UKD 681.264

NORMA

BRANZOWA

WAGI

Uktady dzwigniowe wag
Wideftki

Ogolne wymagania i badania

BN-87
5540-07

Grupa katalogowa 1316

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg ogdl-
ne wymagania i badania dotyczace widelek stosowa-
nych w uktadach dzwigniowych wag.

1.2. Okreslenia. Widelki jest to element konstrukcyj-
ny z jednym, dwoma lub czterema ramionami przezna-
czonymi do wahliwego, obrotowego lub statego osa-
dzania panewek.

1.3. Klasy. W zalezno$ci od dokladnosci wymiaro-
wej, geometrycznej i chropowatosci powierzchni rozr6z-
nia si¢ dwie klasy wykonania widelek:

— doktadna — 1,

— $redniodoktadna — II.

2. WYMAGANIA

2.1. Chropowatos¢ powierzchni w pm — wg rys. 1 +
10 na str. 2 1 3 oraz tabl. 1.

Tablica 1
Klasa Chropowato$¢ powierzchni R,
a az as
I 5 1,25 10
11 10 2.5 20

2.2. Pokrycia lakierowe powinny by¢ w 2 klasie sta-
ranno$ci wykonania 1 II typie pokrycia wg PN-79/
H-97070, stopien przyczepnosci do podloza 2 wg
PN-80/C-81531, grubos¢ powloki wg dokumentacji
konstrukcyjnej.

2.3. Elektrolityczne powloki metalowe i konwersyjne
— wg BN-84/5540-05.

2.4. Tolerancje kanatow, otworow i gniazd na osadze-
nie panewek — wg tabl. 2.

Zgtoszona przez Instytut Maszyn Spozywczych
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Maszyn Spoiywczych dnia 18 marca 1987 r.
jako norma obowiazujgca od dnia 1 pazdziernika 1987 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 6/1987, poz. 16)
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Tablica 2

Nr rys.
widetek

Symbol panewki wg
BN-77/5540-01 osa-
dzonej w widetkach

Tolerancje ksztaltu

1 potozenia

Oznaczenie
na rysunku

Nazwa

Wymiar od-
niesienia')

Klasa

I1

3

4

ﬁ

1,2

PPZa
PPZb
PPZc
PPZg
PRZa
PRZb
PRZc
PSZ

LI“!

Tolecrancja prostopadiosci  po-
wierzchni podstawy wzgledem osi
przechodzacej przez $rodek kana-
tu

b

IT14

IT16

Lr

Tolerancja réwnolegtoéci  po-
wierzchni dna kanatu wzgledem
podstawy

ITI2

ITi4

Lr:

Tolerancja rownoleglosci bokdow
kanatu

ITIS

IT17

LPZ

Tolerancja prostopadtosci osi ka-
natu wzgledem boku podstawy

IT1S

IT17

PPLa
PPLg
PRLa
POLa

Lp

Tolerancja prostopadlosci  po-
wierzchni podstawy wzgledem osi
przechodzacej przez $rodek kana-
tu

IT14

IT16

Lr

Tolerancja réwnoleglosci  po-
wierzchni dna kanatu wzgledem
podstawy

IT14

IT16

Le

Tolerancja prostopadiosci osi ka-
natu wzgl¢gdem boku podstawy

IT15

IT17

Lr

Tolerancja rownoleglo$ci bokéw
kanatu

IT15

IT17

34

POZa
POZb
POZc

LPI

Tolerancja prostopadiosci po-
wierzchni  podstawy wzgledem
osi przechodzacej; przez $rodek
kanatu

IT14

IT16

Lr

Tolerancja rownoleglodci  po-
wierzchni dna kanatu wzgledem
podstawy

ITI12

ITi4

Tolerancja prostopadio$ci osi ka-
natu wzgledem boku podstawy

IT15

ITI7

Ls

Tolerancja prostoliniowos$ci osi

IT14

IT16

PPW
PRW
POW
PGW

Lp

Tolerancja prostopadiosci po-
wierzchni podstawy wzgledem osi
przechodzacej przez srodek kana-
tu

