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WYROBY Wyroby z wegli uszlachetnionych
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USZLACHETNIONYCH Materiaty szczotkowe

Oznaczanie wytrzymatosci statycznej na zginanie

Grupa katalogowa X 99

1. WSTEP 2.3. Proébki

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest me- 2.3.1. Wymiary prébek. Préobki powinny miecé
toda oznaczania mechanicznej wytrzymatosci sta- ksztatt prostopadtoscianéw o wymiarach podanych w
tycznej na zginanie materiatéw szczotkowych i tablicy.
szczotek do maszyn elektrycznych.

Dlugosc $¢ Wysokosé

1.2. Zakres stosowania metoda, Metode oznacza- 9 Szmﬁfom: rfﬁc

nia stosuje sie do materiatéw szczotkowych metalo- |
um

grafitowych, elektrografitowych, grafitowych i we-
glowografitowych. Abh 35 Ag

1.3. Okres$lenie. Wytrzymatos¢ na zginanie jest
to stosunek momentu zginajacego, przy ktérym na- 2.3.2. Przygotowanie prébek. Z piytek szczotko-

stepuje ztamanie proébki, do wskaznika wytrzymatos- wych i szczotek prébki nalezy wycinaé w ten spo-

ci przekroju. séb, aby ich najwiekszy wymiar znajdowat sie w

2. METODA OZNACZANIA ptaszczyznie prostopadtej do kierunku prasowania,

~ ~ a pozostate boki byty réwnolegte do odpowiednich
2.1. Zasada oznaczania. Oznaczanie polega na

R ; ~ ; R R R _ _ krawedzi ptytki szczotkowej wzglednie szczotki
z4amaniu prébki roéwnomiernie narastajaca sita zgi-
~ . o W przypadku materiatéw szczotkowych prasowanych na
najaca w warunkach okreslonych niniejszg norma, od-
B ~ L B B B prasie przelotowej, probki nalezy wycinaé¢ réwno-
czytaniu na skali przyrzadu najwiekszej sity zgi-
_ L _ ~ L _ legle do kierunku prasowania. Powierzchnia prébek
najacej i obliczeniu wytrzymatosci statycznej na
R R powinna by¢ réwna, bez peknigeé¢ i rozwarstwien, pe-
zginanie wg wzoru podanego w 2.4.
cherzy, obcych wtracen i niejednorodnosci widocz-

2.2. Przyrzad. Nalezy stosowac maszyne wytrzy- nych nieuzbrojonym okiem. Na prébkach nalezy za-

matosciowg o doktadnosci wskazan *1%, pozwalaja- znaczyé kierunek prasowania

ca na ciagte, roéwnomierne zwigekszanie nacisku, z

. - - _ - 2.3.3. Liczba prébek. Do oznaczania nalezy przy-
réwnoczesnym pomiarem jego wielkosci. Ksztatt pod-

pér i trzpienia wywierajacego nacisk na prébke po- gotowaé co najmniej 2 probki. W przypadku szczo-

winien byé zgodny z rysunkiem. tek, gdy ze wzgledu na ich mate wymiary niemozli-
we jest przygotowanie 2 prébek, dopuszcza sieprze-

prowadzenie oznaczania na jednej probce.

2.4. Wykonanie oznaczania. Oznaczanie nalezy wy-
kona¢ w temperaturze 20 #2°C i przy wilgotnosci
wzglednej powietrza 65 +#10%. Zmierzy¢ w potowie
ddugosci probki jej szerokos¢ b i wrysokos¢ h z do-
k+adnoscig do 0,1 mm.

Na maszynie wytrzymatosciowej ustali¢ odpowied-
ni rozstaw podpér (zalecany rozstaw - 40 *0,2 mm)

oraz ustawié¢ trzpien naciskowy tak, aby stykat sie
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liniowo z ptaszczyzng probki i znajdowat sie do- 2.5. WAnik. Za wynik nalezy przyjaé srednia a-

k+adnie w Srodku rozstawienia punktéw podparcia. S .
rytmetyczng wynikéw wykonanych oznaczan. Dopusz-

Oznaczanie nalezy wykonac¢ naciskajac roéwnomiernie P R R - . .
czalne ré6znice miedzy wynikami oznaczan okres$la-

trzpieniem na prébke z predkoscia 20 mm/Min az do ja normy przedmiotowe.
ztamania proébki.

W przypadku gdy prébka ztamie sie w odlegtosci
5. PROTOKOL

wiekszej niz 10 mm od osi trzpienia, oznaczanie
nalezy powtérzy¢é na dodatkowej proébce. Wytrzyma- Protoké6+ powinien zawiera¢ nastepujace dane:
4+08¢ na zginanie (Rg) obliczy¢é w kG/cm wg wzom a) date i miejsce wykonania badaf,
3P- Ir b) symbol badanego materiatu szczotkowego,
R°~ 2bh2 c) wymiary probek,

W ktorym: d) spos6b przygotowania proébek,

P - sita przy ktoérej nastagpito ztamanie proébki, ¢) rozstaw podpér,

kG . f) predko$é¢ posuwu trzpienia,
Ir - rozstaw podpér, cm, R - R -
g) nazwisko i imie oraz podpis wykonujgcego o-

h - wysoko$¢ prébki, cm, znaczanla.

b - szerokos$¢ prébki, cm.
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