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1. 'WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy s3 wyma-
gania i badania dotyczace granulatoréw przeznaczo-
nych dla przemystu paszowego.

1.2, Granulator — urzadzenie do produkcii paszy
w postaci granulek o okreslonych wymiarach.

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Typy. Ze wzglgdu na wydajno$¢ rozroznia sig
dwa typy granulatoréw: :

— o wydajnosci 10 /h — 10,

— o wyddjnosci 5 t/h — 5. ‘

2.2. Rodzaje. Ze wzglt:du na sposob regulacji wydaj-
nosci rozroznia si¢ trzy rodzaje granulatoréow:

— z automatyczng regulacja wydajnosci — A,

— z poOlautomatyczng regulacja wydajnosci — P,

— z'rgezng regulacja wydajnosci — R.

2.3. Odmiany.- Ze wzgledu na sposob regulacji do-
pltywu pary rozr6znia si¢ cztery odmiany granulatoréw:

— z rgczng regulacja doplywu pary — W,

— z regulacja dopltywu pary za pomoca termozawo-
ru pneumatycznego — T,

— z regulacjg doplywu pary za pomoca zaworu re-
gulacyjnego — Z,

— z automatyczng regulacja doptywu pary — D.

'2.4. Sposob budowy oznaczenia. Oznaczenie granula-
tora powinno zawiera¢ nast¢pujace kolejne dane:

a) cz¢$¢ stowna GRANULATOR,

b) wyréznik typu,

¢) wyréznik rodzaju,

d) wyroznik odmiany,

€) numer normy.

3. WYMAGANIA

3.1. Wyglad zewnetrzny. Cz¢éci nie podlegajace malo-
waniu wykonane ze stali nierdzewnej powinny mie¢ po-
wierzchni¢ zewngtrzna polerowang lub szlifowang z za-
chowaniem jednokierunkowej struktury. Elementy
zlaczne powinny byé pokryte powloka cynkows-wg
PN-82/H-97005 lub kadmowa wg PN-82/H-97008.

3.2. Powloki ochronne. Pokrycia metalowe i konwer-
syjne powinny by¢ odporne na dzialanie Srodowiska
korozyjnego o stopniu agresywnoS$ci korozyjnej U wg
PN-71/H-04651.

Powtoki lakierowe na powierzchniach zewnetrznych
powinny odpowiadaé pokryciu typu IIT w 3 klasie sta-
ranno$ci wykonania wg PN-79/H-97070. Powierzchnie
wewnetrzne powinny odpowiadaé pokryciu typu II
w 1 klasie staranno$ci wykonania wg PN-79/H-97070.
Grubosé powtoki — co najmniej 90 pm, przyczepnosc 1
— wg PN-80/C-81531. *

Powtoki lakierowe nie powinny wykazywaé uszko-
dzefi mechanicznych pod wptywem uderzenia cigzarka
o masie 1 kg z wysokosci 40 cm.

Powloki lakierowe powinny by¢ przystosowane do
warunkéw eksploatacji T2g/M2/BO/U wg PN-71/
H-04653.

3.3. Wymagania elektryczne

3.3.1. Silniki elektryczme powinny mie¢ $wiadectwa
gwarancyjne wytworcy.

Granulatory powinny by¢ przystosowane do podia-
czenia do sieci elektrycznej o napigciu 380 V i 50 Hz.

3.3.2. Wyposazerie elektryczne powinno spefniac¢ wy-
magania wg PN-73/M-55604, PN-79/E-06008 i PN-70/
E-06018.

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

3.3.4. Obudowy metalowe zawierajace elementy wy-
posazenia elektrycznego (szafa, pulpit, skrzynka pod-
taczeniowa) powinny zapewniaé stopien ochrony przed
dotknigciem czgéci ruchomych lub bgdacych pod napig-
ciem, przedostawaniem si¢ obcych cial oraz wody IP55
wg PN-79/E-08106.

