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Walcarki do gumy 2364-09 
l URZĄDZENIA 
PRZEMYSŁU i tworzyw sztucznych CHEMICZNEGO 

Ogólne wymagania i badania 

l. WST§P 

Przedmiotem normy Sf ogólne wyrnagoola i badon ia 

tyCZfce walcarek do gumy i tworzyw sztucznych, 

2. WYMAGANIA 

do-

2. 1, podstawowe parometty-wg dokumentacji technicz-

n eJ, 

2, 2, Wymagani a og6lne 

a) Walcarki. o długości cztścl roboczej walców 630 mm 

l wltcej powinny mleć mechanl cZ"f regulacjf szczellnymit

dzy walcem l, 

b) Wolearki po-..inny mleć wskaźnik wielkości szczeliny 

mlt<łzY walceml, 

c) Walcarki do. gumy przeznaczone do mieszania i pod

grzewania o długości cztścl roboczej walców 630 mm i wif

cej powinny mleć motllwo,.c l zamontowania no.ty do cltcia 

ta6my gumowej, 

d) Konatrukcja walcarek do gumy przeznaczonych do mie. 

szanie l podgrzewania o długo&cl c<efŚci roboczej walców 

1500 l 2100 mm powinna mleć mo.tllwo&ć zainstalowania u

rztdz.tl do mieszania l chłodzenia przetwarzanej mieszan

ki, 

e) Płyta fundamentowa nie powinna utrudnloć procy per

sonelowi obsługujtcemu, 

~) Wolc~rkl powlmy mieć urztdzenla do awaryjnego za

trzymania, ·dostfPn'e z przodu l z tyłu walcarki, 

g) Droga hamowania walców walca.rkl nleobc itżonej po 

zatrzymaniu awaryjnym nie powinno przekraczać o, 25obro

tu walca przy maksymalnej prtdkoścl obrotowej, 

h) Po włtczenluurztdzenla do owaryjnago Zet rzymania 

walcarki, powinno nas!fplć r.ównocześnle odsunitcle walce 

przedniego na odległość nie mniejsZf nl.t 25 mm, z Prtd

kośclt nie mnlejSZf nit prtdkość robocza regulacji szcze

liny, 

Po rozsunltclu walców powinno nastfPić włtczenle o-

brotów wstecznych walców l ponowne zahamowanie, Orogp 

ł\Miowanla walców przy wstecznych obrotach naleiy okreś

lić w dokumentacJI technicznej, 

Grupa katologowa 0447 

i) Wa lcarka powi nna mleć urztdzenie 

przed uszkodzeniem przy przec itźeniu, 

z-abezpiec zaJtce 

j) Walc~rka powinna mieć układ wyłfCZajfCY naptd głów

ny lub włfczajfCY s ygnallzacjf w przypadku zaniku ciśnlew 

nla smarowania, 

2, 3, Materiały i półwyroby 

2, 3, 1, Gatunk i l rodzaj e materiałów zastosowane na 

cztścl walcarek powi nn y. być z godne z normami przedmio

towymi, Materiał y stosowane do wykonania naj watnlejszych 

CZfŚCi walcarek powinny mleć Indy wi dual ne zaświ-adczenie 

jakości (atesty) w ystawiane pr z ez dostawców, Cztścl , k tó

rych materiały powinny mieć atesty nale.ty wyszczególnić 

w dokumentacji tec hnicznej dla poszc zegó lnych t ypów wal- · 

carek, Zespoły pochodztce od poddostawców powinny m leć 

zaświadczenia odb ioru kontroli jakości wytwó rcy, 

2 , 3, 2, Odlewy z .t oliwa szar ego powi nny być w ykonane 

zgodnie z PN-76/ H-83100, W zb iorn ikach układów. ogrze

wania, chłodzen i a i smarowania pr z ypalenia Sf niedopusz

czalne, Zaleca s i t , aby wielkość i lic zba dopuszczalny ch 

wad na powierzchniach n ie obrobion ych bez naprawy 

przekraczała klasy Wp5 wg PN-76/ H-83100 tabl. 1, 

nie 

Dopuszczalne wiel kości i liczby m iejsc naprawionych 

oraz sposób naprawy wad odlewów ustala dostawca w po

rozumieniu z wytwórct wal carek, 

Spo sób naprawy wad powinien gwarantować pełnf spraw

ność odlewów w w arunkach eksploatacj i , zachowanie Ich 

obrabialności oraz n ie pogarszać w yglfdU zewnttrznego, 

Tolerancje wymiarowe, naddatki na obróbkf sk rawaniem 

i odchyłki masy - .. wg PN-72/ H-83104, Odl ewy powinn y mleć 

cechę kontrol i jakości w ytwórni , W szystkie cztści wa.tne 

jak np, stojaki, płyty, skrzynie przekładnikowe powinny 

być poddane sezonowaniu naturalnemu, Oopuszczo sit za

mias t sezonowania natur aln890- sezonowonie sztuczne, 

2, 3. 3. Odlewy ze s topów met ali nle.telezn yc h powinny 

być ·wykonane zgodn ie z PN-68/ H-87950 w zakresie odle

wów ze s topów m iedzi, z PN~70/H-87951- w zakr esie od

lewów ze stopów elumin i urn l z PN-71 / H-87960- w zakre

s'!e odlewów ze stopów metal i nl ełelaznych, wykonywanych 
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pod cl6nlenlem, Molliwość l sposób naprawy wad odlewów 
' 

ustala dostawca w porozumleniu z wytwórcp walcarek, przy 

czym kryteria dopuszczalności poszczeg61nych wed l ogól-

ne wytyczne Ich naprawy powinny być zgodne .z PN-68/ 

H-87850 w zakresie odlewów ze stopów miedzi, z PN-70/ 

H-87951 - w zakresie odlewów ze stopów aluminium i . z 

PN-71/H-671160- w zakresie odlewów ze stopów metali nie. 

