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1 . 1 .  1RZEPMI0T NORMY. P rz e d m io te m  n o rn y  są w a r u n k i  te c h n ic z n e  s z a r -  

p a r k i  n ie d o p r z ę d u  A d O  p r z e z n a c z o n e j do p r z e r o b u  odpadków  n ie d o p r z e  

d u  b a w e łn ia n e g o  o r a z  z  w łó k n a  s z tu c z n e g o  t y p u  b a w e łn ia n e g o .

1 . 2 .  Z ASTO SQ V A N IE . S z e rp a rk a  r ie d o p r z e d u  A d O  s to s o w a n a  j e s t  do 

r o ż lu ż n ia n ia  n a  e le m e n ta rn e  w łó k n a  od padków  n ie d o p r z ę d u  i  z w i je k  

n ie  z a w ie r a ją c y c h  p r z ę d z y ,  w c e lu  u z y S k a n ia  p rz ę d n e g o  w tó rn e g o  

s u ro w c a  do p r z e r o b u  w p r z ę d z a ln i  b a w e łn y . i  S z a rp a rk a  n ie d o p r z ę d u  

A d O  p rz y s to s o w a n a  j e s t  do w s p ó łp r a c y  z  z a s i l a r k ą  AG-18.
*>

1 . 3 .  NORMA I  DOKUMENTY Z YIAZANE.

£>N-(34/fQ09-Q20± ' Z o g a c to te n ic )  o g o /n e  p o c t^ to i i /o w e M y m o o tm o  łe c /m e r-
n e  m a s z y n  n  to Ju ennc czycA

D o k u m e n ta c ja  te c h n ic z n o - r u c h o w a  s z a r p a r k i  n ie d o p r z ę d u  A d O .  

K w e s t io n a r iu s z  z a m ó w ie n io w y i

2 .  WYMACANIA TECHNICZIE

2 . 1 .  BODSrA'70/rE WYMAGANIA T E 011111 G Z IE . S z a rp a rk a  n ie d o p r z ę d u  A d O

po d  w z g lą d e m  z a s to s o w a n ia  m a te r ia łó w  i  p ó ł f a b r y k a t ó w ,  w y k o n a n ie  

o z ą ś c i  i  z e s p o łó w , m o n ta ż u , m a lo w a n ia  i  w y k o ń c z e n ia ,  b e z p ie c z e ń s tw a  

i  h ig ie n y  p r a c y ,  p o w in n a  s p e łn ia ć  w y m a g a n ia  wg B H 6 4 /1 8 0 9 -0 2 ^ ^  J 

n i n i e j s z e j  n o rm y , o r a z  p o w in n a  b y ć  z g o d n a  z  k w e s t io n a r iu s z e m  

z a m ó w ie n io w y m . t -

i ■ f : iw
2 . 2 .  CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA. |
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2 . 2 . 1 .  S z e ro k o ś ć  r o b ż c z a .  S z a rp a rk a  n ie d o p r z ę d u  A d O  w yko n yw a n a

C.B .T  .D rze m y  e łu  

M a szyn  Wł ó k ie n n J r r y i 
P.pnnżowy C e n t r a ln y  
O ś ro d e k  N o r m a l i 
z a c y jn y  .

U s ta n o w io n a
p r z e z  D y r e k t o r a  Z je d n .D rz e m . 
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D y re k to re m  C e n tr  . I n s p .  S ta n d a r . 
L i i  n .  D a n i i  u  P o g ra n ic z n e g o  
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j e s t  o s z e r o k o ś c i r o b o c z e j
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2 c2o2o  W y m ia ry  g a b a ry to w e ;

a /  d łu g o ś ć 3100 mm,

b /  S z e ro k o ś ć 12 44 mm,

c /  W ysokość 11 90 mm.

