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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg ogdlne
wymagania i1 badania automatéw do produkcji pojem-
nikow lub przedmiotéw powlokowych (butelki, zabaw-
ki i inne) z tworzyw sztucznych {(gldwnie polietylenu
malej i duzej gestosci) metodg wytlaczania z roz-
dmuchem.

1.2. OkreSlenia , ;

a) Wozek formowy — urzadzenie skladajace sie z kor-
pusu, plyt formowych, déwigniowego ukladu zamyka-
nia i otwierania formy oraz silownika pneumatycznego,
wykonujace ruch prostoliniowy, posuwisto-zwrotny na
prowadnicach walcowych.

b) Rozdmuchiwacz — urzadzenie skladajgce si¢ z kor-
pusu, sifownika pneumatycznego, lgcznika oraz trzpieni
rozdmuchujacych, spetniajac funkcje uksztatltowania
otworu szyjki pojemnika, rozdmuchu uplastycznionego
weza do ksztattu gniazda formy rozdmuchowej oraz
oderwania odpadu technologicznego.

¢) Urzadzenie odcinajgco-podajgce — urzadzenie skia-
dajace si¢ z korpusu, sitownika pneumatycznego oraz
szczgk z nozem i przeciwnozem, shuZzace do odcigeia
uplastycznionego we¢za i umieszczenia go na trzpieniu
rozdmuchujgco-kalibrujacym w otwartej formie.

d) Urzgdzenie odbierajgce — urzadzenie skladajace
si¢ z korpusu, silownika pneumatycznego oraz odpo-
wiednio uksztaltowanych pretdw, stuzace do usuniecia
pojemnika (np. butelki) z otwartej formy.

e) Mechanizm regulacji grubosci $cianki weza — urza-
dzenie skiadajace si¢ z sitownika pneumatycznego, ukia-
du dZwigni oraz mimosrodu, stuzace do zmiany szero-
kosci szczeliny dyszy glowicy krzyzowej.

f) Trzpien rozdmuchujaco-kalibrujacy — element stu-
zacy do doprowadzenia sprgzonego powietrza do pol-
wyrobu umieszczonego w formie oraz kalibrowania
otworu pojemntka.

g) Forma rozdmuchowa — forma jednodzielna do na-
dawania ostatecznego ksztattu pojemnikom przez roz-
dmuchiwanie w niej odcinka weza z tworzyw sztucz-
nych spr¢zonym powictrzem.

h) Pozostale okreflenia zespoléw i elementéw — wg
BN-76/2364-01, BN-71/2364-02 i BN-77/2364-07.

2. WYMAGANIA

2.1. Podstawowe parametry — wg BN-77/2364-07.

2.2, Gatunki i rodzaje materialéw zastosowane na
czgéci automatu, powinny byé zgodne z normami
przedmiotowymi. Blachy powinny odpowiadaé pierw-
szej klasie jakosci, drugiemu rodzajowi powierzchni
i zwyklej dokladnoéci wykonania grubosci wg PN-83/
H-92120 i PN-81/H-92131. Ksztaltowniki powinny od-
powiadaé wymaganiom wg PN-73/H-93000. Materialy
czgsci pglownych glowicy krzyzowej powinny mie
indywidualne zas$wiadczenia o jako$ci (atesty) wysta-
wione przez dostawcoéw. Materiaty czgsci gtéwnych wy-
tlaczarki powinny by¢ zgodne z BN-80/2364-06 p. 2.3.1.

Zespoty pochodzace od poddostawcéw powinny mieé
za§wiadczenia odbioru kontroli jakosci zaktadu wy-
tworczego.

2.3. Wykonanie

2.3.1. Dok}ladno$¢ wykonania. Wartosci liczbowe od-
chytek granicznych wymiardéw nietolerowanych z uw-
zglednieniem katéw oraz wymiardw $cie¢ i promieni
zaokraglet krawedzi powinny odpowiada¢ 12 klasie
dokladnosci lub dokladnemu szeregowi odchylek za-
okraglonych wg PN-78/M-02139.

Odchytki ksztaltu i potozenia uzaleznione od wymia-
réw nominalnych powierzchni obrobionych powinny
odpowiadaé szeregowi tolerancji 5+8 wg PN-80/
M-02138.

Odchyiki ksztattu i potozenia wymiardw nietolerowa-
nych powinny odpowiadaé szeregowi tolerancji 12 wg
PN-80/M-02138.

2.3.2. Gwinty polaczenn powinny byé wykonane wg
PN-70/M-02113. Wymiary wyj$¢ i podcigé oraz nad-
miary dlugoséci gwintéw i glebokosci otwordw — wg
PN-74/M-82063. Dokladno$¢ wykonania gwintéw me-
trycznych w klasie $redniodokiadnej — wg PN-70/
M-02113, jezeli nie podano inaczej w dokumentacji
technicznej.

Wymiary i tolerancje gwintéw rurowych walcowych
— wg PN-79/M-02030.

Powierzchnie gwintéw powinny byc¢ gladkie, o pel-
nym zarysie, bez wgniecen, zadzioréw lub zerwan.
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Elementy srubowe powinny odpowiadaé¢ ogdlnym
wymaganiom wg PN-70/M-82054.

2.3.3. Stan powierzchni. Powierzchnie obrobione po-
winny by¢ wolne od uszkodzen mechanicznych. Wszyst-
kie powierzchnie nie powinny wykazywaé skrzywien,
pofaldowan, peknigé, rozwarstwien, wzerdow i $ladow
korozji pogarszajacych wyglad zewngtrzny i obnizajg-
cych jako$¢ eksploatacyjna czgécl.

Nie oznaczone w dokumentacji wykonawczej zbiez-
noéci i pochylenia powinny byé zgodne z PN-78/
M-02042, promienie zaokragleti przejsciowych z PN-82/
M-02045, a podciecia obrébkowe z PN-58/M-02043.

