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. NORMA BRANZOWA
MASZYNY BN-79

I URZADZENIA PN

PRZEMYSLU . e . 2473-01
SPOZYWCZEGO Plytowe wymlenmkl aepla

OGOLNEGO Wymagania i badania
ZASTOSOWANIA

Grupa katalogowa IV 72
1. WSTEP dzi, zadzioréw, pecherzy, miejsc nieobrobionych

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg
wymagania i badania dotyczgce plytowych wy-
miennikéw ciepta stosowanych w przemysle spo-
ZywCezym.

1.2. Zakres stosowania normy. Norme nalezy
stosowaé przy produkeji i odbiorze ptytowych wy-

miennikéw ciepla . 0 parametrach wg BN-78/
2471-07.

2. WYMAGANIA

2.1. Material — wg dokumentacji technicznej.

Guma uzyta do wyrobu uszczelek powinna mie¢
atest Panstwowego Zakladu Higieny.

Czesci i zespoly kooperowane powinny odpowia-

da¢ wymaganiom obowigzujgcych norm przedmio-’

towych lub warunkom technicznym na dany wy-
réb. :

2.2, Wykonanie

2.2.1. Odchylki wymiaréow liniowych nietolero-
wanych powinny odpowiadaé szeregowi tolerancji
IT14 wg PN-77/M-02102 i PN-77/M-02103.

2.2.2. Chropowatosé. Znaki chropowatosci na
rysunkach konstrukcyjnych. — wg PN-74/
M-01146. ‘

Warto$¢ parametru chropowatosci powierzchni
R, wg PN-73/M-04251 powinna wynosi¢ nie wie-
cej niz 0,63 pm. \

2.23. Odchylki ksztaltu i polozenia — wg
PN-68/M-02138. Dla powierzchni obrabianych za-
leca sie stosowaé dokladnosci wg szeregu VIII,
a dla powierzchni surowych i spawanych — sze-
regu XII.

2.2.4. Obrobka mechaniczna. Na powierzchniach
obrabianych nie powinno by¢ ostrych krawe-

i wgniecen.

Powigrzchnie gwintéw powinny byé czyste,
gladkie, bez przerw, wgniecen, zadzioréw i uszko-
dzen widocznych golym okiem.

2.2.5. Zlacza spawane. Powierzchnie czesci pod-
danych spawaniu powinny by¢ dokladnie oczy-
szczone z rdzy i smaru. Niedopuszczalne sg pod-
topienia na krawedzi spoin wieksze niz 100% gru-

‘bosci spawanego materialu, wklesniecia i nadlewy

lica spoiny wieksze niz 10%g grubosci spoiny, pek-
niecia materialu spoiny, porowatos¢ spawow.
Wszystkie spoiny zewnetrzne powinny byc¢
oczyszczone i oszlifowane, spoiny wewnetrzne sty-
kajace sie z przeplywajacym produktem powinny
mie¢ lico oszlifowane, a chropowatosé ich po-
wierzchni powinna byé réwna chropowatosci ma-
terialu rodzimego. :

2.2.6. Obrobka termiczna. Czesci poddane harto-
waniu nie powinny wykazywaé peknig¢, miejsco-
wych odchylen twardosci wigkszych niz £2 HRC.

2.2.7. Powloki galwaniczne. Czesci kadmowane
powinny mie¢ minimalng grubos¢ pokrycia 12 um
zgodnie z PN-71/H-97008.

Dla czesci pokrywanych elektrolitycznymi po-
wlokami niklowo-chromowymi zaleca sie mini-
malne grubosci warstw powlok Ni20b Cr r lub
Cu20 NilOb Cr r wg PN-72/H-97006.

2.2.8. Klejenie. Uszczelka wklejona do gniazda
plyty wymiennika powinna przylega¢ dokladnie
calg powierzchnig do podloza.

Klej uzyty do klejenia uszczelek powinien by¢
zatwierdzony przez Stacje Sanitarno-Epidemiolo-
giczng.

2.3. Wykonczenie

2.3.1. Polerowanie. Plyty wymiennika powinny
byé elektropolerowane. Pozostale czesci wykonane
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ze stali nierdzewnej powinny mie¢ zewnetrzng po-
wierzchnie szlifowang lub polerowans.

2.3.2, Pokrycia malarskie. Powierzchnie do ma-
lowania powinny byé przygotowane wg PN-70/
H-97051, a ocena przygotowania powierzchni do
pokryé ochronnych przeprowadzona wg PN-70/
H-97052. ’

Dopuszcza sie sposéb przygotowania powierz-
chni do malowania wg uzgodnien miedzy produ-
centem i odbiorca.

Wszystkie powierzchnie zewnetrzne czesci pod-
legajagcych malowaniu wykonane ze stali weglo-
wej powinny byé pokryte jedng warstwg farby
gruntowej oraz podwoOjng warstwg emalii na-
wierzchniowej o Sredniej grubosci pokrycia 90—
120 um wg PN-71/H-97053.

