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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg wyma-
gania 1 badania dotyczace obi¢ zgrzeblnych clastycz-
nych w maszynach widkienniczych, futrzarskich i ty-
toniowych.

1.2. Okreslenia -

1.2.1, nierébwnomierno$¢ wysokosci uiglenia obicia
zgrzeblnego — rdznice wysoko$ci obicia zgrzeblnego
w poszczegdinych jego miejscach oraz réznice wyso-
kosci pomiedzy poszczeg6lnymi ptytami lub zgrzebtami
w kompletach.

1.2.2. pomieszanie drutu — r6znice w zakresie sasia-
dujacych wielkoSci drutu (numeracji) uzytego do wy-
konania czg$ci lub catosci uiglenia obicia zgrzeblnego.

1.2.3. plamy — miejsca na podkiadzie zabrudzone
oliwa lub innymi ptynami nie nieszczacymi podkiadu.
- 1.2.4. powtorne osadzenie klamerek bez przesunigé

igiel w otworach — polega na powtérnym osadzeniu
klamerek w podkladzie do obi¢ zgrzeblnych, gdy otwo-
ry pokrywaja sig.

1.2.5. powtérme osadzenie klamerek z przesuni¢ciem
igiet w otworach — polega na powtdrnym osadzeniu
klamerek w podkladzie do obi¢ zgrzeblnych.

1.2.6. wadliwy szlif gorny — nier6wne wyszlifowanie
(zaostrzenie) igiel obicia zgrzeblnego.

1.2.7. szerokie i waskie osadzenie — odksztalcenie
powodujace, ze odleglos¢ migdzy wierzchotkami kla-
merek jest wigksza Jub mniejsza niz odlegto$¢ u pod-
stawy klamerek.

1.2.8. zadziory na iglach — wadliwe obcigcie lub
szlifowanie drutu widoczne nie uzbrojonym okiem lub
wyczuwalne opuszkient palcow.

1.2.9. laczenie w tasmie iglastej — polaczenie pod-
kladu z otworami po usuni¢tych iglach z podktadem
bez otworow. -
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1.2.10. naloty korozji — pojaWienie si¢ na iglach

lub oprawach zgrzebel pokrywkowych brunatnych, na-
lotow korozji w postact rdzawych plam.

1.2.11. nier6wnomierne osadzenie — niesymetryczna
siatka utworzona przez wierzchotki igietl.

1.2.12. wadliwy ksztalt klamerek — niedokladno$é
wykonania jak wichrowatosci igiel, dodatkowe zgigcia
w bok oraz odksztalcenie podstawy klamerki.

1.2.13. nierownomierno$¢ wysokosci uiglenia — roz-
nica dtugodci igiet w klamerce.

1.2.14. rozrzedzenie lub zageszczenie — zmniejszona
lub zwickszona liczba igiet w 1 dm?.

1.2.15. luZne osadzenie klamerek w podkiadzie — wy-
konanie za duzych otworéw dla igiel w czasie uigle-
nia podktadu powodujace, ze klamerk: zginajg si¢ pod
zmniejszonym naciskiem na uiglenie.

1.2.16. wadliwe obcigcie taSmy zgrzeblnej — nier6w-.
nomierne obcigcie brzegéw podkltadu w stosunku do
uiglenia. ‘

1.2.17. zacigcie podktadu — niewlasciwe obcigcie tka-
niny, w wyniku ktdérej skrajne igly na pewnej dlugosci
taSmy zostajg odslonigte w miejscu osadzenia w pod-
ktadzie na dlugosci taSmy nie wigcej nmiz 1,5 m.

1.2.18. odwrotne t3czenie — lgczenie obicia w kie-
runku przeciwnym do jego kierunku czyszczenia.
~ 1.2.19. wadliwy szlif boczny — rdznica glgbokosci
szlifu obu stron igiel wigksza niz 2 mm.

1.2.20. zte dzielenie — nicréwnomierna odleglos¢
mi¢dzy klamerkami w szerokosci taSmy lub dlugosci
piyt i zgrzebel (przesunigcie klamerek w rzgdzie o $red-
nicg drutu).

1.2.21. wadliwe hartowanie — zanizenie twardosci
wierzchotkdw igiet ponizej twardoSci minimalne;.

Pozostale okre$lenia — wg BN-75/1838-01/00.

