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CHEMICZNE ciggte 1 okresowe BN-72/2376-02
Ogdlne wymagania i badania BN-74/2376-03
Grupa katalogowa 0447
1 WSTEP 27 Spawanie nalezy wykona¢ zgodnie z instrukcja

11 Przedmiot normy Przedmiotem normy sg ogolne
wymagania i badania dotyczace wiréwek przemysto-
wych okresowych i cigglych

12 Okreslenia — wg PN-75/M-71050

2 WYMAGANIA

2 1 Materialy stosowane na zespoty i czesci wirdwek
oraz elektrody spawalnicze, osprzet elektryczny i po-
krycia antykorozyjne powinny byc zgodne z wymaga-
niami odpowiednich norm przedmiotowych i dokumen-
tacjg techniczng

W przypadkach okreslonych w dokumentacji techni-
cznej, sktad chemiczny i wiasnosci mechaniczne mate-
riatbw powinny byc potwierdzone atestem

22 Odlewy ze staliwa konstrukcyjnego weglowego
i stopowego powinny byc wykonane zgodnie z PN-77/
H-83151 i spetnia¢ wymagania co najmniej klasy wad-
liwosci surowego odlewu Wp-3

Odlewy ze staliwa weglowego przeznaczone na cze$-
ci zespotu wirujgcego i korpusy tozysk gtdwnych na-
lezy bada¢ wg grupy Ill, pozostate — wg grupy Il

23 Odlewy z zeliwa szarego powinny byc wykonane
zgodnie z PN-76/H-83100 i spethia¢ wymagania co naj-
mniej klasy wadliwosci Wp-3 dla odlewow przeznaczo-
nych na czesci zespotu wirujgcego i korpusy tozysk
gtownych oraz Wp-4 — dla pozostatych odlewow

24 Odlewy z metali niezelaznych powinny byc wy-
konane w Il klasie doktadnosci wg PN-74/H-83207

25 Odkuwki stalowe swobodnie kute powinny byc
wykonane w kategorii RR wg PN-71/H-94004 Odkuw-
ki stalowe matrycowe w klasie doktadnosci Z — wg
PN-74/H-94301

26 Wymiary i odchylki wymiarowe powinny byc
zgodne z dokumentacjg techniczng

Wymiary nietolerowane

— dla czedci i zespotow w klasie 1T-14 zgodnie
z PN-78/M-02139,

— dla odlewow zgodnie z PN-72/H-83104, PN-72/
H-83154 i PN-74/H-83207,

— dla odkuwek stalowych zgodnie z PN-74/H-94301

technologiczng wytworcy Po spawaniu nalezy wykonaé
obrobke cieplng zgodnie z dokumentacjg i zaleceniami
dla danego gatunku stali

Okreslenie wad spoin — wg PN-75/M-69703

Szczeg6lng uwage nalezy zwrocie na beben Spaw
wzdtuzny bebna nalezy bada¢ radiologicznie na calej
dtugosci W spawie tym me dopuszcza sie zadnych
wad, chyba ze w dokumentacji postanowiono inaczej
Spawy obwodowe bebna me moga byc wykonane w wyz-
szej klasie wadliwosci ztgczy mz 2 wg PN-74/M-69772
Jezeli potozenie spawdw obwodowych uniemozliwia
przeprowadzenie badan radiologicznych, nalezy w do-
kumentacji okres$li¢ mng metode badan oraz podac do-
puszczalng klase wadliwosci lub dopuszczalne wady

28 Wywazanie Wywazaniu dynamicznemu nalezy
poddawac zesp6t wirujgcy oraz inne czesci wirujgce
0 szerokosci (dtugosci) réwnej lub wigkszej mz '/j ich
Srednicy

Dopuszczalng warto$¢ mewywazema lub klase do-
ktadnosci wywazania wg PN-77/M-04000 nalezy poda-
wac¢ w dokumentacji technicznej Jezeli w dokumentacji
me zalecono inaczej, stosuje sie klase doktadnosci G-6 3
W podang wielko$¢ mewywazema wchodzg réwniez
skutki wynikajgce z btedéw obrobki i montazu (bicie,
mewspotosiowosc)

Zespoly i czesci po wywazeniu nalezy zaopatrzy¢
w odpowiednie znaki oraz sporzadzi¢ protokot zawie-
rajagcy wyniki przeprowadzonych badan

Dokumentacja odbiorcza dla danego typu i wielkosci
wiréwki powinna zawiera¢ wartosci parametrow okres-
lajagcych dopuszczalny poziom drgan wiréwki przy
pracy

