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1. WSTEP

Przedmiotem normy sa wymagania 1 badania doty-
czgce separatorow, stosowanych w liniach przyjmowa-
nia zboza do spichrzéw, magazynow i elewatoréw oraz
w liniach sortewania, przeznaczonych do wstgpnego
czyszczenia czterech podstawowych gatunkow zboz
oraz rzepaku 1 kukurydzy.

2. WYMAGANIA

2.1. Wymiary. Odchylki wymiaréw nietolerowanych
nie powinny przekracza¢ klasy IT12 (dla obrébki me-
chanicznej) 1 klasy IT14 (dla obrobki rgcznej) wg
PN-78/M-02139.

Tolerancje wymiaréw katowych nietolerowanych nie
powinny przekraczaé klasy ATald wg PN-77/M-02136.

Tolerancje ksztattu i potozenia powierzchni obrabia-
nych nietolerowanych nie powinny przekracza¢ warto-
sci podanych dla szeregu 10 wg PN-80/M-02138.

Gwinty powinny by¢ wykonane w klasie co najmniej
‘Sredniodoktadnej wg PN-83/M-02113.

2.2. Material. Odlewy zeliwne powinny odpowiadacl
wymaganiom klasy wadliwosci Wp 5 wg PN-76/
H-83100. Tolerancje wymiaréw odlewdw, tolerancje nie-
obrobionych $cianek 1 zeber oraz naddatki na obrobke
skrawaniem powinny by¢ zgodne z III klasa doktadnosci
wg PN-72/H-83104.

Odlewy ze stopéw aluminium powinny odpowiadac
wymaganiom klasy Wps 4 wg PN-70/H-87951, a tole-
rancje nie powinny przekracza¢ klasy IV wg PN-74/
H-83207.

Elementy handlowe stosowane do wyrobu powinny
mie¢ $wiadectwa jako$ci wystawione przez kontrolg ja-
kosci.

Materiaty lakiernicze powinny mieé Swiadectwa gwa-
rancyjne wytwoércy i1 mogg byé stosowane jedynie
w okresie gwarancji. Materialy lakiernicze na powierz-
chniachk kontaktujgcych si¢ z ziarnem powinny by¢
dopuszezone do stosowania przez Panstwowy Zaklad
Higieny.

2.3. Wyglad zewnetrzny. Powierzchnie zewngtrzne
nie powinny mie¢ uszkodzen mechanicznych.

2.4. Powloki ochronne. Powtoki:lakierowe powinny
by¢ typu ochronnego przewidziane do uzytku w wa-
runkach eksploatacji TIC/MI/FO/BO/L wg PN-71/
H-04653.

Powierzchnie do lakierowania nalezy przygotowac
zgodnie z PN-70/H-97051, a oceng przygotowania po-
wierzchni przeprowadzi¢ wg PN-70/H-97052 wg wzo-
ru C3a.

Powierzchnie zewngtrzne powlok lakierowych powin-
ny odpowiada¢ pokryciu typu II w 1 klasie starannoSci
wykonania wg PN-79/H-97070.

Grubo$¢ powloki co najmniej 40 pm o przyczepnosci
2 wg PN-80/C-81531.

Powloki galwaniczne powinny by¢ wykonane zgodnie
z PN-73/H-04652. “

Powierzchnie elementow wspotpracujacych, wewne-
trznych powierzchni rynien oraz elementow zlacznych
nie nalezy malowac. '

2.5. Wymagania elektryczne ,

2.5.1. Silniki elektryczne powinny mie¢ karte gwa-
rancyjng oraz powinny by¢ przystosowane do podigcze-
nia do sieci elektrycznej o napieciu 380/220 V i cze-
stotliwo$ci 50 Hz. Stopien ochrony IP54 wg PN-79/
E-08106.

2.5.2. Wyposazenie elektryczne powinno spetniaé wy-
magania wg PN-73/M-55604, PN-79/E-06008 i PN-70/
E-06018.

2.5.3. Stopienn ochrony obudowy urzadzen elektrycz-
nych IP54 wg PN-79/E-08106.

2.5.4. Rezystancja izolacji miedzy peszczegélnymi fa-
zami a masa nie powinna by¢ mniejsza niz 1_M{L

2.5.5. Przewody obwodow sitlowych powinny by¢ ko-
loru czarnego, a sterowania — koloru czerwonego, na-
tomiast obwodéw ochronnych — koloru zétto-zielone-
go. Przewody powinny mie¢ oznaczniki adresowe zgod-
nie ze schematem, odizolowane konce przewodow po-
winny by¢ zabezpieczone cyna.

