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1. WSTEP

Przedmiotem normy sg wymagania i badania doty-
czgce dzielarek chlebowych z nozami dozujacymi oraz
odcinajacymi, przeznaczonych do mechanicznego dzie-
lenia na kesy ciast zytnich, pszennych i mieszanych.

2. WYMAGANIA

2.1. Wymiary. Odchytki wymiardw nietolerowanych
z uwzglednieniem katow oraz wymiaréw Scie¢ i pro-
mieni zaokraglen krawedzi — wg PN-78/M-02139, dla
obrobki mechanicznej — szereg $redniodoktadny, dla
obrobki recznej oraz po spawaniu — szereg zgrubny.

Odchytki ksztattu i polozenia powierzchni nietolero-
wanych — wg PN-80/M-02138 — szereg 12.

Gwinty — wg PN-83/M-02113 w klasie co najmniej
$redniodoktadne;j.

2.2. Materialy. Wszystkie czedci stykajace sie z cia-
stem powinny by¢ wykonane z materiatdw dopuszczo-
nych do stosowania przy produkcji artykutéw spozyw-
czych przez Panstwowy Zaktad Higieny.

Odlewy z zeliwa szarego i Zeliwa sferoidalnego nie-
stopowego — wg PN-72/H-83104, co najmniej w V kla-
sic doktadnosci i najwyzej w klasie wadliwosci Wp5 wg
PN-76/H-83100. Odlewy na czgéci odpowiedzialne po-
winny by¢ poddane sezonowaniu.

Materiaty i wykonanie odlewdw ze stopdéw metali
niezelaznych — wg dokumentacji technicznej opraco-
wanej wg PN-86/H-01567.

Elementy z kooperacji 1 handlowe powinny odpowia-
da¢ wymaganiom obowigzujacych norm przedmioto-
wych lub mie¢ $wiadectwa kontroli zaktadu wytwor-
- czego.

Materiaty lakiernicze powinny mieé §wiadectwa gwa-
rancyjne wytwdrcy 1 mogg byé stosowane jedynie
w okresie gwarancji.

2.3. Wyglad zewnetrzny. Powierzchnie zewnetrzne nie
powinny mie¢ wad wplywajacych na funkcjonalnosé
1 estetyke¢ maszyny. Powierzchnie czgici ze stali nie-
rdzewnej powinny oy¢ polerowane lub szlifowane z za-
chowaniem jednokierunkowej struktury. Elementy
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ztaczne powinny byC pokryte powloka cynkowa wg
PN-85/M-82054/15, a elementy ozdobne — powloka
wg PN-83/H-97006. '

2.4. Powloki ochronne. Powloki lakierowe typu
ochronno-dekoracyjnego dla warunkéw uzytkowania
T2C/M2/F3/B0/U — wg PN-71/H-04653. Przygoto- ~
wanie powierzchni do lakierowania — wg PN-70/
H-97051, ocena przygotowania — zgodnie z PN-70/
H-97052, typ pokrycia — III, staranno$¢ wykonania —
klasa 4 wg PN-79/H-97070. Grubos¢ powlok — co naj-
mniej 90 pm, stopienn przyczepnosci — 1 wg PN-80/
C-81531. Powloki lakierowe nie powinny wykazywaé
uszkodzenn mechanicznych.

Powloki metalowe i konwersyjne powinny byé od-
porne na dzialanie Srodowiska korozyjnego o stopniu
agresywno$ci U wg PN-71/H-04651. Powloki cynkowe
— wg PN-82/H-97005, powloki niklowe i niklowo-
-chromowe — wg PN-83/H-97006. ‘

2.5. Wymagania elektryczne

2.5.1. Silnik elektryczny powinien mieé Karte gwaran-
cyjna i powinien by¢ przystosowany do podlgczenia do
sieci 380 V, 50 Hz. , : ,

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

2.5.3. Stopieni ochrony obudowy urzadzen elektrycz-
nych przed dotknigciem 1 przedostaniem sig ciat obcych
oraz wody powinien by¢ typu IP54 wg PN-79/E-08106.