3.3.5. Laczniki drogowe powinny byé wyposazone
w obudowe zapewniajaca stopiefi ochrony co najmniej
IP55 wg PN-79/E-08106.

3.3.6. Przewody obwodéw sitowych powinny by¢ ko-
loru czarnego, sterownicze — koloru czerwonego, prze-
wody ochronne — koloru z6tto-zielonego. Przewody
prowadzone do obudowy powinny mieé oznaczniki
adresowe opisane zgodnie ze schematem elektrycznym.
Przewody zewngtrzne prowadzone na granulatorze

Zgtoszona przez Instytut Maszyn Spozywczych
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Maszyn Spozywczych dnia 7 stycznia 1988 r.
jako norma obowigzujgca ¢d 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. 0,80 Nakt. 1000 + 40 Zam. 428/88
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i wyposazZeniu granulatora powinny by¢ prowadzone
w ostonach zabezpieczajacych przed uszkodzeniami me-

chanicznymi. Ostony powinny by¢ sztywno mocowane -

do granulatora.

3.3.7. Instalacja ochronna. Urzadzenia elektryczne
powinny by¢ tak wzajemnie polaczone, aby catosé

mogla by¢ przylaczona do instalacji ochronnej. Rezy--

stancja mierzona migdzy gléwnym zaciskiem uziomo-
wym a dowolna czgscig metalowa granulatora nie po-
winna by¢ wieksza niz 0;1 M. Glowny zacisk uzio-
mowy powinien by¢ wykonany w formie $§ruby co naj-
mniej M& z dwiema podkiladkami ptaskimi 1 jedna
spr¢zysta wkrecang w korpus granulatora i zabezpie-
czonymi powlokami Fe/Zn40c wg PN-82/H-97005.
Obok zacisku uziomowego nalezy umieSci¢ tabliczke
z symbolem uziemienia wg PN-76/E-01200.

3.3.8. Rezystancja izolacji migdzy poszczegblnymi fa-
zami, mi¢dzy kazda z faz i masg oraz mi¢dzy poszcze-
gonymi przewodami obwod6éw sterowniczych i masa
nie powinna by¢ mniejsza niz 1 M(L

3.3.9. Wytrzymatos¢ elektryczna. Izolacja catosci wy-
posazenia elektrycznego powinna wytrzymaé¢ w ciggu
I min bez przebicia, przeskoku lub wytadowan po-
wierzchniowych napigcie sinusoidalne o czgstotliwosci
50 Hz i wartosci skutecznej 85% najmniejszego napigcia
probierczego przewidzianego w normach przedmioto-
wych dla zastosowanego osprzgtu, lecz nie nizszego
niz 1500 V.

3.4. Wymagania mechaniczne

3.4.1. Wymiary i doktadno$¢ wykonania. Wymldry —
wg dokumentacji technicznej. Odchytki wymiar6w nie-
-tolerowanych nie powinny przekracza¢ szeregu odchy-
tek zaokraglonych $redniodokladnych wg PN-78/
M-02139. :

Tolerancje wymiarow katowych nietolerowanych nie
powinny przekracza¢ klasy ATal4 wg PN-77/M-02136.

Tolerancje ksztattu i potozenia powierzchni obrabia-
nych nietolerowanych nie powinny przekraczaé szeregu
10 wg PN-80/M-02138.

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

3.4.2. Material. Wyroby handlowe powinny mieé za-
$wiadczenia jakosci wytwdrcy, Materialy lakiernicze po-
winny mie¢ Swiadectwa gwarancyjne wytworcy i moga
by¢ stosowane jedynie w okresie gwarancji.

3.4.3. Elementy kooperacyjne powinny mieé¢ $wia-
dectwa kontroli jakosci zakladu wytwdrczego.

3.4.4. Odlewy zeliwne powinny odpowiada¢ wymaga-
niom klasy wadliwosci Wpd4 wg PN-76/H-83100.

Tolerancje wymiarowe odlewOw, tolerancje nie obro-
bionych §cianek i Zeber oraz naddatki na obrébkeg skra-
waniem powinny by¢ zgodne z III klasg doktadnosci
wg PN-72/H-83104.