ielaznych wykonanych pod ciśnieniem, Sposób n-aprawy wad 

powinien zapewnić pełnp ulyteczność naprawlanych odlewów 

w eksploatacji, zachowenle ich obrabialności oraz nie po

garszać wyglpdu zewrlftrznego, 

Tolerancje wymiarowe, naddatki na obróbkt' skrawaniem 

l odchyłki masy- wg PN-74/H-63207, Odlewy powinny mieć 

cechf kontroi l jakości wytwórni, 

2. 3. 4. Odlewy ze staliwa powinny być wykonane zgodnie 

z PN-77/H-83151, Powierzchnie zewnttrzne odlewów nie 

powinny mieć ptcherzy, ptknit~ć, porowatości, rozwarst

wień, zanieczyszczeń masp formierskp l !Użlem orez po

dobnych wad obnlżaJtcych własności wytrzymałościowe od

lewów lub pogarszajpcych Ich wyglfd. Zaleca sit'• aby wlel

ko6ć i Ilość dopuszczalnych wad na powierzchniach nieob-

robionych bez naprawy nie przekraczała klasy Wp 5 

PN-77/H-83151 tabl, 2, 

wg 

Dopuszczalne wielkości l llczby miejsc naprawionych o-

raz sPosób naprawy wad odlewów ustała dostawca w poro

zumleniu z wytwórcp walcarek, 

Sposób naprawy wad odlewów powinien gwarantować pel-

11f Ich sprawność w warunkach eksploatacji, zachowanie 

Ich obrabialności oraz nie pogarszać wygl{ldu zewn,trznego, 

Tolerancje wymiarowe, naddatki na obróbkf skrawaniem 

l odchyłki masy - wg PN-72/H-83154, 

Odlewy powinny mleć cechf kontroi i jakości, 

Nie dopuszcza sit wad odlewniczych, jak: nie dolanie, 

jamy usadowe, ptcherze gazowe, wtr{lceni a niemetal ic:Zne 

w miejscach nacinania zttbów kół Zfbatych oraz na po-

wierzchniach prowadzpcych belki stojakowej, 

2. 3:5, Odkuwki swobodnie kute - ze stal i konstrukcyjnej 

Wfglowej l stopowej powinny być zgodne z PN-71/H-94004, 

Naddatki na obróbktt mechanicznf i dopuszczalne odchyłki 

wymiarowe- wg PN-75/H-94101, Wszystkie odkuwki nałe

.t.y poddat obróbce cieplnej (normalizacyjnej) w celu usu-

nitcla naprt~ień weWrlftrznych i otrzymania drobnoziar-

nlstej, równomiernej struktury, Odkuwki stalowe wieńców 

Zfbatych l wałów uztbionych -wg BN-70/0660-05, Wszyst

kl.e odkuwki swobodnie kute powinny być odebrane przez 

kontrolt jakości, 

l· 3. 6. Złaczo seawane, Do spawania nalely stosować 

elektrody łub drut spawalniczy o własnościach mechanicz-

nych niegorszych od własnoacl łpczonych stall, Rowki do 

spawania gazowego stall niskowtglowych l niskostopowych 

- wg PN-65/M-69013, Przygotowanie brzegów do spawania 

łukowego eleł<trodaml otulonymi steli Wfglowych l nlskosto-

powych- wg PN-75/M-69014, Wymagania dotyCZfCe złpcz 

spawanych- wg PN-78/M-69011, Określenie wad zlpczy 

spawanych- wg PN-75/M-69703, 

Ola ZłfCZY spawanych, które z uwagi na warunki pracy 

lub bezpieczeństwo powinny być wykonane szczególnie s ta

rannie nałe!y podać wymagania w warunkach technicznych 

dla poszczególnych typów walcarek, 

2. 4, W vłsonan i e 

2. 4. 1, Dokładność wykonania, Odchyłki wymiarów nie

tolerowanych powierzchni obrobionych mechanicznie po

winny odpowiadać szeregowi IT 14 wg PN-78/M-02139. Dla 

wymiarów mieszanych należy przyjmować zasadf symetry

cznego rozmieszczani a odchyłek w stosunku do wymiaru no

minalnego tj, ± 1j2 1T 14, 

Odchyłki kształtu i położenia powinny odpowiadać wiel

kościom podanym na rysun kach konstrukcyjnych zgodnie z 

PN-80/M-02138, Od~hyłki kształtów, jak: owalność, stoż

kawość l współosiowość cylindrycznych otworów i wałków 

nie powinny przekraczać .1/2 tolerancji średnicy, 

2, 4, 2, 'ewinty poł{lczeń powinny być wykonane wg P~7q/ 

M-02113 l PN-74/M-02117, Powier zchnie gwintów powinny 

być gładkie o pełnym zar ysie, bez wgniotów, zadziorów 

lub zerwań, Wymi ary wyjść lpodcitć oraz nadmiary dłu

gości gwintów i gitbokości otworów- wg P N -74/ M-82063, 

Dokładność wykonani a gwintów, Jeieli nie podano w do

kumentacji inaczej , powinna być : 

- dla gwintu metl"ycznego w k l asie średniodokładnej - wg 

PN-70/M-02113, 

- dla gwintu trapezowego w klasie śre.;,iodokładnej - wg 

PN-74/M-02117, 

Wymiary i tolerancje gwintów rurowych walcowych- wg 

PN-79/M-02030, 

2,4,·3. Stan powierzchni, Powierzchn ie obrabiane po-

winny być wolne od uszkodzeń ·m echanicznych, Wszystkie 

powierzchnie nie powi nny wykazywać skrzywień, pofałdo

wań , ptknittć, rozwarstw i eń, wżerów i śladów korozji po

garszajęcych wyględ zewnętrzny l obniżaJ{Icych jakość eks

p.loatacyjnę części , · Nie oznaczone w dokumentacji wyko-

nawczej zbieżności i pochy lenia powinny być zgodne z 

PN-78/M-02042, promi enie zaokr{lgleń przejściowych 

wg PN/M-02045, a podcittc ia obróbkowe- wg 

M-02043, 

PN-58/ 

2, 4, 4. Obróbk a c i eplna i cieplnochemiczna, Cztści, któ

rych oc:l<ształcenia wskutek wyzwelania s itt naprę.t.eń we

wnętrznych mogłyby mieć ujemny wpływ na prawidłowość 

funkcjonowania walcarek powinny być podc;lane wyżarzaniu 

odpręża.ifcemu, Na CZfŚCi ach poddanych obróbce cieplnej 

lub cieplnochemicznej ni edopuszczalne Sf następujpce wa-

dy: 

a) Pęknitcla, 
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b) nledostateczna, nadmierna lub nierównomierna !war-

d~ powlerzclvll, 

c) odWfglanie powierzchni, 

d) odkształcenia, 

e) łuszczenie warstwy nawtglanej lub azotowanej. 

