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1. WSTEP

Przedmiotem normy s motyki tréjzgbne przezna-
czone do prac polowych.

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Wielko$¢é. Rozrdznia sie dwie wielkoéci motyk

.wg tabl. 1. _
2.2. Przykitad oznaczenia motyki trojzgbnej wiel-
kosci 1:
MOTYKA TROJZEBNA 1 BN-83/4510-02

3. WYMAGANIA

3.1. Gléwne wymiary — w mm wg rys. 1 i tabl. 1.

Tablica 1
wie- | @ b ¢ d ¢ 0“”“::?1"“
kosé e
mm kg
1 135 160 165 100 6 0,52
2 150 185 190 110 7 0,72
Dopuszczalne odchylki wymiaréw masy i wymiaréw bez to-
lerancji +5%.

[BN-83/4510- 02-1]
Rys.

Zgtoszona przez Osrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Wyrobéw Metalowych POLMETAL
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3.2. Materiat — stal weglowa konstrukcyjna zwyklej
jakosci og6lnego przeznaczenia wg PN-72/H-84020.
Zalecany gatunek stali — St7. -

3.3, Wykonanie. Z¢by kute lub walcowane, kofice
zaostrzone. Tuleja walcowana lub rozkuwana i zwija-
na, a nastgpnie nitowana, spawana lub zgrzewana,
~ Gléwki nitéw nie powinny wystawaé¢ do wngtrza tulei
wiecej niz 1,5 mm. Powierzchnia motyki powinna by¢
bez zadzioréw, zakué, wieréw i jam. Gigbokoéé wgnie-
cen powstatych w czasie walcowania nie powinna prze-
kracza¢ 1,5 mm na powierzchni szyjki i z¢gbdéw oraz
0,5 mm na powierzchni tulei motyki.

Dopuszczalne zakucia, jamy wegniecenia nie mogg
wystgpowaé w ksztalcie i liczbie powodujacej obnize-
nie wytrzymatosci motyki.

Krawedzie boczne z¢bow powinny mieé lagodny za-
Iys.

3.4. Wykoniczenie. Powierzchnie motyki powinny byé
doktadnie pokryte lakierowg powloka ochronng, ktora
nie powinna odpryskiwad i luszczyc sig.

3.5. Twardoé¢ zgbéw po obrébee cieplnej powinna
wynosi¢ 30 +45 HRC.

3.6. Odporno$¢ na uderzenia. Z¢by motyki powinny
by¢ odporne na uderzenia o twarde podloze i nie po-
winny wykazywac¢ peknieé, wykruszert i trwalych od-
* ksztalcen.

3.7. Wytrzymatoé¢ mna zginanie. Motyki poddane
obcigZzeniu momentem zginajacym nie powinny wyka-
zywalé odksztalcen.

3.8. Osadzenie trzonka. Na zadanie zamawiajacego
motyki tréjzebne moga byé zaopatrzone w trzonki wg
BN-72/4516-14.

Trzonek powinien. by¢ gladki, bez zadzioréw i pegk-
. nig¢, osadzony sztywno w tulei i odpowiednio zabez-
pieczony przed wysuwaniem si¢ z tulei.

Os wrzonka powinna leze¢ w plaszczyZnie symterii
“motyki,

3.9. Cechowanie. Na kazdej motyce w miejscu ozna-
cZzonym na rysunku powinna by¢ umieszczona trwata
i wyrazna cecha, zawierajaca co najmniej nastgpujace
dane:

a) znak wytworni,

b) wielkos¢.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Motyki tréjzebne jednej wielkoéci
utozone z¢bami do wewnagtrz nalezy sklada¢ w wigzki
po 10 sztuk, a nastgpnie wigza¢ migkkim drutem,

Na kaizdej motyce nalezy naklei¢ na tulei metke za-
wierajacg co najmniej nast¢pujace dane:

a) znak wytwdrni,

b) oznaczenie wg BN.

Do kazdej wiazki- nalezy przymocowad przywieszke
zawi€rajgea co najmniej:

a) znak wytworni,

b) liczbge sztuk w wigzce,

c) masg, kg.

4.2. Przechowywanie. Motyki nalezy przechowywac
w pomieszczeniach zabezpieczonych przed opadami
atmosferycznymi z dala od substancji dziatajacych ko-
rodujaco.

4.3. Transport. Motyki mogg by¢ przewozone dowol-
nymi krytymi $rodkami transportu.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan. Parti¢ motyk tréjz¢bnych nalezy
poddaé badaniom wg tabl. 2.

