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NORMA IRAN.tOWA 

NARZĘDZIA 
CZARNE Łopatka składana 

l GOSPODARc_;ZE 
Wymagania i badania 

1. •sm 
1.1. J?rzedmiot no1'1tl1 · ·Przedmiotem n9l.'tą '' w;pm:agania 1 'badania doty­

Czile e łopatki skladane;f ma~~ej aastosowanie prQ pracach zi8llliQ'Ch, 
Zoopatka składana mota być utywana do prao;r jako a 
a) łopatka - brzeuczot łopatki polot~ pod' kątem 180° wzglodea 

trzonka, 
b) kopaczka - brzeszczot łopatki poloton;y pod kątem 80° wzgltd• 

trzonka, 
Dopusz~aa ait etosowanie łopatki z dod&tkow,ym wyposateniem, 

1. 2. łlo11JY muane 
Pl'ł'-6}/c-89258 Uoc~a termoutwardzalne~ 'l'locz;rwo J'r + B 
PN-5?/B-04,55 Próba twardości metali sposobem Roclr:wella 
Pl'l-68/B-?4219 Rur;r stalowe bez. szwu walcowane na gorąco, Wymagania i 

badania 
PB-66/B-84019 Stal węglowa konstruk:o;r;lna 1J1łeze;l jakości ogólnego prze­

znaczenia, Gatunki 
PN-6'l/H-84020 Stal węglowa konstrukcyjna zwykłe;} jakości ogólnego prze­

znaczenia. Gatunki 
PN-6?/B-92125 Stal węglowa walcowana, Blacha oc;rnlr:owana 
PN-57/H-92129 Blacha cienka ze stali węglowej konstrulr:cy~nej wytazejja­

kości, Warunki techniczne 
PN-5?/B-92U1 Blacha oieńka ze stali węglowej pospolitej i zwyklej ja-

kości, Warunki techniczne 
Pl'ł'-61/M-80202 I4n;y stalowe 1 X ? 
PN-61/K-82953 Nit;r se łbem kulistym zwiększo~ o średnicy 2 do 9 ~ 
PN-65/0-790}4 Opalcowania transportowe, Skrzynki drewniane, Szereg wy-

miarowy 

BN-65/6115-30 Emalia nitrokhaki pólmatowa 

2, OZNACZElfiE 

ŁOP.ATn SIUDANA B~/4516-09 

3, WYMAG.ANU 

3.1, Główne yqmiar;y w mm. Wymiary lopatki w atSnie rozlo~onym wg 
rys, 1, Wymiary łopatki w stanie zło~oicym wg rys, 2 na 3~r . 2. 

Orientacyjna masa (waga) 0,97 kg, 

3.2. W;ymiar;y cześci składow;rch - wg rys. 3 + 15 na s.t.r. 2 . 

Centralne Laboratorium Przemytłu Wyrobów Metolowych 

BN-68 
4516-09 

.. 

Gru,.o kataloęowa IV 96 

RJ•. 1 

... 
>c 

Uttanowłona przez Dyrektora Zlednoczenlo Pramyału Wyrobów Metalowych dnia 8 lłefpnlo 1968 r. 
lako norma obowiqzulqco w zakreaie produkcll od dnia 1 ltpc:a 1969 ' · 

(Mon. Pol. nr poz. ) 

WYDAWNICTWA NOIIMAliZACYJNE O.uk. Wyd. Norm. W-wD.Arlr.. .".-,;roNokł.11 00.6i z-. 1098/69 c- .. 3,60 
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~.;, ~aterial, Do ~onani'a poazczególzr;rch el.,. 

aentów łopatki zaleca sit stosować material poda­
. :rq. tabl. 1, 

!abl1ca 1 

Juva o .. łc1 Lic sb a lr l'J- Material 
aztlllr: 11\UlD 

B..Saaaczot 1 J bl~ha ciaalta v gatunkU 
·55 ro_dza3u I vc PN-57/ 
H-92129 

PlaaltoVDJ.k stal StJ •r PJ-61/ 
Y.-.cllia3~:r 1 4 B-84020 

Swora~6 gl6v111 1 5 ałal 35 wg PJ-66/H-84019 

Podkladk1. do 1110o 
raDia rl6Wilłl0 2 5 jw, 

llakl'ftka 
.ciQch)ton 1 6 

tloca:rwo FR • B wg 
· PB-63/C-89258 

Gałka oporowa 1 7 jw. 

Piedob6 ullrtł- blacha chllka wg 
k1 cloolakovaj 1 8 PI-57/B-92131 

J1t71łi X 10- 10 - Plr-61/M-82953 

!rsoaek 1 9 stal 35 wg Plr-66/~9 

Rura I 
rur:r o dokladno6ci iOd-

Rura I 1 10 
WJłs~onej D wg Pl-68/ 
B-?4219 sa stall w p-
hakU 10 wg Pl-6~9 

Rlara II 11" jw, 

Wkład pintOlarG 12 jw. 

