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cd. tab licy
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lotowym
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cd. tab licy
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cd. tab licy

N azw a
m echanizm u

i o sp rz ę tu
T yp S z k ic

N um er
a rk u sz a
norr *y

Rolka

A -  o tw a r ta

B -T obudowana

17

2. 2. Wymagania d o ty c z ą c e  mechanizmów i o sp rz ę tu

2 .2 .  1. D o p u szcza ln e  odchyłki

-  wymiarów n ie  to le ro w an y ch  na r y su n k a c h  powinny być 

zachow ane  w k la s ie  dokłaoności  IT 14 wg P N - /G /M -0 2  139,

-  wymiarów odlewów d la  powierzchni n ie  o b rab ian y ch  me- 

c h a m c z m e  powinny być zachow ane  w k l a s ie  dokładności  IJ 

wg P N - 7 2 / H - 8 3 104 lub P>N - 7 4 /H -8 3 2 0 7  w za leżnośc i  od ga ­

tunku m a te r ia łu ,

-  p ro s to l  iniowości i p łask o śc i  o r a z  ró w no leg łośc i  i p r o ­

s to p a d ło śc i  wyrobow g ię tych  i t łoczonych  powinny być nie 

w ię k s z e  niż o k r e ś lo n e  s z e re g ie m  12 odchyłek  wg P N - 8 0 /  

M-02138,

-  masy n ie  powinny p r z e k r a c z a ć  +5 %

2 . 2 . 2 .  Wykonanie. P o w ie r z c h n ie  n ie  o b ra b ia n e  powinny 

być q ładk ie  i c z y s t e  O s t r e  k ra w ę d z ie  za tęp io n e  Z a d z io ry ,  

łu sk i ,  p ęk n ięc ia ,  n ad e rw an ia  i w gn iecen ia  s ę  n ied o p u sz ­

c z a ln e

Odlewy powinny mieć budowę ś c i s ł ę  i jedrrorodnę Wady 

o d lew n icze  w postao j  r z a d z lz h ,  jam sk u rczo w y ch  j u sa d o ­

wych, p ęk n ięć ,  s z c z e l in  n e c h e rz y  gazowych i obcych 

w t r ę c e ń  sę  n ie d o p u sz c z a ln e  P o z o s t a ło ś c i  układu wlewowe­

go, nadlewy, zalewkl i ę* - jp y  powinny być u sun ię te ,  a 

d ro b n e  n r  k r  opory  w y s tę p u ję c e  na  n ie  obrob ionych  powierz ­

chn iach  zew n ę trzn y ch  n ap raw io n e  p r z e z  w s z c z e p ie n i e  ma­

te r ia łem  odpornym na d z ia łan ie  o ś ro d k a  eksp  oa tac j i  odle ­

wów Na p ła szczy zn ac h  rob o czy cn  zębów i p ła sz c z y z n  ob­

rob ionych  odlewowych koł zęba tycn  wady pow jerzchniow e 

- s ę  n ied o p u szcza ln e

2. 2. 3. D z ia łan ie  mechanizmów. Wałki sk rz y n e k ,  łożysk  

i gn iazd  pokładowych powinny s ta w iać  równomierny opór 

p rzy  o b r o c ie  ręcznym , a dźwignie  sk rz y n e k  dźwigni zda l ­

nych s t e ro w a ń  i d ręźków  mechanizmów cięgnowych gazo­

s z c z e ln y c h  -  p rzy  ręcznym  p rz e su w ie

2 . 2 . 4 .  W ytrzym ałość  mechanizmów. Mechanizmy ob ro to ­

w e powinny w ytrzym ać  obc ięże n ie  podwójnym momertem 

obrotowym, a sk rzy n k i  dźwigni zdalnych s te ro w a ń  podwój­

nym obciężem em  roboczym

2. 2. 5, G a z o s z c z e ln o ś ć  mechanizmów. Mechanizmy gazo ­

s z c z e ln e  powinny byc s z c z e ln e  p rzy  c iśn ie n iu  próbnym po­

w ie t r z a  0, 2 MPa.

