UKD 669.14-426.2

NORMA BRANZOWA

BN-68

DRUTY

Drut sprezynowy ze stali
weglowej o specjalnym
przeznaczeniu

5014-01

Grupa katalogowa 111 72

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg
druty stalowe sprezynowe okragle o jasnej po-
wierzchni, wykonane ze stali weglowych, ciggnio-
ne na zimno, o zwiekszonej dokladnogei.

1.2, Zakres stosowania przedmiotu normy. Dru-
ty stosowane sa w przypadkach technicznie
uzasadnionych do wykonania érubowych sprezyn
walcowych i stozkowych specjalnego przeznacze-
nia, nie podlegajgcych ulepszaniu cieplnemu.

1.3. Normy zwigzane
PN-62/H-04310 Préba statyczna rozeiggania metali
PN-66/H-85020 Stal weglowa narzedziowa. Ga-
tunki
PN-67/M-80002 Proba przeginania drutu i wal-
cowki .
PN-66/M-80003 Proba skrecania drutu
PN-65/M-80004 Proba nawijania drutu

2. PODZIAL

2.1. Zasada podzialu. Druty w zaleznosci od
wlasnosci mechanicznych dzieli sie na trzy ro-
dzaje:

NP — normalnej wytrzymatosci,
PP — podwyzszonej wytrzymalosei,
OWP — wysokiej wytrzymalosci.

2.2. Sposéb budowy oznaczenia. Oznaczenie
sktada si¢ z czeSci slownej okreslajgcej rodzaj
produktu, po ktorej nalezy podaé érednice drutu,
nastepnie rodzaj drutu i numer normy hranzowej.

2.3. Przyklad oznaczenia drutu sprezynowego
specjalnego o srednicy 0,35 mm, normalnej wy-
trzymatosci:

DRUT SPREZYNOWY SPECJALNY 0,55 NP
BN-68/5014-01

3. WYMAGANIA

3.1. Wymagania ogdlne

3.1.1. Material. Walcowka =ze stali gatunku
NSE, N9E, N10E wg PN-66/H-85020 z tym za-
strzezeniem, ze zawartoé¢ chromu nie moze prze-
kraczaé 0,10%;, niklu — 0,129/, i miedzi — 0,200/,
a sumaryczna zawarto$¢ chromu, niklu i miedzi
nie moze przekraczaé 0,40°,.

3.1.2. Powierzchnia drutu powinna by¢ jasna,
gltadka, bez peknieé, zawalcowan, wgniecen, zgru-
bieni, miejse zgrzanych, rys widocznych nieuzbro-
jonym okiem i rdzy. Dopuszczalne jest zamie-
dziowanie o takiej grubosci, aby po zanurzeniu
prébki na 10 sek w roztworze wodnym o skla-
dzie: 20—30%/, bezwodnika chromowego i 100/,
siarczanu amonowego, na wyjetej z tego roztworu
prébee nie stwierdzono miedzi.

3.1.3. Wymiary. Srednice drutu i ich odchylki
podano w tabl. 1.

Tablica 1
Nomin:.,'lnﬂ T Pomierzr:h-nin Orientacyjna
$rednica SOEREIk przekrofu masa (ivaga)
drum LI poprrecznego 1000 m
mm mm:’_- o , kg

0,20 0,0314 0,247
0,25 0,0491 0,385
0,30 0,0707 0,555
0,35 +0,02 0,0960 0,755
0,40 0,1260 0,989
0,45 0,159 1,25
0,50 0,196 1,54
0,55 0,238 1,87
0,60 0,283 222
0,65 0,331 2,63
0,70 0,385 3,02
0,75 +0,02 0,444 3,49
0,80 —0,01 0,502 3,95
0,90 0,636 4,99
1,00 0,785 6,16

Ceniralne Laboratorium Przemysiu Wyrobdéw Metalowych
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemyslu Wyrobow Metalowych dnia 16 kwietnia 19€8 r.
jako norma obowigzujgca w zakresie produkcji od dnia 1 kwietnia 1969 r. (Mon. Pol. nr 27/1968 poz. 185)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE

