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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa ogdlne
wymagania i badania dotyczgce odciagow gasienico-
wych przeznaczonych do odciggania ttoczyny z okreslo-
na predkoscia liniowa z glowicy i1 kalibratora wytla-
czarki Slimakowe] za pomoca przenodnika gasienico-
Wego.

1.2. Nazwy i okreslenia — wg BN-71/2364-02.

2. WYMAGANIA

2.1. Podstawowe parametry — wg BN-86/2371-21.

2.2. Materialy. W technicznie uzasadnionych przy-
padkach wiasciwosci mechaniczne materialéw powinny
by¢ potwierdzone atestem lub zaswiadczeniem jakosci.
Czgsci, ktorych materialy powinny mieé atesty nalezy
wyszczegOlnié w dokumentacji technicznej dla poszcze-
golnych typow odciagéw gasienicowych.

2.3. Wykonanie

2.3.1. Dokladno$¢ wykonania. Wartosci liczbowe
odchytek granicznych  wymiarédw nietolerowanych,
z uwzglednieniem kgtéw oraz wymiarow §cie¢ i pro-
mieni zaokraglen krawgdzi powinny odpowiadaé 12
klasie dokladnos$ci tub dokladnemu szeregowi odchytek
zaokraglonych wg PN-78/M-02139.

Tolerancje ksztattu 1 potozenia uzaleznione od wy-
miarOw nominalnych powierzchni obrobionych powin-
ny odpowiadac szeregowi 5-+8 wg PN-80/M-02138.

Tolerancje ksztattu i polozenia uzaleznione od wy-
miaréw nietolerowanych powinny odpowiadaé szere-
gowi 11 wg PN-80/M-02138.

2.3.2. Gwinty polaczen — wg PN-83/M-02113.

Wymiary wyjs¢ t podcig¢ oraz nadmiary diugosci
gwintdéw i glebokoder otwordw — wg PN-74/M-82063.

Doktadno$¢ wykonania gwintow metrycznych w kla-
sie Sredniodokladne; — wg PN-83/M-02113.

Powierzchnie gwintéw powinny by¢ gtadkie, o pel-
nym zarysie, bez wgniecen, zadziorow lub zerwan.

Sruby i nakretki — wg PN-82/M-82054/03 i PN-82/
M-82054/09.

2.3.3. Stan powierzchni, Powierzchnie obrobione po-
winny by¢ wolne od uszkodzen mechanicznych. Wszyst-

kie powierzchnie nie powinny wykazywac skrzywien,
pofaldowan, peknig¢, rozwarstwien, wzerow i $ladow
korozji pogarszajgcych wyglad zewnegtrzny i obnizaja-
cych jakosé eksploatacyjng czesci.

Nieoznaczone w dokumentacji wykonawczej zbiez-
noéci i pochylenia powinny byé zgodne z PN-78/
M-02042, promienie zaokraglen przejsciowych — wg
PN-82/M-02045, a podcigcia obrobkowe — wg PN-58/
M-02043.

Obrabiane powierzchnie nie powinny mie¢ miejsc
nie obrobionych, wgniecen 1 zadziorow. Ostre krawe-
dzie powstate przy obrdobece powinny byé stepione, o ile
w dokumentacji nie zaznaczono inaczej.

2.3.4. Odlewy z zeliwa szarego. Odlewy belek, plyt
podstawy, korpuséw oraz czedci przektadni napgdu
gasienicowego powinny by¢ wykonane zgodnie z PN-76/
H-83100.

Zaleca si¢, aby wielko$¢ 1 i1lo§é dopuszczalnych wad
na powierzchniach nie obrobionych bez naprawy nie
przekraczata klasy Wp5 wg PN-76/H-83100 tabl. 1.

Dopuszczalne wielkosci i liczby miejsc naprawtonych
oraz sposéb naprawy wad odlewdw ustala dostawca
w porozumieniu z odbiorca. Sposéb naprawy wad po-
winien gwarantowac¢ pelng sprawno$¢ odlewéw w wa-
runkach eksploatacji, zachowanie ich .obrabialnoci oraz
nie powinien pogarsza¢ wygladu zewnetrznego.

Tolerancje wymiardw powierzchni obrabianych me-
chanicznie — w IV klasie dokfadnosci wg PN-72/
H-83104 tabl. 1. Tolerancje wymiaréw powierzchnt nie
obrobionych mechanicznie — w III klasie dokladnosci
wg PN-72/H-83104 tabl. 2.

Dopuszczalne naddatki na obrobke skrawaniem —
w III klasie dokladnosci wg PN-72/H-83104 tabl. 3.

Chropowatos¢ powierzchni zewnetrznych i wewnetrz-
nych odlewdéw — w klasie C 80 wg PN-75/H-83140.

Odchytki masy odlewébw — w IV klasie dokfad-
no$ci wg PN-72/H-83104 tabl. 4.

Odlewane korpusy przekladni napedu powinny by¢
poddane wyzarzaniu odpr¢zajacemu.

