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NORMA BRANZOWA BN-77

MASZYNY W iertarki gérnicze udarouie 1712-13
DO URABIANIA K Ki

tADOWANIA . oron I_ Zamiast

| ZWAEOWANIA z gniazdem stozkowym BN-66/1773-01

Podstawowe wymagania i badania
Grupa katalogowa IV 41

1 WSTEP
Przedmiotem normy sg podstawowe wymaga- D
nia i badania koronek o $rednicy 32—63 mm
z gniazdem stozkowym, stanowigcych wymienne
koncowki zerdzi, pracujacych jako narzedzia Jstrze jednodtutcue
urabiajgce wiertarek goérniczych udarowych
2 PODZIAL 1 OZNACZENIE
2 1 Typy Ze wzgedu na uktad ostrzy (rys 1)
wyrdznia sie nastepujace typy koronek
— jednodtutowe — KJ, Getrze trojdiutonB
— trojdiutowe — KT,
N— krzyzowe — KK
2 2 Rodzaje W zaleznosci od kata rozwarcia
(a) gniazda stozkowego rozrozma sie trzy rodzaje
koronek
— a= 4°46' — 5 (zaokraglona warto$¢ kata), Ostrze krzyzowe
—a= 7°7" — 7 BNTII712- 1311 iSN-77/1712—43~2i
— a= 12° — 12
23 Przyktad oznaczenia koronki jednodiutowej Rys | Rys 2
0 $rednicy D = 32 mm z gniazdem o $rednicy Tabbca 1
di = 22 mm i kacie a = 12°
KORONKA KJ 32-22/12 BN-77/1712-13 D 8284 3240 4563
3 WYMAGANIA a zbieznosé di 19 +0,1 22 #0,2 25 +0,2
31 Giéwne wymiary )
] . _ . 4°46' 112 16,5 19 22 i)
311 Srednice koronek (D) nalezy przyjmowac
wedtug nastepujgcego uprzywilejowanego szere- 77 18 d2 15253 1622b 20
gu 32, 34, 36, 38, 40, 45, 48, 50, 53, 56, 60
163 mm 12° %15 12,5 i) 15,4 18i)
i tsi;kj-lz 1Wym|ary gmaZda womm — wg Tys 2 ') Nalezy uzgodni¢ z wytworcy
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3 2 Materiat Trzony nalezy wykonaé¢ ze stali

ulepszanej cieplnie o wytrzymatosci na rozcigga-
nie Rm me mniejszej mz 100 kG/mm2 Ostrza —
z weglikow spiekanych B2 lub BO, BI, B23 i B45
wg PN-76/H-89500 Spoiwo — wg PN-70/M-69413
lub mne rownoprzedne

33 Woykonanie

331 Trzony powinny byc kute w matrycach
i toczone lub tylko toczone Rowki pod ptytki —
frezowane Krawedzie rowkow — zaokrgglone lub
zatamane Gniazda stozkowe — toczone Otwory
dla przeptuczki lub przedmuchu — wiercone

332 Ostrza W rowki trzonow wlutowuje sie
ptytki z weglikéw spoiwem zapewniajagcym wy-
trzymatos¢ spoiny na $cinanie 18 kG/mm2 Spoi-
wo powinno catkowicie i rownomiernie wypetniac
szczeliny miedzy $ciankami rowka i ptytkami
Dopuszcza sie widoczne niedotutowania na dtu-
gosci me wiekszej mz 3% catkowitego obwodu
spoiny

Na powierzchni ostrzy niedopuszczalne sg pek-
niecia, wykruszenia, porowato$ci i inne dostrze-
galne wady Przytepienie krawedzi ostrza 0,4—
0,8 mm

34 Zabezpieczenie przed korozjg Powierzchnie
zewnetrzne koronek nalezy pokry¢ farbg epoksy-
dowg, a pawierzchnie stozkow smarem antykoro-
zyjnylll Zabezpieczenie to nalezy wykona¢ po
przeprowadzeniu badan wg p 51

35 Cechowanie Na trzonie koronki nalezy
wybié

a) znak wytworni,

b) S$rednice koronki,

c) S$rednice gniazda i wyrdéznik rodzaju ko-

ronki,
d) tydzien i ostatnig cyfre roku produkcji

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

41 Pakowanie Koronki nalezy pakowaé¢ w pu-
detka tekturowe a nastepnie w skrzynki drewnia-
ne po 50 lub 100 sztuk Do kazdej skrzynki nale-
zy dotaczy¢é metryczke zawierajgca

a) nazwe i adres wytworni,

b) oznaczenie wg 2 3,

c) gatunek spieku,

d) tydzien i ostatnig cyfre roku produkciji,

e) . liczbe sztuk w skrzynce

Na powierzchni skrzynki nalezy podaé¢ dane wg
poz a) i b)4

4 2 Przechowywanie i transport Podczas prze-

chowywania i transportu koronki powinny byc
zabezpieczone przed uszkodzeniami mechaniczny-
mi, wptywami atmosferycznymi i wilgocig

