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1. WSTEP

Przedmiotem normy sg wymagania i badania doty-
czace przeno$nikow ptytkowych oznaczonych symbolem
SWW 0781-9, stosowanych w przemysle spozywczym
do transportu poziomego nosiwa w postaci opakowan
jednostkowych (butelki, puszki, stoiki itp.) za pomocg
tancucha ptytkowego CI13S wg BN-81/2413-12.

2. WYMAGANIA

2.1. Wymiary elementow przenosnikéw — wg BN-74/
2413-03, BN-79/2413-11 i BN-81/2413-12.

2.2. Materiat

2.2.1. Materialy — wg BN-80/2402-01 i BN-77/
2402-03. W uzasadnionych przypadkach dopuszcza si¢
stosowanie innych materiatow.

2.2.2. Odlewy zeliwne — wg PN-76/H-93100. Powin-
ny one odpowiada¢ co najmniej klasie wadliwos$ci po-
wierzchni nieobrobionych Wp4.

2.2.3. Elektrody i prety do spawania. Elektrody do
spawania — wg PN-74/M-69430 1 PN-77/M-69433.
Druty do spawania — wg PN-77/M-69420.

2.2.4. Elementy kooperacyjne i handlowe powinny
mie¢ zaswiadczenia odbioru kontroli jako$ci zaktadu
wytworczego.

2.3. Wykonanie f

2.3.1. Doktadnos¢ wykonania. Wartosci liczbowe od-
chylek granicznych wymiardéw nietolerowanych dla po-
wierzchni obrabianych mechanicznie powinny odpowia-
dac¢ klasie dokladnos$ci IT14 i szeregowi Sredniodoktad-
nemu, za$ dla powierzchni obrabianych rg¢cznie klasie
doktadnosci IT16 i szeregowi zgrubnemu wg PN-78/
M-02139. ‘

2.3.2. Polaczenia spawane. Wymagania oraz dopusz-
czalne wady zlaczy spawanych — wg PN-83/M-46505
p. 2.3.3. Klasy zlaczy spawanych wg PN-78/M-69011
nalezy ustali¢ zaleznie od wytrzymato$ci zmeczeniowej
spoiny 1 rodzaju zlaczy dla kazdego typu przenosnika
oddzielnie.

2.3.3. Potaczenia gwintowe. Gwinty powinny by¢ wy-
konane w klasie §redniodokladnej wg PN-83/M-02113.

Wymiary wyj$¢ i podcigé oraz nadmiary dhlugosci
gwintow i glebokosci otworow — wg PN-74/M-82063.

Srednice otworow przejsciowych dla Srub i wkretow,
dla ktorych nie przewidziano naddatkéw na rozwierce-
nie, nalezy wykona¢ wg PN-75/M-02046.

2.3.4. Czesci z tworzyw sztucznych nie powinny miec
peknigé, pecherzy, jam skurczowych, nadlewow, wi-
docznych znieksztalcen i1 wtrgcen cial obcych obnizajg-
cych wytrzymatosc i estetykg. Dla powierzchni nie sty-
kajgcych si¢ dopuszcza si¢ znieksztalcenia skurczowe.

2.3.5. Elementy ksztaltowane na zimno lub gorgco,
obliczane wytrzymatosciowo, nie powinny mieé rys,
peknigé, naderwan lub innych wad powierzchniowych.

2.4. Wykonczenie. Cze¢$ci nie podlegajace malowaniu
wykonane ze stali nierdzewnej powinny mie¢ powierzch-
nie zewngtrzne szlifowane lub polerowane, z zachowa-
niem jednokierunkowej i uporzadkowanej struktury
obroébki.

Staranno$¢ wykonania (KSW) powlok 'malarskich
powinna odpowiada¢ co najmniej 3 klasie wg PN-79/
H-97070.

W przypadku przenosnikow przeznaczonych do uzyt-
kowania w warunkach klimatu tropikalnego nalezy sto-
sowal pokrycia lakierowe wg PN-74/H-97055.

Kolorystyka powlok malarskich powinna by¢ uzgod-
niona z uzytkownikiem. W przypadku odbiorcow po-
$redniczacych miedzy uzytkownikiem i wytworeg kolo-
rystyke ustala wytwoOrca.

Powloki elektrolityczne wg PN-82/H-97005 Ilub
PN-82/H-97008 powinny odpowiada¢ ci¢zkim warun-
kom uzytkowania.

