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DO URABIANIA, Wiertarki gornicze obrotowe
LADOWANIA . . Zamiast
| ZWALOWANIA Zerdzie Srubowe petne BN-72/1712-16

Grupa katalogowa 0441

1 WSTEP — rombowe — R, /
— zebrowe — Z
11 Przedmiot normy Przedmiotem normy sg zerdzie 22 Przyktad oznaczenia zerdzi Srubowej rombowej
Srubowe petne stanowiace czesci sktadowe wiertet obro-  (R) o $rednicy D = 37 mm i dbugosci L = 2000 mm
towych przeznaczonych do wspotpracy z gniazdem wg ZERDZ R 37X2000 BN-86/1712-16
BN-74/1712-17
12 Zakres stosowania przedmiotu normy Zerdzie < 3 WYMAGANIA

Srubowe pelne stosuje sie przy wierceniu otworow

w weglu i skatach $redniej twardosci przy wspotpracy 31 Wymiary w mm — wg rys 1i 2 oraz tabl 1

z raczkami wg BN-75/1712-18 Tablica 1
Rodzaj zerdzi R Z
2 PODZIAL | OZNACZENIE N
D 4% Rt H 93
21 Rodzaje W zaleznosci od ksztattu przekroju po-
przecznego rozrozma si¢ dwa rodzaje zerdzi $rubowych L +10 500 1000 1500 2000 2500, 3000 3500 4000
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Zgtoszona przez Centrum Mechanizacji Goérnictwa KOMAG
Ustanowiona przez Ministra Gornictwa i Energetyki dnia 23' lipca 1986 r
jako norma obowigzujagca od dnia 1 stycznia 1987 r
(Dz Norm i Miar nr 13/1986 poz 25)
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32 Prosto$¢ zerdzi Zerdzie powinny by¢ pro-
ste na calej swej dhlugosci Dopuszczalne od-
chytki od prostosci, odpowiadajace strzatkom skrzy-
wienia trwatego mierzonym na calej dlugosci zer-

rozjg dostarcza sie w wigzkach po 5, 10 i 20 sztuk
Wigzki powinny byc przewigzane co najmniej w dwaoch
miejscach drutem stalowym W skiad jednej wigzki
powinny wchodzie zerdzie pochodzace z jednej partu

dzi, me powinny przekracza¢ wartosci podanych 4 2 Przechowywanie i transport Podczas przechowy-
w tabl 2 wania i transportu zerdzie powinny byc zabezpieczone
Tablica 2
L mm 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000
Dopuszczalna strzatka skrzywienia mm 2 3 4 5
33 Materiat Prety na zerdzie wg BN-69/0644-17 przed ujemnymi wptywami atmosferycznymi oraz u-

wykonane ze stali wg PN-75/H-84019 o wytrzymatosci
me mniejszej mz Rm= 660 MPa

3 4 Wykonanie Zerdzie ciete z pretdw, chwyty toczo-

ne, gniazda pod raczki wiercone i frezowane

35 Stan powierzchni Na powierzchni zerdzi me
moze byc peknie¢, tusek i naderwan Ostre krawedzie
powstate podczas obrobki skrawaniem powinny byc
zatepione

Na powierzchni chwytu zerdzi, z wyjatkiem zaokra-
glenia przejSciowego, dopuszcza sie pojedyncze rysy
lub wady o gtebokosci meprzekraczajgcej wartosci to-
lerancji

36 Zabezpieczenie przed korozjg Powierzchnie zew-
netrzne zerdzi nalezy pokryé powlokg ochronng Za-
leca sie spolimeryzowang farbe epoksydowg Powloka
pown&ia mie¢ jednolity kolor i _byc dobrze zwigzana
z powierzchnig zerdzi bez przeSwitow i zgrubien

Powierzchnie gniazda pod raczek i walcowa powierz-
chnie chwytu nalezy pokry¢ tylko cienkg warstwg sma-
ru antykorozyjnego

Do obrotu krajowego dopuszcza sie zerdzie bez po-
kry¢ antykorozyjnych farbg po uzgodnieniu z odbiorcg

Pokrycia antykorozyjne nalezy wykonac po przepro-
wadzeniu badan wg 5 1a) —d)

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT4

41 Pakowanie Zerdzie po zabezpieczeniu przed ko-

szkodze* mi mechanicznymi

5 BADANIA

51 Rodzaje badan Zerdzie nalezy poddaé nastepu-
jacym badaniom

a) sprawdzeniu materiatu (3 3),

b) ogledzinom zewnetrznym (34, 35),

c) sprawdzeniu wymiaréw (3 1),

d) sprawdzeniu chropowatosci powierzchni (3 1),
€) sprawdzeniu prostosci (3 2),

f) sprawdzeniu zabezpieczenia przed korozjg (3 6)

5 2 Kontrola jakosci

521 Skiad i hcznos¢ partu Partia zerdzi przedsta-
wiona do kontroli 'powinna zawieraC zerdzie tego sa-
mego rodzaju i tej samej wielkoSci, wykonane z tej
samej partu pretdbw wg BN-69/0644-17 i w tych sa-
mych warunkach produkcyjnych