29 Montaz wiréwki nalezy wykona¢ zgodnie z do-
kumentacjg techniczng Montaz powinien zapewnie pra-
widlowos¢ pracy zespotow oraz estetyke maszyny Do
montazu moga byc uzyte tylko te czeSci i zespotly,
ktore zostaty przyjete i oznakowane przez Zaktadowg
Kontrole Jakosci Czesci i zespoty dostarczone przez
poddostawcow powinny byc zgodne z odpowiednimi
normami przedmiotowymi i dokumentacjg techniczng

wytworcy

Os$rodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Budowy Urzadzen Chemicznych CEBEA
Ustanowiona przez Dyrektora Os$rodka Badawczo-Rozwojowego Podstaw Technologii i Konstrukcji Maszyn TEKOMA
dnia 31 grudnia 1982 r jako norma obowigzujaca od dnia 1 pazdziernika 1983 r
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2 10 Pokrycia malarskie Do malowania przystepuje
sie po wykonaniu montazu i odbiorze wiréwki Przed
montazem dopuszczalne jest malowanie tylko tych po-
wierzchni, ktére sg niedostepne po zmontowaniu Ma-
lowanie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z technologia
malowania wytworcy opracowang na podstawie wytycz-
nych wg PN-79/H-97070

Zwraca sie uwage na konieczno$¢ odpowiedniego
zabezpieczenia przez malowanie takze wewnetrznych
powierzchni zbiornikow olejowych, zwhaszcza zeliw-
nych oraz innych wewnetrznych powierzchni wskaza-
nych w dokumentacji

Wymagana jest | klasa oczyszczania powierzchni wg
PN-70/H-97052 Klasa starannosci wykonania pokrycia
KSW-3 wg PN-79/H-97070

2 11 Docieranie i praca bez obcigzenia Kazda wi-
rowka po kompletnym zmontowaniu powinna byc pod-
dana docieraniu bez obcigzenia Czas i sposob docie-
rania powinien byc okreslony w dokumentacji technicz-
nej

Po dotarciu nalezy wiréwke podda¢ pracy bez obcia-
zenia Czas pracy powinien byc okre$lony w dokumen-
tacji technic/nej i me powinien byc krotszy mz 6 h,
w tym co najmniej 3 h przy obrotach maksymalnych

Préba pracy bez obcigzenia wirdwek okresowych po-
winna odbywac sie z przerwami

— dla wirdwek poziomych nalezy stosowac przerwe
w pracy po 3 h,

— dla wiréwek wiszacych liczba przerw powinna wy-
nosi¢c 6 w ciggu 1 h,

— dla wirdéwek pozostatych powinna wynosi¢ co naj-
mniej 3 w ciggu 6 h,

— dla wiréwek ze sterowaniem automatycznym na-
lezy w ciggu 1 h przeprowadzi¢ 10 petnych cykli, mini-
malny czas trwania cyklu ustala sie w zaleznosci od
konstrukcji i ukfadu automatyki wirdwki

Proba pracy bez obcigzenia powinna potwierdzi¢ pra-
widtowos¢ pracy wiréwki oraz zgodnos¢ wartosci 0sigg-
nietych parametrow technicznych z podanymi w doku-
mentacji dla danego typu i wielkosci wiréwki

2 12 Poziom hatasu

212 1 Poziom hatasu wytworzony przez wiréwke
me powinien przekroczy¢ na stanowisku pracy 85 dB(A)

2 12 2 Dla wiréwek, ktére me spetniajg warunku po-
danego w 2 12 1, nalezy w zaleznosci od warunkow eks-
ploatacji zastosowa¢ odpowiednie ostony dzwigko-
chtonne pomieszczen, w ktorych sg umieszczone wiréw-
ki lub indywidualne $rodki ochrony stuchu dla pracow-
nikdw obstugujacych wirdwke

213 Cechowanie Na zasadniczej czesci wirdwki,
w dobrze widocznym miejscu, od strony obstugi nalezy
umiesci¢ tabliczke zawierajgcg przynajmniej nastepuja-
ce dane

a) nazwe i znak wytworni,

b) rok budowy,

c) numer fabryczny wirdwki,

d) symbol wirdwki,

e) liczbe obrotdw bebna na minute,

f) wymiary $rednicy bebna, w mm,

g) najwiekszy tadunek uzyteczny bebna, w kg,

h) moc gtéwnego silnika elektrycznego, w kW,

i) mase wirdwki, w kg,

j) moment zamachowy zespotu wirujgcego, w N m,
k) znak Kontroli Jakosci

3 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

31 Pakowanie Rodzaj opakowania powinien byc
uzgodniony pomiedzy zamawiajgcym i wytworcg w za-
leznosci od warunkéw transportu

