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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sq ogélne
warunki techniczne dotyczqce wykonania oraz badah
wszystkich grup maszyn i urzqdzer do obrébki drewna
(obrabiarki, maszyny, urzqdzenia).

- 1.2, Zakres stosowania normy. Niniejsza norma doty-
czy produkcyjnych maszyn i urzadzen do obrébki drew-
na, przeznaczonych do pracy w strefie o klimacie
umiarkowanym w pomieszczeniach zamkni¢etych (gdy

'nie wystepuje bezposrednie dzialanie promieniowania

stonecznego, opaddéw atmosferycznych, wiatru i piasku)-
i stanowi podstawe do opracowywania warunkow tech-

nicznych dla poszczegélnych typow maszyn I urzqdzen
(zwane dalej warunkami technicznymi) a wraz z nimi pod-
stawe ich odbioru. Postanowienia normy powinny byc
uwzglednione w dokumentacji technicznej danej maszyny
fub urzgdzenia.

Norma moze by¢ réwniez stosowana do mnych maszyn

I urzqdzen produkowanych w zakladach przemystu ma-
szynowego lesnictwa, jezeli jej postanowienia odpowia-
dajg wymaganiom stawianym tym maszynom I urzgdze-
niom,

2. WYMAGANIA

2.1. Wymagania ogélne

2.1.1. Komplet wyrobu powinien sktada¢ si¢ z maszy-
ny lub urzadzenia graz niezbgdnego wyposazenia, ha-
rzgdzi i czgSci zamiennych wedlug wykazow i w ilo$-
ciach okre§lonych w dokumentacji techmczno rucho-
wej. : :

2.1.2. Zamienno$¢. Wyposazenie, narzedzia i czeSci
zamienne powinny spetniaé wymagania zamienno$ci.

Wymaganie to nie dotyczy czgSci. kitdre sg dopaso-
wywane podczas montazu.

2.1.3. Wielkosci charakterystyczne powinny by¢ zgod-
- ne z odpowiednimi normami dotyczacymi wielkosci
lub glownych parametrow.

2.1.4. Wymagania dotyczace bezpieczefistwa pracy
w zakresie konstrukcji maszyn i urzadzen, m.in. doty-
czgce urzadzen do hamowania, poziomu halasu, sit
przykladanych na elementach sterowania itp. powinny
by¢ zgodne z BN-73/1614-01 oraz z obowigzujacymi
w tym zakresie przepisami. W warunkach technicznych
nalezy okreslic¢ szczegotowe wymagania lub powotaé od-
powiednie normy i przepisy w tym zakresie.

2.1.5. Doktadno$¢ wykonania maszyn i urzadzen po-
winna by¢ zgodna z odpowiednimi normami na spraw-
dzanie doktadnosci lub z kartami sprawdzania dokiad-
nosci (w przypadku gdy nie opracowano jeszcze odp-
wiedniej normy) opracowanymi wg PN-67/D-56290. Od-
powiedniq norme lub karte sprawdzania dokiadnosci na-
lezy powota¢ w warunkach technicznych. !

2.2. Materiaty i potfabrykaty

2.2.1. Gatunki i rodzaje materiatéw wystepujgce w do-
kumentacji technicznej powinny by¢ zgodne z obowiqzu-

Jacymi normami, a ich dobdr powinien wynikaé z funkcji

spetnianych przez poszczegdine czeSci. Ewentualne zasto-
sowanie innych materialéw niz okreSlono w dokumentacji
technicznej wymaga zgody kompetentnej osoby.

2.2.2. Tworzywa sztuczne. Zastosowine (worzywa
sztuczne nie powinny dziataé szkodliwie na organizm
ludzki, nie powinny rozktadac si¢ i zmieniad barwy pod
wplywem Swiatta oraz powinny by¢ odporne na dziatanie
oSrodka i temperatur wystepujacych podczas ich eksploa-
tacji, a w przypadku zastosowania ich do wykonania
odpowiedzialnych czgsci nie powinny wptywaé na obni-
zenje jakoSci tych czgsci w stosunku do wykonanych
z metalu (np. w przektadniach zebatych powinny gwa- -
rantowac  prawidlowos¢  zazebienia w  temperaturze
pracy). S

2.2.3. Odlewy nie powinny mie¢ wad wplywajacych
na pogorszenie pracy maszyn i urzadzen lub ich wygla-
du zewngtrznego.Klasa wadliwosci powierzchni powinna
byc¢ okreSlona w warunkach technicznych zgodnie z obo-
wiqzujgcymi normami, a w przypadku jej nieokreslenia,
odlew moze by¢ wykonany wedtug najnizszej klasy prze-
widzianej w odpowiedniej normie.

2.2.4. Konstrukcje spawane powinny odpowiadaé wy-

- maganiom ustalonvim w BN-73/1610-03.

2.2.5. Naprezenia wewnetrzne, W.odlewach i w czes-
ciach spawanych spetniajgcych wazng funkcje powinny
by¢ usuni¢te naprgZenia wewngtrzne mogace Spowo-
dowa¢ zmiang ich ksztahliu i wymiaréw.

2.2.6. Zaswiadczenie o jakoSci. Materialy stosowane -
na odpowiedzialne czeSci, np. wrzeciona, Sruby pocig-
gowe i1p. powinny miec indywidualne zaswiadczenia o ja-
kosci (atesty) potwierdzajgce ich wiasciwosci.

zeSci te powinny by¢ wyszezegolnione w warunkach
technicznych. '

2.3. Wykonanie czesci

.2.3.1. Stan powierzchni obrobionych. Powierzchnie
obrobione powinny by¢ wolne od-zadzioréw, wgniecen,
peknie¢, odksztatcen, tuszezenia oraz innych uszkodzen
i wad pogarszajgcych prace lub wyglad zewnetrzny
maszyn 1 urzadzen. Na widocznych zewnetrznych po-
wierzchniach czgéci nie powinny wystgpowa¢ §lady do-
datkowej obrébki rgeznej, np. plétnem suernym lub
$ciernicy.

2.3.2. Powierzchnie przylgowe spoczynkowe (162, kor- -
pusow, stojakdéw, belek, plyt itp.) powinny byc¢ tak obro-
bione, aby ich chropowatos¢ nie przekraczata podanych
nizej wartosci lub aby wmialy co najmniej podang nizej
liczbe punkidw przylegania na powierzchni kwadratu
25X 25:;

— R.= 0,63 um lub 10 punkidw przylegama dla po-
tgczen hermetycznych bez uszczelki,

— Ru= 25 um lub 6 punkiow przylegania dla poig-
czen hermetycznych z uszczelkq,

— Ry = 10 pm dla polgczert niehermetycznych,

2.3.3. Dokladno$¢ ksztattu. Odchytki ksztaltu i poto-
zenia powierzchni czgdci powinny by¢ ustalone wg
PN-80/M-02138, w ten sposéb, aby nie przekraczaty '/
pola tolerancji wymiarowej dla klas doktadnosci 5 do 8
oraz */3 pola tolerancji wymiarowej dla klas doktadnosci
ponad 8.

2.3.4. Powierzchnie prowadmc

2.3.4.1. Prowadnice Slizgowe skrobane. Nd powierz-
chniach prowadnic sllzgowych o prostoliniowym 1 ko-
lowym torze przesuwu oraz na powierzchniach klindw
1 listew regulujacych poddanych skrobaniu powinny
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by¢ rownomiernie roztozone punkty przylegania. Przy
sprawdzaniu tych powierzchni na tusz ptyta kontrolna
lub clementem wspdtpracujacym, liczba punktéw przy-
legania powinna by¢ zgodna z tabl. I.

2.3.6. Nierownomierno$¢ twardosci prowadnic. R6Znica
twardodci tej samej nieutwardzonej powierzchni zeliw-
nej prowadnicy $lizgowe] nic powinna przekracza¢ war-
to$ci podanych w tabl. 3.

