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NORMA BRANZOWA -
BN-76
HUTNICTWO ‘ 0699-09
METALI Lozyska do wag analitycznych
L
Grupa katalogowa I1II 58
1. WSTEP NOZ 16 x5X5,5 BN-76/0893-09

Przedmiotem normy sg noze trojkatne do wag
analitycznych wykonane z syntetycznego mono-
krysztatu korundu.

2. OZNACZENIE

a) noza o dlugosci 16 mm, szerokosci podstawy

2 mm i wysokosci 5,5 mm:

et

D) noza o diugosci 24 mm, szerokosci podstawy
5 mm 1 wysokosei 5,5 mm:
NOZ 24555 BN-76/0899-09

3. WYMAGANIA

3.1. Ksztatt 1 wymiary nozy w mm — wg ry-
sunku i tabl. 1.
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Dopuszcza sie przytgpienie wszystgich i{rawedzi Z wyjatkiem ostrza na

01 %0'3 — 45°,

s

< o g
zgloszona przez Zjednoczenie Gorniczo<Fldtnigze Metali Niezelaznych METALE
Ustanowiona przez Generalnego Dyrektora Zjednoczenia Gorniczo-Hutniczego
Metali Niezelaznych METALE dnia 9 sierpnia 1976 r.
jako norma obowigzujgca w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 lipca 1977 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 1/1977 poz. 4)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1977, Wpltyw do WN 19.11.76. Oddano do skladu 31.1.77.

Druk ukonczone w marcu 77. Obj. 0,50 a. w. Nakitad 4500--42 egz

Cena z1 2,40
ZGT-3 ~ 515
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Tablica 1 4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
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Pc uzgodnieniu miedzy wytworeg i zamawigjgcym
dopuszcza sie dostawe nozy korundowych o innych
ksztaltach i wymiarach.

3.2. Powierzchnia noza powinna byc¢ bez pekniec
1 wykruszen. Dopuszeza sie na krawedziach z wy-
jatkiem ostrza 1 powierzchni tworzgcych ostrze
nie wiecej niz dwie szczerby o szerokosct do
0,3 mm. Chropowatos¢ powierzchni polerowanych
powinna byc¢ zgodna z oznaczeniami na rysunku.

3.3. Ostrze. Za szerokos¢ ostrza noza przyjmuje
sie umownie szerokos§¢ linii swietlnej widoczne]
w mikroskopie o powiekszeniu 500X (mikrotwar-
dosciomierz MTP) w swietle odbitym padajacym
w osi gltowne] przekroju na przeciecie powierzchni
tworzgcych. Szerokose ostrza powinna byé co naj-
mniej rowna (0,0 um. W przypadkach watpliwych
podstawa oceny ostrza noza powinien by¢ noédz
wzorcowy uzgodniony miedzy wytworea i odbior-
ca. Dopuszeza sie wyszezerbienia ostrza o tgeznoej
diugosci 0,25 mm, natomiast pojedyncze wyszezer-

blenie nie moze przekroczyce diugosci 0.1 mm.

3.4. Symetria ostrza. Ostrze noza powinno by¢
symetryczne do osi glownej przekroju noza. Do-
puszcza sie odchylke symetrii najwyzej 0,1 mm na
diugosci noza.

3.5. Prostolinriowos¢ ostrza. Ostrze noza powinno
by¢ linig prosty 1 ciggla. Dopuszeza sie wklestose
najwyzej o wm.

3.6. Rownoleglos¢ ostrza. Ostrze noza powinno
by¢ rownolegle do plaszczyzny podstawy. Dopu-
szeza sig odchylke rownoleglo$ci najwyzej 0,04 mn;
na dlugosei 10 mm.

3.7. Material. Noze powinny by¢ wykonane
z syntetyeznego bezbarwnego monokrysztatu ko-
rundu wg BN-74/0885-02. Dopuszcza sie wykona-
nie nozy z korundu barwionego po uprzednim
uzgodnieniu miedzy wytworca i zamawiajacym.

Po uzgodnieniu dopuszcza sie dostawe nozy

z korundu o wlasnosciach nie ujetych w BN-74/
0885-02. '

d} numer partii,

¢) date produkeji.

4.2, Przechowywanie. Noze opakowanc zgodnie
= +.1 nalezy przechowywa¢ w zamknietych, su-
chych, ezystyeh 1 krytych pomieszezeniach, zabez-
pieczajgc je przed wilgocia 1 aktywnymi chemika-
liami,

4.3. Transport. Noze nalezy przewozi¢ w opako-
waniu w czystych 1 krytych srodkach transporto-
wych, zabezpieczajge je przed uszkodzeniami me-
chanicznymi.

5. BADANIA

5.1. Redzaje badan

a) sprawdzenie ksztattu i wymiarow (3.1),
) sprawdzenie powlerzchni (3.2),

} sprawdzenie ostrza (3.3),

) sprawdzenie symetril ostrza (3.4),

) sprawdzenie prosteliniowosci ostrza (3.5),
f) sprawdzenie rownolegtosci ostrza (3.6).

5.2. Partia. Partie noze  korundowe

o jednakowych wymiarach przedstawione do jed-

stanowig

norazowego odbioru.

5.3. Pobierante probek. Kontroli podlega 100%
nozy przy iicznosci partii do 25 sztuk. Przy wiek-
szych licznosciach partili pobieranie probek pro-
wadzl sie w sposob losowy zgodnie z iicznosciami
probek podanymi w:

tabl. 2 — dla kontroli normalnej,

tabl. 3 - dla kontroli obostrzonej.

tabl. 4 —- dla kontroli ulgowej.

