UKD 669.28-422/-426

NORMA BRANZOWA BN-87
HUTNICTWO Molibden 0897-05
METALI "
NIEZELAZNYCH : Zam/asl
Prety i druty grube BN-69/0897-05
Grupa katalogowa 0355
1. WSTEP 2.4. Przyklad oznaczenia

Przedmiotem normy sg pr¢ty 1 druty grube wyko-
nane technikg metalurgn proszkow. Jako druty grube
przyjmuje si¢ druty o Srednicach wigkszych niz 1,5 mm.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Zasada podzialu. Kryterium podziatu stanowig
sktad chemiczny oraz sposdb obrobki wykonczeniowe]
I wymiary wyrobu.

2.2. Rodzaje

2.2.1. Podziai ze wzgledu na sklad chemiczny. Roz-
roznia si¢ nastgpujgce rodzaje wyrobow:

a) wyroby o minimainej zawartosct molibdenu
99.9% — Mo 999,

b) wyroby o minimalne] zawartosci molibdenu
99.5% — Mo 995,

¢) wyroby o minimalnej zawartosci molibdenu

99,5% domieszkowane krzemem — MoSi.

2.2.2. Podzial ze wzgledu na sposéb obrébki wykon-
czeniowej i wymiary. Rozroznia si¢ nastepujace rodzaje
wyrobow:

a) prety mtotkowane — G,

b) pr¢ty ciagnione prostowane — G2,

¢) prety szlifowane — Sz,

d) druty ciggnione grube — G3,

e) prety walcowane — G4,

2.3. Sposob budowy oznaczenia. Wyroby nalezy ozna-
cza¢ kolejno:

a) stownym okresleniem postaci,

b} symbolem okreslajacym podziat wg 2.2.1,
¢) symbolem okreslajacym podziat wg 2.2.2,
d) podang w milimetrach srednicg wyrobu,
€) numerem niniejszel nOrmy.

a) preta mfotkowanego o $rednicy 8,7 min, wykona-
nego z molibdenu o czysto$ci min. 99.9%:
PRET Mo 999 GI 8,7 BN-87/0897-05
b) preta ciggnionego prostowanego o
1.8 mm, wykonanego 2z wmolibdenu o
mii. 99,5%:
PRET #o 295
¢) drutu ciggnionego grubego o $rednicy .U mm,
wvkonanego z molibdenu o czystosclr min. 99,5%, do-
miirszkowanego krzemu:
DRUT ™MoSi G3 2.0 BN-87/0897-05

Srednicy
czystosci
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3. WYMAGANIA

3.1. Wyglad zewnetrzny

3.1.1. Powierzchnia pretéw mietkowanych i walcowa-
nych nie powinna wykazywac peknigé i zadziorow. Do-
puszcza si¢ nalot tlenkéw. Slady oo miotkowaniu lub
walcowaniu powinny si¢ micsci¢ w granicach tolerancji
Srednicy.

3.1.2. Powierzchnia pretdw prostowanych i drutéw
grubych powinna by¢ gladka bez zadziorow i duzych
rys, pokryta warstwa grafitu. Dopuszcza si¢ na po-
wierzchni drobne rysy o glebokosct nie wigksze] niz
potowa tolerancji $rednicy. Dla pretow prostowanych
dopuszcza sig $lady po prostowaniu mieszczace si¢
w granicach tolerancji Srednicy.

3.1.3. Powierzchnia pretow szlifowanych powinna by¢

jasna, czysta, bez $§ladow grafitu, utlenienia, rys. pek-

nie¢ 1 zadziordow. Slady po szlifowaniu nie powinny
by¢ glebsze niz potows wartoscl tolerancji Srednicy.

