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NORMA BRANZOWA

BN-77
6315-01
TWORZYWA Tworzywa termoutwardzalne :
. a
SZTUCZNE Wypraski na kota zebate Zamiast
matu rozrzadczego BN-63/6315-01
Grupa katalogowa X 26
1. WSTEP Tablica 1
. . -~ Jedno- Wyma-
1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy s3 Wiasnosci stka gania
wypraski fenolowo-tekstylne na kota zebate watu
rozrzadczego silnika spalinowego, otrzymywane a) Zmiana objetosci po mo-
przez sprasowanie w formie tkaniny bawetnianej czeniu w wodzie przez
nasyconej zywicg fenolowa z piasta metalowa. 24 h, najwyze] o Lo
b) Zmiana objetosci po dzia-
1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Wy- faniu oleju silikonowego
praski po obrébce mechanicznej u odbiorcy (na- przez 24 h, najwyzej _ % 08
ciecia zebéw, przetoczenie wiefica itp.) stuza do © Sia obciazajaca, co naj- GaN 430
. mniej a
p_rze_noszenla ruchu obrotowego na wat rozrzadczy d) Sita obciazajaca niszcza- daN 4000
Sllnlka SamOChOdU. ca, co najmniej
e) Twardos$é, co najmniej!) daN/mm: 25

2. OZNACZENIE

WYPRASKA NA KOLO ZEBATE BN-77/6315-01

3. WYMAGANIA

3.1. Wyglad zewnetrzny. Powierzchnia wypra-
sek nie powinna mie¢ wklesnie¢, peknie¢, peche-
rzy i zadziorow. Na powierzchni wierica dopuszcza
sie zacieki zywicy siegajgce nie giebiej niz 2,5 mm.

Na powierzchni bocznej wypraski dopuszczalne
sg widoczne pod powierzchnig rozsuniecia i fatdy
nosnika oraz zacieki zywicy o gtebokosci nie prze-
kraczajgcej 1 mm.

3.2. Wymiary wyprasek na kota zebate powinny
by¢ zgodne z rysunkami uzgodnionymi miedzy od-
biorcg i producentem.

3.3. Obrdbka mechaniczna wiencéow kota. W cza-
sie obrobki przy zachowaniu parametréw poda-
nych w 5.4.3, wypraska nie powinna kruszy¢ sie,
rozwarstwiac i strzepic.

3.4. Wymagania fizyczne — wg tabl. 1

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Wypraski pakowaé¢ w kontene-

Zgtoszona przez Zjednoczenie Przemystu Tworzyw i

') Tylko jako informacja.

ry lub skrzynki drewniane wg PN-72/D-79601. Na
kazdym opakowaniu umiesci¢ napis zawierajacy
co najmniej:

a) nazwe lub znak producenta,

b) oznaczenie wg rozdz. 2,

c) liczbe sztuk,

d) mase netto,

e) znak KJ.

4.2. Przechowywanie. Wypraski powinny by¢
przechowywane w pomieszczeniach zamknietych
i suchych.

4.3. Transport. Wypraski opakowane wg 4.1
przewozi¢ krytymi Srodkami transportu. W czasie
transportu wypraski chroni¢ przed wptywami at-
mosferycznymi i uszkodzeniami mechanicznymi.

W transporcie kolejowym nalezy przestrzegac
Przepiséw o tadowaniu i wytadowywaniu wago-
néw towarowych w komunikacji wewnetrznej J).

5. BADANIA

5.1. Program badan
5.1.1. Badania petne polegajg na sprawdzeniu

b Patrz Informacje dodatkowe p. 3.

Farb PLASTOFARB

Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora ZPTiF PLASTOFARB
unia 30 grudnia 1977 r. jako norma obowigzujgca od dnia 1 stycznia 1979 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 12/1978 poz. 56)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1978. Wptyw do WN 23378 Oddano do sktadu 28.4.78.

Druk ukoriczono w lipcu 78. Obj. 0,50 a. w. Naktad 3700+42 egz.

