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NORMA BRANZOWA
Maszyny przedzalni
Aparaty rozciggowe trzywatkowe
dwupaskowe

do przedzarek bawetmarskich
Wymagania i badania techniczne

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg wy-
magania i badania techniczne aparatéw rozciagowych
trzywatkowych dwupaskowych do przedzarek bawet-
niarskich obraczkowych.

1.2. Zastosowanie. Aparaty rozciggowe wg niniej-
szej normy przystosowane sg do przerobu bawedny
oraz wkdkien chemicznych o maksymalnej ddugosci
do 80 mm. Wymagania nie objete norma powinny by¢
uzgodnione miedzy wytwércg i odbiorca.

1.3. Normy zwigzane
PN-60/P-22220 Skéry gotowe. Skoéry techniczne
PN-63/P-63515 Maszyny whkokiennicze. Wadki roz-

ciagowe. S$rednice i zarysy p6l roboczych
BN-62/1809-01 Maszyny whdkiennicze. Powkoki ma-

larskie. Podstawowe warunki techniczne
BN-64/1809-02 Zagadnienia og6lne. Podstawowe wy-
magania techniczne maszyn wiékienniczych
BN-69/7531-01 Przedza bawedniana
BN-67/8815-01 Temperatura i wilgotnosci wzgledne
pomieszczen produkcyjnych. Pomieszczenia pro-
dukcyjne w przemysle wkékienniczym

1.4. Podziat

1.4.1. Rodzaje. W zaleznosci od diugosci gtow-
nego pola rozciaggowego rozréznia sie nastepujace
rodzaje aparatow,

a) z klatka kroétka,
b) z klatka $rednia,
c) z klatka dtuga.

1.4.2. Odmiany. W zaleznosci od ilosci stref
rozciggowych rozréznia sie

a) aparaty dwustrefowe,

b) aparaty jednostrefowe.

1.5. Schemat aparatu rozciggowego 2 -paskowego
3-watkowego wg rysunku.
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2. WYMAGANIA

2.1. Wymagania podstawowe. Aparaty rozciggowe
powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjg tech-
niczgﬁ i powinny spednia¢ wymagania wg BN-64/

1809 02 n

2.2. Wymagania eksploatacyjne aparatéw rozcia-

gowych przeprowadzane sa u uzytkownika.

2.2.1. Eksploatacja wstepna. Aparaty rozciaggowe
po zamontowaniu ich na przedzarce, powinny praco-
wa¢ z napietymi ramionami dociskowymi co najmniej
przez 16 godzin na biegu jatowym maszyny, a na-
stepnie przez 200 godzin z niedoprzedem.

2.5. Wymagania szczegdétowe. Po przeprowadzonej
eksploatacji wstepnej, aparaty rozciggowe powin-
ny speknia¢ nastepujace wymagania:

a) zakres rozciagéw, zakres rozstawu watkoéw roz-
ciagowych 1 dociskowych oraz stosowane obcigazenie
watkoéw dociskowych powinny by¢é zgodne 2z ustale-
niami uzgodnionymi pomiedzy wytwdrca i odbiorca,

b) jakos¢ wytwarzanej przedzy powinna odpowia-
da¢ gatunkowi I-mu wg BN-69/7531-01 przy zachowa-
niu odpowiedniej jakosci niedoprzedu, przy czym
powinny by¢ zachowane nastepujace warunki

- regulacja, obstuga i1 konserwacja zgodna z in-
strukcja obstugi aparatu rozciagowego,

- dobrj stan techniczny i wkasciwa obstuga prze-
dzarki,

- warunki klimatyczne pomieszczen,
cuje aparat wg BN-67/8815-01.

w ktérym pra-

2.4, Wykonanie

2.4.1. Czesci i podzespoty powinny by¢ wykonane
zgodnie z dokumentacjg techniczng oraz spedniac
wymagania wg BN-64/1809-02 p. 2.3 1 niniejszej
normy .

2.4.2. Watki dociskowe

a) dopuszczalne bicie powierzchni zewnetrznej

wzgledem osi watka nie powinno przekracza¢ 0,03 u",

b) dopuszczalna stozkowatos$é powierzchni ze-
wnetrznej otuliny nie powinna przekracza¢ 0,03 mm,

c) powierzchnia robocza otuliny powinna by¢ szli-
fowana,

d) otulina powinna by¢ klejona do tulejki meta-
lowej,

e) nie dopuszcza sie $Sladéw uszkodzenn mechanicz-
nych powierzchni rolki lub otuliny.

2.4.3. Paski gorne powinny by¢ wykonane z two-
rzywa sztucznego, lecz dopuszcza sie stosowanie
paskéw skdérzanych, ktére powinny spedniaé naste-
pujace wymagania:

a) jakos¢ skory zgodna z PN-60/P-22220,

b) lico skoéry powinno by¢ szlifowane i polero-
wane, a brzegi paskéw nie moga by¢ postrzepione,

c) na licowej powierzchni paska powinien byc¢
zaznaczony w sposob trwaty, dozwolony kierunek ru-
chu paska,

Wymiary i dopuszczalne tolerancje paskoéw gérnych
wg tablicy 1.

