UKD 669.28-426:621.3.042.142

NORMA BRANZOWA

BN-67

HUTNICTWO METALI
NIEZELAZNYCH

Drut molibdenowy na rdzenie

0894-02

Grupa katalogowa Il 74

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg dru-
ty molibdenowe wykonane z czystego molibdenu o za-

warto$ci zanieczyszczen do 0,08%, przeznaczone na
rdzenie do produkcji skretek lamp oéwietleniowych
i grzejnikéw lamp elektronowych.

1.2. Normy zwigzane
PN-62/H-04310 Préba statyczna rozciagania metali

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Podzial, Rozréznia sie druty:

a) MoRg - grafitowane, o zakresie $rednic 0,030+
1,50 mm,

b) MoR - oczyszczone, o zakresie Srednic 0,030+
1,0 mm.

2.2. Grupy wymiarowe. Rozréznia sie dwie grupy

wymiarowe drutéw:

1 - okreslane na podstawie masy 200 mm odcinka
drutu o $rednicach 29,00 + 399,9 um wg tabl. 1,

2 - okre$lane na podstawie Srednic w milimetrach
wg tabl. 2.

Dla drutéw grupy 1 przyJjmuje sie nastepujgoe do-
kzadno$oi:s

dla wykonania w zakresie dwéch przedziatéw (wy-
konanie I) doktadno$é zwykia, np. 10,00 = 10,41 mg/
200 mm,

dla wykonania w zakresie jednego przedzialu (wy-
konanie II) dokladnoé$é podwyiszona, np. 10,00 =
10,20 mg/200 mm.

2.3. Przyktad oznaczenia
a) drutu molibdenowego oczyszczonego na rdzenie
o zakresie mas 2,55 + 2,65 mg/200 mm:
DRUT MoR 2,55 ¢ 2,65 I BN-67/0894-02
b) drutu molibdenowego oczyszczonego na rdzenie
o zakresie mas 3,98 & 4,06 mg/200 mm:
DRUT MoR 3,98 <+ 4,06 II BN-67/0894-02
¢) drutu molibdenowego grafitowanego na rdzenie
o $rednicy 0,60 mm:
DRUT MoRg 0,60 BN-67/0894-02

3. WYMAGANIA

3.1. Jako$¢é wykonania

3.1.1., Powierzchnia drutu grafitowanego powinna
byé gtadka, bez zadzioré$w. Drut nie powinien mieé
miejscowych przegieé¢ 1 przewezer,

3.1.2. Powierzchnia drutu polerowanego elektry-
cznie powinna byé czysta, bez $laddw grafitu i za-
dzioréw, Niewielkie zaciemnienia o charakterze
barw nalotowych nie stanowig podstawy do zabrako-
wania., Drut nie powinien mieé miejscowych przegieé
i przewegzen. Dopuszoza sig¢ nieliczne drobne uszko-
dzenia, ktérych glebokosé nie powinna przekraczaéd
potowy wartosci tolerancji 4rednicy.

3.2, Jakod¢ nawinigcia. Drut na szpuli powinien
byé nawiniety bez luinych opadajgoych zwojéw tak,
aby bylo mozliwe latwe i swobodne odwinigcie go
ze szpulil,

3.3. Wymiary

3.3.1. Wymiary okre$lane masg 200 mm odcinka
drutu, Przedzial mas oraz odpowiadajgce im przy-
blizone 4rednice podano w tabl. 1.

Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu

Przemystowy Instytut Elektroniki

Elektronicznego i Teletechnicznego

joko norma obowiqzujgca w zakresie produkciji od dnia 1 lipca 1968 r.
(Mon. Pol. nr 711967 poz. 249)

dnia 18 wrzeénia 1967 r.

