
UKD 622 233 051 d 93/(3 ~5"<0 SWW 0721-822

MASZYNY 
DO URABIANIA 

ŁADOWANIA 
I ZWAŁOWANIA

N O R M A  B R A N Ż O W A  

W ierta rk i g ó r n ic z e  u d arou ie

K oronki
z gn iazd em  sto żk o w y m

P o d sta w o w e  w y m a g a n ia  i b a d a n ia

BN-77
1712-13

Zam iast
BN-66/1773-01

G rupa katalogow a IV 41

1 WSTĘP

Przedm iotem  norm y są podstaw ow e w ym aga
nia i badania koronek o średnicy 32—63 mm 
z gniazdem  stożkowym, stanow iących w ym ienne 
koncowki zerdzi, pracujących jako narzędzia 
urabiające w ierta rek  górniczych udarow ych

2 PODZIAŁ I OZNACZENIE

2 1 Typy Ze wzgędu na układ ostrzy (rys 1) 
w yróżnia się następujące typy  koronek

—  jednodłutow e — K J,
—  tro jd łu tow e — KT,

^ —  krzyżowe — KK

2 2 Rodzaje W zależności od kąta  rozwarcia 
(a) gniazda stożkowego rozrozma się trzy  rodzaje 
koronek

— a =  4°46' — 5 (zaokrąglona wartość kąta),
— a =  7°7' — 7,
—  a =  12° — 12
2 3 Przykład oznaczenia koronki jednodłutow ej

0 średnicy D =  32 m m  z gniazdem  o średnicy 
di =  22 m m  i kącie a =  12°

KORONKA K J 32-22/12 BN-77/1712-13

3 WYMAGANIA

3 1 Główne wymiary
3 11 Średnice koronek (D) należy przyjm ować 

w edług następującego uprzyw ilejow anego szere
gu 32, 34, 36, 38, 40, 45, 48, 50, 53, 56, 60
1 63 mm

3 12  Wymiary gniazda w  m m  — wg rys 2 
i tab l 1

Jstrze jednodtutcue

Ostrze trojdlutowB

Ostrze krzyżowe
13N-77/1712-13-11

D

i SN-77/1712 —13 ~2i

Rys l Rys 2

Tabbca 1

D 32—34 32—40 45—63

a zbieżność d i 19 ±0,1 22 ±0,2 25 ±0,2

4°46' 1 12

d2

16,5 19 22 i)

7°7' 1 8 15,25 >) 16,2 b 20

12° ?«1 5 12,5 i) 15,4 18i)

') N a leży  uzgodnić  z w y tw ó rcą

Zgłoszona przez C entralny  Ośrodek P ro jek tow o-K onstrukcy jny  M aszyn Górniczych 
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3 2 Materiał Trzony należy wykonać ze stali 
ulepszanej cieplnie o w ytrzym ałości na rozciąga
nie R m me m niejszej m z 100 kG /m m 2 Ostrza — 
z węglików spiekanych B2 lub BO, BI, B23 i B45 
wg PN-76/H-89500 Spoiwo — wg PN-70/M-69413 
lub m ne rownoprzędne

3 3 Wykonanie

3 3 1 Trzony pow inny byc ku te  w m atrycach 
i toczone lub ty lko toczone Rowki pod p ły tk i —- 
frezowane K raw ędzie rowkow — zaokrąglone lub 
załam ane Gniazda stożkowe —  toczone O tw ory 
dla przepłuczki lub przedm uchu — wiercone

3 3 2 Ostrza W row ki trzonow w lutow uje się 
p łytki z węglików spoiwem zapew niającym  w y
trzym ałość spoiny na ścinanie 18 kG /m m 2 Spoi
wo powinno całkowicie i rów nom iernie w ypełniać 
szczeliny m iędzy ściankam i row ka i pły tkam i 
Dopuszcza się widoczne niedołutow ania na d łu 
gości m e większej m z 3%  całkowitego obwodu 
spoiny

Na powierzchni ostrzy niedopuszczalne są pęk
nięcia, w ykruszenia, porowatości i inne dostrze
galne w ady Przytępienie kraw ędzi ostrza 0,4— 
0,8 mm

3 4 Zabezpieczenie przed korozją Powierzchnie 
zew nętrzne koronek należy pokryć farbą epoksy
dową, a paw ierzchnie stozkow sm arem  antykoro
zyjn y111 Zabezpieczenie to należy wykonać po 
przeprow adzeniu badan wg p 51

3 5 Cechowanie Na trzonie koronki należy 
wybić

a) znak wytworni,
b) średnicę koronki,
c) średnicę gniazda i w yróżnik rodzaju ko

ronki,
d) tydzień i ostatnią cyfrę roku produkcji

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

4 1 Pakowanie K oronki należy pakować w pu 
dełka tek turow e a następnie w skrzynki drew nia
ne po 50 lub 100 sztuk Do każdej skrzynki nale
ży dołączyć m etryczkę zaw ierającą

a) nazwę i adres w ytw orni,
b) oznaczenie wg 2 3,
c) gatunek spieku,
d) tydzień i ostatnią cyfrę roku produkcji,
e) . liczbę sztuk  w skrzynce
Na powierzchni skrzynki należy podać dane wg 

poz a) i b) 4

4 2 Przechowywanie i transport Podczas prze
chowywania i transportu  koronki pow inny byc 
zabezpieczone przed uszkodzeniami m echaniczny
mi, w pływ am i atm osferycznym i i wilgocią

