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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg wyma-
gania 1 badania dotyczgce przenosnikéw laficuchowych
do pojemnikéw typu 6MP-14, stosowanych w zakta-
dach migsnych w halach rozbloru migsa wolowego
1 wieprzowego. '

1.2. Zakres stosowania normy. Norme nalezy stoso-
waé przy wykonywaniu i odbiorze przeno$nikow lancu-
chowych stuzgcych do transportu pustych pojemnikéw
z rriyjarki do stanowisk na linii rozbioru miesa.

2. WYMAGANIA

2.1. Wymiary — wg dokumentacji techniczne;.

2.2. Material — stal wg PN-72/H-84020.

Odlewy Zzeliwne powinny by¢ wykonane w klasie 1V
wg PN-72/H-83104. Dopuszczalne wady powierzchni
‘odlewéw powinny ‘odpowiadaé co najmniej klasie Wp6
wg PN-76/H-83100, a chropowato$é powierzchni nie
powinna by¢ wieksza niz w klasie C160 wg PN-75/
- H-83140.

Odlewy staliwne powinny by¢ wykonane w kiasie v

‘wg PN-72/H-83154. Dopuszczalne wady powierzchni
odlewéw powinny odpowiada¢ co najmniej klasiec Wp6
wg PN-77/H-83151, a chropowato$¢ powierzchni nie
powinna byé wigksza niz w klasie C160 wg PN-75/
H-83140. ’

Elementy kooperacyjne powinny mieé $wiadectwa
odbioru kontroli jakoéci zakladu wytwérczego, karte
gwarancyjng i DTR.

2.3. Wykonanie

2.3.1. Odchytki wymiaréw nietolerowanych czesci
obrabianych mechanicznie powinny -odpowiadaé szere-
gowl tolerancji zaokraglonych $redniodoktadnych,
a czgSci spawanych i obrabianych r¢cznie szeregowi to-
lerancji zgrubnych wg PN-78/M-02139. |

Wartosci liczbowe nietolerowanych wymiaréw kato-
wych czeéci obrabianych mechanicznie powinny odpo-
wiadac szeregowi tolerancji §redniodoktadnych, a czeéci
spawanych i obrabianych rgcznie szeregowi tolerancji
zgrubnej wg PN-77/M-02136.

2.3.2. Doktadnos¢ ksztaltu i potozenia. Tolerancje
ksztattu 1 polozenia dla czeSci wykonanych w klasach
dokltadnosci 10 +16 powinny odpowiadac 12 szerego-
wi, a czeSci wykonanych w klasach doktadnosci 659
powinny odpowiadaé¢ 11 szeregowi ksztaltu i polozema
wg PN-80/M-02138.

2.3.3. Stan powierzchni. Powierzchnie obrabiane —
wg dokumentac)i techniczne;j.

Ostre krawedzie powinny by¢ zatgpione, wewngtrzne
krawedzie powinny mieé zaokragleme lub fazke o wy-
miarach nie wmkszych niz R = 0,5 mm lub 0,5-45°.

- 2.3.4. Gwinty i otwory pod §ruby.‘ Polgczenia gwin-
towe powinny by¢ wykonane jako §redniodokladne
wg PN-70/M-02113,

Wymiary wyj§¢ 1 podci¢é oraz nadmiary diugosci
gwintéw wg — PN-74/M-82063.

Nie dopuszcza si¢ gwintéw'o nlepeinych zwojach,
lokalnych uszkodzeniach na dhugosci wigkszej niz 1/;
zwoju oraz pegknigciach i wyszczerbieniach; jezeli ich

" glebokos¢ wchodzi ponizej $rednicy podzialowe;.

Srednice otworéw pod $ruby, dla ktoérych nie prze-
widziano naddatkéw na rozwiercanie, nalezy wykonac
zgodnie z PN-75/M-02046.

