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Przedmiotem normy są wymagani a i badania doty
czące wózków do uplastyczniania mięsa w lin ii produ k
cj i szynek, łopa tek i wędzonek . 

2. WYMAGANIA 

2.1. Wymiary kó ł jezdnych powinny być zgodne 
z BN-79/2414-0 3. Pozostałe wymiary -wg dokumen
tacj i technicznej. 

2.2. Materiały - wg dokumentacji technicznej. 
2.3. Wykonanie 
2.3. 1. Wartości liczbowe odchyłek nietolerowanych 

wymiarów liniowych części obrabianych mecha ni cznie 
powinny odpow iadać szeregowi tolerancji zaokrąglo
nych, średn i odokładnych, a części spawanych i obrabia
nych ręcznie - szeregowi tolerancji zgrubnych wg 
PN-78/ M-02139. Wartości liczbowe nietolerowan ych 
wymiarów k ątowych częśc i obrabianych mechanicznie 
powinny odpowiadać szeregowi to lerancj i zgrubnej wg 
PN-77/ M-02 136. 

2.3.2. Dokładność kształtu i położenia. Wartośc i licz
bowe odchyłek kształtu i położenia dla części wykona
nych w l O -:- 16 klasie dokładności powinny odpo
wiadać 12 szeregowi odchyłek , a dla części wyko nan ych 
w klasie dokład ności 6 -:- 9 powinny odpowiadać li 
szeregowi odchyłek kształtu i położen i a wg PN-80/ 
M-02138. 

2.3.3. Gwinty powinny być wyko nane wg PN-74/ 
M-02 112 i PN-70/M-02 113. Wymiary wyjść i podcięć 
oraz nadmiary długości gwintów wykonać wg PN-74/ 
M-82063. Nic dopuszcza się gwintów o niepełnych 

zwojach , lokaln ych uszko d zeniach na długości większej 

n i ż 1
/3 zwoju o raz pęk n i ęciach i wyszczerbieniach, jeżeli 

ich głębokość wchodzi poniżej średnicy podziałowej. 

2.3.4. Połączenia spawane. Wyko nanie i wymagani a 
dotyczące połączeń spawanych powinny być zgodne 
z BN-74/ 1904-05. Po zak ończeniu spawania n ależy 

zbio rn ik oczyści ć z odprysków, zgorzeliny i innych 
za nieczyszczeń tak , aby jego powierzchnia była w takim 
stanie jak materia ł wyjściowy . 

2.3.5. Części gięte nie powinny wykazywać pękn ięć, 

rys i rozwarst wień widocznych n ieuzbrojonym o kiem . 
2.4. Szczelność. Zbiornik wózka powin ien być szczel

ny, na złączach spawanych n ie powinny występować 

przecieki i zroszenia . 
2.5 . Wymagania ruchowe. S iła uciągu na poziomym 

i gładk im podłożu cementowym (jezdni) p rzy obciąże

niu no minalnym nie powinna przekraczać 350 N. 
W chwili ruszania wartość ta może być przekroczona 
najwyżej o 40%. Koła jezdne powinny zapewn i ać rów
nomierny bieg wózka bez wężykowania. 

2.6 . Wykończenie. Części ogó lnego zastosowania jak 
śru by, nak rętk i , podkład k i powinny mieć powłokę cyn
kową zgodnie z PN-82/H -97005 . Pierścień zabezpi ecza
jący, widełki i piasta powinny mieć powłokę l 00 c, 
zgodnie z BN-80/3702-03 o raz powłokę farby epoksy
dowej . Po wierzch nie zbiornika powinny m ieć wykoń

czenie jednorod ne o jednakowym odcieniu wg zatwier
d zonego wzorca. 

2.7. Cechowanie. W ózek powinien m ieć tabliczki zna
mio nowe A i B wg BN-74/2406-0 l, zawie rające nastę

pujące dane: 
nazwę i znak wytwó rcy, 
nazwę wózka , 
typ wózka, 
numer fabryczny, 
ro k budowy, 
pojemność roboczą, 

masę w kilogramach , 
zna k kon troli jakości . 

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
l TRANSPORT 

3.1. Pakowanie. Każdy wózek do uplastyczniania p o
winien być pakowany w stan ie zmo ntowanym w pozycji 
pionowej. O pakowanie powinno być wyko nane w uzgod
ni eniu z odbiorcą i zabezpieczać wózek p rzed uszko
d zeniem. Dopuszcza się transpo rt bez o pakowania, 
wó wczas j ednak wózki powinny być zabezpieczone 
przed przesuwaniem się klockami drewnianymi. Znako
wanie opa kowa nia powin no być zgodne z PN-76/ 
0 -79252. 
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3.2. Przechowywanie. Wózki powinny być przecho
wywane w pom ieszczeniach suchych i zadaszonych. Do
puszcza i~ przechowywanie wózków w pomieszcze
niach otwartych, wówczas jed nak złącza spawane p.o
win ny być pokryte wazeliną techni czną. 

