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1. WSTEP 1.3.9. komplet jelit {kp!) - jelita otrzymywane z uboju

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa wymaga-

nia i badania dotyczgce linii czyszczenia jelit wieprzowych

cienkich,

1.2. Zakres stosowania przedmioctu normy. Linia prze-

znaczona jest do mechanicznego czyszczenia jelit wieprzo-
wych w $rednich i duzych zaktadach ﬂliqsnych i przystoso-

wana jest do wspdlpracy z linig do przerobu $luzu.

1.3. Okreélenia

1.3.1. gniatarka - maszyna oprézniajgca jelita z treéci

pokarmowej i gniotgca jelita.

1.3.2, jeliciarka - maszyna oprdézniajgca jelita z po-

zostatodci tresci pokarmowej, gniotgca i szlamujgca jelita

oraz odzyskujgca $luz.

1.3.3. podajnik - urzadzenie przyjmujace, podajgce

jelita za pomocq przekladni pasowej z zabierakami do gnia-

tarki.

1.3.4. przenosdnik - urzgdzenie przyjmujace jelita od

gniatarki, transportujgce wzdluz zbiornika maceraciji (za po-
mocg przekiadni pasowej z zabierakami) i podajgce je do je-

liciarki.

1.3.5. zbiornik maceracji - zbiornik, w ktérym wyko-

nuje sie proces zmiekczania i rozluzZniania blon $§luzowych
jelit zanurzonych w wodzie o temperaturze 40 °C w celu

ulatwienia szlamowania.

1.3.6. zbiornik tredci pokarmowej - zbiornik przyjmu-

jacy tresdé pokarmowa z oprdznionych jelit i odprowadzajq-

cy ja do kanalu.

1.3.7. zedlizg - kanal odprowadzajacy $luzéwke z wo-

dg od jeliciarki do zbiornika $luzdwki.

1.3.8. rynna - kanat odprowadzajacy tresé¢ pokarmowg

ze zbiornika maceracji do zbiornika treéci pokarmowej.

jednej $wini,

2. WYMAGANIA

2.1, Wymiary - wg dokumentacji technicznej.

2.2. Materialty. Blachy cienkie ze stali zwyklej Il Z wg

PN-73/H-92131, blachy cienkie ze stali odpornej na koro-
zje 11 Z wg PN-67/H-92128. Walki ogumione powinny ‘mieé
atest PZH. Odlewy zeliwne powinny byé wykonane w kla-
sie nie nizszej niz klasa IV wg PN-72/H-83104. = Dopusz-
czalne wady powierzchni odlewu powinny odpowiadaé co naj
mniej klasie Wp 6 wg PN-76/H-83100, a chropowato$é po-
wierzchni nie powinna byé wicksza niz w klasie C160 wg
PN-75/H-83140. Czeéci z kooperacji powinny mie¢ $wia-
dectwo odbiocru kontroli jakoéci. Lgczniki z zeliwa ciggli-
wego powinny odpowiadaé wymaganiom wg PN-79/H-74393.

Pozostate materialy - wg dokumentacji technicznej.

2.3. Wykonanie

2.3.1. Wartosci liczbowe odchylek nietolerowanych wy-

miardéw liniowych czeéci obrabianych mechanicznie powin-

ny odpowiadaé szeregowi tolerancji zackrgglonych $rednio-
doktadnych, a cze$ci spawanych i obrabianych recznie sze-
regowi tolerancji zgrubnych wg PN-78/M-02139, Wartosci
odchytek nietolerowanych wymiardw katowych czeéci obra-
bianych mechanicznie powinny odpowiadaé szeregowi tole-
rancji $redniodokladnych, a czeéci spawanych i obrabia-
PN-77/

nych recznie szeregowi tolerancji zgrubnych wg

M-02136.

2.3.2. Dokiadno$¢ ksztaltu i potozenia, Wartodci licz-

bowe odchylek ksztaltu i polozenia dla cze$ci wykonanych

w 10 = 16 klasie dokladnoéci powinny odpowiadaé XII sze-
regowi odchylek, Dla czesdci wykonanych w klasach doklad-
noéci 6 :+ 9 powinny odpowiadaé Xl odchylek

ksztaltu i potozenia wg PN-80/M-02138,

szeregowi
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2.3.3. Gwinty i otwory pod éruby. Potgczenia gwinto-

we metryczne powinny byé wykonane jako $redniodokiadne
wg PN-70/M-02113,

z PN-79/M-02030, Wymiary wyjé¢ i podcigé oraz nadmiary

gwinty rurowe powinny by¢é zgodne
dlugosci gwintéw wg PN-74/M-82063. Nie dopuszcza  sig
gwintéw o niepelnych zwojach, lokalnych uszkodzeniach na
dlugoséci wigkszej niz /3 zwoju oraz peknieciach i wysz-
czerbieniach, jezeli ich gteboko§é wchodzi ponizej $redni-
cy podziatowej. Srednice otworéw pod $ruby, dla ktérych

nie przewidziano naddatkéw na rozwiercanie, nalezy wyko-

naé zgodnie z PN-75/M-02046.

