NORMA BRANZOWA BN-66/0642-12

Hutnictwo
Zelaza
' Stal Blachy kottowe ze stali Gr.kat.111.23
I SCUNMT zamiast
RN-60/MPC/H-293
i. WSTEP
1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg blachy ze stali

18CuNMT o grubosci od 60 do 100 mm, przeznaczone do budowy spawa-

nych walczakéw kotdow wysokopreznych.

$rednich ] _
1.2. Rodza.le blach. Zaleznie od wynikow badania granicy plas-
tycznosci w temperaturze 350°C rozroznia sie ,,» rodzaje blach

Rodzaj A - o Re02 od 31 do 38 kg/mm2 temp.stabiliz. 580-620°0

Rodzaj B - 0 Rog2 od 38 do 46 kG/mm* 620-650 C

Rodzétf - 0 Re02 od 31 do 38 K/rara* T 620-650 C

. Rodzaj AB - o0 ReQ2 od 38 do 46 kG/ra/ 580-620 C
1.3. Przyktad oznaczenia blachy o grubosci 85 mm, szerokosci

2800 mm i1 ddugosci 6000 mm

BLACHA KOTLOWA 85 x 2800 X 6000— 18CuNMT-BN-65/0642-12

1.4, Ceohowanie. Na kazdym arkuszu blachy, w odlegtosci okoto
200 mm od krawedzi, w podowie szerokosci arkusza, od strony odpo-
wiadajacej gtowie wlewka, nalezy wybi¢ na zimno i obwiesi¢ jasng
trwatg farbg nastepujgce znaki

a/ znmale wytwoéroy,

b/ znak stali,

Zjednoczenie Hutnictwa Zelaza 1 Stali
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Hutnictwa Zelaza 1 Stali
zarzadzeniem nr 17/66 z dnia 21 marca 1966 r. Obowigzuje w zakre-
sie produkcji od dnia 1.V1.1966 r. /Monitor Polski nr ._..._.....
........ POZ - eieeeeaaaaa /.
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rodzaj blachy,

numer Wytopu,

numer blachy ldentyczny z numerem probkKi,

znak kontroli technicznej wytworcy 1 znak

odbiorcy, w przypadku odbioru przez przedsta-

wiciela zamawiajgcego.

1.5, Normy zwigzane

PN-61/H-04004

PN-53/H-04010

PN-60/H-04012

PN-64/H-04013

PN-55/H-04014

PN-58/H-04015

PN-63/H-04016

PN-61/H-04018

PN*-55/H~04019

»

Analiza chemiczna stali 1 staliwa.
Pobieranie 1 przygotowanie probek do ana-
lizy wytopowej.

Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali.
Oznaczanie catkowitej zawartosci wegla.
Analiza chemiczna suréwki, zeliwa 1 stali.
Oznaczanie manganu.

Analiza chemiczna surowki, zeliwa 1 stali.
Oznaczanie zawartosci Kkrzemu.

Analiza ehekaiezna surowki, zeliwa 1 stali.

Oznaczanie fosforu.

stali.

Analiza chemiczna surowki, zeliwa

Oznaczanie siarki.

Analiza chemiczna surowki, zeliwa i1 stali.

Oznaczanie zawartosci chromu.

A naliza chemiczna surowki, zeliwa i1 stali.
Oznaczanie niklu.

Analiza chemiczna suréwki, zeliwa 1 stali.

Oznaczanie molibdenu.
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PN-55/H-04023 - Analiza chemiczna surowki, zeliwa i stali.

Oznaczanie tytanu,
PN-61/H-04024 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i1 stali.
G“Oznaczanie miedzi,
PN-62/H-04310 - Prdéba statyczna rozciggania metali,
PN-56/H-04312 - Proéba statyczna rozciggania metali przy
podwyzszonych temperaturach.
PN-57/H-04408 - Technologiczna proba zginania.
PN-57/H-92205 - Séél weglowa walcowana. Blachy o gruboé;i
powyzej 60 mm. Wymiary.
PN-57/H-04370 - Proba udarnosci stali.
BN-64/0601t01 - Badanie blach ultradzwiekiem.

2. WYMAGANIA TECHNICZNE

2.1, Powierzchnia blach powinna by¢ réwna i czysta, bez
zawalcowg4, Wgniotow, zgorzeliny, pecherzy, 4usek, zadzioréw,
wzerdow peknied 1 zaszamotowania.

Dopuszcza sie usuniecie miejscowych wad, przez szlifowanie

pod warunkiem, ze zmniejszenie grubosci w miejscu usuwania

wad nie powinno przekracza¢ dopuszczalnych odchytek wymiaro-

wych dla grubosci.

