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1. WSTEP

Przedmiotem normy sg wymagania i badania mie-
siarek do ciast pszennych, pszenno-zytnich i1 zytnich,
stosowanych w przemySle piekarniczym.

2. WYMAGANIA

2.1. Wymiary. Odchyiki wymiaréw nietolerowanych
nie powinny przekracza¢ klasy IT 14 (dla obrobki ma-

- szynowej) i klasy IT 16 (dla obrdobki rgcznej) wg PN-78/

M-02139.

Odchyltki wymiardw katowych nietolerowanych nie
powmny przekroczy¢ klasy AT, 14 wg PN-77/M-02136.

Gwinty powinny by¢ wykonane w klasie co najmniej
§redniodoktadnej wg PN-83/M-02113.

Odlewy zeliwne powinny odpowiada¢ wymaganiom

~ klasy Wp5 wg PN-76/H-83100.

Tolerancje wymiar6w oraz naddatki na obrobkq
skrawaniem powinny byc zgodne z V klasg wg PN-72/
H-83104.

Odlewy staliwne powinny odpowiada¢ wymaganiom

" klasy WpS wg PN-77/H-83151.

Tolerancje wymiarow oraz naddatki na obroke skra-

. waniem powmny by¢ zgodne z V klasg dokladnosci

wg PN-72/H-83154, a chropowato$¢ powierzchni po-
winna by¢ wykonana w klasie C80-C100 wg PN-75/
H-83140, "

Odlewy ze stopOéw niezelaznych powinny byé wyko-
nane w klasie Wps 4 wg PN 68/H-87950 1 PN-70/
H-87951.

Tolerancje wymiarow, naddatk1 na obrobkq skrawa-
niem powinny by¢ zgodne z IV klasg wg PN- 74/

- H-83207.

2.2. Materialy. Podzespo{y i elementy z kooperaql

J powinny. mie¢ $wiadectwa j&kOSCl wystawione przez
_kontrolg jakoéci dostawcy. :

. ‘Materiaty lakiernicze powinny mieé¢ sw1adectwa gwa-

w okresie gwaranc_u
Materiaty stykajace si¢ z artykulem spozywczym mu-

szg by¢ dopqszc_zone przez Panstwowy Zaklad Higieny.

Pozostale materialy zaleca si¢ dobieraé wg BN-80/
2402-01. ,

2.3. Wymagania elektryczne

2.3.1. Silniki elektryczne miesiarki powinny mie
karte gwarancyjng oraz powinny by¢ przystosowane do
podtaczenia do sieci 380 V i czgstotliwosci 50 Hz.

2.3.2. Wyposazenie elektryczne powinno spetniaé wy-
magania wg PN-73/M-55604, PN-79/E-06008, PN-70/
E-06018.

2.3.3. Stopien ochrony obudowy urzadzen elektrycz-
nych — IP-44 wg PN-79/E-08106.

2.3.4. Odpornoé¢ izolacji migdzy poszczegOlnymi fa-
zami a mas3 nie powinna by¢ mniejsza niz 1 mi

2.3.5. Instalacja ochronna powinna spetnia¢ wymaga-
nia wg PN-73/M-55604 p. 2.10.1, 2.10.2, 2.10.3.

2.3.6. Wytrzymatos$¢ elektryczna. Izolacja catosci wy-
posazenia elektrycznego mierzona migdzy uziemiong
masa maszyny powinna wytrzymaé w ciggu 1 min
bez przebicia, przeskoku lub wyladowan powierzchnio-
wych napigcie o wartosci skutecznej 85% najmniejszego
napiecia probierczego przewidzianego wg normy dla za-
stosowania osprzetu, lecz nie moze byé nizsza -niz
1500 V.

