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1. WSTEP 2. WYMAGANIA

wyma-

1.1. Przedmict normy. Przedmictem normy sg

gania 1 badania dotyczace linii przerobu $luzu.

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Linia  jest

przeznaczona do cigglego przerobu $luzu z jelit wieprzo-

wych cienkich w $rednich i duzych zakitadach przemystu
miesnego; przystosowana jest do wspdlpracy z linigczysz-

czenia jelit wieprzowych cienkich.

1.3. Okreslenia

1.3.1. Zbiornik §luzu - zbiornik, w ktédrym jest maga-

zynowany $luz z wodg przeznaczony do ddlszego  procesu
technologicznego.
1.3.2. Pompa jluzu - pompa wirowa przepompowujgca

$luz wraz z wodg ze zbiornika do pasteryzatora.

1.3.3. Filtr grzybkowy - urzgdzenie zatrzymujgce za-

‘nieczyszczenia niesione ze $luzem i wodg oraz zapobiega-
jace przeplywowi czynnika w instalacji o kierunku prze-

ciwnym.

1.3.4. Pasteryzator - rura, w ktérej dokonuje si¢ koa-
gulacja biatka zawartego w $luzie i wytrgcanie w postaci

zawiesiny niesionej przez wode.

1.3.5. Zestaw regulacyjny - zespdi urzgdzeri, aparatéw

i przyrzgddw pomiarowych stuzgacy do utrzymania zadanych
parametrdw oraz zapobiegajgcy zakldceniom przebiegu pro-

cesdw koagulacji.

1.3.6. Chlodnica - zespdl rur ochladzajgcy éluz z wodg

do temperatury 50 5 °C,

1.3.7. Separator - urzgdzenie oddzielajgce skoagulo-

wane czgsteczki $luzu od wody.

1.3.8. Komplet jelit - jelita otrzymane z uboju  jednej

$wini.

2.1. Wymiary - wg dokumentacji technicznej.

2.2. Materialy. Blachy cienkie ze stali zwyklej - VZ-H

wg PN-81/11-92131, blachy cienkie ze stali odpornej na ko

rozje - 11 Z wg PN-67/H-92128. Lgczniki z zeliwa ciggli-

wego powinny odpowiadaé wymaganiom wg PN-79/H-74393.
Czegéci z kooperacji powinny mieé $wiadectwa odbioru kon-
troli jakosci. Pozostalc materiaty - wg dokumentacji tech-

nicznej.

2.3. Wykonanie

2.3.1., Wartosci liczbowe. odchytek nietolerowanych

wymiardw liniowych cze$Sci obrabianych mechanicznie po-

winny odpowiadad szeregowi tolerancji zaokraglonych $red-
niodoktadnych, czeéci spawanych i obrabianych recznie -
szeregowi tolerancji zgrubnych wg PN-78/M-02139, wy-
miardw katowych czeéci spawanych i obrabianych recznie -
szeregowi tolerancji zgrubnych wg PN-77/M-02136.

2.3.2. Dokladno$é ksztaltu i polozenia. Wartosci licz-

bowe odchytek ksztaltu i potozenia dla czedci wykonanych
w 10-16 klasie dokladnosci powinny odpowiadaé¢ ¥XII sze-
regowi odchylek. Dla czgéci wykonanych w klasach -do-
kiadnoéci 5-9 powinny odpowiadaé XI szeregowi odchylek

ksztaltu i polozenia wg PN-80/M-02138.

2.3.3. Gwinty i otwory pod §ruby. Potaczenia gwinto-
we metryczne powinny byé wykonane jako éredniodoktadn'e
wg PN-70/M-02113, polaczenia gwintowe rurowe powinny
podciegéd

oraz nadmiary dlugoéci gwintéw - wg PN-74/M-82063. Nie

byé zgodne z PN-79/M-02030. Wymiary wyjsé,

dopuszcza sig gwintéw o niepelnych zwojach, lokalnych wu-
szkodzeniach na dlugosci wiekszej niz 1/'3 zwoju omaz pek-
nieciact i wyszczerbieniach, jezeli ich glebokosé wchodzi

ponizej §rednicy podzialowej. Srednice otwordw pod. $ru-
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by, dla ktérych nie przewidziano naddatkéw na rozwierca-

nie, nalezy wykonaé zgodnie z PN-75/M-02046.

