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NORMA BRANZOWA

MASZYNY
| URZADZENIA
DO OBROBKI
DREWNA

Narzedzia do maszynowej obrdbki drewna.
Wiertta srubowe

z chwytem stozkowym

BN-83
1641-07

Gruoa kotalogowa 0423

1, WSTEP

1, 1, Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa wiertta

érubowe z czotem prostym, kolcem i krajakami, z chwytem

stozkowym stosowane do maszynowej obroébki drewna,

1.2, Okreélenia, Wielko$é nominalna wierfta - $rednica

—_— e -

czeéci roboczej d w mm,

2, PODZIAL | OZNACZENIE

2, 1, Odmieny, W zaleznosci od kierunku skrawania roz-
réznia sie dwie odmiany wiertet:

-~ wiertta prawoskretne - bez wyréznienia w oznaczeniu,

- wiertta lewoskretne - wyréznione w oznaczeniu dodat-

kowym symbolem L.,
2,2, Symbol: DNWSn wg PN-64/D-55000,

2,3, Przyktad oznaczenia

a) wiertta prawoskretnego o wielkoéci nominalnej

d =8 mm:
WIERTLO DNWSNn-8 BN-83/1641-07

b) wiertta lewoskretnego o wielko$ci nominalnej

d =8 mm

WIERTLO DNWSn-8L BN-83/1641-07

3, WYMAGANIA

3, 1, Gtébwne wymiary, w mm - wg rys,

1 tabl, 1,
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Skok linii $érubowej 112 mm,
Kierunek pochylenia linii érubowej - prawy lub lewy,
M10 - w wierttach prawoskretnych - gwint prawozwojny;

w wierttach lewoskretnych - gwint lewozwojny.

Zgloszona przez Osrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Maszynowego Leénictwa
Ustonowiona przez Dyrekiora Osrodka Badowczo-Rozwojowego Przemystu Maszynowego Leéniciwa
dnia 30 listopada 1983 r. joko norma obowiqzujgca od dnia 1 lipca 1984 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 17 /1983 poz.35)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE , ALFA" 1984,

Druk. Wyd. Norm, W-wa, Ark. wyd.0,50 Nakt.5000+55 Zom. 604/84

Cena zt 12,00
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3,2, Tolerancja bicia wiertet, w mm - wg rys, 2,

(4]

Rys., 2

3, 3, Chropowatoéé powierzchni - wg tabl, 2,

Tablica 2

Rodzaj powierzchni R, max, pm

Powierzchnia natarcia

0,63
Powierzehnia przytozenia

Powierzchnia stozkowa chwytu 1,25

3,4, Materiat - stal szybkotnaca wg PN-77/H-85022;

zalecana stal SW12C,
3,5 Twardosé

A

3.5 1, Twardoéé czeéci roboczej - 65 1 HRC,

3,5 2, Twardoéé chwytu - 45 £5 HRC,

3, 6, Wykoniczenie, Na powierzchniach wiertet nie powin-

no by¢ peknieé, zadziordw, wykruszen, $ladéw korozji
i przypalen od szlifowania,
Wszystkie powierzchnie powinny byé doktadnie oczysz-

czone i zabezpieczone przed korozja,

3,7, Cechowanie, Na wiertle powinny byé umieszczone
co najmniej nastepujace dane;
a) wielkoéé nominalna,

b) litera L (tylko dla wiertet lewoskretnych),

4, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

4, 1, Pakowanie, Wiertta do transportu powinny byé uto-
zone w skrzynkach lub innych pojemnikach w sposéb zabez-
pieczajacy przed wzajemnym stykaniem i przemieszczaniem
sie,

Opakowania powinny spetnial nastepujgce wymaganiaz

a) chroni¢ wiertta przed uszkodzeniami mechanicznymi
i szkodliwym dziataniem czynnikéw atmosferycznych,

b) mie¢ wymiary dobrane wg szeregdw wymiarowych po-
danych w PN-78/0-79021,

c) byé przystosowane do czynnosci manipulacy jnych
i transportowych,

Na opakowaniu powinny by¢ umieszczone oznaczenia wg

PN-76/0-79252,

4,2, Przechowywanie, Opakowane wiertta przechowywadé

w miejscach wolnych od czynnikéow dziatajacych na nie

szkodliwie i korodujaco,

4,3, Transport, Opakowane wiertta przewozi¢ dowolny-
mi $rodkami transportu w sposéb zabezpieczajacy przed
uszkodzeniami mechanicznymi i przed wptywami atmosfe-

rycznymi,

5, BADANI 'y

5,1, Rodzaje badad

a) ogledziny zewnetrzne (3,3, 3,4, 3.6, 3.7),
b) sprawdzenie wymiardéw (3, 1),

c) sprawdzenie doktadno$ci wykonania (3, 2),

d) sprawdzenie twardosci (3. 5).

