UKD 621.762:643.343 SWW 0542-9
NORMA BRANZOWA BN-75
HUTNICTWO Wyroby proszkowe 0886-18
METALI Spiekane sitka
NIEZELAZNYCH
do maszynek
dO mlelenla mlesa Grupa katalogowa III 56
1. WSTEP czolowych wg PN-73/M-04251 powinna wynosié

Przedmiotem normy sg spiekane sitka wykonane
metodg metalurgii proszkéw, stosowane w ma-
szynkach do mielenia miesa.

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Rodzaje. W zaleznosci od $rednicy zewnetrz-
nej i wewnetrznej rozréznia sie trzy rodzaje spie-
kanych sitek — wg tabl. 1.

Tablica 1
Srednica Srednica Grubosé
Rodzaj zewnetrzna wewnetrzna sitka
sitka 1) sitka sitka
mm
5 54 8 5,5
8 62 9 6
10 70 10 6,5
1) Cyfry 5, 8 i 10 odpowiadajg wielko$ciom maszy-
nek do mielenia miesa

2.2. Przyklad oznaczenia spiekanego sitka do
maszynki do mielenia miesa rodzaju 8, srednicy
zewnetrznej 62 mm, Srednicy wewnetrznej 9 mm
i grubosci 6 mm

SPIEKANE SITKO 8 —62/9X6 BN-75/0886-18

3. WYMAGANIA

3.1. Powierzchnia spiekanych sitek powinna byv¢
bez peknie¢ i wykruszen. Maksymalna wartosé
liczbowa R, parametru chropowatosci powierzchni

1,25.

3.2. Wymiary i tolerancje spiekanych sitek w
mm podano na rysunku i w tabl. 3.

3.3. Plasko$é. Powierzchnie czolowe sitka po-
winny by¢ plaskie. Dopuszczalne odstawanie od
ptaskosci nie powinno przekraczac:

dla sitek rodzaju 5 i 8 — 0,10 mm,

dla sitek rodzaju 10 — 0,15 mm.

3.4. Sklad chemiczny spiekanych sitek — wg
tabl. 2.

Tablica 2
Skladnik Zawarto$¢ dodatkéw stopowych
0
podstawowy /o, max
Fe
proszek Cu ' C l inne 1y
Reszta 2 1 2

1) Dopuszcza sie zawarto§¢ innych dodatkow stopo-
wych.

3.5. Stan. Sitka dostarcza sie w stanie utwar-
dzonym powierzchniowo przez naweglanie dyfu-
zyjne na gleboko$¢ co najmniej 0,6 mm i ulepszo-
nym cieplnie.

3.6. Twardos¢ spiekanych sitek powinna wyno-
si¢ minimum 48 HRC.

3.7. Przelom. Struktura sitek na przelomie po-
winna by¢ jednolita i Scista. Na powierzchni prze-
tomu nie powinny wystepowa¢ $lady korozji.

Zgloszona przez Instytut Metali Niezaleznych
Ustanowiona przez Dyrektora Generalnego Zjednoczenia Gérniczo-Hutniczego
Metali Niezelaznych METALE dnia 5 grudnia 1975 r.
jako norma obowigzujgca w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 lipca 1976 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 7/1976 poz. 23)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1976. Wplyw do WN 8.1.76. Oddano do skitadu 29.1.76.
Druk ukonczono w kwietniu 76. Obj. 0,50 a. w. Naklad 3700+42 egz.

Cena zt 2,40
GrZGraf. 522
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Tablica 3
Otwory
Wielkos¢ sitka a b c d, d, ds D g - Uwagi
| () | liczba
5 50 0,10 1 8 4 46 54 5,5 4 ‘ 48
8 58 0,10 1 9 4 54 62 6 4 72
10 65 0,15 1,3 10 5 60 70 6,5 4,5 72
Liczba otworé6w podanych w tablicy moze byé mniejsza o 2.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Sitka tego samego rodzaju na-
lezy pakowaé¢ warstwami w opakowaniach trans-
portowych prostopadtosciennych o wymiarach wg
PN-71/0-79033, wylozonych papierem parafino-
wanym wg BN-70/7326-13, a nastepnie szczelnie
zamkngc.

Masa brutto jednego opakowania nic powinna
przekraczaé¢ 80 kg.

Do kazdego opakowania nalezy przymocowac
przywieszke zawierajgcg co najmniej:

a) nazwe wytworcy,

b) nazwe wyrobu,

¢) rodzaj,

d) mase netto i liczbe sztuk.

4.2, Przechowywanie. Sitka opakowane zgodnie
z 4.1 nalezy przechowywa¢ w zamknietych, su-
chych, czystych i krytych pomieszczeniach, zabez-
pieczajac je przed wilgocig i aktywnymi chemika-
liami oraz substancjami powodujgcymi korozje.