Twardośt elementów ulepszanych cieplnie nie powinna 

na całej powierzchni elementów rój:nić się od nominalnej 

wltcej ni.! o ±BIJ,, natomiast twardość elementów hart o-

wanych nie powinna sit rój:nlć od twardości 

witcej nit o ±Sł. 

nominalnej 

2. :1\. 5. Płyty fundamentowe, stojaki l bełki poprzeczne 

powinny miet obrobicne powierzchnie ba;z:uj{lce o wymiarach 

200 x 50 mm dla przyrzt~d6w kontrolnych przy ustawianiu 

na fundamencie elementów walcarki w połoleniu po;z:iomym l 

. pionowym, 

. Płyty fundHmentowe walcarek przystosow~e do napeł-

niania przestrzeni pustych betonem powinny mleć otwory, 

2. 4, 6. Przekładnie i!;ebate zamknitte powinny być· zgod-

ne z: 

a) PN-70/M-88504 w. ukresie przełoteń, 

b) PN-68/M-88507 w zakresie wzniosów osi walów, 

c) PN-68/M-88508 w ;z:akresie odległości osi, 

Dokładność wykonania przekładni zębatych ewolwento-

wych równoległych walcowych- wg PN-75/M-88521, 

Na kole Zfbatym nal"ty oznaczyć w sposób trwały: 

-wartość modułu zgodnie z PN-78/M-88502, 

- llczbf ztbów, 

-wartość kor-ekcji, 

Nleobrobione, wewnttrzne powierzchnie korpusów prze

kładni powinny być star-annie oczyszczone z resztek masy 

form iersk iej i warstwy skorodowanej, Powierzchnie s tyka

lfCli się z olejem nalety pomalować farb(l odporOf na jego 

działanie, 

W korpusach odlewanych dopuszcza się wady odlewni

cze ujawnione przy obróbce mechanicznej, jak np,· drobne 

jamy, nakłócia, zadziory, jamy skurczowe nie powoduj{lce 

przecieków i nie obni!aj{lce własności mechanicznych kor-

pusu, 

Wymagania dodatkowe- karta pomiarów otworów pod ło

tyeka toczne, rozstawów l ich błfd6W wzajemnego położe

nia. 

2. 4. 7, Osie i wały,· Główne wymiary l dopuszczalne mo

menty obrotowe czopów walcowych l stoikowych wałów 

wg PN-78/M-85000.; Wymiary rowków wpustowych l wpustów 

dla czopów walcowych- wg PN-70/M-85005, W miejscach 

przejściowych odsadzeń wałów walcarek nie dopuszcza się 

ptknitć, nacltć l innych wad obniżaj{lcych własności wy

trzymałościowe, War-tość chropowatości powierzclvli, zao

krfgleń i podclfć- wg PN-73/M-04251, Bicie średnic nie-

nitciarowka wpustowego z osi wału- nie witcej niż O, t-mm, 

Skośne położenie osi rowka wpustowego wzg lfdem osi wału 

nie powinno być witksze ni ż o, 001 długości rowka, 

2,41 8, Walce, Powi erzchnie robocze walców powinny 

·miet twardość; 

- dla cztści roboczej do 630 mm . .;. 50+ 55 ~c, 

- dla części roboczej 630 i 800 mm- 44 + 55 1-RC, 

-dla części roboczej ponad 800 mm- 42.;. 55 ~C,-· 

Wartość liczbowa parametru chropowatości R 11 powierz-

chni roboczej walców nie powinna być witksza niż: 

- 0,63 pm dla walców gładkich, 

- 5, O ;.~m na powierzclvl i roboczej walców rowkowany!='h, 

- 12,5 J.lm na p owierzchni rowków walców, 

Wymiary walców powinny być zgodne z dokumentacj{l teche 

nlcznf dla poszczególnych typów walcarek,· 

' 2. 4. !!. Cześci złaczne.- Niedopuszczalne Sf uszkodzenia 

łbów i wkrttów oraz powlerzclvli nakrttek. 

2,-4.•10.• Rodzaje i odmiany wykonania walcerek w zależ

ności od makroklimatu i mi krok l imatu- wg PN--6efH..04650,

Zaleca sip odmianę walcark i dla pracy w pomieszczeniach 

charakteryzuj{ICych sit sztucznie regulowanymi 

kam i ki imatycznymi, 

czynni-

Określenia agresywności koroz~jnej środowiska - wg 

PN-71/H-04651• 

2,4,11, Olejowska.zy i wziern iki umieszczone w skrzy

niach napędowych, korpusach łotysk, zbiornikach oleju 

ltp, powinny gwarantować łatwośc kontroll stanu ·oleju oraz 

mleć wskaźniki określaj,ce m inimalny i maksymalny poziom 

oleju, 

2.-4, 12" Tabliczk i InformacyJne i ostrzegawcze umiesz

czone na poszczególnych elementach walcarek, powinny być 

wykonane w sposób jedno l i ty,· Napisy na tab l łezkach powl n-

ny być wykonane jednym rodzajem p isma, Napisy na ta-

bliczkach ostrzegawczych l dotyczpce m[ejsc smarowania 

powinny być wykonane w kolorze czerwonym,-

2, 4. 13. Panewki łożyska naleiy wykonać zgodnie z do-

kumentacjp teclvllczn{l.· Na obrabianej powi erzchni robo-

czej panewki lotyska walców wykonanych ze stopu metali 

nie!elaznych dopuszcza SI f pory czyste o średnicy do 2 mm 

lgłfbokości do 1,5mm w i lości 6 sztuk, 

Na pozostałych powierzchniach obrabianych dopuszcza sit 
c 

bez naprawy czyste pory o wymi arach do 3 mm l gitbokoś-

ci do 2 mm w liczbie do 6 .sztuk, Odległość mitdzy porami 

na powierzchniach roboczych i pozostałych powinna być 

wltksza niż 20 mm, 

Sposób naprawy wad niedopyszczalnych, określony w 

warunkach technicznych, powinien gwarantować pełnf 

sprawność Ich w warunkach eksploatacji, 

tolerowanych nie powinno przekraczać tolerancji IT 10 wg· · Panewki łożyskowe w ylane stopem to;Łyskowym nie po-

PN-77/M-02102 l PN-77/M-02103, Dopuszczalne przesu- winny' mieć zanieczyszczeń i domieszek, Jllk opiłki brpzu, 
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stall, tellwa itp. Na powierzchni roboczej dopuszcza slf 

pory czyste o średnicy do 1, 5 mm 1 głfbokości 1 mm w llc:&

ble 6 sztuk,· Krawpdzie porów naleiy zaokrpgllć, 

Panewkl wylane metalem łotyskowym, majpce zanlecz·y 

szczenia i wady nledopuszczalne, nalety ponownie wylać. 