2.4. Wykonanie

2.4.1. Powierzchnie zewngtrzne nie powinny miec
wad wptywajacych na funkcjonalnos¢ i estetyke wyro-
bu. Powierzchnie do pokrywania rilsanem nie powinny
mie¢ zadzioréw, nierébwnoéci po spawaniu, szczelin
powstatych w miejscach laczenia elementéw, nierow-

"noséci odlewniczych i ostrych krawgdzi oraz wngk

i peknigé.

Czedci nagrzewane w celu pokrycia rilsanem nie po-
winny ulega¢ deformacji.

2.4.2. Polaczenia spawane powinny by¢ wykonane wg
BN-74/1904-05.

2.4.3. Kota lancuchowe i pasowe. Powierzchnie kot

. fancuchewych i pasowych po obrébcee nie powinny mie¢
rancyjne wytworcy i moga byc stosowane jedynie

wad takich jak: porowatos¢, pgknigcia, jamy usadowe,
uszkodzenia mechaniczne, wgniecenia, rysy i zadziory.
Dopuszczalne bicie promieniowe nie powinno przekra-
cza¢ 0,1 mm.

. Zgtoszona przez Instytut Maszyn Spozywczych
Ustanownona przez Dyrektora Instytutu Maszyn Spozywczych dnia 29 listopada 1985 r.
]ako norma obowigzujaca od dnia 1 lipca 1986 r.
i (Dz. Norm. i Miar nr 2/1986 poz. 5)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 1986.

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,70 Nakf. 1100 + 55 Zam. 568/86

Cena zt 27,00
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2.4.4. Twardo$¢ elementéw ulepszanych cieplnie lub-

hartowanych nie powinna na catej powierzchni elementu
r6zni¢ si¢ od twardo$ci nominalnej wigcej niz +3 HRC.

2.4.5. Mieszadlo przed zamontowaniem do miesiarki
powinno by¢ sprawdzone na stanowisku kontrolnym,
a jego odbior potwierdzony przez kontrolg jakosci.

2.4.6. Dzieze. Wymiary dziez powinny byé zgodne
z BN-79/2604-01. Dzieze nie powinny mie¢ pofalowan
na powierzchniach wewnetrznych 1 zewngtrznych.
Przed zamontowaniem dzieze powinny byé sprawdzone
na stanowisku kontrolnym, a ich odbiér potwierdzony
przez kontrolc jakosci.

2.4.7. Kota jezdne wézka powinny obracaé si¢ swo-
bodnie, a kola zwrotne powinny ulatwia¢ kierowanie
wozkiem. ,

2.4.8. Mechanizm napedowy. Dziatanie mechanizmu
powinno odbywa¢ si¢ w zakresie okre$lonych ruchéw,
tj. obrotu mieszadta i dziezy oraz opuszczania i pod-
noszenia mieszadia. Praca powinna odbywaé si¢ bez za-
cie¢, zgrzytbw oraz zahamowan.

Dopuszczalna szczelina miedzy $ciankami dziezy
a opuszczonym mieszadlem powinna wynosi¢ 1--6 mm.

Ustawienie wysokos$ci opuszczania mieszadla powin-

no odbywac si¢ na stanowisku kontrolnym (z dziezg

wzorcowa) 1 powinno by¢ potwierdzone przez kontrole
jakoSci.

2.5. Powloki ochronne. Powloki lakierowe powinny.

by¢ typu ochronpo-dekoracyjnego przystosowane do
warunkéw eksploatacji TI/M1/F1/B1/U wg PN-71/
H-04653. Powierzchnie do lakierowania nalezy przygo-
towaé zgodnie z PN-70/H-97051, a oceng¢ przygotowa-
nia powierzchni przeprowadzi¢ wg PN-70/H-97052.
Powloki lakierowe na powierzchniach zewnetrznych po-
winny odpowiadaé¢ pokryciu typu III w 4 klasie sta-
rannosci wykonania wg PN-79/H-97070. Grubo$é pow-
tok powinna by¢ rowna co najmniej 90 pm o stopniu
przyczepno$ci 1 wg PN-80/C-81531. —

Powierzchni elementdw wspéipracujacych nie nalezy
malowac.