2.3.4. Czeéci po procesie giecia nie powinny wykazy-

wadé peknieé, rozwarstwied i speczenia materiatu oraz za-

laman tukdéw.

2.3.5. Obrébka cieplna., Na elementach poddanych ob-
odksztalce-

rébece cieplnej niedopuszczalne sg pgknigcia i
nia. Odlewy powinny byé sezonowane lub wyzarzone odpre-
zajgco.

2.3.6. Rowki pod wpusty i kliny nie powinny mieé mnie-

réwnoleglodci w stosunku do osi watu lub osi otworu wigk-

szych niz 0,05 mm na 100 mm dlugosci rowka.

2.3.7. Konstrukcje spawane

2.3.7.1. Przygotowanie czesci do spawania. Powierz-

chnie czedci, na ktére nakladane bedg spoiny, powinny by¢
oczyszczone ze zgorzeliny i odttuszczone. Spoiny sczepne
nalezy wykonaé po splf'_gwdzeniu prawidlowosci zlozenia.
Spoiny sczeime powinﬁy byé wykonane ze spoiwa przewi-
dzianego do wykonania zlgcza. Nie dopuszcza sig zespawa-
nia spoin pgknigtych. Zukosowanie brzegdéw laczonych ele-
mentéw oraz rowki spawalnicze powinny byc¢ zgodne z PN-75/

M-69014, PN-65/M-69017 i PN-69/M-69019.

2.3.7.2. Wykonania spoin

a) wszystkie spoiny powinny byé prawidlowo zakonczo-

ne bez podtopien, peknigé i przepaled. Kratery powinny
byé zaspawane. Spoiny powinny wykazywad dobry przetop
grani pomiedzy $ciegami,

b) Zuzel ze spoin powinien byé odbity i usuniety,

¢) na elementach wykonanych z blach kwasoodpornych
niedopuszczalny jest rozprysk i §lady zajarzenia,

d) wymiary spoin powinny by¢ zgodne z PN-79/M-01134

i dokumentacjg techniczng.

2.3.7.3. Dopuszczalne wady w polgczeniach spawanych

a) w polgczeniach czolowych miejscowe podtopienia o
_glebokosci nie przekraczajgcej 10 % grubosci lgczonych e-
lementéw i dlugoéci 2 mm - w liczbie 2 podtopienia nal m
diugosci spoiny,

b) miejscowe nierdwnomiernosci spoiny pachwinowej nie

przekraczajgce 10 % gruboéci spoin i wystepujgce na dlu-

gosci réwnej dwom $rednicom elektrody - nie dopuszcza sie

nieréwnomierno$ci na kodcach spoin,

c¢) wklgstosé spoin na catej dlugoséci szwu - nie  prze-
kraczajgca 10 % gruboséci spoin,

d) w potgczeniach czolowych nadlewy spoin powyzej gru
bosci elementéw nie przekraczajgcych 10 % grubodci spoi-

ny - w liczbie 3 nadlewy na 1 m dlugoéci spoiny.

2.3.8. Kola pasowe i taricuchowe. Chropowatosé R, wg

PN-73/M-04251 powierzchni roboczych kél powinna .byd

nie wieksza niz 2,5 pm.

2.3.9. Kola zebate. Wykonanie két zgbatych - wg PN-79/

M-88522.01 i dokumentaciji technicznej. Boki zebdw  nie
moga mieé zadnych uszkodzen, a ich chropowatos§¢ powinna
byé zgodna z dokumentacjg techniczna. Zalamania krawe-
dzi czotowych i wierzcholkowych powinny wynosi¢ 0,1 :

0,15 mm.

2.3.10, Gniatarka

2.3.10.1, Przekladnia zebata gniatarki powinna odpo-

wiadaé w zakresie:
- moduldw PN-78/M-88502,
- przelozerd PN-70/M-88504,
- odlegtosci osi PN-68/M-88508.

2,3.10.2. Przekladnia taricuchowa. tarncuch powinien

mieé zwis mieszczacy sie w granicach 13 : 18 mm. Prze-
suniecie w plaszczyZnie wspdlpracujacych ze sobg kot tari-
cuchowych nie powinno przekroczyé 0,1 mm, Lanicuch po-
PN-59/

C-96153. taricuch rolkowy powinien wchodzi¢ na z¢by kol

winien by¢ smarowany smarem grafitowym wg

taricuchowych bez uderzen lub zacied.

