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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg ogdlne
wymagania i badania dotyczace pakowarek do pakowa-
nia plyndéw spozywczych w butelki szklane.

1.2. Zakres stosowania normy. Normg¢ nalezy stoso-
waé przy projektowaniu, budowie i eksploatacji pako-
warek pracujacych w liniach technologicznych do pa-
kowania mlieka i jego plynnych przetwordé6w, piwa, na-
pojow bezalkoholowych, wina, wodki itp.

1.3. Okreslenia

1.3.1. pakowarka ciSnieniowa — pakowarka, w ktorej
pakowany plyn w czasie postoju maszyny oraz podczas
napetniania butelek poddany jest cisnieniu wigkszemu
od ci$nienia atmosferycznego.

1.3.2. pakowarka prézniowa — pakowarka, w ktorej
pakowany ptyn w czasie postoju maszyny oraz podczas
napelniania butelek poddany jest ciSnieniu mniejszemu
od ci$nienia atmosferycznego.

1.3.3. pakowarka objetosciowa — pakowarka, w kto-
rej doza (porcja) jest obj¢toscig pakowanego plynu.

1.3.4. pakowarka na poziom — pakowarka, w ktorej
doza (porcja) odmierzana jest wysokoscig ptynu w bu-
telos,

1.3.5. jednostkowe zuzycie energii — ilo$¢ energii
elektryczne] zuzyta do zapakowania jednej butelki.

1.3.6. doktadnosé napeiniania — graniczna rdznica
pojemnosct w stosunku do pojemnosci nominalnej dla
pakowarek objgtosciowych oraz rozrzut poziomdw ply-
now w butelkach dla pakowarek napetniajacych na po-
ziom.

1.3.7. straty pakowanego plynu — ilo$¢ ptynu wycie-
kajacego z nalewaka w czasie od wyjScia nalewaka
z butelki napetnionej do wejscia nalewaka do nast¢pne;j
butelki pustej.

2. WYMAGANIA

2.1. Materialy stosowane na elementy bezposrednio
stykajace si¢ z pakowanymi ptynami spozywczymi po-
winny by¢ odporne na dziatanie tych plynéw oraz
srodkéw myjacych i dezynfekujacych i nie powinny wy-
wiera¢ szkodliwego wpltywu na pakowany produkt.

Elementy handlowe powinny odpowiada¢ wymaga-
niom obowiazujgcych norm przedmiotowych lub miec
$wiadectwa kontroli jako$ci zakladu wytworczego.

2.2. Wymagania elektryczne. Silniki elektryczne na-
lezy dobiera¢ w zalezno$ci od przewidywanych warun-
kéw pracy zgodnie z PN-58/E-05012.

Rezystancja mierzona migdzy glownym zaciskiem
uziomowym i dowolna czg$cia metalowa maszyny mo-
gaca znaleZ¢ sie pod napigciem na skutek uszkodzenia
izolacji nie moze by¢ wigksza niz 0,1 (.

Rezystancja izolacji obwodow sitowych, sterowni-
czych oraz miedzy nimi nie powinna by¢ mniejsza niz
1 MQ.

Zabezpieczenie gtdwne powinno byé umieszczone na
poczatku przewodow laczacych maszyng z siecig zasi-
lajaca.

W przypadku wystgpowania kilku silnikow lub in-
nych odbiornikéw, kazde doprowadzenie powinno by¢
zabezpieczone przed zwarciami przez wlasne bezpie-
czniki topikowe.

Silniki o mocy powyzej 1 kW przewidziane do pracy
cigglej powinny by¢ zabezpieczone przed przecigZenia-
mi.

Do zasilania obwoddéw sterowniczych nalezy stoso-
waé transformatory bezposrednio za wylgcznikiem
glownym.

Napigcie sterowania nie powinno przekracza¢ 24 V,
a napigcie zasilania powinno wynosi¢ 220/380 V.

