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1. WSTEP

Przedmiotem normy sa wymagania 1 badania do-
tyczace zaokraglarek stozkowych o stozku zewngtrz-

nym lub wewnetrznym stuzacym do zaokraglania ke-

séw ciasta pszennego i mieszanego..

Zaokraglarki przeznaczone sa glownie do pracy wraz
z dzielarkami i wydiuzarkami w zestawach dzielgco-
-formujacych, moga by¢ ro6wniez stosowane w zmecha-
nizowanych liniach produkcji pieczywa.

2. WYMAGANIA

2.1. Wymiary. Odchytki wymiaréw nietolerowanych
z uwzglednieniem kgtéw oraz wymiaréw Scig¢ 1 pro-
mieni zaokraglen krawedzi wg PN-78/M-02139, dla
obrobki mechanicznej — szereg $redniodokladny, dla
obrobki recznej oraz po spawaniu — szereg zgrubny.

Odchylki ksztaltu i polozenia powierzchni nietolero-
wanych — wg PN-80/M-02138, szereg 12.

Chropowato$¢ powierzchni czgsci — wg PN-73/
M-04251 i PN-74/M-01146. |

Gwinty — wg PN-83/M-02113 w klasie co najmmej
$redniodoktadnej. _

Pozostate»wymagania — wg dokumentacji techmcz-
nej.

2.2. Materialy. Wszystkie czgsci stykajace sig¢ z cia-
stem powinny by¢ wykonane z materialéw dopuszczo-
nych do stosowania przy produkcji artykutow spozyw-
czych przez Pafstwowy Zaktad Higieny.

Odlewy z Zeliwa szarego i zeliwa sferoidalnego nie-
stopowego ‘wg PN-72/H-83104 co najmniej w V klasie

" ‘doktadnoéci i najwyzej w klasie wadliwosci Wp5 wg

- PN-76/H-83100.

Odlewy ze stopéw aluminium — wg PN 74/H-83207
co najmniej w VI klasie dokladno$cii najwyzej w klasie
wadliwo$ci Wpsd4 wg PN-70/H-87951.

Odlewy ze stopoOw miedzi — wg PN-74/H-83207

~co najmniej w VI klasie doktadnosci t najwyzej w klasie
~ wadliwosci Wps4 wg PN-68/H-87950.

Elementy z kooperacji i handlowe powinny by¢ zgod-
" ne z normami przedmiotowymi lub mie¢ §wiadectwa

-

‘PN-80/C-81531.

jako$ci zaktadu wytworczego. Materiaty lakiernicze po-
winny mieé¢ $wiadectwa gwarancyjne wytworey 1 moga
byé stosowane jedynie w okresie gwarancji.

Pozostale wymagania — wg dokumentacji technicz-
nej.

2.3. Wyglad zewngtrzny. Powierzchnie zewngtrzne
powinny by¢ gtadkie, bez uszkodzen mechanicznych.
Powierzchnie czeéci ze stali odpornych na korozj¢ po-
winny by¢ szlifowane lub polerowane z zachowaniem
jednokierunkowej struktury.

2.4. Powloki ochronne. Powloki lakierowe typu o--
chronno-dekoracyjnego dla warunkow uzytkowania
T2C/M2/F3/B0/U — wg PN-71/H-04653. Przygoto-
wanic powierzchni do lakierowania — wg PN-70/
H-97051, ocena przygotowania zgodnie z PN-70/
H-97052. Typ pokrycia III, staranno$¢ wykonania i kla-
sa 4 — wg PN-79/H-97070. Grubos§é powloki co naj-
mniej 90 um o stopniu przyczepnosci 1 — wg PN-80/
C-81531.

Powloki metalowe i konwersyjne powinny by¢ odpor-
ne na dziatanie §rodowiska korozyjnego o stopniu
agresywno$ci U wg PN-71/H-04651. Powtoki elektro-

‘lityczne powinny odp0w1adac wymaganiom PN-82/

H-97005.

Powloki z tworzywa sztucznego powinny by¢ za-
twierdzone przez Pafstwowy Zaktad Higieny do kon-
taktu ze $rodkami spozywczymi. Grubo$¢ powloki —
co najmniej 40 pm o stopniu przyczepnosci 1 wg
Powierzchnia powloki powinna by¢
gladka bez rozwarstwien, ztuszczefi i pecherzy.