2. 4, 14, Wvwgianie. Czpści odlewane, majpce powierz

chnie nieobroblone, wykonujpce ruch obrotowy (np, koła 

zpbale w skrzyni przekładnioweJ, koła zpbale na walcu tyl

nym, sprz,gła s i lnlków), nalety wywaiać, Sposób do-

kładność wywaionp nalety określić w dokumentacji 

nlcznej, 

2. 5. Montai 

t ech-

2. 5. J. Wymagania ogólne. Do montatu powinny być u! y

te czpścl odebrane przez kontrolp jakości.; Nie dopusz'Cza 

Slf montatu czpśc i zanieczyszczonych, 

.6._5.2. Połaczenla śrubowe powinny być zabezpieczone 

przed odkrpcanlem zgodnie z dokumentacjp technicznp.· Na 

widocznych powierzchniach zmontowanych walcarek wyso

kość śruby nad nakrętk{l nie powinna być wipksza od ~/2 

średnicy śruby, 

2. 5. 3. Ostre krowedzłe czpści, zespołów powinny być 

załamane, a nierówne powierzchnie oszlifowane,-

2.5.4. Montai Instalacji elektrycznej powinien być zgodo 

ny z wymaganiami BN-75/2360-01, 

Przyrz{ldy pomiarowe i regulacyj ne powinny być wmon

towane zgodnie z lnstrukcj{l montaiu wytwórcy. W szafach 

sterowniczych agregatów walcarek powinny być dodatkowe 

obwody dla podł{ICZenia sygnalizacji świetlnej i diwipko

wej, poprzedzaj,cej moment uruchomienia. Obwód sygnall-

zacjl powinien być zblokowany z układem 

walcarki, 

uruch~ienla 

2. S. 5. Montąt Instalacji smarowni czej. Przewody lnsta-

lacjl smarowniczej nalety prowadzić przy molliwie naj-

mniejszej liczbie zagi(lć. Niedopuszczalne S{l spłaszczenia 

lub wgniecenia rurek na zgipciach przekraczaj{lce 1 o-lt śred

nicy zewnptrznej, Elementy oczyszczania oleju (filtry, 

siatki) powinny być łatwo dostfPne do przeglpdu i wymiany, · 

Zbiornik i oleju powinny być zabezpieczot1t! przed prze

dostawaniem sit~ do nich zanieczyszczeń. Zblorn.lkl oleju, 

przewody olejowe, miejsca poł,czeń przewodów powinny 

być szczelne, 

2. 5. 6. Montai instalacp hydr13ulicznej naleiy wykonać 

zgodnie z dekumentacj{l technic:r:n{l. Elementy i zespoły hy

drauliczne powinny być zgodne z PN-71/M-73005, Montai 

łfCZnlków z korpusem l ruram·, -wg PN-72/M-73125, 

2.6. Wykończenie 

2. 6. 1. Powierzchnie nie. podlęgalpce malowaniu. Powie

rzchnie obrobione nie przelWidziane do malowania powinny 

być zabezpieczone pokryciem antykorozyjnym, Śruby, na

krptkl, poekładki 1 zawleczk i nale:Ły zabezpieczyć przed 

korozjp poprzez pokrycie metaliczne lub konwersyjne 

zgodnie z PN-73/H-04652,· Rodzaje pokryć nale:Ły określić 

w warunkach technicznych dla poszczególnych typ6w wal-

c arek. 

2. 6. 2. Przygotowanie powierzchni do malowania. Po-

wierzchnie podlegaj,ce malowaniu powinny być przygoto

wane zgodni e z PN-70/H-97051, a ocena Ich przygotowa

nia do pokryć ochronnych wykonana wg P N-70/H-97052. 

2. 6. 3. Wyglpd powłoki malarskiej. Pokrycla lakierowe 

powinny spełniać warunki staranności wykonania co naj

mni ej 3 k l asy wg PN-79/H-97070, Malowanie nale:Ły wyko

nać po zakończeniu montaiu i przeprowadzeniu r ozruchu, 

Wewnptrzne powierzchnie skrzynek przekładniowych, kor

pusów łotysk ś lizgowych, powi erzchni nieobrobi onych kół· 

zębatych nale:Ły malować emali{l olejoodporn{l koloru czer

wonego; Zaleca sip malowanie wewn{ltrz otwieranych 

sprawdzanych okresowo na kolor biały. Obr zeia otworów 

smarowniczych lub spustowych, wzierniki oleju itp. powin

ny być malowane na kolor czerwony. Miejsca mało widocz

ne, wymagaj{lce smarowania powinny być zaopatrzone w od. 

powiednie znaki lub napisy.· Zespoły walcarki przekazane 

przez kooperantów naleiy malować na kolor zgodny z ma-

szynf. 

. 2. 7. Wyrnasania uiytkowe. Konstrukcja i montai 

carki powinny zapewnić: 

wa l-

a) łatwy dostpP do zespołów, podzespołów l czpści przy 

montaiu, przygotowaniu do pracy, eksploatacji l remoncie, 

b) wygodny dostęp do UI"Z{Idzeń zabezpieczaj{lcych właś

ciw{l pracę walcarki oraz urz{ldzeń awaryjnie zatrzymujp

cych, 

c) załadunek i rozładunek przy montatu, demontaiu 

transporcie poprzez wyposaieAie maszyny, zespołów oraz 

czpścl składowych w nadlewy, zgrubienia, _wystppy lub o-

twory, 

d) bezpieczeństwo personelu obsługuj{lcego zgodnie z 

wymaganiami wynikajpcyml z ustawy o bezpieczeństwie i hi 

gienie pracy, 

e) zabezpieczeni e osłonami w iruj,cych czpścl naptdu 

wa lcerki ( sprzt~gieł-, kół zpba!ych), 

f) prawidłow{l eksploatacjp walcarki, 

g) pozytywn{l ~enp walcarki w zakresie wymagań bez-

pieczeństwa i higieny prac y oraz ergonomil - zgodnie z 

Uchwałp nr 277 Rady Mini strów z dnia 27 sierpnia 1968 r. 