2. 2 .6 .  Z a b e z p ie c z e n ie  p rz e d  ko roz ię  i kon se rw ac ja .  Po 

ukończen iu  badan  wg 4 1 1 a)  T f) I 4 1 2 b) i o) wszystk ie  

z e w n ę t r z n e  p o w ie rzch n ie  n ie  obrob ione  wyrobów ze  s ta l i  

i że l iw a  powinny być zabezpieczonaflprzed k o roz ję  z e s t a ­

wem m ala rsk im  A l-0201
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Na żęd an ie  zamawia jącego  wyroby ze  s ta l i  należy  dostań- 

czy ć  w s ta n ie  ocynkowanym z powłokę F e / Z n  25c wg 

B N - 7 5 /3702-02

S k rz y n k i  p rzek ładn iow e  należy w ypełnić  sm arem  sta łym 

P o w ie r z c h n ie  obrob ione  wyrobów nieocynkowanych należy 

pokryć  smarem sta łym chron ięcym  p r z e d  koroz ję

2, 2. 7, Cechowanie .  W szy s tk ie  w yroby s te ro w a n ia  zd a l ­

nego r ę czn eg o  na leży  cechow ać  w m ie jsc a c h  widocznych  w 

t rw a ły  sposób  wyróżnikiem danego wyrobu

2. 3. Wymagania montażu przegubów

2 .3 .  1- Kat zaw a r ty  miedzy osiami dwóch wałków p o łą c z e ­

nia przegubowego  powinien w ynos ić  m e  w ięce j  rrtż 25 °

2. 3. 2. Warunki dla uzy sk an ia  s ta ły c h  obrotów. Dla u z y s ­

kan ia  s ta ły c n  obrptów wałka  os ta tn ie g o  p rzy  s ta ły c h  o b ro ­

tach  wałka p ie rw sz e g o  powinny być sp e łn io n e  n a s tę p u ję c e  

w arunki

a) kęty a z a w a r t e  między osiami wałków 1 i 2, jak  ró w ­

n ież  wałków 2 i 3 po łęcze n la  p rzegubow ego  ( r y s  1 I 2) po­

winny być sob ie  rów ne,

b) liczba z łęczy  p rzegubow ych  wchodzęcych  w sk ład  

p rzek ładn i  powinna być p a r z y s ta ,

c) w przypadku  dwóch z łęcz y  przegubow ych  łęczę cy ch  

t r ź y  wałki o o s ia c h  leźęcych  w jednej  p ł a s z c z y ź n ie  ( r y s  1) 

sw o rz n ie  a i b w ide łek  wałka  2 p o s in n y  być względem s i e ­

b ie  ró w n o leg łe  tak, jak i o s i e  wałków 1 i 3
d) w przypadku  dwóch z łęcz y  przegubow ych ,  łę czę cy ch  

t r z y  w a łk i ,  k tó rych  o s i e  n ie  leżę w jednej p ła s z c z y ź n ie  

( r y s  2) s w o rz n ie  a i  b w ide łek  w ałka  2 powinny być u s t a ­

w ione tak ,  ż e  gdy oś  sw o rz n ia  a  zna jdu je  s i ę  w p ła s z c z y ź ­

n ie  u tw orzonej  p r z e z  o s i e  wałków I i 2, to oś sw o rzn ia  b 

powinna znajdować s i ę  w p ła szczy źn ie  u tw orzonej  p rzez  

o s i e  wałków 2 i 3

e) w przypadku  pięciu  i w iększe j  liczby wałków ( r y s , 3 )  

k tó ryoh  o s ie  leżę w jednej  p ła szczy źn ie  kęty ot i fl tak, jak 

y i 6 powinny być między sobę rów ne Natomiast pary  kę- 

tów tt r fl i y, i  mogę być ró żn e ,  z tym że  powinny speł* 

n iać  w aru n ek  podany w 2 3 1

Dla wałków n ie  leźęcych  w jednej  p ła s z c z y ź n ie  powinien 

być spe łn iony w aru n ek  podany w 2 3 2 d)

3, PAKOWANIE

Wyroby s te ro w a n ia  r ęczn eg o  zdalnego o m as ie  do 20^ kg 

powinny być pakowane do sk r z y ń  d rew nianych  w sp o sób z a -  

b ezp iec za jęcy  p r z e d  szkodliwym działaniem atmosferycznym 

Do każdej sk rzy n i  należy  pakować wyroby o jednakowych 

w ym iarach  Masa sk rzyn i  b ru t to  n ie  powinna p r z e k r a c z a ć  

80 kg.

