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NO RMA BRANŻOW A 
BN-74 

NARZĘDZIA 
1641-05 

DO MASZYNOWEJ Piły łańcuchowe żłobikowe OBRÓBKI DREWN A Za miast 

1. WSTĘP 

Przedmiotem normy e~ p iły łańcuchowe trzyrzędo
we z uzębieniem żłobikowym , prowadzone środkowym 

rzędem płytek. 

2. OZNACZENI E 

2.1 . Symbol. DNPRe wg PN-64/n-55000 . 

2. 2 . Przy kład oznaczenia piły łańcuchowej t rzy
rzędowej z uzębieniem żłobikowym o podz iałce no

minalnej t nom = 11 mm i długości w rozwinięciu 

L= 1408 mm : 

PlLA ~CUCHOWA ŻLOBIKOWA UNPRe 11-1408 

BN-74/1641~5 

;. WYMAGANIA 

J .1. Główne wymiary - wg rysunku i tabl. 1. 

BN·71 '1641 ·05 

Grupa katal ogowa ('423 

Tablica 1 

_ T 
tnom - '2 L 

-
! O( .. s,opnie 

10,26 1149 ~ 1642 82,08 80 

11 1144- ~ 1650 88 90 

Podkreślone długości pil 8' długościami podstavowyrni. 

Odchyłka długości (pomiar rzeczywis t ej p odział

ki) piły nienaemar owanej mierzona pod obcią.że

niem pomiarowym r ównym 90 N ( 9 kG) na odcinku "łD

ż.o nym z J se kc:ji może by ć tylko doda tni , i !li e 

powi nna prz e kroc:zyć +0,5%. 

J . 2. Części składowe, mat eriał i obróbka ciepl~ 
~ - wg tabl. 2 - na kol . 2 . 

A-A 

4 5 

~_T ______ ~~~~____~ 
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Tablica 2 

Nr 
czę ści Nazwa Materiał Obr6bka cieplna 
na ry- części 
sunku 

I 
Płytka tnił- stal narzędzio-
ca prawa wa stopowa wg 

płytki piły 

Płytka 
PN-17/H-85023 powinn:f być 

2 lub inna stal obrobione ciepl ł~ząca o odpowiadaj '"" nie do twardoś-
Pl ytka tnił-

cycb vlasnoś-
ci HRC= 50+54 

3 ca hwa 
ciacb (atest) 

4 
Płytka pro-
wadz~a 

5 Sworze6 stal stopowa bieżnie sworzni 
konstrukcyjna vsp6lpracuj\ce 

wg obrotowo z plyt 
PN-72/H-8403Q kami prowadz\-
lub inna stal cymi - bartowa-
o odpowiadaj,"" ne indukcyjnie 
cycb własnoś- powierzchniowo 
ciacb do HRC = 58+64 

(atut) 

3.3. Wykonanie. Piła zamkni ęta w obwód. Na żą

dan i e odbiorcy piły mogą by ć wykonywane w innych 
długościach niż podano w tabl. 1 lub w metrach 
bieżących, bez zamknięcia w obwód. Ruch płyt e k 

względem s i ebi e w płaszczy źn i e prostopadłe j do osi 
sworzni powinien być swobodny. Poszczególne płytk i 

prowadzące piły powinny swobodni e obracać si ę wo
k6ł sworzni. Końce sworzn i powinny by ć ro zni towa
ne r6wno i wsp6łos iowo , łby roznitowanych sworzni 
pówinny by ć pełne, bez nadmiaru materiał u. 

3.4. Wykończenie . Powierzchni e płytek powi nny 
by ć gładki e, bez ślad ów wżer6w i korozji ,rys,pęk

nięć , zawalcowań i rozwarstwi eń . Zewnę trzne po
wierzchnie płytek powi nny mi e ć chropowato ść co Il\J .... 

mniej 5 klasy'. Zęby p iły powinny by ć naostrzone, 
a i ch powierzchni e przyłożenia - chromowane. 

Wszystkie płytki powi nny by ć zabezp i eczone an
t ykorozyjnie . 

) . 5. lVy trzy r.Ja łoś ć p i ły na r oze!'wanie . Piła za
mkn i ęta w obw6d , obciążona s ta t ycznie s i łą 8825 N 
(~ 900 kG ) nie powinna ul ec o d ksz t a łceniom trwa 
ły m . Badana pi ła powinna by ć za ło żona na dwa krąż
ki o średnicy nie mn ie jszej niż 50 mm . 