2. ·8, Hałas. Poziom hałasu przy pracy pod obci{I:Łeniem 

nie powinien być wipkszy ni :Ł BO.;. 95 db (A) w strefie ob

sługi walcarki w zaleiności od mocy naptdu.' 

2. 9. Masa walcarki nie powinne przekraczać wartości 
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podanej w dokumentacji tecmlcznej dla danego typu w o

krrilonej to lerancJ i.-

2. 10, Praca walcarki bez obcioienla, Kaida walcarka 

po kompletnym zmontowaniu powinna być uruchomiona przez 

co najmniej 2 h, 

Podczas biegu luzem należy sprawdzić: 

a) prawidłowość wspÓłdziałania wszystkich zespołów 

CZfŚC:i1 
b) działan ie urzfdzenia awaryjnego zgodnie z 2, 2, 6 .,. 

2, 2, e, 
c) działanie układu elektrycznego zgodnie z 

2360-~1 rozdz. 4, 3, 3, 1, 

BN-75/ 

d) moc pobieranf przez silnik główny, która nie powinna 

przekraczać 15\ mocy znamionowej, 

e) działanie układu smarowania, 

f) działanie układu hydraulicznego, 

2. 11. Praca walcarki pod .obcia!eniem, Pract walcarki 

'pod obcl{lienlem nale!y przeprowadzić po pracy na biegu 

luzem, 

Do pracy zaleca sit stosować materiał przerablany przez 

walc:arkt w warunkach eksploatacyjnych lub zasttpczy, ob

clfŻajfC:Y masz yllf do wartości znamionowych, 

W czasie pracy walcarki pod obci{lienlem nale!y sprew-

dzlć: 

a) 

b) 

prawidłowo~ działania wszystkich mec hanizmów, 

rozruchu, 

c:) prawidłowo~ walcowania materiału, 

d) "Yymagania wg BN-75/2360-01 p, 4, 3, 3, 2 (w t ym do

puszcza lne wielkości poboru mocy silników), 

e) temperaturf grzania i chłodzenia walców na zgodność 

z dokumentacJf tecmic:znf, 

f) temperaturt ·srzanla łoiysk ślizgowych i tocznych na 

zgodność z dokumentacJf tecmlc:znf, 

g) szczelność układu smarowania, grzania l chłodzenia, 

h) charakterystykf hałasu, 

2, 12,· Cechowanie, Każda walcarka powinna mieć, w 

miejscu wskazanym w dokumentacji tec:mlcznej, tabll c:zkt 

znamionOWf trwale umocowanf i zawierajfCf co najmniej 

nastfPUlfC:e dane: 

- naZWf l znak wytwórni, 

- umowne oznaczenie walcarki , 

-numer fabryczny, 

- rok produkcJi, 

- maSf, kg, 

-znak kontroll jakości, 

- nap.Js IIMade In Polandll dla maszyn przeznaczonych na 

eksport, 

2. 13. Dostawo powinna obejmować: 

a) walc:arkt zmontowanf lub rozmontowanf z godnie ze 

spec:yflkaCjf wysyłkowf1 

b) cztści zamienne zgodnie z zamówieni em, 

c) komplet c:ztśc:i zapasowych, zabezpieczajfc:yeh pra

Cf walcarki na okres gwarancji, 

d) narztdzia specjalne potrzebne przy montatu de-

montatu wg specyfikacj i, 

e) dokumentacje technic:zno-ruchowf (DTR) zawierajfC:f 

- charakterystyk' technlcznf, 

-opis budowy i d:ziałania; 

- ins trukcjf pakowania, przechowywania ! transportu, 

- wytyc:zne wykonania fundamentu oraz ustawlenia wal-

carki, 

- instrukcjf uruch~ienla walcarki, 

- ins trukcjf obsługi, 

- in'strukc:ję smarowania l konserwacJI, 

- instrukcję przegl{ldów l napraw, 

- schemat naptdu elektrycznego l automatyki, 

-wykaz części zamiennych i narztdzi specja lnych, 

- wykaz cztści zapasowych, 

f) rysunki zło!eniowe walcarki oraz podstawowych ze

społów z wymiarami gabarytowymi i przył{lczenlowymi, 

g) dokumentacjf techniczno-ruchOWf urzfdzeń 

pujtscych w walcarce, a dos tarczonych przez kooperantów, 

h) zaświadczenie wytwórcy o jakości walcarki, 

i) dokumentację ww w języku kraju wytwórcy w Ilości 

ustalonej w umowie na dostawf, jet·eli nie ma innych uzgod

nień mitdzY zamawiajtscym i wytwórc:t~• 

3,· PAKOWANIE1 PRZECHOWYWANIE l TRANSPeRT 

3, 1, Pakowanie, Walc arka wraz z wyposa.teniem przed 

pakowaniem powinna być zabezpieczona przed korozjf, a 

króćce wlotowe i wylotowe zaślepione korkami, Przejścio

w e zabezpieczenie antykorozyjne powinno pozwalać na usu-

nitcle bez demontażu,· Zaletnie od w ielkości walcarki , 

należy pakować Jts w całości lub w zespołach montałowych, 

Szafy l pulpity s terowania elektrycznego naleły po wy

montowaniu z nich urztsdzeń pomiarowych l rejestracyjnych 

zapakować oddzielnie; Pakowanle .do przewozu jest zale!ne 

od rodzaju transportu i warunków klimatycznych oraz po-
. 1) 

