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N O R M A BRANŻO WA BN-86 

MASZYNY Glebogryzarki 1926-01 
ROLNICZE Noże Zamiast 

Wymagania i badania 
BN-8111926-01 

l. WSTĘP 

Przedmiotem normy są wymagania i badania doty
czące noży glebogryzarek uprawowych zawieszanych. 

2. PODZIAL I OZNACZENIE 

2.1. Typy. W zależności od konstrukcji rozróżnia się 
dwa typy noży: 

nóż łukowy wygięty w lewo - LL, 
nóż łukowy wygięty w prawo - LP, 
nóż kątowy wygięty w lewo - KL, 
nóż kątowy wygięty w prawo - KP. 
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Grupa katalogowa 0492 

2.2. Wielkości. W typie LL i LP rozróżnia się dwie 
wielkości noży l i 2. 

2.3. Przykład oznaczenia noża typu LL o wielkoś

ci 1: 

NÓŻ ŁLI BN-86/ 1926-01 

3. WYMAGANIA 

3.1. Wymiary w mm - wg rys. l + 3. Na rysun
kach l + 3 pokazano noże wygięte w lewo. Rysun
ki noży wygiętych w prawo są lustrzanym odbiciem 
rysunków wygiętych w lewo. 
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Zgłoszona przez Przemysłowy Instytut Maszyn Rolniczych 
Ustanowiona przez Dyrektora Przemysłowego Instytutu Maszyn Rolniczych dnia 29 kwietnia 1986 r. 

jako norma obowiązująca od dn ia 1 kwietnia 1987 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 10/ 1986 poz. 20) 
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3.2. Materiał - stal w gatunku nie niższym niż 
stal 38GSA lub stal 40GS. 

3.3. Twardość noża po obróbce cieplnej powinna wy
nosić 41 + 48 HRC (382 + 458 HB). 

3.4. Wykonanie. Kierunek walcowania stali powinien 
być wzdłuz noża. Dopuszcza się wykonanie noża bez 
okrawania po kuciu i wgniot na krawędzi grzbietu 
do głębokości 2 mm. 

Odchyłki wymiarów nietolerowanych powinny być 
zgodne z odchyłkami szeregu zgrubnego wg PN-78/ 
M-02139 . 

3.5. Zabezpieczenie przed korozją. Nóż powinien być 
zabezpieczony przed korozją środkiem ochrony czaso
wej, jak np.: protek , bitex, koncentrat W68 w nafcie 
antykorozyjnej. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Noże należy pakować wg uzgodnień 
między dostawcą i odbiorcą. Każda jednostka pakun
kowa powinna być oznaczona metką informacyjną za
wierającą co najmniej: 

a) nazwę lub znak wytwórni, 
b) oznaczenie wg normy, 
c) liczbę sztuk noży. 

4.2. Przechowywanie. Noże mogą być przechowywa
ne w miejscu wolnym od działania opadów atmosfe
rycznych w sposób zabezpieczający przed uszkodzenia
mi mechanicznymi. 

4.3. Transport. Noże mogą być przewożone dowol
nymi środkami transportu, przy czym powinny być za
bezpieczone przed opadami atmosferycznymi i uszko
dzeniami mechanicznymi . 

5. BADANIA 

5.1. Program badań 
Badania pełne należy przeprowadzić: 
- po zmianach materiałowych i technologicznych, 
- okresowo, sto.sownie do terminu ważności świa-

dectwa jakości lub znaku jakości (tzw. badania kwa
lifikacyjne lub badania okresowe), 

- przy rozpoczęciu produkcji, przy wznowieniu pro
dukcj i po przerwie dłuższej niż pięć lat, i 

- na uzasadniony wniosek przedstawiciela użytkow
nika. 

Badania niepełne należy przeprowadzać przy bieżącej 
kontroli produkcji oraz przy odbiorze gotowej partii 
wyrobów. 

