UKD 621.968

Przedmiotem normy sg toporki uzywane w pracach

przy

chitodniach kominowych oraz w gospodarstwie domowym,

- toporek do chtodni kominowych (rys, 1) symbol RTTd,

- toporek kuchenny (rys. 2) symbol RTTm,

2,2, Przykiad oznaczenia toporka kuchennege RTTm
masie 0,5 kg:

2, PODZIAL. | OZNACZENIE

2,1, Podziat - wg PN-63/M-02815:

S e

3.1, Gibwne wymiary

NORMA BRANZOWA
BN-83
NARZEDZIA 4525-05
CZARNE Narzedzia rzemieslnicze
| GOSPODARCZE )
Toporki
. Grupa katalogowa 1715
1. WSTEP 3, WYMAGANIA

a) toporek do chtodni kominowych - RTTd - wg rys, -1,

i
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h

[BN-83.74525-054]

TOPOREK KUCHENNY RTTm 0,5 BN.83/4525-05 Rys. 1
Tablica ]
Masa L S R a ay b d h k l 1, m n
kg mm
0,7 27 23 10 42 25 45 17
165 80 215 12 34,5 70
0,8 37 -36 15 46 28 46 27
Zgloszona przez Ofrodek Badawczo-Rozwojowy Przemysiu Wyrobéw Metalowych POLMETAL
Ustanowiona przez Dyrektora Ofrodka Badawczo-Rozwojowego Podstaw Technologii i Konstrukeii Maszyn TEKOMA
dnia 4 maja 1983 r. jako norme obowiqzuigea od dnla 27 grudnia 1983 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 16/1973 poz. 32)
WYDAWNICTWA NORMALIZACYINE ,.ALFA" 1984, Cena 2t 12,00

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,65 Nokl. 9300+55 Zam. 2660/83
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b) toporek kuchenny - RTTm - wg rys, 2 i tabl, 2,

Migjsce cechowania

AR

30

T — 71

Rys. 2
Tablica 2
Masa L S R a a, b § h k l I, m n
kg mm

0,50 130 85 200 16 24 21 55 a8 35 30 60 40 16
0, 60 145 90 220 60 40 70 43,

18 27 23 42 3t,s is 17
0,70 160 110 240 65 50 75

3,2, Dopuszczaline odchytki
- dla masy +5% do -5%),

- dla wymiaréw liniowych +5% do -5%,

- dla wymiaréw otworu +2% do -5%.

3; 3, Materiat - stal o wtasnho$§ciach mechanicznych nie
gorszych niz stal 45 wg PN-75/H-84019 Iub stal o wiasnoé-
ciach mechanicznych nie gorszych niz stal St6.wg PN-72/
H-84020,

3,4, _Wykonanie, Toporki nalezy wykonywaé przy zasto-
sowaniu obrdbki plastycznej na goraco, otwdér powinien byé
przebijany,

Ostrze powinno byé¢ szlifowane, do wysoko$ci 50 mm -
polerowane, Powierzchnie powinny byé bez peknigé, zakué,
wierdw, jam i zadziordw, Glgboko;é wgniecefi powstatych
z kucia nie powinna byé wigksza niz 1,5 mm, W toporku po-
winny byé zachowane: symetria powierzchni ostrza

oraz

ptaszczyzna symetrii ostrza z otworem,

3, 5, Twardo$¢ ostrza, Ostrze powinno byé hartowane.do
wysokos$ci 50 mm | odpuszczane do twardo$ci 40 + 50 HRC,

|

3,6, Wykoticzenie, Powierzchnie ostrza do wysoko$ci
50 mm powinny byé pokryte lakierem bezbarwnym, pozostate

powierzchnie lakierowg powtoka barwng,

3, 7, Odporno$é krawedzl ostrza na uderzenie. Krawedz

ostrza powinna byé odporna na uderzenia mechaniczne,

Wielko$¢ pracy uderzeniowej 0,75 N - m nie powinna spo-

wodowaé odksztatcer ostrza,

3,8, Osadzenie trzonka, P¢ uzgodnieniu z odbiorca to-

porki moga byé zaopatrzone w trzonki :z materiatu wg

BN-‘68/7|95-01 osadzone na state w otworze, Trzonek po-

winien byé zabezpieczony przed wysuwaniem slg z  otworu

klinem z materiatu wg PN-72/H-84020, Dopuszcza sig¢ po

uzgodnieniu z odbiorca, stosowanie klina z twardego drew-—

'na oraz potaczenie trzonka z toporkiem przez zalanie tywi-

c@ epoksydowa, ‘

Potaczenle toporka z trzonkiem powinno wytrzymaé ob-
cigzenie 1 kN w ciagu 1 min,

