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NARZEDZIA . .
MONTAZOWE Szczypce i obcegi

Ogo6lne wymagania i badania

U

Grupa katalogowa IV 24

1. WSTEP 2.6 Dziatanie ztgcza Pod wptywem sity 15 N (1,5 kG)
11 Przedmiot normy Przedmiotem normy sy ogélne wy- dziatajycej na koniec ramion cze$ci chwytowej czesci robo-

magania i badania dotyczace szczypiec i obcegéw  Wyma- cze powinny sie rozwiera¢ ptynnie, bez zacie¢ i przesko-

. . . _— . kow do wartoéci okre$lonej w tabl 1
gania w normie stanowie uzupetnienie wymagan zawartych

W PN-71/M-64414 Minimalne rozwarcie szczypiec RSDa, RSDe i RSDg po-

winno wynosi¢ 5 mm

1.2. Nazwy iokreslenia - wg PN-71/M-64380 Tablica 1
Wielkos$¢
narzedzia 125 140 160 180 200 200 - 250
2 WYMAGANIA mm
. . . Minimalna
2 1 Gtéwne wymiary - wedtug norm przedmiotowych lub rozwartosé
dokumentacji technicznej czesci ro- 10 10 12 14 16 18
boczej
2. 2 Materiat Szczypce iobcegi powinny byé wykonane mm

ze stali zapewniajecej uzyskanie w wyniku procesu techno-
. . - s 2 7 Wytrzymato$¢ mechaniczna Narzedzia powinny by¢
logicznego wymaganej twardos$ci, wytrzymatosci i stanu po-

wierzchni narzedzia Zaleca sie stal weglowe konstrukcyj- odporne na obciyzenia momentem gnycym Po probie obciy-

ny wyzszej jakosci wg PN-75/H-84019 lub stal wg PN-66/
H-85020

zenia, narzedzie powinno by¢ w petni sprawne a czeséci robocza,
chwytowa i ztyczna nie powinny wykazywaé peknieé¢, wykru-

szen, statych odksztatcen i nadmiernych luzéw

2 3 Wyglad zewnetrzny Powierzchnie narzedzia powinny

. . - . - 2.8. Cechowanie. Na narzedziach w miejscu wskazanych

by¢ bez peknieé, zendry, rozwarstwien, naku¢, zadzioréw

. . Lo . w normach przedmiotowych lub dokumentacji techniczno-

i wykruszen Ostre krawedzie z wyjytkiem ostrzy powinny o ) ) _

byé zatepione Dgpuszcza sie §lady od podziatu matryc -konstrukcyjnej powinna by¢ umieszczona trwata i czytelna

h Lo L

i miejscowe wzery o gtebokosci do 0,3 mm i powierzchni do cecha zawierajyca co najmnie]
2 . . . . a) symbol narzedzia,

0,5 cm  t_yczna powierzchnia wzeréw nie pownna przekra- ] ] i

czaé 2 cm? Na kofcach rekojesci dopuszcza sie tepy uskok b) wielkos¢ nominalny,
k wyt i

od przesadzenia matryc, nie przekraczajacy 0,8 mm Obrébka ¢) znak wytworni

gtadkosciowa powierzchni narzedzia powinna by¢ zgodna z 2 9 Pozostate wymagania - wg PN-71/M-64414
norme przedmiotowy lub dokumentacje techniczny

Powierzchnie niepolerowane powinny byé pokryte powto- 3 PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT
ke ochronny gtadke, jednolity, bez odpryskéw i ztuszczen 3 1 Pakowanie

Dopuszcza si¢ inne sposoby zabezpieczania antykorozyjne-
. . 3 1 1. Przygotowanie do pakowania Narzedzia przed
go, po uzgodnieniu z odbiorcy
pakowaniem nalezy zabezpieczy¢ przed korozje przez po-