2.3.5. Obrobka cieplna i cieplno-chemiczna. Pod-
zespoty spawane, ktorych odksztalcenie na skutek wy-
zwalania si¢ naprgzen wewngtrznych mogtoby mieé
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ujemny wplyw na prawidtowosé¢ funkcjonowania od-
ciggu, powinny by¢ poddane wyzarzaniu odpre¢zaja-
cemu.

Na czgsciach poddanych obrobee cieplnej niedopusz-
czalne s3 nastgpujace wady zgodnie z PN-76/H-01200:

a) peknigeia,

b) mickkie plamy,

¢) przegrzanie, przepalenie i utlenienie wewngtrzne,

d) odwgglenie lub przewegglenie,

e) odksztatcenie.

Twardo$c¢ elementdw ulepszanych cieplnie nie powin-
na na calej powierzchni elementéw rozni¢ si¢ od no-
minalnej wigcej niz 8%, natomiast twardos$é elemen-
tow hartowanych nie powinna si¢ rézni¢ od twardosci
nominalnej wigcej niz £5%.

2.3.6. Ziacza spawane. Do spawania nalezy stosowac
elektrody lub drut spawalniczy o wilasnosdciach mecha-
nicznych nic gorszych od whasnodci taczonych materia-
ow.

Rowki do spawania gazowego stali niskowgglowych
i niskostopowych — wg PN-65/M-69013. Przygotowa-
nie brzegow do spawania tukowego elektrodami utu-
lonymi stali weglowych 1 niskostopowych — wg PN-75/
M-69014. Wymagania dotyczgce zlgcz spawanych — wg
PN-78/M-69011. Okreslenic wad zlaczy spawanych —
wg PN-75/M-69703. Zigcza powinny byé réwne, pra-
widtowo wtapiane w material faczony, bez wtracen
zuzlowych wewng¢trznych i zewngtrznych, pgcherzy,
kraterOw oraz pgknigé spoiny i materialu laczonego.

Okreslenie klas zlaczy spawanych — wg PN-78/
M-69011.

Niedopuszczalne sg:

— wady przetopu, wycieki wigksze niz 50% grubosci
scianki, lecz nie wigksze niz 3 mm,

— podtopienia wigksze niz 10% grubosci $cianki,
lecz nie wigksze niz | mm.

2.3.7. Podstawa i rama odciggu powinna by¢ kon-
strukcja sztywna. Podstawa odciggu powinna mied
obrobione powierzchnie bazujace o wymiarach
200X 50 mm dla przyrzadéw kontrolnych przy usta-
laniu na fundamencie elementéw odciggu w potozeniu
poziomym.

2.3.8. Kota pasowe. Wymiary wicncoéw kot rowko-
wych do paséw klinowych — wg PN-66/M-85202. War-
tos¢ liczbowa parametru chropowatosci R, powierzchni
bocznych rowka dla paséw klinowych powinna wy-
nosi¢ od 1.25 do 2.5 um.

2.3.9. Przektadnie ze¢bate powinny byé zgodne z:

— PN-79/M-88507 w zakresie wzniosOw osi walow
wolnoobrotowych (wyjsciowych) reduktora,

— PN-68/M-88508 w zakresie odleglosci osi wspob-
pracujacych kol zgbatych przekiadni walcowych réwno-
leghych,

— PN-76/M-88513 w zakresie przetozen reduktordéw
z¢batych.

Wymagania dotyczace doktadnosci kinematycznej,
plynnodci pracy i przylegania zgbow:

— dla przekladni z¢batych walcowych ewolwento-
wych — wg PN-79/M-88522/01,

— dla przekladni zgbatych stozkowych — wg PN-80/
M-88522/03,

— dla przedkiadni $limakowych walcowych — wg
PN-80/M-88522/04.

Podstawowe parametry przekladni zgbatych walco-
wych — wg PN-76/M-88525, a przektadni ze¢batych
katowych — wg PN-70/M-88526.

Tolerancje rownoleglosci osi walu szybkoobrotowego
i wolnoobrotowego wzglgdem powierzchni oporowej
podstawy reduktora powinny odpowiada¢ co najmniej
szeregowi 11 — wg PN-80/M-02138.

Bicie promieniowe czopdéw koncowych waldéw nie
powinno przekraczaé tolerancji wg szeregu 10 — wg
PN-80/M-02138.

Luz wzdluzny w tozyskach stozkowych $limaka prze-
ktadni slimakowej od 0,06 do 0.14 mm. Luz wzdluzny
w tozyskach kulkowych zwyklych watka Slimacznicy
od 0,06 do 0,1 mm.

Nie obrobione wewngtrzne powierzchni¢ korpusow
przekiadni napedu gasienicy powinny by¢ oczyszczone
7 resztek masy formierskie] i warstwy skorodowane;j.

2.3.10. Kota tanicuchowe. Kola fancuchowe napedo-
wych tancuchéw rolkowych — wg PN-73/M-84161.

Warto$é liczbowa parametru chropowatosci R, po-
wierzchni roboczych kot tancuchowych nie powinna
by¢ wieksza niz 5 pum. Silnie I nierbwnomiernie obcia-
zone kola taiicuchowe powinny by¢ ulepszane cieplnie.
Kota taficuchowe powinny mieé¢ twardo$¢ wienca nie
mniejsza niz 30 HRC.

