UKD 677.057.135

MASZYNY
I URZADZENIA

NORMA BRANZOWA

BN-72

DO PRANIA,
BARWIENIA
I WYKANCZANIA
WEOKNA, TKANIN,
DZIANIN
I WEOKIEN

Maszyny wlékiennicze

Lancuchy do suszarek

1889-01

Grupa katalogowa IV 62!)

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa
lancuchy i ogniwa do suszarek, rozszerzarek oraz
podobnych wldkienniczych maszyn wykanczalni-
czych.

1.2. Normy i dokumenty zwiazane

PN-63/C-96147 Przetwory naftowe. Smar ochron-
ny LTG

PN-57/H-04355 Préba twardosci metali sposobem
Rockwella

PN-68/H-83221 Zeliwo ciggliwe. Gatunki

PN-66/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyz-
szej jakosci ogbélnego przeznaczenia. Gatunki

PN-65/H-84032 Stal sprezynowa (resorowa). Ga-
tunki

PN-71/H-86020 Stal odporna na korozje (nie-
rdzewna i kwasoodporna). Gatunki

PN-67/H-87025 Mosigdz do przerobki plastycznej.
Gatunki

PN-63/H-87101 Stopy cynku. Gatunki

PN-66/M-02139 Odchylki warsztatowe wymiaréw
swobodnych

PN-59/M-04254 Struktura geometryczna powierz-
chni. Uzytkowe wzorce chropowatosci. Wyma-
gania techniczne

PN-71/M-80057 Druty sprezynowe. Druty ze stali
weglowych, okragle ogdlnego przeznaczenia

PN-68/M-80070 Drut na igly

1) Symbol wg SWW: 0779-1.

PN-60/P-96020 Papiery i kartony pakowe asfalto-
wane

PN-61/P-97206 Wytwory papiernicze. Papier na-
wojowy

Systematyczny Wykaz Asortymentowy, podbran-
za 0779. Zjednoczenie Przemystu Maszyn W16~
kienniczych. Wydawnictwa Przemystu Maszy-
nowego WEMA, Warszawa 1970

Systematyczny Wykaz Wyrobow, tom 1. GUS.
Wydawnictwo Katalogow i Cennikoéw, War-
szawa 1968

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Podzial podstawowy i oznaczenie — wg
SWW i SWA podbranza 0779, przy czym oznacze-
nie nalezy uzupelni¢ po kresce ukos$nej symbola-
mi wynikajgcymi z nizej podanego podziatu.

2.2. Odmiany. W zaleznosci od konstrukeji roz-
roznia sie cztery odmiany lancuchow o ogniwach:

A — z klapkg zaciskowag z rolks,
B — z pltytks uiglong,
C — z klapkg zaciskowg z rolkg i
uiglong,

D — z klapka zatrzaskowa.

ptytka

2.3. Przyklad oznaczenia zespolow dla maszyn
przemystu wiokienniczego (0779-1), maszyn do
chemicznej i suchej obrobki materialow wlokien-
niczych (19), wyodrebnionych (3), lancuchoéw su-
szarek (12): lancucha o ogniwach z klapks zacis-
kowg z rolkg (odmiany A):
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3. WYMAGANIA

