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1 WSTEP

11 Przedmiot normy Przedmiotem normy sg warun-
ki techniczne wykonania i odbioru maszyn do obrobki
plastycznej metali z wylgczeniem pras hydraulicznych
objetych BN-76/2363-02

12 Komplet wyrobu obejmuje maszyne z wyposaze-
niem normalnym Wyposazenie normalne obejmuje ele-
menty i zespoty niezbedne do wykonywania przez ma-
szyne podstawowych operacji technologicznych zgod-
nych z jej przeznaczeniem oraz dokumentacje technicz-
no-ruchowg W skiad kompletu wyrobu moze wchodzie
wyposazenie specjalne ktorego zakres dostawy zama-
wiajgcy uzgadnia z producentem Na wyposazenie
specjalne- skfadajg sie elementy i zespoly rozszerzajgce
zakres funkcji maszyny

2 WYMAGANIA

2 1 Bezpieczenstwo pracy Konstrukcja i wykonanie
maszyn powinny spetnia¢ warunki bezpieczenstwa i hi-
gieny pracy okre$lone w noimach przedmiotowych dla
poszczegblnych grup maszyn

W przypadku grup maszyn dla ktérych normy te nie
zostaly ustanowione nalezy postugiwaé sie wymaga-
niami Ogélnymi wg PN-87/Z-08200, PN-84/Z-08202
PN-84/7-08203 i PN-83/Z-S2001 Poziom wibracji i ha-
fasu powinien hyc zgodny z normami przedmiotowymi?2

22 Materiaty i potwyroby

222 Odlewy zeliwne Odlewy korpuséw z zeliwa
szarego i sleroidalnego nalezy wykonywa¢ wg BN-82/
1508-01 i BN-70/1508-02

223 Odlewy staliwne Odlewy ze staliwa nalezy wy-
konywa¢ wg PN-77/H-83151

2 24 Odlewy ze stopow metali niezelaznych Odlewy

ze stopow aluminium nalezy wykonywa¢ wg PN-70/
H-87951 a ze stopow miedzi — wg PN-68/H-87950
Odlewy z innych stopow metali niezelaznych powinny
byc wykonywane wg uzgodniern miedzy producentem
i zamawiajgcym

225 Zaswiadczenie o jakosci materiatow (atesty)
Materiaty stosowane do wyrobu atestowanych czesci
maszyn powinny nnec zaswiadczenia hutnicze (atesty)
Czesci wykonane z materiatow atestowanych powinny
byc wyszczegdlnione w warunkach odbioru technicz-
nego maszyny W przypadku gdy otrzymanie atestu od
poddostawcy jest niemozliwe producent maszyny po-
winien przedstawi¢ przy odbiorze atest zastepczy

226 Zaswiadczenie o jakosci dla elementow dostar-
czanych producentowi maszyn przez poddostawcow
Clesci i zespoty dostarczane przez poddostawcow po-
winny byc sprawdzone przed montazem przez produ-
centa maszyny pod wzgledem ich zgodnosci z warun-
kami technicznymi Zaswiadczenia o jakosci powinny
byc przedstawione przy odbiorze maszyny

23 Ogolne zasady wykonania

23 1 Przystosowanie maszyny do warunkéw srodo-
wiska pracy Masz\na powinna byc wvkonana zgodnie
z wymaganiami okreslonymi przez czynniki $rodowis-

2 21 Gatunki i rodzaje materiatéw zastosowanych do kowe, w ktérych ma pracowac

wykonania elementéw maszyn powanny byc zgodne z po-
danymi w dokumentacji konstrukcyjnej Zmiana ga-
tunku materiatu na czesci atestowane wymaga kazdo-
razowo zgody instytucji zatwierdzajgcej warunki odbio-
ru technicznego Wymagania dotyczace jakosci mate-
riatbw' moga byc zwiekszone w stosunku do podanych
W normie po uzgodnieniu miedzy producentem i zama-
wiajacym

232 Znakowanie czeSci Na czeSciach pizeznaczo-
nyeh do montazu powinien byc trwale umieszczony co
najmniej numer rysunku i znak kontroli wytwdrcy, na
czesciach wykonanych ze stopow metali niezelaznych
powinna byc ponadto umieszczona cecha materiatu
a na kotach zebatych liczba zebow i modut Do czesci
na ktérych brak miejsca na cechowanie nalezy przy-
mocowac przywieszke
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233 Czesci zamienne Dopuszcza sie dostarczanie
czesci zamiennych wykonanych z naddatkiem na do-
pasowanie powierzchni wspotpracujacych