2.3.5. Rowki pod wpusty i kliny nie powinny mieé
skoszenn w stosunku do osi watu lub osi otworu wiek-
szych nmiz 0,05 mm na 100 mm dtugosci rowka.

2.3.6. CzeSci po obrobce plastycznej nie powinny
wykazvwaé peknigé, rys, rozwarstwienia profilu, $pe-
czenia materiatu, zalamania tukéw i widocznych
CIECIW. '

2.3.7. Konstrukcje spawa‘ne wg BN-74/1904-05 p. 2.1.

Do spawania nalezy stosowaé elektrody i drut
do spawania o wiasnosciach mechanicznych nie gor-
szych od wlasnosci laczonych stali. ‘

Wytrzymatos$¢ spoin czolowych powinna odpowiadaé
wymaganiom wg BN-74/1904-05 p. 2.2.4,

Dopuszczalne wady ztaczy spawanych — wg tabl. I.

|

Zgtoszona przez Instytut Maszyn Spozywczych :
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Maszyn Spozywczych dnia 27 lutego 1981 r.
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(Dz. Norm. i Miar nr 7/1981 poz. 36)
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Tablica 1
Oznaczenia - _
~wad wg Maksymalna dopuszczalna wielko$¢ wad
PN-75/M-69703. :
Ee, Eb, Eo, Fi, .
1 niedopuszczalne
Fg ‘
Da | 20% grubosci, nie wigcej niz 2 mm lokainie’)
Db 10% grubosci, nie wigcej niz 0,5 mm lokalnie')
Fc ‘ 10% grubosci, nie wigeej niz 0,8 mm lokalnie!) |
Fd, Fh 20% gribosci, nie wigcej niz 1 mm
nie wiecej niz 70% minimalnej szerokosu fica
Em, Fo
lokalnie!).
) Na odcinku mniejszym niz 20% diugesci badanej sp,oi.r'iy, ale nic
wigkszym niz 50 mm oraz priy zachowaniu odstepu migdzy wadami nie
wigkszego niz 30% diugodci badane) spoiny, ale mniejszego niz 75 mm.

Spoiny powinny byé oczyszczone, a w micjscach
wskazanych w dekumuntaqx konstrukcy]ne; powinny
byé¢ oszlifowane.

2.3.8. Kola pasowe. ChropoWatoéé powierzchni ro-
boczych kol pasowych powinna byé nie wigksza niz
R, = 5 um wg PN-73/M-04251.

2.3.9. Kota iaﬁcuchowe nie powinny wykazywac bicia
promieniowego wigkszego niz 0,5 mm. Kofa powinny
byé zabezpieczone przed przesuwaniem sig. Zatarmama
krawedzi czolowych i wierzchotkowych powinny wyno-
si¢ .0,1 0,15 mm. '

2.3.10. Wieszak pojemnika. Minimalny docisk wie-
szaka do elementv przenoszonego powinien wynosié
147 N. ' |
~ Wieszak powinien przesuwal si¢ po. tone phnme
bez zahamowan.

Podziatka rozstawu wieszakow na tatdcuchu powinna
wynosi¢ 650 mm. -‘

2.4. Montaz

2.4.1. Postanowienia ogélne. Montaz powinien za-
pewnié¢ prawidtowo$é pracy zespotéw. Niedopuszczalne
jest szlifowanie powierzchni czopéw, kotkow, wpustéw
szlifierkami recznymi. Nie dopuszcza si¢ 'do montazu

- cze$ci odrzuconych przez kontrole jakosci oraz czgSci

'z zanieczyszczeniami majacymi ujemny wplyw na pra-
widiowa pracg urzadzenia.

“Montaz przeno$nika wykonaé w dwoch etapach

I etap — montaz zespolow przenobmka wyvkonany
w zakladzie produkcyjnym,

11 etap — ostateczny montaz w mk%&d zie ‘migsnym.

