UKD 636.085.6,821.929

NORMA

BRANZOWA

MASZYNY
| URZADZENIA
PRZEMYSLU
SPOZYWCZEGO
OKRESLONEGO
ZASTOSOWANIA

Maszyny dla przemystu paszowego

Mieszarki porcjowe
Wymagania i badania

BN-88
2666-03

Zamiast
BN-83/2666-03

Grupa katalogowa 0473

1. WSTEP

Przedmiotem normy s3 wymagania i badania do-
- tyczace mieszarek porcjowych o wielkosci porcji 150;
500; 1000; 3000 kg, przeznaczonych do mieszania su-
rowcoOw 1 potproduktéw wchodzacych w sklad przed-
mieszek lub mieszanek paszowych.

Mieszarki sg przeznaczone do pracy w linii wytwarza-
nia pasz. |

2. WYMAGANIA

2.1. Wymiary. Odchytki wymiaréw nietolerowanych
nie powinny przekracza¢ klasy IT14 (dla obrobki me-
chanicznej) i klasy IT16 (dla obrobki recznej) wg
PN-78/M-02139.

Odchytki wymiaréw katowych mctolerowanych nie
powinny przekracza¢ klasy ATal4 wg PN-77/M-02136.

Odchylki ksztaltu i potozenia powierzchni obrobio-
nych nietolerowanych nie powinny przekraczaé¢ wartos-
ci podanych dla szeregu 10 wg PN-80/M-02138.

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

Pozostale wymaganla — wg dokumentacji technicz-
nej. :
2.2. Materiat. Elementy kooperacyjne i handlowe po-
winny byé zgodne z wymaganiami norm przedmioto-
wych lub mie¢ §wiadectwo jakosci zakladu wytworcze-
g0. :

Materiaty lakiernicze powinny mie¢ §wiadectwo gwa-
rancyjne wytwlrcy i moga byé stosowane jedynie
w okresie gwarancji. :

- Pozostale wymagania — wg dokumentacji technicz-
nej.

2.3. Wyglad zewmetrzny. Zewngtrzne powierzchnie
nie powinny mie¢ uszkodzen mechanicznych.

- 2.4. Powloki ochromme. Powloki lakierowe powinny
by¢ typu ochronno-dekoracyjnego dla warunkéw uzyt-
kowania T1C/MI1/F3/B0/U wg PN-71/H-04653.

Przygotowanie powierzchni do lakierowania — wg
PN-70/H-97051, ocena przygotowania — zgodnie
z PN-70/H-97052. Typ pokrycia — III, staranno$é¢ wy-
konania — klasa 3 wg PN-79/H-97070. Grubgsc--po=

wloki — 90 pum, stopien przyczepnosci 1 — wg PN-80/
C-81531.

Czgéci ztaczne ($ruby, wkrety, nakrc;tkl podktadki
i zawleczki) powinny mie¢ powloki odporne na dziala-
nie $rodowiska korozyjnego o stopniu agresywnosci ko-
rozyjnej U wg PN-71/H-04651. Stosowane powloki me-
talowe i konwersyjne powinny odpowiada¢ wymaga-
niom wg norm przedmiotowych na poszczegdlne ro-
dzaje pokry¢. '

2.5. Wymagania elektryczne

2.5.1. Siinik elektrycamy powinien mie¢ kart¢ gwaran-
cyjna i powinien by przystosowany do podiaczenia do

sieci 380/220 V, 50 Hz.

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

2.5.3. Stopiefi ochrony obudowy urzadzen elektrycz-
nych IP55 — wg PN-79/E-08106.

2.5.4. Opornoé¢ izolacji migdzy poszczegdlnymi fa-
zami a masg nie powinna by¢ mniejsza niz 1 M{l.

2.5.5. Wytrzymaloé¢ elektryczna. Izolacja catosci wy-
posazenia elektrycznego mierzona migdzy uziemiona
mas3 maszyny powinna wytrzyma¢ w ciaggu 1 min bez
przebicia, przeskoku lub wytadowan powierzchniowych
napiecie o wartosci skutecznej 85% najmniejszego na-
piecia probierczego, przewidzianego w normie dla za-
stosowanego sprzetu i nie powinna by¢ niZzsza niz
1500 V.