Tablica 3
Dtugoéé nicutwardzonej zeliwnej Roéznica twardosci
prowadnicy $lizgowej, mm HB '
‘ do 2000 30
ponad 2000 do 3500 35
ponad 3500 do 5000 40
) ponad 5000 . 50

Tablica 1
p Jeni Szerokosc!) Liczba punktow?)
rzeznaczenie . . .
dnie &6 | prowadnic przylegania “w kwadracie
rowadnic slizgowych : qe
prows ke mm 25X25 mm, nic mniej niz
Prowadmce przesu- do 25 12
wu  gtéwnego (ro-
gownes ponad 25 10
boczego)
Prowadnice przesu- 4
WU Nastawcezego

') Szeroko$¢ prowadnicy jest to szerokosé przekroju poprzecznego jed-
nej prowadnicy (wigkszej 2 pary prowadnic).
%) Liczbg punktow przylegania na powierzehni kwadratu 25%25 mm

oblicza si¢ jako $redniy z powierzchni 10000 do 30000 mm?.

2.3.4.2. Prowadnice hydrostatyczne. W prowadnicach
hydrostatycznych liczba punktdw przylegania powinna
wynosi¢ nic mniej niz 16 na powierzchni kwadratu
25X25 mm. b

2.3.4.3. Prowadnice nie skrobane. Dopuszczalna jest
obrébka prowadnic innymi metodami niz skrobanie,
przy czym odchytka prostoliniowosci dla prowadnic
przesuwu gléwnego o podwyzszonej doktadnosci po-
winna odpowiadaé¢ 7 szeregowi tolerancji, © normalnej
dokladno$ci 8 szeregu tolerancji oraz dla prowadnic
przesuwu nastawczego 9 szeregowi tolerancji wg PN-80/

M-02138, a chropowatos¢ powierzchni prowadnic $liz- -

gowych powinna byé zgodna z tabl. 2.

Powierzchnie robocze prowadnic o kotowym przekroju
poprzecznym, naraione na dziatanie wilgoci, Zywic iip.
zaleca sie chromowad.

2.3.7. Wrzeciona, waty noiowe i inne wirujgce czesci
zespofow roboczych powinny by¢ wywazone zgodnie
z PN-77/M-04000, a w przypadku gdy doktadnos¢é wywa-
zenia okreslona jest w normach dotyczqcych sprawdzania
doktadnosci — zgodnie z tymi normami. Dopuszczalng

- wielkos¢ niewywazenia nalezy okreslic w warunkach tech-

nicznych.

2.3.8. Sruby pociagowe i ich nakretki, ktorych do-
ktadno$¢ ma wpltyw na doktadnos$¢ pracy maszyn i urza-
dzen lub ich zespoléw, powinny mie¢ gwint trapezowy
jednokrotny wg PN-79/M-02017.

Gwint powinien by¢ bardzo czysto wykohczony, bez
zadzioréw i mechanicznych uszkodzen lub widocznych
gotym okiem -wad materiatu. Doktadnos¢ wykonania
gwintu zaleca si¢ przyjmowac zgodnie z tabl. 4, przy
czym 4 klasa dokiadnosci nie powinna byé stosowana
do ruchow zasadniczych.

Tablica 4
Klasa doktadnosci-
Sprawdzana wielkos¢ ! 2 3 4
dopuszczalne odchytki, pm
Jeden skok Sruby 6 | =10 | 15 |25
Wielokrotnos¢ skeku Sruby na diu-
gosci:
25 mm - 70 | £15 | £25 | 240
100 mm /2 | +20 | £30 {150
300 mm H-20 | £30 | £50 |3:80
1000 mm 30 | 50 | £80 {120

porad 1000 mm H-45 ) 275 | £420 |+/80

Tablica 2
: < - Chropowato$¢ po-
Przeznaczenie Szerokose : ;
. ; wierzchni
prowadnic prowadnic
s R, pm
§lizgowych mm . . »
nie wigksza nmz
Prowadnice przesu- do 25 - 0,63
wu glownego (ro-
glownego 4 ponad 25 1,25
boczego
Prowadnice przesu- 25
WU nastawczego ' ’

Zamiast wartosci R, dopuszeza, si¢ stosowanie odpowiednich warto$ci
R-, dopuszcza si¢ okreslenie chropowatosci- powicrzehni prowadnic zeliw-
nych wg wzorcow chropowatosci. &

2.3.4.4. Prowadnice toczne. Chropowato$¢ powierz-
chni prowadnic tocznych obrabianych inng metoda niz
skrobanie nie powinna przekracza¢ R, = 0,63 pm.

2.3.5. Twardo$¢ prowadnic powinna wynosi¢ co naj-
mniej: ‘

— 160 HB dla zeliwnych i stalowych nieutwardzo-
nych prowadnic $lizgowych,

— 40 HRC dla zeliwnych utwardzonych prowadnic
$lizgowych, '

— 50 HRC dla nakiadanych stalowych utwardzo-
nych prowadnic $lizgowych,

— 55 HRC dla prowadnic tocznych.

W prowadnicach przesuwu gldwnego (roboczego)
twardo$¢ wspotpracujacych ze.soba powierzchni po-
‘winna by¢ zréinicowana.

Srednica podziatowa Sruby przy skoku:
: =25 | =30 | -40 }-60

3+ 5 mm -95 | <110} ~130 }|-160
_ -30 | -40 | -60 |-80
610 mm _110) -1301 <160 |-200°
= =70 | -90 |-110
1220 mm %

-150} 170 -210 |~260

Srednica podzia)awa' nakretki przy

skoku:
3+ 5 470 1 +80 | +90 [+100
T 0 o | o }to
) H-80 | +90 | +100 |+120
610 mm 0 0 0 0
+ + +120 |+
13590 mm 90 100 0 |+150

Potowa kata profilu gwintu Sruby przy

skoku:
3+ 5 mm 30 —
610 mm 25 —
1220 mm 20 —
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- 2.3.9. Przékladnie zebate i Slimakowe |
2.3.9.1. Dokitadnos¢ wykonania przekladni zebatych

i §limakowych powinna odpowiadaé wymaganiom ustalo- -
nych klas doktadnosci zgodnie z obowiqzujgcymi norma- .

mi. Boki zebow nie mogq miec¢ Zadnych ‘uszkodzen.
Obrébka wykaticzajgca powinna byc przeprowadzona je-
dyme na boku zeba i nie obejmowac dna wrebu uprzedmc
obrobionego podczas obrébki zgrubnej.

2.3.9.2. Kota zebate przesuwne, wlaczane do wspol-

pracy przesuni¢ciem wzdtuz osi, powinny mie¢ zgby
zaokraglone iub $ciete na powierzchni czo}owej

Zaleca sie utwardzanie powierzchni czolowych, ktory-
mi kola ‘wchodzq we wzajemne zazebteme

2.3.10. Kota pasowe

2.3.10.1. Obrébka kot pasowych. Obrébka mechanicz-
na powierzthni ciernych kol pasowych powmna zapewmc
chropowatosc powrerzchm nie wiekszq niz R, = 2,5 um.
Kota pasowe osadzane na wale silnika powinny byc¢ cat-
kowicie obrobione.

2.3.10.2. Wywazanie kot pasowych. Kota pasowe wi-
rujace z predkosécia do 10 m/s powinny byé wywazone
co najmniej statycznie, a kota wirujace z predkosciz
powyzej 10 m/s powinny by¢ wywazone dynamicznie
“zgodnie z PN-77/M-0400C. Dopuszczalng wielko$¢ nie-
wywazenia nalezy okres$li¢ w warunkach technicznych.

2.3.11. Kota taricuchowe. Chropcwaios¢ roboczych po-
wierzchni kot laﬁcuchowyciz “nie powinna przekraczaé
wartosci R, = 2,5 wm. Silnie | nieréwnomiernie obcig-
zone kota faricuchowe powinny miec twardos¢ wienca
54 +4 HRC.

2.3.12. Watki. W ruchowych potgczeniach watka
. z piastq rowki pod wpust powinny byé réwnolegte do osi
watka z doktadno$cig co najmniej 9,3 na 1000 mm.

2.3.13. Elementy sterowanie rgcznego. Powierzchnie

chwytowe elementéw sterowania recznego powinny by¢

gladkie i nie mogq miec zadnych uszkedzen. W elemen-
‘tach wykonanych ze stali lub zeliwa powierzchnie te po-

.winny byé¢ zabezpieczone przed korozjq podczas uzytko- -

wania, np. poprzez chromowanie, pokrywanie tworzywa-
mi sztucznymi, lakierami syntetycznymi chemo- i termo-
utwardzalnymi itp.

