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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy s3 wyma-
gania i badania dotyczace nozy bgbnowych i toporo-
wych do sieczkarn.

1.2. Okreslenia

1.2.1. powierzchnia wewnetrzna noza — powierzchnia
przylegajaca do bgbna lub wirnika sieczkarni, do ktére-
go mocowany jest noz.

1.2.2. powierzchnia zewnetrzna noza — powierzchnia
od strony masy podawanej do cigcia.

1.2.3. powierzchnia $cigta noza — powierzchnia, po
ktérej wykonaniu powstaje ostrze noza zakoficzone
krawedzia tnaca.

1.2.4. krawedZ tnaca — krawedZ ograniczajgca usta-
lony rysunkiem konstrukcyjnym ksztalt noza, wzdluz
ktérej nastgpuje ciecie.

1.2.5. Pozostale okre§lenia — wg BN-66/1900-07.

2. WYMAGANIA

2.1. Wymiary i odchytki. Wymiary i odchytki powin-
ny byé zgodne z dokumentacja techniczna uzgodniona
pomiedzy producentem i odbiorca.

Odchytki wymiaréw nietolerowanych powinny by¢
zgodne z odchytkami szeregu zgrubnego wg PN-78/
M-02139.

2.2. Material. Noze powinny by¢ wykonane ze stali
w gatunku o wlasnoéciach nie nizszych niz: 40 HM wg
PN-72/H-84030, 65 G wg PN-74/H-84032 lub N8E wg
PN-78/H-85020. Dla nozy do sieczkarn stacyjnych do-
puszcza si¢ dodatkowo stal w gatunku nie niZszym
niz 55 wg PN-75/H-84019.

2.3. Twardo$¢. Noze toporowe powinny byé obro-
bione cieplnie do twardo$ci HRC 41-49.

Noze bebnowe w strefie ostrza o szeroko$ci oznaczo-
nej w dokumentacji technicznej powinny mie¢ twardosé
HRC 41-49, w pozostalej strefie twardoéé nie powin-
na przekracza¢ HRC 30.

2.4. Wykonanie. Powierzchnie $cietg nozy nalezy szli-
fowaé. Warto$¢ wyrédznika chropowatosci powierzchni
§cietej R, max = 2,5 wg PN-73/M-04251.

Na powierzchni szlifowanej nozy dopuszcza si¢ po-
jedyncze uszkodzenia mechaniczne, jak rysy, o glgbo-
kosci nie wigkszej niz 0,2 mm, w ogolnej iloci nie
przekraczajacej 5% powierzchni szlifowanej.

Wymagania dla powierzchni nieszlifowanej — jak dla
blach IV rodzaju powierzchni wg PN-81/H-92129.

KrawedZ tnagca nozy powinna by¢ ostra. Dopuszcza
si¢ uszkodzenia mechaniczne i niedoszlifowania ostrza
nie przekraczajace 0,2 mm.

Maksymalne odchylenie powierzchni wewngtrzne;j
noza toporowego od plaszczyzny pomiarowej nie po-
winno przekracza¢ 4 mm.

2.5. Zabezpieczenie przed korozjg. Noze powinny by¢
zabezpieczone przed korozja $rodkiem ochrony cza-
SOWE]. ’

2.6. Cechowanie. Na kazdym nozu, w miejscu ozna-
czonym w dokumentacji technicznej, nalezy umiesci¢
trwala i wyraing ceche, zawierajagcg co najmniej:

a) nazwe¢ lub znak wytworni,

b) symbol KTM noza.

Dopuszcza si¢ naklejenie metki informacyjne;j.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. NozZe jednego rodzaju i wielkosci
nalezy pakowaé w pojemniki zabezpieczajace przed
mozliwosécia uszkodzenia krawedzi tnacej.

Do kaidego opakowania powinna by¢ przymocowa-
na metka zawierajaca co najmniej:

a) nazwe lub znak wytwoérni,

b) symbol KTM nozy,

c) liczbe sztuk nozy.

Dopuszcza si¢ pakowanie nozy wg wymagan uzgod-
nionych miedzy dostawca i odbiorcg.

3.2. Przechowywanie. Noze nalezy przechowywac
w pomieszczeniach suchych, wolnych od substancji wy-
wolujgcych korozje.

3.3. Transport. Noze opakowane wg 3.1 nalezy prze-
wozi¢ dowolnymi érodkami transportowymi, w sposéb
zabezpieczajacy przed dzialaniem czynnikéw wywoluja-
cych korozje i uszkodzenia mechaniczne.
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4. BADANIA

4.1. Rodzaje badan

a) sprawdzenie wymiardéw i odchylek (2.1),

b) sprawdzenie materiatu (2.2),

c¢) sprawdzenie twardosci (2.3),

d) sprawdzenie wykonania (2.4),

e¢) sprawdzenie zabezpieczenia przed korozja (2.5),

f)} sprawdzenie cechowania (2.6).

4.2. Kontrola jakosci

4.2.1. Sklad i licznos¢ partii. Partia przedstawiona do
kontroli powinna zawiera¢ noze jednego rodzaju i wiel-
koéci oraz wykonane z jednego gatunku materiatu.
Liczno$¢ partii — wg uzgodnien miedzy dostawcg a od-
biorca.

