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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa wyma-
gania i badania dotyczgce mieszarek dwustopniowych
intensywnych MDI do mieszania proszkéw polichlorku
winylu (PVC) ze stalymi i plynnymi dodatkami, jak
pigmenty, wypelniacze, zmi¢kczacze i stabilizatory.

1.2. Nazwy i okreS§lenia — wg BN-76/2343-04.

2. WYMAGANIA
2.1. Podstawowe parametry — wg BN-83/2343-05.

2.2. Materialy i pétwyroby produkcji

2.2.1. Gatunki i rodzaje materialéw, zastosowane na
czgéci mieszarek, powinny byé zgodne z normami
przedmiotowymi. Materiaty czgsci gtéwnych, jak zbior-
niki — grzewczy i chtodzacy, mechanizmu wylotu, de-
flektora i mieszadla, powinny mieé¢ indywidualne zas-
wiadczenia o jakosci (atesty) wystawiane przez dostaw-
cow. Zespoly pochodzace od poddostawcéw powinny
mie¢ zadwiadczenia odbioru kontroli-jakoéci zakladu
wytwobrczego.

2.2.2. Ztacza spawane. Do spawania nalezy stoso-
waé elektrody lub drut spawalniczy o wilasnosciach
'mechanicznych odpowiadajacych co najmniej wlasnos-
ciom laczonych stali. Rowki do spawania gazowego
stali niskowgglowych i niskostopowych wg PN-65/
M-69013. Przygotowanie brzegéw do spawania tuko-
wego elektrodami otulonymi stali weglowych i nisko-
stopowych wg PN-75/M-69014. Wymagania dotyczace
ziaczy spawanych wg PN-78/M-69011. Okreslenie wad
zlaczy spawanych wg PN-75/M-69703.

Szczegolnie starannie nalezy wykonaé spoiny przy
spawaniu zbiornikéw mieszarek, pokryw, mieszadel,
deflektora .oraz pier§cieni chtodzacych.

Ziacza powinny byé rowne, prawidlowo wtapiane
w material taczony, bez wtraceft zuzlowych wewng-
trznych i zewnetrznych, poréw, krateréw oraz pegknigé
spoiny i materiatu laczonego.

Niedopuszczalne s3:

— wady przetopu, wycieki wigksze niz 50% grubosci
§cianki, lecz nie wigksze niz 3 mm,

— podtopienia wigksze niz 10% grubodci Scianki,
lecz nie wigksze niz | mm.

2.3. Wykonanie ,

2.3.1. Dokladnoéé wykonania. Wartosci liczbowe od-
chylek granicznych wymiardw nietolerowanych (swo-
bodnych) z uwzglednieniem katéw oraz wymiaréw $ci¢é
i promieni zaokraglei krawgdzi powinny odpowiada¢
14 klasie doktadnoséci i szeregowi $redniodokladnemu
wg PN-78/M-02139,

Odchytki ksztaltu i polozenia uzaleznione od wy-
miaréw nominalnych powierzchni obrobionych powin-
ny odpowiadaé szeregowi tolerancji 5-+8 wg PN-80/
M-02138. . :

Odchytki ksztaltu i poloienia wymiardéw nietolero-
wanych powinny odpowiadaé szeregowi tolerancji 12
wg PN-80/M-02138. i

2.3.2. Gwinty polaczen powinny byé wykonane wg
PN-70/M-02113. Powierzchnie gwintéw powinny by¢
gltadkie o pelnym zarysie, bez wgniecen, zadzioréw
lub zerwan. '

Wymiary wyjé¢ i podcigé oraz nadmiary dlugosci
gwintéw i glebokosci otworéw wg PN-74/M-82063.

Dokladno$é wykonania gwintéw metrycznych w kla-
sie $redniodoktadne;j w'rg PN-70/M-02113, jezeli inaczej
nie podano w dokumentacji technicznej. Wymiary i to-
lerancje gwintow rurowych walcowych wg PN-79/
M-02030.
~2.3.3. Stan powierzchni. Powierzchnie obrobione po-
winny by¢ wolne od uszkodzehh mechanicznych. Wszyst-
kie powierzchnie nie powinny wykazywaé skrzywien,
pofaldowan, peknigé, rozwarstwief, wzeréw i $ladow
korozji pogarszajacych wyglad zewnegtrzny i obnizZajg-
cych jako$¢ eksploatacyjng czgéci.

Nie oznaczone w dokumentacji wykonawczej:

a) zbieznodci i pochylenia powinny by¢ zgodne
z PN-78/M-02042,

b) promienie zaokragled przejéciowych wg PN-82/
M-02045, _ ;

c) podcigcia obrobkowe wg PN-58/M-02043.

Obrabiane powierzchnie nie powinny mie¢ miejsc
nie obrobionych, wgniecenn i zadziorow.

Wszystkie ostre krawedzie powstale przy obrdbce
powinny by¢ zatgpione, jezeli w dokumentacji nie ozna-
czono inaczej. '

Zgtoszona przez Osrodek Badawczo-Rezwojowy Maszyn i Urzadzen Chemicznych METALCHEM w Toruniu
Ustanowiona przez Ministra Przemystu Chemicznego i Lekkiego dnia 5 stycznia 1984 r.
Jako norma obowigzujgca od dnia 1 stycznia 1985 r.
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2.3.4. Obrébka cieplna i cieplno-chemiczna. Czgsci,
ktérych odksztatcenie wskutek wyzwalania si¢ naprezen

wewnetrznych mogloby mieé¢ ujemny wplyw na prawi-

. dtowo$¢ funkcjonowania mieszarki, powinny by¢ pod-
dane wyzarzaniu odprezajacemu.