Odchylki wykonania — wg PN-73/M-84161 rozdz. 4.

2.3.11. Klocki gasienicowe. Material — guma
0.60.00.00.sT*J00 — wg PN-64/C-94152. Tulejki pro-
wadzace klocek nalezy taczy¢ podezas wulkanizacji. Po-
wierzchnia klocka gumowego nie powinna mieé wy-
brzuszen, pegknig¢ oraz pecherzy powietrznych.

2.3.12. Waly. Gitéwne wymiary i dopuszczalne mo-
menty obrotowe czopow koncowych watow walcowych
i stozkowych — wg PN-78/M-85000.

Wymiary rowkéw wpustowych 1 wpustow dla czo-
pow walcowych — wg PN-70/M-85005.

Dopuszczalne przesunigcia rowka wpustowego z osi
watu — nie wigeej niz 0,1 mm. Skoéne potozenie osi
rowka wpustowego wzgledem osi waltu nie powinno
by¢ wieksze niz 0,001 dhugosei rowka.

Tolerancja bicia promieniowego powierzchni osad-
czych waldéw pod kota zgbate wykonane w klasie do-
ktadnodci od 6 do 8, kota lancuchowe oraz tuleje nie
powinna przekraczaé 6 szeregu — wg PN-80/M-02138.

2.3.13. Czesci zhaczne. Powierzchnie pod klucz $rub
1 nakretek stalowych stanowigcych elementy obstugi
biezgce] powinny mie¢ twardos$é¢ nie mniejszg niz
36 HRC. Niedopuszczalne sa uszkodzenia tbow Srub
i wkretow oraz powierzchni nakretek.

2.3.14. Wyposazenie elektryczne —
2360-01 i BN-80/2360-03.

2.3.15. Rodzaj i odmiany wykonczenia odciggéw
w zaleznoSci od makroklimatu i mikroklimatu — wg
PN-68/H-04650.

Zaleca si¢ odmiane wykonania N/4 odciagu dla pra-
cy w pomieszczeniach charakteryzujacych sig sztucznie

wg BN-75/
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regulowanymi  czynnikami w strefie
o klimacie umiarkowanym.

Okreélenie agresywnosci korozyjnej $rodowiska —
wg PN-71/H-04651.

2.4. Montaz

2.4.1. Wymagania ogélne. Do montazu powinny by¢
uzyte czgsci odebrane przez kontrolg jakosci. Nie do-
puszcza si¢ montazu czeSci zanieczyszczonych,

Czg¢sci, podzespoly lub zespoly dostarczane od ko-
operantdw powinny mieé¢ $wiadectwo kontroli jakosci.

2.4.2. Przekladnia pasowa z pasami klinowymi — wg
PN-67/M-85203. Wymiary paséw klinowych — wg
PN-66/M-85201. Pasy klinowe — wg PN-75/M-85204.

Dopuszczalne przesunigcie osi rowkdw wspdipracujg-
cych kot pasowych — nie wigksze niz 2 mm na | m
odlegtodci osi waltkow.

Najwigksze dopuszczalne réznice dtugosdci paskdw
w komplecie nie powinny byé wicksze niz 0,25% no-
minalnej diugosci.

2.4.3. Przekladnia laiicuchowa — napgdowa z tfan-
cuchami rolkowymi — wg PN-81/M-84100. Lancuchy
napgdowe rolkowe — wg PN-77/M-84168.

Tolerancja rownolegtosci watkoéw przektadni fancu-
chowej nie powinna przekraczaé 0,03 mm.

Kota tancuchowe powinny byé zmontowane w ten
sposOb, aby odpowiadajace sobie plaszczyzny boczne
nie byly przesunigte wzgledem siebie wigcej niz 0.5 mm
na 1000 mm.

Os wytlaczania (0§ $limaka wytlaczarki) powinna
leze¢ na plaszczyZnie symetrii gasienic przy jednej pa-
rze gasienic lub pokrywaé si¢ z krawedzig przecigcia
dwoch plaszezyzn symetrii gasienic przy dwdch parach
gasienic,

2.4.4. Belka dolna i gérna. Przesuw belki dolnej
1 goérnej odciagu po kolumnach prowadzacych powinien
odbywac si¢ ptynnie bez zacig¢ oraz zakleszczen.

Tolerancja rownoleglo$ci  kolumn prowadzacych
belke dolna i gérna nie powinna przekracza¢ 0,03 mm
na dlugosci 400 mm.

Luz wzdluzny w lozyskach stozkowych przektadni
zebatych stozkowej belki dolnej i gbrnej od 0,04 do
0.1 mm.

2.4.5. Instalacja pneumatyczna powinna byc szczelna
I mie¢ urzadzenia do czyszczenia powietrza, jak filtry
1 smarownice.

Szczelnos¢ instalac) pneumatycznej nalezy sprawdzaé
na ci$nienie od 0,6 do 0,8 MPa.

