UKD 677.052.87

NORMA

MASZYNY
| URZADZENIA
WLOKIENNICZE

BRANZOWA

Maszyny przedzalnicze

Uchwyty cewek
niedoprzedowych

BN-89
1839-27

Zamiast
BN-81/183%-27

Grupa katalogows 0492 1

5

1. WSTEP

Przedmiotem normy sa uchwyty do obrotowego za-
wieszania cewek niedoprzgdowych wg PN-83/P-63510.

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Podzial i oznaczenie asortymentu — wg SWW,

podbranza 0779-1, uzupelniony symbolami wynikaja-

cymi z podzialu oraz numerem normy.
2.2. Typy. W zaleznosci od konstrukcji zaczepu przy-
trzymujacego cewke, uchwyty dzieli si¢ na dwa typy:
1 — z zaczepem opadowo-spr¢zynowym — wg rys. 1,
2 — gz zaczepem obrotowym — wg rys. 2.

Zaczep

d

- [BN-89/1835-27-1]
Rys. 1. Uchwyt typu 1

S

[BN-89/1839-27-2
Rys. 2. Uchwyt typu 2

2.3. Rodzaje. W zaleznosci od sposobu wytwarzzina
momentu hamujacego, uchwyty dzieli si¢ na trzy ro-
dzaje: |

A — bez hamulca (moment hamujgcy jest wytwarza-
ny wylacznie przez tarcie w lozysku uchwytu) — w3
rys. 3,

B — z hamulcem dmaiaﬁcym na korpus uchwytu --
wg rys. 4,

C — z hamulcem dziatajacym na nawdj (Wystqpue
tylko w typie 2) — wg rys. 5.

[BN-89/1839-27-3)

Rys. 3. Uchwyt rodzaju A

(1]

BN-89/1838-27-4]

Rys. 4. Uchwyt rodzaju B
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[BN-89/i{839-27-5]

Rys. 5. Uchwyt rodzaju C

2.4. Odmiany. Uchwyty rodzaju C dzieli si¢ na dwie
odmiany:

161 — uchwyty z hamulcem o dlugosci L = 161 mm,

178 — uchwyty z hamulcem o dtugosci L = 178 mm.

2.5. Wielko$ci. Uchwyty typu 2, w zaleznosci od wy-
miaru S (szeroko$ci zaczepu cewek), dzieli si¢ na trzy
wielkoSci:

24 — o szeroko$ci zaczepu S = 24 mm,
27 — o szerokosci zaczepu S = 27 mm,

30 — o szerokosci zaczepu S = 30 mm.

2.6. Przykiad oznaczenia
a) uchwytu cewek z zaczepem opadowo-sprezyno-
wym, typu (1), z hamulcem dzialajgcym na korpus
uchwytu, rodzaju (B): ‘
SWW 0779-1
UCHWYT CEWEK |B BN-89/1839-27
‘b) uchwytu cewek z zaczepem obrotowym, typu (2),
z hamulcem dzialajacym na nawoj, rodzaju (C), o dtu-
gosci hamulca L = 178 mm (178), z zaczepem o sze-
rokosci § = 27 mm (27): ‘
SWW 07721
UCBWYT CEWEK 2C — 178-27 BN-89/1839-27 -

3. WYMAGANIA

3.1. Gléwne wymiary w mm — wg rys. 0 i 7 oraz wg
241 25,

3.2. Zabezpieczenie przed kerezjg., Wszystkie czgécl
stalowe uchwytu, poza kuikami i biezniami fozyska, po-
winny by¢ pokryte powlcka cynkowa Fe/Zn 5c wg
PN-82/H-97005. '
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Rys. 6. Uchwyt typu I, rodzaju B
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[BN-89/1839-27-7

Rys. 7. Uchwyt typu 2, rodzaju C

3.3. Barwa czeSci z tworzyw sziucznych, Czgsci two-
rzywowe uchwytu powinny mie barwe jednakows. Za-
leca si¢ barwe bialg.

3.4. Chropowatos¢ powievzchni. WartodC parametru
R, wg PN-87/M-04251 nic powinna przekiaczac:
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0,63 um — na powierzchni czgéci z tworzyw sztucz-
nych,

1,25 ym — na powierzchni roboczej hamulca,

2,5 pm — na powierzchni pozostatych cze$ci meta-
lowych.