234 Wymiary swobodne nietolerowane — wg
PN-78/M-02139 Przy obrobce zgrubnej czesci (ciecie
nozycami, palnikiem gazowym Itp ) odchytki wymiarow
metolerowanych przyjmuje sie wg 1T16, a w pozosta-
tych przypadkach obrobki — wg 1T12

Przy tolerowaniu rozstawienia otworow nalezy stoso-
waC zasade symetrycznego rozmieszczenia odchytek
w stosunku do wymiaru nominalnego, a w pozostatych
przypadkach obowigzuje zasada tolerowania w gtgb ma-
terialu Odchyiki warsztatowe metolerowanych wymia-
row katowych nie powinny byc wieksze mz odchyiki
przyjete dla szeregu 10 wg PN-77/M-02136 Tolerancje
ksztattu i potozenia nie powinny byc wieksze mz przy-
jete dla szeregu 10 wg PN-80/M-02138

235 Obrobka cieplna Rodzaj obrobki cieplnej posz-
czegblnych elementow powinien byc podany w doku-
mentacji konstrukcyjnej Po obrobce cieplnej elementy
me powinny wykazywac nastepujacych wad, niemozli-
wych do usuniecia w dalszej obrobce

— pekniec,

— nieréwnomiernej twardo$ci powierzchni,

— odweglema powierzchni,

— tuszczenia powierzchni naweglonej,

— odksztatcen przekraczajagcych tolerancje wyko-
nania

236 Rozrzut twardosci mierzony na kazdej wskaza-
nej w dokumentacji obrabianej powierzchni czesci ze-
liwnych, staliwnych lub z metali niezelaznych me powi-
nien byc wiekszy mz 20HB jezeli w warunkach odbioru
technicznego me przewiduje sie wymagan podwyzsza-
jacych poziom jakosci wykonania

237 Tabliczki informacyjne i podziatki Zaleca si¢
wykonywanie cyfr, napiséw i symboli metodg fotoche-
miczng Dopuszcza sie opisywanie tabliczek metodg
chemigraficzng lub grawerowaniem oraz wybijanie cyfr
w okienkach tabliczek dla pozycji zmiennych (rok pro-
dukcji, numer fabryczny) Napisy na tabliczkach i po-
dziat powinny byc czytelne i trwatle w warunkach $ro-
dowiska pracy maszyny

24 0Ogoblne zasady montazu

24 1 Wymagania ogélne Montaz maszyny powinien
zapewnia¢ prawidtowos¢ pracy, geometryczng doktad-
no$¢ oraz estetyke maszyny

Dopasowywanie poszczegdlnych czesci i zespotow
nalezy wykonywa¢ zgodnie z instrukcjami montazu,
stosujagc odpowiednie narzedzia

W miejscach styku elementow, zdejmowanych przy
regulacji i ustawianiu maszyny, me dopuszcza sie
uszczelniania szpar i nieréwnosci

Przewody smarowe, powietrzne, hydrauliczne i elek-
tryczne znajdujace sie na zewnatrz kadluba zaleca sie
prowadzi¢ réwnolegle lub prostopadle do zarysu ma-
szyny W miejscach podziatu kadtuba zaleca sie stoso-
wanie ztgczek na rurach oraz skrzynek zaciskowych
do przewodow elektrycznych

Prawidtowos$¢ dziatania wazniejszych zespotow po-
winna byc sprawdzona na stanowisku prébnym Zespo-
ty te powinny byc wymienione w warunkach odbioru
technicznego

242 Czesci do montazu Do montazu nalezy stoso-
wac tylko te czesci, ktére zostaty przyjete przez kon-
trole wytworcy Czesci atestowane powinny mie¢ zas$-
wiadczenia jakosci Czesci przed oddaniem do mon-
tazu powinny mie¢ usuniete zadziory, a skaleczenia
zewnetrznych powierzchni me malowanych — napra-
wione W przypadku obrobki lub dopasowywania czes-
ci w czasie montazu, nalezy usung¢ powstate przy tych
czynnosciach zanieczyszczenia CzeSci dostarczone do
montazu me powinny mie¢ siadow korozji Czesci na-
magnesowane w czasie obrobki nalezy przed montazem
odmagnesowac Czesci i zespoty dostarczane przez pod-
dostawcow powinny byc zgodne z normami i warun-
kami technicznymi

