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Przeguby nozowe do wag

Noze i panewki stalowe _
Ogéine wymagania i badania BN_-,Z:' ;"5";;:3_17

WAGI

Grupa katalogowa Xlli 16

1. WSTEP Wykonanie Wykonante
dokladne sreaniodokladne
1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy s3 ogolne
- : T a ITH4 IT16
wymagania 1 badania noZzy i panewek stosowanych

w przegubach nozowych wag.

1.2. Okreslenia — wg BN-77/5540-01 i BN-77/
5540-02.
- iTa
-79 —T7-1
Rys. 1
2. PODZIAL
{
2.1. Typy, rodzaje i odmiany panewek — wg BN-77/ '
5540-01, nozy — wg BN-77/5540-02. ol A
2.2. Wykonanie. W zaleznosci od dokiadnosci wy- i* / | r

miarowej, geometrycznej i chropowatosci powierzchni
rozréznia si¢ nastgpujace sposoby wykonania nozy i pa- G i s

newek:

— dokladne — 1, : ESGE

— S$redniodoktadne II. - L

[BN-T9/5548-17-2]
Rys. 2
3. WYMAGANIA
A

wykonania Sredniodoktadnego — IT12 (IT odniesione
do dhugosci rowka). X |T16| A

Powierzchnie boczne rowka powinny taczy¢ si¢ z pro-
mieniem dna rowka stycznie tak, aby polaczenie nie
bylo widoczne gotym okiem. Wymagania te nie doty-
czg panewek pflaskich.

3.3.2. Podstawa. Tolerancja prostopadiosci osi sy-

3.1. Ksztalt i wymiary — wg norm przedmiotowych.
- 3.2. Material — wg norm przedmiotowych. v
3.3. Wykonanie panewek :
3.3.1. Rowek. Tolerancja prostoliniowosci tworzacej @
dna rowka dla wykonania dokladnego — IT10 oraz dla
l

metrii do podstawy plaskiej — wg rys. 1. Tolerancja
przecinania si¢ osi — wg rys. 2 1 3 (IT odpiesiona.
do szerokosct panewki). : Rys. 3
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3.3.3. Wystep oporowy powinien mie¢ czub w linii
tworzacej dna rowka. Tolerancja wspdtosiowosci
(IT odniesione do szerokosci panewki) — wg rys. 4a)
dla panewki z wystgpem oporowym w ksztalcie stozka
lub wg rys. 4b) dla panewki z wystgpem oporowym
w ksztalcie ostrostupa.
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Rys. 4

3.3.4. Wyciecia wzdluzne powinny by¢ symetryczne
i rownoleglte wzglgdem rowka panewki. Tolerancja sy-
metrii 1 réwnolegltosci — wg rys. 5 (IT odniesione
do dhlugosci rowka).

= |IT14
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(BN-79/5548-17-5]

Rys. §

3.3.5. Wyciecia poprzeczne powinny by¢ symetryczne
1 prostopadle do rowka. Tolerancja symetrii i prosto-
padiosci — wg rys. 6 (IT odniesione do dlugosci
rowka).
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3.3.6. Trzpien. O$ trzpienia powinna pokrywaé si¢
z osig gtowna przekroju panewki 1 powinna by¢ prosto-
padia do dna rowka. Tolerancja pozycji osi i tolerancja
prostopadtosci — wg rys. 7 (IT odniesione do dlugosci

rowka). |
|L 14
g e |

v WY
ll |

[T14| A

- 248-17-7

Rys. 7

3.3.7. Otwory w panewkach do mocowania powinny
by¢ wykonane w miejscach i wielkosciach w zaleznosci
od potrzeb, po uzgodnieniu z zamawiajagcym. Warunek
ten nie dotyczy panewek z otworami przelotowymi
i nieprzelotowymi wg BN-79/5548-10.

3.3.8. Krawedzie panewek niepracujace powinny by¢
stgpione.

3.4. Wykonanie nozy

3.4.1. Ostrze. Tolerancja prostoliniowosci ostrza dla
wykonania dokladnego IT10 oraz dla wykonania $red-
niodoktadnego ITI2.