Lp. Rodzaj badań -
pełne 

l Sprawdzenie wymiarów + 
2 Sprawdzenie materiału + 
3 Spraw d ze n i e twardości + 
4 Sprawdzenie wykonania + 
5 Sprawdzenie zabezpiecz.enia przed korozją i pa-

kowa nie + 

5.2. Kontrola jakości 
5.2.1. Skład i liczność partii. Partia · przedstawiona 

do badań powił) na zawierać noże jednego typu wykona
ne z tego samego materiału. 

Liczność partii - wg uzgodnień między dostawcą 
odbiorcą. 

5.2.2. Sposóbpobierania próbek- wgPN-83/N-03010. 
5,2.3. Poziom kontroli - II ogólny wg PN-79/ 

N-03021, tabl. l. 
5.2.4. Wadliwość dopuszczalna W2- maksimum 2,5%. 
5.2.5. Wybór i stosowanie planów badania. Plany ba

dania dla kontroli normalnej, obostrzonej i ulgowej 
oraz warunki przejścia z jednego r'odzaju kontroli na 
inny - wg PN-79/ N-03021. 

5.3. Opis badań 
5.3.1. Sprawdzenie wymiarów należy przeprowadzać 

uniwersalnymi przyrządami pomiarowymi lub specjal
nymi sprawdzianami, które zapewniają wymaganą do
kładność pomiarów. 

5.3.2. Sprawdzenie materiału należy wykonać przez 
sprawdzenie zaświadczeń zakładów produkujących te 
materiały na zgodność z normami przedmiotowymi na 
te materiały. W przypadku braku takich zaświadczeń ja
kość materiału powinna być sprawdzona laboratoryjnie. 

5.3.3. Sprawdzenie twardości należy przeprowadzać 
sposobem Rockwella w skali C wg PN-78/H-04355 
lub wg PN-78/ H-04350. 

5.3.4. Sprawdzenie wykonania należy przeprowadzać 
przez oględziny nie uzbrojonym okiem lub za pomocą 
lupy 5-krotnie powiększającej oraz za pomocą uniwer
salnych przyrządów pomiarowych. 

5.3.5. Sprawdzenie zabezpieczenia przed korozją i pa
kowanie należy przeprowadzać przez oględziny nie 
uzbrojonym okiem. 

5.4. Ocena wyników badań 
5.4.1. Ocena sztuki. Badany neż należy uznać za do

bry, jeżeli przejdzie przez wszystkie badania wg 5.3 
z wynikiem dodatnim. 

5.4.2. Ocena partii. Partię noży należy uznać za zgod
ną z wymaganiami normy, jeżeli liczba noży niedobrych 
w próbce pobranej do badań nie przekroczy liczby kwa
lifikującej m 1 wg PN-79/N-03021. 

6. POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ NOŻY 
NIEZGODNĄ Z WYMAGANIAMI NORMY 

Partię noży uznaną za niezgodną z wymaganiami nor
my wytwórca może przesortować i przedstawić do po
wtórnego badania, które jest ostateczne. 

Badania 
Wymagania wg Opis badań wg 

niepełne 

+ 3.1 5.3.1 

+ 3.2 5.3.2 

+ 3.3 5.3.3 

- 3.4 5.3.4 

+ 3.5, 4. l 5.3.5 

KONIEC 

Informacje dodatkowe 



4 Informacje dodatkowe do BN-86/ 1926-01 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowujljca normę - Przemysłowy Instytut Ma-
szy n Rol niczych, Poznań. 

2. Istotne zmiuy w stoslinku do BN-81/192~01 
a) określono dwa gatunki materiału. 

b) wprowadzono postanowienia dotyczące: pakowania, przecho
wywania i transportu oraz badania. 

3. Normy zwiljzane 
PN-78/ H-04350 Pomiar twardości metali sposobem Brinella 

PN-78/H-04355 Pomiar twardości metali sposobem Rockwella. Ska
la A, B, C i F 

PN-78/M-02139 Odchyłki wymiarów nietolerowanych 
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakości. Losowy wybór jed

nostek produktu do próbek 
PN-79/N-0302 1 Statystyczna kontrola jakości. Kontrola odbiorcza 

według oceny alternatywnej. Plany badania 
4. Symbol wg SWW - 0829-1. 


