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1. WSTEP cd. tabl. 1

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa wspol-
ne wymagania i badania dotyczace przyboréw kuchen-
nych (czgéci i zestawy) znajdujacych zastosowanie w go-
spodarstwie domowym 1 zakladach zbiorowego zywie-
nia.

1.2. Okreslenia. Zestaw przyborow jest to zestaw
sktadajgcy si¢ z kilku przyboréw o jednolitej formie
plastycznej, kolorystyce, wykonanych z -jednakowych
materiatow i o jednakowym sposobie wykonczenia po-
wierzchni, zawieszany na wieszaku dostosowanym do
liczby 1 formy plastycznej przyborow.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Gatunki. W zaleznosci od jakosci wykonania
rozréznia si¢ gatunki przybordéw:

— plerwszy — bez wyrdznika w oznaczeniu,

-— drugi — IL

2.2. Spos6b budowy oznaczenia. Oznaczenie powinno
zawiera¢ co najymniej:

a) cze$¢ stowna, )

b) gatunek II — tylko dla gatunku drugiego,

C) numer normy.

3. WYMAGANIA

3.1. Ksztatt, wymiary i odchylki wymiarowe — wg do-
kumentacji konstrukcyjne;j.
3.2. Materiat — wg tabl. 1.

Tablica 1

Element przyboru Material

Cz¢$¢ robocza i ra-
mi¢')

stal odporna na korozj¢ w gatunkach
1H13, OH17T, H17 wg PN-71/H-86020
stal weglowa wg PN-72/H-84020 lub
PN-75/H-84019 pokryta powlokg niklo-
wyg wg PN-83/H-97006

Element przyboru Materiat

Trzonki polistyren S lub K wg PN-71/C-89292
i PN-71/C-89293

ttoczywa wg PN-81/C-§9270 lub PN-77/
C-89271

drewno lisciaste wg PN-72/D-96002

Pozostate clementy wg dokumentacji technicznej

') Czeéé robocza 1 rami¢ ugniatacza do ziemniakow moga byc
wykonane ze stali weglowej z powlokg cynowy wg PN-74/
H-97011 lub 7z aluminium 1 jego stopow wg PN-79/H-82160
i PN-79/H-88026.

Wszystkie materiaty i powloki stykajgce sie z zywnos-
cig oraz cate przyrzady muszg mie¢ atest Panstwowego
Zaktadu Higieny.

3.3. Wykonanie. Czg¢$ci robocze 1 rami¢ wykonane
z blachy lub taémy przez wykrawanie i tloczenie nie
powinny mieé peknigé, zadziordw, wzerdw itp., a ich
krawedzie powinny by¢ zaokrgglone.

Kolce widelcow powinny byé zaostrzone. Obrzeza
tyzek nie powinny byé pofaldowane. Ugniatacze do
ziemniakéw mogg by¢ wykonane z blachy lub wygina-

" ne z drutu.

Czg§¢ robocza i rami¢ przyborow oraz widoczna po-
wierzchnia wieszaka wykonanego z blachy odpornej na
korozj¢ powinny byé polerowane.

Polgczenie czeéci robocze] i ramienia zgrzewane lub
nitowane powinno by¢ sztywne 1 bez luzow.

Czesci drewniane nie powinny mie¢ zadziorow, pgk-
nig¢ i ostrych krawedzi.

Polgczenia trzonkow z (worzyw sztucznych powinny
by¢ wykonane przez zaprasowanie w procesie prasowa-
nia lub wtrysku.

Potgczenia trzonkéw drewnianych powinny byé wy-
konane przex nitowanie, wbiyanie lub zaciskanie.

Glowki nitéw powinny w catosci wypetnia otwory,
bez wystawania ponad powierzchni¢ trzonka.

Wyglad zewngtrzny czgéci 7 tworzyw sztucznych wy-
konanych metodg wtrysku — wg BN-77/4980-01.

