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N O R M A BRANŻOWA BN-88 
MASZYNY 

Urządzenia do rozdrabniania 2357-03 
l URZĄDZENIA 
PRZEMYSŁU tworzyw sztucznych Zamiast 

CHEMICZNEGO Ogólne wymagania i badania BN-78/2357 -03 

!, WSTĘP 

J. 1. Przedmiot normy, Przedmiotem normy sę. ogólne 

wymagania i badania dotyczę.ce urzę.dzeń do mechanicznego 

rozdrabniania odpadów kształtowych tworzyw sztucznych 

za pomocę. noży, 

1, 2, Zakres stosowania normy, Norma dotyczy wyma-

gań dotyczę.cych urz{ldzeń do rozdrabnionia tworzyw 

sztucznych pracuję.cych samodzielnie lub w zestawach, np, 

z separatorem, pakowarkę., cyklonem, transporterem, z 

wyję.tkiem wymagań określonych w umówach · między strona-

mi. 

2, WyMAGANIA 

2, 1, Materiały, Gatunki materiałów stosowane w urzę.-

dzeniach do rozdrabniania tworzyw sztucznych- wgPN-75/ 

H-84019 i PN-81/H-84020 w zakresie stall węglowych kon­

strukcyjnych oraz wg PN-86/H-85023 w zakresie stali na­

rzędziowych stopowych do pracy na zimno, 

Materiały stosowane do wykonania najważniejszych częś­

ci powinny mleć indywidualne zaświadczenia jakości (ate­

sty) wysta.wione prze.z dostawców, 

Części, których materiały powinny mieć atesty, należy 

wyszczególnić dla poszczególnych typów urzę.dzeń do roz­

drabniania, 

2, 2, Wykonanie 

2. 2, 1. Dokładność wykonania, Odchyłki graniczne wy-

miarów nietolerowanych (powierzchni obrobionych) z 

uwzględnieniem kę.tów oraz wymiarów ścięć i promieni za-

okrfgleń krawędzi powinny ·odpowiadać 1.2'klasie dok ład-

noścl lub dokładnemu szeregowi odchyłek 

wg PN-78/M-02139, 

zaokrę.glonych 

Tolerancje kształtu l położenia wymiarów nieto.lerowa-

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

2. 2. 2. Gwlpty połpczeń - wg PN-83/M-02 113, 

Grupa ~atalogowa 0447 

Powierzchnie gwin tów_. powinny być gładkie , 

zarysie, bez wgniotów, zadziorów lub zerwań, 

o pełnym 

Wymiary wyjść i podcięć oraz nadmiary długości ·gwintów 

metrycznych l głębokości otworów - wg PN-74/~82063, 

. •. Dokładność wykonania s w intów powi nna byĆ 1 w k lasi e 

średniodokładnej wg PN-83/M-021 13, 

2,·2, ·3,· Stan powierzchni, Powierzchnie obrabiane po-

winny być bez uszkodzeń mechanicznych, skrzywi eń, po­

fałdowań, pęknięć, rozwarstwień, wżerów l śladów koro­

zji, 

Zbieżności l pochylenia po:-vierzchni -wg PN-7BJM-02042. 

Podcięcla obróbkowe- wg PN-.58/M-02043, 

Promienie zackręgleń przejśc iowych 

M-02045, 

wg P N -82/ 

2. 2. 4. Odlewy z .te l iwa sferoidalnego n iestopowego - wg 

PN-76/H-83124, Zalecany gatunekżeliwa sferoidalnego 

niestopowego Zs 60003 wg PN-86/H-83123, 

2, 2, 5. Obróbka c ieplna,. Podzespoły spawane, 

odkształcenia wsk utek wyzwalania się naprężeń 

których 

wewnę-

trznych mogłyby mleć ujemny wpływ na prawidłowość funk­

cjonowania urzt~dzeń do. rozdrabni ania, powinny być podda­

ne wy.ta,.zenlu odprę.taję.cemu, 

Na częściach po obróbce cieplnej S{l niedopuszczalne 

pęknięcia, miękkie plamy, przegrzanie, przepalen ie 1 utle­

nienie wewnętrzne, odwęg l enie i odkształcenie_. 

Twardość elementów ulepszanych clepin ie n ie powinna 

na całej powierzchni e.lementów ró.tniĆ się od nominalnej 

więcej niż :tB~, natomiast twardość elementów . hartowa­

nych nie powinna si ę_ ró.tnić od twardości nomi na lnej wiłl­

cej niż tsft. 

