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MASZYNY Palce sprezynowe
ROLHICES i sprezyste podwodjne

Wymagania i badania
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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa
wymagania i badania dotyczace palcow sprezyno-
wych i sprezystych podwodjnych, stosowanych w
podbieraczach i kolach zgrabiajacych maszyn rol-
niczych.

1.2, Symbole i okreslenia — wystepujace w nor-
mie — wg tabl. 1.

Tablica 1
Symbol | Jednostka Okreélenia
miary

[ N-m sztywnosé palca

d mm $rednica drutu

P N obcigzenie

R m rami¢ przylozenia obcigzenia i

Y1, Ye m odchylenie koncowki palca
a stopnie kat skretu (ramienia przylo-
zenia obcigZenia P)
Pozostale symbole i okre§lenia — wg PN-T73/
N-03021.
2. PODZIAL
Rozroznia sie dwa rodzaje palcow — wg tabl. 2
Tablica 2
Rodzaj | Rysunek | Zastosowanie

Palec w podbieraczach
sprezyno- i przetrzagsaczo-
wy -zgrabiarkach
Palec w przeilrzgsaczo-
sprezysty -zgrablarkach

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary — wg norm przedmiotowych lub
dokumentacji technicznej.

3.2. Material. Drut sprezynowy wg PN-67/
M-80050 1 PN-71/M-80057, w gatunku i o przekro-
ju wg norm przedmiotowych lub dokumentacji
technicznej.

3.3. Wykonanie. Palce sprezynowe wykonane
z drutu wg PN-67/M-80050 zwijane, obrabiane
cieplnie do twardosci HRC 35--45, a palce spre-
zyste giete na zimno.

Powierzchnia palcéw powinna by¢ wolna od rys
i zagniecen.

Dopuszecza sie nastepujace wady powierzchnio-
we: wg PN-67/M-80050 p. 3.3.2 i wg PN-7I/
M-80057 p. 3.2, wzdluzne $lady i miejscowe wgnie-
cenia na zaczepach (powstate w wyniku ich ksztal-
towania) o glebokosci maksimum 0,05d.

3.4. Sztywnosé palca sprezynowego -— wg norm
przedmiotowych lub dokumentacji technicznej.

3.5. Sprezystos§é palca sprezystego — wg BN-67/
1953-02.

3.6. Rodzaj powloki ochronnej oraz jej grubos¢
wg dokumentacji technicznej, powierzchnia po-
krycia powinna byé¢ réwnomierna, nie dopuszcza
sie miejsc nie pokrytych.

3.7. Cechowanie. Posrednie przez umieszczenie
znaku zgodnos$ci z norma przedmiotowa na przy-
wieszce przytwierdzone] do palca, wiazki palcéow
lub opakowania transportowego.

3.8. Trwalo§é paleéw powinna odpowiadac $red-
niej trwalosci uzytkowej, okreslonej przez produ-
centa dla partii wzorcowej.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Palce nalezy pakowac tak, aby
przy transporcie byly zabezpieczone przed uszko-
dzeniami mechanicznymi.
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W kazdym opakowaniu jednostkowym powinny
sie znajdowa¢ palce jednakowe, pochodzace z jed-
nej partii produkcyjnej.

Na kazdym opakowaniu lub wigzce palcow po-
winna by¢ zamocowana przywieszka zawierajaca:

a) nazwe lub znak wytwércy,

b) oznaczenie wg normy przedmiotowej,

c) liczbe palcow,

d) znak kontroli jakosci.

4.2, Przechowywanie. Palce powinny by¢ prze-
chowywane w pomieszczeniach suchych, z dala od
materialéw oddzialywujacych korodujaco.

4.3. Transport. Palce opakowane wg 4.1 nalezy
przewozi¢ krytymi srodkami transportu, w sposob
zabezpieczajacy je przed wplywami atmosferycz-
nymi.

5. BADANIA

5.1. Program badan. Palce nalezy podda¢ naste-
pujacym badaniom:

5.3. Pobieranie probek. Do badan kontrolnych
normalnych, ulgowych i obostrzonych nalezy po-
biera¢ probki w sposéb losowy wg PN/N-03010
p. 2.2, o licznosci podanej w tabl. 3, 5 i 6, w zalez-
nosci od licznosci partii.

5.4. Licznos§é probki do badan. Do badan nalezy
pobra¢ probke o licznosci wg PN-73/N-03021
tabl. 1. Ogélny poziom kontroli II i specjalny po-
ziom kontroli S4 dla kontroli trwalosci dynamicz-
nej palcow. '

5.5. Wadliwo$é dopuszczalna — w,=2,5%.
5.6. Kontrola

5.6.1. Kontrola normalna stanowi =zasadniczy
rodzaj kontroli i powinna by¢ stosowana zawsze
przy:

— uruchomieniu nowej produkcji,

— przerwie w produkcji ciaglej wieksze] niz
/5 roku,

— istotnych zmianach konstrukeyjnych lub
technologicznych, rzutujacych na trwalos¢ palcow.

