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L, WSTEPR

Przedmiotem normy sa ogélne wymagania i badania do-

tyczpce walcarek do gumy i tworzyw sztucznych,

2. WYMAGANIA
2.1, Podstawowe parametcy - wg dokumentacji technicz-

nej.

w nia ogbine

a) Walcarkl o diugosci czgéci roboczej walcéw 630 mm
i wipcej powinny mieé mechaniczng regulacjg szczeliny mig-
dzy walcami,

b) Walcarkl powinny mieé wskafnik wielkoéci szczeliny
migdzy walcami,

c) Walcarki do gumy przeznaczone do mieszaniai pod-
grzewanla o ditugofcl czeécl roboczej walcéw 630 mm i wig-
cej powinny mieé mokiiwoéei zamontowania noty do clgcia
tagémy gumowe],

d) Konstrukcja walcarek do gumy przeznaczonych do mie-
szanla | podgrzewania o dtugoéci czgéci robocze] walcéw
1500 | 2100 mm powlinna mieé moZliwoéé zainstalowania u-
rzpdzefi do mieszania | chtodzenia przetwarzanej mieszan-
ki,

e) Ptyta fundamentowa nie powinna utrudniaé pracy per-
sonelowl obstugujpcemu,

) Walca'rkl powinny mie urzadzenia do awaryjnego za-
trzymania, dostgpne z przodu i z tytu walcarki,

a) Dr‘oga har;lowanﬁ walcéw walcarki nieobciptonej po
zatrzymaniu awaryjnym nie powinna przekraczaé 0, 250bro-
tu walca przy maksymaine] predkoéci obrotowej,

h) Po wipczeniu urzpdzenia do awaryjnege zatrzymania
walcarkl, powinno nastapi¢ réwnoczesnie odsunigcie walca
przedniogo na bdlogioié nle mniejsza ni2 25 mm, z  pred-
koécig nle mniejsza ni2 predkoéé robocza regulacjl szcze-

{iny,

Po rozsunigciu walcéw powinno nastapi¢ wiaczenie o-
brotéw wstecznych walcéw | ponowne zahamowanie. Droge
hamowania walcéw przy wstecznych obrotach nalety okreé-

1ié w dokumentacji technicznej,

i) Walcarka powinna mie¢ urzadzenie zabezpieczajpce
przed uszkodzeniem przy przecigteniu,

1) Walcarka powinna mie¢ uktad wylaczajgcy naped gtéw-
ny lub wig.czajgcy sygnalizacje w przypadku zaniku ciénien

nia smarowania,

2,3, Materiaty i pétwyroby

2,3,1, Gatunki i rodzaje materiatéw zastosowane na
dzgécl walcarek powinny byé zgodne z normami przedmio-
towymi, Materialy stosowane do wykonania najwaZniejszych
czeSci walcarek powinny mie¢ indywidualne zaswiadczenie
jakosci (atesty) wystawiane przez dostawcéw, Czgéci, ktb-~
rych materiaty powinny mieé atesty naley wyszczegéinié
w dokumentacji technicznej dia poszczegélnych typéw wal- -
carek, Zespoly pochodzace od poddostawcéw powinny mieé

zaéwiadczenia odbioru kontroli jakoéci wytwércy,

2,3,2 Odlewy z Zeliwa szarego powinny byé wykonane
zgodnie z PN-76/H-83100, W zbiornikach ukfadéw ogrze-
wania, chtodzenia i smarowania przypalenia sa niedopusz-
czalne, Zaleca sig, aby wielkoé¢ i liczba dopuszczaichh
wad ha powierzchniach nie obrobionych bez napbawy nie
przekraczata klasy Wp5 wg PN-76/H-83100 tabl. 1, ‘

Dopuszczalne wielkosci i liczby miejsc naprawionych
oraz sposéb naprawy wad odlewéw ustala dostawca w po-
rozumieniu z wytwérca walcarek,

Sposéb naprawy wad powinien gwarantowaé peing spraw-
noéé odlewéw w warunkach eksploatacjl, zachowanie ich
obrabialnosci oraz nie pogarszaé wygladu zewnetrznego,

Tolerancje wymiarowe, naddatki na obrébke skrawaniem
i odchytki masy - wg PN-72/H-83104, Odlewy powinnhy mieé
ceche kontroli jakosci 'wytwér‘ni. Wszystkie czescl waZne
jak np, stojaki, ptyty, skrzynie przekladnikowe powinny
byé poddane sezonowaniu naturalnemu, Dopuszcza sié za-
miast sezonowania naturainego - seionowanie sztuczne,

2,3,3, Odlewy ze stopéw metali niezelaznych powinny
byé wykonane zgodnie z PN-68/H-87950 w zakresie odle-
wéw ze stopéw miedzi, z PN~70/H-87951 - w zakresie od-
lewéw ze stopéw aluminium | z PN—?I/H-B?QGOI - w zakre-

sie odlewéw ze stopéw metall nietelaznych, wykonywanych
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pod cisnieniem, MoZliwo§é | sposdb napr"awy wad odlewéw
ustala dostawca w porozumieniu z wytwérca walcarek, przy
czym kryterla dopuszczalnogcl poszczegdlinych wad 1 ogél-

PN-68/
z PN-70/

H-87951 - w zakresie odlewéw ze stopdw aluminium . =z

ne wytyczne lch naprawy powlnny byé zgodne 2z

H-87950 w zakresie odlewdw ze stopdw miedzi,

PN-71/H-B87960 - w zakresie odlewdéw ze stopéw metall nie-
2elaznych wykonanych pod ciénieniem, Sposéb naprawy wad
powinien zapewnié petna utytecznoéé naprawianych odlewéw
w eksploatacjl, zachowanlie ich obrabialnoéci oraz nie po-
garszaé wygladu zewnetrznego,

Tolerancje wymiarowe, naddatki na obrébke skrawaniem
| odchytki masy = wg PN=74/H-83207, Odlewy powinny mieé
cechg kontroll jakoéci wytwérni, . ‘

