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NORMA BRANZOWA BN—86
NARZEDZIA , 4515-02
CZARNE Narzedzia gospodarcze -
I GOSPODARCZE Lomy Zamiast')
Grupa katalogowa 0424
1. WSTEP — tom rolkowy (rvs. 5) symbol RLLs,

Przedmiotem normy sa fomy stosowane w transpor-
cie przy przeladunkach, w budownictwie i przy réznych
pracach gospodarczych.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE
2.1. Rodzaje. W zaleznosci od konstrukcji rozréznia

si¢ nastgpujace rodzaje tomow:
— tom zwykty (rys. 1) symbol RLLa,

— fom z racig do hakoéw (rys. 2) svmbol RLLe,
— tom 7z racig do gwozdzi (rys. 3) symbol RLLh.

— fom pictak (rys. 4) symbol RLLn,

') BN-77/2198-02. BN-67/2198-03, BN-65/4515-02.

— tom z obuchem (rys. 6) symbol RI.Lu,

— tom do szyn (ryvs. 7) symbol RLLz,

— wyciggacz gwozdzi (rys. 8) symbol RLLk.

2.2. Wielkosci. W zaleznosci od masy dla tomu zwy-
ktego RLLa rozrdznia si¢ wietkos¢ wg tabl. 1, dla fomu
pietaka RLLn rozroznia si¢ wielkosci wg tabl. 21 dla
fomu z obuchem RLLu rozrdoznia si¢ wielkoscr wg

tabl. 3.
2.3. Przyktady oznaczenia

a) tomu zwyktego RLLa o wielkosci I:
£OM ZWYKLY RLLa | BN-86/4515-02
b) tomu z racig do hakow:
LOM Z RACIA DO HAKOW Ri.Le BN-86/4515-02
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3. WYMAGANIA

3.1. Giéwne wymiary w mm
3.1.1. Lom zwykly RLLa — wg rys. 1 i tabl. 1.
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Wielkodé Dtugosc 1 Masa
mm kg
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3.1.2. Lom z racia do hakéow RLLe — wg rys. 2.
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3.1.3. Lom z racia do gwozdzi RLLh — wg rys. 3.

Masa 5,17 kg.
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3.1.4. Lom pietak RLLn — wg rys. 4 i tabl. 2.
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3.1.5. Lom rolkowy RLLs — wg rvs. 5. Masa 17 kg.
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3.1.6. Lom z obuchem RLLu — wg rys. 6 i tabl. 3.
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Tablica 2
Wielkosé Diugos¢ L Masa
mm kg
. 350 0,39
2 500 0.57
3 600 0.69
Tablica 3

Wielkos¢ Diugos¢ L | Masa

mm kg

! 1100 5.0

2 1400 6.5

3 1600 7.48
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3.1.7. Lom do szyn RLLz — wg rys. 7. Masa 5,17 kg.
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3.1.8. Wyciagacz gwozdzi RLLk — wg rys. 8.
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3.1.9. Dopuszczalne odchylki nie moga przekraczaé:
a) +5% do -5% dla wymiaréw liniowych, dla kto-
rych nie podano dopuszczalnej odchytki na rys. 1 <+ 8,

b) +5% do -5% dla wielkosci masy.

3.2. Materiat. Dla fomu rolkowego RLLs: dZwignia

stal St4 wg  PN-72/H-84020, stopka — stal St6
we PN-72/H-84020, rolka — zeliwo ZL 20 wg PN-76/
H-83101.

Dla pozostatych tomoéw — stal St6 lub St7 wg PN-72/
11-84020.

3.3. Wykonanie. Wszystkie rodzaje tomdéw nalezy wy-
konywac¢ stosujac obrébke plastyczna na gorgco. Po-
wicrzchnie tomu powinny by¢ gladkie i rowne, bez
peknige, tusek, rozwarstwien, zadzioréw. Gil¢bokosc
weniecen powstalych z kucia nie powinna byé wigksza
niz 1S mm.

