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1. WSTEP

Przedmiotem normy sa ogdlne wymagania i badania

dotyczace urzadzen do produkcji napojow gazowanych

bezalkoholowych wg PN-86/A-79032.

2. WYMAGANIA

2.1. Wymiary. Odchytki wymiaréw nietolerowanych

nie powinny przekracza¢ klasy 1T12 (dla obrobki me-

chanicznej) 1 klasy IT14 (dla obrébki rgcznej) wg
PN-78/M-02139. Odchytki wymiaréw katowych nieto-
lerowanych nie powinny przekracza¢ klasy ATal4 wg
PN-77/M-02136. Odchytki ksztattu i polozenia powie-
rzchni obrobionych nietolerowanych nie powinny prze-
kracza¢ wartosci podanych dla szeregu 10 wg PN-80/
M-02138. Odlewy zeliwne powinny odpowiada¢ wyma-
ganiom klasy Wp5 wg PN-76/H-83100. Tolerancje wy-
miaréw odlewéw, tolerancje obrobionych $cianek 1 ze-
ber oraz naddatki na obrébke skrawaniem powinny byé
zgodne z III klasa doktadnosci wg PN-72/H-83104.
Gwinty metryczne powinny by¢ wykonane w klasie co
najmniej §redniodoktadnej wg PN-83/M-02113. Gwinty
rurowe walcowe powinny by¢ wykonane wg PN-79/
M-02030. Gwinty rurowe stozkowe oraz wewnetrzne
gwinty rurowe walcowe do kojarzenia z zewng¢trznymi
gwintami rurowymi stozkowymi powinny by¢ wykona-
ne wg PN-80/M-02031. Gwinty rurowe okragle powip-
ny by¢ wykonane wg PN-84/M-02035.

2.2. Material. Czgsci stykajace si¢ z produktem po-
winny by¢ wykonane ze stali kwasoodpornej lub bla-
chy miedzianej M2Rz4 lub M3Rz4 wg PN-79/H-92710,
o'cynowanej. Materiaty, z ktérych wykonane sg czgsdci
ciSnieniowe powinny mie¢ atesty hutnicze. Odlewy ze-
liwne powinny odpowiada¢ wymaganiom klasy wad-
liwosci Wp5 wg PN-76/H-83100. Tolerancje wymiaréw
odlewdw, tolerancje nicobrobionych $cianek i Zeber
oraz naddatki na obrébke skrawaniem powinny byé
zgodne z III klasg dokladnosci wg PN-72/H-83104.
. Elementy i zespoly handlowe stosowane w urzadze-
niach powinny mie¢ $wiadectwa jakos$ci wystawione
przez wytworcg. Pompy powinny mieé karty gwaran-
cyjne.

2.3. Wyglad zewnetrzny. Na powierzchni blach uzy-
tych do budowy zbiornikéw nie powinno by¢ zawal-
cowan, rys oraz wzéréw. Wszystkie powierzchnie obro-
bione nie powinny by¢ uszkodzone mechanicznie oraz
nie powinny mieé skrzywien, pofatldowan, pgknigc, roz-
warstwien, §ladow korozji i1 §ladow przegrzania przy
spawaniu, Powierzchnie rur nie powinny mieé¢ miejs-
cowych splaszczen, zgniecen i zalaman. Ostre krawg-
dzie powinny by¢ zaokraglone lub st¢pione.

2.4. Powloki ochronne. Cz¢sci poddane kadmowaniu
powinny mie¢ powtoke Fe/Cd-12¢c wg PN-82/H-97008,
chromowaniu — powloke Fe/Cu 20 NiLObCrr wg
PN-83/H-97006. Czesci poddane cynkowaniu metoda
natryskowg powinny mie¢ powloke o grubosci
20 =30 pm. "

