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1. WSTEP

Przedmiotem normy sa wymagania i badania doty-
czace destruktoréw stosowanych w zakiadach utyliza-
cyjnych do przerobu na miazge migsno-kostng pad-
tych zwierzat oraz wszelkich odpadéw poubojowych
nie nadajacych si¢ do spozycia.

2. WYMAGANIA

2.1. Wymiary. Odchylki wymiaréw nietolerowanych
nie powinny przekraczaé¢ klasy IT14 (dla obrébki me-
chanicznej) i klasy IT16 (dla obrébki rg¢cznej) wg
PN-78/M-02139.

Odchytki wymiar6w katowych nietolerowanych nie
powinny przekroczy¢ klasy ATal4 wg PN-77/M-02136.

Odchytki ksztattu i potozenia powierzchni obrobio-
nych nietolerowanych nie powinny przekroczyé warto-
§ci podanych dla szeregu 8 wg PN-80/M-02138.

Odlewy zeliwne — wg PN-76/H-83100 co najmniej
w klasie Wp5. Tolerancje wymiardw obrobionych $cia-
nek i zeber powinny by¢ zgodne z II klasa doktad-
noéci wg PN-72/H-83104.

Odkuwki powinny by¢ zgodne z wymaganiami wg
dokumentacji technicznej oraz wg PN-84/H-94004
i PN-75/H-94101.

2.2. Materialy. Elementy z kooperacji i handlowe
powinny by¢ zgodne z wymaganiami wg norm przed-
miotowych lub mie¢ §wiadectwa jakosci zakladu wy-
tworczego.

Materiaty lakiernicze powinny mie¢ §wiadectwa gwa-
rancyjne wytworcy i moga by¢ stosowane jedynie
w okresie gwarancji. Jako§¢ materialow uzytych do wy-
konania destruktora powinna by¢ potwierdzona przez
kontrole jakosci.

Cz¢Sci okreslone w dokumentaql technicznej powin-
ny mieé atesty. .

2.3. Wyglad zewnetrzny. Zewngtrzne powierzchnie
powinny by¢ gladkie, bez uszkodzen mechanicznych,
takich jak rysy, wgniecenia itp. Dopuszczalne odchylki
plaskosci nie powinny przekroczy¢ +3 mm na powierz-
chni 350 mm?.

; —

2.4. Powloki ochronne. Powloki lakierowe powinny
byé typu ochronnego, przewidziane do uzytkowania
w warunkach eksploatacji T3C/MO0/F0/B0/L wg
PN-71/H-04653. Przygotowanie powierzckni do lakie-
rowania — wg PN-70/H-97051, ocena przygotowania
— zgodnie z PN-70/H-97052. Typ pokrycia — 1II,
staranno$¢ wykonania — klasa 1 wg PN-79/H-97070.
Grubo$é powtoki — co najmniej 90 pm, stopien przy-
czepnos$ci 1 — wg PN-80/C-81531. Powierzchni styka-
jacych si¢ z surowcami nie nalezy malowac.

Powtoki metalowe i konwersyjne powinny by¢ odpor-
ne na dzialanie $rodowiska korozyjnego o stopniu agre-
sywnosci L wg PN-71/H-04651. Elektrolityczne powlo-
ki cynkowe powinny odpowiada¢ wymaganiom wg
PN-82/H-97005.

2.5. Wymagania elektryczne

2.5.1. Silnik elektryczny powinien mie¢ kartg gwaran-
cyjna stwierdzajaca jego jakosC i parametry pracy.

Silnik powinien by¢ przystosowany do podigczenia
do sieci elektrycznej o napigciu 220/380 V 1 czgsto-
tliwosci 50 Hz.

2.5.2. Wyposazenie elektryczne powinno spelnia¢ wy-
magania wg PN-73/M-55604 i PN-70/E-06018.

2.5.3. Stopien ochrony obudowy urzadzen elektrycz-
nych przed dotknigciem i przedostaniem si¢ cial obcych
oraz wody powinien byé typu IP44 wg PN-79/E-08106.

