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NORMA BRANZOWA

BN-84

MASZYNY 1712-19

DO URABIANIA
LADOWANIA

| ZWALOWANIA Wiertta |ednodiutowe i zerdzie

W iertarki gérnicze udarowe

Grupa katalogowa 0441

1 WSTEP W iertta 1 zerdzie z chwytem w wykonaniu U dostarcza

Sie po uzgodnieniu pomiedzy producentem a zamawiajagcym
Przedmiotem normy sa wymagania i badania dotyczace

wiertet jednodtutowych i zerdzi szeSciokatnych z otwo- 2 4 Przyktad oznaczenia

rem do przeptywu ptuczki lub powietrza Wiertta jednodtu- a) wiertta jednodiutowego szeéciokatnego z otworem,

towe oraz zerdzie, stanowiagce wiertta w potaczeniu z ko- wielkosci 22,z chwytem dtugoéci L = 108 mm, érednicy =
ronkami - wg BN-77/1712-13, przeznaczone sg do wierce- 38 mm 1dtugosci L"= 24-00 mm bez uszczelki

nia otworow w skatach sredniotwardych i twardych
WIERTLO 22/38-2400 BN-84/1712-19

b) wiertta jednodtutowego szeSciokatnego z otworem,
2 PODZIAL 1 OZNACZENIE wielko$ci 25, z chwytem dtugoséci L = 159 mm, $érednicy
2 1 Wielkosci W zaleznoS$ci od wielkosci chwytu wg = 39 mm, diugos$ci L~=3200 mm z uszczelka
PN-83/G-56265 rozrozma sie trzy wielkosci wiertet lub

WIERTLO 25-159/39-3200 U BN-84/1712-19
zerdzi 19, 22 i 25 *

c) zerdzi sze$ciokatnej z otworem, wielko$ci 25, z
2 2 Odmiany W zalezno$ci od dtugosci chwytu (L) wgchwytem diugosci L = 108 mm, o kacie a = 7° konhcowki

PN-83/G-56265 rozrozma sie dwie odmiany wietnet  lub stozkowej 1 A~ = 1600 mm

zerdzi
- 108 mm - nie wyréznianej w oznaczeniu, ZERDZ 25/7-1600 BN-84/1712-19
- 159 mm
2 3 Wykonanie W zalezno$ci od wykonania rozrozma

. . . 3 WYMAGANIA
sie chwyty wiertet 1 zerdzi

- bez uszczelki - nie wyrézniane w oznaczeniu, 3 1 Gtéwne wymiary w mm - wg rys 112 oraz tabl 1

- z uszczelka - U (rys 3) 12

Rys 1 Wiertto jednodtutowe

Zgtoszona przez Centrum Mechanizac|li Gérnictwa KOMAG
Ustanowiona przez Ministra Goérnictwa 1 Energetyki dnia 20 grudnia 1984 r
lako norma obowigzujagca od dnia 1 lipca 1985 r

(Dz Norm 1 Miar nr 3/1985 poz 6)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYIJNE ALFA 1985 Druk Wyd Norm W wa Ark wyd Oj90 Nakt 4200 A'5SZam 1062/85 Cena zt 18 00



2 BN-84/1712-19

Rys 2 Zerdz

Tablica 1
Wielkos¢ 19 ) .
wiertta
S 19 2-0,4 22,4-0,4 25,6-0,6
L+ 108 159

L1130 400 800 1600 2400 800 1600 2400 3200 4000 800 1600 2400 3200 4000 3200 4000 4200

D1 j-(g)g 35 34 33 32 40 39 38 37 36 42 41 40 39 38 39 38

C +1 25 24 29 28 30, 29 28 29 28

":kﬁz'kg 1322 40 58 30 5,5 8,0 105 129 39 71 103 135 158 13,9 173 18,9
*0 Dopuszcza sie wykonanie wiertet o innych $Srednicach dla dtugosci L po uzgodnieniu pomiedzy producentem

a zamawiajacym

3 2 Materiat - prety sze$ciokatne z otworem wykona- Powierzchnie weglikéw spiekanych nie powinny miec
ne ze stali narzedziowejatestowanej o wytrzymatosci peknie¢, porow i ubytkow

co najmniej jRm = 1200 MPa, do hartowania powierzchnio-

3 6 Diuto wiertta Powierzchnie zewnetrzne diuta
wego lub naweglama

Plytka w wiertlach jednodiutowych - wealiki spiekane wiertta powinny byc oszlifowane w celu usuniecia wycieku