WYDAWNICTWA NORMALIZACYINE

Druk. Wyd. Norm. W-wa Ark. wyd. 0,65 Nokl. 5000440 Zam. 583.68

Cena 1l 2,40
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Zablics 1

$rednica Masa 200 mm $rednica Masa 200 mm $rednica Masa 200 mm

pm ne po ne o i

1 2 3 4 5 6
29,20 1,355¢1, 380 64,80 6,68+6,82 146,8 34,29¢34,97
29,50 1,38041,41 65,50 6,82:6,96 148,3 34,97435,67
29,80 1,41 41,44 66,15 6,967,10 149,8 35,67+36,38
30,10 1,44 $1,47 66,80 7,10:7,24 151,3 36,38+37, 10
30,40 1,47 #1,50 67,50 : 152,8 37,10+37,84
30,70 1,50 1,53 68,15 154,3 37,8438, 60
31,00 1,53 41,56 68, 85 155,8 38,60+39, 37
31,30 1,56 #1,59 69,55 157,3 39,3740, 16
31,60 1,59 +1,62 70,30 158,9 40, 16-40,96
31,90 1,62 41,65 71,00 8,01:8,17 160,5 40,96+41,78
32,20 1,65 #1,68 71,70 8,17+8,34 162,1 41,78+42,61
32,50 1,68 £1,71 72,40 8,34+8,54 163,7 42,61+43,46
32,80 1,71 #1,74 73,15 8,54-8,68 165,3 43,4644, 33
33,05 1,74 #1,77 73,90 8,688, 86 167,00 44,33445,22
33,35 1,77 +1,80 74,65 8,86:9,04 168,7 45,22+46, 12
33,65 1,80 «1,84 75,40 9,04:9,22 170,4 46,12+47,04
34,05 1,84 1,88 76,20 9,22:9,41 172,0 47,04:47,98
34,40 1,88 £1,92 76,95 9,41+9,60 173,7 47,98+48,94
34,75 1,92 +1,96 17,70 9,609, 80 175,4 48,94+49,92
35,10 1,96 =2,00 78,50 9,80+10,00 17,1 49,92:50,92
35,45 2,00 £2,04 79,30 10,00+10, 20 178,9 50,92+51,93
35,80 2,04 $+2,08 80, 10 10, 20+10,41 180,7 51,93452,97
36,15 2,08 2,12 80,90 10,41£10,62 182,5 52,97+54,03
36,50 2,12 2,16 81,70 10,62:10,84 184,3 54,03+55, 11
36,85 2,16 2,20 82,55 10,84211,06 186, 1 55,1156, 21
37,20 2,20 2,24 83,40 11,06211,29 188,0 56,21+57,33
37,50 2,24 +2,28 84,25 11,29+11,52 189,9 57,33+58,47
37,85 2,28 22,32 85,10 11,52+11,76 191,8 58,47+59,64
38, 15 2,32 2,36 86,00 11,76+12,00 193,7 59,64360,83
38,50 2,36 +2,40 86,90 12,00+12,25 195,6 60,83+62,03
38,85 2,40 +2,45 87,80 12,25+#12,50 197,5 62,03+63, 25
39,25 2,45 2,50 88,70 12,5012, 76 199,4 63,25+64,50
39,65 2,50 =2,55 89,60 12,76+13,02 201,4 64,50+65,80
40,05 2,55 +2,60 90,50 13,02:13,29 203,4 65,80+67, 10
40,40 2,60 2,65 91,40 13,29+13,56 205,4 67,10268,45
40,80 2,65 2,70 92,35 13,56-13,84 207,5 68,45+69, 85
41,20 2,70 2,75 93,30 13,84314,12 209,6 69,85:71,25
41,60 2,75 32,80 94,25 14,12:14,41 21,7 71,25+72,70
42,00 2,80 «2,86 95,20 14,41-14,70 213,8 72,70+74,15
42,40 2,86 2,92 96, 15 14,70+15,00 216,0 T4,15475,65
42,85 2,92 42,98 97,10 15,00<15, 30 218,2 75,65+7T,20
43,30 2,98 £3,04 98,10 15, 30+15,61 220,4 77,20+78,75
43,70 3,04 £3,10 99, 10 15,6115,93 222,6 78,75480, 35
44,15 3,10 3,16 100, 1 15,93+16,25 224,8 80, 35+82, 00