Obrabiane powierzchnie nie powinny mieé¢ miejsc nie-
obrobionych, wgniecen i zadzioréw.

Warto$¢ liczbowa parametru chropowatosci R, po-
wierzchni:

-— kanatéw glowicy krzyzowej nie powinna by¢
wicksza niz 0,32 pm wg PN-73/M-04251 (powierzchnia
polerowana),

— gniazd formy rozdmuchowej nie powinna byé
wigksza niz 0,63 pum,

— zewngtrznej trzpienia rozdmuchujgco-kalibrujgce-
go nie powinna by¢ wigcksza niz 0,63 pm,

— zewngtrznych prowadnic walcowych nie powinna
byé¢ wigksza niz 0,63 um,

— wewngtrznej cylindra wytlaczarki i kanatu uzwo-
jenta §limaka powinna by¢ zgodna z BN-80/2364-06
p. 2.4.7, 2.4.8.

Wszystkie ostre krawedzie powstale przy obrébcee
powinny by¢é stepione, jezeli w dokumentacji nie za-
Znaczono inaczej.

2.3.4. Obrébka cieplna i cieplno-chemiczna. Podzespo-
ty spawane, ktorych odksztatcenie wskutek wyzwalania
si¢ naprgzen wewngtrznych mogtoby mieé ujemny wplyw
na prawidiowo$¢ funkcjonowania automatu, powinny
by¢ poddane wyzarzaniu odprezajgcemu.

Na czgéciach poddanych obrobee cieplnej sa nie-
dopuszczalne nast¢pujace wady wg PN-76/H-01200:

a) pekniecia,

b) migkkie plamy,

¢) przegrzanie, przepalenie i utlenienie wewnetrzne,

d) odweglenie lub przeweglenie,

e) odksztalcenia.

Twardo$¢ elementoéw ulepszanych cieplnie nie powin-
na na calej powierzchni elementdw réznié sie od nomi-
nalnej wigcej niz o 8%, natomiast twardo$é elemen-
tow hartowanych nie powinna sie r6zni¢ od twardosci
nominalnej wigcej niz +5%. "

2.3.5. Ziacza spawane. Do spawania nalezy stosowaé
elektrody lub drut spawalniczy o wlasnosciach me-
chanicznych nie gorszych od wiasnosci taczonych ma-
teriatoéw.

Rowki do spawania gazowego stali niskoweglowych
i niskostopowych — wg PN-65/M-69013.

Przygotowanie brzegéw do spawania lukowego elek-
trodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych
— wg PN-75/M-69014.

Wymagania dotyczace zlaczy spawanych — wg PN-78/
M-69011.

Okredlenie wad zlaczy spawanych — wg PN-75/
M-69703.

Spoiny przy spawaniu instalacji chlodzacej, smarow-
niczej oraz pneumatycznej nalezy wykonacjako szczelne.
Ziacza powinny byé roéwne, prawidlowo wtapiane
w material laczony, bez witracen zuzlowych wewnetrz-
nych i zewnetrznych, pecherzy, krateréw oraz peknigé
spoiny i materiatu laczonego.

Niedopuszczalne sa:

— wady przetopu, wycieki wigksze niz 50% grubosci
$cianki lecz nie wigksze niz 3 mm,

— podtopienia wigksze niz 10% grubosci Scianki lecz
nie wigksze niz | mm.

2.3.6. Plyty fundamentowe, podstawa i rama automatu
powinny by¢ konstrukcjami sztywnymi. Rama wytla-
czarki i podstawa urzgdzenia formujgco-rozdmuchuja-
cego pojemniki powinny mieé¢ obrobione powierzchnie
bazujgce o wymiarach 200 mm X 50 mm dla przy-
rzadéw kontrolnych przy ustawieniu na fundamencie
elementow automatéw w potozeniu poziomym i pio-
nowym. .

Dopuszcza si¢ przyjecie powierzchni bazujgcych na
innych elementach automatu. Piyty fundamentowe po-
winny umozliwi¢ wzajemne przemieszczanie w plasz-
czyZnie poziomej ramy wraz z wytlaczarka i podstawy
wraz z urzadzeniem formujaco-rozdmuchujacym.

2.3.7. Wytlaczarka powinna by¢ wykonana zgodnie
z BN-80/2364-06.

2.3.8. Zasobnik powinien mie¢ sito chroniace przed
przedostawaniem sie obcych materialéw (szczegdlnie
metalowych) do cylindra wytlaczarki,

2.3.9. Glowica krzyzowa powinna umozliwia¢ wy-
miang dyszy oraz mie¢ mozliwo$é wspolosiowego usta-
wiania elementéw dyszy. Sruby do wspétosiowego usta-
wiania elementéw dyszy nalezy wykonaé ze stali nie-
rdzewnej. Zaleca si¢ stal 2HI3 wg PN-71/H-86020.
Glowica do przetwdrstwa polietylenu powinna by¢ wy-
posazona w mechanizm regulacji grubosci $cianki wgza

+ dla uzyskania optymalnych wymiaréw péifabrykatu.

2.3.10. Wyposazenie elektryczne — wg BN-75/2360-01
i BN-80/2360-03.

2.3.11. Urzadzenie odcinajgco-podajace powinno mieé
pionowa i pozioma regulacj¢ polozenia szczek wzgle-
dem dyszy glowicy krzyzowej. Noze odcinajace nalezy
wykonad ze stali narzgdziowej NC6 wg PN-77/H-85023,

2.3.12. Rozdmuchiwacz powinien mie¢ regulacj¢ poto-
zenia wzdluz pionowej osi gniazda formujacego.

2.3.13. Urzadzenie odbierajace powinno mie¢ piono-
wa 1 poziomg regulacj¢ polozenia pretéw chwytajacych
pojemnik (butelkg). Do usuwania pojemnikéw (butelek)
z otwartej formy jednogniazdowe]j zaleca si¢ stosowanie
strumienia spr¢Zonego powietrza,

2.3.14. Prowadnice wozkéw formowych oraz plyt po-
winny by¢ wykonane ze stali konstrukcyjnej stopowej
do ulepszania cieplnego wg PN-72/H-84030. Zaleca si¢
stal 40H.

