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NORMA BRANZOWA

BN-81

MASZYNY Maszyny i urzadzenia do laczenia i montazu 1615-19
| URZADZENIA . . .
DO OBROBKI Linie do wzdluznego |
DREWNA

lgczenia drewna
Sprawdzanie doktadnosci

Grupa katologowa 0452

1. Przedmiot normy.

czenia drewna, sktadajacej sig z frezarki pionowe] (z poziomym przesuwem zespotu roboczego),

Przedmiotem normy jest sprawdzanie geometrycznej statyczne] doktadnodcl linii do wzdiuznego ta-
z prasy pracujacej w

uktadzie taktowym i pilarki tarczowej poprzecznej,

2, Przygotowanie do badaf, Linia powinna byé przygotowana do badah wg PN-67/D-56290 p, 4, 2 | wypoziomowana z do-

ktadnoscia 0,1 na 1000 mm przy ustawieniu poziomnicy w kierunku wzdiuznym i poprzecznym na roboczych powierzchniach:

stoléw frezarki, podajnika katowego, stotu prasy i stotu odbiorczego (stotu za prasa).

3, Sprawdzanie geometrycznej statycznej doktadnosdci

- Odchytki
. . . Przyrzady ovR . .
Lp.| Rodzaj pomiaru Szkic ; Sposéb pomiaru
pomiarowe
dopusz-~ rzeczy-
czalne wiste,

1 2 3 4 5 6 7

1 | Ptaskoé¢ robo- liniat, 0,3 wg PN-67/D-56290

- | cze] powierz- -‘s\ ! ! 7 ptytki kon=|  na p, 5.2, 1,2;

| ehni stotéw fre- L —ﬁ trolne, 1000 przeprowadzié pom-
zarki S o PR I szczelino- miar dia obu stotéw
: ™~ - : mierz frezarki w miejscu
i .- N ) mocowania mate~
) - = rlatu
e - = e -
- i i -~

2 | Odlegtosé robo- liniat, 10,2 ustawic liniat na
czych powierz~ I ) szczelino- roboczej powierz-
chni stotéw fre- mierz chni stotu pierwsze-
zarki o go; badaé szczeli-

nomierzem odleglto$é
linfatu od roboczej
powierzchni stotu
drugiego

% %

3 | Bicie promie- czujnik 0,03 wg PN-67/D-56290
niowe wrzeciona E p, 7.2.2,217,2,2,3
frezarki : w miejscu osadzenia

! O freza
Zagtoszona przez Fabryke Obrobiarek do Drewna w Bydgoszczy
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrekiora Zjednoczenia Przemystu Maszynowego Lesnictwa dnia 10 lutego 1981 r.
joko norma obowiqzuijqca od dnia 1 stycznia 1982 r.
(Dz. Norm. i Miar nr  9/1981 poz. 47 )
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2 BN-81/1615-12
cd, tablicy
Odchytki
. . . Przyrzady mm . L
Lp,i Rodzaj pomiaru Szkic omiarowe Sposdb pomiaru
P dopusz- rzeczy- :
.czalne wiste

1 2 3 4 1 5 6 7

4 |Bicie osiowe czujnik 0, 05 wg PN-67/D-56290
wrzeciona fre- P. 7.2,3,3 stosujac
zarki site P okoto 5 daN

! (okoto 5 kG) w obu
LI ] kierunkach
’ t |

5 | Prostopadtodé : liniat, 0,1 wg PN-67/D-56290
wrzeciona fre- rm-'_ ply tki na p. 6,2,3,2;
zarki do robo- I - —,_l\ kontrolne, 100 przeprowadzié po-
czej powierz- ' \ czujnik ' miar dla pierwszego
chni stotu [ 1 Y 1 na ramie- stotu frezarki, w

;  m— | niu zacis- kierunku prosto..

J_L—\ﬁ kanym padtym 1 réwnoleg-

tym do kierunku

. — posuwu, w dwdch
/ : skrajnych potoze~

’ N\ niach wrzeciona

A
-
”

6 | prostopadtoéd katownik, 0,05 wg PN-67/D-56290
roboczej po- czujnik na p. 8.3,1,1;
wierzchni [ J z podsta-~ 100 przeprowadzié po-
wzdtuzinej pro-~ A o~ I wa magne- miar dla obu pro-
wadnicy mate- ] r-—l\ » tyczna wadnic wzdtuznych
riatu do kie- o= w catym zakresie
runku przesuwu orzesuwu wrzecio-
wrzeciona fre- na ustawiajac czuj-
zarki nik na qu-pusie

wrzeciennika fre-
zarki
.