Poziom kontroli — II ogolny wg PN-73/N-03021.
Wadliwose dopuszezalna w, maksimum: — 1%,

Plan badania — PN-73/

N-03021.

jednostopniowy wg

5.4. Opis badan
5.4.1. Sprawdzenie ksztaltow i wymiarow

5.4.1.1. Sprawdzenie dlugosci noza nalezy prze-
prowadza¢ za pomocg suwmiarki 1 klasy z noniu-
szem o dzialce elementarnej 0,05 mm.
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Tablica 2. Kontrola normalna

Liczuose partii fAcznosé probki

|
N | n Ny

sztuk } sziuk |
| - R ! -

‘ |
26-+ 150 : 13 0
| 151+ 500 | 50 1
! 5011200 : 80 2
‘ 1201 + 3200 é 125 3
)

Tablica 3. Kontrola obostrzona

: ! |
f Licznos¢ partii 5 [.icznos$é¢ probki ‘
; N ! n My
f sziuk | sztuk
|
P — i —_—
26 150 | 20 0 |
151 :-1200 | 80 1
1201 -+ 3200 L 125 2

Tablica 4. Kontrola ulgowa

i o | |
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| Licznos¢ partii } L.icznose probiki

i‘ N i n m,

j sztuk l sztuk
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| | 3

| 26+ 150 : 5 L0

; 151+ 500 i 20 . 0

f 5011200 ! 32 T
i 1201+ 3200 50 I
* ~ S B SR
“ m, — liczba kwalifikujaca, tj. maksymalna liczba

\
| sztuk niedobrych w probcee, przy ktorej par- 1
! ti¢ nalezy uznaé¢ za zgodna z wymaganiami. |

5.4.1.2. Sprawdzenie szeroko$ci podstawy, wy-
sokosel, symetril ostrza oraz wielkosci katow « 1
nalezy przeprowadzac z obu stron na mikroskopic
warsztatowym, np. MWD.

5.4.2. Sprawdzenie powierzchni przeprowadza
sle przez porownanie z wzorcowg powilerzchnig,
ktora zostala sprawdzona na mikrointerferometrze
MII-4 wg instrukeji obstugi przyrzadu. W przy-
padkach watpliwych pomiar nalezy przeprowadzic¢
wprost na interferometrze. Pomiar szerokosci wy-
szezerbien nalezy przeprowadzal na wyskalowa-
nym mikroskopie przy powiekszeniu 10 do 20 razy.

5.4.3. Sprawdzenie ostrza przeprowa-
dzaé¢ za pomocg mikroskopu, np. AMPLIVAL-I1,
z obiektywem o powiekszeniu 403< i okularem mi-
krometrycznym 15X po uprzednim wykalibrowa-
niu bebna okularu na plytee mikrometryczne)
o dzialce 0,01 mm. Siatke okularu ustawia sie na
brzeg obrazu ostrza lub szezerby, odczytuje sig¢ na
bebnie wskazania, przesuwa sie siatke na drugl
brzeg obrazu i ponownie odczytuje wskazania na
bebnie. Powiekszenie mikroskopu powinno wyno-
si¢ 500X

nalezy

5.4.4. Sprawdzenie prostoliniowo$ci ostrza nale-

zv  przeprowadza¢ przez obserwacje szczeliny
swietlnej, powstajacej przy zetknigciu ostrza

z plytka o wzorcowej plasko$ci o powierzchni
ustawionej prostopadle do osi gtownej przekroju
noza, a nastepnie przechylanej pod roznymi kata-
mi w obie strony od osi gléwnej.

W przypadkach watpliwych nalezy sprawdzic
plaskos¢ powierzchni tworzacych ostrze za pomo-
cg ptaskiej plytki interferencyjnej przylozonej od-
dzielnie do kazdej z dwoch powierzchni tworzag-
cych w taki sposéb. aby uzyskac¢ najmniejszg licz-
be prazkow.

Odchytke ptaskosci obliczyé wg wzoru

/
Ap=m-—
2
w ktorym:
m — najmniejsza liczba prazkoéw obrazu inter-

ferencyjnego liczona od miejsca zetknie-
cla (prazka zerowego),
». —— diugosc fali swiatta biatego rowna 0,6 wm.

5.4.5. Sprawdzenie rownolegloSci ostrza nalezy
przeprowadzac na obu koncach noza rownoczesnie
ze sprawdzeniem wysokosci wg 5.4.1.2.

5.5. Ocena wynikow badan. Partie nalezy uznac
sa niezgodng z wymaganiami normy i odrzucié,
gdy liczba nozy niezgodnych z wymaganiami wg
3.1 do 3.6 przekracza liczbe m; przewidziang w
tabl. 2--4.

5.6. Zaswiadczenie jakoSci. Do kazde] partii no-
zy nalezy dolgczyé zaswiadczenie jakosci wg
BN-74/0809-01 p. 2.1. Na zadanie zamawiajgcego
dostarcza sie¢ atest wg BN-74/0809-01 p. 2.2.

KONIEC

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norime — Zjednoczenie
Gorniczo-Hutnicze Metali Niezelaznych METALE. Kato-

wice.
2, Normy zwigzane

PN-73/N-03021 Statystyvezna kontrola jakosci., Kontrola
odbiorcza wedltug oceny alternatywnej. Planyv badania

BN-74/G808-01 Metale niezelazne. Zadwiadczenie jakoscl
i atest
BN-74/0885-02 Korundy syntetyczne

3. Autorzy projektu normy — mgr Zofia Sokolowska
inz. Bogumil Hejmej — Zaklad Do$wiadczalny przy Hu-
cie Aluminium w Skawinie.
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