OZGraf. Lz. 2226. Obj. 0,7 a.w. Nak}l 5200 + 30, Pap. offset. k1. V 70 g Al

Cena z} 3,50
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Tablica 3. Druty rodzaju PP

cd. tabl. 1
Nominalna Powierzchnia Orientacyjna
i Dopuszczalae )
srednica odchutki przekroju masa (waga)
drutu preay POPrzecinesn 1000 m
mm mm?® kg
1,10 0,950 7,46
;;{L)) 40,03 1,13 B,{:B
) —0.01 1,33 10,54
1,40 1,54 12,10
1,50 1,77 14,0
W jednym kregu na catej jego dilugosci §rednica nie
powinna roézni¢ sie wiecej niz o 0,01 mm dla drutow
do Srednicy 1,0 mm i nie wiecej niz o 0,02 mm dla
pozostatych érednic. Dopuszcza sie stosowanie $rednic
po$rednich po uzgodnieniu miedzy stronami.

3.1.4. Owalnos¢ drutu, ktorg nalezy rozumie¢ ja-
ko roznice miedzy dwoma pomiarami srednicy dru-
tu w tym samym przekrojuiw dwoch wzajemnie
prostopadiych kierunkach, powinna dla danego
kregu miesci¢ sie w obszarze tolerancji Srednicy.

3.1.5. Obrébka drutu. Drut patentowany i cigg-
niony na zimno.

3.2. Wymagania mechaniczne

3.2.1. Wytrzymalo§é drutu na rozciaganie, pod-
wéjne Scinanie, granica sprezystoSci przy skre-
caniu oraz liczba przegiec i skrecen powinna od-
powiada¢ danym zawartym w tabl. 24, odpo-
wiednio dla kazdego rodzaju drutu. (

Badania na podwojne Scinanie oraz okreslenie
granicy sprezystosci przy skrecaniu sa r6éwno-
rzedne. Wymagania dla wszystkich rodzajow
drutu sprawdza sie na podstawie jednego z ww.
badan. W przypadku ujemnego wyniku jednego
z tych badan niedopuszczalne jest przeprowadza-
nie drugiego badania.

Tablica 2. Druty rodzaju NP

| - .
drutu rorcigia- l.ﬂ:inamc » Mf'” na watku |i prrdktr.l[:h:t
nie hazl'r-.:d-_till |'o promicoin nbm}nwcj
T T L
mm |
od J do od do od ! do miw min
[
0,20 |275|300| 145 | 175 | 92 112 e 110
0,25 [275{300; 145 | 175 | 92 | 112 — 101
0,30 |275]300| 145 | 175 | 92 112 —_ 94
0,35 [2751300| 145 | 175 | 92 | 112 —_ a7
0,40 2751295 145 | 175 | 90 | 110 = 80
0,45 275295 150 | 180 | 90 | 110 — 74
0,50 {275!295; 150 | 180 | 90 | 110 == 68
0,55 |275(295! 150 | 180 | 90 | 110 = 63
0,60 | 2701290, 155 | 180 | 88 | 108 = 56
0,65 |270 (250 155 | 180 | &5 | 108 == 55
0,70 | 270290 155 { 180 | &5 | 108 — 52
0,75 | 270290 | 155 | 180 | 88 | 108 = 48
0,80 | 270290 155 | 180 | 88 | 108 37 43
0,90 | 2651285 155 | 180 | 85 | 105 32 39
1,00 | 265,285 150 | 175 | 85 | 105 26 36
1,10 265|285 150 | 175 | 85 | 105 21 33
1,20 | 2551280 145 | 165 | 82 | 102 18 30
1,30 | 255 [ 260 145 | 165 | 62 102 16 28
1,40 | 245270 140 | 155 78 58 13 20
1,50 | 245|270 | 140 | 155 78 | 98 | 12 24
! |
Tablica 4. Druty rodzaju OWP
2 . Lic:r}’m skre-
nica na 08¢ na sprefystosci | e 180° diugosci
dretn | rozcigga- j::]dwome przy na watku | ; g?gdl;.lonélci
nie sctnanie skrgeaniu o promicoiu| obrotowej
£ 0,06 5 mm 50 =60
kG/mm?* obr/min
mm
od | do E od do od do min min
0,20 1290|320 155 | 185 | 98 | 123 == 100
0,25 [290(320| 155 | 185 | 98 | 123 == 93
0,30 {290}320| 155 | 185 | 98 | 123 = &6
0,35 {290|320| 155 | 185 | 98 | 123 — 78
0,40 | 200|320 155 | 185 | 98 | 123 — 72
0,45 [290(320] 160 | 195 | 98 | 123 — 65
0,50 |290(320| 160 | 195 | 98 | 123 — 60
0,55 {290|320| 160 | 195 | 98 | 123 — 55
0,60 |285(315| 170 | 195 | 94 | 119 -— 50
0,65 |285(315{ 170 | 195 | 95 | 119 — 46
0,70 |285]315{ 170 | 195 | 94 | 119 e 42
0,75 [285|315| 165 ! 190 | 94 | 119 e 40
0,80 |285|315( 165 [ 190 | 94 | 119 30 37
0,90 {280 310 165 | 190 | 90 | 115 26 32
1,00 [280)310| 165 | 190 | 90 | 115 22 28

