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Wymagania | badania Grupa katalogowa 0420
1. WSTEP — w przypadku nowej konstrukcji,

Niniejsza norma dotyczy nasadek szlifierek katowych
przeznaczonych do wspdtpracy z wiertarkami r¢cznymi
o napegdzie elektrycznym, przystosowanymi do potgcze-
nia z nasadkami. '

Normg¢ stosuje si¢ przy ocenie konstrukcji 1 jakosci
wyrobu.

Niniejsza norma ma uktad zgodny z uktadem PN-85/
E-08400/02.

W normie zastosowano trzy rodzaje pisma:

antykwe dla tekstu wymagan,

kursywe — dla tekstu badan,

antykwe o mniejszym wymiarze — dla tekstu wy-
jasnien.

2. OKRESLENIE

2.1. nasadka-szlifierka katowa, zwana w tre§ci normy
w skrécie nasadka — urzgdzenie przeznaczone do za-
mocowania do wiertarki jako mechanizmu napgdowe-
go. 7 ktora tworzy jedna catos¢ jako szlifierka katowa.

2.2. parametr uzytkowy oznacza najwi¢ksza Srednicg
w mm narz¢dzia roboczego (Sciernicy, krazka $cierne-
£0).

3. WYMAGANIA OGOLNE

Nasadki powinny by¢ tak zaprojektowane i zbudowa-
ne, aby przy normalnym uzytkowaniu dziataly bez-
piecznie i nie stwarzaty zagrozenia dla ludzi i otocze-
nia, nawet w przypadku niedbatego uzytkowania, mo-
gacego wystapi¢ w normalnej obstudze.

Spetnienie wymagan sprawdza si¢ przez wykonanie
wszystkich odpowiednich préb wymienionych w niniejszej
normie.

4. OGOLNE WARUNKI BADAN
4.1. Badania pelne obejmuja wszystkie badania wy-

mienione W niniejszej normie.
Wykonuje si¢ je w celu oceny nasadek:

— wykonywanych po raz pierwszy przez dang wy-
twornig¢ lub przy produkcji nasadek w tej samej wy-
tworni, jezeli przerwa w produkcji trwata diluzej niz
jeden rok,

— przy okresowej ocenie jakosci produkcji, nie rza-
dziej niz raz w roku.

Badania wykonuje si¢ na trzech egzemplarzach na-
sadek pobranych sposobem losowym wg PN-83/
N-03010 z dostawy, ktére przeszty z wynikiem dodat-
nim badania wyrobu.

4.2. Badania niepelne (wyrobu i odbiorcze) wykonuje
si¢ zgodnie z warunkami podanymi w zatgczniku do
niniejszej normy.

5. OZNACZENIE

Oznaczenie nasadek powinno stadac si¢ z cz¢sci stow-
nej, symbolu wg PN-61/M-02814, liczby okreslajacej
parametr uzytkowy i ewentualnie dodatkowego wyroz-
nika literowego oznaczajacego odmiang wykonania
oraz numeru niniejszej normy, np. dla nasadki PRXp
o maksymalnej $rednicy $ciernicy 115 mm:
NASADKA-SZLIFIERKA KATOWA PRXp 115 BN-88/4545-18

Na kazdej nasadce powinny by¢ umieszczone nastg-
pujce dane:

— nazwa lub znak wytworni,

— symbol wyrobu,

— numer normy,

— przetozenie przektadni,

— kierunek wirowania.

Do oznaczenia przetozenia nalezy stosowaé sym-
bol ,i".

Dane te powinny by¢ umieszczone na jednej z glow-
nych cz¢$ci nasadki w sposodb latwo zauwazalny, gdy
nasadka jest przygotowana do uzytkowania, powinny
one by¢ tatwo czytelne 1 trwate.

Kierunek wirowania $ciernicy lub tarczy powinien
by¢ wyraznie oznaczony wypukia lub wklesta strzatka,
lub w inny- sposéb réwnie widoczny 1 trwaty.

Zgodnos¢ z tym wymaganiem sprawdza si¢ przez ogle-
dziny oraz przez reczne pocieranie oznaczen przez 15 s

Zgtoszona przez Branzowy Osrodek Badawczo-Rozwojowy Maszyn Elektrycznych
Ustanowiona przez Dyrektora Branzowego Osrodka Badawczo-Rozwojowego Maszyn Elektrycznych dnia 15 grudnia 1988 r.
jako norma obowiazujaca od dnia 1 lipca 1989 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 1/1989, poz. 2)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ALFA" 1989

Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 0,60 Nakt. 4000 + 40 Zam. 785/89

Cena zt 50,00



2 BN-88/4545-18

szmatkq nasyconq wodg, a nastepnie przez 15 s szmatkq
hasyconq benzyng lakowq.