Powloki metalowe i konwersyjne powinny byé od—
" porne na dzialanie §rodowiska korozyjnego o stopniu
agresywnosci U wg PN-71/H-04651.

Powloki — wykonane z tworzywa sztucznego — po-
liamid 1! (Rilsan). Grubo$é¢ powtoki rilsanu powinna

wynosi¢ co najmniej | mm, przyczepnos¢ 1 — wg,

PN-80/C-81531. Powloka rilsanowa powinna by¢ glad-
ka bez rozwarstwien, zluszczen 1 pgcherzy.

Powtoki galwaniczne powinny byé wykonane zgodnie
z PN-82/H-97005, PN-83/H-97006, PN-74/H-97011.

2.6. Montaz. Polaczenia gwintowe powinny byé za-
bezpieczone przed odkrgcaniem. Lby $rub, wkretow
oraz nakrgtek powinny przylega¢ na calym obwodzie
do powierzchni elementu laczonego.

Kota lancuchowe i pasowe powinny byé ustawione
w jednej plaszczyZnie plOl’}OWCJ przy zachowaniu tole-
rancji 0,5 mm.

Odchytki réwnoleglo$ci osi wspdipracujacych kot
taficuchowych 1 pasowych nie powinny przekraczad
0,03 mm na 100 mm dtugosci. '

Dzieza z woOzkiem powinna swobodnie pasowaé
w gniazda podstawy mechanizmu napedowego oraz -
blokowaé przed wyjazdem.

Ustawienie sprzggla tarczowego powinno umozliwic |

bezpieczng prace mieszadla oraz plynna pracg zespolu =

Slimak-segment-koto §limakowe.
Potaczenia korpusu i uszczelnienia tozysk powinny
wykluczyé wyciek oleju. Ustawienie blokad obrotu mie-

'szadta powinno umozliwi¢ bezpieczng pracg obstugi

(4. z chwila podnoszenia mieszadla w gorg blokady po-
winny uniemozliwi¢ jego obrdt).

2.7. Dopuszczalny poziom hatasu podczas pracy nie
powinien przekraczaé 85 dB (A) wg PN-70/B-02151.
~ 2.8. Dzialanie miesiarki bez obciazenia. W czasie pra-
cy miesiarki bez obcigzenia, powinna ona pracowal
rOwnomiernie bez nadmiernych drgan i zgrzytéw.

W tym czasie nalezy sprawdzic:

— podnoszenie i opuszczanie pokrywy,

— podnoszenie i opuszczanie mieszadia,

— wyjazd i zjazd woézka z dziezg w podstawe; oraz
blokowanie,

— obracanie si¢ mieszadla,

— obracanie si¢ dziezy i wspblprace z mieszadlem,

— dziatanie blokady obrotéw mieszadla.

Po prébach nalezy wykona¢ pomiary temperatury
tozysk, ktéra nie. powinna przekroczyé 50°C ponad
temperatur¢ otoczenia.

W trakcie préby nalezy wykonaé pomlar poboru
pradu, ktéry nie powinien przekracza¢ wartosci okres-
lonych na tabliczce znamionowej.

2.9. Dzialanie miesiarki pod obciazeniem wykonuje
si¢ u uzytkownika. | :

W czasie proby pracy nalezy sprawdzic:

— podnoszenie pokrywy,

— zasyp maki do dziezy,

— dozowanie wody,

— obrét dziezy,

— obr6t mieszadia,

— wjazd i wyjazd oraz blokowanie wozka z dmeza
na ptycie podstawy,

— dzialanie blokad obrotu mieszadta.

