UKD 672.464.5:683.564.4

NORMA BRANZOWA

ROZNE WYROBY
Z DRUTU I BLACHY

’ Kluczyki
do otwierania puszek

BN-87
5099-01

Zamiast
BN-76/5099-01

Grupa katalogowa 0378

1. WSTEP

Przedmiotem normy sg Kkluczyki z drutu stalowego
ocvnowanego elektrolitycznie, przeznaczone do otwie-
rania. puszek: prostokatnych, mandolinowych i owal-
nvch 7 nacieciami 1z jezyczkiem.

7. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1, Typy. W zaleznosdci od sposobu mocowania do
puszek rozréznia si¢ dwa typy kluczykow:

p.— mocowanie lutowiem (rys. [ i 2),
z —— mocowanie za pomocyg zaczepdw (zaczepowe)
(rvs. 3).

2.2. Przyklad oznaczenia kluczyka zaczepowego (z)
o wymiarach 51X2.8 mm:

KLUCZYK — 7 — 51X2.8 - BN=§7/5099-01

3. WYMAGANIA

330 Wymiary — wg rys. | =+ 31 tabl. 1.
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Kluczyk 7 — 51X2.8

Zgtoszona przez Zaktad Badawczo-Produkeyjny  POB OPAKOMET
Ustanowiona przez Ministra Rolnictwa, Le$nictwa .i Gospodarki Zywnosciowej dnia 4 ‘marca 1987 r.
jako norma obowiazujaca od dnia 1 lipca 1987 r.

(BDz. Norm. i Miar nr 7/1987, poz. 19)
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2 : BN-87/3099-01

dricntacyina Orientacyina masa

Wimijar: Kluezyvka lesba Kluervkon 1000 s7tuk Kluezvkow

woloke (ke)
61X3 160 6:25
S5X3 195 512
S1X2.8 225 445

drut okre}ﬂ]v Qolf wykonany z
— \\L\kowl\x 10AL 15A we BN-73/0644-03,
— walcowki MSt 1. St 712 St 1S wg PN- 72/H 84020

i PN-S1/H-84023.

— walcowki St-25 - we PN-72/H-84020:
cyna — wer PN=74/H-822 O

3.3, Wykenanie. Powicrz¢hnia kluczyka powinna byé
czyvsta, gladka bez zadziorow 1 gratu w plaszezyznach
oraz $ladow korozj. Dopuszezalne
sa wzdluzne rvsy poc

ciccia i przebijani
hodzgee 7 procesu wytwarzania.
Dopuszezalne sa $lady weniceen pod uchem kluczyka.
Prostopadiodc 1 réwnoléglo$e trzpienia do cz¢sei chwyt-
nej kiuczyka powinna umozliwia¢ automatyczny proces
przylutowvwania kluczvka do dna puszki

Nacigeie ‘na trzpieniu . kluczyka powinno zapewniac
jego oderwanie od puszkioprzy podwazeniu i opusz-

czenivdo pierwotnego polozenia.

Kluczyk powinien
wylrzymac  proces. olwierania  puszki bez widocznych
odksztaicen. '
3.4. Sredmia gruboéé powloki cynowej nic powinna
byé nizsza  niz 5w '

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANILE
I TRANSPORT
4.1, Pakowanie. Kluczyvki nalezy pakowad w skrzynki

drewniane lub metalowe,  Po uzgodnicniu pomiedzy
wytworca. przewoznikiem 1 odbiorcg dopuszceza sie inne
opakowania o wyvmiarach we  PN-78/0-79021. Masa
brutto jednego opakowania nic powinna przckraczad
40 1\"

winna

Na opakowaniu oraz wewngtiz opakowania po-
by umicszezona kontrolna zawicrajgca
“¢o najmnic: ‘

a) nazwe dubznak s wytworni.

) oznaczenic. we 2.2,

1

karta

¢) mase netto kluczvkdw,

:
dy Tiezbe sztulc Klue/avkdw (7 tolerancjg  223%),

¢y date HISGIN

prod

4.2. Przechowywanie. Kluczyki pakowane w skrzynki
powinny  by¢ przechowywane w. pomicszczeniach su-
chych. o wilgotnoéci wzglednej nie przekraczajacej 75%
I temperaturze nie nizszej niz 4°C, 7 dala od substancji
dzialajgcych korodujgco.

