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NARZEDZIA - | : 4516-09
e topatka sktadana

Wymagania i badania

Grupa katalogowa IV 96

1. WSTEP

1s1s Przedmiot normy, Przedmiotem normy sq wymagania i badania doty-
‘czgece xopatki akladanej‘ majqce) sastosowanie prszy pracach ziemnych.

Lopatka skladana moze by¢ usywana do pracy jakos

a) opatka - brzeszczot ropatki poloiony pod katem 180° wzgledem

trzonka, )
b) kopaczka - brzeszozot topatki polotony pod kagtem 80° wzgledem .;5‘-,
trzonka. : ]
Dopuszeza si¢ stosowanie topatki z dodatkowym wyposazeniem. . £ ] ‘
PN-63/0~-89258 Tioczywa termoutwardzalne, Tzoczywo Fr + B . _ |
PN-57/B-04355 Préba twardosci metall sposcbem Rockwella i ®
PR-68/H=74219 Rury stalowe bez szwu walcowane na gorgco. Wymsgania i1 ‘ ?
badania ;

PN-66/H-84019 Btal weglowa konstrukeyjna wyisze] Jjakosci ogdlnego prze-
znaczenia. Gatunki ’

PN-64/HE~-84020 Stal we¢glowa konstrukeyjna zwykle] jakosci ogdlnego prze-
znaczenia. Gatunki

PR-67/H-92125 Stal w¢glowa walcowana. Blacha ooynkowsna 8

PN-57/H-92129 Blacha cienka ze stali weglowe]j konstrukcyjne] wyzszej ja-
kosci, Warunki techniczne

PN-57/H=92131 Blacha clenka ze stalil weglowej pospolitej i zwyklej ja—

Znak BY

[3 L3 f
kosci, Warunki techniczne ']3 4 i:ﬂ) $ g
PN-61/M=-80202 Iiny stalowe 1X 7 ‘
PN-61/M~82953 Nity ze 1bem kulistym zwiekszonym o érednicy 2 do 9 mm
PN-65/0-79034 Opakowania transportowe. Skrzynki drewniane, Szereg wy-
BN=65/6115-30 Emalia nitrokhaki pélmatowa
2, OZNACZ ‘
LOPATEA SETADANA BN-68/4516-09
%s WIMAGANTIA
3,1, Gowne wymiary w mm, Wymiary Zopatki w stanie rozlozonym Wg
rys. 1. Wymiary lopatki w stanie zlozonym wg rys. 2 na str. 2. ' ]

Orientacyjna masa (waga) 0,97 kg.
3.2y Wymiary czgéqi skladowych — wg rys. 3 + 15 na str. 2. Rys, 1

1

Centralne Laboratorium Przemystu Wyrobéw Metalowych
Ustanowiona przez Dyrekiora Zjednoczenia Przemystu Wyrobéw Metalowych dnia 8 sierpnia 1968 r.
joko norma obowigzvigca w zokresie produkeji od dnia 1 lipca 1969 .
{(Mon. Pol. nr poz. ) "
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3..2‘ s Material, Do wykonania posz'czegéln:ych‘ elom

mentéw lopatki zaleca sie stosowaé material poda=
ny w tabl. 1.

Tablica 1
Liczba|Nr ry-
Nazwa czefici o, i Material
Beseszczot 1 3 blacha clenka v gatunku
'55 rodzaju I wg PN=S7/
B-~92129
Piaskownik stal St3 wg PN=61/
wzmacniajgey 1 4 H-84020
Sworzefi giéwny 1 5 stal 35 wg PN=66/H-84019
Podkladki do swo-
rznia gléwanego 2 5 Jw.
Nakrgtka ttoczywo FR = B wg
dociskowva 1 6 | PN=-63/C-89258
Galka oporowa 1 7 v,
Pieréciefi nakrgt~ - blacha cienka wg
ki dociskowe} 1 8 PR=57/0-92131
Nity 4 X 10 mm 10 - | PN-61/M-B2953
{ Trzomek 1 9 stal 35 wg PN-66/H-84019
rury o dokladnoScl pode
Rura I wvyiszonej D wg PN-68/
Rura I | 1 10 H=74219 ge stali w ga-
tunku 10 wg PN-66/H-84019
Rura II . " e
¥kiad gvintoway] 12 . Jw.
2acze blacha ocynkowdna wg
ocynkowany 1 13 PN=-67/H=92125
Podkladka z gumy 1 14 guma odpadowa
Podkladkaoporows blacha cienka wg
ocynkowana 1 15 PN=57/H=92131
Splot stalowy lina stalowa 1X7 wg
ocynkowany 1 - PR=-61/M=80202
Sworznie lgpzace! ; prety stalowe o fredni-
5 X 30 4 - |ey 5 mm ze stali St3
wg PN-61/H-84020
3.4, Wykonanie )
34,1, Gwinty powinny byé wykonane zgodnie 2