Na sk rzy n i  należy  um ieśc ić  nap is  zaw le ra jęe y

a) nazwę wytwórni ,

b) o zn acz en ie  wg norm przedmiotowych,

c) liczbę sz tuk,

d) numer zamówienia

Wyroby o m as ie  powyżej 20 kg powinny być zab ez p ieczo ­

ne opakowaniem p rz e d  szkodliwym działaniem a tm o sfe ry cz ­

nym i p rz e d  uszkodzeniam i mechanicznymi

Widełki z kamieniem i sw orzn iam i powinny mieć zab ez ­

p ieczo n e  sw o rz n ie  p rz e d  wypadnięciem

Rys 3
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4. BADANIA

4. 1. R o d za je  badan

4. 1. 1. B ad an ia  o k re so w e .  P r z y  urushon !cm u produkcji  

lub w p rzypadku  w pro w ad zan ia  zmian k o ns trukcy jnych ,  ma­

te r ia ło w y ch  i techno log icznych  mogęcych wpłynąć na jak o ść  

o r a z  p rzy  o k re so w e j  kontro li  produKC^i wyroby s te ro w a n ia  

r ę c z n e g o  zdalnego poddaie  s i ę  n as tępu jącym  badaniom w po­

danej  ko le jnośc i

a) s p r a w d z e n ie  wykonania  ( 2  2 2, 2 2 7 ) ,

b) s p r a w d z e n ie  wymiarów (2  2 1),

c)  s p r a w d z e n ie  masy (2  2 1),

d) sp r a w d z e n ie  dz ia łan ia  mechanizmów (2  2 3 ) ,

e) sp r a w d z e n ie  w y trzym ałośc i  mechanizmów (2  2 4 ) ,

f) sp r a w d z e n ie  g a z o sz c z e ln o śc i  mechanizmów (2  z 5 ) ,

g) sp r a w d z e n ie  z a b e z p ie c z e n ia  p r z e d  k o roz ję  ( 2  2 6)

B a d an ia  te  na leży  p rz e p ro w a d z ić  u w ytwórcy  na jednym

w y ro b ie  z p a r t u  obję te j  badaniami

4. 1. 2. B a d an ia  o d b io r c z e  na leży  p rz e p ro w a d z ić  na k aż ­

dym w y ro b ie  s t e ro w a n ia  r ę c z n e g o  zdalnego wg 4 1 1 a ) , b) t 
d) I g) u w ytw órcy  p rzy  o d b io r z e  o r a z  w z& kres ie  montażu 

w sz y s tk ic h  z łę c z  p rzegubow ych  podczas  m on tażu  linii s t e ­

ro w an ia  r ę c z n e g o  zda lneqo  na s ta tku  wg 4 1 1 b ) je d y n ie  na
V

zgodność  z wymaganiami podanymi w 2 3

4. 2. Opis  badan

4^2. 1. S p ra w d z e n ie  wykonania i z a b e z p ie c z e n ia  p r z e d  

k o r f e i a na leży  p rz e p r o w a d z ić  p r z e z  og lędziny  zew n ę tr zn e  

n ieuzbro jonym  okiem W ram ach  sp ra w d z e n ia  wykonania 

sk r z y n e k - p rzek ładn iow ych  podlega rów nież  sp raw d ze n iu  

wynik u p rz e d n io  p rz ep ro w ad zo n e j  oceny s t r u k tu r y  wewnę­

t r z n e j  od lewanych  kót zęba tych  S t r u k t u r ę  w ewnętrznę tych 

koł n a l e ż > sp r a w d z a ć  metodę n t s z c z ę c ę  w g  S K  J P r z e d  

p rzy s tęp ien iem  do bad ać  od lew ane  koła z ę b a te  powinny być 

podz ie lone  na p a r t i e  z a w ie r a j ę c e  koła jednej w ie lk o śc i ,  od ­

