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4 WEGLI ROZNE DROBNE WYROBY 7 TWORZYWA Zamiast
USZLACHET - WEGLOWEGO I GRAFITOWECO BN‘72/608?%°6
NIONYCH Wepdlne wymagania i badania Grupa153ﬁa Ogowa

1. WSTEP

1,1, Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa rdzne drobne
wyroby z tworzywa weglowego i grafitowego nie objgte oddziel-
nymi normami, wykonane wedXug rysunkdw uzgodnionych mig¢dzy
odbiorog a producentem.

1.2, Zakres stosowania przedmiotu normy. Rézne drobne Wy

roby z tworzywa wgglowego 1 grafitowego stosowane sg w urzg-
dzeniach przemystowych wsz¢dzie tam, gdzie wymagana jest du-
za ddpornosé¢ chemiczna, odpornos¢ termiczna, dobre przewod-
nictwo elektryczne i cieplne oraz wtasnosci samosmarujsgce.

2. PODZIAY I OZNACZENIE

2,1, PodziakX., Rozréznia g8i¢ cztery rodzaje tworzyw stosowa=-
nych do produkcji rdznych drobnych wyrobdw:
EWG ~ tworzywo wegglowe, przeznaczone gidwnie do produkeji
wyrobéw\o ﬁigkszych wymiarach, o srednicy-ponad
100 mm, o e |
"EWD -~ tworzywo wegglowe przeznaczone gidwnie do produke¥i
| wyrobow o'mniejszych wymiarach, o Srednicy do 100 mm,
EGH - tworzywo grafitowe przeznaczone gidwnie do produk-
¢Ji wyrobdéw o wigkszych wymiarach, o Sdrednicy po-
nad 100 mm, |
- EGD - tworzywo grafitowe, przeznaczone gidéwnie do pro-
dukcji wyrobdéw o mniejszych wymiarach, o srednicy
do 100 mm.

Zgtoszona przez Sadeckie Zaktady Elektro-Weglowe w lowym Saczu
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Metalurgii Zelaza

Zarzadzeniem nr 14/80 z dnia 5 listopada 1980 r. jako norma I
_obowiqzujqog od dnia 1 kwietnia 1981 r,
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2.2. Oznaczenie

2.2¢1, Sposéb'budowy oznaczenia,., Oznaczenie sktada sig¢
Z nazwy wyrobu, symbolu tworzywa wg 2.1, numeru rysunku uzgod-
nionego migdzy odbiorcg a producentem oraz numeru normy.

2.2.2, Przyk¥ad oznaczenia korka z tworzywa we¢glowego EWG,

wykonanego wg ryg. eee
KOREK WEGLOWY EWG /rys. nr .../ BN-80/6089-06

3. WYNAGANIA

3.1. Wyglad zewngtrzny. Powierzchnia wyrobdw moze byé obro-
biona lub nieobrobiona mechanicznie. Obrdbka powierzchni- wg
rysunkdow uzgodnionych miedzy dostawcg i odbiorcg.

3.2, Wymiary wyrobdw oraz stopien dokadnosci obrdbki - wg ry-
sunkow technicznych uzgodnionych mig¢dzy dostawcg i odbiores.

Dla wymiardw nietolerowanych na rysuhkach nalezy przyjaé to-
lerancje wymiarowe wg tablicy odchyiek wymiarowych klasy III
wg BN-=75/2205-01. W przypadku wyrobdow nieobrobionych toleran-
cje wymiardw powinny miescidé sie w granicach Y100 wymiaru no-

minalnego.

3.3. Wymaganig fizyczne i chemiczne - wg tabl. 1

Tablica 1
. ‘ | Rodzaje tworzywa
WYMAGANIA EWD | BwG 15GD GH
] 2 |3 / 5
a/ Ge¢stosé pozorna, kg/de, |
nie mniej nisz 1,51 1,5 | 1,5 145

b/ Opornosé elektryczna
wiasciwa, pLl'm nie wigce}

nigz 65 60 25 15
o/ Wytrzymatoséé na Sciskanie

MPa, nie mniej niz 251 . -25 20 15
d/ Vytrzymatoéé na zginanie

MPa, nie mniej niz 8 8 5 4

e/ Popidr, %, nie wigcej niz 1] 1,5] 0,5 1
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3.4, Wady wykonania - wg uzgodniern migdzy producentem a od=-
biorca. , '

QA;A,Cechowanie. Cechowanie wyrobdw nalezy przeprowadzad
w przypadkach uzasadnio: yoh i technicznie mozllwych. W pozosta-
*ych przypadkach oechowznie moze byé rownies przeprowadzahe hna
dozgczonych do kazdego Wyrobu wywieszkach. Sposéb cechowania ng-
lezy uzgodnié miegdzy pr&ddcentem & odbiorcsy.

4. PAKOWANIEleRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4.1, Pakowanie, ROzne drobne wyroby nalezy wysytaé luzem lub
w pudXach tekturowych wgﬁPN—73/0-79402 w sposdb zabezpieczajacy
je przed uszkodzeniami mechanicznymi. Na kazdym opakowaniu nale-
%y umiescié trwaly napis lub nalepke zawierajacs co najmniej:

a/ nazwg lub znak wytwdrni,

b/ oznaczenie wg 2.2.2,

o/ znak wg PN-76/0-79252 rys. 14,

4.2, Przechowywanie., Rdzne drobne wyroby nalezy przechowywad
w pomieszczeniach suchych w sposdb zabezpileczajgcy je przed
uszkodzeniami mechanicznymi i zawilgoceniem.

4.3. Trangport., Rozne drobne wyroby weglowe i grafitowe mozna

przewozid dowolnymi Srodkami transportu w sposéb zabezpieczajacy
- Je przed uszkodzeniami mechanicznymi i zawilgoceniem.

. BADANIA
5.1, Program badan

511, Badania peime nalezy przeprowadzad przy okresowe] kont-
roli produkecji raz na kwartai praz przy kazdej zmianie receptury
lub technologii moggcej mieé wpiyw na jakosé wyrobu.

5.2.2. Badania niepekne nalezy przeprowadzaé dla kazde] wy-
produkowanej partii.
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5.1.3. Zakres badan - wg tabl. 2.

Tablica 2
: ,_ngres badaﬁ Wymaga - OpIE’
Rodzaje badan bezne nie- | Bia badan
eine we wg
1 - e 7<% P 5
a/ sprawdzanie wygladu zew- E |
ngtrznego + + 3.1 1 3.4] 5.4.1
b/ sprawdzanie wymiardw + + e 5:4.2
¢/ oznaczanie ggstosei
pozorne j + + 3.3a/ | 5.4.3
d/ oznaczanie opornosci
' elektrycznej wasciwe] + + 3.3b/ | 5.4.4
e/ oznaczanie wytrzymarodci '
na $ciskanie + - '3.3¢/ | 5.4.5
f/ oznaczanie wytrzymalosci
na zginanie + - 3.3d4/ 5.4.6
g/ oznaczanie popioku + - 3.3e/ | 5.4.7

Badania wg punktdéw a/ i b/ w tabl. 2 wykonuje sig¢ na wyrobie

gotowym. Pozostate badania wyszczegdlnione w tabl. 2 nalezy

wykona¢ na wyrobie gotowym lub jezelil wymiary ha to nie pozwa-
laja, na prodbkach pdkproduktu.

5.2. Kontrola jakosci

5¢2.1. Sk%-1 partii. Partie stanowig elementy jednego rodza-

ju i wymiardw w ilosci nie wigkszej niz 10 000 sztuk.

5+2+2, Sposdb pobierania prdbek., 7 partii przedstawionej do

odbioru nalezy wybra¢ w sposdéb losowy wg PN/N-03010 wyroby do
badan w ilosciach wg tabl. 3.

5.2.3. Poziom kontroli

a/ dla badai wg 5.1.3a/ 1 b/ - I ogdlny wg PN-73/N-03021
b/ dla badad wg 5.1.3¢6/ ¢ g/ - S=2 wg PN-73/N-03021

D2:2.4, Wadliwos¢ dopuszozalna w,_

a/ dla badan wg 5.1.3a/ i b/ - W
b/ dla badai wg 5.1.3¢c/ + g/ - Wo

1

2.5
4
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5.2.5 Wybdér i etosowanie‘glanéw badanig dla kontroli normal-
nej wg tabl. 3, dla kontroli obostrzonej i ulgowej oraz warunkl
przejscia z jednego rodzaju kontroli na drugi - wg PN-73/N-03021.