24 3 Wkrety, Sruby i nakretki Nakretki oraz tby
Srub i wkretébw powinny byc zabezpieczone przed ko-
rozjag powloka ochronng o jednakowym zabarwieniu
Gniazda pod tby $rub powinny byc wspotsrodkowe
z osig gwintu Niedopuszczalne sg uszkodzenia thow
i znieksztalcenia gniazd pod klucz lub rowkow pod
wkretak

by Srub i powierzchnie robocze nakretek stanowig-
cych elementy obstugi biezacej lub regulacji powinny
mie¢ twardo$¢ minimum 32 HRC

24 4 Tabliczki i symbole Wszystkie elementy obstu-
gi oraz urzadzenia do kontroli i regulacji, ktérych
przeznaczenie me jest jednoznaczne lub oczywiste, dla
obstugi powinny byc zaopatrzone w tabliczki informa-
cyjne i podziatki wykonane wg 237

25 Czesci i zespoly mechaniczne

251 Wykonanie

2511 Powierzchnie skrobane ptaskie Doktadnos¢
wykonania wspdtpracujagcych powierzchni  prowadnic
skrobanych sprawdzanych na tusz okresla sie liczbg
punktow przylegania w przeliczeniu na powierzchnie
kwadratu 25X25 mm wg tabl 1, jezeli w warunkach
odbioru technicznego me przewiduje sie wymagan pod-
wyzszajacych poziom jakosci wykonania

Tablica 1

Liczba punktéw przylegania

Liczba cykli na minute nie mniej mz

do 60 8

61 - 100 10

101 -200 16

powyzej 200 20
Cykl — liczba obcigzen w jednostce czasu

Liczbe punktéw przylegania okresla sie jako S$red-
nig arytmetyczng na powierzchni 100—300 cm2 Siady
tuszu powinny sie rozktada¢ réwnomiernie na catej po-
wierzchni  Dla powierzchni spoczynkowych liczba
punktow przylegania me powinna byc mniejsza mz 5

2512 tozyska Slizgowe Dokiadnos¢ wykonania
wspotpracujacych powierzchni panewek tozysk $lizgo-
wych watéw gtdwnych i posrednich sprawdzanych na
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tusz okresla sie liczbg punktow przylegania w przeli-
czeniu na powierzchnie kwadratu 25X25 mm — wg
tabl 2

Tablica 2

Srednica _panewki Liczba punktéw nie mniej mz

mm
do 120 20

121 -200 16
201 -350 10
powyzej 350 8

Liczba punktow przylegania moze byc rozna od po-
danej w tabl 2 i dla tych przypadkow powinna byc
okreslona w warunkach odbioru technicznego

Liczbe punktow przylegania okresla si¢ jako Srednig
arytmetyczng na powierzchni 100—300 cm2 Siady tu-
szu powinny rozklada¢ sie rownomiernie na calej po-
wierzchni

2513 Powierzchnie szlifowane ptaskie Chropowa-
tos¢ powierzchni $lizgowych nie powinna byc wieksza
niz Ru = 0,63 pm, przy czym na calej powierzchni
niedopuszczalne sg nieciggtosci i siady przegrzania

Dopuszczalna odchytka od ptaskosci me powinna
przekracza¢ 0,1 mm na dtugosci 1000 mm (IT 9 wg
PN-80/M-02138)

Odchyitke te nalezy przelicza¢ na najwiekszg dhugosé
pomiarowg

2514 Kota pasowe i zamachowe powinny byc
catkowicie obrobione Kierunek obrotow kota zama-
chowego nalezy oznaczy¢ trwale strzatkg koloru czer-
wonego Kota zamachowe pracujace z predkoscig obro-
towg do 500 obr/min powinny byc wywazone co naj-
mniej statycznie, a powyzej tej granicy lub jezeli sto-
sunek szerokosci wienca do S$rednicy kota przekracza
15 — réwniez dynamicznie

Powinien byc spetniony warunek

w ktérym
M — moment niezrownowazony, N  pm,
Q — masa kota, N,
e. — dopuszczalne mewyrownowazeme przedmio-
tu okreslone odlegtoscig srodka ciezkosci od
osi obrotu, pm — odczytane z wykresu

Inne kota wirujgce nalezy wywazaé zgodnie z wy-
maganiami podanymi w warunkach odbioru technicz-
nego lub dokumentacji konstrukcyjnej maszyny