Ruch zespotéw napgdzanych pneumatycznie powinien
odbywaé si¢ ptynnie, bez drgan.

Montaz instalacji pneumatyczne] powinien odbywaé
si¢ w pomieszczeniach zamknietych suchych chronia-
cych przed wyziewami lugdw i kwasOw oraz przed
zapyleniem.

2.4.6. Wyposazenie elektryczne. Montaz — wg
BN-75/2360-01. Montaz nalezy przeprowadzaé z zacho-
waniem warunkow okre$lonych przez producenta czesci
wyposazenia elektrycznego.

2.4.7. Polaczenia Srubowe powinny by¢ zabezpieczo-
ne przed odkrgceniem. Na widocznych powierzchniach

klimatycznymi

odciggu, wysoko$¢ sruby nad nakretka nie powinna
byé wigksza niz '/2 érednicy Sruby.

2.5. Wykonczenie

2.5.1. Elementy sterowania. Powierzchnie chwytowe
kotek recznych i rekojesci metalowych powinny by¢
polerowane i zabezpieczone przed korozja podczas
uzytkowania, np. przez niklowanie lub chromowanie.
Oznaczenie powlok — wg PN-73/H-04652. Wartos¢
liczbowa parametru chropowato$ci — wg R. powie-
rzchni chwytowych nie powinna by¢ wicksza niz
0,63 um.

2.5.2. Powierzchnie nie podlegajace malowaniu — Sru-
by, nakretki, podkladki i zawleczki nalezy zabezpie-
czy¢ przed korozja przez pokrycie powloka fosforanowa
Fg czarng — wg PN-81/H-97016.

2.5.3. Przygotowanie powierzchni do malowania. Po-
wierzchnie podlegajace malowaniu powinny byC przy-
gotowane zgodnie z PN-70/H-97051, a cena ich przy-
gotowania do pokry¢é ochronnych powinna by¢ prze-
prowadzana wg PN-70/H-97052.

2.5.4. Dobor materialow i pokry¢ malarskich. Ma-
teriaty (zestawy malarskie) zapewniajagce whasciwe za-
bezpieczenie odciggu nalezy dobiera¢ w zaleinoéci od
narazei w czasie eksploatacji wg PN-71/H-04653.

2.5.5. Wyglad powloki malarskiej. Pokrycia lakierowe
powinny spetnia¢ warunki starannosci wykonania co
najmniej 3 klasy wg PN-79/H-97070. Wewnegtrzne po-
wierzchnic skrzynek przekladniowych 1 korpusoéw re-
duktoréw nalezy malowac emalia olejo-odporng kolo-
ru czerwonego. Zaleca si¢ malowanie wngtrz otwiera-
nych i sprawdzanych okresowo na biato lub kremowo.
Obrzeza otworéw smarowniczych i spustowych powin-
ny byé malowane na kolor czerwony.

2.6. Wymagania uzytkowe. Konstrukcja 1 montaz od-
ciggu powinny umozliwiac:

a) tatwy dostep do zespoldw, podzespolow i czgsci
zamiennych,

b) latwa wymiang zespoléw, podzespotow i czelci
zamiennych,

¢) pomiar predkosci liniowej odciagania,

d) tatwy zatadunek przy transporcie,

e) zamocowanie oston na odciggach ggsienicowych
powinno by¢ niezawodne, a ostony powinny stanowi¢
zespolong cato$¢ z urzadzeniem.

Elementy ruchome odciagéw zagrazajace bezpieczen-
stwu pracownikdéw powinny byé zabezpicczone osto-
nami (pelnymi lub azurowymt).

Zaleca sig stosowanie oston pelnych w przypadkach,
gdy ostony majg otwory to odlegtoé¢ od ich powie-
rzchni do ruchomych elementéw (¢rodet zagrozenia)
nie powinna byé mniejsza od:

15 mm przy otworach do 8 mm,

120 mm przy otworach powyzej 8§ do 25 mm.

2.7. Hatas. Poziom hatasu przy pracy pod obciaze-
niem nie powinien by¢ wigkszy niz 85 dB(A).

2.8. Tabliczki i symbole. Na tabliczkach informacyj-
nych nalezy stosowaé symbole wg BN-75/2360-02/00.
Wielkos¢ tabliczek — wg BN-76/2360-02/08.

2.9. Masa odciagu — wg dokumentacji technicznej
dla danego typu.
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2.10. Praca odciggu bez obciazenia. Odciag po
kompletnym zmoentowaniu powinien by¢ uruchomiony
przez co najmniej 8 h.

Podczas biegu luzem nalezy sprawdzac:

a) prawidlowosé dziatania zespoloéw i czedei odeiagu,

b) szczelnosc instalacji pneumatycznej przy cisnieniu
od 0.6 do 0.8 MPa w ciggu [5 min,

¢) wyposazenie  elektryczne  wg  BN-75/2360-01
p. 4.3.3.1 (w tym prad pobicrany przez silnik),

d) przesuw belki dolnej 1 gbrnej.