2,3, 4, Odlewy ze staliwa powinny byé wykonane zgodnie
z PN-77/H-83151, Powierzchnie zewngtrzne odlewéw nie
powinny mieé pgcherzy, pgknieé, porowatofci, rozwarst-
wief, zanieczyszczefi masa formierskga i 2uklem oraz  po-
dobnych wad obnizajacych wtasno$ci wytrzymaloéciowe od-
lewSw lub pogarszajpeych ich wyglad, Zaleca sig, abywiel
koéé | lloéé dopuszczalnych wad na powierzchniach nieob-
robionych bez naprawy nie przekraczata klasy Wp 5§ wg
PN-77/H-83151 tabl. 2,

Dopuszczalne wielkodci | liczby miejsc naprawionych o-
raz sposéb naprawy wad odlewdw ustala dostawca w poro-
zumieniu z wytwércp walcarek,

Sposéb naprawy wad odlewdw powinien gwarantowaé pet-
ng ich sprawnoé¢ w warunkach eksploataciji, zachowanie
ich cbrabialnoéci oraz nie pog‘érszaé wygladu zewngtrznego,

Tolerancje wymiarowe, naddatkl‘ na obrébke skrawaniem
I odchytki masy - wg PN-72/H-83154,

Odlewy powinny miet ceche kontroli jakosci,

Nie dopuszcza sig wad odlewniczych, jak: nie dolanie,
jamy usadowe, pecherze gazowe, wtracenia niemetaliczne
w miejscach nacinania zebéw két zebatych oraz na po-

wierzchniach prowadzacych belki stojakowej,

2,3, 5 Odkuwki swobodnie kute - ze stali konstrukcyjnej
weglowe] | stopowej powinny by¢é zgodne z PN-71/H-94004,
Naddatki na obrébke mechaniczng i dopuszczalne odchytki
wymiarowe - wg PN-75/H-94101, Wszystkie odkuwki nale-
2y poddaé obrébce clepinej {normalizacyjnej) w celu  usu-
nigcla napretet wewngtrznych i otrzymania drobnoziar-
nistej, réwnomiernej struktury, Odkuwki stalowe wieficéw

zgbatych | watéw uzebionych - wg BN—70/0660-05. Wszyst-

kie odkuwki swobodnie kute powinny byé odebrane przez
kontrole jakoéci,
2,3,6, Zipcza spawane, Do spawania nalety stosowaé

elektrody lub drut spawalniczy o wiasnoSciach mechanicz-
nych niegorszych od wtasnogci taczonych stali, Rowki do
spawania gazowego stali niskoweglowych i niskostopowych
- wg PN-65/M~69013, Przygotowanie brzegéw do spawania

tukowego elektrodami otulonymi stali weglowych i niskosto-

powych - wg PN~75/M-690!4. Wymagania dotyczgce ztacz

spawanych - wg PN-78/M-69011, Okres$lenie wad ztaczy
spawanych - wg PN-75/M-69703,
Dla ztaczy spawanych, ktére z uwagi na warunki pracy

tub bezpieczerstwo powinny byé wykonane szczegélnie sta-
rannie nalezy podaé wymagania w warunkach technicznych

dla poszczegdinych typéw walcarek,

2, 4, Wykonanie

2, 4,1, Dokitadnosé wykonania, Odchytki wymiaréw nie-
tolerowanych powierzchni obrobionych mechanicznie po-
winny odpowiadaé szeregowi IT 14 wg PN-78/M-02139, Dla
wymiaréw mieszanych nalety przyjmowaé zasadg symetry-
czhego rozmieszezania odechylek w stoéunku do wymiaru no-
minalnego tj, 1/ 1T 14,

Odchyﬂ-ci ksztattu i potoZzenia powinny odpowiadaé wiel-
ko$ciom podanym na rysunkach konstrukcyjnych zgodnie z
PN-80/M-02138, Odéhy?ki ksztattéw, jak; owalnoéé, stoi-
kowosé | wspbtosiowo$é cylindrycznych otwordw i watkdw

nie powinny przekraczaé 4/2 tolerancji $rednicy,

2, 4,2, Wwinty potaczeh powinny byé wykonane wg PN-7¢/
M-02113 | PN-74/M-02117, Powierzchnie gwintéw powinny
byé gtadkie o petnym zarysie, bez waniotéw, zadzior-év_u
lub zerwari, Wymiary wyj$é | podcieé oraz nadmiary  dtu-
goéci gwintdw i g#ébokoéci otworéw - wg PN-74/M-82063,

Doktadno$é wykonania gwintéw, jeeli nie podanow do-
kumentacji inaczej, powinna byé;

- dla gwintu metrycznego w klasie $redniodoktadnej - wg
PN-70/M-02113, :

- dla gwintu trapezowego w klasie éregniodokl'adnej - wg
PN-74/M-02117,

Wymiary i tolerancje gwintéw rurowych walcowych - wg

PN-79/M-02030,

2. 4,3, Stan powlierzchni, Powierzchnie obrabiane po-

winny byé wolne od uszkodzerh mechanicznych, Wszystkie

powierzchnie nie powinny wykazywaé skrzywiefi, pofatdo-
waih, pgknigé, rozwarstwiefi, wzerdw i §ladéw korozji po-
garszajacych wyglad zewngtr:zny i obnizajacych jako$¢ eks-
; wyko-

zgodne z

ploatacyjna czeéci,  Nie oznaczone w dokumentacji
nawczej zbieinoéci i pochylenia powinny byé
PN-78/M-02042, promienie zaockraglef przejéciowych -
wg PN/M-02045, a podcigcia obrébkowe -  wg PN-58/