2.5.4. Przewody obwoddéw sitowych powinny by¢ ko-

loru czarnego, sterowania — czerwonego, obwodéw
ochronnych — 2#6tto-zielonego, a przewdd zerowy -
(neutralny) — koloru jasnoniebieskiego.

Przewody powinny mieé oznaczniki adresowe, zgod-
nie ze schematem elektrycznym, a koncéwki przewo-
dow wielodrutowych powinny byé zabezpieczone cyna
lub tulejka zaprasowana.

2.5.5. Instalacja ochronna. Wszystkie metalowe cze¢éci
dzielarki oraz wyposazenie elektryczne powinny byé
wzajemnie polaczone tak, aby calo$¢ mogla byé przy-
taczona do instalacji ochronne;j. '

Zaciski do podigczenia przewodéw ochronnych po-
winny by¢ wykonane w formie $§rub co najmniej M8,
wkrgcanveh w korpus maszyny. Zacisk powinien mieé
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dwie podkladki plaskie i jedna sprezysta pokryte po-
wloka Fe/Znd40c wg PN-82/H-97005. Obok zacisku
ochronnego nalezy umie$cié symbol uziemienia wg
PN-76/E-01200 p. 2.10.1. ’

- Oporno$¢ mierzona migdzy gléwnym zaciskiem
ochronnym a dowolna czgscia metalowa dzielarki,
mogaca ZnaleZé si¢ pod napigciem na skutek uszkodze-
nia izolacji, nie powinna przekroczy¢ 0,1 (.

2.5.6. Opornos$¢ izolacji migdzy poszczegdlnymi fa-
zami, mi¢dzy kazdg z faz a masg oraz mig¢dzy poszcze-
gblnymi przewodami obwodéw sterowania a masa nie
powinna by¢ mniejsza niz 1 MQ.

2.5.7. Wytrzymatos¢ elektryczna. Izolacja mi¢dzy ca-
loScia wyposazenia elektrycznego a uziemiona masg
" dzielarki powinna wytrzymaé w ciggu 1 min napigcie
~ 1500 V bez przebicia, przeskoku lub wytadowan po-
wierzchniowych.

2.6. Wykonanie. Elementy sterowania dzielarki po-
winny odpowiadaé wymaganiom wg PN-84/Z7-08202
i dziata¢ bez zacigC. 7

- Kota z¢bate i taicuchowe nie powinny mie¢ wad ma-
teriatlowych i uszkodzen mechanicznych. Doktadnosé
kinematyczna przekladni zgbatych powinna odpowia-
da¢ 10 klasie wg PN-79/M-88522/01.

Krzywki obrotowe napedu nozy powinny byé wy-
konane zgodnie z dokumentacja, powierzchnie prowa-
dzace — bez pofatdowan i wglebieni oraz innych wad
obnizajacych zdolnos¢ réwnego prowadzenia rolki.

Walce podajace ciasto do komory dzielenia nie po-
winny trzeé¢ o $cian¢ korpusu.

Krzywki rozrzadu gléwnego powinny byé osadzone
na wale za pomoca pierscieni tak, aby czopy rolek nie
tarfly o powierzchnie boczne krzywek.

Wnetrze korpusu komory dozujacej oraz jej gardziel
powinny by¢ oszlifowane.

Plaszczyzny uszczelniajace ptyty bocznej oraz ko-
mory dzielenia nalezy wykona¢ z dokladnoscig zabez-
~ pieczajaca przed wyciekiem 01asta poza komorg dziele-
nia.

Noze dozujacy oraz odcinajacy powinny przesuwaé
sie swobodnie w prowadnicach, bez zacig¢. N6z odcina-
jacy oraz prowadnice i gardziel nalezy wykonaé¢ z do-
kiadnoscia zabezpieczajaca przed wyciekiem ciasta poza
komorg dzielenia lub pozostawaniem warstwy ciasta na
nozu odcinajgcym.

Twardo$é elementéw ulepszonych cieplnie lub harto-
wanych powinna byé zgodna z dokumentacja. Czesci
utwardzone nie powinny mie¢ pgknig¢ i deformacii.