24.2. Przekladnia'pasowa. Montaz przektadni paS(;-/’

wej powinien zapewni¢ mozliwo$¢ napinania pasow
w granicach okoto 3 — 4% dhlugosci poczatkowej. Ko-
la pasowe powinny byé zamontowane w ten sposéb,
aby plaszczyzny przechodzgee przez §rodek szerokodci
wiencow kot nie byly przesunigte wzgledem siebie
wiecej niz 0,5 mm na 1000 mm. Pasy klinowe powinny
byé dobierane kompletami. Najwicksza dopuszczaina
roznica dlugosci paséw w komplecie — wg PN-66/
M-85201.

‘wadzenie smaru £7T-

2.4.3. Zespot naciagu lancucha. Wat z kolem napi-
najacym.powinien obracaé si¢ bez wyczuwalnych opo-
réw. Wal z kolem napinajacym. powinien przesuwac
si¢ bez zakleszczen ‘na calej diugoscei skoku napinaczy.

2.4.4. Lahcuch przeno$nika. Zamontowany lancuch
rozbieralny powinien obracaé si¢ w dwdch kierunkach '
swobodnie bez zacieé i zakleszczen. Lancuch powinien

nabiegaé¢ na zgby ko6f laficuchowych plynnie, bez
zacie¢. i ‘
2.4.5. Instalacja elektryczna. Silnik elektryczny sto-.

sowany do napedu powinien mie¢ Swiadectwo gwaran-
cyjne wytworcy. Jezeli warunki zamawiajacego nie
okreélaja inaczej, zastosowane urzadzenie powinno by¢
przystosowane do podlaczenia do sieci ¢ napigeiu
380/220 Vi czestotliwosci 50 Hz. Instalacja elektryczna
powmna byé wykonana zgodme z PN-73/M-55604. Za-
stosowane przewody powinny odpowiadaé PN-73/
M-55604 p. 2.6 i 2.7. Instalacja ochronna powinna spet-
miaé wymagania PN-73/M-55604 p. 2.10.
‘Rezystancja izolacji nie moze by¢ mniejsza niz 1 M{}.
Pobdr mocy siinika podcezas pracy przenoénika nie ob-
quoneoo nie powinien przekraczac 30 +40% mocy
znamionowej. Pod obcigzeniem pobor moc/ silnika nie

powinien przekraczaé 75% mocy znamionowej.

2.4.6.. Uklad smarowniczy powinien zapewniaC pro-
3 wg PM-72/C-96134 do wszystkich
punktéw smarowania. Punkly smarowania powinny
byl oznaczone kolorem czerwonym. »

2.5. Glos$noé¢ pracy, nie powinna przekraczac

80 dB(A).

2.6. Wykoiiczenie

2.6.1. Widoczne powierzchnie zewngtrane czescl wy-
konanych ze stali odpornych na kerozjg powinny mie¢
wykonczenie jednorodne ¢ jednakowym odcieniu.
Chropowato$é — wg dokumentacji techniczne].

2.6.2. Cynkowanie natryskowe. Zespdl napegdu i na-
ciggu, kola, konq’trukcje no$ne kot, tory, krzyzak fan-
cucha powinny mieé powloke <ynk0wa natryskowg
zgodng z BN-75/1076-02.

2.6.3. Czesci ogélnego stosowania jak Sruby, wkrety,
nakretki, podkiadki wykonane ze stali zwyklej oraz
ogniwa tancucha, §ruba M20, ucho powinny mieC po-
wloke cynkowa galwaniczng zgodng z PN-71/H-87005.

27. Cechowanie. Kazdy wyr6b powinien mieé ta-

bliczki znamionowe A i B wg BN-74/2406-01 zamo-
cowane irwale w miejscu wskazanym w dokumentacji

konstrukcyjnej. Tabliczki powinny zawiera¢ nast¢pujg-
ce dane:

— znak i nazrwc; wytworni,

_—— nazwe i typ wyrobu,

—_— roig budowy,

~— moc silnika,

— znak KJ.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT |

3.1, Pakowame ;
3.1.1. Przygotowanie do pakowania. I\ompletny prze-
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noénik powinien skladaé sie z nastgpujacych zespoléw:
naped, naciag, fancuch, kola laficuchowe, konstruch
no$ne, tory teownikowe.