M-02043,

2,4, 4, Obrdbka ciepina i cieplnochemiczna, Czesci, kid=

rych odksztatcenia wskutek wyzwalania sig napreiefl  we-

wnetrznych moglyby miec ujemny wptyw na prawidtowo$é
funkcjonowania walcarek powinr[y byé poddane wyZarzaniu
odprezajgcemu, Na czeéciach poddanych obrébce  ciepine]
lub cieplnochemicznej niedopuszczalne sa nastgpujpce wa-
dy:

a) pgknigcia,
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b) niedostateczna, nadmierna lub nieréwnomierna twar-
doéé powierzchni,

c) odwgglénle powierzchni,

d) odksztatcenia,

e) tuszczenie warstwy nawgglanej lub azotowanej,

Twardoéé elementéw ulepszanych cieplnie nie powinna
na catej powierzchni elementéw réinié sig od nominalnej
wigcej niz o +8%, natomiast twardo&é elementéw  harto-
wanych nie powinna sig réZnié od twardoéci nominalnej

wigcej niz o 5%,

2,4,5, Ptyty fundamentowe, stojaki i belki

powinny mieé obrobicne powierzchnie bazujace o wymiarach

poprzeczne
200 x 50 mm dla przyrzadéw kontrolnych przy  ustawianiu
na fundamencie elementéw walcarki w potozeniu poziomym i
. pionowym, .
Plyty fundamentowe walicarek przystosowane do  napet-

niania przestrzeni pustych betonem powinny mieé otwory,

2,4, 6, Przekiadnie zebate zamknigte powinny byé zgod-

ne z;

a) PN-70/M-B8504 w zakresie przetotef,

b) PN-68/M-88507 w zakresie wznioséw osi watéw,

c) PN-68/M~-B8508 w zakresie od!egtosci osi,

Doktadno$é wykonania przektadni zgbatych  ewolwento-
wych réwnolegtych walcowych - wg PN-75/M-88521,

Na kole zebatym nalety oznaczyé w sposéb trwaty:

~ wartoéé modutu zgodnie z PN-78/M-86502,

~ liczbg zebdw,

- wartoéé korekcji,

Nieobrobione, wewnegtrzné powierzchnie korpuséw prze-
kiadni powinny byé starannie oczyszczone z resztek masy
formierskiej i war stwy skorodowanej, Powierzchnie styka~
jgce sig z olejem naleiy-pomaiowaé farbg odporng na jego
dziatanie,

W korpusach odlewanych dopuszcza sig wady odlewni-
cze ujawnione przy obrébce rnecl';anicznej, jak np,- drobne
Jamy, naktécia, zadziory, jamy skurczowe nie powodujace
przeciekéw | nie obnitajace wtasﬁ&fci mechanicznych kor-
pusu,

Wymagania dodatkowe - karta pomiardéw otwordéw pod {o-
2yska toczne, rozstawdw i ich bledéw wzajemnego potote-
nia,

2,4,7, Osle i waty,r Gtéwne wymiary | dopt.lszczalne mo-
menty obrotowe czopdw walcowych i stozkowych waléw ~
wg PN-78/M-85000, Wymiary rowkéw wpustowych i wpustéw
dia czopéw walcowych - wg PN-70/M-85005, W miejscach

przejéciowych odsadzefi watéw walcarek nie dopuszcza sig
peknigé, nacigé i innych wad obnitajacych wiasnoSci  wy-
trzymatofciowe, Wartoéé chropowatoéci powierzchni, zao-

kraglefi i podcieé - wg PN-73/M-04251, Bicie érednic nie-

tolerowanych nie powinno przekraczad tolerancji IT 10 wg

PN-77/M-02102 | PN-77/M-02103, Dopuszczalne przesu-

v

nigcia rowka wpustowego z osi watu - nie wigcej nix 0,1 mm,
Skoéne potozenie osi rowka wpustowego wzglgdem osi watu

nie powinno byé wigksze niz 0,001 dtugofci rowka,

2,4,8, Walce, Powierzchnie robocze walcéw
mieé twardo$é;
- dla czgéci roboczej do 630 mm. - 50 &+ 55 HRC,

powinny

~ dla czeéci roboczej 630 | 800 mm - 44 =+ 55 HRC,

- dla czeéci roboczej ponad 800 mm - 42 + 55 HRC,"

Warto$é liczbowa parametru chropowatoéci R, powierz-
chni roboczej walcéw nie powinna byé wigkéza niZ;

- 0,63 um dla walcéw gtadkich,

- 5,0 Hm na powierzchni roboczej walcédw rowkowanych,

- 12,5 um na powierzchni rowkéw walcow,

Wymiary walcéw powinny byé zgodne z dokumentacja tech-

niczng dla poszczegdlnych typdw walcarek,

L3
2.4.9, Czeéci zigezne, Niedopuszczalne sg uszkodzenia

tbéw | wkretéw oraz powlerzchni nakretek,

2,.4,10; Rodzaje i odmiany wykonania walcarek w zalei-
nosci od makroklimatu | mikroklimatu - wg PN-68/H-04650,

Zaleca sig odmiang walcarki dla pracy w pomieszczeniach

charakteryzujgcych sig sztucznie regulowanymi czynni-
kami klimatycznymi,

Okreélenia agresywnoéci korozyjnej érodowiska - wg
PN-71/H-04651,

2,4, 11, Olejowskazy i wzierniki umieszczone w skrzy-
niach napgdowych, korpusach totysk, zbiornikach oleju

itp, powinny gwarantowaé tatwoéé kontroli stanu oleju oraz
mieé wskaZniki okreslajace minimalny i maksymalny poziom
oleju,

2,4,12, Tabliczki informacyjne i ostrzegawcze umiesz-

czone na poszczegdlnych elementach walcarek, powinny byé
wykonane w sposéb jednolity, Napisy na tabliczkach powin-
ny byé wykonane jednym rodzajem pisma, Napisy na ta-
bliczkach ostrzegawczych i dotyczace miejsc smarowania

powinny byé wykonane w kolorze czerwonym,:

2, 4,13, Panewki tofyska nalety wykonac¢ zgodnie z  do-
kumentacja techniczna,” Na obrabianej powierzchni  robo-
czej panewki tokyska walcéw wykonanych ze stopu  metali
nietelaznych dopuszcza sig pory czyste o $rednicy do2 mm
1 gtgbokosci do 1,5 mm w ilosci 6 sz!ﬁk_