Powierzchnie obrobione nie malowane, wykonane ze
stali nieodpornej na korozj¢ powinny by¢ zabezpie-
czone przed korozja $rodkami ochrony czasowe) wg
PN-80/H-97080/03.

2.5. Uktady napedowe przenosnika powinny spefniac
nastepujace wymagania:

a) napedy podwieszone wg PN-83/M-46505 p. 2.4.3,

b) wymiana nap¢gdu powinna by¢ mozliwa bez de-
montazu walu napg¢dowego,

¢) przekiadnie zgbate powinny pracowa¢ rOwnomier-
nie, bez zgrzytéw, stukow i nadmiernych oporow,
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d) przekladnie tancuchowe wg PN-83/M-46505
p. 2.4.6 oraz powinny mie¢ mozliwos¢ regulacji napina-
nia fancuchow,

e) dopuszczalne nieréwnoleglosci 1 odchylki katowe
osi czopoéw przekladni powinny odpowiada¢ wymaga-
niom norm przedmiotowych,

f) tozyska powinny by¢ skutecznie uszczelnione przed
przedostawaniem si¢ cieczy,

g) smarowanie tozysk powinno by¢ mozliwe bez de-
montazu,

h) temperatura obudowy tozysk przy pracy pod ob-
cigzeniem nie powinna przekraczaé temperatury otocze-
nia o wigcej niz 35°C 1 nie powinna by¢é wyzsza niz
80°C podczas pracy ciaglej. '

2.6. Instalacja i wyposazenie elektryczne przenosni-
kow powinny by¢é wykonane zgodnie z wymaganiami
ujetymi w obowigzujagcych przepisach elektrycznych
oraz PN-72/E-06000 1 PN-74/E-06010. Zabezpieczenia
przed dotknigciem i przedostawaniem si¢ obcych cial
statych 1 wody powinny by¢ wykonane zgodnie
z PN-79/E-08106.

2.7. Montaz

2.7.1. Montaz u wytwércy obejmuje zmontowanie po-
szczegOlnych segmentéw przenosnika.

2.7.2. Montaz u uzytkownika obejmuje zmontowanie
przenod$nika z segmentow. Polaczenie kolejnych seg-
mentow pierScienia nie powinno wykazywaé wigkszego
przesuniecia pionowego goérnych plaszezyzn prowadnic
niz 0,5 mm.

Odchytka prostoliniowosci przenos$nika powinna by¢
nie wigksza niz 2 mm na dhugosci 1000 mm odcinka
trasy. ,

tancuch ptytkowy powinien swobodnie przylega¢ do
prowadnic na przeno$niku. Dopuszcza si¢ szczeling
mi¢dzy ogniwami lancucha i1 prowadnicami na przenos-
niku nie wigksza niz 0,5 mm.

Sworzen spinajacy lancuch powinien byé zabezpie-
czony przed wysuwaniem si¢ z nich ogniw lancucha.

Trasa przenosnika o maksymalnej dlugodci (okoto
15000 mm) nie ‘powinna by¢ pochylona wigcej niz 6°
w kierunku wzdluznym.

O$ pionowa podpory nie powinna wykazywac wigk-
szego odchylenia od pionu niz 1°, przy wypoziomowa-
nej trasie. ' '

2.8. Dopuszczalny poziom diwieku emitowanego przez
przenosnik na stanowisku pracy przy pelnym obcigze-
niu 1 maksymalnej szybkosci nie powinien przekraczac
85 dB (A).

2.9. Cechowanie. Na gtowicach napgdowych przenos-
" nika powinna by¢ umocowana w sposéb trwaty tablicz-
ka znamionowa wg BN-85/2406-01, zawierajgca co naj-
_ mniej nast¢pujace dane:

— nazwe¢ lub znak wytworni.

— nazwg¢ wyrobu i jego oznaczenie,

— numer fabryczny,

— rok produkcji,

— mas¢ w kg, .

— predkos¢ tancucha w m/s,

— znak kontroli jakosci,

L

— napis ,Made in Poland* dla przeno$nikéw prze-
znaczonych na eksport. '

Na pozostalych zespotach i czgsciach pakowanych
oddzielnie nalezy umieszczaé przywieszki zawierajgce
nastepujace dane:

— nazwe lub znak wytwdrni,

— oznaczenie wyrobu,

— numer fabryczny,

— rok produkcji.