Wahania temperatury w pomieszczeniach, w ktorych

znajdujg sie kluczyki nic powinny by¢ wigksze niz 10°C.
4.3. Transport. Kluczyki powinny by¢ przewozonc

“krytymi $rodkami transportu zgodnie z obowigzujgcymi

przepisami. transportowymi').

BADANIA

5.1. Program badai dla parti kluczykédw:

a) sprawdzenic wymiarow (3.1),

b) sprawdzenie materiatow (3:2),

¢) sprawdzenie wykonania (3.3).

dze arubosei powloki cynowej

d) sprawdzente Sredniej

(3.4),

¢) sprawdzenie pukb\\xania (4.1).

5.2. Grupy badaf. Badania dzieli si¢ na dwic grupy:
— ‘grupa 1 — badania wg S.1a), b),c) )
grupa Il — badanic wg 5.1d).

5.3. Skiad i liczno$§é partii. Przed przystapieniem do
badan kluczyki nalezy podzicli¢ na partic zawicrajgce
kluczyki jegnego typu. jednakowej wielkosci. wykonane
7 tego samego materiatu 1 pochodzace 7 tego samego

okresu produkeyjnego. .
Licznos§é partii =—— wg umowy-pomiedzy producentem
1 odbiorcea.
W przypadku braku zastrzezen zamawiajgcego poda-
nego w o zaméwicniu | liczno$é partii ustala wytworca.
5.4. Sposéb pobierania prébek — wg PN-83/N-03010.
5.5. Poziom keatroli — 1 ogdiny wg PN-79/N-03021.

5.6. Wadliwos¢ dopuszezalna w; maksimum:
— dla grupv I — 2.5%;.
— dla grupy I — 1%.

Wybér i stosowanie plandw badania. Jednostop-
niowe  plany badania dla. kontroli’ normalngj
tabl. 2. Wybéri stosowanic planéw badania dla kontro-
li obostrzonej i ulgowej oraz warunki przejscia — wg
PN-79/N-03021. '

5.8. Opis badan

5.8.1. Sprawdzenie wymiardw nalczy przeprowadzic
przyrzadami pomiarowymi o dokladnosci dostosowancej
do micrzonyeh wietkoScet.

— wgr

N Patrz Informacje dodatkowe po 3.

Tablica 2
Grupa | Grupa 1
licsba liesba liczba licsba
Lic/nosé parti lic/nosé kwalifiku- dvskwalifi- lic/mnosé kwaliliku=- dyskwalifi-
probki S jaca Kujgea probii jaca kujgca
i > n ns
s/tuk
3200 =010 000 80O - 5 6 80 2 3
0601+ 35000 125 7 8 125 3 47
35001 = 150000 200 10 It 200 hl 6
1507001 ==500 000 RIN 14 |5 EERE B 7 8




BN-87/5099-01 : 3

5.8.2. Sprawdzenie materialu nalezy przeprowadzié
przez sprawdzenie zaswiadczenia stwierdzajacego zgod-
nos$¢ materiatu uzytego: do wyrobu kluczykéw z obo-
wigzujacymi normami.

§.8.3. Sprawdzenie wykonania nalezy przeprowadzi¢
przez ogledziny.

5.8.4. Sprawdzenie $redniej grubosci pbowioki cynowej
— wg PN-80/H-04605.

5.9. Ocena wynikow badan. Partic kluczykdw nalezy
uznaé za zgodng z wymaganiami normy; jezeli liczba

K-O N

INFORMACIJE

1. Instytucja opracewujgca morme — Zaklad Baduawcezo-Produk-
cyiny - Prredsigbiorstwa Opakowant Blaszanyeh OPAKOMET. Kra-
Kow. :

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-76/5099-01

— uaktualniono: SKJ,
uaktualniono -badania.

3. Normy i dokumenty zwiazanc
PN-80/H-04605 Ochrona preoed korozg. Okreslenie gruboser powlok

metatowyveh metodami niszezgeymi

PN-72/1H-84020 Stal weglowa konstrukeyjna: zwykie) _'jul\'oéci ogolne-
2o prze/snacszenia. Gatunki

PN-74/H-82204 Cynu ;

PN-81/H-84023 Stal okreslonego - zastosowania. Gatunki

PN-83/N-03010 Statystyesna kontrola jakosel. Losowy wybor jed-
nostek produktu do probki - _

PN-79/N-03021 Statystyeszna kontrola jakodel. Kontrola odbioreza
wedlug oceny alternatywnel. Plany. badania .

