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NORMA BRANZOWA BN-82

NARZEDZIA 4515-01

Narzedzia gospodarcze

CZARNE . . - A Zamiast
Oskardy, kl|0fy i podbijaki BN-65/4515-01
Grupa katalogowa 0424
1. WSTEP Odmiana zasadnicza
Przedmiotem normy s3 oskardy, kilofy i podbijaki R x
przeznaczone do r¢cznych prac budowlanych, drogo- < d I {
wych, kolejowych itp. C
2. PODZIAL 1 OZNACZENIE A i
cechowania
2.1. Rodzaje. W zaleznosci od konstrukcji, rozroznia ] —
si¢ nast¢pujace rodzaje oskardéw, kiloféw i podbijakow: : . i
— oskard ptasko-szpiczasty — (rys. 1) symbol RLZa, ISR (
— oskard dwudziobowy — (rys. 2) symbol RLZb, ]
— oskard z podbijakiem — (rys. 3) symbol RLZe,
— oskard motyka-sickiera — (rys. 4) symbol RLZp,
— oskard motyka-szpic — (rys. 5) symbol RLZt,
— kilof gorniczy bez mtotka — (rys. 6) symbol RLZf,
— kilof goérniczy z mlotkiem — (rys. 7) sym-
bol RLZg,
— podbijak jednostronny — (rys. 8) symbol RLZd. Odmiana dodatkowa 0
2.2. Odmiany. Dla oskarda szpiczastego RLZa o ma-
sie 2,5 kg i dla oskarda dwudziobowego o masie 2,25 kg,
oprocz odmiany zasadniczej o wymiarach wg tabl. 1, 4’/‘;/*?_‘:7'{\5
1 tabl. 2, wprowadza si¢ odmiang dodatkowg oznaczona 8 b
wyroznikiem D, ktora rézni si¢ od odmiany zasadnicze] - H
ksztaltem 1 wielkoScia otworu na trzonek. i
Dla kilota gérniczego RLZg, oprécz odmiany zasad- P 437 S
niczej o wymiarach wg tabl. 6, wprowadza si¢ odmiang D
dodatkowa oznaczona wyrdznikiem D, ktoéra rézni si¢ 8
od odmiany zasadniczej dtugoscia mlotka. 240
2.3. Wielkosci. W zalezno$ci od masy, rozréznia si¢ 00
wielkosci oskardow wg rys. 1 =+ 5 i tabl. 1 + 4 oraz
wiclkosci kiloféw wg rys. 6 + 7 i tabl. 5 + 6. Masa 57kg
2.4. Przyktad oznaczenia
a) oskarda dwudziobowego RLZb o masie 2,25 kg Rys. 1
odmiany zasadniczej: Tablica 1
OSKARD DWUDZIOBOWY RLZb 225 BN-82/4515-01 Masa L [ / I S_IA | a IBTb [ c l h l d
b) oskarda dwudziobowego RL.Zb o masie 2,25 kg kg I
odmiany dodatkowej D:
) : 2,00 450 210 | SO |60 | 54 |34 |30 | 66| 64| 48
OSKARD DWUDZIOBOWY RLZb 225 D BN-82/4515-01
2,50 500 230 | SO |64 | 57 [36 |32 | 70| 68| 52
3. WYMAGANIA
3,00 550 260 | SS |64 | 57 |36 |32 |70 | 68| 52
Sl Gllrwe: wwymiaxy 3,50 600 |280 | 55 |72 |65 |40 |36 | 76| 75| 56
3.1.1. Oskard ptasko-szpiczasty RLZa — wg rys. | d
i tabl. 1. 4,00 650 300 J 60 |72 1 65 [40 |36 )76 75| S8

Zgtoszona przez Osrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Wyroboéw Metalowych POLMETAL w Krakowie
Ustanowiona przez Dyrektora Osrodka Badawczo-Rozwojowege Podstaw Technologii i Konstrukcji Maszyn TEKOMA
dnia 31 grudnia 1982 r.
jako norma obowiazujgca od dnia 1 pazdziernika 1983 r.