2, 2! 6·, Złacza spawane, Do spawania na l eży stosować 

elekt;ody lub drut spawalni czy o własnościach mechanicz­

nych nie gorszych od własności ł{lczonych materiałów, 

Rowki do spawania gazowego sta ll 

niskostopowych- w g PN-65/ M-690!3, 

ni skawęglowych 
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Przygotowanie brzegów do spawania łukowego elektroda­

mi otulonymi stali W(lglowych i niskostopowyc;:h- wg PN-75/ 

M-6g014. 

Wymagania dotyczttce ZłfCZ spawanych wg PN-78/ 

M-69011. 

Określenie w ad złttczy spawanych - wg PN-75/M-69703, 

Złttcza powinny być równe, prawidłowo wtapiane w mate­

riał łttczony, bez wtrt~ceń żu!lowych wewnętrznych i ze­

wnętrznych, pęcherzy, kraterów oraz p~knl:\'ć spoiny ma­

teriału łttczonego, 

Określen·ie klas złę.czy spawanych- wg PN-78/M-69011. 

Niedopuszczalne S{l: 

- wady przetopu, wycieki większe n i! 50' 

ścianki, lecz nie większe ni! 3 mm, 

gNJboścl 

-podtopienia większe ni! tO' grubości ścianki, lecz nie 

większe niż t mm. 

2. 2. 7; Podstawa urzedzenia do rozdrabniania powinna 

być konstrukcj{l sztywnę. Rama konstrukcji powinna mieć 

obrobione powierzchnie bazujt~ce o wymiarach 200 mm . x 

50 mm dla przyrzt~dów kontrolnych przy ustawlaniu urzę.­

dzenia do rozdrabniania w poło!eniu poziomym i pionowym, 

2.2.8. Wirnik urządzenia do rozdrabniania, Odchyłki 

równOległośc i powierzchni gniazd nożowych wirnika nie po- . 

winna przekraczać wartości 7 szeregu odchyłek w g 

PN-80/M-02t38, 

~Noże stałe i ruchome. Stal NC-6 - wg PN-86/ 

H-85023, 

Twardość powierzchni no!a - HRC 58 ±2. 

Dopuszcza się no!e ze stall 45 wg PN-75/H-840t9 z 

ostrzem napawanym elektrodę. ENS Co Mo 11 wg PN-74/ 

M-69436, Twardość powierzchni ostrza no!a (napoiny) 

_ HRC 60 ±4, 

Materiał na no!e stałe i ruchowe powi nien mieć atest, 

2, 2. 10, Kota pasowe, Wymiary wieńców kół rowkowych 

do pasów klinowych - wg PN-66/M-85202, 

Parametr chropowatości Rlł powierzchni bocznych row-

ka dla pasów klinowych powinien wynosić: 

- 1, 25 1-1'" dla kół o średnicy do 120 mm, 

- 2,5 !JIT1 dla kół o średnicy od 121 do 300 mm, 

- 5 !JIT1 dla kół o średnicy ponad 300 mm, 

2. 2. 11. Części złaczne, Powierzchnie pod klucz śrub 

nakrętek stalowych ( stanowlt~cych elenfanty obsługi bie!{l­

cej) powinny mleć twardość nie mniejsZf ni! 36 HRC; 

Niedopuszczalne Sf uszkodzenia łbów śrub 

oraz powierzchni nakrętek, 

wkrętów · 

Własności mechaniczne śrub do mocowania noży stałych 

l ruchomych powinny odpowiadać co najmniej klasie 8,8 wg 

PN-82/M-82054/03. 

2. 2. t2, Wyposażenie elektryczne - wg BN-75/2360-01 

BN-90/2360-03. 

2-2. 13. Rodzaje i odmiany wykończenia urzpdzeń roz­

drabnlaJpcych nale!y stosować w zale!ności od w arunków 

u!ytkowanla (ekspl oatacj i) , tj. makroklimatu i mikroklima­

tu- wg PN-68/H-04650, 

,Zaleca się odmianę wykonania urzt~dzenia do rozdrabnia-

się nla dla pracy w pomieszczeniach charakteryzuję.cych 

sztucznie regulowanymi czynnikami klimatycznymi , 

Określenie agresywności korozyjnej środowiska - wg 

P N-71/H-04651 i PN~84/H-97080/06, 

b_3, Monte! 

2.3.1, Wymagania osól ne, Do monta!u powinny być uży te 

części sprawdzone przez kontrolę jakości , 

Zespoły pochodzt~ce od kooperantów ( np. cyklon, wenty-

.lator, paJ<owarka, osprz\tt elektryczny i pomi.arowy ) po-

winny mleć świadectwo kontr~li jakośc i, 

2, 3, 2. Młyń nożowy ( urztldzenla do rozdrabniania) wy­

maga szczególnie starannego monta!u, 

Wielkość szczeliny pom iędzy nożami stałymi a nożami 

w irnika powinna być ustawlana zgodnie z danymi wg tabl . 1. 

