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1. WSTEP

Przedmiotem normy sa wymagania i badania doty-
czgce wilkow przeznaczonych do rozdrabniania migsa.

2. WYMAGANIA

2.1. Wymiary — wg BN-78/2422-01, BN-78/2422-02
oraz BN-78/2422-03. Odchytki wymiaréw nietolerowa-
nych nie powinny przekracza¢ klasy IT14 (dla obrébki
mechanicznej) i klasy IT16 (dla obrobki recznej) wg
PN-78/M-02139.

Dla powierzchni walcowych zewnetrznych i wewne-
trznych, wykonanych w klasach dokladnosci 6+8 wg
PN-77/M-02102, odchytki owalnosci powinny byé
mniejsze od '/; pola tolerancji wymiaru nominalnego,
a odchyltki stozkowatosci od !/, pola tolerancji wy-
miaru nominalnego. .

Odchylki ksztattu i potozenia nietolerowane powinny
odpowiada¢ 12 szeregowi wg PN-80/M-02138.

Tolerancje wymiarowe, tolerancje nieobrobionych
Scianek i Zzeber oraz naddatki na obrébke skrawaniem
dla odlewbéw z zeliwa powinny by¢ zgodne z III klasa
dokladnosci wg PN-72/H-83104, natomiast dla odle-
wow staliwnych zgodne z V klasg dokladnosci wg
PN-72/H-83154.

2.2. Materialy. Czgéci bezposrednio stykajagce sie
z produktem, z wyjatkiem narzedzi tnacych, powinny by¢
wykonane z materialéw odpornych na korozje. Ma-
terialy na narzgdzia tnace wg BN-78/2422-01, BN-78/
2422-02 i BN-78/2422-03.

Wytrzymato$¢ na rozciaganie i trwalo$é¢ zeliwa po-
winny by¢ zgodne z PN-76/H-83101. Odlewy z zeliwa
powinny odpowiada¢ wymaganiom wg 2.3, 2.4 i 2.5 —
klasa wadliwosci Wp5 wg PN-76/H-83100.

Naprawa wad odlewow zeliwnych powinna si¢ odby-
wa¢ przez spawanie na gorgco (Nsg 2) wg PN-76/
H-83100.

- Odlewy staliwne powinny odpowiada¢ wymaganiom
wg PN-77/H-83151.

2.3. Elementy kooperacyjne powinny odpowiada¢ wy-
maganiom norm przedmiotowych lub powinny mieé

swiadectwo odbioru kontroli jakosci zaktadu wytwor-
czego.

2.4. Wykonanie

2.4.1. Chropowatos¢ powierzchni odlewéow, nie ozna-
czona na rysunkach konstrukcyjnych dla zeliwa, po-
winna odpowiadac¢ klasie C40, dla staliwa klasie C80
wg I?N—75/H-83140.

2.4.2. Potaczenia spawane — wg BN-74/1904-05.

Po spawaniu spoiny powinny by¢ oczyszczone z zuzla,
odpryskow, zgorzeliny i innych zanieczyszczen tak, aby
ich powierzchnia byla w takim stanie jak materiat
wyjsciowy.

2.4.3. Kola pasowe wirujace z predkoscia do 10 m/s
powinny by¢é wyréwnowazone co najmniej statycznie,
kota wirujace z prgdkoscia powyzej 10 m/s powinny
by¢ wyréwnowazone dynamicznie.

Warto$¢ parametru chropowatosci R. powierzchni
ciernych ko6t pasowych powinna by¢ nie wigksza niz
2,5 pm.

2.4.4. Kola zebate — wg PN-79/M-88522/01 i do-
kumentacji technicznej. Boki z¢gbéw nie powinny mieé
zadnych uszkodzen. Obrdbka wykanczajaca powinna
by¢ przeprowadzona jedynie na boku zgba. Zalamanie
krawedzi wierzchotkowych i czotowych zeb6w powinno

. wynosi¢ 0,1 +0,15m..

