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NARZEDZIA *
RENETE Szpadel drenarski
catowalcowany
Grupa katalogowa |V 24
1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy Jjest szpadel drenarski catowalcowany, uzy-

wany do prac melioracyjnych w trudnych warunkach glebowych, oprawiony w trzonek.

1.2. Odmisny. W zaleznodci od rodzaju uchwytu rozréznia si¢ nastepujgce

szpadla:

g - z uchwytem zakohczonym gaikg,
P - 2z uchwytem zakonczonym poprzeczkg prosty,
m - 2z uchwytem metalowym.

1.3. Symbol: RLRn wg PN-63/M-02815.

szpadla drenarskiego caiowalcowanego odmiany g:

1.4, Przyktad oznaczenia

RIRn g BN=-65/4516-01

odmiany

1.5+ Cechowanie. Na szpadlu, w miejscu oznaczonym . na Trysunku,

a) symbolu,
b) wytwérni,

w sposdéb wyrainy i trwaty co najmniej nastepujgqce znaki:

nalezy umies$cié

1.6. Normy

zwigzane

PN-57/H-04355
PN-60/H-84019
tunki
PN-61/H-84020
tunki
PN-56/H-92201
PN-55/H-93200
PN-55/H-93202
PN-63/M-02815
PN-60/M-65635
PN-61/M-82952
PN-61/M-82954

Préba twardosci metali sposobem Rockwella

Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej jakosci ogdlnego przeznaczenia. Ga-

Stal weglowa

Stal weglowa
Stal weglowa
Stal weglowa
Klasyfikacja

Nity ze ibem
Nity ze ibem

konstrukcyjna zwyklej jakosci ogdlnego przeznaczenia. Ga-

walcowana. Blachy cienkie do tioczenia. Wymiary

walcowana. Prety okragie. Wymiary
walcowana. Prety ptaskie. Wymiary

i znakowanie narzedzi i pomocy rzemieslniczych. Dziat R
Trzonki do lopat i szpadli

kulistym o Srednicy 2

$9mm
ptaskim o érednicy 2 + 9 mm

Centralne Laboratorium Przemystu Wyrobéw Metalowych

Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Wyrobéw Metalowych dnia 31 stycznia 1965 r.
iako norma obowiqzujaca w zakresie produkcii od dnia 1 pazdziernika 1965 r.

(Mon. Pol. nr poz. )
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2.1, Giéwne wymiary

Deptak

Ciezar cze¢éci metalowej szpadla w kG:
bez trzonka
z trzonkiem g -
z trzonkiem p =
2z trzonkiem m !

WYMAGANTA TECHNICZNE

okéio 2,25
2,80
2,85
3,00

Dopuszczaolne zakonczere frzonkow

Rys. 1

Odchyiki wymiaréw czesci metalowej powinny miedcié sie w granicach *3%,a odchyi-

ki cie¢zaru czesci metalowe]

tG%o

Przesuniecie osi tulei wzgledem os8i symetrii pidotna nie powinno przekraczaé 5%

grednicy tulei. Dopuszczalne przesuni@cie otwordéw w tulei na nity wzgledem

metrii nie wiecej niz 3 mm,
Szerokoéé¢ fazy ostrza powinna wynosié okolo 4 < 5 mm,
Grubosé krawedzi ostrza powinna wynosié okoio 0,6 mm,

2.2. Wyszczegbdlnienie czefei i material

osi 8Yy-

Tablica 1
Nr czesdci Liczba
& 2ve, | Nazwa czesci Atk Materiaz
1 piétno 1 prety ptaskie 150 X 20 mm wg PN=55/H-93202 ze
stali 45 wg PN/H-84019
2 deptak 1 prety okragle do @ 10 wg PN-55/H-93200 ze stali
St2 wg PN-61/H-84200
3 nity mocujgce deptak 4 nity ze Xbem kulistym ¢ 6X 20 mm wg PN-61/
M-82952
4 nity mocujgce trzonek 3 nity ze 2bem ptaskim ¢ 5X 50 mm wg PN-61/
M-82954
5 trzonek 1 rodzaj g, p, m, wg PN-60/M-65635
6 okucia uchwytu m 2 blacha cienka PN-56/H-92201 ze stali St2 wg
PN-61/H-84020
7 nit mocujacy uchwyt
w okuciu 1 nit ze Ibem kulistym ¢ 6X 126 mm
8 nity mocujgce okucia nity ze Xbem kulistym @# 5X 45 mm wg PN-61/
z trzonkiem 2 M-82952
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243, Wykonanie, Pl6étno szpadla walcowane na gorgco zbiezme w kierunku ostrza, ckra-—
wane, dziurowane i ksztaitowane. Tuleja walcowana réwnomiernie, ksztaltowana i dziu-
rowana., Deptak ciety, krepowany, koice splaszczoné na goraco, otwory wiercone i po-
gigbione. Trzonek - czesé metalowa okucia wycinana, dziurowana i ksztaitowana. Posz-
czegblne czesci taczone w calodé przy pomocy nitéw. Nity powinny byé osadzone pros-
topadle do czgsci 1gczonych. Przy nitowaniu tulei nity powinny przechodzié w osi sy-
metrii trzonka, a giéwki nie powinny wystawaé ponad powierzchnie tulei,

Nity stosowane do pozostaiych polgczen powinny mieé koice réwnomiernie sptaszczo-
ne i uksztaitowane,

2.4, Obrobka cieplna, Piétno hartowane i odpuszczane do twardosci 38 < 44 HRC na
diugosci do 15 mm od poczgtku strzaiki tulei.