37, Wymiary | folsrancie — wg tabl. L

Bllome yon s 4 g wage R SRS Y, :
LML LRy EPn BN WIS

Ustanowiona przez Dyrekiora {eniraineygs DsroGka
tako norme obowigzujgca od

i B 20
[ S N

Badaw zo-Hozw s ity
driig | wazolizlices
(Dz. Norm. i Niar nr 6/1257, ;

L)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE | ALFA" 1987

Oruk. Wyd. Norm. W-wa. Aric. wyd. 0,60 Nakt. 500 + 40 Zam. 1049/87

Cena zt 18,00




BN-87/0897-05

T0F 7'z T v's
ww z ‘e yoAzsfajuw | yoAzslauw |
Aojupads dis ! . 0 . . . i : i ww G ‘g, Adju ) . B 2 ww o' Aol |
elp ww 0 ‘el B{Sau0 BiU €0 0F Sl o= o'l 1'0 t£O0'0F 0L ~%2 -paus eIp 00 ‘L 10} 20 0F 9'0 021 -paus BIp 06 ‘e 10
op ww g ‘| op ww 0‘zZL op ww 0 ‘Gl
Adiupaus Adjupaus AdIupaJus
eip 0 ‘0€ po BIP £5 ‘0 PO e|p 0§ ‘0 PO
L ‘OF s‘s T 0'sl
xXew Ui XBlW Ul Xew ulw Xew uiw
wiw wiw wii [S5R43]
uhw esiupsJds wi mu_,c_uw.._m wiw esupaJs wiwd e |UpPSIS
2s06ntp Psobnip 2sobBnip psobnip
suemoisoud
B A : A
. agn. ndg SuciuBES K18ug auemoy1zs A3duy auemoiow A1duy
EETICENE




BN-87/0897-05 3

Wymiary 1 tolerancje wymiarow prgtow wolframo-
wych nalezy kazdorazowo uzgadnia¢ z dostawcy.

Dla pretéw mtotkowanych, pretéw szlifowanych oraz
dla drutéow grubych, maksymalne diugosci wyrobdow
nalezy, w podanych w tabl. | zakresach, uzgodnic
z dostawcy.

3.3. Prostoliniowosé. Jako miarg prostoliniowosci
przyymuje si¢ strzatke tuku. Dopuszczalna krzywizna
pretow miotkowanych 1 pretdéw ciggnionych prostowa-
nych wynost £ = 5 mm na dlugosci | m, a prgtow
szlifowanych A = 2 mm na dlugosci 1 m,

3.4. Wady wewnetrzne. Prety 1 druty grube nie po-
winny mie¢ peknigé, rozwarstwien itp. wad.

3.5. Skiad chemiczay. W zaleznosci od zamoéwienia
prety 1 druty grube nalezy wykonywacé z molibdenu
o czystosct min. 99 90% lub min. 99,50% lub 7 molibde-
nu o czystosci min. 99 50% domicszkowancgo krze-
mem.

3.6. Cechowanie. Do kazdego krggu drutu lub wigzki
pretow nalezy przyczepic przywieszke zawierajgca co
najymniej:

a) znak wytworcey,

b) oznaczente wyrobu,

c) liczbe metréw drutu lub hezbe 1 cigzar pretow
W wigzce,

d) numer partii,

e) dat¢ produkcyi,

f) adres odbiorcy.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
1 TRANSPORT

4.1. Opakowanie

a) opakowante pretéw — prety taczy sie w wigzki
silnie zwigzane w trzech miejscach 1 owija w papier;
masa wigzki nie powinna przekracza¢ 20 kg:

b) opakowanie drutdw — druty sg zwijanc w kregi;
kregi owiaja sig w papier lub plotno workowe.

Dopuszcza si¢ inne sposoby opakowania uzgodnione
mi¢dzy odbiorcg 1 dostawca.

Wiazki pretow jednego rodzaju oraz kregi drutow
o jednakowej $rednicy mozna pakowa¢ w opakowania
zbiorcze. Masa brutio jednego opakowania zhiorczego
nic powinna przekraczaé 80 kg.

Na kazdym opakowaniu zbiorczym powmicn znaj-
dowac si¢ napis zawierajacy nast¢pujace dane:

a) nazwe oraz adres wytwérey, -

b) oznaczenic .wyrobu,

¢) numer partii,

d) liczbe kregdw lub pretow i liczbg metrow lub kilo-
Sranmow,

¢) dat¢ produkeji,

f) znak Kontroli Techniczney,

g) adres odbiorcy.

