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1 . WSQ?SP

irzedmiotem normy są noże introligatorskie po­

dłużne do krajarek jedno- i trójnożowych, bez ci­

ty, oro w do śrub mocujących.

2. pouzIaŁ i ozMCzaaia

2.1. Podstawowy podział i oznaczenie asortymen­

tu - wg SYTli 0799-66, przy czym oznaczenie należy 

uzupełnić po kresce ukośnej symbolami wynikający­

mi z dalszego pooziału w zależności od długości 

według tabl. 1 oraz w zależności od zestawu noży 

do krajarek trójnożowych według tabl. 2

Tablica 1

Symbol1)
Długość noża, 

mm
Nr

rysunku
Zastosowanie

m 2)

6 1 0

970

1060

1260

1350

1520

1600

1720

1

krajarki jedno- 
nożowe

1123)

475

500

560

580

b65

krajarki trój­
nożowe

211 4)
400

460
2

212 5)
400

460
3

cd. tabl 1

Symbol1) Długość noża, 
mm

Nr
rysunku

Zastosowanie

220 6)

425
krajarki trój-

510 4 nożowe

515

1) pierwsza cyfra symbolu oznacza typ, druga - rodzaj, 

trzecia - odmianę,

2) Dotyczy noży czołowych (typ 1) do krajarek jednono- 

zowych,

^Dotyczy noży czołowych (typ 1) do krajarek trójno­

żowych,

'•/Dotyczy noży bocznych (typ 2), trapezowych (rodzaj 1), 

lewych (odmiana 1) do krajarek trójnożowych.

5) Dotyczy noży bocznych (typ 2), trapezowych 

(rodzaj 17, prawych (odmiana 2) do krajarek trójnożo­

wych,

6) Dotyczy noży bocznych (typ 2) dwustronnie ściętych 

(rodzaj) do krajarek trójnożowych.

2.2. Podział na komnlety noży introligatorskich 

do kra.iarek trójnożowych podano w tabl. 2.

Tablica 2

Wyróżnik długości 
kompletu noży

Wyszczególnienie noży 
wchodzących w skład kom­
pletu

Liczba 
noży w 
komplecie

1 2 3

211-400/122-
-475/211-400

nóż boczny trapezowy 
lewy wielkości 400

1

nóż czołowy wielkości
475

1

nóż boczny trapezowy 
prawy wielkości 400

1

Zgłoszona przez Ośrodek Badawęzo-Rozwoiowy Przemysłu Poligrałicznego 
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Ziednoczenia Przemysłu Poligraficznego dnia 27 lutego 1976 r 

lako norma obowiqzu|aca w zakresie produkcp i obrotu od dnia 1 stycznia 1977 r 
(Dz Norm i Miar nr 1 1/1976 poz 3 9 )

Wpływ do WN 1 1 5 76 Oddano do składu 18 6 76 Druk ukończono w październiku 76 
Obj. 1,10 a w Nakład 1 3 0 0  + 55 egz Zam 1775/76

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1976 Cena zł 4,80
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cd. tabl. 2

Wyróżnik długości 
kompletu noży

Wyszczególnienie noży 
wchodzących w skład kom­
pletu

Liczba 
noży w 

komplecie

1 2 i

211-460/122-
-560/212-460

nóż boczny trapezowy 
lewy wielkości 4-60 1

nóz czołowy wielkości
560

1

nóż boczny trapezowy 
prawy wielkości 460

1

220-425/122- 
-500/220-425

nóż boczny dwustronnie 
ścięty wielkości 425

2

nóż czołowy wielkości 
500

1

220-425/122-
-560/220-425

nóż boczny dwustronnie 
ścięty wielkości 425

2

nóż czołowy wielkości 
560

1

220-510/122-
-580/220-510

nóż boczny dwustronnie 
ścięty wielkości 510

2

nóż czołowy wielkości 
580

1

220-515/122- 
-6b5/220-515

nóż boczny dwustronnie 
ścięty wielkości 515

2

nóż czołowy wielkości
665

1

2.3. Przykład oznaczenia

a) noża introligatorskiego do krajarki jednono­

żowe o , typu 1, rodzaju 1, odmiany 1, długości 

1260:

hÓó DO KRAJARKI 0799-66/111-1260 BN-76/2757-01

b) noża introligatorskiego do krajarki trójno­

żowej, typu 2, rodzaju 1, odmiany 2, długośoi 400:

NÓŻ DO KRAJARKI 0799-66/212-400 BN-76/2757-01

c) kompletu noży introligatorskich do krajarki 

trójnożowej, wielkości 211-460/122-560/212-460:

KOHFLET NOŻY DO KRAJARKI 0799-66/211-460/122-560/ 

212-460 BN-76/2757-01

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary w mm i kształt

3.1.1. Noże czołowe twpu 1 podano na ry3. 1, 

wielkości wg tabl. 5«

3.1.2. Noże boczne typu 2

a) noże trapezowe rodzaju 1 podano na rys. 2 i 

5, wielkości w tabl. 4.