Zaca~~ OCJ OWaJ11 1 
blacha ocynkowana wg 

13 Pl-67 /H-92125 

Podltladlca a SUIQ 1 14 su•• odpadowa 

Podkladk&~cporolrl blacba cienka wa 
oc:vntowana 1 15 PN-57/R-92131 

Splot staloą lina stalowa 1"X.7 wg 
ocyDkowaJ11 1 - PI-61/M-80202 

Sworznie ~e 
4 

pr~t:r stalowe o średni-
5 X 30 - c:r 5 .. ze stali St3 

VS PI-61/R:-84020 

3,4, W:rkonan.i.e 

3,4,1, Gwint:r powim:ly być w;ykonane zgodnie z 
rys. 12 czysto w sposób zapewniający odpowiednie 
połączenie. 

314.2. Nakretka dociskowa wykonana łącznie z 
podkładką dociskową powinna utr~ać w pozycji 
nieruchomej brzeszczot łopatki rozłotonej, w obu 
wariantach, 

3,4,3, Brzeszczot łopatki powinien być w części 
pracujiloe.1 zaostrzo~ 1 hartow~ zgodnie z rys. 3 
do. twardości 38 + 48 HRC wg PN-57/H-<>4355. 

3,41 4, Element;y łączaces nity, sworznie i gałka 

opo~a p~ być zamocowane w sposób pe~, tak 

aby wtkluczaly ich wypadanie i powstawanie l~ów 
w czasie pracy, Klemanty łącz~e p~ być wy­

konane i montowane w sposób umotłiwiający swobod­
ne rozłączenie trzonka 1 złotenie łopatki, 
~sz~tkie elementy łopatki powinny. być w,konane 

w taki sposób, aby zapewliialy całkowitą w;yaiemcść. 

· . · ~1 5; llalowailie powinno być · prz~prowad:zone <klkled­

. nie 1 bez mie~sc nie pokrytych., szczególl;U.e na ob:­
rzetu brzeszczotu, łbach nitów oraz w szczelinach 
poai~dsy brzeszczotem a~laskownikiem wzmacniają­
c;ya, 

Całość po~ być pomalowana estetycznie, bez 
nacieków i zgrubień, ęmalią nitrokhaki półmatową 

wg BB-65/6115-30, 
Oz~ści gwintow~h łopatki nie nalety malować, 
Dopuszcza się malowanie innym lakierem na spe­

cjalne t4danie zamawiającego, 
Na powierzchni łopatki pomalowanej niedopusz­

czalne są ostre krawtdzie, zadzior,y i uszkodzenie 

mechaniczne. 

·3,6, Cechowanie, N~ brzeszczocie łopatki należy 
wytłoczyć następujące widoc·zne 1 czytelne trwale 

znakil 
a) Zll8ld. wytWórni i ltT, 
b ) znak BN, 
Po calkowit;ym montatu łopatki składanej nalety 

na trzonku oznaczyć w. sposób trwały zgodnie z 
rys. 1 odległoŚć 50 cm mierzoną łącznie z brzesz­
czotem, Znaki nalety wykonać o długości 8 mm~ 

· krotnie co 120° na obwodzie trzonka. Na tądanie 
odbiorcy 1 po ~godnieniu z producentem dopusz­
cza si~ umieszczenie innych lub dodatkowych zna­

ków, 

4, PAXai.ANIE, PRZECH~ANIE I TRANSPORT 

4,1, Pakowanie. Łopatki pomalowane ~leży kon­
serwować środkiem chroniącym przed korozją w spo­
sób uzgodnio~ pomiędz~ dostawcą i zamawiająeym, 

Na tądanie zamawiającego łopatki dostarcza się 
. l 

niekonserwowane , .Kał;dą łopatkę w stanie zlotonym 
nalety owinąć w papier. Do transportu łopatki na­
le!y pakować w skrzynie drewniane o wymiarach wg 

PN-65/o-79034· 
Do jednej skrzyni nalety pakować nie więcej niż 

50 sztuk łopatek, 
Dopuszcza się inny sposób pakowania po uzgod­

nieniu z odbiorcą, 
Do każdej skrzyni powinno być załączone z~d-

czenie zawierające co najmniej: 
a ) symbol lub znak zakładu produkującego, 

b ) nazwę wyrobu, 
c J nr partii 1 

d) datę produkcji, 
e) znak KT. 