2.3.4, Czeéci po procesie giecia nie powinny wykazy-

wadé peknied, rozwarstwien i specznienia materiatu omz za-

lamania tukdéw.

2.3.5. Rowki ped wpusty i-kliny nie powinny wykazywacd

w stosunku do osi watu lub osi otworu nierédwnoleglodci

wiekszych niz 0,05 mm na 100 mm diugosci rowka.

2.3.6. Konstrukcje spawane

2.3.6.1. Przygotowanie czeéci do spawania., Powierz-

chnie czeéci, na ktére sa nakladane spoiny, powinny by¢
odtluszczone, oczyszczone.ze zgorzeliny. Sczepienia czeé
ci za pomocg spein sczepnych nalezy wykonac po sprawdze-
niu prawidlowoéci zlozeénia, -Spoiny sczepne powinny by¢
wykonane z tego samego speiwa co zlacza. Spawanie spoin
sczepnych nie wtopionych i pgknietych jest niedopuszczal-
ne. Zukosowanie brzegdw lgczonych elementéw oraz rowki

spawalnicze powinny byé zgodne z PN-75/M-69014, PN-65/
M-69017, PN-69/M-69019.

2.3.6.2. Wykonanie spoin powinno odpowiadaé nastgpu-

jacym wymaganiom:

a) wszystkie spoiny powinny by¢ prawidtowe zakoriczo-
ne bez podtopief, peknigé, przepalen; kratery powinny
by¢é zaspawane, spoiny powinny wykazywaé dobry przetop
grani migdzy $ciegami,

b) zuzel ze spoin powinien by¢ odbity i usunigty,

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

d) wymiary spoin powinny by¢ zgodne z PN-79/M-01134
oraz dokumentacjg techniczng.

W polaczeniach spawanych dopuszcza sie  nastgpujgce

wady:

g

- w potaczeniach czotowych miejscowe podtopienia o gle-

bokoéci nie przekraczajgcej 10 % grubosci tgczonych ele-
mentdw i dlugoéci 2 mm w ilosci 2 podtopienia na 1 m diu-
goéci spoiny,

- miejscowe nierdéwnomiernosci spoiny pachwinowej nie
przekraczajace 10 % grubosci spoin i wystepujace na diu-
gosci réwnej dwom $rednicom elekirody, nie dopuszcza sie
nieréwnomiernodci na koicach spoin.

- wklestoéé spoin na calej dlugosci szwu nie przekra-
czajgca 10 % grubosci spoin,

- w polaczeniach czolowych nadlew spoiny powyzej gru-
boéci elementéw nie przekraczajacych 10 % grubodci  spoi-

ny, w iloéci 3 nadlewy na 1 m diugosci spoiny.

2.3.7. Kola pasowe. Obrébka mechaniczna powierzchni

roboczych powinna zapewniaé warto$é parametru chropo-

watoéci R, wg PN-73/M-04251 nie wigkszg niz 2,5 um.’

2.3.8. Zbiornik §luzu i zbiornik przelewowy separato-

ra powinny byé szczelne. Niedopuszczalne sg przecieki

nafty wg PN-58/C-96037 przez spawy.

2.3.9. Pompa §luzu powinna zapewniaé wydatek 151wo-

dy ze $luzem o cisnieniu 0,2 MPa,

2.3.10. Filir grzybkowy powinien zatrzymywadé zanie-

czyszczenia. Niedopuszczalne jest przedostawanie sig do
obiegu czesci jelit, Grzybek filtru powinien zabezpieczaé
przed przedostawaniem sie pary do pompy $luzu. Zamknig-
cie filtru w czasie préby wodnej pod cid$nieniem 0,5 MPa nie
powinno wyk&iywac’ nieszczelnodci, tj. u wylotu °~ gniazda
filtru nie powinna wyciekaé woda. Wystgpienie w czasie prd-
by p;)jedynczych odrywajqcycﬁ sie kropel jest dopuszczalne.