2 4 Wykonanie - wedtug norm przedmiotowych lub doku- krycie warstwy $rodka do ochrony czasowej i zawiniecie

mentacji technicznej w papier antykorozyjny lub parafinowany Konserwacja po-

2 5 Twardo$¢ powierzchni roboczej - wg PN-71/ winna zabezpieczy¢ narzedzia przed korozje w czasie prze-
M-64414 chowywania i transportu na okres co najmniej 6 miesiecy
Zgtoszona przez OSrodek Badawczo Rozwoiowy Przemystu Wyrobéw Metalowych MEDOM — Krakéw

Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zlednoczenia Przemystu Wyrobow Metalowych dnia 30 grudnia 1977 '
lako norma obowiazu|qgca od dnia 1 lipca 1978 r
(Dz Norm i Miar nr 6/1978 poz 30)

Wplyw do WN 8 2 78 Oddano do sktadu 252 78 Druk ukonczono w kwietniu 78 Cena zt 3 60
WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1978 Obi 0,40 a w Naktad 6000+ 55 egz Zam 543/78
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3. 1.2. Pakowanie
nalezy pakowaé pojedynczo do pudetek tekturowych lub opa-
kowan typu skinpack lub bezposrednio do opakowan zbior-
czych w zaleznosci od przeznaczenia Narzedzia w opako-
waniach jednostkowych lub zbhiorczych powinny fcly¢ pakowa-
ne do opakowan transportowych takich, jak skrzynie drew-
niane, kontenery lub jednostki tadunkowe na paletach Do-
puszcza sie inne sposoby pakowania po uzgodnieniu pomie-
dzy producentem i odbiorce Opakowania powinny zabezpie-
cza¢ narzedzia przed korozje iuszkodzeniami w czasie

przechowywania i transportu

3 2 Przychowywanie Narzedzia w opakowaniach
3 1nalezy przechowywaé¢ w pomieszczeniach suchych, wol-

nych od substancji dziatajecych korodujeco

3.3 Transport Rodzaj transportu - po uzgodnieniu po-

miedzy producentem iodbiorce W czasie transportu na-
rzedzia powinny byc zabezpieczone przed korozje i uszko-

dzeniami mechanicznymi

4 BADANIA
4 1, Rodzaje badan - wg tabl 2
Tabl ica 2
Rodzaje badan Wymagania Badania
wg wg
a) sprawdzenie wymiaréw 21 41
b) sprawdzenie wygledu ze-
wnetrznego 2328 4 32
c) sprawdzenie wykonania 24 433
d) sprawdzenie twardosci
czesci roboczych 25 4 34
e) sprawdzenie dziatania
ztecza 26 435
f) sprawdzenie wytrzymatos-
ci mechanicznej 27 436
g) sprawdzenie pozostatych PN-71/
wymagan 29 M-64414

Ponadto nalezy sprawdzi¢ atesty lub zaswiadczenia
hutnicze uzytych materiatéw na zgodno$¢ z normami
przedmiotowymi

4 2. Statystyczna kontrola jakosci

4 2 1 Sk#ad i liczno$¢ partii
badan narzedzia nalezy podzieli¢ na partie sktadajece sie

z narzedzi jednego rodzaju i wielkoSci

4 2.2 Sposéb pobierania prébek Z partu przedstawio-
nej do badan nalezy pobraé¢ prébke metode na $lepo - wg

PN/N-03010
4 2.3 Poziom kontroli - Il ogélny wg PN-73/N-03021

4 2 4 Wadliwo$¢ dopuszczalna - =6,5%

Zakonserwowane wg 3 1 1 narzedzia

Przed przystepieniem do

4.2,5, Wybér istosowanie planéw badania Plany bada-
nia dla kontroli normalnej, obostrzonej i ulgowej wg