2.5.6. Przewody obwoddw sitowych powinny byc ko-
loru czarnego, sterowania — koloru czerwonego, obwo-
déw ochronnych — koloru zétto-zielonego, a przewdd
zerowy (neutralny) — koloru jasnoniebieskiego.

Koncéwki przewodéw wielodrutowych powinny by¢
Zabezpieczohe cyng lub tulejka zaprasowana oraz mieé¢
oznaczniki adresowe zgodnie ze schematem elektrycz-
nym. ' ,

2.5.7. Przycisk awaryjny powinien by¢ typu dtonio-
wego, koloru czerwonego, umieszczony na pulpicie ste-
rowniczym.

2.5.8. Laczniki drogowe powinny by¢ tak umieszczo-
ne, aby nie ulegly uszkodzeniu nawet wtedy, gdy na-
pedzany zespot mieszarki nie zatrzyma si¢ na wyzna-
czenym przez.lgcznik miejseu.

Zg*c;szona przez Instytut Maszyn Spozywczych
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Maszyn Spozywczych dnia 6 stycznia 1988 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 lipca 1988 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 2/1988, poz. 4)

" WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE , ALFA" 1988.

Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 0,70 Nak!. 1000 + 40 Zam. 471/88

" Gena zt 48,00
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Yaczniki drogowe powinny byé wyposazone w obu-
dow¢ zapewniajaca ochrong¢ co najmniej w stopniu IP55
wg PN-79/E-08106.

2.6. Wykonanie _

2.6.1. Elementy sterowania. Wszystkie elementy ste-
rowania mieszarki powinny odpowiada¢ warunkom
w zakresie ergonomii i bhp.

2.6.2. Wymagania ogélne. Ostona i pokrywa gbérna
powinny dokladnie przylega¢ do powierzchni wspotpra-
cujacych; dopuszcza si¢ szczeliny nie przekraczajace
0,2 mm.

- Wal mieszarki powinien byé wywazony w klasie do-

ktadnosci G 16 wg PN-77/M-04000. Graniczna wartos¢
niewywazenia walu nie powinna przekraczaé
16 um (g - mm/kg). Skok poszczegblnych zwojow §li-
maka powinien by¢ ré6wnomierny.

Pokrywa dolna powinna dokladnie przylega¢ do dna
korpusu mieszarki na calym obwodzie otworu wyloto-
wego.

Dla mieszarek porcjowych o wielkosci porcji 150
1 500 kg maksymalne przesunig¢cie osi otworu sprz¢gla
w stosunku do osi walu mieszarki w plaszczyZnie pio-
nowej i poziomej nie powinno przekracza¢ 0,05 mm,
a maksymalne odchylenie rownoleglo$ci tych osi
w plaszczyZznie pionowej i poziomej nie powinno prze-
kracza¢ 0,05 mm na dlugosci 100 mm.

2.6.3. Twardo$é elementéw ulepszonych cieplnie lub.

hartowanych nie powinna na calej powierzchni elemen-

tu rézni¢ si¢ od twardoci nominalnej wiecej niz -

13 HRC. Czgéci utwardzone nie powinny wykazywaé
peKnieé i deformacji.

2.6.4. Potaczenia spawane. Wszystkie spoiny powinny
odpowiada¢ wymaganiom wg BN-74/1904-05 p. 2.2.2,
Dopuszczalne wady spoin wg BN-74/1904-05
p. 2.2.3.

2.7. Montai. Wszystkle czgsci 1 zespo{y powinny byé¢
wolne od zanieczyszczen i zmontowane w sposob za-
pewniajacy prawidtowe dziatanie mieszarki.

Do montazu powinny by¢ uzyte cze$ci odebrane
1 oznakowane przez kontrole jakosci.

Polaczenia gwintowe powinny byé zabezpieczone
przed odkrgceniem. Lby $rub, wkretdw oraz nakretki
powinny przylega¢ na catym obwodzie do powierzchni
czgsci i zespotdw laczonych.

Wszystkie ostre krawgdzie czgéci i zespolow powmny
by¢ zalamane, a nierbwne powierzchnie oszlifowane.

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

2.8. Poziom mocy akustycznej hatasu podczas ruchu
.bez obcigzenia oraz pod obcigzeniem eksploatacyjnym
nie powinien przekroczyé 85 dB(A).