Kazdy przyrzad przylaczony do urzadzenia lub listwy
zaciskowej powinien by¢ na obu koncach oznaczony
symbolem zgodnie z oznaczeniem na schemacie.

Jako dodatkowe zabezpieczenie przeciwporaZeniowe
nalezy stosowaé zerowanie.

2.3. Wykonanie

2.3.1. Dokladnos¢ wykonania. Odchytki wymiarow
nietolerowanych dla powierzchni o okreslonej chropo-
watoéci powinny by¢ zgodne z szeregiem tolerancji
zaokraglonych $redniodoktadnych, a dla pozostatych
z szeregiem zgrubnym wg PN-78/M-02139. Odchytki
nietolerowanych wymiaréw katowych nie powinny by¢
wieksze od odchylek zaokraglonych szeregu $rednio-

doktadnego wg {PN_-,_78/_M-02139.‘._ :

Zgtoszona przez Instytut Maszyn Spozywczych
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Maszyn Spozywczych dnia 6 maja 1986 r.
jako norma obowiazujaca od dnia 1 stycznia 1987 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 10/1986 poz. 20)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA* 1986.

Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 0,75 Nakt. 1100 + 40 Zam. 2485/86

Cena zt 27,00
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Wartosci liczbowe odchytek ksztattu i1 potozenia dla
czgSci wykonanych w 10 <+ 16 klasie dokladnosci po-
winny odpowiadaé 12 szeregowi odchylek. Dla czgsci
wykonanych w klasie doktadnosci 6 <+ 8 powinny odpo-
wiada¢ 11 szeregowi odchylek ksztaltu i polozenia wg
PN-80/M-02138.

2.3.2. Stan i chropowatos¢ powierzchni. Wszystkie po-
wierzchnie obrobione nie powinny by¢ uszkodzone me-
chanicznie, nie powinny wykazywac skrzywien, pofal-
dowan, rozwarstwien, wzeréw, pe¢knigé, sladow korozji
1 $§ladow przegrzania przy spawaniu,

Ostre krawedzie powinny byé zaokraglone lub ste-
pione, jezeli w dokumentacji technicznej nie postano-
wiono inaczej.

2.3.3. Gwinty. Gwinty metryczne powinny by¢ wyko-
nane wg PN-83/M-02113. Gwinty rurowe walcowe po-
winny byé wykonane wg PN-79/M-02030. Gwinty ru-
rowe stozkowe oraz gwinty wewngtrzne rurowe walco-
we do kojarzenia z zewngtrznymi gwintami rurowymi
stozkowymi powinny by¢ wykonane wg PN-80/
M-02031.

2.3.4. Ziacza spawane powinny by¢ wykonane wg
BN-74/1904-05. Zlacza spawane ze stali kwasoodpor-
nych powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjg
techniczng.

2.3.5. Odlewy. Chropowato$¢ powierzchni surowych
odlewow — wg PN-84/H-83140. Metoda odlewania
(Lk) i obrédbka cieplna odlewu — wg PN-71/H-01706.

Tolerancje powierzchni nie obrobionych, naddatki na
obrobke oraz klasa doktadnosci (V) — wg PN-74/
H-83207.

Wymagania dotyczace wykonania odlewoéw — wg
PN-70/H-87951 (grupa 2, kategoria 4, dopuszczalne
wady powierzchni surowej Wps3, powierzchni obrobio-
nej Wpo3).

Pochylenia formierskie — wg BN-76/4042-19.

2.3.6. Sprezyny powinny by¢é wykonane wg PN-64/
M-80700.

2.4. Wymagania konstrukcyjne. Podzialka rozstawu
butelek na karuzeli powinna wynosi¢ 88 lub 110 mm,
a tancuch ptytkowy przenosnika powinien by¢ usytuo-
wany na wysokosci 1100 £30 mm.

Pakowarki pracujgce w liniach o wydajno$ci nomi-
nalnej od 12 tys. butelek na godzing powinny byé przy-
stosowane do automatycznego mycia.