2.5, Stan powierzchni. Powierzchnie czesdci metalowych powinny byé gtadkie i réwne,
bez peknieé, tusek, rozwarstwien, naderwan, zadzioréw, jam i rdzy. Trzonki nie powin-
ny mieé sekédw 1 wykazywaé peknieé.

2.6, Wytrzymalios¢é na zginanie, Szpadle zamocowane 1 obcigzone cigzarem 70 kG
w sposéb pokazany na rys. 2 po usunieciu obcigzenia nie powinny wykazywaé Jakichkol-
wiek odksztalcen. Trzonki nie powinny wykazywaé obluzowapia w tulejach.

412
/ .
"/ / .//
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7 /;7///// 7 /
- . 1150
P=70 kG
Rys. 2

2.7. Wykoficzenie. Cz@éci metalowe szpadla powinny byé zabezpieczone przed korozjg
czarnym lakierem bitumicznym. Na zgdanie zamawiajgcego powierzchnie dolnej czeéci pidt-
na mogg by¢ szlifowane i pokryte lakierem bezbarwnym, a pozostate czeSci powierzchni
i tulei lakierem o kolorze wg zyczen odbiorcy. Trzonki - pokostowane,

2.8+, Polgczenie z trzonkiem., Trzonek powinien przylegaé Scisle do powierzchni tu-
lei, a krawedzie piér tulei powinny by¢é wpuszczone w drewno trzonka tak, aby przejsScie
powierzchni piér tulei szpadla w powierzchnie trzonka byto w jednej plaszczyinie, Trzo-
nek powinien by¢ zabezpieczomy przed wysuwaniem sie za pomocg nitéw, 08 trzonka  po-
winna lezeé w plaszczyinie symetrii szpadla.

3+ OPAKOWANTIE I PRZECHOWYWANIE

3,1, Opakowanie. Szpadle z trzonkami nalezy wigzaé po 8 sztuk miekkim drutem
o érednicy 2 < 3 mm, co najmniej w dwéch miejscach,

3,2, Przechowywanie. Sgzpadle nale2y przechowywaé w pomieszczeniach suchych, z dala
od substancji powodujgcych korozje.
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4, BADANIA TECHNICZNE

4,1. Rodzaje badan. Zgodnosé partii z wymaganieami normy okreélajy:
a) ogledziny zewnetrzne (2.3, 2.5, 2.7, 2.8),

b) sprawdzenie wymiardw i ciezaru (2.1),

¢) sprawdzenie twardoscli (2.4),

d) préba zginania (2.6).

4,2, Przygotowanie do badan. Przed przystgpieniem do badan szpadle powinny byc¢ po-
dzielone na partie.

4,3, Pobieranie prébek. Z partii przedstawionej do badan nalezy pobrai w sposodb
losowy, jednak mozliwie réwnomiernie, proébki do badan o licznoéci podanej w tabl. 2
kol. 2.

Tablica 2
Licznos$é partii Licznosé prdébki Dopuszczalna liczba sztui
sztuk sztuk niedobrych w prébce
1 o2 3
do 400 15 1
401 f 1000 al 25 2
1001 2 2500 _ 40

4,4, Opis badan

4,4, Ogledziny zewnetrzne przeprowadza si¢ nieuzbrojonym ockiem.

4.4,2, Sprawdzenie wymiardédw i ciezaru. Sprawdzenie wymiaréow przeprowadza sie uni-
wersalnymi narzedziami pomiarowymi lub odpowiednimi szablonami. Sprawdzenie cigzaru
przeprowadza sie w przypadkach wgtpliwych na wadze z dokiadnoscig 0,1 kG.

4,4,5, Sprawdzenie twardos$ci szpadli przeprowadza sig sposobem Rockwella wg PN=S57/
H-043%55 w trzech réznych miejscach w odlegio$ci co najmniej 15 mm od krawedzi ostrza
szpadla i1 od granic strzaiki tulei.

4.4,4, Préba zginania polega na zamocowaniu szpadla jak pokazano na rys. 2 i ob-
cigzeniu jednorazowym sitg P 2zgodnie z 2.6, przy czym trzonek powinien mieé poioze-
nie poziome.

445, Ocena wynikéw badan

4.,5.1. Szpadel niedobry. Badany szpadel nalezy uznaé¢ za niedobry, jezeli wynik
chociazby jednego z badan wymienionych w 4.1 byl ujemny. Szpadli niedobrych na jedno
~ymaganie nie nalezy badaé¢ na dalsze wymagania.

4.5.2. Ocena partii. Parti¢ naleiy uzna¢ za zgodng 2z wymaganiami normy, Jezeli
liczba sztuk niedobrych nie przekracza liiczby przewidzianej w tabl. 2, kol, 3.

4.6, Zaswiadczenie o jakosci., Na kazdg partie¢ szpadli, uznang za zgodng z wymaga-
niami normy, powinno byé na zgdanie odbiorcy wystawione zaSwiadczenie zawierajgce co
najmniej:

a) date wystawienia,

b) nazwe i adres wytwérni,

c) liczbe sztuk,

d) wyniki badan,

e) podpis przeprowadzajgcego vadania.
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