3.4.2. Wierzcholek oporowy powinien by¢ zakonczo-
ny ostro lub kulg o promieniu nieprzekraczajacym war-
tosci promienia ostrza noza. Niedopuszczalne sg wy-
kruszenia wierzchotkéw oporowych. W nozach bez
wierzchotkéw oporowych dopuszcza si¢ wykonanie ma-
tych $cig¢ wg rys. 8 (R — promien ostrza noza).

[BN-78/5548-17-8]

Rys. 8

3.4.3. Powierzchnia czotowa powinna byv¢ wykonana
w nozach jako plaszczyzna, wyvcinek stozka ostrostupa
lub walca. Pochylnia powierzchni czolowej w nozach
z wierzchotkami oporowvmi moze by¢ wykonana na
calej wysokosci noza lub tylko na jej czedci, jak na
ryvs. 9.

W nozach bez wierzchotkow oporowych kat pochyle-
nia powierzchni czofowych nie powinien przekro-
czy¢ 5°. )
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Dopuszcza si¢ pozostawienie nakieltkéw w powierz-
chniach czolowych, jezeli odlegtos¢ od stozka nakietka
do najblizszej powierzchni jest wigksza niz dwie s$red-
nice nakielka.

3.4.4. Powierzchnia oporowa powinna by¢ prostopadia
do ostrza noza. Dopuszczalna odchytka nie powinna
przekracza¢ 5° — wg rys. 10.

5°max
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[BN-78/5548-77-10]
. Rys. 10

3.4.5. Sciecie oporowe powinno byé w osi ostrza no-

za. Dopuszczalna odchytka +5° — wg rys. 11.
Promien $cigcia oporowego powinien by¢ rOwny pro-
mieniowl ostrza noza. Dopuszczalna odchytka kata
§cigcia oporowego « nie powinna przekracza¢ +3°.

5°max
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Rys. 11
3.4.6. Dwusieczna kata ostrza i powierzchni bocznych
powinna pokrywa¢é si¢ w nozach symetrycznych z gtow-
na osig przekroju. Dopuszczalna odchytka £2° — wg
rys. 12.

|
[BN-79/5548-17-12]

Ryé. 12

3.4.7. Krawedzie niepracujace powinny byc¢ stgpione.

3.5. Twardos¢

3.5.1. Twardo$¢ panewek powinna wynosi¢ 60 -+
65 HRC w rowku i przynajmniej na '/; glebokosci
rowka, liczac od dna rowka. Glgbokos$¢ warstwy utwar-
dzonej powinna by¢ minimum 0,4 mm dla panewek
naweglanych i minimum 2 mm dla panewek ze stali
narz¢dziowe] plytkohartujace;.

3.5.2. Twardo$¢ nozy — powinna wynosi¢ 58 —+
63 HRC na ostrzu i przynajmniej na '/3 wysokosci,
liczac od ostrza noza. Grubo$¢ warstwy utwardzonej
powinna by¢ minimum 2 mm. Twardos¢ nozy powinna
by¢ mniejsza od twardosci panewek o 1 + 6 HRC.

3.5.3. Twardos¢ panewek i nozy w wagach nielegalizo-
wanych powinna by¢ nie mniejsza niz 45 HRC (wagi
nielegalizowane sg przeznaczone do uzytku domowego
lub szkolnego).

3.5.4. Powierzchnie utwardzone nie powinny mieé wi-
docznych pegknigé, rozwarstwien 1 plamistosci.

3.6. Chropowatos¢ powierzchni — wg norm przed-
miotowych. '

3.7. Odmagnesowanie. Wszystkie panewki i noze po-
winny by¢ odmagnesowane.

3.8. Wykonczenie. Zaleca si¢ zabezpiecza¢ powierzch-
nie panewek i nozy powloky tlenkowa Fe/Ox lub po-
wlokg galwaniczng — wg PN-73/H-04652. Powierzch-
nie na promieniu ostrza noza 1 rowka panewki nie po-
winny by¢ pokryte powlokg galwaniczng.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Przed pakowaniem panewki 1 noze
nalezy pokry¢ cienka warstwa smaru antykorozyjnego.
Zakonserwowane panewki 1 noze nalezy uktada¢ w pu-
detkach tekturowych, skrzynkach drewnianych lub in-
nych. Kazdy rodzaj nozy lub panewek powinien byc
zapakowany oddzielnie. Do kazdego opakowania po-
winna by¢ dotgczona przywieszka lub nalepka zawie-
rajaca oznaczenie panewek lub nozy wg norm przed-
miotowych lub nr rysunku, liczbe sztuk i mas¢. Duze
noze i panewki nalezy uklada¢ warstwami tak, aby nie
uszkodzi¢ powierzchni pracujacych podczas trans-
portu,