2. WYMAGANIA

2.1. Giowne wymiary — wg BN-76/1838-01/01-08
rys. 1 oraz tabl. 1 1 2.
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Rys. 1. Symbole wymiar6w
a — kat nachylenia igiel, 8 — kat osadzenia igiet, W — wysoko§¢ uiglenia, Wi — dtugosé igly nad kolankiem, W, — wysokos$é kolanka nad

podktadem, § — szeroko$¢ tasmy, St — szeroko$¢ tasmy w uigleniu
LY
Tablica 1. Odchylki wykonania tasm
so- 6ini - W 8¢ s
Wyg,(,) Rozn’xc.a W Kat osadze- yaokose Dlugosé¢ Zagg- » ‘s
kos¢ |sokosci uiglenia| .. kolanka .. Szerokos¢ | Dlugosé
., . , nia i nachy- igiet nad szcze- ) } \ .
Asortyment obi¢ zgrzebinych uigle- | w poszczegol- Y nad podkla- . . uiglenia uiglenia
P " lenia igiet kolankiem nie
do maszyn nia nych miejscach dem
W W, W, ‘ St
mm stoplen mm % mm %
1 : 2 3 4 5 6 7 8 | 9
Dla maszyn przedzali baweinia-
nych
Tasdmy bebnowe .
a) drut ‘okragly lub owalny 0,1 +2.0 +0.,5 — +50 | +1,0 +2.0
=50 -1,0
b} drut ptaski 0,2 +2,0 — — +30 +1.0 +2,0
-0,5 -1,0
Tasdmy zbierajace ) 0,2 '
a) drut okragty lub owalny 0,2 40,5 30,5 — +5,0 41,0 +2.0
: -0,5 -1,0
b) drut ptaski 0,2 +2.0 — — +3,0 +1,0 +2,0
-0.5 -1,0
Tasma czyszczaca 0.3 £5,0 +0.,5 — +5,0 +10 +3,0
-0,5 -1,0
Tasma polerujgca +1,0 0,4 *5,0 — — — +1,0 +3.0
-0,5 -1,0
DIa maszyn przgdzalit zgrzeblnych
Tasmy bebnowe i zbierajace
— drut owalny lub okragly e = 0,1 +2.0 +0,5 10,2 +0,5 +1.0 +2,0
‘ AN e -0,5 -1,0
Tasmy robocze 1 przenoszgce
— drut okragly — 0,1 12,0 +0,5 10,2 +5.,0 +1,0 +3,0
-0,5 -1,0
Tasma zwrotna
— drut okragly lub owalny — 0,1 *3,0 +0,5 0,2 *5.0 +1,0 +3,0
-0,5 -1,0
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cd. tabl, 1
Wysrc’)- Rqan’l(‘:a i il Kat osadze- Wsakoe Diugosé Zage- Yy .
kos¢ | sokosci uiglenia] = . kolanka S Szerokos¢ | Diugosdé
. ; ~ = inia 1t nachy igiel nad sZczZe- . . ; ;
Asortyment obi¢ zgrzeblnych uigle- | w poszczegol- . nad podkia- : ; uiglenia uiglenia
: s lenia igiet kolankiem nie
do maszyn nia, | nych miejscach dem
w W, W, St
mm stopien mm % mm %
1 . 2 3 4 5 6 7 8 9

Tasma czyszczaca +1,0 0,3 5,0 +0,5 — +5.0 +1,0 +3.,0
. -0.3 -1,0

Tasma latawcowa +0,5 0.2 +3,0 — - — +1.,0 +3.0

-1,0 -0,5 -1,0

Tasmy zasilajace na skorze +0.5 0,3 +5,0 - - +50 +10 +30

-1,0

Tasmy zasilajace na skorze + tka- +0.5 0,3 +5,0 —_— —_ +5.0 +1,0 +3,0
nina : -1,0

Dia maszyn przedzalt czesanko-

wych

Tasmy bgbnowe drut okragly lub +0,2 0,1 +2.0 10,5 — +50 +1,0 42,0
owalny -0,5 -1.0

Tasmy robocze przenoszice drut +0,2 0,1 13,0 0,5 — 5,0 +1,0 +3.0
okragly lub owalny -0,5 ~1,0

Tasmy zwrotne drut okragly lub 10,2 0,1 +30 10,5 — 15,0 +1,0 +3,0
owalny -0.5 -1,0

Taémy latawcowe +0.5 0,2 +5,0 —_ _ +5,0 +1.0 +3,0

-1,0 -0,5 -1,0

Dla maszyn wykoticzalniczych ‘

Taémy  draperskic  tkanina +0,3 0,1 +3,0 40,5 — 5,0 +1,0 +3,0
Kc-4+podkiad kat 48°, drut -0.5 -1,0
okragly lub owalny

Tasmy  draperskie  tkanina +0.3 0,1 3,0 0B, — 45,0 +1,0 +3,0
4/I11+podktad kgt 48°, drut -0,5 -10
okragly