3.4.5. Odkuwki swobodnie kute powinny odpownadac
wymaganiom wg PN-75/H-94101, natomiast odkuwki
matrycowane — klasie dokladnej wg PN-74/H-94301.

3.4.6. Twardo$¢ elementéw ulepszonych cieplnie oraz
twardos¢ powierzchni elementow hartowanych nie powin-
na na calej powierzchni elementu rézni¢ si¢ od twar-

dd%ci nominalnej wiecej niz £3 HRC. Czgéci utwar-
dzone nie powinny wykazywaé peknig¢ i deformaciji.

3.4.7. Polaczenia spawane instalacji parowej powinny
by¢ szczelne, spoiny powinny by¢ rdwne, prawidiowo
wtopione w materiat faczony bez podtopiefi, przetopoéw,
wtracen zuzla, wewn¢trznych oraz zewng¢trznych poro-
wato$ci i peknie¢ spoin. Wady spoin — wg PN-75/
M-69703 oraz BN-74/1904-05. Pod wplywem ci$nienia
800 Pa na zewnetrznych powierzchniach rur i zaworéw
nie powinny wystapi¢ przecieki.

3.4.8. Montaz. Polaczenia gwintowe powinny by¢ za-
bezpieczone przed odkrg¢caniem. Przed montazem po-
wierzchnie obrobione powinny byé zabezpieczone przez
pokrycie ich wazeling techniczng TW wg PN-69/
C-96120. Instalacja smarowania powinna byé szczelna.

3.5. Poziom mocy akustycznej hatasu podczas ruchu
bez obcigzenia nie powinien przekracza¢ 84 dB (A).

3.6. Dzialanie granulatora bez obcigZenia polega na
kilkakrotnym wilaczeniu i wylgczeniu granulatora i ob-
serwacji jego pracy w czasie niezbednym do sprawdze-
nia prawidlowosci dziatania wszystkich mechanizméw.
Praca granulatora powinna by¢ réwnomierna, bez
drgan, wstrzaséw i zgrzytow. Kierunek obrotéw czesci
wirujacych granulatora — wg dokumentacji technicz-
nej. Instalacja parowa i smarowania nie powinny wy-
kazywa¢ przeciekdw. Temperatura tozysk nie powinna
przekraczaé¢ 30°C ponad temperaturg¢ otoczenia. Pobor
mocy silnikbw elektrycznych na biegu luzem powinien

~wynosi¢ 0,35 + 0,50 mocy znamionowej.

3.7. Dzialanie granulatora pod obcigzeniem. Proba
pod obcigzeniem polega na pracy cigglej granulatora
w warunkach eksploatacyjnych. Podczas proby pod ob-
cigZeniem praca granulatora powinna by¢ rownomierna
bez nadmiernych drgan i wstrzasow. Instalacja parowa
i smarowania nie powinny wykazywaé przeciekéw.
Temperatura lozysk tocznych pracujacych w oleju nie
powinna przekraczaé 50°C. Temperatura tozysk pracu-
jacych w otoczeniu nagrzanej paszy sypkiej lub gra-

* nulek nie powinna by¢ wyZsza niz 20°C powyzej tempe-

ratury paszy sypkiej lub granulek. Wydajno$¢ granula-
tora przy wytwarzaniu granulek o $rednicy 8 mm 1 dtu-
gosci 10 mm powinna wynosi¢ 10 Mg/h.

Pobdr mocy nie powinien przekracza¢ warto$ci zna-
mionowej silnika okre§lonej na tabliczce znamionowe;j.

3.8. Cechowanie. Na ptycie czotowej granulatora po-
winny by¢ umieszczone w sposob trwaly i czytelny
tahliczki znamionowe wg BN-85/2406-01, zawierajgce
€0 najmniej: :

— nazwe lub znak wytwérni,

— nazwe¢ urzadzenia,

— wyréznik typu, .

