UKD 621.512

SWW 0872-1

NORMA BRANZOWA

PRZENOSNIKI PLYNOW

Sprezarki ttokowe
Ptytki sprezynujgce zawordw
samoczynnych indywidualnych

BN-75
1385-14

Grupa katalogowa IV 82

1. WSTEP

1.1, Przedmict normy, Przedmiotem normy sg

piytki spreiynujgce sawordw samoczynnych indywi-
dualnych, stosowanych w sprezarkach tlokowych.

1.2, Zskres stogowania normy. Norma obejmuje

plytki spreiynujgoe do rzaworéw samoozynnych indy-
widualnych ssawnych i t2locznyeh o nominalnych 4re-
dnicach szabudowy od 35 do 76 mm, dla sprezarek je-
dno-1 dwustopniowych w zakresie predkoisci obroto-
wej do 1500 obr/min, ciénief do 10 kG/cm® (okolo
1 Im/na), dla gazéw neutralnych.

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2:1s Odmiany, Ze wzgledu na rodsaj pracy roszréd-
nia si¢ nastepujgoe odmiany plytek spreiynujgcych:

PSs - plytka spreiynujgca zaworu ssawnego,

PSt - pilytka spreiynujgca zaworu tlocznego.

2. kiad ospacze

a) plytki sprezynujgcej do zaworu samoczynnego
indywidualnego ssawnego (PSs), o nominalnej Ared-
nicy sabudowy d, = 42 mm, ze stali 65 G:

PLYTKA SPREZYNUJYCA PSs-42-65 G BN-75/1385-14

b) plytki spreiynujgoej do saworu samoczynnego
indywidualnego t2ocznego (PSt), o nominalnej Sre-
dnicy zabudowy d, = 65 mm, ze stali 3H13:

PLYTKA SPREZYNUJACA PSt=65=3H13 BN-75/1385-14

Ksztalt plytk(

3. WYMAGANIA
3.1, Podstawowe wielkosci - wg rysunku i tabl1.

Sprezynujacey
w stanie plaskim

Ulozenie pliftek sprezynujg.cych
przy montazu zowwru

| M %

Zgtoszona przez Ofrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Budowy Urzqdzer Chemicznych CeBeA
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Budowy Urzqdzer Chemicznych
dnia 15 poidziernika 1975 r. jako norma obowiqzuijgca w zakresie produkcji od dnia 1 lipca 1976 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 1/!976 poz. 2 )

WYDAWNICTWA NORMALIZACYINE 1976.

Wptyw do WN 19.11.75, Oddano do skiadu 30.12.75. Druk uvkorczono w maju T6.

Cenao zt 2,40

Obj. 0,55 a.w. Naklad 5500+54 egz. Zom. 61/76
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Tablica 1

’d g
Nominalna $redw
nica zabudowy d h R zaworu zaworu L;c:::
gniazda 1770 | ssaw~ | tiocz- 3 Za-
d, nego nego o
mm
0,13
0 0 ’
35 303, 32 (0.12) 0,15 2
4p 38 |3,00 54| 271 o,20 2
' (0,15) '
46 42 12,71 82 0,22 0,28 2
57 52 12,7125 0,28 0,35 2
65 60 {2,765 | 0,35 0,45 2
76 70 |2,7]215 | 0,40 0,50 2
Podane wartosci dla plytek sprezynujacych zaworéw od-
powiadajg jednostkowym naciskom na piytki zawcorowe:
- dla zaworéw ssawnych 300 kG/cm22(0k010-0,003 MN/EZ |
- dla zaworéw tlocznych 1000 kG/cm“{okolo 0,01 MN/m<),
Grubosci plytek sprezynujscych g podane W nawiasach
dotyczg tasmy ze stali nierdzewnej.

Pozostale wymiary oraz charakterystyka piytki
sprezynujacej zgodne & dokumentascja techniczng.