2.3.11. Pasteryzator. W pasteryzatorze powinna na-

stapié koagulacja biatka zawartego w §luzie i wytrgcanie w
postaci zawiesiny wodnej, Pasteryzator wraz z kolanem
przewodu parowego powinien byé szczelny. Nivedopuszczal-

ne sg przecieki wody przez spoiny oraz uszczelnienie.

2.3.12. Zestaw regulacyjny powinien zapewniac uzyska-

. o .
nie w pasteryzatorze temperatury 8214 C. Zestaw powi-

nien byé szczelny. Niedopuszczalne jest przedostawanie

sie pary przez uszczelnienie.

2.3.13. Separator powinien oddzielaé skoagulowane czg-

steczki $§luzu od wody. éluz powinien spadaé do zbiornika
$luzu, niedopuszczalne jest przedostawanie si¢ $luzu przez
za-
3

4 % dtugoéci poczgtkowej. Kola pasowe powinny byé zamon-

sito. Montaz przektadni pasowej separatora powinien

pewnié mozliwo$é napinania paséw w granicach okoto

" towane w ten sposéb, aby ptaszczyzny przechodzgce przez

érodki wieficéw két nie byly przesunigte wzgledem  siebie '

wiecej niz 0,5 mm na dlugosci 1 m.

2.3.14. Chlodnica powinna zapewniaé obnizenie tempe-

ratury éluzu do 50 £5 %.

2.4. Instalacja elektryczna

2.4.1. Silnik elektryczny powinien mieé $wiadectwo gwa-

rancyjne wytwdrcy. Jezeli w warunkach zamawiajgcego nie
okreslono inaczej, dostarczony silnik powinien byé w wy-
L wg
PN-79/E-08106, przystosowany do podlaczenia do
o napigciu 220/380 Vv, 50 Hz.

konaniu morskim o stopniu ochrony 1P co najmniej

sieci

2.4.2, Wyposazenie elektryczne powinno odpowiadad wy-

maganiom wg PN-73/M-55604 p. 2.1, 2.2, 2.5, 2.6, 2.7.

Kolorystyka uzytych przewodéw - wg PN-81/E-05023.

2.4.3. Instalacja ochronna. Wszystkie metalowe czg$ci

linii oraz wyposazenie elektryczne powinny byé tak wzajem-
nie polaczone, aby calo$§é mogta by¢ podlé‘czona do instala-
cji ochronnej. Linia powinna byé wyposazona w zacisk o-

chronny. Zacisk ochronny powinien byé wykonany w  po-
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staci éruby co najmniej M8. Zacisk powinien mieé¢ 2 pod-
ktadki zwykle i jedng sprezystg. Zacisk i podkiadki po-
winny mie¢ powloke galwaniczng Zn8 wg PN-82/H-97005.
Rezystancja mierzona miedzy gléwnym zaciskiem ochronnym
i dowolng czescig metalowa linii, mogacym znaleZé sie pod
napigciem na skutek uszkodzenia izolacji, nie moze by
wigksza niz 0,10 . Obok zacisku ochronnego nalezy umiesé-

ci¢ symbol ochronny wg PN-76/E-01200 p. 2.10.1,

2.4.4. Rezystancja izolacji wyposazenia eiektrycznego

miedzy poszczegdlnymi {azami, miedzy kazdg z faz i masa
oraz migdzy poszczegdlnymi przewodami obwoddw sterow-
niczych i masg oraz miedzy przewodami mocy a przewodami
sterowniczymi nie moze by¢ mniejsza niz 1 M{}.
™~
2.4.5. Wytrzymatoéé elektryczna, l1zolacja calosci wy-

posazenia elektrycznego migdzy ochronng masg powinna
wytrzymad napiecie sinusoidalne o czestotliwodci 50 Hz i
wartogci skutecznej 85 % najnizszego naplecia probiercze-
go przewidzianego w szczegdlowych normach dotyczacych
zasrosowancgo osprzetu, lecz nie moze by¢ nizsze niz