Materiat przed obrobka cieplna nalezy ulepsza¢ ciepl-
nie do twardosci HB 230 + 280. Po obrébce mechanicz-
nej prowadnice nalezy hartowa¢ powierzchniowo na
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gigbokos¢ 2-+4 mm do twardosci HRC 56 -+ 60.
.Czopéw prowadnic nie nalezy hartowac.

2.3.15. Tuleje samosmarujace spickane z proszku ze-
laza — wg PN-68/M-87201. Tuleje powinny by¢ nasy-
cone olejem Lux 5 wg PN-73/C-96085.

2.3.16. Czeéci ztaczne. Sruby, wkrety, nakretki i pod-
kiadki powinny by¢ pokryte powloka fosforanowa Fg
czarng wg PN-81/H-97016. Powierzchnie pod klucz
srub i nakretek stalowych, stanowigcych elementy ob-
stugi biezacej, powinny mieé twardo$¢ nie mniejszg niz
HRC 36. Niedopuszczalne sg uszkodzenia tbéw srub
i wkretébw oraz powierzchni nakretek.

2.3.17. Elementy sterowania. Powierzchnie chwytowe
rekojesci metalowych, dZwigni oraz uchwytéw powinny
by¢ polerowane i zabezpieczone przed korozja podczas
uzytkowania, np. przez niklowanie lub chromowanie.
Oznaczenie powlok — wg PN-73/H-04652. Wartoscé
liczbowa parametru chropowato$ci R, powierzchni
chwytowych nie powinna by¢ wigksza niz 0,63 pm.

2.3.18. Rodzaj i odmiany wykonania automatéw, w za-
leznoéci od makroklimatu i mikroklimatu — wg PN-68/
H-04650.

Zaleca si¢ odmian¢ wykonania automatu dla pracy
w pomieszczeniach charakteryzujacych sig sztucznie re-
gulowanymi czynnikami klimatycznymi.

Okreslenie agresywnosci korozyjnej srodowiska — wg
PN-71/H-04651.

2.4. Montaz

2.4.1. Wymagania ogélne. Do montazu powinny byé
uzyte czgéci odebrane przez kontrole jakosci. Nie do-
puszcza si¢ montazu czgSci zanieczyszczonych.

2.4.2. Wytlaczarka. Montaz powinien byé zgodny
z BN-80/2364-06 p. 2.5.

2.4.3. Glowica krzyzowa. Kanaly glowicy krzyzowej
w plaszczyznach styku elementéw nie powinny miec
progdéw utrudniajacych przeplyw tworzywa.

Przemieszczanie dZwigni mechanizmu regulacji gru-
bosci $cianki weza przy odpowietrzonym sitowniku
pneumatycznym powinno by¢ plynne.

Zlacza gwintowe glowicy oraz zlacza gwintowe i prze-
guby mechanizmu regulacji grubosci scianki we¢za po-
winny byé¢ przed montazem smarowane: pasta molibde-
nowg Molipas 60N'), smarem Litomos 210') lub sma-
rem Bentomos 23 wg PN-69/C-96127.

2.4.4. Wyposaienie elektryczne. Montaz wg BN-75/
2360-01 1 BN-80/2360-03. Wewng¢trzne powierzchnie
grzejnikéw oraz zewngtrzne powierzchnie cylindra wy-
ttaczarki i glowicy krzyzowej powinny by¢ dokladnie
OCZyszZczone.

Podczas montazu grzejnikéw na cylindrze lub glowi-
cy nalezy w maksymalnym stopniu ograniczy¢ ich roz-
ginanie.

Po natozeniu grzejnikéw nalezy dokrecié $ruby osto-
ny zewnetrznej tak, aby grzejnik cala powierzchnia
wewngtrzng dobrze przylegal do powierzchni nagrze-
wane;j.

) Patrz Informacje dodatkowe p. 5.

Montaz nalezy przeprowadzi¢ z zachowaniem warun-
kéw okreslonych przez producenta czgSci wyposaZenia
elektrycznego.

2.4.5. Urzadzenie odcinajgco-podajagce. W potozeniu
zamknietym szczek ndz powinien stykac si¢ z przeciw-
nozem na calej dlugosci krawedzi tngce), przy czym
krawedZ ta powinna przecinaé si¢ pod katem prostym
z osig dyszy glowicy krzyzowe;j.

2.4.6. Urzadzenie formujaco-rozdmuchujace pojemniki.
Przemieszczanie wozkoéw formowych, ptyt formowych
oraz diwigni mechanizméw zamykania i otwierania
form przy odpowietrzonych sitownikach pneumatycz-
nych powinno by¢ plynne.

Montaz tulei walcowych samosmarujacych — wg
PN-68/M-87200.

Odchyiki réwnoleglosci plaszczyzn plyt formowych
nie powinny przekracza¢ (0,08 mm.

Zaleca si¢ docieranie powierzchni nozykéw odcina-
jacych odpad technologiczny szyjki pojemnika z po-
wierzchnig cylindryczng trzpienia rozdmuchujaco-
-kaltbrujgcego.

Szczelina miedzy powierzchniami nozykéw odcinajg-
cymi odpad technologiczny szyjki pojemnika nie po-
winna by¢ wieksza niz 0,05 mm.

2.4.7. Urzadzenie odbierajace. Prety chwytajace po-
jemnik (butelke¢) w stanie zamknigtym powinny by¢ po-
fozone symetrycznie wzgledem plaszczyzny podziatu for-
my rozdmuchowe;j.

