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1. WSTEP

Przedmiotem normy sg wymagania i badania doty-
czace wozkow wedzarniczych wspotpracujacych z ko-
- morg we¢dzarniczo-parzelnicza stosowang w przemysle
spozywczym. '

2. WYMAGANIA

2.1. Wymiary. Maksymalna wysoko$¢, diugosc 1 sze-
roko$¢ wozka powinna wynoelc odpowiednio: 2000X
X1000X1000 mm. :

Odchytki wymlarc’)w nietolerowanych nie powinny
przekracza¢ wg PN-78/M-02139 klasy IT14 — dla ob-
robki mechanicznej i klasy IT16 dla obrobki rgcznej.

Odchytki ksztattu i potozenia nietolerowane powinny
odpowiadaé 12 szeregowi wg PN-80/M-02138.

Promienie zaokraglen naroznikéw wewngtrznych tac
parzelniczych powinny -wynosi¢ co najmniej 20 mm.

2.2. Materialy bezposrednio stykajace si¢ z surow-

cem miesnym powinny by¢ dopuszczone przez Pan-
stwowy Zakiad Higieny.
- Kije wedzarnicze powinny byé wykonane z blachy
kwasoodpornej wg PN-83/H-92128, kota jezdne z ita-
midu 1-250 barwy naturalnej lub innego tworzywa o co
najmniej takich samych wiasno$ciach wytrzymatoscio-
wych.

2.3. Wykonanie. Ostre krawegdzie powinny by¢ za-
tepione promieniem lub fazka o wymiarach co naj-
mniej R=1,0 mm lub 1,0-45°.

Powierzchnie kontaktujgce si¢ z migsem powinny by¢
etadkie i nie powinny mie¢ pordw, pecherzy, zadzio-
réw itp. Parametr chropowato$ci R, powierzchni tac

Jazda woézka powinna byé cicha. Kola wozka po-
winny si¢ toczyé po torze. Niedopuszczalne jest §lizga-
nie kot wozka. -

2.4. Wykornczenie. Elektrolityczne powloki cynkowe
— wg PN-82/H-97005. Przygotowanie powierzchni
oraz wykonanie pokryé metalizacyjnych cynkowych na-
lezy przeprowadzi¢ wg BN-75/1076-02.

2.5. Cechowanie. Na wozku, w miejscu widocznym,
nalezy umiesci¢ tabhcqu wykonang wg BN-85/2406-01,
zawierajaca co najmniej:

— nazwg producenta,

— nazwe urzadzenia,

— typ urzgdzenia,

— nr fabryczny,

— mase w kg z dokladnoscia £100 g,

— znak kontroli jakosci.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Woézki dostarczane sg bez opako-
wania. :

3.2. Przechowywanie. Wozki powinny by przecho-
wywane w pomieszczeniach krytych i suchych.

3.3. Transport. Wozki nalezy przewozié¢ krytymi
srodkami transportowymi, zgodnie z obowigzujacymi
przepisami kolejowymi i samochodowymi').

Podczas transportu wozki powinny by¢ zabezpieczo-
ne przed przesuwaniem sig. '

4. BADANIA
4.1. Program badan — wg tablicy.

nie powinien przekrdczac 1,25 pm. , Wyma- | Opis

Polaczenia spawane — wg BN-74/1904-05. Spoiny Lp. Rodzaj badan gania | badan
powinny by¢ oczyszczone z zuzla, odpryskow, zgorze- : _ EE e BE
liny i innych zanieczyszczen tak, aby ich powierzchnia ! . . 2 o
byla w takim stanie jak material wyjsciowy: 1 | Sprawdzenic wymiaréw 2.1 431

Kije wedzarnicze powinny dawaé si¢ latwo zawie- 2 | Sprawdzenic materiatow 2.2 4.3.2
sza¢ 1 wyjmowaé z poOlek. 3 Sprawdzenie wykonania - 2.3 4.3.3

Kota jezdne nie powinny mieé widocznych wad 4 | Sprawdzenic wykonczenia 2.4 4.3.4
ksztaltu oraz uszkodzen powierzchxﬁ. Kota jezdne ob- 5 Sprawdzenie cechowania 25 | 436
cigzone masa 5 kg i1 opuszczone z wysokosci 1| m nie .
powinny wykazywaé peknigc. ) Pates datosmmreremdotaTROwe.
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4.2. Kontrola jakosci -

-4.2.1. Skiad i liczno$é partii. W skitad partii wcho-
dza woézki tego samego typu, wykonane z tego samego
materialu i przy uzyciu tej samej technologii.

Liczno$¢ partii nie powinna przekraczaé¢ 300 sztuk.

