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NORMA

BRANZOWA

DRUTY

Druty stalowe szczotkowe

BN-85
5017-01

Zamiast
BN-69/5017-01

Grupa katalogowa 0372

1.- WSTEP

Przedmiotem normy sg druty ze stali weglowych,
okragle 1 plaskie przeznaczone do wyrobu szczotek
drucianych.

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Typy. Ze wzgledu na ksztalt przekroju poprzecz-
nego druty dzieli si¢ na typy:

— okragle — o,

— ptlaskie — bez wyrdznika w oznaczeniu.

2.2. Rodzaje. Ze wzgledu na stan dostawy druty dzie-
i si¢g na rodzaje:

— proste — p,

— przestrzennie falowane — pf.

2.3. Przyklad oznaczenia drutu stalowego szczotko-
wego okraglego (0), o $rednicy 0,40 mm, przestrzennie
falowanego (pf):

DRUT SZCZOTKOWY 0-0.40-pf BN-85/5017-01.

3. WYMAGANIA

3.1. Material. WalcOwka okragta w gatunku D wg
PN-76/H-84028. Dopuszcza si¢ stosowanie walcowki
DA i DW wg PN-76/H-84028.

3.2. Wykonanie. Druty okragle proste podlegaja
ulepszeniu cieplnemu, druty przestrzennie falowane —
ciggnione i nie obrabiane cieplnie, druty plaskie —
walcowane i nie podlegaja obrdbce cieplne;.

3.3. Powierzchnia drutu powinna byé gladka i bez
rdzy. Dopuszcza si¢ wystgpowanie wgniecef, porowa-
todci I rys w granicach dopuszczalnych odchylek prze-
kroju poprzecznego.

3.4. Wymiary
3.4.1. Wymiary drutéw okraglych — wg tabl. 1.

Tablica 1
Srednica Odchytki $red- Przyblizony Orientacyjna
drut nicy drut rzekr6j drutu] T 1000 m
rutu ¥y drutu P ] drutu
mm mm? kg
0,26 0,0521 - 0,430
0,30 0,0707 0,555
0,34 40,018 0,0907 0,715
0,38 +0,02 0,113 0,890
0,43 10,025 0,142 1,11
0,50 +0,03 0,196 1,54
0,60 7 0,311 2,22
0,70 +0,04 0,385 2,02
0,80 0,503 3,95
0,90 -0,03 0,636 4,99
W technicznie uzasadnionych przypadkach dopuszcza sig wyko-
nania drutéw o innych $rednicach — po uzgodnieniu migdzy
wytwoéreg 1 odbiorcag.

3.4.2. Wymiary drutéw plaskich — wg tabl. 2.

Tablica 2
Wymiar Dopuszczalne odchytki | Przyblizony |Orientacyjna
drutu szerokosé sokodd przekréj Jmasa 1000 m
aXb a wy drutu drutu
mm mm? kg

2,0X0,25 40,10 +0,02 0,490 3,85
2,8%0,60 +0,15 +0,03 1,622 12,73
1,7X0,70 +0,10 +0,04 1,117 8,77
3,0X0,80 10,17 +0,04 2,298 18,04
3,3%0,80 10,20 +0,04 2,538 19,92
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3.5. Wlasnosci mechaniczne i technologiczne
3.5.1. Wytrzymaltos¢ na rozcigganie drutéw okra-
gltych — wg tabl. 3.

Tablica 3
Rodzaje drutu Srednica drutu erTllmalna wytrzy—‘
okraglego matos¢ na rozcigganie
mm MPa
0,26 +0,38 1500
P 043 0,90 1400
pf 0,26 +0,43 1600

3.5.2. Wytrzymate$sé¢ na rozcigganie drutow plas-
kich — wg tabl. 4.

Tablica 4
Szeroko$¢ drutu L i . .
a Minimalna wytrzymalo$¢ na rozcigganiel,
mm MPa
1,7+28 1400
3,0+33 1200

3.5.3. Krucho$¢ druiv. Druty okragle podczas proby
wykonania pgtli oraz druty plaskie przy zgigciu
o 180°, na trzpieniu o $rednicy rédwnej grubosci no-
minalne] drutu, nie powinny pekac.