— numer fabryczny,

— rok budowy,

— masg,

— znak kontroli jakosct,

— napis-,Made in Poland“ dla granulatoréw prze-
znaczonych na eksport.
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4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie.

4.1.1. Przygotowanie do pakowania. Przed przystgpie-
niem do pakowania granulatory powinny by¢ komple-
towane. Komplet stanowi granulator wraz z wyposaze-
niem podanym w dokumentacji techniczno-ruchowej.
Granulator moze by¢ przygotowany do pakowania
w calosci lub zespotach montazowych, ktére nowinny
by¢ przytwierdzone do drewnianych sari.

Z granulator6w nalezy wymontowaé urzgdzenia po-
miarowe i przygotowa¢ do pakowania w oddzielnej
skrzyni. Osprzet, czedci zapasowe i drobne czgéci wy-
posazenia granulatora nalezy przygotowaé do pakowa-
nia w oddzielnej skrzyni. Otwory powinny by¢ zadlepio-
ne. Matryca powinna by¢ zakonserwowana mieszaning
trocin z twardego drewna i oleju maszynowego, po-
zostate powierzchnie surowe i obrobione niemalowane
powinny by¢ zabezpieczone przed korozjg $rodkiem
ochrony czasowej wg PN-80/H-97080/03.

4.1.2. Pakowanie do transportu powinno byé uzgod-
nione z odbiorcg 1 przewoznikiem i odpowiadaé wyma-
ganiom wg PN-69/0-79020, PN-78/0-79021 oraz
PN-84/0-79101. Znakowanie opakowan — wg PN-76/
0-79251 i PN-85/0-79252. Na opakowaniu granulatora
powinno by¢ naniesione oznaczenie N/3 wg PN-68/
H-04650.

Do kazdego granulatora powinna by¢ dotaczona do-
kumentacja techniczno-ruchowa.

4.2. Przechowywanie. Granulatory powinny byé prze-
chowywane w pomieszczeniach suchych i zamknigtych.
Dopuszcza si¢ przechowywanie w miejscach zadaszo-

nych. Szafa elektryczna oraz pulpit sterowniczy po-

winny by¢ przechowywane w pomieszczeniach suchych
i zamknigtych. W czasie przechowywania wyréb po-
winien by¢ zabezpieczony przed uszkodzeniami mecha-
nicznymi. W przypadku dtuzszégo sktadowania po-
wierzchnie niemalowane nalezy zabezpieczyé przed ko-
rozja Srodkami ochrony czasowej wg PN-80/
H-97080/03.

4.3. Transport granulatorOw moze odbywaé si¢ do-
wolnymi $rodkami transportu zgodnie z obowigzuja-
cymi przepisami’’. Rozmieszczenie wewnatrz Srodka
transportu oraz sposéb zabezpieczenia przed przemiesz-
czaniem powinny by¢ zgodne z instrukcjg producenta,
uzgodniong z przewozZnikiem. Do przesytki nalezy za-

laczy¢ specyfikacje wysytkows.

5. BADANIA

5.1. Program badan — wg tablicy.

Y Patrz Informacje dodatkowe p. 3.

Badania Wyma- Opis
ot an 4 d H
Lp. Rodzaj badan Deliie]| iieotig gania | badania
wg wE
i 2 3 4 5 6
1 Ogledziny zewng- + " 3.1 532
trzne 3.8
2 Sprawdzenic  po- " + 32 5.3.3
wiok ochronnych
3 Spf“adef:me wyma- + " 313 534
zan elektrycznych
4 Sprawdzenie  wy-
miarow 1 doklad- + + 34.1 S:3:5
no$ci wykonania
5 Sprszdzen:e mate- . + 349 536
riatow
6 Sprawdzenie elemen- 343
tow kooperacyjnych, | + + 344 5.3.7
odlewow i odkuwek 345
7 Sprawdzenie twar-
UekEs . celemontoW B + 346 | 5.38
ulepszonych ciepl-
nie i hartowanych
B Bpmwdrenic poles § + 347 | 539
czen spawanych
9 Sp'rawdzeme mon- + o 348 5.3.10
tazu
10 Sprawdzenie pozio-
mu mocy akustycz- + - 3.5 5.3.11
nej hatasu
11 Sprawdzemﬁ.d'ﬂa?a- v + 3.6 5312
nia bez obciazenia
12 Sprawdzenie dziata-
nia pod obcigze- + - 3.7 5.3.13
niem
Znak + oznacza badanie, ktére nalezy przeprowadzic.
Znak - oznacza badanie, ktbérego nie przeprowadza sig.