Panewki i noze mogg by¢ pakowane razem kompleta-
mi, jezeli wchodza do jednego urzadzenia wazacego
i sa wysylane jako czesci zamienne. Masa brutto jed-
nego opakowania nie powinna przekracza¢ 50 kg.
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4.2. Przechowywanie. Panewki i noze powinny by¢
przechowywane w opakowaniach lub luzem, w po-
mieszczeniach  zabezpieczajacych przed wplywami
atmosferycznymi, dzialaniami chemicznymi i innymi
czynnikami mogacymi powodowacé korozj¢ lub uszko-
dzenia mechaniczne.

4.3. Transport. Panewki i noze zapakowane wg 4.1
powinny by¢ transportowane krytymi srodkami komu-
nikacji, zabezpieczajacymi przed dzialaniem atmosfe-
rycznym 1 innymi czynnikami mogacymi powodowaé
korozj¢ lub uszkodzenia mechaniczne.

zace do jednego typu, rodzaju, odmiany, wielkosci 1 wy-
konane w jednej serii produkcyjne;.

Liczno$¢ partii — wg uzgodnien mig¢dzy dostawca
a odbiorcy.

5.2.2. Spos6b pobierania probek — wg PN/N-03010.

5.2.3. Poziom kontroli — II ogdélny wg PN-73/
N-03021 tabl. 1.

5.2.4. Wadliwo$¢ dopuszczalna — maksimum 2,5%.

5.2.5. Wybér i stosowanie planéw badania. Plany ba-
dania dla kontroli normalnej, obostrzonej i ulgowej
— wg tablicy. Warunki przejScia z jednego rodzaju
kontroli na inny — wg PN-73/N-03021.

Kontrola normalna Kontrola obostrzona Kontrola ulgowa

Liczng's’c’ liczno$¢ | liczba kwa- liczba liczno$¢ | liczba kwa- licahd liczno§¢ | liczba kwa- iehe
partii o ; ; dyskwa- . . : dyskwa- sy acs . : dyskwa-
prébki lifikujgca Feikinen probki lifikujaca ifikuiacs probk{n lifikujgca ifikuiscs

sztuk N

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

do 50 5 0 1 8 0 1 2 0 1

51 + 90 .20 1 2 32 1 2 8 0 2

91 + 150 20 1 2 32 1 2 8 0 2

151 = 280 32 2 3 32 1 2 13 1 3

281 + 500 50 3 4 50 2 3 20 1 4

501 = 1200 80 5 6 80 3 4 32 2 5

1201 + 3200 125 7 8 125 5 6 50 3 6

3201 <+ 10000 200 10 11 200 8 9 80 5 8

10001 + 35000 315 14 15 315 12 13 125 7 10

powyzej 35000 | 500 21 22 500 18 19 200 10 13

5. BADANIA 5.3. Opis badan

5.1. Rodzaje badan

5.1.1. Badania panewek. Panewki nalezy podda¢ na-
stgpujacym badaniom:

a) sprawdzeniu materialu (3.2),

b) sprawdzeniu wykonczenia (3.8, 3.5.4),

c) sprawdzeniu chropowatosci powierzchni (3.6),

d) sprawdzeniu ksztaltu 1 wymiaréow (3.1, 3.3),

e) sprawdzeniu trwatosci (3.5.1, 3.5.3),

f) sprawdzeniu odmagnesowania (3.7).

5.1.2. Badania nozy. Noze nalezy poddaé nastepuja-
cym badaniom:

a) sprawdzeniu

b) sprawdzeniu

¢) sprawdzeniu

d) sprawdzeniu

materiatu (3.2),
wykonczenia (3.8, 3.5.4),
chropowatosci powierzchni (3.6),
ksztaltu 1 wymiaréw (3.1, 3.4),

e) sprawdzeniu twardosci (3.5.2, 3.5.3),

f) sprawdzeniu odmagnesowania (3.7).

