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1 . WSTĘP

.  1 . P rz e d m io t  n o rm y . P rz e d m io tem  norm y s ą  k sz ta ł­
to w n ik i  m o s ię ż n e  c ią g n io n e  i  w y c is k a n e ,  p r z e z n a ­
c zo n e  n a  w k ła d k i  bębenkow e p . ła s k ie  i  k rz y ż o w e .

1 .2 .  Normy z w iąz an e  
PN -65/H -Q1701 M e ta le  n i e ż e l a z n e .  P ó łw y ro b y  i  wy­

r o b y .  C echow an ie  
PN -70 /H -01702  M e ta le  n i e ż e l a z n e .  W yroby. Opakowa­

n i a  i  p ak o w an ie  
PN- M / h -0 1 7 0 6  M e ta le  n i e ż e l a z n e .  O z n a c z e n ia  po ­

s t a c i ?  i  s ta n d jr  k w a l i f i k a c y jn y c h  o b r ó b k i  c i e p l ­
n e j  i  a to p n i a  u t war d z e n i a  &yvvfe- > rtaifrrm  , 

PN -7 1 /H -0 4 7 3 0  P ró b a  r t ę c io w a  sto p ó w  m ie d z i  
P N -6 9 /H -0 4 7 4 0  A n a l iz a  c h em icz n a  m osiądzów  
P N -67 /H -87025  M o siąd z  do p r z e r ó b k i  p l a s t y c z n e j .  

G a tu n k i
B N -6 7 /0 8 0 0 -0 3  M e ta le  n i e ż e l a z n e .  P ó łw y ro b y  i  wy­

ro b y  w y c isk a n e  i  c i ą g n io n e .  N ie ró w n o ś c i  geome­
t r y c z n e .  O k r e ś l e n i a  i  sp o so b y  p o m ia ru  

B N -6 9 /0 8 0 0 -0 4  M e ta le  n i e ż e l a z n e .  P ó łw y ro b y  i  wy­
r o b y ,  Wady p o w ie rz c h n io w e . Nazwy i  o k r e ś l e n i a

2 .  PODZIAŁ I  OZNACZENIE

2 .1 .  R o d z a je .  W z a l e ż n o ś c i  od p o s t a c i ,  k s z t a ł t u  
p r z e k r o j u  p o p rz e c z n e g o  i  wym iarów r o z r ó ż n i a  s i ę  
k s z t a ł t o w n i k i :

c ią g n io n e  -  A1,  A2 ( r y s .  1 , t a b l .  1 ) ,
-  B 1 , B2 ( r y s .  2 , t a b l .  2 ) ,

w y c isk a n e  -  C ( r y s .  3 ,  t a b l .  3 ) .
2 . 2 .  P r z y k ła d  o z n a c z e n ia  k s z t a ł t o w n i k a  r o d z a ju  A1

o d ł u g o ś c i  f a b r y k a c y j n e j :

KSZTAZTOWJJIX A1 B N -7 2 /0 8 2 4 -1 4

P o w ie rz c h n ie  p o d le g a ją c e  o b ró b c e  sk ra w a n ie m  o r a z  
n a d d a te k  do s k r a w a n ia  p o d a je  z a m a w ia ją c y . 

O k r e ś l e n i a  wad wg B N -6 9 /0 8 0 0 -0 4 .

3 .2 .  W ym iary

3 . 2 . 1 .  W ym iary k s z ta ł to w n ik ó w  r o d z a ju  A w mm po­
dano  n a  r y s .  1 o r a z  w t a b l .  1 .

Bys. 1

Z a o k r ą g le n ie  w s z y s tk ic h  n a r o ż y  p ro m ie n iem  r, 
0 , 5  nm .

max

3 . WYMAGANIA

3 .1 .  P o w ie rz c h n ia  k s z ta ł to w n ik ó w  p o w in n a  byó czys­
t a  1 g ł a d k a .  D o p u sz c z a  s i ę  ś l a d y  u s u w a n ia  m ie j s c o ­
wych w ad, r y s y ,  ł u s k i  i  o d c i s k i  o g ł ę b o k o ś c i  n i e -  
p r z e k r a c z a j ą c e j  o d c h y łk i  w y m iaro w ej.

») SWW 0561-33

T ab lica  1

Nr a b c

1 18,0 ± 0 ,2 8 ,0  - 0 ,2 3 2 ,5  -0 ,3

2 17 ,0  ±0,1 1 0 ,0  -0 ,1 3 3 ,0  -0 ,3

Zakłady Hutnlczo-Przetwórcze Metali Nieżelaznych „H U TM EN "
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Górniczo-Hutniczego Metali Nieżelaznych „METALE" dnia 5 stycznia 1972 r. 

jako norma obowiqzujqco w zakresie produkcji od dnia 1 lipca 1972 r.
(Mon. Pol. nr 19/1972 poz. 118)
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'5 .2 .2 .  7 /yroiary k s z ta ł to w n ik ó w  r o d z a ju  B w mm p o ­
d an o  n a  r y s .  2 o r a z  w t a b l .  2 .