2.3.10.3. Przekladnia pasowa powinna mie¢ mozliwosdé

napinania pasdw w granicach okolo 3 : 4 % dlugoéci poczai-
kowej, kola pasowe powinny byé zmontowane w ten sposdb,
aby plaszczyzny przechodzgce przez srodki szerkosdci wierk
céw kol nie byly przesuniete wzgledem siebie wigce] niz

0,5 mm na diugosci 1000 mm,

2.3.10,4. Instalacja wodna. Polaczenia gwintowe prze-

woddéw powinny byé szczelne. Instalacja powinna miec¢ moz-

watki

liwo§é regulacji kierunkdw natryskéw wodnych na \

robocze.

2.3.10.5. Walki robocze. Ostre krawedzie rowkdw sa

niedopuszczalne, Konstrukcja gniatarki powinna zapew -
niaé mozliwos$é regulacji rozstawu watkéw. Tolerancja nie-

.
réwnoleglosci osi nie powinna przekraczad¢ 2 mm.

2.3.11, Jeliciarka

2.3.11.1. Przenosnik srubowy powinien transportowad

jelita do zespoldw walkéw plynnie. Powierzchnia spirali
powinna odpowiadaé co najmniej powierzchni C1 wg PN-7%

H-93210,
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2.3.11.2. Przekladnie zebate powinny spelniaé¢ wyma-

gania wg 2.3.10.1.

2.3.11.3. Instalacja wodna powinna spelniaé

nia wg 2.3.10.4.

wymaga-

2.3.11.4. Zespdt walkdw powinien odpowiadaé wymaga-

niom wg 2.3.10.5.

2.3.11.5. Szczelno$cé. Korpus i pokrywa skrzynki na-
P P

pedowej, zbiornik na nieczystoéci oraz zbiornik na jelita
czyste powinny byé szczelne. Niedopuszczalne sa przecie-

ki nafty wg PN-58/C-~96037 przez spoiny.

2.3.12. Podajnik i przenosnik pasowy powinien zapew-

nia¢ transport i podawanie jelit do zespoldw watkéw gnia-
tarek plynnie, bez zahamowand. Przekladnie zebate tarcu-
chowe i pasowe powinny spelniaé wymagania wg 2.3.10.1,
2.3.10.2, 2.3.10.3.
Predkos¢ liniowa:

- pedajnika 9 m/min,

- przenos$nika 0,18 m/min.

2.3.13. Zbiornik maceracji i zbiornik tredci pokarmo-

wej powinny by¢ szczelne. Niedopuszczalne sg  przecieki

nafty przez spoiny.

2.3.14. Uklad smarowniczy powinien zapewniaé dopro-

wadzenie smaru do wszystkich punktéw smarowniczych.lo-
1LT-43 wg
PN-72/C-96134. Temperatura obudowy lozysk przy pracy

zyska toczne powinny byé smarowane smarem

od obcigzeniem nie powinna przekraczaé 70 °C.  Punkt
p q Yy

smarownicze powinny by¢ oznaczone kolorem czerwonym,

2.4. Instalacja elektryczna

2.4.1. Silniki elektryczne powinny mieé éwiadectwa

gwarancyjne wytwdrcy. Jezeli warunki zamawiajacego nie
okreélajg inaczej, dostarczone silni\ki, powinny byé w  wy-
konaniu morskim o stopniu ochrony 1P co najmniej 44 wg
PN-79/E-08106 przystosowaie do podlaczenia do sieci o
napieciu 220/380 V, czestotliwosci 50 Hz. Pobdr mocy przez
silniki pod obcigzeniem nie powinien przekroczyé 100 %

m znamionowej nie powinien byé nizszy niz 65 %.
ocy zn j nie p byé n niz 65 %

2.4.2. WyposazZenie elektryczne powinno odpowiadaé wy-

maganiom PN-73/M-55604 p. 2.1 + 2.7. Kolorystyka uzy-

tych przewoddw powinna byé zgodna z PN-81/E-05023.