Na powierzchni blach dopuszczalne sg bez usuwania

a/ cienka warstwa zgorzeliny 1 rdzy nie przeszkadzajgca przy
ogledzinach 1 ujawnieniu wad powierzchniowych,

b/ nieznaczna chropowatos¢ wynik#a z odpadniecia zgorzeliny

1 zarysowania spowodowane urzadzeniami walcowniczymi oraz

wzery 1 wypukdosci, jesSli ichvgtebokos¢ lub wysokosS¢ nie
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przekracza dopuszczalnych odchytek grubosci.

Na powierzchni ciecia niedopuszczalne sag pekniecia rozwar-

siwienia 1 zaszanotowanla.

2.2. Wymiary - powinny odpowiada¢ wymaganiom zaméwienia.
Blachy wykonuje sie o grubosci od 60 do 100 mm i szerokosSci
» od 1500 do 3000 mm.
B}ugoéé zamawianej blachy w zaleznosci od szerokosci i1 gru-
bosci nalezy kazdorazowo uzgodni¢ przy zaméwieniu.

V Dopuszczalne odchyd#ki wymiaru grubosci powinny odpowiada¢ wy-

maganiom PN-57/H-92205.

2.2.1. Dopuszczalne odchytki szerokosci dla nominalnego
wymiaru szerokosci blach wynoszg
— a/ dla blachodfug. do 6000 mm + 20 mm
, * b/ dla blachod#ug.pow.6000 mm + 40 ram

2.2.2. Dopuszczalne odchydki dtugosci dla nominalnego wy-

miaru ddugosci blach wynoszg

a/ dla blachodtug. do 3000 np + 25 mm

b/ dla blaohodtug. pow.3000 do 6000 ram + 30 mm
o/ dla blachodtug. pow.6000 mm + 40 mm

2.2.3. Dopuszczalna réznica ddugosSci przekatcprch nie po-

winna przekracza¢ 0,5 % dfugosci nominalnej blachy.

2.3. Pros™tos¢. Blachy powinny by¢ proste i réwne na oko.

2.4. Krawedzie, Blachy powinny by¢ obciete ze wszystkich
stron prostopadle do powierzchni. Blachy obcinane sg palni-

kiem po uprzednim ich podgrzaniu.



BN-66/0642-12 -5

2.5* Materiat

2.5.1. Sk#ad chemiczny wytopu podaje fcé&blica 1

Tablica 1
Znak Sk+ad chemiczny w
Star-;
li C Mn St JP F¥S NI jer |Cu \ Mo {Ti *Mn+Ni
mes: X |max | | | | | |
184 | I N el R B S
NMT 0,70 0,30." { *1,00} [OJQO'O 2510,03*
;0,04:0,04}%} 10, 3] L 1,8-2,1
0,20 1,00 0,50* | 11,20] J| ,20j0, 32[0 05[

1 i i i 1 ! ! |

Dodatek tytanu mozna zastgpi¢ dodatkiem Ta+Nb o sumarycznej
zawartosci dkoto 0,03

W przypadkach technicznie uzasadnionych na zadanie zamawia-
jacego przeprowadza sie wykonywanie analizy chemicznej z go-
towych blach* Dopuszczalne odchytki od sk#adu chemicznego

dla poszczegélnych pierwiastkéw podanych w tablicy 1 podaje

tablica 2.
Tablica 2
1 Dopuszczalne odchydki w %
Pierwiastek |, 15565 dolnej % powyzej gornej

- granicy ; granicy

C t ' 0,01

Mn ; 0,05 0,05

Si 1 0,02 0,03

P I 0,005

S 0,005

Ni i 0,05 0,05

Cr _ m 0,02

Cu ; 0,05 0,05

Mo 1 0,02

Ti | 0,01 t 0,01
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2.5.2. Wkasnosci mechaniczne probek poprzecznych pobranych
z obrobionych cieplnie odcinkdéw probnych, powinny odpowiadac

wymaganiom podanym w tablicy 3.

