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. 1. WSTEP — nazwy SPULCHNIACZ,

. Przedmiotem normy sa spulchniacze reczne: przezna-
czone do spulchniania, kruszenia i przewietrzania gleby.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Podzial
2.1.1. Typy. W zaleznosci od ksztaltu elementu ro-
boczego rozréznia sie cztery typy spulchniaczy:

~ zebowe stale o liczbie zgbow 1 +.5 — I s,

— z¢bowe kombinowane o liczbie zgbow 1 + 5 —
Ik,

— nozowe — II,

— obrotowe — IJI.

2.1.2. Rodzaje. W zalcznoém od sposobu wykonama
rozroznia si¢ sze$¢ rodzajow spulchniaczy:

— z¢bowe pazurowe — 1,

— zehowe lemieszowe — 2,

— nozowe jednostronne — 3,

— nozowe dwustronne — 4,

— obrotowe klowe — 35,

— obrotowe gwiazdowe — 6.

- 2.1.3. Odmiany. W zaleznosci od komtrukcp ostrza
rogrozma si¢ dziesieé odmian spulchniaczy:

— z¢bowe pazurowe

Z pazurami zaostrzonymi — a,
z pazurami rozklepanymi — b,
— z¢bowe lemieszowe
* z lemieszami kutymi — ¢,
z lemieszami spawanymi — d,
z lemieszami nitowanymi — e,
z lemieszami przykrgcanymi — f,
. = nozowe jednostronne i dwustronne
z nozami o roinej dlugosci — g,
z nozami w réinych odstgpach — h
—_ obrotowe gwiazdowe
z gwiazdami plaskimi — i,
z gwiazdami profilowanymi — k.

2.2. Oznaczenie
2.2.1. Spos6b budowy ozmaczenia. Oznaczenie spul-
chmacza powinno skiadaé si¢ z nast¢pujacych danych:

— symbolu typu wg 2.1.1,
— symbolu rodzaju wg 2.1.2,
— symbolu odmiany wg 2.1.3,
— numeru normy.

2.2.2. Przykiad oznaczema spulchniacza zgbowego
stalego o liczbie quow rownej 3 (I s3), pazurowego
(1), z pazurami zaostrzonymi (a):.

SPULCHNIACZ I s3 — 1 — a BN-89/4516-17

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary — wg norm przedmiotowych.

3.2. Material —: stal weglowa konstrukcyjna — wg
PN-88/H-84020, stal konstrukcyjna — wg PN-75/
H-84019, stal narzedziowa — wg PN-86/H-85023, stop
aluminiowy odlewniczy — wg PN-76/H-88027.

3.3. Wykonanie — wg norm przedmiotowych.

Na pow1erzchm spulchniacza niedopuszczalne sa pgk-
nigcia, zadziory, $§lady korozji, rozwarstwienia i ubytek
materiatu. :

3.4. Obrébka cieplna. Czgsci robocze spulchniaczy-
(pazury, lemiesze, noze) nalezy obrabia¢ cieplnie. Twar-
do$¢ po obrdbce cieplnej powinna wynosi¢ 35 +45 HRC.

3.5. Wykonczenie. Powierzchnie czgéci roboczych
spulchniaczy (z wyjatkiem obrotowych klowych) do
1/3 ich wysoko$ci powinny by¢ pokryte dowolnym $rod-
kiem antykorozyjnym, pozostale powierzchnie powinny
by¢ pokryte pokryciem malarskim o dowolnej barwie;
o typie pokrycia I i klasie staranno$ci wykonania 0
wg PN-79/H-97070. W przypadkach technicznie uza- -
sadnionych w wyniku uzgodnienia pomigdzy zamawia-
Jjacym i producentem mozna zastosowac typ pokrycia
IT o klasie staranno$ctr wykonania 1 wg PN-79/H-97070.

3.6. Odpornos¢ na odksztatcenia trwale. Spulchniacz
nie powinien wykazywaé trwatych odksztatcent i uszko-
dzen po dzialaniu sity P = 200 N 'przytozonej do za-
ostrzonej lub rozklepanej czg$ci pazira lub lémiesza
skierowanej rownolegle do osi tulei w ciaggu | min.