Na czedciach poddanych obrébce cieplnej sa niedo-
puszczalne nast¢pujace wady wg PN-76/H-01200:

a) peknigeia,

b) miekkie plamy,

¢) przegrzanie, przepalenie i utlenienie wewng¢trzne,

d) odweglenie lub przewgglenie,

e) odksztalcenia.

Twardosé czgéci ulepszonych cieplnie nie powinna na
calej powierzchni rézni¢ si¢ od nominalnej wigcej niz
o 18%, twardo$é czgéci hartowanych nie powinna si¢
rozni¢ od twardosci nominalnej wigcej niz o +5%.

2.3.5. Konstrukcja noéna mieszarki powinna by¢ kon-
strukcja sztywna. Konstrukcja nofna powinna miec
obrobione powierzchnie bazujgce o wymiarach 200X
50 mm, dla przyrzadéw kontrolnych przy ustawianiu
na fundamencie elementéw mieszarek w potozeniu po-
ziomym 1 pionowym.

2.3.6. Schody i pomosty nalezy wykonaé wg PN-80/
M-49060.

Pomosty i stopnie nalezy wykonaé z blachy stalowej
zeberkowej wg PN-73/H-92127.

Elementy komunikacyjne mieszarki, jak schody i po-
mosty nie powinny {aczy¢ si¢ z konstrukcja mieszarki.

2.3.7. Mieszarka grzewcza. Cz¢éci bezposrednio sty-
kajace si¢ z mieszanym surowcem, jak wewnetrzny
plaszcz zbiornika, wewngtrzne czesci pokrywy, deflek-
tor i czgsci mechanizmu wylotu nalezy wykonaé z bla-
chy ze stali odpornej na korozje wg PN-76/H-92138
oraz ruf-stalowych bez szwu odpornych na korozje

wg PN-75/H-74242, Zalecany gatunek stali nierdzewne;j |,

i kwasoodpornej 1HI8N9T wg PN-71/H-86020. ,

Warto$¢ parametru chropowatosci R, powierzchni:

_— wewngtrznych zbiornika mieszarki nie powinna

by¢ wigksza niz 0,63 pm wg PN-73/M-04251 (powierz-
chnia polerowana),

— wewnetrznych pokryw zbiornika nie powinna by¢
wigksza niz 2,5 pm (powierzchnia polerowana),

— zewngtrznych deflektora nie powinna by¢ wigksza
niz 0,63 um (powierzchnia polerowana).

Konstrukcja mieszarki grzewczej powinna zapewnié
szczelno$é i po zamknigciu nie wykazywaé pylenia
w czasie pracy. Niedopuszczalne sa przecieki w dnach
i pobocznicach.

2.3.8. Mieszarka chlodzaca. Czgéci bezposrednio sty-
kajace si¢ z mieszanym surowcem, jak wewnetrzny
plaszcz zbiornika, wewnetrzne czgéci pokrywy, pierécie-
nie chlodzace i1 czgsci mechanizmu wylotu nalezy wy-
kona¢ z blachy ze stali odpornej na korozjge wg
PN-76/H-92138 oraz rur stalowych bez szwu od-
pornych na korozj¢ wg PN-75/H-74242. Zalecany
gatunek stali nierdzewnej i kwasoodpornej 1HISN9T
wg PN-71/H-86020.

A

Warto§é parametru chropowatodci R, powierzchni:

— wewngtrznej zbiornika mieszarki nie powinna by¢
wicksza niz 0,63 pm (powierzchnia polerowana),

— wewnetrznych pokryw zbiornika nie powinna byé
wieksza niz 2,5 um (powierzchnia polerowana),

— zewnetrznych mieszadel nie powinna byé wigksza
niz 0,63 pm (powierzchnia polerowana),

— zewngtrznych pierscienia chiodzacego nie powin-
na by¢ wigksza niz 0,63 pm.

Konstrukcja mieszarki chiodzacej powinna zapewnic¢
szczelno$¢ i nie wykazywad pylenia w czasie pracy.
Niedopuszczalne sg przecieki w dnach i pobocznicach.

2.3.9. Przekladnie pasowe z pasami klinowymi powin-
ny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjg techniczng
i PN-67/M-85203.

Wymiary wieficow kol rowkowych do paséw klino-
wych wg PN-66/M-85202. Warto&¢ parametru chropo-
watosci R, powierzchni bocznych rowka dla paséw kli-
nowych powinna wynosi¢ od 1,25 do 2,5 pm.

Kota rowkowe powinny byé wywaZane statycznie.
Kota, ktérych stosunek szerokosci wiefica do $rednicy
kola jest wigkszy niz 1+4, a predkos¢ obwodowa
przekracza 6 m/s, powinny by¢ wywazane dynamicznie.

Dla poszczegblnych typow mieszarek dopuszczalng
warto§¢ niewywazenia nalezy okreslié w warunkach
technicznych.

Wymiary paséw klinowych oraz dopuszczalne rézm-
ce dlugosci paséw rownolegle pracujacych w przektadni
wg PN-66/M-85201. Pasy klinowe powinny by¢ zgodne
z PN-75/M-85204. W napedach wielopasowych nalezy
stosowaé wylgcznie pasy o tej samej grupie selekcyjne;j.

