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BRANZOWA

Siafk'r zgrzewane
~do zbrojenia szkfa

i

5032 03

Zamiast
BN- 73/5032—03

[9X )

y fé'rupa kataiogokw‘a B

BN-90/5032-03 (cqv CT C3B 5376:85)

1 WSTEP

... Przedmictem normy sa matkl zorzewane o oczkdch
) kwadratowych kaor\ane z drutu-okraglego mggmone—, ;

go przeznaczone do 1br0Jema szkia.

2. 'PODZ‘IAL I OZNACZENIE‘,VV e

2.1 Typy w zaleznosm od sposobu wykonama roz—”

rOéznia “sie nastc;pujace typy siatek:
© — gladkie — bez oznaczemd ‘
—‘falowane — F.

22, Gatunki. “W. zalezno$ci- od Jakosm wykondma- .'

rozrbznia sig naqtf;pujace gatunlu siatek:
. — gatunek I,

— gatunek TI. ; :

2.3. ‘Przyktad oznaczenia sxatkl zgrzewanej falowa-
nej F o szerokosci 1000 mm, wymiarze boku oczka

s

12,0 mm wykonanej z drutu 0 $rednicy 05() mm ga--

tunku I:
' SIATKA F 1000 X 12,0 0,50 1 BN-90/5Q32-03 .

: ' 3. ’WY‘MA»GANIA ,

: A3 1. Wymlary S‘latkl

i

1
1T

~a) Wymlary w mm — we ry‘;unku i tdbl: I.

a=12do 18mm

15N~90/5032-0§

" Tablica 1
Nominalny wymiar Dopus_zczzﬂne' od- Podziatka Nominalna $rednica Dopuszcz‘alna ,Od_ Orientacyjna masa
boku oczka chvlki wymiaru P drutu chyvtka Srednicy ciatki
o w boku oczka i d drutu
’ mm kg/m? o
L 120 +10 | 125 0.50 062 0,250
245 +10 250 ] 050 - 10,02 0,125
Przy abliczeniu orientacyjnej masy | w siatki prayigto pestosé stali 7.8 efcm’.

-

T

.dnia -1 -sié

rphia 1990.+.

jako norma. obow:azwaca od dnia 1 stycznia 1991 r.
(Dz Norm: i ‘Miar -ar 11/1990 :poz. 28).-
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b) Szerokos¢ siatki powinna wynosié: 1250; 1500;
1600 mm lgcznie z koncami wystajacych drutéw.

Dopuszczalne odchytki  szerokosci siatki lacznie
z koncami wystajgcych drutéw nie powinny przekra-
cza¢ £5.0 mm szerokosci siatki.

Po uzgodnieniu pomiedzy zdmawiajacym 1 dostawca
dopuszcza sie wykonanie siatki o innej szerokosci.

¢) Dlugosé siatki z wystajacymi koncami powinna
wynosi¢ 90 + 110 m.

Dopuszcza sie 10% dostaw .o dlugo$ci min 50 m.

3.2. Material. Drut okragly ciagniony o niskiej wy-

trzymatosci (Na) odmiany gee wyzszej dokladnosci GT4

i normalnej dokladnosci GT wg PN-67/M-80026.

3.3. Powierzchnia siatki. Powierzchnia siatki powinna
by¢ rowna bez zataman, wybrzuszen 1 wgniecen, po-
winna by¢ jasna i bez zattuszczen.

3.4. Wykonanie

3.4.1. Jako§¢ taczenia. W micjscach laczenia druty
‘powinny by¢ zgrzewane pod katem prostym.

‘Dla gatunku I dopuszcza si¢ pojedyncze przypadki
niezgrzewania drutdow w liczbie 3 niezgrzanych skrzyzo-
wan drutdow na 1 m? siatki.

Siatka nie powinna mieé¢ zerwanych drutéw osnowy
lub watku. Dla gatunku II dopuszcza sig 8 miejsc nie-
zgrzanych na 1 m? oraz 1 zerwany drut watku.

Brak drutu watku lub osnowy oraz wystgpowanie tak
zwanego wkre¢cenia drutu wzdluz lub w poprzek watku
sa niedopuszczalne.

Naloty powstale przy zgrzewaniu sg dopuszczalne.

Dla gatunku Il dopuszcza si¢ faczenie drutdw osno-
wy przez réwnolegle ulozenie i zgrzewanie, wzglednie
skrecanie ich na dlugosci do 80 mm.

Konce drutéw watku tworzace brzegi siatki moga
wystawaé z obydwu stron poza %krajny drut osnowy
nie wigcej niz na 6 mm.

