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NORMA BRANZOWA

BN-83

: LTRAZS:JZNELIA Narzedzia do maszynowej obrébki drewna 1641'08
DO OBROBKI Wiertla $rubowe
DREWNA

z chwytem walcowym

Grupa katalogowa 0423

1. WSTEP Tablica 1
1, 1, Przedmiot normy, Przedmiotem normy sa wiertta
C
érubowe z czotem prostym, z kolcem i krajakami, z chwy- d h9 a b =0, 1 R A
tem walcowym stosowane do maszynowej obrdbki drewna,
0 . o_ s
1,2, Okreslenia, Wielko$¢ nominalna wiertta - $rednica " -0,030 W ¥ o B3 * i
czeséci roboczej d w mm, o -
2,2 1 2 i
7 -0,036 425 5,5 , 6 11 10
2, PODZIAL | OZNACZENIE
] '
8 2,75 6 L7 3 12 40
2, 1, Odmiany, W zaleznosci od kierunku skrawania roz- -0, 036 ! !
réznia sie dwie odmiany wiertet; 0 o .
X ’ i 9 3,25 6,5 1,9 3,5 1410
- wiertta prawoskretne - bez wyréznienia w oznaczeniu, -0, 036 i
- wiertta lewoskretne - wyrdznione w oznaczeniu dodat- 0 o
10 3,75 7 2,1 3,5 15 40
kowym symbolem L, -0, 036 2 % g
. - o] o
2,2, Symbol: DNWSm wg PN-64/D-55000. 12 4,75 8 2,5 4 18%40
-0, 043
2,3, Przyktad oznaczenia
a) wiertta prawoskretnego o wielkosci nominalnej 3.2, Tolerancja bicia wiertet, w mm - wg rys, 2.

d =8 mm;

WIERTLO DNWSm-8 BN-83/1641-08 ~]ar] a [AP

b) wiertta lewoskretnegoowielkoéci nominalnej d=8 mm:

WIERTLO DNWSm-8L BN-83/1641-08 & ¢ i

[BN-83/1641-08-2)

Rys, 2

3, WYMACANIA

-

3,1, Gtéwne wymiary, w mm - wg rys, 11 tabl, 1,

3,3, Chropowatosé powierzchni - wg tabl, 2,

Tablica 2

as. 955
;,\] \
< Rodzaj powierzchni a max' HM
o
™ L Powierzchnia natarcia
48 0, 63
84 Powierzchnia przyfozenia
BN-83/1641-08-1 Powierzchnia walcowa chwytu 1,25

3, 4, Materiat - stal szybkotnaca wg PN-77/H-85022;
Rys, 1 zalecana stal SWI12C,

Skok linii $§rubowej 112 mm, 3. 5 <« Twardogé

Kierunek pochylenia linii $rubowej - prawy lub lewy,
3, 5.1, Twardogé czesci roboczej - 65 £1 HRC,

M10 - w wierttach prawoskretnych - gwint prawozwojny,

w wierttach lewoskretnych - gwint lewozwojny, 3,5 2, Twardoéé chwytu - 45 5 HRC,
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3,6 kaor’\czenie, Na powierzchniach wiertel nie powin-
no byé peknigé, zadziordéw, wykruszen, $ladéw korozji
i przypalen od szlifowania, Wszystkie powierzchnie powin-
ny byé doktadnie oczyszczone i zabezpieczone przed koro-

zja.

3, 7, Cechowanie, Na wiertle powinny by¢ umieszczone

. s -
co najmniej nastepujace dane:
a) wielko$¢ nominalna,

b) litera L (tylko dla wiertet lewoskretnych).

4, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

4 1, Pakowanie, Wiertta do transportu powinny byé uto-

2one w skrzyniach lub w innych pojemnikach w sposob  za-
bezpieczajacy przed wzajemnym stykaniem i przemieszcza-
niem sie,

Opakowania powinny spetniaé nastepujace wymagania;

a) chronié¢ wiertta przed uszkodzeniami mechanicznymi
i szkodliwym dziataniem czynnikoéw atmosferycznych,

b) mie¢ wymiary dobrane wg szeregéw wymiarowych po-
danych w PN-78/0-79021,

c) byé przystosowane de czynnosci manipulacyjnych
i transportowych,

Na opakowaniu powinny byé umieszczone oznaczenia wg

PN-76/0-79252,

4,2, Przechowywanie, Opakowane wiertta przechowywac

w miejscach wolnych od czynnikéw dziatajacych na nie

szkodliwie lub korodujaco.

S, BADANIA

5, 1, Rodzaje badan

a) ogledziny zewnetrzne (3,3, 3.4, 3.6, 3.7),
b) sprawdzenie wymiardw (3, 1),
c) sprawdzenie doktadnoéci wykonania (3, 2),

d) sprawdzenie twardosci (3.5).

5 2, Kontrola jakogci

5,2, 1, Sktad i licznosé partii, Partia przedstawiona do

kontroli powinna zawierac wiertta jednego rodzaju i tejsa-
mej wielkosci nominalnej,
Licznos¢ partii - wg uzgodnieri miedzy dostawca i odbior

ca.