2.3.14. Tabliczki informacyjne. skale i podziatki. Po-
wierzchnie tabliczek, skal i podziatek powinny by¢ mato-
“we i odporne na korozje.

Napisy, symbole, cyfry, linie, kreski itp. powinny byc
‘dobrze widoczne i starannie wykonare oraz odporne na
zwykte: Scieranie mechaniczne. Na pawzerzchmacr skai
powinny byé podane wartosci dziatki elementarne]. Na-
pisy powinny byc wykonane jednym: rodzajem pisma.
Nalezy unikaé stosowania informacji tekstowych, zaste-
pujgc je odpowiednimi symbolami wg BN-72/ 1610-0z.
Wszystiie - zastosowane symbole powinny byé stownie
objasnione w dokumentacji techniczno-ruchowe;.

2.3.15. Czgsci gwintowane
- 2.3.15.1. Wykonanie gwintu. Niedopuszczalne sq vG-
stepujgce wady gwintu: niepelny zarys gwini. lokaine

uszkodzenia na dlugosci wigkszej aiz '/ s zwoju, peknigcic .

i wykruszenia o glebockosci wchodzgcej poza Srednice
podziatowg oraz wgniecenia i zadziory utrudniajgce skre-
canie czesci.

2.3.15.2. Obrébka cieplna Srub i nakrgtek. Powierz-

chnie $rub i nakretek, narazone na zgniecchia lub $cie-

ranie przez czeste odkrgcanie podczas eksploatacji, po-
winny by¢ obrobione cieplnie do twardosci co najmniej.
35 HRC.

2.3.15.3. Dobér §rub. Sruby mocujgce i nastawcze po-
winny' by¢ tak dobrane, aby liczba mezbednych kluczy
byta ograniczona do minimum.

2.3.16. CzeSci i zespoly z zakupu, jak: normalia' to-

- zyska 'toczne, sprzegla, aparatura i ssprzer elektryczny

oraz hydrauiiczny, pasy, taicuchy, narzedzia, urzqdzenia
smarujgce itp. dostarczane przez réinych producentow,
powinny odpowiadac¢ wymaganiom obowigzujgcych norm

_lub warunkom technicznym na dany wyrdb.

2.4. Wykonanie montaZu

2.4.1. Wymagania ogdlne dotyczgce wykonania mon-
iazu. Monta: maszyn i urzqdzen powinien zapewnic pra-
widlowosé ich pracy oraz geometryczng doktadno$¢
i estetyke. Dopasowywanie poszczegdlnych cz¢sci i zespo-
#ow nalezy prowadzic¢ zgodnie z dokumentacjq techniczng.
przy uzyciu wlasciwych narzedzi i przyrzqdéw. Konstruk-
cja elementow demontowanych i wymienianych w czasie
eksploatacji powinna zapewniac tatwos¢ wymiany oraz
wykluczacé mozliwosc mepmw:dfowego ich zamontowania.

2.4.2. Czesci stosowane do montaiu. Do montazu mo-

- gq by¢ uzyte jedynie nastepujgce czesci:

a) przyjete przez kontrole jakoSci producenta maszyn
I urzgdzer lub zaopatrzone w ina‘ywidualne zaswiadczenie
o jakosci,

b) z usunietymi zadziorami i naprawwnymt ewentual-
nymi usterkami, '

¢) wolne od Sladdéw- koroz;z

7 czesci obrabianych lub dopasowywanych podczas
montazu nalezy usungé powstate zanieczyszczenia.

2.4.3. Przyleganie powierzchni spoczynkowych. Mig-
dzy obrobione powierzchnie przylegajace potgczen spo-
czynkowych, majacych wplyw na jakosciowe wskazniki’
wyrobu, fiie powinno by¢ mozliwe wprowadzenie szcze-
linomierza o grubosci 0,06 mm, jezeli do jakosci styku

" nie sa stawiane wyzsze wymagania. Pofgczenia te nalezy
. wyszczegdlni¢ w warunkach technicznych.

2.4.4. Zabezpieczenie powierzchni prowadzacych. Po-
wierzchnie wspdipracujace na zasadzie tarcia w prze-
suwach gtownych (§ruby pociggowe, prowadnice itp.)
powinny by¢ zabezpieczone przed wnikaniem zanie-
czZyszczen.

2.4.5. Prowadmce

2.4.5.1. Przyleganie powierzchni prowadnic Slizgowych.
Na stykach wspolpracujacych powierzchni ruchomych
cze$ci i klinéw przeznaczonych do regulowania luzow
w prowadnicach, szczelinomierz o grubosci 0,08 mm nie
powinier wchodzi¢ glebiej niz 10 mm na catym dostgp-
nym zarysie przylegania, jezeli dla jakoSci styku nie sg
stawiane wyzsze wymagania.

Urzadzenia do regulacji luzu w prowadmcach powin-
ny byé tatwe dostepne | powinny mie¢ po zmontowaniu
wystarczajacy naddatek wymiarowy, pozwala_]acy na
ustawienie wiadciwych iuzow w miare zuzywania si¢
prowadnic lub pc ich obroébce przy remoncie.

2.4.5.2. Prowadnice toczne, ktdre ze wzgledu na mase
powigzanych z nimi zespoléw moglyby podczas transportu
ulec uszkodzeniu vowinny by¢é tab skonsirucwane, aby
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do transportu moina bylo odcigzy¢ lub wyjgé czesci
toczne 1 zasigpic je odpowiednimi listwami z takiego
materiatu aby nie uszkadzaly prowadnic (bieini); nie-
zbedna informacja w tym zakresie powinna by¢ podana
w warunkach technicznych,

2.4.5.3. Prowadnice hydrostatyczne powimﬁy miec

urzqdzenie (np. wylqcznik ciSnieniowy) umozliwiajgce ich
uruchomienie dopiero po osiggnieciu wymaganego cisnie-
nia. Przy nieprzewidzianym spadku cisnienia prowadnice
powinny by¢ dodatkowo zasilane olejem (np. z akumula-
tora) az do zatrzymania ruchu lub ruch powinien byé
zatrzymany aufomatyczhle w nastawionym czasie.

2.4.6. Regulacja srub pociagowych i nakretek. W ukta-
dach ,Sruba-nakre¢tka®, majacych urzadzenie do regula-
¢ji luzu osiowego, powinien by¢ przewidziany wystar-
czajacy naddatek wymiarowy pozwalajacy na ustawia-
* nie wlasciwych luzéw w miare zuzywania sie gwintu
nakretki. )

Nakrgtki powinny byé dostepne do przeprowadzenia
ich regulacji i wymiany po ca%kownym zuzyciu.

2.4.7. LoZyska toczne

24.7.1. Loiyska do wrzecion. Wrzeciona obrabiarek,
przeznaczonych do doktadnej obrdbki zaleca si¢ osadzaé
w fozyskach o podwyiszonej doktadunosci.

2.4.7.2. Regulacja tozysk. Lozyska z regulowanym
luzem podczas eksploatacji powinny byé dostepne do
przeprowadzenia regulacji i wymiany po catkowitym

zuzyciu. Mozliwo$¢ regulacji nalezy zapewnié¢ wystar-

czajagcym naddatkiem wymiarowym.

2.4.7.3. Temperatura toiysk wrzeciona lub innej wiru-
Jacej czesci zespotu roboczego nie powinna przekraczad
temperatury ofoczenia wiecej niz o 40 °C dla tozysk
slizgowych i 50 °C dla tozysk tocznych, a jednoczesnie
w przypadku tozysk smarowanych smarem statym nie po-
winna przekraczac temperatury roboczej tego smaru.

2.4.8. Przekladnie zebate powinny pracowaé réwno-
miernie bez drgan, zgrzytow, stukdw i nadmiernych opo-
réw.

Przetaczanie przesuwnych ko6t zebatych powinno od-
bywac si¢ ptynnie, bez zacierania i zatrzymywania. Me-
chanizm przetaczania powinien zapewniaé dokladne
ustawienie kota zgbatego. Niepokrywanie si¢ wspotpra-
cujgcych kot na szeroko$ci, w ustalonym. polozeniu
rekojesci przelgczajacej, nie powinno przekraczaé 10 %
szerokosct uzebienia.