3.3. Transport. Wózki mogą być przewożone dowol
nymi środka mi transportu. 

4. BADANIA 

4.1. Rodzaje badań - wg tablicy. 

Lp. Rodzaj badań 
Wymagania Opis badań 

wg wg 

l Sprawdzenie wymiarów 2.1 4.3. l 
2 Sprawd7enie materialu 2.2 4.3.2 
3 Sprawdlenie wykonan ia 2.3 4 .3.3 
4 Sprawdlen ic SLczelności 2.4 4.3.4 

5 Sprawd?C nie wymagań rucha-
wy ch 2.5 4.3.5 

(\ Sprawdzenie wykończenia 2.6 4.3.6 
7 Sprawd7enie cechowania 2.7 4.3.7 

4.2. Kontrola jakości. Badaniom należy poddać k ażdy 

wózek do uplas tyczn ia nia. 
4.3. Opis badań 
4.3.1. Sprawdzenie wymiarów na leży przeprowadzać 

przyrządami pomiarowymi , zapewniającym i wymaganą 

dok ładność po miarów. 
4.3.2. Sprawdzenie materiału polega na porównaniu 

zaświadczeń i atestów materiałowych z dokumentacją 

tcchn ic711ą . 

4.3.3. Sprawdzenie wykonania na leży przeprowadzać 

wzrokowo przez pom iary przyrządami zapewn iającymi 

uzyskanic wymaganej dokładności . 

4.3.4. Sprawdzenie szczelności na leży przeprowadzać 

poddając wózek p ró bie wodnej na szcze lność spoin 
zgodnie z BN-74/ 1904-05. Czas t rwania próby- 30 min. 

4.3.5. Sprawdzenie wymagań ruchowych powinno być 
przeprowadzane p rzy obciążeniu no mina lnym na dro
dze poziomej o powierzchn i równej, zwilżonej wodą, 

z prędkośc ią najwyżej 4 km/h. Długość drogi przeje
chanej powinna wynosić 50 7 100 m. W czasie próby 
na leży sprawdzić bieg wózka. Pom iar siły uciągu na
l eży przeprowadzać za pomocą dynamo metru spręży

nowego umieszczonego na zaczepie wózka. 

4 .3.6. Sprawdzenie wykończenia na l eży przeprowa
dzać przez ogl ędziny nieuzbrojony m o kiem . 

4.3. 7. Sprawdzenie cechowania na leży przeprowadzać 

przez oględziny nieuzbrojonym okiem. 

4.4. O cena wyników badań. Badany wózek na leży 

uznać za zgodny z wymaganiami no rmy, jeżeli prze
szedł przez wszystkie badania wg 4. 1 z wynikiem do
datnim. 

4.5. Zaświadczenie jakości. Dla każdego wózka uzna
nego za zgodny z wymagania mi normy, na żądanie 

zamawiającego powin no być wystawione zaświadczenie 
jakości zawierające co najmniej: 

datę wystawienia zaświadczen i a , 

nazwę wytwórni , 
typ wózka, 
wyniki badań , 

stwierdzenie zgodności z wymaganiam i służby sa
n i ta mo-weterynaryjnej , 

p isy. 
postanowienie zakładowej kon t ro li jakośc i i pod-

S. POSTĘPOW ANIE Z WÓZKIEM DO 
UPLASTYCZNIANIA NIEZGODNYM 

Z WYMAGANIAMI NORMY 

Wózek uznany za niezgodny z wymagania mi no rmy, 
na leży wstrzymać lub zwrócić do producenta w celu 
dokona nia poprawek w zak resie stwierdzonych ujem
nych wyników i przedstaw ić do ponownego badania. 

KON I EC 

INFO RMACJ E DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Instytut Maszy n Spoi.yw
czych. Warszawa. 

2. ormy związane 

P -82/ H-97005 Ochrona przed korozją. Elektrolit yczne powłok i cyn
kowe 

PN-74/ M-02112 Gwint y metryczne o średnicach 0, 25 do 0,9 mm. 
Tokrancjc 

PN-70/ M-02 113 Gwinty nwtryczne o ~rednicach l do 600 mm. To-
lerancje 

PN-77 / M-02136 U ki ad to lerancji kątów 

PN-80/ M-0213g Tolera ncje k szt ałtu i położen ia. Wart ości 

PN-78/M-02139 Odchyłki wymiarów nietolerowanych 

P -74/ M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyjść i podcięć oraz 

nadmiary długości gwintów i głębok ośc i otworów 
P -76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe. Znaki i zna-

kowanie. Wymagania podstawowe 
BN-74/ l 904-05 Połączenia spawane. Wymaga nia i badania 

BN-74/2406-01 Tabliczki znamionowe 
BN-79/2414-03 Wózki transpo rt owe do mięsa . Koła jezdne. Główne 

wymiary i nośność 
BN-80/3702-03 Powłoki cynkowe zanu rzeniowe na wyrobach dla 

okrętownictwa 

3. Autor projektu normy - mgr inż. Wiesława Kalinowska -
OBR SPOMASZ, Wrocław. 