2.5. Wymagania elektryczne

2.5.1. Silnik elektryczny powinien mie¢ kartg gwa-
rancyjng i powinien byc¢ przystosowany do podiaczenia
do sieci 220/380 V, 50 Hz.

2.5.2. Wyposazenie elektryczne powinno spelmac wy-
magania wg PN-73/M-55604 i PN-70/E-06018.

2.5.3. Przewody obwodéw sitowych powinny by¢ ko-
loru czarnego, sterowania koloru czerwonego, obwo-
dow ochronnych koloru zoltozielonego, a przewod ze-
rowy (neutralny) koloru jasnoniebieskiego. Koncowki
przewodow wielodrutowych powinny by¢ zabezpieczo-
ne cyna lub tulejkg zaprasowang oraz mied oznaczniki
adresowe zgodnie ze schematem elektrycznym. |

Zgtoszona przez Instytut Maszyn Spozywczych
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Maszyn Spozywczych dnia 15 sierpnia 1987 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 kwietnia 1988 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 12/1987, poz. 31)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 1988,

Druk. Wyd. Nerm. W-wa. Ark. wyd. 0,80 Nak!. 1000 + 40 Zam. 2297/87

Cena zi 48,00
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2.5.4. Stopieri ochrony obudowy urzadzen elektrycz-
nych ' przed dotknigciem oraz przedostaniem si¢ cial
obcych 1. wody powinien by¢ typu IP54 wg PN-79/
E-08106.

2.5.5. Rezystancja izolacji obwodoéw sitowych, stero-

wniczych oraz migdzy nimi nie powinna by¢ mniejsza
niz 1 MQ.

2.5.6. Instalacja ochronna. Wszystkie metalowe czesci
zaokraglarki i jej wyposazenie elektryczne powinny byc
wzajemnie potaczone elektrycznie tak, aby catosé¢ mo-
gla by¢ przylaczona do instalacji ochronnej.

Rezystancja mierzona migdzy gloéwnym zaciskiem
uziomowym i dowolng cze$cig metalowa zaokraglarki
mogaca znalez¢ sig pod napieciem na skutek uszkodze-
nia izolacji, nie powinna przekracza¢ 0,1 ().

Korpus zaokraglarki powinien mie¢ zaciski ochronne
w postaci §rub co najmniej M8. Zaciski powinny mie¢
dwie podkladki ptaskie i jedna sprezysta pokryte po-
wloka Fe/Znl2c wg PN-82/H-97005. Obok zacisku
ochronnego nalezy umie$ci¢ symbol uziemienia wg
PN-76/E-01200 p. 2.10.1.

2.5.7. Wytrzymatos¢ elektryczna izolacji. Izolacja
miedzy calodcig wyposazenia elektrycznego a uziemio-
ng masa zaokraglarki powinna wytrzymaé w ciagu
] min napigcie 1500 V, bez przebicia, przeskoku lub
wyladowan powierzchniowych.

2.6. Wykonanie. Wszystkie elementy sterowania za-
okraglarki powinny odpowiada¢ wymaganiom ergo-
nomii 1 bhp oraz dzialaé¢ bez zaci¢é. ‘

Bicie promieniowe i poosiowe powierzchni roboczej
stozka osadzonego w korpusie — 0,1 + 0,2 mm.

Szczelina migdzy stozkiem a rynnami ksztattujacymi
oraz tor rynny 1 jej ksztalt powinny by¢ zgodne z do-
kumentacja techniczng.

Powierzchnie stozka pokryte powloka z tworzywa
sztucznego powinny by¢é réwnomiernie przeszlifowane
na catej powierzchni,

Wyktadzing filcowa nalezy przyklei¢. Powierzchnia
wykladziny nie powinna mie¢ nierdwnosci 1 odstajacych
brzegow.

Twardo$é¢ elementéw ulepszonych cieplnie Iub harto-
wanych powinna by¢ zgodna z dokumentacjg technicz-
ng. Elementy utwardzone nie powinny wykazywacé pgk-
nig¢ lub deformacji.