S PN-78/70-79021 Opakowania. - System. wymiarowy

sztuk niedobrych w probee nie przekroczy liczby kwa-
lifikujacey my wg tablo 2-dla grupy 11 11

5.16. ZaSwiadczenie ¢ jakosci. Do kazdej partii kiu-
czykdw wytworca jest zobowigzany dostarczy¢ zaSwiad-
czenic o jako$ci stwierdzajgce zgodno$e 7 wymaganiami
normy  oraz zawicrajace:

a) nazwe 1 adres producenta,

b) date produkeji,
oznaczenie -wg 2.2,
mase netto kluczykow, kg,
podpis i picczeé producenta.

11 C

DODATKOWE

BN-73/0644-03 Walcowka na wyroby Srubowe 1 proty stalowe pro-
dukowane  speczaniem na - 2mno )

Regulumin. Przcdsighiorsiwa: Polskie l\'nlbju Panstwowe — o dadowia-
niu i zabespicezaniu h[ﬂ*.\_\?ck towaronwyeh (D2 TTZK Y pos. 68
7/ 1985 1))

4. Symbol wg SWW. — (00651-999.

5. Autor projektu normy — mgr inz. Llzbicta Ziobro.

6. Obliczanic liczby sztuk kluczykéw. Lic/zbe sztuk (v) Kluc/ykow
nalezy ()bl‘i(.'/_\k" W W/ory :

ko= m
NoE 100
Izx
w Kiorym:
ok = ilo$¢ opakowan w o partii.
m — masa netto kluczykow woopakowaniu, ke,
niniejs/e] NOrma.

o — masa 1000 sztuk KlueZvkow we tabl ]



UKD 621.742/743.4

NORMA BRANZOWA

BN-88

ODLEWNICTWO
Spoiwo

Odlewnicze materiaty formierskie

4021-03

Syncor

Grupa katalogowa 0383

1. WSTEP

1.1..Przedmiot normy, .Przedmiotem normy, jést  spoiwo

Syncor; stosowane przy produkcji rdzeni o ksztattach $red-

" nio skomplikowanych, o masie od 0,5 do 100 kg.

1.2. Przykiad oznaczenia

SPOIWO SYNCOR ' BN-88/4021-03

2. WYMAGANIA
Wymagania - wg tabl. 1.

Tablica 1
Wymagania

ciecz jednorodna bez wtrad
Wyglad zewnetrzny ceni i zanieczyszczen me-

chanicznych
Gesto$é w temperaturze 5
20°C, g/cm3 1,330+ 1,380
Lepko$d umowna w tempera- )
turze 20°C, s 58 + 140
Wytrzymalo$é na zginanie 55
Rgf minimuin, MPa -

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Spoiwo Syncor

szczelnie zamykane bebny metalowe pojemnosdci do 200 dm”

nalezy . pakowad w
5

wg BN-76/5046-02 1ub Xontenery aluminiowe

1000 de .

pojemnosci

Na kazdym opakowaniu powinna by¢ wmieszczona etvkie-
ta zawierajgca co najmniej nastepujgce dane:

a) nazwe lub znak do/stawcy,

b) oznaczenie spoiwa,

¢) date produkciji,

d) mase netto,

e) okres trwatosci,

3.2. Przechowywanie, Spoiwo Syncor nalezy przecho-

wywaé w opakowaniach wg'3,1, w warunkach zabezpiecza-
jacych przed uszkodzeniem opakowan, w = pomieszczeniach
suchych i krytych.,

Okres trwaloéci spoiwa Syncor liczac od daty ~ produk-
cji, przy spelnieniu podanyd} warunkdw - przechowywania,

wynosi 12 miesiecy.

3.3. Transport, Spoiwo Syncor nalezy przewozié : kry-
tymi $rodkami transportu w sposéb zabezpieczajacy = przed

uszkodzeniem opakowat.

4. BADANIA

4.1, Program badad - wg tabl. 2,

Zgtoszona' przez Instytut Odlewnictwa, Krakow
“Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Odlewnictwa dnia 6 czerwca 1988 r.
jako norma obowiazujaca od dnia 1 stycznia 1989 r.
(Dz. Norm..i Miar nr-10/1988, poz. 25)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE | ALFA" 1988

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,40 Naki. 1800 + 40 Zam. 1595/88




2 BN-88/4021-03:

Tablica 2
Zakres badati Wymagania Opis badan
Rodzaj badatt badanie * badanie e Ve
pelne niepeinez)
Sprawdzenie wygladu zewneétrznego + + ) RS S |
Oznaczanie gestodei ¥ + rozdz, 2 4.3.2
Oznaczanie lepkoséci : + + ‘ 4,3.3
Pomiar wytrzymalo$ci na zginanie + - o 4.3.4

Znak + oznaczanie badania, ktére nalezy przeprowadzic.

