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NORMA

BRANZOWA

DRUTY
STALOWE
SPREZYNOWE

Druty sprezynowe
do wyrobu
formatek tapicerskich

BN-84
5013-01

Grupa katalogowa 0371

1. WSTEP

Przedmiotem normy sa druty okragle sprezynowe,
ze stali wgglowych ciggnione na zimno, przeznaczone
do wyrobu formatek tapicerskich.

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Rodzaje. W zaleznos$ci od przeznaczenia rozroz-
qia si¢ dwa rodzaje drutow sprezynowych:
' drut na formatki Bonell — B,
drut na formatki Szlarafia — S.

2.2. Odmiany. W zalezno$ci od wymaganego prze-
dziatu wytrzymatosci na rozcigganie rozrdznia si¢ dwie
odmiany drutu oznaczane cyframi rzymskimi I i IL

2.3. Przyklad oznaczenia

a) drutu spr¢zynowego o Srednicy 1,4 mm, rodza-
ju B, odmiany I:

DRUT SPRE’ZYNOWY 1.4 B I BN-84/5013-01

b) drutu spr¢gzynowego o Srednicy 1,5, rodzaju S,
odmiany II:

DRUT SPREZYNOWY 1,5 S II BN-84/5013-01

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary w mm — wg tabl. 1.

Tablica 1
Srednica drutu Dopuszczalne od- Przekr6j poprzeczny
} d chytki $rednicy drutu drutu
mm mm?
+0,02
4 X
1, ~0.03 1,54
1.5 40,03 1,76
20 10,03 3,16
Owalnos¢ drutu nie powinna przekracza¢ polowy sumy od-
chylek dla Srednicy.

T

_3.2. Material. Walcowka ze
PN-76/H-84028 w gat.:

stali weglowej wg

drut d = 1,4 mm — od D45A do DS55A,
drut d = 1,5 mm — D70A lub D75A,
drut d = 2,0 mm — D62A 1lub D70A.

Dopuszcza si¢ stosowanie innch gatunkéw walcowki
po uzgodnieniu pomigdzy wytwdrca i zamawiajagcym.

3.3. Wykonanie. Drut ciggniony na zimno.

3.4. Powierzchnia drutu powinna by¢ gtadka, bez
peknieé, falisto$ci, zawalcowan, tusek, rys, wzeréw,
wgniecen 1 §ladow korozji.

Na powierzchni drutu dopuszcza sig §lady po ciagnie-
niu w postaci plam i rys wzdluznych, o glebokosci
nie przekraczajacej polowy sumy odchytek $rednicy
drutu.

3.5. Wyglad kregu. Krag drutu powinien skladac si¢
z jednego odcinka drutu, przy czym zwoje nie powin-
ny by¢ poplatane lub pogigte.

3.6. Martwos¢ druta w kregu. Zwoje drutu w kregu
po przecigciu wigzan nie powinny zwijaé si¢ w ksztatt
6semki.

3.7. Wiasnosci mechaniczne

3.7.1. Wytrzymato$¢ drutu na rozciaganie — wg
tabl. 2.

3.7.2. Wymagana liczba skrgcen — wg tabl. 2. Drut
po probie skrecania nie powinien wykazywac spiralnych
rozwarstwien.

3.7.3. Préba nawijania drutu. Drut nie powinien la-
ma¢é si¢ i pgkaé po nawinigciu 5 przylegajacych do sie-
bie zwojow na trzpien o $rednicy rOwnej $rednicy ba-
danego drutu.

3.8. Srednica wewnetrzna i masa kregu. Wewnetrzna
§rednica kregu powinna wynosi¢ 350 <+ 600 mm, ma-
ksymalna masa krggu — 120 kg.

Po uzgodnieniu pomigdzy wytworca 1 zamawiajagcym
dopuszcza si¢ dostawg krggdw o masie nie przekracza-
jacej 800 kg.
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Tablica 2
Wytrzymato$¢ drutu na rozcigganie
Srednica drutu R Minimalna liczba

d Drut rodzaju B Drut rodzaju S skrecen

I 1 I | 11
mm MPa
14 1422 + 1667 1422 + 1716 — ' —
LS — — 1814 + 2059 1765 =+ 2158 22
2,0 1618 + 1814 1618 + 1922 — —

Rozrzut wytrzymato$ci na rozcigganie w jednym kregu nie powinien przekraczaé 98 MPa.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Kregi drutu powinny byé wigzane
co najmniej w trzech rOwnomiernie roztozonych miejs-
cach migkkim drutem lub tasma.