3,9, Cechowanie, Na toporku, w miejscu oznaczonym na
rysunku, nalezy umieéci¢ w sposéb trwaty i wyraZzny na-
stepujace dane:

a) znak wytwérni,

b) symbol wyrobu,

c) mase w kg,

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

4.1, Pakowanie. Toporki o tym semym symbolu | wiel-
ko$ci z jednakowymi trzonkami powinny byé wiazane w
wiazki po 5 lub 10 sztuk w sposéb zabezpleczajacy przed

uszkodzeniem trzonka;

Dopuszcza si¢ Inny sposéb pakowania po - uzgodnieniu z
odbiorca,



BN-83/4525-05 3

Do kazdego toporka nalety przymocowaé metke zawlera-
jagca co najmniej:

a) nazwe i adres producenta,

b) oznaczehie wg 2, 2,

c) ceng detaliczna,

d) znak KJ,

e) numer normy,

4, 2, Przechowywanie, Toporki opakowane wg 4, 1 nalezy
przechowywaé w pomieszczenjach suchych, z daia od sub-
stancji dziatajacych korodujaco w sposéb zabezpieczajacy.

je przed uszkodzeniami mechanicznymi,

4,3, Transport, Toporki nalezy przewozié w warunkach
zabezpieczajgcych je przed korozjg | przed uszkodzeniami

mechanicznymi,

5, _BADANIA
5, 1, Rodzaje badari - wg tabl, 3,

Tablica 3

5.2, Kontrola jakosci
5,2, 1, Skiad i liczno&é partii, Partia przedstawiona do

kontroli powinna zawleraé toporki tego samego symbolu,

wielko$ci | wykonane z tego samego materiatu, Liczno&é

partil nie powinna przekraczaé 3200 sztuk,

5.2, 2, Sposéb poblerania prébek - wg PN/N-03010,

Badanie wg 5. 1 tabl, 3 Ip, 6 | 7 nalezy przeprowadzié na
3 sztukach przy licznoéci partii do 1200 sztuk, Przy licz-
noéci partii powy2ej 1200 sztuk nalezy pobraé nie mniej niz

1 sztuke na 500 sztuk wyrobu,
5.2, 3, Poziom kontroli - Il ogéiny wg PN-79/N-0302],

5,2, 4, Wadliwo$¢é dopuszczalna
- maksimum 2,5% dla bada wg.5, 1 tabl, 3 Ip, 4,

- maksimum 4% dla badafhwg 5. 1 tabl, 3 1p. 1, 2,3,5,8,

5 2,5 Wybér | stosowanie planéw badania, Plan badanfa

dla kontroli normalnej - wg tabl, 4, Wybér i stosowanie
planéw badania dla kontroli obostrzonej i ulgowej oraz wa-

runki przejécia - wg PN-79/N-03021,

Lp. Rodzaje badafi wy"\’::’“'a Bav?:"'a
- ' 5, 3, Opls badaf
1 Sprawdzenie wymia- ¢
réw 3 5.3.1 5.3, 1, Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzaé¢ za
2 Sprawdzenie mate- pomoca przyrzadéw pomiarowych dostosowanych do wiel=
riatu 3.3 5.3.2 koéci mierzonych wymiaréw i ich odchytek,
3 Sprawdzenie wyko~- )
nania 3,4 5.3,3 5, 3.2, Sprewdzenie materiaiy naleiy przeprowadzaé
4 Sprawdzenie twar- przez sprawdzenie atestéw lub zagwiadczef hutniczych ma-
dogci ostrza 3.5 5.3.4 teriatu uzytego do wyrobu toporkéw,
5 Sprawdzenie wy-
kofczenia 3.6 5.3.5 5,3,3, Sprawdzenie wykonania nalezy przeprowadzaé.
6 ‘Sprawdzenie odpor- wzrokowo przez ogledziny nieuzbrojonym okiem | pomiar
nosci krawgdzi odpowiednimi przyrzadami, bez zastosowania  optycznych
ostrza na uderze-
nia 3.7 5.3.6 przyrzpdéw pomiarowych,
7 Sprawdzenie osa- 5,3, 4, Sprawdzenie twardoéci ostrza naleiy przeprowa-
dzenia trzonka 3.8 5.3.7
‘dzaé przez pomiar twardo$ci wg PNa7G/H-0A355 w trzech
8 Sprawdzenie cecho- R
wania 3.9 5.3.8 miejscach na ptaskich powierzchniach w, odlegtuéci nie
mniejszej ni 5 mm od krawedzi ostrza,
Tablica 4
Wadliwo§é dopuszczalna - maksimum
Liczno&é Liczno&é 2,5% 4%
partii prébki
liczba liczba liczba liczba
kwalifikujaca dyskwalifikujaca kwalifikujaca dyskwallflkujaca
sztuk
do 150 20 1 2 2 3
151 + 280 32 2 3 3 4
281 + 500 50 3 4 5 6
501 + 1200 80 5 6 7 8
1201 + 3200 125 7 8 10 11
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5, 3, 5. Sprawdzenie wykoficzenia nalezy przeprowadzaé