2.9. Dziatanie podczas ruchu bez obcigzemia. Praca
mieszarki powinna byé réwnomierna i spokojna.

Temperatura tozysk i reduktora nie powinna prze-
kracza¢ 30°C ponad temperatur¢ otoczenia.

Kierunek i liczba obrotéw powinny by¢ zgodne z do-
kumentacjg techniczng.

Pob6r pradu nie powinien przekroczyé warto$ci zna-

mionowej silnika.

2.10. Dziatanie podczas ruchu pod obcigzeniem. Pro-
-bie ruchu pod obcigzeniem w warunkach zblizonych do
warunkow pracy normalnej moga by¢ poddane tylko te
mieszarki, ktére spelniajga wymagania wg 2.9.

Rozruch oraz praca mieszadla i wybieraka $limako-
wego powinna by¢ spokojna, bez zacigé i miejscowych
oporow.

W zaleznosci od typu mieszarki wydajno$§¢ powinna
by¢ zgodna z deklarowana, a dopuszczalna odchylka
wydajnosci nie powinna przekracza¢ 3% wydajnosci
nominalnej.-

Stopienn wymieszania powinien by¢ zgodny z receptu-
rami technologicznymi dla poszczegblnych substancji
mieszanych.

Oproznienie komory mieszania powinno by¢ catko-
wite.

Temperatura nagrzewania si¢ tozysk i reduktora nie
powinna przekracza¢ 30°C ponad temperaturg otocze-
nia.

Pobér pradu nie powinien przekroczy¢ warto$ci zna-
mionowej.

2.11. Cechowanie. Na korpusie mieszarki w miejscu
wskazanym w dokumentacji powinny byé umocowane
w sposOb trwaly tabliczki znamionowe wg BN-85/
2406-01 zawierajace co najmniej nast¢pujace dane:
nazw¢ “i znak wytworni,
nazwe¢ i typ maszyny,
numer fabryczny,
rok produkcji,
masg,
znak kontroli jakosci.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Mieszarki powinny byé cze§ciowo
zdemontowane i pakowane zespotami lub podzespotami
montazowymi w klatki transportowe wg PN-86/
D-79630 w sposob zabezpieczajacy przed uszkodzenia-
mi.

Wszystkie Sruby, wkrgty, podkladki, przewody
elektryczne oraz pneumatyczne wraz z osprz¢tem pa-
kowaé¢ do skrzynek wg PN-78/D-79609.

Przed pakowaniem wszystkie powierzchnie mieszarki
nie zabezpieczone przed korozjg nalezy pokryé wazeling
techniczng TW wg PN-69/C-96120.

Znakowanie opakowan — wg PN-85/0-79252.

3.2. Przechowywanie. Mieszarki powinny byé prze-
chowywane w pomieszczeniach zamknigtych, suchych,
z dala od materialdw chemicznie zragcych i zabezpie-
czone przed uszkodzeniami.

Powierzchnie surowe i obrobione zabezpieczy¢ przed
korozja $rodkami ochrony czasowej K-1/a/2/A wg
PN-80/H-97080/03.

W przypadku przechowywania dtuzszego niz 6 -mie-
sigcy uzytkownik obowiazany jest wykonaé ponowna
konserwacje.

Podczas przechowywania skladowad nalezy:

— skrzynki z zespotami lub czg¢éciami do 150 kg
w dwoéch warstwach,
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— Kklatki z-zespolami lub podzespolami w jednej
warstwie.

3.3. Transport. Mieszarki opakowane wg 3.1 moga
by¢ przewozone dowolnymi $rodkami przewozowymi
zgodnie z obowiazujacymi przepisami transportowymi'’
w warunkach zabezpieczajacych przed wptywami
atmosferycznymi i uszkodzeniami mechanicznymi.

4. BADANIA

4.1. Program badan — wg tablicy.

ktérych nie bada si¢ przy uzyciu przyrzadéw pomia-
rowych,

Ogledzinom zewnetrznym podlegaja wszystkie cze¢Sci,
zespoly oraz kompletna mieszarka.