2.11. Praca odciagu pod obcigZeniem powinna by¢
przeprowadzana po zmontowaniu w linii do produkcj
okreslonego profilu.

Pod obcigZzeniem odcigg powinien pracowacé co naj-
mniej & h.

W czasie pracy odciggu nalezy sprawdzac:

a) prawidlowos$é dziatania wszystkich mechanizmow
ze szczegdlnym uwzglednieniem reduktora, przektadni
zebatych oraz tancuchowej,

b) prawidlowos¢ rozruchu,

¢) prawidlowo$¢ odciggania profilu,

d) szczelnosé instalacji pneumatycznej,

¢) wyposazenic elektryczne wg  BN-75/2360-01
p. 4.3.3.2 (w tym prad pobierany przez silnik).

2.12, Cechowanie. Odciag powinien mie¢ tabliczke
znamionowa, trwale umocowang 1 zawierajacg co naj-
mniej nastgpujace dane:

a) nazweg 1 znak wytworni,

b) umowne oznaczenie odciggu,

¢) numer fabryczny,

d) rok produkcji,

e} mas¢ w kg,

f) napis Made in Poland dla odciagdéw przeznaczo-
nych na eksport.

2.13. Dostawa powinna obejmowad:

a) odcigg wraz z przynaleznym wyposazeniem elek-
trycznym zgodnie ze specylikacjy.

b) cz¢éel zamienne zgodnie 7z zamoOwieniem,

¢) komplet c¢z¢$ci  zapasowych zabezpieczajacych
prac¢ odciggu na okres gwaranci,

d) dokumentacj¢ techniczno-ruchowa (DTR) zawie-
rajacy

— charakterystyke techniczng,

— opis budowy 1 dziatania,

— instrukcje pakowania, przechowywania i trans-
portu,

— instrukeje wykonania fundamentéw oraz ustawie-
nia odciggu,

— instrukcj¢ obstugi (w tym wymagania ogdlne
1 szezegdtowe w zakresie bhp),

— instrukcje smarowania 1 konserwacji,

— instrukeje przegladdw 1 napraw,

— schemat instalacji pneumatycznej,

— informacje do montazu, biezacej obstugi 1 kon-
secrwacji wyposazenia clektrycznego wg BN-75/2360-01
p. 2.13,

— wykaz czeSei zamiennych,

— wykaz cze$ci zapasowych,

— rysunki pogladowe odciggu oraz podstawowych
zespolow,

e) dokumentacj¢ techniczno-ruchowy urzadzen wy-
stepujacych w odciggu,

f) zadwiadczenie wvtworcy o jakosci odciggu,

g) dokumentacje ww. w jezyku kraju wytwoOrey
w itlodci ustalone] w umowie na dostawg, jezeli nie ma
innych uzgodnien pomigdzy zamawiajacymi i wytworcg.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Przed zapakowaniem powierzchnie
odciggu nie zabezpieczone przed korozja nalezy po-
kry¢ smarem ochronnym Antykor wg PN-73/C-96079.

PrzejSciowe zabezpieczenie antykorozyjne nalezy usu-
naé¢ bez demontazu.

W zaleZnodci od wielkosci odciagu, nalezy pakowad
go w calo$ci lub w zespotach montazowych.

Obudowy sterownicze nalezy, po wymontowaniu
z nich elementéw wyposazenia elektrycznego nieodpor-
nych na drgania, zapakowac oddzielnie.

Opakowanie do przewozu jest zalezne od rodzaju
transportu oraz warunkow klimatycznych.

Skrzynki zbijane z tarcicy, przeznaczone do trans-
portu czegsci lub zespoléw odciagu, jednorazowego lub
wielokrotnego uzycia o masie zawarto$ci do 150 kg
— wg PN-72/D-79601.

Skrzynki drewniane lub klatki przeznaczone do pa-
kowania zespolow odciagu lub odciagu o masie za-
wartoéci: od 150 do 1000 kg — wg PN-73/D-79604
lub PN-75/D-79607, powyzej 1000 kg — wg PN-86/
D-79606 lub PN-78/D-79630.

Do opakowania nalezy dolgczy¢ zabezpieczona przed
przemoknigciem specyfikacje wysytkows, zaswiadczenie
o jakosci, kartg gwarancyjng oraz wyszczegdlniong do-
kumentacj¢ techniczng.

Znakowanie opakowan — wg PN-85/0-79252.

Znakowanie na opakowaniach transportowych po-
winno by¢ wykonane trwale i obejmowaé co najmniej
nastepujace oznaczenia:

— nazwe lub znak wytworni,

— mas¢ brutto 1 netto,

— liczbe warstw skladowania,

— liczbg warstw ladowania.

5.2. Przechowywanie. Odcigg powinien byé przecho-
wywany w pomieszczeniach zamknigtych w tempera-
turze otoczenia powyzej 15°C 1 wilgotnosci wzglgdne]
powietrza nie wyzsze] niz 75%.