44,55 3,16 33,22 101,1 16,25316,58 227,1 82,00483,65
45,00 3,22 +3,28 102, 2 16,58:16,91 229,4 83,6585, 35
45,40 3,28 3,34 103,2 16,91:17,25 231,7 85,35+87,05
45,80 3,34 #3,40 104,2 17,25%17,60 234,0 87,0588, 80
46,20 3,40 23,46 105, 2 17,60317,95 236,3 88,80+90, 60
46,65 3,46 43,53 106, 3 17,9518, 31 238,6 90, 60592, 40
47,10 3,53 23,60 107,4 18,31+18,68 241,0 92,40494,25
47,55 3,60 +3,67 108, 4 18,6819,06 243,4 94,25+96,15
48,00 3,67 +3,74 109,5 19,06+19,44 245,9 96,1598, 10
48,50 3,74 +3,82 110,6 19,44+19,83 248,4 98,10£100, 1
49,00 3,82 23,90 11,7 19,83+20,23 250,9 100, 14102, 1
49,50 3,90 3,98 112,8 20,23+20,63 253,4 102,1£104,1
50,00 3,98 +4,06 13,9 20,63:21,04 255,9 104,1$106,2
50,50 4,06 4,14 115,0 21,04:21,46 258,4 106, 2-108, 3
51,00 4,14 24,22 16,2 21,46521,89 261,0 108, 3-110,5
51,50 4,22 +4,30 17,4 21,89:22, 33 263,6 110,5£112,7
52,00 4,30 +4,38 118,5 22,33+22,78 266,2 112,7+115,0
52,50 4,38 24,47 19,7 22,78+23,24 268,9 115,0£117, 3
53,00 4,47 4,56 120,9 23,24523,70 271,6 117,3:119,6
53,55 4,56 24,65 122,1 23,70+24,17 274,3 119,64122,0
54,10 4,65 +4,74 123,3 24,17+24,64 271,0 122,0+124,5
54,65 4,74 34,84 124,5 24,64+25,12 279,8 124,5+127,0
55,20 4,84 24,94 125,7 25,12425,61 282,6 127,0+129,5
55,75 4,94 $5,04 126,9 25,61+26,11 285,4 129,5+132, 1
56, 30 5,04 35,14 128,1 26,11326,62 288,2 132,1$134,7
56,85 5,14 45,24 129,4 26,62:27,14 291,1 134,7:137,4
57,40 Se24 $5,35 130,6 27,14:27,67 294,0 137,4%140,2
58,00 5,35 5,46 131,9 27,67+28, 21 297,0 140,2143,0
58,60 5,46 +5,57 133,2 28,21228,76 300,0 143,0£145,9
59,20 5,57 5,68 134,5 28, 76+29, 32 303,0 145,9:148,8
59,80 5,68 5,80 135,8 29,3229, 89 306,0 148,83151,8
0 40 5,80 35,92 137,1 29,89:30,47 309,0 151,8+154,8
61,00 5,92 +6,04 138, 4 30,47+31,07 312,1 154,82157,9
61,65 6,04 +6,16 139,8 31,07+31,69 315,2 157,9+161,1
62,25 6,16 36,29 141,2 31,69:32, 32 318,3 161,1+164,3
62,90 6,29 6,42 142,6 32,32+32,96 321,5 164,3+167,6
63,55 6,42 =6,55 144,0 32,?-:-33,62 324,7 167,6$171,0
64,15 6,55 6,68 145,4 33,62%34,29 328,0 171,03174,4
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cd, tabl, 1
$rednica Masa 200 mm Srednica Masa 200 mm $rednica Masa 200 mm
po ng pm ng [ ng
1 2 3 4 5 6
3,3 T74,4=171,5 355, 1 200, 4204, 4 380,5 230,1+234,7
;g;.g m.g+:g;.? gzg.g ggg.;+§?g.; 384,3 234,7+239,4
+ + 1 239,4+244,2
31,3 185,118, 8 35,8 212,7:216,9 fouet PPN
344,7 188,8+192,6 369, 3 216,9+221,2 ’ e
348,1 192,6:196,5 373,1 221,25225,6 395,9 249,1:254,1
351,6 196,5:200,4 376,8 225,6+230,1 399,9 254,1-259,2