Badania pelne nalezy przeprowadzié:

— przy wykonywaniu granulatora po raz pierwszy
przez dang wytwornig,

— po kazdej zmianie materiatéw, technologii, kon-
strukcji mogacych mie¢ wplyw na jako$¢ wyrobu,

— w innych uzasadnionych przypadkach, lecz nie
rzadziej niz co 2 lata.

Badania niepelne nalezy przeprowadzié:

— w biezacej kontroli jakosci produkciji,

— przy odbiorze,

— po naprawie granulatora.

5.2. Kontrola jakosci. Do badan pelnych nalezy po-
bra¢ jeden granulator, a ao badan niepetnych 100%
granulatorow rocznej produkcji.

5.3. Opis badan )

5.3.1. Organizacja i przygotowanie do badan. Do
przeprowadzenia badan granulator powinien by¢ catko-
wicie zmontowany, kompletny i przygotowany do
eksploatacji. "

Organizacja badan nalezy do obowigzkdéw wytworcy.

Przed przystagpieniem do badan wytwdrca powinien

‘zapewnic:
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— przydzielenie kwalifikowanej obstugi,

-— przygotowanie norm i dokumentacji technicznej,

— wyposazenie stanowiska do badan w niezbgdne
narzedzia i przyrzady pomiarowe.

5.3.2. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzi¢ nie
uzbrojonym okiem.

5.3.3. Sprawdzenie powlok ochronnych. Sprawdzenie
powlok galwanicznych — wg norm przedmiotowych,
sprawdzenie powlok lakierowych — przez ogledziny nie
uzbrojonym okiem. Ponadto nalezy sprawdzi¢ grubosc
powlok wg PN-74/C-81515, przyczepno$¢ — wg
PN-80/C-81531 oraz odpornos¢ na uderzenie — wg
PN-54/C-81526. Przygotowanie powierzchni do malo-
wania, jako$¢ uzytych pokryé oraz zabezpieczenie anty-
korozyjne sprawdza migdzyoperacyjna kontrola jakoSci
wytwoércy w toku produkcji przedstawiajac do prob
i badan zmontowanego granulatora protohdly z prze-
prowadzonej kontroli.

5.3.4. Sprawdzenie wymagan elektrycznych polega na
pomiarze w czasie 1 min rezystancji izolacji uzwojenia
silnika za pomoca induktora o napigciu 500 V, wyko-
naniu pomiaréw opoinosci izolacji, skutecznosci dziala-
nia urzadzen ochronnych przed porazeniem zgodnie
z PN-79/E-08106 oraz przeprowadzeniu ogledzin
zewngtrznych nie uzbrojonym okiem.

5.3.5. Sprawdzenie wymiaréw i dokladnosci wykonania
nalezy wykona¢ przyrzadami pomiarowymi zapewniaja-
cymi wymagang dokladnosé.

5.3.6. Sprawdzenie materialu nalezy przeprowadzi¢
porownujac zaswiadczenia 1 atesty materialowe z do-
kumentacja techniczng.

5.3.7. Sprawdzenie elementow kooperacyjnych, odle-
wow i odkuwek nalezy przeprowadzi¢ porownujac §wia-
dectwa jakosci z do_kumentacja techniczng.

