Naktad wznowiony uwzglednia zmiany i poprawki
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UKD 621 3032

NORMA BRANZOWA

MATERIALY
LAMPOWE ) L
i grzejnikéw

BN-65
3273-02

Drut stalowy na rdzenie zarnikéw
lamp elektrycznych

i elektronowych

WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa dru-
ty stalowe uzywane na rdzenie do nawijania zarni-
kéw lamp elektrycznych i grzejnikéw lamp elektro-

nowych.

1.2.
zakresie $rednic od okoto 0,04 do 2,0 mm.

Zakres stosowania. Norma obejmuje druty o

Grupa katalogowa M 81

1.6. Normy zwigzane
FN-62/C-80000 Odczynniki .
PN-62/H-04310 Proba statyczna rozciggania metali
PN-66/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej

jakosci ogbélnego przeznaczenia. Gatunki

Kwas solny

2. WYMAGANIA TECHNICZNE

2.1, Powierzchnia drutu powinna by¢ czysta, bez

1.3. Grupy wymiarowe. Rozr6znia sig dwie grupy  pjam, rys, $ladéw korozji oraz nie powinna mieé
wymiarowe drutéw: miejscowych przegieé.

X - okreslane wedtug masy 200 mm odcinka drutu

o Srednicach od 39»8 do 430,9 fi (tahl. 1), £sSi. 1ZILaSt

11 - okreslane wg $rednicy (tabl.2). 2.2.1. Srednice okres$lane wed¥ug masy 200 mm od-

a) Dla drutéw grupy | przyjmuje sie nastepuja- Cinka drutu. Przedziaty masy, w mg/200 mm, oraz
ce dok¥adnosci: odpowiadajace im przyblizone S$rednice podano w

tabl. 1.

dla wykonania w zakresie dwéchprzedziatow - zwyk-
ta:
10.0 - 10,4 mg/200 mm,
dla wykonania w zakresie jednego przedziatu -
podwyzszona (D):
10.0 - 10,2 mg/200 mm.
2-i PAa Z£HFcZaUBSget-£+ przyjmuje sie
jace dok#adnosci:

nastepu-

o zwykdej doktadnosci wykonania,
o podwyzszonej dok#adnosci wykonania (D)-

1.4. Przyktad oznaczenia
a) drutu stalowego na rdzenie o zakresie masy
od 4,7 do 4,9 mg/7200 mm w grupie wymiarowej |I:
DRUT stalowy 4,7-4,9-1 BN-65/3273-02,
b) drutu stalowego na rdzenie 0 0,6 mm w grupie
wymiarowej Il o podwyzszonej doktadnosci (D):
DRUT stalowy 0,6-11D BN-65/3273-02.

1.5. Cechowanie. Do kazdego kregu lub szpuli =z
drutem nalezy doczepi¢ przywieszke zawierajaca co
najmniej

a) znak wytwdrcy,

b) znak stali,

c) zakres masy, w mg/200 mm, 200 mm odcinka po-
czatku i konca drutu na szpuli
nalna,

d) mase (wage) drutu,

e) numer partii,

lub Srednice nomi-

kg,

) date produkcji.

Druty wykonane sa w zakresie tolerancji jednego
lub dwéch przedziatdéw zgodnie z 1.3 a).

Tolerancja jednego przedziatu wynosi 2%.

Réznica masy, w mg/200 mm, poczatku i korica dru-
tu nie powinna przekracza¢ potowy wartosci zakre-
su tolerancji wagowej .

Tablica 1
Przedziat Srednica Przedziat Srednica
ng/200 mm 4 mg/200 nm
1,93 - 1,97 39,80 2,98 - 3,04 49,45
1,97 - 2,01 40,20 3,04 3,10 49,90
2,01 2,05 40,60 3,10 ,, 3,16 50,40
2,05 - 2,09 41,00 3,16 e 3,22 50,90
2,09 r 2,13 41,40 3,22 t 3,28 51,35
2,13 - 2,17 41,75 3,28 4 3.34 51,80
2,17 t 2,21 42,15 3,34 - 3,40 52,30
2,21 + 2,25 42,55 3,40 + 3,46 52,75
2,25 - 2,29 42,90 3,46 N 3,52 53,20
2,29 i- 2,33 43,30 3,52 - 3,59 53,70
2,33 - 2,37 43,70 3,59 t 3,66 54,25
2,37 - 2,41 44,05 3,66 T 3,73 54,75
2,41 e 2,45 44,40 3,73 - 3,80 55,25
2,45 - 2,50 44,80 3,80 + 3,87 55,75
2,50 * 2,55 45,25 3,87 * 3,94 56,30
2,55 2,60 45,70 3,94 a 4,02 56,85
2,60 - 2,65 46,15 4,02 t 4,10 57,40
2,65 i- 2,70 46,60 4,10 # 4,18 57,95
2,70 - 2,75 47,00 4,18 r 4,26 58,50
2,75 2,80 47,45 4,26 - 4,34 59,10
2,80 * 2,86 47,95 4,34 - 4,43 59.70
2,86 - 2,92 48,45 4,43 t 4,52 60,30
2,92 - 2,98 48,95 4,52 t 4,61 60,90
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cd tablioy cd. tablicy

