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NORMA

BRANZOWA

DRUTY

Drut mosiezny gwintowany

BN-89
7785-01

Zamiast
BN-68/7785-01

Grupa katalogowa 0355

1. WSTEP
Przedmiotem normy jest drut mosigzny 7z gwintem

dwukrotnym prawoskretnym stosowany do mechanicz-
nej produkceji obuwia specjalnego przeznaczenia.

2. OZNACZENIE

DRUT MOSIEZNY GWINTOWANY BN-89/7785-01

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary w mm — wg rysunku i1 tabl. 1.

BN-89/7 785- 01

Tablica 1

Srednica gwintu Srednica rdzenia Skok gwintu
D d S

2.3 £0.05 1.7 +0.15 2.7 +0

L . ' ‘ -of}s |

3.2. Powierzchnia drutu g¢wintowcgo powinna by
eladka bez ztuszezen, odpryskow 1 migjse nicnagwinto-
wanych oraz zanieczyszezen 1 pozostatosci smaru. Bar-
wy nalotowe po zarzeniu sg dopuszezalne.

3.3. Materiat. Drut z mosiadzu catunku CuZn 37
cecha M-63 wg PN-77/H-87025 o $rednicy 2 20,02 mm
o wytrzymatos$ct na rozcigeanic 392 =+ 490 MPa 1 wy-
dhuzeniu minimalnym 10% przy dlugosSci poniarowe|
L = 100 mm, dostarczany w stanic pohtwardym (z4)
wg PN-80/H-93830.

3.4. Owalno$¢ drutu gwintowancgo nic powinna prze-
kracza¢ potowy sumy dopuszezalnych odchylek.

3.5. Wykonanie. Gwintowanic drutu mosigznego od-
bywa si¢ sposobem mechanicznym przez kucie. Drut
w kreggach nalezy dostarczaé w stanic odttuszezonym.,

3.6. Wlasnosci mechaniczne drutu gwintowanceo po-
winny odpowiada¢ wartosciom podanym w tabl. 2.

Tablica 2
Nominalna Sita Mintmaltne Minimalna
Srednica Zrywajaca wydhuzenie liczba
rdzenia minimum Ao preegige
mm N a7,
1.7 1275 2 7 !

3.7. Wyglad kregu drutu. Krgg powinicn zawicrac tyl-
ko jeden odcinek drutu. Zwoje drutu nic powinny byé
poplatane.

3.8. Wymiary w mm i masa kregu w kg — wy tabl. 3.

Tablica 3

Srednica kregu Przyblizona

Wysoko$é kreeu

masa kregu
7CWNCLrZng

130

wewnetrzna

+5 78
-10

+1 40 Tl 1,25

Dopuszcza si¢ krggi o mniejszej masie, jednak ich
ilo$¢ nie powinna przekracza¢ 10% dostawy.

3.9. Cechowanie. Do kazdego krazka powinna by
przymocowana przywieszka zawierajgca co najmnicj
nast¢pujgce dane:

4) nazwe wytworcy,

b) oznaczenie wg rozdz. 2,

¢) znak kontroli jakosc

sepes
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4. PAKOWANIE

Krazki drutu nalezy wigza¢ drutem stalowym migk-
kim co najmniej w trzech rownomiernie rozlozonych
micjscach. Krazki nalezy pakowa¢ w opakowania kar-
tonowe lub drewniane pojemnosci 25 do 50 kg netto.
Dopuszeza si¢ inne rodzaje opakowan po uzgodnieniu
7 wytworcg 1 odbtorey.

Na czotowe) stronie opakowania nalezy umicscié przy-
wicszke zawierajgeg co najmnie] nastgpujace danc:

a) nazwe lub znak wytworcey,

b) oznaczenie wg rozdz. 2,

¢) znak kontroli jakosci,

d) mas¢ netto kg.

5. BADANIA

5.1. Program badan

a) sprawdzenie powierzchni drutu (3.2),

b} sprawdzenie wymiarow (3.1),

c) sprawdzenie sity zrywajacej i wydtuzenie (3.6),

d) sprawdzenie liczby przegigc (3.6),

¢} sprawdzenie wyglagdu masy 1 Srednicy krggdow
(3.7; 3.8),

) sprawdzenic pakowania (4).

Na zadanie odbiorcy material uzyty do wyrobu dru-
tu nalezy sprawdzi¢ na zgodno$é z atestem hutniczym.

5.2. Kontrola jakosSci

5.2.1. Skfad i licznos¢ partii. Przed przystapieniem do
badan druty powinny by¢ podzielone na partic. Licz-
nos¢ partii — wg tabl. 4.

5.2.2. Sposob pobierania prébek. Badania wg 5.1a)
i b) nalezy przeprowadzaé na wszystkich kr¢gach.

Do badan wg 5.1¢) + [} nalezy pobraé¢ probke zgod-
nic z PN-83/N-03010 o licznosci wg tabl. 4.