Zgtoszona przez QOsérodek Badawczo-Rozwojowy DOMGOS )
Ustanowiona przez Osrodek Badawczo-Rozwojowy Podstaw Technologii i Konstrukcji Maszyn TEKOMA
dnia 24 listopada 1983 r. jako norma obowigzujaca od dnia 1 lipca 1985 r.
{Dz. Norm. i Miar nr 5/1985 poz. 10)
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Czedci z tworzyw sztucznych wykonanych metodg
prasowania nie powinny mie¢ niedoksztattowan, niedo-
pasowan, peknig¢, rabkow prasowniczych i szczerb.

3.4. Wykonczenie

3.4.1. Chropowates$¢ powierzchni. Wiclko$¢ parame-
tru R, wg PN-73/M-04251 dla powierzchni polerowa-
nych ze stali odpornej na korozje powinna wynosic
maksimum 0,32 pm, a dla powierzchni aluminiowych
— maksimum 125 pm.

3.4.2. Powloki. Metalowe powloki ochronne powinny
by¢ gladkie, o metalicznym potysku, bez zgrubien,
zhuszezen, peknieé, zaciekdw, grudek, pecherzy, odprys-
kéw i przypalen. Nalezy je nakiadaé w sposéb zabes-
pieczajacy przed migracja metali 1 korozja.

Lyzki cedzakowe i wazowe wykonane ze stali weglo-
wej powinny mieé powloke niklowy blyszczaca, przewi-

dziang dla warunkéw uzytkowania co najmniej U wg
PN-83/H-97006.

Pozostale przybory wykonance ze stali weglowej po-
winny mie¢ powloke niklows blyszczacy, przewidziang
dla warunkow uzytkowania co najmniej L wg PN-83/
H-97006.

Czg$ci metalowe ugniataczy do ziemniakOw mogg
mie¢ powloke niklowag lub cynowsy, przewidziang dla
warunkéw uzytkowania co najmniej U wg PN-74/
H-97011.

Przyczepnoéé powtloki lakierowej na czg§ciach drew-
nianych powinna odpowiadaé 3 stopniowi wg PN-80/
C-81531. Powierzchnie lakierowane powinny byé glad-
kie bez wtrgcen, odpryskow 1 zaciekdw.

3.5. Dopuszczalne wady — wg tabl. 2.

Tablica 2
Lp. Nazwa wady Gatuncek 1 Gatunek 11
! 2 3 4
I. Wady wykonania
1 Wgniecenia mechaniczne dopuszczalne | o powierzchni 1 mm? dopuszezalne 5 o powicrzehni 1.5 mm?
1 glebokosei 0.2 mm i glebokosei 0.2 mm
2 Rysy powicrzchniowe dopuszezalne niewidoczne 7 odlegloset dopuszezalne niewidoczne 7 odlegloscei
I m w liczbic 8 sztuk { m w liczbie IS sztuk
3 Pofatdowania powierzchni przy krawg- dopuszezalne do 0.3 mm dopuszezalne do 0.5 mm
dzi czerpaka
4 Przesunigcic  osi ramienia  wzgledem dopuszczalne do 0.5 mm. pod warun- dopuszezalne do 1 mm
trzonka kiem nie wystawania ramienia poza trzo-
nek
5 Przesunigcie osi ramienia wzglgdem czg- dopuszczalne do 1.5 mm dopuszezalne do 2 mm
$ci roboczej
6 Przesunigeic punktow zgrzewania i nito- dopuszczalne do 1 mm dopuszezalae do 15 mm
wania w stosunku do osi wyrobu
7 Znicksvtalcenie micjsca zgrzewania ra- dopuszcezalne punkty zgrzewania o $red- dopuszezalne punkty zgrzewania o Sred-
mienia z czg¢dcig roboczg i ramion ugnia- nicy do 3 mm i gighokosci do 0.4 mm nicy do 4 mm 1 gighokoser do 0.5 mm
tacza do ziemniakow
8 Ciemne punkty w miejscu zgrzewania niedopuszczalne, 7 wyjgtkiem Sladow dopuszezalne
sgrzewania  na  powierzchni  ramienia
7. czghelg roboczg ugnintucra
9 Szczeliny w miejscu zgrzewania dopuszezalne o wielkoscel do 0.3 mm dopuszezaine o wiclkosei do 0.5 mm
10 Zarysowania powicrzchni drugoplano- dopuszczalne dopuszezalne
wej ramienia wynikle 7 procesu ksztatto-
wanta
11 Porysowania i zalamania krawgdzi wy- dopuszczalie niewidoczne z odlegloder dopuszcezalne 3 o dlugosci 20 mm 1 sze-
P
nikte z procesu szlifowania I m rokoscei 1.5 mm kazde
12 Slady ptynigcia materiatu w procesie tto- niedopuszczalne dopuszczalne
czenia na wewngtrznej powierzchni czer-
paka
13 Stabo czytelny znak firmowy niedopuszczainy dopuszezalne niedokladnodei wykonania
) przy zachowaniu czytelnosei
14 Przesunigcie znaku firmowego dopuszczalne w kierunku podtuznym do dopuszezalne w kierunku podluznym do
2 mm i poprzecznym do | mm 4 mm i poprzecznym do 2 mm
s Il. Wady powierzchni polerowanych
Brak polysku — miejscowe zmatowienie dopuszezalne nieznaczne dopuszczalne
w mHejscu taczenia czgsci roboczej z ra- i
mieniem i ramienia z trzonkiem
16 Brak potysku na powierzchniach pierw- nicdopuszczalny dopuszezalny nicznaczny
szoplanowych
17 Plamy na powierzchniach pierwszopla- niedopuszczalne dopuszezalne nicznaczne
nowych
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cd. tabl. 2