4,2, Przechow;ywę,nie, Łopatki składane nalety 
przechowywać w pomieszczeniach suchych, z dala oć'. 
środków oddziaływających korodująco, 

4, 3, Trapsport może odbywać się dowol.Ąymi kry­

.tymi środkami t:· ansportowymi1 zabezpieczającymi 

produkt przed środkami działająeymi korodująco 1 
przed ewent~i uszkodzeniami. · 

5, BADANIA 

5, 1. Program 'badań 
a ) sprawdzenie twardoś.ci części hartowanej 

brze~zczotu (3.3.3) 1 



~) sprawdzenie ~ennoŚci eiementów · i spraw- · 
dzeDie działania (3.3.4), 

c) oględzil:l;r zewnętrzne (3.4 i 3.5), 
d) sprawdzenie .,miarów i gwintu (3.1 i 3.2), 
e) sprawdzenie konserwac;l~ i opakowililia (4,1), 

5.2. Prggotowani! partii do b!dą.ń. ParMę lo-
patek llkladaąch stanowią lopatJd w,rkonane w je~ 
~ zaklad&ie z tego 1181Dego ptuDku aaterialu, W 

. prą,padku braku sast;rseteń se stron:y zaaawia;lllOe-_ 
go dot;ycs~&Ce;l wielkości partii, wi.elkość partii· 
tatala p~ucent, 

5. 3, PobierW.e próbek, Z partii łopatek prze­
znsczon~t;l do badań nal•ł1 pobrać na ślepo próbki 
o liczności wg tabl, 2 kol. 2, 

Tablica 2 

L1czDoj~ puUl LiozDOj~ lajwitt.aa dopuezczalDa li-pr6bk1 caba vadliv,rch łopatek w 
n tuk pr6bce 

1 2 ' 
~ 6J 5 o 
64+ 160 10 1 

161+ 400 15 1 
401+1000 25 2 

1001+2500 40 ' -
5, 4, Opia Rad. oń. 
5,4,1, Spra!Qzenie twardpści części hartowililej 

brzeszczotu nalet;y przeprowadzić zgodnie z PN-5?/ 
R-<>4355. 

5.4.2. Spredunie mienpości elementów i 8!?1'8!= 
dłepie działania polega na próbie montowania lo­
patk~W obydwa poloż~nia robocze oraz na próbie 
pracy~ lopatld, (kopanie) w celu sprawdzenia trwa­
loBoi 1 jakości połącżeń. 

. . 
5.4.3. Qsl!dzint zewnetrzpe nalety przeprowadzić 

nieuzbrojo~ okiem na zgodność z ~aniami 3,4 
oru 3.5. 

' 
5.4.4, Sprawdzenie V'' arów i gwintu. Sprawdae-­

nie -.,miarów łopatki_ nald;y przeprowadzi6 ·~· 
ką na zgodność z 3.1 i 3.2, Sprawdzenie gwintu u 

· zgodność z 3.4.1 · nalet;y przeprowadzić odpowiednia 
sprawdzianem, 

5,4,5, Sprawdzepie kopserwacji 1 opaJtsmaN,a Da­

laty przeprowadzić na zgOdność z 4,1, 

5,5, Ocena Wlllik6w badp 

5,5,1. Qcepa sz~. Badan4 lopatt nalet;y uznsć 
za dobrą, jeteli wszystkie badania wg 5,1 · dadzą 

w;ynik dodatni. Bad.an4 łopatę nalet;y uznać sa nie­
dobr,, je!eli p~zejdzie chociatb;y przez jedno a 
badań wg ·5,1 z wynikiem ujemn;ym, 
Łopatkę uznaną za niezgodną z W)'lllaga.lliaai no1'1ą 

na jedno z badań nie naleł1 poddawać dalSZ1lJl ba­
daniom, 

5,5,2. OaeDA partii, Partię łopatek nalet;y usriać 

za zgodną z _wymaganiami normy, ;leteli liczbasztuk 
niedobr;yca w próbce jest mniejsza lub równa licz­
bU podllilej w tabl, 2 kol, 3. 

Partię łopatek nalet;y uznać za niezgodną z w,r­
maganiami no~, jeteli liczba sztuk niedobr;ych w 
próbce ;jest większa od liczby podanej w tabl, 2 
kol, 3. 

5,6, Ząśwhdczenie o ;1akości. Do katdej partU 
łopatek uznanej w ~ przeprowadzon:ych badań 

za zgodną z 'lf,JIDag&niami nol'llcy' 1 na tlldanie za:aam..:. 
jącego, nalet;y wystawić zaśriad.czenie zawieraj~&Ce 
co najmniej następujące danea 

a) nazwę i adres ",-tw6rni, 
b) nazwę wyrobu 1 wielkość partii, 
c) liczbę aztuk1 

4,) w;ynild. przeprowadzalQ"Ch badań, 
, e) datę ąstawienia zaświadczenia, 
f") podpis i pieczęć zakładu, 

IONIEC 