Czas miesienia powinien byé zgodny z czasem tech-
nologicznym dla poszczegdlnych ciast, 5 probek pobra-
nych po 3 min od zakoficzenia miesienia, przekrojonych
nozem, powinno by¢ rOwnomiernie zabarwione, nie po-
winno mie¢ smug. Réznica wilgotno$ci poszczegdinych
probek nie powinna przekroczyé *1% Sredniej warto$ci
wyliczonej z pobranych prébek. W czasie proby pracy
warto$¢ mocy pobieranej nie powinna rdzni¢ si¢ od
mocy znamionowej silnikéw wigcej niz +15%, a prad
pobierany nie powinien przekroczyé wartosci znamio-
nowej silnikow wiecej niz 10% wg PN-83/E-08200/01.

Temperatura tozysk -nie. powinna przekroczy¢é 50°C
ponad temperature oOtoczenia.

2.10. Cechowanie. Na korpusie miesiarki powinny -
by¢ umieszczone w sposdb trwaly tabliczki znamiono-
we wg BN-85/2406-01 zawierajace co najmmej naste;-
pujace dane: .

— nazweg 1 znak wytworni,

— nazwg i typ maszyny,



" BN-85/2601-03 = 3

— pojemnos$¢ dziezy,

— numer fabryczny,

— rok budowy,

— masg,

— moc i obroty silnika,
— znak kontreli jako$ci.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Miesiarki powinny byé przykrywane
pokrowcem z nieprzemakalnej tkaniny lub tworzywa.
Powierzchnie surowe i obrobione powinny byé zabez-
pieczone przed korozjg $rodkami ochrony czasowej
K-I/C/2/A wg PN-80/H-97080/03.

3.2. Przechowywanie. Miesiarki powinny byé prze-
chowywane w pomieszczeniach zadaszonych, suchych,
z dala- od materialéw chemicznych zracych, zabezpie-
czone przed uszkodzeniami mechanicznymi.

3.3. Transport miesiarek powinien odbywa¢é sie kry-
tymi Srodkami transportu zgodnie z obowigzujacymi
przepisami kolejowymi i samochodowymi!). Rozmiesz-
czenie miesiarek wewnatrz Srodka transportu oraz spo-
sOb zabezpieczenia przed przemieszczeniem powinny
byé zgodne z instrukcja producenta uzgodniona z prze-
woznikiem. '

4. BADANIA N
4.1. Program badain — wg tablicy.

Badania T Opis
Lp. | ¢ Rodzaj badan nie- | gania badan
pelne ° 1.
: pelne
1 ; 2 3 4 5 6
B Sprawdzeme cechowa- I 2.10 441
nia
2 Sprawdzenie wymiaréw | + + 2.1 442
3. S})rawdzenle materia- + + 29 443
tow
4 Sprawdzenie wymagan + v 23 Hdd
elektrycznych
5 Sprawdzeme wykona- + + 24 445
nia
6 | -Sprawdzenie powlok + | + 25 446
ochronnych
7 Sprawdzenic montazu + + =2.6 [ 4.4.7
8 Sprawdzenie dopusz- _
czalnego poziomu ha- | + + 2.7 448
asu B
9 Sprawdz‘erTle .dZIa{ama + £ 58 449
bez obcigzenia
10 Sprawdzel:me ‘dZIaiama " _ 29 44.10
pod obcigzeniem
Znak (+) oznacza badania, kiore nalezy przeprowadzié. —
Znak (-) oznacza badania, ktérych nie przeprowadza sig.

Badania pelne nalezy przeprowadzié przy wykonanlu
miesiarek po raz pierwszy przez dana wytwornig, po

. kazdej zmianie materiatu, technologii i konstrukcji mo-

U Patrz Informacje dodatkowe.

gacych mie¢ wplyw na jako$¢ wyrobu, przy okresowych
badaniach w odstgepach nie dluzszych niz dwa lata,
przy wznowieniu produkcji w tej samej wytworni, jezeli
przerwa w produkcji trwata dluzej niz dwa lata.
Badania niepelne nalezy przeprowadzi¢ w biezacej
kontroli ‘jakodci produkcji oraz przy odbiorze.
4.2. Kontrola jakosci. Do badan peinych nalezy po-

 braé sposobem losowym jedng miesiarke, a do badan

niepelnych 100% miesiarek danego typu.