Tablica t 

. Średnica wirnika urzę.dzeniz. 
do rozdrabniania 

mm 

Rodzaje materiałów od t60 do 399 od 400 do 600 
rozdrabnlajtlcych 

wielkość szczeliny pomiędzy · 
notami 

mm 

Odpady miękkie l pół-
twarde, np. PE,PVC o, 1+0, 3 o, 1+0, 5 
zmiękczony 

Odpady twarde, np, 
PS twardy, PVC 0,3+0,5 O, l+ t 
twardy 

Urz{ldzenle do rozdrabniania pow inno mleć świadectwo 

(atest) z 'wyważania wirnika wraz z elementami przyna-

_le!nyml, 

2. 3. 3, Przekładnia pasowa z pasami kilnowymi powinna 

być obliczona wg PN-67/M-85203. 

Pas y klinowe wg PN-86/M-85200/06 PN-86/ . 

M-ę5200/08, 

Dopuszczalne ~rzesunlęcie osi rowków 'współpracuj{lcych 

.kół pasowych nie większe nl! 2 mm na l m długości osi 

wałków, Największe dopuszczalne różnfce długośc i pasów 

w komplecie n i e powinny być w iększe "!Iż 0,25' nominal­

nej długości, 

Odchyłki równo l egłości osi wałków kół pasowych 

bicie poprzeczne l wzdłu!ne kół pasowych nie 

przekraczać wartości odchyłek wg PN-80/M-02t38 

reg 7, 

oraz 

powinny 

2, 3. 4. Mo~tu wyposażeni a elek tryczneso- wg BN-75/ 

2360:.0 l. 
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2, 3, 5. Połpczenia śrubowe powinny być zabezp leczone 

przed odkręceniem, 

Na widocznych powierzchniach urzędzenia rozdrabnlaję­

cego, wysokość śruby nad nakrł'tk\' nie pow inna być więk­

sza ni:t Yz średnicy śruby, 

Dokręcanie śrub ustalajęcych poło:tenie noży s'tałych 

ruchomych powinno być wykonane kluczem dynamome-

trycznym o momencie określonym dla ka:tdego typu 

dzenia rozd1·abniajęcego, 

2, 4, Wykońcrzenie 

urzę-

2, 4, 1, Powierzchnie nie podlegajjlce malowaniu (ręko­

jeści e, element y regulacyjne, pokrywki ło:tysk, śruby , na­

krętki, podkładki i ·zawleczki) należy zabezpieczyć przed 

korozję powłok\' fosforanowę Fe/ Fg czarnę - wg 

H-97016, 

2. 4. 2, Przygotowan ie powier zchni do malowania, 

PN-81/ 

Po-

·wi.erzchnle,podł·egajęce malowan iu powinny bl:'ć pl·zygotOI­

wane wg PN-70/H-97051, a ocena ich przygotow ania do 

malowania powinna być przepr~wadzona wg PN-70;M-97052l 

2, 4, 3, Dobór materiałów i pokryć malarskich, Materiały 

(zestawy malarskie) z uwzględnieniem właściwego · spoiwa 

należy dobierać w zależności od narażeń w czasie eksploa­

tacji wg PN-71/H-04653, 

2, 4, 4, Wyąlpd ·pokrycia lakierowego, Pokrycia lakiero­

we powinny spełniać co najmniej 3 klasę ~taranności wyko­

nania dla typu pokrycia III wg PN-79/H-97070, 

2, 5, Wymagania bezpieczeństwa oraz ergonomii pracy. 

Urz{ldzenie do rozdrabniania powinno: 

a) zapewnić bezpieczeństwo personelu obsługuję.cego 

~. Próba ruchowa urządzeni a do rozdrabniania 

obciażenia, 

bez 

Urzędzenie do rozprabniania po kompletJ:lym zmontowaniu 

powinno pracować co najmni ej 8 . h, 

P odczas b i egu luzem należy sprawdzać: 

a) pra>'llidłowość dz.ia/an ia zespołów i części, w tym: 

- zespołu rozdrabniaji'cego, 

- zespołu napędowego, 

b) wymagania.wg BN- 75/2.360-01 p , 4,3,3,1 (w tym po­

bierany pręd prze z siln ik), 

c) t emperaturę obudów ło:tyskowych t ..,;; 40°C, 

d) szczelność in s talac ji chłodzenia, 

z·. 9, Próba ruchowa urzpdzenia do rozdrabniani a pdd ob­

ciślieniem. 

Pod obcii'żeniem urzędzenie do rozdrabni ania 

pracować o d 8 do 24 h. 

