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NORMA BRANZOWA BN'76
. IIJVII{;SZAI}g;I{\HA Narzedzia do dmeaszynowej obrébki 1641-06
DO OBROBKI . e e
DREWNA Wiertlo z poglebiakiem
1 UChwy tem Grupa katalogowa IV 23
1. WSTEP 1.2.2. Uchwyt — wg rys. 2.

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest
komplet wiertla z poglebiakiem, uchwytem i kluczem
stosowany do maszynowej obrébki drewna do wyko-
nywania otworéw z gniazdami pod by $rub.

1.2. Elementy skladowe

1.2.1. Wiertlo — wg rys. 1.
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Rys. 2
1 — stozek chwytu, 2 — gniazdo, 3 — otwér do wkrgta mocuja-
cego wiertlo, 4 — gwintowany walec chwytu, D — érednica
gniazda, | — dlugo$é uchwytu, /, — glebokos¢ gniazda.
1.2.3. Poglgbiak — wg rys. 3.
Rys. 1
1 — kolec $rodkujacy, 2 — gléwna krawedZ tnaca, 3 — krajak,
4 — element roboczy, 5 — czgéé¢ przejéciowa, 6 — powierzchnia D

do ustalenia wiertla w uchwycie, 7 — chwyt, 8 — otwér pod

wkret ustalajacy, I — dlugo$¢ calkowita, /; — dlugoé¢ czynna BN-70//047:96 =5

chwytu, I, — dlugo$¢ elementu roboczego, I; — dlugo$¢ chwytu, Rys. 3
D — érednica elementu roboczego, D, — $rednica chwytu, 1 — kadlub, 2 — zab, 3 — gniazdo, D — $rednica pogle¢biaka,
d — frednica gwintu w otworze. d — $rednica gniazda.

Zgloszona przez Zjednoczenie Przemystu Maszynowego Leénictwa
Ustanowiona pizez Naczelnego Dyrektora ZPML dnia 16 sierpnia 1976 r. jako norma obowiazujaca w zakresie produkeji
od dnia 1 lipca 1977 r. (Dz. Norm. i Miar nr 25/1976 poz. 105)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1977. Wplyw do WN 7.10.76. Oddano do skladu 27.10.76 Cena zt 3,80
Druk ukoficzono w styczniu 77. Obj. 0,80 a. w. Naktad 6300+42 egz. LZG Zakl. Nr 3 w Pabianicach., Zam. 1584-76.
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2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Podzial. W zalezno$ci od kierunku skrawa-
nia wiertla rozréznia si¢ dwa rodzaje wykonania:

L — komplety (wiertla, poglebiaki 1 uchwyty)
lewe,

P — komplety (wiertla, poglebiaki 1 uchwyty)
prawe.

2.2. Symbole wg PN-64/D-55000

DNWZt — komplet wiertla z pogl¢biakiem i u-
chwytem,

DNWCx — poglebiak stozkowy wieloostrzowy z
wstawianymi z¢bami do nasadzania na wiertla,

DNWSt — wiertlo $rubowe z czolem prostym
z kolcem i krajakami z chwytem walcowym z otwo-
rem gwintowym na wkret,

DNWYe — uchwyt specjalny do wiertet z otwo-
rem walcowym z bocznym zaciskiem wkrgtem, z chwy-
tem stozkowym i gwintem.

2.3. Oznaczenie
2.3.1. Sposéb budowy oznaczenia. Oznaczenie
powinno zawiera¢ nastgpujgce dane:

— nazwe kompletu (lub jego czgsci),

7 2

— rodzaj wykonania wg 2.1,

— $rednicg i dlugosé wiertla wg 3.2.1,
— symbol wg 2.2,

— numer niniejszej normy.