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

5.2.4. Wadliwo$¢ dopuszczalna W, = 2,5%.

5.2.5. Wybor i stosowanie planéw badania. Plany ba-
dania dla kontroli normalnej wg tabl. 4. Wybor i sto-
sowanie planéw badania dla kontroli obostrzonej
i ulgowej oraz warunki przejScia — wg PN-79/N-03021.

5.3. Opis badan 7

5.3.1. Sprawdzenie powierzchni drutu nalezy przepro-
wadzac¢ przez ogledziny nie uzbrojonym okiem.

5.3.2. Sprawdzenie wymiaréw. Sprawdzenie $rednicy
drutu na gwincie nalezy wykonywa¢ mikromierzem
z podziatka o doktadno$ci do 0,01 mm. w dwdch pro-

Tablica 4
Licznosé Licznodc Liczba Liczba dys-
partii prébki kwalifikujaca kwalifikujaca
sztuk krgpow
1 2 3 4
do 25 b] 0 1
26+ 50 8 ] 2
51+ 90 13 1 2
91+ 150 20 1 2
151+ 280 32 2 3
281+ 500 50 3 4
501--1200 80 5 6

stopadtych do sicbie kicrunkach jednego przekroju po-
przecznego drutu w co najmnie] dwoch réznych micj-
scach krazka w odleetoscr co naymniej 1.5 m od konca
drutu.

Sprawdzenie Srednicy na rdzeniu nalezy dokonywac
sprawdzianem szczgkowym w celu stwierdzenia zgod-
no$ci z wymaganiami podanymi w 3.1,

5.3.3. Sprawdzenie sity zrywajacej i wydtuzenia — wg
PN-83/H-04316.

5.3.4. Sprawdzenie liczby przegig¢ — wg PN-83/
M-80002.

5.3.5. Sprawdzenie wygladu, masy i Srednicy kr¢gu.
Sprawdzenie wyglagdu krggu nalezy przeprowadzic nic
uzbrojonym okiem. Mase kr¢gu nalezy sprawdzi¢ z do-
ktadnoscig do 0,1 kg, Srednice wewnetrzng kreeu na-
fezy zmierzy¢ z dokladnoscig do 10 mm.

5.3.6. Sprawdzenie pakowania nalczy przeprowadzic
nic uzbrojonym okiem.

5.4. Ocena wynikéow badan

5.4.1. Ocena kregu. Badany krgg drutu nalezy uznad
za dobry, jezel wszystkie badania wg 5.1 daty wynik
dodatni.

5.4.2. Ocena partii. Parti¢ drutu nalezy uznaé za
zgodng z wymaganiami normy jezeli liczba kregdw nie-
dobrych w prébee jest mniejsza lub réwna liczbie kwa-
lifikujace} m.

5.5. Atest wytworcy o wynikach badan. Na zgdanie
zamawiajacego producent powinicn wystawi¢ atest za-
wierajgcy co najmniej:

a) nazwe i adres wytworcy,

b) dat¢ wystawienia atestu,

c) oznaczenie drutu wg rozdz. 2,

d) liczbg kregdébw 1 ich masg,

¢) wyniki badan.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Imstytucja opracowujaca morme — OSrodek Badawczo-Rozwo-
jowy Przemystu Wyrobéw Metalowych POLMETAIL w Zabrzu.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-68/7785-01

a) zmieniono gatunck materiatu (z C 1/2 wg PN-64/H-93039
na z 4 wg PN-80/H-93830 oraz z M-63 wg PN-67/H-87025 na
CuZn 37 wg PN-77/H-87025),

b} wprowadzono odbiér wg SKJ,

¢) uaktualmono — normy zwigzane,

d) zmieniono tolerancj¢ $rednicy rdzenia Jr_%llti na + 0,15,

¢) podwyiszono sit¢ zrywajacg z 100 kG na 1275 N,

) podwyzszono liczbe przegig¢ z 4 do 7.

3. Normy zwigzane
PN-83/H-04316 Proba statyczna rozciggania drutdw

PN-77/H-87025 Mosiadz do przerdobki plastyczney. Gatunki

PN-80/H-93830 MiedZz. Mosiadz. Druty

PN-83/M-80002 Proba przeginania drutu

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor jedno-
stek produktu do prébki

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jako$ci. Kontrola odbtorcza
wedlug oceny alternatywnej. Plany badania

4. Normy miedzynarodowe i zagraniczne — brak.

5. Symbol wg SWW — 0561-31.

6. Autor projektu normy — Zofia Widaj] — Osrodek Badawczo-
-Rozwojowy Przemystu Wyrobow Metalowych POLMETAL Krakow,
Oddzial w Zabrzu.
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