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DRUTY

Drut na wetne stalowa

BN-86
5017-05

Grupa katalogowa 0372

1. WSTEP

Przedmiotem normy jest drut stalowym okragly prze-
/naczony do wyrobu wetny stalowej st()sm\dm‘] do pro-
dukcji oktadzin cicrnych.

© 2. OZNACZENIE

Przykiad oznaczenia drutu na weing 'stalowg o Sred-
nicy d = 3.1 mm: \

DRUT 3.1 BN-86/5017-05

,

3. WYMAGANIA

3.1. Materiat — walcoéwka
0644-38.
3.2. Powierzchnia drutu powinna by¢ czysta i gladka,

bes rdzy, wgniecien, peknigé 1 wzerOw.

SpGIA  wg BN-80/

Dopuszcza sig rysy powicrzchniowe nieprzekraczajg--

ce potowy tolerancji Srednicy drutu.

3.3. Wymiary drutu i kregu — wg tabl. 1.
Tablica - 1
Orienta-

Dopuss- Orienta- e ed. Nomi-
¢ . - . vina Sred-
Srednica] czalna [Przekrd) | eyvjna masa L'Ji » nalna

nica we-

drutu | odehvika | druta 1000 m masa
. wnglrzna .
Sredniey drutu Krogu

krégu

mm mm* kg mm kg

RN -0.10 7.54 59.02 600 100

I)opus/ud sig dostawe krggdw o masic zmnicjszone] do S04
ptsy coym licsba tych klw(m W partii nie powinna pl/d\mudc

10

-

3.4. Wykonanie. Drut ciagniony na zimno prze/ $rod-
ki smarujqce ktorych rodzaj uzgodniony jest migdzy
\z\vtwou(; a_odbiorcy.

3.5. Wytrzymatos$é drutu na rozciaganie drutu Rm po-
winna wynosi¢- 770 =+ 1030 MPa.

3.6. Wydluzenie Aioo
3.0+ 7.0%.

drutu powinno  wynosic

4. PAKOWANIL, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Kre¢gi drutu powinny by¢ owinigte
papicrem  marszczonym  nicnattuszczonym i
miekkim drutem co najmmicj w trzech rownomicernic’
rozlozonych - micjscach.

Krag powinien zawicrac tvlko jeden odeinek drutu,
a swoje nie powinny by¢ poplatanc.

Do kazdego kregu powinna by¢ preymocowana przy-

wig/zanc

wicszka zawierajgea co najmnicy:

a) nazwe lub znak wytworcey,

b) oznaczenic wg rozds. 2,

¢) date produkcp.

4.2. Przechowywanie. Kregi drutu powinn\' bv¢ prze-
chowywane w pomicssczeniach suchych .z dala od ma-
teriatow dziatajagcych korodujgco. ,

4.3. Transport drutu moze odbywad. si¢ dowomvmr
krytymi $rodkami lokomocji.

Podczas transportu kr¢gi powinny byé zabespicczone
przed  wplywami. atmosferyesznymi oraz materiadani
dziatajgeymi: korodujgco. ,

Do kazdej partii drutu powinna byc dolgcsona spe-
cylikacja zawierajgca:

a) nazwe lub znak wytworey.

b) oznaczenie drutu we rosds. 2.
¢) liczbe kregdw,

) mase - krggbw, kg.

) date produkeji.

d
¢

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan. Parti¢ drutu nalczy poddaé na-
stepujgcym badaniom: '
a) sprawdzenie powicrzchnt drutu (3.2),
b) sprawdzenic wymiaréw drutu i kregu (3.3).
) sprawdzenic wytrzymatosci na rozcigganic (3.5
d) sprawdrzenic wydtuzenia (3.6).
pakowania (4.1).
Ponadto nalezy sprawdzi¢ atest lub zaswiadcezenic
matenatu uzytego do wyrobu drutu.

¢) sprawdzenic

(Dz. Norm.

- Zgtoszona przez Osrodek Badawczo Rozwojowy Przemysiu Wyrbbéw Metalowych POLMETAL, Krakow
Ustanowuona przez Dyrektora Osrbdka Badawczo-Rozwojowego Przemysiu. Wyrobow Metalowych POLMETAL
dnia 16 kwietnia 1986 r.
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5.2. Kontrola jakoSci

5.2.1. Sktad i licznos¢ partii. Przed przystgpieniem
do badan, drut nalezy podzicli¢ na partie zawierajace
drut wykonany 7z walcowki pochodzgcej 7 jednego wy-
topu.