Podczas przechowywania skladowad nalezy:

— odciagi w catosci w jednej warstwie,

— skrzynki z zespolami lub czgsciami do 150 kg
w dwoch warstwach,

— skrzynki od 151 do 1000 kg w jednej] warstwie.

Konserwacja odciagu powinna zapewni¢ ochrong
czasowg powierzchni na okres nie krotszy niz 6 mie-
SIECY.

W przypadku dtugotrwatego przechowywania uzyt-
kownik obowigzany jest wykona¢ ponowna konser-
wacje.

3.3. Transport powinien odbywa¢é si¢ zgodnie z obo-
wiazujgcymi przepisami transportowymi podanymi
w Informacjach dodatkowych.
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Do $rodka transportu nalezy ladowacd:

— odciagi w calosci w jednej warstwie,

— skrzynki z zespotami lub czgdciami w dwdch war-
stwach,

— skrzynki od 151 do 1000 kg w jednej warstwie.

4. BADANIA

4.1. Rodzaje badan

4.1.1. Badania pelne (tablica) nalezy stosowad do
oceny nowych konstrukcji lub w przypadku wprowa-
dzenia zmian konstrukcyjnych. materialowych lub tech-
nologicznych moggcych mie¢ wplyw na wyniki badania
petnego, jak rowniez przy okresowe] kontroli produkcji
biezgcej. Badania pelne odciggu nalezv przeprowadzaé
w linii technologiczne) do produkcji okredlonego pro-
filu u wytworcy w obecnosci przedstawiciela uzytkow-
nika lub u uzytkownika. Za zgoda uzyvtkownika bada-
nia odciggu przeprowadza wylacznie kontrola jakosci
wytworcey.

4.1.2. Badania niepelne (tablica) nalezy stosowac przy
biezacej kontroli produkcji. Badania niepelne odciagu
nalezy przeprowadzaé na stanowisku probnym u wyt-
wdrcy, w obecnosci przedstawiciela uzytkownika. Za
zgodyg uzytkownika badania odciggu przeprowadza wy-
tacznie kontrola jakosct wytworcy.

4.3. Opis badan

4.3.1. Sprawdzenie materialéw polega na sprawdze-
niu zgodnosci stosowanych materiatéow z zaswiadcze-
niami jako$ci (atestami) wystawionymi przez dostaw-
cOw,

4.3.2. Sprawdzenie wykonania czesdci i zespoléw pole-
ga na skontrolowaniu zaswiadczen i znakow migdzy-
operacyjnej kontroli jako$ci, zgodnie z 2.3.

4.3.3. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzic
bez zastosowania pomiarowych przyrzadow optycznych
zgodnie z wymaganiami niniejszej normy, w czasie wy-
konywania czgéci, montazu oraz badann odciggu.

Ogledzinom zewnetrznym podlegaja wszystkie czgset,
zespoly oraz kompletny odcigg.

4.3.4. Sprawdzenie montazu nalezy przeprowadzac
zgodnie z 2.4, ze szczegdblnym uwzgl¢dnieniem zabez-
pieczen elektrycznych, prawidtowosci dziatania urza-
dzen sterowniczych, wylaczenia awaryjnego, pomiarow
rezystancji izolacji oraz skutecznosci systemu ochrony
przeciwporazeniowej.

4.3.5. Sprawdzenie podstawowych parametrow nalezy
przeprowadzaé w czasie pracy odciagu zgodnie z BN-86/
2371-21.

4.3.6. Sprawdzenie pracy bez obcigzenia polega na
stwierdzeniu prawidtowego dziatania odciggu, zgodnie
7z wymaganiami 2.10, ze szczegdlnym uwzglednieniem:

Zakres badan ; :
Lp. Rodzaje badan koMot Wymagania wg Opis badan wg
badania pelne badania niepelne
| 2 3 4 5 6
| Sprawdzenie materiatow + + 2.2 4.3.1
2 Sprawdzenic wykonania czgsci i zespo- + + 2.3 432
low
3 Ogledany zewngtrzne + + 2.5, 28, 212, 213 433
4 Sprawdzenie montazu 7kt # 24 434
5 Sprawdzenie  podstawowych  parame- ¥ - 24 435
trow
6 Sprawdzenic pracy bez obcigzenia + + 2.10 4.3.6
7 Sprawdzenie pracy pod obcigzeniem ¥ - 2.11 4.3.7
R Sprawdzenic wymagan bhp 1 ergonomii * + 2.6 438
pracy
9 Sprawdzenie poziomu halasu i - 2 439
10 Sprawdzenic masy + - 29 4.3.10

Znuk + ornacza, z¢ badanic wykonuje sig.
Znak - oznacza, r¢ badania nie wykonuje sig

4.2. Organizacja i przygotowanie do badan. Orga-
nizacja badan nalezy do obowiazkéw wytworcy. Przed
przystapieniem do badan wytwdrca powinien zapewnic:

— przygotowanie stanowiska badan,

— przygotowanie wykwalifikowanej obstugi,

— przygotowanie dokumentacji technicznej, norm
i dokumentow zwigzanych,

— wyposazenie stanowiska badan w niezb¢dne na-
rzedzia 1 przyrzady pomiarowe.

