III. ZASADY BEZPIECZENSTWA PRACY NARZEDZIAMI SCIERNYMI

Sciernice moga by¢ uzywane tylko zgodnie z zasadami BHP, odnoszacymi sie w
szczegolnosci do operatora, maszyny i stanowiska pracy.

Nalezy bezwzglednie stosowac ostony, podpdrki, okulary ochronne, przestrzegac
instrukcji obstugi szlifierki oraz instrukcji stanowiska i kart technologicznych
prowadzenia operacji.

Montaz Sciernicy oraz obstuga szlifierki wykonane moga by¢ tylko przez
wykwalifikowany personel.

Sciernice sg narazone w czasie pracy na znaczne naprezenia, dlatego tez
maszyna, $ciernica, rodzaj posuwu wykonywanej operacji muszg by¢ dobrane
wzajemnie tak, aby zapewniaty maksymalne bezpieczenstwo pracy.

Maszyna musi odpowiada¢ wymogom bezpieczenstwa pracy (w szczegdlnosci
zdolnosc¢ oston do skutecznego wytapywania fragmentdw peknietej Sciernicy w
przypadku jej rozerwania).

Sciernice sg poddane w zakfadzie wytwdrczym kontroli pod wzgledem zgodnosci
materiatu Sciernego, ziarnistosci, twardosci, struktury, wymiardéw, wywazenia
statycznego oraz wytrzymatosci dynamicznej na rozrywanie. Chociaz zaréwno
maszyna jak i ciernica sg dobrane przez ich wytworcéw z uwzglednieniem
warunkdéw bezpieczenstwa, to kazdy UZYTKOWNIK musi w czasie przenoszenia,
montazu i pracy, przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw, szczegdlng uwage
Zwracajac na nastepujace czynnosci:

1. Kontrola $ciernicy przy odbiorze czy $ciernice dotarty w stanie
nieuszkodzonym (nalezy wykonac¢ probe "na dzwiek"). Sciernice nalezy
umiesci¢ na metalowym lub drewnianym precie (duze $ciernice umiescic¢
pionowo na réwnym podtozu) i obracajac uderzac¢ lekko drewnianym
mtotkiem o masie 200-300 g.

Sciernice opukiwac obustronnie i na réznych promieniach.

Wyniki prob:

5 $ciernica wydaje podczas badania czysty metaliczny odgtos - nie
posiada peknieg,

s $ciernica wydaje podczas badania brzeczacy i szybko gasnacy odgtos -
posiada pekniecie mimo, ze ogledziny zewnetrzne tego nie wykazaty i
absolutnie nie moze by¢ uzywana.

Sciernice o spoiwie zywicznym w przypadku braku pekniecia wydaja
odgtos czysty, lecz o nizszym brzmieniu niz podobne Sciernice o
spoiwie ceramicznym.

2. Przenoszenie Sciernic.

Sciernice, ze wzgledu na swg wrazliwos$¢ na uderzenia wymagaja, duzej

ostroznosci przy przemieszczaniu, a w szczegdlnosci:

s unikac upuszczania S$ciernic lub narazania ich na uderzenia i wstrzasy

s nie toczy¢ po podtodze

3. Sktadowanie $ciernic powinno by¢ zgodne z zasadami opisanymi w punkcie II

4. Opis Sciernicy powinien zawiera¢ nastepujace informacje:

producent

rodzaj i wymiary $ciernic

opis charakterystyki

najwieksza dopuszczalna predko$c¢ obrotowa dla nowej Sciernicy w

1/min

o predkos¢ obwodowa w m/s

Opis sciernic i instrukcje dotyczace maszyn - muszg by¢ zgodne. .

UZYTKOWNIK MUSI SPRAWDZIC CZY NAJWIEKSZA PREDKOSC
OBROTOWA na sciernicy jest zgodna z PREDKOSCIg PODANg na maszynie.

W kazdym wypadku najwieksza dopuszczalna predkos¢ obrotowa nie
moze by¢ na maszynie przekroczona, z wyjatkiem maszyn z regulowang,
predkoscig lub o kilku predkosciach, gdzie moze by¢ ona zwiekszona w miare
zuzywania $ciernicy, ale bez przekroczenia maksymalnej predkosci
obwodowej.

Dystrybucja oraz uzywanie $ciernic nieoznaczonych jest
NIEDOPUSZCZALNE.