(Dz. Norm. i Miar nr 10/1983 poz. 20)

WYDAWNICTWA NORMALIZACY.JNE  ALFA" 1983 Druk Wyd. Norm. W-wa Ark. wyd 0,80 Nakf 4800 + 55 Zam 1493/83 Cena zt 12,00
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3.1.2. Oskard dwudziobowy RLZb — wg rys. 2 3.1.4. Oskard motyka-siekiera RLZp — wg rys. 4
i tabl. 2. i tabl. 3.

Odmiana zasadmcza

Miejsce cechowania

72

=T
1
BB e —— -
< | l [ T
-+ [ &
c - . = I I
Muejsce cechowania !
— —— 1
Q — e —
| L
‘ I -
| iy 3=
L
BN—82/4515-01-4)
Odmiana dodatkowa D
) Rys. 4
1 T
P T Tablica 3
3
% Masa L | a ]l o] B |o»
Miejsce _cechowania kg o
S— 2,00 415 | 210
B t T 2,25 433 | 223 | 75 6 | so | @
ols g] 66 2,50 450 | 240
240 { 3.1.5. Oskard motyka-szpic RLZt — wg rys. 5
Masa 2,225 :
ety i tabl. 4.
Rys. 2
Tablica 2 L
Masa L h a A B b & d
I3 I I T
kg mm S | | Miejsce
] cechowania
2,00 510 | 64| 54 | 60 | 34 |30 |66 |48
2,25 520 | 66| 554 | 62 | 35 | 306 | 67 | 515
2,50 s30 | 68| 57 | 64 | 36 |32 |70 |52 S "
3,00 sso |68 57 | 6a [ 36 [32 |70 |52 /)
3,50 600 | 75| 65 72 |40 |36 |76 |58 i
3.1.3. Oskard z podbijakiem RLZc — wg rys. 3. B
Rys. §
L ! |
‘ \l l !
1
2‘1 % Tablica 4
Masa L | [ 4 o] B] 8
72 ejsce '
lsks - Mugjsce cechowania kg m
N N~ 20 410 | 208
\ S ’ : -
Ve e 2,25 466 | 233 75 66 50 44
310 25 480 | 240
600
Masa 3,5 kg (BN=82[4515-013) 3.1.6. Kilof gérniczy bez miotka RLZf — wg rys. 6

Rys, 3 i tabl. S.
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Migjsce cechowania
- — £ RN
(D)
Rys. 6
Tablica 5
Masa L l ! l a
kg mm
1,25 280 50 16
1,50 320 60 20

3.1.7. Kilof gérniczy
rys. 7 1 tabl. 6.

z miotkiem RLZg
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3.1.9. Dopuszczalne odchyiki nie moga przekraczac:

a) 3 % dla wymiarow liniowych,

b) +3 % do -5 % dla wymiar6w otworéw,

¢) £5 % dla wielko$ci masy.

3.2. Material — stal wegglowa St6 lub St7 wg PN-72/
H-84020. Dopuszcza si¢ inne gatunki stali po uzgod-
nieniu pomig¢dzy zamawiajagcym 1 producentem.

3.3. Wykonanie. Oskard, kilof lub podbijak nalezy
wykonywaé stosujac obrobk¢ plastyczng na gorgco,
otwér nalezy przebijaé. Powierzchnie oskarda, kilofa
lub podbijaka powinny by¢ bez pgknigé, zaku¢, zadzio-
réw, rozwarstwien i wykruszen. Glgboko$¢ wgniecen
powstatych z kucia nie powinna by¢ wi¢ksza niz 1,5 mm.