Ta§my  draperskie, tkanina +0,3 0,1 +3,0 30,5 — 5.0 +1,0 +30
4/NI+podktad kat 65°, drut -0,5 -1,0
okragty

Tasma czyszczaca do draparek 1,0 | 0,3 15,0 — — +5,0 +1,0 +3,0

-0,5 -1,0

Obicia zgrzeblne réine

Tasmy draperskie do watoliny +1,0 0,3 +5,0 — — 15,0 +1,0 +3,0

h - -0,5 -1,0
Ta$my czyszczace do kozuchéw +1,0 0,3 15,0 *1,0 —_ 15,0 +1,0 +3.0
-0,5 -1.0

Tasémy dla przemystu tytoniowe- +0.3 0.3 15,0 — — 5,0 +1,0 +3.0
go na skorze -0,5 -1,0

Tasmy dia przemystu tytoniowe- 10,3 0.3 150 10,5 — 15,0 +1,0 +3,0
go na skérze + tkanina -1,0

Tablica 2. Odchytki wykonamia plyt i zgrzebel
Szero- WYSOR(.)SC Ro'zglca wysos Wysokosé o Szero- x
i uiglenia kosci w uigle- | Kat osadze- Rézmca zagg- s , Dtugosé
kos¢ . , o kolanka . Diugoéé | kosé
- ; kompletu | niu poszczegdl-| nia i nachy- szczenia lub ; . podkta-
Asortyment obié uigle- S ko nad pod- ) uiglenia | podkla-
. ptyt tub nych ptyt lub | lenia igiel rozrzedzenia du
zgrzebinych nia ktadem du
zgrzebel zgrzebel
w W,
mm stopief mm % mm %

Zgrzebla  pokryw- 10,5 10,2 0,1 +2,0 +5,0 +5,0 -04 | +038) -0,4
kowe drut okragly -05 |
lub owalny

Zgrzebla pokryw- 10,5 10,2 0,2 +20 — 13,0 -0,4 +0,8") -0.4
kowe drut plaski -0.5
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cd. tabl. 2
Szero- W).ISOk'OSC Ro,zn_lca LN Wysokosé p. Szero- L.
e uigltenia ko$ci w uigle- | Kat osadze- Rdznica zage- is oo Dtugosé
kosé . . L kolanka : Dthugosé kosé
A . . kompletu | niu poszczegdl-{nia i nachy- szczenia lub ; ; podkla-
sortyment obié uigle- .. nad pod- . uiglenia | podkla-
4 ptyt lub nych ptyt lub | lenia igiet rozrzedzenia du
zgrzeblnych nia ktadem du
zgrzebet zgrzebet
w W,
__mm stopien mm % mm %
Ptyty  czyszczace ﬂ:2,() "\ib,3 0.2 130 +0 ,-5 +5,0 +2.0 +2.0 +2.0
wysokosci do
11 mm
Ptyty  czyszczace 12,0 30,5 0,3 +5,0 10,5 15,0 +2.0 +2.0 +2.0
wysokosci
11-17 mm _
Piyty latawcowe 12,0 +1,0 0,2 5,0 — 5.0 +2,0 2,0 +2,0
Plyty czyszczace wy- +2.0 +1,0 0,5 +5,0 — +5.0 +2.0 12,0 2.0
sokosci 35 em
Zgrzebta czyszczace 12,0 +0.5 0,5 +5,0 +50 +5,0 +2,0 +2.0 12,0
rgczne
') ‘Odchytka wykonania szerokosci zgrzebel pokrywkowych w stosunku do szerokosci C zeliwa (pokrywy).

2.2. Material

2.2.1. Tasmy

— podktad tkaninowo-gumowy wg BN-78/6616-17
i BN-75/1838-01/00 tabl. 2,

— tkanina
P-82024,

— filc bity techniczny zgrzeblarski biaty wg PN-84/
P-86005,

— mikroguma,

— klamerki z drutu do obi¢ zgrzeblarskich elastycz-
nych wg PN-83/M-80111.

techniczna bawelniana wg PN-83/

2.2.2. Piyty

— podktad tkaninowo-gumowy wg BN-78/6616-17
i BN-75/1838-01/00 tabl. 2,

— tkanina
P-82024,

— filc bity techniczny zgrzeblarski bialy wg PN-84/
P-86005,

— skora wg PN-73/P-22220,

— klamerki z drutu do obi¢ zgrzeblarskich elastycz-
nych wg  PN-83/M-80111.