2.5.4. Instalacja ochronna. Wszystkie metalowe czgsci
i naped destruktora powinny by¢ tak polaczone elek-
trycznie, aby cato$¢ mogla byé przytaczona do insta-
lacji ochronnej.

Korpus destruktora powinien by¢ wyposazony w za-
ciski ochronne w postaci §rub nie mniejszych niz M8.
Zacisk powinien mie¢ dwie podktadki ptaskie i jedna
sprezysta pokryte powloka Fe/Zn-b-40c wg PN-82/
H-97005. Obok zacisku ochronnego nalezy umiescic
symbol uziemienia ochronnego wg PN-76/E-01200
p. 2.10.1.

Rezystancja mierzona mlc;dzy gléwnym zacmklem
ochronnym i dowolna czgécia metalowg maszyny mo-
gaca znalezé sie pod napigciem na skutek uszkodzenia
izolacji, nie powinna przekracza¢ 0,1(.

»

Zgtoszona przez Instytut Maszyn Spozywczych
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Maszyn Spozywczych dnia 6 stycznia 1988 r.
- jako norma obowigzujgca od dnia 1 lipca 1988 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 2/1988, poz. 4)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 1988.

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,65 Nakt. 1000 + 40 Zam. 429/68

Cena zt 32,00
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2.6. Wykonanie

2.6.1. Wymagania ogélne. Zbiornik i mieszadto pod-
legajace Dozorowi Technicznemu moga wykonywac
jednostki z uprawnieniami wydanymi przez wiasciwy
terenowy Okrgg Dozoru Technicznego.

2.6.2. Zbiornik. Zbiornik roboczy wraz z komorg
grzejna destruktora powinien odpowiada¢ wymaganiom
wg Przepisow Dozoru Technicznego DT/Z/63 p. 8.5
i tabl. 11 oraz DT/0/63.

Destruktor powinien by¢ catkowicie szczelny na zig-
czach spawanych, nie powinno by¢ takze przeciekow
na dtawnicach (na wale gldéwnym) oraz na pokrywach
zbiornika.

2.6.3. Mieszadlo nie powinno mie¢ uszkodzen po-
wierzchni ramion, nadpalen oraz przegrzania spoin ob-
nizajacych whasnosci wytrzymatosciowe.

Mieszadlo o konstrukcji podlegajacej odbiorowi Do-
zoru Technicznego nalezy podda¢ wodnej probie hydra-
ulicznej wg Przepisow Dozoru Technicznego DT/Z/63
p. 8.5 i tabl. 11 oraz DT/0/63.

Mieszadla o innych konstrukcjach nalezy poddac ba-
daniom zgodnie z wymaganiami dokumentacji technicz-
nej.

2.6.4. Naped destruktora. Silnik umieszczony na sa-
niach powinien umozliwia¢ regulacj¢ naciggu pasow
klinowych.

Dopuszcza si¢ taczenie silnika z przekiadnig za po-
moca sprzegla, np. hydrokinetycznego.

2.6.5. Dopuszczalna nieréwnoleglosé¢ i odchylki kato-
we osi czopdw taczonych sprzggtami mechanicznymi
nieroztacznymi nie powinny przekroczy¢ 0,1 mm dla
$§rednic otworu piasty od & 40 do & 80 mm, a wspot-
osiowo$¢ osi nie powinna przekroczy¢ 0,15 mm.

2.6.6. Potaczenia spawane. Wszystkie spoiny powinny
spelnia¢ wymagania okre§lone w Przepisach Dozoru
Technicznego DT/Z/63 oraz w Instrukcji technologicz-
nej spawania zbiornikéw ci$nieniowych klasy A 1-B ze
stali weglowych. Rury kré¢cow spawane palnikiem ga-
zowym powinny mieé spoiny pogrubione w stosunku
do grubosci $cianki 30+60%, lecz nie wigcej niz 4 mm.
Wzmocnienie spoiny powinno pokrywa¢ obrzeze uko-
sowania na | do 2 mm, a przejdcie do materialu za-
sadniczego powinno byé tagodne bez podcigé. Spoiny
powinny by¢ ciagle bez podtopien lica i kraterow.
Wszystkie spoiny powinny by¢ oczyszczone.