Niedopuszczalne sa wyszczerbienia na plaszczyZnie
miotka i ostrzu. W kilofie gérniczym z mtotkiem RLZg
miotek powinien by¢ szlifowany zgrubnie.
We wszystkich rodzajach oskardéw, kiloféw 1 w pod-
bijaku ostrza i czg¢$ci szpiczaste powinny by¢ szlifowa-
ne, wszystkie pozostate krawegdzie nie bgdace ostrzem
lub szpicem powinny by¢ zat¢pione. W oskardzie, kilofie
lub podbijaku powinna by¢ zachowana wspdlna 0§
symetrii ostrza i otworu na trzonek.

Rys. 7

3.1.8. Podbijak jednostronny RLZd — wg rys. 8.
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Tablica 6
Miejsce cechowania Masa L I a TbT g
\ K kg mm

- - e 5 1,00 260 {24 |20] s0
3 1,25 280 |30 | 30 50
340 1,50 300 130 { 30| SO
Masa 1,8kg 1,70 330 (30 | 30 s0
2,00 400130 30 90

3.4. Twardosé. We wszystkich wyrobach ostrze i szpic
do wysokosci 40 mm powinno by¢ ulepszone cieplnie
i mie¢ twardos¢ 37 + 47 HRC. W kilofie gorniczym
z miotkiem RLZg, powierzchnia pracujgca miotka po-
winna by¢ ulepszona cieplnie 1 mie¢ twardo$¢ 37 +
47 HRC.

3.5. Wykoriczenie. Oskard, kilof lub podbijak nalezy
zabezpieczy¢ pokryciem malarskim (lakierowym)
ochronnym, o typie pokrycia I i klasie starannosci
wykonania 0 wg PN-79/H-97070.

W przypadkach technicznie uzasadnionych, w wy-
niku uzgodnienia pomig¢dzy zamawiajacym i producen-
tem mozna zastosowac typ pokrycia II o klasie sta-
rannosci wykonania 1 wg PN-79/H-97070.
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3.6. Osadzenie trzonka. W wyniku uzgodnienia z za-
mawiajacym oskard, kilof lub podbijak moze byé
zaopatrzony w trzonek.

Trzonek powinien by¢ wykonany z materialu wg
BN-68/7195-01 i osadzony na stale w otworze oskarda,
kilofa lub podbijaka.

Trzonek powinien by¢ zabezpieczony klinem przed
wysuwaniem si¢ z otworu.

Dopuszcza si¢ polaczenie oskarda, kilofa lub podbi-
jaka z trzonkiem przez zalanie zywica epoksydowa.

3.7. Cechowanie. Na oskardzie, kilofie lub podbijaku
nalezy umiesci¢ w sposob trwaly i wyrazny co najmniej
nast¢pujace dane:

a) znak wytworni,

b) mas¢ oskardu, kilota lub podbijaka,

¢) symbol wyrobu wg 2.1.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Oskardy, kilofy lub podbijaki jedne-
go rodzaju i tej samej wielkosci, tak bez trzonkow
jak i z trzonkami, powinny by¢ wigzane mi¢kkim dru-
tem w wiazki po 5 sztuk.

Na trzonkach, w miejscach wigzania, powinna byc
podtozona pod drut podktadka tekturowa.

Do kazdej wigzki oskardow, kiloféw lub podbijakow
powinna by¢ przymocowana przywieszka zawierajaca
€O najmniej:

a) znak wytworni,

b) oznaczenie wyrobu wg 2.4,

¢) liczbg sztuk,

d) mas¢ brutto.

4.2. Przechowywanie. Oskardy, kilofy lup podbijaki
w wigzkach nalezy przechowywaé w pomieszczeniach
suchych, z dala od substancji dziatajacych korodujaco
1 w sposOb zabezpieczajacy je przed uszkodzeniami
mechanicznymi.

4.3. Transport. Oskardy, kilofy lub podbijaki nalezy
przewozi¢ w warunkach zabezpieczajacych je przed ko-
rozjag 1 przed uszkodzeniami mechanicznymi.