ITIS

IT17

Lp,

Tolerancja prostopadtoéci  po-
wierzchni podstawy wzglgdem osi
przechodzacej  przez  $rodek
wspornika

ITI5

IT17

6,7

PPZf

Lp

Tolerancja prostopadtosci po-
wierzchni podstawy wzgledem osi
przechodzgcej przez $rodek kana-
tu

ITi4

ITIé6

Lr

Tolerancja  réwnoleglosci  osi
otwordéw wzgledem podstawy

IT14

IT1S

LRZ

Tolerancja  réwnoleglodci  osi
otworéw

ITI2

IT14

Lz

Tolerancja réwnolegtosci bokow
kanatu

ITIS

IT17

Lp

Tolerancja prostopaditosci  osi
otwordow wzgledem osi kanatu

ITI2

IT14
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cd. tabl. 2
Nr rvs Symbol panewki wg Tolerancje ksztaitu i polozenia
1 BN-77/5540-01 osa- A ;
widetek . . Oznaczenie Wymiar od- Klasa
dzonej w widetkach Nazwa S
na rysunku niesienia') : 1
1 2 3 4 ] 6 7
8 PPZe Lp Tolerancja prostopadlosci po- b IT14 IT16
PKZe wierzchn: podstawy wzgledem osi
PKZd/e otworu
L Tolerancja réwnolegtosci gérnej a IT12 IT14
plaszczyzny wzgledem podstawy
9.10 PKZ Lp Tolerancja prostopadtosci po- b IT14 IT16
PKZd wierzchni podstawy wzglgdem osi
PKQ otworu
PKQe
") Wymiar stanowigcy podstawe do okreslenia wartosci tolerancji ksztattu i potozenia.
2.5. Wykonczenie. Widetki nie powinny mie¢ ostrych  cd. tabl. 3
krawedzi. Powi.erzchnie x?ie pokryFe poleoka lakiern‘l— ’ —— Wymagania | Opis badan
czg lub galwaniczng nalezy zabezpieczyé przed korozja P- ) we wg
smarem st?%ym bezkwasowym lub innym S$rodkiem 5 1 Spcawdeente slebinlityer 23 435
antykorozyjnym. nych powlok metalowych
i konwersyjnych
3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 6 | Sprawdzenie chropowato- i1 4.3.6
I TRANSPORT $ci powierzchni

3.1. Pakowanie. Widetki o jednakowych wymiarach
nalezy pakowac¢ do pojemnikoéw Jub skrzynek. Do ka-
zdego opakowania powinna by¢ dotaczona przywieszka
lub nalepka zawierajaca oznaczenie widetek wg norm
przedmiotowych. Masa jednego opakowania z widel-
kami nie moze przekroczy¢ 50 kg.

3.2. Przechowywanie. Widetki powinny by¢ przecho-
wywane w opakowaniach lub luzem, w warunkach za-
bezpieczajacych przed wpltywami atmosferycznymi i in-
nymi Srodkami korozyjnymi.

3.3. Transport. Widetki pakowane wg 3.1 mozna
transportowa¢ dowolnymi §rodkami komunikacji pod
warunkiem, ze tadunek bedzie chroniony przed wpty-
wami atmosfervcznymi 1 innymi czynnikami mogacymi
powodowac¢ korozj¢ lub uszkodzenia mechaniczne.

4. BADANIA

4.1. Rodzaje badan. Widetki nalezy poddac badaniom
wg tabl. 3.

Tablica 3
W . ; .
Lp. Rodzaje badan ymagan | Dpes: badas
wg we
| Ogledziny zewngtrzne 2.0 2.2 431
2.3 2.5
2 Sprawdzenie =~ wymiaréw dokumenta- 43.2
1 tolerancji cji technicz-
nej oraz 2.4
3 Sprawdzenie materiatéw dokumenta- 433
cji technicz-
nej
4 Sprawdzenie pokrycia la- 2.2 434
kierowego

4.2. Kontrola jakos$ci

4.2.1. Skiad i licznos¢ partii. Partia przedstawiona
do kontroli powinna zawiera¢ widetki o tych samych
wymiarach i by¢ wykonana w jednej serii produkcyj-
nej. Licznoé¢ partii nie powinna przekraczaé¢ 1200 sztuk.