4.2.2. Sposéb pobierania prébek — wg PN-83/
N-03010. :

4.2.3. Poziom kontroli — II og6lny wg PN-79/
N-03021. 5

4.2.4. Wadliwos¢ dopuszczalna — maksimum w, =
= 2,5%.

4.2.5. Wybér i stosowanie planéw badama — wg
PN-79/N-03021.

4.3. Opis badan

4.3.1. Sprawdzenie wymiarow nalezy przeprowadz:c
przyrzadami pomiarowymi zapewniajagcymi wymagang
dokladno$é.

4.3.2, Sprawdzenie matenalow polega na poréwna-
niu zaswiadczen i atestdbw materiatowych z dokumen-
tacja techniczna.

4.3.3. Sprawdzenie wykonania. Stan powierzchni, po-
laczenia spawane i kota jezdne nalezy sprawdzi¢ wzro-
kowo. ‘

Chropowato$¢ powierzchni nalezy sprawdzi¢ przy
uzyciu wzorcow.

Wykonanie kijow nalezy sprawdzi¢ przez pomiar
czesci, ktore wspolpracuja z potka.

Ko6tko po sezonowaniu nalezy obcigzy¢€ cigzarem 5 kg
i swobodnie spusci¢é z wysokosci | m, a nastgpnie
zbadaé, czy nie wyst¢puja na nim peknigcia.

Kola wozka nalezy sprawdzi¢ przy obcigzeniu no-
minalnym, na drodze poziome) o réwnej powierzchni,

N

zwilzonej woda, przy predkosci nie przekraczajacej
4 km/h. Dlugosé¢ drogi przebytej przez wézek powinna
wynosi¢ 50100 m. W czasie proby nalezy sprawdzié
bieg wozka.-

4.3.4. Sprawdzenie wykoinczenia. Powloki elektro-
lityczne cynkowe nalezy sprawdzi¢ wg PN-82/H-97005
p. 4.7. Oceng przygotowania powierzchni oraz spraw-
dzenie powlok metalizacyjnych cynkowych nalezy prze-
prowadzié¢ wg BN-75/1076-02 p. 4.3.2 + 4.3.6.

4.3.S. Sprawdzenie cechowania nalezy przeprowadzic
wzrokowo.

4.4. Ocena wynikéw badan

4.4.1. Ocena wézka. Badany wozek nalezy uzna€ za
dobry, jezeli przeszedl przez wszystkie badania z wy-
nikiem dodatnim.

4.4.2. Ocena partii. Parti¢ wozkéw nalezy uznaé za
zgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk nie-
dobrych w prébce nie przekracza liczby kwalifikujacej
m: wg PN-79/N-03021.

4.5. Zaswiadczenie wytworcy o wynikach badan. Na
zadanie zamawiajgcego wytwdrca powinien wystawic
za$wiadczenie stwierdzajace zgodnosé wykonania urza-
dzenia z wymaganiami niniejszej normy.

5. POSTEPOWANIE Z WYROBEM NIEZGODNYM
Z WYMAGANIAMI NORMY

Wézek uznany za niezgodny z wymaganiami normy
nalezy poprawi¢ w zakresie stwierdzonych ujemnych
wynikdéw i ponownie przedstawi¢ do odbioru.

>

KONIEZC

INFORMACJE DODATKOWE

1. lnstytuc;a opracowujqca norme — Instytut Maszyn SpoZzyw-
czych, Warszawa,
2. Normy i dokumenty zwigzane
PN-83/H-92128 Blacha cienka ze stali odpornej na korozj¢ i zaro-
odporngj
PN-82/H-97005 Ochrona prled korozjg. Elc.ktrolltyczne powloki cyn-
kowe
PN-80/M-02138 Tolerancje ksztaltu i potozenia. Wartosci
PN-78/M-02139 Odchytki wymiarow nietolerowanych
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor jedno-
stek’ produktu do probki
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci.
wedtug oceny alternatywnej. Plany badania
BN-75/1076-02 Ochrona przez korozja. Powloki metalizacyjne cyn-
kowe i aluminiowe na konstrukcjach stalowych, staliwnych i ze-
liwnych. Wymagania i badania .

Kontrola odbiorcza

BN-74/ ]904-05’Polaczenia spawane. Wymagania i badania
BN-85/2406-01 Tabliczki znamionowe. Wytyczne wykonania

Regulamin tadowania i zabezpieczenia kolejowych przesylek towa-
rowych (Dz. TiZK nr 9 poz. 68 z 1985 r.)

Zarzadzenie Ministra Komunikacji # dnia 7 marca 1963 r. w spra-
wie tadowania samochodéw cigzarowych i przyczep (Mon: Pol.
nr 24 poz. 12 z 1963 r. i nr 35 poz. 250 z 1968 r.) ~

3. Symbol wg SWW — (782-136.

4. Autor projektu mormy — mgr inz. Wiestawa Kalinowska —
Ofrodek Badawczo-Rozwqowy Maszyn dla Przemysh.\ Mqunego
Wroclaw, 2
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