Druty powinny byé wykonane w zakresi2 toleran-
cji Jednego lud dwéch przedzialéw zgodnie z 2.2,
Tolerancja mas drutu zawartych w Jjednym prze-
dziale powinna wynosié nie wiecej niz 2%. Dla dru-
téw wykonanych w tolerancji dwéch przedzialéw rdés-
nica mas odcinkéw 200 mm odcietych 2z poczgtku 1
konca drutu, wyrazona w miligramach, nie powinna

przekraczaé polowy warto$ci tolerancji masowe].

3.3.2., Wymiary okreélone w milimetrach. Sredni-
ce 1 tolerancje podano w tabl. 2.

cego (H2+N2=1:3) powinien daé¢ siq nawingé na rdzeAn
o $rednicy S-krotnie wigkszej od Srednicy drutu ba-
danego bez zniszczenia materiailu,

3.7. Podatno$é na trawienie, Drut powinien dad
sie rozpudcié w mieszaninie kwaséw siarkowego i
azotowego wg 5.4.6.

3.8. Spiralizacja. Na swobodnie zwisajgcym od-

cinku 1 m drutu mogg sig tworzyé spirale o $red-
nicy podanej w tabl. 5.

Isblice 5

Srednica drutu, wm Dopuszczalne najmniejsza

powyte] do drednica spirali, mm
0,030 0,130 15
0,130 1,50 40

Teblica 2
$rednica drutu Do alne odchydid
puszczalne odc
powyze] r do
mm

0,100 0,200 10,005
0,200 0,400 +0,006
0, 400 0,600 +0,007
0,600 0,700 +0,008
0,700 0,800 +0,010
0,800 1,00 +0,015
1,00 1,50 +0,02

Réznica $rednic poczgtku i ko:rica drutu nie po-
winna przekraczaé polowy wartosci dopuszczalne}
tolerancji $rednicy.

Drut swobodnie zwisajgcy moze ukladaé sie w

ksztalt fali lub 1linii Srubowe].

4, PAXOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4.1, Opakowanie, Drut w zalezno$ci od $rednicy
powinien byé nawinigty na szpule 1lub zwijany w
kregi zgodnie z tabl. 6.

3,3.3, Ilo4é drutu na szpuii lub w kregu podano Tablica 6
w tabl. 3.
Srednica drutu, mm
Tablica 3 pv— P Rodzaj opakowania
Srednica &rutu, m . 0,030 0,290 szpule § 100X 20 mm
powyze] do Minimalna ilosc¢ drutu 0,290 0,400 szpule § 214X 30 mm
0,400 szpule § 214X 30 mm lub kregi
0,030 0,400 100 m
?,égo }'gg 133 g Drut na szpuli i w krggu powinien stanowié Je-
. " den odcinek. Kazds szpule po zabezpleczeniu kohca

3.4, Owalnod¢ drutu nie powinna przekraczaé po-
lowy dopuszoczalnej tolerancji wymiarowej wg tabl.2.
Dla drutéw, ktérych wymiary wyznacza sie¢ na
podstawie masy 200 mm odoinka drutu owalno$é na-
lezy okreslad wg drednic podanych w tabl. 4. Wiel-
koéé tolerancji nalezy dobieraé wg odpowiadajacych
sobie grup wymiarowych,

