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N O R M A BRANŻOWA BN-88 
Wyposażenie wiertarek ręcznych 4545-18 

ENERGOELEKTRYKA o napędzie elektrycznym 

Nasad ki-szl ifierki kątowe 
Wymagania i badania Grupa katalogowa 0420 

1. WSTĘP 

Niniej sza norma dotyczy nasadek szlifierek kątowych 
przeznaczo nych do współpracy z wie rtarkami ręcznymi 
o na pędzie e lektrycznym , przystosowanymi do połącze
nia z nasadka mi. 
Normę stosuje s ię przy ocenie konstrukcji i jakości 

wyrobu . 
Niniej sza norma ma układ zgodny z układem PN-85/ 

E-08400/ 02. 
W no rmie zastosowano trzy rodzaje pisma: 
an tykwę - dla tekstu wymagai1 , 
kursywę - dla tekstu badai1 , 
a ntykwy o mniejszym wymia rze - dla tekstu wy

jaśn i ei1. 

2. OKREŚLENIE 

2.1. nasadka-szlifierka kątowa, zwana w treści normy 
w sk rócic nasad ką - u rządze ni e przeznaczo ne dq za
mocowania do wiertarki ja ko mec hanizmu napędowe

go. z któ rą two rzy jedną ca łość jako szlifierka kątowa. 
2.2. parametr użytkowy oznacza najwięk szą średnicę 

w m m na rzę d zia roboczego (śc i ern i cy, krążka śc i e rn e

go). 

3. WYMAGANIA OGÓLNE 

Nasadki powinny być tak zaprojektowane i zbudowa
ne. a by przy normalnym użytkowal1lu działały bez
piecznie i nie s twa rzały zagrożenia dla ludzi i o tocze
ni a. nawet w przypadku nicdbałego użytkowania, mo
gącego wystąpić w normalnej obsłudze. 

Spełnienie wymagml sprawdza się przez wykonanie 
wszystkich odpowiednich prób wymienionych w niniejszej 
normie. 

4. OGÓLNE WARUNKI BADAŃ 

4.1. Badania pełne obejmują wszystkie badania wy
mien io ne w niniejszej normie . 

Wykonuje się je w celu oceny nasade k: 

- w przypadku nowej konstrukcji, 
- wykonywanych po raz pierwszy przez daną wy-

twórnię lub przy produkcji nasadek w tej samej wy
twórni , jeżeli przerwa w produkcji trwała dłużej niż 

jeden rok , 
- przy okresowej ocenie jakości produkcji , nie rza

dziej niż raz w roku . 
Badania wykonuje się na trzech egzemplarzach na

sadek pobranych sposobem losowym wg PN-83/ 
N-03010 z dostawy, które przeszły z wynikiem dodat
nim badania wyrobu . 

4.2. Badania niepełne (wyrobu i odbiorcze) wykonuje 
się zgodnie z warunkami podanymi w załączniku do 
niniejszej normy . 

5 . OZNACZENIE 

Oznaczenie nasadek powinno sładać się z części słow
nej, symbolu wg PN-6 l/M-028 14, liczby okreś lającej 

paramet r użytkowy i ewentualnie dodatkowego wyróż
nika literowego oznaczającego odmianę wykonania 
o ra z numeru niniejszej normy, np. dla nasadki PRXp 
o maksymalnej średn icy ściern i cy 115 mm: 
NASADKA-SZLIFIE RKA KĄTOWA PRXp 11 5 BN-88/4S4S-18 

Na każdej nasadce powinny być umieszczone nastę-
pujce dane: 

nazwa lub znak wytwórni , 
symbol wyrobu , 
nu mer normy, 
przełożenie przekładni, 

kierunek wirowania . 
Do oznaczenia przełożenia należy stosować sym

bo l ,.i'·. 
Dane te powinny być umieszczone na jednej z głów

nych części nasadki w sposó b łatwo zauważalny, gdy 
nasa dka jest przygotowana do użytkowania , powinny 
one być łatwo czytelne i trwałe . 

Kierunek wirowania ściernicy lub tarczy powinien 
być wyraźnie oznaczony wypukłą lub wklęsłą strzałką, 
lub w inny sposób równie widoczny i trwały. 

Zgodność z tym wymaganiem sprawdza się przez oglę
dziny oraz przez ręczne pocieranie oznaczeń przez 15 s 
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szmatką nasyconą wodą, a następnie przez 15 s szmatką 
ha syconą benzyną lakową. 

Po wykonaniu wszystkich badań wg niniejszej no rmy, 
dane powinny być łatwo czytelne. Nie powinna zaist
nieć możliwość łatwego usunięcia tabliczek z danymi 
i nie powinny one ulegać zniekształceniu. 

6. POŁĄCZENIE NASADEK 
Z WIERTARKĄ NAPĘDZAJĄCĄ 

Konstrukcja nasadek powinna umożliwić łatwe 

sztywne połączenie ich z wiertarką napędzającą. 