. lutowia i topiku, ostre krawedzie zatepione
BO, BI, B2, B23 i B45 wg PN-81/H-89500

Niedopuszczalne sg pekniecia, odpry$niecia i wyszczer-
3 3 Wykonanie Chwyt wiertta i zerdzi powinien mieé bienia ostrza

otwor kalibrowany, czoto planowane

. . . . . 3 7 Drozno$¢ Otwor w wierttach i zerdziach powinien
Dtuto wiertta oraz kotnierze wiertta i zerdzi speczane

umozliwia¢ swobodny przeptyw powietrza lub wody

w matrycy Rowki pod ptytke w wiertle frezowane, po-
wierzchnie rowka Srutowane bezposrednio przed lutowa- 3 8 Dopuszczalne skrzywienie W iertta i zerdzie po-
niem plytki winny by¢ proste, a dopuszczalne miejscowe skrzywienie
Stozki zerdzitoczone nie powinno przekracza¢ 2 mm na 1000 mm dtugosci Dla
Chwyty i stozki zerdzi hartowane powierzchniowo lub wiertet i zerdzi dtugosci 800 mm dopuszczalne skrzywienie
naweglane i hartowane do twardo$ci 50 - 60 HRC nie moze przekracza¢ 1,5 mm
Calos¢ Srutowana 3 9 Cechowanie Na kazdym wiertle i zerdzi nalezy u-
3 4 Potgczenia lutowane w diucie wiertta Ptytka wlu- miescic w miejscu oznaczonym na rysunku trwatg ceche za-
towana, wypetnienie lutem catkowite Dopuszcza sie niedo- ~ Wierajaca umowny (zakodowany) symbol producenta i rok
petnienia i wtracenia nie przekraczajace 5% catkowitej po- produkcji

wierzchni ztgcza
Wytrzymato$é ztgcza dolnego na $cinanie co najmniej

300 N/mm~»

3 5 Powierzchnie zewnetrzne wiertet i zerdzi powin-
ny byc jednorodne, bez ostrych krawedzi, rys, naderwan,

tusek i karb6w poprzecznych

) Patrz Informacje dodatkowe p 6 Rys 3 Chwyt wiertta lub zerdzi z uszczelka
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4 BN-84/1712-19

Ponadto na kazdym wiertle i zerdzi przeznaczonym na
eksport w miejscu oznaczonym na rysunku powinna by¢ na-
klejona etykietka zawierajaca co najmniej

a) nazwe producenta,

b) numer katalogowy

dowolnymi érodkami transportowymi, po uprzednim zabez-

pieczeniu ich przed uszkodzeniami mechanicznymi

5 BADANIA
5 1 Rodzaje badan wiertet i zerdzi - wg tabl 3

Tablica 3
- . Wymagania Opis badan
Lp Rodzaj badan Wg Wy
1 Sprawdzenie materiatu 32 531
. 33, 34,
2 Ogledziny zewnetrzne 35 36 532
3913 10
3 Sprawdzenie wymiaréw : dopuszczalnego skrzywienia 31138 533
4 Sprawdzenie droznosci otworu ptuczkowego 37 5314
5 Sprawdzenie twardo$ci chwytéw 1 stozkow zerdzi 33 535
6 Sprawdzenie wytrzymatos$ci ztgcza 34 536
3 10 Zabezpieczenie przed korozja Powierzchnie ze- 5 2 Kontrola jakosci

wnetrzne wiertet i zerdzi bezpoSrednio po $rutowaniu na-
lezy pokry¢ powtoka ochronng Zalecana jest spolimery-
zowanaTarba epoksydowa Powtoka powinna mie¢ jednolity
kolor i by¢ dobrze zwigzana z powierzchnig wiertta lub zer-
dzi bez przeSwitéw i zgrubien

Otwoér ptuczkowy w wierttach i zerdziach nalezy zabez-
pieczy¢ cienkg warstwg smaru antykorozyjnego-.