Opakowanie powinno zapewnie wirdwce zabezpiecze-
nie od uderzen, przesuniecia podczas transportu, uszko-
dzen mechanicznych oraz powinno stanowi¢ zabezpie-
czenie przed wpltywami atmosferycznymi

Krocce i inne otwory powinny byc zaslepione

Zaslepki powinny byc odporne na wplywy atmosfe-
ryczne i uderzenia oraz powinny zapewnie catkowite
zabezpieczenie wnetrza wirdwki przed przedostaniem
sie ciat obcych Wyposazenie wirdwki oraz luzne czesci
powinny by¢ oddzielnie opakowane Znakowanie opa-
kowania powinno byc zgodne z PN-76/0-79252

32 Przechowywanie Wytwdrca jest obowigzany za-
bezpieczy¢ wirdwke na czas przechowywania i trans-
portu Zakres i sposob zabezpieczenia wytwdrca uzgad-
nia z zamawiajagcym W kazdym przypadku wirdwki
wygumowane lub majace czesci gumowe nalezy prze-
chowywa¢ w temperaturze me mzszej mz 5 °C

33 Transport moze odbywac sie dowolnymi $rod-
kami transportu  Wiréwki powinny byc ustawione dtuz-
szym bokiem podstawy w kierunku jazdy oraz zabez-
pieczone przed przesuwaniem sie podczas transportu
Wiréwki wygumowane lub majgce elementy gumowe
nie moga byc transportowane w temperaturze otocze-
nia mzszej mz -5 °C

4 BADANIA

4 1 Rodzaje badan

a) sprawdzenie materiatdw (2 1, 22, 23, 24, 25),
b) sprawdzenie wymiardéw (2 6),

c) ogledziny zewnetrzne (27, 29, 2 10),

d) sprawdzenie wywazania (2 8),

€) préba pracy bez obciagzenia (2 11),

f) sprawdzenie poziomu hatasu (2 12)

4 2 Opis badan

42 1 Sprawdzenie materiatéw polega na sprawdze-
niu zaswiadczen jakosci (atestdw) oraz pordéwnaniu ich
z dokumentacija

4 2 2 Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzic¢
przy uzyciu narzedzi i przyrzagdéw pomiarowych zapew-
niajgcych wymagang doktadno$¢ Dla elementéw za-
strzezonych w dokumentacji technicznej powinny byc
sporzadzone karty pomiaréw

4 23 Ogledziny zewnetrzne polegajg na sprawdzeniu
nieuzbrojonym okiem wykonania montazu i wykoncze-
nia Podczas ogledzin nalezy sprawdzi¢ protokoty kon-
troli miedzyoperacyjnej
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4 2 4 Sprawdzenie wywazania dynamicznego maszy-
ny polega na

a) sprawdzeniu dokumentdéw sporzadzonych przez
Zaktadowg Kontrole Jakosci w trakcie wywazania po-
szczegblnych elementdw i zespotow wirdwki, a w szcze-
g6lInosci zgodnosci wynikow z wymaganiami podanymi
w dokumentacji lub niniejszej normie

b) sprawdzeniu zachowania sie¢ maszyny podczas bie-
gu luzem w catym zakresie obrotow roboczych (wg
dostarczonych kot zmianowych) i w czasie wybiegu
Z obrotow najwyzszych oraz na pomiarze podwdjnej
amplitudy drgan przy uzyciu miernikbw zapewniaja-
cych wymagang dokfadnos¢ pomiaru i poréwnaniu wy-
nikdw z wymaganiami dokumentacji odbiorczej dla da-
nego typu i wielkosci wiréwki

425 Préba pracy bez obcigzenia wirdwek przemy-
stowych okresowych

Podczas pracy wirdwki bez obcigzenia nalezy spraw-
dzic¢

a) prace poszczeg6lnych podzespotow,

b) czas rozruchu i wybiegu,

C) moc uzywang przy pracy bez obcigzenia na po-
szczegblnych obrotach wg dostarczonych kot zmiano-
wych,

d) nagrzewanie silnika elektrycznego,

e) podwdjng amplitude drgan maszyny w pelnym za-
kresie obrotow,

f) prace tozysk, ich nagrzewanie — ustalenie tempe-
ratury przy poszczeg6lnych obrotach wg kot zmiano-
wych,