techniczna bawelniana wg PN-83/

2.2.3. Zgrzebla

— podktad tkaninowo-gumowy wg BN-78/6616-17
i BN-75/1838-01/00 tabl. 2,

— tkanina techniczna bawelniana
P-82024,

— klamerki z drutu do obié zgrzeblarskich elastycz-
nych wg PN-83/M-80111,

— taéma zimnowaltowana — Si-bo-20X0,5 L-PM-K
wg PN-75/H-92327.

wg PN-83/

2.3. Wykonanie. W tasmach, ptytach lub zgrzebtach
nalezy osadzi¢ klamerki z drutu wg PN-83/M-80111
o wymiarach zgodnych z gtéwnymi wymiarami poda-
nymi w BN-76/1838-01/01--08. Klamerki w miejscach
zagie¢ nie powinny mie¢ miejsc przew¢zonych lub wy-
kazywaC dziatania karbu. Na dlugosci 50 m taSmy

dopuszcza si¢ jedno laczenie. Powyzszy warunek nie
odnosi sie to taSmy z podkiadem ze skéry. Kierunek
faczenia powinien byé wykonany w sposob pokazany
na rys. 2. _

Miejsce taczenia w taSmie nalezy oznaczy¢ za pomocg *
czarnego niezmywalnego tuszu znakiem X od strony
podstawy klamerek.

Kierunek czyszczenia

= _ad
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Rys. 2. Miejsce faczenia na tadmie

2.4. Wykoiiczenie

2.4.1. Szeroko$¢ brzegéw tasmy zgrzebinej. Prawidto-
wo obcieta ta$éma zgrzeblna powinna mie¢ szerokosé
brzegbw réwna potowie odlegloSci pomigdzy dwoma
rzedami igiet. Dopuszczalna tolerancja szerokosci brze-
gbébw ta§my zgrzeblnej wynosi '/4 odleglosci pomig¢dzy
dwoma rzgdami igiel.

2.4.2. Hartowanie. Taémy zgrzeblne iglaste b¢bnowe,
robocze, przenoszace, zwrotne, draparskie z drutu
okraglego i owalnego nalezy utwardza¢ przez hartowa-
nie wierzchotkéw igiet na odleglto$ci nie mniejszej niz
1 mm od wierzchotkéw do twardosci 650 HV 0,2
wg PN-79/H-04361.

Zgrzebla pokrywkowe z drutu okraglego i owalnego
nalezy utwardzi¢ przez hartowanie wierzchotkoéw igiel
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na odlegtosci nie mniejszej niz 0,6 mm od wierzchotka
do twardo$ci 650 HV 0,2 wg PN-79/H-04361.

~ Nagrzewanie kolanek do hartowania nie moze powo-
dowa¢ zmiany struktury materialowej drutu na wyso-
kosci kolanka. Dopuszcza si¢ hartowanie po uzgod-
nieniu migdzy producentem i odbiorca.

2.4.3. Szlifowanie. Tasmy iglaste zgrzeblne b¢bnowe,
robocze, przenoszace, zwrotne, draperskie, czeszace
i zgrzebta pokrywkowe nalezy szlifowa¢ czotowo i1 bocz-
nie.

Tasmy iglaste czyszczace nalezy szlifowaé czotowo.

Szlifowanie boczne powinno by¢ tak wykonane, aby
igly obicia zgrzeblnego byly klinowo zaostrzone na
giebokosci 1+-3 mm.

2.4.4. Najmniejsza wytrzymalo$¢ taSmy na zrywanie
— wg tabl. 3.

2.5. Stopniowanie jakosci
2.5.1. Liczba stopni jakosci. Obicia zgrzeblne ela-
styczne sg klasyfikowane w dwoch stopniach jakoSci.

2.5.2. Stopnie jakosci. W zaleznosci od dopuszczal-
nej liczby punktéw wyliczonych dla tasmy lub komple-

[}

tu zgrzebel, ptyt za wady i odchytki dopuszczalne roz-
roéznia sie dwa stopnie jako$ci 1 lub 2.

Kazda ta$ma, zgrzeblo lub plyta w komplecie po-
winna by¢ w jednym stopniu jakoSci.

2.5.3. Podstawa wyliczenia punktow dla:
— jakosci 1 1 2 wg tabl. 4,

— odchylek, wykonania wg tabl. 35,
— wystepujacych wad wg tabl. 6.

Tablica 4. Liczba punktéw dla jakosci 1 i 2
Dopuszczalna liczba
Jedho- |punktéw na jednostke
Nazwa obicia zgrzeblnego stka miary dla danego
miary stopnia jakoSci
1 2
Tasma m
Komplet plyt sztuki
Komplet zgrzebel pokrywko- sztuki | 25
wych
K .
omplet zgrzebel czyszczacych sztuki
recznych
Obicia zgrzeblne nie odpowiadajace 2 stopniowi jakosci nalezy zaklasy-
fikowa¢ do brakow.