Do obrotu krajowego dopuszcza sie wiertta i zerdzie
bez zabezpieczenia antykorozyjnego po uzgodnieniu z od-
biorcag

W iertta i zerdzie zabezpiecza sie antykorozyjnie po

przeprowadzeniu badan wg tabl 4 1Ip 5i 6

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4 1 Pakowanie Konce chwytéw wiertet i zerdzi oraz
stozki (wzerdziach) nalezy zabezpieczy¢ kapturkami 0-

chronnymi

Zabezpieczone wiertta lub zerdzie umieszcza sie  po

5 sztuk w dybach i przewigzuje tasmga stalowa, 50 sztuk
tak opakowanych wiertet lub zerdzi stanowi jednostke ta-
dunkowa, ktérg nalezy spig¢ klamrami w dwéch miejscach
Na jednostkach tadunkowych przeznaczonych na eksport
nalezy dodatkowo umiescic jedng lub dwie tablice adresowe

Do obrotu krajowego dopuszcza sie dostawe wiertet lub
zerdzi utozonych w wigzki po 100 sztuk

Z 2 Przechowywanie Wiertta lub zerdzie powinny byc

przechowywane w suchych zamknietych pomieszczeniach

4 3 Transport Wiertlta lub zerdzie transportuje sie

5 2 1 Skitad i licznos¢ partu
kontroli powinna zawieraé wiertta lub zerdzie tej samej
wielko$ci, odmiany, wykonania i jednakowej dtugosci, a w
przypadku zerdzi - o tym samym kacie koncéwki stozkowej,
wykonane z tego samego materiatu w podobnych warunkach
produkcyjnych

Liczno$¢ partu me powinna przekracza¢ 3200 sztuk

5 2 2 Sposéb pobierania probek Z partu wiertet
zerdzi przedstawionej do kontroli nalezy pobraé préobke w
sposéb losowy "na $lepo ' wg PN-83/N-03010 do badan wg
tabl 31Ip 1-4

Z partu sktadajgcej sie ze sztuk, ktére przeszty z wy-
nikiem dodatnim badania wg tabl 3 1Ip 1-4 nalezy pobra¢
prébke w sposob losowy "na $lepo™ wg PN-83/N-03010 do

badan wg tabl Ip 5i 6

5 2 3 Poziom kontroli do badan wg tabl 31p 1-4, - 1l
ogolny wg PN-79/N-03021 do badan wg tabl 3 Ip 5 1686,
S-2 specjalny wg PN-79/N-03021

5 2 4 Wadliwos$¢ dopuszczalna - maksimum 4%

52 5 Wyboér 1stosowanie planéw badania Do badan

wg tabl 3 Ip 1- 4 - plan badania wg tabl 4, do badan

wg tabl 3 1Ip 5i 6 - plan bad ': e wg tabl 5

Partia przedstawiona do
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Tablica 4

Licznos$¢ partu Stopien Licznos$¢ probki
badania
sztuk sztuk
1 20
151- 280
2 20
1 32
281- 500
2 32
1 50
501-1200
2 50
1 80
1201-3200
2 80
Tablica 5
Licznos¢ Licznos¢ Liczba Liczba
partu probek kwalifikujg- dyskwalifiku-
sztuk sztuk ca jaca
151-1200 5 0 1
1201-3200 8 1 2

Wybér i stosowanie planéw badania dla kontroli ulgowej

i obostrzonej oraz warunki przej$scia - wg PN-79/N-03021

5 3 Opis badan

5 3 1 Sprawdzenie matenatu polega na sprawdzeniu
zgodno$ci uzytego materiatu wg 3 2 z danymi ujetymi w a-
tescie wydanym przez hute

5 3 2 Ogledziny zewnetrzne przeprowadza sie okiem

nieuzbrojonym w celu stwierdzenia zgodno$ci wykonania z

wymaganiami wg 3 3, powierzchni wg 3 5, sposobu wluto-
wania ptytki z weglikow spiekanych w diuto wiertta oraz
jakoséci dtuta wg 3 4i 3 6, cechowania wg 3 9 oraz za-

bezpieczenia antykorozyjnego wg 3 10
Sprawdzenie chropowato$ci powierzchni obrobionych
przeprowadza sie przez poréwnanie ze wzorcami
5 3 3 Sprawdzenie wymiaréw oraz dopuszczalnego
skrzywienia z wymaganiami wg 3 1i 3 8 nalezy przeprowa-

dzi¢ ogolnie stosowanymi urzadzeniami pomiarowymi i sza-

taczna liczno$é

Liczba
dyskwalifikujaca

Liczba

probek sztuk kwalifikujgca

20 1 4
40 4 5
32 2 5
64 6 7
50 3 7

100 8 9
80 5 9

160 12 13

Dopuszczalne skrzywienie wiertta lub zerdzi wg 3 8
nalezy sprawdzi¢ przez przytozenie liniatlu i zmierzenie
najwiekszego skrzywienia