7 | Réwnolegtodé & liniat, 0, 05 wg PN-67/D-56290
roboczej po- ptytki na p. 8,2,2;
wierzchni stolu r—q kontrolne, 100 przeprowadzié po-
do kierunku i | czujnik z miar w calym za-
przesuwu wrzee- ——h 1 | podstawa kresie przesuwu
ciona frezarki . FARAY I magne~ wrzeciona ustawia-

! \!/ i tyczna jac czujnik na kor-
r | | pusie wrzeciennika
'  — frezarki
AN
=S4F
L
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cd, tablicy
Odchytki
L y . " Przyrzady mm 2 .
p. Rodzaj pomiaru Szkic pomiarowe Sposdb pomiaru
. dopusz- rzeczy-
czalne wiste
1 2 3 4 5 6 7
8 | Prostopadiosdé katownik, 0,2 Sustawi¢ katownik
roboczej po- szczeli=- na na roboczej powierz-
.wierzchni nomierz 100 chni wzdtuznej pro-
wzdtuznej pro- wadnicy materiafu
wadnicy mate- l_ i dosunaé do powierzd
riatu do po- chni ustalajace] po~
wierzchni usta-~ tozenie czolowych
lajace] potoze~ powierzchni mate-
nie czotowych riatu;badaé szcze-
powierzchni ma- linomierzem wiel=
teriatu ko$é szczeliny mie-
dzy powlerzchnia ‘
ustalajaca a kato-
wnikiem;
przeprowadzié¢ po-
miar na drugim sto-
le frezarki
9 | Prostoliniowoéé finiat, 0,3 wg PN-67/D~-56290
roboczej po- [ szczeli- na p. 5.1.1.2;
wierzchni stotu e nomierz 1000 przeprowadzié po-
prasy miar w zakresie po-
wierzchni podpie-
‘rajacej materiat
10| Prostoliniowoéé liniat, 0,3 wg PN-67/D-56290
roboczej po- szczeli- na p. 5.1.1,2
wierzchni pro- | nomierz 1000
wadnicy mate- [ LS
riatu w prasie
11| Bicie promie- czujnik 0, 05 wg PN-67/D-56290
niowe we wrze~ . p, 7.2,2,217,2,2,3
ciona pilarki w miejscu osadzenia
i r__z pity
12 | Bicie osiowe czujnik 0,05 wg PN-67/D-56290
wrzeciona pi- p. 7.2, 3,3 stosu-~
larki jac siteg P okoto
- 5 daN (oko#o 5 kG)
w obu kierunkach
-
p
. 13| Bicie osiowe czujnik 0, 05 wg PN-67/D-56290
kotnierza za- na p. 7.2,3.4
ciskowego pi= r = 50 mm
- larki 7
| O .
. | |
_/
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cd, tablicy
1] 7 2 3 4 5 6 7
14 |Prostopadiosé tarcza 0,2 ustawié katownik na
bocznej powierz- kontroina, na "1 liniale utoZzonym na
chni pity tarczo- liniat, 100 : roboczej powierzchni
" |wej do roboczej : katownik, stotu i dosunac do
powierzchni szczeli- tarczy kontrolhej za-

stotu prasy I nomierz mocowanej na wr ze-
. cionie;
badaé szczelinomie~
] rzem wielko$é szcze-
liny miedzy tarcza

{--E ' a katownikiem;

obréci€ wrzeciono o
180° i pomiar powté-
rzyés

odchytka jest $red-
nia arytmetyczna

obu pomiaréw;
przeprowadzié po- _.
ot miar w gérnym poto-
i feniu wrzeciona

15| Prostopadtodé tarcza 0,2 ustawi¢ katownik na
bocznej powierz=- kontrol- na liniale utozonym na
chni pity tarczo- F na, li- 100 roboczej powierz-
wej do roboczej niat, ka= chni prowadnicy ma-
powierzchni townik, teriatu | dosunaé do
prowadnicy ma- ‘ szczeli= tarczy kontrolnej
teriatu w prasie 4 nomierz ) zamocowanej-na
B wrzecionies
/ badaé szczelino-
’ mierzem wielko&é
*i szczeliny miedzy
tarcza a katowni -
- kiems
- obrécié wrzeciono
L 1 . o 180° i pomiar
| l powtérzyé;
odchytka jest éred-
nia arytmetyczna
obu pomiardw
16| Réwnolegtosé tarcza 0,2 wg PN-67/D-56290
bocznej po- . kontrol- na p. 8, 4,1, 18,4,2,1
wierzchni pity na, czuj- 100
tarczowe] do — nik
kierunku prze- /
suwu pity 2

Jezeli konstrukcja uniemozliiwia przeprowadzenie ktéregoé z pomiardw na wyrobie zmontowanym, to pomiar
taki nalezy przeprowadzi¢ podczas montazu,

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1, Instytucja opracowujaca norme - Fabryka Obrabiarek do Drewna w Bydgoszczy,:

2, Normy zwiazane

PN-67/D-56290 Obrabiarki do drewna, Sprawdzanie geometryczne] statycznej doktadnosci, Wymagania i wytyczne ogbine

3, Symbo!l wg SWW ~ 0794-186,

4, Autorzy projektu normy - inz, Mieczystaw Onacki, inz, Stanistaw Spibida,
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