Powierzchnie czg§ci spawanych powinny by¢ wolne
od korozji, smaru i innych zanieczyszczen. Spoiny po-
winny byC ciagle bez podtopien lica i kraterow, nie
powinny mie¢ przepalen oraz pnadtopien na krawg-
dziach spawania. Wszystkie spoiny powinny by¢ oczy-
szczone 1 oszlifowane.

2.7. Montaz. Wszystkie czg$ci i zespoly zaokraglarki
powinny byé zmontowane w sposdb zapewniajacy pra-
widtowe jej dziatanie.

Do montazu moga byé uzyte tylko te czesci, ktore
zostaly przyjete przez kontrolg jakosci. Nie dopuszcza
si¢ szlifowania powierzchni czopow, kotkow i wpustéw
szlifierkami rgcznymi. Nie dopuszcza si¢ montazu czgéci
zanieczyszczonych. Lby §rub, wkretéw oraz nakretki
powinny przylegaé na calym obwodzie do powierzchni
czgsct lub zespolow taczonych.

Powierzchnie obrobione (nie zabezpieczone powloka-
mi ochronnymi) powinny byé pokryte wazeling tech-
niczng wg PN-69/C-96120.

2.8. Poziom mocy akustycznej hatasu pfzy pracy za-
okraglarki pod obcigzeniem nie powinien przekroczy¢
85 dB (A). F

2.9. Dziatanie zaokraglarki bez obcigzenia. Kazda za-
okraglarka po kompletnym zmontowaniu powinna by¢
poddana probie ruchowej bez obcigzenia. Rozruch oraz
praca zaokraglarki powinna byé spokojna, bez zacigé
1 miejscowych oporéw. Kierunek obrotéw silnika powi-
nien byé zgodny z wymaganiami dokumentacji. Pobér
pradu nie powinien przekroczyé 60% wartosci znamio-
nowej. Po probach nalezy wykona¢ pomiary tempera-
tury fozysk, ktoéra nie powinna przekroczy¢ 30°C ponad
temperatur¢ otoczenia.

2.10. Dzialanie zaokraglarki pod obciazeniem. Proba
pod obciazeniem polega na pracy ciaglej zaokraglarki
w warunkach eksploatacyjnych. Czas pracy 1 obstuga
w czasie proby pod obcigzeniem powinny by¢ zgodne
z postanowieniami podanyml w dokumentacji technicz-
nej.

Praca maszyny powinna gwarantowaé uzyskanie ku-
listej formy ciasta o gtadkiej powierzchni dla kazdej
masy ke¢sa oraz dla wszystkich asortymentéw przewi-
dzianych dla danego typu zaokraglarki. Podziatka mig-
dzy ke¢sami na wejsciu 1 wyj$ciu z zaokraglarki powinna
by¢ taka sama.

‘Nie dopuszcza si¢:

— odrywania czgastek ciasta od kesa podczas zaokrg-
glania pomigdzy stozkiem a rynna,

— przyklejania sie keséw ciasta do rynny spadowej’
lub pozostawania kg¢sa na rynnie,

— powstawania narostOw ciasta na powierzchniach
roboczych zaokraglarki.

Dziatanie posypywacza powinno byé swobodne
1 rGwnomiernie posypujace make w caly zakresie re-
gulacji.

Zaokraglarka powinna by¢ dostosowana do bezpo-
sredniej wspodlpracy z urzadzeniami wchodzgcymi w
sktad linii lub zestawu. *

Pobér pradu w czasie pracy zaokraglarki nie powi-
nien przekroczy¢ wartosci znamionowe;.

Temperatura lozysk nie powinna przekroczy¢ 30°C

ponad temperature otoczenia.

2.11. Cechowanie. Na korpusie zaokraglarki, w miej-
scu wskazanym w dokumentacji, powinny byé umoco-
wane w sposob trwaly tabliczki znamionowe wg BN-85/
2406-01, zawierajace co najmniej nast¢pujace dane:

a) nazwe 1 znak wytwérni,

b) nazwe 1 typ maszyny,

¢) numer fabryczny,

d) rok produkcii,

€) mase,

f) znak kontroli Jakoscn

g) napis ,Made in Poland“ dla zaokraglarek prze-
znaczonych na eksport.
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3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Rodzaj opakowania powinien by¢
uzgodniony z odbiorcg i przewoznikiem oraz spetniaé
wymagania odpowiednich norm i przepisow.

