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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa
wymagania i badania dotyczace nozy wg BN-78/
2422-01, tarcz przepustowych wg BN-78/2422-02,
przednozy wg BN-78/2422-03 zwanych w dalszej
tresci normy narzedZ1am1 ‘macymm

1.2, Zakres stosowania normy. Norme nalezy
stosowaé pfrzy produkeji i odbiorze narzedzi tna-
cych do wilkéw o wielkosciach wg BN-73/2421-01.

A}

2. WYMAGANIA

2.1, Wymiary .

— nozy wg BN-78/2422-01,

— tarcz przepustowych wg BN-78/2422-02, -

— przednozy wg BN—78/2422 03. '

2.2, Material’

— nozy wg BN-78/2422-01,

— tarcz przepustowych wg BN-78/2422-02,

— przednozy wg BN-78/2422-03.

.~ 2.3. Wykonanie i wykonczenie -

2.3.1. Chropowatos¢. Parametr chropowatosci
R, wg PN«73/M—04251 nie powinien przekraczac,
wartosci;

0,32 pm — dla pmmerzchm tnqcych

- 2,5 ym — dila powierzchni wspolpracujacych
z innymi cze$ciami metalowymi gardzieh ‘witkow,

10 pm — dla powierzchni otworéw przepusto-
wych,

20 pm — dla pomerzchm nozy nie 0brab1a-
“nych widrowo. .

2.3.2. Odchylkl ksztaltu i polozenia, Pow1erzch—
nie tnace narzedzi powinny leze¢ w jednej plasz-

czyinie. Nieréwnoleglosé powierzehni tnacych nie

powinna przekraczaé 60 ym — szereg IX wg
PN-68/M-02138. Krawedzie tngce nie powmny
mie¢ ngecen i wyszczerbien.

2.3.3. Stan powierzchni. Pow1erzchn1e narzqdn
_tnacych powinny -byé gladkie, bez welebien, pek-
nieé, rys, §ladéw uderzen, wzeréw korozji, zgorze-
liny, zadzioréw, ostrych krawedzi (z- wyjatkiem
krawedzz tna,cych), rozwarstwien matemalu itp.
DOpuszcza sie drobne po;edyncze wzery, wgmece-
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nia, wypuklogci, podtuine ryski i zadrapania nie
majace wplywu na wyrtrzy:malosé narzqdzx i ja-
kosé pracy.

2.3.4. Twardos¢ — wg norm przedxmotawyoh

2.4. Konserwacja. Gotowe narzedzia tnace po-
winny by¢ oczyszczone i zabezpieczone przed ko-
rozja przez zanurzenie w gorgcym smarze na czas

potrzebny do pokrycia powierzchni narzedzi.
- Temperatura i czas kapieli powinny byé tak do-

brane, aby nie powodowaly zmian wlasnosci me-
chanicznych. Srodki konserwujgce powinny za-
bezpieczaé narzedzia przed korozjg w czasie trans-
portu oraz skladowania (na okres nie kritszy niz
6 miesiecy). Narzedzia przed uzyciem powinny
byé odkonserwowane, odtluszczone, wymyte

i osuszone.

Na zyczenie zamawiajacego dopuszcza sie wy-—,
sylanie narzedzi bez konserwaciji. ‘

© 25 Cechowame — wg norm przedx'motowych

3 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Narzedzia tnace powinny byc
pakowane w skrzynki wylozone papierem pako-
wym asfaltowanym wg PN-75/P-50451. Kazde
z pakowanycf narzedzi powinno byé owiniete pa-
pierem natluszczonym. Skrzynki nalezy zabezpie-
czyé przed samoczynnym otwarciem. Masa
skrzynki brutto nie powinna przekracza¢ 50 kg.

Przy wysylaniu narzedzi o masie nie przekra-
czajacej 20 kg doptiszcza sig pakowanie w. pudelka
tekturowe.

Narzedzia powinny byc zabez.pleczone przed
wizajemnym przemieszczaniem. Skrzynka powinna -

“byé oznakowana zgodnie z PN-76/0-79252.

Ponadto pudelko Iub skrzynka powinny byé
zaopatrzone w napisy albo nalepke lub przywiesz-
ke zawierajaca:

a) znak lub nazwe Wytwércy i ad.res, '

b) oznaczenie wg norm przedmmtowych

¢) liczbe sztuk, -

d) znak kontroli jakosci,

e) mase brutbo.

-
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- 3.2. Przechowywanie. Narzedzia tngce powinny
byc przechowywane w pomieszczeniach suchych
o wilgotnosci wzglednej nie przekraczajacej 7000,
wolnych od wplywéw atmosferycznych, z dala od
czynnikow dzialajacych dkorodujgco.

- 33 Transport Narzedzia tnace nalezy przewo-
zié kry,tyml srodkami transportu

4. BADANIA

- 4.1. Rodzaje bada‘n

a) sprawdzenie wymiarow (2. 1), 4

b) sprawdzenie chropowatosci (2.3.1),

- ¢) sprawdzenie odchylek ksztaltu .1 polozenia
(2.3.2), -

d) sprawdzeme stanu pmmerzchm (2.3.3),

e) sprawdzenie twardosci (2.3.4).