2.4.9. Przektadnie pasowe powmny spetnia¢ nastg¢pu-
jace wymagania:

a) mie¢ zapewniong mozliwos¢ wymiany pasow bez
demontazu innych czgsci 2z wyjatkiem urzadzen ochron-
nych, w przypadku potrzeby czgstej wymiany pasow,

b) mie¢ zapewniong regulacje napinania pasow,

c) miec¢ ustawione wspotpracujgce kota pasowe w. ten
sposéb, aby plaszczyzny przechodzqce przez Srodek sze-
rokoSci rowkdw wiericow kot lub przez ich powierzchnie
czofowe nie byty przesuniete wiecej wzgledem siebie niz
2 mm na 1000 mm odleglosci miedzy osiami,

d) by¢ zabezpieczone przed wplywami oleju i smaru,

‘e) pasy nie powinny wytwarza¢ ani gromadzi¢ tadun-
kéw elektrostatycznych.

2.4.10. Przekiadnie taricuchowe powinny spetniacé na-
Stepujgce wymagania:

a) miec¢ zapewnionqg mozliwos¢ wymiany fancuchow
bez demontazu innych czeSci z wyjgtkiem urzgdzen
ochronnych, w przypadku potrzeby czestej wymiany fan-
cuchow,

b) byc¢ tak zmontowane, aby przesunigcie czolowych
powierzchni wspotpracujgcych kot taricuchowych od wza-
Jemnej plaszczyzny nie przekraczalo:

— | mm na 1000 mm odleglosci miedzy osiami przy
predkosci do 10 m/s,

— 0,5 mm na 1000 mm odleglosci miedzy osiami kot
przy predkosci ponad 10 m/s,

¢) byé¢ tak zmontowane, aby tancuch na kotach nie
byt napiety sztywno lecz mial zwis wynoszqcy minimum
I % rozstawu osi (zaleca si¢ zapewnic regulacje napina-
nia taiicucha) kot oraz, aby w ogniwie zigcznym z za-
trzskiem spr¢zynujgcym wycigcie w zatrzasku byto zwro-
cone w kierunku przeciwnym do ruchu farcucha,

d) pracowac rownomiernie, bez drgan i zgrzytow.

2.4.11. Sprzegta i hamulce wymagajgce regulacji po-
winny by¢ tak umieszczone, aby mozna byto z latwoscia
przeprowadzi¢ ich ustawianie 1 wymian¢ zuzytych
czescl.

Sprzegla przecigzeniowe powinny byé w ten sposob
wyregulowane, aby po przekroczeniu obciqzenia nominal-
nego na watku sprzegta o 15 do 30 % nastgpit poslizg
wspdipracujgcych powierzchni. Wartos¢ obcigzenia, przy
ktorym powinien nastqpic¢ poSlizg nalezy okreSli¢ w wa-
runkach technicznych.

2.4.12. Chwyty stozkowe elementéw wyposazenia sta-
nowigcego komplet wyrobu (kiéw, trzpieni itp.) osadzane
w gniazdach stozkowych, przy sprawdzaniu na tusz po-
winny wykazywac¢ réwnomierne przyleganie do powierz-
chni otwordw co najmniej na 60 % roboczej powierzchni.

Miejsce szczelnego przylegania sprze¢zonych powierz-
chni powinno znajdowac si¢ od strony wigkszej Srednicy.

2.4.13. Dzialanie mechanizméw. = Ruchy suportow,
stotdw i innych roboczych zespoléw powinny odbywaé
si¢ ptynnie przy wszystkich predkosciach roboczych,
obcigzeniach 1 nastawieniach podanych w warunkach
technicznych.

2.4.14. Dzialanie elementow sterujgcych. Elementy
sterujgce powinna cechowac doktadno$¢ i niezawodnosé
dziatania oraz pewnos¢ ustalania w kaidym potoZeniu.
Niezbedne wymagania w tym zakresie oraz luzy w me-
chanizmach sterowania recznego powinny by¢ podane
w warunkach technicznych.

2.4.15. Tabliczki. Wszystkie elementy sterujgce oraz
urzqdzenia do kontroli | regulacji, ktorych przeznaczenie
nie jest jedrhoznczne lub oczywiste dla obstugi, powinny
by¢ zaopatrzone w odpowiednie tabliczki zawierajgce in-
Jormacje zgodne z funkcjonalnym przeznaczeniem posz-
czegdlnych elementow. Tabliczki powinny byé przytwier-
dzone w widocznym miejscu w pobhzu elementow ste-
rujgcych.

2.4.16. Montaz czesci zlacznych

2.4.16.1. Kotki ustalajace powinny by¢ umieszczone
w dostepnych miejscach umozliwiajgcych tatwy montaz
i demontaz i nie powinny wystawa¢ ponad powierz-
chni¢ czgSci wigcej niz 0.3 Srednicy nominalnej.
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2.4.16.2. Wkrety ze tbem stozkowym. Lby stozkowe,
wpuszczane w poglgbione otwory, nie powinny wysta-
waé¢ ponad zewnetrzng powierzchnie.

2.4.16.3. Wkrety ze tbem walcowym. Lby walcowe
nie powinny dotyka¢ do walcowej powierzchni pogle-
bionych otwordw.

2.4.16.4. Wkrety ze tbem kuhstym Lby kuhste po-
_winny wystawa¢ ponad powierzchni¢ na calej wysokosci
czesci kuliste).

2.4.16.5. Koiice wkretéw i srub widoczne na zewnatrz
"~ wyrobu nie powinny wystawaé ponad nakretke wigcej
niz 0,5 érednicy nominalne;j.

2.5. Ukiady hydrauliczne, pneumatyczne i smarow-
nicze

2.5.1. Materialy stosowane w ukiladach hydraulicz—
nych, pneumatycznych i smarowniczych powinny by¢ od-
porne na oddzialywanie wystepujgcej cieczy roboczej,

czynnikow zewnetrznych i maksymalnej dopuszczalnej.

temperatury pracy.

2.5.2. Zamiennosé. W ukifadach hydraulicznych,
pneumatycznych i smarowniczych powinien byc¢ spetnio-
ny warunek 100 % zamiennosci co najmniej catych zespo-
low. Zaleca si¢ réwniez wzajemng zamicrnos¢ poszcze-
gélnych elementéw, z wyjgtkiem elementow dopasowywa-
nych indywidualnie.

2.5.3. Uszczelnienia

2.5.3.1. Uszczelki z gumy i innych materiatow nieme-
talowych powinny by¢ odporne na dziatanie cieczy ro-
~boczej o temperaturze do 100 °C. W czesciach o kolo-
wym, przekroju poprzecznym (wrzeciona, watki itp.), je-
zeli jest to mozliwe, nalezy stosowaé rozwigzania kon-
strukcyjne, pozwalajqce na wymiang uszczelek z zewnqtrz.

2.5.3.2. Szczelnosé. Niedopuszczalne sq przecieki cie-
czy roboczej przez uszczelnienia pofgczen spoczynko-
wych, przez Scianki elementéw oraz przez pofgczenia
gwintowe. Dopuszczalne wartosci przeciekdw przez usz-
czelnienia polqczen ruchowych powinny byé okreslone
. w warunkach technicznych. Przecieki te nie mogq jednak
wydostawac sie na powierzchnie zewng¢trzne lecz powmn y
byé odprowadzane do zbiornika.

2.5.4. Wytrzymatosé. Elementy lub zespoly hydraulicz-
ne poddane cisnieniu probnemu rownemu 1,5 cisnienia
nominalnego przez okres nie mniejszy niz 60 s powinny
zachowac peinq zdolnos¢ do dalszej eksploatacji. Trwate
odksztatcenia przy cisnieniu probnym sq niedopuszczalne.
 Elementy, kidre ze wzgledu na bezpieczerstwo obstugi
w czasie eksploatacji powinny miec¢ duiq wytrzymatosc,
poddane cisnieniu prébnemu réwnemu trzykrotnemu cis-
nieniu nominalnemu przez okres nie krotszy niz 180 s
nie powinny wykazywac pekniec, ani trwatych odksztal-
cen obudowy.