3.5. Wlasno$ci mechaniczne podano w table 4.

Tablica 4

Srednica drutu, mm Ry 16/m’ 42007
powyze] do min max
0,030 0,080 170 5
0,080 0,200 150 5
0,200 0,400 130 6
0,400 0,700 100 7
0,700 1,50 10 =

3.6, Odpornosé na krucho$é. Drut po wyzarzeniu
w temperaturze 1400°C w atmosferze gazu formujg-

drutu przed odwinigciem nalezy otoczyé
Szpule powinny
byé pakowane w rulony z tektury faliste] nie wig-
cej niz po 10 sztuk. Kazdy krgg powinien by¢ prze-
wigzany co najmniej w trzech miejscach tak, aby
koniec drutu zabezpieczony byt przed odwinigciem,
Przy wigzaniu drutem nalesy uprzednio zatozyé
opaski z papieru. Kregli po zalozeniu wypisanej
przywieszki lgczyé w wizzkil o masie (wadze) nie
przekraczajgocej 5 kg, a nastepnie pekowaé w pa-
pier lub piétno workowe.

Do kazdego krggu lub szpuli z drutem nalezy do-
1czyé przywieszke zawilerajgcg co najmniej:

opaskg z
papieru o szeroko$ci nawiniecia.

a) znak wytwéroy,

b) oznaczenie drutu,

o) $rednice znamionowsg lub mase odcinkéw drutu
o d2ugosciach po 200 mm, pobranych 2z poczatku 1

konca drutu nawinietego na szpuli,
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d) masg (wagg) drutu netto,

e) liczbg metréw drutu na szpuli lub w kregu,

£) mase (wagg) szpuli,

g) numer partii,

h) date produkcji,

i) znak kontroli technicznej.

W przypadku przesytania drutu na wieksze odleg-
to$ci kregl lub szpule z drutem nalezy pakowaé w
skrzynie drewniane wyloione papierem smotowanym.
Masa (waga) brutto jednej skrzyni nie powinna prze-
kraczaé 80 kg.

Na kazdym opakowaniu powinien znajdowaé sie na-
pis zawlerajacy co najmniej:

-~ znak oraz adres wytwérey,

~ oznaczenie drutu,

-~ $rednicg¢ drutu lub masg 200 mm odcinka
W mg,

- liczbe metréw lub mese (wage) w kg,

- numer partii,

- date produkcji,

- znak kontroli technicznej.

drutu

4.2, Przechowywanie i1 transport. Druty nalezy

przechowywaé w krytych, suchych i czystych pomie-

szczeniach oraz przewozié w warunkach zabezpiecza-
jgcych Jje przed wilgocig.
Okres przechowywania wynosi 6 miesiqcy od daty
dostawy.
5. BADANIA

5.1. Program badan
a) sprawdzenie powierzchni,

b) sprawdzenie wymiardw,

c) sprawdzenie wlasnoéci mechanicznych,
d) sprawdzenie odporno$ci na kruchosé,

e) sprawdzenie podatno$ci na trawienie,
£) sprawdzenie spirslizacji.

5.2. Partia. Partig stanowlg druty z Jednej do-

stawy, o teJ samej $rednicy, otrzymane =z Jedne}
partii proszku molibdenowego.

Druty bada sie partiami.