Przedziat Srednioa Przedziat $rednioa Przedziat srednica Przedziat srednica

ng/200 nm v ng/200 ma 2 ng/200 nm M mg@/200 mm "

4,61 1 4,70 61,50 24,0 - 245 140,3 124.0 - 126,5 318,9 177.0 - 180,5 3809

4.70 - 4,80 62,15 24,5 + 25,0 141,7 126.5 - 129,0 322.1 1805 * 184,1  384.7

4,80 * 4,90 62:80 25:0 * 255 143,1 129.0 t 131,6 325.3 184.1 - 187,8 388,6

4,90 * 5,00 63.45 255 - 26’,0 1445 131.6 * 134,2 328.5 187.8 - 191,6 392,5

5.00 T 5,10 64:10 26;0 . 265 146,0 134.2 - 136,9 331,8 191.6 4 195,4 396.4

510 1 520 6475 265 + 270 1474 136,9 * 139.6 3351 1954 - 1993 4014

520 x 531 65'40 570 * 275 148’8 139.6 - 1424 338.4 199.3 - 203,3  404.4

531 * 542 66,05 275 - 281 1503 1424 > 1452 3417 2033 ¢ 2074 208.4

542 - 553 66,70 2811 « 28,7 151.9 1452 * 1481 345.1 207.4 - 2115 4124

564 575 6800 293 * 209 1550 1511 - 1541 352.0 2157 - 2200  420.6

575 - 587 68,70 2909 * 305 1565 154.1 i 1572 3555 2200 - 2244 424.8

587 * 599 69,40 305 +31,1 1580 1572 ¢ 1603 359.0 2244 - 2289 429.0

599 * 611 70,10 311 - 31,7 159,6 160.3 + 163,5 362.6 228.9 - 2335 4333

6]11 - 6.23 70,80 31’7 * 32'3 161,1 163.5 - 166,8 366.2 233.5 - 238,2 437.6

623 - 636 7150 32,3 - 329 1627 166,8 , 170,1 369.8 238.2 - 2430 4420

636 - 6.49 72,20 329 » 336 164.3 170,1 + 1735 3735 243.0 - 2479 446.4

6,49 6,62 72,95 33:6 - 34,3 166,0 173.5 —177,0 377.2 247.9 - 2529 450.9

6,62 - 6,75 73,70 34,3 - 35,0 167,6

6,75 T 6,89 74,40 35,0 - 35,7 169,3

6,89 + 7,03 75,10 35,7 - 36.4 171,0

;2:,3) : ;%g ;ggg ggf ;r %;Jé %;iz 2.2.2. Srednice okreslane w milimetrach. Tole-

7,30 - 7,44 77,35 37,8 - 38,6 176,1 rancje w zakresach wymiaréw podano w tabl. 2.

7,44 - 7,59 78,10 38,6 * 39,4 177,9

759 1 7,74 78,85 39,4 - 40,2 179,7

7,74 - 7,90 79,60 40,2 41,0 181,5 Tablica 2

7,90 x 8,06 80,40 41,0 + 41,8 183,2

8,06 x 8,22 81,20 41,8 a 42,6 185,0 .

8,22 - 8,38 82,00 42,6 * 43,4 186,8 $rednica nominalna doi\}g}(ﬁgéé Podl\ﬁyészopg do.

838 - 855 8285 43,4 443 1886 adnosc (d)