Powtoka cynkowa powinna by¢ ciagta, dobrze zwig-
zana z powierzchnia wyrobu, nie powinna wykazywac
ztuszczen, narostow, plam pochodzacych z niedoktad-
nego pokrycia powierzchni oraz pecherzy. Wewng¢trzna
powierzchnia zbiornika wykonanego z miedzi powinna
by¢ cynowana cyng Sn 99,85-+Sn 99,99. Grubos¢ war-
stwy cynowej powinna wynosic¢ 0,1--0,2 mm. Powierzch-
nie cynowe powinny mie¢ rownomierng powlokg, nie po-
winny mie¢ pecherzy lub plam wyrézniajacych sig od
reszty powierzchni. Powloka nie powinna odpadac¢ ani
tuszczyé sie. Powicrzchnie przeznaczone do malowania
nalezy malowa¢ emalig epoksydowa chemoodporng.
Typ pokrycia — II, klasa starannos$ci wykonania — 2
lub 3 wg PN-79/H-97070. Malowanie nalezy przepro-
wadzi¢ po prébach i badaniach.

2.5. Wymagania elektryczne

2.5.1. Silniki elektryczne powinny by¢ przystosowa-
ne do podigczenia do sieci elektrycznej o napigciu
380/220 V i czestotliwosci 50 Hz.

2.5.2. Wyposazenie elektryczne powinno spetniaé wy-
magania wg PN-73/M-55604, PN-72/E-06000, PN-58/
E-05012. :

2.5.3. Stopien ochrony obudowy urzadzen elektrycz-
nych co najmniej IP44 wg PN-79/E-08106.

2.5.4. Rezystancja izolacji mi¢gdzy poszczegdlnymi fa-
zami a masa nie powinna by¢ mniejsza niz 1000 ()
1a kazdy 1 V napigcia znamionowego wyrobu.

Zgtoszona przez Instytut Maszyn Spozywczych
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Maszyn Spozywczych dnia 18 grudnia 1987 r.

jako norma obowigzujgca od dnia 1 lipca 1988 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 2/1988, poz. 4)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 1988,

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,60 Nakt. 900 + 40 Zam. 427/88

Cena zt 32,00
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2.5.5. Wytrzymatos¢ elektryczna. Izolacja catosci wy-
posazenia elektrycznego powinna wytrzymaé w ciggu
I min bez przebicia i przeskoku napu;cne problercze
o warto$ci skutecznej:

a) 2U + 500 V dla obwodéw o napigciu nizszym
niz 50 V,

b) 2U + 1000 V, jednak niec mniej niz 1500 V dla
pozostatych obwodow,
gdzie U — napigcie znamionowe.

2.5.6. Przewody obwodow ochronnych powinny by¢
koloru zbéito-zielonego. '

2.5.7. Instalacja ochronna. Jako ochrong przeciwpo-
razeniowa nalezy stosowaé system zerowania ochron-
nego. Wszystkie metalowe cz¢dci urzadzenia powinny
by¢ tak polaczone elektrycznie, aby calo§¢ mogla by¢
przylaczona do instalacji ochronnej. Rezystancja mie-
rzona migdzy glownym zaciskiem uziomowym i dowol-
nag czgScig metalowa urzadzenia nie powinna przekra-
cza¢ 0,1 Q.

2.6. Wykonanie

2.6.1. Potgczenia spawane powinny by¢ wykonane
zgodnie z wymaganiami Dozoru Technicznego. Ztacza
spawane powinny by¢ wykonane w 1, 2 lub 3 klasie
wadliwosci wg PN-74/M-69772. Nie dopuszcza si¢ kra-
terow, pecherzy, peknieé, wadliwych zakonczen spoiny
oraz podtopien lica spoiny.

2.6.2. Zbiorniki. Powierzchnie zbiornika odpowie-
trzenia, nasycania, napoju oraz zbiornika posrednie-
vo zaprawy powinny mieé jednorodny wyglad. Zbior-

nik prézniowy powinien mieé¢ powierzchni¢ zewnetrzng

I wewngtrzng cynkowa.

2.7. Montaz. Urzadzenie nalezy zmontowac zgodnie
z dokumentacjg konstrukcyjna. Do montazu dopuszcza
si¢ tylko czgéci odebrane przez kontrolg jakosci oraz
oznakowane. Czg¢sci i zespoly wykonane w kooperacji
powinny mie¢ $§wiadectwa odbioru kontroli jakosci,

Bicie promieniowe wienica kota pasowego na silniku
nie powinno -przekracza¢ 0,1 mm, a ko{a nap¢dza)a-
cego pompe — 0,6 mm.