Przed pakowaniem powierzchnie surowe i obrobione
wykonane ze stali nieodpornej na korozj¢ powinny
byé zabezpieczone przed korozja $rodkami ochrony
czasowej wg PN-80/H-97080/03, a w przypadku wy-
konania eksportowego w uzgodnieniu z odbiorcg.

Znakowanic opakowania wg PN-85/0-79252, w tym,

znakami manipulacyjnymi wg p. 2.4.3, 2.4.6 i 2.4.10.

3.2. Przechowywanie. Zaokraglarki nalezy przecho-
wywaé w. pomieszczeniu chronionym przed wplywem

warunkdéw atmosferycznych, z dala od materiatéw che-
micznie agresywnych, zabezpleczone przed uszkodze-
niami mechanicznymi.

Konserwacja zaokraglarek powinna zapewnié ochro-
ng czasowa powierzchni na okres nie krotszy niz 6
miesigcy. W przypadku dlugotrwatego przechowywania
uzytkownik obowiazany jest wykona¢ ponowng kon-
- serwacj¢ zgodnie z instrukcjg 'wy_twércy.

3.3. Transport zaokraglarek powinien odbywal si¢
krytymi $rodkami transportu zgodnie z obowiazujacymi
przepisami'). Rozmieszczenie zaokrgglarek wewnatrz
srodka transportu oraz sposéb zabezpieczenia przed
przemieszczeniem powinno by¢é zgodne z instrukcjg
producenta uzgodniong z przeWOz’n;ik‘i'em.

4. BADANIA

4.1. Przygotowanie do badan. Do badan nalezy przed-
stawi¢ zaokrgglarke kompletnie zmontowang. Maszyna

1} Patrz Informacje dodatkowe.

powinna by¢ ustawiona na twardym i wypoziomowa-
nym podiozu, podtaczona do sieci zasilania elektrycz-
‘nego i uziemiona. '

Do badan powinny byé przedstéwione nastgpujace
dokumenty:

— zamoOwienie odbiorcy, zlecenie produkcyjne lub
zgloszenie odbioru,

— niniejsza norma,
dokumentacja techniczna,
dokumentacja techniczno- ruchowa
— atesty lub zaswiadczenia materialowe,
zadwiadczenia o jakosci elementéw z kooperacji
i handlowych,

— karty zmian, odst¢pstw lub dopuszczen,

— $wiadectwa zaktadowej kontroli jakosci.

/

4.2. Program badan — wg tablicy.

Badania pelne nalezy przeprowadzic:

— przy wykonaniu zaoqug]arek PO raz plerwszy
przez dang wytwornig,

— po kazdej zmianie materiatu, technologi 1 kon-
strukcji_mogacych mie¢ wpltyw na jakoéé wyrobu,

— przy okresowym sprawdzaniu z wymaganiami
normy w odstepach nie wigkszych niz co dwa lata,

— przy wznawianiu produkcji zaokraglarek w tej sa-
mej wytworni, jezeli przerwa w produkcji trwa dluzej
‘niz dwa lata.

Badania niepelne nalezy przeprowadzi¢é w biezgce]
produkcji przy odbiorze kazdej zaokraglarki.

Do badan petnych nalezy pobra¢ jedng zaokraglarke
danego typu, a do badan niepelnych 100% maszyn
z rocznej produkcjl.

Badania niepelne podlegaja rozszerzeniu o wymaga-
nie sprawdzenia dziatania zaokraglarki pod obcigze-
niem wg 2.10 i dotycza egzemplarza reklamowanego
przez uzytkownika.