Na pozostatych powierzchniach obrabianych dopuszcza sig
beéz naprawy czyste pory o wymiarach do 3 mm i glgbokoé‘-
ci do 2 mm w liczbie do 6 sztuk, Odlegtoéé migdzy porami
na powierzchniach roboczych i pozostatych powinna byé
wigksza niz 20 mm,

Sposéb naprawy wad niedopuszczainych, okreslony w

warunkach technicznych, powinien gwarantowaé peina
sprawno$é ich w warunkach eksploataciji,
Panewki tolyskowe wylane stopem toZyskowym nie po-

winny mieé zanieczyszczedh i domieszek, Jak opitki brazu,



% BN-80/2364-09

stali, 2eliwa itp, Na powierzchni roboczej dopuszcza sig
pory czyste o $rednicy do 1,5 mm i glgbokoéci 1 mm w licz-
bie 6 sztuk,  Krawedzie poréw nalety zaokraglié,

Panewki wylane metalem tozyskowym, majgce zanieczy-

szczenia | wady niedopuszczalne, nalety ponownie wylaé,

2,4, 14, Wywakanie, Czesci odlewane, majagce powierz-

chnie niecbrobione, wykonujace ruch cbrotowy {np.  kota
zgbate w skrzyni przektadniowe], kota zgbate na walcu tyl-
nym, sprzegta silnikéw), nalety wywaZaé, Sposéb 1 do-
ktadnoéé wywatona nalety okreélié w dokumentacji  tech-

nicznej,

2, 5, Monta

2.5.1, Wymagania ogdlne, Do montatu powinny byé uty-
te czgéci odebrane przez kontrolg jakosci, Nie dopuszcza

sig montatu czeéci zanieczyszczonych,

2,52, Potgczenia Srubowe powinny byé  zabezpieczone
przed odkrgcaniem zgodnie z dokumentacja techniczng,: Na
widocznych powierzchniach zmontowanych walcarek wyso-
koéé &ruby nad nakretka nie powinna byé wigksza od %2

érednicy $ruby,

2,5 3, Ostre krawedzie czesci, zespotéw powinny byé

zatamane, a nieréwne powierzchnie oszlifowane,-

2,5, 4, MontaZ instalacji elektrycznej powinien byé zgod-
ny z wymaganiami BN-75/2360-01,

Przyrzgdy pomiarowe i regulacyjne powinny byé wmon-
towane zgodnie z instrukcja montatu wytwércy, W szafach
sterowniczych agregatéw walcarek powinny byé dodatkowe
obwody dla podtaczenia sygnalizacji $wietlnej i dZwigko-
wej, poprzedzajacej moment uruchomienia, Obwéd sygnali-
z uktadem

zacji powinien byé zblokowany uruchc_nm‘lenia

walcarki,

2,5, 5 MontaZ instalacji smarowniczej, Przewody insta-

lacji smarowniczej nalety prowadzié przy moZliwie naj-
mniejszej liczbie zaglgé. Niedopuszczalne sa sptaszczenia
lub waniecenia rurek na zgiggiach przekraczajace 10% éred-
(firtry,

siatki) powinny byé tatwo dostgpne do przegladu i wymiany,

nicy zewngtrznej, Elementy oczyszczania oleju

Zbiorniki oleju powinny byé zabezpieczorme przed prze;

dostawaniem sig do nich zanieczyszczefi, Zbiorniki oleju,

przewody olejowe, miejsca potaczefi przewodéw powinny
byé szczelne,
2,5,6, Montaz instalacji hydraulicznej nalety  wykonaé

zgodnie z dokumentacja techniczng, Elementy i zespoty hy-
drauliczne powinny byé zgodne z PN-71/M-73005, Monta

tacznikéw z korpusem i rurami - wg PN-72/M-73125,

4 2,6, Wykoficzenie
2.6, 1, Powierzchnie nie podlegajace malowaniu, Powie-

rzchnie obrobione nie przewidziane do malowania powinny

byé zabezpieczone pokryciem antykorozyjnym, ér‘uby, na-
kretki, podkladki i zawleczki nalety zabezpieczyé przed
korozja poprzez pokrycie metaliczne lub konwersyjne
zgodnie z PN-73/H-04652, Rodzaje pokryé nalety okreslié

w warunkach technicznych dla poszczegéinych typéw  wal-

carek,
2,6,2, Przygotowanie powierzchni_do malowania, Po-
- wierzchnie podlegajace malowaniu powinny byé  przygoto-

wane zgodnie z PN-70/H-97051, a ocena Ich przygotowa-
nia do pokryé ochronnych wykonana wg PN-70/H-97052,

2,6,3, Wyglad powtoki malarskiej, Pokrycia lakierowe

powinny spetniaé warunki staranno$ci wykonania co

naj-
mniej 3 klasy wg PN-79/H-97070, Malowanie nalety wyko-
naé po zakoficzeniu montatu i przeprowadzeniu rozruchu,
Wewnetrzne powierzchnie skrzynek przektadniowych, kor-
puséw tozysk §lizgowych, powierzchni nieobrobionych két
zgbatych nalezy malowaé emalig olejoodporna koloru czer-
wonego; Zaleca sig malowanie wewnatrz otwieranych i
sprawdzanych okresowo na kolor biaty, Obrzeta otwordw
smarowniczych lub spustowych, wzierniki oleju itp, powin-
ny byé malowane na kolor czerwony, Miejsca mato widocz-
ne, wymagajace smarowania powinny byé zaopatrzone w od-
powiednie znaki lub napisy,- Zespoty walcarki przekazane
przez kooperantéw nalezy malowaé na kolor zgodny z ma=-

szyna.