2.3.10. Mieszadta nalezy wykonac ze stali odpornej
na korozje stosujgc zalecany gatunek 1HISNIT wg
PN-71/H-86020.

Warto$¢ parametru chropowatos$ci R, powierzchni
zewngtrznej mieszadta mieszarki grzewczej nie powinna
byé wigksza niz 0,32 um (powierzchnia polerowana),
a spoin nie wigksza niz 0,63 pm. .

Mieszadla mieszarki grzewczej powinny byé¢ wywaza-
ne dynamicznie. Dla poszczegblnych typéw mieszarek
wartosci niewywazenia nalezy okresli¢ w warunkach
technicznych.

Warto$¢ parametru chropowatosci R, powierzchni
zewngtrzne] mieszadfa mieszarki chlodzacej oraz spoin
nie powinna by¢ wigksza niz 0,63 pum (powierzchnia
polerowana).

Mieszadta mieszarki chlodzicej powinny byé wywa-
zane statycznie,

2.3.11. Waly powinny by¢ wykonane zgodnie z do-
kumentacja techniczna. Giéwne wymiary i dopuszczal-
ne momenty obrotowe czopéw koncowych walow wal-
cowych i stozkowych wg PN-78/M-85000.

Wymiary rowkoéw wpustowych i wpustow dla czo-
poéw walcowych wg PN-70/M-85005. .

W miejscach przejSciowych odsadzefi waldw miesza-
rek nie dopuszcza sie peknigé, nacieé¢ i innych wad
obnizajacych wilasno$ci wytrzymalosciowe. Chropowa-
to§¢ powierzchni, zaokraglen i podcigé¢ wg PN-73/
M-04251.
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Dopuszczalne przesunigcie rowka wpustowego z osi
watu nie wiecej niz 0,1 mm. Skoéne potozenie osi rowka
wpustowego wzgledem osi watu nie powinno by¢ wigk-
sze niz 0,001 diugosci rowka. Tolerancja bicia promie-
niowego §rednic nietolerowanych nie powinna przekra-
czaé klasy 9 wg PN-80/M-02138.

2.3.12. Czgsci ztgczne. Widoczne na zewngtrz nakret-
ki oraz by $rub i wkretéw powinny mieé¢ pokrycia
ochrepne. Rodzaj pokrycia nalezy okre$li¢ w warun-
kach technicznych dla poszczegélnych typéw miesza-
rek. Niedopuszczalne sa uszkodzenia tbéw i wkretéw
oraz powierzchni nakretek. -

2.3.13. Elementy sterowania. Powierzchnie chwytowe
rekojesci metalowych i dZwigni powinny byé polerowa-
ne i zabezpieczone przed korozja podczas uzytkowania
(np. przez niklowanie lub chromowanie). :

Warto$¢ parametru chropowatoéci R, powierzchni
chwytowych nie powinna by¢ wigksza niz 0,63 pm.

2.3.14. Rodzaje i odmiany wykonania mieszarek.
W zaleinosci od makroklimatu i mikroklimatu wg
PN-68/H-04650. Zaleca si¢ odmian¢ wykonania mie-
szarki dla pracy w pomieszczeniach charakteryzujacych
si¢ sztucznie regulowanymi czynnikami klimatycznymi.

Okreslenie agresywnosci -korozyjnej §rodowiska wg
PN-71/H-04651. p

2.4. Montaz

2.4.1. Wymagania ogélne. Do montazu powinny byé¢
uzyte cze$ci odebrane przez kontrole jakosci.

Nie dopuszcza si¢ montazu czgsci zanieczyszczonych.

2.4.2. Mieszarka grzewcza. Warto$¢ luzu migdzy mie-
szadtem i dnem zbiornika mieszarki powinna wynosié:

1,5 do 2 mm — dla wielkosci mieszarki 25, 150 i 300,

1,5 do 3 mm — dla wielko$ci mieszarki 600 i 1000.
Temperatura powierzchni zewngtrznej plaszcza nie po-
winna przekraczaé¢ 40°C przy temperaturze otoczenia
25°C.

2.4.3. Mieszarka chiodzgca. Warto$¢ luzu miedzy
mieszadtem i dnem zbiornika mieszarki powinna wy-
nosi¢: . '

1,5 do 2 mm —'dla wielko$ci mieszarki 25, 150 i 300,

1,5 do 3 mm — dla wielkoéci mieszarki 600 i 1000.

2.4.4. Potgczenia §rubowe powinny byé zabezpieczo-
ne przed odkrg¢caniem, zgodnie z dokumentacjg tech-
niczng. Na. widocznych powierzchniach zmontowanych
mieszarek wysoko$§é $ruby nad nakretka nie powinna
byé wieksza niz !/, $rednicy éruby.

2.4.5. Wszystkie ostre krawedzie czeéci i zespoléw po-
winny byé zatamane, a nieréwne powierzchnie oszli-
fowane. ‘

" 2.4.6. Montaz instalacji elektrycznej powinien by¢
zgodny z wymaganiami BN-75/2360-01 i BN-80/
2360-03.

Przyrzady pomiarowe i regulacyjne powinny by¢é
wmontowane zgodnie z instrukcja montazu wytwércey.

