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NORMA BRANZOWA BN-83
NARZEDZIA .
| SPRZET Narzedzia gospodarskie 4516-18
OGRODNICZY . 3
ORAZ ROLNIGZY Motyki ogrodnicze
Grupa katalogowa 0498
1. WSTEP 2.3. Odmiany. W 'zaleinos’.c‘i od ksztattu tulei motyki

Przedmiotem normy sa motyki przeznaczone do prac
ogrodniczych.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Typy. W zalezno$ci od konstrukcji rozrdznia sie
dwa typy motyk:

-— motyki jednostronne — A,

— motyki dwustronne — B.

2.2. Rodzaje. W zaleznosci od ksztattu czesci pracu-
jacej rozréznia si¢ siedem rodzajow motyk:

— jednostronne prostokatne (rys. 1) — P,

— jednostronne trapezowe (rys. 2) — T,

— jednostronne sercowki (rys. 3) — S,

— dwustronne trapezowe (widetki dwuzebne) (rys. 4)
— TW2,

— dwustronne trapezowe (widetki trdjzebne) (rys. 5)
— TW3, _

— dwustronne sercéwki (widetki) (rys. 6) — SW,

— dwustronne trapezowe (sercowki) (rys. 7) — TS.

Typ A
Rodzaj P

Migjsce cechowania

jednostronnej trapezowej i sercowki rozroznia sie dwie
odmiany: -
— o ksztalcie profilowanym wg rys. 2 1 3 — a,
— o ksztatcie cylindrycznym — b.

2.4. Wielkosci. W zaleznosci od szerokosci czgéci pra-
cujacej rozrdznia si¢ wielkodci motyk ogrodniczych wg
tabl. 13, )

2.5. Przykiad oznaczenia
a) motyki ogrodniczej typu A, rodzaju S, odmia-
ny b i wielko$ci 1:
MOTYKA OGRODNICZA ASbl BN-83/4516-18
b) motyki ogrodniczej typu B, rodzaju TW2
MOTYKA OGRODNICZA BTW2 BN-83/4516-18

3. WYMAGANIA

3.1. Giéwne wymiary:
a) Motyka ogrodnicza AP — wg rys. 1 i tabl. 1.

Rys. 1

m
é )
e Tablica 1 :
Wielkoé ) I h l L
mm
¢ 1 100
2 140 170 70
3 ‘180

Zgtoszona przez Osrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Wyrobdw Metalowych POLMETAL
Ustanowiona przez Dyrektora Osrodka Badawczo-Rozwojowego Podstaw Technologii
i Konstrukcji Maszyn TEKOMA dnia 22 kwietnia 1983 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 27 grudnia 1983 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 16/1983 poz. 32)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 1084, Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,65 Nakt. 800+55 Zam. 2561/83 Cena zi 12,00




BN-83/4516-18 -

b) Motyka ogrodnicza AT — wg rys. 2 i tabl. 2.
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c¢) Motyka ogrodnicza AS — wg rys. 3 i tabl. 3.
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f) Motyka ogrodnicza BSW — wg rys. 6.

lyp 8
Rodzaj SW

Rys. 6

g) Motyka bgrodnicza BTS — wg rys. 7.

K0

Tp B
Rodzaj TS

Migjsce cechowania

8 | F

40

ot ——

Rys. 7

'3.2. Material — wg tabl. 4,

Tablica 4

Nazwa czgsci

Materiat

Czesc
pracujgca

Stal weglowa konstrukcyjna o wlasnodciach
mechanicznych nie gorszych niz stal 45 wg
PN-75/H-84019

Stal stopowa Konstrukcyjna o wlasnosciach
nie gorszych niz stal 30G2 wg PN-72/
H-84030

Stal weglowa konstrukcyjna o wlasnosciach
mechanicznych nic gorszych niz stal St5 wg
PN-72/H-84020

Dopuszcrza si¢ stal spre¢zynows 50 S wg
PN-74/H-84032

Tuleja
i patyk

Stal weglowa konstrukcyjna wg PN-72/
H-84020 )

Stal weglowa konstrukcyjna wg PN-75/
H-84019

3.3. Wykonanie. Czeéci pracujace — wykrawane i tlo-
czone lub kute. Palagk wyginany z preta. Krawedzie
tngce powinny by¢ zaostrzone na calej szerokosci mo-
tyk rodzaju P i T oraz na okoto %/; wysokoici dla

motyk rodzaju S — bez gratébw i wyszczerbien.
Tuleja — kuta lub wykrawana, spawana lub nito-
wana.