2, 7, Wymagania uzytkowe, Konstrukcja i montaZ wal-
carki powinny zapewnié:

a) tatwy dostep do zespotéw, podzespoléw i czeéci przy
montazu, przygotowaniu do pracy, eksploatacji | remoncie,

b) wygodny dostep do urzadzeri zabezpieczajacych wtaé-
ciwa prace walcarki oraz urzadze awaryjnie zatrzymuja-
cych,

c) zatadunek i roztadunek przy montatu, demontatu i
transporcie poprzez wyposaZenie maszyny, zespolédw oraz
czesci sktadowych w nadlewy, zgrubienia, wystepy lub o-
twory, i

d) bezpieczefistwo peﬁsonelu obstugujacego zgodnie z
wymaganiami wynikajacymi z ustawy o bezpieczefistwie i hi-
glenie pracy, \

e) zabezpieczenie ostonami wirujacych czgéci napedu
walcarki (sprzggiei-, k&t zgbatych),

f) prawidiowg eksploatacje walcarki,

g) pozytywna oceru; walcarki w zakresie wymagafi bez-
pleczefistwa i higieny pracy oraz ergonomii - zgodnie z

Uchwata nr 277 Rady Ministréw z dnia 27 sierpnia 1968 r,

2,8, Hatas, Poziom hatasu przy pracy pod obciateniem
nie powinien byé wigkszy niz 80 5 95 db (A) w strefie ob-

stugi walcarki w zaleZznofci od mocy napedu,’

wartosci

2,9, Masa walcarki nie powinna przekraczaé
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podanej w dokumentacji techniczne] dila danego typa w o=

kreélone] tolerancji,

2,10, Praca walcarki bez obciatenia, Kakda

po kompletnym zmontowaniu powinna by¢ uruchomiona przez

walcarka

co najmniej 2 h,

Podczas biegu luzem naleiy sprawdzié:
_ a) prawidtowo$é wspdtdziatania wszystkich zespotéw i
czeéci,

b) dziatanie urzadzenia awaryjnego 2godnie z 2,2,6 +
2.2.8,

c) dziatanie uktadu elektrycznego zgodnie z BN-75/
2360-01 rozdz, 4,3.3.1,

d) moc pobierana przez silnik gtéwny, ktéra nie powinna
przekraczaé 15% mocy znamionowej,

e) dziatanie uktadu smarowania,

f) dziatanie uktadu hydraulicznego,

2,11, Praca walcarki pod obciateniem, Pracg walcarki
pod obcigteniem nalety przeprowadzié po pracy na biegu
luzem,

Do pracy zaleca sig stosowaé material przerabiany przez
walcarke w warunkach eksploatacyjnych lub zastgpczy, ob-
ciptajacy maszyng do wartoéci znamionowych,

W czasie pracy walcarki pod obciazeniem nalety spraw-
dzié:

a) prawidtowoéé dziatania wszystkich mechanizméw,

b) prawidiowoéé  rozruchu,

c) prawidiowosé walcowania materiatu,

d) wymagania wg BN-75/2360-01 p, 4,3,3,2 (w tym do-
puszczalne wielko$ci poboru mocy silnikéw),

e) temperature grzania i chtodzenia walcéw na zgodnoéé
z dokumentacja techniczna,

) temperature grzania tokysk Slizgowych | tocznych na
zgodnoéé z dokumentacja techniczng,

g) szczelnoéé uktadu smarowania, grzania | chtodzenia,

h) charakterystyke hatasu,

2,12, Cechowanie, Ka%da walcarka powinna mieé, w
miejscu wskazanym w dokumentacji technicznej, tabliczke
znamionowa trwale umocowana i zawierajagca co  najmniej

nastgpujace dane;
- nazwe | znak wytwérni,
- umowne oznaczenie walcarki,
-~ numer fabryczny,
- rok produkcji,
- maseg, kg,
- znak kontroli jakoécli,
- napis "Made in Poland! dla maszyn przeznaczonych na

eksport,

2,13, Dostawa powinna cbejmowac:
a) walcarke zmontowang lub rozmontowang zgodnie ze

specyfikacjp wysytkowa,

b) czeéci zamienne zgodnie z zaméwieniem,
c) komplet czeéci zapasowych, zabezpieczajacych pra-
cg walcarki na okres gwarancji,

d) narzedzia specjalne potrzebne przy montatu | de-
montazu wg specyfikacji,

e) dokumentacje techniczno-ruchowa (DTR) zawierajaca

- charakterystyke techniczna,

- opis budowy i dziatania,

instrukcjg pakowania, przechowywania | transportu,

wytyczne wykcnania fundamentu oraz ustawienia wal-
carki,
- instrukcje uruchomienia walcarki,

- instrukcje obstugi,

instrukcje smarowania i konserwacji,
- instrukcje przegladdéw | napraw,
- schemat napgdu elekirycznego | automatyki,
- wykaz cze$ci zamiennych i narzedzi specjainych,

- wykaz czeéci zapasowych,

f) rysunki zioZeniowe walcarki oraz podstawowych ze-
spotéw z wymiarami gabarytowymi i przytaczeniowymi,

a) dokumen.lacjg techniczno-ruchowa urzadzen wyste-
pujgcych w walcarce, a dostarczonych przez kooperantéw,
h) zadwiadczenie wytwércy o jakoéci walcarki,

i) dokumentacje ww w jezyku kraju wytwércy w ilosci
ustalone] w umowie na dostawe, jeteli nie ma innych uzgod-

niefi migdzy zamawiajacym i wytwérca,

3, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

3,1, Pakowanie, Walcarka wraz z wyposateniem przed
pakowaniem powinna byé zabezpieczona przed korozjg, a
krééce wlotowe i wylotowe zasdlepione korkami, Przejécio-
we zabezpieczenie antykorozyjne powinno pozwalaé na usu-
nigcie bez demontazu, Zaleznie od wielkoéci walcarki,
nalety pakowat ja w catosci lub w zespotach montatowych,