Rys. 2

Z a o k rą g le n ie  w sz y s tk ic h  n a ro ż y  prom ieniem  ^
0 ,5  mm.

T ab lica  2

Nr a b c 4 rl
1 17 ,0  ± 0 ,2 4 ,0  ±0 ,2 5 ,0  -0 , 2 24 ,0  ± 0 ,2 1 5 ,5  ±0,1

2 16 ,0  ± 0 ,2 5 ,8  ±0,15

CMO1covo 2 3 ,0  ±0,2 1 5 ,0  ±0,1

5 .2 .3 .  V/ymlary k sz ta łto w n ik ó w  ro d z a ju  0 w mm po­
dano n a  r y s .  3 o ra z  w t a b l .  3 .

S>

Z a o k rą g le n ie  w sz y s tk ic h  n a ro ż y  prom ieniem  r max
0 ,5  mm.

T ab lica  3

a b c d e 1 ri r2
■£>,0 ±0,2 5,0 ±0,2 11,0 ±0,2 10,5 ±0,2 15 25,0 ±0,2 9 14

3 .2 .4 .  D łu g o ść . K s z ta ł to w n ik i w ykonuje Bię o d łu ­
g o śc ia c h  fa b ry k a c y jn y c h  od 1 + 4 m.

D opuszcza s i ę  w p a r t i i  10^ k sz ta łto w n ik ó w  o d łu ­
g o śc ia c h  m n ie jszy ch  od m in im aln e j l e c z  n ie  k r ó t ­
szych  n iż  0 ,5  m.

3 .2 .5 .  P r o s to ś ć .  K s z ta ł to w n ik i powinny byó p ro s ­
t e .  D opuszcza s i ę  odchy łkę  od p r o s to ś c i  h t n ie  
p r z e k r a c z a ją c ą  5 mm n a  1 m d łu g o ś c i  k s z ta ł to w n ik a  
o ra z  odchy łkę  h2 m ie rzo n ą  n a  odc inku  400 mm n ie  
w ię k sz ą  od 2 mm ( r y s .  4 ) .

Korice k sz ta łto w n ik ó w  powinny byó o b c ię te  równo i  
p ro s to p a d le  do o s i  p o d łu żn e j k s z ta ł to w n ik a .

Rys. 4

3 .2 .6 .  S k rę c e n ie .  D opuszcza lne  s k rę c e n ie  k s z t a ł ­
towników ro d z a ju  A w s to su n k u  do o s i  m ierzone na  
d łu g o ś c i  1 m n ie  powinno p rz e k ra c z a ć , 3°» S k rę c e n ia  
k sz ta łto w n ik ó w  ro d z a ju  B i  C n ie  o k r e ś la  s i ę .

^ .2 .7 .  ’Y spółoslow ość. D opuszcza lne  p rz e s u n ię c ie  
c z ę ś c i  p ł a s k i e j  względem o s i  s y m e tr i i  c z ę ś c i  cylin­
d ry c z n e j ,  w p rz e k ro ju  poprzecznym  k s z ta ł to w n ik a  ro­
d z a ju  A, powinno m ie ś c ić  s i ę  w g ra n ic a c h  dopusz­
c z a ln y c h  od ch y łek  wymiarowych.

3 .3 .  P o s ta ć  1 s t a n .  K s z ta ł to w n ik i ro d z a ju  A i  B 
d o s ta r c z a  s i ę  w p o s ta c i  c ią g n io n e j  w s t a n ie  o d p rę ­
żonym, ro d z a ju  C w p o s ta c i  w y c isk a n e j.

O k re ś le n ia  wg PN-6&/H-01706.

5 .4 .  S k ład  chem iczny . K s z ta ł to w n ik i d o s ta r c z a  się 
z m osiądzu w ga tu n k u  M059 wg PN -67/H -87025.

3 .5 .  O dporność na  p ęk an ie  n ap rężen io w e . K s z ta ł ­
to w n ik i ro d z a ju  A i  B powinny być w olne od n a p rę ­
żeń w ew nętrznych .

5 .6 .  C echow anie. K s z ta ł to w n ik i  n a le ż y  cechować 
zg o d n ie  z PN -65/H -01701.

4 . PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE. TRANSPORT

4 .1 .  Pakow anie. K s z ta ł to w n ik i  ro d z a ju  A d o s t a r ­
c z a  s i ę  w w iązkach  o w in ię ty c h  i ,  pakowanych do akręp- 
n ek  p e łn y ch  ty p u  2 wg PN -70/H -01702. K s z ta ł to w n ik i 
ro d z a ju  B 1 C d o s ta r c z a  s i ę  w w iązkach  wg PN -70/ 
H -01702. Masa w ią z k i n ie  pow inna p rz e k ra c z a ó  80 kg.