g) doptyw oleju smarowego do poszczeg6lnych
punktéw smarowych i jego cisnienia,

h) szczelnosc uszczelnien statych i ruchowych,

i) poziom hatasu na biegu luzem

426 Proba pracy bez obcigzenia wiréwek przemysto-
wych ciggtych

Podczas pracy wirdwki bez obcigzenia nalezy spraw-
dzi¢

a) prace poszczeg6lnych zespotow,

b) prace uszczelnien labiryntowych i stykowych,

€) mocowania i potozenia rury zasilajacej,

d) podwojng amplitude drgan maszyny w petnym za-
kresie obrotow,

€) czas rozruchu i wybiegu,

0 pobor pradu silnika gtéwnego przy rozruchu oraz
moc pobierang przy pracy bez obcigzenia na poszcze-
golnych obrotach wg dostarczonych két zmianowych,

g) nagrzewanie silnika elektrycznego,

h) praca fozysk i ich nagrzewanie — ustalenie tem-
peratury przy poszczeg6lnych obrotach wg két zmia-
nowych,

i) praca przekfadni i jej nagrzewanie,

j) praca ukfadu hydraulicznego, cisnienie w ukia-
dzie, temperature oleju — a dla wiréwek pulsacyjnych
prawidtowos$¢ przesterowania (pomiary indykatorowe),

k) liczbe podwojnych suwdw spychacza na minute,

I) skok spychacza,

n) dziatanie uktadu sterowania i automatyki urza-
,dzen rozruchowych, ukfadéw sygnalizacji, blokowania
i automatycznego zaworu — zasuwy,

m) funkcjonowanie ukladu smarowania,

0) zapotrzebowanie i temperature wody chtodzacej,

p) poziom hatasu na biegu luzem,

r) temperature oleju przy wyjsciu z chlodnicy,

s) prawidtowo$¢ ustawienia urzadzenia zabezpiecza-
jacego przektadnie w wirdwkach osadzajgcych

42 7 Sprawdzenie poziomu hatasu Pomiary poziomu
hatasu nalezy wykonywaé podczas préby pracy wirdwki
bez obcigzenia, przy biegu luzem w ustalonych warun-
kach ruchowych i cieplnych z predkos$cig roboczg, przy
ktorej poziom hatasu jest najwiekszy Predko$¢ ta po-
winna byc okreslona w dokumentacji odbiorczej dla
danego typu i wielkosci wirdwki

Sposob i warunki pomiarow — wg PN-77/M-55725

43 Ocena wynikéw badarn Wiréwke nalezy uzna¢ za
zgodng z wymaganiami normy, jezeli przeszta ona z wy-
nikiem dodatnim wszystkie badania wg 4 2

4 4 Protokét odbioru Dla kazdej wiréwki zgodnej
Z wymaganiami mniejszej normy nalezy sporzadzi¢ pro-
tokot odbioru ostatecznego wg wzoru obowigzujgcego
wytworce, stwierdzajacy zgodno$¢ z wymaganiami ni-
niejszej normy

KONIEC
INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowajaca norme — OS$rodek Badawczo-Rozwojo-
wy Przemystu Budowy Urzadzerh Chemicznych CEBEA Krakéw

2 Istotne zmiany w stosunku do BN-72/2376-02 i BN-74/2376-03
Uscis$lono i rozszerzono postanowienia dotyczace wymagan i badan
wiréwek przemystowych

3 Normy zwigzane

PN-76/H-83100 Zeliwo szare niestopowe Odlewy Ogélne wymaga-
nia i badania ,

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

PN-77/H-83151 Staliwo konstrukcyjne weglowe i stopowe Odlewy
Ogéblne wymagania i badania

PN-72/H-83154 Odlewy ze staliwa 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-71/H-94004 Stal konstrukcyjna weglowa i stopowa Odkuwki
swobodnie kute

PN-74/H-94301 Odkuwki stalowe matrycowe Naddatki na obrébke
dopuszczalne odchytki wymiaréw i wytyczne projektowania
PN-70/H 97052 Ochrona przed korozjag Ocena przygotowania po-

wierzchni stali staliwa i zeliwa do malowania
PN-79/H-97070 Ochrona przed korozjg Pokrycia lakierowe Wyty-
czne ogoblne
PN-78/M-02139 Odchyiki wymiaréw metolerowanych
PN-77/M-04000 Klasy doktadnosci wywazenia wirnikéw sztywnych
PN-77/M-55725 Obrabiarki do metali Metoda badan i dopuszczalne
poziomy hatasu
PN-75/M-69703 Spawalnictwo
1 okreslenia
PN-74/M-69772 Spawalnictwo Klasyfikacja wadliwosci ztaczy do-
czotowych na podstawie radiograméw
PN-75/M-71050 Wiréwki przemystowe Nazwy okres$lenia t symbole
PN-76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe Znaki i zna-
kowanie Wymagania podstawowe
4 Symbol wg SWW — 0751-51
5 Autor projektu normy — praca zbiorowa

Wady zigczy spawanych Nazwy



