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1. WSTEP

Przedmiotem normy s3 wymagania i badania doty-
czgce nadziewarek ttokowych hydraulicznych przezna-
- czonych do nadziewania ostonek naturalnych lub sztu-
cznych farszem drobno, $rednio i grubo mielonym.

2. WYMAGANIA

2.1. Wymiary — wg dokumentacji technicznej.

2.2. Materialy — wg dokumentacji techniczne;j.

Odlewy zeliwne powinny byé wykonane w IV klasie
wg PN-72/H-83104. Dopuszczalne wady powierzchni
odlewow powinny odpow/iadaé co najmniej klasie
Wp6 wg PN-76/H-83100, a chropowato$é powierzchni

nie powinna by¢ wigksza niz w klasie C 160 wg PN-75/ -

- H-83140. Uszczelka ttokowa powinna mieé atest P.Z.H.

2.3. Wykonanie

2.3.1. Wartosci liczbowe odchylek nietolerowanych
wymiarow liniowych czgéci obrabianych mechanicznie
powinny odpowiadac¢ szeregowi tolerancji zaokraglo-
nych $redniodokladnych, a czgsci spawanych i obrabia-
nych recznie szeregowi tolerancji zgrubnych wg PN-78/
M-02139. Wartosci liczbowe odchylek nietolerowanych
wymiaréw katowych czgéci obrabianych mechanicznie
powinny odpowiadaé szeregowi tolerancji Sredniodo-
kladnych, a czg$ci spawanych i obrabianych rgcznie —
szeregowi tolerancji zgrubnych wg PN-77/M-02136.

2.3.2. Diktadnos¢ ksztattu i potozenia. Wartosci licz-
" bowe odchylek ksztattu i polozenia czgéci wykonanych
w 10 + 16 klasie dokladnosci powinny odpowiadaé
XII szeregowi odchylek, czgsci wykonanych w klasach
doktadnoséci 6 + 9 powinny odpowiadaé XI szeregowi
odchylek ksztaltu i potozenia wg PN-80/M-02138.

2.3.3. Gwinty i otwory pod $ruby. Polaczenia gwinto-
we powinny by¢ wykonane jako Sredniodoktadne wg
PN-70/M-02113.

Wymiary wyjs¢ i podcig¢ oraz nadmiary dlugosci
gwintow — wg PN-74/M-82063. Nie dopuszcza si¢
gwintow o niepelnych zwojach, lokalnych uszkodze-
niach na dlugosci wigkszej niz /3 zwoju oraz peknig-
ciach i wyszczerbieniach, jezeli ich gleboko$é wchodzt
ponizej Srednicy podziatowe;j. Srednice otwWordw pod

$ruby, dla ktorych nie przewidziano naddatkéw na roz-
wiercanie nalezy wykonaé zgodnie z PN-75/M-02046.

2.3.4. Czgéci giete nie powinny wykazywaé peknigé,
rozwarstwien materiatu, speczenia materiatu, zatamania
lukéw i widocznych cigciw. Dopuszczalne sa $lady
wgniecen. .

2.3.5. Obrébka cieplna. Twardo$¢ elementé6w podda-
nych obrébce cieplnej nie powinna na calej powierzchni
elementéw rozni¢ si¢ od twardodci nominalnej o wigcej
niz =3 HRC. .

Odlewy powinny by¢ sezonowane lub wyZarzane od-

.pr¢zajaco. Na elementach poddanych obrobce cieplnej

niedopuszczalne sa odksztalcenia i pgknigcia.

2.3.6. Konstrukcja spawana. Powierzchnie czgdci, na
ktoére nakladane beda spoiny powinny by¢ oczyszczone
ze zgorzeliny, odttuszczone. Sczepienia cz¢sci za pomo-
cg spoin sczepnych nalezy wykonaé po sprawdzeniu
prawidlowosci ztozenia. Spoiny sczepne nie wtopione,
peknigte nalezy przed ulozeniem warstwy przetopowej
‘usungé. Zukosowanie brzegdw laczonych elementow
oraz rowki spawalnicze powinny by¢ zgodne z PN-75/
M-69014, PN-65/M-69017, PN-69/M-69019. Spoiny po-
winny by¢ zakonczone bez podtopien, pgknigé, wtra-

~ cen, przepalen. Kratery powinny by¢ zaspawane. Spoiny

powinny wykazywaé dobry przetop grani pomigdzy
$ciegami. Zuzel ze spoin powinien byé odbity i usunig-
ty. Na elementach wykonanych z blach kwasoodpor-
nych niedopuszczalny jest rozprysk i §lady zajarzenia.