W . czasie pracy urzędzenia do rozdrabniania 

sprawdzić: 

powinno 

nałe:t y 

a) ~rawidłovyość .działania wszystkich mechanizmów, ze 

szczególnym uwzględnieniem: 

- zespołu rozdrabniaj ęcego, 

- ze społu napędowego, 

- zespołu odpylajęcego, 

- zespołu pakujęcego, 

b ) prawidłowość rozr•Jchu, 

c) w yposa:tenie elektryczne wg BN-75/ 2360-01 

p . 4,3,3,2 (pobieranie pręduprzez silnik), 

d) temperaturę grzania . łożysk t ocznych, 

e) poz.Iom hałasu (przy rozdrabnianiu. szczególnie 

PEW ), 

zgodnie z wymaganiami wg PN-83; 2 _08200, 2, 10. Cec howanie . Urzędzenie do rozdrabniania powin-

b) spełnia~ .wymagania w zakresie osłon mechan;cznych 

maszyn wg PN-83/Z-82001; 

c) mleć zabezpieczenie przed przec ięteniem urzędzenia 

do rozdrabniani a, 

d) mieć e.lementy do unieruchomienia koła pasowego oraz .. 
górnej odchylnej części młyna nożowego podczas demonta­

iu, ustawlania l montażu noiy stałych l ruchomych na wir­

niku, 

e) mieć lej zasypowy uniemo:t1iwiajęcy dostanie się ręk 

osoby obsługuj{lcej w obszar noty rozdrabniajęcych, 

2, 6, Hałas, Poziom diwlęku przy 'pracy pod obciężeniem 

nie powinien być wił'kszy ni:t 85 dB (A) w strefie obsługi 

urzttdzenl·a do rozdrabniania wg PN-84/N-01307, 

W przypadku przekroczenia dopuszczalnego poziomu ha­

łasu, nałeiy urzędzenie do rozdrabniania wyposa:tyć w 

obudowę dtwiękoch{onnę łub strefę obsługi izolować ścian­

kłl dtwlękochłonnę {ekr~nem), 

2. 7. Tabliczki informacy!ne, Symbole na tabllczk.ach 

wg BN-75/2360-02/00, 

Wielkość tabliczek - wg BN-76/2360-02/08, 

no mieć tabliczkę znamionowę { trwa łe zamocowan~ ) zawle­

rajęcę . co najmniej następujęce. dane: 

- nazwę i znak wy twór cy , 

- oznaczenie urzędzenla do rozdrabniani a, 

- numer fabryczny , 

- rok produkcji , 

-masę w kg, 

-napis Made•in Poland dla maszyn przeznaczonych na 

eksport, 

2, 11, Dostawa powinna obejmować: 

a) .UrZ{ldZenie do rozdrabni ania zmontowane zgodni e ze 

specyfikację wysyłkowę, 

b) częŚci zamienne zgodnie .z umow{l, 

c) komplet częśc i zapasowych, zabezpieczajęcych urz~­

dzenie do rozdrabn iania .na okres gwarancj i , 

d) dokumentację technic zno-ruchow(l, 

e) dokumentację techniczno- ruchowę zespołów ( pocho­

dzęcych od kooperantów) występujęcych w urzędzeniu do 

rozdrabni ania, 

f) zaświadczenie wytwórcy o j~kości urzędzenla do roz­

drabniania. 
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3, PAKOWANIE, PRZECHOWywANIE l TRANSPORT 

3, l, Pakowanle, Przed pakowaniem powierzchnie urzi[l­

dzenia do rozdrabniania (nie zabezpieczone przed korozj~) 

należy zakonserwować smarem -ochronnym Antykor wg 

PN-73/C-96079, 

Przejściowe zakonserwowanie powinno umo:l:liwiać usu­

nięcie smaru bez demonta:l:u, 

Zależnie od wielkości urzędzenia do rozdrabniania, na­

le:l:y pakować go w całości lub w zespołach' monta:l:owych. 

Pakowanie do przewozu jest uzależnione od rodzaju 

transportu i warunków makro i mikroklimatycznych. 

Skrzynki zbijane z tarcicy, przeznaczone do transportu 

czę_ści lub zespołów urzędzenia do rozdrabniania, jednora­

zowego lub wielokrotnego użycia o masie zawartości do 

!50 kg- wg PN-72/D-7960 1. 

Skrzynki ze sk lejki i twardej płyty pllliniowej, przezna­

czone do pakowania części lub zespołów urzt~dzenia do roz-

drabniania o masie za~artości do !50 kg wg PN-78/ 

D-79609. 