winno odpowiadać obowitszuj,cym Instrukcjom COO Do 

pierwszego opakowania naleiy dołfczyć zabezpieczonf przed 

przemoknltciem specyf ikacjf wysyłkowf, zaświadczenie IY 

jakości, kartę gwarancyjnf oraz wyszczeg61nionf 

mentację techniczn,,· 

Znakowanie opakowań - wg PN-76/0-79252, 

doku-

3,·2, Przec howywanie, W al c arki powinny być przecho

wywane w pomieszczeniach zamkn lttych w temperaturze 

otoczenia od 5 do 40°C i wilgotności w zgltdnej powietrza 

od 10 do 80\, 

Konserwacja walcarek powinna zabezpieczyć ochront an-

tykorozyjnf powierzchni nie malowanyc h na okres n ie król-

1) Patrz Informacje dodatkowe, 
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azy nit 6 mlesltcy, W przypadku długotrwałego J>rzechowy-

wanla u!ytkownlk obowltzany jest wykonać ponownt 

sarwacJt zgodnie z lnstrukcjp wytwórcy, 

kon-

3. 3. Transpgr t. Ustawl eni e walcarki (cz,ścl składa-

wych) na środku t_ransportuj,cym, transportowanie l zdej

mowanie powinno być tak przeprowadzone, aby nla nastppi

ło jaj uszkodzenie, Trasa oraz środki transportowe powin

ny być uzgodnione z dostawcf. 

4, BADANIA 

4. !. proarpm badań 

4.!. l. Spdania pełne majf na celu sprawdzenie OCIII'lf 

walcarki pod wzglfdem konstrukcji, jakości zastosowanych 

materiałów, wykonania oraz własności eksploatacyjnych, 

Badania pełne należy stosować dla oceny nowych kon-

strukcji lub w pr zypadku wprowadzenia zmian konstrukcyj

nych, materiałowych lub technolog i cznych, mog,cych mieć 

wptyw ·na wyniki badania pełnego, jak równie! przy okreso

wej kontroll produkcji bieŻfcej, 

4.1.2. Badania niepełne majf na celu sprawdzenie oraz 

ocą walcarki pod wzglfdem kÓnstrukcji, jakości zastoso

wanych materiałów i wykonania, 

Badania niepełne nalei y stosować przy blet,cej kontroli 

produkcji. 

4, 2. Zakres badań powinien obejmować co najmniej bada-

n la wg tablicy. Warunk i techniczne na dany t yp walcarki 

mDgJ zawierać postanowienia wykonania dodatkowych badań 

wchodzfcych zarówno w zakr;-es badań pełnych, jak l nie

pełnl(ch. 

L p , . Rodzaje badań 

1 2 

1 Sprawdzenie materiałów 

2 Sprawdzenie wykonani a CZfŚCI l zespołów 

3 Oglfdzlny zewnptrzne 

• Sprawdzeni e montatu 

5 -. Sprawdzenie parametrów podstawowych 

e 

6 Sprawdzenie pracy bez obclfienla 

7 Sprawdzenie pracy pod obclfienlem 

8 Sprawdzenie wymagań bezpieczeństwa l higieny 
oraz ergonomil pracy 

9 Sprawdzenie poziomu hałasu 

10 Sprawdzenie masy 

Znak x oznacza, te dane badanie wykonuje sit• 

Znak -oznacza, te dane badanie n i e wykonuje sit• 

Badania walcarki naleiy przeprowadzić na 

próbnym u wytwórcy, 

stanowisku 

4. 3. Orspnizącle i przygotowanie do badań. Organizacja 

badań naleiy do obowltzków wytwórni, Przed przystfple

nlem do badań wytwórnia powinne zapewnić: 

- przygotowanie stanowiska do badań, 

-przydzielenie wykwalifikowanej obsług i , 

- przygotowanie dokumentacji technicznej , norm l doku-

mentów zwittzanych, 

, - wyposaienle stanowiska badań w niezbfdne narztdzia i 

przyrztdY pomi arowe, 

Do przeprowadzer11e badań walcarka powinna być kom-

pletna, zmontowana l przygotowana do eksploetacj i , Mate

rloty potrzebne do badań zapewnia zomawiajpcy walcarkt• 

Ilość materiału potrzebnego do badań naleiy określić w 

wariXIkach technicznych dla poszczególnych typów walca

rek, 

4, •· Opis badań 

4.4.1. Sprawdzenie materiałów polega no sprawdzeniu 

zgodno,ci stosowanych materiałów z wymaganiami dokumen

tacji techniczneJ oraz zaświadczeniami jakości (atestami) 

wystawionymi przez dos tewców, 

4, 4, 2, Spr awdzenie wykonania cześci i zespołów polega 

na sprawdzeniu zaświadczeń z kontroi i mitdzyoperacyjnej 

i porównania ich z dokumentacjp technlcznp ze 

n ym uwzgltdr:l ienlem: 

szczegół-

a) pomiarów średnic wa l ców , twardości l chropowatoś-

ci , 

Z akr es badań 
Wymagani a Opis badań 

pał n~ niepełne 
wg w g 

3 4 5 6 

X X 2, 3, ...... 4,4.1 

)( X 2. 3, 2f2, 3, 6; 4,4,2 
2,4 

X X 2, 2; 2 . 6; 2. 12; 4,4,3 
2.13 

)( )( 2, 5 4, "· 4 

)( - 2, 1 4.4. 5 

)( )( 2 , 10 4, 4. 6 

)( )( 2. 11 4. 4, 7 

)( )( 2. 7 4.4.8 

)( - 2. 8 4,4. 9 

X - 2. 9 4. 4 , 10 
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b) pornierów połfcZeń skur-czowych w przeidedni Zfbetej , 

c) pOrnierów kół frykcyjnych walce przedniego l tylnego, 

d) ~lerów korpusów l ponowek łoiysk ślizgowych, 

4. 4. 3. Oąltdzlny zewntttrzne neleiy przeprowodzić nie-

uzbrojonymokiem no zgodność z wymagenleml n iniejszej 

normy w czesle wykonenie cztścl, montażu orez badań wal

cark i, 

Oglfdzinom zewnttrznym podiegOJf wszystkie cztści, ze

społy oraz kompletna welcarka. 