Tablica 3. Najmniejsza wytrzymalo§¢ taSm mna zrywanie

o Rodzaj obicia wg BN-75/1838-01/00 Najmniejsza wy-
L _ Przeznaczenie obicia zgrzeblnego i trzymatosé ta\.smy
wg BN-75/1838-01 ey ol na zrywanie
daN/cm

1 Dia zgrzeblarek pokrywkowych wg ark. 01 taSma bgbrnowa 1 zbierajaca 16 42
ta§ma begbnowa 17 49
tadéma czyszczaéa 13 26
taSma czyszczaca 14 37
2 Dla zgrzeblarek prz¢dzaln zgrzeblnych wg ark. 02 taéma bgbnowa i zbierajaca 37 51
taSma robocza 37 50
tasma robocza 49 60
ta$ma zwrotna 37 49
ta$ma zwrotna 35 46
3 Dla zgrzeblarek przgdzalh czesankowych wg ark. 03 tasma bgbnowa i zbierajaca 17 49
tasma bgbnowa 16 41
taSma begbnowa 18 56
tasma bgbnowa 25 44
taSma robocza 17 48
taéma robocza 16 41
taSma robocza 18 56
taéma robocza 25 44
tasma zwrotna - 17 47
tasma zwrotna 16 41
taSma zwrotna 25 44
tasma latawcowa 24 33
4 do maszyn wykonczalniczych wg ark. 04 ta§ma draparska i czyszczaca 74 327
35 34
5 do watoliny wg ark. 05 ta$ma draparska 35 31
6 do skor futerkowych wg ark. 06 ta§ma iglasta czyszczaca 17 48
7 przemystu tytoniowego wg ark. 07 tasma iglasta 60 30
65 34
17 i3