Nazwa wady

Gatunck 1

Gatunek 11

1 2

3 4

18 | * Zageszczone pory powierzchniowe

(groszkowatesé)

dopuszezalne miejscowe pory

dopuszezalne na cale] powierzchni

19 I1l. Wady powierzchni aluminiowych
Rysy powicrzchniowe
do 10 sztuk

dopuszezalne stabo widoczne w liczbie

dopuszezalne stabo widoczne w liczbie

do 15 sztuk

(groszkowatosé)

20 Migjscowe braki potysku, zmatowienia dopuszczalne nieznaczne o lgeznej po- dopuszezalne nieznaczne o fgcznej po-
wierzchni do 5% powicrzehni calkowite) wicrzehni do 20% powierzchni catkowi-

te)
21 Zagesszczone  pory  powierzchniowe niedopuszczalne dopuszezalne slabo widoczne na catej

powierzehni

rach na nity

22 IV. Wady czesci drewnianych
Wady drewna wg BN-68/7195-01 tabl. 6 wg BN-68/7195-01 tabl. 6
23 Ubytek drewna na trzonku przy otwo- niedopuszczalny dopuszezalny 1 o dlugosci do § mm

24 V. Wady powlok lakierowych
Kratery

dopuszczalne o charakterze ukiug¢ szpilki

dopuszcezalne

2s Zacieki niedopuszczalne

dopuszezalne drobne

26 Marszczenie powiok lakicrowych niedopuszczalne

dopuszczalne lokalne na zaciekach

‘Dla gatunku 1 dopuszcza si¢ 4 wady wyszezegolnione dla tego gatunku. Dla gatunku 11 dopuszezalna ilos¢ wad nie powinna przekra-
cza¢ 6 dopuszezalnych dla tego gatunku tub 3 dopuszezalnych dla gatunku I 1 S dopuszezalnych dla gatunku 11
Wady wymienione w tablicy moga wystgpowaé w kazdym przyborze wchodzgeym w skiad zestawu.

3.6. Odpornos¢ na korozje. Metalowe czeSci przybo-
réw powinny by¢ odporne na dzialanie 5-procentowego
roztworu kwasu octowego w warunkach proby wg
5.3.7. Po przeprowadzeniu proby nie powinny pojawiaé
si¢ plamy, wzery i rdza.

3.7. Wytrzymatos$¢ na obcigzenie statyczne. Przybory
powinny wytrzymaé probne obcigzenie czgsci roboczej
1 nie odksztatci¢ sie trwale pod jego wplywem wigcej
niz 0,5 mm.