2.4.7. Montaz instalacji hydraulicznej (grzewczej
i chfodzacej) nalezy wykonaé zgodnie z dokumentacja
techniczng.

Czgéci i zespoly hydrauliczne powinny byé zgodne
z PN-71/M-73005. Montaz tacznikéw z korpusem i ru-
rami wg PN-72/M-73125.

Uktad grzewczy powinien byé wyposazony w urza-
dzenia do kontroli temperatury,

2.4.8. Montaz instalacji pneumatycznej nalezy wyko-
naé zgodnie z dokumentacjg techniczna.

Sitowniki pneumatyczne ttokowe wg PN-81/M-73770.
Ukiad pneumatyczny powinien byé szczelny i mieé
urzadzenia do oczyszczania powietrza, jak filtry, od-
wadniacze oraz smarownice.

Ruch zespoléw napedzanych pneumatycznie powi-
niem odbywaé si¢ bez drgan.

2.5. Wykoriczenie

2.5.1. Powierzchnie nie podlegajace malowaniu. Po-
wierzchnie obrobione (nie przewidziane do malowania)
powinny byé zabezpieczone pokryciem antykoro-
zyjnym.

sruby, nakretki, podkiadki, zawleczki, pokrywki
i ostony nalezy zabezpieczyé przed korozjg poprzez
pokrycie metaliczne lub konwersyjne zgodnie z PN-71/

H-97008.

2.5.2. Przygotowanie powierzchni wyrobu do malowa-
nia powinno obejmowaé usuwanie nieréwnosci i oczysz-
czanie -wg PN-70/H-97051.

Ocena przygotowania powierzchnr wyrobu do malo-
wania powinna odpowiadaé¢ PN-70/H-97052.

2.5.3. Dobér materiatléw i pokry¢é malarskich. Ma-
teriaty malarskie (zestawy malarskie) z uwzglgdnieniem
wlasciwego spoiwa nalezy dobiera¢ w zaleznosci od na-
razen w czasie eksploatacji mieszarek wg PN-71/
H-04653.

2.5.4. Wygiad powloki malarskiej. Pokrycie lakierowe
powinno spelnia¢ warunki staranno$ci wykonania co
najmniej 3 klasy wg PN-79/H-97070.

Malowanie powierzchni zewngtrznych nalezy wyko-
naé¢ po zakoriczeniu montazu i przeprowadzeniu roz-
ruchu. Wewnetrzne powierzchnie zbiornika oleju nalezy
malowaé emalig olejoodporna koloru czerwonego. Za-
leca si¢ malowanie wnetrz otwieranych i sprawdzanych
okresowo na bialo lub kremowo. Obrzeza otwordéw
smarowniczych lub spustowych powinny byé malowane
na kolor czerwony. Miejscg malo widoczne, wymaga-
jace smarowania, powinny byé zaopatrzone w odpo-
wiednie znaki lub napisy.

2.6. Wymagania uzytkowe. Konstrukcja i montaz
mieszarki powinny ‘zapewnié:

a) latwy dostep do zespoléw, podzespotéw i czgéci
przy montazu, przygotowaniu do pracy, eksploatacji
i remoncie,

b) tatwa wymiang zespoh‘)w podzespotéw i cz¢sci za-
miennych,

¢) zatadunek i roztadunek przy montazu demontazu
i transporcie,

d) uruchomienie reczne mechanizméw przy uzyciu
sity przetozenia 150 N,

e) bezpieczefistwo personelu obstugujacego, zgodnie
z wymaganiami wynikajacymi z przepiséw Kodeksu
Pracy, Ustawa z dnia 26.06.1974 r. Dziat 10, Rozdz. 2,
art. 213, § 11 2 (Dz. U. Nr 24, 1974 r. poz. 141), o bez-
pieczenstwie i higienie pracy,
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f) pozytywng oceng¢ mieszarki w zakresie wymagan
- bezpieczenistwa i higieny oraz ergonomii pracy, zgod-
nie z przepisami podanymi w poz. e).

2.7. Halas. Poziom halasu przy pracy pod obcigze-
niem nie powinien by¢ wigkszy niz 90 dB (A) w strefie
obstugi mieszarki.

W celu wytlumienia drgan mieszarki grzewczej i chio-
dzacej pochodzacych od silnikéw napedowych nalezy
stosowaé wibroizolatory.

2.8. Tabliczki i symbole. Na tabliczkach informacyj-
nych szaf i pulpitdéw nalezy stosowaé¢ symbole wg
BN-75/2360-02.00 i BN-75/2360-02.05.

Wielkosci tabliczek wg BN-76/2360-02.08.

2.9. Masa mieszarki nie powinna przekraczaé war-
toci podanej w dokumentacji technicznej dla danego
typu w okreslonej tolerancji.

2.10. Praca mieszarki bez obcigzenia. Kazda mieszar-
ka po kompletnym zmontowaniu powinna by¢ urucho-
miona przez co najmniej 8 h.

Podczas biegu luzem nalezy sprawdzaé:

a) prawidlowos¢ dzialania wszystkich
i czedci w tym:

— dzialanie urzadzen zsypowych,

— dziatanie mechanizmu otwierania pokryw,

b) temperaturg obudéw lozyskowych T' < 40°C,

c) szczelno$¢ instalacji grzewczej olejowej przy cis-
nieniu 0,2 MPa przez 10 min,

d) szczelnosé¢ instalacji pneumatycznej przy ciénieniu
0,4-+0,6 MPa, .

e) wymagania wg BN-75/2360-01 p. 4.3.3.1 w tym
instalacji grzania oleju.