4.3. Przygotowanie do badan. Do badan nalezy przed-
stawi¢ miesiarki wraz z dzieza kompletnie zmontowane.
Miesiarka powinna by¢ ustawiona na twardym i wypo-
ziomowanym podtozu, podlaczona do sieci zasﬂama
elektrycznego i uziemiona.

4.4. Opis badan '

4.4.1. Sprawdzenie cechowania nalezy przeprowadzi¢
ni¢ uzbrojonym okiem.

4.4.2. Sprawdzenie wymiaréw przeprowadzi¢ przyrza-
dami pomiarowymi umozhw:ajacyml wymagang do-
kladnesé.

4.4.3. Sprawdzenie materialéw polega na poréwnaniu
atestoOw, zaswiadczen hutniczych materialéw lub $wia-
dectw jakosci czgsci i zespotdw uzytych do wyrobu
miesiarek.

4.4.4. Sprawdzenie wymagan elektrycznych polega na:

— sprawdzeniu Swiadectw gwarancyjnych wytworcy
silnikdw, wyposazenia _elektryeznego,

— wykonaniu  pomiaréw  opornoéci . instalacji
ochronnej wg PN-73/M-55604. p. 3.3.3,
— wykonaniu pomiardw oporno$ci izolacji wg

PN-73/M-55604 p. 3.3.1,

— wykonaniu pomiardw mocy i prgdu zestawem
przyrzadéw elektrycznych klasy 1.5,

— wykonaniu pomiaru wytrzymatosci izolacji calosc1

~ wyposazenia elektrycznego wg PN-73/M-55604 p. 3.3.2.

4.4.5. Sprawdzenie wykonania polega na:

— ocenie spoin wg BN-74/1904-05 p. 3.4.2 i 3.4.3,

— sprawdzeniu wykonania ko6t nie uzbrojonym
okiem,

— pomiarze
H-04355,

- — pomiarze i ocenie ksztattu mieszadta (pomiar wy-
kona¢ za pomoca katownika i przymiaru kreskowego
wstegowego),

— ocenie jakoSci powierzchni wewnetrznych dziez,
pomiarze wymiaréw zasadniczych za pomocg przymia-
ru kreskowego wstegowego,

- — ocenie wspOlpracy dziezy i mechanizmu napedo-
wego, pomiarze odleglosci mieszadta od scianek za po-
mocg przyrzaddw warsztatowych.

4.4.6. Sprawdzenie powlok ochronnych. Sprawdzeme
powlok ochronnych lakierowanych nalezy przeprowa-
dzi¢ wg PN-79/H-97070. Ponadto nalezy sprawdzi¢
grubos¢ powloki wg PN-74/C-81515, przyczepnosc wg
PN-80/C-81531.

Sprawdzenie powlok metalowych — wg PN-74/
H-97011. Powloki rilsanowe sprawdzié nie uzbrojonym
okiem. Przyczepno$¢ powlok rilsanowych nalezy spraw-
dzi¢ w spos6b nastgpujacy: na powierzchni wielkoS$ci
okoto 100 mm? wykonaé¢ za pomoca noza krazkowego

twardosci elementow wg PN-78/
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nacigcia az do podioza biegnace w odlegltosci 2-3 mm
od siebie pod katem prostym (tworzac kratkeg); nacig-
cia wykona¢ na probce blachy, z ktérej wykonywane
sa dzieze, pokrywanej rilsanem; powloka ma dobra
przyczepno$¢, jezeli zadna z kratek nie daje si¢ usungc
palcem przez pocieranie. ‘

- 4.4.7. Sprawdzenie montazu polega na:

— sprawdzeniu dokrgcania potaczen gwintowych za
pomoca odpowiednich kluczy 1 wkrgtow,

— sprawdzeniu potozenia i ustawienia koét tafncucho-
wych 1 pasowych przy pomocy liniatu i przyrzadéw
pomiarowych,

— ocenie wizualnej blokowania wozka w plycie pod-
stawy mechanizmu napg¢dowego,

— ocenie prawidlowego dziatania - sprzegla przez
‘obscrwacje polozenia 1 zatrzymywania si¢ mieszadla
w plaszczyZznie pionowe). »

Sprawdzenie wycieku oleju wykonac przez podtoze-
nie arkusza papieru, a nast¢pnie przez obserwacje wy-
gladu papieru.

4.4.8. Sprawdzenie dopuszczalnego poziomu hatasu
— wg PN-71/N-01300 p. 2.5. '

4.4.9. Sprawdzenie dzialania bez obciazenia polega na
przeprowadzeniu obserwacji pracy poszczegdlnych me-
chanizméw, a szczegdlnie pracy mieszadla. Po 2 h
pracy miesiarki nalezy zmierzy¢ temperaturg tozysk ter-
mometrem stykowym klasy 2,5 oraz pomiar wartosci
poboru pradu przyrzadami klasy 1,5.

4.4.19. Sprawdzenie dzialania pod obciazeniem polega
na sprawdzeniu dziatania poszczegdlnych mechaniz-

moOw nie uzbrojonym okiem oraz za pomocg zegara
pomiaru czasu miesienia ciasta, pomiarze temperatury
lozysk za pomocg termometru stykowego klasy 2.5,
pomiarze mocy i pradu zestawem przyrzadow klasy 1,5,

Sprawdzenie jakoS$ci miesienia przeprowadza sig, po-
bierajgc z dziezy pi¢¢ probek miesionego ciasta o wa-
dze 1 kg kazda, w nastgpujacy sposob:

— Jedng probke ze Srodka dziezy,

— cztery probki z punktOw na powierzchni ciasta
rozmieszczonych co 90° w odleglosci okoto 150 mm
od Scianek dziezy.

Kazda probke nalezy przekroi¢ nozem i wykonaé
optyczng ocen¢ powierzchni przekroju. Nast¢pnie z pig-
ciu pobranych probek nalezy pobraé¢ mniejsze ilosci
ciasta z kazdej probki i wykonaé ocen¢ wilgotnoSci
na suszarce ptytkowej lub inna metoda poréwnywalng.

4.5. Ocena wynikéw badan. Miesiarki nalezy uznaé
za dobre, jezeli wszystkie badania wg 4.1 dadza wynik
dodatni.

4.6. Postepowanie z wyrobem niezgodnym z wymaga-
niami normy. Miesiarki nie spelniajace choéby jednego
z wymagafi normy, wytwdrca ma prawo poprawic
1 przedstawi¢ do badan powtdrnych. Zakres badan
powtérnych powinien obejmowaé tylko badania,,
ktorych wynik byl ujemny oraz te badania, ktére na
skutek usunigcia wad moga mie¢ wynik odmienny niz
poprzedni. '

4.7. Zaswiadczenie wytworcy o zgodnosci wyrobu
z wymaganiami normy. Do kazdej miesiarki powinno
by¢ dolaczone za$wiadczenie, w ktdrym stwierdza sig
jej zgodno$C z wymaganiami normy.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Imstytucja opracewujaca norme — Instytut Maszyn Spozyw-
czych, Warszawa.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-75/2601-03

a) wprowadzono wymagania dotyczace dziez,

b) ufeiflonn wymagania 1 badania dotvczace jakosci miesienia
ciasta.