1500 v,

2.5. Montaz i wymagania eksploatacyjne. Do montazu

powinny byé uzyte czgéci sprawdzone przez kontrole jakos-
ci, Czgsdci powinny by¢ przed montazem wymyte i przedmu-
chane spre¢zonym powietrzem, Linia powinna zapewnié koa-
gulacje bialka zawartego w $luzie, ochlodzenie do tempera-
tury 50 °C i oddzielenic $luzu od wody. Sluz w postaci gra-
nulek powinien odpowiadaé wymaganiom wg BN-~65/8012-05
p. 2.2.26, Wydajno$¢ linii (uzalezniona od diugodci  jelit
w komplecie, skutecznosci pracy linii czyszczenia jelit) po-

winna wynosié 320 + 480 g.

2.6. Dopuszczalny poziom halasu podczas pracy =z ob-

cigzeniem nie powinien przekroczyé 85 dB (A).

2.7. Wykoriczenie

2.7.1. Widoczne powierzchnie zewnetrzne czefci wy-

konanych ze stali nierdzewnych i kwasoodpornych powinny

mieé wykotriczenie jednorodne o jednakowych odcieniach,

2.7.2, Czesci ogdlnego stosowania, np. $ruby, nakret-

galwaniczng

PN-82/

ki, podktadki, stopy, powinny mieé powloke
cynkowa Zn8 zgodng z dokumentacija techniczng i
H-97005.

2.7.3. Elementy wykonane ze stali weglowych zwyklej i

wyzszej jakosci powinny by¢ pokryte powloka ochronng dwu

warstwowg:

a} galwaniczng Zn25 wg PN-82/H-97005 lub powlokg me-
talizacyjng na'cryskr:}wakc Zn200 wg BN-75/1076-02,

b) lakierowg - lakier epoksydowy na
BN-735/6114-50,

politografie wg

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

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

- nazwe i znak wytwdrni,

nazwg¢ linii,

typ linii,

numer fabryczny,
- rok budowy,

- moc silnikéw,

mase w kg, .

znak kontroli jakodci.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE [ TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Przed pakowaniem linia powinna byé

zdemontowana na zespoly. Zespoly powinny by¢ pakowane

w klatki drewniane speiniajace wymagania i badania wg
PN-75/D-79607. Znakowanie opakowania powinno by¢ zgod-
ne z PN-76/0-79252. Dokumentacja wysyltkowa powinna by¢
opakowana w worek z folii i przymocowana do wyrobu w
miejscu widocznym. Dokumentacje wysytkowg powinny sta-
nowic: ' ‘

a) dokumentacja techniczno-ruchowa (DTR),

b) dowdd WZ,

c) karta‘gwarqncyjna,

d) $wiadectwo odbioru jakoéciowego,

Przed rozpoczeciem pakowania nalezy uzupelnié¢ smar
w punkiach smarowniczych, usunaé wode z przewoddéw.Czgé-

¢i wykonane ze stali nierdzewnej i kwasoodpornej. powinny

byé pokryte warstwg wazeliny technicznej wg PN-69/C-96120.

3.2. Przechowywanie. Linia powinna by¢ przechowywa-

na w pomieszczeniach zamknigtych lub zadaszonych zabez-

pieczajgcych przed wplywami atmosferycznymi.

