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NORMA BRANZOWA
‘ BN-83
NARZEDZIA -
| SPRZET Narzedzia gospodarskie- 4516-15
OGRODNICZY Zamiast
ORAZ ROLNICZY Grace patgkowe BN-74/4516-15
Grupa katalogowa 0498
1. WSTEP Tablica 1
< : & ! h hy
Przedmiotem normy s3 grace patakowe przeznaczone Wislkade J m|m l
do prac ogrodniczych.
100 100 182
2. PODZIAL I OZNACZENIE Jan 201 s A0 1
140 i

2.1. Rodzaje. W zaleznosci od konstrukcji rozroznia
si¢ nastgpujace rodzaje grac patakowych:

— grace jednopaigkowe (rys. 1), symbol J,

— grace dwupalgkowe (rys. 2), symbol D.

2.2. Odmiany. W zaleznosci od ksztaltu czgsci pracu-
jacej (noza) w gracach jednopalakowych symbolu J
rozr6znia si¢ odmiang A i odmiang B wg rys. 1.

W zaleznodci od ksztattu palgka w gracach dwu-
patakowych symbolu D rozrozma si¢ odmiang¢ A i od-
mian¢ B wg rys. 2.

2.3. Wielkosci. W zaleznosci od szerokosci czgéci pra-
cujgcej (noza) rozrdznia si¢ wielkoéci gracy jednopalg-
kowych wg rys. 1 i tabl. 1 oraz wielkosci gracy dwu-
palgkowych wg rys. 2 i tabl. 2.

2.4. Przyklad oznaczenia gracy jednopalakowej ro-
dzaju J, o ksztalcie czgéci pracujacej odmiany A i sze-
roko$ci cz¢éci pracujacej (noza) wielkodci 100 mm:
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3.1.2. Grace dwupalgkowe D — wg rys. 2 i tabl. 2.

3. WYMAGANIA

Rys. 2
3.1. Gléwne wymiary ys
3.1.1. Grace jednopalgkowe J — wg rys. 1 i tabl. | ——
; . S ! h h d
Udmiana A Odmiana 8 Wielkosé 1 | [ » |
150 150 250 110
. & 170 170 221 85 28 +1
( E, 200 200
g2 230 230 50
250 250 250 110
300 300 30 £
Rys. 1 340 340
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3.2. Materiat — wg tabl. 3.

Tablica 3

Nazwa czici Materiat

Czd¢ pracujaca (né2) stal weglowa konstrukcyjna wg
PN-75/H-84019 lub stal narzgdziowa

wg PN-77/H-85023

Uchwyt czgéci pracuja- stal weglowa konstrukcyjna wg

cej (noza) PN-72/M-84020

3.3. Wykonanie. Cz¢§¢ pracujaca (néz) powinna byé
wykrawana, krawedZ tngca powinna by¢ zaostrzona
'na calej dlugodci bez gradéw i wyszczerbiet,

Uchwyt czgéci pracujacej (noza) powinien byé szli-
fowany i powinien mie¢ zatgpione krawedzie.

Palgk powinien by¢ wygiety z preta.

Tuleja powinna by¢ zawinigta na zaktadke i spawana
punktowo.

Poszczegblne elementy gracy powinny byé polaczone
ze soba przez spawanie lub zgrzewanie.

3.4. Twardoéé czesci pracujacej (noia) powinna wyno-
si¢é 34 + 48 HRC.

3.5. Odpornoéé na odksztatcenie trwate. Graca oparta
tulejg i czgécig pracujaca (nozem) na poditozu twardym
nie powinna wykazywaé trwatych odksztalcen i uszko-
dzefi po dzialaniu na nig silg:

— dla gracy jednopatgkowej 500 N,

— dla gracy dwupatakowej 800 N
przylozong do pataka (lub réwnomiernie do palakéw)
prostopadle w d6t w miejscu maksymalnego tuku,
w czasie nie krétszym niz 5 min.