Badania Wymagania Opis badan
Lp. Rodzaj badan - niepelne wg wg
1 2. 3 4 5 6
l lecdziny zewngtrzne + + 2.3, 24, 2.5.6, 2.11 4.3.1
2 | Sprawdzenie wymiarow + L+ 2.1 4.3.2
3 | Sprawdzenie materiatow + + 2.2 4.3.3
4 Spr‘awdze)nie powlok ochronnych + + 2.4 4.3.4
5 | Sprawdzenie wymagan elektrycznych + + . 25 435
6 | Sprawdzenie wykonania + + 2.6 4.3.6
7 | Sprawdzenie montazu + + 2.7 - 437
8 | Sprawdzenie dziatania bez obcigzenia + S+ 2.6, 2.9 4.3.9
- 9 | Sprawdzenie dziatania pod obciagzeniem + - 2.10 4.3.10
10 | Sprawdzenie poziomu mocy akustycznej hatasu + - 2.8 4.3.8
Znak (+) oznacza badanie, ktore haleiy przeprowadzié.
‘Znak (-) oznacza badanie, ktorego nie przeprowadza sig.
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4.3. Opis badan

4.3.1. Ogledziny nalezy przeprowadzi¢ nie uzbrojo-
nym okiem. Ogledzinom zewn¢trznym podlegaja wszy-
. stkie czeéci, zespoly oraz kompletna zaokraglarka.

W szczegdlnosci nalezy sprawdzié:

— stan wykonania powierzchni montazowych i po-
wierzchni gwintow,

— wyglad powlok ochronnych powierzchni
wnf;trzﬂych'i elementow zigcznych,

— poprawnos$¢ rozmieszczenia elementdéw sterowa-
nia,

— prawidlowo$¢ zamocowania zaciskOw ochron-
nych,

— pewno$¢ mocowania przewodow elektrycznych,

— cechowanie na zgodno$¢ danych znamionowych
na tabliczkach znamionowych z dokumentacja tech-
niczng. -

4.3.2. Sprawdzenie wymiaréw nalezy wykonac przy-
rzagdami pomiarowymi zapewniajacymi wymagang do-
kiadno$¢, podczas kontroli migdzyoperacyjnej.

4.3.3. Sprawdzenie materialéw polega na sprawdze-
niu zaswiadczen 1 atestow uzytych materialow.

4.3.4. Sprawdzenie powlok ochronnych. Sprawdzenie
przygotowania powierzchni do malowania, jako$¢ uzy-
tych pokryé oraz wykonanie, przeprowadza mi¢dzy-
operacyjna kontrola jako$ci wytwdrcy w trakcie pro-
dukcji, przedstawiajgc do prob 1 badan zmontowanej
zaokraglarki, protokolty przeprowadzonych kontroli.

Sprawdzenie powlok lakierowych — wg PN-79/
H-97070, pomiar grubosci powloki — wg PN-74/
C-81515.

Sprawdzenie powlok metalowych — wg PN-82/
H-97005, pomiar grubosci — wg PN-86/H-04623.

Sprawdzenie powlok z tworzyw sztucznych — wg
PN-84/H-04670 p. 2.3 i 4 na zgodno$¢ z dokumentacja
techniczng 1 2.4.3.

4.3.5. Sprawdzenie wymagan elektrycznych polega na:

— sprawdzeniu $wiadectwa gwarancyjnego wytwor-
cy silnikow, «

— sprawdzeniu przewodow wg 2.5. 3

— wykonaniu pomiarOw opornosci 1nstalacp wg
PN-73/M-55604 p. 3.3.1,

— wykonaniu pomiaréw wytrzymatosci 1zolac11 ca-
tosci wyposazenia elektrycznego wg PN-73/M- 55604
p. 3.3.2, . .

— wykonaniu pomiaré6w opornosci instalacji ochron-
- nej wg PN-73/M-55604 p. 3.3.3.

4.3.6. Sprawdzenie wykonania. Sprawdzenie wykona-
nia czg¢dci 1 zespoldw polega na skontrolowaniu za-
$wiadczen z kontroli migdzyoperacyjnej 1 poréwnaniu
ich z dokumentacja techniczng.

Sprawdzenie wykonania stozka polega na ogledzi-
nach powierzchni roboczej stozka, a nast¢pnie pomia-
rze bicia poosiowego i promieniowego powierzchni
stozka 'przyrzadami czujnikowymi.