E aB gE E l

Kys. 1. Nóż czołowy typu 1 

z = 70, tylko dla noża L = 1720

Tablica 3
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Rys. 2. Nóz lewy odmiany 1 Rys. 3. Nóż prawy odmiany 2

Tablica 4

L h b

400 128

10

tolerancja 
- hl4 wg 
PN-60/M-02104 
-0,350460 132

b) nóz dwustronnie ścięty rodzaju 2 podano na 

rys. 4, wielkości w tabl. 5.

|tjN 7tgj?7-(H 4]

Rys. 4. Nóż dwustronnie ścięty rodzaju 2

Tablica 5

L h b 2

425 115 tolerancja 
- hl4

325

310 -5 125 -2 10
wg PN-60/ 
M-0210+ 390

515 152
-0,350

335

3.2. Materiał. Oprawa - stal węglowa gatunku 10 

wg PN-75/11-84019. Nakładka - stal stopowa o skła­

dzie chemicznym wg tabl. 6.

Tablica 6

Znak

stali

Skład chemiczny, %

C Mn Si P mam S max Cr Ni max W V

NWV1 1,15+1,30 0,20-0,40 0,15+0,35 0,03 0,03 0,40+0,60 0,3 1,00+1,40 0,10+0,20

Dopuszcza się odchyłki składu chemicznego podane w procentach pod warunkiem dotrzymywania twardości nakładki 

wg 3,4 po obróbce termicznej.
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3.5. .y-ykonanie. Oprawa z nakładką - zgrzewane. 

Oprawa z nakładką powinna być połączona trwałą 

zgrzeiną na całej płaszczyźnie przylegania. Kra­

wędzie noża oprocz ostrza powinny byc zatępione.

3.4. Twardość nakładki powinna wynosić 56 do 

60 HRC

3.5. Frostosć i rownoległosc. Dopuszczalne od­

chyłki prostosci i równoległości wg rys 5«

W przypadku nô .y do krajarek trójnożowych nale­

ży pakować do skrzyni komplety noży.

4.2. Przechowywanie. Noże powinny być przecho­

wywane w zakładach w stanie zakonserwowanym, owi­

nięte w papier przetłuszczony, na półkach arew- 

nianych, w suchych pomieszczeniach wolnych od 

par i gazów wpływających korodująco.

Noże do krajarek jednonozowych powinny być prze­

chowywane w zakładach w futerałach drewnianych.

Tylko wklęsłość

Tylko wklęsłość

Oznaczenia wg PN-BS/M-OUŚS

I8N 76/2737 gF5l

Rys. 5. Tolerancja kształtu i położenia

5.6. Stan powierzchni. Powierzchnie noża powin­

ny byc bez pęknięć, rozstawień, wgłębień i rdzy 

Na powierzchniach dopuszcza się wgłębienia m e  

przekraczające 0,5 mm poza oznaczoną strefą na­

kładki. Wyszczerbienia ostrza noża są niedopusz­

czalne.

5.7. Cechowanie, Na oprawie noża należy umieś­

cić w sposob trwały co najmniej następujące danes

a) nazwę lub znak wytworni,

b) numer normy,

c) symbol i vielkosc noża.

3.8. Zastosowanie

3.8.1. Zastosowanie noży wg tabl. 1 do krajarek 

jednonożowych podano w załączniku 1.

3.8.2. Zastosowanie kompletów noży wg tabl. 2 

do krajarek trójnożowych podano w załączniku 2.

4. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Opakowanie jednostkowe. Każdy nóż pokry­

ty środkiem antykorozyjnym powinien byc zawinięty 

w papier przetłuszczony.

4.1.2. Opakowanie do transportu. Noże zabezpie­

czone przed korozją i zawinięte wg 4.1.1 należy 

pakować do skrzyń drewnianych, wyłożonych od stro­

ny ostrza noża tekturą falistą.

W skrzynkach należy umieszczać noże jednej wiel­

kości.

4.5. Transport. Noże opakowane wg 4.1.2 należy 

przewozić krytymi środkami transportowymi w wa­

runkach zabezpieczających je przed uszkodzeniami 

mechanicznymi i wpływami atmosferycznymi.

5. BADANIA

5.1. Rodza.ie badan. Każdy nóż należy poddać na­

stępującym badaniom

a) oględziny zewnętrzne,

b) sprawdzę m e  wymiarów,

c) sprawdzenie twardości,

d) sprawdzenie wymagań kształtu i położema,

e) sprawdzeme połączenia nakładki z oprawą.