3.8. Cechowanie. W miejscach oznaczonych w doku-

mentacji technicznej powinny by¢ umieszczone na wy- -

robach co najmniej nastgpujace znaki:

a) nazwa lub znak wytworcy,

b) gatunek (tylko dla gatunku II),

¢) nierdzewne (dla przyboréw ze stali odpornej na-
korozje).
Znaki wg b) i c) mogg by¢ umieszczone na metryczce
handlowej.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie
~4.1.1. Przygotowanie do pakowania. Przed pakowa-
niem przybory powinny by¢ dokladnie oczyszczone.

4.1.2. Opakowania zbiorcze. Do kazdego przyboru
lub zestawu przyboréw powinna by¢ zatgczona metry-
ka handlowa zawierajgca co najmniej nastgpujgce danc:

— nazw¢ lub znak wytwoérey,

— oznaczenie wg 2.2,

— znak KJ,

— cene¢ detaliczng.

Przybory wchodzace w skiad zestawu nalezy pako-
waé do pudetka tekturowego o konstrukeji zabezpiecza-
jacej przed przesuwaniem.

Pojedyncze przybory powinny byé pakowane w bi-
butke przebitkowg wg BN-69/7322-01 tub papier pako-
wy wg BN-66/7326-01, a nastgpnic nalezy pakowad je
zbiorczo w papicer pakowy lub w pudetko tekturowe
wg PN-73/0-79401. Opakowanic zbiorcze przyboréw
indywidualnych powinpo byé oklejane tasma papiero-
wa wg PN-75/P-50551. Na' opakowaniu tym powinny
by¢ umieszczone nast¢pujgce dane:
nazwa lub znak wytworcey,
oznaczenic wg 2.2,
znak KlJ,
cena detaliczna,
liczba sztuk.

4.1.3. Opakowania transportowe. Przybory w opako-
waniach zbiorczych nalezy pakowaé do skrzynek drew-
nianych lub pudet kartonowych wg PN-73/0-79402
warstwami, uktadajac $ci$le obok siebie. Wolng prze-
strzefi w opakowaniu nalezy wypelni¢ wetng drzewng
wg PN-74/D-94000 lub innym materialem wypetniajg-
cym w sposOb zabezpieczajgcy przed przemieszczeniem
si¢ przyboréw wewnatrz opakowania. Skrzynie z zawar-
toscig nalezy obciggng¢ tasmy stalowa wg PN-73/
H-92326, a pudio oklei¢ tasmg papierowa wg PN-75/
P-50551.

Masa opakowania z zawartoscig nic powinna prze-
kracza¢ 50 kg.

Do kazdego opakowania nalezy dotaczyé w sposob
trwaty metryke zawierajaca co najmniej nast¢pujgce da-
ne: ) '

— nazweg 1 adres producenta,

— liczbe zestawow lub liczbeg sztuk,
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— mas¢ brutto w kg,

— numer asygnaty wysytkowej.

Dopuszcza si¢ inny sposob pakowania zabezpieczaja-
cy przybory przed uszkodzeniem.

4.2. Przechowywanie. Opakowane przybory kuchen-
ne nalezy przechowywad w pomieszczeniach zamknig-
tych o wilgotnosci wzglgdnej 50 =+ 70% i temperaturze
8 + 25°C, wolnych od oparéw kwasowych, w sposéb

zabezpieczajacy przed uszkodzeniem oraz bezposred- -
nim dzialaniem promieni stonecznych i innych czynni-

kow dziatajacych szkodliwie na wyroby.

4.3. Transport. Opakowane wyroby nalezy przewozi¢
dowolnymi krytymi $rodkami transportu, zabezpiecza-
jac je przed uszkodzeniem mechanicznym i bezposred-
nim wptywem czynnikéw atmosferycznych.

5. BADANIA

5.1. Program badan — wg tabl. 3.

5.2.4. Wadliwo$¢ dopuszczalna wr — 4,0%.

"5.2.5. Wybor i stosowanie planow badania — wg
PN-79/N-0302t.