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Skiad i liczno$¢ partii. Partia przedstawiona
do kontroli powinna zawiera¢ panewki lub noze nale-

5.3.1. Sprawdzenie materiatu. Zgodno$¢ materiatu
z normg nalezy sprawdzi¢ na podstawie dokumentow
dostarczonych przez dostawce.

5.3.2. Sprawdzenie wykonczenia nalezy przeprowa-
dza¢ gotym okiem. Pegknigcia sprawdza¢ metodg ma-
gnetyczng, fluorescencyjng lub innymi metodami
warsztatowymi.

5.3.3. Sprawdzenie chropowatosci powierzchni nalezy
przeprowadzaé¢ gotym okiem przez poréwnanie z wzor-
cami przedmiotowymil.

5.3.4. Sprawdzenie ksztaltu i wymiaréw nalezy prze-
prowadzaé¢ za pomocg narz¢dzi pomiarowych gwaran-
tujacych wymagang dokladnosc.

5.3.5. Sprawdzenie twardosci nalezy przeprowadzaé
przy uzyciu aparatu Rockwella wg PN-78/H-04355. Po-
miar powinien by¢ dokonany jak najblizej rowka pa-
newk! 1 jak najblizej ostrza noza. Panewka i ndz po-
winny by¢ unieruchomione podczas badania jak poka-
zano na rys. 13 1 14.
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Rys. 14

5.3.6. Sprawdzenie odmagnesowania panewek i moty.
Noze 1| pdnewki odmagnesowane nie powinny przytrzy-
mywac drobnych opitek stalowych.

5.4. Ocena wynikéw badai

5.4.1. Ocena panewki. Badang panewkg¢ nalezy uznaé
za niedobrg, jesli nie przejdzie z wynikiem dodatnim
chociazby przez jedno z badan wymienionych w 5.1.1.

5.4.2. Ocena noza. Badany n6z nalezy uzna¢ za nie-
dobry, jesli nie przejdzie z wynikiem dodatnim cho-
ciazby przez jedno z badan wymienionych w 5.1.2.

5.4.3. Ocena partii. Parti¢ panewek lub nozy nalezy
uzna¢ za zgodna z wymaganiami normy, jezeli liczba
sztuk niedobrych w prébce nie przekroczy liczby kwa-
lifikujgcej podanej w tablicy w kol. 3, 6, 9.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA
ZA NIEZGODNA Z NORMA

Partia panewek lub nozy uznanych podczas badan
za niezgodna z normg powinna byé sprawdzona
w 100%. Badania te sg ostateczne.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme¢ — Osrodek Badawczo-Rozwo-
jowy Wag w Lublinie.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-71/5548-17

a) rozdziat Badania dostosowano do zasad SKJ wg PN-73/
N-03021,

b). wprowadzono rtolerancje rowka panewki i podstawy wzgledem
niego, tolerancje ostrza noza, tolerowanie panewek z trzpieniem,

¢) podano twardos¢ dla panewek 1 nozy stosowanych w wagach
nielegalizowanych,

d) wprowadzono sprawdzenie odmagnesowania nozy i panewek.

3. Normy zwigzane
PN-78/H-04355 Pomiar twardos$ci metali sposobem Rockwella. Ska-

la A,B,CiF

PN-73/H-04652 Ochrona przed korozjg. Powloki metalowe i1 kon-
wersyjne. Podzial 1 oznaczenie

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor sztuk do
prébek

PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wedtug oceny alternatywnej. Plany badania

BN-77/5540-01 Przeguby nozowe do wag. Panewki. Nazwy 1 okres-
lenia. Podzial i oznaczenie

BN-77/5540-02 Przeguby nozowe do wag. Noze. Nazwy 1 okreslenia.
Podziat i oznaczenie

BN-79/5548-10 Przeguby nozowe do wag. Panewki stalowe prosto-
katne
4. Autor projektu normy — inz. Stanistaw Klepcarz.