2.7. Montaz. Polaczenia gwintowe powinny by¢ za-
bezpieczone przed odkrgceniem, a tby Srub, wkrgtow
oraz nakretek powinny przylega¢ na calym obwodzie do
powierzchni cze$ci lub zespotow taczonych, ponadto:

— kota pasowe powinny by¢ ustawione w jedne]
ptaszczyznie przy zachowaniu tolerancji =1 mm,

— ugiecie paséw klinowych pod naciskiem 5 kg nie
powinno by¢ wigksze niz 10 mm.

2.8. Poziom mocy akustyczmej hatasu przy pracy de-
struktora pod obcigzeniem nie powinien przekroczy¢
-85 dB(A).

2.9. Dziatanie destruktora bez obciazenia. Kazdy de-
struktor po kompletnym zmontowaniu powinien by¢
poddany probie ruchowej bez obcigzenia w czasie nie-

zbednym do sprawdzenia napgdu z mieszadtem z jedno-
czesng obserwacja tozysk i diawnic.

Ruch mieszadta powinien by¢ ptynny po przyloze-
niu momentu 50 N-m.

Pobor pradu nie powinien przekroczy¢ 60% wartosci
znamionowe]j silnika.

* 2.10. Dzialanie destruktora pod obciazeniem. Destruk-
tor moze byé poddany probie pod obcigzeniem po
uzyskaniu pozytywnych wynikéw proby bez obcigzenia.

Destruktor nalezy napetni¢ surowcem (odpadami
migsno-kostnymi) w ilosci 50+70% pojemnosci zbior-
nika.

Ci$nienie w przestrzeni destrukcji zbiornika robocze-

go powinno wynosi¢ 0,3 MPa, temperatura 143°C (dla
odpadéw migsno-kostnych).

Czas trwania procesu w destruktorze w petnym cyklu
produkcyjnym (dla odpadéw migsno-kostnych) — okoto
4 h, tj. do chwili uzyskania miazgi o wilgotnosci
wzglednej 10%.

Podczas préby nalezy sprawdzié:

— szczelno$¢ dtawnic watu gtdéwnego i1 glowicy pa-
rowodne],

— latwo$é¢ rozruchu silnika elektrycznego, szczegol-
nie przy zmianie kierunku obrotéw mieszadia podczas
wysypu miazgi z destruktora,

— poboér pradu — nie powinien przekroczy¢ wartos-
ci znamionowej,

— temperature obudowy lozysk i przektadni — nie
powinna przekroczy¢ 50°C ponad temperaturg otocze-
nia,

— poziom mocy akustycznej hatasu wg 2.8.

2.11. Cechowanie. Oznaczenie destruktorow na kor-
pusie destruktora — dennicy przedniej oraz na pokry-
wie obudowy lozysk walu napedu destruktora —
w miejscach wskazanych w dokumentacji, zgodnie
z Przepisami Dozoru Technicznego DT/Z/63 p. 5.

Wymiary tabliczek — wg BN-85/2406-01.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
T TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Do pakowania nalezy urzadzenie
zdemontowaé, zespoly zdemontowane zabezpieczyC
przed uszkodzeniem. Wszystkie czgsci metalowe nie la-
kierowane i nie pokryte innymi powlokami nalezy za-
bezpieczyé wazeling techniczng TW wg PN-69/C-96120.

Sruby, wkrety, podktadki, przewody elektryczne wraz
z osprzetem nalezy pakowaé do skrzynek wg PN-78/
D-79609.

Znakowanie skrzynek wg PN-85/0-79252.

3.2. Przechowywanie. Destruktory oraz naped de-
struktora powinny byé przechowywane w pomieszcze-
niu suchym, zamknigtym i zabezpieczone przed uszko-
dzeniami.