855 T 8,72 83,70 44,3 + 45,2 190,5 mm

8,72 - g,gg 8834'55 45,2 + 46,1 192,4

8,90 x , 5.40 46,1 - 47,0 194,3

908 - 926 86,25 470 - 479 1962 g 1, Ji0 +0,005 £0,002

9,26 - 9,45 87,10 47,9 + 48,9 198,1 0'151'0'200 o008 S

9,45 9,64 88,00 48,9 - 49,9 200,3 0’201_0’500 10'01 0

9,64 X 983 88,85 49,9 * 50,9 202,3 05010800 T003 0.000

9,83 - 10,00 89,70 50,9 - 51,9 2043 0.601-0.700 +0.03 £0,007

10,00 - 10,2 90,2 519 —52,9 2063 0,701+0,800 0,03 £0,008

10,2 - 10,4 91,4 52,9 r 54,0 208,4 0‘801—0’900 ;0103 s

104 - 106 223 4.0 - 55,1 210.5 0,901*1,00 0,03 0010

10,6 T 10,8 93.2 55,1 - 56,2 212,6 101 +3'00 1004 10020

10,8 - 11,0 94,0 56,2 - 57,3 2147 ' ' ' -

11,0 - 11,2 94,9 57,3 - 58,4 216,8

11,2 x 11.4 95,7 58,4 * 59.6 218,9

ﬂé‘ - ﬂg 86732 ggg 't ggg ggéé Réznica $rednic poczatku i konca drutu me po-

118 - 12,0 982 62,0 - 632 2255 winna przekraczaé polowy wartosci dopuszczalnej od-

12,0 + 12,2 99,1 63,2 + 64,5 227,7 chytki $rednicy.

12,2 - 125 100,2 64'5 658 230,

125 - 128 101,8 65,8 - 67,1 232,3 2.2.3. DIUGOSE 56 i po-

128 - 131 102’5 671 685 234'6 .2.3. ugos¢ drutu. 1l1os¢ drutu na szpuli po

13,1 m 13,4 103,7 68,5 + 69.9 236,0 dano w tabl. 3.

134 71 13,7 104,9 69,9 - 71,3 239,4 i .

13,7 » 14,0 106,0 71,3 - 72,7 2418 Tablica j

140 x 14,3 107,2 72,7 - 74,2 2441

TERRRY B R SR O ,

146 - 14,9 , 75,7 + 77,2 , Srednica drutu » ;

14'9 =152 1105 772 - 187 2515 m Ilo$¢ drutu na szpuli, m

15,2 - 15,5 111,6 78,7 v 80#3 254,3

e fEomg g A oot

161 - 164 1149 835 + 852 2018 0058 T 8200 13000 - 4000

164 * 167 1159 852 —869 2642 0,101 - 0,120 4000 - 2500

167 - 17,0 1169 869 T 886 2668 0.121 - 0.500 10000 - 2000

17,0 - 17,3 118,0 88,6 t 90,4 2695 ' '

17,3 - 17,7 119,3 90,4 t 92.2 272,2 o .

17,7 18,1 120,6 92,2 * 94,0 2749 powyzej 0,500 kregi

13,1 m 18,5 121,9 94,0 - 959 277,6

18,5 - 18,9 123,2 959 r 97,8 280,3

igg \"/migg %%gg ggg :18%'3 %gg% 2.3. Owalnosc drutu nie moze przekracza¢ potowy

197 = 201 127.4 101,8 -103,8 288,9 wartosci dopuszczalnej odchydki wymiarowej wg tabl.

20,1 m™ 20,5 128,4 103,8 -105,9 291,8 p .

205 m 209 1296 105.9 t108.0 2947 2. Dla drutéw okreslanych weddug masy 200 mm od-

20,9 1 213 130,8 108,0 +110,2 297,6 cinka nalezy postugiwaé¢ sie rubryka $rednic wg

21,3 x 21,7 132,1 110,2 -112,4 300,6 tabl. 1

21,7 - 22,1 133,3 112,4 *114,6 303,6 o

22,1 71225 134,6 114,6 -116,9 306,6 Wielkos¢ odchytek nalezy dobiera¢ wedfug odpo-
m 23,0 136,0 - , - - _ _

%%8 m 235 1374 ﬂgg _%%%g g(l)gg wiadajacych sobie grup wymiarowych.

235 . 24,0 138,9 1216 3240 315.8 2_.4. Wkasnosci mechaniczne podano w tabl. 4.
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Tablica 4
Sradnica drutu

mm leG/ma2
0,04 +0,1 70
0,1 -04 65
04 -0,8 60
08 -15 50
1,5 *2,0 40

2.5. Zdolno$¢ rozpuszczania w kwasie solnym.

Prébki pobrane z drutu powinny catkowicie rozpus-
ci¢ sie w kwasie solnym, w czasie maks. 3 godz.

2.6. Materiat. Drut wykonuje sie ze stali 10 wg
PN-66/H-84019. Zgodnos¢ sk#adu chemicznego
z wymaganiami normy gwarantuje dolLtawca.

drutu

3. OPAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE 1 TRANSPORT

5.1. Opakowanie. Drut o Srednicy 0,120 mm wkacz-

nie dostarcza sie nawiniety na szpulach metalo-
wych O 100X 20 mm, aosSrednicy 0,500 mm i powyzej
tylko w kregach, w pozostatym zakresie Srednic

druty dostarczane sg na szpulach
80X80 mm.
Drut na szpuli lub kregu, powinien stanowi¢ je-

metalowych 0

den odcinek. Drut powinien by¢ nawiniety réwno i
Sciste tak, aby dat sie d#atwo i swobodnie odwingé
ze szpuli.