Elementy poddawane cisnieniu prébnemu oraz warto$¢

i czas trwania tego cisnienia nalezy okresli¢c w warunkach
technicznych.

2.5.5. Dziafanie ruchowych czesci w uktadach hydra-
ulicznych, preumatycznych i smarowniczych powinno byc
plynne, bez zacigc i miejscowych oporéw w calym zakre-
sie temperatur pracy.

2.5.6. Przewody

2.5.6.1. Zastosowanie przewodow. Do polgczenia ele-

mentow statych (nie zmieniajgcych potoZenia wzgledem

siebie) mogg by¢ stosowane przewodv sziyvne (rury),
przewody elastyczne (weze) lub kanafy w Sciankach
korpuséw. Natomiast elementy ruchowe (zmieniajgce
polozenie wzgledem siebie) powinny byé polgczone
przewodami elastycznymi.

2.5.6.2. Rozprowadzanie i podlgczanie przewodiw.
Przewody hydrauliczne, pneumatyczne i smarownicze
znajdujqce si¢ na zewnqtrz kadtuba zaleca si¢ prowadzié
réwnolegle lub prostopadle do zarysu maszyny lub urzg-
dzenia. W zespotach podlegajgcych zdejmowaniu i po-
nownemu montowaniu podczas eksploatacji nalezy za-
pewnic¢ tarwe podlqczanie | odlgczanie przewodow.

2.5.6.3. Przewody sztywne powinny spelniac nastepu-
Jjqce wymagania:

a) w uktadach hydraulicznych powinny by¢ wykonywa-
ne z rur stalowych bez szwu, walcowanych lub ciggnio-
nych na zimno, wyrzazonych rekrystalizujgco, czystych,
- b) w ukladach pneumatycznych i smarowniczych po-
winny byé wykonane z rur stalowych jak wyzej albo
z rur z metali kolorowych Iub z tworzyw. sztucznych,

¢) powinny byc¢ doktadnie oczyszczone wewnqtrz z zen-
dry i rdzy,

d) powinny byé giete na zimno, przy czym w uktadach
hydraulicznych promienie giecia nie powinny by¢ mniejsze
od trzykrotnef Srednicy zewnetrznej rury; zaleca si¢ przyj-
mowac promienie giecia rowne co najmniej pieciokrotnej
Srednicy zewnetrznej rury w przypadku, gdy jest ona
wieksza niz 20 mm oraz stosowac zwigkszone promienie
giecia w przypadku duzej predkosci przeptywajqcej
cieczy,

e) nie powinny mie¢ zdeformowanych ksziattow
zmniejszajgcych przekrdj poprzeczny,

f) powinny by¢ zabezpieczone przed nadmiernq wibra-
cjq i zginaniem w miejscach polgczen, poprzez mocowa-
nie do konstrukcji dluzszych odcinkow rur,

g) glowne przewody w uktadach pneumatycznych po-
winny by¢ zmontowane z pochyleniem okoto 1:500 w kie-
runku przeptywu powietrza, w celu usuniecia gromadzq-
cej si¢ wody i zanieczyszczen.

2.5.6.4. Przewody elastyczne powinny spetnia¢ naste-
pujgce wymagania.

a) powinny by¢ tak ulozone | zmontowane, aby nie
byty narazone na wykrecanie i wyrywanie z polgczenia
oraz na uszkodzenia zewnetrzne,

b) powinny miec¢ tachowane minimalne promleme gie-
cia zgodnie z normami przedmmtowymr dla poszczegdl- .
nych wezy,

¢) zmiany poloZenia przewodow Igczqcych elementy
ruchowe nie mogq zmniejszac¢ przekroju przeptywu.

2.5.7. Zbiorniki cieczy roboczej powinny spefmac na-
stepujgce wymagania:

a) powinny miec¢ objetos¢ wiekszq co najmniej o -10 %
od objetosci uzywanej cieczy,

b) powinny by¢ umieszczone w wydzielonej przestrzeni
maszyny lub urzqdzenia,

c) powinny by¢ tak rozwiqzane, aby ciecz mogla zmie-
niaé swéj poziom pod wplywem ogrzania a osad mogt

- gromadzi¢ si¢ w najnizszym punkcie zbiornika; w tym

punkcie zaleca sie umiesci¢ kurek spustowy dla usuwania
osadu lub korek spustowy z magnesem dla wychwytywa-
nia zamieczyszczen metalowych,
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d) zaleca si¢ zabezpieczy¢ zbiorniki przed wycieka-
niem cieczy roboczej po odlgczeniu przewodow, kitdrych
wylot znajduje si¢ ponizej poziomu cieczy w zbiorniku,

e) remperatura cieczy roboczej w zbiorniku nie powin-
na przekraczad podczas pracy 60 °C, jezeli nie ustalono
innej temperatury w warunkach technicznych,

1) powinny miec¢ wziernik lub wskaZnik poziomu cie-
czy (max-min) oraz sito olejowe.

2.5.8. Powierzchnie robocze cylindrow, ttokéw, suwa-
kéw, nurnikéw itp. nie powinny miec rys i zadrapah po-
wodujgcych przecieki | przyspieszone zuzycie uszczelnien.
Zaleca si¢ chromowanie roboczych powierzchni toczysk.

2.5.9. Elementy kontrolne i zabezpieczajgce

2.5.9.1. Uktady hydrauliczne. W uktadach hydraulicz-
nych kazdy oddzielny obwdd cisnieniowy powinien byc
zaopatrzony w ciSnieniomierz | w zawdr bezpieczerstwa,
jezeli funkcji tej nie spefnia zawdr przelewowy.

2.5.9.2. Uktady pneumatyczne powinny byé zaopatrzo-

ne w cisnieniomierze we wszystkich miejscach, gdzie ko-

nieczne jest przeprowadzenie regulacji lub kontroli cisnie-
nia. Ponadto uktad pneumatyczny zaleca si¢ zaopatrzy¢
w regulator cisnienia, filtr, odwadniacz i rozpylacz oleju.

2.5.9.3. Uktady smarownicze. W systemie centralnego
smarowania powinna by¢ zapewniona kontrola stanu
oleju smarujgcego, a w przypadku smarowania cisnie-
niowego kontrola dziafania smarowania. Centralne
smarowanie zaleca si¢ stosowad, jeieli jest wigcej niz
6 punktéw smarowania. ‘

2.5.10. Rozmieszczenie elementow. Poszczegilne ele-
menty obwodow hydraulicznych i pneumatycznych powin-
ny byc tak rozmieszczone, aby byty dostepne podczas
montazu, obstugi i konserwacji.

2.5.11. Oznaczenia punktéw smarowych. Wszystkie
punkty smarowe zarowno smarowane centralnie, jak
I napelniane r¢cznie smarem powinny mie¢ oznakowa-
nia odpowiadajgce schematowi smarowania.

2.6. Wyposazenie elektryczne. Konstruowanie i insta-
lowanie wyposazenia elektrycznego powinno by¢ zgodne
z PN-73/M-55604.

Jezeli warunki zamdwienia nie okreslajq inaczej, ma-
szyny I urzqdzenia dostarcza sie z instalacjq elektryczng
przystosowanq do zasilania z sieci 380/220 V, 50 Hz.

2.7. Wymagania eksploatacyine. Maszyny i urzqdzenia
podczas pracy powinny spelniac¢ nastepujgce wymagania:

a) dziatac prawidlowo przy réinych parametrach
obrébki okreSlonych w warunkuch tcchnicznych,

b) dziata¢ prawidfowo przy krotkotrwatych przecigze-
niach zgodnie z charakterystykq silnika,

c) nie przekraczac okreslonej w warunkach technicz-
nych wartosci poboru mocy dla napedu ruchu glownego,

d) zapewni¢ jakos¢ wykonania przedmiotow obrabia-
nych zgodnie z wymaganiami okreSlonymi w warunkach
technicznych.