2.4.5. Kota lancuchowe. Warto$¢ parametru chropo-
watosct R, powierzchni' roboczych két lancuchowych
nie powinna by¢ wigksza niz 2,5 pm.

2.4.6. Rury hydrauliczne wewnatrz powinny byé do-
ktadnie oczyszczone z zendry i1 rdzy do I stopnia czy-
stosci wg PN-70/H-97050.

2.4.7. Szkielet korpusu wykonany ze stali weglowej
powinien by¢ pokryty farba podkladowg o grubosci
powloki 1015 pm, a powierzchnie wewngtrzne po-
winny by¢ pokryte dodatkowa masa dZzwigkochtonnag
MAK wg BN-75/6112-09, grubo$ci 2-+3 mm.

2.4.8. Elementy sterowania recznego. Powierzchnie
chwytowe rgkojesci metalowych 1 kélek powinny byé
obrobione i polerowane.

2.4.9. Narzedzia tnace — wg BN-79/2420-01.

Zgtoszona przez Instytut Maszyn Spozywczych
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Maszyn Spozywczych dnia 16 listopada 1984 r.
jako norma obowigzujaca od dnia 1 kwietnia 1985 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 2/1985 poz. 3)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 1985

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,70 Nakt. 1100 + 55 Zam. 734/85

Cena zt 18,00
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2.4.10. Kosz, koryto, gardziel, nakretka gardzieli. Po-
wierzchnie kosza, zastoniete korpusem i niewidoczne
z zewnatrz, powinny byé pokryte masa dZzwigkochton-
ng MAK o grubosci 2-+3 mm. Sciany kosza powinny
by¢ tak uksztaltowane, aby surowiec samoczynnie opa-
dal na zwoje slimaka. Rowki migdzy zwojami koryta
powinny by¢ oczyszczone do I stopnia czystoSct wg
PN-70/H-97050.

Powierzchnie kontaktujace si¢ z migsem nie powinny
mie¢ porow, pecherzy, zadziorow, guzow itp.

Dopuszcza si¢ naprawianie powierzchni wadliwych
bezposrednio stykajacych si¢ z migsem przez spawanie
elektrodami o skladzie chemicznym zbliZzonym do ma-
teriatu rodzimego.

Elementy stykajace si¢ z produktem powinny byc¢ tak
zaprojektowane i wykonane, aby czyszczenie r¢czne
lub mechaniczne bylo efektywne. Wszystkie laczenia
krawedzi i narozniki powinny by¢ zaokraglone, przy
czym minimalny promien powinien wynosi¢ 30 mm.

2.4.11. Ostony. Wilki powinny by¢ wyposazone
w ostone wylotu gardzieli. Wilki z rgcznym zatadun-
kiem powinny mie¢ oston¢ kosza zblokowang z na-
pedem. Uniesienie ostony powinno powodowaé auto-
matyczne wylaczenie silnika.

2.5. Wymagania elektryczne

2.5.1. Silnik elektryczny powinien mie¢ $wiadectwo
gwarancyjne wytworcy.

2.5.2. Stopieri ochrony obudowy urzadzen elektrycz-
nych powinien byé co najmniej IP44 wg PN-79/
E-08106.

2.5.3. Instalacja elektryczna. Instalacja ochronna po-
winna spetnia¢ wymagania PN-73/M-55604 p. 2.10.

Wszystkie konee przewodéw wielodrutowych (linek),
przeznaczone do zamocowania pod $rubami zacisko-
wymi, powinny mie¢ koncéwki zaciskowe.

2.6. Montaz

2.6.1. Postanowienia ogdlne. Do montazu moga by¢
dopuszczone tylko te czes$ci, ktore zostaly przyjete
1 oznakowane przez kontrole jakosci. Niedopuszczalne

jest szlifowanie powierzchni czopow, kotkédw 1 wpustow

szlifierkami r¢cznymi.