2.10. Ogélne wymagania bezpieczenstwa — wg PN-83/
M-46616.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Dokumenty eksploatacyjne. Dla kazdego przenos-
nika nalezy dotaczy¢ dokumenty eksploatacyjne zawie-
rajagce co najmniej:

— paszport techniczny wyrobu okreslajgcy dane
techniczne 1 eksploatacyjne gwarantowane przez wy-
tworce,

— zaswiadczenie wytworcy o jakosci (na zadanie
zamawiajacego),

— rysunek lub szkic zestawieniowy ze specyfikacja,

— instrukcje montazu i eksploatacji,

— wykaz czesci zapasowych i szybko zuzywajacych
sig,

— karte gwarancyjng.

3.2. Pakowanie. Zespoly i1 elementy przenosnikow
oraz luZzne czesci mechanizmOw nalezy zabezpieczyé
przed korozja i uszkodzeniami oraz znakowac zgodnie
z rysunkiem zestawieniowym.

Zespoty i elementy tatwo ulegajace znieksztalceniom
w czasie przetadunkdw i transportu powinny by¢ zabez-
pieczone od momentu ich wytworzenia do montazu
u uzytkownika.

Zespoty i elementy wigkszych rozmiar6w odporne na
znieksztalcenie moga by¢ dostarczane bez opakowan.

Wyposazenie, zespoly 1 elementy nalezy pakowac
w skrzynie i klatki wg PN-72/D-79601, PN-73/D-79604,
PN-75/D-79607 lub PN-78/D-79609.

Do kazdego opakowania nalezy dotaczaé wykaz za-
wartych w nim przedmiotoéw i zabezpiecza¢ przed wil-
gocia 1 uszkodzeniami w czasie transportu i przela-
dunkow. ,

Opakowanie nalezy znakowac zgodnie z PN-76/
0-79252.

3.3. Przechowywanie. Przeno$niki oraz wyposazenie
powinny by¢ przechowywane w miejscu zabezpieczajg-
cym przed wplywami atmosferycznymi. Powierzchnie
nie malowane 1 czg$ci wykonane ze stali nieodpornej
na korozje powinny by¢ zabezpieczone przed korozja
srodkami ochrony czasowej wg PN-80/H-97080/03.

3.4. Transport. Transport powinien si¢ odbywa¢ kry-
tymi $rodkami lokomocji. Ogodlne zasady tadowania
1 mocowania wg Instrukcji Centralnego Osrodka Opa-
kowan nr 8/70.

Do transportu droga morska przenosniki nalezy za-
bezpieczy¢ przed korozja zgodnie z obowigzujgcymi
przepisami 1 normami.
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W transporcie naziemnym dopuszcza si¢ inne warun-
ki transportu po uzgodnieniu z odbiorcg lub uzytkow-
nikiem.

4. BADANIA
4.1. Program badan — wg tablicy.

Lo, o Bt Wymagania Opis badan
wg wg
1 Ogledziny zewngtrzne | 2.3.4;  2.3.5; 4.3.1
2.5b), £) i .gyn 2.9
2 Sprawdzenie wymia- | 2.1;  2.3.1; 2.3.3; 4.3.2
row 2.5d) i e); 2.7
3 Sprawdzenie materia- | 2.2 4.3.3
fow
4 Sprawdzenie polgczen | 2.3.2 4.3.4
spawanych
5 Sprawdzenie wykon- | 2.4 4.3.5
czenia
6 Sprawdzenie dziala- | 2.5a) i ¢); 2.6; 2.10 4.3.6
nia na biegu luzem
7 Sprawdzenie  dziafa- | 2.5¢) 1 h); 2.6 2.8; 4.3.7
nia pod obcigzeniem | 2.10
Dopuszcza si¢ wykonanie dodatkowych badan.

4.2. Organizacja i przygotowanie do badan nalezy do
obowigzkow wytworcy. Przed przystapieniem do badan
wytworca powinien zapewnic:

— przygotowanie stanowiska badan,

— przydzielenie wykwalifikowanej obstugi,

— przygotowanie dokumentacji technicznej, norm
1 dokumentéw zwigzanych,

— przygotowanie dokumentacji eksploatacyjnej wg
pkt 3.1, ‘

— wyposazenie stanowiska badan w niezb¢dne na-
rzedzia i przyrzady pomiarowe.

4.3. Opis badan

4.3.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzic
nieuzbrojonym okiem.

4.3.2. Sprawdzenie' wymiaréw nalezy przeprowadzi¢
przyrzadami pomiarowymi zapewniajagcymi wymagana
doktadnos¢ pomiaru.

4.3.3. Sprawdzenie materiatéw polega na sprawdzeniu
zas$wiadczen hutniczych i $wiadectw odbioru kontroli
jakosci wytworcow.

