UKD 623.456 SWW 1333-54?
NORMA BRANZOWA BN-77
SPRZET Pociski grzybkowe ,,Diabolo” 6097-04
STRZELECKI do broni pneumatycznej 7amiast

kat. 45 mm

1. WSTEP

Przedmiotem normy sg otowiane pociski grzyb-
kowe ,Diabolo” stosowane do strzelania z wia-
trowki kal. 4,5 rnm.

2. OZNACZENIE

POCISKI ,,DIABOLO” BN-77/6097-04
SWW 1333-542

3. WYMAGANIA

3.1
wego ,,Diabolo” powinny by¢ zgodne z rysunkiem.

H 5% .

3.2. Materiat. Pociski powinny by¢ wykonane
z otowiu wg PN-75/H-82201 cechy PbO lub PbI.

3.3. Wyglad zewnetrzny. Powierzchnia pociskéw
grzybkowych ,Diabolo” powinna by¢ gtadka. Nie
dopuszcza sie nastepujgcych wad: dziur, pekniec,
gtebokich rys, wgniotéw, zgnieceh oraz zadziorow
na zewnetrznych krawedziach.

3.4. Masa pocisku powinna wynosi¢ 0,54 £ 0,02 g.

3.5. Srednie skupienie pociskéw obliczone jest
jako S$rednia arytmetyczna ze S$rednic skupienia
otrzymanych przy strzelaniu 10-strzatlowych serii

Gtowne wymiary i ksztatt pocisku grzybko-
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oddanych z wiatréwki ,,tucznik” do tarczy umiesz-
czonej w odlegtosci 10 m od wylotu lufy nie moze
przekracza¢ 30 mm. Skupienie w poszczegdlnych
seriach nie moze przekracza¢ 35 mm.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Pociski nalezy pakowaé¢ luzem
do tekturowych pudetek wykonanych wg rysunku
konstrukcyjnego nr TT-0332 1) po 500 sztuk lub
do blaszanych okragtych pudetek wykonanych wg
rysunku konstrukcyjnego nr 2419J) po 200, 250
i 500 sztuk w kazdym.

Pudetko tekturowe nalezy oklei¢ etykietg z na-
pisem zawierajgcym:

a) nazwe wytwarni,

b) oznaczenie wg rozdz. 2,

c) liczbe pociskow.

Pudetko blaszane na wieku powinno mie¢ na-
druk taki sam jak na pudetku tekturowym.

Do drewnianych skrzynek, wykonanych wg ry-
sunku konstrukcyjnego nr 2439 * pociski w pu-
detkach tekturowych nalezy uklada¢ warstwami,
a pociski w pudetkach blaszanych uprzednio na-
lezy formowaé w rulony i dopiero ukfada¢ w
skrzynkach.

Na skrzynkach umiesci¢ etykiete z czytelnym
napisem zawierajagcym:

a) nazwe wytwaorni,

b) oznaczenie wg rozdz. 2,

c) liczbe pociskow,

d) numer partii,

e) rok produkciji,

f) mase brutto.

Masa brutto skrzynki nie powinna przekraczaé
50 kg.

4.2. Formowanie jednostek tadunkowych.
W przypadku stosowania paletyzacji jednostki ta-
dunkowe powinny by¢ formowane na paletach
o wymiarach 800X1200 mm. tadunek na palecie

> Patrz Informacje dodatkowe.

Zgtoszona przez Zjednoczenie Przemystu Tworzyw i Farb
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Tworzyw i Farb dnia 22 kwietnia 1977 r.
jako norma obowigzujgca w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 kwietnia 1978 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 14/1977 poz. 50)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1977. Wptyw do WN 17.6.77. Oddano do sktadu 30.7.77.
Druk ukonczono w pazdzierniku 77. Obj. 0,45 a. w. Naktad 600+42 egz.

Cena zt 2,40
KDA w Kaliszu zam. 6070
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nalezy zabezpieczy¢ przed przesuwaniem sie i de-
formacja.

