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1. WSTĘP

1.1. Przedmiot normy. Przedm iotem  norm y są 
w ypraski fenolow o-tekstylne na koła zębate wału 
rozrządczego silnika spalinowego, otrzym yw ane 
przez sprasowanie w form ie tkan iny  baw ełnianej 
nasyconej żywicą fenolową z piastą m etalową.

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. W y­
praski po obróbce m echanicznej u  odbiorcy (na­
cięcia zębów, przetoczenie wieńca itp.) służą do 
przenoszenia ruchu  obrotowego na wał rozrządczy 
silnika samochodu.

2. OZNACZENIE

Tablica 1

W łasności Jedno ­
stka

W ym a­
gania

a) Zm iana objętości po m o­
czeniu w  wodzie przez 
24 h, najw yżej °/o 1 , 6

b) Zm iana objętości po dzia­
łan iu  o leju  silikonowego 
przez 24 h, najw yżej % 0 , 8

c) Siła obciążająca, co n a j­
m niej daN 3430

d) S iła obciążająca niszczą- daN 4000
ca, co najm niej 

e) Tw ardość, co n a jm n ie j!) daN /m m 2 25

')  T y lko  ja k o  in fo rm a c ja .

WYPRASKA NA KOŁO ZĘBATE BN-77/6315-01

3. WYMAGANIA

3.1. Wygląd zewnętrzny. Pow ierzchnia w ypra- 
sek nie powinna mieć wklęśnięć, pęknięć, pęche­
rzy i zadziorów. Na powierzchni wieńca dopuszcza 
się zacieki żywicy sięgające nie głębiej niż 2,5 mm.

Na powierzchni bocznej w ypraski dopuszczalne 
są widoczne pod powierzchnią rozsunięcia i fałdy 
nośnika oraz zacieki żywicy o głębokości nie prze­
kraczającej 1 mm.

3.2. Wymiary w yprasek na koła zębate powinny 
być zgodne z rysunkam i uzgodnionymi między od­
biorcą i producentem .

3.3. Obróbka mechaniczna wieńców koła. W cza­
sie obróbki przy zachowaniu param etrów  poda­
nych w 5.4.3, w ypraska nie powinna kruszyć się, 
rozw arstw iać i strzępić.

ry  lub skrzynki drew niane wg PN-72/D-79601. Na 
każdym  opakowaniu umieścić napis zaw ierający 
co najm niej:

a) nazwę lub znak producenta,
b) oznaczenie wg rozdz. 2,
c) liczbę sztuk,
d) m asę netto,
e) znak K J.
4.2. Przechowywanie. W ypraski pow inny być 

przechow yw ane w pomieszczeniach zam kniętych 
i suchych.

4.3. Transport. W ypraski opakowane wg 4.1 
przewozić k ry tym i środkam i transportu . W czasie 
transportu  w ypraski chronić przed w pływ am i a t­
m osferycznym i i uszkodzeniam i m echanicznym i.

W transporcie kolejow ym  należy przestrzegać 
Przepisów o ładow aniu i w yładow yw aniu wago­
nów tow arow ych w kom unikacji w ew nętrznej J).

3.4. Wymagania fizyczne — wg tabl. 1. 5. BADANIA

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

5.1. Program badań
5.1.1. Badania pełne polegają na spraw dzeniu

4.1. Pakowanie. W ypraski pakować w kontene- b  P a trz  In fo rm acje  dodatkow e p. 3.
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zgodności własności w yprasek ze wszystkim i wy­
m aganiam i normy.

Badania pełne przeprowadzać co najm niej raz 
na pół roku  oraz przy każdej zmianie surowców 
lub technologii produkcji.

5.1.2. Badania niepełne należy przeprowadzać 
przy  odbiorze każdej partii wyprasek. Badania 
niepełne obejm ują:

a) spraw dzenie w yglądu zewnętrznego (3.1),
b) spraw dzenie wym iarów  (3.2),
c) spraw dzenie siły  obciążającej (3.4c).