BN-87/1838-01/10

Tablica 5. Punktowanie przekroczenia odchylek wykomania

Asortyment ‘obié zgrzéblnych
- Tasémy Zgrzebla Piyty
Wyszczegblnienie rodzaju wysoko$é do . -
: : wysokosci .
odchytek 13 mm bez zasila- s zasilajgce pokryw- czyszczace czyszczace
; . . powyiej . . latawcowe ;
jacych i tytonio- I tytoniowe kowe rgczne polerujace
. 13 mm
wych
Liczba punktéw za 1 m Liczba punll(téw za sztukeg
Wysoko$¢ uiglenia catej tasmy lub
calego kompletu plyt albo za :
kazde 0,1 mm 0,40 0,10 0,30 0,40 0,10 0,10 0,10
Réznicy wysokosci w poszczeg6l-
nych miejscach tasmy piyt,
zgrzebet w komplecie za kazde
0,1 mm 0,60 0,25 0,60 0,60 6,20 0,40 0,10
.‘ W kacie osadzenia i nachylenia
igiet za kazdy 1° na dlugosci
wickszej niz 1 m ta$my lub
1 sztuki ptyt lub zgrzebla 0,40 0,30 0,30 0,40 0,20 0,30 0,20
Wysokos¢ kolanka ponad pod- '
ktad za kaide 0,1 mm 0,25 0,16 0,25 0,25 0,10 —_ —
* Dlugod¢ igiel ponad kolankiem
za kazde 0,1 mm 0,20 — — — — — —_
Zaggszczenia lub rozszerzenie za '
kazdy 1% " 0,60 0,30 0,30 0,60 0,10 0,30 0.10
Szeroko$é w uigleniu i w podkia- .
dzie za kazde 0,1 mm przy ta$-
mach i zgrzeblach pokrywko-
wych oraz 1 mm przy plytach
i zgrzeblach rgcznych 0,25 0,05 0,65 0,05 0,05 0,05 0,05
Tablica 6. Pusmktowanie wystgpujacych wad
Asortyrﬁent obi¢ zgrzeblnych
T
, aémy Zgrzebta | Plyty latawco- | Zgrzebla
Numer. Wyszczegblnienie o wysokosci do ——— o pokryw- we polerujace | czyszczace
okreslenia 13 rum (bez owyzei zasilajace kowe 1 czyszczace reczne
. zasilajacych powyzel 1 tytoniowe
) . 13 mm
i tytoniowych
Liczba punktéw za 1 m Liczba punktdw za sztuki
1.2.2 Pomieszanie drutu w granicach
sasiednich numeracji, za kazdy nie dopusz-
blad 0.6) 0,6" cza sig 0,5" 0,6Y) 0,59
1.2.3 | Plamy 2 oliwy i innych plynow
za kazde 10 cm? 0,29 0,2") 0,1h 0,2 0,2 0,1
1.2.4 Powtbrne osadzenie klamerek bez
przesunieé 0,04) 0,04 0,04Y) 0,04") 0,04 0,04Y)
1.2.5 Powtérne osadzenie klamerek
Z przesunigciem - 0,3Y) 0,34~ 0,3Y) 0,3Y 0,3h 0,3Y)
1.2.6 Wadliwy szlif gérny | | — | 0,3 0,2
1.2.7 Szerokie 1 waskie osadzenie 0,9 0,6 _— 0,9 0,6 —_
12.8 Zadziory na iglach 1.1 1,1 1,1 1,1 1,1 1
1.2.9 Laczenie w tasmie iglastej za
kazdy biad 1,1hH 1,1Y 0,3 — — —
1.2.10° Naloty korozji 2 stopien jakosci
1.2.11 Nier6wnomierne osadzenie 0.8 0,8 0.8 0.8 0,7 0,7
1.2.12 Wadliwy ksztatt klamerki L1 1,1 i1 1,1 1,1 0,5
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cd. tabl. 6
Asortyment obié zgrzebinych
Ta$my Zgrzebta Ptyty latawco- | Zgrzebta
_ Sci d , . yW- ] ‘
Nu’mer‘ Wyszczeghlnienie o wysokosci do o wysokolel o pokryw w{e polerujace | czyszczace
okre§lenta 13 mm (bez owyiei zasilajgce kowe 1 czyszczace reczne
zasilajacych powyze) 1, tytoniowe '
. . 13 mm
i tytoniowych
Liczba punktéw za 1 m Liczba punktow za sztuki
1.2.13 Nierdwnomierna wysokos¢ po-
szczegolnych igiet w obiciach
a) szlifowanych do 0,2 mm 12) 0.49) — 1%} 0,5%) 0,29
b) nieszlifowanych 0,1 +0,2 mm 1*) 0,59 0.5%) 1%) 1%) =
1.2.14 Rozrzedzenie lub zageszczenie
miejscowe za kazdy blad 0,1 0,19 0,14 0,1H 0,1 0,1
1.2.15 Luzne osadzenic klamerek w pod- ;
ktadzie 1,2 1,1 1.1 1,1 1.1 0.5
1.2.17 Zacigcie podkiadu (za kazdy btad) 0,24 0,2 — —_ — —
1.2.18 Odwretne tgczenie 1,1 1,1 1,1 —_ —_ —
1.2.19 Wadliwy szlif boczny 0,8 0,8 —_— 0,8 — -—
1.2.20 Zle dzielenie 1,5 1,5 1 1,5 1 1
1.2.21 Wadliwe hartowanie 1,1 — 1,1 1,1 — —
') Liczbg punktéw za kazdy stwierdzony blad przy punktacji koficowej nalezy pomnozyé przez catkowitg liczbe metréw tagmy lub liczbe sztuk zgrzebel,
ptyt w komplecie. Do klasyfikacji koncowej nie liczy sig blgdow wystepujacych na kofcdwkach ta$émy dtugosci 1 m kazda.
2) Powyzej 50% igiel nic dopuszcza sie.

Przyktad wyliczenia
a) dopuszczalna liczba punktow dla tasmy dhugo$ci
102 m, w 1 jakosci wynosi:
102 m X | punkt za 1 m = 102 punkty

b} dopuszczalna liczba punktéw dla kompletu zgrze-

bel pokrywkowych w 1 jako$ci wynosi: 84 sztuk zgrze-
bet X 1 punkt za 1 sztuke = 84 punkty.

2.6. Znakowanie

2.6.1. Znakowanie na tasmach zgrzebinych nalezy wy-
kona¢ w sposob trwaty w odstgpach wynoszacych okoto
10 m. Oznaczenie obejmuje:

— numer fabryczny,

— znak towarowy.

Natomiast na koncu ta$my umieszcza si¢ nast¢pujg
ce dane: '

— oznaczenie wg BN-75/1838-01 ark. 00,

— znak KlJ,

— stopien jakoSci.

2.6.2. Znakowanie na plytach latawcowych i piytach
czyszczacych na podkladzie 1.3 i 1.4 — nalezy wyko-
na¢ w sposéb trwaly, w srodkowej czesci ptyty nalezy
poda¢ znak towarowy, natomiast na nieuiglonym brze-
gu od strony pochylenia igiel podaé nastgpujace dane:
numer fabryczny,
oznaczenie wg BN-75/1838-01 ark. 00,
znak KJ,
stopien jakosci.