3.1.2. Pakowanie zespoléw. Pakowaniec w skrzynie
drewniane powinno byé wykonane zgodnie z PN-74/
-D-79606. Pakowanie w kiatki drewniane powinno by¢
‘wykonane zgodnie z PN-75/D-79607. Znakowanie po-
winno byé wykonane zgadnie z PN-76/0-79252. Po
uzgednieniu z odbiorca | dopuszua sig tfansport bez
opakowania.

3.2. Przechowywanie. Zespoly przenosnika powinny

by¢ przechowywane w pomieszczeniu zabeszecza;qcym

przed wplywami atmosferycznymi.

3.3. Transport. Trasa i $rodki transportu powinny
by¢ uzgodnione z zamawiajacym. Sposéb zaladunku,
mocowania powinien zabezpieczy¢ w skuteczny sposob
przed uszkodzeniem. Nie dopuszeza sig przewozu urzg-
dzenia odkrytymi $rodkami- transportu w przypadku
wysytki bez opakowania,

4. BADANIA

4.1. Program badan _

4.1.1. Badania petne wykonuje si¢ wcelu oceny prze-
no$nika pod wzgledem konstrukcyi, zastosowanych
materiatéw, wykonania, oceny nowych konstrukcji oraz
w przypadku wprowadzenia zmian kc’shsn"ukcyjnych
materialowych lub technologicznych, kiore mogg mied
wplyw na jako$é wyrobu.

4.1.2. Badania niepelne wykonuje si¢ przy biezgcej
produkcjs

4.2, Zakres i rodzaje badad — wg tabl. -

PN-73/M-55604 p. 3.3.1.

Tablica 2
Opis ;
: Wymiazad b z Zakres badad
Lp. Rodzaje badan YmgR )
‘ ma wg dafn | pel- ;
g ) niepelne
wg ne
| 1 | Sprawdzenic wymiaréw | 2,1 441} x | X
2 | Sprawdzenie materiatow | 2.2 442] x| -
3 | Sprawdzenie wykonania 2.3 4431 X X
4 | Sprawdzenic montazu
~- w zakladzie pro-
dukcyinymn 2.4.1 4441 —
242
243
T 244
— U uzZytkownika 2.4.2 44421 X X
243
244
245
5 | Sprawdzenie glodnosci 2.5 4451 X e
6 | Sprawdzenie -wykoncze- ;
1 nia 2.6 4461 X~ —_—
7 | Sprawdzenie cechowania | 2.7 4471 x X
Znakiem X oznaczono badania, ktdre nalezy przeprowadzac.
Znakiem — oznaczono badania, ktérych hie nalezy przeprowadzac.

t

E i
4.3. Przygotowanie do badaii. Do badania przenos$-
nikow w zakladzie produkcyjnym powinny by¢ przed-
stawione zmontowane zespoly. Do badania u uzytkow- -

‘nika powinien by¢ przedstawiony kazdy przeno$nik

kompletnie zmontowany 1 podwieszony do konstrukcji
nosnej. '

Do badan powmny by¢ przedstawione nastqpumce
dokumenty:

— mnorma na wymagania i badania,

— dokumentacja konstrukcyjna,

— dokumentacja techniczno-ruchowa,

— atesty materialowe,

— za$wiadczenia jakoéci elementOw kooperacyjnych,

— $wiadectwo zakladowej kontroli jakosci.

4.4. Opis badan
4.4.1. Sprawdzenie wymiaréow nalezy przeprowadzié
za_pomocg przvrzaddéw pomiarowych zapewniajgcych

wymagana doktadno$¢ pomiaru. Wymiary powinny byé

sprawdzone pr}dczas kontroli mgdzyoperacyjnej i osta-
tecznej.