5.2. Wielkość partii. P a rtię  stanow ią w ypraski 
jednego rodzaju w  liczbie nie przekraczającej 
10 000 sztuk.

5.3. Pobieranie próbek. Do badań wg 3.1 i 3.2
pobrać sposobem losowym próbkę wg tabl. 2, 
zgodnie z PN-73/N-03021, stosując ogólny poziom 
kontroli II plan jednostopniow y — kontrola nor­
m alna przy wadliwości dopuszczalnej 2,5%.

Tablica 2

Liczność
p artii
sztuk

Z nak lite ­
row y licz- 

ności 
próbki

Licz­
ność

próbki
sztuk

Liczba
k w ali­
fik u ­
jąca

Liczba
dyskw a­
lif ik u ­
jąca

50-4- 90 E 2 0 1 2

co + Ol o F 2 0 1 2

1514- 260 G 32 2 3
2814- 500 H 50 3 4
5014- 1 200 J 80 5 6

1 2014- 3 200 K 125 7 8

3 2014-10 000 L 2 0 0 1 0 1 1

Do każdego z pozostałych badań pobrać w spo­
sób losowy z partii po 3 wypraski.

5.4. Opis badań

5.4.1. Sprawdzenie wyglądu zewnętrznego pole­
ga na spraw dzeniu nieuzbrojonym  okiem zgodno­
ści z w ym aganiam i wg 3.1.

5.4.2. Sprawdzenie wym iarów. Zgodność w y­
m iarów z rysunkiem  sprawdzić suw m iarką z do­
kładnością do 0,1 mm.

5.4.3. Sprawdzenie obrabialności mechanicznej.
P aram etry  obróbki m echanicznej — wg tabl. 3.

W ygląd w yprasek po obróbce mechanicznej na­
leży, sprawdzić nieuzbrojonym  okiem.

5.4.4. Sprawdzenie zmiany objętości po mocze­
niu w  wodzie należy przeprowadzić na odcinku 
koła o cięciwie 100-P110 mm, uprzednio przetoczo­
nego na wieńcu.

Objętość w ypraski określać m etodą ważenia hy­
drostatycznego (określenie m asy w powietrzu 
i w wodzie).

W ycinek należy oczyścić dokładnie z pyłu i zwa­
żyć w powietrzu, a następnie w wodzie, z dokład­
nością do 0,10 g i obliczyć objętość przed mocze­
niem. W ycinek należy zanurzyć na 24 godz w wo­
dzie o tem peraturze 60 ± 2°C, po czym odcinek 
wyjąć z wody, w ytrzeć bibułą do sączenia i pozo­
staw ić przez 30 m in w tem peraturze otoczenia 
i ponownie zważyć w pow ietrzu i wodzie.

Tablica 3

Lp. P aram e try Jednostka Toczenia Frezow anie

1 Szybkość sk raw an ia
— sta l szybkotnąca
— nak ładk i z w ęglików spiekanych

n/m in
80 4-150 

2004-800
404- 50 

2004-800

2 Posuw
— sta l szybkotnąca 
—• nak ładk i z w ęglików  spiekanych

m m /obr
0,1 4-0,5 
0,054-0,3

0,3 4-0,5 
0,054-0,4

3 K ąt n a ta rc ia  y
— sta l szybkotnąca
— nak ładk i z w ęglików  spiekanych

O

154-25
104-20

104-20
104-20

4 K ąt przyłożenia a O 54-20 154-25

5 K ąt pochylenia głównej kraw ędzi sk raw an ia  l O 04-10 —

6 K ąt przystaw ien ia x 0 45 —

7 P rom ień w ierzchołka ostrza m m 1 —

W czasie frezow ania m iejsce w yjścia freza zabezpieczyć podkładką z m a te ria łu  o zbliżonych param etrach  
obróbki.
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Przyrost objętości (X) w  procentach obliczyć 
według wzoru

(A-B)-IOO

w którym :
A  — objętość odcinka po przetrzym yw aniu w 

wodzie, cm3,
B — objętość odcinka przed zanurzeniem  w 

. wodzie, cm3.
Zm iana objętości nie powinna przekraczać w ar­

tości podanej w 3.4a).