Spełnienie wymagania sprawdza się przez kontrolę 

zgodności wymiarów nasadki z rys. 1 lub 2, przy czym 
dopuszcza się wykonanie gniazda zabieraka w kształcie 
dwunastokąta. Następnie zamontowuje się nasadkę do 
wiertarki i skręcając ją momentem 30 N . m względem 
wiertarki, sprawdza się sztywność połączenia. 

rpf6min 

7. PRACA DŁUGOTRWAŁA 

Nasadki powinny być wykonane tak. a by w czas Ie 
normalnego długot rwałego użytk owa nia w no rmalnych 
warunkach nie wystąpiły mechaniczne us'kodzenia , 
mogące spowodować nie spełni e nie wymagań niniejszej 
normy. 

Spełnienie wymagań sprawdza się przez wykonanie 
następujących prób: 

aj szlifowanie przez 1 h dowolnego materiału z takim 
naciskiem, by pobrany prąd odpowiadał prądowi znamio
nowemu wiertarki współpracującej. Przyrost temperatury 
obudowy w najgorętszym miejscu nie powinien przekro-, 
czyć 3(J>C. 

bj praca bez obciążenia nasadki napędzanej cyklicz
nie, z prędkością odpowiadającq najwyższemu biegowi 
wiertarki przystosowanej do współpracy wg instrukcji 
obsługi, przez 50 ń. Każdy cykl zawiera jeden okres 
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"załączenia " trwający 100 s oraz jeden okres ., wyłącze
nia" trwający 20 s. Okresy" wyłączenia " zalicza się do 
czasu pracy. 

Podczas badania ustawia się nasadkę w t rzech róż

nych położeniach, zmieniając je co 4 h w celu unik
nięcia nien orma lnego osadzania się smaru w jakim
kolwiek miejscu. 

Jeżeli przyrost te mperatury obudowy będzie wyższy 
od przy rost u temperatury okreś l onego podczas badania 
wg a). należy stosować wymuszone chłodzeni~ lub okre
sy spoczynku, przy czym o kresy spoczynk u są wyłą

czone z podanego czasu pracy. 
Po próbach sprawdza się, czy: 
- nie nastąpiło poluzowanie wkrętów i nakrętek mo

cujących, 

- łożyska. przekładnia i części współpracujące sq 
smarowane w stopniu pozwalającym na dalszą pracę, 

nie nastqpilo nadmierne zużycie łożysk . kół zęba

tych. innych części współpracujących i zabieraka. 

8. ZABEZPIECZENIE 
PRZED URAZAMI MECHANICZNYMI 

Nasadki powinny spełn i ać wy maga nia jak dla szli
fierek ta l'CZowych wg PN-86/E-08403/02 z na s tępującą 

zmi a ną p . 18. 102: 
Prc;dk ość biegu ja ł owego wrzec io na nasadki , napę

d za nej wierlarkc1 przyst osowaną do współpracy wg in
strukcji obsługi i zahjczoną na najwyższy bieg . z zało
żo n ą śeiern i cą lub d ys k ie m e las tycznym z krą ż k iem śc i er

n ym, nie pOWlIlllCl być więk sza od prędkośc i o bro towej 
d o puszcza In e j ci la tych części. 

9. WYTRZYMAŁOŚĆ MECHANICZNA 

Nasadki po winny spełniać wymaga nia jak dla elek
tro narzę d7i wg PN-85 / E-08400/02 p. 19.1. 

10. KONSTRUKCJA 

Ko rpus nasad ek powinie n b yć wy kon a ny ze stopu 
a luminium. a e lementy napędu ze s tali o dpowiedniej 
jakości. 

II. ODPORNOŚĆ NA KOROZJĘ: 
Nasadki po winn y spełn i ać wymaganie ja k d la elek 

trona rzędzi wg PN-85/E-08400/02 z nas tęp ującym uzu
pełnieniem p. 29.1: 

a) po wierzchnie zewnęlrzn e odlewó w powinny być 

pokryte lakierem lub inną trwalą powl o ką ochronną 

zabezpieczającą przed korozją . 

Powłoki po~inny być równomierne, d o brze przy l egać 
do podłoża i powinny być odporne na uderze nia . Nie 
powinn y łuszczyć się. tworzyć pęcherzy, pęknięć i o d

prysków. 
Stopień przyczepności l powloki oraz sposób spraw

dzenia i ocena - wg PN-80/ C-815J/. 
b) elementy zewnętrzne wyko nane ze sta li ja k oslo

na itp . o raz eleme nt y zł ączne (wkręt y, ś ruby. podkład

ki) powinny mieć co najmniej tlenk ową połwokę 

oc hro nn ' j. Sruba służąca do mocowa nia nasadki z wi e r
t a rk ą po winna być po kryta galwa niczni e. 

Sprawdzenie wy konuje się przez oględziny. 

12. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
[ TRANSPORT 

Pak owa nie, przechowywani e i tra nspo rt - jak dl a 
c lektro n a rzędz i wg PN -85/ E-08400/ 04 p. 2.1. 'I n astę

pującą zmianą p. 2.ł. ł oraz lI '1u pclni cnicm p . 2. ł.4 : 

2.l.1. Opakowanie jednostkowe. Na o pa kowaniu po
winn y być umieszczo ne w sposó b czy te lny co najmniej 

na stęp ujclcc da ne: 
na/W<l lub znak wytwórni, 
ozna cze n ie nasadki. 
rok prod uk cji. 
c\.: 11(1 d e ta li czna , 
dopuszczalna liczba warstw w czas ie składowania 

I transpo rlu. 
2.1.4. Instrukcja obsługi. Po nad to inslrllkcja obsługi 

po winna zawierać szczegółowe in fo rmacje d o t yczące 

przeznacze nia i ekspl oa tacji nasadki. w szczegó ln ośc i : 

po ł ączen ia nasad k i z wi c rla rk". 
wiertarek . 7 któ rym i nasadka może współpraco-

wać . 

stosowanych śc iernic lub tarczy, 
bezpiecZCIlstwa pracy zgodni e z PN-86/ E-08403/ 02 

p. 7.10 1. 

KONI EC 

Info rmacje dodatk o we 

ZAŁĄCZNIK 

BADANIA NIEPEŁNE 

1. Program badań niepelnych 
a) sprawdzenie oznaczeń przez oględziny (rozdz. 5), 
b) sprawdzenie połqczenia nasadek z wiertarką napę

dzajqcq przez sprawdzenie wymiarów (rozdz. 6), 
c) sprawdzenie odporności na korozję przez oględziny 

(rozdz. II), 
d) sprawdzenie opakowania (rozdz. 12). 

2. Badania wyrobu sq badaniami stuprocentowymi, tj. 
przeprowadzanymi na każdej nasadce, która powinna 
przejść z wynikiem dodatnim wszystk~e próby. Wykonuje 
się je w celu bieżqcej kontroli produkcji i po naprawie 
nasadki. 

3. Badania odbiorcze sq badaniami wyrywkowymi. 
Przeprowadza się je podczas odbioru nasadek, jeżeli tak 
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uzgodniono pomiędzy wytwórcą a zamawiającym. w celu 
spra wdzenia kompletności wyrobu. kontroli staranności 
montażu i jakości nasadki. stosując nas tępujące wyma
gania: 

- liczność partii nie większa niż 3600 sztuk. 
- sposób pobierania próbek - losowy "na ślepo" wg 

PN-83/ N-03010. 
poziom kOlllroli - II ogólny wg PN-79/N-0302J. 

- wadliwość dopuszczalna lV2 - max. 2.5%. 

- plan badania - jednostopniowy dla kontroli nor
malnej wg PN-79/ N-0302 1; wybór i stosowanie planów ba
dania dla kontroli obostrzonej i ulgowej oraz warunki 
przejścia - wg PN-79/N-0302/. 

Partię nasadek należy uznać za zgodną z wymaganiami 
normy. jeżeli liczba sztuk niedobrych w próbce nie osiągT 
nie liczby dyskwalifikującej m 2. podanej w PN-79/ 
N-0302/ tabl. 2-A, 2-B lub 2-C. 

IN FORMACJE DODATKOWE 

t. Instytucja opracowująca projekt normy - Branżowy Ośrodek 

Badawczo- Rozwojowy Ma'7yn Ekktryc7I1ych - Odd ział Zamiejsco,
\\ ' ~ Cil's/~ 11 . 

2. Normy związane 

PN -80/ C-X 15J I W~ rob) laki ernw~ . Ok re~lanic pr/)'cze pności powłok 
podloła oraz pr7ycze pności m i~dzywarstwowc.i 

P N-85/E-0~400/02 Narzędzia rę czn e II napędzie l'i cktrycznym. Bez
pil.·c7~ń~LWO u:iytkowa nia. Ogólne wymagania i badania 

p -g 5/ E-O~400/04 N'"'zędzia ręczne o napęd7il' t"lt'kt ryc 7l1 ym . Pa ko
wanic'. pr7echowywanie i t ra nsport 

PN-86/E-08403/02 Narzędzia ręczn e o napędzie elektrycznym. Szli
fierki i pole rk i tarczowe. Bez pieczeństwo użytkowania 

PN-61 / M-02814 Klasyfik acja i znakowanie przy r7Ądów pomocni
czych . Dział P 

PN-83/ N-03010 Sta tys tyczna kontrola jakości. Losowy wybór jedno
stek produktu do próbki 

PN-79/ N-03021 Sta tys tyczna kontrola jakości. Ko ntro la odbio rcza 
wedł ug oceny a lterna tywnej. Pla ny badania 
3. Symbol wg SWW - 0642-629 . 
4. Autorzy projektu normy - mg r in ż. B ogusław Halic ki , mgr 

in ż . J erzy Kożdoń . 