Tablica 3
. 1 - .
| Granica ] Wytrzyma- § Wydtuzeniej Udarnos¢ . Granica
: plastycz j 4o0s¢ na i min J kGm/Zcm* I plastycz
; nosci Jj rozciaga- | § uM/2 , hosci
J nie v £ min.
- [ 1
JRm i Ar Vg 1 Reo/ 1= 1
! ! = t t 350°C t
| KG/mm2 | KG/tom2 - % H j kG/mm2 |
, minimum I ,/obliczone ¢ 1 1
1 jwg wzoru/ | ; ¢
t In t [ I
! i o I !
; 1200
J 40 t 55-68 4 RM 7 f 31-46 J

Odcinki prébne poddaje sie nastepujacej obrobce cieplnej:

- zarzenie normalizujgce 870 - 920°C w czasie minimum 1 mi-
nuta na 1 mm grubosci blachy /studzenie za Sredrjtig szyb-
kosciag okoto 8° na minute/

- zarzenie stabilizujgce 580 - 650°C /4 - 5 godz./ spokojne
powietrze/ - ,

- zarzenie odprezajace 580 - 650°C /4-5-godz./ razem z piecem

Uwagi: 1/ WartosSci podane w tablicy 3 dotycza blach o grubos-

ci 60 mm. Dla blach o grubosci powyzej 60 ran wyddu-
zenie Ag moze by¢ nizsze o 1 » od wartosci podanej
w tablicy 3, na kazde 5 mm zwiekszenia grubosci
blachy.

2/ Uzyskane wartosci na probkach przypowierzchniowych

moga by¢ nizsze od wartosci podanej w tablicy 3.
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o1l ka/cmO, a na proébkach pobranych z Srodka

2
grubosci blachy o 2 kGm/cm e

3/ Za zgoda stron dopuszcza sie badanie bldch przy
temperaturze 375° 1 400°C przy czym wymagania
naloty uzgodni¢ przy zaméwieniu.

Odchy4#ki te dopuszcza sie pod warunkiem, ze
Srednia wynikow wszystkich probek pobranych z

jednego odcinka prébnego nie bedzie nizsza od

wartosci podanej w tablicy 3.

2.5.3, Zginanie, Probka zginania na zimno o kat 180° nie
powinna zdama¢ sie 1 na zewnetrznej powierzchni zgiecia nie

powinna wykazywa¢ naderwac¢, rozwarstwien lub pekniec.

2.6. Nieciggtosci wewnetrzne. Przy badaniu blach ultra-
dzwiekiem dopuszcza sie nieciggtosci okreslone w p(1.4. nor-
my BN-64/0601-01 jak dla blach klasy 1.

Po porozumieniu sie wytworcy i zamawiajgcego dopuszcza sie
wystepowanie nieciggtosoi w ilosci nie wiekszej niz 4 na im
pasa badania w tym zadnej nieciggtosci o ddugosci wiekszej
niz 50 mm wystepujacej w kierunku pasa badania, pod warunkiem
ze w obszarach wystepowania nieciggtosci nie beda wykonywane

otwory na krdcce.
2.7, Stan dostawy. Blaohy dostarcza sie w stanie powolnie

studzonym z temperatury walcowania.

OPAKOWANIE

Blachy dostarcza sie bez opakowania.
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4. BADANIA TECHNICZNE

4.1. Rodzaje badan. Blachy poddaje sie nastepuj*&cpm ba-
daniom
a/ ogledzinom powierzchni,
b/ sprawdzeniu wymiarow,
c/ sprawdzeniu skdadu chemicznego wgp. 2.5.1.
d/ probie rozciggania w temperaturze 20°C
e/ probie okresSlenia granicy plastycznosei
w podwyzszonej temperaturze
f/ probie udarnosci,
g/ probie zginania,

h/ badaniu ultradzwiekiem

4.2. Pobieranie probek

4.2.1. Probki do, ogledzin powierzchni i sprawd&ffhid&a wy-
m~rapow. Ogledzinom powierzchni 1 sprawdzeniu wymiaréw podda-

je sie kazdy arkusz blachy.

4.2.2. Pr<bbki do sprawdzenia sk#adu chemicznego. Probki
do analizy wytopowej pobiera sie w czasie rozlewania stdti
wg PNr61/H-04004.
Probki do sprawdzenia sk#adu chemicznego blachy nalezy pobrad
w postaci widérkow ze Sredniej strefy szerokosci blachy - nie
dalej jak 200 mm od Srodka szerokosSci, zaréwno od strony sto-
py jak 1 gtowy wlewka.
Sprawdzenie skdadu chemicznego gotowej blachy przeprowadza
sie oddzielnie z widrkéw pobranych od strony gtowy i oddziel-

nie z wiorkdéw od strony stopy wlewka.
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Wiorki nalezy pobrad przez skrawanie catego przekroju, po
uprzednim usunieciu zgorzeliny z powlerzchni przeznaczonej

do skrawania.

4.2.3. Proébki do préby rozciggania, udarnosci i zginania.

Z kazdego arkusza blach pobiera sie dwa odcinki prdobne o wy-
miarach okoto 400 x 400 mm z catej grubosci blachy.