Rodzaj oraz kolor emalii nawierzchniowej usta-
la wytworca lub w poszezegélnych przypadkach
po uzgodnieniu z odbiorca.

Powierzchnie malarskie powinny byé¢ typu III
i klasy starannosci wykonania 4 wg PN-64/
M-06000.

2.4. Montaz

2.4.1. Postanowienia ogodlne. Montaz urzgdzenia
powinien zapewnia¢ prawidlowos¢ pracy urzadze-
nia i jego zespolow, geometryczng dokladnosé¢ po-
wierzchni i estetyke.

Do montazu mogg byé uzyte tylko te - czesci,
ktére zostaly przyjete przez Kontrole Jakosci.

2.4.2. Plyta dociskowa powinna by¢ zawieszona
tak, aby odleglos¢ A (wg rysunku) miedzy dolng
powierzchnig belki a osig $ruby dociskowej przy
korpusie tylnym i odleglosé B (wg rysunku) mie-
dzy dolng powierzchnig belki a osiag trzpienia przy
ptycie dociskowej byla mniejsza niz 2,5 mm.

Korpus tyiny

|Srubo deciskova

e p——
| /
| o

/Phyto obciskowa

[EN-7872473-01]

Plyta dociskowa powinna po odkreceniu $rub
dociskowych latwo i lekko odsuwa¢ si¢ oraz nie
powinna zakleszcza¢ sie.

2.4.3. Tolerancja gruboSci pakietu plyt — wg
tabl. 1.

Tablica 1
Liczba plyt wymiennika Tolerancja
sztuk mm
do 50 2
51 do 100 4
101 do 150 6
151 do 200 "8

2.5. Droznosé¢ przeplywu powinna by¢ speilniona
dla kazdego obiegu roboczego wymientiika.

Niedopuszczalne sg przecieki wody miedzy sa-
siednimi przestrzeniami miedzyplytowymi. Woda
powinna wyplywa¢ tylko przez kro¢ce odpltywowe
w kazdym obiegu.

2.6. Szczelnos¢ wymiennika. Wymiennik pod ci-
énieniem kontrolnym wg tabl. 2 nie powinien wy-
kazywac przeciekow,

Tablica 2
Grubo$é plyty | Grubosé plyty
.0,8 1,1 mm :
5 Rodzaj statywu i i i
D wymiennika ciénienie kontrolne
MPa | kG/em? | MPa | kG/cm?
1 Lekki lakiero-
wany 0,243 3,5 0,343 3,5
2 Lekki nie-
rdzewny 0,539 5,5 0,785 8,0 j
3 Ciezki 1-§ru-
: bowy 0,343 3,5 0,343 3,5
4 | Ciezki 2-§ru- .
bowy 0,490 5,0 0,490 5,0
5 Wzmocniony 1- '
i 2-srubowy 0,539 5,5 0,785 8,0
2.7. Temperatura pasteryzacji, sterylizacji,

ogrzewania i oziebiania nie powinny waha¢ sie wie-
cej niz * 2°C przy regulacji recznej i +1°C przy
regulacji automatycznej.

2.8. Wydajnosé rzeczywista przeplywu produktu
w temperaturze wg 2.7 powinna by¢ utrzymana
z dokladnoscig * 5% w stosunku do wydajnosci
nominalnej.

2.9. Wyposazenie. Kazdy wymiennik powinien
byé wyposazony zgodnie z wykazem wg doku-
mentacji techniczno-ruchowej.

2.10. Cechowanie. Na wymienniku powinna by¢
umieszczona tabliczka znamionowa rodzaju B wg
BN-74/2406-01 umocowana w sposob trwaly w
miejscu okreslonym w . dokumentacji konstruk-
cyjnej, zawierajgca co najmniej:

— nazwe wytworni (znak firmowy),

— nazwe urzadzenia lub oznaczenie,



BN-79/2473-01 : 3

— numer fabryczny,

. — rok budowy,

- — mase w kg,

— wydajno$é nominalng w I/h i zakres tempe-
ratur w °C, :

— znak Kontroli Jakosci,

— napis ,,Made in Poland” dla wymiennikéw
przeznaczonych na eksport.

Ponadto plyty wymiennika w miejscach okre-
slonych w dokumentacji konstrukeyjnej powinny
mie¢ trwalg ceche zawierajaca:

— numer zaméwieniowy plyty,

— numer plyty w diagramie,

— ceche rodzaju materiatu.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Rodzaj opakowania ustala wy-
tworca, a w szczegélnych przypadkach po dzgod-
nieniu z odbiorcg. Opakowanie powinno zabezpie-
cza¢ wymiennik przed przesunieciami podczas
transportu oraz uszkodzeniami mechanicznymi.
Krééce i otwory powinny by¢ zaslepione.