4.4.4. Sprewdzenie monteiu naleiy przeprowadzić nłl 

zgodność z dokumentacjf technlcznf i 2, 5, ze szczególnym 

uwzglfdnieniem: 

a) luzów w zespole łoiy&k walców określonych w wa

runkech technicznych dla poszczególnych typów walcarek, 

b) luzów w przekładni Zfbatej określonych w warunkach 

technicznych dla poszczególnych typów walcarek, 

c) pracy mechanizmów regulacji szczeliny (minimalnej 

l meksymalnej) mlfc;lZY walceml, 

d) luzów mltdzy górnf PQwlerzchnlf śllzgowf obudowy 

łoiyska 'przednlego walca, e dolnf powierzchni, belki łf-:

CZfCej stojaki określonych w werunkach technicznych, 

e) zabezpieczeń elektrycznych, prawidłowośc i 

nie urzfdzeń sterowniczych, 

f) wył(lczanle ewaryjnego, 

działa-

g) pomiarów oporności elektrycznej oraz skuteczności 

działanie urZfdzeń ochronnych przed poreieniem, 

4. 4, 5, Sprawdzenie parametrów podstawowych neleiy 

przeprowadzić no zgodn~ć z dokumentacjf technlcznf, Wy

nikł sprawdzenia naleiy uznać za dodatnie, jeieli wartości 

parametrów bfdf. zgodne z wymaganiami dokumentacJI tech

nicznej. 

4, 4. 6, Sprawdzenie pracy bez obcipienia polega na 

stwierdzeniu prawidłowego funkcjonowania walcarki zgod

nie z wymaganiami dokumentacji technicznej, 

4, 4. 7. Sprawdzenie pracy pod obci J*enlem polega na 

stwierdzeniu prawidłowości dzi ałania walcarki czasie 

pracy uiytecznej zgodnie z ~ymageni aml dokumentacji tec~ 

nlcznej, 

4. 4. 8, Sprawdzenie wym119ań bezpieczeństwa l higieny 

oraz ergonomii pracy pOlega na sprewdzeniu wymagań na 

zgodność z 2, 7, 

4. 4. 9. Serawsizenie poziomu hałosu. Pozlom hałasu 

walcarki pracujfcej pod obclfienlem nie powinien przekra-

czać wutoścl określonej w 2, 8, Pomiar poziomu 

prowadzić wg PN-71/N-01300, 

hałasu 

4. 4, 10, Sprawdzenie masy na zgodność z wymaganiemi 

określonymi w dokumentacJI techni cznej polega na zweienl u 

walcarki, 

4, 5. Ocena wyni ków badań, Walcarkt naleiy uznać ja

ko dobrf, jeieli wszystk ie badania podane w rozdz. 4 dały 

wynik pozytywn y, 

W przypadku negatywnego wyni ku któregokolwiek z be-

dań, stwierdzone wady naleiy usunfĆ i walcarkf 

stawić do ponownego badania, 

przed-

Zakres badań powtórnych powinien obejmować w zasa

dzłe tylko te badan ia i próby, które dały w yniki u jemne o

raz te badania, które na skutek usunltcla wad mogf dać 

wyniki odmienne nii poprzednie, 

4. 6, Zaśwlodczenle wytwórcy o !akoścl, Ola każdej 

walcarki uznanej ze zgodnf z wymaganiami normy, wytwór

ca powinien wystaw ić zd;wledczenle zawierajfCO co nej

mniej następuj,ce dane: 

a) nazwt adre s wytwórcy, 

b) naZWf i oznaczenie (symbo l) welcarkl, 

c) numer febryczn y i rok budowy, 

d) zekres l wynikł przeprowadtonych badań, 

e) datę l podpisy przedstawic iela wytwórni , 

KONIEC 

INFORMA~E QOOATKOWE 

1. InstytucJa opracowuJaca normt-Ośrodek Badawczo

-Rozwojowy Maszyn l Urzfdzeń Chemicznych METALCHEM, 

Toruń, 

2. Normy i dokumenty zwiozane 

PN-68/H-04650 Klasyfikacja klimatów. Rodzeje wykonania 

wyrobów technicznych 

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozjf. Klasyflkecja l o

kreśleni e agresywności korozyjnej środowisk 

PN-73/H-04652 Ochrono przed korozJf, Powłok i metalowe 

l konwersyjne, Podział l oznaczenie 

PN-76/H-83100 Żeliwo szare n i estopowe, Odlewy, Ogólne 

wymagania l badania 

PN-72/H-83104 Odlewy z iellwa szarego, Tolerencj e wy

mluowe, naddatk i na obróbkf skrowenl am l odchyłki 

masy 
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PN-77/H-83151 Staliwo konstrll<cyjne Wfglowe i stopowe. 

