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NORMA BRANZOWA

WYROBY
NOZOWNICZE

Narzedzia rzemieslniczo-masarskie

Topory

BN-85
4570-09

Zamiast
BN-76/4570-09

Grupa katalogowa 1715

1. WSTEP

Przedmiotem normy sa topory stosowane do uboju
bydla, nierogacizny, dzielenia i rabania migsa.

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Symbole — wg PN-63/M-02815;

— topdr do uboju — RTTe,

— top6r do rabania — RTTT.

2.2. Przyklad oznaczenia topora do uboju RTTe:
TOPOR RTTe BN-85/4570-09

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary — wg dokumentacji technicznej.
3.2. Material. Topor powinien byé wykonany ze stali
N6 wg PN-78/H-82020 lub ze stali 45 wg PN-75/
H-84019, klin ze stali wg PN-72/H-84020, trzonek
z drewna wg BN-68/7195-01. °
Dopuszcza si¢ inne materiaty po uzgodnieniu produ-
centa z odbiorcg.

3.3. Wykonanie. Topory nalezy wykonywac przy za-
stosowaniu obrébki plastycznej na gorgco, otwér po-
winien by¢ przebijany. W toporze powinna by¢ zacho-
wana symetria powierzchni ostrza oraz plaszczyzna sy-
metrii ostrza z otworem. Wszystkie krawgdzie, z wy-
jatkiem krawedzi tnacej, powinny by¢ zat¢pione.

Top6r RTTe powinien by¢ polaczony z trzonkiem
rodzaju RFKd, a topor RTTf z trzonkiem rodzaju
RFKe wg PN-63/M-02815 z drewna wg BN-68/
7195-01.

3.4. Twardoéé ostrza. Ostrze powinno byé hartowa-
ne do wysokoéci 20 mm i odpuszczane do twardosci
50+56 HRC.

3.5. Wykoiiczenie. Cata powierzchnia topora powin-
na byé polerowana, bez pgknigé, zakué, wzeréw, jam
i zadziorébw. Na krawedzi ostrza nie powinno by¢ wi-
docznych wyszczerbien. Cala powierzchnig topora nale-
zy pokry¢ $rodkiem antykorozyjnym nietoksycznym.
Trzonek nalezy nasyci¢ pokostem Inianym.

3.6. Odporno$¢ krawedzi ostrza na uderzenia. Kra-
wedZ ostrza powinna by¢ odporna na uderzenia me-

chaniczne. Wielkos¢ pracy uderzeniowe] minimum
0,75 N*m nie powinna spowodowaé odksztatcen
ostrza.

3.7. Osadzenie trzonka. Trzonek powinien by¢ osa-
dzony na stale w otworze i zabezpieczony przed wy-
suwaniem sie z otworu klinem.

Potaczenie topora z trzonkiem powinno wytrzymac
obcigzenie 2,5 KN w ciggu | min.

3.8. Cechowanie. Na toporze, w miejscu oznaczonym
na rys. 1, nalezy umiesci¢ w sposob trwaly i wyrazny
nast¢pujace dane:

a) znak wytworni,

D) symboi wyrobu wg Z2.i.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Topory po zakonserwowaniu nalezy
owing¢ papierem parafinowym.

Topory o tym samym symbolu nalezy uklada¢ do
pojemnikéw lub pudet tekturowych po 10 sztuk. Do-
puszcza si¢ inny sposéb pakowania po uzgodnieniu
mi¢dzy producentem i odbiorcg.

Do kazdego toporu nalezy przymocowaé metke¢ za-
wierajgcag co najmniej nast¢pujgce dane:

a) nazweg i adres producenta,

b) oznaczenie wg 2.2,

¢) ceng¢ detaliczng,

d) znak KJ,

€) numer normy.

4.2. Przechowywanie. Topory opakowane wg 4.1 na-
lezy przechowywa¢ z dala od substancji dzialajacych
korodujgco, w sposdb zabezpieczajacy je przed uszko-
dzeniami mechanicznymi.

4.3. Transport. Topory nalezy przewozi¢ w warun-
kach zabezpieczajgcych je przed kosozja i przed uszko-
dzeniami mechanicznymi.
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5.1. Rodzaje badan — wg tabl. 1.

5. BADANIA

Tablica 1

Wyma- ;

Lp. Rodzaje badan ania Hasam
wg wh

1 Sprawdzenie wymiaréw 3.1 5.3.1
2 Sprawdzenie materiatu 32 5.32
3 Sprawdzenie wykonania 33 5.3.3
4 Sprawdzenie twardo$ci ostrza 34 5.3.4
5 Sprawdzenie wykonczenia 35 5.35
6 Sprawdzenie odpornosci krawedzi na

uderzenia 3.6 5.3.6

7 Sprawdzenie osadzenia trzonka 37 5.3.7
8 Sprawdzenie cechowania 38 5.3.8
9 Sprawdzenie opakowania 4.! 5.39

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Sklad i licznoéé partii. Partia przedstawiona
do kontroli powinna zawieraé topory tego samego sym-
bolu, o tych samych wymiarach i wykonane z tego
samego materiatu. Licznos$¢ partii nie powinna przekra-
cza¢ 500 sztuk (tabl. 2).