4.3. Przechowywanie. Pociski nalezy przecho-
wywaé w skrzynkach drewnianych zaplombowa-
nych w suchych pomieszczeniach magazynowych.

4.4. Transport. Pociski zapakowane w skrzynki
mozna przewozi¢ dowolnymi krytymi $rodkami
transportowymi.

5. BADANIA

5.1. Program badan. W celu sprawdzenia zgod-
nosci partii z wymaganiami normy nalezy prze-
prowadzi¢ nastepujgce badania:

a) sprawdzanie wygladu zewnetrznego pocisku,
opakowania i znakowania (3.3 i 4.1),

b) sprawdzanie gtownych wymiaréw (3.1).

c) sprawdzanie materiatu (tylko na zyczenia
odbiorcy) (3.2),

d) sprawdzanie masy (3.4),

e) sprawdzanie skupienia (3.5).

5.2. Wielko$¢ partii. Partia powinna wynosi¢
35 000 -r- 1000 000 sztuk pociskéw.

5.3. Pobieranie probek. Z partii przedstawionej
do odbioru nalezy pobra¢ pociski zaleznie od wiel-
kosci partii wg tablicy.

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie wygladu zewnetrznego po-
cisku, opakowania i znakowania nalezy wykona¢
nieuzbrojonym okiem na zgodno$¢ z wymagania-
mi wg 3.3 i 3.4.

5.4.2. Sprawdzanie gtownych wymiaréw. Dtu-
gos¢ nalezy sprawdzac¢ sprawdzianem wykonanym
wg rysunku konstrukcyjnego nr TT-0350 1).

Srednice ogona i gtéwki sprawdzié sprawdzia-
nem oczkowym wykonanym wg rysunku kon-
strukcyjnego nr 913 i 914 J).

5.4.3. Sprawdzanie materiatu nalezy wykonaé
przez poréwnanie atestu producenta z wymaga-
niami normy.

5.4.4. Sprawdzanie masy. Na wadze technicznej
zwazy¢ po 10 pociskow z doktadnoscig do 0,01 g
i obliczyé $rednig mase pocisku. Srednie masy
w poszczegOlnych 10-sztukowych seriach spraw-
dzonych pociskdw powinny by¢ zgodne z wyma-
ganiami wg 3.4.

5.4.5. Sprawdzanie skupienia S$redniego pocis-
kéw. Sprawdzanie nalezy przeprowadzi¢ na 50
sztukach pociskow po uprzednim sprawdzeniu ich
na zgodno$¢ z wymaganiami wg 3.1, 3.3 i 3.4.
Badanie to przeprowadza¢ z wiatrowki ,tucznik”
zamocowanej w statywie. Strzelanie przeprowa-
dza¢ do tarczy umieszczonej prostopadle do Kkie-
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runku celowania, odlegtej o 10 m od wylotu lufy,
seriami po 10 strzatéw. Tarcze stanowi umiesz-
czony w ramie arkusz papieru majacy w $rodku
pote ciemne o $rednicy 60 mm na tle pola biatego,
ktorego Srednica skrajnego kota wynosi 300 mm.

Do badan nalezy uzywaé wiatrowki, z ktdrej
oddano co najmniej 200, lecz nie wiecej niz 5000
strzatow. Po oddaniu 5000 strzatéw nalezy wymie-
ni¢ sprezyne i tlok wiatrowki. Srednice skupienia
okresla koto styczne do wewnetrznych brzegow
skrajnych przestrzelin i obejmujace pozostate
przestrzeliny. Pojedynczy odskok lezacy w odle-
gtosci rownej lub wiekszej niz 2,5 promienia kota
rozrzutu poszczegolnych serii 10-strzatlowych nie
jest brany pod uwage. Sredniag $rednice skupienia
obliczy¢ jako S$rednig arytmetyczng wszystkich
oddanych serii.
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m, — liczba kwalifikujaca,

m2— liczba dyskwalifikujaca.