Liczno$c partu me powinna przekracza¢ 3200 sztuk

522 Sposob pobierania prébek — losowy na $lepo
wg PN-83/N-03010

523 Poziom kontroli — ogblny 11 wg PN-79/
N-03021 tabl 1
524 Wadliwos¢ dopuszczalna — w2 = 1,0%

525 Plany badania Jednostopmowy dla kontroli
normalnej, obostrzonej . ulgowej — wg tabl 3 Wa-
runki przejscia z planu kontroli obostrzonej lub ulgo-
wej — wg PN-79/N-03021
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Tablica 3
. 4 . o Liczba sztuk niedobrych
Licznos¢ Licznos$¢ W Drébce
partu prébki P
sztuk sztuk kwalifi- dyskwali-
kujaca fikujaca
Plan kontroli normalnej
do 150 13 0 1
151 - 500 50 1 2
501 - 1200 80 2 3
1201 - 3200 125 3 4
Plan kontroli obostrzonej
do 150 20 10 1
151 - 1200 80 1 2
1201 - 3200 125 2 3
Plan kontroli ulgowejR
do 150 5 0 1
151 - 500 20 0 2
501 - 1200 32 1 3
1201 - 3200 50 1 4

") Jesli liczba sztuk niedobrych w prébce jest zawarta miedzy liczbg kwali
fikujaca a dyskwalifikujaca — partie nalezy przyja¢ lecz poczynajac od odbio-
ru nastepnej partu nalezy stosowa¢ kontrole normalng

53 Opis badan

53 1 Kolejnos¢ badari Badania powinna przeprowa-
dza¢ kontrola jakosci wytworcy w kolejnosci wg 5 1,
przy czym kazde nastepne badanie nalezy przeprowa-
dzaé po uzyskaniu pozytywnego wyniku z poprzed-
niego badania

532 Sprawdzenie materiatu polega na poréwnaniu
wymagan wg 33 z danymi w zaswiadczeniu jakosci

533 Ogledziny zewnetrzne polegajg na sprawdzeniu
me uzbrojonym okiem wykonania wg 34 i stanu po-
wierzchni wg 35

534 Sprawdzenie wymiaréw polega na sprawdzeniu
zgodnos$ci prébki z wymaganiami wg 3 1 za pomocg
sprawdzian6w i og6lnie stosowanych przyrzadéw po-
miarowych o doktadnosci pomiaru wynikajacej z przy-
jetych odchytek wymiarow

535 Sprawdzenie chropowatosci powierzchni polega
na poréwnaniu powierzchni obrobionych z wzorcami
chropowatosci

536 Sprawdzenie prostosci polega na przetaczaniu
zerdzi po plaskiej ptycie kontrolnej i ustaleniu wiel-
kosci najwiekszego skrzywienia, ktére me powinno by¢
wieksze od wartosci dopuszczalnych wg tabl 2

Dopuszcza sie inne przyjete u wytwdrcy sposoby
sprawdzania zgodno$ci zerdzi z wymaganiami wg 3 2

537 Sprawdzenie zabezpieczenia przed korozj‘g pole-
ga na sprawdzeniu przez ogledziny nie uzbrojonym
okiem zgodnosci z wymaganiami wg 36

54 Ocena wynikéw badan

541 Ocena zerdzi Badang zerdZ nalezy uznaé za
dobrg, jezeli spetnia wszystkie wymagania wg mniej-
szej normy

542 Ocena partii Partie zerdzi nalezy uzna¢ za
zgodnag z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk nie-
dobrych w prébce me przekracza liczby kwalifikujacej
planu kontroli przyjetego wg tabl 3

55 Zaswiadczenie o wynikach badarn Na zyczenie
odbiorcy, dla partu zerdzi uznanej za zgodng z wy-
maganiami normy, wytworca jest obowigzany wystawic¢
zaswiadczenie zawierajace

a) nazwe i adres wytworni,

b) oznaczenie wg 2 3,

c) liczno$¢ partu,

d) licznosc probki,

e) date przeprowadzenia badan,

f) wyniki badan,

g) podpis i pieczec kontroli jakosci

\

6 POSTEPOWANIE Z PARTIA NIEZGODNA
., Z WYMAGANIAMI NORMY

Partia zerdzi uznana w wyniku badan za niezgodng
z wymaganiami normy moze by¢é po przesortowaniu
i usunieciu usterek przedstawiona do powtérnych ba-
dan wg 5 1, ktore sg ostateczne

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujgca norme — Centrum Mechanizacji Gor-
nictwa KOMAG Gliwice »

2 Istotne zmiany w stosunku do BN-72/1712-16

a) pominieto wymaganie dotyczace cechowania zerdzi,

b) kontrole jakosci opracowano zgodnie z obowiazujagcymi PN-83/
N-03010 i PN-79/N-03021

c) wprowadzono wymaganie dotyczace zabezpieczenia przed
korozjg

3 Normy zwigzane
PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej jakosci ogdlne-

go przeznaczenia Gatunki
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci

nostek produktu do prébki
PN-7A/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci

wedbug oceny alternatywnej Plany badania
BN-69/0644-17 Stal walcowana Prety skrecane na zerdzie goérnicze

Losowy wybér jed-

Kontrola odbiorcza

BN-74/1712-17 Wiertarki gornicze obrotowe Gniazdo dla zerdzi
Srubowych petnych Giéwne wymiary

BN-75/1712-18 Wiertarki gérnicze obrotowe Raczki
4 Dokumenty miedzynarodowe i normy zagraniczne

ISO 1717-1974 (E) Rock dnlling Rotary dnll-rods and rotary dnll
bits for dry dnlling Connecting dimensions — norma zgodna
w zakresie wymiar6w gniazda pod raczek

RWPG PC 43-62 TopHbie cBepna Xboctobhk BHToit dypoBofl
LUTaHH h me3no k HeMy <t>opMa h pa3Mepu — norma zgodna
w zakresie wymiaréw chwytu

Anglia BS 2593 1974 Specification for rotary driltrods and tungsten
Carbide tipped rotary drill bits — norma zgodna w zakresie
wymiaréw gniazda pod raczek
5 Symbol wg SWW — 0721-824
6 Autor projektu normy — mgr inz Sylwester Kmiecik — CMG

KOMAG