Szafy i pulpity sterowania elektrycznego nalety po wy-
montowaniu z nich urzadzed pomiarowych | rejestracyjnych
zapakowaé oddzielnie, Pakowanie do przewozu jest zaleZne
od rodzaju transportu i warunkdéw klimatycznych oraz po-
winno odpowiadaé obowigzujacym instrukcjom COO” @ Do
pierwszego opakowania nalety dotaczyé zabezpieczong przed

przemoknigciem specyfikacje wysytkowa, zaéwiadczenie o

jakosci, karteg gwarancyjnag oraz wyszczegdlniong doku-
mentacjg techniczng,:

Znakowanie opakowah - wg PN-76/0-79252,

3,2, Przechowywanie, Walcarki powinny byé przecho-
wywane w pomieszczeniach zamknigtych w ternper'alur'-ze
otoczenia od 5 do 40°C i wilgotnoéci wzgledne] powietrza

od 10 do 80%,
Konserwacja walcarek powinna zabezpieczyé ochrong an-

tykorozyjna powierzchni nie malowanych na okres nie krbt-

1) Patrz Informacje dodatkowe,
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szy nit 6 mlesigcy. W przypadku diugotrwatego przechowy-

wania utytkownik obowigzany jest wykonaé ponowng kon-
serwacje zgodnie z instrukcjg wytwércy,
3,3, Transport, Ustawienie walcarki (czeéci skiado-

wych) na $rodku transportujgcym, transportowanie | zdej-
mowanie powinno by tak przeprowadzone, aby nie nastapi-
to Je] uszkodzenie, Trasa oraz érodki transportowe powin-

ny byé uzgodnione z dostawca,

4, BADANIA
4,1, Program badahh
4,1, 1, Badania petne majg na celu sprawdzenle i oceng

walcarki pod wzglgdem konstrukcji, jakofci zastosowanych
materlatéw, wykonania oraz wiasnoéci eksploatacyjnych,
Badania petne naleiy stosowad dia oceny nowych kon-
strukcji lub w przypadku wprowadzenia zmlan konstrukcyj-
nych, materiatowych lub technologicznych, mogpcych mieé
wptyw na wyniki badania petnego, jak réwnie: przy okreso-

we] kontroli produkcji biezacej.,

4,1,2, Badania niepeine maja na celu sprawdzenie oraz
oceng walcarki pod wzglgdem kénslrukc_li, jakoéci zastoso-
wanych material'éw i wykonania,

Badania niepetne nalezy stosowac przy bletace] komr‘cil

produkcji.

4,2, Zakres badah powinien obejmowaé co najmniejbada-

Badania walcark] nalety przeprowadzié na stanowisku

prébnym u wytwdrcy,

4,3, Organizacja i przygotowanie do badari, Organizm;ja
badaii nalety do cbowipzkéw wytwérni, Przed przystppie-
niem do badaf wytwérnia powinna zapewnié:

- przygotowanie stanowiska do badad,

- przydzielenie wykwalifilkowanej obstugi,

-‘pr'zygotowanie dokumentacji technicznej, norm 1 doku-
mentéw zwipzanych,

-~ wyposatenie stanowiska badaf w niezbgdne narzedzia i
przyrzgdy pomiarowe,

Do przeprowadzenla badaf walcarka powinna byé kom-
pletna, zmontowana | przygotowana do eksploatacji, Mate-
riaty poirzebne do badal zapewnia zamawiajacy walcarke,

lloé¢ materiatu potrzebnego do badaf nalety okreéllé w
warunkach technicznych dla poszczegdinych typéw

rek,

walca-

4,4, Opis badafi

4,4,1, Sprawdzenie materiatéw polega na  sprawdzeniu
zgodnoéci stosowanych materiatéw z wymaganiami dokumen-
tacji techniczne] oraz zaswiadczeniami jakosci (atestami)

wystawionymi przez dostawcdw,

4, 4,2, Sprawdzenie wykonania czpéci i zespotéw polega

na sprawdzeniu zaswiadczeri z kontroli migdzyoperacyjnej

nia wg tablicy. Warunki techniczne na dany typ walcarki i poréwnania ich z dokumentacja techniczna ze szczegll-
mogp zawleraé postanowienia wykonania dodatkowych badaf nym uwzglegdnieniem:
wchodzgcych zaréwro w zakres badak petnych, jak | nie- a) pomiaréw érednic walcéw, twardosci | chropowato$-
peinych, ci,
Lp. . Rodzaje badaft Zakres badaf Wymagania Opis badaf
petne niepetne wa ws

1 2 3 4 5 6

1 Sprawdzenie materiatéw x x 2,3, 4,4,1

2 ' Sprawdzenie wykonania czescl | zespotéw x X 2,3,242,3,6; 4,4,2

2.4
3 Oglpdziny zewngtrzne x x 2,2; 2,6; 2.12; 4,4,3
2,13

4 | Sprawdzenie montatu x x 2.5 4,4, 4

5 _ Sprawdzenie parametréw podstawowych * - P 4,4, 5

6 Sprawdzenie pracy bez obcliatenia x x 2,10 4,4,6

7 Sprawdzenie pracy pod obcigieniem x x 2.1 4,4,7

8 Sprawdzenie wymagafi bezpieczefistwa i higieny

oraz ergonomil pracy x x 2,7 4.4,8

9 Sprawdzenie poziomu hatasu x - 2,8 4,4,9

10 Sprawdzenie masy x - 2,9 4,4, 10

Znek x oznacza, fe dane badanie wykonuje sig,

Znak - oznacza, e dane badanie nie wykonuje sie,
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b) pomiaréw potpczefi skurczowych w przektadni zgbatej,
c) pomiaréw két frykcyjnych walca przedniego | tylnego,
d) pomiaréw korpuséw | panewek tozysk £lizgowych,

4,4,3, Oglgdziny zewnetrzne nalety przeprowadzié nie-
uibmjonymokiem na zgodnoéé z wymaganiami niniejszej
normy w czasie wykonania czgéci, montatu oraz badaf wal-
carki,