W polaczeniach spawanych dopuszcza si¢ nastgpuja-

- ce wady:

a) w polaczeniach czotowych miejscowe podtopie-
nia o glebokosci nie przekraczajacej 10% grubodci 13-
czonych elementéw i dlugosci 2 mm w liczbie 2 podto-
pienia na 1 m dlugosci spoiny z wyjatkiem koncow
spoin, ' B

b) miejscowe nierdwnomiernosci spoiny pachwino-
wej z wyjatkiem koncdw spoiny nie przekraczajace 10%
grubosci spoiny i wystgpujacej na dlugosci rownej
dwom $rednicom elektrody,

c) wklgsto$¢ spoin na catej dlugosci szwu nie prze-
kraczajaca 10% grubosci spoin.

2.4. Instalacja elektryczna

Z4.1. Silnik elektryczny powinien mieé¢ $wiadectwo
gwarancyjne wytworcy. Jezeli warunki zamowienia nie
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okres$laja inaczej, dostarczony silnik powinien byé w
wykonaniu morskim o stopniu ochrony IP co najmnie;j
‘44 wg PN-79/E-08106 przystosowany do podigczenia
do sieci o napigciu 220/380 V, 50 Hz.

2.4.2. Wyposaienie elektryczne powinno odpowiadac
wymaganiom wg PN-73/M-55604 poz. 2.1,2.2, 2.3, 2.4,
2.5, 2.6, 2.7. Kolorystyka uzytych przewodow — wg
PN-81/E-05023.

2.4.3. Instalacja ochronna. Wszystkie metalowe czgéci
nadziewarki oraz wyposazenie elektryczne powinny by¢
wzajemnie potaczone tak, aby calo§¢ mogta by¢ podia-

- czona do instalacji ochronnej. Nadziewarka powinna

byé wyposazona w zacisk ochronny w postaci §ruby nie
mniejszej niz M8. Zacisk powinien mie¢ 2 podktadki
zwykte i 1 sprezysta pokryte powloka galwaniczng Zn9
-wg PN-71/H-97005. -

Rezystancja mierzona pomig¢dzy gtéwnym zaciskiem
ochronnym i dowolng czg¢écia metalowg nadziewarki
mogaca znalezé¢ si¢ pod napi¢ciem na skutek uszkodze-
nia izolacji, nie powinna przekraczac¢.0,1 Q. Obok za-
cisku ochronnego nalezy umiesci¢ symbol ochronny wg
PN-76/E-01200 p. 2.10.1.

2.4.4. Rezystancja izolacji wyposazenia elektrycznego
pomigdzy poszczegdlnymi fazami, pomigdzy kazdg zfaz
i masg oraz pomigdzy poszczegdlnymi przewodami
obwoddéw sterowniczych i masg oraz pomi¢dzy przewo-
dami mocy a przewodami sterowniczymi nie powinna
byé mniejsza niz 1 MQ.

—

2.4.5. Wytrzymalo$¢ elektryczna. Izolacja migdzy ca-
toécia wyposazenia elektrycznego a masa ochronng na-
dziewarki powinna wytrzyma¢ napigcie sinusoidalne o
czestotliwo$ci 50 Hz i wartosci skutecznej 85% najniz-

“szego napigcia probierczego przewidzianego szczegélo-
wymi normami dla zastosowania osprzgtu, lecz nie mo-
ze byé nizsza niz 500 V.

2.5. Uktad hydrauliczny powinien odpowiada¢ nastg-
pujacym wymaganiom: ’

— czgéci i zespoly przed uzyciem do montazu po-
winny byé przemyte i przedmuchane .suchym powie-
trzem, , ’

— uktad powinien by¢ drozny,

— ukiad powinien by¢ odpowietrzony.