3.6. Wyglad kregu. Krag drutu prostego powinien
zawieraé tylko jeden odcinek drutu. Zwoje drutu w
kregu nie powinny by¢ poskrgeane, poplatane, nie po-
winny mie¢ wezidw, a caly krag nie powinien wykazy-
wac tendencji do zwijania si¢ w Gsemkg.

Druty przestrzennie falowane stanowia wigzkg skiada-
jaca sie z kilku odcinkoéw drutu zwinigtych w krag.

3.7. Srednica zewnetrzna i masa kregu — wg tabl. 5.

Tabiica 5

L Srednica wewngtrzna] Minimalna masa
Wymiary drutu
kregu kregu
mm kg
0,26 +0,38 180 +250 0.2
0.43 +0,90 250 -+400 0,5
2,0X0,25 +3,3%0.80 180 + 500 0,5

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1, Pakowanie. Drut powinien by¢ zwijany w kregi.
Konce drutu powinny byé tatwe do odnalezienia.

Kregi drutu powinny byé wigzane migkkim drutem
co najmpiej w trzech roOwnomiernie roztozonych miej-
scach lub zabezpieczone w inny sposdb przed rozwi-
nigciem.

W przvpadkach techanicznie uzasadnionych drut po-
winien by¢ zabezpieczony przed korozjg oraz opako-
wany w papier. )

Kregi z drutu prostego z tej samej paritii, o tej samej
$rednicy lub odpowiednich wymiarach moga by¢ faczo-
ne w paczki o masie okoto 20 kg. Do kazdego kregu
lub paczki drutu powinna byé przymocowana przy-
wieszka zawierajaca co najmniej:

a) nazweg lub znak wytworey,

b) oznaczenie wg 2.3.

4.2. Przechowywanie. Druty powinny by¢ przechowy-
wane w pomieszczeniach zabezpieczonych przed czyn-
nikami dziatajacymi korodujaco.

4.3. Transport drutu moze odbywaé si¢ dowolnymi
krytymi $rodkami transportowymi.

Podczas transportu drut powinien by¢ zabezpieczo-
ny przed dziataniem czynnikéw korodujacych i uszko-
dzeniami mechanicznymi.

Do kazdej przesylki powinna by¢ dolaczona specy-
fikacja zawierajgca co najmniej:

a) nazw¢ lub znak wytwoércey,

b) liczbe kregéw lub paczek oraz ich mase w kg,

c) oznaczenie wg 2.3.

5. BADANIA

5.1. Program bada#

a) sprawdzenie powierzchni drutu (3.3),

b) sprawdzenie wymiardw drutu (3.4),

¢) sprawdzenie wytrzymatosci na rozcigganie (3.5.1;
3.5.2},

d) sprawdzenie kruchosci (3.5.3),

e) sprawdzenie wygladu, S$rednicy
i masy kregu (3,6; 3.7},

f) sprawdzenie pakowania (4.1).

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Skiad i liczaeéé partii. Przed przystapieniem
do badan druty powinny by¢ podzielone na partie.
Partie stanowig kregi zawierajgce druty o jednakowych
wymiarach, tego samego typu i rodzaju, wykonane
z tego samego materiatn o tej samej wytrzymatosci.

Liczno$¢ partii — wg tabl. 6.

5.2.2. Sposéb pobierapmia probek. Badania wg
5.1 a)+c¢), nalezy przeprowadzi¢ na wszystkich kre-
gach.

Do badan wg 5.1 d) ~f) nalezy pobra¢ prébke zgodnie
z PN-83/N-03010 o licznosci wg tabl. 6.