2.6.2. Uklad narzedzi tnacych powinien pracowaé po
zmontowaniu réwnomiernie i bez drgafn. Dopuszczalne
bicie promieniowe koncdéwki zabieraka wkregcanej
w §limak nie powinno wynosi¢ wigcej niz 0,3 mm.
‘Wzajemne przyleganie narzgdzi tngcych powinno sig
odbywa¢ na calym obwodzie 1 powierzchni styku.

2.6.3. Podnosnik powinien umozliwia¢ swobodne
wlozenie w jego prowadnice wozka bedacego wyposa-
zeniem wilka. Podnoszenie wézka powinno odbywacd
si¢ rbwnomiernie, bez drgan i zgrzytéw w calym za-
kresie podnoszenia. W punktach dolnego 1 gérnego po-
tozenia wozka nalezy zainstalowac hermetyczne lgczniki
kraficowe potaczone z ukladem sterowniczym.

2.6.4. Przekladnie zebate. Czgsci przekladni oraz jej
montaz powinny spelnia¢ wymagania wg PN-76/
M-88560. Niepokrywanie si¢ wspolpracujagcych kot na
szerokosci nie powinno przekraczaé 5% szerokosci
wicnca dla kot o szerokosci do 30 mm i1 3% dla kot
o szerokosci rownej lub wigkszej niz 30 mm. Przeklad-

nie powinny pracowa¢ réwnomiernie bez drgan
i zgrzytow. _

2.6.5. Przekladnie pasowe. Montaz przekfadni paso-
wych powinien zapewnia¢ mozliwo$¢ napinania pasow
w granicach- 3 — 4% diugosci poczatkowe). Kota pa-
sowe powinny by¢ zmontowane w ten sposob, aby ptasz-
czyzny przechodzace przez $rodki szerokosci wiencow
kot nie byly przesunigte wzglgdem siebie wigcej niz
0,5 mm na 1000 mm. Pasy klinowe powinny by¢ do-
bierane kompletami. Najwigksza dopuszczalna roznica
dlugoéci pas6w w komplecie powinna by¢ zgodna
z PN-66/M-85201.

2.6.6. Przekladnie tancuchowe. Odpowiadajace sobie
ptaszczyzny boczne zgbow kot tancuchowych nie po-
winny byé przesunigte wzgledem siebie wigce] niZ
0,5 mm na 1000 mm. Zamontowany na kotach tancuch
nie powinien by¢ sztywno napigty, lecz powinien mie¢
zwis wynoszacy do 1% rozstawu osi koét. Zatrzask spre¢-
zynujgcy ogniwa zlacznego powinien by¢ osadzony
wycieciem w kierunku przeciwnym do ruchu tancucha.
Przekladnia powinna pracowaé roéwnomiernie, bez
drgan i zgrzytdw.

2.6.7. Przekladnie slimakowe. Obrébka mechaniczna
$limakéw 1 $limacznicy powinna zapewnia¢ jednakowy
ksztalt zeboéw. Podczas obracania $limakiem w zmon-
towanej przektadni jego wspoélpraca ze §limacznicg po-
winna by¢ plynna bez zacigC.

2.6.8. Sprzegla przeciazeniowe powinny by¢ tak wy-
regulowane, aby przy przekroczeniu obcigzenia no-
minalnego na watku sprzegta o 10% nastgpowat poslizg
wspolpracujacych powierzchni.

2.7. Poziom diwieku urzadzenia (wilkéw) pod obcia-
zeniem, mierzony w odlegtoéci 1 m od urzadzenia, nie
powinien przekraczaé¢ 80 dB(A).

2.8. Wymagania technologiczne i eksploatacyjne. Pra-
ca wilka powinna byé spokojna i réwnomierna, bez
zgrzytdOw i zahamowan. Rozdrobnione migso nie po-
winno byé miazdZzone, a przyrost temperatury podczas
rozdrabniania nie powinien byé wigkszy niz 3°C.

Przeptyw migsa przez tarcze przepustowe wilka po-
winien odbywaé si¢ calym przekrojem, a wyplywajace
nitki migsa nie powinny by¢ sklejone i powinny sig
rozdziela¢. Wilki powinny osiaga¢ przepustowos$¢ wg
tabl. 1.

