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1. UKLAD, PRZEDMIOT I ZAKRES
STOSOWANIA NORMY

1.1. Niniejsza norma dotyczy nasadek — pilarek tar-
czowych, ktore sa przeznaczone do wspodipracy z wier-
tarkami r¢cznymi o napedzie elektrycznym przystoso-
wanymi do pofaczenia z nasadkami.

1.2. Normg stosuje si¢ przy ocenie konstrukeji i ja-
kosci wyrobu.

1.3. Niniejsza norma ma ukfad zgodny z uktadem
PN-85/E-08400/02. W normie zastosowano 3 rodzaje
pisma:

antykwe — dla tekstu wymagan

kursyw¢ — dla tekstu badan

antykw¢ o mniejszym wymiarze — dla tekstu wy-
jas$nien.

2. OKRESLENIA

2.1. Nasadka — pilarka tarczowa, zwana w tresci
normy w skrocie nasadka, jest to urzadzenie przezna-
czone do zamocowania do wiertarki jako mechanizmu
napgdowego, z ktoéra tworzy jedng catoé¢ jako pilarka
tarczowa. '

2.2. Parametr uzytkowy — maksymalna glgbokosé
cigcia, w mm, drewna twardego bukowego w poprzek
wibkien, o wilgotnosci bezwzglgdnej 10 + 16%.

3. WYMAGANIA OGOLNE

Nasadki powinny by¢ tak zaprojektowane i zbudo-
wane, aby przy normalnym uzytkowaniu dziataly bez-
piecznie i nie stwarzaly zagrozenia dla ludzi i otogze-
nia, nawet w przypadku niedbatego uzytkowania, mo-
gacego wystapi¢ w normalnej obstudze.

Spetnienie wymagan sprawdza si¢ przez wykonanie
wszystkich prob, wymienionych w niniejszej normie.

4. OGOLNE WARUNKI BADAN

4.1. Badania pelne obejmuja wszystkie badania wy-
mienione w niniejszej normie.

Wykonuje si¢ je w celu oceny nasadek:

— w przypadku nowej konstrukeji,

— wykonywanych po raz pierwszy przez dang wytworni¢ lub
przy produkcji nasadek w tej samej wytworni, jezeli przerwa w pro-
dukeji trwata dtuzej niz jeden rok,

— przy okresowej ocenie jakosci produkcji, nie rzadzicj niz raz na
rok. y

Badania wykonuje si¢ na trzech egzemplarzach na-
sadek pobranych metodg losowg na Slepo wg PN-83/
N-03010 z dostawy, ktére powinny przejs¢ z wynikiem
dodatnim wszystkie proby.

4.2. Badania niepetne wyrobu i badania odbiorcze
wykonuje si¢ zgodnie z warunkami podanymi w zatacz-
niku do niniejszej normy.

5. OZNACZENIA

S.1. Oznaczenie nasadek powinno sktada¢ si¢ z czgéci
stownej, symbolu wg PN-61/M-02814, liczby okre$laja-
cej parametr uzytkowy i1 ewentualnie dodatkowego wy-
réznika literowego oznaczajgcego odmiang wykonania
oraz numer niniejszej normy, np. dla nasadki PRXu
o maksymalnej gleboko$ci cigeia 35 mm:

NASADKA — PILARKA TARCZOWA PRXu 35 B
BN-88/4545-15

5.2. Na kazdej nasadce powinny byé umiészczone
nast¢pujace dane:

— nazwa lub znak wytworni,

— oznaczenie wg 5.1.

Dane te powinny by¢ umieszczone na jednej z glow-
nych czgdci nasadki w sposodb tatwo zauwazalny, jezeli
nasadka przygotowana jest do uzytkowania, powinny
one byé latwo czytelne i trwate.

Zgodnos¢ z tym wymaganiem sprawdza si¢ przez ogle-
dziny oraz przez reczne pocieranie danych przez 15 s
szmatkq nasyconq wodgq i nast¢pnie przez 15 s szmatkq
nasycong benzynq lakowg.

Po wykonaniu wszystkich badan wg niniejszej normy,
dane powinny by¢ tatwo czytelne. Nie powinna zacho-
dzi¢ mozliwo$¢ tatwego usunigcia tabliczek z danymi
i nie powinny one ulegaé¢ znieksztatceniu.

5.3. Na kazdej nasadce powinien by¢ zaznaczony
kierunek obrotu pity w postaci strzatki wypuklej albo
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wklgstej lub w jakikolwick inny sposdb, réwnie wi-
doczny 1 trwaly.
Zgodno$¢ z tym wymaganiem sprawdza si¢ wg 5.2.

6. POLACZENIA NASADEK
Z WIERTARKA NAPEDZAJACA

Konstrukcja nasadek powinna umozliwi¢ tatwe
i sztywne polaczenie ich z wiertarkg napedzajaca.