2.3.2. Przyklad oznaczenia

a) kompletu lewego o $rednicy wiertta D—8 mm
i dtugosci /=59 mm z poglebiakiem, uchwytem i klu-
czem:
KOMPLET WIERTEA L 8x59 DNWZt BN-76/1641-06
b) poglebiaka stozkowego lewego:
POGLEBIAK L DNWCx BN-76/1641-06
¢) wiertla Srubowego prawego o $rednicy D—10 mm
i dtugo$ci /=59 mm:
WIERTLO P 10x59 DNWSt BN-76/1641-06
d) uchwytu do wiertla prawego:
UCHWYT P DNWYe BN-76/1641-06
3. WYMAGANIA
3.1. Czgsci skladowe kompletu wiertla — wg
rys. 41 tabl. 2.
3.2. Gléwne wymiary czeSci w mm
3.2.1. Wiertlo — wg rys. 5 i tabl. 1.
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Tablica 1 3.2.3. Pogl¢biak — wg rys. 7.
D(h9) d, ' a I 1
6 —0,030 5 1,5
vy 6 1,6
7 o 59,0
8 | —0,036 L7 | =02 | 355 | !
9 8 1,9«
10 8,4 24
Skok linii érubowej wiertla 112 mm.

Kierunek pochylenia linii $rubowej — prawy lub lewy.

3.2.2. Uchwyt — wg rys. 6.
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Rys. 7
Rys. 6 Wykonanie prawe lub lewe
M10-6g — w uchwytach przeznaczonych do wiertet prawych — . = < -
gwint prawozwoiny; w uchwytach przemaczonych do wiertel 3.3. Wyszczegélnienie czeSci, material i twar-
lewych — gwint lewozwojny do$§é¢ — wg tabl. 2.
Tablica 2
Nr i Liczba Wymiary .
czesel Nazwa cze$ci sztuk wg Materiat Twardoéé¢
wg rys. 4 {w komplecie
1 2 43 4 5 6
1 Wiertlo 1 3.2.1 wg PN-71/H-85022, 65 +1 HRC na dhugosci
zalecana stal SW12C, czgsci tnacej 3
SW9, SKC, SW18 45 45 HRC na dhugosci
chwytu i czgéci roboczej
wg PN-72/H-84030,
2 Poglebiak kadhub 1 zalecana stal 40H —
3.23 wg PN-71/H-85022, 62 +2 HRC
z3b 2 zalecana stal SKC lub we-
gliki spieckane wg
PN-69/H-89500,
zalecany gatunek H40
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ed. tabl. 2
9 . 5% Liczba Wymiary .
czesci Nazwa czgsci sztuk wg Material Twardo$c
wg. rys. 4 w komplecie
1 2 3 5 6
3 Uchwyt 1 3.2.2 wg PN-75/H-84019 —
zalecana stal 45 lub 55
4 Wkret dociskowy M6 x 6 2 — wg PN-72/H-84030 42 + 3 HRC
zalecana stal 40H
-1 Whkret dociskowy M5 x 10 1 PN-62/M-82272") | wg PN-72/{{-84030 —
zalecana stal 40H
6 | KluezRWTg3 1 l PN-71/M-65041
1) Dopuszcza si¢ stosowanie wkretow specjalnych.

3.4. Wykenanie

3.4.1. Sten powierzchni. Na powierzchni wy-
robu nie powinno by¢ peknied, zadziordw, wykruszen,
$ladow korozji i przypalen od szlifowania. Powierz-
chnia walcowa chwytu wiertla, powierzchnia wal-
cowa gniazda w uchwycie i poglgbiaku oraz powierz-
chnia stozka w uchwycie chwytu powinny mie¢ chro-
powatoS¢ nie wigksza niz R,—1,25 um. Powierz-
chnie natarcia i przylozenia wiertla oraz pogigbiaka
powinny mie¢ chropowatc§¢ nie wigksza niz R,=
=0,63 um.

3.4.2. Bicie promieniowe elementu roboczego
wiertla nie powinno przekracza¢ 0,10 mm w przypad-
ku wiertla niezamontowanego do kompletu oraz
0,15 mm w przypadku wiertla zamontowanego do
kompletu. Bicie promieniowe powiecrzchni walcowej
gniazda w uchwycie nie powinno przekraczac 0,06 mm.

3.4.3 Gliéwne krawedzie tnace wiertla powinny
by¢ prostoliniowe, wzajemnie do sicbic réwnolegle
i leze¢ w jednej plaszczyznie prostopadie) do osi
wiertla. Dopuszczalna odchylka prostoliniowosci lkra-
wedzi tnacych oraz polozenia tych krawedzi w plasz-
czyznie prostopadlej do osi wiertla nie powinna prze-
kracza¢ 0,1 mm.