3.3. Transport destruktoréw i napedu destruktorow
moze odbywaé si¢ dowolnymi §rodkami transportu,
zgodnie z obowiazujgcymi przepisami').

') Patrz Informacje dodatkowe p. 3.

L



BN-88/2666-07 : ' ) 3

Rozmieszczenie wewnatrz Srodka transportu oraz
sposOb zabezpieczenia przed przemieszczeniem po-
winien by¢ zgodny z instrukcja producenta uzgodniona
z przewoznikiem.

4. BADANIA

4.1. Program badain — wg tablicy.

Lp. Rodzaj badah Badamie, | Wymi- f Opis
. gania badan
petne [ niepelne
wg wg
1 2 3 4 5 6
1 Ogledziny zewngtrz- 2.3,
ne + + 2.5.4, 4.3.1
2.11
2 Sprawdzenie = wy-
miarow + + 2.1 43.2
3 Sprawdzenie mate-
riatdéw + |+ 2.2 433
4 Sprawdzenie  po-
wlok ochronnych + + 2.4 43.4
5 Sprawdzenie wyma-
gan elektrycznych + + 2.5 4.35
6 Sprawdzenie wyko-
nania » + + 2.6 4.3.6
7 Sprawdzenie mon-
tazu + + 2.7 4.3.7
8 Sprawdzenie dzia- )
lania bez obciazenia + + 29 439
9 Sprawdzenie  po-
ziomu mocy aku-
stycznej hatasu + - 2.8 4.3.8
10 Sprawdzenie dziata-
nia pod obcigze-
niem + - 2.10 4.3.10
‘Znak + oznacza badanie, ktére nalezy przeprowadzi¢.
Znak - oznacza badanie, ktérego nie przeprowadza si¢.

Badania pelne nalezy przeprowadzi¢:

— przy wykonaniu destruktordw po raz pierwszy
przez dang wytwornig,

— po kazdej zmianie materiatu, technologii i kon-
strukcji mogacych mie¢ wplyw na jakoS$¢ urzadzenia,

— przy okresowym sprawdzaniu wg wymagan nor-
my, w odstgpach nie wigkszych niz dwa lata,

— przy wznawianiu produkcji w tej samej wytwor-
ni, jezeli przerwa w produkcji trwa dluzej niz dwa lata.

Badania niepelne nalezy przeprowadzaé¢ w biezacej
kontroli jakosci produkcji oraz przy odbiorze.

4.2. Kontrola jakosci. Do badan pelnych nalezy po-
bra¢ sposobem losowym jeden destruktor wraz z na-
p¢dem. Badaniom niepetnym podlega kazdy destruktor.

4.3. Opis badan |

4.3.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzi¢ nie
uzbrojonym okiem. W czasie ogledzin sprawdzi¢ pra-
widlowo$¢ zamocowania zaciskOw ochronnych oraz
- mocowanie przewodow.

4.3.2. Sprawdzenie wymiaréw i dokladnosci wykona-
nia nalezy wykonaé przyrzadami pomiarowymi zapew-
niajacymi wymagang dokladnos¢.

4.3.3. Sprawdzenie materialéw nalezy przeprowadzi¢
poréwnujac dokumenty materialowe z dokumentacjg
techniczng.

4.3.4. Sprawdzenie powlok ochronnych Sprawdzenie
powlok lakierowych nalezy przeprowadzi¢ wg PN-79/
H-97070.

Grubos¢ powlok nalezy
C-81515.

'4.3.5. Sprawdzenie wymagan elektrycznych polega na:
. — sprawdzeniu $§wiadectwa gwarancyjnego wytwor-
cy silnikéw,

— wykonaniu pomiaru opornosci instalacji ochron-
nej wg PN-73/M-55604 p. 3.3.3,
- — wykonaniu pomiaru wytrzymatosci izolacji calosci
wyposazenia elektrycznego wg PN-73/M-55604 p. 3.32.

sprawdzi¢ wg PN-74/

4.3.6. Sprawdzenie wykonania. Po wykonaniu zbior-
nika wraz z mieszadlem, a przed malowaniem, nalezy
poddaé go badaniom wg Przepiséw Dozoru Technicz-
nego DT/Z/63 rozdz. 8. Ponadto zbiornik wraz z mie-
szadtem nalezy sprawdzi¢ na szczelno$¢ wg PrzepisOw

Dozoru Technicznego DT/Z/63 p. 8.5.8 oraz 85.9.

