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NORM A BR AN Ż OW A 
BN-8 3 

MASZY N Y 
Narzędzia do maszynowej obróbki 1641-07 

I URZĄDZENIA 
drewl')a . 

DO O BRÓBKI Wiertła ś rubowe 
DREWNA 

z chwytem stożkowym 

G rupa kaialagowa 0423 

l , l, Pr zedm iot normy, Pr.ledmiotem normy sę wiertła 

śrubowe z czo ł em pros tym , kolcem i krajakami, z c hwy tem 

stożkowym st o sowane do maszynowej obróbki d r ewna, 

1, 2 , Określe nia , Wi e l kość nominalna wier(ła - średn i ca 

części robocze j ci w mm , 

2 , PODZI AL I OZN A C ZEN IE 

2,1. Odmiany, W zal eż ności od kierunku skr'awania r o Z­

różnia się dwie o dmiany w i er t e ł: 

_ wiertła pr awoskrętne - bez wyróżnien i a w oznaczeniu , 

_ w i ert ła l ewoskrę t ne - wyróżni one w o znaczeniu dodat-

ko w ym symbo l em L , 

2, 2 , Symbol: DNWS n w g PN-64/D- 55000, 

2,3, Przy kład o zna c zeni a 

a) wi ertł a prawoskrętnego o 

d _ 8 mm: 

wi elkości nom i nalnej 

WIERTLO DNWS n- 8 BN-83/1641-07 

b) wi er tła l ewoskrę tnego o wi e lkości nom inalnej 

d a 8 mm 

WIERTLO DNWS n-8L BN-83/ 1641 - 07 

3, WYMAGANIA 

3, l , Główne wymiary, w mm - wg r ys, t ab l, l , 

48 

IBN-8311641-07-11 

Skok l i ni i ś rubowej 112 mm, 

Kierunek pochylenia l Inii śr ubowej - praw y lub lewy , 

Ml0 _ w w iertłach prawoskrętnych - gwint prawozw o jny; 

w wiertła ch lewoskrętnych - gw i n t l ewozwo j ny , 
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Tabli ca l 

c 
d h 9 a b -0,1- R A 

O o , 
6 

- 0 , 030 
1,75 S 1,5 2 9 30 

7 
O 

2 , 2 5 5 , 5 2 
o , 

-0, 0 3 6 
1, 6 11 10 

8 
O 

2,75 
- 0,036 

6 1, 7 3 12
0

40' 

9 
O 

3, 2 5 
- 0,036 

6,5 1,9 3,5 14
0

10' 

10 
O 

3,75 
-0,03 6 

7 2 , 1 3 ,5 15
0

40' 

12 
O o , 

- 0,043 
4 , 75 8 2 , 5 4 18 40 

3, 2 , To lerancja bic ia w ierteł, w mm _ w g r y s, 2, 

IBN 83/1641- 07-21 

R ys , 2 

3, 3 , Chropowatość powi e rzc hni - wg tab l, 2 , 

Tablica 2 

ROdz aj pO'N lerzchni R , max, ~m 

Pow ierzchnia natarcia 

0,63 
Pow i er~ehni a przyłofenia 

Pow ier.zchnia s tołkowa chwytu 1,25 

3, 4 , Materia ł - stal szybkot"i' c a wg 

zalec ana s t a l S W1 2C, 

PN-77jH-85022 ; 

3 , S, Twardość 

3 , S, l , Twar dość częś c i robo czej - 65 ±1 HRC, 

3 , S, 2, Twardość chwytu - 45 ±5 f-RC, 

3 , 6 , Wykończen i e. Na powierzchniach wi er t eł nie powin-

no być pęknięć , zadzi o rów, wykruszeń, ś tadÓw 

pr zy paleń od szlifowania, 

ko r o zji 

Wszys t ki e powierzchn ie powinny być dokładnie o czysz-

czone i z abez pieczo ne pr zed korozj~ . 

3, 7, Cec howani e , Na w iert le pow inny być 

c o najmnie j na stępuj~ ce dane; 

a ) wielkość nominalna, 

um i eszczone 

b ) litera L (tylk o d la wier t eł lewo sk " ę tnych ) . 