2.7. Montaz. Wszystkie czgéci i zespoly powinny byé
zmontowane w sposéb zapewniajacy prawidtowe dzia-
tanie dzielarki. & , ,

Do montazu moga byé uzyte tylko te czesci, ktore
zostaly przyjete i oznaczone przez kontrolg jakosci. Nie
dopuszcza si¢ szlifowania powierzchni czopéw, kotkéw
i wpustow szlifierkami r¢cznymi. Nie dopuszcza sig
montazu czeéci zanieczyszczonych.

Kota taficuchowe powinny by¢ ustawione w jednej
ptaszczyZnie; dopuszcza si¢ odchytke nie przekraczajaca
0.5 mm na dhlugosci 500 mm.

Lby $rub, wkretéw oraz nakretki powinny przylegaé
na calym obwodzie do powierzchni czesci lub zespolow
faczonych.

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

2.8. Poziom mocy akustycznej hatasu przy pracy dzie-
larki pod obcigzeniem nie powinien przekroczyé
80 dB (A).

29. Dziatanie dzelarki bez obciadzenia. Kazda dzie-
larka po kompletnym zmontowaniu powinna byc pod-
dana prébie ruchowej bez obcigzenia w ciagu co naj-
mniej 3 h, w celu sprawdzenia prawidtowoéci dziatania
wszystkich mechanizméw. Rozruch oraz praca dzelarki
powinny by¢ réwnomierne i spokojne, bez zacied.

Regulatory masy kgsa oraz wydajnosci dzielarki po-
winny pracowaé¢ w calym swoim zakresie w sposdb
plynny bez zacig¢ mechanicznych i miejscowych opo-
row.

Pobér pradu nie powinien przekroczyé 60% wartosci
Znamionowe;j.

Po prébach nalezy wykonaé pomiary temperatury lo-
zysk, ktéra nie powinna przekroczyé¢ 30°C ponad tem-
peratur¢ otoczenia.

2.10. Dzialanie dzelarki pod obcigzeniem. Dziclarka
moze by¢ poddana prébie pod obciazeniem po uzyska-
niu dodatnich wynikéw préoby bez obcigzenia.

Préba pod obcigzeniem polega na pracy cigglej w wa-
runkach eksploatacyjnych.

Czas pracy i obsluga w czasie préby pod obcigze-
niem powinny byé zgodne z postanowieniami doku-

. mentacji.

Wspotpracg mechanizméw nalezy sprawdzié przez
co najmniej kilkakrotne uruchomienie i zatrzymanie
dzielarki. Praca maszyny powinna gwarantowaé uzys-
kanie wlasciwej masy ke¢sow ciasta dla wszystkich asor-
tymentéw wg wymagan norm przedmiotowych. Dzie-
larke nalezy przebada¢ w calym zakresie wydajnoéci
oraz w calym zakresie masy kg¢sOw ciasta co najmniej
dla pigciu warto$ci kazdego z' zakresOw.

Minimalne i maksymalne warto$ci wydajnosci oraz
masy ke¢sOw ciasta powinny by¢ zgodne z deklarowa-
nymi dla danego typu dzielarki.

Nie dopuszcza si¢ wystapienia samoczynnych zmian
w nastawie regulatorOw masy k¢sOw ciasta oraz wydaj-
nosci w czasie co najmniej 30 min pracy ciaglej dzie-
larki. Masa ke¢sOw ciasta nie moze roznié sie od $red-
niej masy o wigcej niz *1,5%, przy zachowaniu wa- -
runkéw pracy ciaglej dzielarki przez co najmniej 30 min
dla danej nastawy oraz przy co najmniej minimalnym
dopuszczalnym stopniu napelnienia ciastem leja dzie-
larki.

Po co najmniej 8 h pracy ciaglej dzelarki nie do-
puszcza si¢ wyst¢powania:

— wyciekO6w ciasta poza komorf; dzielenia,

— pozostawania ciasta na nozu odcinajacym,

— przylegania ciasta do gardzieli lub transportera
doprowadzajacego.
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Dziatanie posypywacza powinno zapewniaé¢ rOwno-
mierne posypywanie maka, nie powodujace nadmierne-
go pylenia.

Temperatura tozysk po probach dzielarki pod obcia-
zeniem nie powinna przekroczyé 30°C ponad tempera-
tur¢ otoczenia.