4.2.2. Spos6b pobierania prébek. Z partii nozy przed-
stawionej do kontroli nalezy pobraé¢ do badan prébke,
w sposOb losowy wg PN-83/N-03010.

4.2.3. Poziom kontroli — II ogdélny wg PN-79/
N-03021 tabl. 1. -

4.2.4. Wadliwo$é dopuszczalna — maksimum 2,5%.

4.2.5. Wybor i stosowanie planéw badania. Plany ba-
dania dla kontroli normalnej — wg tablicy. Wybér
i stosowanie planéw badania dla kontroli obostrzone;j
i ulgowej oraz warunki przej$cia — wg PN-79/N-03021.

Licznosé Licznosé¢ Liczba Liczba
partii probki kwalifikujaca | dyskwalifikujaca
sztuk

1 2 3 4
do 90 13 1 o2
91 +150 20 1 2
151 +280 32 2 3
281500 50 3 4
501 <1200 80 5 6
1201 + 3200 125 7 8

4.3, Opis badai .

4.3.1. Sprawdzenie wymiaréw i odchylek nalezy prze-
prowadza¢ za pomoca uniwersalnych przyrzadoéw po-
miarowych oraz sprawdzianéw zapewniajgcych odpo-
wiednia dokladno$¢ pomiaru.

4.3.2. Sprawdzenie materiatu nalezy wykona¢ na pod-
stawie atestow materiatowych. W przypadkach spor-
nych decydujace jest badanie laboratoryjne.

4.3.3. Sprawdzenie twardosci nalezy przeprowadzié
sposobem Rockwella wg PN-78/H-04355.

4.3.4. Sprawdzenie wykonania. Sprawdzenie wyma-
gan chropowatosci nalezy przeprowadzaé przez poréw-
nanie powierzchni nozy z odpowiednimi wzorami chro-
powatosci powierzchni.

Ogledziny zewngtrzne nozy i sprawdzenie na zgod-
no$¢ z pozostalymi wymaganiami wg 2.4 nalezy prze-
prowadzaé nieuzbrojonym okiem lub za pomocg lupy
5-krotnie powigkszajacej oraz przy uzyciu uniwersal-
nych przyrzadéw pomiarowych.

4.3.5. Sprawdzenie zabezpieczenia przed korozja i ce-
chowania nalezy przeprowadzaé przez oglgdziny nieuz-
brojonym okiem.

4.4. Oceny wynikéw badan

4.4.1. N6z niedobry. Badany néz nalezy uzna¢ za nie-
dobry, jesli nie przejdzie z wynikiem dodatnim chociaz-
by przez jedno z badan wymienionych w 4.1.

4.4.2. Ocena partii. Parti¢ nozy nalezy uznac za zgod-
ny z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk niedobrych
w probce nie przekracza liczby kwalifikujacej podanej
w 4.2.5, w tablicy.

4.4.3. Postgpowanie z partia nozy niezgodng z wyma-
ganiami normy. Parti¢ noZzy uznana za niezgodna z wy-
maganiami normy producent moze przesortowad
i przedstawi¢ do powtérnego badania, ktére jest osta-
teczne.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Imstytucja opracowujgca norme¢ — Przemystowy Instytut Ma-
szyn Rolniczych, Poznad.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-71/1973-03

a) rozszerzono zakres stosowania normy o noze bgbnowe do
sieczkarni polowych,

b) odchylki wymiaréw nietolerowanych okre§lono wg PN-78/
M-02139,

c) zmieniono czgdciowo tre$é postanowieni okre§lajacych wyma-
gania pakowanie i badania.

3. Normy zwigzane
PN-78/H-04355 Pomiar twardoéci metali sposobem Rockwella. Ska-

la A,B, CiF
PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej jakoéci ogbine-

go przeznaczenia. Gatunki
PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne. Gatunki
PN-74/H-84032 Stal sprezynowa (resorowa). Gatunki
PN-78/H-85020 Stal weglowa narzedziowa. Gatunki

PN-81/H-92129 Blacha cienka ze stali weglowej konstrukcyjnej wyz-
szej jakosci

PN-78/M-02139 Odchytki wymiar6w nietolerowanych

PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowa-
toé¢ powierzchni. Okreflenia podstawowe i parametry

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybdr jed-
nostek produktu do prébki

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jako$ci. Kontrola odbiorcza
wedtug oceny alternatywnej. Plany badania

BN-66/1900-07 Sieczkarnie. Zespoty i czedci. Nazwy i okreélenia
4. Normy zagraniczne

CSRS CSN 47 7802 Zamé&d&sk¥ stroje. Rezetky na pici a sldmu.
Zikladni udaje

Indie IS: 1511-1968 Specyfication for light duty chaff cutter blades
(First Revision)

ZSRR TOCT 441-71 Hoxu kxopmooGpabaThiBalOlUMX MallUHH
S. Symbol wg SWW — 0829-4 i 0829-6.



