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NORMA BRANZOWA

METALE DO PRZY-
RZADOW ELEKTRO-
PROZNIOWYCH

Drut molibdenowy mig¢kki
na siatki lamp elektronowych

BN-70
0897-08

Grupa katalogowa III 741?)

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest
drut molibdenowy miekki (MoM) wykonany z
molibdenu preparowanego niklem o zawartosci
zanieczyszczen maksimum 0,08%, przeznaczony
na siatki lamp elektronowych.

1.2. Normy zwiazane
PN-62/H-04310 Proba statyczna rozciggania me-
tali

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Wymiarowanie. Rozréznia sie¢ druty mo-
libdenowe migkkie (MoM) wymiarowane:
a) wg masy odcinka drutu 200 mm o Srednicy
0,030--0,100 mm (tabl. 1),
b) wg s$rednic w milimetrach (tabl. 2).

2,2, Przyklad oznaczenia
a) drutu molibdenowego miekkiego (MoM) o za-
kresie masy odcinka 200 mm 1,38-=-1,53 mg:

CRUT MoM 1,38+-1,53 BN-70/0897-08 (SWW 0531-25)

b) drutu molibdenowego
Srednicy 0,08 mm:

miekkiego (MoM) o

DRUT MoM 0,08 BN-70/0897-08 (SWW 0531-25)
3. WYMAGANIA

3.1. Jako§¢ wykonania. Powierzchnia drutu po-
winna byé¢ czysta, gladka, bez sladow grafitu i
utlenienia, bez rys, naderwan i zadzioréw. Drut
nie powinien mie¢ miejscowych przegie¢ i prze-
wezen. Na powierzchni drutu o $rednicy powyzej
0,40 mm dopuszcza si¢ miejscowe rysy po ciag-
nieniu, ktérych gleboko$¢ nie powinna przekra-
czaé polowy wartoéci dopuszczalnej tolerancji.

1) Symbol wg SWW : 0531-25.

3.2. Wymiary

3.2.1. Srednica drutu okreSlana masa odcinka
drutu 200 mm. Przedzialy masy odcinkéw 200 mm
oraz odpowiadajace im przyblizone $rednice po-
dano w tabl. 1. Drut jest wykonywany w tole-
rancji 5%. Inne zadane $rednice oraz tolerancje
nalezy uzgodni¢ miedzy dostawcg i odbiorcs.

Tablica 1

Srednica drutu Masa odcinka drutu

nominalna mm 200 mm, mg
0,030 1,38+ 1,53
0,040 2,46— 2,70
0,050 3,82+ 4,22
0,055 4,65 5,14
0,060 5,46+ 6,04
0,065 6,42+ 17,10
0,070 7,64+ 8,34
0,075 8,68+ 9,60
0,080 9,80—+-10,84
0,085 11 06+-12,25
0,100 15,30-+-16,91

3.2.2. Srednica drutu okreslana w milimetrach.
Srednice drutu i dopuszczalne odchytki podano
w tabl. 2.

Tablica 2
Srednica drutu, mm Dopuszczalne

’ odchylki

powyzej l do mm

0,030 0,060 +0,002
0,050 0,100 +0,003
0,100 0,200 40,004
0,200 0,300 +0,005
0,300 0,400 +0,008
0,400 0,700 +0,007
0,700 1,000 =+-0,01

3.3. Owalnos¢ drutu nie powinna przekraczaé
polowy wartosci dopuszczalnej odchylki srednicy.

Przemystowy Instytut Elektroniki
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Elektronicznego i Teletechnicznego
dnia 20 maja 1970 r. jako norma obowigzujgca w zakresie produkecji od dnia 1 stycznia 1971 r.
(Mon. Pol. nr 22/1970 poz. 181)

»unitra”

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE

Obj. 0,45 ark. wyd., nakl. 5300+62 egz.

PZG w Pab. z. 1313-70 Cena zt 2,40
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3.4. Wlasno$ci mechaniczne podano w tabl. 3.