Tablica 2
i Bz Hadak Wymagania } Badania
wg wg
I 2 3 4
1 Sprawdzenie wymiaré6w KR 5.3.1
2 Sprawdzenie wykonania 13 39 532
3 Sprawdzenie wykofczenia 34 5.33
4 Sprawdzenie twardosdci zgbow | 3.5 534
5 Sprawdzenie odpornosci na
uderzenia 3.6 5.35
6 Sprawdzenie  wytrzymatosci
na zginanie 3.7 5.3.6
7 Sprawdzenie osadzenia trzon-
ka KR 5.3.7
8 Sprawdzenie pakowania 4.1 5.38
Ponadto nalezy sprawdzi¢ atesty lub zaswiadezenia hutnicze
materiatu uzytego do wyrobu motyk.

5.2. Kontrola jakosci

§.2.1. Skiad i liczno§¢ partii. Partia motyk przedsta-
wiona do badaf powinna sklada¢ si¢ z wyrobdw jed-
nej wielkosci 1 by¢ wykonana z tego samego materiatu,
Liczno$¢ partii nalezy dobra¢ wg PN-79/N-03021, w za-

 leznoéci od aktualnej produkcji.

5.2.2. Sposéb pobierania probek. Probki do badan
nalezy pobiera¢ w sposéb losowy wg PN/N-03010.

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

5.2.4. Wadliwo$¢ dopuszczalna — maksimum w,; =
= 2.5%.

5.2.5. Wybér i stosowanie planéw badai. Plan bada-
nia dla kontroli normalnej — wg tabl. 3. Wybér i sto-
sowanie planéw badania dla kontroli obostrzonej
i ulgowej oraz warunki przejécia — wg PN-79/N-03021.

Tablica 3
Liczno$é partii Llcznos'c Liczba kwa- | Liczba dys-
sztuk PO | nvuace | kwalifikuj
sk jaca walifikujaca
do 500 50 3 4
501 + 1200 80 5 6
1201 <+ 3200 125 7 8
3201 =+ 10000 200 10 11
10001 = 35000 315 14 15

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzié
za pomoca rzadéw pomiarowych dostosowanych do
wielkosci mierzonych wymiaréw i ich odchylek.
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5.3.2. Sprawdzenie wykonania nalezy przeprowadzi¢
przez ogledziny nicuzbrojonym okiem i pomiar odpo-
wiednimi przyrzadami.

5.3.3. Sprawdzenie wykoficzenia naleZzy przeprowa-
dzi¢ przez ogledziny nieuzbrojonym okiem.

5.3.4. Sprawdzenie twardoSci zebéw nalezy przepro-
wadzi¢ przez pomiar twardosci wg PN-78/H-04355,
w dowolnym migjscu oddalonym o 15 mm od kofica
z¢ba.

5.3.5. Sprawdzenie odpornosci na uderzenia. Motykg
tréjzebng nalezy upusci¢ z wysokosci 2,5 m na twarde
podioze zgbami w dol,

- 5.3.6. Sprawdzenie wytrzymatlosci na zginanie nalezy
przeprowadzié po osadzeniu trzonka, przez zamocowa-
nie motyki w sposéb pokazany na rys. 2 i obcigZeniu
trzonka sita 120 N (12 kG) przylozong w odleglosci
1000 mm od wierzchotk6éw zebow.

Czas trwania obcigzenia powinien wynosi¢ co naj-
mniej 5 min.

5.3.7. Sprawdzenie osadzenia trzonka nalezy przepro-
wadzi¢ przez ogledziny nieuzbrojonym okiem.

5.3.8. Sprawdzenie pakowania nalezy przeprowadzic
przez ogigdziny nieuzbrojonym okiem,

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Ocena sztuki. Badana motyke nalezy uzna¢ za
dobrg, jezeli przejdzie z wynikiem dodatnim wszystkie
badania wg tabl. 2.

5.4.2. Ocena partii. Partie-motyk nalezy uznaé¢ za
zgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk nie-
dobrych w probce nie przekroczy dopuszczalnej liczby
sztuk dla obowigzujacego rodzaju kontroli wg PN-79/
N-03021.

Rys. 2

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme: Osrodek Badawczo-Rozwojowy
Przemystu Wyrobéw Metalowych POLMETAL — Krakéw,

2. Istotne zmiany w stosunkn do PN-54/R-54056

a) wprowadzono program badafh i plan badai wg PN-79/
N-03021, '

b} wprowadzono wymagania i badania.

Dotychczas obowigzujagca PN-54/R-54056 zostaje uniewazniona
z dniem 1 pafdziernika 1983 r.

3. Normy zwigzane
PN-78/H-04355 Pomiar twardosci metali sposobem Rockwella. Ska-

laA,B,CiF

PN-72/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyklej jakodci ogol-
nego przeznaczenia. Gatunki .
PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakoci. Losowy wybdr sztuk do
probek
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wg oceny alternatywnej. Plany badania
BN-72/4516-14 Trzonki do lopat, szpadli i widet
4, Symbol wg SWW — 0644-9.
S. Autor projekte normy — mgr inz. Janina Konior — Ofrodek
Badawczo-Rozwojowy Przemystu Wyrobow Metalowych
POLMETAL, Krakow,



