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1 "ft' 1. WSTEP

11. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg
wymagania i badania dotyczace przenosnikow
ptytkowych, stosowanych w liniach do pakowania
ptynéw spozywczych, do transportu nosiwa w po-
staci opakowan jednostkowych takich, jak butelki,
puszki, stoiki itp.

1.2. Zakres stosowania normy. Norme nalezy
stosowac przy wykonaniu i odbiorze przenosnikéw
oraz ich poszczegdlnych segmentow.

1.3. Okreslenia
1.3.1. Przeno$niki — wg PN-72/M-46500.

1.3.2. Przenos$niki ptytkowe — przenosniki czto-
nowe, Kktére przemieszczajg nosiwo za pomocy
faincucha transportowego (ptytkowego) wg BN-75/
2413-12.

2. WYMAGANIA

2.1. Wymiary przeno$nikéw i wymiary elemen-
tow przenos$nikébw powinny by¢é zgodne z wy-
miarami podanymi w dokumentacji technicznej:
Ponadto wymiary elementéw znormalizowanych
powinny by¢ zgodne z BN-74/2413-03, BN-73/
2413-11, BN-75/2413-12 i BN-76/2413-19.

Odchytki wymiarow swobodnych (zewnetrznych,
wewnetrznych i mieszanych) powinny odpowiadac
szeregom tolerancji 1T14 dla powierzchni obra-
bianych mechanicznie oraz IT16 dla powierzchni
obrabianych recznie wg PN-60/M-02102 i PN-68/
M-02103. Odchytki warsztatowe nietolerowanych
wymiaréw katowych nie powinny by¢ wieksze od
odchytek przyjetych dla szeregu 10 wg PN-63/
M-02136.

2.2. Materiaty uzyte do wykonania czesci prze-
no$nikow powinny by¢ zgodne z dokumentacja
techniczng i powinny odpowiada¢ wymaganiom
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podanym w PN-75/H-84019, FN-72/H-84020,
PN-72/H-84030, PN-71/H-86020 PN-63/H-83101
z uwzglednieniem wymagan ujetych w BN-74/
2413-03, BN-75/2413-12 i BN-76/2413-19. Podsta-
wowe materiaty lakiernicze powinny mie¢ $Swia-
dectwa gwarancyjne wytwércy i moga by¢ uzyte
jedynie w okresie gwaranciji.

2.3. Odlewy zeliwne powinny byé wykonane
co najmniej w Kklasie Wp6 wg PN-65/H-83100
i klasie doktadnosci 111 wg PN-72/H-83104.

2.4. Silnik elektryczny i instalacja elektryczna.
Silnik elektryczny powinien mie¢ $wiadectwo
gwarancyjne wytwoércy, a w przypadku eksportu
zasSwiadczenie stwierdzajgce wykonanie eksporto-
we oraz w wymaganych przypadkach uwzglednia-
jace specjalne wymagania klimatyczne.

Jezeli warunki zamawiajgcego nie okre$lajg
inaczej, dostarczane urzgdzenie powinno by¢ przy-
stosowane do podigczenia do sieci 0 'napieciu
380/220 V, 50 Hz.

Instalacja i wyposazenie elektryczne przenosni-
kéw powinny by¢ wykonane zgodnie z wymaga-
niami ujetymi w obowigzujgcych przepisach ele-
ktrycznych oraz PN-72/E-06000 i PN-74/E-06010.
Zabezpieczenie przed dotknieciem, przedostawa-
niem sie obcych ciat statych i wody powinny by¢
wykonane zgodnie z PN-63/E-08106.

2.5. Elementy kooperacyjne. CzeSci i zespoty
dostarczane przez podwykonawcOw powinny miec
Swiadectwa odbioru Kontroli Jakosci zaktadu wy-
tworczego.

Dla urzadzen przeznaczonych na eksport czesci
i zespoty dostarczane z kooperacji, od ktorych jest
to wymagane, powinny mie¢ zaswiadczenia (atesty)
dopuszczenia do eksportu wystawione przez Wy-
tworce.