W tomie rolkowym RLLs sworzen rolki powinien
by¢ osadzony na weisk 1 zabezpieczony wkretem przed
obrotem.

Konce tomu bedace ostrzem, szpicem lub obuchem
powinny by¢ szlifowane. Wszystkie krawedzie w tomie,
fgeznie 2 ostrzem 1 szpicem, powinny by¢ zatgpione.

3.4. Twardosé. W tomie rolkowym RLLs koniec
stopki na dtugosci 30 mm po obrébcee cieplnej powinien
miced twardos¢ 38 + 42 HRC. W tomie do szyn RLLz
oba konce na dlugosci 80 <+ 100 mm po obrobcee
cieplnej powinny mieé twardo$é¢ 30 <+ 35 HRC.

We wszystkich pozostatych rodzajach tomow oba
konce na dlugosci 60 =+ 80 mm po obrobee cieplnej
powinny mie¢ twardo$¢ 38 -+ 50 HRC.

3.5. Wykonczenie. f.om nalezy zabezpieczy¢ pokry-
ciem malarskim (lakierowym) ochronnym, o typie po-
krycia 1 i klasie starannosci wykonania 0 wg PN-79/
H-97070. Zaleca si¢ pokrycie tworzywem sztucznym
uchwytu tomu rolkowego RLLs i1 uchwytu tomu do
szyn RLLz.

3.6. Cechowanie. Na tomie, w miejscu oznaczonym
na rys. | = 8, nalezy umieSci¢ w sposOb trwaty i wy-
razny co najmniej nast¢pujgce dane:

a) znak wytworni,

b) symbol rodzaju tomu.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Lomy o tym samym svmbolu 1 tej
samej wielko$ci nalezy wigzac¢ po S sztuk drutem migk-
kim o $rednicy 4 + 5 mm. Do kazde; wigzki tomow
powinna by¢ przymocowana przywieszka zawierajgca
CO najmniej:

a) znak wytworni,

b) oznaczenie wg 2.1,

¢) liczbg sztuk.

4.2. Przechowywanie. Lomy w wigzkach nalezy prze-
chowywa¢ w pomieszczeniach suchych, z dala od sub-
stancji dziatajgcych korodujaco 1 w sposdb zabezpiecza-

jacy je przed uszkodzeniami mechanicznymi.

4.3. Transport. Lomy nalezy przewozi¢ w warunkach
zabezpieczajacych je przed korozjg i1 przed uszkodzenia-
mi mechanicznymi.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan — wg tabl. 4.

Tablica 4

Wyma- Bada-

Lp. Rodzaje badan gania nia
wg wg

I Sprawdzenie wymiaréw 1 masy 3.1 5.3
2 Sprawdzenie materiatu 32 332
3 Sprawdzenie wykonania 3.3 333
4 Sprawdzenie twardoscr 34 5.34
5 Sprawdzenie wykonczenia 3.5 5.35
6 Sprawdzenie cechowania 3.6 5.3.6

5.2. Kontrola jakoSci

5.2.1. Skiad i liczno$é partii. Przed przystapieniem
do badan tomy nalezy podzicli¢ na partie sktadajgce
sic z foméw jednego rodzaju, tej samej wielkosci 1 wy-
konane z tego samego materiatu.

Licznos¢ partii tomdéw przedstawionych do badan
nic moze przekraczaé 1200 sztuk.

5.2.2. Sposéb pobierania probek — wg PN-8%/
N-03010.

5.2.3. Poziom kontroli — II ogolny wg PN-79/
N-03021.
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5.2.4. Wybor i stosowanie planéw badania. Plany ba-
dania dla kontroli normalnej — wg tabl. 5. Wybor
i stosowanie planow badania dla kontroli obostrzonej
i ulgowej oraz warunki przejscia — wg PN-79/N-03021.