Dopuszcza si¢ odstepstwo od podanych wymiaréw
uzasadnione réznicq parametréw, jak cisénienie,
predkosé obrotowa.

2.2, Material. Zaleca sig dla sprezarek smaro-
wych taséme walcowang na zimno o powierzchni jas-
nej czyszczonej (82) z brzegami obecigtymi (bo), o
podwyzszonej dokiadnosci wykonania grubosci (pg)
i podwyzszone] doktadnoici wykonania prostolinio-

wosci (L), w stanie wyzarzonym (M), =ze stali 65G

wg PN-74/H-92329.

Dla sprezarek bezsmarowych zaleca sie tasme sta-
lowg z brregami obcigtymi (0), zZe gstall 3H13,
miekkiej (M) wg PN-59/H-92332. _

Dopuszcga si¢ inne gatunki materialéw o wias-
nosciach nie smieniejgcych charakterystyki ptytki
spresynujacej.

3:3, Wykonanie. Piytki powinny byé wykrawane wy-
krojnikiem, ostre krawedzie zatepione.

Jedng piytke z kompletu, ktéry stanowlg dwie
piytki, naleiy wygigqé wzdiuz osi x-x, a drugs
wzdluz osi y-y wg rysunku.

3.4, Obrébka cieplna. Piytkl nalezy ulepszyé
¢ieplnie zgodnie z dokumentscja techniczng.

3.2, Stan powierzchni. Powierzchnie ptytek spre-
zynujgqoych powinny byé jasne i blyszczgce, wolne

od plam nalotowych powstalych w czasie obrobki
cieplnej.

Dopuszcza sie wady powierzehniowe okreslone jeko
dopuszozalne w normach przedmiotowych na tasmy.

2:6. Odchytki obecigZen kontrolnych

przekraoczad:
115% dla najmniejsgego obcigzenia

nie powinny

podanego Ww

charakterystyce plytki spresynujacej odpowiadajg-
cego wysokosci plytki spresynujgcej prsy zankhie-
tym zaworsge,

110% dla najwigkszego obcigsenia podanego w cha-
rakterystyce piytki sprezynujacej odpowiadajace-
go wysokosci plytki spreiynujgcej przy otwartym
gaworze.

3.7. Trwalosé statyczna piytek sprezynujgcych.

- Plytka sprezynujaca maksymalnie ugieta prsy naj-

wigkszym obcigZeniu komtrolnym i przetrzymana w
tym stanie przez 24 godz w temperatursze 150°C
(423 K) nie powinna wykazywaé smian najwigkszego
obelgzenia wykraczajacych poza
podanych w 3.6.

3.8. Trwalosé kinematyczna piytek spreiynujagoh
Plytka sprezynujgca poddana dziataniu obcigzenia
zmiennego w granicach najmniejszege i najwieksze-
go obcigienia wg 3.6, po przepracowsniun o¢o naj-
mniej 107 cykli smian obcigzenia, nie powinna wy-
kazywaé uszkodren mechaniceznych orasz spadku rse-
crywiste] wartosci najwigkszego obcigzenia kontrol-
nego o wartosé wiekszg miz odchylka podana w 3.6,

granice odchyiek

4, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4.1, Pakowanle. Plytki spre¢synujace nalezy pako-
waé w s8poséb zabezpieczajgcy przed usskodzeniami
mechanicznymi 1 wplywami atmosferycznymi. Jezeli
nie uzgodniono inaczej, plytki sprezynujgce dla
spre2arek smarowych przed pakowaniem powinny byé
zabegpieczone przed korozjs przez nattuszczenie i
zawinig¢cie w papler prrzetiusszeszony.

Rodzaj pakowania: pudelka, skrzynie, palety lub
pojemniki transportowe.

Ka opakowaniu powinny byé podane co najmniej:
nszwa lub znsk wytwérey,
oznaczenie plytki spresynujacej wg 2.2,
liceba piytek sprezynujacych w opakowaniu,
data produkcji.