3.6. Wykoificzenle. Powierzchnie czgéci roboczej (no-
za) do /3 jej wysokosci powinny byé pokryte dowol-
nym S$rodkiem antykorozyjnym, za§é pozostale po-
wierzchnie powinny byé pokryte pokryciem malarskim
o dowolnej barwie, o typie pokrycia I i klasie staran-
nosci wykonania O wg PN-79/H-97070. W przypad-
kach technicznie uzasadnionych, w wyniku uzgodnienia
pomigdzy zamawiajacym i producentem, mozna zasto-
sowaé typ pokrycia II o klasie staranno$ci wykonania
1 wg PN-72/H-97070.

v 3.7. Osadzenie trzonka. W wyniku uzgodnienia z za-

mawiajacym grace palakowe moga byé zaopatrzone

w trzonki. Trzonek powinien byé wykonany z materiatu
*wg BN-68/7195-01. ‘

Zamocowanie trzonka powinno byé wykonane za po-
mocg nitdbw przechodzacych przez obie przeciwlegle
§cianki tulei. '

3.8. Cechowanie. Na gracy w miejscu oznaczonym
na rys. 1 i 2, powinny byé umieszczone co najmniej
nastepujace dane:

a) znak wytworni,

b) znak normy,

c) wielkos$é.

4. PAFO'WANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowamnie. Grace tegd samego rodzaju, odmia-
ny i wielko$ci z jednakowymi trzonkami powinny byé

wigzane mickkim drutem w wiazki po 5 lub 10 sztuk
i pakowane do drewnianych lub metalowych pojemni-
k6w dostosowanych do paletyzacji. Kazda graca po-
winna mieé zabezpieczone w odpowiedni sposbb ostrze.
W miejscach wigzania trzonkéw, pod drut powinna
byé podiozona tekturowa podkiadka. Na kazdej gracy
nalezy naklei¢ metk¢ zawierajacg co najmniej:

a) nazwe i adres producenta,

b) oznaczenie wg 2.4,

¢) cen¢ detaliczng,

d) znak KJ.

4.2. Przechowywanie. Grace nalezy przechowywaé
w wigzkach w pomieszczeniach suchych z dala od sub-
stancji dzialajgcych korodujaco i w sposdb zabezpiecza-
jacy je przed uszkodzeniami mechnicznymi.

4.3. Transport. Grace nalezy przewozi¢ w warunkach
zabezpieczajacych je przed korozja i przed uszkodzenia-
mi mechanicznymi.

5. BADANIA
5.1. Rodzaje badat — wg tabl. 4.
i Tablica 4

Lp. Rodzaje badah Wym‘:ggania ! Ba:lvagnia
1 Sprawdzenie wymiaréw X 53.1
2 Sprawdzenic materiatu 3.2 53.2
3 Sprawdzenie wykonania 33 533
4 | Sprawdzenie twardofci 34 53.4
5 Sprawdzenie odpornodci na

odksztalcenia trwate 35 535
6 Spra\;fdzenie wykoiiczenia 36 536
7 Sprawdzenie osadzenia trzonka 37 5.3.7
8 Sprawdzenie cechowania 38 538

5.2. Kontrola jakoéci

5.2.1. Skiad i Hcmobé partii. Przed przystapieniem
do badan grace palakowe nalezy podzieli¢ na partie
skladajgce si¢ z grac jednego rodzaju, jednej odmiany,
tej samej wielkosci i wykonanych z tego samego ma-
teriatu,

Licznoéé partii grac patakowych przedstawionej do
badant nie moze przekraczaé 10 000 sztuk.

