność z wyma­
ganiami 2.9 polega na zważeniu urządzenia. 

4.4. Ocena wyników badań. Urządzenie grzew­
czo-suszące należy uznać za zgodne z w ymaga­
niami normy, jeżeli przejdzie wszystkie badania 
określone w 4.1 z wynikiem dodatnim. W przy­
padku ujemnego wyn iku któregokolwiek z badań, 
stwierdzone wady należy usunąć i przedstawić 

urządzenie do ponownych badań. 

Zakres badai1 powtórnych powinien obejmować 
w zasadzie tylko te badania i próby , które da ły 

wyniki ujemne oraz te badania i próby, które na 
skutek usunięcia wad mogą dać wyniki odmien ne 
niż poprzednie. 

4.5. Zaświadczenie wytwórcy o wynikach ba­
dań. Dla każdego urządzenia grzewczo-suszącego, 
uznanego w wyniku badań za zgodne z ·.vymaga­
n iami normy , wytwórca powinien wys tawić za­
świadczenie zawierające co najmniej następujące 
dane: 

a) nazwę i adres wyt wórni, 
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b) nazwę i oznaczenie (symbol) urządzenia, d) zakres i wyniki przeprowadzonych badań, 
c) nr fabryczny i rok produkcji, e) datę i podpisy przedstawicieli wytwórcy. 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

I. Instytucja opracowująca normę ~ O~rodek Ba­
daw:czo~Rozwojowy Ma;.;zyn i Urządzeń Chemicznych 
METALCHEM, Toruń. 

2. Normy i dokumenty związane 

PN-75/E-06200 E.lektryc?Jne przyr~dy grzej,ue powszech­
nego użytku. Ogólne wymagania ·i badania 

PN-74/H-83207 Odlewy z metali n:ieżelaznych. Tolerancje 
wymiarowe, naddatki na obróbkę .skrawaniem i od­
chyłki masy 

PN-7{1/H-87951 Odlewy ze stopów aluminium. Ogólne 
wymagania i badania 

PN-72/H-97006 Ochrona przed koro;zją. Elektrolityczne 
powlok·i Ni, Ni-Cr, Ou-Ni-Cr. Wymagania li badania 

PN-71/H-97008 Ochrona przed korozją. Ele.ktrohtyczne 
.powłoki kadmo,we 

PN-70/H-97050 Ochmna prze<! ko'I'ozją. Wzor~ jako!ici 
,pr.zy.gotawania powierzchni st-a1i do ma,J.owania 

PN-70/H-97051 Ochrona pr.zed korozją. Przygotowanie 
powienchni stali, sta:l.Lwa i żeliwa do malowania. 
Ogólne wytyczne 

PN-70/H-97052 Ochrona przed ko.ro.zją. Ocena pr.zygota­
wania .powierzchni sta.li, staJ.iwa żeliwa do malowa­
nia 

PN-70/M-02H3 Gwinty metryczne o ~·redlnicach l do 
600 m:m. Tolerancje 

PN-77/M-02136 Układ tolerancj-i kątów 
PN-68/M-02138 Odchyłki kształtu i pol~enia. Wartości 

liczbowe 

PN-66/M...02139 Odchyłki warsztato!We wymiaró.w s .wo­
bodnych 

PN -73/M-04251 Struktura geometry.c:z.na 
Chropo;watość pO·wierzchni. Określenia 

i parametry 

powierzchni. 
podstawowe 

PN-64/M-06000 P ok.ryda lcmierowe n a podłorżu żeliwa 

i stali. Wytyc~ne ogólne pr.ojekto.wania i oceny ·wy­

konania 

PN-64/M-69010 Spawanie . Zasady oznaczania s:poin 

PN-75/M-69703 Spa,wa1n1·ctwo. Wady złąc.z. SJpawanych. 
Nazwy i określenia 

PN-74/M-82063 Gwinty :metryc-zne . Wymiary wyjść ·i pod­
cięć oraz nadmiary długości gwintów ·i głębokości 

otworów 

PN-76/M-94060.01 Sita z blach.' Og61ne wymagania i ba­
dania 

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

PN-71/N-0.13{10 Hałas maszyn ,i urządzeń. Metody wyzna­
czania pa:rametrów akusty,oznych 

PN-78/0-79{121 O pakowmia. System wymiall'owy 

PN -76/0-79252 Tran;.;portowe jednos.tJd opaiko.waniowe. 
Znaki i znakowanie. Wymagania .podstaJWowe 

PN-64/T-06460 Mierniki poziomu dtwięku. Ogólne wy­
magrunia i bada·nia techn icLne 

BN-75/2360-01 Maszyny ·i urządzenia do p rzetwórstwa 

tworzyw sztuc<Z.11ych i m ies·zanek gumo,wy,ch. Wypo­
s ażenie elek.tryczne. OgóLne wymagania i badania 

Instrukcja ogólna C.O.O. nr 3/64 cz. II. Zasady projekto­
wania i wykonania klatek z d re1WII1a jako opakowań 
transpOII'towych dla przesyłek o ma1s ie zawartości netto 
od 25 do l 000 kg. 

3. Symbol wg SWW - 0752-116. 
4. Autor projektu normy - mgr inż. Ro:ma1n Półtorak. 