Skrzynki drewniane lub klatki przeŻnaczone do · pakowa­

nia urzędzenia do rozdrabniania o masie zawartości od !51 

· do 1000 kg- ".·g PN-73/D-7960.4 lub PN-87/D-79607, po­

wy:l:ej 1000 kg - wg PN-86/ D-79606 lub PN-86/D-79630. 

Do opakowania należy doł{lczyć zabezpieczon{l przed za­

moknięciem sPecyfikację przesyłkow{l, zaświadczenie o ja­

kości, kartę gwarancyjnę or"'z wyszczeg91nionę dokumen­

tację techniczn{l. 

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

Znakowanie na opakowaniach transportowych .powinno 

być wykonane trwale i obejmować co najmniej następuj{lce 

dane: 

- nazwę i znak wytwórni, 

- masę brutto i netto, 

- liczbę warstw składowania, 

- liczbę warstw ładowania. 

3, 2, Przechowyw anie, Urzędzenie _ <;lo rozdrabniania po­

winno być przechowywane w pomieszczeniach zamknl ę!ych 

w temperatur_ze otoczenia powy:l:ej 5 f 40°C wi l gotnośc i 

względnej powietr-za nie wyższej niż 75'7o. 

Podczas przecliowy wania składować na l eży :. 

- urzędzenie do rozdrabniania w całości w w arstwie, 

- skrzynki z zespołami l ub częściami do !50 k g w 2 

warstwach, 

-skrzynki od !51 do 1000 kg w l warstw ie, 

Konserwacja urz{ldzenia do rozdrabniania powinna za-

~ewnić ochronę czasow{l powi erzchni n a. okres nie krótszy 

n i:!: 6 mi esięcy. 

W przypadku długotrwałego przechowywania użytkownik 

jest o~owit~zany wykonać ponownę konserwację, 

3, 3. · TransPor t. Urzi!dzenia do rozdrabniania w opako­

waniach transportowych mog{l być przewożone dowo.lnymi 

środkami transportu zgodnie z przepisami transportowyc­

m i ~). 

Środki transportu powinny zabezpieczać ła'dunek 

wpływami atmosferycznymi (opadami ) . 

prżed 

Ustawienie .urz{ldzenia do rozdrabniania w opakowaniach 

na środku transportuj{lcym, transportowan ie l zdejmowanie 

powinno być tak wykonane, aby n i e nast{lpiło jego uszko­

dzenie. 

Do środka transportowego należy }adować: 

- urzt~dzenie do rozdrabniania w całolici w 1 warstwie, 

- skrzynki z zespołami lub czę~ciami w 2 warst.:...ach, 

- skrzynki od 151 do 1000 k g w 1 w ar stwie. 

4, BADANtA 

4, ! . R odzaje badań - wg tabl . 2, 

-t) Patrz Informacje dodatkowe. 

Tab.lica 2 

Zakres badań 
Wymagania Op i s badań 

Lp. Rodzaje badań 
pełne 

; 
niepełne 

wg wg 

.. 
l Sprawdzenie materiałów + + 2. l 4. 4.1 

2 Sprawdzenie wykonania części l zespołów + + 2. 2 4.4.2 

3 Oględziny zewnętrzne + + 2 . 4; 2, 7; 2. 10; 4.4,3 
2.11 

4 Sprawdzenie monta:l:u + + 2,3 4.4.4 

5 Próba ruchowa bez obci{l:l:enla + + 2,8 4. 4.5 

6 Próba ruc howa pod obci{l:l:enlem + - 2 ,9 4. 4, 6 

7 Sprawdzenie wymagań bezpieczeństwa 

l oraz ergonomii pracy + + 2, 5 4, 4, 7 

B Sprawdzenie poziomu diwlęku + - 2.6 4, 4.8 

Znak+ oznacza badanie, które należy przeP,roJNadzić. 

Znak- oznacza badanie, którego nie przeprowadza się, .. 
--



BN-88/2357-03 5 

Badania pełne maję na celu sprawdzenie i ocenę ur<:ę-

dzenia do rozdrabniania pod wzglttdem konstrukcji, jakości 

zastosowanych materiałów, wykonania oraz właściwości 

eksp łoatacyjnych, 

Badania pełne nałeiy stosować· do oceny nowych kan-

strukcji łubrw przypadku wprowadzenia zmian konstruk-

cyjnych, materiałowych i technologicznych oraz. okresowej 

kontroli vrodukcjl bieżęcej, 

Badania niepełne nałeiy stosować do oceny urzędzenia 

do rozdrabniania pod względem jakości zastosowanych ma­

teriałów l wykonania, Badania niepełne nałeiy stosować 

przy bieżęcej kontroli produkcji, 

4, 2, Zakres badań mo! e być uzupełniony dodatkowymi 

badani,ami wchodzęcymi zarówno w zal<res badań 

jak .i niepełnych, 

pełnych 

Badania pełne urzędzenia do rozdrabniania nalety wyko- . 