2.4.3. Instalacja ochronna. Wszystkie metalowe cze$-

ci urzadzenia oraz wyposazenie elektryczne powinny byé
tak wzajemnie polaczone, aby cato$é mogla byé podigczona
do instalacji ochronnej. Linia powinna by¢ wyposazona w
zacisk ochronny wykenany w postaci $ruby co najmniej MS8.
Zacisk powinien mieé 2 podkiadki: zwykla i sprezysta. Za-
cisk i podkladki powinny mieé powloke galwaniczng Zn9 wg
PN-71/H-97005. Rezystancja mierzona miedzy gtéwnym

zaciskiem ochronnym i dowolng czeécig metalowg linii mo-

miedzy poszczegdlnymi fazami, miedzy kazdg z faz i

gaca -znalezé sie pc;d napieciem na skutek uszkodzenia izo-
lacji nie moze by¢ wigksza niz 0,14 . Obok zacisku ochron-
nego nalezy umiegcié symbol ochronny wg PN-76/E-01200
p. 2.10.1.

2.4.4. Rezystancja izolacji wyposazenia elektirycznego

masg
oraz miedzy poszczegdlnymi przewodami obwoddw sterow-
niczych i masa oraz miedzy przewodami mocy a przewodami

sterowniczymi nie powinna by¢ mniejsza niz 1 M.

2.4.5. Wytrzymalo$<é elektryczna. Izolacja calos$ci wy-

posazenia elektrycznego migdzy masa ochronng linii po-

winna wytrzymac napiecie sinusoidalne o czestotliwoéci
50 Hz i warto$ci skutecznej 85 % najnizszego napiecia pro-
bierczego przewidzianego szczegdlowymi normami dla za-

stosowanego osprzetu, lecz nie moze byé nizsza niz 1500 V.

2.5. Montaz i wymagania eksploatacyjne. Do montazu

powinny byé uzyte wylacznie te cze;.ém,ktére zostaly przy-
jete i oznakowane przez kontrole jakoéci. Czeéci przyjete
powinny byé przed montazem wymyte, wyczyszczone iprzed-
muchane sprezonym powietrzem. Kolejno$é montazu powin-
na by¢ zgodna z dokumentacjg techniczng. Konstrukcja i
montaz linii powinny zapewniaé:

- latwy dostep do zespoldéw i elementéw  wymagajacych
okresowych kontroli,

- oslonigcie czedci bedacych w ruchu zgodnie z wyma-
ganiami bhp,

- prawidlowos$é pracy zespotdw.

Przenosnik i podajnik powinny plynnie podawaé jelita
do gniatarek. Jelita powinny plynnie przechodzié przez wal-
ki, Niedopuszczalne jest owijanie sie (przyklejanie) jelit
na watkach, przecinanie i zrywanie jelit, schodzenie jelit
ze strefy cze$ci obrébezej watkdw i owijanie sie na czo-
pach walkéw oraz zablokowanie (zatrzymywanie sie) jelit
na watkach, Instalacja wodna powinna zapewnié wydatek wo-
dy goragcej (45 : 60 %Y 6,5+0,1 m3/h i wody

(17 = 22°C) - 1,540,1 mS/h. Linia powinna zapewniaé o-

zimnej

préznienie jelit z tresci pokarmowej, usuniecie z jelit blon
$luzowych i surowiczych., odzysk §luzu z jelit.Oczyszczo-

BN-64/

nizsza niz

ne jelita powinny odpowiadaé wymaganiom wg
8012-02. Wydajnoéé linii nie
200 kpl/h.

powinna by

2.6, Dopuszczalny poziom halasu podczas pracy pod ob-

cigzeniem nie powinien przekroczyé 85 dB(A).

2.7. Wykoniczenie

2.7.1. Widoczne powierzchnie zewnetrzne czedei wy-

konanych ze stali odpornych na korozje powinny mieé wy-

koriczenie jednorodne.

2.7.2. Czeéci ogdinego stosowania, jak: $ruby, wkre-

ty, nakretki, podkladki wykonane ze stali zwykiej powinny
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mieé powloke galwaniczng, cynkowa Zn 9
H-97005.

wg PN-71/

2.7.3. Elementy wykonane ze stali zwyklej i wyzszej ja-

koéci powinny mieé:

a) powloke galwaniczng Zn 25 wg PN-71/H-97005 lub
powloke natryskowg NZn 200 wg BN-75/1076-02,

b) powloke lakierowg - lakier epoksydowy na politografie

wg BN-75/6114-50,

2.8. Cechowanie. Na linii w miejscu wskazanym w do-

kumentacji technicznej powinny byé umieszczone tabliczki
znamionowe A i B wg BN-74/2406-01, zawierajgce co naj-
mniej nastepujgce dane:

- nazwe i znak wytwércey,

- nazwe linii,

- typ linii,

- numer fabryczny,

- rok budowy,

- moc silnikéw,

- mase w kg,

- znak kontroli jakosci.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Przed pakowaniem linia powinna byé

zdemontowana na zespoly. Zespolty powinny byé pakowane w
klatki drewniane spelniajagce wymagania i badania wg PN-75/
D-79607. Zbiornik do maceracji moze by¢é transportowany
na plozach o pelnej poditodze wykonanej z desek, Znakowa-
nie opakowania powinno byé wykonane wg PN-76/0-79252.
Dokumentacja wysylkowa powinna byé opakowana w worek
z folii i przymocowana do wyrobu w miejscu widocznym. Do-
kumentacje wysytkowg powinny stanowid:

a) dokumentacja techniczno-ruchowa (DTR),

b) dowdd WZ,

c) karta gwarancyjna,

d) $wiadectwo odbioru jakosciowego.