Pob6r pradu w czasie pracy pod obcigzeniem nie
moze przekroczy¢ warto$ci znamionowej silnika.

2.11. Cechowanie. Na korpusie dzielarki w miejscu
“wskazanym w dokumentacji powinny byé umocowane
w sposOb trwaly tabliczki znamionowe wg BN-85/
2406-01, zawierajace co najmniej nast¢pujgce dane:

— r?azw«; i znak wytworni,

— nazw¢ i typ maszyny,

— numer fabryczny,

— rok produkcii,

— masg,

— znak kontroli jakosci.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Rodzaj opakowania powinien by¢
uzgodmony z odbiorca i przewoznikiem oraz powmlen
spelmac wymagania odpowiednich norm i przepisOw.

Przed pakowaniem powierzchnie surowe i obrobione
wykonane ze stali nieodpornej na korozj¢ powinny by¢

zabezpieczone przed korozja §rodkami ochrony czaso-

wej wg PN-80/H-97080/03.

Znakowanie opakowania — wg PN-85/0-79252,
w tym znakami manipulacyjnymi — p. 2.4.3, 2.4.6
1 2.4.10.

3.2, Przechowywanie. Dzielarki nalezy przechowywa¢
w pomieszczeniu chronionym przed wplywem warun-
k6w atmosferycznych, z dala od materialtéw chemicz-
nie agresywnych, zabezpieczone przed uszkodzeniami
mechanicznymi,

Konserwacja dzielarek powinna zapewnié ochrong
¢zasows powierzchni przed korozja na okres nie krot-
szy niz 6 miesi¢gcy. W przypadku dlugotrwalego prze-
chowywania uzytkownik obowigzany jest wykonaé po-
nowna konserwacj¢ zgodnie z instrukcja wytwdrcy.

3.3. Transport dzielarek powinien odbywa¢ si¢ kry-
tymi §rodkami transportu zgodnie z obownqzu_]acyml
przepisami',

Dazielarki nalezy przewozi¢ kompletnie zmontowane
w pozycjt stojacej. Rozmieszczenie dzielarek wewnatrz
Srodka transportu oraz sposdb zabezpieczenia przed
przemieszczeniem powinny byé zgodne z instrukcja wy-
twércy uzgodniona z przewoZnikiem.

4. BADANIA

4.1. Przygotowanie do badai. Do badan nalezy przed-
stawi¢ dzelark¢ kompletnie zmontowang. Dzielarka
powinna by¢ ustawiona na twardym i wypoziomowa-
nym podiozu, podlaczona do sieci zasilania elektrycz-
nego i uziemiona.

) Patrz Informacje dodatkowe.

Do badafi powinny byé przedstawione nast¢pujace
dokumenty:

— zamowienie odbiorcy, zlecenie produkcyjne lub
zgtoszenie odbioru,

— dokumentacja techniczna,

— dokumentacja techniczno-ruchowa,

— atesty lub zaswiadczenia materialowe,

— za$wiadczenia o jakosci elementéw z kooperacji
i handlowych,

— karty zmian, odstepstw lub dopuszczen,

— $wiadectwa zakladowej kontroli jakosci.

4.2. Program badai — wg tablicy.

Badania Wyma- Opis
Lp. Rodzaje badan . gania badan
petne | M wg ‘wg
pelne
1 ; 2 3 4 5 6
1 Ogledziny zewnletrzhe + + 23, 4.3.1
2.5.4,
2.5.5,
2.6,
2.11
2 Sprawdzenie wymiaréw + | + 2.1 43.2
3 Sprawdzenie materialéw | + + 22 4.3.3
4 | Sprawdzenie powtok | + | + | 24 434
ochronnych
5 Sprawdzenie wymagan + + 25 4.3.5
elektrycznych
6 Sprawdzenie wykona- | + + 2.6 43.6.1
nia czefci i zespoléw )
7 Sprawdzenie obrébki + + 2.6 43.6.2
cieplnej
8 Sprawdzenie montaZu + + 27 437
9 Sprawdzenie dzialania + + 2.6, 4.3.8
bez obcigzenia 29
10 Sprawdzenie poziomu + - © 28 4.3.9
mocy akustyczne] ha-
fasu
11 | Sprawdzenie dzialania + - 2.10 4.3.10
pod obcigzeniem
Znak + oznacza badanie, ktére nalezy przeprowadzic.
Znak - oznacza badanie, ktérego nie przeprowadza sig.