nywać na stanowisku próbnym u wytwórcy, w · obecności 

przedstawiefela u.tytkownika łub u uiytkownika, 

Badania niepełne_ urzędzenia do rozdrabniania należy 

wykonywać na stanowisku próbnym u wytwórcy w _obecności 

przedstawiciela u.tytkownlka, 

4,3, Organizacja l przygotowanie do badań, Organizacja 

badań nałe.ty do obowięzków wytwórcy, 

Przed przystępieniem do badań, wytwórca pow in ien za­

pewnić: 

- przygotowanie stanowiska do badań, 

- przydzielenie wykwał itikowanej obsługi, 

-.:przygotowanie dokumentacji technicznej, norm doku-

mentów zwięzanych, 

- wyposaienie· stanowiska badań w niezbędne narzędzia 

przyrzędy pomiarowe, 

Do przeprowadzenia badań urzędzenie do rozdrabniania 

powinno być kompletne, zmontowane i przygotow'ane do eks­

ploatacji, 

Za zgodę u.tytkownika badania urzędzenia do rozdrab-

niania przeprowadza w'yłęcznie kontrola jakości (wytwór­

cy), 

4, 4, Qp i s badań 

4. 4. l, Sprawdzenie materiałów polega na sprawC!lzenlu 

zgodności stosowanych materiałów z zaświadczeniami ja-

kości (atestami) wystawlanymi przez dostawców; 

4. 4. 2. Sprawdzenie wykonania cześci i zespołów polega_ 

na skontrolowaniu zaświadczeń z kontroli międzyoperacyj­

neJ, 

Sprawdzenie wymiarów należy przeprowadzać przymia­

rami liniowymi łub sprawdzianami, 

Sprawdzenie zespołów lub. podzespołów należy przepro-

wadzać przez pomiar T sprawdzenie pracy w ruchu prób-

nym oraz przez skontrolowanie zaświadczeń producentów, 

4, 4, 3, Qslępzi ny zewnętrzne należy przeprowadzać 

wzrokowo bez zastosowania pomiarowych przyrzędów w 

c<:asie wykonywania części, montatu oraz badań urzędże­

nia do rozdrabniani a, 

Oględzinom zewnętr;o:nym podłegaję wszystkie cz~ści, ze­

społy oraz kompfet ne urzędzenła do rozdrabnian ia, 

4, 4, 4, Sprawdzenie montai u 

4, 4, 4, l, Sprawdzenie montażu przekładni pasowej vołe­

ga na pomiarze za pomocę narzędzi pomiarowych wzajem­

nego przesunięcia osi rowków pasków klinowych współpra­

cujęcych kół oraz równoległości wałów, bicia poprzecz.na­

go i wzdłu.tnego kół pasowych, 

4, 4,·4, 2, Sprawdzenie montatu młyna no.towe90 polega 

na pomiarze szczeliny pomiędzy notami stałymi a notami 

wirnika urzędzen i a do -rozdrabn iania, 

!t. 4, 4, 3. Sprawd:teni·e montatu instałac jl ełektryc;znej 

- wg BN-75/2360-01, 

4, 4, 4, 4, Sprawdzen i e pałaczeń gwintowych p~ lega na 

sprawdzeniu kluczem dynamometrycznym momentu dokręce­

nia śrub nakrętek ·mocujęcych not e stałe i ruchome, 

4, 4, 5, Próba ruchowa bez o bciateni a polega na stw.ier­

_, dzeniu prawidłowości działania urzędzenła d~ rozdrabnia­

ni·a podczas biegu .l uzem, 

4, 4, 6, Próba r uchowa pod obciptenh!m polega na stwier­

dzeniu prawidłowości dzi ałania urzędzenia do rozdrabnia­

nia podczas pracy uiyteczneJ, 

4, 4, 7. Sprawdzenie wymagań bezpieCzeństwa oraz ergo­

nomii pracy polega na stwi erdzeniu: 