5,3, Pobieranie prdébek. Prébki do sprawdzenia
wymagafh wg 3.1 < 3.6 1 3.8 nalezy pobraé zgodnie
z tabl., 7. Tablica 7

. Iiczba kregéw | Dopuszczalna Xaczna liczba
Lic:ba krigow lub szpul po- szpul lub kregéw nie
1u ::221 W branych do speImiajacych wymagai
P préb 3.1 4 3.6 1 3.8
do 25 5 o
26+100 10 1
1012400 25 2
powyzej 400 40 3

W przypadkach uzgodnionych miedzy odbiorcsg a
dostawcg mozna stosowaé 100-procentowg kontrole
jako$ci powierzchni,

5.4, Opls badan

S.4.1, Sprawdzenie powierzchni. Powierzchnig
drutéw o $rednicy powyzej 0,2 mm nslezy ogladaé
nieuzbrojonym okiem, powierzchnie drutéw o $red-
nicach mniejszych - przy pomocy lupy o powigksze-
niu S5-krotnym.

5.4.2. Sprawdzenie érednicy okreélanej w mili-
metrach nalesy przeprowadzié przyrzgdem pozwala-
Jacym na dokonanie pomiaru 2z dokladno$cia do
0,002 mm., Pomiar nelezy przeprowadzié w trzeoh
miejscach odlegtych od siebie co najmniej o 1 m w
dwéch prostopadZych kierunkach. Przy pomiarze nie
uwzglednia sie pierwszego odcinka drutu o dtugoé-
ci 1 m,

5.4.3. Sprawdzenie Srednicy okreslane] masg 200
mm odcinka drutu. Z pobranych szpul 2z partii =z
kazde] szpuli nsleszy odcigé 3 prébki drutu o dzu-
gosci okoto 200 *0,1 mm. Pierwszy odcinek nalezy
wyoclgé w odlegtosci 2 m od poczgtku drutu, pozo-
state kolejno z miejsc odleglych od siebie okolo
1 m.

Sprawdzenie Srednicy nalezy przeprowadzié¢ przy
pomocy wagl torsyjnej o odpowiednim =zakresie dla
kazdeJ $rednicy.

S5.4.4. Sprawdzenie wtasno$ci mechanicznych - wg
PN-62/H-04310.

5.4.5. Sprawdzenie odporno$ci na kruoho$é. Drut

po wyzarzeniu w piecu przelotowym z predkodcieg 7+
8 m/min w temperaturze 1400 -50°C w atmosferze ga-
zu formujgoego (H2+N2=1:3) nalezy nawingé na rdzeh
o $rednicy 5-krotnie wiekszeJ od $rednicy drutu
badenego. Na rdzei naleiy nawingé co najmnie]
5 zwojéw jeden obok drugiego.

S.4.6. Sprawdzenie podatnoéci na trawienie. Nie
wiecej niz 100 mm drutu nalezy wrzuoié do umiesz-
czonego pod wycliggiem naczynia kawasoodpornego g
nagrzang do temperatury 75 =+ 85°c mieszaning:

1 czesd stoa steZonego,

3 czesci HNO3 stezonego,

1 czesdd H20 destylowane].

Drut powinien sie rozpuédcié w

mieszaninie bez
reszty.

S5.4.7. Sprawdzenie spiralizacji naleiy przepro-
wadzié przy pomocy przymiaru metrycznego. Nie

uwzglednia sie miejsc splgtanych.

5.5. Ocena wynikéw badari, Jezeli liczba szpul z
drutem lub krggéw nie odpowiadajgcych wymaganiom
3.1 + 3.6 1 3.8 przekracza liczbg podang w tabl., 7
lub Jezell drut nie odpowiada wymaganiom 3.7 1 4.1
w zakresie znakowania szpul i kregéw, partie druy
tu nalezy uznaé za nie odpowiadajgcg wymaganiom
normy.

S5.6. Zaswiadczenie o jakoéci. Do kazde} partii

drutu nalesy dolgczyé zaswiadczenie zawierajaoce
stwierdzenie zgodnoéci z wymaganiami normy oraz oo
najmniej:

a) nazwe lub znak wytwéroy,

b) oznaczenie drutu,

¢) 4rednice drutu lub mase 200 mm odcinka,

d) numer partii,

e) date produkcji,

f) mase (wage) partii.

KONIEC
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