5 3 4 Sprawdzenie drozno$ci otworu ptuczkowego

Droznos$¢ otworu ptuczkowego na zgodno$¢ z wymaganiami

wg 3 7 sprawdza sig¢ przez przedmuch
Przewezenia w miejscach speczania kotnierza nalezy

sprawdzi¢ drutem odpowiedniej dtugosci i $rednicy 3,5 mm

dla wielkos$ci 19 i 22 oraz 4,4 mm dla wielkos$ci 25

5 3 5 Sprawdzenie twardo$ci chwytéw i stozkow zer-
dzi na zgodno$¢ z wymaganiami wg 3 3 przeprowadza sie

sposobem Rockwella zgodnie z PN-78/H-04355

5 3 6 Sprawdzenie wytrzymatosci potaczen lutowa-
nych w diucie wiertta na zgodno$¢ z wymaganiami wg 3 4
polega na wyciskaniu ptytki z weglikéw spiekanych na ma-
szynie wytrzymatos$ciowej, przy czym site $cinajacg przy-
ktada sie wzdtuz dtuzszej krawedzi spieku Wytrzymatos$é
ztgcza dolnego na $ciskanie me moze byc mniejsza od war-
toéci podanej w 3 4

Skruszenie ptytki z weglikéw spiekanych w czasie pro-

by nie dyskwalifikuje préobki na wytrzymato$¢ ztacza

5 4 Ocena wynikéw badan

54 1 Ocena wiertta lub zerdzi Badane wiertto lub
zerdz nalezy uzna¢ za dobre, jezeli przejdzie z wynikiem
dodatnim badania wg 5 1

5 4 2 Ocena partu wiertet lub zerdzi Partie wiertet

lub zerdzi nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami normy,je-

blonami, z doktadnoscig wynikajacg z podanych odchytek zeli liczba sztuk niedobrych w prébce nie przekroczyta liczb
wymiaréw kwalifikujagcych podanych w tabl 4 15
KONIEC

Informacje dodatkowe



6 Informacje dodatkowe do BN-84/1712-19

INFOR MACIE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujgca norme - Centrum Mechani-

zacji Gornictwa KOMAG, Gliwice

2 Normy zwiazane

PN-83/G-56265 W iertarki gérnicze udarowe Chwyty wier-
tet i gniazda Wymiary

PN-78/H-04-355 Pomiar twardo$ci metali sposobem Rock-
wella Skala A, B, Ci F

PN-81/H-89500 Wagliki opiekane Gatunki

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakos$ci Losowy
wybor jednostek produktu do prébki
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci Kontrola

odbiorcza wedtug oceny alternatywnej Plany badania

BN-77/1712-13 W iertarki gornicze udarowe Koronki z

gniazdem stozkowym Podstawowe wymagania 1 badania
3 Dokumenty miedzynarodowe

RWPG PC 448-65 'bypoBtie cheMHbie kopohkm ajih ynap-
HO-noBpoTHoro «bypeHHH no nopore -
ciowo réwnowazna w zakresie wymiaru d 1o dla zerdzi
wielkos$ci 19, 22 125

norma cze$-

ISO/R 1718-1970 (F) Fleurets et taillants anevibles de
forage percutant - norma cze$ciowo réwnowazna w za-

kresie wymiaru di adla zerdzi wielkosci 22

4 Symbol wg SWW - 0721-81

5 Autorzy projektu normy - tnz Gerda Leszczynska
- Centrum Mechanizacji Gérnictwa KOMAG, mgr mz  Eu-
geniusz Kamzela - Fabryka Sprzetu 1 Narzedzi Gérniczych

im Gen K Swierczewskiego

6 Zalecane gatunki stali na wiertta 1 zerdzje 40HSNM
lub 21HN3M wg WT Huty BATORY
7 Uzgodnienie z Wyzszym Urzedem Gorniczym  Tresé

merytoryczna projektu normy uzgodniona z Wyzszym Urze-
dem Gorniczym pismem z dnia 16 kwietnia 1984 r o znaku

E/ZN-041/41/84