W motykach dwustronnych czedci pracujace — pota-
czone z tuleja za pomoca spawania lub zgrzewania.
Konce widetek w motykach dwustronnych — zao-
strzone. ‘ :

3.4. Twardo§¢ czgsci pracujgcej po obrobee cieplnej
na wysokoéci okoto !/; calej wysokosci motyki, mierzo-
nej od krawedzi ostrza powinna wynosi¢ 34 +48 HRC.
Widelek nie obrabia si¢ cieplnie. )

3.5. Odpornoé¢ na odksztalcenia trwale. Motyki pod-
dane obcigZzeniu momentem zginajagcym rOwnym
120 Nm nie powinny wykazywac pgknigé, wykruszen
i trwalych odksztatcen.

3.6. Wykonczenie. Powierzchnie motyk powinny byc
pokryte pokryciem malarskim o typie pokrycia Ii kla-
sie staranno$ci wykonania 0 wg PN-79/H-97070. Do-
puszcza si¢ czernienie chemiczne.

W przypadkach technicznie uzasadnionych, w wyni-
ku uzgodnienia migdzy zamawiajacym i producentem,
mozna zastosowaé typ pokrycia Il o klasie wykonania
1 wg PN-79/H-97070.

3.7. Osadzenie trzonka. Na zadanie zamawiajacego
motyki mogg by¢ zaopatrzone w trzonki. Trzonek po-

. winien by¢ wykonany z materialu wg BN-68/7195-01.

Trzonek powinien byé dopasowany do tulei i osa-
dzony sztywno oraz odpowiednio zabezpieczony przed
wysuwaniem si¢ z niej.

3.8. Cechowanie. Na motykach w miejscu oznaczo-
nym na rys. 1+7 powinien byé umieszczony znak
wytworni.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1, Pakowanie. Motyki tego samego rodzaju, odmia-
ny i wielkosci z jednakowymi trzonkami powinny byé

zwigzane w wiazki po 5 lub 10 sztuk w sposéb zabez-

pieczajacy przed uszkodzeniem trzonka.

Dopuszcza si¢ inny sposdb pakowania po uzgodnie-
niu z odbiorca.

Do kazdej motyki nalezy przymocowaé metkg za-
wierajaca co najmniej:

a) nazwe i adres producenta,

b) oznaczenie wg 2.4,

¢) cene detaliczng,

d) znak KJ,

e) wielkos¢,

f) numer normy.

4.2. Przechowywanie. Motyki opakowane wg 4.1 na-
lezy przechowywaé w pomieszczeniach suchych z dala
od substancji dziatajacych korodujaco i w sposbb za-
bezpieczajacy je przed uszkodzeniami mechanicznymi.
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4.3, Transport. Motyki nalezy przewozi¢ w warun-
kach zabezpieczajacych je przed korozja i przed uszko-
dzeniami mechanicznymi.

. 5. BADANIA
5.1. Rodzaje badain — wg tabl. 5.
Tablica §
Lp. Rodzaje badan Wym‘:ggania ' Bailvagnia
1 Sprawdzenie wymiaréw 3.1 531
2 Sprawdzenic materiatu 32 5.3.2
3 Sprawdzenie wykonania 33 533
4 Sprawdzenie twardoci 34 534
5 Sprawdzenie odpornosci na
odksztatcenia trwate 35 5.3.5
6 Sprawdzenie wykonczenia 3.6 5.3.6
7 Sprawdzenie osadzenia trzon-
ka 3.7 5.3.6
8 | Sprawdzenie cechowania 38 5.3.6

5.2. Kontrola jakosci ;

5.2.1. Sktad i licznoéé partii. Przed przystgpieniem do
badan motyki nalezy podzieli¢ na partie skiadajace si¢
z motyk jednego typu, rodzaju, odmiany i tej samej
wielkosci, wykonanych z tego samego materiatu.