Tablica 3
Prébka Liczba
Poziom Liczno$é partii 1 kwalifiku- | dyskwali- AOOL
kontroli N znak licznosé }'QCH fikuja,ca °,"n
literow n
! ¥ m, ms
500 1200 J 80 5 6 3,36-+3,74
1200+ 3200 K 125 7 3 3,23+3,46
11 ) 320110000 L 200 10 11 3,09+3,23
L |
E 10001 +35000 M 315 14 15 2,912,097
i
i powyzej 35000 N 500 21 22 okolo 2,86
E
S4 | 3201-+-10000 G 39 2 3 4,26-+4,28
! |
a) sprawdzenie wymiarow (3.1), 5.6.2. Kontrola ulgowa. Przejscie z kontroli

b) sprawdzenie materiatu (3.2),

¢) sprawdzenie wykonania (3.3),

d) sprawdzenie sztywnosci (3.4),

e) sprawdzenie sprezystosci (3.5),

f) sprawdzenie powloki ochronnej (3.6),
g) sprawdzenie cechowania (3.7),

h) sprawdzenie trwalosci uzytkowej (3.8).

5.2. Przygotowanie do badan. Partia palcow
przedstawiona do badan powinna sklada¢ sie z pal-
cow jednakowych, wykonanych z jednakowego
materialu i w tych samych warunkach produkeyj-
nych.

normalnej na kontrole ulgowg wg tabl. 5 nastapié¢
moze, gdy spelnione zostang nastepujace warunki:

— w czasie stosowania kontroli normalnej
ostathie 10 partii zostalo uznane za zgodne z wy-
maganiami,

— w czasie stosowania kontroli normalnej lgcz-
na liczba sztuk niedobrych znalezionych podczas
badania prébek z ostatnich 10 partii jest'nie wiek-
sza od granicznej liczby sztuk niedobrych podanej
w tabl. 4,

— proces produkeyjny wyrobu jest uregulowa-
ny i ciggtly.
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Tablica 4
f.aczna liczno$é prébki Granicz_na liczba
sztuk niedobrych
320 499 4
500+ 799 7
800-+1249 14
12501099 24
20003149 40
31504999 67
Tablica 5
Prébka Liczba
Poziom Liczno$é partii dyskwalifi-
kontroli N znak licznoéé kwalifikujgca kujgea
: - literowy n my m
500+ 1200 J 32 2 5
1200+ 3200 K 50 3 6
11 320110000 L 80 5 8
10001-+35000 M 125 7 10
powyzej 35000 N 200 10 13
S4 3201--10000 G 13 1 3

Przejscie z kontroli ulgowej na kontrole nor-
malng nalezy stosowa¢, gdy zaistnieje chociazby
jedna z przyczyn:

-— w czasie stosowania kontroli ulgowej partia
zostanie uznana za niezgodng z wymaganiami,

— przy stosowaniu kontroli ulgowej nie ma
podstaw do uznania partii za zgodng ani za nie-
zgodng z wymaganiami (my; > m > m,),

— badang partie przyja¢, a nastepng przekazac
do kontroli normalnej,

— zaistniejg warunki okreslone w 5.4.1.

5.6.3. Kontrola obostrzona. Przej$cie z kontroli
normalnej na kontrole obostrzong wg tabl. 6 nale-
zy stosowaé, gdy dwie z kolejnych pieciu (pierw-
szy raz przedstawionych do odbioru) partii zosta-
nie uznanych za niezgodne z wymaganiami.

Przejscie z kontroli obostrzonej na kontrole nor-

malng nalezy stosowa¢, gdy w czasie stosowania
kontroli obostrzonej pie¢ kolejnych partii zostanie
uznanych za zgodne z wymaganiami.

5.6.4. Przerwanie kontroli. W przypadku gdy 10
kolejnych partii jest kontrolowanych wg przepi-
séw kontroli obostrzonej, nalezy przerwaé¢ kontro-
le i podja¢ akcje majaca na celu podniesienie ja-
kosci palcow.

