UKD 674.05:621.924

MASZYNY
DO OBROBKI
DREWNA

NORMA BRANZOWA

powierzchni drewna

Maszyny i urzadzenia do wykanczania

Polerki walcowe z zespolem posuwowym
o ruchu posuwisto-zwrotnym

Sprawdzanie dokladnoS$ci
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Grupa katalogowa IV 56~

wierzchni drewna.

1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest sprawdzanie dokladno$ci wykonania polerek wal-
cowych z zespolem posuwowym o ruchu posuwisto-zwrotnym stosowanych do wykanczania po-

2. Normy zwiazane

PN-67/D-56290 Obrabiarki do drewna. Sprawdzanie geometrycznej statycznej dokladnosci. Wymaga-
nia i wytyczne ogélne

3. Przygotowanie do sprawdzania. Polerka powinna by¢ przygotowana do sprawdzania zgodnie
z PN-67/D-46290 p. 4.2; polerke nalezy wypoziomowaé z dokladnoscia nie mniejszg niz 0,3 na
1000 mm, ustawiajgc poziomnice na prowadnicy zespolu posuwowego.

4. Sprawdzanie dokladnosci ksztaltu i polozenia

Odchylki
. Rodzaj Przyrzady | do- | rze- ‘b )
P pomiaru pomiarowe | bo1 “Zi‘:" Sposéb pomiaru
mm
1 2 4 5 | 6 7
1 | Plaskosé linia? 1 na wg PN-67/D-56290
roboczej o dlugosci | 1000 p. 5.2.1.2
powierzch- E_\ _______ ; nie mniej-
ni stotu ~ /:EE szej od
| ~ = | przekatnej
I l ‘ stolu;
| // ~~— plyiki
E— —_—— ':EE wzorcowe;
szezelino-
mierz
2 | Prostoli- iinial; 0,8 na przesunaé stél w  jedno
niowos¢ poziomnica| 1000 skrajne polozenie; utozyé
przesuwu linial na $rodku stolu, uto-
stotu zyé poziomnice na liniale;
T przesuwajac stél w drugie
lh skrajne polozenie, odczy-
= — tywaé ro6znice wskazan po-
|_.a| ziomnicy; wykonaé pomia-
IL B ry dla réownoleglego i pro-
stopadlego potozenia po-
ziomnicy do kierunku prze-
suwu stotu

Zjednoczenie Przemystu Maszynowego Le$nictwa

Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Maszynowego Le$nictwa dnia 11 grudnia 1971 r.
jako norma obowigzujgca w zakresie projektowania i produkcji od dnia 1 lipca 1972 r.
(Mon. Pol ma 19/1972 poz. 117)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE
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Odchylki
L Rodzaj Szki Przyrzady | do- | rze- i .
Pl pomiaru axie pomiarowe | DU5% | C#Y R Spos6b pomiaru
mm

1 2 3 4 5 | 6 7

3 | R6wnole- linial; 1 na ustawié¢ stét w skrajnym
glosé po- czujnik 1000 polozeniu, ultozyé liniat na
wierzchni stole; utozyé czujnik obok
stotu do # J] stolu, opierajgc koncowke
jego prze- = o] czujnika przy koncu linia-
suwu tu; przesuwajac stét w

drugie skrajne polozenie
odczytywac wskazania
czujnika
—
l =, ;

4 | Réwnole- linial; 1,5 na nalozy¢ tuleje bez tarcz
glosé osi | czujnik 1000 polerujacych na wrzecio-
walca po- no; pod tulejg w poprzek
lerujacego ' stolu utozyé linial; stawia-
do po- ’ — — jac czujnik kolejno w
wierzchni : — dwo6ch miejscach odczytaé
stolu | & é\ jego wskazania
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