Po wykonaniu wszystkich badan wg niniejszej normy,
dane powinny by¢ tatwo czytelne. Nie powinna zaist-
nie¢ mozliwosé tatwego usunigcia tabliczek z danymi
1 nie powinny one ulega¢ znieksztatceniu.

6. POLACZENIE NASADEK
Z WIERTARKA NAPEDZAJACA

Konstrukcja nasadek powinna umozliwi¢ tatwe
i sztywne polaczenie ich z wiertarka nape¢dzajaca.

Spetnienie wymagania sprawdza si¢ przez kontrole
zgodnosci wymiarow nasadki z rys. 1 lub 2, przy czym
dopuszcza si¢ wykonanie gniazda zabieraka w ksztatcie
dwunastokqta. Nastepnie zamontowuje sie nasadke do
wiertarki i skrecajgc jg momentem 30 N - m wzgledem
wiertarki, sprawdza si¢ sztywnos¢ polgczenia.
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7. PRACA DLUGOTRWALA

Nasadki powinny by¢ wykonane tak, aby w czasie
normalnego diugotrwatego uzytkowania w normalnych
warunkach nie wystapity mechaniczne us?kodzenia,
mogace spowodowaé niespelnienie wymagan niniejsze]
normy.

Spetnienie wymagari sprawdza si¢ przez wykonanie
nastepujacych prob:

a) szlifowanie przez 1 h dowolnego materiatu z takim
naciskiem, by pobrany prqd odpowiadatl prgdowi znamio-
nowemu wiertarki wspotpracujqcej. Przyrost temperatury
obudowy w najgoretszym miejscu nie powinien przekro-
czyc 30°C.

b) praca bez obcigzenia nasadki napedzanej cyklicz-
nie, z predkosciq odpowiadajgcq najwyziszemu biegowi
wiertarki przystosowanej do wspdtpracy wg instrukcji
obstugi, przez 50 h. Kaidy cykl zawiera jeden okres
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wzatqczenia” trwajgcy 100 s oraz jeden okres ,wylqcze-
nia“ trwajgcy 20 s. Okresy ,wylqczenia“ zalicza si¢ do
czasu pracy.

Podczas badania ustawia si¢ nasadke¢ w trzech réz-
nych potozeniach, zmieniajac je co 4 h w celu unik-
nigcia nienormalnego osadzania si¢ smaru w jakim-
kolwieck miejscu.

Jezeli przyrost temperatury obudowy bgdzie wyzszy
od przyrostu temperatury okres§lonego podczas badania
wg a), nalezy stosowa¢ wymuszone chtodzenie lub okre-
sy spoczynku, przy czym okresy spoczynku sa wyla-
czone 7z podanego czasu pracy.

Po probach sprawdza sig¢, czy:

— nie nastgpito poluzowanie wkre¢tow i nakretek mo-
cujqgcych,

— lozyska, przektadnia i czesci wspotpracujgce sq
smarowane w stopniu pozwalajgcym na dalszq prace,

— nie nastgpito nadmierne zuzycie tozysk, kot zeba-
tych, innych czesci wspélpracujgeych i zabieraka.

8. ZABEZPIECZENIE
PRZED URAZAMI MECHANICZNYMI

Nasadki powinny spetnia¢ wymagania jak dla szli-
fiereck tarczowych wg PN-86/E-08403/02 z nastgpujaca
zmiang p. 18.102:

Pr¢dkos¢ biegu jalowego wrzeciona nasadki, napg-
dzanej wicertarkg przystosowang do wspdipracy wg in-
strukeji obstugi i zalgczona na najwyzszy bicg, z zato-
zong $ciernicy lub dyskiem elastycznym z krgzkiem $cier-
nym, nie powinna by¢ wigksza od prgdkosci obrotowe)
dopuszczalne) dla tych czgsci.

9. WYTRZYMALOSC MECHANICZNA

Nasadki powinny spelnia¢ wymagania jak dla elek-
tronarz¢dzi wg PN-85/E-08400/02 p. 19.1.

10. KONSTRUKCJA

Korpus nasadek powinien by¢é wykonany ze stopu
aluminium, a elementy napgdu ze stali odpowiednie)
Jakoscl.

Informacje dodatkowe

BADANIA

1. Program badan niepeinych

a) sprawdzenie oznaczen przez ogledziny (rozdz. 5),

b) sprawdzenie polgczenia nasadek z wiertarkq nape-
dzajgcq przez sprawdzenie wymiaréw (rozdz. 6),

¢) sprawdzenie odpornosci na korozje przez ogledziny
(rozdz. 11),

d) sprawdzenie opakowania (rozdz. 12).

11. ODPORNOSC NA KOROZJE

Nasadki powinny spelnia¢ wymaganic jak dla clek-
tronarzedzi wg PN-85/E-08400/02 7z nast¢pujacym uzu-
petnieniem p. 29.1:

a) powierzchnie zewngtrzne odlewoéw powinny by¢
pokryte lakierem lub inng trwala powloka ochronng
zabezpieczajacy przed korozjg.