3.3. Transport. Rodzaj transportu powinien byé uzgod-
pod-

niony z odbiorcg. Sposéb zatadunku, umocowania 1
parcia powinien zabezpieczaé w sposéb skuteczny przed prze-
sunigciem i uszkodzeniem . W przypadku transportu kole-
jowego nalezy przestirzegaé Instrukcje COO nr 8/70 p. 6.6
"Szczegdélowe zasady tadowania i mocowania tadunkéw'" a w
przypadku transportu samochodowego p. 9.5 ww. instrukeji

"Zasady ladowania i moccwania tadunkéw na samochodach".

4. BADANIA

4.1, Przygotowanie do badan. Przedstawiona do badan-

linia powinna by¢ w stanie zmontowanym i wyregulowanym
zgodnie z dokumentacija techniczng. Do badan powinny by¢
przedstawione mnastgpujace dokumenty:

- niniejsza norma,

- dokumentacja konstrukcyjna,

- dokumentacja techniczno-ruchowa,
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- zaéwiadczenia jakoéci elementéw kooperacyjnych,
- $wiadectwo zakladowej kgntroli jakosci.
) Badania pelne nalezy przeprowadzad:
- przy wykonywaniu linii po raz pierwszy przez produ-
cénta, '
- po kazdej zmianie konstrukcji, technologii, materia-

1w mogacych mieé wptyw na jako$é wyrobu.

Badania niepelne nalezy przeprowadzaé w biezgcej pro-
dukeji przy odbiorze kazdej linii.

Badania peine nalezy wykonjwaé u odbiorcy, a badania

niepelne u producenta.

4.2, Program badan - wg tablicy.

Badania

Lp.| Rodzaje _badaﬁ Opis
pet- lnie- badan

ne [peine wg | wg

Wymagania

1 Sprawdzenie

st 4.4.1
wymiaréw

Sprawdzenie
materialu

Sprawdzenie
3 | wykonania 1o+ + 12
czedci i zespo- 2.
1Sw

4 Sprawdzenie
szczelnosci

Sprawdzenie
5 | instalacji + + | 2.4
elektrycznej

6 | Sprawdzenie
montazu i wy-
magan eksploa-
tacyjnych

a) sprawdze- + + 4:4.81
nie bezuru-

chomienia

b) sprawdzenie | + + | 2.3.13, 4.4.8.2
W  ruchu 2
bez obcig-
zenia

c) sprawdzenie| + -1 2
w ruchu z 2.
obcigzeniem 2

0| 4.4.8.3
2

| Sprawdzenie
7 | dopuszczalne- + -1 2.6 4.4.9
'go poziomu ’

hatasu !

8 hgprawdzenie

wykoriczenia 4'4'1.0

9 Sprawdzenie ! 2.8

cechowania 4edadl

'

Znakiem + oznaczono badania, ktdre nalezy przeprowa-
dzié-.

Znakiem - oznaczono badania, ktérych nie nalezy prze-
prowadzaé.

4.3. Kontrola jakoséci. Do badar pelnych nalezy pobraé

losowo jedna linie, a do badan niepeinych 100 % ‘rocznej pro-

dukciji.

4.4. Opis badan

4.4.1. Sprawdzenie wymiardw nalezy przeprowadzié za

pomocg przyrzadéw pomiarowych zapewniajgcych wymagang
doktadnoéé pomiaru. Wymiary powinny byé sprawdzone pod-

czas kontroli migdzyoperacyjnej i astatecznej.

4.4.2. Sprawdzenie materiatlu nalezy przeprowadzié

przez poréwnanie za$wiadczen materialowych z dokumenta-

cjg techniczng.

4.4.3. Sprawdzenie wykonania cze$ci i zegpotédw nale-

2y przeprowadzié przez pomiary i ogledziny nieuzbrojonym

okiem.

Sprawdzenie chropowato$ci polega na poréwnaniu  ba-
danych powierzchui z wzorcami wg PN-76/M-04254. Spraw-
dzenie przekladni pasowej separatora nalezy przeprowadzic
obracajac jednym z kél i obserwujac ptynnoéé pracy prze-
kladni oraz ukladanie sie pasa klinowego na wiericach két.
Sprawdzenie naciggu pasa polega na pomiarze ‘ugiqcia pa-

sa klinowego i przesunigcia wspdtpracujgcych két.