Naped pakowarki powinien by¢ bezstopniowy dla pa-
kowarek pracujacych w liniach od wydajnoéci nomi-
nalnej 3 tys. butelek/h.

Pakowarki pracujace w liniach o wydajnosci nomi-
nalnej od 18 tys. butelek/h powinny by¢é wyposazone
we wskazniki wydajnosci.

Zbiornik pakowarek ci$nieniowych powinien byé
wyposazony w ustawiony 1 zaplombowany zawoér bez-
pieczenstwa oraz wskaznik poziomu cieczy, a dla pako-
warek prozniowych we wskaznik poziomu cieczy.

Konstrukcja pakowarki do pakowania wodek, wina,
sokOw, mleka i jego ptynnych przetworéw powinna za-
pewniaé mozliwos¢ zbierania przelanych plynéw spo-
zywczych.

Uklad smarowania pakowarki powinien wykluczyé
mozliwo$¢ dostawania si¢ smaru do pakowanej cieczy.

Konstrukcja pakowarki powinna zapewnia¢ samo-
czynne zatrzymanie maszyny, w przypadku przewréce-
nia si¢ lub zaklinowania butelki, w przypadku braku
zamknig¢ butelek oraz w przypadku nagromadzenia sig
butelek na wyjsciu z maszyny. W przypadku braku bu-
telek pod nalewakiem, nie powinno doj$¢ do otwarcia
nalewaka.

Zbiornik pakowarek ci$nieniowych powinien by¢ wy-
konany i1 sprawdzony zgodnie z przepisami Dozoru
Technicznego.

2.5. Wymagania eksploatacyjne

2.5.1. Liczba sttuczek dla pakowarek ci$nieniowych
nie powinna przekracza¢ 0,3%, a dla pakowarek préz-
niowych nie powinna by¢ wigksza niz 0,1%.

2.5.2. Jednostkowe zuzycie energii nie powinno by¢
wigksze niz 0,25 Wh na butelkg.

2.5.3. Szczelno$¢ instalacji gazowej. Instalacja powin-
na by¢ szczelna.

2.5.4. Straty pakowanego ptynu dla pakowarek proz-
niowych nie powinny by¢ wigksze niz 60 ml na 1000 bu-
telek, a dla pakowarek ci$nieniowych nie wigksze niz
600 ml na 1000 butelek.

2.5.5. Doktadnos$é¢ napelniania powinna by¢ zgodna
z postanowieniami nast¢pujacych norm przedmioto-
wych:

dla piwa — wg PN-81/A-79098,

dla wodek — wg PN-77/A-79530 1 PN-80/A-79531,

dla wina — wg PN-80/A-79121 i PN-69/A-79122,

dla napojéw bezalkoholowych — wg PN-80/A-79032,
PN-82/A-79034 i PN-83/A-79035,

dla mleka i jego przetworé6w — wg PN-83/A-86061,

dla przetworow owocowych — wg PN-74/A-75951
i BN-80/8121-06.

2.5.6. Szczelno$¢ zamknigcia. Butelki napetnione pty-
nem i1 zamknigte powinny by¢ szczelne.

2.6. Wymagania bhp

2.6.1. Stopien zabezpieczenia urzadzen elektrycznych
nie powinien by¢ nizszy niz 1P44 wg PN-79/E-08106.

2.6.2. Poziom diwigku przy peilnym obcigzeniu ma-
szyny nie powinien przekracza¢ 85 dB(A).

2.6.3. Oslony. Elementy ruchome pakowarki zagra-
zajace bezpieczenstwu powinny by¢ zabezpieczone czlo-
nami.

Dla pakowarek cisnieniowych nalezy stosowaé spe-
cjalne oslony zabezpieczajace przed pegkajacymi butel-
kami.