4, PAKOWANIE, PR ZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

4 , l, Pakowanie, Wiert ł a do Irans portu pow inny być uło­

z one w s krzynka ch lub inny ch pojemnika c h w s posób zabez-

pieczajęcy pr z e d wzaj emny m st y kaniem i pr zemi esz cza n iem 

s ię, 

Opakowania powinny sp ełn iać na s tępuj~ ce wymagania ; 

a) c hronić w iertła prze d u sz kodzeniami me chanicznym i 

szkodli wym d zia ła niem czynników a lmo sferycznych, 

b) mieć wymia r y dobrane wg szer egÓ w wy miarowych po-

da nych w PN- 78jO-79021, 

c ) być przys tos o wane do czynnośc i manipu lacy j n y ch 

transportowych, 

Na opakowaniu pow inny być u m ieszczone o z naczenia w g 

PN-76 jO-79252. 

4, 2, Przecho wy w anie, O pakow ane wi ertła pr z echowywać 

w miejsc a c h w o lnych od czynników d zi a ł aj{l cych 

szkodl iw ie i ko rodu j~co, 

na nie 

4, J . Transp ort , Opak o wa ne wiertła pr zewoz ić dowo lny-

mi ś rodkami transpo rtu w s po s ób z abez piecza j{lcy 

u szkod zeniami mechani czny mi i prz ed w pł ywami 

r yczn y mi, 

S, BACM-N I i. 

S, l, Rodzaj e badań 

a ) o glto zrny zewnętrzne ( 3, J, J, 4 , J, 6 , J , 7), 

b ) s praw d zenie wymiarów (J, 1) , 

c) s p raw d z e nie dokładnośc i wyko nan ia (3, 2 ) , 

d ) s p raw d zenie tw ar dości (3. S ) , 

S, 2, Ko ntr o la j akości 

prze d 

atmosfe-

5, 2, l, Skład i liczno'ść par t ii , P artia przed s tllwiona do 

k o ntro li pow inna zawierać wiert ła jed nego r o dza ju i tej s a -

mej w i e l kości nominal nej, 

L iczność partii - w g uzgodn i eń między do st a wc{l i o db io <,-

5 , 2, 2 , S posób pob ierania próbek _ los o wanie sztuk na 

ś lepo w g PNjN-03010, 

5, 2 , 3, Poz iom ko ntr o li 

a ) prz y b a dania c h wg S, l a ) , b ) - II OgÓlny wg PN- 79j 

N-03 0 2 l tab l, 1, 

b ) pr zy badania c h w g S, I C) , d ) - I o gó lny 

N- 0 3 0 21 tab l, l. 

wg' PN - 79 j 

5,2, 4, Wadliw ość d o pu szcza lna - maksimum 1,S"I. , 

5 , 2, S, Wybór i st o s o wanie planów ba dania, Plany bad,,­

nia dla kontroli normalnej - wg tab l. 3, Wybór i s to s o w a-

nie planów badania dla kontrol i obo s tr z onej i u lgowej ora z 

waru nki pr zej śc ia - w g PN - 79 jN-03 0 2 1. 
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Tablica 3 

Rodzaje badań 

wg S, la) , b) wg 5. lc), d) 