PN-73/N-03021
4. 3 Opis badan

4.3.1. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzi¢ za
pomoce przyrzedéw pomiarowych o doktadnosci 0,1 mm oraz

wzornikéw i szczel inomlerzy

4.3. 2. Sprawdzenie wygladu zewnetrznego nalezy prze-
prowadzi¢ przez ogledziny nieuzbrojonym okiem, a oceny
chropowato$ci powierzchni przez poréwnanie z wzorami

gtadkosci

4 3 3 Sprawdzenie wykonania nalezy przeprowadzZi¢ na
zgodno$¢ z normami przedmiotowymi lub dokumentacje tech-

niczne

4 3 4, Sprawdzenie twardo$ci cze$ci roboczych nalezy
przeprowadzi¢ wg PN-74/H-04355 Pomiaru twardo$ci na-
lezy dokona¢ w miejscach oznaczonych w normach przedmio-
towych lub dokumentacji technicznej Dopuszcza sie w
miejscu pomiaru zdjecie warstwy wierzchniej szlifowaniem

do gtebokosci 0,5 mm

4.3 5 Sprawdzenie dziatania ztgcza nalezy przeprowa-

dzi¢ przez wielokrotne rozwieranie i zwieranie narzedzia

4 3 6 Sprawdzenie wytrzymato$ci mechanicznej. Zmie-
rzy¢ odlegto$¢ c miedzy kofAcami ramion przy doci$nietych
elementach roboczych, a nastepnie narzedzie obciezy¢ zgod-
nie z rysunkiem site P na czas nie mniejszy niz 45s Po
zdjeciu obciezenia ponownie zmlerzy¢ przy doci$nietych
elementach roboczych odlegto$¢ ¢

Ré6znica mierzonych odlegtosci nie powinna przekraczaé

wielko$ci x podanej w tabl 3

Wielkosé  Obcieze- Dn(;pggzzﬁ?g-
Symbol narze- nie g
. - odlegtosci
narzedzia dzia P miedzy Kofi-
mm N gazy Ko
cami ramion
X
mm
RSUa, RSPa, RSRa 125 300 2
RSFb, RSUc, RSRb 140 400 2
RSUd, RSUe, RSRf
RSKa, RSKb, RSUg 160 500 2,5

RSKc, RSKd,



BN-77/4542-01

cd tabl 3 4.4. Ocena wynikéw badan
Dopuszczat -
) . Obcieze- ha réznica
Symbol Wiel kos¢ nif odl egtosci
narzedzia narzedzia P miedzy kon-
mm N cami ramion 4.4 1, Ocena sztuki Narzedzia nalezy uznaé za dobre
r?](m jezeli przejde przez wszystkie badania wg 4 1z wynikiem
RSKm, RSKn, RSCe 180 500 3 dodatnim
RSCa
RSCg 200 600 3,5
RSEu ponad 200 600 4
RSDa, RSDe 125 500 2 4 4 2 Ocena partu Partie narzedzi nalezy uznaé¢ za
RSDg, RSDc 140 500 2 q L eseli liczb tuk niedobrvch
160 700 2.5 zgodne z wymaganiami normy jezeli liczba sztuk niedobryc
180 800 3 w prébce poddanej badaniom jest mniejsza od liczby dyskwa-
1000 3,5 s -
200 lifikujecej podanej w PN-73/N-03021
KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucjg opracowujaca norme - Os$rodek Badawczo-
rozwojowy Przemystu Wyrobéw Metalowych MEDOM
Krakdw

2 Normy zwigzane
PN-76/H-04355 Proba twardo$ci metali sposobem Rockwella
PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej ja-
kosci og6lnego przeznaczenia
PN-66/H-85020 Stal weglowa narzedziowa Gatunki

PN-71/M-64380 Szczypce iobcegi
oznaczenia

PN-71/M-64414 Szczypce iobcegi Wymagania techniczne

PN/N-03010 Losowy wyhér sztuk do prébek

PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola

odbiorcza wg oceny alternatywnej

Nazwy, okres$lenia i

jakosci  Kontrola
Plany badania
3 Symbol wg SWW - 0643-3

4 Autor projektu normy - mgr inz Jézef Debski