Przed rozpoczeciem pakowania nalezy uzupelnié smar
w punktach smarowniczych, Woda znajdujagca sie w instala-
cji wodnej powinna by¢ usunigta. Przekladnie zebate

kot

po-
winny mie¢ wymagany poziom oleju. Wierice zebatych
powinny byé pokryte smarem 1 T-43. Czesci wykonane ze
stali nierdzewnej i kwasoodpornej oraz rura mnatryskowa

powinny b_;,ré pokryte warstwg wazeliny technicznej wg
PN-=69/C-96120. Drobne elementy, jak $ruby, nakretki, pa-
sy klinowe, taficuchy, ogniwa zlaczne powinny byé pakowa-
ne w skrzynkach i przytwierdzone do podlogi klatki. Watki
z wykitadzing powinny by¢ pokryte warstwa talkui owinigte

papierem pakowym parafinowym wg PN-76/P-50452.

3.2. Przechowywanie. Urzgdzenie powinno by¢ przecho-

wywane w pomieszczeniach zamknietych lub zadaszonych za

bezpieczajgcych przed wplywami atmosferycznymi.

3.3. Transport. Po uzgodnieniu z odbiorcg transport

linii moze odbywa¢é sie dowolnymi $rodkami transportu. Spo-
s6b zaladunku,umocowania, podparcia powinien zabezpiezad
w sposdb skuteczny przed przesunieciem i uszkodzeniem. W

transporcie kolejowym nalezy stosowaé instrukcje COO nr

8/70 p. 676 "Szczegdlowe zasady ladowania i mocowania

ladunkdéw"a w transporcie samochodowym p. 9.5 instrukcji

"Zasady tadowania i mocowania ladunkéw na samochodach™,

4. BADANIA

4.1, Program badaii - wg tablicy.

Badania pelne nalezy przeprowadzaé przy wykonywaniu
linii po raz pierwszy, po dedej zmianie konstrukcji, tech-
nologii i materialéw mogacych mieé wplyw na jako§é wyro-
bu.

Badania niepeine nalezy przeprowadzadé w biezgcej pro-
dukcji przy odbiorze kazdej linii.

Badania pelne nalezy wykonywad u odbioréy a badania

niepeine u producenta.

4.2. Przygotowanie do badan. Przedstawiona na stano-

wisko badai linia powinna byé w stanie calkowicie zmon-
towanym. Na stanowisku badan powinna by¢é wypoziomowana
i wyregulowana, podlaezona do sieci elektrycznej i wodnej.

Do badan powinny by¢ przedstawione nastepujace doku-
menty:

- niniejsza norma,

- dokumentacja techniczna,

- dokumentacja techniczno-ruchowa,

- atesty materialdw,

- $wiadectwo zakladowej kontroli jakosci.

4.3. Kontrola jakosci. Do badar pelnych nalezy pobraéd

losowo jedng linig, a do badan niepelnych 100 % linii rocz-

nej produkcji.

4.4. Opis badan

4.4.1. Sprawdzenie wymiardw nalezy przeprowadzié za

pomocg przyrzaddéw pomiarowych zapewniajacych wymagang
doktadno$¢ pomiaru. Wymiary powinny byé spmwdzane pod-

czas kontroli miedzyoperacyjnej i ostatecznej.

4.4.2. Sprawdzenie materiatu nalezy przeprowadzid

przez poréwnanie atestéw i zaswiadczerd materiatowych z

wymaganiami niniejszej normy i dokumentacji technicznej.

4.4.3. Sprawdzenie wykonania czeéci i zespotéw nale-

zy przeprowadzi¢ przez pomiary i ogledziny nieuzbrojonym
okiem w $wietle rozproszonym.