Kregi drutu pokryte §érodkami antykorozyjnymi po-
winny by¢ trwale opakowane na czas transportu i trzy-
miesigczny okres sktadowania przez szczelne owinigcie
taSmg z papieru krepowanego nasyconego.

Do kazdego krggu powinna byé przymocowana przy-
wieszka zawierajaca co najmniej:

a) nazwg lub znak wytworcy,

b) oznaczenie drutu wg 2.3,

¢) nr kr¢gu,

d} wytrzymalto$é na rozcigganie w MPa.

4.2. Przechowywanie. Drut powinien by¢ przechowy-
wany w pomieszczeniach suchych o wilgotno$ci wzgled-
nej powietrza nie przekraczajgcej 80%, wolnych od
czynnikow agresywnych, wywotujacych korozje.

4.3. Transport drutu moze odbywa¢ sie przy uzyciu
dowolnych $rodkéw transportowych pod warunkiem
zabezpieczenia go przed wplywami atmosferycznymi.

Do kazdej przesytki powinna by¢ dotgczona specyfi-
kacja zawierajgca co najmniej:

a} nazwe lub znak wytwdrey,

b} oznaczenie drutu wg 2.3,

c) liczbg kregow,

d) masg przesyiki.

Przeladunek powinien odbywac si¢ w spos6b uniemo-
zliwiajgcy uszkodzenie opakowania antykorozyjnego.

8. BADANIA

5.1. Program badan. Druty nalezy poddaé nastepuja-
cym badaniom:

a) ogledziny zewngtrzne drutu (3.4),

b) sprawdzenie wymiaréw (3.1),

c) sprawdzenie wytrzymatosci na rozcigganie (3.7.1),

d) sprawdzenie liczby skrecen (3.7.2),

¢} proba nawijania (3.7.3),

f) sprawdzenie masy i $rednicy wewnetrznej kregu
(3.8),

g) sprawdzenie wygladu kregu (3.5),

h) sprawdzenie martwodci drutu w kregu (3.6),

1) sprawdzenie materiatu (3.2).

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Skiad i licznos¢é partii. Partia przedstawiona
do badan powinna skladaé si¢ z drutéw jednego ro-
dzaju, jednej odmiany i $rednicy, wykonanych z tego
samego gatunku materiatu.

Wielkos¢ partii uzgodniona pomigdzy wytworcg 1 za-
mawiajagcym. W przypadku braku zastrzezen ze strony
zamawiajgcego, wielko§¢ partii ustala wytwoérca.

5.2.2. Sposob  pobierania prébek. Badaniu wg
5.1 a) + e) podlega kazdy krag drutu w partii. Probki
do badan wg 5.1 ¢) + e) pobiera si¢ z obu koncow
kregu.

Do badan wg 5.1 f) + i) nalezy pobra¢ probkg zgod-
nie z PN-83/N-03010.

5.2.3. Poziom kontroli — II ogdélny wg PN-79/
N-03021.

5.2.4. Wadliwe$¢ dopuszczalna w, = 2,5%.

5.2.5. Wybér i stosowanie planéw badania. Plany ba-
dania dla kontroli normalnej, obostrzonej i ulgowe;j,
warunki przej$cia z jednego rodzaju kontroli na inny
oraz zasady prowadzenia rejestru kontroli — wg
PN-79/N-03021.

Przykitad planu badania dla kontroli normalnej po-
dano w Informacjach dodatkowych p. 6.

5.3. Opis badan

5.3.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzaé
okiem nieuzbrojonym i przez dotyk (sprawdzanie fa-
listo$ci). Glgbokos$¢é pozostatych po ciagnieniu rys, na-
lezy sprawdzi¢ przez pomiar $rednicy drutu w miejs-
cach wystgpowania rys, po uprzednim ich usunieciu
przez wygtadzenie powierzchni drutu, np. papierem
$ciernym.

5.3.2. Sprawdzenie Srednicy i owalnosci drutu nalezy
przeprowadzi¢ mikrometrem w dwodch prostopadiych
do siebie kierunkach w jednym przekroju poprzecznym
drutu, w odleglodci nie mniej niz 100 mm od kofica
kregu.