3.1. Wymagania dotyczgce ogniw
3.1.1. Wymiary czeSci — wg dokumentacji technicznej.

3.1.2. Materialy i wykonanie zasadniczych czeSci

Odmeana A,B,C,0

; L=Gt,
Nr czesei Nazwa Material Wykonanie
na rysunku
korpusy zeliwne odlewane, wyzarzane, po wyzarzaniu
prostowane; korpusy ze stopu znal — odlewy wtryskowe;
zeliwo ciggliwe niedopuszczalne sg pekniecia, ubytki materialowe, jamy
ZcB3504 usadowe oraz pecherze; chropowatosé powierzchni obra-
1 Korpus wg PN-68/H-83221, bianych wg oznaczen w dokumentacji technicznej; mie-
dla pewnych odmian réwnolegto$¢ otworéw oraz nieprostopadiosé wzgledem
stop znal Z41 siebie maks. 0,02 na dlugo$ci 100 mm; nieré6wnolegloéé :
wg PN-63/H-87101 oraz nieprostopadto$é otworéw wzgledem plaszczyzny pro-
wadzgcej (plaszezyzna stykajgca sie z prowadnicg) maks.
0,02 na dlugo$ci 100 mm; ostre krawedzie $ciete
L klapka odlewana wyzarzona; niedopuszczalne sg pekniecia,
‘k.lapl.{a: zeliwo ubytki materialowe, jamy usadowe oraz pecherze; chropo-
Klapka gérna ciagliwe Zc3504 watoS¢ powierzchni wg oznaczeA na dokumentacji; nie-
2 z wkladka we PN'GS/H'%ZZI; réownolegtos¢ otworéw (zawieszenie klapki) do kanatka
i rolkg wkladka i rolka: wkladki maks. 0,05 na diugosci 100 mm wktadka !gczona
stal H18 z klapka za pomocg nitowania; powierzchnie przylegania
wg PN-T71/H-86020 wkladki z nakladkg docierane
3 Nakladka ;t;l ;I/lé — powierzchnia przylegania makladki docierana i polerowana
hartowaé do twardoSci 4245 HRC; chropowato$é po-
4 Rolka lancucha stal 45 wg wierzchni pracujgcych wg oznaczen na dokumentacji co
napedowego PN-66/H-84019 najmniej klasy 7; powierzchnia szlifowana
powierzchnie naweglane; grubo§¢ warstwy naweglanej
stal 15 we 0,6 = 0,8 mm, hartowaé do t\.zvandos'ci 54 =58 HRC; chro-
5 Sworznie PN-66/H-84019 powato$¢ powierzchni pracujgcej wg oznaczen na doku-
mentacji co najmniej Kklasy 7; powierzchnie szlifowane
i polerowane
plaskie: stal 5082 . ) . .
g T — wg PN-65/H-84032, spr?zyny plaskie hartowane i odpuszczane do twardo$ci
spiralne: drut stalowy | 42+ 45 HRC
wg PN-71/M-80057
plytka: mosigdz M60 ‘ N
. Plytka wg PN-67/H-87025, ply&t‘ka cynowana; grubosé vx{arstwy okoto 0,05 mm
uiglona igly: stal igly hartowane do twardosci okoto 50 HRC

wg PN-68/M-80070

Pozostate cze$ci — wg dokumentacji techniczne].
Wymiary nietolerowane cze$ci wykonaé w 12 klasie doktadnosci wg PN-66/M-02139.
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3.1.3. Montaz. W zamontowanym ogniwie klap-
ka gérna 2 powinna swobodnie opadaé¢ pod wias-
nym ciezarem. Wktadka powinna przylega¢ na
catej dlugosci do naktadki. Przyleganie obu czesci
w stanie swobodnym nie powinno wykazywaé
przeswitu. Dopuszczalna nieréwnolegto$é powierz-
chni maks. 0,01 na dlugo$ci 100 mm. Rolka klapki
powinna swobodnie obraca¢ sie.

Zabezpieczenie wylgczonej klapki lub plytki
uiglonej powinno by¢ takie, by nie nastgpilo wig-
czenie elementéw pod wplywem drgan i sity okoto
2 kG (okoto 20 N). Rolki lancucha 4 powinny lek-
ko obracaé sie.

3.1.4. Cechowanie. Kazde ogniwo powinno byé¢
oznaczone €O najmniej:

— wyréznikiem literowym wg 2.3,

— znakiem KT wytworcy.

3.2. Wymagania dotyczace lancucha

3.2.1. Montaz. Zmontowany lancuch powinien
porusza¢ sie¢ w polgczeniach przegubowych lekko,
bez zacie¢ i zakleszczen.

3.2.2. Wymiary. Ochylka dlugo$ci Ilancucha
mierzona na odcinku 10 ogniw nie powinna prze-

kracza¢ 1 mm. Odchylka ta powinna by¢ tylko
ujemna.
3.2.3. Prostoliniowo§é polozenia wkladek.

W zmontowanym tancuchu przy pomiarze odchyt-
ki na dlugoéci 10 ogniw dopuszcza sie odchylenie
od prostoliniowosci 0,3 dla wymiaréow h i d.

3.2.4. Prostoliniowo$¢ potozenia rolek. W zmon-
towanym lancuchu przy pomiarze odchylki na
dtugosci 10 ogniw dopuszcza sie odchylenie od
prostoliniowosci 0,3 dla wymiaréw a i c.