2.6. Czesci z tworzyw sztucznych nie powinny
wykazywaé peknieé, pecherzy, jam skurczowych,

Zgtoszona przez .Instytut Maszyn" Spozywczych
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Maszyn Spozywczych dnia 12 listopada 1876 r. jako
norma obowigzujagca w zakresie produkcji od dnia 1 lipca 1977 r.
(Dz. Norm, i Miar nr 1/1977 poz. 3)
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nadlewow, widocznych znieksztatcen oraz innych
wtragcen wplywajacych na obnizenie wytrzyma-
fosci.

2.7. Wykonanie

2.7.1. Chropowato$¢ powierzchni czesci obrabia-
nych nie powinna by¢ wieksza od dopuszczalnej
maksymalnej wartosci liczbowej parametru Ra po-
danego na rysunkach konstrukcyjnych i by¢ zgo-
dna z PN-73/M-04251.

2.7.2. Odchyiki ksztattu i potozenia powinny od-
powiada¢ odchytkom podanym na rysunkach kon-
strukcyjnych i by¢ zgodne z PN-68/M-02138.

2.7.3. Gwinty. Klasa gwintu — sredniodoktadna
wg PN-70/M-02113. Wymiary wyj$¢ i podcie¢ oraz
nadmiary dtugosci gwintow i glebokosci otworéw
wg PN-74/M-82063. Nie dopuszcza sie gwintéw
0 niepetnych zarysach, lokalnych uszkodzen na
dtugosci wiekszej niz 13 zwoju, peknie¢ i wy-
szczerbien, jezeli ich gleboko$¢ wchodzi ponizej
$rednicy podziatowej.

2.7.4. Konstrukcje spawane. Powierzchnie czesci
poddanych spawaniu powinny by¢ doktadnie
oczyszczone z rdzy i smaru. Spoiny powinny by¢
gtadkie, z réGwnomiernymi naptywami.

Niedopuszczalne sg nastepujgce wady spoin:

— pekniecia i rysy w .spoinach i materiale spa-
wanym,

— dodatkowe wtragcenia 'w spoinie (kawaiki
drutu, elektrod itp.) oraz zanieczyszczenia zuzlem,

— pecherze i porowato$¢ spawow.

Elementy spawane nie powinny wykazywac
zwichrowa¢ i falowaé. Spoiny powinny by¢
oczyszczone, a W miejscach v/skazanych w doku-
mentacji konstrukcyjnej powinny by¢ oszlifowane.
Wielkos$¢ spoin powinna odpowiadaé wymaganiom
podanym r.a rysunkach konstrukcyjnych i powin-
na by¢ zgodna z PN-64/M-69010.

2.8. Montaz

2.8.1. Czesci do montazu. Do montazu nalezy
uzy¢ tytku czesci odebrane przez Kontrole Jakosci.
Na powierzchni swobodnej kazdej odebranej czesci
powinien byé wybity trwaty znak kontrolera od-
bierajacego dang cze$¢. Nie dopuszcza sie do mon-
tazu detali zbrakowanych przez Kontrole Jakosci
oraz tozysk, watkéw' i innych detali zanieczysz-
czonych wi6rami i innymi zanieczyszczeniami ma-
jacymi ujemny w/ptyw na ptynny charakter pracy.

2.8.2. Montaz w zakladzie wytwdrczym ogra-
nicza sie do.zmontowania poszczeg6lnych segmen-
tow przenosnika zgodnie z dokumentacjg konstru-
kcyjno-technologiczng oraz DTR.

a) Kota taincuchowe nie powinny wykazywaé

bicia promieniowego wiecej niz 0,2 mm. Bezpo-

Srednio wspotpracujace kota powinny leze¢ w je-
dnej pfaszczyznie. Dopuszczalna odchytka +0,5
na 500 mm. Kofa powinny by¢ zabezpieczone
przed przesuwaniem sie.

b) tancuch rolkowy napedu powinien wcho-
dzi¢ na zeby két tancuchowych bez uderzen lub
zacieC. Nacigg tancucha powinien by¢ tak usta-
wiony, aby w czasie ruchu tancucha nie wystepo-
wato biczowanie lub zakleszczanie tancucha.