2.11. Praca mieszarki pod obcigzeniem. Pod obcigze-
niem mieszarka powinna pracowaé co najmniej od 24
do 72 h.

Do préby zaleca si¢ stosowaé surowce lub mieszanki
zgodne z zadaniem uzytkownikow.

W czasie pracy mieszarki pod obciazeniem nalezy
sprawdzac:

a) prawidiowosé dzialania wszystkich mechamzmow

b) prawidlowoé¢ rozruchu,

c) prawidtowo$¢ mieszania,

d) szczelnod¢ instalacji hydraulicznej i pneumatycznej,

e) szczelno§¢ pokryw i urzadzen zasypowych i wylo-
towych,

f} wymagania wg BN-75/2360-01 p. 4.3.3.2 w tym
dopuszczalne wielkosci poboru mocy silnikOw i grzanie
oleju,

g) temperatur¢ grzania tozysk tocznych,

h) charakterystyke¢ halasu.

2.12. Cechowanie. Kazda mieszarka powinna mlcé
w miejscu wskazanym w dokumentacji technicznej, ta-
bliczk¢ znamionowa, trwale umocowana i zawierajaca
€O najmniej:
nazwe i znak wytwérni,
oznaczenie mieszarki,
numer fabryczny,
rok produkcji,
masg, kg,
napis ,Made in Poland“
na eksport.

zespolow

dla maszyn przeznaczo-

2.13. Dostawa powinna obejmowac:

a) mieszark¢ zmontowana lub rozmontowang zgod-
nie ze specyfikacja wysylkows,

b) czesci zamienne zgodnie z zamowieniem, -

c) komplet cz¢éci zapasowych, zabezpieczajacych
prace mieszarki na okres gwarancji,

d) narzedzia specjalne potrzebne przy montazu i de-
montazu wg specyfikacji;

e) dokumentacje¢ techniczno-ruchowa (DTR) zawie-
rajaca:

— charakterystyke techniczna,

— opis budowy i dzialania,

— instrukcj¢ pakowania, przechowywania i trans-
portu,

— instrukcjg
nia mieszarki,
instrukcje
instrukcje
instrukcj¢ smarowania i konserwacji,
instrukcjg przegladéw i napraw,
schematy napedu elektrycznego i automatyki,
wykaz czgéci zamiennych i narzedzi specjalnych, -
wykaz czgsci zapasowych,

f) rysunki zlozeniowe mieszarki oraz podstawowych
zespolow z wymiarami gabarytowymi i przylyczenio-
wymi,

g) dokumentacje techniczno-ruchowa urzadzen wy-
stepujacych w mieszarce,

h) zaswiadczenie wytworcy o jakosci. mieszarki,

i) dokumentacje ww. w jezyku kraju wytworcy
w liczbie ustalonej w umowie na dostawe, jezeli nie ma
innych uzgodnien migdzy zamawiajacymi i wytworca.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Mieszarka wraz z wyposazeniem po-
winna by¢ przed pakowaniem zabezpieczona przed ko-
rozja, a kroéce wlotowe i wylotowe zaslepione, czgsci
pokryte wazeling techniczng wg PN-69/C-96120 oraz
odigczone konce przewodéw ostonigte.

PrzejSciowe zabezpieczenie antykorozyjne powinno
pozwala¢ na usunigcie bez demontazu.

Zaleznie od wielkoséci mieszarki, nalezy pakowa¢ ja
w catosci lub w zespolach montazowych.

Szafy i pulpity sterowania elektrycznego nalezy po
wymontowaniu z nich urzgdzent pomiarowych i rejestra-
cyjnych zapakowa¢ oddzielnie. Pakowanie do przewozu
jest zalezne od rodzaju transportu i warunkéw klima-
tycznych.

Skrzynki ebijane z tarcicy, przeznaczone do transpor-
tu czgéei lub zespotéw mieszarki, jednorazowego lub
wielokrotnego uzycia o masie zawartosci do 150 kg
— wg PN-72/D-79601. L

Skrzynki ze sklejki i twardej plyty piléniowej, prze-
znaczone do pakowania czgéci lub zespotéw mieszarki
o masie zawartosci do 150 kg, wg PN-78/D-79609.

Skrzynki drewniane lub.klatki przeznaczone do pa-

wykonania fundamentu oraz ustawie-

uruchomienia mieszarki,
obstugi,

* kowania zespol6w mieszarki o masie zawartoSck:

— od 151 do 1000 kg — wg PN-73/D-79604 lub
PN-75/D-79607,
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o

— powyzej 1000 kg — wg PN-81/D-79606 Ilub
PN-78/D-79630.

Zabezpieczenie cz¢éci lub zespoléw metalowych i wy-
posazenia elektrycznego przed korozjg, tadowanie, mo-
cowanie i unieruchamianie fadunké6w w opakowaniach,
przewozonych kolejami i samochodami wg obowiazu-
jacych instrukcji COQ").

Do pierwszego opakowania nalezy dofaczyé zabez-
pieczona przed przemoknieciem specyfikacje przesyl-
kowa, zaswiadczenia o jakoéci, kartg gwarancyjng oraz
wyszczegélniona dokumentacje techniczng. Znakowa-
nie opakowan wg PN-76/0-79252.