5.3.8. Sprawdzenie elementéow ulepszonych cieplnie
i hartowanych nalezy przeprowadzi¢ wzrokowo oraz
przy uzyciu przyrzadéw zapewniajacych wymagang do-
ktadnosc.

5.3.9. Sprawdzenie polaczen spawanych polega na
ogledzinach nie uzbrojonym okiem. Sprawdzenie szczel-
noéci polega na skontrolowaniu, c¢zy na zewngtrznej
stronie rur i zaworOw nie wyst¢puja przecieki pary przy
cisnieniu 800 Pa.

5.3.10. Sprawdzenie montazu nalezy przeprowadzié
przez skontrolowanie:

— dokre¢cenia polaczen gwintowych za pomoca od-
powiedrich kluczy, przy czym polaczenia gwintowe wy-

magajace stosowania odpowiednich wielkoSci momen-
tow dokrgcania nalezy sprawdzi¢ kluczem dynamome-
trycznym, '

— zabezpieczenia powierzchni nie malowanych
1 szczelnosci instalacji smarowania nie uzbrojonym
okiem. ,

5.3.11. Sprawdzenie poziomu mocy akustycznej hatasu
nalezy przeprowadzi¢ jedng z metod technicznych:

— w swobodnym polu akustycznym nad powierzch-
nig odbijajaca dzwigk wg PN-84/N-01330,

— w pomieszczeniu poglosowym wg PN-84/N-01331.

5.3.12. Sprawdzenie dzialania bez obcigzenia polega

na uruchomieniu granulatora i obserwacji elementéw

i zespoléw uktadu kinematycznego oraz instalacji pa-
rowej i smarowania w czasie co najmniej 1 <+ 2 h nie-
przerwanej pracy. Podczas tej proby nalezy zmierzyé
temperaturg tozysk termometrem klasy 2.5 oraz okresli¢
pobor pradu przez granulator.

5.3.13. Sprawdzenie dziatania pod obcigZeniem polega
na obserwacji elementow i zespolow ukladu kinema-
tycznego, instalacji parowej i smarowania w czasie co
najmniej 1 h nieprzerwanej pracy granulatora. Podczas
proby nalezy zmierzy¢ temperatur¢ lozysk termome-
trem klasy 2.5 oraz wykona¢ pomiar poboru mocy
przyrzadami pomiarowymi kiasy co najmniej 1.5. Wy-
dajnos¢ granulatora nalezy sprawdzi¢ przez zwazenie na
wadze kontrolnej uzyskanego w okres§lonym czasie pro-
duktu.

5.4. Ocena wynikéw badan. Badany granulator nalezy
uzna¢ za dobry, jezeli przeszedl z wynikiem dodatnim
przez wszystkie badania wg 5.1. Granulator uznany za
niedobry po usunigciu usterek powinien by¢ poddany
powtérnym badaniom. Zakres powtérnych badan po-
winien obejmowaé tylko badania, ktérych wynik byt
ujemny oraz te badania, ktére na skutek usuniecia wad
moga mie¢ wyniki odmienne niz poprzednie.

5.5. Zaswiadczenie wytwércy o wynikach badai. Dla
kazdego granulatora uznanego w wyniku badan za
zgodny z wymaganiami normy nalezy wystawi¢ za-
$wiadczenie zawierajace co najmniej:

— nazwe 1 adres wytworcy,

— nazw¢ 1 typ wyrobu,

— numer fabryczny i rok produkcji,

— zakres 1 wyniki przeprowadzonych badan,

— stwierdzenie zgodnosci z normg i1 dokumentacjg
techniczna.

KONIEC

Iniormacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

L. Instytucja opracowujgca morme¢ —- Instytut Maszyn Spozyw-
- czych, Warszawa.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-82/2666-01

a) wprowadzono wymagania i badania dotyczace wydajnosci gra-
nulatora,

b) zmieniono stopiefi ochrony obudowy,

c) dostosowano wymagania dotyczace pakowania, przechowywa-
nia i transportu do obowiazujgcych przepiséw,

d) uaktuainiono wymagania i badania dotyczace poziomu mocy
akustycznej hatasu.