2.7. Wykonczenie. Powierzchnie ze stali odpornej na
korozje powinny mie¢ jednorodny wyglad. Pokrycia
lakierowe powinny by¢ wykonane wg PN-79/H-97070
co najmniej w 3 klasie staranno$ci wykonania (KSW).
Powloki metaliczne — wg norm przedmiotowych dla
warunkéw uzytkowania U.

2.8. Cechowanie. Na kazdej maszynie powinny by¢
umieszczone w sposOb trwaly tabliczki A i B wg
BN-85/2406-01.

Na tabliczce rodzaju B nalezy dodatkowo podaé za-
kres wydajnosci i catkowita moc.
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3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Pakowarke¢ zabezpieczong przed ko-
rozja wg PN-80/H-97080/00 odpowiednio do warun-
koéw srodowiskowych przechowywania i transportu na-
. lezy okryé pokrowcem z nieprzemakalnej tkaniny lub
tworzywa.

3.2. Przechowywanie. Pakowarki powinny by¢ prze-
chowywane w pomieszczeniach zamknigtych, zabezpie-
czone przed uszkodzeniami mechanicznymi, z dala od
materiatbw chemicznie agresywnych.

3.3. Transport. Pakowarki powinny by¢ transporto-
wane dowolnymi §rodkami lokomocji zgodnie z obo-
wigzujacymi przepisami kolejowymi i samochodowy-

mit’,

4. BADANIA

4.1. Program badan — wg tablicy.

4.3. Przygotowanie maszyny do badan. Przed przysta-
pieniem do badan maszyne nalezy ustawi¢ na stanowis-
ku prob lub w linii technologicznej przy zachowaniu
warunkow technicznych dla danego typu maszyny.

4.4. Opis badan

4.4.1. Sprawdzanie materiatow polega na skontrolo-
waniu za$wiadczen materialowych. W przypadku
watpliwoéci nalezy przeprowadzi¢ dodatkowe badania
identyfikacyjne. Sprawdzenie elementéw handlowych
polega na skontrolowaniu ich zgodnosci z odpowiedni-
mi normami przedmiotowymi lub na stwierdzeniu waz-
nego $wiadectwa kontroli jakosci.

4.4.2. Sprawdzanie wymagan elektrycznych polega na
skontrolowaniu, czy zainstalowane silniki sg zgodne
z PN-58/E-05012 i ich zabezpieczenia sa zgodne z do-
kumentacja oraz czy koncowki polaczen sa oznaczone
zgodnie z dokumentacja i schematem elektrycznym.
Nalezy wizualnie sprawdzié, czy przewody instalacji sa
odpowiednio zabezpieczone przed ich uszkodzeniem,
Pomiar rezystancji izolacji nalezy przeprowadzi¢ zgod-
nie z PN-73/M-55604 p. 3.3.1.

Lp. Redzsie udah Zakres badﬁar'l Wym‘:ggania Opiswt;adaﬁ
peine niepetne
1 2 3 4 5 6
1 Sprawdzanie materiatow + + 2.1 4.4.1
2 Sprawdzanie wymagan elektrycznych + + 2.7 4.4.2
3 Sprawdzanie wykonania + e 2.3 443
4 Sprawdzanie wymagan konstrukcyjnych + + 2.4 44.4
5 Sprawdzanie liczby stluczek + - 2:5.1 4.4.5
6 Sprawdzanie jednostkowego zuzycia energii + - 252 4.4.6
7 Sprawdzanie szczelnosci instalacji gazowej + + 2.5.3 4.4.7
8 Sprawdzanie strat pakowanego ptynu + - 254 448
9 Sprawdzanie doktadnosci napetniania + - 2:5:5 449
10 Sprawdzanie szczelnosci zamknigcia + = 2.5.6 4.4.10
11 Sprawdzanie stopnia zabezpieczenia urzadzen elekirycznych + 2.6.1
12 Sprawdzanie poziomu dzZwigku + 2.6.2 4.4.11
13 Sprawdzanie oston + - 2.6.3
14 Sprawdzanie wykonczenia i 2:7 44.12
15 Sprawdzanie cechowania + 2.8 4.4.13
Znak + oznacza badanie, ktdre nalezy wykonad.
Znak - oznacza badanie, ktdrego nie nalezy wykonywac.