Uktad hydrauliczny powinien by¢ poddany prébie na
szczelno§¢ i wytrzymato$é przy ci$nieniu 15 MPa. Nie-
dopuszczalne s3 przecieki cieczy roboczej przez:
uszczelnienie potaczen spoczynkowych, Scianki elemen-
tow, polaczenia gwintowe. Elementy poddane probie
powinny zachowac petng zdolnos¢ do dalszej eksploata-
cji. Trwale odksztalcenia poszczegdlnych czgsSci przy
ci$nieniu prébnym sa niedopuszczalne. Zbiornik cieczy
powinien by¢ poddany prébie wodnej na szczelno$é
spoin. Czas trwania proby 30 min. Niedopuszczalne
sa przecieki i zroszenia. Sruby mocujace elementy ste-
rujgce hydrauliki sitowej do ptyty przylozenia powinny
byé dokrecone momentem okre$lonym w dokumentacji
technicznej.

2.6. Pokrywa powinna bez zaci¢gé¢ obracaé si¢ w osi
Sruby. Pokrywa powinna mie¢ blokad¢ uniemozliwiaja-
cg otwarcie jej podczas pracy. )

2.7. Szczelno$é. Farsz nie powinien przedostawacd sie
na zewnatrz przez uszczelnienie ttoka w cylindrze, przez
uszczelnienie pokrywy cylindra nadziewarki oraz przez
jakiekolwiek inne nieszczelnosci zespotéw nadziewarki.

2.8. Plynnoéé przesuwu ttoka. Ttok powinien przesu-
waé si¢ w korpusie ptynnie, bez zahamowan.

2.9. Montaz powinien zapewnia¢ prawidlowos¢ pracy
zespotéw nadziewarki. Niedopuszczalne jest szlifowanie
powierzchni czopéw, kotkéw, wpustéw szlifierkami re-
cznymi. Do montazu powinny by¢ uzyte wylacznie te
czgsci, ktore zostaly przyjete i oznakowane przez kon-
trolg jakosci. Czgsci powinny by¢ przed montazem wy-
myte, wyczyszczone i przedmuchane spr¢zonym powie-
trzem. : ' )

2.10. Glo$noé¢ pracy nadziewarki obcigzonej nie po-
winna przekraczaé¢ 85 dB/A/.

2]1. Wykonczenie. Widoczne powierzchnie zewng-
trzne czgéci wykonanych ze stali odpornych na korozjg
powinny mie¢ wykoniczenie jednorodne o jednakowym
odcieniu i chropowato$ci. Powierzchnie przeznaczone
do malowania powinny by¢ odtluszczone i oczyszczone
do 2 stopnia czystosci wg PN-70/H-97050. Staranno$é
wykonania powlok wg PN-79/H-97070 — klasa 2 typ
pokrycia II. Dopuszczalne wady dla 2 klasy starannosci
wykonania wg PN-79/H-97070 tabl. 4. Nawierzchnio-
wa powlok¢ malarska powinna stanowi¢ emalia epoksy-
dowa do zbiornikéw. Powlok¢ gruntowa korpusu, po-
krywy, ostony powinna stanowi¢ powloka natryskowa
NZn 200 wg BN-75/1076-02.

Powloki elektrolityczne powinny byé odporne na
dzialanie Srodowiska korozyjnego o stopniu agresyw-
nofci C wg PN-71/H-04651. Powtoki cynkowe powinny
by¢ zgodne z PN-71/H-97005. Powloki CuNiOr — wg
PN-72/H-97006. Elementy zlaczne powinny mie¢ po-
wioke cynkowa Zn9 wg PN-71/H-97005.

2.12. Cechowanie. Na nadziewarce w miejscu wska-
zanym w dokumentacji technicznej powinny-by¢ umiesz-
czone tabliczki znamionowe A i B wg BN-74/2406-01,
zawierajace co najmniej nastepujace dane:

— nazwg 1 znak wytworcy,

- — nazwe urzadzenia,

— typ urzadzenia,
— numer fabryczny,
- — rok budowy,
— moc silnika,
— pojemno$¢ znamionowa cylindra nadziewarki,
— mase w kg,
— znak kontroli jakosci.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Nadziewarka do transportu powinna
byé¢ pakowana w stanie zmontowanym w pozycji pio-

‘nowej i przytwierdzona do podestu §rubami. Opakowa-

nie powinno byé wykonane zgodnie z PN-78/D-79630
i znakowane zgodnie z PN-76/0-79252.