Liczno$¢ partii motyk przedstawionej do badan nie
moze przekracza¢ 10000 sztuk.
 5.2.2. Sposob pobierania probek — wg PN/N-03010.

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

5.2.4. Wadliwo$¢ dopuszezalna — maksimum 4%.

5.2.5. Wybér i stosowanie planéw badan. Plany badan
dla kontroli normalnej wg tabl. 6. Wybér i stosowanie
planow badania dla kontroli obostrzonej i ulgowej oraz
- warunki przejcia — wg PN-79/N-03021.

Tablica 6
Licznod¢ Liczno§¢ | Liczba kwa-|Liczba dyskwa-
partii probki lifikujaca lifikujgca
sztuk

do 500 50 - 6

501 -+ 1200 80 7 8
1201 + 3200 125 10 11
3201 <+ 10000 200 14 15

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzenie wymiaréw nalezy wykonywaé sto-
sujac przyrzady pomiarowe o dokladnoéci pomiaru
0,1 mm. 4

5.3.2. Sprawdzenie materiatu nalezy wykonywaé
przez poréwnanie z wymaganiami normy, atestdw lub

za$wiadczen hutniczych materiatu uzytego do wyrobu
motyk.
5.3.3. Sprawdzenie wykonania nalezy wykonywaé

' przez obserwacj¢ wzrokowa.

5.3.4. Sprawdzenie twardosci nalezy wykonywaé spo-
sobem Rockwella wg PN-78/H-04355, w trzech r6znych
punktach powierzchni utwardzonej, w odlegltoéci co
najmniej 10 mm od krawgdzi ostrza czgdcl pracujacej
motyki.

5.3.5. Sprawdzenie odpornoéci na odksztalcenie trwate

" nalezy przeprowadzi¢ po osadzeniu trzonka przez za-

mocowanie motyki w sposéb pokazany na rys. 8
i obcigZeniu trzonka sita 120 N przylozona w odlegto$ci
1000 mm od krawedzi ostrza.

Czas trwania obcigZzenia powinien wynosié co naj-
mniej I min.

Sprawdzona w ter, sposéb motyka nie powinna wy-
kazywa¢ wykruszen, zgig¢, ztaman, pgknig¢ i innych
odksztalcen.

Rys. 8

5.3.6. Sprawdzenie wykoniczenia, osadzenia trzonka
i cechowania nalezy wykonywaé wzrokowo.

5.4. Ocena wynikéw badai

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

5.4.2. Ocena partii. Partic motyk naleizy uznaé za
zgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk nie-
dobrych w prébce nie przekracza liczby kwalifikujgeej-
podanej w tabl. 6.

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

Partic motyk uznana za niezgodna z wymaganiami
normy nalezy przesortowaé i ponownie przedstawié
do badan. Badanie powtérne jest badaniem ostatecznym.

KONIEC

, INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca normy — O$rodek Badawczo-Rozwo-
Jjowy Przémystu Wyrobow Metalowych POLMETAL, Krakow.
2. Normy zwigzane
PN:IS/BH—‘CM':SIS:S Pomiar twardo$ci metali sposobem Rockwella. Skala
.B.Ci
PN-75/H-84019 Stal wgglowa konstrukcyjna wyzszej jakosci ogélnego
przeznaczenia. Gatunki
PN-72/H-84020 Stal wgglowa konstrukcyjna zwyklej jakosci ogdlnego
przeznaczenia. Gatunki +
PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukeyjne. Gatunki .
PN-74/H-84032 Stal sprgzynowa (resorowa). Gatunki

PN/N-OSﬁ]O Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybdr sztuk do

rébe

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

PN-68/7195-01 Drewno w narzedziach i pomocach rzemie$lniczych.
Wymagania podstawowe i badania

3. Symbol wg SWW — 0823-9.
4. Autorzy projektu normy: mgr inz. Janina Konior, mgr inz. Wie-

stawa Onyszko, Osrodek Badawczo-Rowzojowy Przemystu Wyrob6ow
Metalowych POLMETAL, Krakéw.