Do przeprowadzenia badan odciag powinien byc
kompletny i przygotowany do eksploatacji.

a) zabezpieczen elektrycznych oraz prawidtowosci
dzialanmia urzadzen sterowniczych,
b) wylaczenia awaryjnego.

4.3.7. Sprawdzenie pracy pod obcigzeniem polega na
stwierdzeniu prawidtowosci dzialania odciggu w czasie
pracy w linii technologicznej do produkcji okre$lonego
przez uzytkownika profilu, zgodnie z wymaganiami
2.11.

4.3.8. Sprawdzenie wymagan bhp i ergonomii pracy
polega na sprawdzeniu zgodnie z 2.6.
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4.3.9. Sprawdzenie poziomu hatasu. Pomiar poziomu
halasu prowadzi¢ zgodnie z PN-81/N-01306.

4.3.10. Sprawdzenie masy odciagu. Mas¢ odciggu na-
lezy okresli¢ przez wazenie. Masa odciggu powinna
byé¢ zgodna z 2.9, w granicach +5%.

4.4. Ocena wynikéw badan. Odcigg nalezy uznac za
dobry, jezeli wszystkie badania podane w rozdz. 4
dadza wynik dodatni,

W przypadku ujemnego wyniku ktoregokolwiek z ba-
dan, stwierdzone wady nalezy usunac¢ i odciag przedsta-
wi¢ do ponownego badania,

Zakres badan powtdérnych powinien obejmowac
w zasadzie tylko te badania, ktore daty wyniki ujemne
oraz te badania, ktoére na skutek usunigcia wad moga
daé¢ wyniki odmienne niz poprzednio.

4.5. Zaswiadczenie wytworcy o jakosci. Do kazdego
odciagu uznanego za zgodny z wymaganiami normy
wytworca powinien wystawic¢ zaswiadczenie zawierajace
co najmniej nast¢pujace dane:

a) nazwe i adres wytworcy,

b) nazwe i oznaczenie odciggu,

¢) numer fabryczny i rok budowy,

d) zakres i wyniki przeprowadzonych badan,

¢) date i podpis przedstawiciela wytworey.

KONIEC

INFORMACIJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowunjgca norm¢ — Osrodek Badawczo-Rozwo-

jowy Maszyn i Urzadzen Chemicznych METALCHEM, Torun.
2. Normy i dokumenty zwigzane

PN-64/C-94152 Guma na artykuty techniczne. Wymagania i badania
techniczne

PN-73/C-96079 Przetwory naftowe. Smary ochronne. Antykor

PN-72/D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe 7 tarcicy, zbijanc.
Wspdlne wymagania

PN-73/D-79604 Skrzynki drewniane o masie zawartosci od 151 do
1000 kg. Wspolne wymagania i badania

PN-86/1)-79606 Skrzynie i komplety skrzyniowe drewniane o masie
zawartosci od 1001 do 20000 kg. Wspolne wymagania i badania

PN-75/D-79607 Klatki drewniane o masie zawartosct do 1000 kg.
Wspolne wymagama 1 badania

PN-78/D-79630 Klatki i komplety klatkowe o masie zawartosci po-
wyze] 1000 kg, Wspdlne wymagania i badania

PN-76/H-01200 Obrobka cieplna metali. Nazwy 1 okreslenia

PN-68/H-04650 Klasvfikacja klimatdw. Rodzaje wykonania wyrobOw
technicznych

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozja. Klasyfikacja 1 okreslenie
agresywnoscei korozyjnej Srodowisk

PN-73/H-04652 Ochrona przed korozjg. Powtoki metalowe i kon-
wersyjne. Podzial | oznaczenie

PN-71/H-04653 Ochrona przed korozja. Podzial i oznaczenic wa-
runkow eksploatacji wyrobow metalowych zabezpieczonych ma-
larskimi powtokami ochronnymi

PN-76/H-83100 Zeliwo szare niestopowe. Odlewy. Ogblne wyma-
gania i badania

PN-72/H-83104 Odlewy 7 7eliwa szarego. Tolerancje wymiarowe,
naddatki na obrobkg skrawaniem i odchylki masy

PN-75/H-83140 Odlewy z 7Zeliwa 1 staliwa. Ocena chropowatosci
powierzchni surowych

PN-81/H-97016 Ochrona przed korozja. Powloki tosforanowe

PN-70/H-9705]1 Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni
stali, staliwa 1 zeliwa do malowania. Ogolne wytyczne

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozjg. Ocena przygotowania po-
wierzchni stali. staliwa i zeliwa do malowania

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozja. Pokrycia lakierowe. Wytycz-
ne ogdlne

PN-78/M-02042 Katy 1 zbieznosci normalne

PN-58/M-02043 Podcig¢cia obrobkowe

PN-82/M-02045 Promientc normalne

PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje

PN-80/M-02138 Tolerancje ksztaltu i polozenia. Warto$ci

PN-78/M-02139 Odchylki wymiardw nietolerowanych

PN-78/M-69011 Spawalnictwo. Zigcza spawane w konstrukcjach sta-
lowych. Podziat i wymagania