Tablica 1

Nominalna
przepu-
stowo$é?)

kg/h

Wielko$é wilka

vg BN-73/2421-01 Zestaw narzedzi tnacych

82 P+N+S16+N+83%) 400
130 P+N+S20+N+831) 2300
160 P+N+S820+N+53") 3900
200 P+N+S20+N+831) 5200

) P — przednoz, N — nodz,

S20 — tarcza przepustowa z otworami o Srednicy 20 mm,

S16 — tarcza przepustowa z otworami o Srednicy 16 mm,

S3 — tarcza przepustowa z otworami o $rednicy 3 mm.

%y Nominalng przepustowo$é wilka okre§la si¢ poprzez rozdrabnianie ka-
watkow migsa o masie 1,0 30,5 kg (dla wilkéw o zewnetrznej $rednicy tar-
czy 82 mm kawatkow o masie 0,2 +0,05 kg) przy temperaturze przerabia-
nego migsa od 4 do 12°C 1 zawarto$ci tkanki tacznej i duszczowej nie wigeej
niz 10% ogdlnej masy produktu przy stosowaniu zestawu narzedzi tngeych
wg tablicy.




BN-84/2420-02 3

Pobor mocy silnikéw na biegu jalowym wilka przy
usuni¢tych narzgdziach nie powinien przekraczaé¢ 30%
mocy nominalnej, a pod obcigzeniem przy pracy cigglej
wilka 100% mocy nominalnej silnika. System smarowa-
nia wilkéw powinien wyklucza¢ mozliwos¢ dostawania
si¢ smarow technicznych do produktow.

2.9. WyKkonczenie

2.9.1. Pokrycia malarskie. Wszystkie elementy wilka
wykonane ze stali weglowej powinny by¢ zabezpieczo-
ne przed korozjg farbg podkladowa o grubosci
10 +15 pm. Powierzchnie do malowania powinny by¢
przygotowane wg PN-70/H-97051, a oceng przygotowa-
nia powierzchni do pokryé¢ ochronnych nalezy przepro-
wadzi¢ wg PN-70/H-97052. Malowanie powinno by¢
wykonane zgodnie z PN-71/H-97053. Pokrycia malar-
skie powinny by¢ typu I i klasy staranno$ci wykona-
nia 0 wg PN-79/H-97070.

2.9.2. Wykonczenie powierzchni zewnetrznych. Wi-
doczne powierzchnie zewng¢trzne wilkdéw, wykonane ze
stali odpornej na korozj¢, powinny mie¢ wykonczenie
jednorodne, o jednolitym odcieniu.

2.10. Wyposazenie. Wilki powinny by¢ wyposazone
w narzg¢dzia specjalne dla demontazu narzedzi tnacych
1 wyjmowania §limaka.

2.11. Cechowanie. Na wilku powinny by¢ umieszczo-
ne tabliczki znamionowe A i B wg BN-74/2406-01,
zawierajace co najmniej nast¢pujace dane:

— nazw¢ lub znak wytworni,

— nazwe¢ maszyny,

— typ maszyny i odmian¢ wykonania,

— numer fabryczny,

— moc silnika,

— mas¢ w kg,

— znak kontroli jakosci.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Wilki wraz z wyposazeniem przed
opakowaniem powinny by¢ zabezpieczone przed koro-
zja wg PN-80/H-97080/00. Zabezpieczenia antykoro-
zyjne powinny pozwalaé¢ si¢ usuwaé bez demontazu
zespotow wilka. Opakowania do transportu powinny
by¢ wykonane wg PN-73/D-79604 i PN-81/D-79606.

3.2. Przechowywanie. Wilki powinny by¢ przechowy-
wane w pomieszczeniach suchych zabezpieczajgcych
przed szkodliwymi wptywami zewnetrznymi.