Ogledzinom zewngtrznym podiegaja wszystkie czeéci, ze~

spoty oraz kompletna walcarka,

4, 4, 4, Sprawdzenie montatiu nalety przeprowadzié na

zgodno$é z dokumentacja technicznp i 2,5, ze szczegdinym
uwzglednieniem:

a) luzéw w zespole tozysk walcéw okrelonych w  wa-
runkach technicznych dia poszczegélinych typdéw walcarek,

b) luzéw w przekiadni zpbatej okreélonych w warunkach
technicznych dla poszczegbinych typéw walcarek,

c) pracy mechanizméw regulacji szczeliny {minimainej
| maksymalnej) migdzy walcami,

d) luzéw migdzy gérng powierzchnig §ilzgowa  obudowy
tozyska przedniego walca, a dolng powierzchnip belki to~
czgce] stojaki okreslonych w warunkach technicznych, .

e) zabezpieczeh elekirycznych, prawldtowoéci dziata-
nia urzadzeni sterowniczych,

f) wytpczania awaryjnego,

g) pomiardéw opornofci elektryczne] oraz skutecznosci

dziatania urzadzeft ochronnych przed poraZeniem,

4,4,5, Sprawdzenie parametréw podstawowych nalety

przeprowadzié na zgodno&é z dokumentacja techniczng, Wy-
niki sprawdzenia nalety uznaé za dodatnie, jeieli wartoéci
parametréw beda zgodne z wymaganiami dokumentacji tech-

nicznej,

4,4, 6, Sprawdzenie pracy bez obcigéenia polega na

stwierdzeniu prawidiowego funkcjonowania walcarki zgod-

nie z wymaganiami dokumentacji technicznej,

4,4,7, Sprawdzenie pracy pod obcigtenlem polega na

stwierdzeniu prawidtowoéci dziatania walcarkl w czasie
pracy utytecznej zgodnie z wymaganiami dokumentacjl tech-

nicznej,

4, 4,8, Sprawdzenie wymagari bezpieczefistwa i __higieny
oraz ergonomii pracy polega na sprawdzeniu wymagaf na
zgodnoéé z 2,7,

Poziom hatasu

Walcarki pracujacej pod obcigieniem nie powinien przekra-
czad wartoéci okreélonej w 2,8, Pomiar pozlomu hatasu

prowadzié wg PN-71/N-01300,

4,4, 10, Sprawdzenie masy na zgodnoéé z wymaganiami
okreélonymi w dokumentac)i technicznej polega na zwaZeniu

walcarki,

4,5, Ocena wynikéw badafi, Walcarke nalety uznaé Ja-
ko dobrg, Jeteli wszystkie badania podane w rozdz, 4 daty
wynik pozytywny,

W przypadku negatywnego wyniku ktéregokolwliek z ba- .

dafi, stwierdzone wady nalety usungé i walcarke przed-

stawié¢ do ponownego badania,

Z akres badalh powtérnych powinien obejmowaé w zZasa-~

dzie tylko te badania | préby, ktére daty wyniki ujemne o-

raz te badania, ktére na skutek usunigcia wad moga daé
wyniki odmienne niZ poprzednie,
]
4,6, Zaswiadczenie wytwércy o jakoéci, Dla kakde]

walcarki uznanej za zgodng z wymaganiami normy, wWytwor -
ca powinien wystawié¢ zaswiadczenle zawierajace co naj-
mniej nastgpujace dane:

a) nazweg | adres wytwércy,

b) nazwg i oznaczenie (symbol) walcarki,

c) numer fabr'y;czny i rok budowy,

d) zakres | wynikl przeprowadzonych badas,

e) datg | podpisy przedstawiciela wytwérni,

KONIEC

INFORMACJE DATKOWE

' Instytucia opracowu norme -~ Oérodek Badawczo-
-RozwojJowy Maszyn i Urzadzerh Chemicznych METAL.CHEM,

Toruf,

2, Noémx i dokumenty zwiazane
F'N-GIS/H-oasso Klasyfikacja klimatéw, Rodzaje wykenania

wyrobdw technicznych
PN-71/H-04651 Ochrona przed korozja, Klasyfikacja i o-

kreélenie agresywnoséci korozyjnej érodowisk

PN-73/H-04652 Ochrona przed korozja, Powtoki metalowe

i konwersyjne, Podzial i oznaczenie

PN-76/H-83100 Zeliwo szare niestopowe, Odlewy. Ogéine
wymagania | badania

PN-72/H-83104 Odlewy z teliwa szarego, Tolerancje wy-
miarowe, naddatki na obrébke skrawaniem | odchylki

masy
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PN-77/H-83151 Staliwo konstrukcylne weglowe i stopowe,
Odlewy, Ogéine wymagania i badania

PN—?Z/H—BJISA Odlewy ze staliwa, Tolerancje wymiaro-
we, haddatk] na obrébke skrawaniem i odchytki masy

PN-74/H-83207 Odiewy z metall nletelaznych, Tolerancje
wymiarowe, naddatki na obrébke skrawaniem i odchytki
masy '

PN-68/+-87950 Odlewy ze stopéw miedzi, Ogélne wyma-
gania | badania

PN-70/H-87951 Odlewy ze stopéw aluminium, Ogéine wy-
magania | badania

PN-71/H-87960 Odlewy ze stopéw metali niezelaznych wy-
konane pod ciénieniem, Ogéine wymagania | badania

PN-71/H-94004 Stal konstrukcyjna weglowa | stopowa,
‘Odkuwk| swobodnle kute ‘

PN-75/H-94101 Odkuwk! stalowe swobodnie kute, Naddatki
na obrébkg mechaniczng | dopuszczalne odchytki  wy-
miarowe

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja.,  Przygotowanie
powlerzchnl stall, staliwa i 2eliwa do malowania, Ogél-
ne wytyczne

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozja, Ocena przygoto-
wania powlerzchni stali, staliwa | 2sliwa do malowania