2515 Kota zebate Doktadnos¢ wykonania kot wal-
cowych ewolwentowych — wg PN-79/M-88522/01,
przektadni zebatkowych — wg PN-79/M-88522/02,
przektadni zebatych stozkowych — wg PN-80/
M-88522/03, a przektadni Slimakowych walcowych —
wg PN-80/M-88522/04, przy czym klada doktadnosci
wykonania me powinna byc mzsza mz 8 a przektadni
dla ruchéw pomocniczych me powinna byc mzsza
mz 9

n, dor/min
1B S-85/1532-011

2516 Krzywki i rolki napedu lub sterowania Po-
wierzchnie stalowych krzywek i rolek napedu lub ste-
rowania wspotpracujgce mechanicznie z innymi elemen-
tami powinny byc utwardzone do minimum 50 HRC
Twardo$¢ nieutwardzonych krzywek zeliwnych wspot-
pracujgcych mechanicznie z innymi elementami — mi-
nimum 180 HB

2517 Sprezyny Jako$¢ wykonania odpowiedzial-
nych sprezyn powinna byc potwierdzona atestem

2518 Konstrukcje spawane Kadtuby i czesci od-
powiedzialne przed obrobkg mechaniczng zaleca sie
poddawa¢ odprezeniu, w celu usuniecia naprezen spa-
walniczych

252 Montaz

2521 Sity uruchamiania element6w sterowania i me-
chanizméw nastawczych powinny byc zgodne z obo-
wigzujagcymi normami lub okres$lone w warunkach od-
bioru technicznego W uktadach pneumatycznych do-
puszczalne wartosci nacisku na reczne elementy stero-
wania przyjmowaé¢ wg PN-85/M-73761 Zaleca sie, aby
sita uzyta do poruszania dzwigni kot pokretnych i korb
przy elementach regulacyjnych i nastawczych nie prze-
kraczata 100 N, przy dzwigniach rmchamcznych wia-
czajacych ruch maszyny 30 N, a przy przyciskach elek-
trycznych 5 N Przy sterowaniu noznym (z wyjatkiem
miotow sterowanych pedatem) zaleca sie, aby sita na-
cisku nogi na pedat me przekraczata 35 N
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2522 Dobor pasow klinowych Pasy klinowe w na-
pedach maszyn nalezy dobiera¢ kompletami Przy
doborze rozmce w dlugosciach paséw me powinny
przekracza¢ wartosci w podanych w tabl 3

Tablica 3

Dlugosc pasa Dopuszczalna réznica dugosci

mm
do 900 2
901 - 1600 3
1601 -2500 4
2501 -4500 75
powyzej 4500 10

Konstrukcja przektadni pasowej powinna umozliwiaé
regulacje napiecia pasdéw przy wydiuzaniu pasa 0 4%
dtugosci nominalnej Przektadnie pasowe powinny byc
zabezpieczone przed olejami i smarami

2523 Wykonanie montazu Przy montazu czesci me
dopuszcza sie stosowania me przewidzianych w doku-
mentacji konstrukcyjnej elementéw dystansowych i za-
bezpieczajgcych oraz zmian wymiaréw pasowanych

2524 Powierzchnie przylgowe state Potgczenia sta-
fe powierzchni obrobionych czesci majgcych wplyw na
doktadno$¢ dziatania maszyny lub jej sztywno$¢ powin-
ny byc tak zmontowane, aby na me wiecej niz 10%
obwodu powierzchni przylegania mozliwe byto wpro-
wadzenie szczehnomierza o grubosci

— 0,03 mm w prasach i maszynach do ciecia giecia
i prostowania o nacisku do 6300 kN oraz w miotach
0 ciezarze czesci spadajgcych do 20 kN,

— 0,05 mm w prasach i maszynach do ciecia, giecia
1 prostowania o nacisku powyzej 6300 kN i miotach
0 ciezarze czesci spadajagcych powyzej 20 kN oraz in-
nych ciezkich urzgdzeniach do obrobki plastycznej me-
tali

Niedopuszczalne jest stosowanie wypetniaczy w celu
ukrycia lub zmniejszenia szczelin

2525 Przyleganie prowadnic Wielkosci luzéw ro-
boczych w prowadnicach powinny byc okreslone w wa-
runkach odbioru technicznego Sruby nastawcze i inne
elementy regulacji powinny umozliwia¢ ustalenie wy-
maganego luzu takze w miare zuzywania sie prowadnic

2526 Malowmie maszyn — wg BN-69/1075-01
Osprzet montowany na maszynie zaleca sie malowac
zgodnie z ustalong w warunkach odbioru technicznego
kolorystyka lub wg uzgodmen z odbiorcy