Tablica 2
. s .. Liczno$¢ | Liczba kwa- LICZba.
Licznos¢ partii robki lifikuiacs dyskwali-
N p THakica fikujaca
n m
ma
sztuk

do 50 8 0 1

S1-+ 90 13 1 2

91150 20 | 2

151280 32 2 3

281500 50 3 4

5.2.2. Sposob pobierania probek — wg PN-83/

N-03010.

5.2.3. Poziom kontroli — II ogbélny wg PN-79/
N-03021. ,

5.2.4. Wadliwos¢ dopuszczalna — 2,5%.

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzal
za pomocg przyrzadéw pomlarowych dostosowanych
do wielkosci mierzonych wymiaréw.

5.3.2. Sprawdzenie materialu nalezy przeprowadzaé
przez sprawdzenie atestow lub zaswiadczen hutniczych
materialu uzytego do produkeji toporow.

5.3.3. Sprawdzenie wykonania nalezy przeprowadzaé
wzrokowo przez oglgdziny 1 pomiar odpowiednimi
przyrzadami bez zastosowania optycznych przyrzadéw
pomiarowych.

5.3.4. Sprawdzenie twardosci ostrza nalezy przepro-
wadza¢ przez pomiar twardosci wg PN-78/H-04355
w trzech réZznvch miejscach, na plaskich powierz-
chniach, w odleglo$ci nie mniejszej niz S mm od kra-
wegdzi ostrza.

5.3.5. Sprawdzenie wykonczenia nalezy przeprowa-
dza¢ wzrokowo przez oglgdziny. Dla $rodkéw antyko-
rozyjnych nalezy sprawdzi¢ atest PZH. i

5.3.6. Sprawdzenie odpornoSci ostrza na uderzenia. Na-
lezy uderzyé watkiem o $rednicy 40 mm wykonanym ze
stali o twardosci 96 = 116 HB, o masie 5 kg, w trzech roz-
nych punktach topora zamocowanego w imadle wg
rys. 1. Dopuszcza si¢ sprawdzenie krawedzi ostrza
przez przeciecie drutu o $rednicy 3 mm, wykonanego
ze stali St OS wg PN-72/H-84020, potozonego na pniu
drewnianym.

Sprawdzone ostrza nie powinny wykazywaé wykru-
szenn, peknig¢ i innych odksztatcen. ‘

Miejsce
cechowana

70

Rys. 1

BN-85/4570-09-1

5.3.7. Sprawdzenie osadzenia trzonka nalezy przepro-
wadza¢ przez obcigZenie trzonka w toporze zamocowa-
nym w imadle wg rys. 2, sita 2,5 KN, dzialajac wzdtuz
osi w ciagu | min. ‘

Sprawdzony w ten sposéb trzonek nie powinien prze-
suwal sie wzgledem ostrza topora.

m [EN-85/4570-03-2,

Rys. 2
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5.3.8. Sprawdzenie cechowania nalezy przeprowadzaé
wzrokowo przez ogledziny.

5.3.9. Sprawdzenie pakowania nalezy przeprowadzaé
wzrokowo przez ogledziny.

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Ocena sztuki. Badany topOr nalezy uznaé za
dobry, jezeli przejdzie z wynikiem dodatnim wszystkie
badania wg 5.1.

5.4.2. Ocena partii. Badana parti¢ wyrobow nalezy
uznaé¢ za zgodna z wymaganiami normy, jezeli liczba

sztuk niedobrych w prébce nie przekroczy dopuszczal-
nej liczby sztuk dla obowigzujacego rodzaju kontroli
wg PN-79/N-03021.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA PRODUKTU
UZNANA ZA NIEZGODNA
Z WYMAGANIAMI NORMY

Partie¢ topork6w uznanych na niezgodng z wymaga-
niami normy producent moze przesortowaé i ponownie
przedstawi¢ do badan. Badanie powtdrne jest bada-
niem ostatecznym.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norm¢ — Osrodek Badawczo-Rozwo-
jowy Przemystu Wyrobow Metalowych POLMETAL, Krakéw.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-76/4570-09

a) wprowadzono wymagania i badania dotyczace odpornosci kra-
wedzi ostrza na uderzenia mechaniczne oraz osadzenia trzonka,

b) wprowadzono kontrolg jakosci. Wprowadzono koniecznosé
sprawdzenia atestow Panstwowego Zakiadu Higieny.

3. Normy zwiazane J .
PN-78/H-04355 Proba twardo$ci metali sposobem Rockwella. Skala

A, B, Ct F
PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej jakosci ogol-

nego przeznaczenia. Gatunki i
PN-72/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwykiej jakosci ogol-

nego przeznaczenia. Gatunki

© PN-78/H-85020 Stal narzgdziowa. Gatunki

PN-63/M-02815 Klasyfikacja i znakowanie narz¢dzi i pomocy rze-
miesiniczych. Dzial R

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakasci. Losowy wyboér jed-
nostek produktu do probki

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosei. Kontrola odbiorcza
wg oceny alternatywnej. Plany badania

BN-68/7195-01 Drewno w narzgdziach i pomocach rzemicSlniczych.
Wymagania 1 badania

4. Symbol wg SWW — (644-182.

5. Autor projektu normy — mgr inz. Janina Konior — Osrodek
Badawczo-Rozwojowy. Przemystu Mectalowych
POLMETAL, Krakow.

Wyrobow