PN-?G/H—Q?OfO' Ochrona przed korozja, Pokrycia lakie-
rowe, Wytyczne ogéine

PN-79/M-02030 Gwinty rurowe walcowe, Wymiary i tole=-

rancje v

PN-78/M-02042 Katy | zbie2noéci normalne

PN-58/M-02043 Podclgcia obrébkowe

PN/M=02045 Promienie zackraglef przejéciowych

PN-77/M-02102 Uktad tolerancji watkéw i otworéw o
miarach do 500 mm

PN-77/M-02103 Uktad toleranc]i watkéw | otworéw o  wy-
miarach powyte] 500 mm

PN-76/M-02113 Gwinty metryczne o érednicach 1—~do
600 mm, Tolerancje

PN-74/M-02117 Gwinty trapezowe symetryczne, ' Toleran-
cle

PN-80/M-02138 Odchylki ksztattu | pototenia, Wartoéci
liczbowe

PN-78/M-02139 Odchytki wymlaréw nietolerowanych

PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni, Chro-
powatoéé powlerzchni, Okreflenia podstawowe | para-
metry

PN-78/M-69011 Ztacza spawane w konstrukcjach  stalo-
wych, Podziat | wymagani;

PN-65/M-69013 Spawanie gazowe stali nIskow,gimych i
niskostopowych, Rowki do spawania

PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami  otulonymi

stall w,glowyéh I niskostopowych, Przygotowanie brze-

géw do spawania

PN-75/M-69703 Spawalnictwo, Wady ztaczy spawanych,
Nazwy | okreflenia A

PN-71/M~73005 Napgdy i sterowania hydrauliczne, Ele-
menty i zespoly hydrauliczne, Ogélne wymagania | ba-
dania

PN-72/M-73125 Napgdy | sterowania hydrauliczne, Lacz-
niki rurowe gwintowe, Ogélne wymagania i badania

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne, Wymiary wyjéé | pod-
cigé oraz nadmiary dtugoéci gwintéw i gtgbokoécl otwo-
réw

PN-78/M-85000 Czopy koficowe watéw walcowe | stoiko-
we, Giéwne wymiary | dopuszczalne momenty obroiowe.

PN-70/M-85005 Wpusty pryzmatyczne

PN-78/M-88502 Kota zgbate, Moduty

PN-70/M-88504 Przektadnle zgbate, Przetoenia

PN-68/M-88507 Reduktory zgbate ogélnego przcznncza;
nla, Wzniosy osl watéw

PN-68/M-88508 Przekfadnie zgbate, Odlegtosci osi

PN-75/M-88521 Przekiadnie zgbate ewolwentowe réwno-
legle walcowe, Doktadno$é wykonania, Nazwy, okref-
lenia i parametry

PN-71/N-01300 Hatas maszyn i urzadzefi, Metody wyzna-

. czania parametréw akustycznych
PN-76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe,

Znaki i znakowanie, Wymagania podstawowe

BN-70/0660-05 Odkuwkl stalowe wieficéw zebatych | wa-
téw uzeblonych
BN-75/2360-01 Maszyny | urzpdzenia do przetwérstwa

tworzyw sztucznych | mieszanek gumowych, Wyposale-
nie elektryczne, Ogbdlne wymagania i badania,
Instrukcje Centralnego Ofrodka Opakowar;
a) Instrukcja ogdina COO nr 1/71, Opakowania ekspor—
towe, Czasowe zabezpieczenie wyrobdéw metalowych przed

korozja )
b) Instrukcja ogélna COO nr 2/63, Jakoéé drewnaw o-

pakowanlach eksportowych o cigtarze zawarto$ci powyiej
120 kg '

¢) Instrukcja ogélna COOC nr 3/64, cz. |. Opakowania
eksportowe, Zasady projektowania | wykonania skrzyf z
drewna do przesylek o cigzarze zawarto$cl netto 120 3

1000 kg

d) Instrukcja ogélna COO nr 3/64, cz, |l, Opakowania
eksportowe, Zasady projektowania i wykonania klatek z
drewna do przesylek o cigtarze zawartoéci netto  od 25 %

1000 kg
e) Instrukcja ogéina COO nr 4/71, Opakowania ekspor-

towe, Wytyczne projektowania skrzyfi o poszyciu z ptyty
piléniowe]j | ze sklejki

f) instrukcja ogélna COO nr 5/69, Opakowania ekspor-
towe, Wytyczne projektowania skrzyf i klatek z drewna do
wyrobéw przemystowych o cigzarze zawartofcl netto powy-
2ej 1000 kg
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" @) Instrukcja ogélna COO nr 6/69, Opakowania ekspor-
towe, Opakowania do eksponatdw wysytanych na targi i wy=
stawy

h) instrukcja ogéina COO nr 7/65. Opakowania ekspor-

towe, Zasady mocowania unieruchamiania wyrobdw w
opakowaniach

i) Instrukcja ogdlna COO nr 8/70, Opakowania ekspor-
towe, ©gbine zasady tadowania i umocowywania tfadunkéw
przewotonych kolejami i samochodami w komunikacji we-
wnetrzne]j | migdzynarodowej b

i) Instrukcja ogéina COO nr 10/66, Opakowania ekspor-
towe, Zasady stosowania i wykonania opakowant  czedcio-
wych

k) Instrukcja ogblna COO nr 11/66. Opakowania ekspor-
towe, Czasowe zabezpieczenie wyrobéw  elektrotechnicz-

nych i sprzetu teletechnicznego przed korozja

1) Instrukcja ogéina COO nr 12/67, Opakowania ekspor-
towe, Zasady projektowania i wykonywania opakowafi tran-

sportowych z tektury falistej w potaczeniu z drewnem

3, Normy migdzynarodowe i zagraniczne
RwWPG (T C3B 1643-79 Baublll IAA PE3WHE M [OIACT=-
Macc. TexHUYecKne TDPeCOBEHHA M METOXH HCIhi=~

TeHIE ~ norma merytorycznie zgodna,- 2
4, Symbole wg SWW -~ 0752-211, 0752-111,

5, Autor Eroiel&u normy - in%, Stanistaw Wierzbowskl -

- Ofrodek Badawczo-Rozwojowy Maszyn i L.lr'z_gdzeﬁ Che-—

micznych METALCHEM, Toruf,