W szczegbdlno$ci nalezy sprawdzic:

— stan  wykonania  powierzchni
1 gwintow przylaczeniowych,

— wyglad powlok ochronnych powierzchni zewne-
trznych 1 elementéw zlacznych,

— poprawno$¢ rozmieszczenia elementéw sterowa-
nia mieszarki,

montazowych

Lp. Riotizaj, badas Badania Wymagania Opis badan
peine niepetne We Qe
1 2 3 5 6
1 Ogledziny zewnetrzne .+ + 2.3, 2.6.1, 2.11 4.4.1
2 Sprawdzenie wymiaréw + + 2.1 4.4.2
3 Sprawdzenie materialéw + + 2.2 443
4 Sprawdzenie powlok ochronnych # + 2.4 444
5 Sprawdzenie wymagan elektrycznych + + 2.5 445
6 Sprawdzenie wykonania + + 2.6 4.4.6
7 Sprawdzenie montazu + + 2.7 4.4.7
8 Sprawdzenie poziomu mocy akustycznej hatasu + - 2.8 448
9 Sprawdzenie dziatania podczas ruchu bez obcigzenia -+ + 29 449
10 ISlir;wdzenie dziatania podczas ruchu pod obciaze- 4 B 210 4.4.10
Znak + oznacza, Zze badanie wykonuje sig.
Znak - oznacza, ze badania nie wykonuje sie.

Badania petne nalei.y przeprowadzié: ‘

— przy wykonywaniu mieszarek porcjowych po raz
pierwszy przez dang wytwornie,

— po kazdej zmianie materiatu, technologii i kon-
strukcji, moggcych mie¢ wplyw na jako$é¢ wyrobu,

— przy okresowym sprawdzaniu zgodno$ci z wyma-
ganiami normy w odstgpach czasu nie wiekszych niz
dwa lata,

— przy wznawianiu produkcji mieszarek porcjowych
W tej samej wytworni, jezeli przerwa w produkcji trwa
dtuzej niz dwa lata.

Badania niepelne nalezy przeprowadzic:

— w biezgcej produkcji przy odbiorze kazdej mie-
szarki, ‘

— po naprawach i remontach.

4.2. Kontrola jakosci. Do badan pelnych nalezy po-
bra¢ losowo jedng mieszarkg danego typu. Badaniom
niepeinym podlega kazda mieszarka.

4.3. Przygotowanie do badan. Do badas nalezy przed-
stawi¢ mieszark¢ kompletnie zmontowang i wyregulo-
wana. Mieszarka powinna by¢ ustawiona na twardym
1 wypoziomowanym podtozu, podiaczona do sieci za-
silania elektrycznego, pneumatycznego i uziemiona.

4.4. Opis badan

4.4.1. Ogledziny zewngtrzne .polegaja na spraw-
dzeniu nie uzbrojonym okiem tych cech mieszarki,

1) Patrz Informacje dodatkowe p. 3.

— prawidlowo$¢ zamocowania zaciskow ochron-
nych,

— pewnos¢ mocowania przewodéw elektrycznych,

— cechowanie na zgodno$¢ danych znamionowych
na tabliczkach znamionowych z dokumentacja tech-
niczng i 2.11. '

4.4.2. Sprawdzenie wymiaréw nalezy wykonaé przy-
rzagdami pomiarowymi zapewniajagcymi wymagana do-
ktadnosé¢.

4.4.3. Sprawdzenie materialéw nalezy przeprowadzi¢
poréwnujac dokumenty materiatlowe z dokumentacja
techniczng.

4.4.4. Sprawdzenie powlok ochronnych. Sprawdzenie
powlok lakierowych nalezy przeprowadzi¢ wg PN-79/
H-97070. Ponadto nalezy sprawdzi¢ grubos$¢ powtok wg
PN-74/C-81515, przyczepno$¢ — wg PN-80/C-81531
oraz odpornos¢ na uderzenie wg PN-54/C-81526,

Sprawdzenie powtok ochronnych metalowych i kon-
wersyjnych — wg PN-71/H-04651.

4.4.5. Sprawdzenie wymagan elektrycznych polega na:

— sprawdzeniu Swiadectw gwarancyjnych wytwércy
silnikow,

— wykonaniu pomiar6w opornosci
PN-73/M-55604 p. 3.3.1,

— wykonaniu pomiarow wytrzymatosci izolacji ca-
toSci wyposazenia elektrycznego wg PN-73/M-55604
p- 33.2,

izolacji wg
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— wykonaniu  pomiarOw  opornosci instalacji
ochronnej wg PN-73/M-55604 p. 3.3.3,

— ogledzinach nie uzbrojonym okiem.