3. Normy i dokumenty zwigzane

PN-70/B-02151 Akustyka budowlana. Ochrona przeciwdiwigckowa
pomieszczen

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

PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Okreslanie przyczepnosci powlok
do podloza oraz przyczepno$ci migdzywarstwowe]

PN-79/E-06008 Przemystowe zaklocenia radioelektryczne. Urzadze-
nia powszechnego uzytku zawierajace silniki elektryczne. Dopusz-
czalne poziomy zaklocen. Ogdlne wymagania i badania

PN-70/E-06018 Przemystowe zaklocenia radicelektryczne. Maszyny
elektryczne wirujace oraz urzadzenia przemysiowe zawierajgce
takie maszyny. Dopuszczalne poziomy. Wymagania i badania

PN-79/E-08106 Ostony urzadzen elektrotechnicznych. Podziat, wy-
magania i1 badania

PN-83/E-08200/01 Elektryczne przyrzady powszechnego uzytku.
Bezpieczenstwo uzytkowania. Qgoélne wymagania i badania

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

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozja. Klasyfikacja i okreslenia
agresywnosci korozyjnej $rodowisk '

PN-71/H-04653 Ochrona przed korozja. Podzial i oznaczenie wa-
runkéw eksploatacji wyrobow metalowych zabezpieczonych ma-
larskimi powlokami ochronnymi '

PN-76/H-83100 Zeliwo szare niestopowe. Odlewy. Ogélne” wyma-
gania i badania ’

PN-72/H-83104 Odlewy "z Zeliwa szarego. Tolerancje wymiarowe,
naddatki na obrdébkg 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-74/H-83207 Odlewy z metali niezelaznych. Tolerancje wymia-
rowe, naddatki na obrbobke skrawaniem i odchytki masy

PN-68/H-87950 Odlewy ze stopéw miedzi. Ogolne wymagania i ba-

dania
PN-70/H-87951 Odlewy ze stopé6w aluminium. Ogblne wymagania
i badania i
PN-82/H-97005 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powloki
cynkowe

. PN-83/H-97006 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powtoki ni-

klowe, niklowo-chromowe i miedziano-niklowo-chromowe na

stali
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PN-74/H-97011 Ochrona przed korozja. Elektrohtyczne powloki cy-

nowe na stali, miedzi i stopach miedzi
PN:70/H-97051 Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni
stali, staliwa 1 zeliwa do malowania. Ogélne wytyczne
PN-70/H-97052 Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania po-
wierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania
PN-79/H-97070 Ochrona przed korozja. Pokrycia lakierowe. Wy-
tyczne ogdlne ’
PN-80/H-97080/03 Ochrona przed korozjg. Srodki konserwacyjne
PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje
PN-77/M-02136 Uklad tolerancji katow
PN-78/M-02139 Odchyltki wymiar6w nietolerowanych
PN-73/M-55604 Obrabiarki. Wyposazenie elektryczne.
konstrukcyjne -
PN-71/N-01300 Hatas maszyn i urzadzen. Metody wyznaczania pa-
rametrow akustycznych

Wytyczne

BN—74/i9‘04—()5 Polgczenia spawane. Wymagania i badania
BN-79/2604-01 Maszyny piekarskie. Dzieze

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

BN-80/2402-01 Maszyny i urzadzenia dla przemystu SPOZywczego.
Wybor gatunkéw i wymiaréw stalowych wyrobow hutniczych

Regulamin fadowania i zabezpieczenia kolejowych przesytek towa-

rowych (Dz. TiZK nr 9 poz. 68 z 1985 r.)

Zarzgdzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r. w sprawie
tadowania samochodéw cigzarowych i przyczep (Mon. Pol.
nr 24 poz. 123 z 1963 r. i nr 35 poz. 250 z 1968 r.)

‘4. Symbol wg SWW — (783-22.
5. Autor projektu mormy — inz. Jan Podgdrski — O$rodek Ba-

dawczo-Rozwojowy Maszyn i Urzadzen Przetworstwa Zbozowo-Pa-
szowego, Bydgoszcz.
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