Zaslepki powinny by¢ odporne na wptywy atmo-
sferyczne i uderzenia oraz powinny zabezpieczac
wnetrze wymiennika przed przedostaniem sie ciat
obcych. : v

LuZne cze$ci wchodzgce w sklad wyposazenia.

powinny byé pakowane oddzielnie.
Znakowanie opakowania — wg PN-76/0-79252.

3.2. Przechowywanie. Producent obowigzany
jest zabezpieczyé wymiennik na okres przechowy-
wania i transportu. Na czas przechowywania nale-
zy rozluznié pakiet ptyt oraz sprawdzié czy po ba-
daniach zostala wypuszczona woda z przestrzeni
miedzyplytowych.

3.3. Transport powinien odbywac si¢ na warun-
kach uzgodnionych z odbiorcg. Opakowanie powin-
no byé zabezpieczone przed przesuwaniem lub
przewréceniem sie¢ w czasie transportu.

4. BADANIA

4.1. Rodzaje badah — wg tabl. 3.

Do odbioru i badah wymiennika powinny by¢
przedlozone nastepujgce dokumenty: ‘

— zamoéwienie odbiorey,

— dokumentacja techniczna,

— atesty i §wiadectwa gwarancyjne materia-

16w i zespotoéw kooperowanych.

4.2. Kontrola jako$ci. Badania u producenta na-
lezy przeprowadzi¢ na kazdym wymienniku przy
biezacej kontroli produkeji. Badania u uzytkow-
‘nika nalezy przeprowadzi¢ na jednym wymienni-
ku z kazdego nowo wprowadzonego typu.

~

Tablica 3
‘ ‘Wymaga- Opis
Lp. Rodzaj badania nia badan
wg wg
1 2 & 4
1 Sprawdzenie mate- :
rialu 2:1 431
2 Sprawdzenie wyko-
nania 2.2 4.3.2
3 Sprawdzenie wykon- ;
czenia 2.3 4.3.3
4 Sprawdzenie mon-
tazu?) . S 24 4.3.4
5 Sprawdzenie drozno-
$cil) przeplywu 2.5 4.3.5
6 Sprawdzenie szczelno-
Scil) wymiennika [ 26 436
7 Sprawdzenie tempera-
tur 1) pasteryzacji,
sterylizacji, ogrze-
wania i oziebiania 2.7 4.3.7
8 Sprawdzenie wydaj-
nosci!) rzeczywistej 2.8 438
9 Sprawdzenie wyposa-
zenia 2.9 4.3.9
10 Sprawdzenie cechowa-
‘nia 2.10 4.3.10
Badania wg lp. 1+6 oraz 9 i 10 nalezy przeprowa-
dzaé u producenta. '
Badania wg Ip. 7 i 8 nalezy przeprowadzaé u uzyt-
kownika. ' ;
1) Badania przeprowadzane na wymienniku catkowicie zmon-
towanym i ustawionym na stanowisku préb.

4.3. Opis badah

4.3.1. Sprawdzenie materialu. Nalezy sprawdzié
zaswiadczenia i atesty materialéw uzytych do wy-
robu wymiennikéw.

4.3.2. Sprawdzenie wykonania nalezy przepzo-
wadzaé przyrzadami pomiarowymi zapewniajgcy-
mi wymagang dokladno$¢ oraz przez ogledziny
zewnetrzne.

Sprawdzenie pokry¢ —galwanicznych nalezy
przeprowadza¢ wg PN-71/H-97008 i PN-72/
H-97006.

4.3.3. Sprawdzenie wykonczenia nalezy przepro-
wadzi¢ przez ogledziny zewnetrzne i wg PN-64/
M-06000.

4.3.4. Sprawdzenie montazu nalezy przeprowa-
dzaé przez ogledziny zewnetrzne i przyrzadami
pomiarowymi zapewniajgcymi wymagang doklad-
noéé. Dla wymiennikéw dwusrubowych pomiar
prawidlowodci zawieszenia plyty dociskowej nale-
zy przeprowadzaé dla obu $rub i trzpieni.

4.3.5. Sprawdzenie droznoSci przepltywu polega
na doprowadzeniu wody o temperaturze 15. o -

- kolejno do wszystkich kréécow doplywowych.
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4.3.6. Sprawdzenie szczelnosci polega na dopro-
wadzeniu wody o temperaturze 15 *5°C pod ci-
$nieniem wg tabl. 2 do kré¢céw doplywowych w
co drugiej przestrzeni miedzyplytowej we wszyst-
kich sekcjach.

Kroééce odptywowe powinny by¢ w czasie bada-
nia zamkniete zaslepkami, w ktérych nalezy umie-
§ci¢ manometry kontrolne o odpowiednim zakresie
pomiarowym.