5. BADANIA
5.1. Rodzaje badan — wg tabl. 7.

Tablica 7

Lp. Rodzaje badik Wymagania Badania

wg wg
1 Sprawdzenie wymiaréw 3.1 5.3.1
2 Sprawdzenie materiatu 32 5.3.2
3 Sprawdzenie wykonania 33 533
4 Sprawdzenie twardosci 34 534
5 Sprawdzenie wykonczenia 35 5.3.5
6 Sprawdzenie osadzenia trzonka 3.6 5.3.6
7 Sprawdzenie cechowania 3.7 5.3.7

5.2. Kontrola jakoSci

5.2.1. Skiad i liczno$§¢ partii. Przed przystapieniem
do badan, oskardy, kilofy lub podbijaki nalezy po-
dzieli¢ na partie sktadajace si¢ z wyrobu jednego

rodzaju, jednej odmiany, tej samej wielkosci i wyko-
nanych z tego samego materiatu.

Liczno$¢ partii oskardéw, kiloféw lub podbijakéw
przedstawionej do badan nie moze przekraczaé
1200 sztuk.

5.2.2. Sposob pobierania prébek — wg PN/N-03010.

5.2.3. Badania wg tabl. 7 Ip. 6 nalezy przeprowadzi¢
na co najmiiej 5 sztukach oskardow, kiloféw lub pod-
bijakoéw niezaleznie od liczno$ci partii.

5.2.4. Badania wg tabl. 7 lp. 1 =~ 51i 7

5.2.4.1. Poziom kontroli — II ogdélny wg PN-79/
N-03021.

5.2.4.2. Wadliwo$¢ dopuszczalna

a) maksimum 4 % dla badan wg tabl. 7 Ip. 4,

b) maksimum 6,5 % dla badan wg tabl. 7 Ip. 1, 2,
3,51 7.

5.2.4.3. Wybor i stosowanie planéw badania. Plany

badania dla kontroli normalnej — wg tabl. 8.
Wybér i stosowanie planéw badania dla kontroli
obostrzonej i ulgowej oraz warunki przejScia — wg

PN-79/N-03021.

Tablica 8
Wadliwo$¢ dopuszczalna — maksimum
. - - - 4 % 6,5 %
Licznos$¢ Licznos$é
partii probka liczba liczba liczba liczba
.. |dyskwa- . | dyskwa-
kwalifi- e kwalifi- s
kiitae lifiku- . lifiku-
un Jjaca A jaca
sztuk
do 150 20 2 3 3 4
151 - 280 32 3 4 S 6
281 = 500 50 5 6 7 8
501 =+ 1200 80 7 8 10 11

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzenie wymiaréw nalezy wykonaé sto-
sujac uniwersalne przyrzady pomiarowe lub szablony
zapewniajace wymagana dokladno$¢ pomiaru.

5.3.2. Sprawdzenie materiatu nalezy wykona¢ przez
poréwnanie z wymaganiami normy atestow lub za-
$wiadczen hutniczych materiatu uzytego do wyrobu
oskardow, kiloféow lub podbijakow.

5.3.3. Sprawdzenie wykonania obrobki plastycznej,
przebicia otworu na trzonek, szlifowania mtlotka,
ostrza, szpica 1 zat¢pienia krawgdzi nie bg¢dacych
ostrzem lub szpicem nalezy wykonaé przez obserwacj¢
wzrokowa.

Sprawdzenie gigbokosci wgniecen powstatych z kucia
nalezy wykonaé przez pomiar czujnikiem.

Sprawdzenie symetrii osi ostrza z 0sig otworu na
trzonek nalezy wykonaé wzorcem.

5.3.4. Sprawdzenie twardoSci powierzchni ulepszonej
cieplnie nalezy wykona¢ wg PN-78/H-04355, w trzech
miejscach, na plaskich powierzchniach, w odlegtosci
nie mniejszej niz 5 mm od krawedzi tej powierzchni.