2.4.8. Poljczenia srubowe powinny byc zabezpieczo-
ne przed odkreceniem zgodnie z dokumentacja tech-
niczng. Na widocznych powierzchniach automatu wy-
soko$¢ éruby nad nakretka nie powinna by¢ wigksza
niz !/, érednicy $ruby.

2.4.9, Montaz instalacji hydraulicznej (chlodzacej
i smarowniczej) nalezy wykonaé¢ zgodnie z dokumen-
tacja techniczna. Elementy i zespoly hydrauliczne po-
winny by¢ zgodne z PN-83/M-73005.

Dhugoéci wezy nalezy dobieraé tak, aby w czasie
pracy automatu nie ocieraly si¢ o inne elementy i nie
utrudniaty pracy cz¢§ciom ruchomym. Szczelnos¢ insta-
lacji chlodzacej nalezy sprawdzi¢ na ci$nienie 0,25 MPa.

2.4.10. Montaz instalacji pneumatycznej nalezy wyko-
naé¢ zgodnie z dokumentacja techniczna.

Sitowniki pneumatyczne tlokowe — wg PN-81/

M-73770. Obcigzenia zewnetrzne sitownikéw powinny
by¢ osiowe, tzn. nie mogg wystgpowac poprzeczne ob-
ciazenia tloczyska. Instalacja pneumatyczna powinna
by¢ szczelna i powinna mieé urzadzenia do oczyszcza-
nia powietrza, takie jak filtry, odwadniacze oraz sma-
rownice. Szczelno$¢ instalacji pneumatycznej nalezy
sprawdzié na ci$nienie 0,6 +0,8 MPa. Ruch zespotéw
napedzanych pneumatycznie powinien odbywaé sig
plynnie (bez drgan).
Montaz instalacji pneumatycznej powinien odbywac sig
w pomieszczeniach zamknigtych, suchych, chronionych
przed wyziewami tugéw i kwasdéw oraz przed zapyle-
niem. Wilgotno$¢ wzgledna powietrza nie powinna prze-
kracza¢ 70%.
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2.5. Wykoiiczenie

2.5.1. Powierzchnie nie podlegajgce malowaniu. Po-
wierzchnie obrobione, nie przewidziane do malowania,
wzajemnie nie wspOipracujace rozdmuchiwacza, urzg-
dzenia odcinajaco-podajacego oraz urzadzenia odbiera-
jacego powinny by¢ pokryte powtoka fosforanowa Fg
czarng wg PN-81/H-97016.

2.5.2. Przygotowanie powlerzchni do malowania. Po-
wierzchnie podlegajace malowaniu powinny by¢ przy-
gotowane zgodnie z PN-70/H-97051, a ocena ich przy-
gotowania do pokry¢ ochronnych powinna by¢ prze-
prowadzona wg PN-70/H-97052.

2.5.3. Dob6r materiatéw i pokry¢ malarskich. Ma-
terialy malarskie (zestawy malarskie) zapewniajace
wiasdciwe zabezpieczenie automatu nalezy dobieraé w za-
leznosci od narazen w czasie eksploatacji wyrobéw
wg PN-71/H-04653.

2.5.4. Wyglad powloki malarskiej. Pokrycia lakierowe
powinny spetnia¢ warunki starannosci wykonania co
najmniej 3 klasy wg PN-79/H-97070.

Zaleca si¢ malowanie wngtrz otwieranych i spraw-
dzanych okresowo na kolor bialy lub kremowy. Obrze-
za otwordw smarowniczych lub spustowych powinny
by¢ malowane na kolor czerwony.

Miejsca mato widoczne, wymagajgce smarowania, po-
winny by¢ zaopatrzone w odpowiednie znaki lub napisy.

2.6. Wymagania uzytkowe. Konstrukcja i montaz
automatu powinny zapewnié:

a) latwy dostgp do zespoléw, podzespotéw i czgsci
przy montazu, przygotowaniu do pracy, eksploatacji
i remoncie,

b) tatwa wymiang zespoléw, podzespotdéw i czgsci
zamiennych,

c) latwy zatadunek przy montazu, demontazu i trans-
porcie,

d) bezpieczefistwo personelu obstugujgcego, zgodnie
z wymaganiami wynikajacymi z przepiséw Kodeksu
Pracy,

€) pozytywna ocen¢ automatu w zakresie wymagan
bezpieczenistwa i higieny oraz ergonomii pracy, zgod-
nie z przepisami podanymi w poz. d). ;

2.7. Halas. Poziom halasu przy pracy pod obcigze-
niem nie powinien przekraczaé¢ 85 dB (A).

2.8. Tabliczki i symbole. Na tabliczkach informacyj-
nych nalezy stosowaé symbole wg BN-75/2360-02.00
i BN-75/2360-02.02.

Wielkosci tabliczek — wg BN-76/2360-02.08.

2.9. Masa automatu nie powinna przekracza¢ war-
toéci podanej w dokumentacji technicznej dla danego
typu w okres$lonej tolerancji.

2.10. Praca automatu bez obcigzenia. Kazdy automat,
po kompletnym zmontowaniu, powinien byé urucho-
miony przez co najmniej 8 h.

Podczas biegu luzem nalezy sprawdzié:

a) prawidlowo$¢ dzialania wszystkich
i czgéei automatu,

b) szczelno$¢ instalacji chlodzacej przy ci$nieniu
0,25 MPa w ciggu 10 min,

c) szczelno$¢ instalacji pneumatycznej przy ci$nieniu
0,6 +0,8 MPa w ciggu 15 min,

zespoléw

d) wyposazenie elektryczne wg BN-75/2360-01
p. 43.3.1 (w tym instalacj¢ grzania oraz chtodzenia
wytlaczarki i glowicy krzyzowej); w trakcie pierwszego
nagrzewania nalezy co 5+ 10 min dokreca¢ $ruby mo-
cujace grzejniki momentem obrotowym wg PN-80/
E-08200.01 rozdz. 28,

e) instalacje smarowania.