]

. Badania pelne nalezy przeprowadzi¢:

— przy wykonaniu dzelarek po raz plerwszy przez
dang wytwornig, :

— po kazdej zmianie materiatu, technologii i kon-
strukcji mogacych mie¢ wpltyw na jako§¢ maszyny,

— przy okresowym sprawdzaniu z wymaganiami
normy w odstepach czasu nie dtuzszych niz dwa lata,

— przy wznowieniu produkcji dzielarek w tej samej
wytworni, jezeli przerwa w produkcji trwa diuzej niz
dwa lata. i

Badania niepelne nalezy przeprowadzié w biezacej
produkcji przy odbiorze kazdej dzielarki.

W przypadku reklamacji badania niepeine podlegaja
rozszerzeniu 0 wymaganie sprawdzenia dzielarki pod
obciazeniem wg 2.10.
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Do badan pelnych nalezy pobra¢ jedng dzielarke da-
nego typu, a do badan niepelnych — 100% maszyn
rocznej produkciji.

4.3. Opis badan

4.3.1. Ogledziny zewnegtrzme czgsci, zespoldw oraz
kompletnej dzielarki nalezy przeprowadzi¢ nie uzbrojo-
nym okiem. W szczegélnosci nalezy sprawdzic:

—— stan wykonania powierzchni mocntazowych,

— wyglad powlok ochronnych powierzchni zewng-
trznych i elementdw ztacznych oraz elementéw ozdob-
nych,

— poprawno$¢ rozmieszczenia elementéw sterowa-
nia, ‘

— prawidlowo$¢ zamocowania zaciskdw ochron-
nych,

— pewnos$¢ -mocowania przewodow elektrycznych,

— cechowanie na zgodno$é danych znamionowych
na tabliczkach znamionowych z dokumentacjg tech-
niczng. .

4.3.2. Sprawdzenie wymiaréw nalezy wykonaé przy-
rzadami pomiarowymi zapewniajagcymi wymagang do-
ktadnos¢. Wymiary powinny by¢ sprawdzone podczas
kontroli migdzyoperacyjnej i ostateczne;j.

4.3.3. Sprawdzenie materialéw polega na stwierdze-
niu zgodno$ci zaswiadczeft 1 atestOw uzytych ma-
teriatow z dokumentacja techniczna.

4.3.4. Sprawdzenie powlok ochronnych. Sprawdzenie
przygotowania powierzchni do malowania, jako$¢ uzy-
tych pokry¢ oraz wykonania przeprowadza mi¢dzy-
operacyjna kontrola jakosci wytwodrcy w trakcie pro-
dukcji, przedstawiajac do prob i1 badan zmontowane]
dzielarki, protokéty przeprowadzonych kontroli.

Sprawdzenie powlok lakierowych — wg PN-79/
H-97070, przyczepnosci — wg PN-80/C-81531, odpor-
nosct na uderzenie — wg PN-54/C-81526, pomiaru gru-
bosci powlok — wg PN-74/C-81515.

Sprawdzenie powlok metalowych — wg PN-82/

H-97005 oraz PN-83/H-97006, pomiar grubosci powtok |

— wg PN-76/H-04623.

4.3.5. Sprawdzenie wymagan elektrycznych polega na:

— sprawdzeniu $wiadectw gwarancyjnych wytworcy
silnikow,

— sprawdzeniu przewodow,

— wykonaniu pomiar6w opornoSci izolacji wg
PN-73/M-55604 p. 3.3.1 i PN-79/E-08106,

— wykonaniu pomiaréw wytrzymatosci izolacji ca-

to§ci wyposazenia elektrycznego wg PN-73/M-55604
p.- 3.3.2,
— wykonaniu  pomiardw  opornoSci instalacji

ochronne) wg PMN-73/M-55604 p. 3.3.3.