2527 Urzadzenia podnoszace (zurawie dzwigi Itp )
stosowane do manipulowania obrabianym materiatem
powinny byc wykonywane i odbierane zgodnie z obo-
wigzujacymi pizepisami dozoru technicznego

26 Urzadzenia hydrauliczne, pneumatyczne, smaro-
wania i do cieczy chiodzacej

26 1 Wymagania ogolne

26 11 Urzadzenia hydrauliczne —
2363-02

2612 Plyny robocze i smary Rodzaje ptynéw robo-
czych i smarow, ich dopuszczalne zamienniki oraz okre-

wg BN-76/

sy uzytkowania powinny byc okreslone w dokumentacji
techniczno-ruchowej W maszynach do obrobki pla-
stycznej na gorgco lub pracujacych w osrodkach o wy-
sokich temperaturach, nalezy stosowa¢ ptyny robocze
niepalne lub o wysokim punkcie zaptonu

2 613 Zlgcza gwintowe urzadzen pneumatycznych,
smarowania i do cieczy chtodzacej powinny zapewniad
catkowita szczelnosc polgczenia, trwato$¢ szczelnosci
i tatwo$¢ montazu

26 14 Przewody w uktadach pneumatycznych, sma-
rowania i do cieczy chlodzacej powinny byc wykona-
ne z materiatdw przenoszacych cisnienie robocze za-
pewniajagce wihasciwg prace ukladu, a ponadto odpor-
nych na dziatanie ptynéw roboczych w zakresie okres-
lonym w dokumentacji konstrukcyjnej

26 15 Elementy kontroli i obstugi biezacej powinny
byc rozmieszczone zgodnie z PN-83/2-08200 i PN-84/
08202

W uktadach ci$nieniowych powinny byc stosowane
urzadzenia zabezpieczajgce przed wzrostem lub spad-
kiem cisnienia oraz informujagce o braku przeptywu
osrodka, jezeli moze to spowodowaC szkodliwe na-
stepstwa

262 Wykonanie

2621 Korpusy i zbiorniki Nie obrobione powierz-
chnie wewnetrzne korpuséw, przewoddéw komunikacyj-
nych w korpusach oraz zbiornikow powinny byc sta-
rannie oczyszczone z masy formierskiej i warstwy sko-
rodowanej, rdzy Itp Zaleca sie aby zbiorniki byly
pomalowane wewnatrz lakierem odpornym na dziatanie
ptynu roboczego i korozji Zbiorniki ci$nieniowe po-
winny byc wykonane i odbierane zgodnie z obowig-
zujacymi przepisami dozoru technicznego

2622 Powierzchnie wspotpracujace tloczkéw, tulei
i cylindrow, ktére majg zachowac szczelnosc powinny
byc docierane z zastosowaniem specjalnych tulei albo
docierakow

Chropowato$¢ powierzchni wspotpracujacych w usz-
czelnieniach ruchowych z uszczelkami mc powinna byc
wieksza niz Ru = 0,32 am, a dla czesci pracujacych
bez uszczelek — mz Ra= 0,16 pm Powierzchnie wspot-
pracujagce me powinny wykazywac usterek (rysy zadra-
pania Itp ) powodujgcych przyspieszone zuzycie usz-
czelnien i przecieki

2623 Uszczelki powinny byc wykonane z gumy
olejoodpornej lub innych materiatbw odpornych na
dziatanie o$rodka

Uszczelki pracujace w szczegOlnie trudnych warun-
kach np w miotach parowo-powietrznych, powinny
byc atestowane, a stawiane im wymagania nalezy okres-
li¢ w warunkach odbioru technicznego i dokumentacji
techniczno-ruchowej

2624 Pompy, elementy pneumatyki i inne powinny
mie¢ atesty, jezeli takie wymagania postawiono w wa-
runkach odbioru technicznego

263 Montaz

2631 Przewody

a)  przewody i rury stalowe zastosowane do montazu
powinny mie¢ oczyszczong z rdzy i gtadka powierzchnie
wewnetrzng i zewnetrzna,
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b) nie zaleca sie giecia rur stalowych na goraco,
w przypadku takiej konieczno$ci rure po gieciu nalezy
oczyscic chemicznie,

c) przewody gietkie powinny byc tak utozone, aby
me ulegaty skrecaniu, rozcigganiu lub zatamaniu,

d) me dopuszcza sie w przewodach zmniejszenia
przekroju przeptywu w wyniku zagmecema Itp ,

e) przebiegajace poziomo gtowne (rozprowadzajgce)
przewody instalacji pneumatycznych powinny byc mon-
towane z pochyleniem okoto 1 500 w kierunku prze-
ptywu powietrza W konstrukcji maszyny powinno si¢
rowmez przewidzie¢ koniecznos¢ usuwania wody i za-
nieczyszczen z uktadu