Wskazane jest, aby napis (zwtaszcza dopuszczalna predkos¢ obrotowa)
towarzyszyt Sciernicy, az do ostatecznego zuzycia. Zestawienie wartosci
predkosci obrotowej "n" i obwodowej "v" w zaleznosci od $rednicy
przedstawia zatacznik nr 1

Ze wzgledu na rodzaj szlifowania, obwodowe lub boczne, nalezy dobrac
Sciernice z odpowiednig powierzchnig robocza.

Szlifowanie powierzchnig boczng za pomoca Sciernic przeznaczonych do
szlifowania obwodowego jest nie dopuszczalne i moze by¢ przyczyna,

o
o
o
o


http://www.arkom.net.pl/default.php?option=napisz
http://www.arkom.net.pl/default.php?option=firma&tasc=kontakt
http://www.arkom.net.pl/default.php?option=servis
http://www.arkom.net.pl/default.php?option=nowosci
http://www.arkom.net.pl/default.php?option=promocje

rozerwania $ciernicy.
Kontrola $ciernicy bezposrednio przed jej zatozeniem na maszyne.

W pierwszej kolejnosci nalezy wykonac probe "na dzwiek", aby upewnic
sie czy nie nastagpito uszkodzenie $ciernicy podczas transportu lub
magazynowania. Tylko pozytywny wynik tej préby pozwala na dalszg
eksploatacje Sciernicy.

Przed rozpoczeciem szlifowania i po kazdej wymianie Sciernica powinna
pracowac na biegu jalowym z dopuszczalng predkoscig obwodowg przez czas
nie krétszy niz:

o 1/2 min. dla maszyn recznych

_ o 1 min. dla pozostatych maszyn
Sciernica nie moze rozpocza¢ pracy dopoki strefa robocza nie bedzie
catkowicie czysta, a w przypadku maszyn wyposazonych w ostony, dopoki nie
zostang one prawidiowo zainstalowane.

W tym czasie operator powinien sta¢ w bezpiecznej odlegtosci od
maszyny, a w polu wirowania sciernicy nie powinny przebywac inne osoby.

Do czasu pozytywnego zakonczenia tych prob szlifowac sciernica NIE
WOLNO!!

Montaz Sciernicy.

Montaz powinien by¢ wykonywany, badz nadzorowany, przez
wykwalifikowany i odpowiedzialny personel.

Sciernica moze by¢ zamocowana w jednym z nastepujacych systemow, w
zaleznosci od typu maszyny i rodzaju sciernicy

o przez otwor centralny i kotnierz mocujacy
o przez wktadki mocujace w Sciernicy

1 montaz za pomoca ptyty podiuznej

o segmenty mocowane w chwycie

_ o montaz za pomoca trzpienia

Sciernica powinna lekko, bez zaciecia, by¢ nasunieta na wrzeciono (bez
uzycia sity badz uderzen). Kotnierze mocujace sg najwazniejszymi
elementami ustalajacymi potozenie sSciernicy, przenoszac jednoczesnie
moment obrotowy z wrzeciona na Sciernice. Z tych wzgledow muszg one
spetnia¢ nastepujgce wymagania:

s byc¢ idealnie ptaskie i czyste, bez zadziordw i uszkodzen

s ptaszczyzny, ustalajac potozenie $ciernicy, powinny by¢ prostopadte
do linii przechodzacej przez $rodek wrzeciona

s posiadac odsadzenia zabezpieczajace Sciernice przed mocowaniem za
krawedz otworu, ktdra jest bardzo wrazliwa na wykruszenie i
pekniecia
Ponadto odsadzenie powinno pozwala¢ na regeneracje ptaskich
powierzchni dociskowych kotnierzy:

5 byc¢ dobierane parami tak, aby dociskaty $ciernice poprzez wktadki
elastyczne tylko na powierzchni pierscieniowej

s posiadac¢ dostateczng grubos¢, jednakowe profile i takg sama $rednice
zewnetrzng

s przesuwac sie po powierzchni bez zacie¢ przy zamocowaniu
bezposrednim oraz swobodnie przesuwac sie po sobie, w przypadku
ruchomego kotnierza obsady, w wielosSrubowym systemie
zamocowania

o nakretka na koncéwce wrzeciona w systemie mocowania
bezposredniego oraz $ruby w otworach gwintowanych obsady,
powinny wkrecac sie swobodnie bez zacie¢, a w czasie mocowanie
Sciernicy w obsadzie sruby, powinny by¢ dokrecane na przemianlegte,
kluczem dynamometrycznym z zastosowaniem sity okreslonej przez
producenta maszyny.
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