2 P2°3 «  G ie z a r  n e t t o  s z a r p a r k i  AC10 w y n o s i 0k o 1 5 0 0  kG .

2 .2 o 4 o  U a p ę d y :

a /  b ę b e n  s z a r p ią c y  ł  u r z ą d z e n ie  z a s i l a j ą c e  -  s i l n i k  e le k t r y c z n y  

o m ocv 4 ,5  kW i  1 4 2 0  o b r /m in  z dwoma k o ń c a m i w a łu , lu ó  o /nocy
i ł 4<tO obr/mt n

b /  w e n t y la t o r  z bębnem  s ito w y m  i  p r z e n o ś n ik  t y l n y  — s i l n i k

e le k t r y c z n y  o m ocy 1  kW i  1 4 1 0  o b r / m in Oiu b o rn o ^ y  U k t / i  1i>90o4»//r)>4

2o3o WARUNKI EKSPLOATACYJNE

2 t> 3 o l0 W y d a jn o ś ć  p r o d u k c y jn a  s z a r p a r k i  AC10 p o w in n a  w y n o s ić *  

a /  n ie d o p r z ę d  c i e n k i  4 *  45 k g /g o d z ,

b /  n ie d o p r z ę d  ś r e d n i  v d »  1 0 0  k g /g o d z ,

<$/ n ie d o p r z ę d  m ie s z a n y /O ^ lT  n ie d o p o  ś r e d n i  p lu s / n ie d o p o  c i e n k i /
r

o ld  70  kg /godz™

J a k o ś ć  p r o d u k tu ™ O trz y m a n y  na  p r z e n o ś n ik u  o d b ie r a ją c y m  

p r o d u k t  p o w in ie n  b yć  w p o s t a c i  p u s z y s te g o  p o k ła d u  b a w e łn y ,  u tw o r z o 

n e g o  z lu ź n o  z c z e p io n y c h  ze  sob ą  w łó k ie n ,  b e z  r e s z t e k  n ie r o z lu ź n io -  

n e g o  n ie d o p rz ę d u ™  Z a w a r to ś ć  n ie r o z w łó k n io n y c h .  o d c in k ó w  n ie d o p r z ę d u  

w y n o s is

a /  n ie d o p r z ę d  c i e n k i  p r z y  w y d a jn o ś c i  45 k g /g o d z .w y n o s i  ok™ 7 % ,

b /  ,, ś r e d n i  „  a, f  60 kg /godz™  „  o k . 2 ,7  $4 ,
U .00 k g /g o d z .  o k . 3 ,0  %,

c /  „  m ie s z a n y  „  „  70^ k g /g o d z .  , ,  o k . 6 , 0  %

2 q3 o3 o P o b ó r  m ocy n i e  p o w in ie n  p r z e k r a c z a ć :

a /  na  b ie g u  ja ło w y m  s z a r p a r k i ł</^ c a ^ ;k o w ic ie  z m o n to w a n e j -  2 k,7 , 

b /  v/ c z a s ie  p r a c y  na  p e łn y m  ro b o c z y m  o b c ią ż e n iu  / p r z y  z a s i l a n iu  

s u ro w c e m / — 5 ,5  k tfa

2»3o4o S z c z e ln o ś ć o  Obudowa bębna s z a r p ią c e g o  p o w in n a  być  s z c z e ln a ,  

aby u n ie m o ż l iw i d  w y d o s ta w a n ie  s ię  p y łu  i  w łó k ie n  z s z a r p a r k i .
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2.3.5. Blokowanie osłon powinno uniemożliwić otworzenie się osłon 

podcses pracy szarperki.

2.4. WllCONANIE C23SCI I Z£3?0Ł0'f

2.4.1. Stabilizowanie częśol żeliwnych. Stabilizowaniu naturalne— 

mu po oskórowaniu powierzchni przeznaozonich do obróbki mechnieznaj 

powinny być poddane przez okres 12 miesięcy następujące części}

a/ rama prawa i lewa, 

b/ rama pokrywy lewa 1 prawa, 

c/ rama środkowa lewa 1 prawa, 

d/ rama gćrna, lewa 1 prawa, 

e/ oprawy łożysk, 

f/ wieniec zębaty, 

g/ piasta bębna, lewa 1 prawa, 

h/ wieńce zębate,

i/ klawisze, lewy,prawy i środkowe, 

k/ łączniki.

Popuszcza się stosowanie stablllzaojl sztucznej pod warunkiem 

osiągnięcia efektu końcowego równorzędnego stabilizacji naturalnej.