Cena zt 3,60
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zgodnos$ci witasnosci wyprasek ze wszystkimi wy-
maganiami normy.

Badania petne przeprowadzaé co najmniej raz
na pét roku oraz przy kazdej zmianie surowcéw
lub technologii produkcji.

5.1.2. Badania niepetne nalezy przeprowadzaé
przy odbiorze kazdej partii wyprasek. Badania
niepetne obejmuja:

a) sprawdzenie wyglagdu zewnetrznego (3.1),

b) sprawdzenie wymiaréw (3.2),

c) sprawdzenie sity obcigzajacej (3.4c).

5.2. Wielko$¢ partii. Partie stanowig wypraski
jednego rodzaju w liczbie nie przekraczajgcej
10 000 sztuk.

5.3. Pobieranie prébek. Do badan wg 3.1 i 3.2
pobra¢ sposobem losowym probke wg tabl. 2
zgodnie z PN-73/N-03021, stosujagc og6lny poziom
kontroli 1l plan jednostopniowy — kontrola nor-
malna przy wadliwosci dopuszczalnej 2,5%.

Do kazdego z pozostatych badah pobraé w spo-
s6b losowy z partii po 3 wypraski.

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie wyglagdu zewnetrznego pole-
ga na sprawdzeniu nieuzbrojonym okiem zgodno-
§ci z wymaganiami wg 3.1.

wymiaréw. Zgodno$¢ wy-
sprawdzi¢ suwmiarka z do-

5.4.2. Sprawdzenie
miar6w z rysunkiem
ktadnoscig do 0,1 mm.

5.4.3. Sprawdzenie obrabialnosci mechanicznej.
Parametry obrébki mechanicznej — wg tabl. 3.

Wyglad wyprasek po obrébce mechanicznej na-
lezy,sprawdzi¢ nieuzbrojonym okiem.

5.4.4. Sprawdzenie zmiany objeto$ci po mocze-
niu w wodzie nalezy przeprowadzi¢ na odcinku
kota o cieciwie 100-P110 mm, uprzednio przetoczo-
nego na wiencu.

Tablica 2 . P . az -
Objeto$¢ wypraski okre$la¢c metodg wazenia hy-
Licznosé Znak lite-  Licz-  Liczba  Liczba drostatycznego (okreslenie masy w powietrzu
partii rowyrll_cz- nf)sc_ kwall- d){skwa- i w wodzie).
s7tuk nosci préobki fiku- lifiku-
probki sztuk jaca jaca Wycinek nalezy oczysci¢ doktadnie z pytu i zwa-
zy¢ w powietrzu, a nastepnie w wodzie, z doktad-
50-4- 920 E 20 1 2 L . . p . 'y
8 + F ; . . noscig do 0,10 g i obliczy¢ objeto$¢ przed mocze-
1514- 260 G 20 , 3 niem. Wycinek nalezy zanurzy¢ na 24 godz w wo-
2814- 500 H 50 3 4 dzie o temperaturze 60 £ 2°C, po czym odcinek
5014- 1200 J 80 5 6 wyjaé z wody, wytrze¢ bibutg do sgczenia i pozo-
12014- 3200 K 125 7 J stawi¢ przez 30 min w temperaturze otoczenia
32014-10 000 L 200 10 11 . . L. . . .
i ponownie zwazy¢ w powietrzu i wodzie.
Tablica 3
Lp. Parametry Jednostka Toczenia Frezowanie
1 Szybkos$¢ skrawania n/min
— stal szybkotngca 804-150 404- 50
— naktadki z weglikéw spiekanych 2004-800 2004-800
2 Posuw mm/obr
— stal szybkotnaca 0,1 4-0,5 0,3 4-0,5
—e naktadki z weglikow spiekanych 0,054-0,3 0,054-0,4
3 Kat natarcia y 0
— stal szybkotngca 154-25 104-20
— naktadki z weglikéw spiekanych 104-20 104-20
4 Kat przytozenia a 0 54-20 154-25
5 Kat pochylenia gtownej krawedzi skrawania | 0 04-10 —
6 Kat przystawienia x 0 45 —
7 Promien wierzchotka ostrza mm 1 —