4.3.7. Sprawdzenie montazu nalezy przeprowadzic
przez skontrolowanie:

— ustawienia k&t pasowych 1 sprzc;gla

— ci$nienia i temperatury w zbiorniku przyrzadami

" zapewniajacymi wilasciwa dokladnosé,

— swobodnego obrotu watu, ,

— przylegania 1béw $rub, wkretéw 1 nakregtek do
powierzchni laczonych.

4.3.8. Sprawdzenie poziomu mocy akustycznej halasu
nalezy przeprowadzi¢ metoda techniczna w swobod-
nym polu akustycznym nad powierzchnig odbijajaca

‘dzwick wg PN-84/N-01330 lub metodg orientacyjng wg

PN-84/N-01332. _

4.3.9. Sprawdzenie dzialania destruktora bez obciaze-
nia polega na pokrgceniu watem napedowym przy uzy-
ciu klucza dynamometrycznego, wlaézeniu uktadu na-
pedu i pary i obserwacji wskazan przyrzadéw pomia-
rowych.

W czasie proby nalezy zmierzyé pobor pradu przy-
rzadami pomiarowymi klasy co najmniej 1.5.

4.3.10. Sprawdzenie dzialania destruktora pod obcig-
zeniem. Proba dziatania destruktora pod obciazeniem
powinna by¢ przeprowadzona u uzytkownika.

Czas trwania proby powinien byé réwny co najmnie]
czasowi trwania procesu w destruktorze. '

Przez gardziel wlotowa nalezy napetni¢ zbiornik ro-
boczy surowcem w ilosci wg 2.10. Nastgpnie po wia-
czeniu uktadu parowego i napgdu nalezy obserwowac
wzrost temperatury i ci$énienia wewnatrz zbiornika oraz
wskazania wilgotno$ciomierza miazgi.

Podczas proby nalezy sprawdzic:

— szczelno$é dlawnic walu gléwnego i gtowicy paro-

‘wodnej przez ogledziny,

-— latwo$¢ rozruchu silnika elektrycznego — manu-
alnie,
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— pgb()r pradu — przyrzadami pomiarowymi klasy
co najmniej 1,5,
- — temperatur¢ obudowy tozysk i przektadni — ter-
mometrem klasy co najmniej 2,5,

— poziom mocy akustycznej — wg 4.3.8.

4.4. Ocena wynikow badan. Badany destruktor wraz
z nap¢dem destruktora nalezy uzna¢ za zgodny z wy-
maganiami normy, jezeli wszystkie badania wg 4.1 da-
dza wynik dodatni.

4.5. Postgpowanie z wyrobem niezgodnym z wymaga-
niami normy. Destruktor z nap¢gdem nie spetniajacym

choéby jednego z wymagan okre§lonych w normie, wy-
tworca ma prawo poprawi¢ i przedstawi¢ do badan
powtornych.

Zakres badan powtérnych powinien obejmowaé tyl-
ko badania, ktérych wynik byl ujemny oraz te bada-
nia, ktére na skutek usuni¢cia wad mogg mie¢ wynik
odmienny niz poprzednie.

4.6. Zaswiadczenie o jakoéci wyrobu. Dla kazdego
wyprodukowanego destruktora nalezy -wystawiC za-
$wiadczenie stwierdzajace zgodno$¢ destruktora z wy-
maganiami normy.