Sprowadzaja sie one do:

a) sprawdzenia chropowatosci - nalezy przeprowadzié
przez pordéwnanie badanych powierzchni z

PN-76/M-04254,

wzorcem wg

b) sprawdzenia przekladni zebatych, taricuchowych i pa-
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Lp. Rodzaje badai Eadania Wymagania Opis badan
: we wg
peine niepeine
1 2 3 4 5 6
1 Sprawdzenie wymiardéw + 2.1’ 4.4.1
2 Sprawdzenie materialu + 2.2 4.4.2
3 Sprawdzenie wykonania czgéci i zespoldw + 2.3.1, 2.3.9
4 Sprawdzenie szczelnosci + 2.3.10.4 bbb, L.4.5
2.3.11.5
2.3.13
5 Sprawdzenie instalacji elektrycznej + 2.4 4.4.6.1
6 Sprawdzenie montazu i wymagan eksploata-
cyjnych ’
a) sprawdzenie bez uruchamiania + 2.3.10, 2.3.11, 4.4.6.1
2.3.12; 2.5
b) sprawdzenie w ruchu bez obcigzenia + 2.4, 2.3.10, 4.4.6.2
2.3.11, 2.3.12
¢) sprawdzenie w ruchu z obcigzeniem - 2.3.10, 2.3.11, 4.4.6.3
2.3.12, 2.3.14
7 Sprawdzenie dopuszczalnego poziomu halasu - 2.6 4.4.7
8 Sprawdzenie wykoniczenia + 2.7 4.4.8
9 Sprawdzenie cechowania + 2.8 4.4.9

Znak + oznacza badania, ktdére nalezy przeprowadzad.

Znak - oznacza badania, ktérych nie nalezy przeprowadzad.

sowych - nalezy przeprowadzié przez obracanie jednego z
két i obserwacje pltynnosci pracy przekladni, wspdlpracy
zebdw, ulozenia tarfcucha na zebach kota laricuchowego i
pasa klinowego na wiencach két pasowych,
¢) pomiaru zwisu laricucha, przesuniecia két przeklad-
ni larficuchowej i pasowej - nalezy przeprowadzié przy uzy-
ciu uniwersalnych przyrzagdéw pomiarowych zapewniajacych
wymagang dokladnosé pomiaru.
d) sprawdzenia regulacji rozstawu watkdw - nalezy wy-

konaé przez dokrecenie mimodroddw kluczem specjalnym.

4.4.4. Sprawdzenic szczelnosci, Zewnetrzne powierz-

chnie spoin nalezy pomalowad wodnym roztworem kredy lub
wapna i po wyschnieciu nawilzyé od wewnetrznej strony naf
tg wg PN-58/C-96037. Jezeli po uptynieciu 10 min., od mo-
mentu nawilZzenia spoin naftg po przeciwnej stronie nie wy-
stapiag przecieki, mozna uznaé spoiny za szczelne. W cza-
sie przeprowadzania prob szczelnoéci naftg nalezy zacho-
wad $rodki ostroznosci zgodnie z przepisami przeciwpo-

zarowymi.

4.4.5. Sprawdzenie instalacji wodnej. Sprawdzié szczel-

no$é polgczen gwintewych ciénieniem instalacji wodociggo-

wej przy zamknietych a uastepiie otwartych zaworachpros-
tych 15 wg PN-77/M-75005, Niedopuszczalne sg przecie-
ki wody przez polaczenia gwintowe. W czasie proby szczek
nosci przy otwartych zaworach nalezy sprawdzié droznosé

rur natryskowych.

4.4.6. Sprawdzenie montazu i Wﬂnqgaﬁ eksploatacyjnych

4.4.6.1, Sprawdzenie bez uruchamiania polega na sprav

dzeniu:

- zgodnoéci montazu zespotdw z dokumentacjg technicz-

ng,
- jakoéci dokrecenia i zabezpieczenia przed odkregce-
niem sie $rub,
- sposobu doprowadzenia smaru do punktéw smarowni-
czych i poziomu oleju przekladni,
- instalacji elektrycznej, a szczegdinie:
a) zgodnosci uzytych materialéw, urzadzed i aparatéw
z dokumentacja techniczng,
b) $wiadectw gwarancyjnych uzytych aparatéw,
¢) zgodno$ci wykonania instalacji elektrycznej z doku-

mentacjg techniczng,
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d) wykonania pomiaréw rezystancji instalacji wg PN-7%
M-55604 p. 3.3.3,

e) wykonania pomiaréw rezystancji izolacji wg PN-73/
M-55604 p. 3.3.1,

f) wykonania pomiaréw wytrzymaloscei izolacji

instalacji elektrycznej wg PN-73/M-55604 p. 3.3.2.