lane z  jednego wsadu L ic z n o sć  p a r tu  u s ta la  w y tw órca  -  

minimum 91 s z tu k  S p o so b  po b ran ia  k ó ł - p ró b e k  do badań  -  

losowy, poziom kontro li  S i  -  wg P N - 7 9 /N - 0 3 0 2 1, w ad l i ­

w ość  d o p u sz cza ln a  -  maksimum 1 ,5  %, plany jednos topn io -  

w e badan ia  dla kontro li  no rm alne j ,  o b o s t rzo n e j  i ulgowej -  

wg P N -7 9 /N -0 3 0 2 1

4, 2. 2. S p ra w d z e n ie  wymiarów na leży  p rz e p ro w a d z ić  

p rzy rz ęd am i  pomiarowymi i szablonem

4. 2 .3 .  S p ra w d z e n ie  masy p r z e p r o w a d z a  s i ę  z dokładnos- 

c ię  o -  Yiqq masy wyrobu

4. 2. 4. S p r a w d z e nie  dz ia łan ia  mechanizmów polega na 

s t w e r  dzer iu ich p*-ac> p rzy  dz ia łan iu  ręcznym

a. 2. 5. S r n a w d 7^ n is  r zym ałości mechanizmów. Mecha- 

r ’m v  po p r ó b ie  obc iążen iem  wg 2 2 4 na leży  r o z e b r a ć

i p r z e j r z e ć  ich posz czeg ó ln e  elementv, k tó re  n ie  powinny 

wykazywać uszk o d zeń  ani d o s t r zeg a ln y c h  o d k sz ta łceń  W 

ram ach  sp raw d ze n ia  w ytrze  m ałośc i sk rz y n e k  przeKła urno­

wych podlega rów nież  sp raw d ze n iu  wynik u p rz e d n io  pt z a ­

prowadzone* oceny w łasnośc i  wytrzymałościowy* h od lew a­

nych kół zębatych W łasnośc i  te  należy sp ra w d z ić  wg 

P N - 6 8 /H - 8 3 2 2 1 na p róbkach  odlanych i w y żarzo n y ch  r a je n i  

z badanymi odlewami wg P N -6 8 /H -8 3 2 2 4

4 . 2 . 6 .  S p ra w d z e n ie  g a z o szcze ln o śc i  mechanizmów n a tę ­

ży p rz e p ro w a d z a ć  sp rężonym  powie trzem  p rzy  uży< lu przy­

s tosow anego  do tego ce lu  zb io rn ika ,  na którym będę zamo­

cowane bad an e  wyroby Na zb io rn iku  na leży  zamontować 

zaw ór  b ezp iec zeń s tw a  ustawiony na c i ś n ie n ie  o tw arc ia  

0, 25 MPa P r ó b a  powinna być p rz ep ro w ad zo n a  c śn ieniem  

wg 2 2 5 C z a s  t rw an ia  próby wynosi 24 h, p rzy  czym spa­

dek c i śn ie n ia  wg w sk azań  manometru n ie  powinien p r z e k r a ­

c z a ć ,  z uwzględnieniem możliwego s ty g n ięc ia  powietrza  z a ­

w a r te g o  w zb io rn iku ,  5 % c iśn ie n ia  poczętkowego

4. 3, Ocena wyników badań. W yrób s te ro w a ń  rę c z n y c h  

zda lnych  na leży  uznać  za zgodny z wymaganiami norrny, j e ­

że l i  p r z e jd z ie  z wynikiem dodatnim p r z e z  w sz y s tk ie  b ada ­

nia u wytwórcy  wg 4 1

W przypadku  s tw ie rd z e n ia  ujemnego wyniku chociażby 

jednego z badan w yrób  na leży  uznać  za niezgodny z wyma­

ganiami normy

Wyrób uznany za niezgodny 7 wymaganiami normy może 

oy '  pow*orme przed łożony  do badań  po usun ięc iu  uste~«K 

i wymianie wadliwych częśc i

4. 4. Z a ś w iad cze n ie  o zgodności w y - o ^  - z a v n rg ą m a m 1 

normy Na każdą p a r t i ę  wyrobów uznaną za zgod tą z wy *s>- 

gamami n o m y  producen t  powinien - a  ż ę d a m s  zamaw ia? rc j -  

gO wys ć  z a ś w iad czen ie  zav' r a jęce

a) numer i oatę  w ys taw ien ia  za św iad czen ia ,

b) nazwę i a d r e s  pr  >ducenta