Powtoki po\;/inny by¢ rownomierne, dobrze przylega¢
do podtoza i powinny by¢ odporne na uderzenia. Nie
powinny tuszczy¢ sig, tworzy¢ pecherzy, peknigé i od-
pryskow.

Stopienr przyczepnosci 1 powloki oraz sposob spraw-
dzenia i ocena — wg PN-80/C-81531.

b) elementy zewngtrzne wykonane ze stali jak osto-
na itp. oraz elementy ziaczne (wkrgty, $ruby, podktad-
ki) powinny mie¢ co najmniej tlenkowg polwokg
ochronng. Sruba stuzgca do mocowania nasadki z wier-
tarka powinna by¢ pokryta galwanicznie.

Sprawdzenie wykonuje si¢ przez ogledziny.

12. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

Pakowanie, przechowywanic i transport — jak dla
elektronarzedzi we PN-85/E-08400/04 p. 2.1, 7z nastg-
pujaca zmiang p. 2.1.1 oraz uzupelnicniem p. 2.1.4:

2.1.1. Opakowanie jednostkowe. Na opakowaniu po-
winny by¢ umieszczone w sposdb czytelny co najmnicj
nast¢pujace dane:

— nazwa lub znak wytworni,

— oznaczenie nasadki,

— rok produkeji,

— cena detaliczna,

— dopuszczalna liczba warstw w czasie skladowania
1 transportu.

2.1.4. Instrukcja obstugi. Ponadto instrukcja obstugi
powinna zawicra¢ szczegdtowe informacje dotyczgce
przeznaczenia 1 eksploatacji nasadki, w szczegdlnosci:

— potlaczenia nasadki 7z wiertarkg.

— wiertarek, 7z ktorymi nasadka moze wspotpraco-
wac,

— stosowanych S$ciernic lub tarczy,

— bezpieczenstwa pracy zgodnie zPN-86/E-08403/02
p. 7.101.

NIEC

ZALACZNIK

NIEPELNE

2. Badania wyrobu sq badaniami stuprocentowymi, tj.
przeprowadzanymi na kazdej nasadce, ktéra powinna
przejs¢ z wynikiem dodatnim wszystkie préby. Wykonuje
si¢ je w celu biezqcej kontroli produkcji i po naprawie
nasadki.

3. Badania odbiorcze sq badaniami wyrywkowymi.
Przeprowad:za si¢ je podczas odbioru nasadek, jezeli tak
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uzgodniono pomig¢dzy wytworcqg a zamawiajgcym, w celu
sprawdzenia kompletnosci wyrobu, kontroli starannosci
montazu i jakosci nasadki, stosujgc nastepujgce wyma-
gania:

— liczno$¢ partii nie wieksza niz 3600 sztuk,

— sposob pobierania probek — losowy ,na Slepo” wg
PN-83/N-03010,

— poziom kontroli — II ogdlny wg PN-79/N-03021,

— wadliwos¢ dopuszczalna w, — max. 2,5%,

— plan badania — jednostopniowy dla kontroli nor-
malnej wg PN-79/N-03021; wybor i stosowanie planéw ba-
dania dla kontroli obostrzonej i ulgowej oraz warunki
przejscia — wg PN-79/N-03021.

Parti¢ nasadek nalezy uznac za zgodnq z wymaganiami
normy, jezeli liczba sztuk niedobrych w prébce nie osigg-
nie liczby dyskwalifikujgcej m., podanej w PN-79/
N-03021 tabl. 2-A, 2-B lub 2-C.

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca projei(l normy — Branzowy O$rodek
Badawczo-Rozwojowy Maszyn Elektrycznych — Oddziat Zamiejsco-
wy Cieszyn.

2. Normy zwigzane
PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Okreslanie przyczepnosci powtok
podtoza oraz przyczepnosci migdzywarstwowe]
PN-85/E-08400/02 Narzgdzia r¢czne o napgdzie clektrycznym. Bez-
pieczenstwo uzytkowania. Ogdlne wymagania 1 badania
PN-85/E-08400/04 Narz¢dzia rgezne o napedzie elektrycznym. Pako-
wanic, przechowywanie i transport

PN-86/E-08403/02 Narz¢dzia rgczne o napgdzie elektrycznym. Szli-
fierki i polerki tarczowe. Bezpieczenstwo uzytkowania
PN-61/M-02814 Klasyfikacja i znakowanie przyrzadow pomocni-
czych, Dzial P
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakoSci. Losowy wybor jedno-
stck produktu do prébki
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wedlug oceny alternatywnej. Plany badania
3. Symbol wg SWW — 0642-629.
4. Autorzy projektu normy — mgr inz. Bogustaw Halicki, megr
inz. Jerzy Kozdon.