5 BADANIA

5 1 Rodzaje badań Koronki należy poddać na
stępującym  badaniom

a) oględziny zew nętrzne (3 1, 3 3 1, 3 3 2, 3 4, 
3 5),

b) spraw dzenie m ateria łu  (3 2),
c) spraw dzenie w ym iarów  (3 1),
d) spraw dzenie wytrzym ałości spoin (3 3 2)
5 2 Partia P artię  stanow ią koronki tego sa

mego typu, rodzaju, jednej wielkości, w ykonane 
z tego samego m ateriału  i w  tych  samych w a
runkach produkcyjnych, o licznosci wg tabl 2

5 3 Pobieranie próbek Z p a rta  koronek prze
znaczonej do badan należy pobrać w sposob loso
w y próbkę o licznosci wg tabl 2

Tablica 2

Licznosc
p artu
sztuk

Licznosc 
próbki 
do ba

dan wg 
5 la), b), 

c)
sztuk

Dopuszczal
na liczba 

sztuk n ie
dobrych 

w  próbce

Licznosc 
próbki 
do b a 
dan  wg 

o ld)

sztuk

Dopuszczal
na liczba 
sztuk nie

dobrych 
w  próbce

do 150 20 2 3 0

151 — 280 32 3 3 0

281 — 500 50 5 3 0

501 — 1200 80 7 5 0

1201 — 3200 125 10 5 0

5 4 Opis badań
5 4 1 Oględziny zewnętrzne polegają na obej

rzeniu próbki nieuzbrojonym  okiem i spraw dze
niu chropowatości powierzchni wg 3 1, wykonania 
wg 3 3 1 i 3 3 2, zabezpieczenia przed korozją wg 
3 4 oraz cechowania wg 3 5

5 4 2 Sprawdzenie materiału polega na sp raw 
dzeniu zgodności z w ym aganiam i wg 3 2 na pod
staw ie zaświadczenia kontroli technicznej dostaw 
cy lub badan przeprowadzonych przez producenta 
koronek

5 4 3 Sprawdzenie wymiarów polega na spraw 
dzeniu zgodności wym iarów  próbki z w ym agania
mi wg 3 1 za pomocą uniw ersalnych narzędzi 
pom iarowych i spraw dzianów

5 4 4 Sprawdzenie wytrzymałości spoin polega 
na ścinaniu w m aszynie wytrzym ałościowej dol
nej części spoiny odpowiednio przygotowanej 
próbki Skruszenie spieku przy  naprężeniu ścina
jącym  większym  mz 18 kG /m m 2 me dyskw alifi
kuje próbki na w ytrzym ałość spoiny 

5 5 Ocena wyników badań 
5 5 1 Ocena koronki Koronkę należy uznać 

za dobrą, jeżeli w yniki w szystkich badan są do
datnie Jeżeli choc jedno badanie m a w ynik 
ujem ny, koronkę należy uznać za niedobrą
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5 5 2 Ocena partu P artię  koronek należy 
uznać za zgodną z w ym aganiam i norm y, jeżeli 
w  w yniku badan liczba koronek niedobrych 
w próbce nie przekroczy liczb podanych w tab l 2

5 6 Zaświadczenie wytwórcy o wynikach ba
dań Dla partii koronek uznanej za zgodną z w y
m aganiam i norm y w ytw órca jest obowiązany 
w ystaw ie zaświadczenie zaw ierające

a) datę w ystaw ienia zaświadczenia,
b) nazw ę i adres w ytw orni,
c) oznaczenie wg 2 3,
d) gatunek węglików spiekanych,

e) liczbę koronek w partu ,
f) ocenę partii,
g) podpis i pieczęc kontroli w ytw órcy

6 POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ NIEZGODNĄ 
Z WYMAGANIAMI NORMY

Partia  koronek uznana w  w yniku badan za nie
zgodną z w ym aganiam i norm y może byc po prze
sortow aniu i usunięciu usterek przedstaw iona do 
pow tórnych badan, k tórych w ynik jest osta
teczny

K O N I E C

<

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowująca normę — C entralny 
O środek P ro jek tow o-K onstrukcyjny  M aszyn Górniczych 
KOMAG i F ab ryka  Narzędzi Górniczych GONAR

2 Istotne zmiany w stosunku do BN-66 1773-01
a) w  m iejsce koronki typu teowego wprowadzono 

koronkę tro jd łu tow ą,
b) zbieznosc gniazda w yrażono w artością k ą ta  roz

w arcia  (a) gniazda stożkowego,
c) wprowadzono dodatkowo koronki o kącie a =  12°,
d) zm ieniono i rozszerzono o 4 wielkości szereg śred 

nic koronek,
e) wprowadzono dodatkow ą w ielkość koronki o śred 

nicy d t =  19 mm,
f) w ym iar d2 dla a =  7°7' i d t =  22 ±0,2 mm  zm ie

niono z 17 m m  na 16,2 m m  zgodnie z ISO/R 1718-1970/E,
g) zm ieniono gatunk i w ęglików  spiekanych,

h) podniesiono w ym agania w ytrzym ałościow e spoiny 
łączącej p ły tk i z w ęglików  z koronką,

i) licznosc p a r tu  i liczność próbki do poszczególnych 
badan  przy ję to  wg PN-73/N-03021 dla p lanu  jedno- 
stopm owego, kontro li norm alnej i przy założonej w ad li
wości 4%

3 Normy związane

PN-76/H-89500 W ęgliki spiekane G atunki 
PN-70/M-69413 Spoiwa miedziane, mosiężne, brązowe 

i niklow e do spaw ania i lu tow ania

4 Zalecenia międzynarodowe

ISO/R 1718-1970/E (projekt) Roch drillm g D n ll rods and 
detachable bits for percussive drillm g 
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