3.4.2. Wytrzymalos¢ spein. W micjscu taczenia drutu
osnowy i watku zgrzeina powinna wytrzymac sile roz-
ciagajaca nie mniejszg niz 30 N,

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Siatka winna by¢ Sciéle zwinigta
w rolke bez przesunigcia. Dopuszeza si¢ nierdwnos$é
czota rolki do 15 mm. Rolke¢ siatki nalezy lekko zwia-
za¢ migkkim drutem o $rednicy nie wigkszej niz 0,8 mm,
co naimniej w 3 miejscach, z ktérych dwa powinny
znajdowaé sie co najmniej 100 mm od brzegu rolki
siatki.

Nastgpnie rolke siatki nalezy zapakowal w papier

antykorozyjny, zwigza¢ migkkim drutem o Srednicy
okoto 2 mm w trzech réwnomiernie roztozonych miejs-
cach dokota rolki i raz wzdluz rolki przewlel\alac na
skrzyzowaniach.

Dopuszcza si¢ inny rodzaj pakowania po uzgddnie—
‘niu migdzy producentem, a ‘odbiorcg. k

Do czofa kazdej rolki siatki powinna by¢ przymoco-
wana przywieszka zawierajgca co najmniej:

a) nazwg lub znak wytworey,

b) oznaczenie — wg 2.3,

¢) dlugos¢ siatki w metrach,

d) mase netto w kg,

e) date wykonania siatki I numer nraszyny,

fy znak kontroli jakosci. -

4.2. Przechowywanie. Siatki nalezy przechowywac

~w opakowaniu fabrycznym w pozycji pionowej w po-

mieszcezeniach suchych o stalej temperaturze, z dala od
materiatow dziatajacych korodujaco.

4.3. Transport. Siatki nalezy transportowac dowolny-
mi $rodkami transportu; zaleca si¢ przewozenie statek
W pozycji pionowej.

W czasie trahsportu siatki nalezy zabezpieczy¢ przed
dziataniem $rodkéw korodujacych, wpltywami atmosfe-
rycznymi oraz przed uszkodzeniami mechanicznymi.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badaf. Parti¢ siatek nalezy podda¢ na-
stepujacym badaniom:

a) sprawdzenie wymiarow
tu (3.1).

b) sprawdzenie

¢) sprawdzenie

d) sprawdzenie

e) sprawdzenie

oczek 1 Srednicy dru-
szeroko$ci siatki (3.1.1),
diugosci siatki (3.1.2),
powierzchni siatki (3.3),
jakosci laczenia siatki (3.3.1),

f) sprawdzenie wytrzymatodci spoin ( .3.2),

g) sprawdzenie pakowania (4.1).

5.2. Kontrola “jakosci

5.2.1. Skiad i liczno$¢ partii. Przed przystapieniem do
badan siatki nalezy podzieli¢ na oddzielne partie. Partig
stanowig siatki tego samego typu, gatunku o tych sa-
mych wymiarach i wykonane na tej samej maszynie.

Liczno$¢ partii nie powinna przekraczaé¢ 500 sztuk.

5.2.2. Spos6b pobierania prébek. Z partii przedsta-
wionej do badan nalezy pobra¢ probki losowo metoda
na $lepo wg PN-83/N-03010.

5.2.3. Poziom kontroli 11 ogblny wg
tabl. 1.

5.2.4. Wadliwo$¢ dopuszezalna W, — maksimum 4%

5.2.5. Wybor i stosowanie planéw badania. Plany ba-
dania dla kontroli normalnej wg tabl. 2. Wybdr i sto-
sowanie planéw badania dla kontroli ulgowej 1 obo-
strzonej oraz warunki przejscia wg PN-79/N-03021.

PN-79/N-03021

Tablica 2
. » . Liczba kwa- Liczba dys-
Liczno$¢ Licznos¢ JOT ey
. : o lifikujaca kwalifikuigca
partii probki
my m
sztuk
do 50 8 1 2.
51+ 90 13 1 2
91 <+ 150 20 2 3
151 + 280 32 3 4
281 + 500 50 5 6
5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzenie powierzchni nalezy przeprowadzac
przez ogledziny nie uzbrojonym- okiem na calej szero-
kosci rolki siatki przy jasnym, rozproszonym Swietle.

5.3.2. Sprawdzenie wymiaréw oczek przeprowadza sig
w trzech dowolnie wybranych miejscach badanej siatki,
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przy czym miejsc pomiaru nie nalezy dokonywac przy

tych samych drutach osnowy lub watku oraz na brze-

gu siatki.
W kazdym z tych miejsc nalezy wykona¢ dwa po-
miary — jeden wzdhuz watku — drugi wzdluz osnowy.