Ponadto nalezy sprawdzi¢ atesty i zaswiadcze-
nia hutnicze materialu uzytego do wymbu narze-
dzi.

4.2. Kontrola jakesci. Przed przystapieniem do
badan narzedzia powinny byé podzielone na partie
zawierajace wyroby o jednakowej konstrukeji,

wymiarach i wykonane z tego samego materiatu.

Badaniom podlega kazde narzedzie w partii.
4.3. Opis badan

4.3.1. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przepro-
wadzié uniwersalnymi narzedziami pomiarowymi.

4.3.2. Sprawdzenie chropowatosei nalezy prze-
prowadzi¢ przez ogledziny golym okiem. Do po-
réwnan nalezy uzywaé wzorcéw chropowatosci
powierzchni wg PN-76/M-04254.

4.3.3. Sprawdzenie odchylek ksztaltu i poloze-
nia, Plasko$¢ powierzchni tngcych nalezy spraw-
dzi¢ linialem krawedziowym. )

Rownoleglosé obu powierzchni tarcz przepusto-
wych i przednozy nalezy sprawdzié¢ czujnikiem
zegarowym umocowanym na statywie i plycie po-
miarowej. Pomiar nalezy Wykronac w czterech

miejscach na krancach zewnetrznych w osiach
prostopadlych. Przy pomiarach réwmoleglosci po-
wierzehni nozy nalezy sprawdzié kazde skrzydlo.
Réwnoleglos¢ powierzchni noza mozna réwniez
sprawdzi¢ na podstawie sprawdzenia dokladnosci
przylegania krawedzi tnacych noza do powierzchni '
roboczej trzech tarcz przepustowych, ktorych
réwnoleglo§¢ uprzednio sprawdzono. Przy braku
przeswitu miedzy skrzydelkami noza i tarczg
przepustowa, n6z nalezy uznac¢ za dobry.

4.3.4. Sprawdzenie stanu powierzchni nalezy
przeprowadzi¢ przez ogledziny golym okiem.
Pekniecia hartownicze powierzchniowe oraz na
wskros s3 niedopuszczalne. Przy tarczach przepu-
stowych o $rednicy oczek do 3 mm dopuszczalne

' s3 pojedyncze przerwania m&edzy dwoma sasied- -

nimi otworami w ilosci do 0,2%0 ogélnej liczby
otworow znajdujacych sie w tarczy.

4.3.5. Sprawdzénie twardosci. Probe " nalezy
przeprowadzi¢ w trzech réznych punktach odleg-
lych od krawedzi lub dwoch sgsiednich odciskach
odleglych co najmniej o 2 mm. Twardo§¢ spraw-
dzié wg PN-T4/H-04355.

4.4. Ocena wynikéw badan. Badane narzedzle
nalezy uzna¢ za dobre, jezeli przejdzie z wyni-
kiem dodatnim wszystkie badania wg 4.1.

4.5. Zaswiadczenie wytwoércy o wynikach ba-
dai. Na zgdanie zamawiajgcego wytwérca powi-

nien wystawi¢ zaswiadczenie stwierdzajace zgod-

nosc wykonania narzedzi tnacych z wymaganiami
‘niniejszej normy. Za$wiadczenie powinno zawie-
rac: ; S e
. a) date wystawienia,
b) nazwe i adres wytworcy,
¢) oznaczenie wg norm pcrzedmmtowych
d) numer partii,
e) liczbe sztuk,
f) wynik badan. \

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1, Instytucja opracowujsca norme — Instytut Maszyn
Spozywczych.
2, Istotne zmiany w stosunku do BN-71/2420-01.

Zaostrzono wymagania odbxmc;e stosu;ac ‘kontrole stu-
psrocemowa

3. Normy zwiazane

PN-74/H-04355 Préba twardo$ci metali sposobém Roc- .

kwella. ‘Skala B i C

PN /G‘BIM-OBIISB Odchyhkx ksztaltu- i polozema Wartoécx“

liczhowe

PN-73/M-04251 Struktura geomeata'ycmav -pomemchm.
Chropowato§¢ powierzchni, Okredlenia podstawowe
i parametry '

PN-76/M-04254 Struktura —geométryczna powierzchni,

Uzytkowe wzorce chropowatosci.
niczne

PN-76/0-79252 Transportowe jednostki ,opakowaniowe.
Znaki i znakowanie. Wymagania podstawowe

Wymagania tech-

_ PN-75/P-5045] Papier pakowy asfal*borwany oraz podioze

do asfaltowania
BN-73/2421-01 Maszyny. do mmdarabmama miesa. Wilki.
Wielkosci typowe ,
BN-78/2422-01 Maszyny do rozdrabnmma w pfrzemysle
spozyweczym, Wilki. Noze. Parametry podstawowe
BN-78/2422-02 Maszyny do rozdrabniania w przemysle
spozywczym. Wilki, Tarcze przepustowe. Parrame*t:ry
podstawowe

BN-78/2422-03 Maszyny do rozdrabniania w przemysle
spozywezym, Wilkl. Przednoze, Parametry podstawowe
4. Autor projektdf normy — Czestaw Ogarzynski.
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