calosci

Pomjary wykonaé miernikami klasy nie gorszej niz 1,5,

4.4.6.2. Sprawdzenie w ruchu bez obcigzenia. Po pree-

prowadzeniu préb wg 4.4. 6.1 z wynikiem dodatnim nalezy
uruchomié¢ urzadzenia na 3 h, bez obcigzenia. W tym cza-
~ sie nalezy sprawdzié dzialanie wszystkich urzadzen elek-
trycznych, kierunki obrotéw silnikéw, plynnos¢ pmcy prze-
ktadni zebatych, tarcuchowych i pasowych,' kierunki i
predko$éé poruszajacych sig przenos$nikéw i‘ podajnikdw,
waltkdow gniotgcych,

szlamujgcych i ciagnacych, mozliwo$é regulacji natryskdw

plynnoéé pracy i kierunki obrotéw

instalacji wodnej. Prace linii sprawdzié przez kilkakrotne
zatrzymywanie i uruchamianie.

4.4.6.3. Sprawdzenie w ruchu z obcigzeniem nalezy

przeprowadzié w przypadku, gdy préba pracy bez obcigze-
nia zostata przeprowadzona z wynikiem dodatnim. Linig na-
lezy uruchomié na 4 h. W tym czasie nalezy sprawdzic:

- pobdér mocy przez poszczegdlne silniki,

- temperature obudowy lozysk,

- plynnosé podaw;s.nia i przenoszenia jelit przez podaj-
nik i przenosnik,

- plynnosé pracy walkéw, plynno$é przechodzenia je-
lit przez watki, l

- wydatek wody metodg objetodciowg wg PN-78/M-44005
p. 3.2,

- skutecznoéé czyszczenia jelit wg BN-64/8012-02,

- wydajnosé jeliciarki @ obliczyé w kompletach na go-
dzine ze wzoru

LV

Q =';—" 60 1, Nuyk
w ktérym:
L - dlugoéé watka jeliciarki, mm,
vV - szybko$¢ przesuwu jelita w jeliciarce, m/min,

Ny ~ sprawnosé podawania jelita na jeliciarce, 0,72
0,9,

Nwyk - sPrawnoéc': wykorzystania watkéw jeliciarki ,'
0,6,
S - szerokoéé ptasko ziozonego jelita, mm,

l - dlugosé jelita, m.

4.4.7. Sprawdzenie dopuszczalnego poziomu hatasu na-
lezy przeprowadzié¢ zgodnie z PN-71/N-01300, PN-77/
N-01310.00, PN-77/N-01310.01 pod obcigzeniem eksploa-

tacyjnym.

4.4.8. Sprawdzenie wykoficzenia. Wyglad zewngtrzny

powlok galwanicznych sprawdzié wg PN-71/H-97005, a gru-
boéé powtok wg PN-76/H-04623. Wyglad powiok lakiero-
wych sprawdzié wg PN-79/H-97070, a grubo$é powiok la-
kierowych sprawdzié wg PN-74/C-81515.

4.4.9. Sprawdzenie cechowania polega na ogledzinach

nieuzbrojonym okiem.

4.5. Ocena wynikdw badasi, Badana linie nalezy wuznad

za zgodng z wymaganiami normy, jezeli wyniki wszystkich

badani wg 4.2 sg dodatnie.

4.6. Zadwiadczenie o jakoéci. Na kazda linie uznang
za zgodng z wymaganiami normy, powinno by¢é na. zgdanie
odbiorcy wystawione zaéwiadczenie zawierajgce wyniki

przeprowadzonych badan oraz nastepujace dane:
,~ Nazwe wWytwoérni,
- nazwe i typ linii,
- numer fabryczny,
- data i czas trwania badait,

protokdt dziatu kontroli jakosci.

5. POSTEPOWANIE Z LINIA UZNANA ZA NIEZGODN4
Z WYMAGANIAMI NORMY

Linie uznang za niezgodng z wymaganiami normy mozna
ponownie przedstawi¢ do odbioru po usunigciu usterek, przy
czym zakres badafi powinien objg¢ te badania, ktére daly
wyniki ujemne oraz te, ktére wskutek czynnos$ci przy usu-
waniu wad moga daé wyniki odmienne niz = przy badaniach

pierwotnych.

KONIEC

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme - Instytut Maszyn

Spozywceczych w Warszawie.

