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NORMA

BRANZOWA

Wyposazenie wiertarek recznych

BN-88
4545-17

ENERGOELEKTRYKA 0 napedzie elektrycznym
Nasadki-szlifierki oscylacyjne
Wymagania i badania Grupa katalogowa 0420
1. WSTEP Wykonuje si¢ je w celu oceny nasadek:

Niniejsza norma dotyczy nasadek-szlifierek oscylacyj-
nych przeznaczonych do wspolpracy z wiertarkami
rgcznymi o napgdzie elektrycznym, przystosowanymi
do potaczenia z nasadkami.

Normg stosuje si¢ przy ocenie konstrukcji 1 jakosci
wyrobu.

Niniejsza norma ma uktad zgodny z uktadem PN-85/
E-08400/02.

W normie zastosowano trzy rodzaje pisma:

antykwe — dla tekstu wymagan,
kursywg — dla tekstu badan,
antykwe o mniejszym wymiarze — dla tekstu wy-

ja$nien.

2. OKRESLENIA

2.1. nasadka — szlifierka oscylacyjna, zwana w tresci
normy w skrocie nasadka — urzadzenie przeznaczone
do zamocowania do wiertarki jako mechanizmu napg-
dowego, z ktorg tworzy jedna calo$¢ jako szlifierka
oscylacyjna.

2.2. parametr uzytkowy — maksymalna szerokos¢
w mm stosowanego papieru lub plotna Sciernego.

3. WYMAGANIA OGOLNE

Nasadki powinny by¢ tak zaprojektowane i zbudo-
wane, aby przy normalnym uzytkowaniu dziataly bez-
piecznie 1 nic stwarzaly zagrozenia dla ludzi 1 oto-
czenia, nawet w przypadku niedbatego uzytkowania,
moggcego wystgpié 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-
micnione W niniejszej normie.

— w przypadku nowej konstrukcji,

— wykonywanych po raz pierwszy przez dang wy-
tworni¢ lub przy produkcji nasadek w tej samej wy-
tworni, jezeli przerwa w produkcji trwata dluzej niz

jeden rok,

— przy okresowej ocenie jakosci produkcji, nie rza-
dziej niz raz na rok.

Badania wykonuje si¢ na trzech egzemplarzach nasa-
dek, pobranych sposobem losowym wg PN-83/N-03010
z dostawy, ktore przeszty z wynikiem dodatnim bada-
nia wyrobu.

4.2. Badania niepelne (wyrobu i odbiorcze) wykonuje
si¢ zgodnie z warunkami podanymi w zataczniku do
niniejszej normy.

5. OZNACZENIE

Oznaczenie nasadek powinno skladac¢ si¢ z czgscl
stownej, symbolu wg PN-61/M-02814, liczby okre$laja-
cej parametr uzytkowy i ewentualnie dodatkowego wy-
réznika literowego, oznaczajgcego odmiang wykonania
oraz numer nini¢jszej normy, np. dla nasadki PRXg
o maksymalnej szerokosci stosowanego papieru lub
ptétna $ciernego 92 mm:

NASADKA — SZLIFIERKA OSCYLACYJNA PRXg 92
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Na kazdej nasadce powinny by¢ umieszczone nastg-
pujace dane:

— nazwa lub znak wytworni,

— symbol wyrobu,

— numer normy.

Dane te powinny by¢ umicszczone na jednej z gtow-
nych czgsci nasadki w sposob tatwo zauwazalny, gdy
nasadka jest przygotowana do uzytkowania, powinny
one by¢ tatwo czytelne i1 trwate.

Zgodnosc z tym wymaganiem sprawdza si¢ przez ogle-
dziny oraz przez reczne pocieranie oznaczen przez 15 s
szmatkq nasyconq wodq, a nast¢pnie przez 15 s szmatkq
nasyconq benzyng lakowag.

Po wykonaniu wszystkich badan wg niniejszej normy.
dane powinny by¢ latwo czytelne. Nie powinna za-
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istnie¢ mozliwo$¢ tatwego usuniecia tabliczek z danymi
1 nie powinny one ulega¢ znieksztalceniu.