4.3.4. Sprawdzenie potaczen spawanych nalezy prze-
prowadzi¢ nieuzbrojonym okiem lub za pomoca lupy
S-krotnie powigkszajacej 1 przyrzaddw pomiarowych
zapewniajacych wymagana doktadno$¢ pomiaru. -

4.3.5. Sprawdzenie wykonczenia nalezy przeprowadzié¢
nieuzbrojonym okiem i uniwersalnymi przyrzadami po-
miarowymi.

Powloki malarskie nalezy bada¢ wg PN-79/H-97070,
powloki elektrolityczne wg PN-82/H-97005 lub PN-82/
H-97008.

4.3.6. Sprawdzenie dzialania na biegu luzem wykonu-
je si¢ u wytwoérey. Sprawdzeniu dziatania na biegu lu-
zem poddawane sg tylko glowice z napgdem bez tancu-
cha ptytkowego. :

Badanie polega na uruchomieniu silnika na okres
potrzebny do ustalenia si¢ temperatury tozysk i czesci
wspOlpracujacych trgecych oraz obserwacji pracy po-
szczegOlnych zespolow 1 czgsci wirujacych.

Sprawdzenie bicia napgdow podwieszonych nalezy
przeprowadzi¢ czujnikiem pomiarowym zgodnie z
PN-83/M-46505 p. 2.4.3.

Sprawdzenie instalacji i wyposazenia elektrycznego
nalezy przeprowadzic wg PN-72/E-06000, PN-74/
E-06010 1 PN-79/E-08106.

Sprawdzenie wymagaLlﬁ bezpieczenstwa w zakresie
wykonawstwa nalezy przeprowadzi¢ przez oglgdziny ze-
wnetrzne 1 przyrzadami pomiarowymi zapewniajgcymi
wymagang dokladnosc.

4.3.7. Sprawdzenie dziatania pod obcigzeniem wyko-
nuje si¢ na miejscu eksploatacji u uzytkownika po
uzyskaniu dodatniego wyniku badan na biegu luzem.

W czasie sprawdzania pod obcigzeniem, pierwsze
uruchomienie przeno$nika powinno nastgpi¢ bez obcig-
zenia. Po osiggni¢ciu minimalnej predkosci przenosnik
nalezy obcigzac stopniowo do obcigzenia maksymalne-
go i przeprowadzi¢ obserwacj¢ prawidtowosci i rowno-
miernosci pracy przekladni.

Sprawdzenie pod obcigzeniem nalezy przeprowadzic
dla najwickszej predkosci liniowe] przeno$nika, w czasie
umozliwiajacym stwierdzenie zgodnosci wymagan doty-
czacych przeno$nika, lecz nie krécej niz 2 h.

Sprawdzenie temperatury tozysk nalezy przeprowadzic
termometrem kontaktowym.

Sprawdzenie dopuszczalnego poziomu dzwigku nalezy
przeprowadzi¢ w odleglosci | m od urzadzenia na wyso-
kosci 1.5 m miernikiem poziomu dzwig¢ku pracujgcego
na charakterystyce korekcyjnej A.

Sprawdzenie wymagan bezpieczenstwa dla etapu
uzytkowania nalezy przeprowadzi¢ przez ogl¢dziny ze-
wnetrzne 1 przyrzagdami pomiarowymi zapewniajgcymi
wymagang dokladnosc. 1

4.4, Ocena wynikéw badan. Badany przenos$nik nalezy
uzna¢ za dobry, jezeli przejdzie wszystkie badania wg
4.1 z wynikiem pozytywnym.

4.5. Zaswiadczenie wytworcy o jakosci. Dla kazdego
segmentu przeno$nika uznanego za zgodny z wymaga-
niami normy wytwoérca powinien wystawic¢ zaswiadcze-
nie zawierajace co najmniej:

a) nazwg 1 adres wytworcy,

b) nazwe¢ 1 oznaczenie,

¢) numer fabryczny,

d) zakres 1 wyniki badan,

e) dat¢ i podpis przedstawiciela wytworni.

4.6. Postepowanie z przenosnikiem uznanym za nie-
zgodny z wymaganiami normy. W przypadku negatyw-
nego wyniku ktoregokolwiek z badan, stwierdzone wady
nalezy usuna¢ i przeno$nik lub segmenty przenosnika
przedstawi¢ do ponownego badania. Zakres badan po-
wtornych powinien obeymowac tylko te badania, ktore
daly wyniki ujemne oraz badania, ktére na skutek wad
mogg da¢ wyniki odmienne niz poprzednio.