Przed rozpoczgciem pakowania zespoty nalezy oczys-
cié. Zbiornik hydrauliczny powinien mie¢ wymagany
stan oleju. Czgéci wykonane ze stali nierdzewnej, kwa-
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soodpornej oraz cz¢Sci chromowane powinny byé po-
kryte warstwg wazeliny technicznej wg PN-69/C-96120.
Drobne elementy jak $ruby, nakrgtki; podktadki powin-
ny byé pakowane w worek z folii i przytwierdzone do
opakowania nadziewarki. Dokumentacja wysytkowa
powinna by¢ opakowana w worek z folii i przymocowa-
na do wyrobu na widocznym miejscu.

Dokumentacj¢ wysylkowa powinny stanowié:

— dokumentacja techniczno-ruchowa,

— karta gwarancyjna,

— $wiadectwo odbioru jakoSciowego.

3.2. Przechowywanie. Nadziewarka powinna byé
przechowywana w pomieszczeniach pozbawionych wy-
ziewdw chemicznych, kurzu i pytu. Wilgotno$é powie-

trza nie powinna przekraczaé 70%, a temperatura oto-

czenia powinna mieécié si¢ w granicach od -5 do 50°C.

 Nadziewarka powinnyaby¢ przechowywana w stanie za-

bezpieczonym $rodkami ochronnymi i opakowana wg
3.1 ' -

3.3. Transport. Transport moze odbywaé sie dowol-
nymi $rodkami transportu w uzgodnieniu z odbiorcy.
Spos6b zatadunku, umocowania i podparcia nadziewar-
ki powinien zabezpieczaé przed jej przesunieciem i usz-

‘kodzeniem. W przypadku transportu kolejowego nalezy

si¢ kierowa¢ instrukcja COO nr 8/70 p. 676 Szczegdio-
we zasady tadowania i mocowania tadunkdéw, a w przy-
padku transportu samochodowego wg ww. instrukcji

p. 9.5 Zasady tadowania i mocowania tadunkéw na sa-

mochodach.

4. BADANIA

4.1. Przygotowanie do badan. Przedstawiona na sta-
nowisko badan nadziewarka powinna by¢ catkowicie
zmontowana. Na stanowisku badan powinna by¢ wype-
ziomowana i wyregulowana. Zbiornik oleju powinien
by¢ wypelniony do okreSlonego poziomu.

Do badan powinny byé przedstawione nast¢pujgce
dokumenty:
niniejsza norma,

— dokumentacja techniczno-ruchowa,

" — atesty materialéw,
zaswiadczenia o jakodci elementéw kooperacyj-

| nych,

— Swiadectwo zaktadowej kontroli jakosci.
4.2. Program badain — wg tablicy.

Badania Wyma- Opis
Lp. Rodzaje badan "y gania badan
petne —_— ~wg wg
1 2 3 4 5 6
1| Sprawdzenie wymiaréw + + 2.1 4.3.1
2 | Sprawdzenie materialow + B 2.2 432
3 | Sprawdzenie wykonania + + 23 433
4 | Sprawdzenie instalacji | + + 24 434
elektrycznej -
5 | Sprawdzenie ukladu hy- + + 2.5 4.3.5
draulicznego
6 | Sprawdzenie pokrywy + + 2.6 436
"7 | Sprawdzenie szczelnobci + —_ 27 437
8 | Sprawdzenie plynnosci + — 2.8 4.3.8
przesuwu tloka

cd. tablicy
| Badania | Wyma-| Opis
Lp. Rodzaje badan o gania badan
petne nefe wg wg
1 2 3 4 5 6
9| Sprawdzenie nadziewar- + + 29 439
ki bez obciazenia 2.4 )
.25
10| Sprawdzenic nadziewar- | + | — | 29 4.3.10
ki z obcigzeniem 24
11| Sprawdzenie glo$nosci + + 2.10 4311
12| Sprawdzenic wykoticzenia] + + 2.11 4.3.12
13 | Sprawdzenie cechowania + + 2.12 43.13
Znakiem + oznaczono badania, ktére nalezy przeprowadzi€.
Znakiem — oznaczono badania, ktérych nie nalezy przepro-
wadzag. 4 -