Zgtoszona przez Instytut Maszyn Spozywczych
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Maszyn Spozywczych dnia 7 grudnia 1987 r.
jako norma obowigzujaca od dnia 1 lipca 1988 r.
{Dz. Norm. i Miar nr 1/1988, poz. 2)
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Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,55 Nakt. 900 + 40 Zam. 112/88

Cena zi 32,00



BN-87/2656-02

2.6. Wykonanie. Polaczenia zespoléw oraz ztaczek
powinny by¢ szczeine.

Zakladanie 1 zdejmowanie sita powinno by¢é latwe.
Sita powinny doktadnie przylega¢ do korpusu bebna.
Ustawienie bgbna sitowego nie powinno powodowaé
ocierania ram o korpus podczas wirowania. Kola tan-
cuchowe powinny byé ustawione w jednej plaszczyznie.
Nominalny zwis taiicuché6w napedowych nie powinien
przekracza¢ 3 mm.

Twardos$¢ elementéw ulepszanych cieplnie lub harto-
wanych nie powinna na calej powierzchni elementu réz-
ni¢ si¢ wigcej niz =3 HRC. CzeSci utwardzone nie
powinny wykazywaé peknigé i deformacii.

Spoiny powinny by¢ ciagle, bez podtopien, lica, kra-
terOw, pgknig¢é i przepalen.

2.7. Montaz. Polaczenia gwintowe powinny byé za-
bezpieczone przed odkrgcaniem. Lby §rub i wkretéw
oraz nakr¢tek powinny przylega¢ na catym obwodzie
powierzchni czgéci lub zespotdow.

Przed montazem powierzchnie obrobione { nie malo-

p o
wane powinny by¢ zabezpieczone przez pokrycie waze-
ling techniczng TW wg PN-69/C-96120, a sita poma-
lowane cienkg warstwg lakieru bezbarwnego.

2.8. Poziom mocy akustycznej hatasu podczas pracy
pod obcigzeniem nie powinien przekracza¢ 85 dB (A).

2.9. Dziatanie separatora bez obcigzenia. Praca se-
paratora pozostajgcego na biegu luzem przez 0,5 h po-
winna by¢ réwnomierna bez bicia taficuchéw o ostony.
Temperatura tozysk nie powinna przekraczaé 30°C po-
wyzej temperatury otoczenia. Gérne odchylenie pozio-
me bgbna sitowego nie powinno przekraczaé¢ +3 mm.
Pobor pradu nie powinien przekraczaé wartodci zna-
mionowej silnika okres§lonej na tabliczce znamiorowej.

2.10. Dzialanie separatora pod obcigzeniem. Proba pod
obcigzeniem polega na pracy cigglej separatora w wa-
runkach eksploatacyjnych. Podczas proby pod obcigze-
niem praca separatora powinna by¢ réwnomierna. Po-
bér pradu nie powinien przekracza¢ wartosci znamio-
nowej silnika. Wydajno$é dla pszenicy lub zyta o wil-
gotno$ci 20% i zanieczyszczeniu ogdtem 12% powinna

wynosi¢ 60 Mg/h. Stopiefi oczyszczenia nie powinien .

by¢ mniejszy niz 60%.

2.11. Cechowanie. Na korpusie separatora powinny
by¢ umieszczone w sposéb trwaly i czytelny tabliczki
znamionowe wg BN-85/2406-01, zawierajace co naj-
mniej nast¢pujace dane:
nazwg i znak wytworni,
nazwe¢ urzadzenia,
typ urzadzenia,
numer fabryczny,
rok budowy,
wydajno$¢ w t/h,
masg, A
znak kontroli jakosci,
napis ,Made in Poland® dla separator6w przezna-
czonych na eksport.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Zdemontowane zespoly nalezy zabez-
pieczyé przed korozja wg PN-80/H-97080/03, odpo-
wiednio do warunkow transportu oraz okry¢ pokrow-
cem z tworzywa.

3.2. Przechowywanie. Separatory powinny by¢ prze-
chowywane w pomieszczeniach suchych, z dala od ma-
terialtéw chemicznie agresywnych, zabezpieczone przed
uszkodzeniami. Powierzchnie surowe i obrobione po-
winny byé zabezpieczone przed korozjg S$rodkami
ochrony czasowej K-I/G/2/A wg PN-80/H-97080/03.