W czasie frezowania miejsce wyjscia freza zabezpieczy¢

obrébki.

podktadkg z materiatu o zblizonych parametrach
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Przyrost objetosci (X) w procentach obliczyé
wedtug wzoru

(A-B)-100
w ktorym:
A — objetos¢ odcinka po przetrzymywaniu w
wodzie, cm3
B — objetos¢ odcinka przed zanurzeniem w

wodzie, cm3

Zmiana objetosci nie powinna przekracza¢ war-
toSci podanej w 3.4a).

5.4.5. Sprawdzenie zmiany objetoSci po dziata-
niu oteju nalezy przeprowadzac jak w 5.4.4, z tym
ze zamiast wody stosowac olej silnikowy Lux 8 wg
PN-73/C-96085, o temperaturze 105-M10°C.

Zmiana objetosci nie powinna przekracza¢ war-
tosci podanej w 3.4b).

5.4.6. Sprawdzenie sity obcigzajgcej. Do prze-
prowadzenia proby wypraske nalezy ustawi¢ w
maszynie wytrzymato$ciowej wieficem na metalo-
wym pierscieniu.

Na piaste od strony koinierza nalezy wywieraé
nacisk z predkosciag 5 mm/min do uzyskania war-
tosci podanej w 3.4d).

W czasie badania struktura wypraski nie po-
winna ulec uszkodzeniu, natomiast moga powstaé
odpryski tub pekniecia zewnetrznej warstwy zy-
wicznej spowodowane elastycznoscig tworzywa.

5.4.7. Sprawdzenie sity obcigzajacej niszczacej.
Wypraske umiesci¢ w maszynie wytrzymatoscio-
wej wiencem na metalowym pierscieniu. Na pia-
ste od strony koinierza nalezy wywiera¢ nacisk
z predkoscig 5 mm/min, az do momentu uszkodze-
nia wypraski.

5.4.8. Sprawdzenie twardosci wykonaé wg
PN-68/C-89030. Badania prowadzi sie w celach in-
formacyjnych.

5.5.
za zgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba
sztuk niedobrych w probce dla badan wg 3.1 i 3.2
nie przekracza liczby dyskwalifikujgcej wg tabl. 2,
a uzyskane wyniki pozostalych badan sa pozy-
tywne.

W przypadku uzyskania negatywnego wyniku
ktoregokolwiek z badan wg 3.3 i 3.4, badanie to
nalezy powtdérzy¢ na podwdjnej liczbie losowo po-
branych probek.

Wyniki badafn powtdrnych sg ostateczne.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme — Zaktady Two-
rzyw Sztucznych ERG, Gliwice.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-63/6315-01

a) wprowadzono dodatkowe badanie sity obciazajacej
niszczacej,

b) zmieniono metodyke badan wytrzymatosciowych,

c) pobieranie przyjeto PN-73/

N-03021.

prébek zgodnie z
3. Normy i dokumenty zwigzane

PN-68/C-89030 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie twardosci
metodg wciskania kulki

PN-73/C-96085 Przetwory naftowe. Oleje silnikowe Lux

PN-72/D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe z tarcicy
zbijane. Wspdlne wymagania

PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci.
odbiorcza wedtug oceny alternatywnej.
nia

Przepisy o tadowaniu i wytadowywaniu wagonéw towa-
rowych w komunikacji wewnetrznej. Zatgcznik nr 10
DKP (Dz.TiZK z 1968 r. nr 4 poz. 10) wraz z p6zniej-
szymi zmianami

4. Symbol wg SWW — 1362-621.

Kontrola
Plany bada-

5. Autorzy projektu normy — mgr Maria Piotrowska-
-Baran, inz. Zbigniew Zmuda — Zaklady Tworzyw
Sztucznych ERG, Gliwice.

Ocena partii. Partie wyprasek nalezy uznac
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