Tablica §
Licznos¢ Licznos¢ Liczba kwa- | Liczba dyskwa-
partii probki lifikujgca lifikujgca
sztuk
do 150 20 2 3
151 = 280 32 3 4
281 = 500 50 S 6
501 = 1200 80 7 8

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzenie wymiaréw i masy nalezy wvkona¢
stosujac uniwersalne przyrzady pomiarowe zapewniaja-
ce wymagang dokladno$¢ pomiaru.

5.3.2. Sprawdzenie materiatu nalezy wykonaé przez
porOwnanie 7z wymaganiami normy, atestow lub za-
Swiadczen hutniczych materiatu uzytego do wyrobu
tomow.

5.3.3. Sprawdzenie wykonania obrébki plastycznej,
jako$ci powierzchni, osadzenia i zabezpieczenia sworz-
nia rolki, szlifowania ostrzy szpica i obucha oraz za-
tepienie krawedzi nalezy wykonac przez obserwacjg
wzrokowa.

Sprawdzenie gigbokosci wgniecen powstatych z kucia
nalezy wykona¢ przez pomiar czujnikiem.

5.3.4. Sprawdzenie twardosSci na powierzchni ulep-
szonej cieplnie nalezy wykona¢ wg PN-78/H-04355
w trzech miejscach na ptaskiej powierzchni w odleg-
tosci nie mniejszej niz 8 mm od krawedzi tej powierzch-
ni.

Sprawdzenie twardosci ostrza, szpica i obucha nalezy
wykona¢ przez 10-krotne silne uderzenie nim w plytg
ze stali St9 wg PN-72/H-84020.

Sprawdzenie twardosci racicy do hakéw w tomie
RLLe nalezy wykonac przez wyciagnigcie 5 hakow sta-
lowych z kloca dgbowego, lub 10 takich samych hakow
z kloca sosnowego.

Sprawdzenie twardosci racicy do gwozdzi w fomie
RLLh i w tomie RLLk nalezy wykona¢ przez wyciag-
nigcie 20 gwozdzi o $rednicy 4 — 5 mm i dlugosci
125 mm wbitych catkowicie w kloc brzozowy, lub 20
takich samych gwozdzi wbitych na gigbokos¢ 100 mm
w kloc innego gatunku drewna o twardosci zblizonej
do drewna brzozowego.

5.3.5. Sprawdzenie wykornczenia
przez obserwacje wzrokowa,

5.3.6. Sprawdzenie cechowania nalezy wykonac przez
obserwacj¢ wzrokowa.

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Ocena sztuki. Badany tom nalezy uznaé za nie-
dobry, jezeli nie przejdzie on z wynikiem dodatnim
chociazby przez jedno z badan wymienionych w S.1.

5.4.2. Ocena partii. Parti¢ tomOéw nalezy uznaé za
zgodna z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk nie-
dobrych w probce nie przekracza liczby kwalifikujace]
podanej w tabl. 5 kol. 3.

nalezy wykonaé

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

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

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-77/2198-02, BRN-67/2198-03,
BN-65/4515-02

a) ujednolicono zakres twardosci, gtdwne wymiary, obrobke wy-
konczeniowg oraz dopuszczalne odchytki wymiarow,

b) przyj¢to nowy typoszereg wielkosci,

¢) wprowadzono kontrolg jakosci.

Dotychezas obowigzujaca PN-61/M-54070 zostaje uniewazniona
z dniem 1 stycznia 1987 r.

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

la A, B, CiF

PN-76/H-83101 Zeliwo szare. Gatunki

PN-72/H-84020 Stal wgglowa konstrukcyjna zwyklej jakosci ogdlne-
go przeznaczenia. Gatunki

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozja. Pokrycia lakierowe. Wy-
tyczne ogolne

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor jed-
nostek produktu do probek

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

4. Symbol wg SWW — (644-13.
5. Autor projektu normy — mgr inz. K. Jurkiewicz — OBR PWM
POLMETAL, Krakow.