2.11. Praca automatu pod obcigZeniem. Pod obcigze-
niem automat powinien pracowaé co najmniej 24 +72 h
przy badaniach petnych oraz 8 h przy badaniach nie-
peinych.

Do préby nalezy stosowal surowce zalecane przez
producenta automatu.

Przy badaniach pelnych, w czasie pracy automatu
pod obciazeniem, nalezy sprawdzié:

a) prawidlowoéé dziatania wszystkich mechanizmoéw,

b) prawidtowos$é rozruchu,

¢) prawidlowoéé wytlaczania potfabrykatu,

d) prawidlowo$é formowania pojemnikéw,

e) szczelno$é instalacji hydraulicznej i pneumatycznej,

f) wyposazenie elektryczne wg BN-75/2360-01
p. 4.3.3.2 w tym pobierany prad przez silniki i grzejniki
oraz ich temperaturg.

Przy badaniach niepelnych nalezy wykonaé spraw-
dzenia wg poz. b), ¢) i d).

2.12. Cechowanie. Kazdy automat powinien mieé
w miejscu wskazanym w dokumentacji technicznej tab-
liczke znamionowg, trwale umocowang i zawierajgca
co najmniej nastgpujace dane:

a) nazwe i znak wytworni,

b) umowne oznaczenie automatu,

¢) numer fabryczny,

d) rok ,produkcji,

e) masg, kg,

f) napis ,Made in Poland“ dla urzadzen przeznaczo-
nych na eksport.

2.13. Dostawa powinna obejmowac:

a) automat rozmontowany zgodnie ze specyfikacja
wysytkowa,

b) czeéci zamienne zgodnie z zamoéwieniem,

c) komplet czeéci zapasowych, zabezpieczajacych
prac¢ automatu na okres gwarancji,

d) narzedzia specjalne potrzebne przy montazu i de-
montazu,

¢) dokumentacj¢
wierajgca:

— charakterystyke techniczna,

— opis budowy i dzialania,

— instrukcje pakowania, przechowywania i trans-
portu,

— instrukcje wykonania fundamentu oraz ustawie-

techniczno-ruchowg (DTR) za-

nia automatu,

— instrukcj¢ obshugi,

— instrukcj¢ smarowania i konserwaciji,

— instrukcj¢ przegladéw i napraw,

— schemat instalacji pneumatycznej,

— informacje dotyczgce montazu, biezgcej obstugi
i konserwacji wyposazenia elektrycznego wg BN-75/
2360-01 p. 2.13,
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— wykaz cz¢dci zamiennych i narzedzi specjalnych,

— wykaz czgséci zapasowych,

— rysunki pogladowe automatu oraz podstawowych
zespolow,

f) dokumentacje techniczno-ruchowg urzadzen wcho-
dzacych w sklad automatu,

g) zaswiadczenie wytwdrcy o jakosci automatu,

h) dokumentacje ww. w jezyku kraju wytwdrcy
w liczbie ustalonej w umowie na dostawe, jezeli nie ma
innych uzgodnien miedzy zamawiajacym i wytwoérca.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Automat wraz z wyposazeniem po-
winien by¢ przed pakowaniem zabezpieczony przed ko-
rozjg, a krééce wlotowe i wylotowe za$lepione. Po-
wierzchnie obrobione wspdlpracujace, powierzchnie
gniazd formujacych form rozdmuchowych, kanaty prze-
lotowe glowic krzyzowych dla ochrony przed korozjg
na czas magazynowania i transportu, nalezy pokryé
wazeling techniczng TW wg PN-69/C-96120. Czesci
pokryte wazeling techniczng oraz odiaczone kofice
przewodoéw powinny byé ostonigte. PrzejSciowe zabez-
pieczenia antykorozyjne powinny zapewniaé ich usunig-
cie bez demontazu.

Automat nalezy pakowaé w zespolach montazowych,

Szafg sterowania elektrycznego nalezy zapakowaé po
wyjgciu z niej urzadzen pomiarowych i regulacyjnych,

Pakowanie do przewozu jest zalezne od rodzaju
transportu oraz warunkéw klimatycznych.

Skrzynki zbijane z tarcicy, przeznaczone do trans-
portu czg¢sci lub zespoléw automatu, jednorazowego
lub wielokrotnego uzycia o masie zawartosci do 150 kg
— wg PN-72/D-79601.

Skrzynki ze sklejki i twardej piyty pilSniowej prze-
znaczone do pakowania czgsci lub zespoléw automatu
o masie zawartodci do 150 kg — wg PN-78/D-79609.

Skrzynki drewniane lub klatki przeznaczone do pa-
kowania zespoldw automatu o masie zawartosci:

od 151 do 1000 kg — wg PN-73/D-79604 lub PN-75/
D-79607,

powyzej 1000 kg — wg PN-81/D-79606 lub PN-78/
D-79630. .

Zabezpieczenie czgéci lub zespoléw metalowych i wy-
posazenia elektrycznego przed korozjg, tadowanie, mo-
cowanie i unieruchamianie tadunkéw w opakowaniach
przewozonych koleja i samochodami wg obowigzuja-
cych instrukcji COOY).

Do pierwszego opakowania nalezy dotgczyé zabez-
pieczong przed przemoknigciem specyfikacj¢ wysytko-
wa, zaswiadczenie o jakosci, kart¢ gwarancyjng oraz
wyszczegdlniong dokumentacje techniczng. Znakowa-
nie opakowan — wg PN-76/0-79252.

3.2. Przechowywanie. Automat powinien byé prze-
chowywany w pomieszczeniach zamknigtych w tempe-
raturze otoczenia od 5 do 40°C i wilgotnogci wzgled-
nej od 10 do 80%.