3.2. Przechowywanie. Mieszarka powinna byé prze-
chowywana w pomieszczeniach zamknigtych w tempe-
raturze otoczenia od 5 do 40°C i wilgotnosci wzgled-
nej powietrza od 10 do 80%.

Konserwacja mieszarki powinna zapewni¢ ochrong
czasowg powierzchni na okres nie krétszy niz 6 mie-
sigcy. :

W przypadku dtugotrwalego przechowywania uzyt-
kownik obowigzany jest wykonaé¢ ponowna konser-
wacje¢, zgodnie z instrukcja wytwércy.

3.3. Transport. Ustawienie mieszarki (czg¢éci sklado-
wych) na $rodku transportujacym, transportowanie
i zdejmowanie powinno by¢ tak przeprowadzone, aby
nie nastapito jej uszkodzenie.

Trasa oraz $rodki transportowe powinny by¢ uzgod-
nione z odbiorcy.

4. BADANIA

4.1. Program badai — wg tablicy.

. %355? Opis
Lp. Rodzaje badan - Wym:ggama bada
peine petne wg

1 | Sprawdzanie mate-
riatéw + + 2.2.1 4.4.1

2 | Sprawdzanie wykona-
nia czgdci i zespolow | + #* 222,23 | 442
3 | Ogledziny zewngtrzne | + + 2.5; 2.8; 443

2.12; 2.13
4 | Sprawdzanie montazu | + + 24 444
5 | Sprawdzanie parame- 2

tréw podstawowych + - 2.1 4.4.5

6 | Sprawdzanie pracy
bez obcigzenia + + | 210 44.6

7 | Sprawdzanie  pracy
pod obcigZeniem + - 2.11 44.7

8 | Sprawdzanie wyma-

gan  bezpieczenstwa

i higieny oraz ergono-
mii pracy + +* 2.6 44.8

9 | Sprawdzanie poziomu
hatasu + - 27 449
10 | Sprawdzanie masy + - 29 4.4.10

Znak + oznacza, ze dane badanie wykonuje sig.
Znak - oznacza, ze danego badania si¢ nie wykonuje.

') Patrz Informacje dodatkowe p. 2.

Badania pelne maja na celu sprawdzenie i oceng mie-
szarki pod wzgledem konstrukcji, jakosci zastosowa-
nych materiatéw, wykonania oraz whasnosci eksploata-
cyjnych. ‘

Badania pelne nalezy stosowaé¢ do oceny nowych
konstrukcji lub w przypadku wprowadzenia zmian Kon-
strukcyjnych, materiatowych lub technologicznych oraz
okresowej kontroli produkcji biezacej.

Badania niepelne nalezy stosowa¢ do oceny mieszarki
pod wzgledem konstrukcji, jakosci zastosowanych ma-
terialdw i wykonania.

Badania niepelne nalezy stosowaé przy biezgcej kon-
troli produkcji.

4.2. Zakres badafi powinien objemowa¢ co najmniej
badania wg tablicy. Warunki techniczne na dany typ
mieszarki mogg zawieraé¢ postanowienie wykonania do-
datkowych badan, wchodzgcych zar6wno- W zakres ba-
dan peinych jak i niepelnych. Badania petne mieszarki
nalezy przeprowadzaé¢ na stanowisku prébnym u wy-
tworcy w obecnoéci przedstawiciela uzytkownika lub
‘u uzytkownika.

Badania niepelne mieszarki nalezy przeprowadzac na
stanowisku prébnym u wytwoércy, w obecno$ci przed-
stawiciela uzytkownika. .

Za zgoda uzytkownika badanie mieszarki przepro-
wadza wylacznie kontrola jakosci wytwércy.

4.3. Organizacja i przygotowanie do badan. Organi-
zacja badan nalezy do obowigzkéw wytworni. Przed
przystapieniem do badaf wytwérnia powinna zapewnic:

— przygotowanie stanowiska badan,

— przydzielenie wykwalifikowanej obstugi,

— przygotowanie dokumentacji technicznej, norm
i dokumentéw zwiazanych,

— wyposazenie stanowiska badan w niezb¢dne na-
rzedzia i przyrzady pomiarowe.

Do przeprowadzenia badan mieszarka powinna by¢
kompletna, zamontowana i przygotowana do eksploa-
tacji. _

Surowce potrzebne do badan zapewnia zamawiajacy
mieszarke. Ilosé surowca potrzebnego do badan powin-
na by¢ okre$lona w warunkach technicznych dla posz-
czegblnych typow mieszarek.

4.4. Opis badai

4.4.1. Sprawdzanie materialéw polega na ustaleniu

\

-zgodno$ci stosowanych materialdéw z dokumentacja

techniczng i zaswiadczeniami (atestami)
dostawcow.

4.4.2. Sprawdzanie wykonania czesci i zespoléw po-
lega na skontrolowaniu zaswiadczen z kontroli migdzy-
operacyjnej i pordwnaniu ich z dokumentacjg technicz-
na z uwzglednieniem:

a) wykonania spoin zbiornikéw mieszarek, pokryw,
mieszadet oraz konstrukcji nosnej,

b) chropowatosci powierzchni wewngtrznych zbior-
nikéw mieszarek, pokryw, mieszadet, deflektora oraz
pierScieni chtodzacych.

4.4.3. Ogledziny zewnetrzme nalezy przeprowadza¢é
nieuzbrojonym okiem na zgodno§¢ z wymaganiami ni-
niejszej normy, w czasie wykonania czg$ci, montazu

oraz badan mieszarki. .

jakosci
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Ogledzinom zewnetrznym podlegaja wszystkie czesci,
zespoty oraz kompletna mieszarka.