2.8. Wykonczenie

2.8.1. Malowanie. Wszystkie zewn¢trzne 1 wewngtrz-
ne nieobrobione powierzchnie czgsci powinny by¢ ma-
lowane zgodnie z BN-78/1619-02, w klasie starannosci
wykonania okreslonej w warunkach technicznych.

Nie nalezy malowaé:

a) nakretek oraz tbéw Srub 1 wkretow odkrecanych
podczas eksploatacji,

b) powierzchni obrobionych.

Nie nalezy rowniez zamalowywac linii powstajacych
na styku czesci przylegajacych do siebie (np. korpusow,
pokryw, oston stojakOw). Linie te powinny byc¢ wyraZnie
zaznaczone.

Malowanie ostateczne nalezy wykonac po zakorczeniu
montaiu i przeprowadzeniu prob, z wyjgtkiem powierz-
chni niedostepnych po zmontowaniu.

2.8.2. Wykonczenie czesci zdqeznych. Nakretki oraz
tby srub i wkretow widoczne na zewnqirz powin'ny miec
pokrycie dekoracyjne, np. malowanie (z wyjqtkiem przy-
padkeéw wg 2.8.1 a), czernienie itp.

2.9. Cechowanie

2.9.1. Cechowanie czesci i wyposazenia. Wyposazenie
oraz narzgdzia i czg¢éci zamienne powinny mieé oznako-
wanie bezposrednio na ich powierzchni lub na przy-
wieszce. : _!

2.9.2. Cechowanie maszyn i urzgdzen. Na kazde] ma-
szynie 1 urzadzeniu powinny by¢ umieszczone nast¢pu-
jace dane:

a) tabliczka firmowa umieszczona
miejscu | zawicrajaca glowne
0 wyrobie,

b) znak towarowy producenta; dopuszcza si¢ umiesz-
czenie znaku na tabliczce firmowe;,

¢) numer fabryczny i znak kontroli jakoSci producenta
wybite na obrobionej powierzchni,

d) tabliczka z napisem ,Made in Poland* — dla wy-
robow przeznaczonych na eksport.

Miejsce cechowania | umieszczania tabliczek nalezy
okreslic w warunkach technicznych.

w  widocznym
informacje fabryczne

3. BADANIA'

3.1. Przepisy badan

3.1.1. Miejsce badan. Badania zdawczo-odbiorcze po-
winny by¢ przeprowadzone w zakladzie producenta
(jezeli warunki zamdwienia nie przewidujq inaczej).

Maszyny i urzadzenia, ktérych badania mozna prze-
prowadzi¢ tylko po ustawieniu ich w ogdlne linie tech-
nologiczne, wymagajace zastosowania do badan spe-
cjalnych urzadzen dla zapewnienia niezbgdnych warun-
kow bezpieczefstwa i higieny pracy lub wickszej ilosci
materiatéw, mogg by¢ badane w pracy po zmontowaniu
ich w przedsigbiorstwie uzytkownika.

W tym przypadku w przedsi¢gbiorstwie producenta
powinny by¢ przewidziane badania zespoléw montazo-
wych, od sprawno$ci ktdrych zalezy niezawodno$¢ pra-
cy oraz koncowe wskazniki jakosci obrobki.

3.1.2. Warunki przygotowania do badan. Maszyny
i urzqdzenia przedstawione do badan powinny byc:

a) catkowicie zmontowane,

b) ustawione na sztywnym podtozu,

¢) wypoziomowane z doktadnoscig podang w normach
na sprawdzanie doktadnosci lub w warunkach technicz-
nych, 3
d) wyregulowane i wstepnie dotarte zgodnie z wymaga-
niami okreslonymi w warunkach technicznych,