4.4.4. Sprawdzenie szczelnoSci zbiornika §luzu i zbior-

nika przelewowego. Zewnetrzne powierzchnie spoin nale-

zy pomalowaé wodnym roztworem kredy lub wapna i po wy-
schnieciu nawilzyé nafta wg PN-58/C-96037 od wewngtrz-
nej strony. Jezeli po uptywie 10 min od momentu nawilze-
nia spoin naftg po przeciwnej stronie nie wystgpig przecie-
ki, nalezy uznaé spoiny jako szczelne, W czasie przepro-
wadzania préb szczelnoéci za pomoca nafty nalezy zacho-
waé érodki ostroznoéci zgodnie z przepisamiprzeciwpoza-

rowymi.

4.4.5. Sprawdzenie pompy $luzu. Badania pompy prze-
prowadzi¢ wg PN-81/M-44006 i PN-78/M-44005, przyjmu-

jac klase pomiaru - C.

4.4.6. Sprawdzenie filtru grzybkowego, Sprawdzenie

zamkniecia filtru nalezy przeprowadzi¢ wodg o cisnieniu
0,5 MPa przy zamknietym ukladzie. Gniazdo filtru powin-
no by¢ odlgczone od rury tlocznej. Czas trwania proéby -
2 min. Sprawdzenie szczelnoéci polega na obserwacji wy-
lotu gniazda filtru. Sprawdzenie skutecznosci filtrowania
przeprowadzié w czasie préby z obcigZzeniem. Sprawdzenie
polega na obserwaciji sita separatora. Prébe uzna¢ za do-
datnig, jezeli na sicie separatora nie ukazg sig czgSci je-

iit lub inne nieczystosci.

L.4,7. Sprawdzenie szczelnodci pasteryzatora i kola-

na przewodu parowego, Pasteryzator polaczyd 2 kolanem

przewodu parowego. Otwory zaslepi¢  korkiem 2 TY wg

PN-76/H-74392, korkiem 1 T9 wg PN-76/H-74392, oraz
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zlaczkg 1 Y4 X % N4 wg PN-76/H-74392, zilgczkg 2 N8
wg PN-76/H-74392 i zaworem przelotowym 15 wg PN-77/
M-75005. Do kolana przewodu podigczyd pompg o wysokos-
ci podnoszenia co najmniej 100 m stupa wody oraz manometr
o zakresie wskazar od O do 1 MPa. Uktad podda¢ ciénieniu
wody (o temperaturze 10 : 40 OC) Q,VS MPa przez 5 min. Po
| Przed

tym okresie przeprowadzié ogledziny zewnetrzne.

préba cidnienia uklad nalezy osuszyd i odpowietrzyd.

4,.4.8. Sprawdzenie montazu i wymagan eksploatacyjnych

4.,4.8,.1, Sprawdzenie bez uruchomienia polega mna

sprawdzeniu:

- zgodnos$ci montazu z dokumentacjg techniczng,

- dokrecenia i zabezpieczenia przed odkrgceniem sie
$rub,

- doprowadzenia smardw do punktdéw smarowniczych,

Ponadto nalezy sprawdzié instalacje elektryczng w za-
kresie:

- zgodnoéci uzytych materialéw , urzgdzen i aparatéw z
dokumentacjg techniczng,

- $wiadectw gwarancyjnych uzytych aparatdw,

- zgodnoéci wykonania instalacji elektrycznej z doku-
mentacjg techniczng,
- wykonania pomiaréw rezystancji instalacji ochronnej

wg PN-73/M-55004 p. 3.3.3,
- rezystanciji izolacji wg PN-73/M-55604 p. 3.3.1, =
- wytrzymalec$ci izolacji calosci instalacji elektrycznej
wg PN-73/M-55604 p. 3.3.2.
Pomiary nalezy przeprowadzid miernikami klasy nie
nizszej niz 1,5,