3.7. OsadZenie trzonka. W wyniku uzgodniefi miedzy
producentem i odbiorca spulchniacze moga byé wypo-
sazone w trzonek dtugi lub krotki z drewna wg BN-68/
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719501, Trzonek zamétf()waqy w ‘spulchm’aczu pdwi-

nien by¢ osadzony ‘sztywno .1 zabezpieczony przed wy- .

suni¢ciem si¢ z tulei lub bolca.

Po obcigzentu silg P = 200 N trzonka qulchma—
czy zgbowych 1 sitg P = 500 N trzonka pozostatych
typoéw spulchniaczy dzialajacy wzdtuz jego osi w czasie
nie krétszym niz | min trzonek nie powinien ulec po-
" luzowaniu. _ :

3.8. Cechowanie. Na powierzchni spulchniacza, w
miejscu widocznym, nalezy umieéci¢ w sposodb trwaly
czytelny znak producenta.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

-

4.1. Pakowanie. Spulchniacze z¢bowe bez trzonkow,
“o tym samym oznaczeniu i wymiarach, nalezy tgczyé
w wigzki ‘po 5, 10 lub 20 sziuk. Spuichniacze z trzon-
kami o tym samym oznaczeniu i wymiarach nalezy
wigza¢ po 5 sztuk w dwoch miejscach, t1j. przy tule-
jach i na trzonkach w odleglosci 20. + 36 cm_od ich
koncow stosujac podkiadki w mieiscack wigzania. Po-
zostale typy spulchniaczy bez, trzonkéw — pakowane
~wg uzgodnienia z odbiorcg.

Na kazdym spulchniaczu nalezy przymocowaé na-
lepke zawierdjaca- co najmniej:

— nazwe producenta,

— oznaczenie wg 2.2,

— znak KJ.
Do kazde; wiazki powinna byé przymocowana przy-
-wieszka zawierajaca co najmniej:. /

"— nazwe¢ producenta,

— liczbe sztuk w wigzce,

— mase wiazki,

— znak K. _

Dopuszcza si¢ inny sposéb pakowania azgodmonv
migdzy producentem i odbiorcs. .

4.2. Przechowywanie. Spulchniacze nalezy przecho-
wywal w pomieszczeniach zabezpieczajacych przed
wplywami atmosferycznymi, z daleka od substancji
dziatajacych korodujaco i w sposdb zabezpieczajacy
przed uszkodzeniami mechanicznymi.

4.3, Transport. Spulchniacze nalezy przewozié w wa-
- runkach’zabezpieczajacych je przed korozjg i uszkodze-

niami mechanicznymi. ,’ s
5. BADANIA
5.1. Rodzaje badah — wg tabl. 1.
. . . .Tablica 1
Lp. Holiaf bullsd Wymagania Opis badan
: wg wg
. Ogledziny 33, 35, 3.8 5.3.1
2 | Sprawdzenic wymiaréw 3l 53.2
3 Sprawdzenie materiatu 32 333 -
4 | Sprawdzenie twardoei | 3.4 534
.5 Sprawdzenie odporno- ‘
§ci na odksztalcenia
trwate , .36 5.3.5

- ¢d. tabl. 1

' i : Wymagania Opis badarr
Lp. Rodzaje badan SIIRARIL P
: wg wg
6 Sprawdzenie osadzenia .
trzonka'! - 37 5:3.6
V. Przeprowadza si¢ w przypadku wyposazenia spulchniaczy.w
trzonki. -

”

5.2. Kontrola jakoSci

521 Skiad i liczno$é partii. Parua przedstawiona
do kontroli powinna zawiera¢ spulchniacze o tym sa-
mym symbolu, wykonane z tego samego materiatu oraz
majace takie same trzonki.

Liczno$¢ partii spulchniaczy przedstawionej do. ba-
daf nie moze przekracza¢ 1200 qztuk

5.2.2. Sposdb pebierania prébek — losowo na slepo
wg PN-83/N-03010.

5.2.3. Poziom kontroli i wadiiwos¢ dopuszczaina — wg
tabl, 2.

_ Tablica 2

Wadliwos¢ dopusz-
czalna wa, %

Poziom kontroli

Wymaganie wg wg PN-79/N-03021

51, 33,35 18
34, 3.6, 3.7

1 ogdlny 6,5
8 — 4 ' 2,5

5.2.4. Wybor i stosowanie planéw badania. Plany ba-
dania dla kontroli normalnej, wybér 1 stosowanie pla-
ndw badania dla kontroli obostrzonej i ulgowej oraz-

warunki przejScia — wg PN 79/N-03021.