e) podigczone do sieci energetycznej oraz uziemione
lub zerowane, '
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/) zaopatrzone w wyposazenie normalne i specjalne —  cd. tabl. 5
w przypadku potwierdzonego zamdwienia.
3.1.3. Organizacja badan w zakiadzie producenta na- 1|2 3 4 5
4 igzko ] ] wzgledniac:
wy do obow:qzko_w p rOduC'enta ‘P men’a g 16 Wrzeciona, waty no- 2.3.7 mogq byc¢ prze-
a) przygotowanie stanowiska do badan, zowe i inne wirujgce prowadzone ba-
b) przydzielenie wykwalifikowanej obsiugi, czgsci zespolow robo- dania niekidrych
¢) przygotowanie niezbednej dokumentacyji, czych wymagan  przy
d) wyposazenie stanowiska ‘w niezbedne narzedzia 17 Sruby pociggowe 2.3.8 uwzglednieniy
i przyrzady pomiarowe oraz materialy lub potfabrykaty postanowten wg
pt yb‘? );’P badar ‘ Y P Y 18 Doktadnos¢ wykonania { 2.3.9.1 | 3.1.4
potrzebne ao baaan. przektadni zebatych
3.1.4. Zasady badan. Maszyny i urzqdzenia wraz z wy- i Slimakowych
posazeniem poa’legajtg badaniom w stanie zmontowan’ym. 19 Wity zobule megwe | 2382
CzeSci i zespoty, kiérych kontrola moglaby wplynqc na e
] el ] n ic trwat
zmiang doktadnosci maszyn i urzqdze ' pozostaw : trwate [ Obrobka kit pasowych | 2.3.10.1
Slady lub wymagataby demontazu, nie podlegajq bada- g :
niom zdawczo-odbiorczym. W takich przypadkach miaro- 21 < Wy ‘;"Z"”"’ kot paso- | 2.3.10.2
. . Wy
dajna jest kontrola przeprowadzana przez producenta 3 i
podczas -montaiu' 22 T KO{(I {anCuChOM’e 2311
” i . * o
3.2. Rodzaje badan. Maszyny 1 urzadzenia powinny 23 2 | Watki 2.3.12
) yny p 2
2 ' - amiam: 3
by¢ poddane nast¢pujagcym badaniom: N 24 | > | Wykonanie gwintu 23.15.1
a) sprawdzaniu dokumentacji kontroli jakosci produ- 3 . .
25 = Obrébka ciepina srub 2.3.152
cenia, g s
; ~ i nakretek
b) ogledzinom zewng¢trznym, i i
¢) badaniom bez obciazenia, 26 § Dobdr Sni i
d) badaniom pracy, 27 ‘%‘ Czesci i zespoly 2 za- 2.3.16
5 P . =
e) badaniom dokladno$ci geometrycznej. X kupu
: , 3 : P = : ’
3.3. Opis badan. Badanie maszyn i urzqdzen produko- |28 | | Wymagania  ogdlne | 2.4.1
wanych seryjnie powinno byc¢ przeprowadzone wg tabl. 5. S wykonania_montazu
1 . ’ - Id
Badanie prototypéw powinno by¢ przeprowadzone wg | 29 E; Czesci stosowane do | 2.4.2
specjalnego programu uwzgledniajgcego m.in. postano- & [ mentazu
wienia wg tabl. 5. 30 Lozyska do wrzecion | 2.4.7.1
Tablica, 8 31 Uszczelki 2.53.1
Wyma- . -
; 2.54
Lp. Rodzaje badan gania Opis badan 52 Wytrzymatosc u
_ wg 33 Przewody 2.5.6
! 2 3 - 4 5 34 Zbiorniki cieczy ro- 2357
! Zamiennos¢ 2.1.2, badania na zgod- boczey
2.5.2 no$¢ z wymaga- 35 Powierzchnie robocze 2.5.8
2 Gatunki i rodzaje ma- | 2.2.1, nvzamlv Z‘.qunym]i cylindrow, tokow Itp.
| reriatow 251 W wymienionyc 36 Wyposazenie elek- 2.6
punktach prowa- N
3 Tworzywa sztuczne 2:2.2 dzi na biezqco s
) e . .
4| & Dillewy 323 kontrgla ja‘k()SC.' 37 Stan bpoww}r]zchm 2.3.1
- % P e vy Izroduc'ema, obrobionyc
fE onstruxkcje spawane A adama‘ zdaw- 38 Elementy erowania 2313
= A czo-odbiorcze
61 - Naprezenia wewngtrzne | 2.2.5 Y recznego
& polegajg  na
7| £ | Zaswiadczenie o jakosci | 2.2.6 sprawdzeniu do- 39 Tabliczki informacyjne, | 2.3.14
= kumentéw K kale i podziatki
8 | 5 Powierzchnie przylgo- | 2.3.2 ruTe',”zw: o ] skate 1 poamait :
E " | we spoczynkowe A':,(Z ; j‘Z Amcl";:' 40 Montaz czgéci ztacz- 2.4.16 ogledziny  zew-
- £ cic (. wyma- - :
5 B Doktadnos¢ ksztatru 2.3.3 gane  zaswiad- nych ;ffg;’:;wa’;;?y
= ; , s - i p4
10 | 8§ | Prowadnice Slizgowe | 2.3.4.1 fz,fmf ’ (: b N 8 Szczelnose - 23321 bez uzycia pray-
g skrobane EOIeRS Ho 1?14- 42 & Elementy hydrau- 2.5.9.1 | rzqdow;
5 texialy ¥ waghel £ | kontroine licznych odcza ogle-
111 = Prowadnice hydrosta- 2.3.4.2 | Swiadectwa kon- & ronirome s e ,ge
= T N N i zabezpie- dzin  nalezy
. tyczne troli jakosci pro- 43 e P, pneuma- | 2.5.9.2 sprowdeld, czy
L= = s
12 § Prowadnice nie skro- 2.3.4.3 iu)c:;;m nc;td(.my ;N ukfadach womyeh speinione sq wy-
T | bane yroo, poiwier “ul 2 -smarow- | 2.5.9.3 | magania okreslo-
8 dzajgcego m.in. &) iczveh & 34 .
13 1 & | Prowadnice toczne 2.3.4.4 | jego zgodnosc z i Z ch ‘:{1 ';::ZZ;:)
14 Tiourdadd provdn 535 niniejszg normaq 45 Rozmieszczenie ele- 2.5.10 WER B
e itp; mentéw obwodow hy-
15 Nieréwnomiernos¢ 2.3.6 na wyrazne iy- draulicznych i pneuma-
twardosci prowadnic czenie odbiorcy tycznych
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cd. tabl. 5 R cd. tabl. 5
Wyma- 1| 2 3 4 <5
| Lp. Rod:zaje bada - gania Opis badan -
wg 7() Dzialanie ruchowych b) dia posuwu
czesci w ukfadach hy- narzedzﬁxa lub
! 2- 3 4 J draulicznych, pneuma- przcdmiolu‘
46 Oznaczenia punktow | 2.5.11 | Ogledziny  zew- tyeznych [ smarowni- = B rzy ey
smarowych netrzne  naleZy czych, mniejszej,
] przeprowadzic Sredniej i naj-
47 g Malowanie 2.8.1 bez uzycia przy- & wigkszej
W A4 " - P
= : , - 3 rzqdow: = predkoscei po-
{8 = Wykoiiczenie czesci 2.8.2 podczas ogle- S -
N zlgcznych drin - ales -
3, an  haies) 2 czego  oraz
49 é Cechowanie czesci 29.1 sprawdzic,  czy N przy wszyst-
& | 1 wyposazenia Speimine: ¢ Wy- & kich przesu-
& magania okreslo- % wach  szyb-
50 | Cechowanie maszyn 292 ne w wymienio- 5 b ")
i urzadzen nych punktach kS ich
) 71 « Najwigksza moc po- okres- badanie  prze-
54 Komplet wyrobu 2.1.1 przeprowadzic o P s >
- Ladanie w ze i biecrana przez napegd lic w prowadzi¢ przy
52 Wielkosci  charakie- 2.1.3 it ) ruchu gtownego warun- | ustalonej tempe-
: : no$¢ z wymaga- B ,
rystyczne L . kach raturze nagrza-
niami zawartymi o .
; ; L fech- nia st lozysk
53 Bezpieczenistwo pra- 2.1.4 w wymienionych nicz ;
cy w zakresie kon- punkiach; sk
strukcji wielkosci  cha- : ‘ -
A e . L 2.7 *. -
54 Bogylsgunie powierzs 243 rakterylsfyczne na 72 Praca przy rozn’ychl a) przepr.owadzw
: zgodnosc z 2.1.3 parametrach obrobki - badania na
chni spoczynkowych . L. &
nalezy sprawdzic ; X zgodno$¢ z wy-
. . . . 5 73 Praca przy krétko- 2.7 b) L
35 Zabezpieczenie  po- 2.4.4 na jednej szhuce . maganiami za-
Lo : trwatych  przecigze- . .
wierzchni  prowadzq- wybranej losowo 1 niach wartymi w wy-
cych z catej serii pod- ' mienionych
; i o 74 b6 ; . ktach;
56  Przyleganie 'powierz- 2451 dgwanej bada Pobor mocy pr’ze7 2.7. ¢) pun tach
. . niom; naped ruchu glow- Niezbgdng me-
chni prowadnic Slizgo- . g =z
wyich temperaturg {o- nege todyke b‘adan
zysk na zgod- o . podaé w warun-
7 ) : . ‘ .
57 Prowadnice toczne 2.4.5.2 no$¢ z 2.4.7.3 g Jakosc' ’wykonama 2.4 d) kach technicz-
3 nalezy zmierzy¢ PGS B nych;
58 £ Prowadnice hydrosia- 2.4.5.3 LERZY =~ bianych. v
N P ; na obudowie w 2 pobdér mocy na
E ! miejscu dostep- 2 zgodnos¢ z 2.7 c-
59 3 Regulacja frub pocig- 2.4.6 nym I jak naj- :‘ dla napgdu re-
_&Ng gowych | nakretek mnie} oddalonym 'g gulowanego na-
s vckd DO e <= lezy -
60 '§ Regulacja tozysk 2.4.7.2 od {ozyglka po Je) < ez) przeprowa.
3 ustaleniu si¢ — dzié¢ przy -naj-
61 8 Temperatura obudo- 2493 | gdv nie zmieni mniejszej pred--
wy lozysk sie wiecej niz o kosci  obroto-
; 5 % w ciggu wej, przy ktorej
62 Przeki bat 4. '
Feehday dRoals s 15 min; wedlug charak-
63 Przekfadnie pasowe 2.4.9 metodg okreéla- terystyki  tech-
64 Przektadnic  taricu- | 2.4.70 | ™ temperatury nicznej - napedu
: nalezy poda¢ w zapewnione jest
chowe Lo .
warunkach tech- oslggnigcie naj-
65 Sprzegta | hamulce 2.4.11 nicznych; wigksze] mocy;
66 Uchwyty stozkowe 2.4.42 dznatgme’ fhe- 76. | Badanie dokfadnosci geome-| 2.1.5 przeprowadzié
p chanizméw  na trycznej ‘ badania w
67 Dziatanie mechaniz- 2.4.13 zgodno$é z AT 5
moéw 2.4.13  nalezy norm na spraw-
S' hd i .dzanic doklad-
J 68 Dziatanie elementéw 24,14 PraWCzIC przy nosci lub  kart
. . nast¢pujacych .
sterujgcych =0 sprawdzanic do-
; predkosciach: Kladnosci o
69 Tabliczki 2415 | a)dla  ruchu i
, uprzednim prze-
. , gtéwnego — ,
70 Dziatanie ruchowych 2.5.5 prowadzeniu ba-
. przy wszyst- ; :
czesci w ukladach hy- kich * ored dan pracy i usu-
draulicznych, pneuma- ic, | bre nigciu  zanie-
A . koscidch, roz- ’ :
tycznych | smarowni- . czyszczen
o, - poczynajgc
” od najmniej- ') Przy produkcji seryinej badania _przeprowadza si¢ wyrywkowo
szej, — liczbg wyrobow przewidzianych do badan nalezy okreéli¢ w warunkach
technicznych.
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3.4. Ocena wynikéw badan. Badanqg maszyne lub urzq-
dzenie nalezy uzna¢ za dobrq, jezeli badania wg tabl. 5
i odpowiednich warunkéw technicznych daty wynik do-
‘datni. W przypadku ujemnego wyniku ktéregokolwiek
z badan nalezy usungé wady i przeprowadzi¢ ponownie
tylko te badania, ktére daly wynik ujemny oraz te ba-

dania, ktdre na skutek usunigcia wad mogq mie¢ wyni-

ki odmienne niz poprzednio.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Przygotowanie do pakowania. Powierzchnie
cze$ci metalowych nie zabezpieczone w sposOb trwaly
przed korozjg, powinny by¢ na okres przechowywania
i transportu zabezpieczone $rodkami do ochrony cza-
sowej zgodnie z BN-76/1619-01. Usuwanie powlok
ochronnych powinno byé mozliwe bez potrzeby de-
montazu poszczegdlnych zespolow.