) . 6 . Własności eksploatacyj ne. Piła podczas pró
by ci ęcia świe żego drewna sosnowego o ś rednicy 

25 ~ 35 cm przy prędko ści l i ni owej nie mniej s zej 
ni i 16m/s, powinna zapewnić powierzchni ową wy

dajno ść skrawania ni e mniej szą niż 50 ~m2/s. 
Po 5 min ni eprzerwanej praoy dopuszczal na Qd

chyłka od prostol iniowości cięcia nie powinna 
przekroczyć 1,5% średnioy przec i nanego drewna . -

3.7. Cechowanie. Na zewnętrzne j powierzchni 
płytki ł,cząoej piły w miej Bou oznaczonym na ry_ 

sunku, powini en by ć umieszozony w sposób trwały 

i wyraźny ~ak wytw6rni w 00 najmniej J znaki na 
1 m. 

4. PAKO'!!ANI E 

4.1. Zabe zpieczenje anty korozY.in e . P i ły powinny 
by ć zabezp i eczone pr zed koro zją na okr es sk łado 

wania i trans por tu . 

4 . 2 . Spos 6b pakowania . Piły powinny by ć pako IVP.
ne w papi er paraf inowany l ub pokr owce poU.e<:yle 
nowe i pude~ka kartonowe po 1 sztuce w opakowa 
niu. 

4 .3. Znakowanie . Na p ud e łk u kartonowy m powi nny 
by ć umi es zc zone c o naj mn i e j nast ~ puj ące dan e : 

a l na zwa wytwór ni, 
b l oznac zenie wg 2.2, 
c ) dat a produkc ji , 
d) zna k KJ. 

5. BADANI A 

5 .1. Rodzaj e badań 

5.1.1. Badania częśc i p iły łańC UChowej 

a) oględziny zewn ę trzne (3. 4 , 3. 6 ) , 
b ) sprawdzenie materiałów (3. 2) , 
c ) sprawdzeni e wymi arów (3.1 ) , 
d) sprawdzeni e t wardości (3.2 ) . 

5.1.2. Badani e piły zmontowan ej 

a) ogl ę dziny zewnętrzne (3. 4 , 3. 6) , 
b ) sprawdzeni e montaż u (3. 3) , 
c) sprawdzen i e wy trzymało ści na r ozerwanie 

D.5.1), 
d l s prawdzenie pracą (3. 5.2). 

5.2. Przygotowanie partii do badań . Przed przy
stąp ieni e m do bad ań p iły powi nny być podzielone 
na partie o l iczno śc i do 2500 s ztuk , zawi eraj ące 

piły o j ednakowe j pod ziałce i d ługośc i . 

5. 3 . Pobierani e próbek . Z par ti i przedstawi onej 
do badań nale ży pobra ć w sposób l osowy pr óbki o 
l iczn~śc i podane j w t abl. 3 kol. 2 i 4. 

TabUca 3 

Pobi e,r a ni e pr 6bek do badań \.g 

Liczność 5. 1. 1 a ) + c ) ; 5 . 1 . 2 a j , 
parUi b ) , d ) 

LicZIlOŚć 
Największa 

dozwolona próbki l1c:l\ba szt lik 

sztuk 

1 

s.;. 25 
26.,. 63 

6If..:. 160 

161.,. 400 

401-:-1000 

1001.,.2500 

Do badań wg 
płytki z piły 
5.1.2 o). 

niedobrycb 
y kaźd,m 

badaniu 

2 3 

5 O 

10 O 

15 O 

25 1 

40 1 

60 2 

5.1.1 d) należy 

sprawd zonej na 

5 . 1.1 d ) , 5.1.2 c) 

Najv1cksza 
Licz- dozwolona 
nośĆ liczba 
pr6bki sztuk nb-
sztuk dobrych w 

każd)'ll ba-
daniu 

4 5 

5 O 

5 O 

5 O 

5 O 

5 O 

5 O 

pobierać po trzy 
wytrzymało ść wg 
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5.4. Opia badań 

5.4.1 . Oględziny zewnętrzne polegają na spraw
dzeniu cechowania wg 3.6 oraz wymagań podanych w 
3.4. Oględziny zewnę t rzne należy przeprowadz i ~ 

nieuzbrojonym okiem. Spr awdz eni e chropowatości 

zewn ę trznych powi erzchni ogniw należy przeprowa
dzać przy użyc i u odpowiedniego wzorca chropowa
tości wg PN- 85/M- 04254. 