3.3. Transport separator6w moze odbywaé si¢ do-
wolnymi §rodkami transportu, zgodnie z obowigzuja-
cymi przepisami'). Rozmieszczenie wewnatrz $rodka
transportu oraz sposob zabezpieczenia przed uszkodze-
niami  mechanicznymi oraz dzialaniem warunkéw
atmosferycznych powinny by¢ zgodne z instrukcja pro-
ducenta, uzgodniong z przewoznikiem. Do przesytki
nalezy zalaczyC specyfikacje wysytkows.

') Patrz Informacje dodatkowe.

4. BADANIA

4.1. Program badan

Iip, Rodai Badah Badania . Wym‘jégania Opiswk;ada@
pelne niepeine
1 2 4 5 6
1 Ogledziny zewngtrzne + + 2.3, 2.11 4.4.1
2 Sprawdzenie wymiaréw + + 2.1 442
3 Sprawdzenie materiatéw 4 - 2.2 4.4.3
v4 Sprawdzenie powlok ochronnych + + 2.4 4.4.4
5 Sprawdzenie wymagai elektrycznych i + 2.5 4.4.5
6 Sprawdzenic wykonania + - 2.6 4.4.6
7 Sprawdzenie montazu + + 2.7 447
8 Sprawdzenie poziomu mocy akustycznej halasu + = 2.8 4.4.8
9 Sprawdzenie dziatania bez obciazenia + - 2.9 449
10 Sprawdzenie dziatania pod obciazeniem it - 2.10 4.4.10
Znakiem + oznaczono badania, ktére nalezy przeprowadzié. '
Znakiem - oznaczono badania, ktérych nie przeprowadza sie.
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Badania pelne naleZzy przeprowadzié:

— przy wykonywaniu separatorow po raz pierwszy
przez dana wytwornig,

— po kazdej zmianie materiatu, konstrukcji i techno-
logii mogacych mie¢ wplyw na jako$¢ wyrobu,

— przy okresowym sprawdzaniu zgodnosci z wyma-
ganiami normy w odstepach czasu nie wiekszych niz
dwa lata,

- — przy wznowieniu produkcji separatoréw w tej sa-
mej wytworni, jezeli przerwa w produkcji trwata diu-
zej niz dwa lata.

Badania niepeine nalezy przeprowadzi¢ przy odbio-
rze kazdego separatora.

4.2. Pobieranie prébek. Do badan peinych nalezy po-
bra¢ losowo jeden separator, a do badan niepelnych
100% rocznej produkcii.

4.3. Przygotowanie do badaii. Do badan nalezy przed-
stawiC separator kompletnie zmontowany i wyregulo-
wany. Separator powinien byé ustawiony na twardym
i wypoziomowanym podtozu, podigczony do sieci zasi-
lania elektrycznego i uziemiony.

4.4. Opis badan

4.4.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzic
nie uzbrojonym okiem. W czasie ogledzin nalezy spraw-
dzi¢ prawidlowos¢ zamocowania zaciskoOw ochronnych,
pewno$¢ mocowania przewoddéw elektrycznych i os{on
ochronnych.

4.4.2. Sprawdzenie wymiaréw nalezy wykonaé przy-
rzadami pomiarowymi zapewniajacymi wymagang do-
ktadnosé.

4.4.3. Sprawdzenie materialow nalezy przeprowadzié
poréwnujac dokumenty materiatlowe z dokumentacja
techniczng.

2
u

4.4.4. Sprawdzenie powlok ochronnych lakierowych
nalezy przeprowadzi¢ wg PN-79/H-97070. Grubos¢ po-
wlok lakierowych nalezy sprawdzi¢ wg PN-74/C-81515,
przyczepno$¢ wg PN-80/C-81531 oraz odporno$¢ na
uderzenie wg PN-54/C-81526.

Sprawdzenie powlok ochronnych galwanicznych:wg
norm przedmiotowych.

Przygotowanie powierzchni do malowania, jako$¢
uzytych pokry¢ oraz zabezpieczenie antykorozyjne
sprawdza mi¢dzyoperacyjna kontrola jakosci wytworcy
w toku produkcji, przedstawiajac do prob i badan
zmontowanego separatora protokoty z przeprowadzo-
nej kontroli.