Tablica 3
Licznos¢ partil [ Badania wg b.1.38/ib/| Badania wg 5.1,3c/+g/
N ‘ n my - my n my My
) gztuk

2-3 5 0 1 3 0 1
9-15 5 0 1 3 0 1
16-25 5 0 1 3 0 1
26-50 5 0. 1 3 0 1
51-90 5 0 1 3 0 1
- 91-150 5 0 1 3 0 1
151-280 20 1 2 3 0 1
281-500 20 1 2 3 0 1
501-1200 32 2 3 3 O 1
1201-3200 50 3 4 13 1 2
3201 1 10 000 80 5 6 13 1 2

n = licznosé probki
- liczba kwalifikujgca
Sm, - liczba dyskwalifikujaca

W uzasadnionych przypadkach, na podstawie uzgodnienia mig¢dzay
producentem a odbiorcg, badania wg 5.1.3a/ i b/ moga byé prze-
prowadzone na wezystkich sztukach partii.

5.3+ Przygotowanie prdébek. Z kazde] sztuki pobranej do badan
halezy przygotowad nastgpujgce proébki:

a/ jedng prébke, ktdérej wymiar drugosdci lezy w osi prasowania
péiproduktu o wymiarach 10%0,5 x 10%0,5 x 150%1 mm do badan
we S.1.30/ 4 4/ % £/,

b/ jedng prébke¢ o wymiarach: Srednicy 35- 0,5 mm i drugodei
35-0 5 mm, ktérej tworzgca walca bgdzie zgodns z kierunkiem pra-
gowania do badan wg 5.1.3e/.
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Dopuszcza si¢ stosowanie prdbek 0 innych wymiarach w przy-
padku gdy wielkosé wyrobu nie pozwala na wykonanie prdébek o wy-
miarach podanych w 5.3a/ i b/.

. W przypadku gdy wymlary elementu nie pozwalajg na wykonanie
odpowiednich prébek do badan 5.1.3d/ i £/ badanie mozna pomingc,
co jednak nalezy zaznaczy¢é w atescie wyrobu.

5.4, Opis badah /

5.4.1. Sprawdzanie wygladu zewnetrznego nalezy prazeprowadzad
nileuzbrojonym okiem w celu potwierdzenia zgodnosci z wymagania-

mi wg 3.1 1 3.4.

S5e4.2. Sprawdzanie wymiardéw nalezy wykonywac za pomocg przy-
rzgdow pomiarowych z podziatkg milimetrowg w celu stwierdzenia

zgodnosci z .wymaganiami 3.2.

5¢4.3. Oznaczanie gegtoscl pozornej - weg PN-75/C-82055,10
na prébkach przygotowanych wg 5.3a/ przeznaczonych do oznacza-

nia wytrzymaxosci na zginanie.

5¢4.4. Oznaczanie opornosci elektrycznej wiasciwej - wg
PN-75/C-82055.08 na prdébkach przeznaczonych do oznaczania wy-
trzymatodci na zginanie, przygotowanych wg 5.3a/.

5¢4.5. Oznaczanie wytrzymalosci na Sciskanie - wg PN-74/C-82055.01
na prébkach przygotowanyeh wg 5.3b/.

5.4.6. Oznaczanie wytrzymaXodfeci na zginanie - wg PN-T74/C-82055,02

na prdébkach przygotowanych wg 5.3a/.

5.4.7. Oznaczanie popiotu - wg PN-80/G-04512, wykorzystujac
zgniecione prdébki uzyte do badan wg 5.4.5, z ktérych nalesy przy-

gotowal Srednig prdébke laboratoryjng. W tym celu zgniecione prdb-
ki nalezy rozdrobnié¢ na ziarno, ktdre carkowicie przejdzie przez
aito o boku oczka kwadratowego 1 mm, przesiew dokkadnie wymie-
szaé, odwazyé 20 g i wysuezyd do staXej masy w naczyaku wagowym

w temperaturze 100-105°C, Oznaczanie nalezy wykonaé¢ metodsg gpo-
pielania paliw w atmosferze powietrza z dodatkiem tlenu uzywajac

prébki o masie 5 g.
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5:5. Ocena wynikow badan, Wynik badania hiepeinego na}eﬁy
dznaé za dodatni, jezeli wyniki badan wg 5.1.3a/+#d/ odpowia-
dajg wymaganiom okres$lonym w p.3.1, 3.2 : 3.4 oraz 3.3a/ i b/,
a-liczba sztuk niedobrych nie przekracza odpowlednie] liczby
dyskwalifikujgcej, okreslone] dla tych badan w tabl. 3. Wynik
badanl peinych nalezy uznaé¢ za dodatni, Jezeli wyniki badan
wg S5.1.3a/+f/ odpowiadajg wymagsniom okreslonym w p.3, a liczba
sztuk niedobrych nie przekracza odpowiedniej liczby dyskwalifl-
kujacej okredlonej dla tych badai w tabl. 3.