3.5. Wady dopuszczalne czgSci z tworzyw sztucznych

a) niedotrysk mieszczacy si¢ w granicach dopusz-
czalnych odchylek wymiarowych,

b) rysy do gl¢bokosci 0,2 mm,

¢) smugi ptynigcia,

d) zapadnigcia do glgbokosci 0,5 mm,

e) linie laczenia.

3.6. Dzialanie

3.6.1. Obré6t uchwytu. Korpus uchwytu powinien si¢
obraca¢ ptynnie, bez wyczuwalnych zaci¢é, takze przy
odchyleniu korpusu od osi uchwytu o kat dochodzacy
do 8&°.

3.6.2. Mocowanie cewki. Zespdt ustalajgcy powinien
zapewni¢ niezawodne zamocowanie i odmocowanie
cewkli; oznacza to, Ze przy unoszeniu stozka do goérne-
go potozenia krancowego zaczep uchwytu typu 1 powi-
nien si¢ kolejno chowaé w korpusie i wysuwa¢ sie z nie-
go, a zaczep uchwytu typu 2 powinien si¢ obracaé
- o kat 90°.

3.7. Trwatos¢ potaczen. Uchwyt cewek powinien byé

zmontowany w sposéb nie dopuszczajacy do samoczyn-.

nego rozlaczenia si¢ poszczegdlnych czesci podczas pra-
cy uchwytu.

4, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Uchwyty cewek nalezy pakowaé w pa-
pier makulaturowy po 10 sztuk, a nast¢pnie uktadaé
‘w liczbie do 300 sztuk w pudia tekturowe wg PN-73/
0-79402.

Do kazdego opakowania powinna by¢ przymocowa-
na przywieszka zawierajaca, zgodnie z PN-85/0-79252,
co najmniej:

a) nazw¢ lub znak wytwércy,

b) oznaczenie wyrobu wg 2.6,

c) date produkcji,

d) liczbe sztuk,

€) mas¢ brutto,

f) znak kontroli jakosci,

g) informacj¢ o konserwacji.

4.2. Przechowywanie. Uchwyt cewek nalezy przecho-
wywaé w pomieszczeniach zamknigtych, z dala od ma-
teriatow dziatajacych korodujaco, w temperaturze od 0
do 25°C i wilgotnosci wzglednej do -75%.

4.3. Transport. Uchwyty cewek nalezy przewozié
srodkami krytymi, zabezpieczajacymi przed wplywem
warunkoéw atmosferycznych 1 uszkodzeniami mecha-
nicznymi, zgodnie z aktualnie obowigzujgcymi przepi-
sami transportowymi. '

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan
a) sprawdzenie wymiarow (3.1),
b) sprawdzenie zabezpieczenia przed korozjg (3.2),

c) ogledziny zewngtrzne (3.3 i 3.5),

d) sprawdzenie chropowatosci powierzchni (3.4),

e) sprawdzenie obrotu (3.6.1),

f) sprawdzenie -mocowania cewki (3.6.2),

g) sprawdzenie trwatosci polaczen (3.7).

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Skiad i licznos¢ partii. W skfad partii powin-
ny wchodzi¢ uchwyty jednego typu, rodzaju, odmiany
1 wielkosci.

Liczno$¢ partii — do 35000 sztuk.

5.2.2. Sposéb pobierania prébek — sposobem loso-
wym ,na Slepo“ wg PN-83/N-03010.

5.2.3. Poziom kontroli — II ogbélny wg PN-79
N-03021. _ '

5.2.4. Wadliwos¢ dopuszczalna wy:

— dla badan wg 5.1a) + d) — maksimum 2,5%,

— dla badan wg S5.le) + g) — maksimum 1%.

5.2.5. Plan badania — jednostopniowy — dla kon-
troli normalnej wg tabl. 1, wybdr i stosowanie planow
badania dla kontroli ulgowej, obostrzonej oraz warun-
ki przejscia — wg PN-79/N-03021 p. 24.
Tablica 1. Plan badania dla kontroli normalnej przy poziomie kon-

troli II ogélnym

. Licznosé Liczno$é Liczba kwalifikujgca m
partd probd przy wadliwo- | przy wadliwo-
N h . .