4.3. Transport. Sitka nalezy przewozi¢ w opako-
waniu w suchych i krytych srodkach transporto-

wych, zabezpieczajgc je przed uszkodzeniami me-
chanicznymi z zastosowaniem obowigzujacych
przepisOw w transporcie kolejowym lub samocho-

dowym.
5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan

a) sprawdzenie powierzchni (3.1),

b) sprawdzenie wymiarow (3.2),

c) sprawdzenie plaskosci (3.3),

d) sprawdzenie skladu chemicznego (tylko na
7adanie podane w zamoéwieniu), (3.4),

e) sprawdzenie twardosci (3.6),

f) sprawdzenie przelomu (tylko na Zgdanie po-
dane w zamoéwieniu), (3.7).

5.2. Partia. Partie stanowig spiekane sitka
o jednakowych wymiarach, wykonane z tej samej
partii proszku lub mieszanki proszkéw w jednym
cyklu produkcyjnym. Licznosci partii nie ograni-
cza sie.

5.3. Pobieranie probek. Do sprawdzenia skladu
chemicznego nalezy pobraé¢ losowo z partii dwa
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sitka. Do sprawdzenia pozostalych wymagan nale-
zy pobra¢ losowo z partii sitka w liczbie wg
tabl. 4.

Tablica 4
Prébki do sprawdzenia wymagan
Liczno$¢ partii Liczba sitek po- I.D%pus.zczl:xln_a
atuk branych do 1czda a;c)e nie-
sprawdzenia wg zgodnyc Z Wy
3.1, 3.2 33136 maganiami
normy
do 230 10 1
251+ 1000 25 2
1001 2500 40 3
2501+ 6300 60 4
630116 000 100 7
powyzej 16 000 150 10

Liczba sitek pobranych do sprawdzenia przclomu
(3.7) powinna wynosi¢ dla partii:

do 1000 — min 2 sztuki

od 1000 do 10 000 — 5 sztuk

powyzej 10 000 — 10 sztuk
z {ym, Zze dopuszczalna liczba sitek niezgodnych z wy-
maganiami normy nie moze by¢ wieksza niz

0 sztuk dla partii do 1000

1 sztuka dla partii od 1000 do 10 000

2 sztuki dla partii powyzej 10 000

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie powierzchni nalezy przepro-
wadza¢ nieuzbrojonym okiem.

5.4.2. Sprawdzenie wymiarow nalezy przepro-
wadza¢ za pomocg suwmiarki z dokladnoscig do
0,1 mm.

5.4.3. Sprawdzenie plaskoSci sitek nalezy prze-
prowadza¢ na plycie traserskiej szczelinomierzem
przez pomiar szczeliny pomiedzy plyta traserskg
a czotowa powierzchnig sitka.

5.4.4. Sprawdzenie skladu chemicznego nalezy
przeprowadzaé¢ metodami stosowanymi u wytwor-
¢y i uzgodnionymi z zamawiajgcym.

5.4.5. Sprawdzenie twardoSci — wg PN-69/
H-04940.

5.4.6. Sprawdzenie przelomu nalezy przeprowa-
dza¢ metodami uzgodnionymi miedzy wytwoércy
1 zamawiajgcym:.

5.5. Ocena wynikéw badan. Partie nalezy uznac
za niezgodng z wymaganiami normy, gdy liczba
sitek w probce niezgodnych z wymaganiami 3.1,
3.2, 3.3, 3.6 lub 3.7 przekracza liczbe przewidziang
w tabl. 4 lub gdy wyniki sprawdzenia sktadu che-
micznego nie odpowiadajg wymaganiom 3.4.

5.6. Zaswiadczenie jakoSci. Do kazdej partii si-
tek nalezy dolaczy¢é zaswiadczenie jakosci wg
BN-74/0809-01 p. 2.1.

Na zadanie zamawiajgcego dostarcza sie atest
wg BN-74/0809-01 p. 2.2.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme — Instytut Metali
Niezelaznych, Gliwice.

2. Normy zwigzane
PN-69/H-04940 Badanie wyrobéw z proszkéw metali. Pro-
ba twardosci
PN-73/M-04251
chropowato$é¢
i parametry

powierzchni,
podstawowe

Struktura
powierzchni.

geometryczna
Okreslenia

PN-71/0-79033 Opakowania
$cienne. Szereg wymiarowy

BN-74/0809-01 Metale niezelazne. Zaswiadczenie jako$ci
i atest

BN-70/7326-13 Papiery pakowe parafinowane

transportowe prostopadlo-

3. Autorzy projektu normy — mgr inz. Tadeusz Nar-
butt — Instytut Metali Niezelaznych, Gliwice oraz mgr
inz. Czestaw Wojcik — Zaklady Metalurgiczne TRZEBI-
NIA, Trzebinia-Siersza.
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