PN-65/M-69013 Spawanie gazowe stali niskowgglowych i niskosto-
powych. Rowki do spawania

PN-75/M-69014 Spawanie lukowe elektrodami otulonymi stali weglo-
wych i miskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady zlaczy spawanych, Nazwy
i okreslenia

PN-82/M-82054/03 'Sruby‘ wkrety i nakretki. Wlasnosci mechanicz-
ne srub i wkretow

PN-82/M-82054/09 Sruby, wkrety i nakrgtki. Wiasnosci mechanicz-
ne nakrgtek

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne, Wymiary wyjs¢ i podcig¢ oraz
nadmiary diugosci gwintow i gigbokoscl otworow

PN-81/M-84100 Przekladnie tancuchowe napgdowe 2 lancuchami
rolkowymi. Obliczenia. Wytyczne ogolne

PN-73/M-84161 Kola tancuchowe tancuchdéw napedowych tulejko-
wych i rolkowych. Obiliczanie podstawowych parametrow

PN-77/M-84168 Lancuchy napgdowe rolkowe

PN-78/M-85000 Czopy koncowe walow walcowe i stozkowe, Glowne
wymiary 1 dopuszczalne momenty obrotowe’

PN-70/M-85005 Wpusty pryzmatyczne

PN-66/M-85201 Pasy klinowe. Wymiary

PN-66/M-85202 Keta rowkowe do pasow klinowych. Wymiary wien-
codw kot

PN-67/M-85203 Przektadnie pasowe 7 pasami klinowymi. Zasady
obliczania

PN-75/M-85204 Pasy klinowe. Ogdlne wymagania i badama

PN-79/M-88507 Reduktory z¢bate ogdlnego przeznaczenia. Wzniosy
osi walow

PN-68/M-88508 Przekladnic zgbate. Odleglodci osi

PN-76/M-88513 Reduktory zgbate ogdlnego przeznaczenma. Przeto-
Zenia

PN-79/M-88522/01 Przekladnie zgbate walcowe. Dokladnosé wyko-
nania. Nazwy. okreslenia 1 wartosci odchylek

PN-80/M-88522/03 Przckladnie z¢bate stozkowe i hipoidalne. Do-
ktadno$¢ wykonania. Nazwy, okreslenia 1 wartosci odchytek

PN-80/M-88522/04 Przekladnie slimakowe walcowe. Dokfadnosé
wykonania. Nazwy, okreslenia 1 wartosci odchylek

PN-76/M-88525 Przekladnie z¢bate walcowe do reduktorow. Pod-
slawowe parametry

PN-70/M-88526 Przektadnie zgbate kgtowe, Podstawowe parametry

PN-81/N-01306 Hatas, Metody pomiaru. Wymagania ogolne

PN-85/0-79252 Opakowania transportowe z zawarto$cia. Znaki
1 znakowanie. Wymagania podstawowe

BN-75/2360-01 Maszyny i urzadzema do przetworstwa lworzyw
sztucznych 1 mieszanek gumowych. Wyposazenie elektryczne.
Ogblne wymagania 1 badania
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BN-75/2360-02/00 Maszyny i urzadzenia do przetworstwa tworzyw
sztucznych i mieszanek gumowych. Symbole graficzne na tablicz-
kach

BN-76/2360-02/08 Maszyny 1 urzadzenia do przetwdrstwa tworzyw
sztucznych 1 mieszanek gumowych. Tabliczki do symboli gra-
ficznych

BN-80/2360-03 Wyposazenie elektryczne maszyn i urzadzen do prze-
tworstwa tworzyw sztucznych i mieszanek gumowych, Sterow-
nice. Wymagania i badania

BN-71/2364-02 Urzadzenia wspolpracujgce z wytlaczarkami $lima-
kowymi do przetwOrstwa tworzyw sztucznych i mieszanek gu-
mowych. Nazwy i okreslenia-

BN-86/2371-21 Odciggi gasienicowe. Podstawowe parametry

Ustawa z dnia 26 czerwca 1974 r. Kodeks Pracy (Dz. U. nr 24
z dnia 5 lipca 1974 r. poz. 141)

Zarzgdzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r. w spra-
wie tadowania samochoddéw cigzarowych 1 przyczep (Mon. Pol.
nr 24 poz. 123) wraz ze zmiang z 1968 r. (Mon, Pol. nr 35
poz. 250)

Regulamin Przedsigbiorstwa Polskie Koleje Panstwowe o fadowaniu
i zabezpieczaniu przesylek towarowych (Dz. TiZK nr 9 poz. 68
z 1985 r.)

Ustawa z dnia 15 listopada 1984 r. Prawo przewozowe (Dz. U.
z 1984 r. nr 53 poz. 272)

3. Symbol wg SWW — (752-143.

4. Autor projektu normy — inz. St. Wierzbowski — Osrodek
Badawczo-Rozwojowy Maszyn 1 Urzadzenn Chemicznych, Torun.