Badania petne nalezy przeprowadzié¢ przy wykonaniu
maszyny po raz pierwszy przez dang wytworni¢, po
kazdej zmianie materiatu, technologii i konstrukcji ma-
jacych wplyw na jako$¢ wyrobu, okresowo w odste-
pach czasu nie wigkszych niz 4 lata.

Badanie niepeine nalezy przeprowadzi¢ w biezacej
kontroli jakosci produkcji i przy odbiorze.

4.2. Kontrola jakosci. Do badan pelnych nalezy po-
bra¢ sposobem losowym jedna maszyng¢. Badaniom nie-
petnym podlegaja wszystkie maszyny.

" Patrz Informacje dodatkowe p. 3.

4.4.3. Sprawdzanie wykonania nalezy przeprowadzi¢
przy uzyciu przyrzadow pomiarowych zapewniajacych
wymagang dokladno$¢ pomiaroéw oraz przez oglgdziny
zewnetrzne. Sprawdzanie zlagczy spawanych — wg
BN-74/1904-05.

4.4.4. Sprawdzanie wymagan konstrukcyjnych. Wiel-
ko$é podziatki oraz wysokos¢ tancucha plytkowego na-
lezy zmierzy¢ za pomoca przymiaru liniowego. Pozosta-
te wymagania nalezy sprawdzi¢ wzrokowo. Sprawdze-
nie blokad polega na sprawdzeniu ich dzialania przy
sztucznym spowodowaniu nieprawidiowosci.
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4.4.5. Sprawdzanie liczby stluczek nalezy przeprowa-
dzi¢ dla partii nie uszkodzonych butelek. Probeg nalezy
przeprowadzi¢ w ciagu 3 o$miogodzinnych zmian pra-
cy. Liczbg¢ zbitych butelek okredla si¢ jako rdznicg
mi¢dzy liczbg butelek wchodzacych do pakowarki 1 licz-
ba nie uszkodzonych butelek wychodzacych z pakowar-
ki.

4.4.6. Sprawdzanie jednostkowego zuzycia energii po-
lega na okresleniu stosunku zuzytej energii elektrycz-
nej w czasie badania do liczby zapakowanych w tym
czasie butelek. Badanie nalezy przeprowadzi¢ w ciagu
3 osmiogodzinnych zmian pracy.

4.4.7. Sprawdzanie szczelnoSci instalacji pneumatycz-
nej polega na napelnieniu jej uzywanym gazem tech-
nicznym 1 odcieciu od Zrodia gazu. Uktad uwaza sig
za szczelny, jezeli po napelnieniu go gazem technicznym
o ciénieniu roboczym spadek ci$nienia w ciggu 1 min
jest nie wigkszy niz 5%,

4.4.8. Sprawdzanie straty pakowanego ptynu polega
na zebraniu w naczyniu pomiarowym ilosci plynu, jak:
wycieka z wszystkich kolejnych nalewakoéw wystepuja-
cych na obwodzie zbiornika nalewarki.

4.4.9. Sprawdzanie dokladno$ci napelniania pakowa-
rek objetosciowych polega na napetnieniu okreslonej
liczby butelek pakowanym plynem, a nast¢pnie zmie-
rzeniu objgtosci tego plynu w butelce 1 porownaniu
z obowigzujacymi wymaganiami doktadnos$ci napetnia-
nia.

W celu sprawdzenia doktadno$ci napetniania pako-
warek na poziom nalezy okre$li¢ réznice poziomdw pty-
noéw w napetnianych butelkach.