c )  o z n a c z e n i e  w g  n o r m  p r 7 e d m o » o w y c h ,

d) numer p a r t i i ,

e )  i iczbę s z t u k ,

f) lauzulę  o zgodności wyrobów z w magamami mniej 

s z e j  normv,
V

g) num er i d a tę  zamówienia

5. P O S T  Ab Q W1EN1IA PR Z E JŚ C IO W E

Do c z a s u  u s tanow ien ia  odpowiednich P o l s k ic n  Ncrn. tub 

norm b ran żo w y ch  zes taw y m a la r sk ie  do zab ez p ieczen ia  

n r z e d  k o r  oz ę wyrobow s te ro w a n ia  r ę c z n e g o  zdalnego na­

leży s to so w ać  wg dokumentu Al -  1977 "Z b ió r  Kart Z unif i ­

kowanych Zestaw ów  M a la rsk ich "  -  wydanego przez Centrum  

T e c h r ik i  Okr f  towej,  B ranżow y O ś ro d e k  Nocrfis, izacy., ny 

G dańsk, ul Waty P i a s to w s k ie  1

k o n i e c

Informaci** dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Ins ty tuc ia  o p raco w u jąca  normę -  Centrum  Techniki  

O k rę tę w e j ,  Gdańsk.

2, W ykaz a r k u sz y  u zu p e łn ia jących ,  us tanowionych ł ą c z ­

n ie  z  a rk u sze m  głównym

A r k u sz  01 S t e r o w a n ie  zda lne  r ę c z n e  u r z ę d z e ń  okrę towych  

Widełki z ł ę c z  wałków 

A rk u sz  02 T u le je  z łę c z  wałków 

A r k u s z  03 Wałki te leskopow e z ł ę c z  wałków 

A r k u s z  04 ł -ęczn ik i  

A r k u sz  05 Końcówki 

A rk u sz  06 Gniazda pokładowe 

A rk u sz  07 Ł o ż y sk a  

A rk u sz  08 P o d t rz y m y w acze  

A rk u sz  09 S k rz y n k i  p rzek ład n io w e  

A r k u s z  10 Kolumienki 

A rk u sz  11 Klucze m anewrowe 

A r k u s z  12 K o łn ie rz e  

A r k u s z  13 U szcze lk i  

A r k u sz  14 C ięgna  g a z o s z c z e ln e  

A r k u s z  15 P o c ię g a c z e  tyfonu

A rk u sz  16 Sk rzy n k i  dźwigni zdalnych s te ro w a ń  

A rk u sz  17 Rolki p ro w ad zęce

3, Normy zw iązane

P N - 7 2 /H -8 3 1 0 4  Odlewy z że l iw a  s z a r e g o  T o le ra n c je  wy­

m iarowe, naddatki na obróbkę skraw aniem  i odchyłki 

masy

P N - 7 4 /H -8 3 2 0 7  Odlewy z metali n ieże laznych  T o le ra n c je  

wymiarowe, naddatki na Obróbkę skrawaniem  i odchyłki 

masy

P N - 6 8 /H - 8 3 2 2 1 Żeliwo c ięg i iw e  Gatunki 

P N - 6 8 /H -8 3 2 2 4  B adania  żel iwa c ięgliwego Odlewanie 

i p rzygo tow an ie  p róbek  do badań 

P N -80 /M -02138  T o le r a n c je  ksz ta ł tu  i położenia  W artośc i  

P N -78 /M -02139  Odchyłki wymiarów n ie  to le row anych  

P N - 7 9 /N - 0 3 0 2 1 S ta ty s ty c z n a  kontro la  jakośc i  Kontrolo 

o d b io rcza  według oceny a l te rna tyw ne j  P lany  badania 

B N -7 5 /3 7 0 2 -0 2  E le k t ro l i ty c z n e  powłoki metalowe w o k r ę -  

townictwie

4. Autor  p ro iek tu  normy -  mgr inż E d w ard  T u ru lsk i  -  

Cen trum  Techniki  Okrętowej
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0544
1 W punkcie 2 2 6, zamiast Fe/ZN 25c wg BN-75/3702-02, powinno byc Fe/ZN 

12c wg PN-92/W-24001
2 W INFORMACJACH DODATKOWYCH, p 3, zamiast BN-75/3702-02, po­

winno byc PN-92/W-24001
zmiana 1 — Biuletyn PKNMiJ nr 13/93 poz 77

zmiana 2
93 10 26

(Biuletyn PKNMiJ nr 14/93 poz 81)