wzrokowo,

5,3, 6, _Sprawdzenie odpornosci krawedzi ostrza na ude—

‘rzenia, Nale:y uderzaé watkiem o $rednicy 40 mm,

wyko-
nanym ze stali o twardos$ci 96 + 118 HB, z sita 50 N, w
trzech réianych punktach toporka zamocowanego w imadle
wgrys, 3,

Dopuszcza sig sprawdzenie krawedzi ostrza przez prze-
cigcie drutu o $rednicy 3 mm wykonanego ze stali St0S wg
PN=-72/H-84020 potozonego na pniu drewnianym,

Sprawdzone ostrza nie powinny wykazywaé wykruszef,
zgigé, ztaman, pegknigé i innych odksztatcen,

[ ¢ .

{5min

7
AN

Rys, 3

5 3, 7. Sprawdzenie osadzenia trzonka nalezy - przepro-

wadzaé przez obciazenie trzonka w toporku zamocowanym

w imadle wg rys. 4 sita 1 kN, dziatajpc-wzdiuz osi w ciaggu

‘1 min, Sprawdzony w ten sposéb trzonek nie powinien prze- |

suwaé sig wzgledem ostrza trzonka,

5, 3, 8, Sprawdzenie cechowania nalezy przeprowadzad

wzrokowo przez ogledziny.

5, 4, Ocena wynikéw badah

Rys, 4

5, 4,2, Ocena partii, Badana partie wyrobdw nalezy uz-

naé za zgodna z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk
niedobrych w prébce pobranej do badah nie przekroczy do-
puszczaine]j liczby sztuk dia obowigzujacego rodzaju kon-

troli wg PN-79/N—03021, a dla badania wg 5.1 tabl, 3

Ip. 6 i 7 liczha sztuk niedobrych wynosi 0,

6, POSTEPOWANIE Z PARTIA PRODUKTU
NORMY

UZNANA ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI

Partig toporkéw uznanych za niezgodna 2 wymaganiami

5 4 1, Ocena sztuki, Badany toporek nalezy uznaé za normy producent moze przesortowaé i pohownie przedsta-
dobry, jezeli przejdzie on z wynikiem dodatnim wszystkie wié do badah, Badanie powtérne jest badaniem ostatecz-
badania wg 5, 1. nym,

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1, Instytucja opracowujaca norme - O$rodek Badawczo-
-Rozwojowy Przemystu Wyrobdw Metalowych POLMETAL -

Krakdw,
2, Normy zwiazane
PN-78/H-04355 Prdéba
Rockwella, Skala A, B, Ci F

twardosci metali sposobem
PN-?75/H-84019 Stil weglowa konstrukcyjna wyzszej ja-
koéci ogélnego przeznaczenia, Gatunki
PN-72/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej ja-
koéci ogélnego przeznaczenia, Gatunki
PN-63/M-02815 Klasyfikacja i znakowanie narzedzi i po-

mocy rzemieslniczych, Dziat R

PN/N -03010 Statystyczna kontrola jako$ci, Losowy wy-
bér sztuk do prébek '
PN-?Q/N-03021 Statystyczna kontrola jakééci. Kontrola

odbiorcza wg oceny alternatywnej, Plany badania

BN-69/7195-01 Drewno w narzedziach i pomocach  rze-
mieéiniczych, Wymagania podstawowe | badania
3, Symbol wg SWW - 0644-185,
4, Autorzy normy - mgr inz, Janina Konior, mgr inZ,
Wiestawa Onyszko, Oérodek Badawczo-Rozwojowy Prze-

mysiu Wyrobéw Metalowych POLMETAL, Krakéw,