2 6 32 Rownomierno$¢ ruchu Robocze zespoty ma-
szyn 0 napedzie pneumatycznym powinny sie prze-
mieszcza¢ bez wibracji i zatrzyman

2633 Szczelno$¢ Wszystkie elementy i potgczenia
instalacji pneumatycznej, smarowania i do chtodzenia
powinny byc szczelne Szczegblng uwage nalezy zwra-
caC na miejsca, w ktérych powstaje podcisnienie

Uszczelnienie miejsc polaczen za pomocg me stuzg-
cych temu celowi srodkow zastepczych jest niedopusz-
czalne

Zaslepienie otworow technologicznych w korpusach
powinno zapewnia¢ catkowitg szczelnosc

Instalacje ptynu chlodzgcego powinny byc tak wy-
konane, aby ptyn me przeciekat do innych urzadzen
i mechanizmoéw

Warunki badania i dopuszczalne nieszczelnosci oma-
wianych instalacji powinny byc podane w warunkach
odbioru technicznego

2634 Oznaczenia punktow smarowych Wszystkie
punkty smarowe, zarowno smarowane centralnie, jak
i innymi sposobami, powinny bvc numerowane i ce-
chowane zgodnie ze schematem smarowania

264 Wymagania dodatkowe stawiane urzgdzeniom
pneumatycznym, smarowania i chtodzacym powinny
byc podane w warunkach odbioru technicznego

2 7 Instalacje i urzadzenia elektryczne

271 Wymagania og6lne Urzadzenia elektryczne
maszyn do obrobki plastycznej metali powinny byc
zgodne z PN-73/M-55604 oraz powinny spetnia¢ spe-
cyficzne wymagania dla tej grupy maszyn, zwiaszcza
w zakresie bezpieczenstwa i higieny pracy

Napiecie i czestotliwos¢ pradu zasilania dostarcza-
nych maszyn powinny byc zgodne z wymaganiami od-
biorcy, natomiast obwody sterowania wazne ze wzgledu
na bezpieczenstwo pracy powinny byc zasilane napie-
ciem wg obowigzujacych przepisow

Oznaczenia identyfikacyjne hterowo-cyfrowe w doku-
mentacji konstrukcyjnej i na tabliczkach informacyj-
nych powinny byc wykonane zgodnie z PN-78/E-01241
i PN-81/E-01242

272 Montaz wyposazenia elektrycznego Przewody
elektryczne prowadzone w kanatach i wnetrzu funda-
mentu maszyny powinny byc zabezpieczone przed za-
moknieciem

Niedopuszczalne jest prowadzenie przewodow elek-
trycznych w kanatach, w ktdrych sg utozone rury insta-

lacji hydraulicznych, smarowania
i chiodzenia

2 73 Szafy, nisze i wneki Prowadzenie rur instalacji,
wymienionych w 26, przez wnetrza szaf, msz i wnek
zawierajgcych jakgkolwiek aparature elektryczng jest
niedopuszczalne, jezeli me jest to konieczne ze wzgledu
na wzajemng wspoOtprace tych elementow

274 Aparatura elektryczna wrazliwa na wstrzasy
powinna byc odpowiednio zabezpieczona za pomocy
elementow amortyzujacych i izolujacych jg skutecznie
od zrodet drgan i wstrzasow

275 Wymagania dodatkowe Wszelkie wymagania
dodatkowe powinny byc uzgodnione przez uzytkowni-
ka z producentem maszyny przy sktadaniu zamdwienia

28 Cechowanie Kazda maszyna powinna byc za-
opatrzona w tabliczke, przymocowang do Sciany kadtu-
ba, na ktérej powinny byc przynajmniej wymienione

— nazwa zakfadu wytwocy i ewentualnie znak fir-
mowy,

— typ maszyny,

— numer fabryczny,

— rok produkciji,

— znak kontroli wytwdrcy,

— masa maszyny,

— wazniejsze dane charakterystyczne przewidziane
w warunkach odbioru technicznego

Na maszynie powinien byc ponadto umieszczony
w dobrze widocznym miejscu znak firmowy wytworcy,
wykonany w sposob trwaty, a na kadtubie, w miejscu
okreslonym w dokumentacji technicznej, powinien byc
dodatkowo numer fabryczny oraz znak kontroli wy-
tworcy