5.6+ Ocena partii., Parti¢ wyrobdw nalezy uznadé za zgodng z wy-
maganiami normy, jezeli liczba gztuk niedobrych wsrdd pobranych
‘do badat wg 5.2.5 jest mniejsza od liczby dyskwalifikujacej okres-
lonej dla posgzczegolnych badan w tabl. 3, \

5.7. Powtdrne badania partii. Jezeli liczba wyrobdw niedobrych
w partil wg 5.1.3a/ i b/ przekracza odpowiednig liczbg¢ dyskwali-
fikujgcg wg tabl, 3, producentowl przysituguje prawo przeéortowa-
nia partii i przedetawienia jej do ponownego odbioru. W przypadku
kompletnej instalacji lub wyrobu stanowigcego jeden komplet pro-
ducent zobowigzany jeat uzupeinié instalacje¢ lub wyrdb o odrzu-

cone elementy.

Wyrdb uznany za niedobry na podstawie negatywnych wynikdw ba=-
dann wg 5.1.3¢/#+g/, nalezy poddaé badaniom powtdrnym na podwéj-
nej liczbie prdbek w zakresie parametrdw, dla ktdrych uzyskano
wyniki ujemne. |

Za wynik nalezy przyjgé sSrednig arytmetyczng wynikdw wezyst-
kiech oznaczan danego parametru wykonanych na podwéjnej liczbie
prébek. Wynik nalezy uznaé za dobry, jezeli wyniki badad powtdr-
nych odpowiadaja wymaganiom podanym w tabl. 1.

Powtorne badanie jest ostateczne.

5.8. Zadwiadczenie o wynikach badai. Producent jest obowiagza-

ny doxgczyé do kazdej partii zaswiadczenie o wynikach przepro-
wadzonych badan stwierdzajace zgodnosé z wymaganiami normy.,

"KONIEG
Informacje dodatkowe



Informacje dodatkowe do BN=-80/6089-06

INFORMACJE DODATKOWE

1., Instytucja opracowujgca normg -~ Sadeckie Zak¥ady Elektro-
Weglowe w Nowym Sgczu.

2, Istotne zmiany w stosunku do BN-72/6089-06

a/ zaostrzond wymagania dotyczgce oporu elektrycznego wkas-
ciwego,

b/ wprowadzono jednostki uk¥adu SI,

o/ wprowadzono statystyczna kontrolg jakosci.

3. Normy zwigzane
PN-74/C-82055,01 Metody badan wyrobdéw z weggli uszlachetnionych.

Oznaczanie wytrzymatosci na Sciskanie
PN-T74/C-82055.02 Metody badan wyrobdéw z wegli uszlachetnionych.
Oznaczanie wytrzyma*osci na zginanie
PN-?S/C B82055.08 Metody badan wyrobdw z wegli uszlaohetnionych.
- Oznaczanie opornosci elektryczne] wiasciwe] '
PN-75/C-82055.10 Metody badan wyrobdéw z wegli . uszlachetnionych.
Oznaczagnie gestosol rzeczywistej i pozornej, porowatosci
i nasigkliwosci
PN-80/G~04512 Paliwa stale. Oznaczanie zawartosci poplolu me todg
wagowq
PN/N-03010 Statystyczna jkontrdla jakosci, Losowy wybdr eztuk
do prdébek
PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola jakoséci. Kontrola odbiorcza
wedlug oceny alternatywnej. Plany'badania f
PN-76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe. Znaki i zna-
kowanie. Wymagania podstawowe .
PN-73/0-79402 Opakowania transportowe tekturowe., Pudla
BN-75/2205-01 Odchytki warsztatowe swobodnych wymiardw liniowych
do 20 000 mm |

4. Symbol wg SWW: 1248-632

Autor normy - mgr inz. Maria Stal-Jaskiersks - Sadeckie
Zaktady Elektro-Weglowe w Nowym Sgczu.