5,2,2, Sposbb pobierania prébek - losowanie sztuk na

$élepo wg PN/N-03010,

5,2, 3, Poziom kontroli

a) przy badaniach wg 5, 1a), b) - Il 0ogélny wg PN-79/
N-03021 tabl, 1,
b) przy badaniach wg 5, 1c), d) - I 0ogélny wg PN-79/

N-03021 tabl, 1,

5.2, 4, Wadliwo$¢ dopuszczalna - maksimum 1, 5%,

5,2,5 Wybdr i stosowanie planéw badania. Plany bada-

nia dla kontroli normalnej - wg tabl, 3, Wybdr i stosowa-

nie planéw badania dia kontroli obostrzonej i ulgowej oraz

warunki przejécia - wg PN-79/N-03021,

Tablica 3
Rodzaje badanh
wg S, 1a), b) wg 5, 1c), d)
Licznoéé partii
liczno&é liczba liczba licznodé liczba liczba
prébki kwalifikujacadyskwalifikujaca pedbli 1) kwalifikujaca| dyskwalifikujaca
m, my m, Mg
sztuk
1 2 3 4 5 6 7
do 50 8 (4] 1 o] 1
51+ 90 13 1 o] 1
91 + 150 20 1 2 0 1
151 = 280 32 1 2 13 (V] 1
281 : 500 50 2 3 20 1 2
1) Prébke do badan wg 5, 1c), d) mozna wydzielié w sposéb losowy z prébki pobranej do badar wg 5. 1a), b),

4, 3, Transport, Opakowane wiertta przewozi¢ dowolnymi
érodkami transportu w sposdb zabezpieczajacy przed uszko-

dzeniami mechanicznymi i przed wptywami atmosferycznymi,

5, 3, Opis badan

5,3, 1, Ogledziny zewnetrzne polegaja nNa sprawdzeniu

wymagar podanych w 3.3, 3,4 i 3.6 oraz cechowania wg 3.7,
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Sprawdzenie wymagan wg 3,6 i cechowania wg 3,7 na-

lezy przeprowadzié nieuzbrojonym okiem, Sprawdzenie

chropowatosci powierzchni wg 3, 3 nalezy przeprowadzié
przy uzyciu odpowiednich wzorcow chropowatosgci wg
PN-76/M-04254, Sprawdzenie wymagan w zakresie zasto-
sowanego materiatu wg 3, 4 polega na pordéwnaniu ich zgod-

nosci z dokumentacja techniczna producenta,

5,3, 2, Sprawdzenie wymiaréw na zgodno$éé z wymagania-

mi podanymi w 2, 1 nalezy przeprowadzi¢ uniwersalnymi na-

rzedziami pomiarowymi lub sprawdzianami,

5, 3, 3, Sprawdzenie doktadnoéci wykonania na zgodnosé

z wymaganiami podanymi w 3, 2 nalezy przeprowadzi¢ zapo-
moca czujnika osadzajac chwyt wiertta we wrzecionie kon-

trolnym,

5 3,4, Sprawdzenie twardosci na zgodnos$é z 3,5 nalezy

przeprowadzi¢ wg PN-78/H-04355 w dwéch punktach czesci

roboczej i w jednym punkcie na powierzchni chwytu,

5, 4, Ocena wynikéw badan

5,4, 1, Ocena wiertta, Badane wiertto nalezy uznac za

niedobre, jezeli nie przejdzie z wynikiem dodatnim cho-

ciazby przez jedno z badarh wymienionych w 5, 1,

5 4,2, Ocena partii, Parti¢g wiertet nalezy uznaé¢ za

zgodna z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk niedo-

brych w prébce jest mniejsza od liczby dyskwalifikujace]j
m, podanej w tabl, 3,

5,5 Zadwiadczenie o wynikach badan, Do kazdej partii

wiertet uznanej za zgodna z wymaganiami normy nalezy na
zyczenie odbiorcy wystawié¢ zadwiadczenie zawierajace co
najmniejs

a) date wystawienia zaswiadczenia,

b) nazwe i adres wytwércy,

c) oznaczenie wg 2, 3,

d) liczbe sztuk w partii,

e) wyniki badan,

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1, Instytucja opracowujaca norme - OSrodek Badawczo-

-Rozwojowy Przemystu Maszynowego L esnictwa, Wroctaw,

2, Normy zwiazane

PN-GIJ/D-SSOOO Narzedzia do maszynowej obrébki drewna,
Podziat i symbole, Dziat DN

PN-78/H-04355 Pomiar twardoéci metali sposobem Rock-
wella, Skala A, B, CiF

PN-77/H-85022 Stal szybkotnaca, Gatunki

F’N-76/M—04254 Struktura geometryczna powierzchni,
Uzytkowe wzorce chropowatosci powierzchni

PN/N—O30|0 Statystyczna kontrola jakoéci, Losowy wybér

sztuk do prébek

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci, Kontrola
odbiorcza wedlug oceny alternatywnej, Plany badania

PN-78/0-79021 Opakowania, System wymiarowy

PN-76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe,

Znaki i znakowanie, Wymagania podstawowe

3, Symbol wg SWW - 0643-763,

4, Autor projektu normy; inz, Mieczystaw Onacki - OSro-

dek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Maszynowego Les-

nictwa, Wroctaw,