Sprawdzenie krawg¢dzi ostrza nalezy wykonaé przez
przecigcie ostrzem, drutu migkkiego ze stali zwyklej
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jako$ci o Srednicy drutu 3 mm potozonego na pniu
drewnianym. Po wykonaniu sprawdzenia, na ostrzu nie
powinny wystapi¢ pg¢knigcia ani wykruszenia.

Sprawdzenie szpica nalezy wykonaé przez silne trzy-
krotne uderzenie szpicem w ptyt¢ stalowa niehartowana
ze stali StS5.

Po wykonaniu sprawdzenia, na szpicu nie powinny
wystapi¢ peknigcia ani wykruszenia.

Dopuszcza si¢ sprawdzenie krawg¢dzi ostrza przez
przecigcie drutu potozonego na ptycie stalowej jak dla
sprawdzenia szpica.

5.3.5. Sprawdzenie wykonczenia
przez obserwacj¢ wzrokowa.

nalezy wykona¢

5.3.6. Sprawdzenie osadzenia trzonka z drewna nalezy
wykona¢ przez obcigzenie trzonka oskarda, kilofa lub
podbijaka zamocowanego w imadle, sita wg tabl. 9
dzialajaca wzdtuz osi trzonka w czasie nie krétszym
niz 1 min. Po wykonaniu sprawdzenia, trzonek nie po-
winien ulec poluzowaniu w otworze oskarda, kilofa
lub podbijaka.

Tablica 9
Masa oskarda, kilofa e
e Obcigzenie
lub podbijaka
kN
kg
do 1,0 1,0
10 =15 1.5
1,50 = 2.5 2.5
powyzej 2.5 ' 30

5.3.7. Sprawdzenie cechowania — wg 5.3.5.

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Ocena sztuki. Badany oskard, kilof lub pod-
bijak nalezy uznaé za niedobry, jezeli nie przejdzie on
z wynikiem dodatnim chociazby przez jedno z badan
wymienionych w 5.1.

5.4.2. Ocena partii. Badana parti¢ oskardoéw, kilofow
lub podbijakéw nalezy uznaé za zgodna z wymaganiami
normy, jezeli liczba sztuk niedobrych w prébce nie
przekracza liczby kwalifikujacej podanej w tabl. 8 kol. 3
1 kol. 5 i niezaleznie od powyzszego, dla wyrobéw
majacych osadzone trzonki, wszystkie sztuki pobrane
do sprawdzenia osadzenia trzonka sg dobre.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norm¢ — Osrodek Badawczo-Rozwo-
jowy Przemystu Wyrobow Metalowych POLMETAL — Krakow.

2. Istotne zmiany w stosunku do PN/B-59041, PN-63/G-54021,
PN-58/M-54054, BN-65/4515-01

a) ujednolicono zakres twardosci, gléwne wymiary, obrobkg wy-
konczeniowy oraz dopuszczalne odchytki wymiaréw i masy,

b) przyj¢to nowy typoszereg wiclkosci,

¢) wprowadzono kontrolg jakosci.

Dotychczas obowigzujace PN/B-59041, PN-63/G-54021, PN-58/
M-54054 zostajg uniewaznione z dniem | pazdziernika 1983 r.

3. Normy zwigzane
PN-78/H-04355 Pomiar twardo$ci metali sposobem Rockwella. Ska-
s A, B.CIi F

PN-72/H-84020 Stal wgglowa konstrukcyjna zwyklej jakosci ogol-
nego przeznaczenia. Gatunki

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozjg. Pokrycia lakierowe. Wy-
tyczne ogblne

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jako$ci. Losowy wybér sztuk do
probek

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wedlug oceny alternatywnej. Plany badania

BN-68/7195-01 Drewno w narzgdziach i1 pomocach rzemie$iniczych.
Wymagania podstawowe i badania
4. Symbol wg SWW — 0644-122.
5. Autorzy projektu normy — mgr inz. Janina Bodzon. Osrodek

Badawczo-Rozwojowy Przemystu Wyrobow Metalowych

POLMETAL — Krakow.