4.2. Przechowywarie § wrainssori. vgty 1 druty nalezy
przechowywac w poneszezeniach ikrytyeh, suchych
1 czystych, wolnych od par agresywnych substancji che-
micznych oraz przewozi¢ w warunkach zabezpteczajg-
cych je przed wilgocig 1 uszkodzeniami mechanicznymi.

5. RADANIA

5.1. Rodzaje bran

a) sprawdzenie powierzchni,

b) sprawdzenie wymiarow,

¢) sprawdzenie prostoliniowosci,

d) sprawdzenie wad wewngtrznych,
e) sprawdzenie skiadu chemicznego.

5.2. Okreslenie pariii. Partic stanowig prety 1 druty
wykonane z (ej samej 0znaczone] numerem partii pro-
szku molibdenowego, o tvch samych wymiarach, tego
samego rodzaju, przesizne z jednym dokumentem do-
stawy.

5.3. Pobieranie proébek

a) Sprawdzeniu podicgaja wszystkie krggi drutu gru-
bego.

b) Przy sprawdzeniu prgtow nalezy stosowad jedno-
stopniowy plan kontroli, przy ogélnym poziomie kon-
troli  normatne; I 1 dopuszczalne) wadliwosct
wr = 1,0 wg PN-79/N-03021, zgodnie z tabl. 2.

Prébki do badan nalezy pobiera¢ wg PN-83/N-03010.

Tabiica 2

Liczba pretow
pobieranych
do badan

. , Dopuszczalna liczba pre-
Liczba pretow bk pre

p tow w partit o ujemnych
W partii

wynikach badan

sztuk
1+ 13 kontrola 100% —
14 = 150 13 0
151 =+ 280 50 !

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie powierzchni pretow i drutow nalezy
przeprowadzac za pomocg lupy o powigkszeniu 5-krot-
nym. Sprawdzenic glgbokosct rys, §ladow po prosto-
waniu 1 mlotkowaniu przeprowadza si¢ przez pomiar
srednicy wyrobu, zeszlifowanie powierzchni papierem
Sciernym o granulacji 800 do S$rednicy, przy ktorej
wady nie sg widoczne 1 powtdrny pomiar Srednicy.
Réznica migdzy wynikami pomiaréw Srednic stanowl
gtebokos¢ wady powierzchniowe).

5.4.2. Sprawdzeaie wymiardw, srednicy preta lub drutu
przeprowadza si¢ przyrzadem zapewniajacym wymaga-
ng doktadnosé. Sprawdzanie nalezy przeprowadzié
w dwoch prostopadiych kierunkach na poczatku 1 kon-
cu wyrobu. Miejsca pomiarow powinny by¢ oddalone
co najmniej o 20 mm od konca pr¢ta lub drutu. Diu-
£os¢ nalezy mierzy¢ przymiarem metrycznym.

5.4.3. Sprawdzerie prostoliniowosgi. Dla pretow
o diugeéciach / = 1 m do badan nalezy pobraé¢ od-
cinek preta o dtugodet 1 m. Pret lub jego odcinek na-
lezy umiesci¢ pomi¢dzy dwoma rownolegtymi liniatami
w ten sposob, aby konce preta dotykaty jednego liniatu,
a drugi limiat stykat si¢ z punktem prgta najbardzie)
oddaionym od pierwszego liniatu.



4 BN-87/0897-05

Krzywizng pr¢ta — w odniesieniu do [ m dlugosci —
nalezy obliczy¢ w mm/m ze wzoru

lo
o= (d = (1’1) E—
[
w ktérym:
d — odlegtosc pemigdzy linialami, mm,
dy — Srednica pre¢ta, mm,
l() — 1 m,
I, — dlugos¢ preta, m.

W przypadku gdy otrzymane wartosci bgdg wigksze
niz 5 mm/m dla pr¢gta miotkowanego lub preta prosto-
wanego, oraz 2 mm/m dla preta szlifowanego, pret
nalezy uzna¢ za niezgodny z niniejsza norma.