5 BADANIA

51 Rodzaje badan Koronki nalezy podda¢ na-
stepujgcym badaniom

a) ogledziny zewnetrzne (31, 331 332 34
39),

b) sprawdzenie materiatu (3 2),

c) sprawdzenie wymiardw (3 1),

d) sprawdzenie wytrzymatosci spoin (3 32)

52 Partia Partie stanowig koronki tego sa-
mego typu, rodzaju, jednej wielkoSci, wykonane
z tego samego materiatu i w tych samych wa-
runkach produkcyjnych, o licznosci wg tabl 2

53 Pobieranie prébek Z parta koronek prze-
znaczonej do badan nalezy pobra¢ w sposob loso-
wy probke o licznosci wg tabl 2

Tablica 2
Licznosc ;
probki Dopuszczal- Llczgokt?c Dopuszczal-
Licznosc do ba- na liczba dpmb ' na liczha
partu dan wg Sztuk nie- do & sztuk nie-
sztuk 5 1a), b), dobrych an Wg  qobrych
<) w probce o ld) w prébce
sztuk sztuk
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 badan

541 Ogledziny zewnetrzne polegaja na obej-
rzeniu prébki nieuzbrojonym okiem i sprawdze-
niu chropowatosci powierzchni wg 3 1, wykonania
wg 331 i 332, zabezpieczenia przed korozjg wg
34 oraz cechowania wg 35

542 Sprawdzenie materiatu polega na spraw-
dzeniu zgodno$ci z wymaganiami wg 32 na pod-
stawie zasSwiadczenia kontroli technicznej dostaw-
cy lub badan przeprowadzonych przez producenta
koronek

543 Sprawdzenie wymiaréw polega na spraw-
dzeniu zgodnosci wymiaréw prébki z wymagania-
mi wg 31 za pomocg uniwersalnych narzedzi
pomiarowych i sprawdzianéw

5 44 Sprawdzenie wytrzymatosci spoin polega

na S$cinaniu w maszynie wytrzymatosciowej dol-
nej czeSci spoiny odpowiednio przygotowanej
probki Skruszenie spieku przy naprezeniu $cina-
jacym wiekszym mz 18 kG/mm2 me dyskwalifi-
kuje prébki na wytrzymato$¢ spoiny

55 Ocena wynikow badan

551 Ocena koronki Koronke nalezy uzna¢
za dobrg, jezeli wyniki wszystkich badan sg do-
datnie Jezeli choc jedno badanie ma wynik
ujemny, koronke nalezy uzna¢ za niedobrg
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552 Ocena partu Partie koronek nalezy
uzna¢ za zgodng z wymaganiami normy, jezeli
w wyniku badan liczba koronek niedobrych
w prébce nie przekroczy liczb podanych w tabl 2

56 Zaswiadczenie wytworcy o wynikach ba-
dan Dla partii koronek uznanej za zgodng z wy-
maganiami normy wytwdrca jest obowigzany
wystawie zaswiadczenie zawierajace

a) date wystawienia zaswiadczenia,

b) nazwe i adres wytworni,

e) liczbe koronek w partu,
f) ocene partii,
g) podpis i pieczec kontroli wytwdrcy

6 POSTEPOWANIE Z PARTIA NIEZGODNA
Z WYMAGANIAMI NORMY

Partia koronek uznana w wyniku badan za nie-
zgodng z wymaganiami normy moze byc po prze-
sortowaniu i usunieciu usterek przedstawiona do

c) oznaczenie wg 2 3, powtérnych badan, ktérych wynik jest osta-
d) gatunek weglikéw spiekanych, teczny
KONIEC
<

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujgca norme — Centralny
Osrodek Projektowo-Konstrukcyjny Maszyn Gorniczych
KOMAG i Fabryka Narzedzi Gérniczych GONAR

2 Istotne zmiany w stosunku do BN-66 1773-01

a) w miejsce koronki typu teowego wprowadzono
koronke trojdtutowa,

b) zbieznosc gniazda wyrazono wartoscia kata roz-
warcia (a) gniazda stozkowego,

c¢) wprowadzono dodatkowo koronki o kacie a = 12°

d) zmieniono i rozszerzono o 4 wielkosci szereg $red-
nic koronek,

e) wprowadzono dodatkowg wielko$¢ koronki o $red-
nicy dt= 19 mm,

f) wymiar d2 dla a= 7°7" i dt= 22+0,2 mm zmie-
niono z 17 mm na 16,2 mm zgodnie z ISO/R 1718-1970/E,

g) zmieniono gatunki weglikow spiekanych,

h) podniesiono wymagania wytrzymatosciowe spoiny
taczacej ptytki z weglikow z koronka,

i) licznosc partu i liczno$¢ probki do poszczegdlnych
badan przyjeto wg PN-73/N-03021 dla planu jedno-
stopmowego, kontroli normalnej i przy zatozonej wadli-
wosci 4%

3 Normy zwigzane

PN-76/H-89500 Wegliki spiekane Gatunki

PN-70/M-69413 Spoiwa miedziane, mosiezne,
i niklowe do spawania i lutowania
4 Zalecenia miedzynarodowe

ISO/R 1718-1970/E (projekt) Roch drillmg Dnll rods and
detachable bits for percussive drillmg
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