5.2.2. Sposéb pobierania prébek — wg PN/N-03010.

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

5.2.4. Wadliwoé¢ dopuszczalna — maksimum 4%.

5.2.5. Wybbr i stosowanie planéw badasi. Plany bada-
nia dla kontroli normalnej — wg tabl. 5. Wybér i sto-
sowanie planow badania dla kontroli obostrzonej i ul-
gowej oraz warunki przejécia — wg PN-79/N-03021,

Tablica §
" Licznosé Licznoéé | Liczba kwa-| Liczba dys-J ,
partu probki lifikujgca Jkwalifikujac:
sztuk
do 150 20 2. 3
151 + 280 32 3 4
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cd. tabl. §
Licznoéé Liczno§¢’ | Liczba kwa- Liczba dys-
partii probki lifikujgca | kwalifikujacal
sztuk
281 + 500 50 5 6
501 + 1200 80 7 8
1201 = 3200 125 10 1
3201 -+ 10000 200 14 15
5.3. Opis badai

5.3.1. Sprawdzenie wymiaréw nalezy wykonywaé sto-
sujac przyrzady pomiarowe o dokladnosci pomiaru
0,1 mm, oraz odpowiednio skonstruowane szablony
umotzliwiajace pomiar kata i ksztattu palaka lub pats-
kéw gracy.

5.3.2. Sprawdzenie materiafu nalezy wykonaé przez
porébwnanie z wymaganiami normy, atestow lub za-
$wiadczeni hutniczych materiatu uzytego do wyrobu gra-
cy. patagkowych.

5.3.3. Sprawdzenie wykonania nalezy wykonywaé
przez obserwacje wzrokows.

5.3.4. Sprawdzenie twardoéci nalezy wykonaé sposo-
bem Rockwella wg PN-78/H-04355, w trzech rdéznych
punktach powierzchni utwardzonej, w odleglosci co
najmniej 10 mm od krawedzi ostrza czeici roboczej
(noza) gracy.

5.3.5. Sprawdzenie odpornoéci na odksztatcenia trwate
nalezy wykona¢ na stanowisku posiadajgcym twarde
podioze i umozliwiajagcym pionowe obcigzenie tuku pa-
laka lub patakéw masa wywotujaca wartos¢ sity wg 3.5.

5.3.6. Sprawdzenie wykoiiczenia nalezy wykonaé
przez obserwacj¢ wzrokowa.

5.3.7. Sprawdzenie osadzenia trzonka nalezy wykony-
waé przez obserwacje wzrokowa.

5.3.8. Sprawdzenie cechowania nalezy wykonywaé
przez obserwacj¢ wzrokowa. -

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Ocena sztuki. Badana pracg¢ nalezy uznaé za
niedobra, jezeli nie przejdzie z wynikiem dodatnim
chociazby przez jedno z badafi wymienionych w 5.1.

5.4.2. Ocena partii. Parti¢ grac nalezy uznac¢ za zgod-
na z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk niedo-
brych w probce nie przekracza liczby kwalifikujacej
podanej w tabl. 5.

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

Parti¢ grac palakowych uznana za niezgodng z wy-
maganiami normy nalezy przesortowa¢ i ponownie
przedstawi¢ do badan.

Badanie powtdrne jest badaniem ostatecznym.

KONIEC

INFORMACIJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca morme — Ofrodek Badawczo-Rozwo-
jowy Przemystu Wyrob6w Metalowych POLMETAL, Krakéw.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-74/4516-15
a) uaktualniono wymiary,
b) wprowadzono' badania wg statystycznej Kontroli Jakodci,
¢) zmieniono sposéb badania grac na odksztalcenia trwale.
3. Normy zwigzane
-PN-78/H-04355 Pomiar twardoéci metali sposobem Rockwella. Ska-
laA,B,CiF
PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wy2szej jakoéci ogblne-
. go przeznaczenia. Gatunki
PN-72/H-84020 Stal wegglowa konstrukcyjna zwyklej jakosci og6lne-
g0 przeznaczenia. Gatunki

PN-77/H-85023 Stal narzgdziowa stopowa do pracy na zimno. Ga-
tunki

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

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakofci. Kontrola odbiorcza
wedtug oceny alternatywnej. Plany badania

BN-68/7195-01 Drewno w narz¢dziach i pomocach rzemieslniczych.
Wymagania podstawowe i badania .

4. Symbol wg SWW — 8823.9.

§. Autorzy mormy: mgr inz. Janina Konior, mgr inz. Wiestawa
Onyszko — Ofrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Wyrobow
Metalowych POLMETAL, Krakéw. ’