5.4.5. Sprawdzenie zmiany objętości po działa­
niu ołeju należy przeprowadzać jak  w 5.4.4, z tym  
że zam iast wody stosować olej silnikowy Lux 8 wg 
PN-73/C-96085, o tem peraturze 105-M10°C.

Zm iana objętości nie powinna przekraczać w ar­
tości podanej w 3.4b).

5.4.6. Sprawdzenie siły obciążającej. Do prze­
prowadzenia próby w ypraskę należy ustaw ić w 
maszynie wytrzym ałościowej wieńcem  na m etalo­
wym  pierścieniu.

Na piastę od strony kołnierza należy wywierać 
nacisk z prędkością 5 m m /m in do uzyskania w a r ­
tości podanej w  3.4d).

W czasie badania s tru k tu ra  w ypraski nie po­
w inna ulec uszkodzeniu, natom iast mogą powstać 
odpryski łub pęknięcia zew nętrznej w arstw y ży­
wicznej spowodowane elastycznością tworzywa.

5.4.7. Sprawdzenie siły obciążającej niszczącej.
W ypraskę umieścić w m aszynie w ytrzym ałościo­
wej wieńcem  na m etalow ym  pierścieniu. Na pia­
stę od strony kołnierza należy wyw ierać nacisk 
z prędkością 5 m m/min, aż do m om entu uszkodze­
nia w ypraski.

5.4.8. Sprawdzenie twardości wykonać wg 
PN-68/C-89030. Badania prowadzi się w celach in­
form acyjnych.

5.5. Ocena partii. P a rtię  w yprasek należy uznać 
za zgodną z wym aganiam i norm y, jeżeli liczba 
sztuk niedobrych w próbce dla badań wg 3.1 i 3.2 
nie przekracza liczby dyskw alifikującej wg tabl. 2, 
a uzyskane w yniki pozostałych badań są pozy­
tywne.

W przypadku uzyskania negatywnego w yniku 
któregokolwiek z badań wg 3.3 i 3.4, badanie to 
należy powtórzyć na podwójnej liczbie losowo po­
branych  próbek.

W yniki badań pow tórnych są ostateczne.

K O N I E C

INFORM ACJE DODATKOWE

1. In sty tu c ja  opracow ująca norm ę — Z akłady Two­
rzyw  Sztucznych ERG, Gliwice.

2. Isto tne zm iany w stosunku do BN-63/6315-01
a) w prow adzono dodatkow e badanie siły obciążającej 

niszczącej,
b) zmieniono m etodykę badań  w ytrzym ałościow ych,
c) pobieranie próbek przyjęto  zgodnie z PN-73/ 

N-03021.

3. Norm y i dokum enty zw iązane
PN-68/C-89030 Tw orzyw a sztuczne. Oznaczanie tw ardości 

m etodą w ciskania ku lk i
PN-73/C-96085 P rzetw ory  naftow e. O leje silnikow e Lux

PN-72/D-79601 Skrzynki i kom plety  skrzynkow e z tarcicy 
zbijane. W spólne w ym agania

PN-73/N-03021 S tatystyczna kon tro la  jakości. K ontrola 
odbiorcza w edług oceny a lte rn a ty w n ej. P lan y  b ad a ­
nia

Przepisy o ładow aniu  i w yładow yw aniu  w agonów  tow a­
row ych w  kom unikacji w ew nętrznej. Załącznik n r  10 
DKP (Dz.TiZK z 1968 r. n r  4 poz. 10) w raz z później­
szymi zm ianam i

4. Symbol wg SWW — 1362-621.

5. A utorzy p ro jek tu  norm y — m gr M aria P io trow ska- 
-B aran, inż. Zbigniew  Żm uda — Zakłady Tw orzyw  
Sztucznych ERG, Gliwice.
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