c) Przektadnie $limakowe powinny pracowac
bez zgrzytéw, stukéw i nadmiernych oporéw. Wy-
ciek oleju w przektadni Slimakowej jest niedopusz-
czalny. Glosnos¢ przektadni w czasie pracy nie
powinna przekracza¢ 40 dB, a jej temperatura
nie powinna przekracza¢ 60 (2 — mierzona ter-
mometi ern kontaktowym po dwugodzinnej pracy.

d) Glosno$¢ pracy urzadzenia na ruchu jato-
wym nie powinna przekracza¢ 60 dB, a pod obcig-
zeniem (przy przenoszeniu butelek) 80 dB.

2.8.3. Montaz u odbiorcy. Montaz przenos$nikow
powinien by¢ zgodny z dokumentacjg techniczna
i odbywa¢ sie u uzytkownika. Wszystkie przejscia
z jednego segmentu na drugi nie powinny wyka-
zywa¢ wiekszego obnizenia gérnej powierzchni
prowadnic tancucha ptytkowego niz 1,0 mm na
kazdy prég w kierunku ruchu fancucha. Trasa
przenod$nika powinna by¢ prostoliniowa — do-
puszcza sie odchylenie 2 mm na 1000 mm dtugosci
przenosnika. Zatozony tancuch ptytkowy powinien
przylega¢ do prowadnic tancucha (maksymalna
szczelina 05 mm), natomiast w miejscu spinania
fancuch powinien by¢ zabezpieczony przed wysu-
waniem sie sworznia, przez zacis$niecie zewnetrz-
nych zawiasow. Trasa przeno$nika wzdtuz gtownej
osi nie powinna by¢ pochylona wiecej niz 6°, a 0$
pionowa podpory (nogi) nie powinna wykazywac
wiekszego odchylenia od pionu niz 1°

29.

2.9.1. Czesci nie podlegajace malowaniu. Czesci
wykonane ze stali nierdzewnej powinny mie¢ po-
wierzchnie zewnetrzne polerowane lub szlifowane,
z zachowaniem jednokierunkowej struktury zgo-
dnie z wymaganiami podanymi w dokumentacji
konstrukcyjnej i obowigzujacymi PN. CzeSci nor-
malne, jak $ruby, podkiadki, nakretki itp. powinny
byé ocynkowane lub kadmowane zgodnie z do-
kumentacjg konstrukcyjna.

Wykonczenie

2.9.2. Malowanie

2.9.2.1. Przygotowanie powierzchni. Powierzch-
nie podlegajace malowaniu powinny by¢ przygo-
towane zgodnie z PN-70/H-97051, a ocena jakosci
ich przygotowania do pokry¢é ochronnych wyko-
nana wg PN-70/H-97052.

2.9.2.2. Wyglad powitoki malarskiej. Malowane
powierzchnie powinny by¢ gtadkie bez rys, peche-
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rzy, odpryskow, falistosci, zaciekdw, odcieni ko-
lorow oraz powinny Scisle przylega¢ do powierz-
chni podtoza. Wyglad powtoki powinien by¢ oce-
niany wg PN-64/M-06000.

Prace malarskie powinny by¢ wykonane przed
montazem segmentow przenos$nika.

2.9.3. Powtoki galwaniczne nalezy wykona¢ zgo-
dnie z dokumentacjg konstrukcyjng z uwzglednie-
niem PN-73/H-04652 i obowigzujacych norm prze-
dmiotowych.

2.10. Cechowanie. Na kazdym segmencie prze-
nosnika, w miejscu wskazanym w dokumentacji
konstrukcyjnej, powinna by¢ umieszczona tablicz-
ka znamionowa A i B wg BN-74/2406-01 zawiera-
jaca co najmniej nastepujgce dane:

— nazwe lub znak wytworni,

— typ urzadzenia,

— numer fabryczny,

'— rok budowy,

— mase w kg,

— znak Kontroli Jakosci,

— napis ,,Made in Poland” dla urzadzen prze-
znaczonych na eksport.