2. Normy zwigzane

PN-74/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczace pomiary
grubosci powlok

PN-58/C-96037 Przetwory naftowe. Nafta do oéwietlenia

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

PN-72/C-96134 Przetwory naftowe. Smary plastyczne LT
ogdlnego stosowania do lozysk tocznych

PN-59/C-96153 Przetwory naftowe. Smar grafitowy

PN-75/D-79607 Klatki drewniane o masie zawartos$ci do
1000 kg. Wspdlne wymagania‘i badania

PN-76/E~-01200 Symbole graficzne ogdélne stosowane W
elektryce

PN-81/E-05023 Urzadzenia elektroenergetyczne.QOznacze-
nia baﬁmi przewoddéw golych oraz izolacji zyt zero-
wych i ochronnych w przewodach i kablach

PN-79/E-08106 Obudowy urzgdzern elektrotechnicznych.
Stopnie ochrony. Podzial , wymagania i badania

PN-76/H-04623 Ocﬁrona przed korozjg. Pomiar grubosci
powlokv metalowych i konwersyjnych metodami nienisz-
czacymi

PN-79/H-74393 Laczniki z zeliwa ciggliwego. Ogélne wy-
magania i badania

PN-76/H-83100 Zeliwo szare niestopowe. Odlewy. Ogdlne
wymagania i badania

PN-72/H-83104 Odlewy z zeliwa szarego. Tolerancje wy-

" miarowe, naddatki na obrébke skrawaniem i odchytki
masy

PN-75/H-83140 Odlewy z zeliwa i staliwa. Ocena chropo-
watosci powierzchni surowych

PN-67/H-92128 Stal odporna na korozje i
Blachy cienkie

PN-73/H-92131 Blacha cienka ze stali weglowej konstruk-

zaroodporna.

cyjnej zwyklej jakosci

PN-75/H-93210 Prety i druty stalowe ciggnione. Wymiary
i rodzaje powierzchni

PN-71/H-97005 Ochrona przed korozjg. Elektrolityczne
powloki cynkowe |

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozja. Pokrycia lakie-
rowe. Wytyczne ogdlne ‘

PN-79/M-01134 Rysunek techniczny maszynowy.Uprosz-
czenia rysunkowe. Zasady oznaczania spoin

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

PN-75/M-02046 Srednice otwordw przejéciowyéh dla érub
i wkretow

PN-70/M-02113 Gwinty metryczne o $rednicach 1 do

600 mm. Toleranc_je

PN-77/M-02136 Uklad tolerancji katéw

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

PN-78/M-02139 OQOdchylki wymiaréw nietolerowanych

PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni,
Chropowato$é powierzchni. Okreslenia podstawowe i
parametry

PN-76/M-04254 . Struktura geometryczna powierzchni. U-
zytkowe wzorce chropowatosci powierzchni

PN-78/M-44005 Pompy wirowe. Pomiary wielkosci chamk-
terystycznych

PN-73/M-55604 Obrabiarki. Wypo-'saz enie elektryczne.
Wytyczne konstrukcyjne

PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami  otulonymi
stali we;glowych i niskostopowych, Przygotowanie brze-
géw do spawania

PN-65/M-69017 Spawanie argonowe elektrodg nietopliwg
stali stopowych. Rowki do spawania

PN-69/M-69019 Spawanie doczolowe rur stalowych, Row-
ki do spawania

PN-77/M-75005 Armatura domowej sieci centralnege o-
grzewania. Zawory przelotowe proste |

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyj$é i pod-
cigé oraz nadmiary diugosdci gwintdw i gtebokosci otwo-
réw

PN-78/M-88502 Kola zebate. Moduly

PN-70/M-88504 Przektadnie zebate. Przelozenia

PN-68/M-88508 Przektadnie zebate. Odleglosci osi

PN-79/M-88522.01 Przekladnie zebate walcowe. Doklad-
no$¢ wykonania., Nazwy, okreslenia i wartoéci odchylek

PN-71/N-01300 Halas maszyn i urzadzern. Metody wyzna-
czania parametréw akustycznych

PN-77/N-01310.00 Metody pomiaréw i oceny halasu na
stanowiskach pracy. Postanowienia ogélne i  zakres

normy

PN-77/N-01310,01 Metody pomiardw i c;ceny hatasu na

ustalonym

stanowiskach pracy. Hatasy o poziomie
i ekspozycji cigglej
PN-76/0-79252 Transportowe jednostki  opakowaniowe.

Znaki i znakowanie. Wymagania podstawowe

PN-76/P-50452 Papiery pakowe parafinowane oraz podlo-
ze do parafinowania

BN-75/1076-02 Ochrona przed korozjg. Powloki metaliza-
cyjne cynkowe i aluminiowe na konstrukcjach stalo-
wych, staliwnych i zeliwnych. Wymagania i badania

BN-74/2406-01 Tabliczki znamionowe

BN-75/6114-50 Lakier epoksydowy na litografic

BN-64/8012-02 QOslonki naturalne

3. Autor projektu normy - Jan Lisik - Oérodek Badaw-

czo-Rozwojowy Maszyn dla Przemystu Miesnego - Wroclaw
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