Roznice objetosci napelnionego pltynu wynikajace
z nierOwnomiernego napelniania na poziom powinny
spelnia¢ wymagania dotyczace dokladno$ci napetniania,

Butelki uzyte do badan powinny by¢ zgodne z nor-
mami. Butelki powinny byé ponumerowane i ustawione
wg kolejnych numeréw nalewakow. Liczba butelek
nie powinna byé mniejsza niz 3n (n — liczba nalewa-
koéw badanej pakowarki). W przypadku przekroczenia
tolerancji napelniania przez ktéry$ z nalewakow, nalezy
go wyregulowac¢ 1 probe przeprowadzié ponownie.

4.4.10. Sprawdzanie szczelno$ci zamkniecia dla napo-
Jow gazowanych bezalkoholowych — wg PN-85/
A-79033. Dla pozostatych napojow napelnione
i zamknigte butelki nalezy potozy¢ poziomo na bibule
do saczenia na 2h, a nastgpnie dokona¢ ogledzin bibuty.
Stwierdzenie wycieku $wiadczy o braku szczelnosci

zamknig¢cia. Do badan nalezy kazdorazowo pobieraé
20 butelek.

4.4.11. Sprawdzanie wymagan bhp. Sprawdzanie za-
bezpieczenia urzadzen elektrycznych — wg PN-79/
E-08106. Sprawdzanie poziomu dzwigku — wg PN-84/
N-01307.

Sprawdzanie zabezpieczenia elementow ruchomych
polega na ogl¢dzinach, czy na cz¢$ciach ruchomych zo-
staly zainstalowane ostony. Prawidlowos$¢ instalacji
oston zabezpieczajacych przed pekajacymi butelkami
(dla pakowarek cisnieniowych) nalezy sprawdzi¢ na
okreslonej liczbie pgknigtych butelek. Liczba pgknig-
tych butelek, po ktérej nalezy uzna¢ ostony za dobre,
nie moze by¢ mniejsza niz 0,3% wydajnosci nominalnej
linii, w ktérej maszyna pracuje.

4.4.12. Sprawdzanie wykonczenia. Jednorodnos¢ po-
wierzchni ze stali odpornej na korozj¢ nalezy spraw-
dzi¢ wg wzorcodw.

Sprawdzenie wykonania pokry¢ lakierowych — wg
PN-79/H-97070.

Sprawdzanie pokry¢ metalicznych — wg norm przed-
miotowych.

4.4.13. Sprawdzanie cechowania naleZzy przeprowa-
dzi¢ przez ogledziny.

4.5. Ocena wynikéw badan. Maszyn¢ nalezy uzna¢ za
dobrg, jezeli przejdzie z wynikiem dodatnim wszystkie
badania wg 4.1.

4.6. Zaswiadczenie o wynikach badan. Pakowarka,
ktora odpowiada wymaganiom normy, powinna otrzy-
maé od wytwoércy zaSwiadczenie o wynikach badan.

5. POSTEPOWANIE 7Z PRODUKTEM UZNANYM
ZA NIEZGODNY Z WYMAGANIAMI NORMY

Pakowarke uznang za niezgodna z wymaganiami
normy wytwoérca powinien poprawié¢ i przedstawié do
ponownego badania. Zakres ponownych badan powi-
nien obejmowa¢é tylko te badania, ktérych wynik byt
ujemny oraz badania, ktére na skutek usunigcia wad
moga mie¢ wynik odmienny niz poprzednio.

6. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE

Do dnia 31 grudnia 1995 r. dopuszcza sig:

— stosowanie napg¢du bezstopniowego pakowarek
poczawszy od wydajnosci 10 tys. butelek/h,

— stosowanie innych podziatek rozstawu butelek na
karuzeli niz przewiduje norma.,

KONIEZC

Informacje dodatkowe
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5 INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca morme¢ — Instytut Maszyn Spozyw-
czych w Warszawie,

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-83/2443-02

a) rozszerzono przedmiot normy o wymagania elektryczne, wyko-
nanie, wymagania konstrukcyjne, wymagania szczelnosci pakowarek,
szczelnodci zamknigcia butelek i strat pakowanego ptynu,

b) wprowadzono nowe okreslenia,

¢) wyeliminowano wymagania dotyczace czasu przezbrajania ma-

szyny.