Badania petne nalezy przeprowadza¢ kazdorazowo
dla oceny nowych konstrukcji i technologii, okresowo
co najmniej raz na rok Qraz po przerwie trwajacej dtu-

- zej niz pot roku i w przypadku zmian konstrukcyjnych,

materialowych i technologicznych, ktére moga mieé
wplyw na jako$¢ wyrobu. Do badan peinych nalezy
pobra¢ losowo co najmniej jedno urzgdzenie. Liczba
sztuk niedobrych w wyniku badan petnych powinna by¢,
rOwna zeru. . i

Badania niepetne nalezy przeprowadza¢ w biezacej
produkcji. Badaniom niepelnym podlega kazde urza-
dzenie.

4.3. Opis badan

4.3.1. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzié
za pomoca przyrzadéw pomiarowych zapewniajacych
wymagang dokladno$¢ pomiaru. Wymiary powinny byé
sprawdzane podczas kontroli migdzyoperacyjnej i osta-
tecznej. Przy odbiorze koncowym powinny byé spraw-
dzane wymiary gabarvtowe oraz przylaczeniowe.

4.3.2. Sprawdzenie materialéw nalezy przeprowadzié
przez porOwnanie atestéw hutniczych 1 zaswiadczen
materialowych z dokumentacjg techniczng.

4.3.3. Sprawdzenie wykonania. Sprawdzenie chropo-
watoéci polega na poréwnaniu badanych powierzchni
z wzorcem wg PN-76/M-04254, Sprawdzenie twardosci
czgSci ulepszonych cieplnie nalezy wykonaé zgodnie
z PN-78/H-04355. Sprawdzenie czeéci gietych, kon-
strukcji spawanych wykonac przez ogledziny nieuzbro-
jonym okiem.

4.3.4. Sprawdzenie instalacji elektrycznej polega na:

— sprawdzeniu zgodnoéci uzytych materiatéw, urzg-
dzen i-aparatéw z dokumentacjg techniczng,

— sprawdzeniu $wiadectw gwarancyjnych uzytych
aparaiow, |

— sprawdzeniu zgodno$ci wykonania instalacji elek-
trycznej z dokumentacjg techniczna,

— wykonaniu pomiaréw rezystancii instalacji wg
PN-73/M-55604 p. 3.3.3, :

— wykonaniu pomiardw rezystancji izolacji wg
PN-73/M-55604 p. 3.3.1,

— wykcnaniu pomiardw wytrzymatoéci catosci insta-
lacii elektrvcznej wg PN-73/M-55604 p. 3.3.2.

Pomiary slek:ryczné wykona¢ miernikami klasy nie
nizszej niz 1.5,
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4.3.5. Sprawdzenie ukladu hydraulicznego. Drozno$¢
uktadu nalezy sprawdzi¢ przez przedmuchanie suchym
powietrzem. Podczas przeprowadzania préb ciSnienio-
wych predkos$¢ wzrostu ciénienia od roboczego do cis-
nienia préobnego nie powinna przekracza¢ 0,1 MPa/min.
Pod ci$nieniem prébnym uklad nalezy utrzymac przez
5 min, po czym obnizy¢ ci§nienie jednostajnie do cis-
nienia roboczego, a nast¢pnie podnie$¢ raz jeszcze do
ci$nienia probnego. Pod tym ciSnieniem nalezy ukiad
utrzymaé przez 5 min i obnizy¢ do ci$nienia roboczego,
a nastgpnie nalezy przeprowadzi¢ oglgdziny. Zbiornik
cieczy napetni¢é woda. Po 30 min wykonaé ogledziny.
Mement dokrecenia §rub elementéw sterujacych hydra-
uliki sitowej sprawdzi¢ kluczem dynamometrycznym.

4.3.6. Sprawdzenie pokrywy. Jako$¢ montazu pokry-
wy sprawdzi¢ przez obrét dookota jej osi. Blokade
otwarcia pokrywy sprawdzi¢ podczas pracy bez wsadu
przez usitowanie otwarcia jej.