- zabezpieczeń osłonami e(ementów ruchomych urzędze­

nła do rozdrabniani a, 

- właściwego rozmiesz.czenia elementów sterowania ręc~ 

nego znajduj{lcych się na pulpitach, w celu zapewnieni a w 

maksymalnym stopniu zasady wygodnego posługiwania 

nimf, 

się 

-blokad koła pasowego T górnej, części młyna notowego, 

- zabezpieczeń przed przeclt~ienlem .urzędzenla do roz­

drabniania, 

4, 4, 8, . Sprawdzenie poziomu diwl eku wg PN-81 / 

N-01306, 

4, 5, Ocena wyników badań, Urzędz~le do rozdrabnia-

nla nałety uznać za zgodne z wymaganiami normy, je! elf 

, wszystkie badania podane w rozdz. 4 _~adz~ wynik dodatni , 
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4, 6~ Zaśwładczenie o wynikach badań, Ola kaidego 

urz{ldzenla do rozdrabni ani a wytwórca powinien wystawić 

zaświadczenie, zawleraj{lce co najmniej następuj{lce dane: 

a) nazwę i adres wytwórcy, 

b) nazwę i oznaczenie urzędzenia do rozdrabniania, 

c) numer fabryczny l rok budowy, 

d) zakres i wyniki badań, 

e) datę i· podpis przedstawiciela wytwórcy, 

5, POSTEPOWANIE Z URZĄDZENIEM DO ROZ­

DRABNIANIA UZNANYM ZA N IEZGODNY Z WYMAGA­

N IAMI NORMY 

W przypadku negatywnego wyniku któregokolwiek z . ba­

dań, stwierdzone wady należy usutl{lć i urzędzenie do roz­

drabniania przedstawić do ponownego badan ia. 

Zakres badań powtórnych powlnieri obejmować tylko te 

t;>adania, które na skutek usunięc i a wad mogtt dać 

odmienne ni:t poprzednie, 

Wyniki badań powtÓrnych sę ostateczne • . 

w yniki 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

1. Instytucja opracowuA!ca normr - Ośrodek Badawczo­

-Rozwojowy Maszyn i Urzędzeń Chemicznych METALCHEM 

-Toruń, 

2, Istotne zmifny w stosunku do BN-78/2357-03 

a) uaktualniono i rozszerzono wymagania szczegółowe 

dla tełego typoszeregu. urz{ldzeń do rozdrabniania, 

b) uaktualnlon~ i rozszerzono rozdziały dotyczęce pa-

kowania, przechowywania i transportu oraz dotyczęce ba­

dań urz{ldzeń do rozdrabniania , 

3, Normy zwipzane -

PN-73/C-96079 Przetwory naftowe, Smary ochronne Anty­

kor 

PN-72/D-79601 Skr-zynki i komplety skrzynkowe z tarci­

cy, zbijane, Wspólne wymagania 

PN-73/D-79604 Skrzyni e drewni ane o masie zawartości 

od 151 do 1000 kg, Wspólne wymagania l badania 

PN-86/ D-79606 Skrzynie l komplety skrzyni~we drewnia­

ne o masie zawartości od 1001 do 20 000 kg, Wspólne· 

wymagania i badania 

PN-87/ D-79.607 Klatki i komplety klatkow e drewniane o 

masie zawartości do 1000 kg, Współne wymagania i ba­

dania 

PN-78/D-79609 Skrzynki l komplety skrzynkowe o POl1ZY..:. 

c!u z elementów płytowych o masie zawartości 

150 kg. Wspólne wymagania l badania 

do. 

PN-86/0_;79630 Klatki i komplety klatkowe o masie zawar-

tości powy:tej 1000 kg, Wspólne wymagania i badania 

PN-68/H-04650 K lasyflkacja ki i matów, Rodzaje wykonania 

wyrobów technicznych 

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozję, Klasyfikacja 

i określenie agresywności korozyjnej środowisk 

PN-71/H-04653 Ochrona przed korozj{l. Podział l ozna-

czenie warunków eksploatacji wyrobów metalowych 

zabezpieczonych malarskimi powłokami ochronnymi 

PN-86/ H-83123 Żeliwo sferoidalne nie~topowe, Gatunki 

PN-76~H-83124· Żeli wo sferoi dalne, Badania, Odlewanie 

i pobieranie próbek 

PN-75/H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej j a­

kości ogólnego przeznaczenia, Garunki 

PN-72/H-84020 Stal Wf'glowa konstrukcyjna' zwykłej j a­

kości ogólnego p rzeznaczenia, Gatunki 

PN-86/H-85023 Stał narzędzlow<l stopowa do pracy na. 

zimno; Gatunki 

PN-81/H-9701~ Ochrona przed korozj{!. Powłoki fosfora-

nowe 

PN-70/H-97051 Ochrona przed kor-ozję. Przygotowanie 

powierzchni stall, stallwa f :tellw a do malowania •. 