2.6.3. Znakowanie na plytach czyszczgcych na pod-
kladzie 3.2 nalezy wykonaé w sposéb trwaty. W §rod-
kowej, cz¢$ci plvty od strony osadzenia igiel podaé:

— znak towarowy,

— numer fabryczny.

Natomiast na brzegu plyty od strony uiglenia podac
nastgpujace dane: -

— oznaczenie wg BN-75/1838-01 ark. 00,

— znak KJ,

— stopicn jakosci.

2.6.4. Znakowanie na zgrzebtach pokrywkowych. Do
kazdego kompletu zgrzebet dolacza si¢ etykiet¢ maja-
ca nastepujace dane:
numer fabryczny,
znak towarowy,
oznaczenie wg BN-75/1838-01/00,
znak KJ,
stopienn jakosci.

2.6.5. Znakowanie na zgrzebtach re¢cznych nalezy wy-
konaé¢ od strony pochylenia igiet.

3. BADANIA ODBIORCZE

3.1. Rodzaje badan

a) ogledziny zewngtrzne opakowania wg BN-78/
1838-01/11 p. 2.4,

b) ogledziny zewngtrzne
tabl. 6,

¢) sprawdzenie szerokosci i dtugosci wg BN-78/
1838-01/01-08,

obicia zgrzeblnego wg

d) sprawdzenie wysokodci obicia wg BN-78/
1838-01/01--08,
e) sprawdzenie  wymiar6w  igiet wg BN-78/

1838-01/01-08,
f) sprawdzenie katéw wg BN-78/1838-01/01-08,
g) sprawdzenie zaggszezenia wg BN-78/
1838-01/01+08,
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h) sprawdzenie twardosci igiel wg 3.3.8,
1) sprawdzenie wytrzymatosci tasm wg 3.3.9 oraz
tabl. 3.

3.2. Pobieranie prébek. Badaniom nalezy podda¢
kazde obicie oddzielnie. Przy pltytach i zgrzebtach po-
krywkowych pakowanych kompletami pod jednym nu-
merem fabrycznym, badaniu nalezy poddaé sztukg,
a punkty obliczy¢ dia catego kompletu.

3.3. Opis badan

3.3.1. Ogledziny zewn¢trzne opakowania nalezy prze-
prowadzi¢ nie uzbrojonym okiem w celu stwierdzenia:

a) czy towar jest opakowany i przechowywany zgod-
nie z BN-80/1838-01/11,

b) czy opakowanie nie zostalo uszkodzone lub za-
moczone,

3.3.2. Oglkdziny zewnetrzne obicia zgrzeblnego nalezy
przeprowadzi¢ nie uzbrojonym okiem w celu stwierdze-
nia: ’

a) zgodnosci dostawy obi¢ zgrzeblnych elastycznych
z zamoOwieniem,

b) liczby 1 rodzaju wystgpujacych wad wg tabl. 6.

3.3.3. Sprawdzenie szerokosci i dlugosci obi¢ zgrzebl-
nych. Szeroko$¢ obi¢ zgrzeblnych w podkiadzie
i w uigleniu przeprowadza si¢ przymiarem z dziatka
milimetrowa. Dlugo$¢ tasmy po nawinigciu na bgben
pod obcigzeniem 5 MPa (50 kG) oblicza si¢ mnozac
liczbg zwojow przez diugos¢ obwodu.

3.3.4. Sprawdzenie wysokosci obicia. Obicia z kolan-
kiem oraz o iglach prostych, o wysokosci do 13 mm
nalezy mierzy¢ za pomocg czujnika zegarowego o dzial-
ce elementarnej 0,1 mm ze stopka plaska, okraglg
o $rednicy co najmniej 20 mm. Tasmy powinny byé
mierzone w odstgpach nie wigkszych niz 10 m.

W pozostalych obiciach zgrzeblnych o wysokosci
przekraczajgcej 13 mm, wysokosci obicia mierzy sie
miarkg milimetrowa po wyjeciu kiamerki z podkiadu.

3.3.5. Sprawdzenie wymiarow igiet. Przed pomiarem
nalezy wyjaé klamerki z obicia. Srednice igiet mierzy
si¢ mikromierzem. Dlugo$é igly mierzy sie miarkg
z dziatkg milimetrowa.

3.3.6. Sprawdzenie katébw przeprowadza sie przymia-
rem wykonanym w ksztatcie prostokata z blachy gru-
bosci okoto 0,5 mm, z naniesiong dziatka katows wg
rys. 3.

Po wsunigciu przymiaru migdzy pierwszy i drugi
rzad igiel odczytuje si¢ ich kat pochylenia.