i‘ Wytrzy- Wpttzyma- Ginsiics Liczba Licrg!i:ﬂe Sk];rle‘
S;lecj_ i m:l:“ tos¢ na sprezystosci p;zegli:go 3&??1:35;:[!]
drutu | rozciaga- pm.iwbj'ﬂe przy unual.:mlku izoo dnl:mé i

| écinanie skrecaniu PRt ant)

| nle :0 o o promieniu Ob;(;"_?_“;i.’

| kG/mm? ' Bmm obrj'r"nin

e i od | do | od do | od do | min wmin
1

020 | 260 | 205 | 140 | 170 | 87 | 107 = 120
0,25 1260285 140 | 170 | 87 107 — 113
0,30 [260285| 140 | 170 | 87 | 107 — 107
0,35 {260)285! 140 | 170 | 87 107 —_ 100
0,40 200|280 140 [ 170 | 85 | 105 — 93
0,45 |260,280 {145 | 170 | 85 105 — 86
0,50 1260[280| 145 | 170 | 85 | 105 —_ 80
0,55 260280 145 | 170 | 85 | 105 — 75
0,60 |255(275, 145 | 170 | 82 | 102 — 70
0,65 [2551275| 145 | 170 | 82 | 102 — 65
0,70 [2551275! 145 | 170 | 82 | 102 — 60
0,75 | 2551275 145 | 170 | 82 | 102 -— 55
0,80 |2551275) 145 | 170 | 82 | 102 40 50
0,90 |2501270) 145 | 170 | 80 | 100 34 45
1,00 | 2501270 | 140 | 165 | 80 | 100 28 40
1,L10 |250{270| 140 | 165 | 80 | 100 24 35
1,20 |2401260) 135 | 155 | 77 97 21 33
1,30 | 240260} 135 | 155 | 77 97 18 30
1,40 [230250| 130 | 145 | 73 93 16 28
1,50 [2301250| 130 | 145 | 73 93 14 25

3.2.2. Rozciaganie z wezlem. Dla drutu o sred-
nicy 0,75 mm i mniejszej badanie na przeginanie
zastepuje sie probg rozciggania z wezlem. Sila
zrywajgca przy tej probie nie powinna byc
mniejsza niz 50°/, sily zrywajacej przy probie
wytrzymalosci na rozcigganie.

3.2.3. Skrecanie. Powierzchnia drutu po probie
skrecania nie powinna wykazywaé¢ peknie¢ po-
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wierzchniowych { rozwarstwien biegnacych po
linii $rubowej. Przelom probki powinien byé
‘gladki i prostopadly do osi drutu. W przypadku
powstania kilku przeloméw tylko jeden z nich
powinien by¢ gladki i prostopadly do osi probki.

3.2.4. Nawijanie. Drut wszystkich rodzajow nie
powinien rozwarstwia¢ sie lub lamaé po nawinie-
ciu co najmniej 15 zwojow wokot trzpienia o
Srednicy rownej $rednicy badanego drutu.

3.3, Wyglad kregu. Zwoje drutu w kregu nie
powinny byé¢ poplatane oraz nie powinny mieé
wezlow. Krag drutu powinien sklada¢ sie z jed-
nego odcinka drutu. Krag drutu po zdjeciu opa-
kowania i wigzan mie powinien wykazywaé ten-
dencji do rozwijania, zwijania sie w pierscienie
i skrecania sie w ,,6semke”.