') Patrz Informacje dodatkowe p. 2.

Konserwacja automatu powinna zapewni¢ ochrong
antykorozyjng powierzchni na okres nie krétszy niz
6 miesigcy.

W przypadku dlugotrwatego przechowywania uzyt-
kownik obowigzany jest wykona¢ ponowna konser-
wacje, zgodnie z instrukcja wytworcy.

3.3. Transport. Ustawienie automatu (czg¢sci sklado-
wych) na érodku transportujacym, transportowanie
i zdejmowanie powinno by¢ tak przeprowadzone, aby
nie nastapito jego uszkodzenie. Trasa oraz §rodki trans-
portowe powinny by¢ uzgodnione z odbiorca.

4. BADANIA

4.1. Program badai

4.1.1. Badania pelme nalezy stosowa¢ do oceny no-
wych konstrukcji lub w przypadku wprowadzenia zmian
konstrukcyjnych, materiatowych lub technologicznych
mogacych mie¢ wplyw na wyniki badania peinego, jak
réwniez przy okresowej kontroli produkcji biezacej.

4.1.2. Badania niepelme nalezy stosowaé przy biezgcej
kontroli produkcji.

4.2. Zakres badai powinien obejmowaé co najmniej
badania podane w tablicy. Warunki techniczne na dany
typ automatu mogg zawieraé postanowienie wykonania
dodatkowych badan, wchodzacych zaréwno w zakres
badan peinych jak i niepeinych.

Badania pelne automatu nalezy przeprowadza¢ na
stanowisku prébnym u wytworcy w obecnodci przed-
stawiciela uzytkownika lub u uzytkownika.

Badania niepeine automatu nalezy przeprowadzi¢ na
stanowisku probnym u wytwércy w obecnoéci przed-
stawiciela uzytkownika.

Za zgoda uzytkownika badania automatu przeprowa-
dza wylacznie kontrola jakosci wytworcy.

Zakres
Lp. Rodzaie: badad badan Wymagania | Opis badan
: wg wg
etne i
p peine

1 2 3 4 5 6

1 Sprawdzenie ma- | x X 22 441
teriatow

2 Sprawdzenie wy- | x X 23 442
konania czesci

3 Ogledziny  ze- X X 2.5; 28; 4.4.3
wngtrzne 212 213

4 Sprawdzenie bt X 2.4 444
montazu

5 Sprawdzenie pa- X — 2.1 445
rametréw  pod-
stawowych

6 Sprawdzenie pra- | x X 2.10 4.4.6
cy bez obcigzenia

T Sprawdzenie pra- | x X 2.11 4.4.7
cy pod obciaze-
niem

8 Sprawdzenie wy-] x X 2.6 448
magafh  bezpie-
czefistwa i higie-
ny oraz ergono-
mii pracy
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cd tablicy
Zakres
T, Bodviis Sulinh badan Wymagania| Opis badan
- wg wE
etne el
P peine
1 2 3 4 5 6
9 Sprawdzenie po- X — 2.7 4.4.9
ziomu halasu
10 Sprawdzenie X — 29 4.4.10
masy
Znak x oznacza, ze dane badanie wykonuje si¢.
Znak — oznacza, ze danego badania nie wykonuje sig.

4.3. Organizacja i przygotowanie do badan. Organi-
zacja badan nalezy do obowigzkéw wytworey. Przed
przystapieniem do badan wytworca powinien zapewnié:

-~ przygotowanie stanowiska badan,

— przydzielenie wykwalifikowanej obstugi,

— przygotowanie dokumentacji technicznej, norm
i dokumentdéw zwigzanych,

- wyposazenie stanowiska badahh w niezbedne na-
rzedzia 1 przyrzady pomiarowe.

Do przeprowadzenia badaf automat powinien by¢
kompletny, zamontowany i przygotowany do eksplo-
atacji.

Surowce potrzebne do badan zapewnia zamawiajacy
automat.

Ilos$¢ surowca potrzebnego do badan powinna byé
okreslona w warunkach technicznych dla poszczegdl-
nych typéw automatdw.

4.4. Opis badan

4.4.1. Sprawdzenie materialéw polega na sprawdze-
niu zgodnoéci zastosowanych materialdw z wymaga-
niami wg dokumentacji technicznej oraz zaswiadcze-
niami o jakosci (atestami) wystawionymi przez do-
stawcow,

4.4.2. Sprawdzenie wykonania czesci i zespoléw pole-
ga na sprawdzeniu za§wiadczen z kontroll migdzyope-
racyjnej i pordwnaniu ich z dokumentacja techniczng
ze szczegblnym uwzglednieniem:

a) wykonania zlagczy spawanych wozkow formowych,
ramy wytlaczarki oraz podstawy urzadzenia formujaco-
-rozdmuchujgcego pojemniki,

b) pomiardw odchylek ksztattu, twardosci i chropo-
watosci prowadnic,

c) sprawdzenia chropowatosci kanatéw glowicy krzy-
zowe) oraz powierzchni wewngtrznej cylindra,

d) pomiaréw §rednic, twardosci i chropowatosci §li-
maka.

4.4.3. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzié
nieuzbrojonym okiem na zgodno$é z wymaganiami
niniejszej normy, w czasie wykonania czeéci, montazu
oraz badan automatu.

Ogledzinom zewnetrznym podlegajg wszystkie czgsci,
zespoly oraz kompletny automat.