4.3.6. Sprawdzenie wykonania

4.3.6.1. Sprawdzenie wykonania czesci i zespoléw po-
iega na skontrolowaniu za§wiadczen z kontroli miedzy-
operacyjnej 1 pordwnaniu ich z dokumentacja technicz-
ng. Nalezy przeprowadzi¢ ogigdziny powierzchni robo-
czych krzywek, prowadnic, nozy odcinajacego 1 dozu-
jacego oraz gtadkosci komory dozujacej i powierzchni
uszczelniajacych plyty bocznej, a nastgpnie pomierzyé
luzy za pomoca szczelinomierzy, sprawdzi¢ ustawienie

krzywek, walcow, nozy dozujacego 1 odcinajgcego oraz
k6t zebatych i faficuchowych.

4.53.6.2. Sprawdzenie obrobki cieplnej. Sprawdzenie
twardosci elementéw ulepszonych cieplnie lub hartowa-
nych — wg PN-78/H-04355; ocen¢ powierzchni nalezy
przeprowadzi¢ przez oglgdziny.

4.3.7. Sprawdzenie montazu nalezy przeprowadzi¢ na
zgodnos¢ z dokumentacjg techniczng 1 2.7.

W szczegblnosci nalezy sprawdzic: :

— przyleganie tbow $rub, wkretéw i nakretek do po-

~wierzchni tgczonych — przez ogledziny,

— ustawienie i luz kot zgbatych — za pomoca liniatu
i szczelinomierza, ‘

— stan zabezpieczenia powierzchni surowych waze-
ling.

4.3.8. Sprawdzenie dzialania bez obcigzenia. Dzielar-
k¢ nalezy kilkakrotnie uruchomi¢ i zatrzymaé. W ciggu
co najmniej 3 h pracy dzielarki powinny byé spetnione
wymagania wg 2.9.

W czasie proby nalezy wykonaé¢ pomiar:

— temperatury lozysk termometrem klasy 2,5,

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

Sprawdzenie elementdw sterujacych przeprowadza si¢
przez co najmniej kilkakrotne przekrecenie lub nacis-
nigcie przyciskow lub wylacznikéw. Ponadto nalezy
sprawdzi¢ przez ogledziny 1 manuainie, czy dzielarka
spetnia wymagania w zakresie bezpieczenistwa uzytko-
wania 1 ergonomii.

4.3.9. Sprawdzenie poziomu mocy akustycznej hatasu
nalezy przeprowadzi¢ metodg techniczng w swobodnym
polu akustycznym nad powierzchnia odbijajacg dZzwick
wg PN-84/N-01330 lub metoda orientacyjng wg PN-84/
N-01332.

4.3.10. Sprawdzenie dzialania pod obciazeniem polega
na obserwacji uruchomionej dzielarki oraz ocenie jej
pracy.

Podczas préb nalezy sprawdzié:

— masy. K¢sOw ciasta — przez zwazenic na wadze
kontrolnej,
— wydajno§¢ — przez policzenie ke¢sOw ciasta

w okreslonym czasie,

— stopient wycickOw ciasta z komory dzielenia, po-
zostawania ciasta na nozZu odcinajgcym i przylegania
ciasta do gardzieii lub transporteran — wizualnie,

— dziatanie posypywacza maki — wizualnie,

— temperatur¢ tozysk — termometrem kiasy co naj-
mniej 2,5, .

— pobér pradu przyrzgdami klasy co najymniej 1,5,

4.4. Ocena wynikéw badan. Dzielarke nalezy uznad
za dobra, jezeli wszystkie badania wg 4.2 dadza wynik
dodatni. '

4.5. Zaswiadczenie wytwércy o zgodnoSci wyrobu
z wymaganiami normy. Dla kazdej wyprodukowanej
maszyny nalezy wystawi¢ za§wiadczenie stwierdzajace
zgodno$¢ maszyny z wymaganiami normy.
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S. POSTEPOWANIE Z DZIELARKA UZNANA
ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

W  przypadku ujemnego wyniku ktdregokolwiek

z wymagan normy w zakresie badan niepelnych, stwier-
‘«dzone wady nalezy usunaé i dzielarke przedstawié¢ do
ponownego badania. Zakres badan powtérnych po-
vinien obejmowac tylko te badania, ktdrych wynik byt

ujemny oraz te badania, ktdre na skutek usuniecia wad |
moga mie¢ wynik odmienny niz poprzednie.