Ugigcie pasa klinowego pod dziataniem sity 20 daN
nie powinno byé wigksze niz 20 mm.

2.8. Szczelno$é. Zbiorniki powinny byé szczelne.
Szczelno$¢ osprzetu powinna odpowiada¢ wymaganiom

ujetym w przepisach Urzedu Dozoru Technicznego

DT/Z/63 -p. 8.5.9.

2.9. Proba pod obcigzeniem. Prob¢ nalezy przepro-
wadzi¢ przy uzyciu wody i spr¢Zonego powietrza o cis-
nieniu wg dokumentacji technicznej. Czas pracy po-
winien wynosi¢ 1 h. Uktad napgedowy powinien pra-
cowac bez zgrzytéw. Temperatura tozysk nie powinna
przekracza¢ 40°C temperatury otoczenia. Pomiary na-

t¢zenia pradu i poboru mocy nie powinny przekra-

cza¢ wartoscl znamionowych silnika.

2.10. Dopuszczalny poziom diwi¢ku podczas pracy
pod obcigZzeniem nie powinien przekraczaé wartosci
85 dB(A).

2.11. Zawartos¢ dwutlenku wegla w napoju (X:) nale-
7y obhczyc w gramach na 100 cm’ napoju wg wzoru

= (a + 1013,2) - b

w ktorym:
a — odczyt ci$nienia z manometru, hPa,
b — wspotczynnik rozpuszczalnodci dwutlenku we-
gla w wodzic przy zmierzonej temperaturze na-
. poju wg PN-85/A-79033 tabl. 4.
2.12. Cechowanie. Na korpusie urzadzenia do pro-
dukcji napojow gazowanych, w miejscu wskazanym,

w dokumentacji technicznej, powinna by¢ umieszczona
tabhuka zawierajaca nastgpujace dane:

nazwe wytwarni,

znak wytworni,

symbol wyrobu,

numer fabryczny, -

rok budowy, -

mase,

znak KJ. 4

Na zbiornikach ciénieniowych powinna by¢é umiesz-
czona tabliczka zawierajaca dane jw. oraz:
- — pojemnos$c,
ci$nienie,

-— temperature,
numer zbiornika ci$nieniowego.

Cze¢éci wyrobu powinny by¢ cechowane w sposéb
trwaly 1 wyrazny. Na powierzchniach swobodnych czgs-
ct wykonanych z miedzi 1 jej stopdéw powinien byé
wybity gatunek materiatu.

Cz¢$ci wykonane z miedzi o matej powierzchni swo-
bodnej oraz czesci, ktore majg wszystkie powierzchnie
wspOtpracujace mogg byé niecechowane. Elementy cis-
nieniowe podlegajace przepisom Dozoru Technicznego
na najgrubszych 1 nie rozbieralnych czgsciach zbior-

-nika oraz na jego gltownych elementach rozigcznych

powinny mie¢ wybite nastgpujace dane: nazwe lub znak
wytworni, numer zbiornika, rok budowy zbiornika.

Spoiny elementdéw cid$nieniowych powinny by¢ znako-
wane znakiem spawacza, zgodnie Z przepisami Urzedu
Dozoru Technicznego DT/Z/63. '

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
_ “ 1 TRANSPORT |

3.1. Pakowanie. Do pakowania na czas transportu
wyrdb nalezy zdemontowaé zgodnie ze specyfikacja
wysytkowg. Czescl zdemontowane powinny mieé tab-
liczki z symbolem, numerem ftabrycznym wyrobu oraz
kolejnym numerem czgSct wg specyfikacji wysytkowej.
Zdemontowane urzadzenie nalezy zabezpieczy¢ przed
wplywem warunkéw atmosferycznych pokrowcem
z folii, a takze zabezpieczyé przed przesunigciem sie
1 przechylem na $rodku transportu.