5,2, Kontrola jakoéci

5 2,1, Sktad i licznoéé partii, Partia przedstawiona do

kontroli powinna zawieraé wierti{a jednego rodzaju i tej sa-
mej wielko$ci nominalnej,

Licznoéé partii - wg uzgodniern miedzy dostawca i odbior
ca.

5 2,2, Sposob pobierania prébek - losowanie sztuk na

$lepo wg PN/N-03010,

5.2, 3, Poziom kontroli

a) przy badaniach wg 5, 1a), b) - 1l 0ogélny wg PN-79/
N-03021 tabl, 1,
b) przy badaniach wg 5, 1c), d) - | ogdiny wg* PN-79/

N-03021 tabl, 1,

5,2, 4, Wadliwoéé dopuszczalna - maksimum 1,5%.

5 2,5 Wybdr i stosowanie planéw badania, Plany bada-

nia dla kontroli normalnej - wg tabl, 3, Wyboér i stosowa-

nie planéw badania dla kontroli obostrzonej i ulgowej oraz

warunki przejicia - wg PN-79/N-03021,
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Tablica 3
Rodzaje badan
wg 5, 1a), b) wg 5, 1c), d)
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")Prébkg do badai wg 5, 1c), d) mozna wydzielié w sposdb losowy z prébki pobranej do badarh wg 5, 1a), b).

5, 3, Opis badani

5,3, 1, Ogledziny zewnetrzne polegaja na sprawdzeniu

wymagan podanych w 3,3, 3,41 3,6 oraz cechowania wg
3. 7. Sprawdzenie wymagan wg 3, 6 i cechowania wg 3,7 na-
lezy przeprowadzié nieuzbrojonym okiem, Sprawdzenie
chropowatoéci powierzchni wg 3,3 nalezy przeprowadzié
przy uzyciuodpowiednich wzorcéw chropowatosci wg PN-76/
M-04254, Sprawdzenie wymagan w zakresie zastosowanego
materiatu wg 3, 4 polega na poréwnaniu ich zgodnosci z do-

kumentacja techniczna producenta,

5 3,2, Sprawdzenie wymiaréw na zgodnosé z wymaga-

niami podanymi w 3, 1 nalezy przeprowadzié¢ uniwersalnymi

harzgdziami pomiarowymi lub sprawdzianami,

5, 3,3, Sprawdzenie dokfadnosci wykonania na zgodnosé

z wymaganiami podanymi w 3, 2 nalezy przeprowadzié za
pomoca czujnika osadzajac chwyt wiertta na wrzecionie kon-

trolnym,

5,3, 4, Sprawdzenie twardoéci na zgodnosc¢ z 3.5 nalezy

przeprowadzié wg PN‘78/H-04355 w dwoch punktach czesci

roboczej i w jednym punkcie na powierzchni chwytu,

5, 4, Ocena wynikéw badah

5,4, 1, Ocena wiertta, Badane wiertto nalezy uznaé¢ za

niedobre, jeZeli nie przejdzie z wynikiem dodatnim cho-

ciazby przez jedno z badar wymienionych w 5, 1,

5.4,2, Ocena partii, Partie wiertet nalezy uznaé za

zgodna z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk niedo-

brych w prébce jest mniejsza od liczby dyskwalifikujacej

podanej w tabl, 3,

5 5 Zaswiadczenie o wynikach badarn, Do kazdej partii

wiertet uznanej za zgodna z wymaganiami normy nalezy na
2yczenie odbiorcy wystawié zaswiadczenie zawierajace co
najmniejs
a)
b)

date wystawienia zaswiadczenia,
nazwe i adres wytwércy,

c) oznaczenie wg 2, 3,

d) liczbe sztuk w partii,

e) wyniki bada#n,

KONIEC
INFORMACJE DODATKOWE
1, Instytucja opracowujaca norme: Osrodek Badawczo-

-Rozwojowy Przemystu Maszynowego Lesnictwa, Wroctaw,

2, Normy zwiazane

PN-64/D-55000 Narzedzia do maszynowej obrdébki drewna,

Podziat i symbole, Dziat DN

PN-78/H-04355 Pomiar twardosci metali sposobem Rock-
wella, Skala A, B, Ci F

PN-77/H-85022 Stal szybkotnaca, Gatunki

PN-76/M-04254 Struktura

geometryczna powierzchni,

Uzytkowe wzorce chropowatoéci powierzchni



Informacje dodatkowe do BN-83/1641-07

F’N—BS/N-O?:OZI Statystyczna kontrola jakosci,

Losowy F'N—76/O-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe,
wybor jednostek produktu do prébki Znaki i znakowanie, Wymagania podstawowe
3, Symbol wg SWW - 643-763,
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci, Kontrola 4, Autor projektu normy: inz. Mieczystaw Onacki - Ofro.
odbiorcza wedtug oceny alternatywnej, Plany badania dek Badawczo-Rozwojowy Przemystu e ——
PN-78/0-79021 Opakowania, System wymiarowy

Les-
nictwa, Wroctaw,