3.5. Wykonczenie. Wszystiie powierzchunie wy-
robu, z wyjatkiem krawgdzi tnacych, powiany by¢
dokladnie oczyszczone 1 zabezpieczone przed ko-
10Z7j3.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Przygotowanie do pakowania. Przed opa-
kowaniem wszystkie czgéci nie zabezpieczone na
stale przed korozjga mnalezy pokry¢ cienky warstwy
§rodka zabezpieczajgcego przed korozja.

4.1.2. Opakowanie transportowe. Wyroby (kom-
plety wiertel, poglebiaki, wiertla lub uchwyty) do
transportu powinny by¢ uloZone w pojemnikach
Tub skrzynkach w sposdb zabezpieczajacy przed wza-
jemnym stykanicm 1 przemieszczaniem sig. Na opa-

kowaniu nalezy umiesci¢ znak firmowy wytworcy,
a wewnatrz opakowania przywieszke¢ zawierajacg co
najmniej:

a) nazwe i adres wytworcy,

b) oznaczenie wg 2.3,

¢) liczbe sztuk 1 mase netto,

d) znak KJ wytworcy.

4.2. Przechowywanie. Opakowane wyroby prze-
chowywa¢ w miejscach wolnych od czynnikéw dzia-
fajagcych na nie szkodliwie Iub korodujaco.

4.3. Transport. Opakowane wyroby przewozié
dowolnymi $rodkami transportu w sposdb zabezpie-
czajacy przed uszkodzeriami mechanicznymi i przed
wplywami atmosferycznymi.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan. Wyroby powinny by¢ pod-
dane nast¢pujacym badaniom:

a) ogledziny zewngtrzne (3.3, 3.4.1, 3.5),

b) sprawdzenie wymiaréow (3.2),

c¢) sprawdzenie dokladaosci wykonania (3.4.2, 3.4.3),

d) sprawdzenie twardosci (3.3).

5.2. Przygotowanie do badan. Wyroby powinny
by¢ przedstawione do badan po catkowitym ich wyko-
naniu. Przed przystapieniem do badan wiertla i kom-
plety wierte! powinny by¢ podzielone na oddzielne
partie zawierajgce wiertla o jednakowej $rednicy wg
3.2.1.

Tablica 3
Rodzaje badan
wg 5.12), 5.1h) | wg 5.1¢), 5.1d)
Licznf’_‘éé .. - dopuszczalnal | dopuszczalna
parin “CZH’O;:_ liczba sztuk hc?‘noi" liczba sztuk
PRI niedobrych prébki’) niedobrych
sztuk sztuk w prébee sztuk w probce
do 50 8 0 8 0
51--90 13 8 0
91150 20 1 8 0
151280 32 1 8 0
281500 50 2 10 ' 1
') Wyroby pobrane do badan wg 5.1¢), 5.1d) mozna wydzieli¢ w spo-
s6b losowy z probki pobranej do badan wg 5.1a), 5.1b).
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5.3. Pobieranie prébek. Z partii przeznaczonej
do badan nalezy pobra¢ w sposéb losowy proébki o licz-
nosci podanej w tabl. 3 zgodnie z PN-73/N-03021.

5.4. Opis badan

5.4.1. Ogledziny zewng¢trzne polegajg na spraw-
dzeniu kompletu wyrobu na zgodnos$¢ z 3.3 (w przy-
padku badania kompletéw wiertel) oraz na sprawdze-
niu nieuzbrojonym okiem stanu i wykoriczenia po-
wierzchni na zgodno$¢ z 3.4.1 i 3.5. Sprawdzenie
stanu chropowatoéci powierzchni nalezy przeprowa-
dzi¢ przy uzyciu odpowiedniego wzorca chropowa-
tosci wg PN-59/M-04254.

5.4.2. Sprawdzenie wymiardéw na zgodnos$¢ z wy-
maganiami podanymi w 3.2 nalezy przeprowadzi¢
uniwersalnymi narzedziami pomiarowymi lub spraw-
dzianami.