Tablica 3
Wydtuzenie (odcinka
200 mm
Srednica drutu, mm g )
minimum
POWYZze€j do liniowe l na petelke
0,030 0,033 7 5
0,033 0,038 9 5
0,038 0,045 10 5
0,045 0,075 13 5]
0,075 0,100 14 5
0,100 0,600 15 —
0,600 11,000 15 -

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

a) znak wytwoércey,

b) oznaczenie drutu,

c¢) Srednice drutu nominalng ewentualnie ma-
se odcinka 200 mm,

d) ilos¢ metrow i mase w kg,

e) numer partii,

f) date produkcji.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Spos6b nawijania. Drut powinien by¢ na-
winiety réwno, tak aby sie tatwo i swobodnie dal
odwingé ze szpuli. Ostatni zewnetrzny zwoj po-
winien znajdowaé¢ sie o 1 mm ponizej zewnetrz-
nej krawedzi szpuli. Druty dostarcza sie zgodnie
z wymaganiami wg tabl. 4.

Tablica 4
Srednica drutu' Minimalna '
 mm ; ilos¢ drutu Rodzaj opakowania !
powyiejl do | m |
0,030 0,07 ' 400 szpule metalowe lub ze?
' styropolu
1 L1/2/59.1/84 10920 mm |
0,070 0,100 200 szpule metalowe lub ze |
| styropolu i
1.1/2/59 184 10020 mm ;
0,080 ‘ 200 szpule R-2(9 lub zc sty- .
; ropolu |
' L1/2:59 134 100 20 mm |
0,100 |0300! 100 szpulc metalowe
1 10020 mm
0,300 0,6C0 100 szpule metalowe
l 21430 mm !
0,600 i 40 kregi lub szpule l
Dopuszcza sie dla srednic 0,030--0,070 mm

10%/o liczby szpul w dostawie o odcinkach drutu
od 200 m, a dla $rednic 0,070--0,100 mm 10%
liczby szpul w dostawie o odcinkach od 100 m.
Drut na szpuli i w kregu powinien stanowi¢
jeden odcinek. Kazdg szpule po zabezpieczeniu

konca drutu przed odwinieciem nalezy otoczyé
opaskg z papieru lub folii igelitowej o szeroko-
$ci nawiniecia.

Kazdy krag powinien byé przewigzany co
najmniej w trzech miejscach tak, aby konce dru-
tu byly zabezpieczone przed odwinieciem. Przy
wigzaniu drutem nalezy uprzednio zalozyé¢ opaski
z papieru.

4.2. Pakowanie. Szpule powinny by¢ pakowane
w rulony z tektury falistej nie wiecej niz po 10
sztuk. Kregi po zalozeniu wypisanej przywieszki
lgczyé w wigzki o masie nie wiekszej niz 5 kg,
a nastepnie pakowa¢ w papier lub plétno worko-
we. W przypadku przesylania materialu na wie-
ksze odleglosci pakowa¢ w skrzynie drewniane
wylozone papierem smotowym. Masa brutto jed-
nej skrzyni nie powinna przekracza¢ 80 kg.

Na kazdym opakowaniu powinien znajdowaé
sie napis zawierajgcy nastepujgce dane:

a) znak oraz adres wytwarcy,

b) oznaczenie drutu,

¢) Srednice drutu ewentualnie mase odcinka,
200 mim,

d) mase netto oraz ilos¢ metrow,

e) numer partii,

f) liczbe szpul lub kregéw.

4.3. Przechowywanie. Drut nalezy przechowy-
waé¢ w krytych, czystych i suchych pomieszcze-
niach. Czas przechowywania — 6 miesigcy od
daty dostawy.

4.4. Transport. Druil nalezy przewozi¢ w wa-
runkach zabezpieczajgeych go przed wilgocia.

5. BADANIA

5.1. Program badan

a) sprawdzenie powierzchni,

b) sprawdzenie wymiaréw i owalnosci,

¢) sprawdzenie wydluzenia,

d) sprawdzenie sposobu nawijania.

5.2, Partia. Partie stanowi jedna dostawa dru-
tu o tym samym oznaczeniu, tej samej $rednicy
i sposobie wykonania, otrzymanego z jednej par-
tii proszku molibdenowego.

5.3. Pobieranie probek. Probki do sprawdzenia
powierzchni, wymiarow, wydluzenia, owalnosci
i sposobu nawijania pobiera sie zgodnie z tabl. 5.