2.4.4, Paski dolne powinny by¢ wykonane ze sko-
ry z przeznaczeniem na watki dociskowe o symbolu
"Wd" wg 1.3.1 PN-60/P-22220, lecz dopuszcza sie
réwniez stosowanie paskéw z tworzywa sztucznego.

2.4.8. Walki rozciagowe powinny spekniaé¢ naste-
pujace wymagania:

a) w zmontowanych watkach rozciggowych, kazdego
rzedu odlegtos¢ miedzy Srodkami skrajnych pol ro-
boczych nie powinna rézni¢ sie wiecej niz 0,5 mm,

b) dopuszczalna odchytka prostolinijnosci watkéw
I rzedu po wypoziomowaniu nie powinna przekraczacé
0,1 mvm,

c) bicie promieniowe pdl rowkowych nie powinno
przekracza¢ 0,05 mm dla rzedu Il i 111, a dla rze-
du 1 0,03 mm. Oznaczenie kolejnosci rzedéw podano
w zataczniku,

d) bicie promieniowe watkéw dgczacych naped
przedzarki z aparatem rozciggowym nie powinno prze-
kracza¢ 0,05 mm,

Tablica 1

Paski z tworzywa sztucznego

Paski skdérzane

Zastosowanie
do klateczek szeroko$¢ grubosé Srednica dawne szerokos$é grubos¢é Srednica dawne
mm mm mm oznaczenia mm mm mm oznaczenia
1 2 3 5 5 i 7 3 9
krétkich 27,8-0,3 PR-28 28 P28
37,0+0,3 36,5+0,3 )
P PR-32
krétkich 31,8-0,3 PR-32 32 skorz.
0,9-1,0 0,7-0,9
. - PR-28/3
Srednich 27,8-0,3 PR-28/3 28 skorz.
41,5+0,2 41,5+0,2
. - PR-32/3
Srednich 31,8-0,3 PR-32/3 32 skorz.
krétkich gg ;j8*}5 R4-30 36,3+0,3 RL4-30
0,8-0,9
Srednich 30 - 0,4 0,9-1,0 ii gtg'ig R5-30 30-0,4 42,2+0,3 RL5-30
dbugich 51,0+0,3 R6-30 0,9-1,1 50,8+0,3 RL6-30
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e) odcinki skreconego rzedu watkédw powinny przy-
lega¢ do siebie czotami na catej powierzchni zig-
cza,

f) Srednice,
P-63515.

2.4.6. Naprezacz paskéw dolnych. Sida napreza-
jaca pasek na konicu wahacza powinna wynosic¢ 0,6
+0,1 kG.

zarysy pol roboczych wg PN-63/

2.4.7. Listwy prowadnikédw niedoprzedu. Ruch lis-
tew nie powinien wykazywa¢ zatrzymywaé¢ w skrajnych
ich potozeniach. Skok prowadnikéw powinien wyno-
si¢ 6 - 8 mm dla metody przeslizgowej oraz 20 mm

dla metody dwustrefowej.

2.4.8. Kota zebate powinny zazebia¢ sie na ca-
tej szerokosci zebow.
powinny obracac¢
zatoze-

2.4.9. Gitary kot zmianowych
sie bez wyczuwalnych zacie¢ i umozliwiacé
nie pednego zestawu két zmianowych odpowiadajace-
go przyjetemu zakresowi rozciagow.

2.4.10. Dolne watki czyszczgce powinny przyle-
ga¢ na catej dtugosci paska dolnego, przy czym po-
winna by¢ zapewniona mozliwos$¢ zdejmowania i za-
k¥adania ich od strony ramy natykowej .

2.4.11. Ramiona naciskowe powinny by¢ zamocowa-
ne w Srodku odlegtosci miedzy polami rowkowymi
watkoéw rozciggowych Dopuszczalne przesuniecie od
osi symetrii pomiedzy polami roboczymi powinno w-
nosi¢ 0,5 mm.

2.4.12. Listwy paskéw dolnych powinny by¢é  tak
zmontowane, aby odlegtos$¢ najwyzszej gornej po-
wierzchni listwy (progu) od ptaszczyzny stycznej

do powierzchni watkéw rozciggowych wynosita:
a) dla klatek krétkich od 0,7 -5-1,2 mm,
b) dla klatek $rednich od 1,2 51,7 mm,
c) dla klatek diugich od 2 - 2,5 mm.