54.3. Sprawdzenic dokladnoSci wykonania

5.4.3.1. Sprawdzenic bicia promieniowego na
zgodnos¢ z 3.4.2 nalezy przeprowadzi¢ za pomocy
czujnika:

a) bicie promicniowe eclementu roboczego wiertla
nie zamontowancgo do kompletu nalezy zmierzyé
w poblizu krawedzi tnacej, zaciskajac chwyt wiertla
we wrzecionie kontrolnym,

b) bicie promieniowe elementu roboczego wiertla
zamontowanego do kompletu nalezy zmierzy¢é w po-
blizu krawedzi tngcej, osadzajgc chwyt uchwytu we
wrzecionie kontrolnym,

c) bicie promicniowe uchwytu nalezy zmierzyé na
specjalnym trzpieniu zamocowanym w gniczdzie, osa-
dzajagc chwyt uchwytu we wrzecionie kontrolnym.

5.4.3.2. Sprawdzenie glownych krawedzi tna-
cych wiertla na zgodnoi¢ z 3.4.3 nalezy przeprowa-
dzi¢ za pomoca mikroskopu warsztatowego przez
poréwnanic z szablonem w 30-krotnym powiekszeniu.

5.4.4. Sprawdzenic twardo$ci na zgodno$é z 3.3
nalezy przeprowadzi¢ wg PN-74/H-04355. Twar-

do$¢ wiertla nalezy sprawdzi¢ w dwoéch punktach
elementu roboczego oraz w jednym punkcie na po-
wierzchni chwytu. Twardo$¢ plytki poglgbiaka nalezy
sprawdzi¢ w dwoéch punktach na powierzchni przy-
lozenia (plytki z weglikéw spiekanych nie podlegaja
sprawdzaniu twardosci).

5.5. Ocena wynikéw badan

5.5.1. Ocena wiertla. Badane wiertlo nalezy uznaé
za niedobre, jezeli chociazby jedno z badaii wymie-
nionych w 5.1 da wynik negatywny.

5.5.2. Ocena pogl¢biaka. Badany poglebiak na-
lezy uznaé za niedobry, jezli chociazby jedno z ba-
dani wymienionych w 5.1 (z wyjgtkiem 5.1c) da wy-
nik negatywny.

5.5.3. Ocena uchwytu. Badany uchwyt nalezy
uzna¢ za niedobry, jezeli chociazby jedno z badani
wymienionych w 5.1 (z wyjatkiem 5.1d) da wynik
negatywny.

5.5.4. Ocena kompletu wiertla. Badany wyrob
nalezy uzna¢ za niedobry, jezeli chociazby jedno z ba-
dann wymienionych w 5.1 da wynik negatywny.

5.5.5. Ocena partii. Parti¢ wiertel (poglebiakéw,
uchwytéw lub kompletéw wiertel) nalezy uznaC za
zgodna z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk
niedobrych w prébce nie przekracza liczb podanych
w tabl. 3.

5.6. ZaSwiadczenie wytwércy o wynikach ba-
dan. Do kazdej parti wiertel (poglebiakéw, uchwy-
téw lub kompletéw wiertel) uznanej za zgodng z wy-
maganiami normy nalezy na Zyczenie odbiorcy wy-
stawié zaswiadczenie zawierajace co najmniej:

a) date wystawienia zaswiadczenia,

b) nazwg 1 adres wytworcy,

¢) oznaczenie wg 2.3,

d) liczbg sztuk w partii,

¢) wyniki badan.

KONIEC

INFORMACJE DCDATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme — Zjednoczenie Prze-
mysh1 Maszynowego Lesnictwa.
2. Normy zwiazane
PN-64/D-55000 Narz¢dzia do maszynowej obrébki
Podzial i symbole. Dzial DN
PN-74/H-04355 Proba twardodci metali
SkalaBi C
PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej
ogdblnego przeznaczenia. Gatunki
PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne. Gatunki

drewna.
sposobem Rockwella.

jakosci

PN-71/H-85022 Stal szybkotnaca. Gatunki

PN-69/H-89500 Wegliki spickane. Gatunki

PN-59/M-04254 Struktura geometryczna powierzchni. Uzytkowe
wzorce chropowato$ci. Wymagania techniczne

PN-71/M-65041 Klucze trzpieniowe

PN-62/M-82272 Wkrety dociskowe z koicem plaskim bez 1ba
z gwintem na calej dlugosci

PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola jako$ci. Kontrola odbior-
cza wedlug oceny alternatywnej. Plany badania