Licznos¢ partii — wg tabl. 2.

5.2.2. Sposoéb pobierania probek wg PN-83/
N-03010. Liczno$¢ partii — wg tabl. 2.

Tablica 2

. . L - Licsbas kwa- Licszba dys-
fac/nose Lic/mnose o .
. o liftkujgea kwaliltkujgea
parti probkr, :
e ma
s/Luk kregom
do 150 20 2 3
151 250 32 3 4
251 500 S0 5 6
S01 =+ 1200 80 7 8
5.2.3. Poziom kentroli — Il ~ogdlny wg PN-79/

N-03021.

5.2.4. Wadliwos¢ dopuszezalna wo = 4% maksimum.

'5.2.5. Wybor i stosowanie planéw badan. Plany ba-
dania jednostopniowe dla kontroli normaliej wg tabl. 2.

Wybdr 1 stosowanie planéw badania- dla kontroli
obostrzonej 1 ulgowe] oraz- warunki pr/.cjécizi — wg
PN-79/N-03021.

5.3. Opis bada#

5.3.1. Sprawdzenie powierzchni drutu nalezy przepro-
wadzi¢ nie uzbrojonym okiem lub 'w przypadkach
watpliwych przy uzyciu lupy o S-krotnym powiekszeniu.

5.3.2. Sprawdzenie. wymiaréow drutu i kregu. Spraw-
drenie $rednicy drutu nalezy przeprowadzaé mikromie-
rzem w dwoch prostopadtych kierunkach jednego prze-
kroju poprzecznego drutu, co najmnicj w dwoch miej-
scach badanego kregu, w odlegltosci okofo 2 m od konca.

K O N

INFORMACJE

1. Instytucja opracowujaca norm¢ — Osrodek Badawczo-Rozwo-
jowy Przemystu Wyrobow Metalowych POLMETAL, Krakow.
2. Normy zwiazane
PN-83/H-04316 Proba statyc/na rosciggania drutdow )
PN-83/H-03010 Statystyczna kontrola jako$ci. Losowy wybor jed-
nostek produktu do prébki ‘
PN-79/N-03021 Statystyezna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcsa
wedtug oceny. alternatywnej. Plany badania

Srednice wewnetrzng kregu nalezy mierzy¢ przymia-
rem 7 podziatka milimetrows. .

Sprawdzenie masy kregu nalezy przeprowadzad tylko
w przypadkach watpliwych, przez zwazenic na wadze
o doktadnosct 0.1 kg. '

5.3.3. Sprawdzenie wytrzymatos$ci na rozciaganie i wy-
dluzenie '— wg PN-83/H-04316.

5.3.4. Sprawdzenie pakowania nalezy przeprowadzi¢
przez ogledziny nie uzbrojonym okiem.

5.4. Ocena wynikéw badan ‘

5.4.1. Ocena kregu. Badany krag drutu nalezy uzna¢
za dobry, jezeli wszystkic badania wg 5.1 daty wynik
dodatni. :

5.4.2. Ocena partii. Partic drutu nalezy uznac¢ za
sgodng z wymaganiami normy, jezelh liczba kregéw nie-
dobrych w préobee jest mniejsza lub rowna liczbie kwali-
likujgce) m.

5.5. Zaswiadczenie o wynikach badan. Jezeli warunki
samowienia nie przewiduja inaczej. badania drutu prze-
prowadza wytwérca. Na zgdanic zamawiajgcego, poda-
ne w zamoéwieniu. wylworca powinien wystawié za-
Swiadczenie zawicrajgce €o najmnicj:

a) date wystawienia zaswiadcezenia,

b) nazwe 1 adres wytworey,

¢) oznaczenie drutu .wg rozdz. 2,

d) liezbe t masg kregdw.

Ponadto zaswiadczenie moze zawiera¢ wyniki badan
oraz: sklad chemiczny materiatu.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA
ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

Partie drutu uznang za niezgodng 7z wymaganiami
normy producent ma prawo przesortowac i przedstawic
do ponowrniego badania, ktore: jest badaniem ostatecr-
nym.

DODATKOWE

BN-80/0644-38 Walcowka stalowa na prety i druty do spawania’
i napawania :

3. Symbol wg SWW — 0651-999,

— praca sbiorowa Ofrodka Badaw-
Metalowych POLMETAL,

4. Autorzy projektu normy
czo-Rozwojowego  Przemysti Wyrobow
Oddrzial w Zabrou,