4.4.4. Sprawdzanie montazu nalezy przeprowadzaé na
zgodnos¢ z dokumentacja techniczng i 2.4 z uwzgled-
nieniem zabezpieczen elektrycznych, prawidtowosci
dzialania urzadzen sterowniczych, wylaczania awaryj-
nego, pomiaréw rezystancji izolacji oraz skutecznosci

~systemu ochrony przeciwporazeniowej.

Po biegu bez obcigzenia nalezy sprawdzié:

— wielko§¢ szczelin mieszadet od dna zbiornika mie-
szarki,

— wielko$¢ szczelin mieszadet od pobocznicy zbior-
nika,

— zamocowanie nakrgtek ustalajagcych mieszadto
i kolo pasowe.

4.4.5. Sprawdzanie parametréw podstawowych nalezy
przeprowadza¢ w czasie pracy mieszarki na zgodnos$é
z dokumentacjg techniczng i BN-83/2343-05.

Wyniki sprawdzania nalezy uznaé za dodatnie, jezeli
wartoéci parametrow beda zgodne z wymaganiami do-
kumentacji technicznej i niniejszej normy.

4.4.6. Sprawdzanie pracy bez obcigzenia polega na
stwierdzeniu prawidtowego dzialania mieszarki, zgodnie

.z wymaganiami dokumentacji technicznej i 2.10.

4.4.7. Sprawdzanie pracy pod obcigZzeniem polega na
stwierdzeniu prawidlowosci dziatania mieszarki w cza-
sie pracy uzytecznej, zgodnie z wymaganiami dokumen-
tacji technicznej i 2.11.

4.4.8. Sprawdzanie wymagan bezpieczefistwa i higieny
oraz ergonomii pracy nalezy wykonaé na zgodno$¢ z wy-
maganiami 2.6.

4.4.9. Sprawdzanie poziomu hatasu. Poziom hatasu
mieszarki pracujgcej pod obcigzeniem nie powinien

przekraczaé¢ wartosci okre§lonej w 2.7. Pomiar pozio-
mu hatasu nalezy prowadzi¢ zgodnie z PN-71/N-01300.

4.4.10. Sprawdzanie masy mieszarki nalezy przepro-
wadzi¢ na zgodnoé¢ z wymaganiami okre$lonymi w do-
kumentacji technicznej na odpowiedniej wadze przemy-
stowej.

4.5. Ocena wynikéw badai. Mieszarke nalezy uznad
za dobrg, jezeli przejdzie badania biezace (niepelne)
wg 4.1 (tablica Ip. 1, 2, 3, 4, 6'i 8) z wynikiem dodat-
nim, a wyniki badan okresowych (petnych) wg 4.1 (ta-
blica Ip. 1 do 10) sa pozytywne.

4.6. Zaswiadczenie wytwércy o jakosci. Dla kazdej
mieszarki, uznanej za zgodna z wymaganiami normy,
wytwdrca powinien wystawi¢ zadwiadczenie zawierajace
cO najmniej:

a) nazwe i adres wytworcy,

b) nazwe¢ 1 oznaczenie (symbol) mieszarki,

¢) numer fabryczny i rok budowy,

d) zakres i wyniki badan,

e) dat¢ i podpis przedstawiciela wytworni.

.5. POSTEPOWANIE Z MIESZARKA UZNANA
ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

W przypadku negatywnego wyniku ktéregokolwiek
z badan, stwierdzone wady nalezy usuna¢ i mieszarkg
przedstawi¢ do ponownego badania.

Zakres badan powtérnych powinien obejmowad tyl-
ko te badania, ktére daty wyniki ujemne oraz te bada-
nia, ktére na skutek usunigcia wad moga da¢ wyniki
odmienne niz poprzednie. Wynlkl badann powtdrnych
sa ostateczne.

KONIEC

INFORMACIJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgea norme — Osrodek Badawczo-Rozwo-

Jowy Maszyn i Urzadzefi Chemicznych METALCHEM, Torun.
2. Normy i dokumenty zwigzane

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

PN-72/D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe z tarcicy, zbijane.
Wspélne wymagania

PN-73/D-79604 Skrzynki drewniane o masie zawarto$ci od 151 do
1000 kg. Wspbine wymagania i badania

PN-81/D-79606 Skrzynki i komplety skrzyniowe drewniane o ma-
sie zawartoSci powyzej 1000 kg. Wspblne wymagania i badania

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

PN-78/D-79609 Skrzynki i komplety skrzynkowe o poszyciu z ele-
mentéw ptytkowych o masie zawartodci od 150 kg. Wspdine wy-
magaqia i badania

PN-78/D-79630 Klatki i komplety klatkowe o masie zawartosci po-
wyzej 1000 kg. Wspélne wymagania i badania

PN-76/H-01200 Obrobka cieplna metali. Nazwy i okreélenia

PN-68/H-04650 Klasyfikacja klimatéw. Rodzaje wykonania wyro-
béw tethnicznych

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozjg. Klasyfikacja i okreélenie
agresywnosci korozyjnej Srodowisk

.

PN-71/H-04653 Ochrona przed korozja. Podzial i oznaczenie wa- )
runkéw eksploatacji wyroboéw metalowych zabezpleczonych ma-
larskimi powlokami ochronnymi .