“Ze-

Sprawdzeme rynny ksztaitujacej polega na pomiarze

. wielkosci szczeliny mu;dzy powierzchnig stozka a‘kia

wedzig rynny- na cakej jej dtugosci przy czterech po-
lozeniach (co 90°), sztywnos$ci zamocowania i ocenie
jako$ci catej dlugosci toru ksztaltujacego oraz: kgta
pochylenia‘.\Sprawdzenie wykladziny filcowej nalezy
przeprowadzi¢ wizualnie.

Sprawdzenie twardoéci elementéw ulepszonych ciepl-
nie lub hartowanych — wg PN-78/H-04355, oceng po-
wierzchni nalezy dokonaé przez ogledziny.

Sprawdzenie potaczen spawanych polega na ogledzi--

- nach nie uzbrojonym okiem.

4.3.7. Sprawdzenie montazu polega na ocenie wizu-
alnej. |

W szczegdlnosci nalezy sprawdzi¢ przyleganie tbow
§rub, wkretéw i nakretek do powierzchni laczonych
oraz stan zabezpieczenia powierzchni surowych was
zeling.

4.3.8. Sprawdzenie poziomu mocy akustycznej halasu
nalezy przeprowadzi¢ metoda techniczna w swobod-
nym polu akustycznym nad powierzchnia odbijajacg
dzwick wg PN-84/N-01330 lub metoda orientacyjng
wg PN-84/N-01332. ‘

4.3.9. Sprawdzenie dzialania bez obciazenia. Proba
polega na kilkakrotnym wlaczeniu i wylgczeniu oraz
obserwacji pracy maszyny przez co najmniej 3 h. |

W tym czasie nalezy wykonaé¢ pomiar poboru pradu .
przyrzadami klasy co najmniej 1,5 oraz pomiar tempe-
ratury fozysk termometrem klasy 2,5. R

- Sprawdzenie elementéw sterujacych przeprowadza sie
przez co najmniej kilkakrotne przekrgcenie lub- nacis-
nigcie przyciskow lub wylacznikéw. Ponadto nalezy
sprawdzi¢ przez ogledziny 1 manualnie czy zaokraglarka
spelnia wymagania w zakresie bezpleczenstwa uzytko-
wania i ergonomii.

4.3.10. Sprawdzenie dzialania pod obciazeniem polega
na obserwacji uruchamianej maszyny po natozeniu
przez transporter k¢sOw clasta.

Badania nalezy przeprowadzi¢ w zakresie:

— uruchomienia 1 zatrzymania maszyny,

— wspOtpracy mechanizméw — wizualnie,

— oceny pracy zaokraglarki i jakosci zaokraglania

‘kgsow ciasta wg 2.10 — wizualnie,

— sprawdzenia dzialania posypywaczy maki — wi-
zualnie,

— sprawdzenia temperatury 1ozysk — termometrem
klasy co najmniej 2,5, ’

* — okre$lenia poboru pradu przyrzadami pomiaro-
wymi klasy co najmniej 1,5.

4.4. Ocena wynikéw badan. Zaokraglarkg nalezy
uznaé za dobra, jezeli przejdzie z wynikiem dodatnim
wszystkie badania wymienione w 4.2

4.5. Zaswiadczenie wytworcy o wynikach badan. Do
kazdej zaokrgglarki powinno by¢ dotaczone zaswiad-
czenie stwierdzajace zgodnosC jej wykonania z wyma-
ganiami normy.
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5. POSTEPOWANIE Z WYROBEM
NIEZGODNYM Z WYMAGANIAMI NORMY

Zaokraglarki nie spelniajace chocby jednego z wy-
magan normy w zaKresie badan niepetnych wytworca
ma prawo poprawi¢ i przedstawi¢ do ponownego ba-

dania. Zakres badan powtdrnych powinien obejmowac
tylko te badania, ktérych wynik byl ujemny oraz te
badania, ktore na skutek usuniecia wad moga mieé
wynik odmienny niz poprzedni.