Wyposazenie, oprzyrzadowanie, przyrzady, narzgdzia
specjalne itp. powinny byé pokryte §rodkiem antyko-
rozyjnym i owinigte w papier nieprzemakalny lub
folig. :

Wszystkie czeSci pokryte smarem oraz odlgczone kon-
ce przewoddw powinny byc¢ ostoniete materiatami zabez-
pieczajgcymi przed wilgocig.

Nalezy wszystkie ruchome czg$ci ustawic i unierucho-
mi¢ w polozeniu, przy ktérym maszyna lub urzadzenie
ma najmniejsze wymiary gabarytowe.

Elementy stuzace do mocowania tych czgséci oraz inne
dodatkowe elementy zastosowane na czas transportu
(np. opory zabezpieczajace) a usuwane podczas przygo-
towywania maszyny lub urzadzenia do eksploatacji,
powinny by¢ pomalowane na obwodzie farba w kolo-
rze czerwonym.

Schemat lub opis mocowania ruchomych czgsci po-
. winien by¢ podany w dokumentacji technicznej.

4.1.2. Wymagania dotyczace opakowan. Opakowania
powinny spelnia¢ nast¢pujagce wymagania:

a) ochroni¢ maszyny i urzadzenia oraz ich oddzielne
cze$ci i towarzyszaca dokumentacj¢ techniczng przed
uszkodzeniem mechanicznym i szkodliwym dziataniem
czynnikdéw atmosferycznych na czas podany w doku-
mentacji techniczne;j,

b) wymiary skrzyn dla maszyn i urzadzen oraz ich
oddzielnych czgsci i zespotdw nalezy dobieraé wg sze-
regobw wymiarowych podanych w PN-78/0-79021,

c). powinny by¢ przystosowane do nastepujycych czyn-
nosci manipulacyjnych i transportowych:

-— do zamocowania wewngtrz Srodkéw transportowych
lub na ich powierzchni fadunkowej,

. — do uchwycenia rekoma, jezeli ich masa i rozmiary
umozliwiajqg reczng manipulacje,

— do uchwycenia lub przewleczenia lin oraz prze-
mieszczania wozkami podnoSnymi itp., jezeli ze wzgledu
na mase i rozmiary przewidziane sq do manipulacji me-
chanicznej.

4.1.3. Sposob pakowania. Maszyny i urzqdzenia przy-
gotowane wg 4.1.1 powinny by¢ umieszczane w opakowa-
niach spetniajgcych wymagania wg 4.1.2.

Wyposazenie, oprzyrzadowanie, przyrzady, narzedzia
specjalne itp. powinny by¢ pakowane oddzielnie { w
miare mozliwosci umieszczane wewnqgtrz opakowania
obrabiarki.

4.1.4. Znakowanie opakowan. Na opakowaniu powinny .
by¢ umieszczone co najmniej nastepujqce dane:

a) oznaczenia wg PN-76/0-79252,

b) symbol typu fabrycznego.

4.2. Przechowywanie. Wyroby nalezy przechowywaé
w pomieszczeniach zabezpieczajgcych je przed szkodli-

“wymi wplywami atmosferycznymi. ~

Wyroby opakowane zgodnie z 4.1.3 mogq byc¢ usta-
wiane bezposSrednio na podtozu sktadowiska. Wyroby bez
opakowania powinny byc ustawiane na podktadach drew-
nianych lub papie bitumicznej. ‘

4.3. Transport. Ustawienie maszyn i urzqdzen na Srod-
ku transportujgcym w pozycji okreslonej na opakowa-
niu, transportowanie i zdejmowanie powinny byc tak
przeprowadzone, aby nie nastgpito ich uszkodzenie.
 Zastosowane umocowania i podparcia powinny zabez-
pieczaé przed przesunigciem i zmianami pofoZenia.

Trasa oraz Srodki transportu powinny by¢ uzgodnione
z odbiorcq.

5. DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA

Dokumentacja techniczno-ruchowa powinna by¢
opracowywana zgodnie z obowiazujaca w tym zakresie
instrukcja i dostarczona odbiorcy w jednym egzempla-
rzu, na eksport w dwoch egzemplarzach, w j¢zyku
uzgodnionym z zamawiajgcym).

KONTIEC

Informacje dodatkowe
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i & lnstytmja opracowujqca norme, —_ Fabrykd Obrabldrek do
Drewna w Bydgoszczy :
i 5 lstotne zmiany wstosunka’ do BN-71/1610.01
a0 oo a} ‘dostosowano tre§é normy do CT CBB 2155-80 m.in. w zakre-
- sie odlewéw prowadnm uzq;sm zlacznych. ma&owama, cechowama
opakow;m dtpa T S ;
b ﬁzupelmono tre$é nm:my dodatkowymi wymagamamx m. m

W zakres:e czg,-écn gmnmwanyeh zb\ormkow cieczy, W)‘tr‘zymaloscni .

elementéw hydmulncznych ipL :
) prz,ystosowano treéé mcktérych punkt

Tl

kot zebatych' itp. ol

{np. okres gwarancyjny, przepisy zwiazane z odblorem)
€) wprowadzono tabelaryczny uklad badaf. -
‘3. Normy zwigzane :

I’N 67/D-56290 Obrabiarki do drewna
nej statycznej dokladnoécn Wymagania i wytyazne ogélne

PN-79/M-02017 Gwmty trapezowe. Wymldry

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

PN-77/M-04000 Klasy dokladnosci wywazania wirnik6w sztywnych -
Wytyczne

PN-73/M-55604 Obrabiarki.

Wyposazenie elektryczne.
konstrukcyjne '

do postanownen obo— B

wigzujacych: norm, mm W zakresre wywazama cz¢sc1, ,kaonama HEr
g .. BN-78/1619-02 Maszyny i urzadzenia do obrdbki dTCWl‘ld Malowa-

- d) ograniczono do mezbc:dnych przypadkéw powoi'ywame s1¢ na '

norp1¢, pominigto tresé. wymkajaw; 7. ustaleﬁ mnyok dnkumeméw:-‘_:
; e ,CT C3B- 2155-80 Oﬁopyt')oaaﬁue Gepeaooﬁpaﬁarmnaromee O61pe

Sprawdzanie geometryczn'.

I NF ORMACJ E DODATKOWE

PN-78/0-79021 Opakowania. System wymiarowy
PN-76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe.
i znakowanie. Wymagania podstawowe

Znaki

BN-72/1610-02 Obrabiarki do drewna. Symbole na tabhczkach

informacyjnych

" BN-73/1610-03 Maszyny i urzadzenia do obrobki drewna Ogdlne

warunki wykonania i’ odbioru polyczen spawanych

" BN-73/ 16]4—0] Obrabiarki do drewna. Ogélne wymagania bezpie-

- czefistwa pracy w zakresie konstrukji
BN-76/1619-01 Maszyny i urzadzenia do obrébki drewna. Ochrona
czasowa przed korozjg '

~ nie.; Ogélne wymagania i badania
4 Dokmneaty ‘migdzynarodowe

- TEXHHYECKHE YCIIOBHA.

i

~PCS 161-74 ‘Obrabéci- stroje na- drevo Vseobecne pozadavky pro

: provdf:m, dodavém a prejlm:im - czcéuovvo zgodna - _
* 5. Zgodnos¢ normy z normg CT CIB- 2155-80. Norma: ca;kawme
zgodna z CT C3B 2155-80, a ponadto zawiera postanowienia uzu-
-pelniajace, ktore. wyrézmono kursywa (ptsmcm pochyiym)
6. Symbol wg SWW — (794.
7. Autorzy projektu normy — inz. Mleczyslaw Onackl i mz Sia-

nistaw Spibida — Fabryka Obrabiarek do Drewna w Bydgoszczy
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