§.3. Opis badan

5.3.1. Ogledziny nalezy przeprowadzaé nieuzbrojo-
nym okiem. ,

5.3.2. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzad
uniwersalnymi narzgdziami pomiarowymi.

5.3.3. Sprawdzenie materialu polega na poréwnaniu
atestow lub zadwiadezen uzytych materialow z materia-
tami podanymi w dokumentacji technicznej.

5.3.4. Sprawdzenie chropowatosci powierzchni prze-
prowadza si¢ za pomocg przyrzadoéw specjalnych, np.
profilometrow powicrzchniowych. Pomiar przeprowa-
dza si¢ na powierzchniach zapewniajgcych odpowiednig
wiclkod$¢ odeinka pomiarowego.

5.3.5. Sprawdzenie grubodci metalowych powlok
ochronnych — wg PN-76/H-04623 lub PN-80/H-04605.

Tablica 3

Lp. Rodzaje badan Bakres Budan Wymagania wg Eipi badaﬁ

pelne nicpelne b
1 2 3 <+ 5 6
1 Ogledziny + s 3.3.34.1.3.5.38.4.1 5.3.1
2 Sprawdzenie wymiaréow + = 31 332
3 Sprawdzenie materiatu + 4 32 533°
4 Sprawdzenic chropowatosci powierzchni + - 341 5.34
5 Sprawdzenie grubosci metalowych powlok ochronnych 1 - 342 535
6 Sprawdzenie przyczepnosci powlok lakierowych + - 34.2 336
7 Sprawdzenie odpornoéci na korozje + + 36 537
8 Sprawdzenie wytrzymatos$ci na obciaZenie statyczne b - 37 538

Znak + oznacza, 7¢ badanie przeprowadza sie.
Znak - oznacza, ze badania nie przeprowadza sie,

Badania peine nalezy przeprowadzaé przed dopusz-
czeniem przyboréw do produkcji, w przypadku wpro-
wadzenia zmian konstrukcyjnych. technologicznych.
zmian materialéw, po polrocznej przerwie w produkciji
oraz okresowo — nie rzadziej niz raz na dwa lata.

Badaniom pelnym nalezy poddaé¢ co najmniej 2 przy-
bory z kazdego -asortymentu lub 2 komplety, przy
czym liczba sztuk niedobrych powinna by¢ réwna zeru.

Badania niepetne nalezy przeprowadzaé W przypadku
biezacej kontroli oraz przy odbiorze.

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Skiad i licznos$¢ partii. W skiad partii powinny
wchodzi¢ przybory tego samego asortymentu lub iden-
tyczne zestawy przyboréw jednego gatunku, wykonane
7 tego samego materiatu. —

Liczno$¢ partii nie powinna przekraczaé 1200 sztuk
przyboréw lub zestawow.

5.2.2. Sposéb pobierania probek — wg PN-83/
N-03010.
5.2.3. Poziom kontroli — Il ogdélny wg PN-79/

N-03021 dla badan wg 5.1 poz. | + 6 oraz 8, dla badan
wg 5.1 poz. 7 — poziom kontroli S-1.

5.3.6. Sprawdzenie przyczepno$ci powlok lakierowych
— wg PN-80/C-81531.

5.3.7. Sprawdzenie odpornosci na korozje¢ nalezy prze-
prowadzi¢ zanurzajagc c¢zg$¢ robocza i rami¢ do /s
diugosci na 20 min w S-procentowym roztworze kwasu
octowego. Po wyschnieciu przybory nalezy przetrze
flanelg 1 sproszkowana kredy.

5.3.8. Sprawdzenie wytrzymatosci na obciazenie sta-
tyczne. Przybdr nalezy zamocowaé w uchwycie w po-
tozeniu uzytkowym 1 obcigzy¢ go przez 60 s sila P
o wartos$ci wg tabl. 4. Po odjeciu sity P wykonaé po-
miar odksztatcen trwatych. Przyktadowy schemat ukta-
du pomiarowego prrzedstawia rysunck.

Ugniatacz nalczy ustawi cz¢scig roboczg na pozio-
mym stole i obcigzy¢ pionowo silg P.