Negatywny Wymk badan pelnych dyskwalifikuje
wyrob.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norm¢ — Instytut Maszyn Spozyw-
c2ych, Warszawa.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-84/2601—09
a) wprowadzono wymaganie dotyczace odlewdw ze stopOw mie-
dzi oraz oznaczania symbolem uziemienia ochronnego,
b) uaktualniono wymagania dotyczgce poziomu mocy akustycz-
nej hatasu,
¢) rozszerzono wymagania podczas pracy Ldoquglarek pod ob-
cigzeniem oraz dotyczace jako$ci zaokraglanych ke¢séw ciasta,
d) zmieniono wymagania dotyczace pakowania, przechowywania
i transportu i dostosowano do obowiazujacych przepisow w tym
zakresie. !
3. Normy i dokumenty zwigzane
PN-74/C-81515 Wyroby ldakierowe. Nieniszczace pomiary grubosu
powlok
PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Okreslenie przyczepnosci powtok
do podtoza oraz przyczepno$ci migdzywarstwowej
PN-69/C-96120 Przetwory naftowe. Wazelina techniczna
PN-76/E-01200 Symbole graficzne og(')lnie' stosowane w elektryce
PN-70/E-06018 Przemystowe zakldcenia radioelektryczne. Maszyny
elektryczne wirujace oraz urzadzenia przemystowe zawierajgce
takie maszyny.' Dopuszczalne poziomy. Wymagania i badania
PN-79/E-08106 Obudowy urzadzen elektrotechnicznych. Stopnie
ochrony. Podzial, wymagania i badania
PN-78/H-04355 Pomiar twardosc1 metali sposobem Rockwella. Ska-
la A, B,C1F
PN-86/H-04623 Ochrona przed korozja. Pomiar grubodci powlok
metalowych metodami nieniszczacymi
PN-71/H-04651 Ochrona przed korozjg. Klasyﬁkaqa i okreslente
agresywnosci korozyjnej. srodowisk
PN-71/H-04653 Ochrona przed korozja. Podzial i oznaczenie wa-
runkow eksploatacji wyrobow metalowych zabezpieczonych ma-
larskimi powtokami ochronnymi
PN-84/H-04670 Ochrona przed korozjq. Powtoki z tworzyw sztucz-
nych. Badania
PN-76/H-83100 Zeliwo szare mestopowe ‘Odlewy. Ogdlne wymaga-
nia 1 badania
PN-72/H-83104 Odlewy z zeliwa szarego. Tolerancje wymiarowe,
naddatki na obrdbke skrawaniem i odchytki masy
PN-74/H-83207 Odlewy z metali niezelaznych. Tolerancje wymiaro-
we, naddatki na obrdébke skrawaniem i odchylki masy

PN-85/0-79252 Opakowania

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

dania

PN-70/H-87951 Odlewy ze stopow aluminium. Ogdélne wymagania
1 badania

PN-82/H-97005 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powtoki
cynkowe

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

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozjg. Ocena przygotowania po-
wierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozjg. Pokrycia lakierowe. Wy-
tyczne ogblne

PN-80/H-97080/03 Ochrona czasowa. Srodki konserwacyjne

PN-74/M-01146 Rysunek techniczny. Oznaczanie chropowatosci i fa-
listo$ci powierzchni '

PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje

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

PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych

PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowa-
to$¢ powierzchni. Okre$lenia podstawowe i parametry ]

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

PN-84/N-01330 Hatas. Techniczna metoda okreslenia poziomu mocy
akustycznej hatasu maszyn w swobodnym polu akustycznym nad
powierzchnia odbijajacg dZwigk

PN-84/N-01332 Hatlas. Orientacyjna metoda okredlania poziomu
mocy akustycznej hatasu maszyn

transportowe z zawartoscig. Znaki
i znakowanie. Wymagania podstawowe

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

Prawo przewozowe. Ustawa z dnia 15 listopada 1984 r. (Dz. U. nr 53,
poz. 272 z 1984 r.)

Regulamin PKP o tadowaniu i zabezpieczaniu przesylek towarowych
(Dz. TiZK nr 9, poz. 68 z 1985 r.)

Zarzadzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r. w sprawie
tadowania samochodéw cigzarowych i przyczep (Mon. Pol. nr 24,
poz. 123 z 1963 r.), wraz z poiniejszymi zmianami.

4, Symbol .wg SWW — (783-224..
5. Autor projektu normy — praca zbiorowa, Instytut Maszyn

Spozywczych, Warszawa, OBR Maszyn i Urzadzen Przetworstwa

Zbozowo-Paszowego, Bydgoszcz.
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