Silniki, osprzet elektryczny i kontrolno-pomiarowy
niczdemontowany nalezy zabezpieczyé przed wptywami
atmosferycznymi pokrowcem z folii lub papierem wo-
doodpornym.

3.2. Przechowywanie. Urzadzenie powinno by¢ prze-
chowywane w pomieszczeniach suchych, z dala od ma-
teriatOw chemicznie agresywnych, zabezpieczone przed
uszkodzeniami. Powierzchnie surowe i obrobione nale-
zy zabezpieczy¢ przed korozjg $rodkami ochrony cza-
sowej K-17a/2/A wg PN-80/H-97080/03,
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~ 3.3. Transport. Trasa oraz Srodki transportu powin-
ny byé uzgodnione z zamawiajacym. Na czas trans-
portu wszystkie kroéce po zdemontowanej armaturze
powinny by¢ zaslepione kotkami z drewna lub za$lep-
kami z ptyty pil§niowej. Urzadzenia powinny by¢ trans-
portowane dowolnymi S$rodkami lokomocji zgodnie
z obowigzujacymi ‘przepisami kolejowymi 1 samocho-
dowymi?). '

4. BADANIA

4.1. Program badan — wg tablicy.

Wy-
Zakres badan | ma- Opis
Lp. Rodzaj badan ga- badan
pelne |niepetne | nia wg
) g
1 2 - 3 4 5 6
I | Ogledziny zewngtrzne + + 2.3 44.1
2 Sprawdzenie wymiaréw + + 2.1 4.4.2
3 Sprawdzenie materia- + + 2.2 443
tow
4 Sprawdzenie  powlok + 2 24 444
ochronnych '
5 Sprawdzenie wymagan + + 2.5 4.4.5
clektrycznych -
6 Sprawdzenie wykona- + + 2.6 4.4.6
nia
7 .| Sprawdzenie montazu +. + 2.7 4.4.7
8 Sprawdzenie  szczel- + + 2.8 448
nosci
9 Sprawdzenie dzialania + -+ 29 449
pod obcigzeniem
10 Sprawdzenie poziomu + R 2,10 44.10
dzwigku
11 Sprawdzenie zawartos- *} - 2.11 | 4.4.11
ci dwutlenku wegla
Znak + oznacza badanie, ktore nalezy wykonac.
Znak - oznacza-badanie, ktérego nie nalezy wykonywac.

Badania pelne nalezy przeprowadzi¢ przy wykona-
niu urzadzenia po raz pierwszy przez dang wytwor-
ni¢, po kazdej zmianie materiatu, technologii i kon-
strukcji majacych wpltyw na jakos¢ wyrobu, okresowo
w odstepach czasu nie wiekszych niz 4 lata. -

Badania niepetne nalezy przeprowadzi¢ w biezacej
kontroli jako$ci produkcji.

4.2. Kontrola jakosci. Do badan petnych nalezy po-
braé¢ sposobem losowym jedno urzadzenie z partii. Ba-
daniom niepelnym podlegaja wszystkie urzadzenia.

4.3. Przygotowanie do badan. Do badan urzadzenie
yowinno by¢ kompletnie zmontowane i wyregulowane,
ustawione na twardym podiozu, podigczone do sieci
zasilania 1 uziemione.

4.4. Opis badan :

4.4.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzi¢ nie

"} Patrz Informacje dodatkowe p. 3.

uzbrojonym okiem. W czasie ogledzin nalezy spraw-
dzi¢ prawidtowos¢ zamocowania zaciskéw ochronnych,
pewno$é mocowania przewodow elektrycznych i oston
ochronnych. _ _

4.4.2. Sprawdzenie wymiaréw nalezy wykonac przy-
rzadami pomiarowymi zapewniajgcymi wymagang do-
ktadnosc.

4.4.3. Sprawdzenie materialéw nalezy przeprowadzi¢
poréwnujac dokumenty materiatowe z dokumentacjg
techniczng. .

4.4.4. Sprawdzenie powlok ochronnych lakierowych
nalezy przeprowadzi¢ wg PN-79/H-97070. Grubos¢ po-
wlok metalowych kadmowych, chromowych oraz cyn-
kowych zmierzy¢ ultrametrem. Wymagania dotyczace
wygladu zewnetrznego powlok sprawdzi¢ nie uzbrojo-
nym okiem. '