3.2.5. ProstoliniowoSci  dzwigienek  klapek.
W zmontowanym lancuchu przy pomiarze odchyl-
ki na dlugosci 10 ogniw dopuszcza sie odchylenie
od prostoliniowosci *0,2 dla wymiaru h.

3.2.6. Rownoleglos¢é powierzchni mocujacych
plytki uiglone. W zmontowanym lancuchu przy
pomiarze odchylki na dtugosci 10 ogniw dopusz-
cza si¢ odchylenie od réwnoleglos$ci powierzchni
plytki £0,1 dla wymiaru e.

3.2.7. Wygiecie laficucha. Zmontowany lancuch
nie powinien wygigé¢ sie w plaszczyznie réwno-
legtej do plaszczyzny wkladek wiecej niz 0,1 mm
na dtugosci 10 ogniw.

3.2.8. Polozenie wkladek wzgledem prowadnic.
W zmontowanym lancuchu powinny byé zacho-
wane odchytki +0,2 dla wymiaréw ¢ i f.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Gotowe lancuchy (odcinki po
10 ogniw) jednej odmiany nalezy zakonserwowaé
smarem antykorozyjnym wg PN-63/C-96147, owi-

ng¢ w papier przetluszczony i pakowaé w pojem-
niki drewniane wybite wewnatrz papierem pako-
wym asfaltowanym wg PN-60/P-96020.

Masa pojemnika wraz z fadunkiem nie powinna
przekracza¢ 50 kg. Na kazdym pojemniku powi-
nien by¢ umieszczony napis zawierajgcy:

a) nazwe lub znak wytworni,

b) oznaczenie wg 2.3,

c) liczbe lancuchow,

d) znak kontroli technicznej.

t.adunek nalezy chroni¢ przed uszkodzeniami
mechanicznymi oraz wilgocig.

4.2. Przechowywanie. Magazynowane lub skla-
dowane lancuchy powinny byé¢ zakonserwowane
smarem antykorozyjnym, owiniete w papier prze-
ttuszczony i zabezpieczone przed szkodliwymi wa-
runkami atmosferycznymi.

Lancuch6éw nie nalezy przechowywaé w poblizu
materialow dzialajacych korodujgco.

4.3. Transport. Lancuchy w pojemnikach wg 4.1
nalezy przewozi¢ krytymi $rodkami transportu.

5. BADANIA

5.1. Badania ogniw

5.1.1. Rodzaje badan

a) sprawdzenie wymiaréw (3.1.1),

b) sprawdzenie materiatu (3.1.2),

c¢) ogledziny zewnetrzne (3.1.2, 3.1.4),

d) sprawdzenie réwnoleglosci i prostopadlosci
otworow (3.1.2),

e) sprawdzenie chropowatosci powierzchni
(3.1.2),

f) sprawdzenie twardosci powierzchni (3.1.2),

g) sprawdzenie montazu (3.1.3).

Badaniom poddaje sie kazde ogniwo w lancu-
chu.

5.1.2. Opis badan

5.1.2.1. Sprawdzenie wymiaréw wykona¢ za po-
mocg odpowiednich narzedzi pomiarowych, spraw-
dzajgc zgodnosé z dokumentacjg techniczng.

5.1.2.2. Sprawdzenie materialu polega na spraw-
dzeniu materialéw podanych w 3.1.2 i dokumenta-
cji technicznej z zaswiadczeniem dostawcy.

5.1.2.3. Ogledziny
nieuzbrojonym okiem.

zewnetrzne przeprowadzié

5.1.2.4. Sprawdzenie réwnolegloSci i prosto-
padlosci otworéw wykonaé przez pomiar odleglo-
§ci za pomocg trzpieni kontrolnych.

5.1.2.5. Sprawdzenie chropowato$ci powierzchni
nalezy wykona¢ przez pordéwnanie powierzchni
oznaczonych w dokumentacji technicznej oraz
3.1.2 z wzorcami chropowatosci powierzchni wy-
konanymi wg PN-59/M-04254.
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5.1.2.6. Sprawdzenie twardosci. Pomiar twar-
doéci czesci nalezy wykonaé¢ sposobem Rockwella
w skali C wg PN-57/H-04355, sprawdzajgc zgod-
nos¢ z dokumentacjg techniczng oraz 3.1.2.