W przypadku niemozliwosci zmierzenia kata osadze-
nia z powodu matej wysokosci kolanka nad podkia-
dem nalezy wyciggnaé klamerk¢ 1 wlozy¢ prosty drut
w celu zmierzenia kata osadzenia.

400
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50°

——

lmmmmy/a
NN

- 857
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L
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Rys. 3. Przymiar do pomiaréw katdéw osadzenia igiet

3.3.7. Sprawdzenie gestosci uiglenia. Wykonuje sic
przez policzenie skrajnych klamerek na dtugosci
100 mm tasmy i przeliczenie na 1 dm?. Przy ptytach
1 zgrzebtach sprawdzenie wykonuje si¢ przez prezelicze-
nie ilo§ci klamerek na powierzchni | dm?. Wyniki po-
wyzsze nalezy porowna¢ z odpowiednimi tablicami po-
dénymi w normach przedmiotowych.

3.3.8. Sprawdzenie twardosci igiet. Do badania po-
biera si¢ 3 klamerki z jednej tasmy lub 3 klamerki
z kompletu zgrzebet pokrywkowych. Badania twardosci
nalezy wykonaé zgodnie z PN-79/H-04361.

3.3.9. Sprawdzenie wytrzymalosci ta$m, przeprowa-
dza si¢ na zrywarce o zakresie pomiarowym dosto-
sowanym do badania wytrzymatosci tasm. Predko$¢ po-
suwu uchwytu dolnego zrywarki 100 mm/min, odiegtosé
mi¢dzy szczgkami 200 mm. Doktadno$¢ zrywarki musi
zapewnia¢ nie przekroczenie bledu 1%.

3.3.10. Ocena badan. Tasmg, komplet ptyt lub zgrze-
bet nalezy uzna¢ za zgodna z wymaganiami normy,

jezeli przejdzie przez wszystkie badania wg 3.1 z wy-

nikiem pozytywnym.

KONIEC

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Imstytucin opracowwjqca mworme¢ — Centralne Laboratorium
Przemystu Artykuléw Technicznych i Galanteryjnych w Lodzi.
1. Istotme zmismy w stoswnku do BN-67/1822.21
a) zaostrzono klasyfikacj¢ punktowa,
b) wykre§lono wade rysy.
3. Normy | dokwmenty zwigzawe
PN-79/H-04361 Pomiar twardo$ci metali sposobem Vickersa przy
obcigzeniu ponizej 0,8 N
PN-73/H-92327 Ta$ma walcowana na zimno ze stali niskowgglowe;j
PN-83/M-80111 Druty widkiennicze. Druty stalowe do obi¢ zgrze-
blnych
PN-73/P-22220 Skéry wyprawione techniczne twarde
PN-83/P-82024 Tkaniny bawelniane techniczne na obicia zgrzeblne
PN-84/P-86005 Filce bite techniczne zgrzeblarskie
BN-75/1838-G1/00 Obicia zgrzeblne elastyczne. Postanowienia ogdlne
BN-76/1838-01/01 Obicia zgrzeblne elastyczne do zgrzeblarek po-
krywkowych. Gléwne wymiary
BN-75/1838-01/02 Obicia zgrzeblne elastyczne do zgrzeblarek przg-
dzaln zgrzeblnych. Gléwne wymiary
BN-75/1838-01/03 Obicia zgrzeblne elastyczne dla zgrzeblarek prze-
dzaln czesankowych. Glowne wymiary

BN-76/1838-01/04 Obicia zgrzeblne elastyczne do maszyn wykan-
czalniczych. Gldwne wymiary

BN-76/1838-01/05 Obicia zgrzeblne elastyczne do obrobki watoliny.
Gtowne wymiary

BN-76/1838-01/06 Obicia zgrzeblpe elastyczne do obrobki kozu-
chow. Gléwne wymiary

BN-76/1838-01/07 Obicia zgrzeblne elastyczne dla przemystu tyto-
niowego. Gléwne wymiary

BN-76/1838-01/08 Obicia zgrzeblne elastyczne do obrébki r¢cznej.
Gléwne wymiary

BN-80/1838-01/11 Obicia zgrzeblne elastyczne. Pakowanie, przecho-
wywanie 1 transport

BN-81/6033-09 Kleje kauczukowe K-00/01, K-02, K-03, K-07, K-09,
K13, K16

BN-78/6616-17 Podkiady tkaninowo-gumowe do obi¢ zgrzeblnych
elastycznych

3. Symbol wg SWW — 0651-999.

4. Autor projektu mormy — inz. Stanistaw Tarnawa — Zaklady
Artykutéw Technicznych i Elementéw do Maszyn Wiékienniczych
ELTECH, Bielsko-Biata.
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