Maszyny przeznaczone na eksport nalezy wyposa-
za¢ w tabliczke z napisem Made m Poland

pneumatycznych,

3 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

31 Przygotowanie maszyny do pakowania Maszyna
wraz z wyposazeniem powinna byc starannie zabezpie-
czona przed wptywami atmosferycznymi i zanieczysz-
czeniem

Zabezpieczenie czasowe antykorozyjne powinno byc
mozliwe do usuniecia bez demontazu zespoldw ma-
szyny

Czesci pokryte smarem, odtgczone korice przewodéw
Itp powinny byc ostoniete materiatami chronigcymi
przed wilgocig i zanieczyszczeniami

Oleje, ptyny chiodzace i inne ciecze powinny byc
usuniete z maszyny, a wszystkie ruchome czesci maszy-
ny nalezy ustawie w potozeniu, przy ktérym maszyna
ma najmniejsze wymiary i w takim potozeniu unie-
ruchomic

3 2 Pakowanie Opakowanie do przewozu maszyny

powinno byc zgodne z PN-84/0-79101 Opakowanie
powinno zabezpiecza¢ maszyne i oprzyrzadowanie
przed uszkodzeniem w czasie transportu i przechowy-
wania Wyposazenie maszyny i pozostate luzne czesci
powinny byc pakowane oddzielnie i w miare mozliwosci
umieszczone wewnatrz skrzyni z maszyng
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Opakowania powinny byc oznakowane wg PN-76/
0-79252 odpowiedniki znakami identyfikujacymi prze-
sylke i jej przeznaczenie, jak réwniez znakami manipu-
lacyjnymi dotyczacymi sposobu obchodzenia sie z prze-
syltkg w czasie jej transportu i skladowania

Dopuszcza sie, w porozumieniu z uzytkownikiem
maszyny stosowanie uproszczonych sposobow pako-
wania (np tylko na saniach lub pod przykryciem)
33 Przechowywanie Maszyny powinny byc przecho-
wywane w pomieszczeniu zabezpieczonym przed szkod-
liwymi wptywami zewnetrznymi Na okres sktadowania
zewnetrzne powierzchnie obrobione powinny byc za-
bezpieczone przed korozjg

34 Transport maszyn powinien byc zgodny z posta-
nowieniami Prawa przewozowego

4 BADANIA

41 Zasady przeprowadzania badan Maszyna i jej
wyposazenie podlegajg badaniom w stanie zmonto-
wanym

Maszyna powinna byc przedstawiona do odbioru
wraz z wyposazeniem normalnym, zgodnym z wyka-
zem podanym w warunkach odbioru technicznego, oraz
wyposazeniem specjalnym wg zamowienia

4 2 Badanie maszyn produkowanych seryjnie powinndypu

byc przeprowadzone na podstawie obowigzujacych dla

KON

danych typéw maszyn norm i warunkoéw odbioru tech-
nicznego

4 3 Przygotowanie badan

431 Przygotowanie maszyny Maszyna przedsta-
wiona do badan powinna byc catkowicie zmontowana,
przytgczona do sieci energetycznej (a w przypadku sie-
ci elektrycznej uziemiona lub zerowana), odpowiednio
posadowiona, wypoziomowana, wyregulowana oraz
wstepnie dotarta, zgodnie z postanowieniami zawartymi
w normach przedmiotowych lub warunkach odbioru
technicznego

4 32 Urzadzenia i przyrzady do badan Do badan
nalezy stosowa¢ przyrzady pomiarowe, ktérych klasa
doktadnosci umozliwia odczyty wielkosci podanych
w normach i warunkach odbioru technicznego

44 Ocena wynikow badan Maszyne nalezy uznaé
za spelniajacg wymagania normy, jezeli wszystkie ba-
dania wymienione w normach obowigzujgcych dla da-
nego typu maszyn zakonczyly sie z wynikiem pozy-
tywnym