Spetnienie wymagania sprawdza si¢ przez kontrole
zgodnosci wymiarow nasadki z rys. 1 lub 2, przy czym
dopuszcza si¢ wykonanie gniazda zabieraka w ksztatcie
dwunastokqta.

Nastepnie zamontowuje si¢ nasadke do wiertarki
i skrecajge jg momentem 30 N - m wzgledem wiertarki
sprawdza si¢ sztywnos¢ polqczenia.
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7. PRACA DLUGOTRWALA

Nasadki powinny by¢ wykonane tak, aby w czasie
normalnego dhugotrwalego uzytkowania w normalnych

warunkach nie wystapity mechaniczne uszkodzenia,
mogace spowodowaé niespetnieniec wymagan niniejszej
normy.

Spetnienie wymagania sprawdza si¢ przez wykonanie
nastepujgcych prob:

a) ciecia drewna grubosci 0,7 parametru uzytkowego
i dlugosci 20 m,

b) praca bez obcigzenia nasadki przez | h, z pred-
koscig odpowiadajgcq najwyzszemu biegowi wiertarki
przystosowanej do wspétpracy wg instrukcji obstugi; przy-
rost temperatury korpusu w poblizu tozyska nie powinien
przekroczyé 15°C,

¢) praca bez obcigzenia nasadki napg¢dzanej cyklicz-
nie, z predkoscig odpowiadajgcq najwyzszemu biegowi
wiertarki przystosowanej do wspotpracy wg instrukcji
obstugi, przez 50 h; kazdy cykl zawiera jeden okres
Lzatgezenia“ trwajgcy 100 s oraz jeden okres ,wylqcze-
nia“ trwajgcy 20 s; okresy ,wylqczenia“ zawarte sq w po-
danym czasie pracy.

Po prébach sprawd:za si¢, czy:

— luzy na elementach mocujgcych stolik pozwalajq
na zachowanie prostopadiosci pily wzgledem stolika
w granicach *1°,

— luz poosiowy pity tarczowej nie przekracza 0,3 mm,

— czesci wspolpracujgce sq smarowane w stopniu po-
zwalajgcym na dalszq prace,

— nie nastgpito nadmierne zuzycie tozysk oraz zabie-
raka.

8. ZABEZPIECZENIE
PRZED URAZAMI MECHANICZNYMI

Nasadki powinny spelnia¢ wymagania jak dla elek-
tronarz¢dzi wg PN-85/E-08400/02 rozdz. 18.

9. WYTRZYMALOSC MECHANICZNA

Nasadki powinny spelnia¢ wymagania jak dla elek-
tronarzadzi wg PN-85/E-08400/02 p. 19.1.

10. KONSTRUKCJA

10.1. Korpus nasadek powinien by¢ wykonany ze
stopu aluminium, a elementy napgdu ze stali odpowied-
niej jakosci.

Spetnienie wymagan sprawdza si¢ przez ogledziny oraz
na podstawie dokumentacji.

10.2. Konstrukcja nasadki powinna umozliwia¢ na-
stawianie glgbokosci cigcia od zera do wartosci maksy-
malne) oraz nastawianie kata cigcia od 90° do 45°. Od-
powiedni wskaznik powinien umozliwiaé nastawianie
kata cigcia co 5° z doktadnoscig =*I1°.

Spetnienie wymagan sprawdza si¢ przez ogledziny
i probe reczng, a dokladnosci kqta cigcia przez prak-
tyczng probe ciecia drewna bukowego grubosci 0,7 pa-
rametru uzytkowego i pomiar kqia.

10.3. Nasadka powinna by¢ wyposazona w nastawng
prowadnic¢ pozwalajgca na cigcie rOwnolegle do prawej
krawedzi obrabianego materiatu. Odchytka réwnolegto-
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§ci prowadnicy wzglgdem pity nie powinna by¢ wig-
ksza niz £30'.

Spetnienie wymagania sprawdza si¢ przez pomiar,
umieszczajgc na miejscu pity ptaskq tarcze.

10.4. Konstrukcja nasadki powinna umozliwiaé cig-
cie rownolegte do lewej krawgdzi stolika wykorzystujac
Ja Jako zderzak. Odchytka réwnolegtodci krawedzi sto-
lika wzglgdem pity nie powinna by¢ wigksza niz £30'.

Spelnienie wymagania sprawdza si¢ przez ogledziny
I pomiar jak w 10.3.

11. ODPORNOSC NA KOROZIJE

Nasadki powinny spetniaé wymaganie jak dla elek-
tronarzgdzi wg PN-85/E-08400/02, z nizej podanym
uzupelnieniem.

a) Powierzchnie zewngtrzne odlewéw powinny by¢
pokryte lakierem lub inng trwata powtoka ochronna
zabezpieczajacg przed korozja. Powloki powinny byé
rOwnomierne, dobrze przylega¢ do podtoza i powinny
by¢ odporne na uderzenia. Nie powinny tuszczy¢ sig.
tworzy¢ pecherzy, peknigé i odpryskow.