3. Normy i dokumenty zwigzane

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

PN-54/C-81526 Wyroby laklerowe Pomiar odpornosci powlok ia-
kierowych na uderzenie za pomocg aparatu Du Pont’a

PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Okreslanie przyczepnosci powtok
do podioza oraz przyczepnofci migdzywarstwowej

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

PN-76/E-01200 Symbole graficzne ogblne stosowane w elektryce

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

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

PN-79/E-08106 Obudowy wurzadzen elektrotechnicznych. Stopnie
ochrony. Podzial, wymagania i badania

PN-68/H-04650 Klasyfikacja klimatow. Rodzaje wykonania wyro-
béw technicznych

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozyq. Klasyfikacja i okreslenie
agresywnosci korozyjnej $rodowisk

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

PN-76/H-83100 Zeliwo szare niestopowe. Odlewy. Ogélne wymaga-
nia i badania

PN-72/H-83104 Odlewy z Zeliwa szarego. Tolerancie wymiarowe,
naddatki na obrobk¢ skrawaniem i odchylki masy

PN-75/H-94101 Odkuwki stalowe swobodnie kute. Naddatki na

obrobkg mechaniczng i dopuszczalne odchylki wymiarowe
PN-74/H-94301 Odkuwki stalowe matrycowane. Naddatki na obréb-
ke. Dopuszczalne odchylki wymiaréw i wytyczne projektowania

 PN-73/M-55604 Obrabiarki.

PN-82/H-97005 Ochrona przed korozjg. Elektrolityczne powloki
cynkowe

PN-82/H-97008 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powtoki
kadmowe

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

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

PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje

PN-77/M-02136 Uklad tolerancji katow

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

PN-78/M-02139 Odchylki wymiardw nietolerowanych

Wyposazenie elektryczne. Wytyczne
konstrukcyjne

PN-75/M-69703 Spawalnictwo.
i okre§lenia

PN-84/N-01330 Halas. Techniczna metoda okrcélema poziomu mocy
akustycznej hatasu maszyn w swobodnym polu akustycznym nad
powierzchnig odbijajaca diwiek . ,

PN-84/N-01331 Hatas. Techniczne metody okreflenia poziomu mocy
akustycznej hatasu maszyn w pomieszczeniu poglosowym

PN-69/0-79020 System wymiarowy opakowan $rodkéw transportu
i skladowania. Podstawowe wymiary wspélzalezne

PN-78/0-79021 Opakowania transpox‘t’owe. Odpornosé na uszkodze-
nia mechaniczne opakowann do maszyn i urzadzen. Wymagania
i badania )

PN-84/0-79101 Opakowania transportowe. Odporno§é na uszko-
dzenia mechaniczne opakowarnn o masie zawartoéci powyizej
150 kg. Wymagania i badania

PN-76/0-79251 Opakowania jednostkowe z zawartoiciz. Znaki
i znakowanie. Wymagania podstawowe

PN-85/0-79252 Opakowania transportowe z zawartofcia. Znaki
i znakowanie. Wymagania podstawowe

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

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

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

Zarzadzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r. w sprawie
tadowania samochod6w cigzarowych i przyczep (Mon. Pol. nr 24
poz. 123 z 1963 r, i nr 35 poz. 250 z 1968 r.)

4. Symbol wg SWW — 0798-21.

5. Autorzy projektu normy — praca zbiorowa — Qfrodek Ba-
dawczo-Rozwojowy Maszyn i Urzadzeh Przetworstwa .Zbozowo-Pa-
szowego, Bydgoszcz, Instytut Maszyn Spozywczych, Warszawa.

Wady zlaczy spawanych. Nazwy



	BN_87_2666_01_001
	BN_87_2666_01_002
	BN_87_2666_01_003
	BN_87_2666_01_004
	BN_87_2666_01_005