Kazda szpule po zabezpieczeniu korica drutu przed
odwinieciem nalezy otoczy¢ opaska z papieru o sze-
rokosci nawiniecia. Szpule powinny by¢ pakowane w
rulony z tektury falistej nie wiecej niz po 20 sztuk.

Kazdy krag powinien by¢ przewigzany co najmniej
w trzech miejscach tak, zeby konce drutu byty za-
bezpieczone przed odwinieciem. Przy wigzaniu dru-
tem nalezy uprzednio zatozy¢ opaski z papieru. Kaz-
dy krag powinien by¢ owiniety w papier lub pkot-
no workowe. Wieksze ilosci materiatu nalezy pako-
waé¢ w skrzynie drewniane. Masa (waga) brutto jed-
nej skrzyni nie powinna przekracza¢ 80 kg.

Ha kazdym opakowaniu powinien znajdowa¢ sie na-
pis zawierajacy nastepujace dane:

a) znak oraz adres wytwoércy,

b) znak stali,

c) Srednice nominalng,

d) numer partii,

e) mase (wage) brutto,kg,

) znak Kontroli Technicznej.

3.2. Przechowywanie i transport. Druty nalezy
przechowywa¢ w krytych, suchych i czystych pomie-
szczeniach oraz przewozi¢ w warunkach zabezpie-
czajacych je przed wilgocig.

Czas przechowywania 3 miesigce od daty dostawy.

4. BADANIA TBCHHICZKE

4.1. Rodzaje badan:

a) sprawdzenie powierzchni,

b ) sprawdzenie wymiarow,

c) sprawdzenie wytrzymatosci na rozcigganie,

d) sprawdzenie zdolnos$ci rozpuszczania.

4.2. Partia. Partie stanowiag druty wykonane z
jednej dostawy i jednakowej Srednicy.
Drut bada sie partiami.

4_.3. Pobieranie proébek

4.3.1. Proébki do sprawdzenia powierzchni i wy-
miaréw. Sprawdzeniu powierzchni iwymiaréw podlega-

ja wszystkie kregi i szpule partii.

4.3.2. Prébki do sprawdzenia wytrzymatosci na
rozcigganie. Do sprawdzenia wytrzymatosci na roz-
cigganie nalezy pobrac¢ proébki diugosci okoto 3 m
z 10% kregéw lub szpul z partii, jednak nie mniej
niz z 3 kregéw lub szpul.

4.3.3. Prébki do sprawdzenia zdolnosci rozpusz-
czania. Do sprawdzenia zdolnosci rozpuszczanie ha-
lezy pobra¢ proébki o dfugosci okoto 200 mm z 10 %
kregéw lub szpul z partii, jednak nie mniej niz z
3 kregéw lub szpul,

4_4_. Opis badan

4.4_.1. Sprawdzenie powierzchni. JEbwierzchnie dru-
téw o Srednicy 0,4 mm i powyzej sprawdza sie nie-
uzbrojonym okiem, powierzchnie drutéw o Srednicy
ponizej 0,4 mm przy pomocy lupy o powiekszeniu 5x.

4.4_.2. Sprawdzenie wymiarow

4.4.2.1. Sprawdzenie wymiaréw okreslanych w mi-
limetrach. Sprawdzenie $rednicy, owalnosci i réz-
nicy Srednic na poczatku i na koncu drutu
przeprowadzi¢ przyrzadem zapewniajacym doktadnosé
do 0,002 mm. Pomiar przy sprawdzeniu $Srednicy prze-
prowadza sie w trzech miejscach odlegtych od sie-
bie co najmniej 0 1 m, w dwéch prostopadtych do

nalezy

siebie kierunkach. Przy pomiarze nie uwzglednia
sie pierwszego odcinka drutu dfugosci 1 m.

4.4.2.2. Sprawdzenie wymiardow okreslanych wedtug
masy 200 mm odcinka drutu. Sprawdzenia Srednicy 1
réznicy masy na poczatku i na koncu drutu nalezy
przeprowadzi¢ przy pomocy wagi torsyjnej o odpo-
wiednim zakresie dla badanej Srednicy. Rrniiarspraw-
dzenia Srednicy nalezy przeprowadzi¢ w
miejscach odlegtych od siebie co najmniej o 1 m.

trzech

4.4_3. Sprawdzenie wytrzymatosci na rozcigganie.
Prébe rozciggania nalezy przeprowadzi¢ wg PN-62/

H-04310.