Sposob sprawdzenia i ocena — wg PN-80/C-81531.

b) Elementy zewngtrzne wykonane ze stali (stolik,
prowadnica itp.) oraz elementy ztgczne (Sruby, wkrety,
podktadki i nity) powinny mie¢ co najmniej tlenkowg
powtok¢ ochronna. Sruba stuzagca do mocowania na-
sadki z wiertarka powinna by¢ pokryta galwanicznie.

Sprawdzenie wykonuje si¢ przez ogledziny.

——

12. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

Pakowanie, przechowywanie i transport — jak dla
elektronarzedzi wg PN-85/E-08400/04, z nastgpujacy
zmiang p. 2.1.1 oraz uzupetnigniem p. 2.1.4.

2.1.1. Opakowania jednostkowe. Na opakowaniu po-
winny by¢ umieszczone w sposdb czytelny co najmniej
nast¢pujace dane:

— nazwa lub znak wytworni,
© — oznaczenie nasadki,

— rok produkeji,

— cena detaliczna,

— dopuszczalna liczba warstw w czasie sktadowania
i transportu.

2.1.4. Instrukcja obstugi. Ponadto instrukcja obstugi
powinna zawieraé¢ szczegétowe informacje dotyczjce
przeznaczenia i eksploatacji nasadki, w szczegdlnosci:

— potgczenia nasadki z wiertarka,

— wiertarek, z ktorymi moze wspotpracowac,

— bezpieczenstwa pracy,

— zaktadania tarczy tnacej,

— maksymalng glgbokos¢ cigcia (w mm),

— rodzajéw tarcz (uzgbienia) 1 ich przeznaczenia,

— nastawiania gl¢bokosci 1 kata cigeia,

— nastawiania prowadnicy.

KeENIEC

Informacje dodatkowe

BADANIA

1. Program badan niepetnych:

a) sprawdzenie oznaczen przez ogledziny (5),

b) sprawdzenie polqczenia nasadek z wiertarkq na-
pedzajgeq (6), )

¢) sprawdzenie odpornosci na korozje¢ przez ogledzi-
ny (11),

d) sprawdzenie opakowania (12).

2. Badania wyrobu sq badaniami stuprocentowymi,
tj. przeprowadzanymi na kazdej nasadce, ktora powin-
na przejs¢ z wynikiem dodatnim wszystkie proby. Wy-
konuje si¢ je w celu biezqcej kontroli produkcji i po na-
prawie nasadki.

3. Badania odbiorcze sq badaniami wyrywkowymi.
Przeprowadza si¢ je podczas odbioru nasadek, jezeli
tak uzgodniono pomiedzy wytwdrcq a zamawiajgcym,

ZALACZNIK

NIEPELNE

w celu sprawdzenia kompletnos$ci wyrobu, kontroli sta-
rannosci montazu i jakoSci nasadki, stosujgc nast¢pu-
Jgce wymagania:

— licznos¢ partii nie wigksza niz 3600 sztuk,

— sposob pobierania probek — losowy na Slepo wg
PN-83/N-03010,

— poziom kontroli — II ogdlny wg PN-79/N-03021,

— wadliwos¢ dopuszczalna w, — maksimum 2,5%,

— plan badania — jednostopniowy dla kontroli
normalnej wg PN-79/N-03021; wybdr i stosowanie pla-
now badania dla kontroli obostrzonej i ulgowej oraz
warunki przejScia — wg PN-79/N-03021.

Parti¢ nasadek nalezy uznaé za zgodnq z wymaga-
niami normy, jezeli liczba sztuk niedobrych w prdobce
nie osiggnie liczby dyskwalifikujgcej ma, podanej
w PN-79/N-03021 tabl. 2-A, 2-B lub 2-C.



4 Informacje dodatkowe do BN-88/4545-15

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme¢: Branzowy Osrodek Badaw-
czo-Rozwojowy Maszyn Elektrycznych KOMEL, Oddzial Zamiejs-
cowy Cieszyn,

2. Normy zwigzane
PN-80/C-81531 Wyroby lakicrowe. Okreslenie przyczepno$ci powtok

do podtoza oraz przyczepnosci migdzywarstwowej
PN-85/E-08400/02 Narz¢dzia rgczne o napgdzie elektrycznym. Bez-

pieczenstiwo uzytkowania. Ogélne wymagania i badanma
PN-85/E-08400/04 Narzg¢dzia r¢czne o napgdzie elektrycznym. Pako-
wanic, przechowywanie i transport

PN-61/M-02814 Klasyfikacja i znakowanie przyrzadow pomocni-
czych. Dziat P

* PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybér jedno-

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

3. Symbol wg SWW — 0642-629.
4. Autorzy projektu normy: mgr inz. Bogustaw Halicki, mgr inz.
Jerzy Kozdon.