4.4.4. Sprawdzenie montazu nalezy przeprowadzié na
zgodnos¢ z dokumentacjg techniczng i wymaganiami
wg 2.4, ze szczegblnym uwzglednieniem:

a) prawidlowos$ci zamykania i otwierania form roz-
dmuchowych,

b) prawidtowosdci przesuwu wozkdéw formowych,

¢) dopuszczalnych odchytek réwnoleglosci plaszczyzn
ptyt formowych wg 2.4.6,

d) przylegania powierzchni nozykéw odcinajacych
odpad technologiczny szyjki do powierzchni trzpienia
rozdmuchujaco-kalibrujgcego,

¢) przylegania plaszczyzn
chowych,

f) szczeliny miedzy powierzchniami nozykéw wg
2.4.6,

g) dzialania zespotu odcinajgco-podajacego oraz roz-
dmuchiwacza,

h) sprawdzenie izolacji i rezystancji obwodu ochron-
nego wg BN-75/2360-01 p. 4.3.1 i 4.3.2.

4.4.5. Sprawdzenie parametréw podstawowych nalezy
przeprowadzi¢ na zgodno$é z dokumentacjg techniczng
i wymaganiami wg BN-77/2364-07. Wyniki sprawdze-
nia nalezy uzna¢ za dodatnie, jezeli wartosci parame-
trow beda zgodne z wymaganiami dokumentacji tech-
nicznej 1 wWw. normy.

4.4.6. Sprawdzenie pracy bez obciagzenia polega na
stwierdzeniu prawidlowego dzialania automatu, zgod-
nie z wymaganiami dokumentacji technicznej i p. 2.10,
ze szczegdlnym uwzglednieniem:

a) zabezpieczenn elektrycznych oraz prawidlowosci
dziatania urzadzen sterowniczych,

b) wylaczania awaryjnego.

4.4.7. Sprawdzenie pracy pod obcigZeniem polega na
stwierdzeniu prawidlowosci dzialania automatu w cza-
sie pracy uzytecznej, zgodnie z wymaganiami wg 2.11
oraz dokumentacjg techniczng.

4.4.8. Sprawdzenie wymagan bezpieczenistwa i higieny
oraz ergonomii pracy polega na sprawdzeniu wymagan
na zgodnos$é¢ z 2.6.

4.4.9. Sprawdzenie poziomu hatasu. Poziom hatlasu
automatu pracujacego pod obcigzeniem nie powinien
przekracza¢ wartosci okreslonej w 2.7.

Pomiar poziomu hatasu nalezy prowadzié¢ zgodnie
z PN-71/N-01300.

4.4.10. Sprawdzenie masy na zgodnos¢ z wymagania-
mi okredlonymi w dokumentacji technicznej polega na
zZwazeniu automatu.

4.5. Ocena wynikéow badai. Automat nalezy uznaé
za dobry, jezeli wszystkie badania podane w rozdz. 4
dadza wynik pozytywny.

W przypadku negatywnego wyniku ktéregokolwiek
z badan, stwierdzone wady nalezy usunaé i automat
przedstawi¢ do ponownego badania.

Zakres badan powtérnych powinien obejmowac w za-
sadzie tylko te badania, ktére daty wyniki ujemne oraz
te badania, ktore na skutek usunigcia wad moga dac
wyniki odmienne niz poprzednio.

4.6. Zaswiadczenie wytwércy o jakosci. Do kazdego
automatu uznanego za zgodny z wymaganiami normy
wytworca powinien wystawié zaswiadczenie, zawierajg-
ce co najmniej nast¢pujace dane:

a) nazw¢ i adres wytwércey,

b) nazwe¢ i oznaczenie (symbol) automatu,

c) numer fabryczny i rok budowy,

d) zakres i wyniki przeprowadzonych badan,

e) dat¢ i podpis przedstawiciela wytworcy.

styku form rozdmu-

KONIEC

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme¢ — O$rodek Badawczo-Rozwo-

jowy Maszyn i Urzadzen Chemicznych METALCHEM, Torus.
2. Normy i dokumenty zwigzane

PN-73/C-96085 Przetwory naftowe. Oleje silnikowe Lux

PN-69/C-96120 Przetwory naftowe. Wazelina techniczna

PN-69/C-96127 Przetwory naftowe. Smary plastyczne (stale) Ben-
tor 2 i Bentomos 23 do pracy w wysokich temperaturach

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

PN-73/D-79604 Skrzynie drewniane o masie zawartodci od 151 do
1000 kg. WspoOlne wymagania i badania

PN-81/D-79606 Skrzynie i komplety skrzyniowe drewniane o masie
zawarto$ci powyzej 1000 kg. Wsp6lne wymagania i badania

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

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

PN-78/D-79630 Klatki i komplety klatkowe o masie zawartosci po-
wyzej 1000 kg. Wspdlne wymagania i badania

PN-80/E-08200.01 Elektryczne przyrzady powszechnego uzytku.
Bezpieczenstwo uzytkowania. Ogélne wymagania i badania

PN-76/H-01200 Obrébka cieplna metali. Nazwy i okreslenia

PN-68/H-04650 Klasyfikacja klimatéw. Rodzaje wykonania wyro-
béw technicznych

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozjg. Klasyfikacja i okreslenie
agresywnosci korozyjnej srodowisk

PN-73/H-04652 Ochrona przed korozja. Powloki metalowe i kon-
wersyjne. Podzial i oznaczenie

PN-71/H-04653 Ochrona przed korozjg. Podziat i oznaczenie warun-
kow eksploatacji wyrobéw metalowych zabezpieczonych malar-
skimi powlokami ochronnymi

PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne, Gatunki

PN-77/H-85023 Stal narz¢dziowa stopowa do pracy na zimno.
Gatunki

PN-71/H-86020 Stal odporna na korozje (nierdzewna i kwasood-
porna). Gatunki

PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej
weglowej zwyklej jakosci i niskostopowej

PN-81/H-92131 Blacha cienka ze¢ stali wegglowej konstrukcyjnej
zwyklej jakosci

PN-73/H-93000 Walcoéwka, prety i ksztaltowniki walcowane na go-
raco 7e stali wgglowych zwyklej jakosei i niskostopowych o pod-
wyzszonej wytrzymatosci. Wymagania i badania