6. POLACZENIE NASADEK Z WIERTARKA
NAPEDZAJACA

Konstrukcja nasadek powinna umozliwi¢ latwe
i sztywne potaczenie ich z wiertarka napg¢dzajaca.

Spelnienie wymagania sprawdza si¢ przez kontrole
zgodnosci wymiaréw nasadki z rys. 1 lub 2, przy czym
dopuszcza si¢ wykonanie gniazda zabieraka w ksztalcie
dwunastokgta. Nastepnie zamontowuje si¢ nasadke do
wiertarki i skrecajgc jg momentem 30 N - m wzgledem
wiertarki, sprawdza si¢ sztywnosc¢ polgczenia.
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7. PRACA DLUGOTRWALA

Nasadki powinny byé wykonane tak, aby w czasie
normalnego dlugotrwatego uzytkowania w normalnych
warunkach nie wystapity mechaniczne uszkodzenia,
mogace spowodowaé niespetnienie wymagan niniejszej
normy.

Spelnienie wymagan sprawdza si¢ przez wykonanie
nastepujqcych prob:

a) szlifowanie przez 2 h plyty stalowej przy uzyciu
papieru lub pidtna Sciernego z nasypem korundowym
o ziarnistosci 80 wg PN-76/M-59107 pod naciskiem wtas-

nego cigzaru z wiertarkq wspotpracujgcq. Papier lub plot-
no $cierne po zuzyciu nalezy wymienic.

b) praca bez obcigzenia nasadki napedzanej cyklicznie,
z predkoscig odpowiadajqcq najwyzszemu biegowi wier-
tarki przystosowanej do wspdtpracy wg instrukcji obstu-
gi, przez 50 h. Kazdy cykl zawiera jeden okres ,zalq-
czenia“ trwajgcy 100 s oraz jeden okres ,wyfgczenia*
trwajgcy 20 s. Okresy ,wylqczenia® zalicza si¢ do czasu
pracy.

Po kazdych 2 h pracy, stosuje si¢ przerw¢ na styg-
niecie wynoszqcq 1 h. Przerwy tej nie wlicza si¢ do czasu
trwania proby.

Po probach sprawdza sig, czy:

— nie nastgpito poluzowanie wkretow mocujgcych,

— nie nastgpito uszkodzenie amortyzatorow,

— flozyska lub czesci wspolpracujgce sq smarowane
w stopniu umozliwiajgcym dalszq prace,

— nie nastgpito nadmierne zuzycie tozysk, czesci
wspolpracujgcych i zabieraka.

8. ZABEZPIECZENIE PRZED URAZAMI
MECHANICZNYMI

Nasadki powinny spetnia¢ wymagania jak dla elek-
tronarzgdzi wg PN-85/E-08400/02 p. 18.

9. WYTRZYMALOSC MECHANICZNA

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

10. KONSTRUKCJA

10.1. Korpus nasadek powinien by¢ wykonany ze sto-
pu aluminium, a elementy napg¢du ze stali odpowiedniej
jakosci.

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

10.2. Konstrukcja nasadki powinna umozliwia¢ tatwe
zakladanie i zdejmowanie papieru lub ptétna Sciernego.

Sprawdzenie wykonuje si¢ przez ogledziny i reczng
probe zaktadania i zdejmowania papieru Sciernego.

11. ODPORNOSC NA KOROZJE

Nasadki powinny spetnia¢ wymaganie jak dla elektro-
narz¢gdzi wg PN-85/E-08400/02, z nast¢pujacym uzu-
petnieniem p. 29.1:

a) powierzchnie zewngtrzne odlewéw powinny by¢
pokryte lakierem lub inng trwala powloka ochronng
zabezpieczajgca przed korozja. Powloki powinny byé
rownomierne, dobrze przylega¢ do podtoza i powinny
by¢ odporne na uderzenia. Nie powinny tuszczyé sig,
tworzy¢ pecherzy, peknigé 1 odpryskow.

Stopien przyczepnosci 1 powtoki oraz sposob sprawdze-
nia i ocena — wg PN-80/C-81531.

b) elementy zewngtrzne wykonane ze stali jak trze-
wik, mimo$rod itp. oraz elementy ztaczne (wkrgty, $ru-
by, podkiadki i nity) powinny mie¢ co najmniej tlen-
kowa powlokg¢ ochronng. Sruba stuzaca do mocowania
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nasadki z wiertarkag powinna byé pokryta galwanicz-
nic.
Sprawdzenie wykonuje sie przez ogledziny.

12. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

Pakowanie, przechowywanie i transport — jak dla
clektronarz¢dzi wg PN-85/E-08400/04 p. 2.1 z nastg-
pujaca zmiang p. 2.1.1 oraz uzupetnieniem p. 2.1.4:

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

nazwa lub znak wytworni,

oznaczenie nasadki,

rok produkcji,

cena detaliczna,

dopuszczalna liczba warstw w czasie sktadowania
1 transportu.

2.1.4. Instrukcja obstugi. Ponadto instrukcja obstugi
powinna zawiera¢ szczegdlowe informacje dotyczace
przeznaczenia i eksploatacji nasadki, w szczegdlnosci:

— potaczenie nasadki z wiertarka,

— wiertarek, z ktorymi nasadka moze wspdlpraco-
wac,

— rodzajéw i wymiar6w papieru lub plétna Scier-
nego oraz sposobu ich mocowania.

KONIEC

BADANIA

1. Program badan niepetnych

a) sprawdzenie oznaczen przez ogledziny (rozdz. 5 nor-
my),

b) sprawdzenie potgczenia nasadek z wiertarkq nape-
dzajgcg przez sprawdzenie wymiarow (rozdz. 6 normy),

¢) sprawdzenie odpornosci na korozje przez ogledziny
(rozdz. 11 normy),

d) sprawdzenie opakowania (rozdz. 12 normy).

2. Badania wyrobu sq badaniami stuprocentowymi, tj
przeprowadzanymi na kazdej nasadce, ktdra powinna
przej$¢ z wynikiem dodatnim wszystkie proby. Wykonuje
si¢ je w celu biezqcej kontroli produkcji i po naprawie
nasadki.

3. Badania odbiorcze sq badaniami wyrywkowymi.
Przeprowadza si¢ je podczas odbioru nasadek, jezeli tak
uzgodniono pomiedzy wytwdreq i zamawiajgcym, w celu

INFORMACIJE

1. Instytucja opracowujaca projekt normy — Branzowy O$rodek
Badawczo-Rozwojowy Maszyn Elektrycznych — Oddziat Zamiejsco-
wy Cieszyn.

2. Normy zwigzane
PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Okreslanie przyczepnosci powtok
do podtoza oraz przyczepnosci migdzywarstwowe)
PN-85/E-08400/02 Narz¢dzia r¢czne o napedzie elektrycznym. Bez-
pieczenstwo uzytkowania. Ogélne wymagania i badania
PN-85/E-08400/04 Narzg¢dzia r¢czne o napgdzie elektrycznym. Pako-
wanie, przechowywanie 1 transport

ZALACZNIK

NIEPELNE

sprawdzenia kompletnosci wyrobu, kontroli starannosci
montazu i jakosci nasadki, stosujgc nastepujgce wyma-
gania:

— liczno$¢ partii nie wigksza niz 3600 sztuk,

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

— poziom kontroli — Il ogdolny wg PN-79/N-03021,

— wadliwos¢ dopuszczalna wy — max 2,5%,

— plan badania — jednostopniowy dla kontroli nor-
malnej wg PN-79/N-03021; wybor i stosowanie planéw
badania dla kontroli obostrzonej i ulgowej oraz warun-
ki przejscia — wg PN-79/N-03021.

Partie nalezy uznac za zgodnq z wymaganiami normy,
jezeli liczba sztuk niedobrych w probce nie osiggnie licz-
by dyskwalifikujgcej m», podanej w PN-79/N-03021
tabl. 2-A, 2-B lub 2-C.

DODATKOWE

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

PN-76/M-59107 Wyroby scierne. Scierniwo. Klasyfikacja wiclkosci
ziarna

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

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wedlug oceny alternatywnej. Plany badania
3. Symbol wg SWW — 0642-629.
4. Autorzy projektu mormy — mgr inz. Bogustaw Halicki, mgr

inz. Jerzy Kozdon.