Do k ażd e j w ią z k i lu b  sk rz y n k i n a le ż y  d o łą c z y ć  
tr w a łą  p rzyw leszkę  z a w le ra ją o ą  co n a jm n ie j :

a) znak w ytw óroy,
b ) cechę  g a tu n k u ,
c) r o d z a j ,
d) w ym iary,
e) numer p a r t i i .
4 .2 .  Przechow yw anie. K s z ta ł to w n ik i przeohow uje 

s i ę  w p o m ieszczen iach  suchych  1 w olnych od szkod­
liw y ch  p a r  1 gazów.

4 .3 .  T ra n s p o r t .  K s z ta ł to w n ik i p rzew ozi n lę  k ry ­
tym i 1 czystym i środkam i tran sp o rto w y m i z a b e z p ie ­
c z a ją c  Je  p rzed  u szk o d zen iam i m echanicznym i.

Rys. 3
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5 . BAJAMIA

5 .1 .  P a r t i a .  P a r t i ę  s ta n o w ią  k s z ta ł to w n ik i  je d ­
nego ro d z a ju .  Masy p a r t i i  n ie  og ran ticza  s i ę .

5 .2 .  R odzaje  badań , p o b ie r a n ie  p ró b e k , o p is  ba­
dań 1 ocena  wyników badań  wg t a b l .  4 .

5 .3 .  Z aśw iad czen ie  j a k o ś c i .  Bo k a ż d e j p a r t i i  n a ­
l e ż y  d o łącz y ć  z a św ia d c z e n ie  ja k o ś c i  s tw ie rd z a ją c e  
zgodność z wymaganiami normy o ra z  co n a jm n ie j :

a) nazwę w ytw órcy,

b) nazwę w yrobu,
c) cechę  g a tu n k u ,
d) r o d z a j ,
e )  numer p a r t i i ,
f )  masę p a r t i i ,
g) numer norm y.

Na żą d a n ie  zam aw iającego d o s ta r c z a  s i ę  a t e s t  hu t­
n ic z y  z a w ie ra ją c y  w yn ik i badań  p rz e w id z ia n y c h  n o r ­
mą i  wymaganych zamówieniem.

T ab lica  4

Lp. Rodzaje badań P o b ie ran ie  próbek Opis badań Ocena wyników badań

1
Sprawdzenie 
pow ierzchni 
wg 3 .1

100% okiem nieuzbrojonym
k sz ta łto w n ik i n ie  odpowiadają­
ce wymaganiom 3.1 n a leży  uznać 
za  niezgodne z normą

2
Sprawdzenie
wymiarów
wg 3 .2

L iczba 
k s z t a ł ­
towników 
w p a r t i i

L iczba 
k s z ta ł ­
towników 
pobranych 
do badań

Dopuszczal­
na l ic z b a  
k sz ta łto w ­
ników n ie  
zgodnych z 
wymagani ami 
3 .2

P rzek ró j poprzeczny należy  
m ierzyć z do k ład n o ścią  do 
0,01 mm, lu b  0 ,1  mm w za­
le ż n o śc i od dokładności 
wykonania. Długość -  p rzy ­
miarem z do k ład n o ścią  do 
1 mm. P ro s to ść  i  sk ręcen ie  
wg BN-67/0800-03. Współo- 
siowość sprawdza s ię  meto­
dą stosow aną u p roducen ta

J e ż e l i  l ic z b a  kształtow ników  
n ie  odpowiadających wymaganiom 
3 .2  p rz ek ra cz a  dopuszczalną, 
p a r t i ę  na leży  uznać za n iezgod­
ną z wymaganiami normy

do 100 
101 -  400 
po-
wy— 4-00 
żej

15
40

60

1
2

3

3

spraw dzenie 
sk ładu che­
micznego 
( ty lk o  na 
żądan ie  po­
dane w za­
mówieniu) 
wg 3 .4

około 150 g wiórków z co najm niej 
dwóch kształtow ników  pobranych z 
p a r t i i  losowo

wg PN-69/H-04?40 lub  inny­
mi metodami gwarantującym i 
wymaganą dokładność

J e ż e l i  wynik a n a liz y  n ie  od­
powiada wymaganiom 3 .4  p a r t i ę  
na leży  uznać za n iezgodną z 
wymaganiami normy

4

Sprawdzenie 
odporności 
na pękan ie  
nap rężen io ­
we (ty lk o  
na żądanie  
podane w 
zamówieniu)
wg 3 .5

po jed n e j próbce z trz e c h  k s z ta ł ­
towników pobranych z p a r t i i  losowo wg PN-71/H-04730

J e ż e l i  ch o ciaż  jedna próbka 
n ie  odpowiada wymaganiom 3 .5  
na leży  pobrać podwójną i lo ś ć  
próbek z Innych k sz ta łto w n i­
ków z p a r t i i .  J e ż e l i  przy  po­
wtórnym badaniu  chociaż  jed en  
wynik będzie  ujemny, p a r t i ę  
na leży  uznać za niezgodną z 
wymaganiami normy

K a s i  E c
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