PN-81/H-97016 Ochrona przed korozja. Powloki fosforanowe

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni
stali, staliwa i1 zeliwa do malowania. Ogblne wytyczne

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania po-
wierzchni stali, staliwa t zeliwa do malowania

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

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

PN-78/M-02042 Katy i zbieznosci normalne

PN-58/M-02043 Podcigcia obrébkowe

PN-82/M-02045 Promieni¢ normalne

PN-70/M-02113 Gwinty metryczne o $rednicach 1 do 600 mm. To-
lerancje

PN-80/M-02138 Tolerancje ksztattu i polozenia. Wartosci

PN-78/M-02139 Odchylki wymiaréw nietolerowanych

PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowa-
to$¢ powierzchni. Okreslenia podstawowe i parametry

PN-78/M-69011 Spawalnictwo. Zlacza spawane w konstrukcjach sta-
lowych. Podzial i wymagania

PN-65/M-69013 Spawanie gazowe stali niskowgglowych i niskosto-
powych. Rowki do spawania

PN-75/M-69014 Spawanie lukowe elektrodami otulonymi stali
weglowych i niskostopowych. Przygotowanie brzegdw do spawania

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady zlaczy spawanych. Nazwy
i okreslenia

PN-83/M-73005 Nape¢dy i sterowania hydrauliczne. Elementy i ze-
spoly hydrauliczne. Ogélne wymagania i badania

PN-81/M-73770 Napedy 1 sterowania pneumatyczne. Sitowniki
pneumatyczne tiokowe jednostronnego i dwustronnego dzialania.
Wyb6r wielkosci charakterystycznych dla jednolitego systemu
pneumatyki

PN-70/M-82054 Sruby, wkrety i nakretki stalowe ogélnego prze-
znaczenia. Ogdlne wymagania i badania

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne, Wymiary wyjé¢ i podcigé oraz
nadmiary dlugoéci gwintéw i glgbokosci otworéw

PN-68/M-87200 fozyska slizgowe. Tuleje samosmarujace spiekane
z proszku zelaza. Wymagania i badania

PN-68/M-87201 Lozyska slizgowe. Tuleje walcowe samosmarujace
spiekane z proszku zelaza

PN-71/N-01300 Hatas maszyn i urzadzen. Metody wyznaczania pa-
rametréw akustycznych

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

BN-75/2360-01 Maszyny i urzadzenia do przetwoOrstwa tworzyw
sztucznych i mieszanek gumowych. Wyposaizenie elektryczne.
Ogo6lne wymagania i badania

BN-75/2360-02.00 Maszyny 1 urzadzenia do przetworstwa tworzyw
sztucznych i1 mieszanek gumowych. Symbole graficzne na tab-
liczkach

BN-75/2360-02.02 Maszyny i urzadzenia do przetworstwa tworzyw
sztucznych i mieszanek gumowych. Wyttaczarki. Symbole gra-
ficzne na tabliczkach

BN-76/2360-02.08 Maszyny i urzadzenia do przetworstwa tworzyw
sztucznych i mieszanek gumowych. Tabliczki do symboli gra-
ficznych

BN-80/2360-03 Wyposazenie elektryczne maszyn i urzadzen do prze-
tworstwa tworzyw sztucznych i mieszanek gumowych. Sterownice.
Wymagania i badania

BN-76/2364-01 Whytlaczarki slimakowe do przetworstwa tworzyw
sztucznych i mieszanek gumowych. Nazwy 1 okre§lenia

BN-71/2364-02 Urzadzenia wspdlpracujace z wyttaczarkami Slima-
kowymi do przetworstwa tworzyw sztucznych i mieszanek gu-
mowych. Nazwy 1 okreélenia

BN-80/2364-06 Wytlaczarki $limakowe do pPzetworstwa tworzyw
sztucznych i mieszanek gumowych. Ogélne wymagania i badania

BN-77/2364-07 Automaty do produkcji pojemnikéw z tworzyw
sztucznych. Wielkosci charakterystyczne

Instrukcje Centralnego O$rodka Opakowan:

— Instrukcja ogdlna COO nr 1/71 Opakowania eksportowe.
Czasowe zabezpieczenie wyrobow metalowych przed korozja,

— Instrukcja ogdlna COO nr 7/65 Opakowania eksportowe. Za-
sady mocowania i unieruchamiania wyrobéw w opakowaniach,

— Instrukcja ogdlna COO nr 8/70 Opakowania cksportowe.
Ogdlne zasady tadowania i mocowania tadunkéw przewozonych ko-
lejami i samochodami w komunikacji wewnetrznej i migdzynarodowej,

— Instrukcja ogélna COO nr 11/66 Opakowania eksportowe.
Czasowe zabezpieczenie wyrobow elektrotechnicznych i sprzetu tele-
technicznego przed korozja,

— Ustawa z dnia 26 czerwca 1974 r. Kodeks Pracy (Dziennik
Ustaw Nr 24 z dnia 5 lipca 1974 r. poz. 141).

3. Symbol wg SWW — 0752-19.

4. Autorzy projektu mormy: inZ. Stanistaw Wierzbowski, mgr inz.
Kazimierz Gérecki — Osrodek Badawczo-Rozwojowy Maszyn i Urza-
dzefi Chemicznych METALCHEM, Torun.

S. Dokumenty aktualnie obowigzujgce. Do chwili ukazania sig
odpowiednich norm PN lub BN nalezy stosowaé:

a) paste molibdenowa .Molipas 60N" wg TWT Naftochem 117/79
— Katalog Produktéw Naftowych 2 ZPRiP — Petrochemia

b) smar ,Litomas 210° wg ZN-78/MPCh/NF-137 — Katalog
Produktéw Naftowych 2 ZPRiP — Petrochemia