Tys. 12 ¢zysto w sposéb zapewnlajgcy odpowiednie

potaczenie.

3,4,2, Nskretka dociskowg wykonana Iacznie 2z
podktadka dociskows powinna utrzymywaé¢ w pozycji
nieruchomej brzeszczot topatki rozloionej, w obu
wariantach,

Dol 3, Brzeszczot Yopatkl powinien byé w czedcl
pracujacej zaostrzony 1 hartoweny zgodnie z Irys. 3
do twardosci 38 + 48 HRC wg PN-57/H-04355,

Sel.4, Elementy laczace: nlty, sworznie i galka
oporowa powinny byé¢ zamocowane w sposéb pewny, tak
aby wykluczaly ich wypadanie i powstawanie luzéw
w czasie pracy. Elementy lgczgce powinny byé wy-
konane i montowane w sposéb umozliwiajgcy swobod—
ne roztgczenie trzonka 1 ziosenis lopatki.

Wszystkie elementy topatki powinny byé wykonane
w taki sposéb, aby zapewnialy calkowits wymiermoéé

m,.gg._q!g;._ pow:l.nno 'bsré przeprowaﬂzone dak}ad-

‘ nie, bez miejsc nie pokrytych, szczegdlnie na ob-

rzesu brzeszczotu, tbach nitéw oraz w szczelinach
pomiedzy brzeszczotem a piaskownikiem wzmacniajg—
cym. )
Calo$é powinna byé pomalowana estetycznie, bez
naclekédw i zgrubien, emalig nitrokhaki pdimatowg
wg BN=-65/6115-30.
Ozesci gwintowanych lopatki nie naleify malowadé,
Dopuszcza sie malowanie innym lakierem na spe-
c¢jalne 2adanie zamawiajgcego. 5
Na powierzchni topatki pomalowanej niedopusz—~
czalne ag ostre krawedzie, zadziory i uszkodzenie
mechaniczne.

3,6+ Cechowanie, Na brzeszczocie opatki naleiy
wytloczyé nastepujace widoczne 1 czytelne trwate
znskis '

a) zngki wytwérni i KT,

b) znak BR.

Po calkowitym montazu opatki skladanej nale:y
ns trzonku oznaczyé w sposéb trwaly zgodnie =z
rys. 1 odleglosé 50 cm mierzong tgcznie z brzesz—
czotem. Znaki nalezy wykonaé o diugosci 8 mm trzy-
‘xrotnie co 120° na obwodzie trzonka. Na  Zgdanie
odbiorcy i po uzgodnieniu z producentem dopusz-
cza si¢ umieszczenie inn;rch lub dodatkowych zna-
kbw,

4, PAKOFANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4,1, Pakowanie., Lopatki pomalowane nalesy koh-
serwowaé Srodkiem chroniacym przed korozjg w spo-—
s86b uzgodniony pomiedzy dostawca 1 zamawiajacym.
Na zadanie zamawiajacego Zopatki dostsrcza sie
niekonserwowane, Kazdg lopatke w stanie zlozonym
nalesy owingé w papier, Do transportu topatki na-
lezy pakowaé w skrzynie drewniane o wymiarach wg
PN-65/0-79034.,

Do jednej skrzyni nalezy pakowaé nie wiecej niz
50 sztuk topatek.

Dopuszcza si¢ inny sposéb pskowania po uzgod-
nieniu z odbiorcg.

Do kazdej skrzyni powimnno byé zalgczone zafwiad-
czenie zawierajace co najmniej:

a) symbol lub znak zak}adu produkujacego,

b) nazwe wyrobu,

¢) nr pertii,

d) date produkeji,

e) znsk KT,

4,2, Przechowywgnie, Zopatki sktadane nalesy
przechowywaé w pomieszczeniach suchych, z dala od
srodkéw oddzialywajacych korodujaco.