5.4.2. Sprawdzenie materiału przeprowadz a si ę 

na podstawie kontrol i atestów hutniczych i za
świadczeń KJ wg 3 .2. 

5.4 .3. Sprawdzenie wymiarów na zgodność z wy_ 
magani ami podanymi w 3.1 nale ży wykonać uniwer
Ralnymi narzędziami pomiarowymi. 

5.4 . 4 . Sprawdzenie twardości. Na żądanie od
bi orcy wytwórca powinien dostarczy ć za świadcze ni e 

na zgodność z wymaganiami podanymi w 3.2 . 

5. 4.5. Sprawdzenie prawidłowości montażu. Spraw

dzenie montaż u wg 3.3 przeprowadza się ręcznie 

przez obracanie sąai~dnich płytek na sworzniu o 
kąt co najmniej 90°. 

5. 4 . 6 . Sprawdzenie wytrzymałości na rozer~lanie 

polega na badaniu p i ły na zgodno ść z wymaga niami 
podanymi w 3 . 5.1 . Sprawdzeni e przepr owa dza się na 
maszyn i e wytrzymałośc iowej wyposa żonej IV rolki o
brotowe o średni cy uJ e mni ejszej ni ż 50 '1lm dl a 
umoc owania piły zamknięt e j w obwód . Czas t rwan i a 
próby - 30 s. 

Na ż ąd an i e odbi orcy wy t wórc a pOVlil"i e;, dostar 
c zy ć zaświadczeni e ° badan i u p i ły . 

5 . 4 . 7. Próba praca polega na sprawd zeniu vrJ me
gań podanych w 3. 5.2 w c i ągu 5 min . Po z'a1,ońc ze

ni u próby piła ni e powi nna wykazywa ć odchyl eń od 
wymagall zawartych w ro zdz . 3. 

5. 5. Ocena wyników badań 

5. 5.1 . Ocena p i ły . Bad aną piłę nale ży u zn a ć za 
ni e dobrą , je ż eli ni e prze j dzie z v~n i~i e m dodat 
ni m choc i a żby przez j edno z badal) wy mienionycb IV 

5.1. 

5.5 . 2 . Ocena parti i . Partię p ił nal e ży uzna ć ze 
zgodną z wy maganiami nor my , jeżeli l iczba s ztuk 
p i ł ni e dobrych przy badaniach podanych w 5 . '1 jest 
mniejsza lub równa odpowi ednim l j c zbom podany m w 
t abl. 3. kol . 3 i 5 . 

KONIEC 

nU'O RY.ACJE DODATKOIo'E 

1, Instytucja opracowująea normę - Zjednoczenie Prze
aysłu Maszynowego Leśnictwa. 

2, Istotne zmiany w stosunku do BN-71/1641-Q2 

a) wprowadzono wyaagania dotycz~ce podziałki rzeczy
wistej pUy, 

b) wprowadzono wyaagania dotycz~e wlasnolic1 eksploa
tac1jD1ch, 

c) poszerzono zakres badań . 

3. Normy zw1yane 

PN-64/D-55000 Narzędzi. do maszynowej obróbki drewna. 

Podział t symbole. D ział DN 

PN-72/H-84030 Stal stopowa konstrukcyjna. Gatunki 

PN- 77/ H-B5023 Stal narzędziowa stopowa do pracy na z 1 ~

no . Gatunki 

PN-85/M-04254 Strukt ur a geometr yczna po'wierzchni . Por ów

nawcze wzorce chr o powatości p"wi er zc hni obr abianych 

4, Zalecenia międzynarodowe 

RWPG PC }427- 72 !l>{JlI:J uem lble MO>.'OpHllle nepeHOC!1blG . 

!l IiJlD~A annapaT • Tex ::mqeClme Tpe6 oB8HliH l: M0TO

.lU>! licnblT8HM!A 

) . Wy dani e 2 - stan ak tual ny: l.uty 1986 

a ) uaktual niono normy zw iąz an~ , 

b ) uwz ;lę dniono zmianę : 

zmi ana 1 - Bi ul et yn PKN i M nr 8- 9/ 1979. 