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Ocena sztuki. Przybor kuchenny lub zestaw
przyboréw kuchennych nalezy uzna¢ za dobry, jezeli
przejdzic 7 wynikiem dodatnim wszystkic badania wg
5.1
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Poziom | [ .

| ] _
VI,

1 — przybor, 2 — uchwyt, 3 — wysokosciomierz §limakowy MARa,
4 — szalka z odwaznikami

K O N

Tablica 4

Ip Nazwi wyrobu Sita . N
| tyzka cedzakowa 549
2 Chochia 10.0
3 tyzka do kompotdéw i sosow 7.5
4 topatka do migsa i ryb 10.0
5 Lopatka ptaska 7.5
6 | widelee 300
7 Ugniatacz 75,0

5.4.2. Ocena partii. Partie przyborow (zestawéw) na-
lezy uznaé za zgodng z wymaganiami normy, jezeli
liczba przyborow (zestawow) niedobrych w partii jest
rowna lub mniejsza od liczby. kwalifikujgce; m, wg
PN-79/N-03021.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA
ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

Partia przyboréow (zestawdw) uznana w wyniku ba-
dan za niezgodng 7 wymaganiami normy powinna byc
przesortowana i przedstawiona do powtdrnych badan,
ktore sg ostateczne. '

I EC

INFORMACJE DODATKOWE

§
1. Instytucja opracowujaca norm¢ — Osrodek Badawczo-Rozwo-

jowy Sprzgtu Gospodarstwa Domowego DOMGOS, Chorzéw.

2. Normy zwigzane

PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Okreslanie przyczepnosci powtok
do podioza oraz przyczepnosci migdzywarstwowe]

PN-81/C-89270 Tworzywa sztuczne. Tloczywa fenolowe

PN-77/C-89271 Tworzywa sztuczne. Tloczywa aminowe

PN-71/C-89292 Polistyren S (zwykly)

PN-71/C-89293 Polistyren K (modyfikowany)

PN-74/D-94000 Weina drzewna

PN-72/D-96002 Tarcica liSciasta og()lncgd przeznaczenia

PN-80/H-04605 Ochrona przez korozja. Okresienie grubosci powhok
metalowych metodami niszczacymi

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

PN-79/H-82160 Aluminium do przerébki plastycznej. Gatunki

PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej jakosci ogdlne-
go przeznaczenia. Gatunki

PN-72/H-84020 Stal wgglowa konstrukcyjna zwyklej jakosci ogdline-
go przeznaczenia. Gatunki

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

PN-79/H-88026 Stopy aluminium do przerobki plastycznej. Gatunki

PN-73/H-92326 Ta$ma stalowa walcowana na zimno do pancerzenia
kabli i opakowan

PN-83/H-97006 Ochrona przed korozjg. Elektrolityezne powtoki ni-
klowe, niklowo-chromowe i micdziowo-niklowo-chromowe na
stali

PN-74/H-97011 Ochrona przez korozjy. Elektrolityczne powloki cy-
nowe na stali, miedzi 1 stopach miedzi

PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powicrzchmi. Chropowa-
tos¢ powicrzchni. Okreslenia podstawowe 1 paramelry

PN-83/N-03010 Statystvczna kontrola jakosci. Losowy wybor jedno-
stek produktu do prdbki

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbioreza
wedlug oceny alternatywnej. Plany badania

PN-73/0-79401 Opakowania jednostkowe kartonowe i tekturowe.
Pudctka

PN-73/0-79402 Opakowania transportowe tekturowe. Pudia

PN-75/P-50551 Tasma papierowa powleczona klejem

BN-77/4980-01 Artykuty powszechnego uzytku z tworzyw sztucz-
nych, otrzymane metodyg wtrysku. Wyglad zewngtrzny

BN-68/7195-01 Drewno w narzedziach i pomocach rzemicsiniczych.
Wymagania podstawowe i badania

BN-69/7322-01 Papicry do maszyn biurowych do pisania 1 powie-
lania

BN-66/7326-01 Papicry pakowe vwykle
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