5.1.2.7. Sprawdzenie montazu polega na spraw-
dzeniu zgodno$ci badanych ogniw z wymaganiami
3.1.3. Klapke odchyla sie recznie do oporu. Przy
opadaniu nie powinno wyczuwac¢ sie zacigc.

Badanie przylegania polega na wlozeniu kartki
papieru nawojowego (grubosci 0,06 mm) wg
PN-61/P-97206 lub podobnego miedzy klapke gor-
ng a nakladke. Wyciggajac kartke, rolki klapki
powinny swobodnie obraca¢ sig, a po catkowitym
opadnieciu klapki powinien nastgpi¢ zacisk pa-
pieru wzdluz calej krawedzi wktadki. Zabezpie-
czenia wylgczonej klapki i ptytki uiglonej spraw-
dza¢ w przyrzadzie zapewniajagcym regulacje na-
cisku do 2 kG (okoto 20 N).

Sprawdzenie obrotu rolek lancucha — recznie.
Nie powinno wyczuwaé sie oporéw przy obrocic.

5.2. Badania lancuchow

5.2.1. Rodzaje badan

a) sprawdzenie montazu (3.2.1, 3.2.9),

b) sprawdzenie wymiarow (3.2.2),

¢) sprawdzenie prostoliniowosci potozenia wkia-
dek (3.2.3),

d) sprawdzenie prostoliniowos$ci potozenia rolek
(3.2.4),

e) sprawdzenie
klapki (3.2.5),

f) sprawdzenie réwnoleglosci powierzchni mo-
cujgcej ptytki uiglonej (3.2.6),

g) sprawdzenie wygiecia lancucha (3.2.7),

h) sprawdzenie polozenia wkladek wzgledem
prowadnic (3.2.8).

Badaniom poddaje sie kazdy tancuch.

prostoliniowosci  dzwigienek

5.2.2. Przygotowanie do badan. Lancuchy jed-
nej odmiany nalezy montowaé¢ w odcinki zlozone
z 10 ogniw.

5.2.3. Opis badan

5.2.3.1. Sprawdzenie montazu polgczen przegu-
bowych wykona¢ przez reczne obracanie sgsied-
nich ogniw do styku. Przy obrocie nie powinno
wyczuwaé sie zacie¢ i zakleszczen.

5.2.3.2. Sprawdzenie dlugos$ci lancucha wykonac
za pomocg specjalnego sprawdzianu.

5.2.3.3. Sprawdzenie prostoliniowoSci polozenia
wkladek wykona¢ kladac lancuch na plycie tra-
serskiej. Lancuch nalezy obcigzy¢ silg okolo 20 kG
(200 N).

Pomiaru dokonuje sie w co najmniej 10 miejs-
cach.

5.2.3.4. Sprawdzenie prostoliniowoSci polozenia
rolek wykona¢ jak w 5.2.3.3.

5.2.3.5. Sprawdzenie prostoliniowo$ci dzwigie-
nek klapek wykona¢ jak w 5.2.3.3.

5.2.3.6. Sprawdzenie réwnolegloSci powierzchni
mocujacej plytki uiglone wykona¢ jak w 5.2.3.3.

5.2.3.7. Sprawdzenie wygiecia lancucha wyko-
na¢ kladac lancuch na plycie traserskiej po-
wierzchnie a bez obcigzenia.

5.2.3.8. Sprawdzenie polozenia wkladek wzgle-
dem prowadnic wykona¢ jak w 5.2.3.3.

5.2.4. Ocena wynikéw badan

5.2.4.1. Ogniwo niedobre. Badane ogniwo nalezy
uznaé za niedobre, jezeli nie przejdzie chociazby
przez jedno z badan wymienionych w 5.1.1 z wy-
nikiem dodatnim. Ogniwo uznane za niedobre
moze by¢ poprawione i przedstawione do pow-
téornego badania, ktoére jest ostateczne.

5.2.4.2. Lancuch niedobry. Badany lancuch na-
lezy uznaé¢ za niedobry, jezeli nie przejdzie cho-
ciazby przez jedno z badan wymienionych w 5.2.1
z wynikiem dodatnim. Lancuch uznany za niedob-
ry moze byé poprawiony i przedstawiony do
powtdrnego badania, ktore jest ostateczne.
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