3.3. Transport wilkéw powinien odbywac si¢ w opa-
kowaniu, krytymi §rodkami transportu. Ladowanie, za-
bezpieczenie wilkéw i wyladowanie powinno by¢ prze-
prowadzone zgodnie z instrukcjg COO Nr 8/70.

4. BADANIA

4.1. Program badan

Badania petne nalezy przeprowadzaé po kazdej zmia-
nie konstrukcyjnej i1 technologicznej majgcej wptyw na
wyniki badan pelnych oraz przy okresowej kontroli
produkecji. ‘

Okresowej kontroli produkcji podlega jeden wilk wy-
brany losowo z rocznej produkcji.

Badania niepelne nalezy wykonaé¢ na kazdym wilku
przy biezacej kontroli produkcji.

Zakres badan pelnych 1 niepelnych wg tabl. 2.

Tablica 2
Wyma- Opis Badania
Lp. Rodzaje badan gania badan Ies
wg. wg peine peine
1 Sprawdzenie wymiaréw 2.1 4.2.1 it +
2 Sprawdzenie materia- 2.2 4,2.2 + +
low
3 Sprawdzenie elemen- 2.3 423 + +
téw kooperacyjnych
4 Sprawdzenie wykona- 24 4.2.4 + +
nia
5 Sprawdzenie wymagan 2.5 4.2.5 + +
elektrycznych
6 Sprawdzenie montazu 2.6 4.2.6 + +
7 Sprawdzenie poziomu 2.7 427 + +
diwicku
8 Sprawdzenic wymagan 2.8 4.2.8 + -
technologiczno-eks-
ploatacyjnych
9 Sprawdzenie  wykon- 29 4.29 + +
czenia
10 Sprawdzenie cechowa- 2.11 4.2.10 + +
nia :
Znak + oznacza badanie, ktére nalezy przeprowadzic.
Znak - oznacza badanie, ktorego nie przeprowadza sig.

4.2. Opis badan

4.2.1. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzac
za pomoca przyrzadéow pomiarowych zapewniajacych
wymagang dokladno$¢ pomiaréw.

4.2.2. Sprawdzenie materialéw polega na poréwnaniu
zaswiadczen 1 atestow materiatlowych z dokumentacja
techniczng.

" 4.2.3. Sprawdzenie elementéw kooperacyjnych polega
na sprawdzeniu zgodno$ci za§wiadczen wytworcow z wy-
maganiami normy.

4.2.4. Sprawdzenie wykonania nalezy sprawdzi¢ wzro-
kowo i przez pomiary przyrzadami zapewniajacymi
uzyskanie wymaganej dokladnosci.

4.2.5. Sprawdzenie wymagan elektrycznych polega na:

— sprawdzeniu zgodno$ci $wiadectwa gwarancyjne-
go wytwdrey silnika,

— sprawdzeniu stopnia ochrony obudowy wg PN-79/
E-08106,

— przeprowadzeniu badan wg PN-73/M-55604,
p. 3.3.1, 3.3.3, 334 i 3.35.

4.2.6. Sprawdzenie montazu nalezy przeprowadzi¢
przy uzyciu przyrzadéw pomiarowych zapewniajacych
wymagang dokladno$¢ pomiaréw oraz przez ogledziny
zewngirzne.

Przed sprawdzeniem dziatania wilka nalezy podtaczy¢
go do sieci elektrycznej. Sprawdzenie powinno obej-
mowac:

— dzialanie ukiadu podajacego,

— podnoszenie i opuszczanie wézka.
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Podnoszenie i opuszczanie wozka powinno odbywadé
si¢ przez kilkakrotne wlaczenie mechanizmu podnosze-
nia i opuszczania. Podczas proby wozek powinien byé
obcigzony masa 230 kg zabezpieczong przed wypad-
nigciem do kosza wilka lub tez nalezy wykonaé specjal-
ny wozek o zwigkszonej masie do przeprowadzenia
sprawdzenia. W czasie préby nalezy sprawdzaé, czy
spetnione s3 wymagania wymienione w 2.6.3.