5.2. Opis badan

5.2.1. Ogledzin-y zewnętrzne polegała na sprawdze­

niu nieuzbrojonym okiem kształtu noża wg 3«'l, wy­

stępowania nakładki wg 3.2, stanu powierzchni no­

ża wg 3.6 i cechowania wg 3.7.

5.2.2. Sprawdzeme wymiarów noży wg 3.1 oraz 

kształtu i położenia wg 3 5 wykonuje się warszta­

towymi rodkami pomiarowymi.

5.2.5. Sprawdzenie twardości nakładki na zgod­

ność z 3.4 wykonuje się metodą Rockwella wg 

PN-7 4/H-O4 3 5 5 , na krańcach oraz w środku nakładki 

pojedynczymi odcinkami.

5.2.4. Sprawdzenie kształtu i położenia noży na 

zgodność z 3.5 wykonuje się na płycie traserskiej 

warsztatowymi środkami pomiarowymi
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Warsztatowe środki pomiarowe użyte do sprawdze­

nia kształtu i położenia oraz wg 5.2.2 i 5 2 3 po­

winny "być zalegalizowane przez powołany do tego 

urząd państwowy.

5.2.5. Sprawdzenie połączenia nakładki z oprawa 

wykonuje się odpowiednim defektoskopem lub przez 

uderzenie drewnianym młotkiem w naKładkę (badanie 

dźwięku) oraz oględziny polegające na sprawdzeniu, 

czy w miejscach połączenia oprawy z nakładką m e  

występują szczeliny.

5.3. Ocena wyników badan. Woź należy uznać za 

zgodny z wymaganiami normy, jeżeli przeszedł przez 

wszystkie baaama wymienione w 5*'l z wynikiem do­

datnim, a materiały użyte do wykonania są zgodne 

z 3.2.

Nóż należy uznać za niezgodny z wymaganiami nor­

my, jeżeli m e  przeszedł z wynikiem dodatnim choć­

by przez jedno z badan wymienionych, w 5.1 lub ma­

teriały użyte do wykonania noża m e  są zgodne z

3.2.

5.4. Zaświadczenie o jakości ( atest). Na żąda­

nie zamawiającego podane w zamówieniu dla każdej 

partu noży wytwórnia powinna wystawić zaświad­

czenie o jakości (atest), zawierające co najmniej

a) stwierdzenie zgodności materiałów wg 3.2,

b) wyniki przeprowadzonych badan

K O N I E C

Załączniki 2

INFORMACJE

1. Instytucja opracowująca normę - Ośrodek Badawczo- 

-Rozwojowy Przemysłu Poligralicznego, Warszawa.

2. Istotne zmiany do BN-72/2737-01

a) pominięto noże jednostronnie ścięte do krajarek trój­

nożowych, o symbolach 211 i 2 1 2,

b) wprowadzono noże czołowe o wielkościach 6 1 0, 1350, 

1 6 0 0, 1720, 5 0 0, 58 0 mm,

c) wprowadzono noże boczne do krajarek trójnożowych o 

wielkościach 425 i 510 mm,

d) rodź 3 uzupełniono parametrami zgodnie z tablicą 1 ,

e) wprowadzono załącznik 1 i 2, w którym podano zastoso­

wanie noży do poszczególnych typów i symboli krajarek je- 

dnonoźowych i trojnozowycn

3. Normy i dokumenty związane

PN-?4/t?-04355 Próba twardości metali sposobem Kockwella 

Skala B i C

PN-75/H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej jakości 

ogólnego przeznaczenia Gatunki 

PN-65/M-01145 Rysunek techniczny maszynowy. Wymiarowania 

Zasady tolerowania kształtu i położenia 

PN-60/M-02104 Tolerancje i pasowania wałków i otworów.

Wałki, otwory 1 pasowania normalne 

Systematyczny' Wykaz Wyrobów SWW T.5. GUS Warszawa: Wydaw­

nictwo Katalogów i Cenników 1968

4. Normy zagraniczne

RFN DIN 8 8 6 9 Papierverarbeitungsmachinen. Langmesser ftlr 

Papierschneidemaschinen

DODATKOWE

zsrr TOCT 9228-59 Marami nojinrpa$n<iecrae Cytiaro- 
pe3ajiŁHiie. Hora

5. Autor projektu normy - inz. Tadeusz Tomalik, Zjedno­

czenie Przemysłu Poligralicznego.

6 . Opracowanie normalizacyjne - Elżbieta Kulesza i 

Jerzy Krukowski, Ośrodek Badawczo-Rozwojowy Przemysłu Po- 

liąraiicznego, Warszawa.

7. tablica porównawcza symboli noży

Symbol noża

wg BN-72/2737-01 wg BN-76/2737-01

czołowe do krajarek jednonożowych

100 111

czołowe do krajarek trójnożowych

100 122

boczne do krajarek trójnożowych

trapezowe
lewo 221 211

prawo 222 212

dwustronnie
ścięte

230 220
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