4.4.5. Sprawdzenie wymagai elektrycznych polega na:
— sprawdzeniu-$§wiadectwa gwarancyjnego wytwor-
cy silnikow,

— wykonaniu  pomiar6w  rezystancji instalacji
ochronnej wg PN-73/M-55604 p. 3.3.3,
— wykonaniu pomiardéw rezystanql 1zolacji wg

PN-73/M-55604 p. 3.3.1,

— wykonaniu pomiaréw wytrzymatosci izolacji wy-
posazenia elektrycznego wg PN-73/M-55604 p. 3.3.2,

— ogledzinach nie uzbrojonym okiem.

4.4.6. Sprawdzenie wykonania

4.4.6.1. Sprawdzenie szczelnosci poiaczen nalezy prze-
prowadzw nie uzbrojonym okiem.

4.4.6.2. Sprawdzenie sit. Sprawdzenie przylegania sit
do korpusu bgbna wykonaé szczelinomierzem, spraw-
dzenie tatwosci wyjmowania i zaktadania sit przez wyj-
mowanie 1 ponowne ich zaktadanie,

4.4.6.3. Sprawdzenie ustawienia bebna sitowego nalezy
przeprowadzi¢ przez swobodny obrét i obserwac_;q nie
uzbrojonym okiem.

4.4.6.4. Sprawdzenie ustawiania két taricuchowych na-
lezy wykona¢ za pomoca liniatu.

4.4.6.5. Sprawdzenie zwisu taincuchéw nalezy wyko-
na¢ za pomocg linialu 1 przymiaru warsztatowego.

4.4.6.6. Sprawdzenie twardoSci eclementOw ulepsza-
nych cieplnie lub hartowanych wykonaé¢ wg PN-78/
H-04355.

4.4.6.7. Sprawdzenie polaczen spawanych polega na
ogledzinach nie uzbrojonym okiem.

4.4.7. Sprawdzenie montazu polega na skontrolowa-
niu dokrgcenia potgczen gwintowych za pomocg odpo-
wiednich kluczy 1 wkretakow oraz jakos$ci zabezpiecze-
nia powierzchni — wzrokowo.

4.4.8. Sprawdzenie poziomu mocy akustycznej hatasu
nalezy przeprowadzi¢ jedng z metod technicznych:

— w swobodnym polu akustycznym nad powierz-
chnig odbijajaca dZzwick wg PN-84/N-01330,

— w pomieszczeniu poglosowym — wg PN-84/
N-01331, '

4.4.9. Sprawdzenie dziatania bez obcigzenia, przepro-
wadzane na stanowisku préobnym przez okres co naj-
mniej 0,5 h, polega na kilkakrotnym wigczeniu i wylg-
czeniu separatora 1 obserwacji jego pracy.

Podczas badan wykona¢ pomiar:

— temperatury grzania si¢ tozysk — termometrem
klasy co najmniej 2.5,

— poboru pradu — przyrzadami pomiarowymi kla-
sy co najmniej 1.5,

— drgan begbna sitowego — za pomoca czujnika
(nalezy zmierzy¢ odchylenie poziome goérnej czesci
obwodu bebna).

4.4.10. Sprawdzenie dziatania pod obcigzeniem. Pod-
czas proby nalezy ponownie wykona¢ pomiar poboru
pradu przyrzadami pomiarowymi klasy co najmniej 1.5.
Wydajno$¢ separatora nalezy sprawdzi¢ przez zwazenie
na wadze kontrolnej uzyskanego w okre$lonym czasie
produktu. Ocen¢ czysto$ci oczyszczonego zboza prze-
prowadzi¢ metoda ujgtg obowiazujacymi przepisamil).

4.5. Ocena wynikow badan. Separator nalezy uznad
za zgodny z wymaganiami normy, jezeli wszystkie ba-
dania wg 4.1 dadzag wynik dodatni.

4.6. Zaswiadczenie wytworcy o wynikach badan. Dla
kazdego separatora powinno by¢ wystawione za$wiad-
czenie stwierdzajace wykonanie zgodne z wymaganiami
normy.