Sprawdzenie $rednicy nalezy przeprowadzi¢ w trzech
miejscach krggu. Wyniki pomiaréw powinny by¢ zgod-
ne z tabl. 1.

5.3.3. Sprawdzenie masy i Srednicy wewnetrznej kregu.
Sprawdzenie masy kregu nalezy przeprowadzié przez
zwazenie na wadze z doktadno$cig *! kg. .

Srednice wewnetrzng nalezy mierzy¢ przymiarem mi-
limetrowym.

5.3.4. Sprawdzenie wytrzymalo§ci na rozcizganie na-

lezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-83/H-04316,
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5.3.5. Sprawdzenie wymaganej liczby skrecen nalezy
przeprowadzaé zgodnie z PN-83/M-80003 do ilosci po-
danej w tabl. 1.

Po wykonaniu badania drut nie powinien wykazy-
waé rozwarstwien.

5.3.6. Préba nawijania drutu powinna by¢ przeprowa-

dzona zgodnie z PN-65/M-80004.
©. 8.3.7. Sprawdzenie wygladu kregu i martwosci drutu
w kregu nalezy przeprowadzi¢ przez oglgdziny zewng-
trzne po rozpakowaniu kregu i przecigciu wigzan.

5.3.8. Sprawdzenie materialu polega na skontrolowa-
niu atestu hutniczego. Na zadanie zamawiajacego prze-
prowadza si¢ analiz¢ chemiczng materialu na zgodnos$¢
z 3.2

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Ocena kregu. Badany krag drutu nalezy uznaé
za zgodny z wymaganiami normy, jezeli wszystkie ba-
dania wg 5.1 daly wynik dodatni.

5.4.2. Ocena partii. Parti¢ drutu nalezy uzna¢ za
zgodna z wymaganiami normy, jezeli liczba kr¢géw nie-
dobrych w partii jest mniejsza lub réwna liczbie kwali-
fikujacej m: wg PN-79/N-03021.

5.5. Zaswiadczenie o jakosci. Jezeli warunki zamo-
wienia nie przewiduja inaczej, badania przeprowadza
kontrola techniczna wytworcy.

Na Z3danie zamawiajacego, podane w zamodwieniu,
wytworca powinien wystawi¢ za§wiadczenie zawierajace
wyniki przeprowadzonych badan.

Zaswiadczenie powinno zawiera¢ co najmniej:
a) date wystawienia zaswiadczenia, .
b) nazwg i adres wytworcy,

¢) oznaczenie wg 2.3,

d) liczbe kregdéw i masg partii,

¢) wyniki badan.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca morm¢ — Osrodek Badawczo-Rozwo-
jowy Przemystu Wyrobéw Metalowych POLMETAL, Krakéw, Od-
dzial Zabrze.

2. Normy zwigzane

PN-83/H-04316 Préba statystyczna rozciggania drutéw

PN-76/H-84028 Stal weglowa do wyrobu walcoéwki na drut. Gatunki

PN-83/M-80003 Prioba skrgcania drutu

PN-65/M-80004 Préba nawijania drutu

PN-71/M-80057 Druty sprezynowe ze stali weglowych okragte, ogdl-
nego przeznaczenia

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybdr jed-
nostek produktu do prébki

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wedlug oceny alternatywnej. Plany badania

3. Normy zagraniczne .
Anglia BS 5216:1975 Patentend cold drawn carbon steel wire for
mechanical springs

Indie IS 2589-1975 Specification for hard-drawn steel wire for
upolstery springs

USA ASTM A-407 1977 Upolstery spring wire for colled type springs
4. Symbol wg SWW — 0478-26.
5. Autor projektu mormy — Praca zbiorowa — O$rodek Ba-

dawczo-Rozwojowy PWM POLMETAL, Krakéw, Oddzial Zabrze.
6. Przyklad planu badania dla kontroli normalnej dla badan wg

Sy + 1)

. s . ,, Liczba kwali- Liczba dys-
Liczno$é Licznosé . , .
. e fikujgca kwalifikujaca
partii probki
m m:
sztuk
do 150 20 1 2
151 = 280 32 2 3
281 =+ 500 50 3 4
501 =+ 1200 80 5 6




