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1. 17 STEP

1.1, PRZEDMIOT NORMY. Przedmiotem normy Jest aparat CM1B do m cha

nie znego naciągania obić zgrzeblnych zgrzeblarek pokrywkowych i

wałkowych o szerokościach roboczych podanych w PN-60/P-6300C i PN-60/ 
i-63001.

1.2. ZASTOSOWANIE, Aparat CM1B stosuje się do mechanicznego naciąga

nia obić zgrzeblnych na zgrzeb-

larkowe bębny główne i zbieracze o maksymalnej szerokości roboczej 

zgrzeblarek:

a/ do bawełny 

b/ do wełny 

1.3. OZNACZENIE.

1500 mm, szerokość tośmy 38 1 blTsn,

2200 mm, szerokość taśmy 2 9 ,  38, 43, 46 1 58m«.
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1.4-. CECHOWANIE. Na aparacie do naciągania obić zgrzeblnych, w 

miejscu oznaczonym na rysunku, należy umieścić w sposób trwały i 

wyraźny co najmniej następujące dane: 

a/ znak wytwórni, 

b/ symbol aparatu,,CH1B|' 

c/ numer normy, 

d/ znak kontroli technicznej.

1.5 o NORMY I DOKUMENTY ZWIĄZANE

B N  6 4 /1 0 0 9 - 0 2

FJ-60/P-63000

ii:-G0/r-6500i

ZagactnteniG orjolrtg Pocct&t GHOtce uumoaonio techniczne 
m oszyn  m o tt  enm czych ^ v e

Maszyny włókiennicze. Szerokości robocze zgrzeb

larek pokrywkowych

Maszyny włókiennicze. Szerokości robocze zgrzcl

larek wałlco.ych
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Do lamentacja techniczna aparatu do mechanicznego naciągania obić

zgrzeblnych CM1B. v 

Kwestionariusz zamówieniowy,

2. WYMAGANIA TECHffICZHE

2.1, TTYMAGAITIA PODSTAWOWE, Aparat do naciągania obió pod względem 

zastosowanych materiałów i półfabrykatów, wykonania części i zespo

łów, montażu, malowania i wykończenia, bezpieczeństwa i higieny 

pracy, powinien spełniać wymagania podane w niniejszej normie i

dokumentacji technicznej oraz w normie \ i * i kwestio

nariuszu zamówieniowym.

2.2, GŁQ'VEE WYMIARY - według rysunku na stronie 3

2,3o SZEROKOŚĆ ROEOCZA APARATU /max. szerokość naciągu taśmy/ dla 

typu:

a/ bawełnianego 1 5 0 0  mm,

b/ wełnianego 2200 mm,
%

2.4, NAPĘD APARATU, Aparat do mechanicznego naciągania obić zgrzeb]- 

nych napędzany Jest silnikiem elektrycznym o mocy 1 ŁS7 i 1410 obr/nn
lub o  m o cy  1,1 KU t 1 5 9 0 Obr/mm.

2.5, CIĘŻAR APARATU netto wynosi:

a/ dla typu wełnianego około ...Pr... kG,

b/ dla typu bawełnianego " ..??P... kG.

2.6. WYMAGANIA EKSPLOATACYJNE

2.6.1, Naciąg taśmy. Siła naciągu taśmy powinna być regulowana w 

zakresie od 30 do 210 kG ze stopniowaniem naciągu co 30 kG.

2.6.2, Prowadnik taśmy powinien być pochylony względem łoża pod 

kątem 60° i dostosowany do zmiennej szerokości naciąganej taśmy.

2.6.3, Pobór mocy nie powinien przekraczać:

a/ na biegu jałowym całkowicie zamontowanego

aparatu na zgrzeblarce 0,2 kW,

b/ w czasie pracy aparaty na pełnym

roboczym obciążeniu 0,8 kW ,

2.6.4, Wydajność aparatu. V7 zależności od przełożenia kół zmianowych 

paskowych urządzenia napędzającego, wydajność maksymalna taśmy wynosi
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około 8,3 m/min.