5. POSTEPOWANIE Z WYROBEM
NIEZGODNYM Z WYMAGANIAMI NORMY

Separator nie spetniajacy choéby jednego z wyma-
gan okreslonych norma, wytwdrca ma prawo popra-

) Patrz Informacje dodatkowe,
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wi¢ 1 przedstawi¢ do badan powtérnych. Zakres badan
powtdérnych powinien obejmowac tylko badania, kt6-
rych wyniki byly ujemne oraz te badania, ktdre na

skutek usunigcia wad moga mie¢ wyniki odmienne niz
poprzednie.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca normg¢ — Instytut Maszyn Spozyw-
czych w Warszawie.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-83/2656-02

a) zmieniono tytul i zakres stosowania,

b) wprowadzono wydajno$é i stopied oczyszczania zboza, wyma-
gania 1 badania separatora pod obciazeniem, stopiefi ochrony sil-
nikéw elektrycznych, wartoéci liczbowe odchylek twardosci,

c) zmieniono stopiefl ochrony obudowy urzgdzen elektrycznych,
wielkod¢ odchylenia poziomego bgbna, wymagania dotyczace pako-
wania, przechowywania i transportu,

d) uaktualniono wymagania i badania dotyczace poziomu mocy
akustycznej hatlasu.

3. Normy i dokumenty zwigzane

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

PN-54/C-81526 Wyroby lakierowe. Pomiar odpornosci powlok la-
kierowych na uderzenie za pomocg aparatu Du Pont’a

PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Okre$lanie przyczepnosci powtok
do podtoza oraz przyczepnosci miedzywarstwowej

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

PN-79/E-06008 Przemystowe zakldcenia radioelektryczne. Urzadze-
nia powszechnego uzytku zawierajace silniki elektryczne, Dopusz-
czalne porziomy zakléce. Ogdlne wymagania i badania

PN-70/E-06018 Przemystowe zakldcenia radioelektryczne. Maszyny
elektryczne wirujace oraz urzadzenia przemystowe zawierajace
takie maszyny. Dopuszczalne poziomy. Wymagania i badania

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

PN-78/H-04355 Pomiar twardos$ci metali sposobem Rockwella. Ska-
la A, B, CiF '

PN-73/H-04652 Ochrona przed korozja. Powloki metalowe i kon-
wersyjne. Podzial i oznaczenie

PN-71/H-04653 Ochrona przed korozja. Podzial i oznaczenic wa-
runkéw eksploatacji wyrobow metalowych zabezpieczonych ma-
larskimi powtokami ochronnymi

PN-76/H-83100 Zcliwo szare niestopowe. Odlewy. Ogblne wymaga-
ria i badania

PN-72/H-83104 Odlewy z zeliwa szarego. Tolerancje wymiarowe,
naddatki na obrébke skrawaniem i odchytki masy

PN-74/H-83207 Odlewy z metali niezelaznych. Tolerancje wymiaro-
we, naddatki na obrébke skrawaniem i odchytki masy

PN-70/H-87951 Odlewy ze stopéw aluminium. Ogb6lne wymagania
i badania

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni
stali, staliwa 1 Zeliwa do malowania. Ogolne wytyczne

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

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozjg. Pokrycia lakierowe. Wy-
tyczne ogblne ;

PN-80/H-97080/03 Ochrona czasowa. Srodki konserwacyjne

PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje

PN-77/M-02136 Uktad tolerancji kgtéw

PN-80/M-02138 Tolerancje ksztaltu i potozenia. Wartosci

PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych

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

PN-84/N-01330 Hatas. Techniczna metoda okreélania poziomu mocy
akustycznej halasu maszyn w swobodnym polu akustycznym nad
powierzchnig odbijajagca diwigk

PN-84/N-01331 Hatlas. Techniczna metoda okreslania poziomu mocy
akustycznej hatasu maszyn w pomieszczeniu poglosowym

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

Opracowanie Centralnego Laboratorium Technologii i Przecho-
walnictwa Zbdz z 1977 pt. Aktualizacja metod oceny pracy pod-
stawowych maszyn mitynskich. b

Regulamin tadowania i zabezpieczania kolejowych przesylek towa-
rowych (Dziennik Taryf 1 Zarzgdzen Komunikacyjnych Nr 9
poz. 68 z 1985 r.). ’

Zarzadzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 w sprawie
tadowania samochoddéw ci¢zarowych i przyczep (MP Nr 24
poz. 123 z 1963 i Nr 35 poz. 250 z 1968).
4. Symbol wg SWW — (783.
5. Autorzy projektu normy — Praca zbiorowa, Odrodek Badaw-

czo-Rozwojowy Maszyn i Urzadzen Przetworstwa Zbozowo-Paszo-

wego, Instytut Maszyn Spozywczych w Warszawie.
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