45 Zaswiadczenie o jakosci Dla maszyn spetniajg-
cych wymagania normy, wytwdérca powinien wydac zas-
wiadczenie o jakosci Wzdr zaswiadczenia dla danego
maszyny powinny zawiera¢ warunki odbioru
technicznego
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INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujgca norme —Os$rodek Badawczo-Rozwojo-
wy Obrébki Plastycznej Metali PLASOMET Warszawa
2 lIstotne zmiany w stosunku do BN-74/1532-01
a) nie podano postanowien dotyczacych pras z napedem hydra-
ulicznym
b) zmieniono wymagania dotyczace odlewow zeliwnych staliw-
nych i aluminiowych
c) zmieniono postanowienia dotyczace znakowania czesci
d) podwyzszono wymagania dotyczace wymiaréw swobodnych
czesci obrabianych mechanicznie
e) dodano postanowienie 0 rozmagnesowywaniu czesci uzytych
do montazu
f) podano dopuszczalne wielkosci niewyrownowazenia kot paso-
wych i zamachowych
g) przyjeto doktadno$¢ wykonania kot zebatych wg obowigzu-
jacych norm
h) dodano postanowienie dotyczace wykonania krzywek i rolek
napedu lub sterowania
i) zmieniono postanowienia dotyczace badania maszyny
3 Normy i dokumenty zwigzane
PN-78/E 01241 Rysunek techniczny elektryczny Oznaczenia identy
fikacyjne literowo-cyfrowe
PN-8 I/E-01242 Rysunek techniczny elektryczny Oznaczenia litero
wo cyfrowe przewodéw i zaciskéw
PN 77/H 83151 Staliwo konstrukcyjne weglowe i stopowe Odlewy
Ogdlne wymagania i badania
PN-68/H-87950 Odlewy ze stopow miedzi Ogélne wymagania i ba-
dania
PN-70/H 87951 Odlewy ze stopow aluminium Ogélne wymagania
i badania
PN 77/M-02136 Uktad tolerancji katow
PN 80/M-02138 Tolerancje ksztattu i potozenia Wartosci
PN78/M-02139 Odchyiki wymiaréw metolerowanych
PN 73/M-55604 Obrabiarki Wyposazenie elektryczne
konstrukcyjne
PN 85/M 73761 Napedy i sterowania pneui
pneumatyczne Ogélne wymagania bezpieczei
PN 79/M 88522/01 Przektadnie zebate walcowe
nania Nazwy okre$lenia i wartosci odchylel

Wytyczne

PN-79/M-88522/02 Przektadnie zebatkowe Dokfadno$¢ wykonania
Nazwy okreslenia i wartosci odchytek

PN-80/M-88522/03 Przektadnie zebate stozkowe i hipoidalne
Doktadno$¢ wykonania Nazwy okre$lenia i wartosci odchytek

PN-80/M 88522/04 Przektadnie $limakowe walcowe Dokladnosé
wykonania Nazwy okreslenia i wartosci odchyfek

PN-84/0-79101 Opakowania transportowe Odporno$¢ na uszkodze-
nia mechaniczne opakowan o masie zawartosci powyzej 150 kg
Wymagania i badania

PN 85/0 79252 Opakowanie transportowe z zawarto$cig Znaki
i znakowanie Wymagania podstawowe

PN 83/Z-08200 Ochrona pracy Maszyny i urzadzenia produkcyjne
Ogdlne wymagania bezpieczenistwa

PN-84/Z 08202 Ochrona prac Elementy sterownicze maszyn i urza-
dzen produkcyjnych Ogélne wymagania

PN-84/Z-08203 Ochrona pracy Maszyny i urzadzenia produkcyjne
Ogoblne wymagania dla stanowisk pracy

PN 83/Z-82001 Ochrona pracy Ostony mechaniczne maszyn i urza-
dzeni Ogo6lne wymagania

BN-69/1075-01 Obrabiarki skrawajace do metali i do obrdébki pla-
stycznej Malowanie Wymagania i badania techniczne

BN-82/1508-01 Obrabiarki do metali Odlewy korpusowe z zeliwa
szarego i sferoidalnego Wymagania i badania

BN-70/1508-02 Obrabiarki do skrawania metali Naprawa wad odle-
wow zeliwnych Wymagania i badania techniczne

BN 76/2363 02 Prasy hydrauliczne Og6lne wymagania i badania

Prawo przewozowe Ustawa z dnia 15 listopada 1984 r (Dz U nr 53
poz 272 z 1984 r)
4 Normy miedzynarodowe

RWPG CT C3B 2147-80 MaumHbi kysHeHHO npeccoBbie 06m«e
TexHHMecKne Tpe6oBamta

5 Zakres zgodnosci normy z normg RWPG Norma jest nteréw-
nowazna z normg CT C3B 2147-80 i zawiera wigkszy zakres wy-
"RL me przystgpita do normy RWPG

orzy projektu normy — dr mz Jerzy Antosiak mgr mz
w Nagel mgr inz Julian Sawicki inz Kazimierz Szczurek
iek Badawczo-Rozwojowy Obroébki Plastycznej Metali
ET Warszawa