Na tabliczce glowicy napedowej powinna by¢ po-
dana moc silnika oraz predko$¢ tancucha ptytko-
wego.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie

3.1.1. Przygotowanie do pakowania. Prowadnice
$lizgowe powinny podlega¢ zabezpieczeniu, a ich
koncéwki powinny by¢ przykrecane drutem do
otworéw montazowych. Wszystkie elementy zigcz-
ne powinny znajdowac sie¢ w torebkach foliowych.

3.1.2. Opakowania do transportu krajowego po-
winny by¢ uzgodnione z odbiorcg i odpowiadac
odpowiednim przepisom w tym zakresie. Znako-
wanie opakowania powinno byé uzgodnione z od-
biorcg i wykonane wg PN-67/0-79252.

3.1.3. Opakowania eksportowe powinny by¢ wy-
konane wg wytycznych zawartych w Instrukcjach
3/64, 10/66, 12/67 Centralnego Osrodka Opakowan
po uprzednim uzgodnieniu z eksporterem. Znako-
wanie opakowania powinno byé wykonane wg
PN-67/0-79252.

3.2. Przechowywanie. Przenosniki powinny byé
przechowywane w pomieszczeniu zamknietym lub
zadaszonym, lecz pod przykryciem zabezpieczaja-
cym je przed wpltywami atmosferycznymi. Po-
wierzchnie niemalowane powinny by¢ zabezpieczo-
ne przez pokrycie ich srodkami ochrony czasowej
wg PN-74/H-04681.

W przypadku eksportu przechowywanie powin-
no by¢ uzgodnione z eksporterem.

3.3. Transport powinien odbywac sie w opako-
waniu i zamknietymi srodkami transportu w uzgo-
dnieniu z odbiorca.

4. BADANIA

4.1. Przygotowanie do badan. Badaniom podlega
kazdy zmontowany segment przenosnika, elementy
handlowe, czesci i zespoty z kooperacji. Stanowis-
ko préb powinno by¢ wyposazone w doptyw pradu
elektrycznego i przyrzady pomiarowe i znajdowaé
sie w zaktadzie wytwaércy.

Do badan powinny by¢ przedstawione nastepu-
jace dokumenty:

«— zamébwienie zleceniodawcy w przypadku eks-
portu,

— zatwierdzone warunki techniczne odbioru,

— atesty i Swiadectwa gwarancyjne materia-
t6w i podzespotow,

— zaswiadczenie jakosci elementéw z kooperaciji,

— dokumentacje techniczna,

— Swiadectwo zakladowej Kontroli Jakosci.

4.2. Rodzaje badan — wg tablicy.

Wymagania Opis
Lp. Rodzaje badan wg badan
wg
] 2.6, 2.7.3, 274, 2.8.1,
1 oOgledziny zewnetrzne 291 2922, 210 431
2 SPrawdzenm wymia- 21 27, 283 432
row )
. . i
3 S,prawdzeme materia- 29 433
tow
4 Sprawdzenie odlewow 23 434
Sprawdzenie instalacji
5 elektrycznej i zabez- 24 435
pieczenia
Sprawdzenie powtok
6 malarskich i galwa- 2.0.22, 293 436
nicznych
Sprawdzenie dziatania 437
7 na biegu luzem 2821, 2822, 28+3 43
Badania gtosnosci
8 2.8.2.4 438

pracy

4.3. Opis badan

4.3.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowa-
dza¢ nieuzbrojonym okiem na zgodno$¢ z wyma-
ganiami normy.

4.3.2. Sprawdzenie wymiardw nalezy przepro-
wadzi¢ za pomocg przyrzagdoéw pomiarowych za-
pewniajacych wymagang doktadnos¢ pomiaru. Wy-
miary powinny by¢ sprawdzone podczas kontroli
miedzyoperacyjnej i ostatecznej. Przy odbiorze
koricowym powinny byé sprawdzone wymiary ga-
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barytowe i wymiary elementow potaczeniowych
poszczegolnych segmentdw.

4.3.3. Sprawdzenie materiatdw nalezy przepro-
wadzi¢ poréwnujac zaswiadczenia i atesty materia-
towe wystawione przez wytworce z dokumentacja
konstrukcyjng i wymaganiami niniejszej normy.