Znak - oznacza badanie, ktérego nie przeprowadza sie.

1) Badanie pelne nalezy przeprowadzié przynajmniej raz na kwartal oraz w przypadku analizy rozjemczej lub na zy-

czenie odbiorcy.

2>.Badanie niepeine nalezy przeprowadzié dla kazdej partii spoiwa.

4,2, Kontrola jako$ci

4,2.1, Sktad i liczno$é partii. Partie = przedstawiong

do kontroli stanowi spoiwo Syncor pochodzace -z jednego

cyklu prbdukcyjnego o masie nie przekraczajgcej 1000 kg,

4,2,2, Sposdb pobierania prébek. Z prébek o liczno$-

ciwg PN-73/N-03009 (wspdlezymmik precyzii ¢ = 0,320)
pobranych wg PN-67/C-04500 przygotowad $rednig prébke

laboratorying spoiwa Syncor o masie 0,5 kg.

- 4,3, Opis badar

4.3.1. Sprawdzenie wyeladu zewnetrznego nalezy prze-

prowadzic¢ wzrokowo.

4.3.2, Oznaczanie gestodci - wg PN-85/C-04004.

£.3.3. Oznaczanie lepkodei umownej - wg ' PN-81/
C-81508 kubkiem wyplywowym z dnem stozkowym o éred-
nicy otworu wyplywowego 6 mm (metoda A).

‘4.3.4., Pomiar wytrzymaloéci na zginanie

4.3.4,1. Przygotowanie masy., W mieszarce laborato-

ryjnej Krgznikowej sporzadzié mase rdzeniowa o skiadzie:

~ piasek formierski wzorcowy B wg PN-77/H-11004 -
100 czesei Iﬁasy,
- spoiwo Syncor - 8 czedci masy.

Piasek ze spoiwem mnalezy mieszad przez 60 s,

4.3.4.2, Przygotowanie prébek do pomiaru  wytrzyma-
toscina zginanie, z masy sporzgdzonej wg 4.3.4,1 nalezy
wykonad prébki wg PN-83/H-11070 p. 2,2.5.1.

4.3.4.3. WyKonanie pomiaru -~ - wg  PN-83/H-11073

rozdz. 2,

4,4, Ocena wynikdw badan, Spoiwo Syncor nalezy — u-

znad za dobre, jezeli wyniki badan sg zgodne z = wymaga-

niami wg rozdz, 2.

4.5. Zaéwiadc¢zenie o wynikach badaii dla kazdej partii

spoiwa Syncor powinno zawierad co najmuiej-  nastepujace
dane:

a) nazwe lub znak dostawcy,

b) oznaczenie spoiwa,

¢) date produkciji,

d) mése; netto,

e) wyniki przeprowadzonych badan,

f) znak kontroli jakos$ci.

KONIEC

Informacje dodatkowe



Informacje dodatkowe do BN-88/4021-03 - 3

INFORMACIE

DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme - Instytut  Odlewnict-

wa, Krakéw.

2. Normy zwigzane

PN-85/C- OA,OOAV Ropa naftowa i przetwory naftowe., Ozna-
czanie gesto$ci
PN-67/C-04500 Produkty chemiczne, Wytyczne - pobiera-

nia i przygotowywania prébek

PN-81/C-81508 Oznaczanie czasu wyptywu wyrobéw ~ la-
kierowych i farb graficznych kubkami wyplywowymi (lep-
ko$¢ umowna)

\PN-77/H-11004 Odlewnicze materiaty formierskie, Piaski

formierskie wzorcowe

PN-83/H-11070 Odlewnicze materia%y formierskie.  Wyko-
nywanie prébek do badan

PN-83/H-11073 Odlewnicze materialy formierskie. Pomiar

wytrzymatosci

PN-73/N-03009 Statystyczna kontrola  jakodci,  Metoda
wyznaczania liczby prébek jednostkowych i pierwot-
nych

BN-76/5046-02 Opakowania transportowe metalowe, Beb-
ﬁy lekkie

3. Symbol wg SWW -~ 1289.21.

4, Autorzy projektu normy - inz. Grazyna Czerska,

inz. Andrzej Heryan, dr inz. Halina Pawlowska - - Instytut

Odlewnictwa, Krakdw,