4.4.6. Sprawdzenie wykonania

. 4.4.6.1. Sprawdzenie polaczeft spawanych — wg
BN-74/1904-05 p. 3.4.2 i 34.3.

4.4.6.2. Pomiar twardosci elementéw — wg PN-78/ .

H-04355. Ocena powierzchni wg 2.6.3 — przez ogle-
dziny.

4.4.6.3. Sprawdzenie dokladnodci przylegania pokryw

gornej i dolnej nalezy przeprowadzié szczelinomierzem.
4.4.6.4. Sprawdzenie wywazenia watu mieszarki nale-
zy przeprowadzi¢ na wywazarce dynamicznej.
4.4.6.5. Sprawdzenie dlugoéci i skoku zwoju oraz Sred-
nicy zewngtrznej zwoju $limaka nalezy przeprowadzié
przyrzadami zapewniajacymi wymagang dokladnosc.

4.4.6.6. Sprawdzenie szczelnosci wylotu przeprowa-
dzi¢ za pomoca szczelinomierzy.

4.4.6.7. Sprawdzenie potaczenia sprzgglowego w mic-
szarkach o wielkosci porcji 150 i 500 kg nalezy prze-
prowadzi¢ przyrzadami zapewniajacymi wymagang do-
ktadnosé.

4.4.7. Sprawdzenie montazu nalezy przeprowadzi¢ na
zgodnos$é z dokumentacja techniczng i 2.7. W szczeg6l-
nosSci nalezy sprawdzic:

— przyleganie tbéw S$rub i nakrgtek do p0w1erzchm
taczonych — przez oglgdziny,

— dokrgcenie polaczen gwintowych za pomocg od-
powiednich kluczy i wkrgtakéw,

— zabezpieczenie wazeling powierzchni nie pokry-
tych powlokami ochronnymi.

4.4.8. Sprawdzenie poziomu mocy akustycznej hatasu
nalezy przeprowadzi¢ metoda techniczng w swobod-
nym polu akustycznym nad powierzchnia odbijajacy
dzwigk wg PN-84/N-01330 lub metoda orientacyjng wg
PN-84/N-01332.

4.4.9. Sprawdzenie dziatania podczas ruchu bez obcig-
zenia polega na:

— kilkakrotnym wiaczemu i wylaczeniu mieszarki
oraz na obserwowaniu jej pracy przez 3 h,

— kilkakrotnym sprawdzeniu otwierania i zamyka-
nia zasuwy (lub pokrywy dolnej) w dnie mieszarki,

— sprawdzeniu rgcznego sterowania zasuw przez
przyciski zainstalowane bezpoSrednio na maszynie.

Podczas badan sprawdzié¢ grzanie si¢ lozysk 1 re-
duktora termometrem klasy co najmniej 2,5.

Sprawdzi€ liczb¢ obrotéw mieszadta i poréwnaé z do-
kumentacja techniczng.

Okre$lic pobor pradu za pomoca zestawu przyrzg-
déw pomiarowych klasy cO najmniej 1,5.

4.4.10. Sprawdzenie dziatania podczas ruchu pod ob-
cigzeniem polega na ocenie prawidtowosci dziatania
mieszarki w warunkach zblizonych do eksploatacyjnych

w ciggu co najmniej 1 h.

W czasie proby nalezy sprawdzié:

— pracg mleszad{a 1 wybieraka Slimakowego — wi-
zualnie,

— stopien wymieszania wg BN-73/9160-06 1 PN-75/
R-64769,

— wydajnos¢ — przez wizualna kontrolg¢ wskazan
aparatury na pulpicie sterowniczym w zakresie uzyska-
nej masy w kg w okreslonym czasie,

— stopien oprdznienia komory mieszania — wizual-
nie przez wlaz,

— -temperaturg tozysk 1 rediikiora — termometrem
klasy co najmniej 2,5,

— poboér pradu — przyrzadami pomiarowymi klasy
co najmniej 1,5.

4.5. Ocena wynikow badan. Mieszarke nalezy uznac
za dobra, jezeli wszystkie badania wg 4.1 dadzg wy-
nik dodatni.

4.6. Zaswiadczenie wytwoércy o zgodnoéci wyrobu
z wymaganiami normy. Dla kazdej wyprodukowanej
mieszarki nalezy wystawié zasw1adczen1e stwierdzajace
zgodno$¢ mieszarki z wymaganiami normy.