W kazdym opakowaniu powinny znajdowaé sie plyt-
ki spretynujgce jednakowe, pochodzace z Jjedne]
partii produkcyjnej.

1

i

4.2, Przechowywanie. Plytki spresynujace powin-
ny byé przechowywane W pomieszczeniach zamknig-
tych i suchych, wolnych od substancji przyspiesza-
jacych kororje.

4.3. Transport., Opakowane piytki sprezynujagce
mogg by¢ transportowane dowolnymi srodkami prze-
wogowyml w warunkach zabezpieczajgcych przed wply-
wami atmosferyoznymi i przed wzajemnym przemiessz-
czeniem opakowan.

5. BADANTIA
+1. Rodzsaie badat

21.1. Badania pelne (okresowe)., W celu spraw-
dgenia zgodnosci wyrobu z wymaganiami normy wy-
twérca powinien przeprowadzié okresowo badania pel-
ne w zakresie podanym w tabl. 2 1p. 1 = 5.

Badania pelne nalezy przeprowadzac:
a) pray uruchamianiu nowej produkcji,
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b) co Y% roku prey produkeji ciagie],
¢) przy przerwie w produkeji ociaglej wieksse]
niz Yo roku,

'd) przy istotnych zmianach konstrukeyjnych, ma-
terialowych lub technologicznych rzutujacych na
Jakosé plytek sprezynujacych.

Z prrzeprowadzonych badah pelnych wytwérca spo-
rzgdza protokél sawierajgqey wyniki badan orasz ich
ocene i wnioski.

+ 1.2, Badania niepeine (odbiorcsze naiety pree-
prowadzaé prsy odbiorze sprezyn w zakresie poda-
nym w tabl. 2 1lp. 1 + &4,

5.1.3. Preygotowanie partii do badar¥, Badania

nalezy przeprowadsié partiami. Partie stanowls
ptytki o jednakowych wymiarach, wykonanych z jed-
nostkowego miterialu i w +tych samych warunkach
produkeyjnych.

5.1.4, Pobieranie prébek. Do badah naley pobraé
w sposéb losowy prébke o licznosci podanej wtabl.2

w zale2noécl od licznosci partii.

E'a' 0215 badaﬁ
5.2.1. Ogledziny zewnetrzpne nalesy przeprowa-

dzaé nieuzbrojonym okiem na zgodnosé z wymagania-
ni normy.

Dopuszora sie¢ podczas ogledzin stosowanie wzor-
oéw pordéwnawcsych usgodnionych miedsy wytwércg i
odbiercg. W przypadkach watpliwych obecnosé pek-
nie¢é nale2y sprawdzaé pray uzyciu lupy o 5-krot-
nym powi¢kszeniu lub metodg defektoskopowsg.

5.2,2. SErawdzenie wymiaréw nalezy przeprowa-

dzaé preyrzadami pomiarowymi i sprawdzianami za-
pewniajgoymi wymagang dokiadnosé pomiaru.

5.2.3. Sprawdzenie oboigien kontrelnych nalezy

przeprowadzaé na odpowiednio przystosowanych wa-
gach,

Przed prsystgpieniem do badania plytke nsalezy
jednokrotnie splasscgyé. Pomiary wykonaé uginajao
piytke do statej wysokosoi przy szamknietym 1 o-
twartym szaworre zgodnie z dokumentacjg techniczng
i odeszytujgc wartosci obeigzen.

2.2.4. Sprawdzenie trwalosci statycznej nalezy

przeprowadzaé przez zacisniecie w specjalnym u-
rzadzeniu plytki, ktéra przeszla badenia wg 5.2.3
Z wynikiem dodatnim.