Liczność partii 

liczność 
liczba liczba 

licznoŚĆ 
liczba liczba 

próbki 
kwa I ifikujęca dyskw a I ifi kujęca 

próbki 1) 
kwalifikujęca dyskwali fikujęca 

m, 

sztuk 

1 2 3 

do ' 50 8 O 

51 90 13 O 

91 150 20 1 

151 .;. 280 32 1 

281 .;. 500 50 2 

1)próbkę do badań wg 5. 1 c), d) można wydzielić w sposób 

S, 3. Opis badań 

5.3. 1. Oględziny zewnętrzne polega j~ na s prawdzeni u 

wymagań podanych w 3.3, 3.4 i 3.6 oraz ' c echowan ia w g 

3.7. Sprawdzenię wymagań wg 3.6 i cechowania wg 3,7 na-

leży przeprowadzi ć nieuzbroj onym okiem. S praw dzenie 

chropowat ości Dowierzc hni wg 3. J należy przeprowadzić 

pr zy użyciu odpow iedni c h wzorc6wchropowatości wg PN-76/ 

M-04254. S praw dzenie wymagań w zakre s ie zastos o w anego 

materiału wg 3.4 polega na porównaniu i c h zgodności z do-

kumentacji' technicz~ producenta, 

5 :}.2. S praw dzenie wymiarów na zgodność z wymaga-

niami podanymi w 3. 1 należY przeprowadzić uniwersalnymi 

narzędziami pomiarowymi lub sprawdzia ,.mi. 

5 3. 3. Sprawdzenie dokładności wykonania na zgodność 

z wymaganiam i podany mi w 3.2 należy przeprowadzić za 

pomoc i' czujnika osadz a j i' c c hwy t wi ertła na wrzeci onie kor>­

trolnym. 

mz m, m 2 

4 5 6 7 

1 5 O 1 

1 5 O 1 

2 8 O 1 

2 13 O 1 

3 20 1 2 

losowy' z próbki pobranej do badań wg 5. la) , b). 

5.3.4, S praw dzenie twardości na zgodność z 3.5 należy 

pr zeprowadzić w g PN-78/ H - 04355 w dwóch punktach częśc i 

robocze j i w j ednym punkc ie na pow i e rzc hni c h wy tu. 

' 5,4. O c ena w ynikÓW badań 

5.4.1, O cena w iertła. Badane w iertło należ y uznać z a 

niedobre, jeżeli nie przejdz ie z wynikiem dodatnim 

c iażby przez jedno z badań wymienionych w 5. 1. 

cho-

5.4.2. O c ena partii. Partię w ierteł należ y uznać za 

zgodnę z wymaganiami normy, j eżeli liczba sztuk niedo-

br y ch w prÓbc e j est mnie jsza od l iczb y dyskwa I ifikujttc ej 

podanej w tabl. 3. 

5 5. Zaświadcz enie o w ynikac h badań, Do każdej partii 

wierteł uznanej z a zgodnę z wymag~,"iami norm y należy na 

życzenie ocl>iorcy wy stawić zaświadczenie zawieraj{lc e co 

najmn i e j : 

a ) datę wystawienia zaświadczenia, 

b) nazwę i adres wytwórcy , 

c) oznaczenie w g 2. 3, 

d) li czbę sztuk w partii, 

e ) wynik i badań. 

KON IEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

1. Instytucja opracow uj., c a normę: Ośrodek B adawczo-

-Rozw o j owy Pr zemys łu Maszynowego Leś ni c twa, Wrocław. 

2. Normy zWi"zane 

PN-64/ D-55000 Narzę d z i a do maszynowej obróbki drewna. 

Pod z iał i symbole. D zi ał O N 

PN-78/ H-04355 Pomiar twardości metali s pos obem Roc k­

we ll a. S kal a A, B , C i F 

PN-77/H-85022 Stal szybkotn~ ca. Ga tunk i 

PN-76/M-04254 S truktura geometr yczna pow ierzchni .. 

Uż yt kowe wzor ce chropowatości pow ierzch ni 



4 I nformacje dodatkowe do BN-83/ 164 1-07 

PN-83/N-0 3 0 2 1 S tat ys t yczna kont rola jakośc i . Loso wy 

wybór j ednostek produktu do próbki 

PN-79/N-0 3 0 21 Sta ty s ty c z na kontr ol a jakoś c i. Kontr o la 

odbiorcza wedłu g ocen y alternatywnej. Plany badania 

PN-7S /0-79021 Opakowania. System wymia r o wy 

P N-76/0- 79 252 Transportowe j edno s tk i opakowaniow e . 

Znaki i znakowanie. W ymagania pods ta w ow e 

3. Symbol wg SWW - 643- 763. 

4 , Autor projektu n ormy : inż . Mi eczysław Onacki _ Ośr o.. 

dek B a d awc z o_ Ro zw o j o wy Pr zemysł u Maszynowego 

ni c twa, Wrocław. 

Leś-