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

5.2.4. Wadliwo$¢ dopuszezalna — w> = 4% maksi-
mum.

5.2.5. Wybdr i stosowanie planéw badania. Plany ba-
dania dia kontroli normalne] wg tabl. 6. Wybdr i sto-
sowanie planéw badania dla kontroli obostrzonej 1 ul-
gowe] coraz warunki przejécia — wg PN-79/N-03021.

wewnetrznej

Tablica 6

Liczba kwalifi-] Liczba dys-

Liczno$§¢ partii jLiczno$¢ probki kujaca kwalifikujaca
iy mz

sztuk krggéw

do 150 20 2 3
181+ 280 32 3 4
281+ 300 50 5 6
561+ 1260 80 7 8

5.3. Opis badan
5.3.1. Sprawdzenie powierzehni drutu nalezy przepro-
wadzi¢ nie uzbrojonym okiem.
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5.3.2. Sprawdzenie wymiaréw drutu nalezy przepro-
wadzi¢ mikrometrem z doktadnoscia do 0,001 mm co
najmniej w dwodch. miejscach kregu.

5.3.3. Sprawdzenie wytrzymalosci na rozciaganie —
wg PN-83/H-04316. Wytrzymalo$¢ na rozcigganie dla
drutéw przestrzennie falowanych okredla si¢ na dru-
tach przed procesem falowania.

5.3.4. Sprawdzenie kruchosci drutu. Probke nalezy
wykonaé recznie na zgodno$¢ z 3.5.3.

5.3.5. Sprawdzenie wygiadu, Srednicy wewnetrznej i
masy kregu. Sprawdzenie wygladu kregu nalezy prze-
prowadzi¢ nie uzbrojonym okiem, a sprawdzenie masy
przez zwazenie na wadze z dokladnoscig 0,1 kg. Sred-
nice wewnetrzng kregu nalezy zmierzy¢ przymiarem
milimetrowym.

5.3.6. Sprawdzenie pakowania nalezy przeprowadzié
przez ogledziny nie uzbrojonym okiem.

5.4. Ocena wynikow badan

5.4.1. Ccena kregu. Badany krag nalezy uznal za
dobry, jezeli wszystkie badania wg 5.1 daly wynik do-
datni. ’

5.4.2. Ocena partii. Parti¢ drutu nalezy uznaé za

K ON

zgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba kreggéw
niedobrych w probce jest mniejsza lub réwna liczbie
kwalifikujacej m.

5.5. Zaswiadczenie o jakosci. Producent powinien wy-
stawi¢ zas§wiadczenie zawierajace co najmniej:

a) nazwe i adres wytworcy,

b) dat¢ wystawienia za$wiadczenia,

¢) oznaczenie wg 2.3,

d) gatunek materiatu,

e) liczbg krggéow lub paczek oraz ich mase,

f) podpis i pieczgl.

Na zadanie zamawiajacego zgodnie z zamdwieniem
wytworca powinien wystawié atest zawierajacy wyniki
badan.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA
ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

Partie drutu uznang za niezgodng z wymaganiami
normy wytwoérca ma prawo przesortowac i przedstawié
ponownie do odbioru, ktéry jest ostateczny.

I EC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme¢ — OSrodek Badawczo-Rozwo-
jowy PWM POLMETAL Krakéw, Oddzial Zabrze.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-69/5017-01

a) wprowadzono druty przestrzennie falowane pf,

b) wyeliminowano druty o $rednicy 0,20; 0.22; 0,25; 0,28; 0,32;
0,36; 0,40; 0,42; 0,48; 1,00 i wprowadzono nowe wymiary drutéw
okragtych 0,26; 0,34; 0.44; 0,50,

¢} zmieniono odchytki dla drutéw okragtych,

d) wprowadzono druty piaskie o wymiarach 2,0X0,25: 1,7X0,70;
3,0X0,80,

e) wyeliminowano proces obrobki cieplnej dla drutéw ptaskich
oraz zmieniono wytrzymato$ci drutéw okraglych i plaskich.

3. Normy zwiazane
PN-83/H-04316 Préba statyczna rozciggania drutow
PN-76/H-84028 Stal weglowa do
Gatunki -
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakos$ci. Losowy wybor jed-
nostek produktu do probki
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wedtug oceny alternatywnej. Plany badania
4. Normy zagraniczne
Rumunia STAS 3457-71 Sirma din stel pontzu perii
Wegry MSZ 10837-59 Laposzelnyii nemestett kefehuzal.
5. Symbol wg SWW — (478-295.
6. Autor projektu normy — pracownicy OBR PWM POLMETAL
Krakéw, Oddziat Zabrze.

wyrobu walcowki na drut.