5.2.5. Sprawdzenie trwalosci kinematycznej piy-
tek spreiynujgoych nalezy preeprowadsaé prey sza-
chowaniu nastepujscych warunkéw:

- piytka powinna doznawaé cyklicgnych zmian ob-
cigzen od wysckosci plytki przy zamknietym zaworse
odpowiadajgcej najmniejszemu obcigzeniu do wyso-
koscl piytki przy otwartym szaworze odpowiadajace]
najwickssemu obcigzZeniu,

- czgstotliwosé zmian 1500 cykli na minute,

- temperatura otoczenia powinna wynosié 15:25°C
(288 + 298 K).

Przed przystgpieniem do badan plytki naleZy pod-
daé pomiarom najwickszego obcigZenia kontrolnego
na zgodnosé gz 3.6 w sposéb podany w 5.2.3.

2.3, Ocena wynikéw bedah

2:5.1. Plytka sprezynujgca dobra. Badang piyt-

ke sprezynujacg nalezy ugznaé za dobrg, Jezell
przessia z wynikiem dodatnim prszez wszystkie bada-
nia wymienione w tabl. 2 1p. 1 = 5,

Tablica 2

Licznosé partii (sztuk)
_ Opis powyze]j| powyzej|powyze] | powyze] | powyie]
Lp. Zakres badad Wymagania | . < | do 400 400 630 1000 | 2500 6300
wg wg do 630 do 1000}do 2500 | do 6300 | do 16000
Licznosé prébki (sztuk)
Dopuszczalna liczba sztuk niedobrych w prébee
1 OgledZiny ze“netrzna g 3-1| 3'3, 5.2-1 32 _22 22 ‘}00 100 120
. 0 0 0 1 1T 1
2 | Sprawdzenie wymiaréw 3.1 5e2+2 12 23 23 22 200 200
4] o] 0 0 1 q
3 | Sprawdzenie obcigzen : 2 2 60 60 100 150
kontrolnych 3.6 50243 ?2 72 z - 3 E
4 | Sprawdzenie trwalosci 30 40
statycznej 3.7 5e244 o T
S - "sprawdzenie niecbec-
2 diz):::e no$ci peknieé materia- 3.8 5¢2¢5 %9 %Q
Liviam tu piytki
Yofal sPrawdzenie spadku rze-
:;:::t; czywistej wartosci naj- 3.8 5245 %2 %Q
wiekszego obcigZzenia

provadzenla obserwac)l proceséw technelogiczaych.

Sprawdzenie materialéw nalezy przeprowadzié przez skontrolewanie atestéw hutniczych i zaswiadczen kontroli ja-
koscl stwierdzajacych zgodno$é uzytych materialéw i péifabrykatéw, Na Zgdanie odbiorcy wytwérca powinien udestep-
nié protokét z ostatnich badad pelnych i protokoly z ewentualnych dodatkowych badad wltasnych oraz motliwosé prze-
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5.3.2. Ocena partii. Partie¢ piytek spre¢izynujg-
cych nalezy uznaé za zgodng 2z wymaganiami normy,
jezelis

a) liczba sztuk niedobrych w prébce nie prse-
kracza liczb podanych w tabl. 2,

b) odchylki w piytkach uznanych ga niedobre nie
przekraczajas wiecej niz 25% wartoscl odchyiek do-
puszcsalnych przewidzianych normg dla sprawdszane-
go parametru.

2:4. Zatwiadosenie o wynikach badafi, Do katdeJ
partii plytek spreiynujacych, ktéra przeszia da-
dania niepelne, powinno byé dolgoszone zaswiadose-
nle zawierajgoe co najmniej:

a) nagwe lub znak wytwérey,

b) osznacsenie plytki spreiynujace],

¢) date produkecji,

d) stwierdszenie sgodnosci wykonania s wymaga-
niami niniejazej normy.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme =
~Rozwojowy Przemysliu Budowy Urzgdzeii Chemicznych CeBeA -
Krakéw,

0srodek Badawczo=

2e Normy zwigzane
PN~74/H-92329 Tasma walcowana na zimno ze
strukecyjnej i spr¢iynowej

stali kon-

PN-59/H~-92332 Tasémy ze stali odpornej na korozje i sa-
roodpornej
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