 4.4.2. Sprawdzenie materialéw nalezy przéprowadzié
poréwnujgc  zaswiadczenia materia{owe wystawione
przez wytworce. :

4.4.3. Sprawdzenie wykonania czesci i zespolow nalezy -
przeprowadzié¢ przez ogledziny 1 pomiary przyrzagdami
pomiarowymi zapewniajgcymi uzyskanie wymaganej
dokladno$ci. Sprawdzeniz chropowato$ci powierzchni
polega na pordwnaniu badanych powierzchnt z wzor-
cem wg PN-76/M-(4254.

4.4.4. Sprawdzenie montazu

4.4.4.1. Sprawdzenie montaiu w zakiadne produkcyj-
nym nale?y przeprowadzi¢ przez ogledziny na zgodnosé
z wymaganiami wg 2.4.1, 2.4.3, 2.4.4 oraz za pomocg
przyrzaddw pomiarowych na zgodno$¢ z 2.4.2.

4.4.4.2. Sprawdzenie dziatania u uzytkownika nalezy

_przeprowadzi¢ na biegu luzem, a nast¢pnie pod obcig-

zerwem. Przed uruchomieniem przenosnika nalezy
sprawdzi¢ przez ogledziny i manualnie jako$§é montazu
(dokre.enie i zabezpieczenie $rub przed odkreceniem)
zespotow przenosnika | toru teownikowego do kon-
strukcji no$nej oraz zgodno$¢ z wymaganiami wg 2.4.2,
243 1 245, Pomiar opornoéci izolacji wykonaé wg
Mierzona oporno$é izolacji
nie powinna by¢ mniejsza niz | M. Pomiar wytrzy-
matosci izolacji wykonaé wg PN-73/M-55604 p. 3.3.2.
Pomiary elektryczne powinny by¢ wykonane mleml-
kiem co najmniej klasy 1.5. i

Po przeprowadzeniu badar’i 1 uzyskaniu wynikow
dodatnich nalezy uruchomié¢ przenoénik na 3 h bez

obcigzenia. ‘Wspdipracg mechanizm6éw nalezy spraw-

dzi¢ przez léilkakrotne'zatrzymywanie 1 uruchamianie
przenos$nika. W tym czasie sprawdzi¢ zgodnos$¢ z wy-
maganiami wg 2.4.4 i 2.4.5,

Gdy proba pracy bez obcigzenia zostata przeprowa-
dzona z wynikiem dodatnim, nalezy w.ciggu 5 h prze-
prowadzi¢ probe pracy z obcigzeniem. Obciazenie sta-
nowig puste pojemniki do migsa w liczbie zgodnej
z projektem technologicznym zaktadu mi¢snego. Praca
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przenos$nika powinna byé ptynna, bez zacigé, zgrzytéw
i nadmiernych drgan.

4.4.5. Sprawdzenie glosnosci pracy nalezy przepro-
wadzi¢ wg PN-71/N-01300 bez ob01azen1a i pod obma—
zeniem eksploatacy]nym

4.4.6. Sprawdzenie wykoinczenia nalezy przeprowa-
dzi¢ przez ogledziny meuzbrOJonym okiem.

4.4.7. Sprawdzenie cechowania né]ezy przeprowadzic
przez ogledziny nieuzbrojonym okgem

4.5. Ocena wynikéw badan. BadaPy przenos$nik nale-
zy uzna¢ za dobry, jezeli prze;dz:e rzez wszystkie ba-
dania z wynikiem dodatnim.

4.6. Zaswiadczenie o jakosci. Na kazdy przeno$nik
_uznany za zgodny z wymganiami normy powinno by¢
na zadanie odbiorcy wystawione zaswiadczenie zawie-

rajgce wyniki z przeprowadzonych badan przewidzia-
nych w normie oraz nastgpujace dane:

— nazwe¢ wytworni,

— nazwe 1 typ przenosnika,

— numer fabryczny,

— $wiadectwo zakladowej kontroli jakosci.