4.3.4. Sprawdzenie odlewOw nalezy przeprowa-
dzi¢ poréwnujac zaswiadczenia i atesty wytworcy
z wymaganiami normy.

4.35. Sprawdzenie instalacji elektrycznej i za-
bezpieczenia nalezy przeprowadzi¢ wg PN-72/
E-06000, PN-74/E-06010 i PN-63/E-08106.

4.3.6. Sprawdzenie powlok malarskich i galwa-
nicznych nalezy przeprowadzié wg PN-64/M-06000
i obowigzujacych norm przedmiotowych.

4.3.7. Sprawdzenie dziatania na biegu luzem.
Sprawdzeniu dziatania na biegu luzem poddawane
sg tylko glowice z napedem, zakrety z napedem
bez obcigzenia i fancucha ptytkowego przez 2 godz
pracy. Proba polega na uruchomieniu silnika na
okres 30 min i obserwacji pracy poszczeg6lnych
zespotow i czesci wirujgcych. Praca powinna by¢
rownomierna, bez zacie¢, zgrzytdw i nadmiernych
drgan. W czasie préby na biegu luzem nalezy
sprawdzié, czy spetlnione sg wymagania normy.
Po wymaganym okresie pracy nalezy sprawdzic,
czy nie grzejg sie nadmiernie tozyska toczne (tem-
peratura nic powinna by¢ wyzsza niz 50 C), silnik
(temperatura do 80°C) i przekfadnia Slimakowa
(temperatura do 60°C).

Pomiar temperatury silnika nalezy przeprowa-
dzi¢ zgodnie z PN-72/E-06000 i PN-74/E-06010.

4.3.8. Pomiar gtosnosci pracy nalezy wykonaé
po zmontowaniu przeno$nika i po wstepnym roz-
ruchu urzadzenia u uzytkownika. Pomiar nalezy

wykona¢ w czasie ruchu jatowego oraz w czasie
obcigzenia urzgdzenia.

Dopuszczalny poziom hatasu, mierzony w odle-
gtosci 1 m od urzadzenia na wysokosci 15 m, nie
powinien byé wiekszy od podanego w niniejszej
normie.

4.4. Ocena wynikow badan. Segmenty przeno-
$nika nalezy uzna¢ za zgodne z wymaganiami
normy, jezeli wszystkie badania wg 4.2 i 43
uzyskajg wyniki dodatnie. Segmenty przenosnika
uwaza sie za wykonane niezgodnie z niniejszg
norma, jezeli jedno z wymienionych badan wypa-
dnie negatywnie.

Segmenty przenosnika uznane za wykonane
niezgodnie z niniejszg normg nalezy poprawic¢
i ponownie przedstawi¢ do odbioru.

4.5. Zaswiadczenie wytworcy o wynikach badan.
Na zadanie zamawiajgcego wytworca powinien
wystawi¢ zaswiadczenie stwierdzajace zgodnosé
wykonania urzadzenia z wymaganiami niniejszej
normy. W zaswiadczeniu powinny by¢ podane
wyniki przeprowadzonych badan przewidzianych
W normie oraz nastepujace dane:

— nazwa wytworni,

— data wystawienia,

— numer fabryczny,

— rodzaj, data i czas trwania badan,

— postanowienia dziatlu Kontroli Jakosci i pod-

pisy.

4.6. Kontrola opakowania urzadzenia. Kontrola
Jakos$ci obowigzana jest do kontroli kompletnosci
urzadzenia w czasie jego pakowania, a nastepnie
do odbioru opakowania urzadzenia, jego oznako-
wania i prawidtosci zatadunku na $rodki transpor-
tu. Przeprowadzenie tych czynnosci i ich prawi-
dtowosci kontrolujacy potwierdza swoim podpisem
na dokumencie wywozu i sprzedazy.

KONIEC

Informacje dodatkowe



Informacje dodatkowe do BN-76/2413-21

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme — Instytut Maszyn
Spozywczych w Warszawie.

