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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg
cewki watkowe z kolnierzem o zbieznosci 1 : 38,
stosowane w czélenkach tkackich z piérem.

1.2. Czesci cewki — wg rys. 1.
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2. PODZIAL I OZNACZENIE
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2.1. Podzial

2.1.1. Typy. W zaleznosci od przystosowania do
wyczuwacza watku, cewki dzieli sie na nastepu-

jace typy (tabl. 1):
M — do wyczuwacza mechanicznego,
E — do wyczuwacza elektrycznego,

F — do wyczuwacza fotoelektrycznego.

Tablica 1. Typy cewek watkowych
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2.1.2. WielkoSci. W zaleznosci od wymiarow
srednicy podstawy d i dlugosci L, w mm, cewki
dzieli sie na wielko$ci wg tabl. 2.

2.1.3. Rodzaje. W zaleznosci od uzytego surow-
ca cewki dzieli sie¢ na nastepujace rodzaje:

— polipropylenowe,

4

5 — poliamidowe,

6 — polistyrenowe,

9 — z innych tworzyw, spelniajgcych okreslo-

ne przez odbiorce warunki uzytkowania.

2.2. Sposéb budowy oznaczenia. Oznaczenie po-
winno zawiera¢ co najmniej nastepujace dane:

a) czest slowng: CEWKA WATKOWA,

b) symbol typu wg 2.1.1,

¢) symbol wielkosci wg 2.1.2,

d) symbol rodzaju wg 2.1.3,

e) symbol cewek wedlug karty koloréow produ-
centa,

f) numer normy.

2.3. Przyklad oznaczenia cewki watkowej z kol-
nierzem przystosowanej do wyczuwacza fotoelek-
trycznego (F)‘ o wymiarach D=9 mm, L=165 mm
(9X165) wykonanej z polistyrenu (6) w kolorze
czerwonym (c):

CEWKA WATKOWA F 9X165/6 ¢ BN-79/1858-16

Zgloszona przez Centralne Laboratorium Przemystu Artykuléw Technicznych i Galanteryjnych
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Artykuléow Technicznych
i Galanteryjnych dnia 9 marca 1979 r. jako norma obowigzujgca od dnia
(Dz. Norm. i Miar nr 11/1979 poz. 60)

1 pazdziernika 1979 r.

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd.0,55 Nakl.1100+42 Zam.2208/79

Cena zl 3.60
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3. WYMAGANIA

3.1. Gléwne wymiary cewek i ich sprawdzia-
néw, w mm — wg rys. 2 i 3 oraz tabl. 2.

nionym wzorcem. Powierzchnia cewki powinna
zapobiegaé¢ zsuwaniu sie przedzy z cewki, nie po-
wodujac jej uszkodzenia podczas procesu techno-
logicznego. Przejscie powierzchni garbikowanej
na powierzchnie gtadkg z obu stron cewki po-

i o 5 winno odbywa¢ sie lagodnie, bez ostrych progow.
= T T T T 3| Nie dopuszcza sie wtracen cial obeych i niedo-
l e ,,,,“:uL”f \ lewow.
- S Cewki nie moga mie¢ ostrych krawedzi ze-
[BN-79/1858-16-2] wnetrznych.

Rys. 2. Cewka watkowa Cewki watkowe nalezy wykonywaé¢ w kolorze
uzgodnionym z odbiorcg wedlug karty koloréw
producenta. '

o i
b[2-S] 622, 3.5. Wady dopuszczalne
) =
a) linie igczenia,
b) smugi ptyniecia,
L Ls - c) zmatowienia,
[BN-79/1858-16-3] d) zylki, |
e} zapadnigcia o glebokosci do 0,5 mm na po-
Rys. 3. Sprawdzian do cewek watkowych wierzchni 5 mm?2.
Tablica 2. Wymiary cewek i ich sprawdzianéw
Symbol d +0,15 L 15 d, +0,15 d, dy Ly %0,2 b 10,1
wielkosci .
9,0 X165 165 4,7 4,7 165
9,0 "9
9,0X180 180 43 4,3 - 180 4
(9,5X165) (9,5 165 (5,2) 9,5 5,2 165
10,3200 200 5,0 5 200
10,3X210 10,3 210 4.8 16,3 438 210 )
10,3 X240 240 4.0 4,0 240
Cewki o symbolu wielkosci podanym w nawiasach sg niezalecane.

3.3. Material

a) korpus cewki — polipropylen, tarnamid T
wg BN-71/6336-01, granulat poliamidowy 6 wtor-
ny, granulat poliamidowy 6, polistyren K wg
PN-71/C-89293,

b) tulejka kontaktowa — rury mosiezne w ga-
tunku M63 o grubosci 0,3 mm wg PN-77/H-74596.

3.4. Wykonanie — metodg wtrysku; rzezba po-
wierzchni i jej wymiary powinny by¢ wykona-
ne zgodnie z dokumentacja techniczng lub uzgod-

3.6. Masa cewki. Masa pojedynczych cewek w
jednej partii moze waha¢ sie¢ w granicach £3%
od uzgodnionej masy cewki.

3.7. Bicie promieniowe cewek — do 0,4 mm.

- 3.8. Cechowanie. Na kaZdej cewce w widocznym
miejscu nalezy poda¢ w sposob trwaly i wyrazny
nastepujgce dane:

a) symbol typu wg 2.1.1,
b) symbol wielkosci wg 2.1.2.
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Po. przeciw\legléj stronie nalezy poda¢ symbol
tworzywa sztucznego, z ktérego jest wykonana
cewka wg PN-75/C-89004.

4. PAKbWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

Pakowanie, przechowywanie i transport — wg
BN-77/1809-04.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan

a) sprawdzenie wymiarow (3.1, 3.2),

b) sprawdzenie wykonania (3.4, 3.5),

¢) sprawdzenie masy (3.6),

d) sprawdzenie bicia promieniowego (3.7).

5.2. Kontrola jakosci ,

5.2.1. Sklad i liczno§é¢ partii. Partia przedsta-
wiona do kontroli powinna sklada¢ sie z cewek
jednego typu, wielkosci, rodzaju i koloru, jedno-
razowo dostarczonych odbiorcy.

Licznos¢ partii nie powinna przekracza¢ 10 000
sztuk. ‘

5.2.2. Sposob pobierania probek — wg PN/
N-03010.

5.2.3. Poziom kontroli — II ogélny wg PN-T73/
N-03021 tabl. 1.

5.2.4. Wadliwoé¢ dopuszczalna — maksimum
4%/, ’

5.2.5. Wybér i stosowanie planéw badania. Plan
badania — jednostopniowy do kontroli normal-
nej — wg tabl: 4. Wybér i stosowanie planow
badania do kontroli obostrzonej i ulgowej oraz
warunki przejscia — wg PN-73/N-03021.

Tablica 4. Plan badania do konfroli normalnej

Liczno$¢ partii Liczmos$¢ probki Liczba
kwalifikujgca
sztuk
do 500 50 3
501 - 1200 80 5
1201 -~ 3200 125 7
3201 — 10 000 200 .10

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzenie wymiarow. Dlugos$¢ cewki
nalezy sprawdzi¢ przyrzgdami pomiarowymi o do-
kladnosci do 0,1 mm.

Srednice wewnetrzne nalezy sprawdzi¢ spraw-
dzianem do cewek w nastepujacy sposob:

a) sprawdzenie srednicy podstawy nalezy prze-
prowadzi¢ przez osadzenie cewki na sprawdzia-
nie z silg wystarczajacg do uniemozliwienia jej
obrotu; krawedz podstawy cewki powinna zna-
lez¢ sie miedzy dwiema skrajnymi kreskami
nacietymi na wiekszej srednicy sprawdzianu.

b) sprawdzenie $rednicy koncowki nalezy prze-
prowadzié przez nasadzenie cewki na sprawdzia-
nie odwrotnie, tj. koncowks cewki; krawedz kon-
cowki powinna znaleié¢ sie miedzy dwiema
skrajnymi kreskami nacietymi na mmiejszej sred-
nicy sprawdzianu.

5.3.2. Sprawdzenie wykonania nalezy wykona¢
przez ogledziny golym okiem, sprawdzajac:

a) rzezbe cewki — na zgodno$¢ z wzorcem lub
rysunkiem konstrukcyjnym cewki,

b) kolor cewki — na zgodnos¢ z kartg kolo-
réow producenta.

5.3.3. Sprawdzenie masy nalezy wykona¢ na
wadze technicznej, okreslajgc mase pojedynczych
cewek w probce z dokladnoscig do 0,1 g.

5.3.4. Sprawdzenie bicia promieniowego sche-
matycznie pokazano na rys. 4.

/e

[BN-78/1858-16—4]

Rys. 4. Schemat badania ticia cewki

5.4. Ocena wynikow badan

5.4.1. Cewka niedobra. Cewke nalezy uznac¢ za
niedobra, jezeli chociazby jedno z badan wg 5.1
da wynik ujemny.

5.4.2. Ocena partii. Partie cewek nalezy uznaé
za zgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba
sztuk niedobrych w probce nie przekroczy liczby
kwalifikujgcej podanej w tabl. 4.

KONIEC

Informacje dodatkowe



4 . Informacje dodatkowe do BN-79/1858-16

INFORMACJE DODATKOWE

1, Instytucja opracowujaca norme¢ — Centralne La-
boratorium Przemystu Artykuléw Technicznych 1 Ga-
lanteryjnych, ¥.6dzZ.

2. Normy zwiazane

PN-75/1C;89004 Wyroby z tworzyw termoplastycznych, Ce-
chy i cechowanie

PN-71/C-89293 Polistyren K (modyfikowany)

PN-71/H-74596 MiedZ i stopy miedzi. Rury cienkoscien-
ne

PN/N-03010 Statystycznma kontrola jakosci. Losowy wybor
sztuk do prébek

PN-73/N-08021 Statystyczna - kontrola Jakusm, Kontrola
odbiorcza wedlug oceny alternatywnej. Plany bada-
nia

BN-77/1809-04 Cewki wildkiennicze. Pakowanie, przecho-
wywanie i transport
BN-71/6336-01 Tworzywa poliamidowe. Tarnamid T

3. Symbol wg SWW — 1369-950.

4, Autorzy projektu normy — mgr inZ, Wieslaw Su-
domir — Zaklady Artykuléw Technicznych ARTECH,
Henryk O$mialowski — Centralne Laboratorium Prze-
mystu Artykulow Technicznych i Galanteryg.nych LodzZ.

5. Inne dokumenty
ZN-74/MPCh-WS-6-36 Granulat poliamidowy wtorny
ZN-74/MPCh-WS-8-31 Polan GWS

WT-134/1974 Polipropylen G-400, J-401, homopohzery Za-
stosowanie do wta‘ysku
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