4.3.7. Sprawdzenie szczelno$ci wykona¢ podczas prob

nadziewarki z wsadem. Po zakoficzeniu cyklu nadzie- -

wania wykonaé ogledziny.

4.3.8. Sprawdzenie ptynnosci przesuwu tloka wykona¢
przez ogledziny przy otwartej pokrywie w czasie prob
bez wsadu. '

4.3.9. Sprawdzenie nadziewarki bez obciazenia. Przed
uruchomieniem nadziewarki sprawdzi¢ dzialanie dZwig-
ni wlaezajacej przez przesunigcie jej w krancowe poto-
zenie. Powrot dzwigni do wyjciowego polozenia powi-
nien odbywaé si¢ ptynnie, bez zahamowan. Zawieszenie
ostony, dzialanie zamkdéw sprawdzi¢ przez kilkakrotne
zamykanie i otwieranie. Uruchomi¢ nadziewarkg¢ na
3 h. W tym czasie nalezy zmierzy¢ pobér mocy silnika.
Wynik nie powinien przekroczyé 30% mocy nominal-
nej. Nalezy sprawdzi¢ dziatanie ukladu elektrycznego
i hydraulicznego, prawidtowo$¢ przesterowywania na
zgodno$¢ z dokumentacja techniczno-ruchowa. Pracg
mechanizméw sprawdzi¢ przez kilkakrotne zatrzymy-

wanie i uruchamianie nadziewarki. Prawidlowos¢ pracy

badaé stuchowo i wzrokowo.

4.3.10. Sprawdzenie nadziewarki z obcigzeniem nalezy
przeprowadzi¢ u odbiorcy w przypadku, gdy proba
pracy bez obciaZenia zostala przeprowadzona z wyni-
‘kiem dodatniem. Nalezy napetni¢ korpus farszem 1 wy-

.

kona¢ nadziewanie ostonek. Sprawdzi¢ jako$¢ nadzie-
wanych wyrob6w. Wynik powinien odpowiada¢ wyma-
ganiom BN-80/8014-05. Prébki do badaf pobieraé wg
PN-71/A-82105. W czasie pracy nadziewarki wykonaé
pomiar poboru mocy silnika; wynik nie powinien prze-
kroczyé 100% mocy znamionowej i nie powinien by¢
nizszy niz 65% mocy znamionowej. Sprawdzi¢ przez
ogledziny szczelno§¢ uktadu hydraulicznego oraz ukla-
du tok-cylinder i cylinder-pokrywa. '

4,3.11. Sprawdzenie glodnosci pracy nalezy przepro-
wadzi¢ zgodnie z PN-71/N-01300, PN-77/N-01310.00
i PN-77/N-01310.01 pod obcigzeniem eksploatacyjnym.

4.3.12. Sprawdzenie wykoiiczenia. Wyglad zewngtrzny
powltok cynkowych galwanicznych sprawdzi¢ na zgod-
nos¢ z PN-71/H-97005, powlok natryskowych wg
BN-75/1076-02. Grubo$¢ powlok metalowych spraw-
dzi¢ wg PN-76/H-04623. Wyglad zewngtrzny powlok
malarskich sprawdzi¢ na zgodnos¢ z PN-79/H-97070,
a ich grubo$¢ wg PN-74/C-81515.

4.3.13. Sprawdzenie cechowania nalezy przeprowa-
dzi¢ przez oglgdziny.

4.4. Ocena wynikow badan. Badang nadziewark¢ na-
lezy uzna¢ za zgodna z wymaganiami normy, jezeli
wszystkie badania wg 4.2 uzyskaly wynik pozytywny.

4.5. Zaswiadczenie o jakosci. Dla kazdej nadziewarki
uznanej za zgodna z wymaganiami normy, powinno
byé na zadanie odbiorcy wystawione za§wiadczenie za-
wierajace wyniki przeprowadzonych badan przewidzia-
ne w normie oraz nastgpujace dane:

— nazwg¢ wytworni,

— nazwe¢ i typ nadziewarki,

— numer fabryczny,

— protokdt zaktadowej kontroli jakosci.