Po zakonczeniu sprawdzenia dzialania nalezy ponow-
nie sprawdzi¢ napigcie paséw klinowych oraz napigcie
tancucha na zgodnosé¢ z 2.6.5 i 2.6.6.

4.2.7. Sprawdzenie poziomu dZwieku. Pomiar pozio-
mu dZzwigku nalezy wykona¢ wg PN-71/N-01300 p. 2.5
bez obcigzenia urzadzenia 1 pod obcigzeniem eksploata-
cyjnym.

4.2.8. Sprawdzenie wymagait technologicznych i eks-
ploatacyjnych. Sprawdzenie parametréw technologicz-
nych 1 eksploatacyjnych powinno odbywac si¢ u uzyt-
kownika i polega na:

— pomarze przepustowosci,

— pomiarze przyrostu temperatury rozdrobnionego
mig¢sa,

— sprawdzenie jakosci rozdrobnionego migsa,

— pomiarze poboru mocy silnika.

Pomiar przepustowos$ci nalezy przeprowadzié, gdy
kosz jest calkowicie napelniony migsem przeznaczonym
do rozdrobnienia. Czas nalezy mierzy¢ od chwili wy-
dostania si¢ rozdrobnionego migsa z otwordéw tarczy
przepustowej. Przyrost temperatury surowca nalezy
okresli¢ na podstawie réznicy temperatur przed i po
rozdrobnieniu.

Pomiar temperatury nalezy przeprowadzié¢ przy za-
stosowaniu termometru do pomiaru temperatury miesa,
bezposrednio przed i po rozdrobnieniu.

Sprawdzenie jakos$ci rozdrobnionego migsa nalezy
przeprowadza¢ wzrokowo uwzgledniajac rowniez
w ocenie opini¢ uzytkownika.

Sprawdzenie przepustowo$ci, przyrostu temperatury
oraz jakosci rozdrobnionego migsa nalezy przeprowa-
dzi¢ stosujgc zestaw narzedzi tnacych zgodnie z tabl.l.

Pomiar poboru mocy silnika nalezy wykona¢ wg
PN-66/M-55606.

4.2.9. Sprawdzenie wykonczenia nalezy przeprowa-
dzié przez ogledziny zewngtrzne oraz wg obowigzuja-
cych norm przedmiotowych.

4.2.10. Sprawdzenie cechowania nalezy przeprowa-
dzi¢ wzrokowo.

4.3. Ocena wynikow badan. Badany wilk nalezy uzna¢
za zgodny z wymaganiami normy, jezeli przeszedt przez
wszystkie badania wymienione w tabl. 2 z wynikiem
dodatnim,

4.4. Zaswiadczenie wytworcy o wynikach badan. Na
zadanie zamawiajgcego wytwoérca powinien wystawié
zaswiadczenie stwierdzajace zgodno§¢ wykonania urzg-
dzenia z wymaganiami niniejszej normy. W zaswiad-
czeniu powinny by¢ podane nastgpujgce “dane:

— nazwa producenta,

— nazwa wyrobu,

— typ urzadzenia i odmiana wykonania,

— numer fabryczny,

— wyniki badan,

— protokot kontroli jakosci,

— karta gwarancyjna.