2,4.15, Prowadniki niedoprzedu powinny by¢ usta-
wione w osi symetrii pél roboczych watkéw docis-
kowych - dopuszczalne przesuniecie 0,5 mm przy
Srodkowym potozeniu mechanizmu przesuwajacego pro-
wadnik.

2.5. Wykonczenie

2.5.1. Czernieniu powinny by¢ poddane:

a) Sruby,

b) nakretki,

c) wkrety,

d) podktadki,

e) pierscienie osadcze,

t) sworznie,

g) sprezyny ptaskie

2.5.2. Powkoki galwaniczne powinny by¢ zgodne z
BN-64/1809-02 p. 2.6.18. Dopuszcza sie inne po-
whoki po uzgodnieniu pomiedzy wytwérca i odbiorca

i zwojowe.

2.5.3. Barwy pokry¢ malarskich powinny by¢ zgod-
ne z BN-64/1809-02 p. 2.6.17} odmienne barwy po-
kry¢ malarskich nalezy stosowa¢ na zyczenie zama-
wiajacego po uzgodnieniu z wytworcag.

2.5.4, Jakos¢ powkok malarskich powinna  sped-
nia¢ wymagania BN-62/1809-01 p. 2.2, ponadto po-
whoki o barwie: kos¢ stoniowa - 11, czerwona jas-
na - 04, powinny by¢ olejo-odporne.

2.6. Wyzarzanie odprezajace czesci zeliwnych

W celu usuniecia naprezen wewnetrznych w czes$-
ciach zeliwnych, nalezy stosowa¢ wyzarzanie od-
prezajace.

Wyzarzaniu odprezajacemu powinny by¢ poddane na-
stepujace czesci

a) podstawy dozysk,

b) wsporniki napedu,

c) gitary napedu.

2.7. Montaz, Montaz podzespoddéw nalezy przepro-
wadzi¢ u wytwdrcy, a montaz catosci aparatéw roz-
ciggowych nalezy przeprowadzi¢ u odbiorcy.

2.7.1. Aparaty rozciggowe pod wzgledem montazu
1 regulacji oraz dziatania powinny by¢ zgodne z
dokumentacja techniczng i instrukcja obstugi, oraz
powinny spednia¢ wymagania normy BN-64/1809-02 p.
2.6.

3. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE 1 TRANSPORT

Powinny by¢ zgodne z BN-64/1809-02 rozdz. 3.

4. BADANIA

4.1 Podziat badan. Miejsce i przygotowanie do

badan wg BN-64/1809-02 p. 2.1.
4_.2. Program badan:

a) sprawdzenie gtéwnych wymiaréw 1 charakteiysty-
ki technicznej aparatoéw,

b) sprawdzenie wymagan wykonawczych,

c) sprawdzenie montazu i regulacji,

d) sprawdzenie dziatania mechanicznego aparatu
bez obtozenia surowcem,

e) badania eksploatacyjne.

4_.3. tlcznos¢ badanych aparatow

a) badaniom wg 4.2 a) + d) poddaje sie kazdy

aparat,

b) badaniom«g 4.2 e) poddaje sie aparaty w llcz-
uzgodnionej pomiedzy wytwércag i odbiorca. W
licznos¢ aparatow

nosci
przypadku braku takich ustalen,
nalezy przyja¢ zgodnie z tabl. 2.

Tablica 2

Licznosé Liczba badanych aparatéw
aparatow wg 4.2 e)

do + 5 1

6 + 10 2

11 + 20 3

21 + 30 5

31 + 40 6

41 + 50 7
powyzej 50 co najmniej 15%
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4_.4. Opia badan

4.4_.1. Sprawdzenie g#éwnych wymiaréw 1 charakte-
rystyki technicznel aparatéw nalezy przeprowadzacé
wg 2.1.

4_.4_.2. Sprawdzenie wymagan wykonawczych nalezy
przeprowadzi¢ wg 2.4.

4.4.3. Sprawdzenie montazu 1 reKulac.11 nalezy

przeprowadzi¢ wg 2.7.
4.4.4. Sprawdzenie dzialtania mechanicznego na-
lezy przeprowadza¢ wg 2.4.1.

4.4.5. Badania eksploatacyjne polegaja na spraw-
dzeniu zgodnosci z 2.2.

KON 1

4_.5. Ocena wynikéw badan

4.5.1. Aparat dobry. Aparat, ktory przejdzie =z
cynikiem dodatnim przez wszystkie badania wymie-
nione wg 4.2 a) + e) nalezy uzna¢ za zgodny z wy-
maganiami normy.

4.5.2. Aparat niedobry. Aparat nalezy uzna¢ za
niezgodny z wymaganiami normy, Jezeli cho¢ Jedno
z badan wg 4.2 a)+e) da wynik ujemny.

5. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE

Do dnia 31 grudnia 1969 r. dopuszcza sie bicie
promieniowe p6l roboczych watkédw rozciagowych dla

rzedu I-go 0,05 mm.

EC