3.4. Srednica wewnetrzna i masa {(waga) kregu
— wg tabl. 5.

Tablica 5
S dnize diuia Nominalna masa Najmniejsza wewnetrzna
{waga) kregu, kg sredaica kregu
mm od do mm
0,2--0,3 0,5 1,0
200
0,35+0,45 1,5 2.5
0,5 =0,55
0,6-:-0,90
4 : 3,0 6,0
1,0--1,20
250
1,315 10,0 15,0

Dopuszczalne jest wykonanie kregow o wieksze]
masie (wadze) po uzgodnieniu pomiedzy stronami.
‘W takim przypadku nalezy zwiekszy¢ liczbe pro-
bek pobieranych do badan kregéw drutu, pro-
porcjonalnie do najwiekszej normalnej masy
{wagi) kregu.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Kregi drutu powinny by¢ zwig-
zane miekkim drutem co najmniej w trzech
réownomiernie roztozonych miejscach. Kregi drutu
powinny byé pokryte cienkg warstwg $rodka
chronigcego drut przed korozjg. Srodek ten nie
powinien powodowaé zlepiania sie zwojow drutu.

Kregi drutu powinny by¢ owijane papierem
marszczonym natluszezonym, a nastepnie niena-
tluszczonym.

Po uzgodnieniu miedzy stronami dopuszcza sig -

stosowanie innego rodzaju opakowania.

Na zadanie zamawiajgcego, podane w zamowie-
niu, dostarcza sie kregi pakowane w skrzynie
drewniane, wylozone papierem smolowanym.
W przypadku zastosowania opakowania drewnia-
nego do jednej skrzyni nalezy wklada¢ kregi o jed-
nakowej Srednicy i jednego rodzaju. Masa (waga)
skrzyni wraz z drutem nie powinna przekraczac
80 kg.

Do kazdego kregu powinna by¢ przymocowana
przywieszka metalowa zawierajgca co najmniej:

a) nazwe lub znak wytworni,

b) oznaczenie wg 2.2.3,

¢) numer kregu,

d) znak kontroli technicznej.

W przypadku pakowania w skrzynie do kazde]j
skrzyni powinna byé przymocowana przvwieszka
zawierajgca co najmniej:

a) nazwe lub znak wytwérni,

b) oznaczenie wg 2.2.3,

¢) mase (wage) netto,

d) numer atestu,

e) date wykonania.

4.2, Przechowywanie. Druty powinny byé¢ prze-
chowywane w pomieszczeniach suchych, z dala
od materialéw dzialajgcych korodujgco.

4.3. Transport drutu moze sie odbywat¢ przy
uzyciu dowolnych $rodkéw transportowych, przy
czym drut powinien byé zabezpieczony przed
wplywami atmosferycznymi i materialami dzia-
lajacymi korodujaco.

Do kazdej przesylki powinna byé¢ dolgczona
specyfikacja zatadowanego drutu, zawierajaca co
najmniej:

a) nazwe lub znak wytworni,

b) oznaczenie wg 2.2.3,

c) liczbe kregow,

d) mase (wage), kg,

e) znak kontroli technicznej.

5. BADANIA

5.1. Program badan. Druty nalezy podda¢ na-
stepujacym badaniom:

a) sprawdzenie materialu (3.1.1),

b) ogledziny powierzchni (3.1.2),

c) sprawdzenie $rednicy (3.1.3, 3.1.4), 7

d) badanie wytrzymalosci na rozcigganie (3.2.1),

e) badanie liczby przegiec¢ (3.2.1, 3.2.2),

f) badanie liczby skrecen (3.2.1, 3.2.3),

g) badanie wytrzymalosci na podwéjne Scina-
nie (3.2.1),

h) badanie granicy sprezystosci przy skrecaniu
(3.2.1),

i) proba nawijania (3.2.4),

j) sprawdzenie wygladu kregu (3.3),

k) sprawdzenie $rednicy i wagi kregow (3.4),

1) sprawdzenie opakowania (4.1).
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5.2. Przygotowanie partii do badan. Partia
drutu przeznaczona do odhioru powinna sktadac
sie z drutu jednej s$rednicy i jednego rodzaju,
wykonanych z jednego wytopu stali. Wielkose
partii przedstawionych do odbioru ustalajg strony
przy zaméwieniu. W przypadku braku takiego
ustalenia, wielko$¢ partii ustala wytworca.