Pomiary wykonuje si¢ suwmiarka lub przymiarem
kreskowym.

5.3.3. Sprawdzenie sredmcy drutu dokonuje sig mi-

kromierzem o dokfadnosci 0,01 mm poza zgrzeing. Ba-
danie przeprowadza si¢ w trzech dowolnie wybranyeh
miejscach rolki siatki, sprawdzdajac po jednym drucie
osnowy 1 jednym drucie watku. /

5.3.4. Sprawdzenie szerokosci siatki przuprovxadza sig
przez zmierzenie szeroko$ci badanej siatki w dwoéch do-
wolnie wybranych miejscach przy uzyciu przymiaru
z podziatka milimetrowa. -

5.3.5. Sprawdzenie dlugosci siatki pr7eprowadza sig
przez zmierzenic calej dlugosci siatki w rolce. Pomiaru
nalezy dokonywa¢ za pomocg tadmy pomiarowej
z dzialkg elementarng 10 mm, licznika lub przez zwa-
zenie rolki i przeliczenie wg wagi | m? siatki. Wynik
pomiaru nie powinien odbiega¢ od deklarowanego
w granicach £1%.

5.3.6. Sprawdzenie - jakoSci faczenia drutow nalezy
przeprowadzaé wzrokowo' zgodnie z 3.4.1.

5.3.7. Sprawdzeme wytrzymatosci spoin przeprowa»
dza si¢ W' pieciu dowolnie wybranych miejscach rolki
siatki przyrzadem pomiarowym (np. dynamometrem)
w zakresic 0 % 50 N przez odrywanie drutéw osnowy
od zgrzewanych drutéw watku. Zgrzewane druty pod
wplywem tej sity nie powinny ulec rozerwaniu.

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Ocena siatki. Badana rolke siatki nalezy uznac
za dobra, jezeli wszystkie badania wg 5.1 daty wynik
dodatni. .

5.4.2. Ocena partii. Parti¢ siatek nalezy uznac za
zgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk nie-
dobrych w- prébce nie przekroczyta liczb kwalifikujg-
cych wg tabl.

5.5. ZaSwiadczenie o jakosci. W ytwoua zobowigzany
jest dostarczy¢ zaswiadczenie z przeprowadzonych ba-
dan zawicrajace:

a) nazweg i adres wytworcy

b) oznaczenic wg 2.3,

¢) mase netto, kg,

d) wymiary siatki, mm,

‘e) numer zaméwienia,

f) wyniki badan,

g) date wykonania siatki.

KONIEZC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme — O$rodek*Badawczo-Rozwo-
jowy Przemystu Wyrobow Metatowych POLMETAL Krakéw, Od-
dziat w Zabrzu.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-73/5632-03

a) wprowadzono wymiar 24,5, )

b) zaostrzono odchyiki $rednicy drutu z +0,04 na £0,02;

¢) wprowadzono postanowienic wg PN-83/N-03010 oraz PN-75/
N-03021,

d) wyeliminowano postanowienia przejéciowe obowigzujgce do
dnia 1 stycznia 1976 r.

¢) wprowadzono podzial siatek wg sposobu wykonania na glad-
kie falowane, h

f) wprowadzono nastgpujace szerokosci siatek 1500 i 1600 mm

wyeliminowano 1190; 1350; 1450; 1550 mm, ,
¢) zmieniono  zakres dhugo$cl siatki oraz tolerancje diu- .

g0sci.

3. Normy zwigzane
PN-67/M-80026 Dmty okragte ze stali niékow@glowcj ogblnego prze-
znaczenia '
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jako$ci. Losowy wybor jed-
nostek produktu do probki
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci.
wedtug oceny alternatywnej. Plany badania
4, Dokumenty miedzynarodowe
RWPG CT COB 5376-85 Cerxu cBapHbie U1l ApMHPOBARUS CTEKa
5. Zakres zgodnoSci z normami miedzynarodowymi. Norma bran-
zowa zgodna w zakresie objetym w CT C3B 5376-85. Polska Norma
nie obejmuje szerokosci‘ siatki od 500 do 2000.
6. Symbol wg SWW — 0651-29.
7. Autor projektu normy — Zofia Widaj -— Osrodek Badawczo-
-Rozwojowy Przemystu Wyrobéw Metalowych POLMETAL Kra-
kéw, Oddzial w Zabrzu.

Kontrola odbiorcza