Tablica 5
Liczba szpul | Liczba szpul lub Dopuszczalr'ma *3"
lub krggow kregow pobrunych cznz.z Yvadllv'vos:
w partii do prob wynikéw prob ha
3134 i 4.1
do 15 5 0
16 -~ 25 10 0
26— 64 15 1
65--160 25 1
powyzej 160 40 2
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5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie powierzchni. Powierzchnie
drutéw o $rednicy powyzej 0,2 mm nalezy ogla-
daé nieuzbrojonym okiem, powierzchnie drutéw
cienszych — przy pomocy lub o powiekszeniu
maksimum 8-krotnym oraz dla zbadania przegie¢
i przewezen przeciggngé drut miedzy dwoma pal-
cami.

5.4.2., Sprawdzenie wymiaréw i owalnosci

5.4.2.1. Sprawdzenie Srednicy okreslonej w mi-
limetrach wykonuje si¢ przyrzadem zapewniaja-
cym dokladnos¢é do 0,002 mm. Pomiar przepro-
wadza sie w trzech miejscach odleglych od siebie
co najmniej 1 m w dwoéch prostopadlych kierun-
kach. Przy pomiarze nie uwzglednia si¢ pierwsze-
go odcinka drutu o dlugosci 1 m.

5.4.2.2. Sprawdzenie Srednicy okreslancj masy
odcinka drutu 200 mm. Z pobranych szpul z
partii odcina sie z kazdej szpuli 3 probki o diu-
gosci okolo 200 0,1 mm. Pierwszy odcinek na-
lezy wyciaé¢ w odleglosci 2 m od poczatku druty,
pozostate z miejsc odleglych od siebie okoto
1 m.

Sprawdzenie $rednicy przeprowadza sie przy
pomocy wagi torsyjnej o odpowiednim zakresie
dla badanej $rednicy i z dokladno$cig do = 0,2%.

Owalno$¢ drutu sprawdza sie przy pomocy
przyrzadu zapewniajgcego dokladnosc do
0,002 mm.

5.4.3. Sprawdzenie wydluzenia

5.4.3.1. Sprawdzenic wydluzenia liniowego
przeprowadza sie wg PN-62/H-04310. Dokonuje

5.4.3.2. Sprawdzenie wydluzenia na petelke
wykonuje sie w nastepujgcy sposoéb: z drutu o
srednicy 2,5 raza wiekszej od srednicy badanego
drutu wykonuje sie petelke i mocuje w uchwy-
cie nieprzesuwnym. Przez petelke przewleka sie
badany drut i obydwa konce mocuje sie w uch-
wycie ruchomym. Dalej postepuje sie jak przy
badaniu wydluzenia liniowego. Przeprowadza sie
3 pomiary dla kazdej szpuli pobranej do prob.

5.4.4. Sprawdzenic sposobu nawijania. Sposéb
nawijania sprawdza sie przez ogledziny.

5.5. Ocena wynikow badan powierzchni, wy-
miaréw, wydluzenia, owalnoSci i sposobu nawija-
nia. Jezeli liczba kregoéw lub szpul z drutem nie
odpowiadajgcych wymaganiom wg 3.1+-3.4 i 4.1
przekracza liczbe podang w tabl. 5, partie drutu
nalezy wuzna¢ za niezgodng z wymaganiami
normy.

5.6. Zaswiadczenie o jakoSci. Do kazdej partii
drutu dolacza sie zaswiadczenie jako$ci stwier-
dzajgce zgodnos¢ z wymaganiami normy oraz za-
wierajgce co najmniej:

a) nazwe lub znak wytworey,

L) oznaczenie drutu,

¢) s$rednice nominalng drutu lub mase odcin-
ka 200 mm,

d) numer partii,

e) mase partii netto i ilos¢ metrow,

[) date produkceji.

Na zadanic zamawiajgcego nalezy dostarczy¢

sie 3 pomiaréw dla kazdej pobranej do prob atest hutniczy, zawicrajgcy wyniki badan prze-
szpuli. widzianych normg i wymaganych zaméwieniem.
KONIEC
52 BN-70/0897-08 Drut molibdenowy mi¢kki na siatki lamp elektronowych zmiana 1
III 74 18.5.79 r.

1. W punkcie 1.2 zamiast: PN-62/H-04310 Préba statyczna rozciggania metali po-
winno by¢: PN-72/H-04316 Préba statyczna na rozcigganie drutow.
2. W punkcie 3.4 — zamiast nagléwka: Wydluzenie (odcinka 200 mm) 9, mini-

mum powinno byé: Ay, %, minimum.

(Biuletyn PKNIM nr 8—8/79 poz. 77)
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