Przed badaniem nalezy odpowietrzy¢ wymien-
nik oraz kilkakrotnie dolgczy¢ i odlgczy¢ ci$nienie
w celu uzyskania dynamicznych warunkéw spraw-
dzenia (dotyczy to wymiennikéw wielosekcyjnych,
w ktorych podczas pracy nastepuje przelgczenie
pracy z jednej sekeji do drugiej). Czas trwania
préby wynosi' 5 min od momentu ustalenia sie ci-
Snienia.

W czasie badania.woda nie powinna wyptywac
spod uszczelek oraz nie powinien wystepowac
spadek ci$nienia kontrolnego.

4.3.7. Sprawdzenie temperatur pasteryzacji, ste-
rylizacji, ogrzewania i ozigbiania nalezy przepro-
wadzi¢ na wyjsciach wymiennika termometrem
kontrolnym o odpowiednim zakresie pomiarowym
i klasie dokladnosci, po zasileniu wymiennika pro-
duktem i czynnikami energetycznymi.

4.3.8. Sprawdzenie wydajnoSci nalezy przepro-
wadzaé po zasileniu wymiennika - produktem
i czynnikami energetycznymi przeplywomierzem
zainstalowanym na wyjsciu wymiennika lub me-

todg polegajgcg na zmierzeniu czasu napelniania
zbiornika o okreSlonej pojemnosci produktem
przeptywajacym przez wymiennik. Pomiar nalezy
wykonaé 3-krotnie i obliczy¢ $rednig wartos¢ wy-
dajnosci przeplywu.

polega na
dokumentacjg tech-

4.3.9. Sprawdzenie .wyposazenia
stwierdzeniu zgodnosci z
niczng.

4.3.10. Sprawdzenie cechowania nalezy przepro-
wadzi¢ przez ogledziny golym okiem.

4.4. Ocena wynikow badan. Badany wymiennik
nalezy uzna¢ za dobry, jezeli uzyskal oceng do-
datnig ze wszystkich badan wg 4.1.

Jezeli ocena wynikéw badan u uzytkowhika jest
ujemna, nalezy podda¢ badaniom wszystkie wy-
mienniki danego typu dostarczone do uzytkow-
nika.

4.5. Zaswiadczenie o jakosci. Dla kazdego wy-
miennika zgodnego z wymaganiami normy produ-
cent powinien wystawié¢ zaswiadczenie o jakosci.

W zaswiadczeniu powinny by¢ podane wyniki
przeprowadzonych badan oraz:

— nazwa wytworni,

—- nazwa urzadzenia (symbol, oznaczenia),

— numer fabryczny,

— data badania,

— orzeczenie Kontroli Jakosei,

— karta gwarancyjna.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE ‘

1. Instytucja opracowujaca morme — Osrodek Badaw-
czo-Rozwojwy Aparatury Mleczarskiej.

2. Normy zwiagzane

PN-72/H-97006 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne
powloki Ni, Ni-Cr, Cu-Ni-Cr. Wymagania i badania
PN-71/H-97008 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne
powloki kadmowe

PN-T0/H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowanie
powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania.
Ogéblne wytyczne

PN-T0/H-97052 Ochrona przed korozja. Ocena przygoto-
wania powierzchni stali, staliwa i Zeliwa do malowa-
nia '

PN-71/H-97053 Ochrona przed korozjg. Malowanie kon
strukeji stalowych. Ogbélne wytyczne 5

PN-74/M-01146 Rysunek techniczny. Oznaczanie chropo-
watosci i falistoSci powierzchni

PN-T1/M-02102 Tolerancje i pasowania. Uklad tolerancji
walkéw i otworédw o wymiarach do 500 mm

PN-77/M-02103 Tolerancje i pasowania. Uklad tolerancji
watkoéw i otworéw o wymiarach powyzej 500 mm

PN-68/M-02138 Odchylki ksztaltu i polozenia. Wartosci
liczbowe

PN-73/M-04251  Struktura
Chropowato§¢ powierzehni.
i parametry -

geometryczna powierzchni.
Okreélenia podstawowe

PN-64/M-06000 Pokrycia lakierowe na podlozu zeliwa

i stali. Wytyczne ogélne projektowania i oceny wyko-
nania

PN-76/0-79252 Transportowe jednostki opakowania. Zna-
ki i znakowanie, Wymagania podstawowe

BN-74/2406-01 Tabliczki znamionowe

BN-7812471-07 Plytowe wymienniki ciepla. Podstawowe
parametry .

3. Symbol wg SWW — 0781-48.

4. Autorzy projektu mormy — inZ. Andrzej Naowicki,
inz. Mariusz Eukasik — O$rodek Badawczo-Rozwojowy
Aparatury Mleczarskiej w Warszawie,
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