2.4.2. Bicie promieniowe nie powinnd przekradzaój

a/ wałka zasilającego 0,1 mm 

b/ wałka ugniatającego 1,0 mm 

b/ bębna perforowanego 1,5 mm 

d/ wałka rozwłókniającego 0,1 mm 

e/ wałka czyszczącego 0,1 mm

2.4.3. Dopuszczalne bicie promieniowe na średnicy bębna s obiciem 

nie powinno przekraczać 0,5 mm.

2.4.4. Kolce. Nie dopuszcza się kolców o złamanych i pogiętych 

ostrzach.

2.4.5. Części drewniane nie powinny mieć pęknięć ora* ulegać 

wypaczeniu.

t
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2.4.6. Chropowatość powierzchni, Powierzohnle stykająca aię pod

czas pracy s włóknem, powinny miąć chropowatość w stopniu wyklucza

jącym przyczepiania aię włókna, Hla dopuszcza się ostrych krawędzi 

1 zadr.

2.5. MONTAŻ.

2.5.1. Behen szarplacyi

a/ powinien lekko obracać się w łożyskach.Ciężar 2500 zawie

szony na koloeoh w płaszczyźnie poziomej przechodzącej 

przez oś bębna, powinien apowodować obrót bębna /bez pasów/,

b/ powinien być tak ustawiony, aby odległość ostrzy Igieł od 

wałka zasilającego była jednakowa na całej szerokości 

roboczej maszyny.

Dopuszczalne odchyłki nlo powinny przekraczać 0,2 mm.
i

2.5.2. Klawisze

a/ Klawisze po zmontowaniu powinny być tak ustawione,aby

tworzyły jedną powlerzohnlę na całej szerokości szarparkl.

, b/ Odchyłki od proatollnlowoścl w kierunku osi wałka zasila

jącego, nie powinny przekraczać 0,2 mm.

o/ Luz pomiędzy klawiszami 1 wałkiem zasilającym powinien
i

' wynosić od 0,2 do 0,5 mm /bez surowca/.
ii

2.5.3. Przenośniki zasilający 1 odbierająoy powinny posiadać regu

lację naciągu.

' »

2.5.4. Nóż strącający powinien być ustawiony w odległości 1,5 mm

od ostrzy kolców /na całej szerokości roboczej maszyny/.

2.5.5. Wyważenie dynamiczne. Wyważaniu dynamicznemu powinien 

być poddany bęben szarpiący wraz z kołami pasowymi przy obrotach 

bębna o 20 jś  wyższych, niż maksymalne obroty robocze.
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3 . Q PA i:0.7,V !IE . PRZDCMC.7Y..7BIIE I  TRANSPORT

3 * 1 .  OPAKOWANIE«, PRZ5CK0.VY.aUIE I  TRANSPORT p o w in n y  s p e łn ia ć  wyma

g a n ia  wg 4W  6 4 //& 0 9 -O 2 .1 1 .

4 . BADANU TECHNICZNE

4 .1 *  PODZIAŁ BADAM. RODZAJE BADAN I  PRZYGOTOWANIE DO BADAN p r z e 

p ro w a d z a  s ię  wg 6 4 /J Q 0 9 '-0 2 .1 . i  n i n i e j s z e j  n o rm y *

4 o l . l *  S z a rp a rk a  AC10 p r z e d s ta w io n a  d o  b a d a ń  p o w in n a  b y ć  c a łk o w ic ie  

zm on tow ana  i  d o t a r t a  n a  b ie g u  ja ło w y m  p r z e z  c o  n a jm n ie j  8  g o d z in .

4 . 1 »2o W c z a s ie  o d b io r u  u  w y tw ó r c y ,  s p e łn ie n ie  wym agań wg 2 . 4 . l i  i  

2 * 5 . 5 *  p r z y jm u je  s ię  n a  p o d s ta w ie  a te s tó w  w y s ta w io n y c h  p rz e z  

k o n t r o lę  te c h n ic z n ą  w y tw ó rc y *

t >
4 . 2 o OCENA WYNIKÓW BADAN p o w in n a  b y ć  p rz e p ro w a d z o n a  z g o d n ie  z 

w y m a g a n ia m i & N -6  ^ 0 0 9 -0 2 1 1 2 .*  i

K O N I E C

_______ D o d a te k

do BN -  6 4 / 1 8 2 8 - 0 4

R y s u n e -k  o fe r to w y  s z a r p a r k i  n ie d o p r z ę d u  AC10*

i