2, Normy i dokumenty zwigzane

PN-72/E-06000 Maszyny elektryczne
wymagania i badania

PN-74/E-06010 Maszyny elektryczne matej mocy. Ogdlne
wymagania i badania

PN-63/E-08106 Ostony urzadzen elektroenergetycznych.
Stopnie ochrony przed dotknieciem, przedostaniem sie
obcych ciat statych oraz wody. Wymagania i badania
techniczne

PN-73/H-04652 Ochrona przed korozja. Powtoki metalowe
i konwersyjne. Podziat i oznaczenie

PN-74/H-04681 Ochrona przed korozja. Srodki ochrony
czasowej. Podziat i oznaczenie

PN-O5/H-83100 Odlewy z zeliwa szarego. Ogdlne wyma-
gania i badania techniczne

PN-63/H-83101 Zeliwo szare. Klasyfikacja

PN-72/H-83104 Odlewy z zeliwa szarego. Tolerancje wy-
miarowe, naddatki na obrdbke skrawaniem i odchyiki
masy

PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej ja-
kosci ogolnego przeznaczenia. Gatunki

PN-72/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej ja-
kosci ogdlnego przeznaczenia. Gatunki

PN-72/H-84030 Stal stopowa konstrukcyjna.

PN-71/H-86020 Stal odporna na korozje
i kwasoodporna). Gatunki

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowanie
powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania.
Og6lne wytyczne

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozjg. Ocena przygoto-
wania powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania

PN-60/M-02102 Tolerancje i pasowania watkéw i otwo-
row. Budowa uktadu tolerancji i pasowan watkow
i otworéw o wymiarach do 500 mm

PN-68/M-02103 Tolerancje i pasowania watkow i otwo-
row. Budowa uktadu tolerancji i pasowan watkéw
i otworéw o wymiarach powyzej 500 do 3150 mm

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

PN-63/M-02136 Tolerancje katow

wirujace. 0Ogolne

Gatunki
(nierdzewna

PN-68/M-02138 Odchytki ksztattu i potozenia. Wartosci
liczbowe

PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni.
Chropowato$¢ powierzchni. OkreSlenia podstawowe
i parametry

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

i stali. Wytyczne ogdlne projektowania i oceny wy-
konania
PN-72/M-46500 Przenos$niki. Podziat, okreSlenia i symbole
PN-64/M-69010 Spawanie. Zasady oznaczania spoin
PN-74/M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyjs¢ i pod-

cie¢ oraz nadmiary diugosci gwintow i gtebokosci
otworow
PN-87/0-79252 Produkty w opakowaniach transporto-

wych. Znaki i znakowanie. Wymagania podstawowe

BN-74/2406-01 Tabliczki znamionowe

BN-74/2413-03 Elementy przenosnikow ptytkowych. Kota
dancuchowe czynne

BN-73/2413-11 Przenos$niki ptytkowe do butelek i opa-
kowan jednostkowych. Podstawowe elementy. Gtdwne
wymiary

BN-75/2413-12 Elementy przenos$nikéw ptytkowych. tan-
cuch transportowy (ptytkowy)

BN-76/2413-19 Elementy przenos$nikéw ptytkowych. Koto
taricuchowe bierne

Instrukcja COO Nr 3/64 cz. | Opakowania eksportowe.
Zasady projektowania i wykonania skrzyn z drewna
do przesytek o ciezarze zawarto$ci netto od 120 do
1000 kg

Instrukcja COO Nr 10/66 Opakowania eksportowe. Za-
sady stosowania i wykonania opakowah czesciowych

Instrukcja COO Nr 12/67 Opakowania eksportowe. Zasady
projektowania i wykonywania opakowan transporto-
wych z tektury falistej w potaczeniu z drewnem

3. OkresSlenia dodatkowe. Za przeno$nik uwazany jest
odcinek linii transportowej sktadajgcy sie co najmniej
z nastepujacych segmentoéw: gtowicy z napedem, glowicy
biernej i odcinka $rodkowego o jednakowej liczbie rze-
dow tancucha ptytkowego.

Dla produkcji seryjnej przewiduje sie dostarczanie
segmentdéw przeno$nikdw umozliwiajgcych ztozenie do-
wolnego przenosnika.
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