4.4.5. Sprawdzenie wymagan elektrycznych polega na:

— sprawdzeniu $wiadectwa gwarancyjnego wytwor-
cy silnikdw oraz osprzgtu sterowniczego,

— pomiarach rezystancji izolacji uzwojen pradem

" stalym o napigciu 500 V,

— probach wytrzymato$ci izolacji wyposazenia elek-

" trycznego za pomocg transformdtora o mocy co naj-
mniej 500 V- A,

— wykonaniu  pomiaréw rezystancji instalacji
ochronnej wg PN-73/M-55604 p. 3.3.3,

— ogledzinach nie uzbrojonym okiem.

4.4.6. Sprawdzenie wykonania

4.4.6.1. Sprawdzenie polaczen spawanych polega na

. sprawdzeniu nie uzbrojonym okiem wygladu potozo-

nych spoin. Ponadto spoiny zbiornikéw ciS$nieniowych
nalezy: ' ‘

— bada¢é¢ radiograficznie — oceng spoiny przepro-
wadzi¢ wg PN-74/M-69772,

— poddaé prébie zginania wg PN-78/M-69720 oraz

~rozciggania wg PN-78/M-69710.

4.4.6.2. Sprawdzanie wykonania zbiornikOw poiega

~ na ogledzinach nie uzbrojonym okiem oraz sprawdze-

niu szczelno$ci wg 4.4.8.

4.4.7. Sprawdzenie montazu polega na skontrolowa-
niu zgodno$ci wykonania oraz potgczenia czgsci i pod-
zespotéw urzadzenia z dokumentacja techniczng.
Sprawdzenie bicia kot nalezy wykonaé za pomoca czuj-
nika zegarowego. Sit¢ uginajaca pasek klinowy nalezy
zmierzyé dynamometrem.

4.4.8. Sprawdzenie szczelnosci zbiornikéw niecisnie-
niowych przeprowadza si¢ przez catkowite zalanie
zbiornika wodg i wykonanie po 2 h oglgdzin zewng-
trznych. Zbiorniki ciSénieniowe i osprz¢t, w celu skon-
trolowania szczelno$ci i sprawdzenia wytrzymatosci
szczegbdlnie ztgczy spawanych, poddaje si¢ probie cis-
nieniowej, ktéra nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z Prze-
pisami Dozoru Technicznego DT/Z/63 p. 8.5.5, 8.5.6,
858 i 8.5.9. :

4.4.9. Sprawdzenie dzialania pod obciazeniem. Probg
nalezy przeprowadzi¢ w warunkach zblizonych do wa-
runkéw eksploatacyjnych. Podczas badania nalezy wy-
konaé pomiar temperatury tozysk termistorowym mier-
nikiem temperatury, pomiar nat¢zenia prgdu — ampe-
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romierzem elektromagnetycznym klasy 1, pomiar po-
boru mocy — watomierzem ferrodynamicznym klasy 1.

4.4.10. Sprawdzeme poziomu dzwigku nalezy wykonac
wg PN-84/N-01307.

4.4.11. Sprawdzenie zawartosci dwutlenku wegla na-
lezy przeprowadzic metoda ciSnieniowa wg PN-85/
A-79033.

4.5. Ocena wynikéw badan. Urzadzenie do produkcji
napojow nalezy uznac za zgodne z wymaganiami nor-
my, jezeli wszystkie badania wg 4.1 dadza wynik po-
zytywny. :

4.6. Postepowanie z wyrobem niezgodnym z wymaga-
niami normy. Urzadzenie nie spelniajace chocby jedne-
g0 z wymagan wg 4.1 wytworca powinien poprawic
i przedstawi¢ do powtdrnych badan. Zakres powtér-

nych badan powinien obejmowac tylko te badania,
ktérych wynik byt ujemny oraz te badania, ktoére na
skutek usuniecia wad moga mie¢ wyniki odmienne niz
poprzednie.