4.2.2. Sposéb pobierania probek — losowo wg PN-83/
N-03010.

4.2.3. Poziom kontroli — II ogoélny wg PN-79/
N-03021.

4.2.4. Wadliwos¢ dopuszczalna w, — maksimum 4%.

4.2.5. Plany badania — wg tabl. 4. Zastosowanie
planow badania — wg PN-79/N-03021.
Tablica 4
Licznos¢ Kontrola Kontrola Kontrola
partii normalna obostrzona ulgowa
N n |m| m; n |mi| m n | m | m;
sztuk
do 25 5101 1 5100 1 210 {1
26+ S0 8|11} 2 g1 1] 2 31012
51+ 90 13 |1 2 13 11 2 510 2
91+ 150 20 (2| 3 20 (1] 2 81113
151+ 280 32 13 4 32121 3 1311 ] 4
281+ 500 50156 5031 4 20215
5011200 80 | 71 8 80 | 5| 6 3213 1|6

4.3. Opis badan

4.3.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzié
wzrokowo przy $wietle dziennym lub sztucznym roz-
proszonym z odleglosci nie mniejszej niz 250 mm przy
prawidiowym widzeniu.
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4.3.2. Sprawdzenie wymiaréw i tolerancji przeprowa-
dzi¢ za pomoca narz¢dzi pomiarowych zapewniajacych
wymagang dokladnos$¢ pomiarow.

4.3.3. Sprawdzenie materiatdbw — zgodno$¢ materia-
tow z dokumentacja techniczng sprawdza¢ na podsta-
wie dokumentow dostarczonych przez dostawce.

4.3.4. Sprawdzenie pokrycia lakierowego. Przyczep-
no$¢ do podloza nalezy sprawdzi¢ na probkach wg
PN-80/C-81531, a grubo$¢ pokrycia za pomoca otéwka
magnetycznego lub innego przyrzadu zapewniajacego
wymagang doktadnosc.

4.3.5. Sprawdzenie elektrolitycznych powlok metalo-
wych i konwersyjnych. Grubos¢ i jako$¢ powtoki nale-
zy sprawdza¢ wg BN-84/5540-05.

4.3.6. Sprawdzenie chropowatosci nalezy przeprowa-
dzi¢ przez ogledziny, poréwnujac z wzorcami chropo-
wato$ci wg PN-85/M-04254.

4.4. Ocena wynikéw badan

44.1. Ocena widelek. Widetki nalezy uznac za dobre,
jesli przejda z wynikiem dodatnim przez wszystkie ba-
dania wymienione w 4.1.

4.4.2. Ocena partii. Parti¢ widetek nalezy uznaé za
zgodna z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk nie-
dobrych w probce nie przekracza liczby dyskwalifiku-
jacej mo.

5. POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA
ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

Partia widetek uznana za niezgodng z wymaganiami
normy moze byé przyjeta po 100% sprawdzeniu i od-
rzuceniu sztuk wadliwych.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme¢ — Os$rodek Badawczo-Rozwo-
jowy Wag, Lublin.
2. Normy zwigzane
PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Okre$lenie przyczepno$ci powtok
do podtoza oraz przyczepnoSci miedzywarstwowej
PN-79/H-97070 Ochrona przed korozja. Pokrycia lakierowe. Wy-
tyczne ogoélne
PN-85/M-04254 Struktura geometryczna powierzchni. Porownawcze
wzorce chropowatos$ci powierzchni obrabianych

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor jedno-
stek produktu do probki

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wedtug oceny alternatywnej. Plany i1 badania

BN-84/5540-05 Elektrolityczne powloki metalowe i konwersyjne na
elementach wag

3. Symbol wg SWW — (9434,
4. Autor projektu nmormy — inz. Stanistaw Klepcarz.