Dla okre$lenia wymagan wg 3.1, 33 i 34 przyjeto ogdlny
poziom kontroli Il, plan dwustopniowy kontrole normalna.

Dla okres$lenia wymagan wg 35 przyjeto liczbe naboi zgod-
ng ze specyfika badan balistycznych.

5.5. Ocena wynikéw badan

5.5.1. Ocena sztuki. Pocisk nalezy uznaé¢ za zgo-
dny z wymaganiami normy, jezeli przejdzie przez
wszystkie badania wg 5.4 z wynikiem dodatnim.

Pocisk nalezy uzna¢ za niezgodny z wymaga-
niami normy, jezeli chociazby jedno z badan wg
5,4 da wynik ujemny.

5.5.2. Ocena partii

a) Calg partie pociskéw nalezy uzna¢ za zgodna
z wymaganiami normy, jezeli liczba pociskdw nie-
dobrych znalezionych w prébce pierwszego stop-
nia jest mniejsza lub réwna liczbie kwalifikujacej
podanej w pierwszym stopniu planu badania.
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b) Calg partie pociskéw nalezy uznaé¢ za nie-
zgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba po-
ciskow niedobrych w probce pierwszego stopnia
jest réowna lub wieksza od liczby dyskwalifikuja-
cej podanej w pierwszym stopniu planu badania.

c) Nalezy przejs¢ do badania w drugim stop-
niu, jezeli liczba pociskow niedobrych znalezio-
nych w proébce pierwszego stopnia badania jest
jednoczes$nie wieksza od liczby kwalifikujacej
i mniejsza od liczby dyskwalifikujacej.

d) Catlg partie pociskéw nalezy uzna¢ za zgodng
z wymaganiami normy, jezeli otrzymana tgczna
liczba pociskdw niedobrych (z pierwszego i dru-
giego stopnia badania) jest mniejsza lub réwna
liczbie kwalifikujgcej okreslonej dla drugiego
stopnia planu badania.

e) Catg partie pociskéw nalezy uzna¢ za nie-
zgodng z wymaganiami normy, jezeli otrzymana

tagczna liczba pociskow niedobrych (z pierwszego
i drugiego stopnia badania) jest réwna lub wiek-
sza od liczby dyskwalifikujgcej okreslonej dla
drugiego stopnia planu badania.

55.3. Zaswiadczenie o wynikach badan. Do kaz-
dej partii pociskow nalezy dotgczy¢é Swiadectwo
stwierdzajgce zgodno$¢ z wymaganiami normy.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA ZA
NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

Partie pociskéw uznang za niezgodng z wyma-
ganiami normy ze wzgledu na:

— wymiary, ksztatt, wyglagd zewnetrzny, mase,
opakowanie i znakowanie — nalezy zwréci¢ pro-
ducentowi do przesortowania,

— materiat i $rednie skupienie pocisku — na-
lezy zniszczyc.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujaca norme — Zaktady Two-
rzyw Sztucznych, NITRON - ERG, Krupski Miyn.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-66/6097-04

a) zmieniono wymiary pociskow,

b) zmieniono materiat,

c) plan badania i ocene partii opracowano na pod-
stawie PN-73/N-03021.

3. Normy i dokumenty zwigzane
PN-75/H-82201 Otow
Rys.'nr 2439 Skrzynki
Rys. nr TT-0332 Pudetka tekturowe

Rys. nr 2419 Pudetka blaszane

Rys. nr TT-0350 Sprawdzian szczekowy na  wymiar
5040,3

Rys. nr 913 Sprawdzian oczkowy na wymiar $red-
nicy 4,75 I®@%®

Rys. nr 914 Sprawdzian oczkowy na wymiar $red-

nicy 4,50

4. Autorzy projektu normy — inz. Lucjan Kasperczyk
i Wiestawa Gryc, Zakiady Tworzyw Sztucznych NI-
TRON - ERG, Krupski Miyn.