KONTIEZC

INFORMACIJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowunca norm¢ — Instytut Maszyn Spozyw-
czych, Warszawa.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-84/2666-07
a) uaktualniono wymagania dotyczace préb zbiornika roboczego
oraz mieszadla i dostosowano do obowiazujgcych przepiséw Dozoru
Technicznego, '
b) wprowadzono mozliwos¢ laczenia silnika z przekladnig za
pomocg sprzegla, np. hydrokinetycznego oraz wymaganie oznacza-
nia symbolem uziemienia ochronnego,
¢) zmieniono wymagania dotyczace dziatania destruktora pod
obciazeniem,
d) vaktualniono wymagania poziomu mocy akustycznej hatasu,
¢) zmieniono cechowanie wg obowigzujacych Przepisdw Dozoru
Technicznego oraz wymagania dotyczace pakowania, przechowywa-
nia i transportu.
3. Normy i dokumenty zwigzane
PN-74/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczgce pomiary grubo$ci
powlok
PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Okre$lanie przyczepnosci powtok
do podloza oraz przyczepno$ci migdzywarstwowej

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

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

PN-76/E-01200 Symbole graficzne ogb6lne stosowane w elektryce

PN-70/E-06018 Przemystowe zakldcenia radioelektryczne. Maszyny
elektryczne wirujace oraz urzgdzenia przemyslowe zawierajgce
takie maszyny. Dopuszczalne poziomy. Wymagania i badania

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

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozja. Klasyfikacja i okre§lenie
agresywno$ci korozyjnej srodowisk

PN-71/H-04653 Ochrona przed korozja. Podzial i oznaczenie wa-
runkéw ekeploatacji wyrobéw metalowych zabezpieczonych ma-
larskimi powlokaml ochronnymi

PN-76/H-83100 Zeliwo szare niestopowe. Odlewy. Ogoine wyma-
gania i badania

PN-72/H-83104 Odlewy z #eliwa szarego. Tolerancje wymiarowe,
naddatki na obrobk¢ skrawaniem i odchytki masy

PN-75/H-94101 Odkuwki

PN-84/H-94004 Stal konstrukcyjna weglowa i stopowa. Odkuwki
i prety swobodnie kute

stalowe swobodnie kute. Naddatki na
obrébke mechaniczna i dopuszczalne odchytki wymiarowe

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

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni
stali, staliwa i zeliwa do malowanja. Ogblne wytyczne

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania po-
wierzchni stali, staliwa 1 zeliwa do malowania

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

PN-77/M-02136 Uklad tolerancji katow

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

PN-78/M-02139 Odchytki wymiar6w nietolerowanych

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

PN-84/N-01330 Halas. Techniczna metoda okreslenia poziomu mocy
akustycznej hatasu maszyn w swobodnym polu akustycznym nad
powierzghnig odbijajaca diwick

PN-84/N-01332 Halas. Orientacyjna metoda okres$lenia poziomu mo-
cy akustycznej hatasu maszyn

PN-85/0-79252 Opakowania transportowe z zawartoscig. Znaki
i znakowanie. Wymagania podstawowe

BN-85/2406-01 Tabliczki znamionowe. Wytyczne wykonania

DT/0/63 Przepisy Dozoru Technicznego. Obliczenia wytrzymatos-
ciowe naczyi ci§nieniowych

DT/Z/63 Przepisy Dozoru Technicznego. State zbiorniki ci$nieniowe

Prawo przewozowe. Ustawa z dnia 15 listopada 1984 r. (Dz. U.
nr 53 poz. 272 z 1984 r.)

Regulamin PKP o ladowaniu i zabezpieczaniu przesylek towaro-
wych (Dz. TiZK nr 9 poz. 68 z 1985 r.)

Zarzadzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r. w spra-
wie ladowania samochoddw cigzarowych i przyczep (Mon. Pol.
nr 24 poz. 123 z 1963 r.) wraz z poZniejszymi zmianami
4. Symbol wg SWW — (798-229.

5. Autor projektu mormy — praca zbiorowa, Instytut Maszyn

Spozywczych, Warszawa, O$rodek Badawczo-Rozwojowy Maszyn

i Urzadzen Przetwdrstwa Zbozowo-Paszowego, Bydgoszcz.

Wytyczne
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