Ujemny wynik badan pelnych dyskwalifikuje typ wy-
robu.

6. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE

Do dnia 31 grudnia 1989 r. dopuszcza si¢ produkcje
dzielarek o nieznacznym wycieku ciasta.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

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

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-84/2601-10 ,

a) wprowadzono wymaganie sezonowania odlewdw Zeliwnych na
odpowiedzialne czgéci oraz oznaczenia symbolem uziemienia ochron-
nego,

b) uaktualniono wymagania poziomu mocy akustycznej hatasu,

¢) rozszerzono wymagania technologiczne pracy dzielarek pod
obcigzeniem, a w szczegdlnosci wprowadzono wymagania dotyczace
masy k¢sOw ciasta, regulatoréw nastawy pracy dzielarki oraz szczel-
nosci komory dzielenia,

d) zmieniono wymagania dotyczace pakowania, przechowywania

i transportu dostosowujac je do obowiazujacych przepisdw w tym

zakresie. ]
3. Normy i dokumenty zwizzane -

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

PN-54/C-81526 Wyroby lakierowe. Pomiar odpornoéci powlok la-
kierowych na uderzenie za pomocg aparatu Du Pont’a

PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Okreslanie przyczepno$ci powlok
do podtoza oraz przyczepnoSci migdzywarstwowej

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

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

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

PN-79/E-08106 Obudowy urzadzen elektrotechnicznych. Stopnie
ochrony. Podziat, wymagania i badania

PN-86/H-01567 Odlewy ze stopéw metali niezelaznych wykonywane
grawitacyjnie. Wytyczne ustalania wymagan i badan

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

PN-76/H-04623 Ochrona przed korozja. Pomiar grubosci powlok
metalowych i konwersyjnych metodami nieniszczacymi

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozjs. Klasyfikacja i okreslenie
agresywnoSci korozyjnej §rodowisk

PN-71/H-04653 Ochrona przed korozjg. Podzial i oznaczenie warun-
kéw cksploatacji wyrobéw metalowych zabezpieczonych ma-
larskimi powtokami ochronnymi

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

PN-72/H-83104 Odlewy z zeliwa szarego. Tolerancje wymiarowe,
naddatki na obrobke skrawaniem i odchytki masy

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

PN-83/H-97006 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powtoki ni-
klowe, niklowo-chromowe 1 miedziowo-niklowo-chromowe na
stali '

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

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

PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje

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

PN-78/M-02139 Odchylki wymiaréw nietolerowanych

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

PN-85/M-82054/15 Sruby, wkrety i nakretki. Elektrolityczne po-
wloki metalowe '

PN-79/M-88522/01 Przektadnie zgbate walcowe. Dokladnoéé wyko-
nania. Nazwy, okre§lenia i warto$ci odchytek

PN-84/N-01330 Hatas. Techniczna metoda okre§lenia poziomu mocy
akustycznej hatasu maszyn w swobodnym polu akustycznym nad
powierzchnig odbijajaca dzwiek 4

PN-84/N-01332 Hatas. Orientacyjna metoda okre§lenia poziomu
mocy akustycznej halasu maszyn

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

PN-84/7-08202 Ochrona pracy. Elementy sterownicze maszyn i urza-
dzen prddukcyjnych. Ogbdlne wymagania

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 przesytek towarowych

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

Zarzgdzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r. w spra-
wie tadowania samochodéw ci¢zarowych i przyczep (Mon. Pol.
nr 24 poz. 123 z 1963 r.), wraz z pdZniejszymi zmianami

4. Symbol wg SWW — 0783-212.

5. Autor projektu normy — praca zbiorowa — Instytut Maszyn
Spozywczych, Warszawa, O$rodek Badawczo-Rozwojowy Maszyn
i Urzadzei Przetwdrstwa Zbozowo-Paszowego, Bydgoszcz.
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