5.3. Pobieranie probek. Badaniom podlega kaz-
dy krag drutu z partii przedstawionej do bhadan.
Do badan wymienionych w 5.1 d)~i) probki na-
lezy peobraé z obu koncow kazdego kregu.

Badania wg 5.1 d)=-i) nalezy przeprowadzac
u wytworcy drutu, dwukrotnie w odstepie dwu-
tygodniowym.

5.4. Cpis badan

5.4.1. Sprawdzenie materialu polega na spraw-
dzeniu atestu walcowki uzytej do wykonania
drutu. Ponadto nalezy przeprowadzi¢ kontrolne
oznaczanie zawartosci siarki i fosforu wedlug
obowigzujgcych norm. Do analizy nalezy pobraé
po jednej probce z 3%, kregéw partii, lecz nie
mniej niz z dwoch kregow.

5.4.2. Ogledziny powierzchni drutu nalezy prze-
prowadzi¢ nieuzbrojonym okiem lub w przypad-
kach watpliwych przy pomocy lupy o 5-krotnym
powiekszeniu. W przypadkach watpliwych doty-
czgeych omiedziowania drutu nalezy sprawdzic
grubo&¢ powloki miedzi w sposéb zgodny z 3.1.2.
Do tego badania nalezy pobraé¢ po jednej prébce
o diugosci co najmniej 1 m z 3%, kregéw partii,
lecz nie mniej niz z dwéch kregéw.

5.4.3. Sprawdzenie S$rednicy naleizy przeprowa-
dzi¢ mikrometrem z dokladnoscig do 0,01 mm,
w dwoch prostopadlych do siebie kierunkach w
jednvin przekroju poprzecznym drutu. Pomiarow
nalezv dokonaé z obu koncéw i w srodku kregu
drutu lub w innym dowolnym miejscu.

5.4.4. Badanie wytrzymalo§ei na rozciaganie,
Probe wytrzymalosci na rozcigganie nalezy prze-
prowadzi¢ wg PN-62/11-04310 na zgodnos¢ z 3.2.1.
Graniczna niedoklenosé okre§lenia przekroju
poprzecznego ¢ - powinna by¢ wigksza niz
i)

Dilugos¢ pomiarowa nie powinna byé mniejsza
niz 100 mm. Probe wytrzymalosci na rozcigganie
z weztem na zgodnos¢ z 3.2.2 nalezy przeprowa-
dzi¢ na probece z luZno zwigzanym wezlem poje-
dynczym. Calkowite zaci$niecie wezia nastepuje
w czasie proby rozciggania.

5.4.5. Badanie liczby przegie¢ nalezy przepro-
wadzié zgodnie z PN-57/M-80002, przy czym
$rednica walka przyrzadu dla wszystkich $rednic
i rodzajow drutu jest jednakowa i wynosi 10 mm.
Pierwszego przegiecia o kat 90° i ostatniego, przy

ktérym nastgpilo zlamanie proébki, nie liczy sie.

5.4.6. Badanie liczby skrecen nalezy przeprowa-
dzi¢ zgodnie z PN-66/M-80003 do uzyskania prze-
lomu zgodnego z podanym w 3.2.1 i 3.2.3. Dlu-
gost skrecanej probki powinna by¢ rowna 200 mm
dla wszystkich érednic i rodzajow drutow.

Probka drutu powinna by¢ obcigzona w czasie
proby silag wywolujacs w badanym drucle napre-
zenie 4 kG/mm?>.

5.4.7. Badanie wytrzymalo$ci na podwéjne Sci-
nanie nalezy przeprowadzi¢ na specjalnym przy-
rzgdzie. Prébke drutu o dlugosci 150 mm nalezy
wprowadzi¢c w otwory trzech wkladek (nozy)
przyrzgdu, przy czym dwie skrajne sa nierucho-
me, a srodkowa wkladka pod wplywem nacisku
przesuwa sie miedzy nieruchomymi i powoduje
$cinanie drutu w dwdch przekrojach (rysunek).

N7 NN\
WNIN7777Z N\

et 08 o [ EET

Przyrzad nalezy zamocowa¢ w maszyhie wy-
trzymatosciowej do proby sciskania lub w ma-
szynach wytrzymalosciowych do préb zrywania,
wyposazonych w rewersor. Nacisk na Srodkowa
wkiadke przenosi tloczysko maszyny.