~ólne wytyczne 

PN-70/H-97052 Ochr<!>na przed korÓzję. Ocena przygoto­

wania powierzchni stall, staliwa f :tellwa do malowania 

PN-79/H-97070 Ochrona przed koroi:J{l. Pokrycła lakle.,. 

rowe, Wytyczne ogólne 

PN-84/H-97080/ 06 Ochr-ona czasowa, Warunki środo-

wiskowe ekspozycji 

PN-78/M-02042 KiltY f zble:tności normalne 

PN-58 M-02043 -Podc i ęcła obróbkowe 

PN-82/M-02045 Pro·mrenle l'lormalne 

PN-Ś3/M-02113 Gwinty metryczne, Tolerancje 

PN-80/M-02138 Tolerancje kształtu i poło:t enia, Wartości 

PN-78/M-02139 Odchyłki wymiarów nietolerowanych 

PN-78/ M-69011 \ Spawalnictwo; 'Złęcża spawane w kon-

strukcjach stalowych, Podział l wymagania 

PN-6-5/M-69013 S pawal'l le gazowe stall niskowęglowych 

l niskostopowych, Rowki do spawania 

PN-75/M-69014 Sp~wanie łukowe elektrodami otulonymi 

s tali węgłowych i niskostopowych. Przygotowanie brze­

gów do spawania 

PN-74/M-6-9436 Elektrody stalowe do napawania 

PN-75/M-69703 Spawa ln ictwo, Wady Zł{lcZy spawanych, 

Nazwy i określenia 



Informacje dodatkowe do BN-86/2357-03 7 

PN-82/M-82054/03 Śr~by, wkr{!ty nakrtttki. Własna-et 
mechaniczne śrub l wkrtttów 

PN-7.11/M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyjść i pod-

cittć oraz nadmiary długości gwintów głfbakośct 

otw<rów 

PN-Et6/M-B5200/06 Pasy klinowe. Pasy normalnoprofi lo­

we. Wymiary 

PN-86/M-85200/08 Pasy klinowe. Pasy normalnoproftlo-

we. Wymagania 

PN-66/M-85202 Koła rowkowe do pasów klinowych, 

miary wieńców kół 

Wy-

PN-67/M-85203 Przekładnie pasowe z pasami klinowymi. 

Zasady obliczania 

PN-8t/N-Otj06 ·Hałas. Metody pomiaru, Wymagania ogól-

n e 

PN-84/N:..o 13_07 Hałas. Dopuszczalne wartośc·l .poziomu 

dźwięku na stanowiskach pracy i ogólne wymagania do­

tycz{lce przeprowadzenia pomiarów 

PN-85/0-79252 Opakowania transportowe z zawarto.ici\'. 

Znaki i znakowanie, Wymagania podstawowe 

PN-63/Z-08200 Ochrona pracy. Maszyny urzt~dzenla 

produkcyjne, Ogólne wymagania bezpieczeństwa 

PN-63/Z-62001 Ochrona pracy. Osłony mechaniczne me­

szyn i urzi'dzeń. Ogólne wymagania 

BN-75/2360-01 Maszyny l urzędzenia do przetwórstwa 

tworzyw sztucznych i mieszanek gumowych. Wyposa­

żenie elektry_czne, Ogólne wymagania i badania 

BN-75/2360-02/ 00 Maszyny i urzt~dzenia do przetwórstwa 

tworzyw sztucznych i mieszanek gumowych. Symbole 

graficzne na tabliczkilch 

·sN-76/2360-02/08 Maszyny i urz{ldzenia c;lo p r zetwórstwa 

tworzyw sztucznych i· mieszanek gumowych, Tabliczki 

do symbol i graficznych 

BN-80/2360-03 Wyposażenie elektryczne maszyn i urz{l- · 

dzeń do przetwórstwa tworzyw sztuczny~h l mieszanek 

gumowych. Sterownice, Wymagani a l badanf.a 

Ustawa z dni a 15· 1i s t opada 1964 r. Prawo 

(Dz. u. nr 53, poz. 272 z 1964 r.) 

Przewozowe 

Regulamin Przedsittbiors twa PKP o ładowaniu l zabezp ie-

czanlu przesyłek tow arowych .( Dz. TIZK nr 9, paz, 66 

z 1985 .... ) 

Przef)lsy_o ładowaniu wagonów towarowych. Zał{lcznlk Ił do 

" umowy o w_zajemnym użytkowaniu wagonów towarowych w 

komunikacji mittdzynarodowej ( RIV). (Dz. Ti:ZK nr 15, 

poz. l19 z 1981 r. ) wraz z p6iniejszyml zmianami 

Zarz{ldzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r. w 

sprawie ~ad0wan l a samochodów cł,!arowych l przyt:zep 

(Mon. fol. nr 24, poz. 123 z 1963 r, l nr 35, poz.250 

z1968r,) 

4, Symbol wg SWW .- 075.2:-19. 

~Autor projektu normy- Inż. Stanisław Wlerzbowski, 

Ośrodek Badawczo-Rozwoj owy Maszyn l Urzt~dzeń Che-

micznych METALCHEM- Toruń, 