; o
- 5. POSTEPOWANIE Z PRZENOSNIKIEM
NIEZGODNYM Z WYMAGANIAMI NORMY

Przenoénik niedobry moze by¢ ponownie przedsta-
wiony do odbioru po ‘usunigciu usterek, przy czym za-
kres badaf powinien objaé te proby, ktore daty wyniki
ujemne oraz te, ktére wskutek czynnosci przy usuwaniu
wad moga da¢ wyniki odmienne niz przy prébach
pierwotnych. ‘

KONILEC

INFORMACJE DODATKOWE

" 1. Instytucja opracewujaca normg¢ — Instytut’ Maszyn Spozyw-
czych, Warszawa.

2. Normy zwigzane
PN-72/C-96134 Przetwory naftowe
PN—74/D-79606 Skrzynie i komplety skrzyniowe drewniane o masie

zawarto$ci powyzej 1000 kg. Wspélne wymagania i badania
PN-75/D-79607 Klatki drewniane o masie do 1000 kg. Wspdlne wy-
7 magania i badania
" PN-76/H-83100 Zeliwo szare niestopowe. Odlewy. Ogolne wymaga-

nia i badania
PN-72/H-83104 Odlewy 7 zeliwa szarego. Tolerancje wymiarowe.

Naddatki na obrébke skrawaniem i odchytki masy
PN-72/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyklej jakosci ogolne-

go przeznaczenia. Gatunki
PN-75/H-83140 Odlewy z zeliwa 1 staliwa. Ocena chropowatosm

powierzchni surowych
PN-77/H-83151 Staliwo konstrukcyjne wqglowe i stopowe. Odlewy.

Wspblne wymagania 1 badania
PN-72/H-83154 Odlewy ze staliwa. Tolerancje wymlarowe Naddatki

na obrobke skrawaniem 1 odchylki masy
PN-71/H-97005 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powloki

cynkowe
PN-75/M-02046 Srednice otworow prze;scxow’yc.h dla $rub i wertow
PN-70/M-02113 Gwinty metryczne o $rednicach do 600 mm. Tole-
rancje
PN-77/M-02136 Uklad tolerancji katow
PN-80/M-02138 Odchytki Ksztaltu i potozenia. Wartosci liczbowe

PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych
PN-73/M-04251 Struktura geometryczna ..powierzchni. Chropowa-
to$¢ powierzchni. Okredlenia podstawowe, parametry

PN-76/M-04254 Struktura geometryczna powierzchni. Uzytkowe
wzorce chropowato$ci. Wymagania techniczne
PN-73/M-55604 Obrabiarki. Wyposazenie elektryczne. Wytyczne

konstrukcyjne

PN-75/M-69703 Spawalnictwo.
1 okreslenia

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne. Wymlary wyj$¢ i podcigé oraz
nadmiary dtugodci gwintéw i glebokosci otwordw

PN-66/M-85201 Pasy klinowe. Wymiary

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

PN-76/0-79252 Transportowe jednostki opa.kowamowe Znaki i zna-
kowanie. Wymagania podstawowe '

BN-75/1076-02 Ochrona przed korozja. Powloki metahzacyjne cyn-
kowane 1 aluminiowe w konstrukqach stalowych, staliwnych i ze-
liwnych. Wymagania i badania

BN-74/1904-05 Polaczenia spawane. Wymagania i badania

Wady zlaczy spawanych. Nazwy

BN-76/2402-02 Maszyny i urzadzenia dla przemyslu SPOZYWCZELO.

Wyb6r elementéw, ztacznych
BN-74/2406-01 Tabliczki znamionowe

3. Symbol wg SWW — 0853-151.

4. Autor projektu mormy — J. Lisik — O$rodek Badawczo-Roz-
wojowy Maszyn i Urzadzen dla Przemystu Migsnego we Wroctawiu.
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