5.6.5. Rejestr kontroli nalezy prowadzi¢ zgodnie
z PN-73/N-03021 p. 2.10.

5.7. Opis badan

5.7.1. Sprawdzenie wymiarow na zgodnos¢ z wy-
maganiami podanymi w normach przedmiotowych
Iub dokumentacji technicznej nalezy przeprowa-
dzi¢ za pomocg warsztatowych narzedzi pomiaro-
wych lub sprawdziandéw zapewniajacych odpo-
wiednig dokladnosé pomiarow.
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Tablica 6
Prébka Liczba
lz;)nzé:;nli Licznoi;’: et znak liczno§é kwalifikujgea dyik\zvaliﬁ-
literowy n m, u;zca
500+ 1200 J 80 3 4
1201+ 3200 K IR 125 5 6
IT 320110000 L 200 8 9
10001 +35000 M 315 12 13
powyzej 35000 N 500 18 19
S4 320110000 G 32 1 2

5.7.2. Sprawdzenie materialu nalezy przeprowa-
dzi¢ przez porownanie materiatu zastosowanego do
produkcji palcéw z dokumentacja techniczng.

5.7.3. Sprawdzenie wykonania i powloki ochron-
nej nalezy przeprowadzi¢ przez ogledziny nie-
uzbrojonym okiem, a w przypadkach watpliwych
za pomoca lupy o pieciokrotnym powiekszeniu.

Sprawdzenie glebokosci rys nalezy przeprowa-
dzié przez pomiar $rednicy drutu w miejscu wy-
stepowania rysy po jej usunieciu, np. przez wy-
gladzenie powierzchni papierem $ciernym.

W czasie sprawdzania stanu powierzchni nalezy
sprawdzi¢ liczbe zwojow palcow sprezynowych
oraz stan powloki ochronnej. Twardo$é¢ palcow na-
lezy sprawdzi¢ za pomocg warsztatowych przyrzy-

déw do mierzenia twardosci, przy czym dopuszcza

sie pomiar sposobem Rockwella lub Vickersa.

Na powierzchni palca oszlifowanej na glebokosé i

0,51 mm nalezy wykonaé¢ co najmniej 5 odcis-
kow, a nastepnie obliczy¢ $rednia arytmetyczng
twardosci.

5.7.4. Sprawdzenie sztywno$ci palca sprezyno-
wego nalezy przeprowadzi¢ wg rys. 1. Dla statych
wielkosci P i R, przy badaniu palcow o jednako-
wych parametrach, warto$¢ kata « powinna by¢

. P-R 180 : .
stala. Sztywnos¢ palca C'-'—(Iw - —, powinna by¢
réwna zalozonej w normie przedmiotowej lub do-
kumentacji technicznej,

5.7.5. Sprawdzenie sprezystoSci palca sprezy-
stego nalezy przeprowadzi¢ wg rys. 2.

Po odchyleniu koncowki palca do wartosci
y;=100 mm, odksztalcenie trwale nie powinno
przekracza¢ y,=10 mm.

Rys. 2

5.7.6. Sprawdzenie trwalo$ci dynamicznej pal-
cow sprezynowych nalezy przeprowadzi¢ na odpo-
wiednim dla kazdej odmiany palca stanowisku
hadawczym, symulujgcym odpowiednie warunki
cksploatacyjne. Przy niezmienionych warunkach
produkeyjnych, trwalosé palcéw nie moze by¢ niz-
sza niz $rednia trwalo$¢ palcow z partii wzorco-
wej.

5.8. Ocena wynikéw badan. Partie palcow nale-
zy uzna¢ za zgodna z wymaganiami normy, jezeli
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liczba sztuk niedobrych w prébce nie przekroczy
liczb kwalifikujacych okreslonych w PN-73/
N-03021.

Z partii uznanych w wyniku kontroli za zgodne
z wymaganiami normy nalezy odrzuci¢ palce nie-
dobre znalezione w prébce i zastapi¢ je palcami
dobrymi. Partie uznane za niezgodne z wymaga-

A

niami nalezy podda¢ kontroli stuprocentowej wg
5.5.

5.9. Zaswiadczenie wytwoérey o wynikach badan.
Do kazde] partii palcow wytworca powinien do-
laczye zaswiadcezenie stwierdzajgce ich zgodnosé
z wymaganiami normy, a w przypadku zadania
odbiorcy rowniez wyniki aktualnych badan.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme — Przemystowy
Instytut Maszyn Rolniczych — Branzowy Os$rodek Nor-
malizacyjny w Poznaniu.

2. Normy zwigzane

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakoéci. Losowy wybér
sztuk do prébek

PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola jako$ci. Kontrola
odbiorcza wedlug oceny alternatywnej. Plany badania

PN-67/M-80050 Druty sprezynowe ze stali sprezynowych
niskostopowych

PN-71/M-80057 Druty sprezynowe. Druty ze stali weglo-
wych, okragle, ogélnego przeznaczenia

BN-67/1953-02 Zgrabiarki koltowe. Palec spreiynowy po-
dwéjny