5 3. Opis badai ‘
5.3.1. Qgledziny nalcZzy przeprowadzi¢ goiym okiem

5.3.2. Sprawdzenie wymiardow nalezy przeprowadzac
stosujac przyrzady pomiarowe dostosowane do mierzo-

nych wielkosci.”

5.3.3. Sprawdzenie materialu nalezy przeprowadzad
przez poréwnanie wymagan normy z atestami lub” za-

éwiadczeniami hutniczymi materialow uzytych do wy-

robu spulchniaczy jednorazowo dla kazdej partii.
5.3.4. Sprawdzenie twardosci naiczy wykonac spdso-
bem Rockwella wg PN-78/M-04355 w trzech roznych
punktach powierzchni uiwardzonej, w odleglosci co
najmniej 15 mm od krawedzi lemiesza lub noza. Pazu-

-ty spulchniacza zgbnego nie podiegaja temu badaniu.

5.3.5. Sprawdzenie odpornoéci na odksitatcenia trwale -
nalezy wykonaé przez przylozenie sity P = 200 N do
zaostrzonej lub rozklepanej czesci pazura lub lemiesza,
skierowanej réwnolegle do osi tulei, w ciagu | min.
Tuleja lub bolec powinny by¢ zamocowane w imadle.

5.3.6. Sprawdzenie osadzenia trzonka nalezy wykonaé
przez plonowe zamocowanic trzonka - qpu]chmacza w
imadle i obcigzenie sita P = 200 N w przypa#ky spul-

‘chniaczy zgbowych 1 P = 500 N w. przypadku pozo-

statych spuichniaczy.
5.4. Ocena wynikéw badasd -
54.1. Ocena spuichniacza. Badany qpulchmau nale-
7y uznaé za dobry, jezeli przejdzie z wynikiem dodat—
nim wszystkle badania wg 5.1.

-
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5.4.2. Ocena partii. Parti¢ spulchniaczy nalezy uznaé
za zgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk

niedobrych w probce jest mniejsza od liczby dyskwa-

lifikujacej wg PN-79/N-03021.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA ZA
NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

Dopuszcza si¢ przesortowanie partii uznanej za nie-
zgodng z wymaganiami normy i przedstawienie do po-'
wtérnego badania, ktdre jest ostateczne.

KONIEC

N

: : ) ) INFORMAC:!E DODATKOWE

1. Imstytucja opracowujaca norme¢ — Osrodek BadaWwczo-Rozwo-
jowy Przemystu Wyrobéw Metalowych POLMETAL,; Krakoéw.
2, Istotne zmiany w stosunku do BN-82/4516-17
~ a) rozszerzono podzial i zmieniono oznaczenie spulchniaczy,
b) zmieniono poziom kontroli i wadliwosé dopuszczﬁlna w kon-
troli jakosci.
3. Normy zwigzane
PN-78/H-04355 Pomiar twardo$ci metali ‘;posobem Rockwella Skala
A B, CiF,
PN-75/H-84019 S{a] weglowa konstrukcyjna wyzcze_] jakosci ogol-
nego przeznaczenia. Gatunki
PN-88/H-84020 Stal konstrukcyjna ogdlnego przeznaczenu Gatunki
PN-86/H-85023 Stal narzedzmwa stopowa do pracy na zimno. Ga-
tunki

PN-76/H-88027 Odlewnicze stopy aluminium. Gatunki

PN-79/H-97070 Ochrpna przed korozja. Pokrycia lakierowe. Wytycz-
ne ogdlne ' .

PN-83/N-03010 Statystyczna komrola jakosci. Losowy WybOl'deﬂO-'
stek produktu do probki

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

BN-68/7195-01 Drewno w narzgdziach-i pomocach rzemleslmczych
Wymagama podstawowe i badania

4. Symbol wg SWW — 0644.9,

Kontrola odbiorcza

5. Autor projektd normy — mgr inz. Wiestawa Onyszko — Osro-
dek Badawczo-Rozwojowy Przernyq!u Wyroboéw Metalowych ‘POL-
METAL, Krakéw.