$ci dopuszczal- | $ci dopuszczgl-

nej " nej
w2 — 1% w2 — 2,5%
sztuk ‘

do 150 20 0 1
151+ 280 32 0 2
281+ 500 50 1 3
501+ 1200 80 2 = 5
1201+ 3200 125 3 7
320110000 200 5 10
10001+35000 | 315 7 14

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzenie wymiarow wykonuje si¢ narzg-
dziami pomiarowymi zapewniajacymi wymagang do-
ktadno$¢ pomiaru. ,

5.3.2. Sprawdzenie zabezpieczenia przed korozja —
wg PN-82/H-97005 p. 4.7.1 i 4.7.2.

5.3.3. Ogledziny zewnetrzne przeprowadza si¢ nie
uzbrojonym okiem. :

5.3.4. Sprawdzenie chropowatosci powierzchni prze-
prowadza si¢ przez porownanie z wzorcami zgodnie
z PN-85/M-04254,

5.3.5. Sprawdzenie obrotu wykonuje si¢ po sztywnym
zamocowaniu uchwytu, wprawiajac korpus w ruch
obrotowy przez pokrgcenie palcami.

5.3.6. Sprawdzenie mocowania cewki przeprowadza
si¢ przez kolejne pigciokrotne zamocowanie i odmoco-
wanie cewki.

5.3.7. Sprawdzenie trwalosci polaczen wykonuje si¢
przez wstrzasanie uchwytem w dowolnych potozeniach
oraz podczas saprawdzania wg 5.3.5 i 5.3.6.
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5.4, ©3:ena wynikéw badan

5.4.%. Metoda oceny wynikow badan., Oceng wynikow
badan najezy przeprowadzaé oddziclnic dla kazdego
z dwoéch planéw badania, tzn.:

a) przy poziomie kontroli Il ogdlnym i wadliwosci
dopuszczalnej 1%,

b) przy poziomie kontroli II ogbélnym i wadliwosci
dopuszezalnej 2,5%.

5.4.2. Sztuka niedobra. Sztuk¢ nalezy uznaé za nie-
dobra w obrgbie danego planu badania, jezeli chociaz
jedno z badan objgtych tym planem da wynik ujemny.

5.4.3. Ocena partii. Parti¢ nalezy uznaé¢ za zgodna
z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk niedobrych
w badanej prébce w obrgbie kazdego z planéw bada-
nia nie osiggnie liczby dyskwalifikujacej ma..

FONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Isstytucja opracowujyca norme — Centralny Osrodek Badaw-
cze-Rozviojowy Przemystu Artykwldw Technicznych i:Galwanicz-
vych, Lodz.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-81/1839-27

a) wprowadzono nowy typ uchwytu z zaczepem opadowo-spre-
zynowyni, nowelizujge jednoczesnie podziat,

b) pominigto okreslenie momentu hamowania i metody jego ba-
dania, ze wzgledu na stwierdzony praktycznie brak mozliwosci uzys-
kania powtarzalnych wynikéw tego badania.

3. Nousiy i dokumenty zwigzane

PM-82/H-97005 Ochrona przed korozjg. Elektrolityczne powtoki

cynkowe
PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowa-
tes¢ powierzchni, Wartosci liczbowe parametrow
FIN-R3/M-04254 Struktura geometryczna powicrzchni. Porownawcze
wzorce chropowatoéci powierzchni obrabianych

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybér jedno-
stek produktu do prébki o

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wedtug oceny alternatywnej. Plany badania

PN-85/0-79252 Opakowania transportowe z zawartoscia. Znaki
i znakowanie. Wymagania podstawowe

PN-73/0-79402 Opakowania transportowe tekturowe. Pudia

PN-83/P-63510 Maszyny widkiennicze. Cewki do niedoprzedzarek

Systematyczny Wykaz Wyrobéw. GUS. T. 1. Warszawa' 1980

4. Symbol wg SWW — 0779-1.

5. Autorzy projektu mormy — Mieczystaw Rzezak — Zaklady
Artykutéw Technicznych ARTECH, £6dZ; mgr inz. Grazyna Strek
— Centralny O$rodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Artykutdw
Technicznych i Galanteryjnych, £6dzZ.
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