4.4_4_. Sprawdzenie zdolnosci rozpuszczania. Prob-
ki badanego drutu whozy¢ do zlewki, zala¢ kwasem

solnym (1 : 1) wg PN-62/C-80000 i pozostawic na

+azni wodnej w temperaturze 70 v 85°C az do cat-
kowitego rozpuszczenia,

4.5. Ocena sprawdzenia wynikoéw

4.5.1. Ocena sprawdzenia powierzchni, wymiaréw

i owalnosci. Drut nie odpowiadajgcy wymaganiom

2.1, 2.2 i 2.3 nalezy uzna¢ za niezgodny z normg.

4_.5.2. Ocena sprawdzenia wytrzymatosci na roz-
cigganie, Jezeli wyniki sprawdzenia wytrzymatosci

na rozcigganie nie odpowiadaja wymaganiom 2.4, na-
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lezy pobrac¢ podwdjnag liczbe probek w stosunku do 4.6, Zaswiadczenie jakosci. Do kazdej partii do-
liczby podanej w 4.3.2. Jezeli cho¢ jedna probka +acza sie zaswiadczenie zawierajgce stwierdzenie
nie odpowiada wymaganiom 2.4, partie nglezy uznac zgodnosci z wymaganiami normy oraz co najurniej na-
za nie odpowiadajgcg wymaganiom normy. stepujace dane:
4.5.5. Ocena sprawdzenia zdolno$ci rozpuszcza- a) nazwe lub znak wytworcy,

R Sl - - - b) oznaczenie materiatu,
nia. jezeli wyniki sprawdzenia zdolnosci roz-
c) S$rednice nominalng,

puszczania w kwasie solnym nie odpowiadaja o
wymaganiom 2.5, nalezy pobra¢ podwéjna liczbe pré- d) numer partii, }
bek w stosunku do liczby podanej w 4.3.3, Jezeli e) mase (wage) partil netto.

Na zadanie zamawiajacego dotgcza sie zaswiadcze-
nie (atest), zawierajace wyniki proéb uzgodnionych
z odbiorcag i przewidzianych niniejsza normg.

cho¢ jedna prébka nie odpowiada wymaganiom 2,5.
partie nalezy uzna¢ za me odpowiadajacag wymaga-
niom normy.

koniec
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BN-65/3273-02 Drut stalowy na rdzenie zarnikdéw i grzejnikdw lamp elektrycznych
i elektronowych
VI 8l
1 W punkcie 13 zamiast  powinno by¢ nm
2 Punkt 16 zmienia sie nastepujaco

PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci Kontrola odbiorcza wg oceny alterna-
tywnej Plany badan

PN-72/H-04316 Proba statyczna rozciagania drutow

PN-75/H-8401a Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej jakosci ogélnego przeznacze-
nia Gatunki

BN-70/6191-90 Odczynniki Kwas solny
3 W punkcie 221 tabl 1— zamiast n powinno by¢é um

4 W punkcie 24 tabl 4 — zamiast kolumny kG?rrnnml
powinno byc¢
=Rm

MPa

690
640
590
490
390

5 W punkcie 26 zamiast ze stali wg PN-66/H-84019 powinno by¢ ze stali ST2
wg PN-75/H-84019
6 Punkt 43 zjniema sie nastepujgco

43 Sposéb pobierania prébek i ocena partii — wg tabl 5 Nalezy stosowac jed-
nostopniowy plan kontroli normalnej i dopuszczalnej wadliwosci Wj 25 — wg
PN-73/N-03021

Tablica 5
. Dopuszczalna liczba  Dopuszczalna liczba szpul

Liczba szpul Liczba szpul szpul lub kregow lub kregbw w partu

lub kregéw lub kregow w partu o ujemnych 0 ujemnych wynikach

w partu pobranyc,h wynikach tacznie dla facznie dla badan wg

do badan  pagar wgp 443 444 p 442
2—8 2 0 0
9—15 3 0 0
16—25 5 0 0
26—50 8 0 0
51—90 13 1 0
91—150 20 1 0

7 W punkcie 44.3 zamiast wg PN-62/H-04310 powinno by¢ wg PN-72/H-04316
8 W punkcie 444 zamiast wg PN-62/C-80000 powinno by¢ wg BN-70/6191-90
9 Punkt 45 — skresla sie

10 Punkt 46 zmienia sie na 45
(Biuletyn PKNIM nr «#/79 poz 77)

zmiana 1
18579 r