4.4.8.2. Sprawdzenie w ruchu bez obcigzenia. Fo prze-

prowadzeniu préb wg 4.4.8.1 z wynikiem dodatnim nalezy
uruchomié linie na 3 h bez dopiywu pary. W tym czasie na-
lezy sprawdzié dzialanie aparatéw elektrycznych, kierunki
obrotéw silnikéw - pompy i separatora, droznos$é przewo-
déw - sprawdzajac przeplyw wody, prace sita separatora
przez wykonanie pomiardw czestotliwosci drgari strobosko-
pem blyskowym typu SBOS i amplitude drgad - miernikiem
drgart typu 3501 firmy Bruel - Kjaer. Prace linii sprawdzic

przez kilkakrotne zatrzymywanie i uruchamianie.

4.4.8.3. Sprawdzenie w ruchu z obcigzeniem nalezy

przeprowadzié u odbiorcy w przypadku, gdy préba bez ob-

cigzenia zostala przeprowadzona z wynikiem dodatnim. Li-

nie nalezy uruchomié na 4 h, W tym czasie naleiy sprawdzi:

- pobdr mocy przez poszczegdine silniki nie powinien
przekroczyé 100 % mocy znamionowej, nie powinien by¢ niz-
szy niz 65 % mocy znamionowej, -

- temperature wody ze $luzem uzyskiwanej w pastery-

zatorze; pomiar nalezy wykonadé w strumieniu wody ze $lu-

zem wyplywajgcej z rury wylotowej, termometrem szkla-
nym rteciowym i)e Vzamknie‘ciu przeptywu wody przéz chlod-
nice i stabilizacji cieplnej ukladu,

- skutecznos$é schtadzamnia przez pomiar temperatury wo-
dy ze $luzem, uzyskiwanej w pasteryzatorze przy otwartym
przeplywie wody przez chlodnice,

- szczelnoéd polaczend przez ogledziny; niedopuszczal-
ne sg przecieki wody i pary przez polaczenia,

- skutecznoéé pracy filtru, przez obserwacjeg sita se-
paratora,

- skuteczno$é oddzielamia przez separator $§luzu od
wody,

- jako§é §luzu wg BN-65/8012-05 p. 2.2.26,

- wydajnosd linii.

4.4.9. Sprawdzenie dopuszczalnego poziomu haltasu na-

lezy przeprowadzié pod obcigzeniem eksploatacyjnym zgod-
nie z PN-71/N-01300, PN-77/N-01310.00, PN-77/
N-01310.01. Dopuszczalny poziom hatasu ‘nie powinien

przekroczydé wartodci wg 2.6,

4.4.10. Sprawdzenie wykoriczenia. Wyglad zewnetrzny

powlok galwa;licznych sprawdzié wg PN-82/H-97005, a
grubosé powiok - wg PN-76/H-04623. Wyglad powilok la-
kierowych sprawdzié wg PN-79/H-97070, gruboéé
lakierowych - wg PN-74/C-81515.

powtok

L.4.11. Sprawdzenie cechowania polega na ogledzinach

zewnegtrznych.

4.5. Ocena wynikéw badari. Badana linie nalezy uznad

za zgodng z wymaganiami normy, jezeli wszystkie badania

wg 4.2 sg pozytywne.

4.6. Zaswiadczenie o jakosci. Na kazdg linie uznang za

zgodna z wymaganiami normy, na zadanie odbiorcy, powin-
no byé wystawione zaswiadczenie zawierajace wymniki z
przeprowadzonych badai przewidzianych w normie oraz na-
stqpujqcé dane: ‘

- nazwe wytworni,

nazwe i typ linii,

numer fabryczny,
- date i czas trwania badai,

- protokdl zakladowej kontroli jakosci,

5. POSTEPOWANIE Z LINIA UZNANA ZA NIEZGODNA
Z WYMAGANIAMI NORMY

Linia nie odpowiadajgca wymaganiom moze by<é ponownie
przedstawiona do odbioru po usunieciu usterek, przly czym
zakres badai powinien objgé té préby, ktére daty wyniki
ujemne oraz te, ktére wskutek czynnosci przy usuwaniu wad

moga daé wyniki odmienne niz przy badaniach pierwotnych.