2.7. UYKONAHIE CZĘŚCI I ZESPOŁCF.7

2.7.1. Stabilizowanie części żeliwnych.. Stabilizowaniu naturalnemu 

przez okres 12 miesięcy po oskórowaniu powierzchni przeznaczonych 

do obróbki mechanicznej powinny być poddane następujące części?

a/ łoże, 

b/ sanie, 

c/ ściany, 

d/ ramię,

e/ korpus prowadnika,

f/ korpus urządzenia napędzającego.

Dopuszcza się stosowanie stabilizacji sztucznej pod warunkiem 

osiągnięcia efektu końcowego równorzędnego stabilizacji naturalnej

2.7.2. Urządzenie napędzające:

a/ dopuszczalna odchyłka współosiowości otworów łożyskowych 

w ścianach i 0 , 0 3  mm,
X

b/ dopuszczalna mimośrodowość szczęk zaciskowych - 0,1 mm.

2.7.3. Urządzenie naciągające: Dopuszczalne bicie promieniowe 

śruby pociągowej na całej długości nie powinno przekraczać -0 ,0 5 rm

2.8. HONTAŻ

2.8.1. Dopuszczalne luzy poosiowe nie powinny przekraczać:

a/ śruby pociągowej 0,2 mm,

b/ ślimacznicy 0,2 mm,

Śruba pociągowa po zamontowaniu w łożyskach powinna lekko obracać 

się bez zacięć i miejscowych zakleszczeń.

2.8.2. Oś sworznia ślimacznicy ze śrubą pociągową powinna tworzyć 

kąt prosty. Poprzeczna oś ślimacznicy w kierunku pionowym powinna 

przecinać się z osią śruby pociągowej.

2.8.3. Sanie. Dopuszczalne luzy poprzeczne sań między łożem a 

prowadnikiem oraz w kierunku pionowym między rolka, prowadnikiem i 

łożem nie powinny przekraczać 0,1 mm.
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2.8.4. Koło hamulcowe. Dopuszczalny luz między kołem hamulcowym a

szczękami zaciskowymi 0,1 do 0,5 naa.

2.8.5. Cechowanie skali powinno odbywać się przez przyłożenie 

obciążenia w kierunku działania taśmy. Kolejność obciążenia spręży

ny, wielkość przyłożenia i czas trwania obciążenia - zgodnie z 

tablicą.

IKolejność obciąże- 

Inia
■‘Obciążenie w kG. 
!

ICzas trwania obcią! 

!żenią w godzinach !

! 1 ! 30 j 0,5 !
i 2 I 60 i U,S 1

!
t

3 ! 90 i 0,5 !

! 4 ! 120 ti 1,0 !

! 5 ! 150 ! 1,0 !

! 6 ! 180 ! 2,0 l

! 7 ! 210 ! 2,0 !

2 j8,6, Montaż urządzenia napędzającego powinien zapewnić płynne

obroty bębna /bez drgań/ na biegu Jałowym, Jak i w czasie pracy 

na pełnym roboczym obciążeniu. —

3. OPAKOWAUIE. M C T O M m  I TRANSPORT

3.1, 0PAK07/AITIE.PRZECIIO/IYY/AITIE I TRANSPORT powinny spełniać wymaga

nia wg BN'6*// 4 8 0 9 -  0 2  i i i i niniejszej normy.

3.2, APARAT WRAZ Z URZĄDZENIEM NAPĘDZAJĄCYM powinny być palcowane

w jednej skrzyni. Wszystkie części i zespoły powinny być zabezpie

czone od przesunięć i wzajemnego ocierania się przy pomocy ścianek 

przegradzających i listew mocujących.

4. BADANIA TECirtTICZIlE

4.1. PODZIAŁ BAD Ą  RODZAJE BADAN I PRZYGOTOWANIE DO BADAN. po w In- 

ny spełniać wymagania e n - 6 4 / 4 8 0 9 - 0 2 'i i niniejszej normy.

4.2, PEZYGOTO;AIirc DO EADAIT. Aparat badany wraz z urządzeniem na— 

napędzającym, powinien być ustawiony na zgrzeblarce lub specjalnym 

stanowisku i przykręcony do niego za pomocą śrub.