5. POSTEPOWANIE Z WILKIEM NIEZGODNYM
Z WYMAGANIAMI NORMY

Wilk uznany za niezgodny z wymagantami normy na-
lezy poprawi¢ w zakresie stwierdzonych ujemnych wy-
nikdw i1 ponownie przedstawi¢ do odbioru.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme¢ — Instytut Maszyn Spozyw-
czych w Warszawie.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-77/2420-02
a} rozszerzono zakres normy o wymagania i badania w zakresie
wymiardéw, chropowatosci powierzchni i twardo$ci narzedzi,
b) uaktualniono postanowienia zawarte w tabl. 1 i 2,
¢) obnizono dopuszczalny poziom diwigcku z 90 -na 80 dB(A)'
3. Noermy i dokumenty zwigzane
PN-73/D-79604 Skrzynie drewniane o masie zawartosci od 151 do
1000 kg. Wspdlne wymagania i badania
PN-81/D-79606 Skrzynie i komplety skrzyniowe drewniane o masie
zawartodci powyzej 1000 kg. Wspdlne wymagania i badania
PN-79/E-08106 Obudowy urzadzefi elektrotechnicznych. Stopnie
ochrony. Podzial, wymagania i badania
PN-76/H-83100 Zeliwo szare niestopowe. Odlewy. Ogblne wyma-
gania i badania
PN-76/H-83101 Zeliwo szare. Gatunki
PN-72/H-83104 Odlewy z zeliwa szarego. Tolerancje wymiarowe,
naddatki na obrébke skrawaniem i odchylki masy
PN-75/H-83140 Odlewy z zeliwa i staliwa. Ocena chropowatosci
powierzchni surowych
PN-77/H-83151 Staliwo konstrukcyjne weglowe i stopowe. Odlewy.
Ogolne wymagania i badania

PN-72/H-83154 Odlewy ze staliwa. Tolerancje wymiarowe, naddatki
na obrobke¢ skrawaniem i odchylki masy

PN-70/H-97050 Ochrona przed korozja. Wzorce jakoéci przygoto-
wania powierzchni stali do malowania

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni
stali, staliwa i zeliwa do malowania. Ogdlne wytyczne

PN-706/H-97052 Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania po-
wierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania

PN-71/H-97053 Ochrona przed korozjg. Malowanie konstrukcji sta-
lowych., Ogdlne wytyczne

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozja. Pokrycia lakierowe. Wytycz-
ne ogdlne

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

PN-77/M-02102 Tolerancje i pasowania. Uklad tolerancji watkow
t otworéw o wymaganiach wymiarowych do 500 mm

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

PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych

PN-73/M-55604 Obrabiarki. Wyposazenie elektryczne.
konstrukcyjne

PN-66/M-55606 Obrabiarki do metali. Pomiar strat mocy biegu
luzem i wyznaczanie wspdlczynnika ogdlnej sprawnosci ukladow
kinetycznych napedow wrzeciona

Wytyczne
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PN-66/M-85201 Pasy klinowe. Wymiary

PN-79/M-88522/01 Przekladnic zebate walcowe. Dokladno$é wyko-
nania. Nazwy okreslenia 1 wartoéci odchylek

PN-76/M-88560 Reduktory zgbate walcowe stozkowe i stozkowo-
-walcowe ogolnego przeznaczenia. Ogdine wymagania i badania

PN-71/N-01300 Halas maszyn i urzadzen. Metody wyznaczania para-
metrOw akustycznyvch

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

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

BN-74/2406-01 Tabliczki znamionowe

BN-79/2420-01 Maszyny do rozdrabniania w przemysle spozywczym.
Noze, tarcze przepustowe, przednoze. Wymagania i badania

BN-73/2421-0} Maszyny do rozdrabniania w przemysle spozywczym.
Wilki. Wielkosci typowe

BN-78/2422-01 Maszyny do rozdrabniania w przemysle spozywczym.
Wilki, Noze

BN-78/2422-02 Maszyny do rozdrabniania w przemysle spozywczym.
Wilki. Tarcze przepustowe

BN-78/2422-03 Maszyny do rozdrabniania w przemysle spozywczym.
Wilki. Przednoze )

BN-75/6112-09 Masa asfaltowa modyfikowana MAK tiksotropowa
czarna

Instrukcja COO Nr 8/70 Ogodlne zasady ladowania | umocowania
tadunkow przewozonych kolejami i samochodami w komuntkacji
wewngetrznej i migdzynarodowej
4. Symbol wg SWW — (781-29.
5. Autor projektu mormy — mgr inz. Wiestawa Kalinowska —

Osrodek Badawczo-Rozwojowy Maszyn dla Przemystiu Migsnego we

Wroclawiu.
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