3. Normy i dokumenty zwiazane

PN-74/A-75951 Przetwory owocowe. Soki owocowe pitne

PN-80/A-79032 Napoje gazowane bezalkoholowe

PN-85/A-79033 Napoje bezalkoholowe. Pobieranie prébek i metody
badan

PN-82/A-79034 Napoje bezalkoholowe. Napoje niegazowane

PN-83/A-79035 Napoje gazowane bezalkoholowe. Napoje nisko-
wysycone dwutlenkiem wegla

PN-81/A-79098 Piwo

PN-80/A-79121 Wino owocowe

PN-69/A-79122 Wino gronowe

PN-77/A-79530 Wodki gatunkowe. WspOlne wymagania i badania

PN-80/A-79531 Wodki czyste

PN-83/A-86061 Mleko i przetwory mleczarskie. Napoje mleczne fer-
mentowane

PN-58/E-05012 Urzadzenia elektroenergetyczne. Dobdr silnikéw
elektrycznych oraz ich instalowanie. Przepisy ogdlne

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

PN-71/H-01706 Metale niezelazne. Postacie i stany obrobki cieplnej
i umocnienia. Nazwy i oznaczenia

PN-84/H-83140 Odlewy. Chropowatos¢ powierzchni surowych

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

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

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozja. Pokrycia lakierowe. Wy-
tyczne ogoélne '

PN-80/H-97080/00 Ochrona przed korozja. Ochrona czasowa. Wy-
tyczne ogoélne

PN-79/M-02030 Gwinty rurowe walcowe. Wymiary i tolerancje

PN-80/M-02031 Gwinty rurowe stozkowe. Wymiary i tolerancje

PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje

PN-80/M-02138 Tolerancje ksztattu i polozenia. Wartosci

PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych

PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowa-
to§¢ powierzchni. Okreslenia podstawowe i parametry

PN-73/M-55604 Obrabiarki. WyposaZenie elektryczne. Wytyczne
konstrukcyjne ‘

PN-64/M-80700 Sprezyny Srubowe walcowe z drutéw lub pretow
okragtych. Ogé6lne wymagania i badania techniczne

PN-84/N-01307 Hatlas. Dopuszczalne wartoéci poziomu dZwigku na
stanowiskach pracy i ogélne wymagania dotyczace przeprowa-
dzania pomiaréw

BN-74/1904-05 Polaczenia spawane., Wymagania i badania

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

BN-76/4042-19 Odlewnicze zespoly modelowe. Pochylenia formier-
skie

BN-80/8121-06 Przetwory owocowe. Napoje owocowe

Regulamin Przedsi¢biorstwa Polskie Koleje Pafnstwowe o tadowaniu
i zabezpieczaniu przesylek towarowych (Dziennik Taryf i Zarza-
dzen Komunikacyjnych nr 9, poz. 68 z 1985 r.)

Zarzadzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r. w sprawie
tadowania samochod6w ciezarowych i przyczep (Mon. Pol. nr 24,
poz. 123 z 1963 r. i nr 35, poz. 250 z 1968 r.)

4. Normy zagraniczne

RWPG CT C3B 4400-83 MamuHb $acoBOYHbIE U YKYNOPOUHLIE
[JIA NHIIEBLIX XuAKocTed. O0wue MexaHHYeckHe TpeboBaHus —
norma zgodna w zakresie wymagan technicznych.

5. Symbol wg SWW — (781-51.
6. Autor projektu mormy — inz. Wojciech Wegrzyn — Ofrodek

Badawczo-Rozwojowy Maszyn Pakujacych w Poznaniu.
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