5. POSTEPOWANIE Z WYROBEM NIEZGODNYM
Z WYMAGANIAMI NORMY

Mieszarkg¢ nie spetniajaca chocby jednego z wyma-
gan okreslonych w normie wytworca ma prawo popra-
wi¢ 1 przedstawi¢ do badan powtdérnych. Zakres po-
wtérnych badan powinien obejmowaé tylko te badania,
ktérych wyniki byty ujemne oraz te badania, ktdére na
skutek usunigcia wad moga mie¢ wyniki odmienne niz
poprzednie.

KONTEZC

INFORMACIJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme —— Instytut Maszyn Spozyw-
czych, Warszawa.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-83/2666-03

a) rozszerzono wymagania dotyczace montazu,

b) uzupetniono program badan o sprawdzenie polgczen spawa-
nych i pomiar twardosci elementow ulepszonych cieplnie lub harto-
wanych oraz sprawdzemL dzialania podczas ruchu pod obcigzeniem
mieszarki,

¢) uaktualniono wymagania poziomu mocy akustycznej hatasu,

d) zmieniono wymagania dotyczace pakowania, przechowywania
i transportu i dostosowano do obowiazujacych przepisbw w tym za-
kresie.

3. Normy i dokwmenty zwigzane

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

PN-54/C-81526 Wyroby idklerowe Pomar odpornosci powtok la-
kierowych na uderzenie za pomoca aparatu Du Pont’a
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PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Okre§lanie przyczepnosci powtok
do podioza oraz przyczepnosci migdzywarstwowe]

PN-69/C-96120 Przetwory naftowe. Wazelina techniczna

PN-78/D-79609 Skrzynki i komplety skrzynkowe o poszyciu z ele-
mentOw plytowych o masie zawartoSci do 150 kg. Wspblne wy-
magania i badania

PN-86/D-79630 Klatki i komplety klatkowe o masie zawartoéci po-
wyzej 1000 kg. Wsp6ine wymagania i badania

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

PN-70/E-06018 Przemystowe zaklécenia radioelektryczne. Maszyny
elektryczne wirujace oraz urzadzenia przemystowe zawierajace
takie maszyny. Dopuszczalne poziomy. Wymagania i badania

PN-79/E-08106 Obudowy urzadzenh elektrotechnicznych. Stopnice
ochrony. Podzial, wymagania i badania

PN-78/H-04355 Pomiar twardo$ci metali
Skala A, B, Ci F

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozja. Klasyfikacja i okreslenie
agresywnodci korozyjnej $rodowisk

PN-71/H-04653 Ochrona przed korozja. Podziat i oznaczenie warun-
kow eksploatacji wyrobow metalowych zabezpieczonych ma-
larskimi powlokami ochronnymi

I’N-70/H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni
stalt, staliwa i Zeliwa do malowania. Ogblne wytyczne

PN-70/H-97052 Opakowania transportowe z zawartoécia. Znaki
i znakowanie. Wymagania podstawowe -

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozja. Pokrycia lakierowe. Wy-
tyczne ogdlne ‘

PN-80/H-97080/03 Ochrona przed korozja. Srodki konserwacyjne

sposobem Rockwella.

PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje

PN-77/M-02136 Uklad tolerancji katow

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

PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych

PN-77/M-04000 Klasy dokladnoSci wywazenia wirnikbw sztywnych

PN-73/M=55604 Obrabiarki. Wyposazeniec elektryczne. Wytyczne
konstrukcyjne

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

PN-84/N-01332 Hatas. Orientacyjna metoda okreslenia poziomu
mocy akustycznej halasu maszyn

PN-85/0-79252 Opakowania transportowe z zawarto$cia. Znaki
i znakowanie. Wymagania podstawowe

PN-75/R-64769 Pasze, Pobieranie prébek

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

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

BN-73/9160-06 Pasze. Oznaczanie stopnia wymieszania

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

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

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

4. Symbol wg SWW — 0798-21.

S. Autor projektu mormy — praca zhiorowa — Os$rodek Badaw-
czo-Rozwojowy Maszyn i Urzadzen Przetwbrstwa Zbozowo-Paszowe-
go, Bydgoszez, Instytut Maszyn Spozywczych, Warszawa.
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