5. POSTEPOWANIE Z NADZIEWARKA UZNANA
ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

Nadziewarka nie odpowiadajaca wymaganiom moze
by¢ ponownie przedstawiona do odbioru po usunigciu
usterek, przy czym zakres badan powinien objaé te ba-
dania, ktére daly wyniki ujemne oraz te, ktére wskutek
czynno$ci przy usuwaniu wad moga daé wyniki od-
mienne niZ przy prébach pierwotnych.
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norm¢ — Osrodek Badawczo-Rozwo-
' jowy Maszyn dla Przemystu Migsnego, Wroctaw.

2. Normy zwigzane

PN-71/A-82105 Wedliny i wyroby wedliniarskie. Wst¢pna ocena par-
tii i pobieranie prébek

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

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

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

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

PN-81/E-05023 Urzadzenia elektroenergetyczne. Oznaczenia barwa-
mi przewodéw gotych oraz izolacji zyt zerowych l ochronnych
*w przewodach i kablach

PN-79/E-08106 Obudowy wurzadzefi elektrotechmcznych. Stopnie
ochrony. Podzial, wymagania i badania

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

PN-76/H-04623 Ochrona przed korozja. Pomiar grubosci powlok
metalowych i konwersyjnych metodami nieniszczacymi ‘

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozja. K]asyﬁkac_]a i okreslenie
agersywnosci korozyjnej Srodowisk

PN-76/H-83100 Zeliwo szare niestopowe. Odlewy. Ogolne wymaga-
nia i badania '

PN-72/H-83104 Odlewy z zeliwa szarego. Tolerancje wymiarowe,
naddatki na obrébk¢ skrawaniem i odchylki masy

PN-75/H-83140 Odlewy z zeliwa i staliwa. Ocena chropowatoéci po-
wierzchni surowych

PN-71/H-97005 Ochrona przed korozja. Elektrolatyczne pow&okx
cynkowe

PN-72/H-97006 Ochrona przed korozja. Elektrohtyczne powloki Ni,
NiCr, CuNiCr, Wymagania i badania

PN-70/H-97050 Ochrona przed korpzja. Wzorce jakosci przygotowa-
nia powierzchni stali do malowania

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozjg. Pokrycia lakierowe. Wy-
- tyczne ogblne _
PN-75/M-02046 Srednice otworéw przejéciowych dla §rub i wkretow

PN-70/M-02113 Gwinty metryczne o §rednicach 1 do 600 mm. To-

lerancje ‘
PN-77/M-02136 Uklad tolerancji katow
PN-80/M-02138 .Tolerancje ksztattu i potozenia. Wartosci
PN-78/M-02139 Odchyiki wymiar6w nietolerowanych

PN-76/M-04254 Struktura geometryczna powierzchni. Uzytkowe
wzorce chropowatofci powierzchni
PN-73/M-55604 Obrabiarki. WyposaZenie eclektryczne. Wytyczne

konstrukcyjne 7 B

PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weg-
lowych i niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania

PN-65/M-69017 Spawanie argonowe elektroda nietopliwg stali sto-
powych. Rowki do spawania

PN-69/M-69019 Spawanie doczotowe rur stalowych. Rowki do spa-
wania

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne. Wymlary wyjs¢ i podci¢é oraz
nadmiary dlugoéci gwintéw i glebokosci otworow

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

PN-77/N-01310.00 Metody pomiaréw i oceny halasu na stanowis-
kach pracy. Postanowienia ogélne i zakres normy

PN-77/N-01310.01 Metody pomiar6w i oceny hatasu na stanowis-
kach pracy. Halasy o poziomie ustalonym i ekspozycji ciaglej

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

BN-75/1076-02 Ochrona przed korozja. Powloki metahzacyjne cyn-
kowe i aluminiowe na konstrukcjach stalowych, staliwnych i Ze-
liwnych. Wymagania i badania '

BN-74/2406-01 Tabliczki znamionowe

BN-80/8014-05 Wedliny
3. Autor projektu normy — Jan Lisik — Osrodek Badawczo-Rozwo-

jowy Maszyn' dla Przemystu Mig¢snego, Wroclaw.
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