KONILEC
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca normg - Instytut Maszyn Spo-

zyweczych w Warszawie.

" 2. Normy i dokumenty zwigzane

PN~74'/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczace pomiary
gruboéci powtok

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

PN-69/C-96120 Przetwory na.ftowe7 Wazelina techniczna

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

PN-76/E-01200 Symbole graficzne ogélne stosowane w e-
lektryce

PN-81/E-05023 Urzadzenia elektroenergetyczne.Oznacze-
nie barwami przewodéw gotych ocaz izolacji 2yl zero-
wych i ochrennych w przewodach i kablach

PN—79/E-08‘106 Obudowy urzadzen elektrotechnicznych.
Stopnie ochrony. Podzial, wymagania i badania

PN-76/H-04623 Ochrona przed korozja. Pomiar grubosci
powlok metalowych i konwersyjnych metodami nie nisz-
czgcymi .

PN-76/H-74392 Laczniki z zeliwa ciggliwego

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

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

PN-81/H-92131 Blacha cienka ze stali weglowej konstruk-
cyjnej zwyklej jakosci

PN-82/H-97005 Ochrona przed korozjg. Elektrolityczne
powloki. cynkowe

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozjg. 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 otworéw przejéciowych dla $rub
i wkretéw

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

PN-77/M-02136 Uklad tolerancji katow

PN-80/M-02138 Tolerancje ksztaltu i polozenia. Warto$ci

PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych

PN-73/M-04251" -Struktura geometryczna powierzchni.Chro-
powatoéé powierzchni. Okreélenia podstawowe i para-

metry

PN-76/M-04254 Struktura geometryczna powierzchni. U-
zytkowe wzorce chropowatoéci powierzchni
PN-78/M-44005 Pompy wirowe. Pomiary wielkosci  cha-
rakterystycznych

PN-81/M-44006 Pompy wirowe. Badania odbim;cze wiel-
kosci charakterystycznych. Klasa BiC

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

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

PN-65/M-69017 Spawanie argonowe elektroda nietopliwg

stali stopowych. Rowki do spawania

PN-69/M-69019 Spawanie doczotowe rur stalowych. Row-
ki do spawania

PN-77/M-75005 Armatura domowe]j sieci centralnego  o-
grzewania. Zawory przelotowe prosie ‘

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyjs¢ i pod-
cieé oraz nadmiary dlugosdci gwintdw i glebokoséci otwo-
row

PN-71/N-01300 Halas maszyn i urzadzen. Metoda  wy-
znaczania parametréw akustycznyc;h

PN-77/N-01310.00 Metody pomiaréw i oceny halasu na
stanowiskach pracy. Postanowienia ogdlne i, zakres
normy ‘

PN-77/N-01310.01 Metody pomiaréw i oceny halasu na
stanowiskach pracy. Halasy o poziomie ustalonym i eks-
pozycji ciaglej

PN-76/0-79252 Transportowe jednostki ~ opakowaniowe.
‘Znaki +znakowanie. Wymagania podstawowe

BN-75/1076-02 Ochrona przed korozjg. Powloki metali-

zacyjne 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 litografig

BN-65/8012-05 Poubojowy surowiec dla przetwdrstwa far-

maceutycznego i chemicznego

Instrukcja ogélna nr 8/70 Opakowania eksportowe. O-
gélne zasady ladowania i umocowywania ladunkdéw przewo-
zonych kolejami i samochodami w komunikacji wewnetrznej
i miedzynarodowej. Warszawa: Wyd. Katalogéw i Cénni-
kéw 1972.

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

czo-Rozwojowy Maszyn dla Przemystu Miesnego - Wrochw.
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