4,3, Trapnsport moie odbywaé sie dowolnymi kry-
tymi érodkami transportowymi, zabezpleczajgcymi
produkt przed srodkami dzialajgcymi korodujaceo i
przed ewentualhymi uszkodzeniami,

5. BADANIA

1, Program badah
a) sprawdzenie twardofci czesci hartowanej

brzeszczotu (3.3.3),
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b) sprawdzenie wymiennosci elementéw 1 spraw=-

dzenie dzialania (3.3.4),
¢) ogledziny zewnetrzne (3.4 i 3.5),
d) sprawdzenie wymiaréw i gwintu (3.1 i 3.2),
e) sprawdzenie konserwacji i opakowania (4.1).

otow rtil do Partie 1o-

patek skiadanych stanowis Zopatki wykonane w jed—
nya zakladzie z tego samego gatunku materialu, W

_przypadku dbraku zastrzeien ze strony zamawiajgce- -

go dotyczacej wielkodci partii, wielkosé partil

ustala producent,

523, Pobieranie prébek, Z partii lopatek prze-
znaczone) do bada’ nalezy pobraé na slepo prébki
o licznosci wg tabl. 2 kol. 2.

Tablica 2
: Licznofé
Licznoké partil rEbki Najwigksza dopuszczalna li=-
» czba vadlivych lopatek w
sztuk prébce
K| 2 3
264 63 5 0
644 160 10 1
“161¢ 400 15 .1
40141000 25 2
100142500 40 3
4 7X:]
S.4.1, Sprawdzenie twardoéci czesci hartowane]

brzeszczotu naleiy przsprowadzié zgodnie z PNe57/
H=-04355.

S.%4,2, Sprawdgenie wymiennosci elementéw i spraw-

dzenje dzjatapia polega na prébie montowania o=
patkf w obydwa polozenia robocze oraz na préble

pracy lopatkri (kopsnie) w celu sprawdzenla trwa=
?.9601" i jakosdci polaczen,

2s4:3, Ogledziny zewmgtrzne nalezy przeprowadzié
nieugbrojonym ckiem na zsod.ncéé g wymeganismi 3.4

oraz 3.5-

Sef4e4, Sorawdzenie wymisréw i gwintu, Sprawdse-"
nie wymiaréw lopatki nalezy przeprowadzié suwmiar-.

kq na 2godnosé z 3.1 1 3.2, Sprawdzenie gwintu ne

-zgodnosé 2 3.4,1 nalezy przeprowadzié odpowiednim

sprawdzianem,

S534.5, Sp_:r.;a.wdzgn;e konserwacji i opaskowania na-

loty przeprowadzié na zgodnosé z 4.1.

Oce; badai

2:2:7, Ocens satufl, Badang lopate naleiy uznaé
za dobrg, jezeli wszystkis badania wg 5.1 dadzg
wynik dodatni. Badeng lopate nalesy uznaé za nie-~
dobrg, Jjezell przejdzie chociazby przez Jedno =
badeh wg 5.1 2 wynikiem ujemnym.

Lopatke uznang za niezgodng z wymaganiami normy
na Jjedno z badah nie naleiy poddawaé dalszym ba=
daniom,

55,2, Ocena partil, Partie lopatek naleiy uznaé
za zgodng z wymaganiamli normy, Jjezeli liczbasatuk
niedobrych w prébce jest mniejsza lub réwna licz=-
bie podanej w tabl. 2 kol. 3. )

Partig@ lopatek nalesy uznaé za niezgodng 2z wy=
maganiemi normy, Jezell liczba sztuk niedobrych w
prébee Jest wieksza od liczby podanej w tabl. 2
kol. 3.

5.6, Zawiadczenle o jakofick, Do kakdej partii
Zopatek uznanej w wyniku przeprowadzonych  badar
zs zgodng z wymagsniami normy, na zqdanie zamawla-
Jacego, naleiy wystawidé zaswiadczenie zawierajace
co najmniej nastepujgce dane:

a) nazw¢ 1 adres wytwérni,

b) nazwe wyrobu i wielkodé partii,
¢} liczbe sztuk,

4) wyniki przeprowadzanych badati,
e) date wystawienlia zaswiadczenia,
£) podpis i pleczeé zakladu,
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