Odl-y. Ogólne wymagania l badania 

PN-72/H-831S4 Odlewy ze staliwa. Tolerancje wymiaro

we, naddatki na obr6bkt skrawaniem i odchyłki masy 

PN-74/H-83207 Odl-y z metali nletelaznych, Tolerancje 

wymiarowe, naddatki na obr6bkt &krawantem i odchyłki 

masy 

PN-68/H-879SO Odlewy ze stopów miedzi, Ogólne wyma

gania i badania 

PN-70/H-87ł51 Odl-y ze stopów aluminium, Ogólne wy

magania l badania 

PN-71/H-87960 Odlewy ze stopów.metall nletelaznych wy

konane pod c"nienlem, Ogólne wymagania l badania 

PN-71/H-94004 Stal konstrukcyjna Wfglowa 

· Ocl<uwkl swobodnie kute 

stopowa, 

PN-75/H-514101 Ocl<uwkl stalowe swobodnie kute, Naddatki 

na obr6bkt mechanłcznf l dopuszczalne odchyłki 

miarowe 

wy-

PN-70/H-517051 Ochrona przed koroz]f, Przygotowanie 

powłerzci'W'Ii stall, staliwa 1 tellwa do malowania, Ogól

ne wytyczne 

PN-70/H-517052 Ochrona przed koroZJf, Ocena przygoto

wania powłerzclv1i stall, stallwa l tełiwa do. malowllr'lla 

PN-79/H-517070' Ochrona przed korozjf, Pol<rycła lakie

rowe, Wytyczne ogólne 

PN-7t/M-02030 Gwinty rurowe walcowe, Wymłery l tole

rancje 

PN-78/M-02042 KftY i zbletności normalne 

• PN-58/M-02043 · Podcltcl• Obróbkowe 

PN/M~02045 Promienie zaokrfgleń przejściowych 

PN-77/M-02102 Układ tolerancji wałków l otworów o wy

miarach do 500 mm 

PN-77/M-02103 Układ tolerancji wałków l otworów o wy

miarach powytej 500 mm· 

PN-'70/M-02113 Gwinty metryczne 

600 mm, Tolerancje 

o średnicach 1 -do 

PN-74/M-02117 Gwinty trapezowe symetryczne. Tołeran-

c je 

PN-80/M-02138 Odchyłki kształtu l połoten l a, 

liczbowe 

Wartości 

PN-~/M-02139 Odchyłki wymiarów nietolerowanych 

PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni, Chro

powatość powierzchni, Określenia podstawowe l para

metry 

PN-78/M-60011 ZłfcZa spawane w konstrukcjach stało-

' wych. Podzłał l wymagania 

PN-65/M-651013 Spawante gazowe s tall ni&kOWfgłowych l 

niskostopowych, Rowki do spawania 

PN-75/M-6001" Spawanie łukowe elektrodami otulonymi 

stall Wfglowych i niskostopowych, Przygotowenie brze

gów do spawania 

PN-75/M-651703 Spawalni ctwo, Wady ZłfCZY spawanych, 

Nazwy l określenia 

PN-71/M-73005 Nądy i sterowania hydrauliczne. 

menty i zespoły hydrauliczne, Ogólne wymagania l ba

dania 

PN-72/M-73125 Nqdy l sterowania hydrauliczne, Lfcz

nlkl rurowe gwintowe. Ogólne wymagania i badania 

PN-74/M-92063 Gwinty metryczne. Wymi ary wyjść 1 pod

cltć oraz naanlary długości gwintów· i głfbol<oścl otwo

rów 

PN-78/M-85000 Czopy końcowe wałów walcowe l stołko-

we. Główne wymiary 1 dopuszczalne momenty obrotowe. 

PN-70/M-95005 Wpusty pryzmatyczne 

PN-78/M-89502 Koła Zfbate, Moduły 

PN-70/M-99504 Przel<ładnle Zfbate, Przełotenło 

PN-68/M-88507 Reduktory ztbate ogólnego przeznacze-

nia. Wzniosy osi wałów 

PN-68/M-88509 Przekładnie Zfbate, Odległości osi 

PN-75/M-88521 Przekładnie Zfbate ewolwentowe równo

legie walcowe. Dokładność . wykonania. Nazwy, okreś

lenia l parametry 

PN~71/N-01300 Hałas mauyn i l.rZfdzeń, Metody wyzna

• czania parametrów akustycznych 

PN-76/0-79252 Transportowe Jednostk i opakowaniowe. 

Znaki l znakowanie. Wymagani a podstawowe 

SN-70/0660-05 Odkuwki stalowe wieńców Zfbatych l wa

łów UZfblonych 

SN-75/2360-01 Maszyny i t.r'Zfdzenla do przetwórstwa 

tworzyw sztucznych l mieszanek gumowych. Wypasate

nie elektryczne. Ogólne wymagania 1 badania, 

InstrukcJe Centralnego Ośrodka Opakowań: 

a) Instrukcja ogólna COO nr 1/71. Opakowania ekspor

towe. Czasowe zabezpieczenie wyrobów metalowych przed 

korozJt 

b) Instrukcja ogólna COO nr 2/63. Jakość drewna w o-

pakowaniach eksportowych o clttarze zawartości powytej 

120 kg 

c) Instrukcja ogólna COO rv- 3/ 64, cz. 1. Opakowania 

eksportowe.· Zasady projektowania i wykonania skrzyń z 

drewna do przesyłek o clttarze zawartości netto 120 .; 

1000 kg 

d) Instrukcja ogólna COO nr 3/64, cz. 11. Opakowania 

eksportowe. Zasady projektowania i wykonania klatek z 

drewna do przesyłek o clttarze zawartości netto .· od 25 i 

1000 kg 
~) Instrukcja ogólna COO nr 4/71. Opakowania ekspor-

towe. Wytyczne projektowania skrzyń o poszyci u z płyty 

pilśniowej i ze sklejki 

f) Instrukcja ogólna COO nr 5/69. Opakowania ekspor

towe. Wytyczne projektowania skrzyń i klatek z ct-ewna do 

wyrobów przemysłowych o cittarze zawartości netto pow~ 

teJ 1000 kg . 
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s) Instrukcja osólna COO nr 6/69, Opakowania ekspor

towe, Opakowania do eksponatów wysyłanych na targi i wy

stawy 

h) Instrukcja ogólna COO nr 7/65, Opakowania ekspor-

towe.- Zasady mocowani a 

opakowani ach 

unieruchamlania wyrobów w 

i) Instrukcja ogólna COO nr B/70, Opakowania ekspor-

towe. Ogólne zasady ładowania i umocowywania ładunków 

przewo:tonych kolejami l samochodami w ko":lunikacji we

W11ftrznej i mlpdzynarodowej 

j) Instrukcja osólna COO nr 10/66, Opakowania ekspor-

towe, Zasady stosowania i wykonania opakowań 

wych 

CZfŚCio-

k) Instrukcja osólna COO nr 11/66, Opakowania ekspor-

towe. Czasowe zabezpieczenie wyrobów elektrotechnicz-

nych i sprzptu teletechnicznego przed korozj{l 

l) Instrukcja ogó lna COO nr 12/ 67, Opakowan ia ekspor

towe, Zasady projektowania i wykon ywania opakowań tran

sportowych z tektur y falistej w poł{lczeniu z drewnem 

3.- Normy miedzynarodowe i zasraniczna 

RWPG CT C3B 1643-79 Ba.n&~ ~.R pe3HH!>l H IIJXacT-

uacc • . TeXHHqeCKHe Tpe~OB8HH.R H U6TO~ 

TBHHR - norma merytorycznie zgodna.-

4. Symbole ws SWW- 0752-211, 075:Z..lll. 

HCIIW-

s. Autor projektu normy- in!, Snmisław Wlerzbowski -

- Ośrodek Badawczo-Rozwojowy Maszyn i Urz_tJdzeń Che

micznych MET ALCHEM, Toruń. 