PN-75/H-74242 Rury stalowe bez szwu wysokostopowe ze stali od-
pornej na korozje i zaroodpornej

PN-71/H-86020 Stal odporna na korozj¢ (nierdzewna i kwasood-
porna). Gatunki

PN-73/H-92127 Blachy stalowe zeberkowe

PN-76/H-92138 Blacha gruba ze stali odpornej na korozje i Zaro-
odpornej

PN-71/H-97008 Ochrona przed korozja. Elcktrol;tyczne powlokl
kadmowe

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja, Przygotowanie do malowa-
nia powierzchni stali, staliwa i Zeliwa. Ogblne wytyczne

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozjg. Ocena przygotowania po-
wierzchni stali, staliwa i Zeliwa do malowania

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

PN-79/M-02030 Gwinty rurowe walcowe. Wymiary i toieranc_;e

PN-78/M-02042 Katy i zbieznoéci normalne 7

PN-58/M-02043 Podcigcia obrébkowe

PN-82/M-02045 Promienie normalne
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PN-70/M-02113 Gwinty metryczne o $rednicach 1 do 600 mm. To-
lerancje

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

PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych

PN-73/M-0425]1 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowa-
tod¢ powierzchni. Okredlenia podstawowe i parametry

PN-80/M-49060 Maszyny i urzadzenia. Wyjécia i dojécia. Wyma-
gania

PN-78/M-69011 Ztgcza spawane w konstrukcjach stalowych. Podziat
i wymagania

PN-65/M-69013 Spawanie gazowe stali niskowgglowych i niskosto-
powych. Rowki do spawania

PN-75/M-69014 Spawanie lukowe elektrodami otulonymi stali we-
glowych i niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady zlaczy spawanych. Nazwy
i okreflenia

PN-71/M-73005 Napedy i sterowania hydrauliczne. Elementy i ze-
spoly hydrauliczne. Ogélne wymagania i badania

PN-72/M-73125 Napedy i sterowania hydrauliczne. £3czniki rurowe
gwintowe. Ogolne wymagania i badania

PN-81/M-73770 Napedy i sterowania pneumatyczne. Sitowniki
pneumatyczne tlokowe, jednostronnegd i dwustronnego dzialania.
. Wybdr wielkoéci charakterystycznych dla jednolitego systemu
pneumatyki ' )

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyjéé i podcigé oraz
nadmiary dlugodci gwintdw i glebokosci otwordéw

PN-78/M-85000 Czopy koficowe waléw walcowe i stozkowe. Glow-
ne wymiary i dopuszczalne momenty obrotowe

PN-70/M-85005 Wpusty pryzmatyczne

PN-66/M-85201 Pasy klinowe. Wymiary

PN-66/M-85202 Kota rowkowe do paséw klinowych. Wymiary wieti-

~ cow kol

PN-67/M-85203 Przekladnie pasowe z pasami klinowymi. Zasady
obliczania

PN-75/M-85204 Pasy klinowe, Ogolne wymagania i badania

PN-71/N-01300 Halas maszyn i urzadzeri. Metody wyznaczania pa-
rametréw akustycznych 1

PN-76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe. Znaki i zna-
kowanie. Wymagania podstawowe

BN-75/2360-01 Maszyny i urzgdzenia do przetworstwa tworzyw
sztucznych i- rnieszanek gumowych. Wyposaienie elektryczne.
Ogélne wymagania i badania

BN-75/2360-02.00 Maszyny i urzgdzenia do przetwOrstwa tworzyw
sztucznych i mieszanek gumowych. Symbole graficzne na ta-
bliczkach :

BN-75/2360-02.05 Mieszarki pionowe. Symbole graficzne na tablicz-
czkach .

BN-76/2360-02.08 Maszyny i urzgdzenia do przetwoérstwa tworzyw
sztucznych i mieszanek gumowych. Tabliczki do symboli gra-
ficznych

BN-80/2360-03 Wyposazenie elektryczne maszyn i urzadzeh do
przetwérstwa tworzyw sztucznych i mieszanek gumowych. Ste-
rownice. Wymagania i badania '

BN-76/2343-04 Mieszarki do przetwdrstwa
Nazwy, okre§lenia i podziat

BN-83/2343-05 Mieszarki dwustopniowe intensywne MDI. Podsta-
wowe parametry

Instrukcje Centralnego Osrodka Opakowar:

Instrukcja ogélna COO nr 1/71. Opakowania eksportowe. Czasowe
zabezpieczenie wyrobéw metalowych przed korozja'

Instrukcja ogblna COO nr 7/65. Opakowania eksportowe. Zasady
mocowania i unieruchamiania wyrobéw w opakowaniach

Instrukcja ogélna COO nr 8/70. Opakowania eksportowe. Ogblne
zasady tadowania i mocowania ladunkéw przewozowych koleja-
mi i samochodami w komunikacji wewnetrznej i migdzynarodo-
wej

Instrukcja ogélna COO nr 11/66. Opakowania eksportowe. Czasowe
zabezpieczenie wyrobéw elektrotechnicznych i sprzetu teletech-
nicznego przed korozjj.

3. Symbol wg SWW — 0752-112.

tworzyw sztucznych.

4. Autor projektu normy —inz. Stanistaw Wierzbowski, Osrodek
Badawczo-Rozwojowy  Maszyn i Urzadzen  Chemicznych
METALCHEM, Toruf,