Dla pretow o Srednicach & =3 mm strzatke ugigeia
nalezy mierzy¢ na prgcic umieszczonym na gladkiej po-
ziomej plycie. Dla pretéw o $rednicach / mm s @ <
< 3 mm strzatk¢ ugigcia nalezy mierzy¢ na umocowa-
nym na jednym z koncoéw, swobodnie zwisajgcym pre-
cie. Dla pretow o+$rednicach & < 1 mm prostolinio-
wosci nie sprawdza sig.

5.4.4. Sprawdzenie wad wewnetrznych. Dla prgtow
i drutéw o s$rednicach & < 3 mm badania wad wewng-
trznych nalezy przeprowadza¢ metodami defektoskopo-
wymi. Badanie rozjemcze wad wewngtrznych powinno

K O N

by¢ p.owadzone na zgladach metalograficznych wyko-
nanvch w trzech miejscach prostopadle do osi preta
lub diatu. Miejsca wykonania zgladéw powinny byc
odlegle 0o minimum 5 mm od koncéw wyrobu. Przy
obserwacji zgtadu pod powigkszeniem 10X nie powinny
byé¢ widoczne peknigcia, rozwarstwienia 1 tym podobne
wady.

5.4.5. Sprawdzenie skladu chemicznego. Dostawca
powinien wykonywac analizg¢ chemiczng proszku stoso-
wanego do produkcji kazdej partii wyrobu. Dla pretow
i drutow Mo 999 1 MoSi badanmia nalezy wykonywacd
zgodnie z BN-80/0897-01. Dla wyrobéw Mo 99,5 bada-
nia czysto$ci nalezy prowadzié metodami uzgodnionymi
pomigdzy dostawca i odbiorcg.

5.5. Ocena wynikoéw badan. Jesli krag drutu grubego
nie spetnia wymagan 3.1.2, 3.2, 3.4 lub 3.5 nalezy go
uzna¢ za niezgodny z normag.

Jezeli liczba niezgodnych z wymaganiami pretow
w badanej prébece przekroczy dopuszczalng, podang
w tabl. 2, parti¢ nalezy uzna¢ za niezgodng z norma.

5.6. Zaswiadczenie o jakosci i atest. Do kazdej partu
nalezy dofaczy¢ zaswiadczenie o jakosci wg BN-74/
0809-01. Na zgdanie zamawiajgcego dla wyrobow
Mo 999 1 MoSi nalezy dostarczy¢ atest zawierajacy
wyniki badan przewidzianych normg.

1 EC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujjca morm¢ — Centralny Osrodek Badaw-
czo-Rozwojowy POLAM.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-69/0897-05

a) zmieniono zakres §rednic drutdw grubych i pretow prostowa-
nych,

b) wprowadzono SKJ przy badaniu pretéw,

¢) usci$lono metody badan powierzchni,

d) okre$§lono metody badan prostoliniowosci wad wewngtrznych
1 sktadu chemicznego.

3. Normy zwiazane
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybdr jed-

nostek produktu do probki
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza

wedlug oceny alternatywnej. Plany badania
BN-74/0809-01 Metate niczelazne. Zaswiadczenie jako$ci 1 atest
BN-80/0897-01 Analiza chemiczna molibdenu

4. Normy zagraniczne
NRD TGL 6986 Blatt 1.3 Stiabe and Drihte aus Molybdin
USA ASTM B 387-69 Molybdenum and Molybdenum Alloy Bar,

Rod and Wire

5. Symbol wg SWW — 0569-62; 0531-25.

6. Autor projekiu mormy — megr Tomasz Chrzastowski — Za-
ktady Wytworcze Lamp Elektrycznych, Warszawa.

7. Wspotczynnik rozszerzalnosci liniowej. Orientacyjne wartosci
wspolczynnika rozszerzalnoscl liniowe] wynosza:

20 + 300°C 50,0 - 107,
20 + 400°C 50,5 - 107,
20 = S00°C S1,0 - 107

8. Stan pretéw i drutéw. Prety @ druty grube wytwarzane sy w sta-
nie zgniccionym twardym.

9. Maksymalna diugo$é¢ wyrobéw podana w tabl. 1 jest funkcjg
masy wypraski molibdenowej, ktéra wynosi =~ 1.2 kg.
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