Luz b pomiedzy nozami przyrzadu w czasie
préoby powinien zawieraé sie¢ w granicach poda-
nych w tabl. 8.

Tablica 6
Nominaloa Srednica Tuzy pomiedzy h::}rie.mac:jng ::nliu
srednica otiwory nezami bei ::lé_lod [l:m-lﬂ el
drutu wkladek inoiy) b el 'm(, ”_ L
3 Scigcia
mm sek
|
0,2--0,25 0,3
slioii I 3:8
0,3-+0,40 0,4 p
B [ 0,05 0,01
0,45+ 0,50 0,5 L3114
0,55--0,70 0,7 1420
0,75--1,0 1,0 0,10 0,01 20+30
I,1--1,4 1.5 30-+50
e 0,7 40,01
1,5 | 2.0 G 4060

Wartosé sily $cinajacej odezytuje sie ze skali
silomierza maszyny.
Wytrzymalosé na s$cinanie nalezy obliczac w

kG/mm? wg wzoru

w ktérym:
F — sila $cinajaca, kG,
S, — powierzchnia przekroju pierwotnego
probki, mm?2,
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5.4.8. Badanie umownej granicy sprezystoSci
przy skrecaniu polega na wyznaczeniu umownej
granicy sprezystosci 7,4 w kG/mm? odpowia-
dajacej trwalemu odksztalceniu postaciowemu
y=10,06%/,.

Trwale odksztalcenie postaciowe nalezy obliczaé
w radianach wg wzoru

_S.d
AT
w ktérym:
v — kat odksztalcenia postaciowego, rad,
S — kat skrecenia probki, rad,
d — srednica probki, mm,
l — diugosé pomiarowa probki, mm.

5.4.9. Probe nawijania nalezy przeprowadzac
zgodnie z PN-65/M-80004.

5.4.10. Sprawdzenie wygladu kregu nalezy
przeprowadzaé nieuzbrojonym okiem po uprzed-
nim zdjeciu opakowania.

5.4.11. Sprawdzenie S$rednicy i masy (wagi)
kregu nalezy przeprowadzi¢é na zgodnosé z 3.4
przez zwazenie i zmierzenie $rednicy kregu.

5.4.12. Sprawdzenie opakowania polega na ogle-
dzinach, opakowanych kregoéw lub skrzyn.

5.5. Ocena wynikow badan

5.5.1. Ocena kregu. Krag nalezy uzna¢ za dobry,
jezeli wyniki badan wymienionych w 5.1 byly
dodatnie. Jezeli w badaniach wg 5.1 d) lub g)
jedna z badanych probek byla niedobra, to krag

nalezy uznaé¢ za dobry pod warunkiem, ze od-
chytka od wartosci podanych w tabl. 2-+-4 nie
przekracza 2 kG/mm? ponizej dolnej lub powyzej
gornej granicy.

5.5.2. Ocena partii. Partie nalezy uzna¢ za zgod-
ng z wymaganiami normy, jezeli po odrzuceniu
kregow nijedobrych pozostale wszystkie kregi z
partii przejda badania wg 5.1 z wynikiem do-
datnim.

5.6. Zaswiadczenie wytwércy o wynikach ba-
dan. Jezeli warunki zamowienia nie przewidujg
inaczej, badanie drutu przeprowadza kontrola
techniczna wytwoércey. Producent powinien wysta-
wi¢ zaswiadczenie zawierajgce wyniki z przepro-
wadzonych badan.

Zaswiadczenie powinno zawieraé co najmniej:
a) date wystawienia,

b) nazwe i adres wytworey,

¢) znak i sklad chemiczny stali,

d) wyniki badan,

e) liczbe i mase (wage) kregow.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA DRUTU
UZNANA ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI
NORMY

Kregi drutu niezgodne z wymaganiami normy
producent ma prawo przeklasyfikowa¢ na inne
rodzaje lub przeznaczy¢ do dalszej przerobki.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE do BN-68/5014-01

Niniejsza norme opracowano ma podstawie WT 2622.
Postanowienia BN-68/5014-01 r6znig sie od WT 2622:
a) sposobem pobierania prébek do badan wlasciwosei
mechanicznych, technologicznych i skladu chemiez-
nego drutu,

b) zwigkszono w stosunku do WT 2622 nominalna
mase (wage) kregu.