4.7. Zafwiadczenie jakosci. Na podstawie przeprowa-
dzonych badan kontrola jako$ci powinna wystawic za-
$wiadczenie stwierdzajace wykonanie zgodnie z wyma-
ganiami normy oraz ostemplowaé tabliczkg firmowg
i wystawiC kartg gwarancyjna, ktéra zawiera:

— numer karty gwarancyjnej,

— nazwe i typ urzadzenia,

— numer fabryczny,

— rok produkgcji,

— podpisy 1 pieczgcie,

— date wydania lub wysy%kl

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. lnsfytucja opracowujaca norm¢ — Instytut Maszyn Spozyw-

czych, Warszawa.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-84/2443-01

a) rozszerzono wymagania dotyczace transportu,

b) wprowadzono- wymagania i badania dotyczace zawartosci
dwutlenku wegla. '

3. Normy i dokumenty zwigzane
PN-86/A-79032 Napoje gazowane bezalkoholowe
PN-85/A-79033 Napoje bezalkoholowe. Pobieranie probek i metody
badan ‘
PN-58/E-05012 Urzadzenia elektroenergetyczne. Dobdr silnikow
clektrycznych oraz ich instalowanie. Przepisy ogoélne
PN-72/E-06000 Maszyny elektryczne wirujace. Ogolne wymagania
1 badania '
PN-79/E-08106 Obudowy urzadzen elcktrotechnicznych. Stopnie
ochrony. Podzial, wymagania i badania

PN-76/H-83100 Zeliwo szare niestopowe. Odlewy. Ogélne wyma-

~ gania i badania

PN-72/H-83104 Odlewy z zeliwa szarego. Tolerancje wymiarowe;
naddatki na obrébke skrawaniem i odchytki masy

* PN-79/H-92710 Miedz. Blachy i pasy

PN-83/H-97006 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powloki
niklowe, niklowo-chromowe i miedziowo-niklowo-chromowe na
stali

PN-82/H-97008 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powtoki
kadmowe

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

PN-80/H-97080/03 Ochrona przed korozja. Srodk1 komerwacyjne

PN-79/M-02030 Gwinty rurowe walcowe. Wymiary i tolerancje

PN-80/M-02031 Gwinty rurowe stozkowe. Wymiary i tolerancje

PN-84/M-02035 Gwinty okragle. Wymiary

PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje

PN-77/M-02136 Uklad tolerancji katow

PN-80/M-02138 Tolerancje ksztaltu i potozenia. Wartosci

PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych

PN-73/M-55604 Obrabiarki. Wyposazenie elektryczne.
konstrukcyjne

PN-78/M-69710 Spawalnictwo. Préba statyczna rozciggania doczo-
towych zlaczy spawanych lub zgrzewanych

PN-78/M-69720 Spawalnictwo. Proba zginania doczotowych ziaczy
spawanych lub zgrzewanych

PN-74/M-69772 Spawalnictwo. Klasyhkac;a wadliwosci zlaczy do-
czolowych na podstawie radiograméw

PN-84/N-01307 Hatas. Dopuszczalne wartosci poziomu dZwigku na
stanowiskach pracy i ogblne wymagania dotyczace przeprowa-
dzenia pomiaréw

PN-85/0-79252 Opakowania transportowe z zawartoécig. Znaki
i znakowanie. Wymagania podstawowe

DT/Z/63 Przepisy Dozoru Technicznego. Stale zbiorniki ciénieniowe

Regulamin ladowania i zabezpieczenia kolejowych przesylek towa-
rowych (Dz. TiZK nr 9, poz. 68 z 1985 r.)

Zarzadzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r. w spra-
wie ladowania samochodéw ciezarowych i przyczep (Mon. Pol.
nr 24 poz. 123 z 1963 r. i nr 35 poz. 250 z 1968 r.)
4. Symbol wg SWW — (786-511.
5. Autor projektu mormy — inz. Anna Kuberka — OSrodek Ba-

dawczo-Rozwojowy Maszyn dla Przetwérstwa Pjodéw Rolnych,

Pleszew.
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