KONIEC

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca morme¢ — Instytut Maszyn Spozyw-

czych w Warszawie.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-76/2413-21
a) uaktualniono wymagania dotyczace polaczen spawanych i ukla-

dow napedowych,
b) wprowadzono wymagania dotyczgce bezpieczenstwa,
¢} poszerzono zakres normy o badania przenosnikow pod ob-

cigzeniem.
3. Normy i dokumenty zwigzane

PN-72/D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe z tarcicy. zbijane.
Wspolne wymagania -

PN-73/D-79604 Skrzynki drewniane o masie zawartosci od 151 do
1000 kg. Wspdolne wymagania i badania

PN-75/D-79607 Klatki drewniane o masie zawartosci do 1000 kg.
Wspdlne wymagania i badania

PN-78/D-79609 Skrzynki i komplety skrzynkowe o poszyciu z ele-
mentow ptytkowych o masie zawartosci do 150 kg. Wspdlne wy-
magania 1 badania

PN-72/E-06000 Maszyny elektryczne wirujace. Ogdlne wymagania
i badania

PN-74/E-06010 Maszyny clekiryczne matej mocy. Ogdlne wymagania
i badania

PN-79/E-08106 Obudowy urzadzen elektrotechnicznych.
ochrony. Podziat, wymagania i badania

PN-76/H-83100 Zeliwo szare niskostopowe. Odlewy. Ogdolne wyma-
gania 1 badania

PN-82/H-97005 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powloki
cynkowe

PN-82/H-97008 Ochrona przed korozja.
kadmowe ’

PN-74/H-97055 Ochrona przed korozjg. Pokrycia lakierowe dla wy-
robow przeznaczonych do uzytkowania w warunkach klimatu
tropikalnego

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozja. Pokrycia lakierowe.
tyczne ogdlne

PN-80/H-97080/03 Ochrona czasowa. Srodki konserwacyjne

PN-75/M-02046 Srednice otworow przejéciowych dla $rub i wkretow

Stopnie

Elektrolityczne powloki

Wy-

PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje
PN-78/M-02139 Odchytki wymiarow nietolerowanych
PN-83/M-46505 Urzadzenia transportu ciagltego. Ogolne wymagania
i badania
PN-83/M-46616 Urzadzenia transportu cigglego. Ogdlne wymagania
bezpieczenstwa
PN-78/M-69011 Spawalnictwo. Ziacza spawane w konstrukcjach sta-
lowych. Podziat i wymagania

PN-77/M-69420 Spawalnictwo. Spoiwa stalowe do spawania i na-
pawania

PN-74/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawa-
nia i napawania. Ogdlne wymagania i badania

PN-77/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawa-
nia stali weglowych 1 niskostopowych

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyjs¢ 1 podcigé oraz
nadmiary dtugosci gwintow 1 glgbokosci otwordw

PN-76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe. Znaki i zna-
kowanie. Wymagania podstawowe

BN-80/2402 Maszyny i urzadzenia dla przemystu spozywcezego. Wy-
bor gatunkoéw i@ wymiarow stalowych wyrobow hutniczych

BN-77/2402-03 Maszyny 1 urzgdzenia dla przemystu spozywczego.

Wybor gatunkéw 1 wymiarow wyrobow z metali niezelaznych
BN-85/2406-01 Tabliczki znamionowe. Wytyczne wykonania
BN-74/2413-03 Elementy przeno$nikow plytkowych. Kola taicucho-

we czynne
BN-79/2413-11 Przenosniki ptytkowe do opakowan jednostkowych.

Zespoty podstawowe. Wymiary przylaczeniowe
BN-81/2413-12 Elementy przenos$nikéw ptytkowych. Lancuch plyt-

kowy CI138
Instrukcja COO nr 8/70 Opakowania eksportowe. Ogoélne zasady

ladowania i umocowywania tadunkéw przewozonych kolejami

i samochodami w komunikacji wewngtrznej 1 migdzynarodowej

4. Symbol wg SWW — (781-9.

5. Autorzy projektu normy — Ryszard Kenig — Zakiad Wytwor-
czy Maszyn 1 Urzadzen Przemystu Spozywczego SPOMASZ w Olszty-
nie; mgr inz. Andrzej Nowicki, inz. Mariusz Lukasik — Osrodek
Badawczo-Rozwojowy Aparatury Mleczarskiej w Warszawie.
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