Jeden odcinek probny pobiera sie od strony gtowy z Srodkowej
czesci blachy, a jeden od strony stopy z = i/4 szerokosci
blachy. Z kazdego odcinka prébnego podanego obroébce cieplnej
wycina sie proébki zgodnie z p. 2.5.2. a nastepnie wycina sie

poprzecznie do kierunku walcowania prébki w sposéb podany w

tablicy 4.

4.2.4. Probki do badania ultradzwiekiem. Badaniu ultra-

dzwiekiem poddaje sie kazdy arkusz blachy.

4.3. Opis badan

4.3.1, Ogledziny powierzchni przeprowadza sie okiem nie-
uzbrojonym, ogladajgac obie powierzchnie 1 wszystkie krawedzie
ciecia blachy, postugujac sie w razie potrzeby pilnikiem lub

tarczag szlifierska.

4.3.2. Sprawdzanie wymiarow przeprowadza sie uniwersalnymi
przyrzadami pomiarowymi w miejscach okreslonych w PN-57/H-

-92205



Tablica 4

Odcinki probne od strony [Odcinki probne od strony

- 10 - BN-66/ 0642-12
Rodzaj gtowy 1
badania -

1loS¢C miejsce pobrania
probek

Préba roz- ptaska wycieta z .

ciggania potowy grubosci bla-

chy /szerokosS¢ probi
ki rowna potowie j
grubosci probki/ lub
okragta o osi lezg-,1
cej w 1/4 grubosci
blachy

Proéba w 1/2 grubosci bla-{

okreslenia chy /0s probki/ J

granicy t

plastycz- t

nosci i

Proba 1 z potowy grubosci & 1

udarnosci 2 blachy przy powierz- 2

chni blachy, karb
probki prostopadty .
do pow, blachy {
!
Proba przy powierzchni
zginania blachy szerokosc¢ .
45 mm, d4ugosc J
350-400 mm, zestru-f

gana do 30 mm |
1

4*3.3. Sprawdzenie sk#adu chemicznego
PN-53/H-04010,
PN-58/H-04015,
lub

PN-»61/H-04024, PN-55/H-04023,

cymi nie mniejsza dok#adnosc.

4.3.4. Proba rozciggania.

sie Wg PN-62/H-04310.

PN-60/H-04012T PN-64/H-04013,

innymi metodami

stopy

ilos6] miejsce pobrania

probek

-ptaska wycieta z
:potowy grubosci
{blachy /szerokos¢
|prébki rowna poto-
{wie grubosci prob-
Jki/ lub okragta o
{osi1 lezacej w 1/4
{grubosci blachy

w 1/6 grubosci
blachy /0$ probki/

z potowy grubosci
blachy przy po-
wierzchni blachy,
karb probki prosto
padty do powierzch
ni blachy

przy powierzchni

blachy, szerokosé
45 mm, ddugosé
350-400 mm, zestru

gana do 30 mm

przeprowadza sie wg.

PN-55/H-04014,

PN-63/H-04016, PN-61/H-04018, PN-55/H-04019,

zapewniajg-

Probe rozciggania przeprowadza
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Probe okresleftia granicy plastycznosci przy podwyzszonych

temperaturach przeprowadza sie wg PN-54/11-04312.

4.3.5. Préba udarnosci. Probe udarnosci przeprowadza sie

wg PN-57/H-04370. 0$ karbu probki jest prostopadta do po-

wierzchni blachy. 4

4.3.6. Proba zginania. Probe zginania na zimno przeprowa-

dza sie wg PN-57/H-04408 na trzpieniu o Srednicy d =,3 g.

4.3.7. Badania nieciggtosci wewnetrznych przeprowadza sie
wg normy BN-64/0601-01.

4.4. Qotferma wynikow badan

* r

4.4_.1. Ocena ogledzin powierzchni i sprawdzenia wymiarow.
Wyniki ogledzin powierzchni i sprawdzenia wymiaréw powinny
odpowiada¢ wymaganiom p. 2.1., 2.2., 2,3,, 1 2.4.
W przypadku niezgodnosci wynikéw, badang blache nalezy uznac

.
za niezgodng z wymaganiami normy.

4.4.2. Ocena sprawdzenia sk#adu chemicznego. Sk#ad chemiez-
ny stali powinien by¢ zgodny z p. 2.5,1.
W przypadku niezgodnosci wynikow analizy kontrolnej z p.2.5.1.,
blache nalezy uzna¢ za niezgodng z wymaganiami normy.
W przypadku gdy wyniki analizy kontrolnej wykazg nieznaczne
odchydtki dolnej zawartosci od podanych w tablicy 2 Mn, Cu, Ni,
Ti, a wyniki wszystkich innych badan przepisanych niniejsza
norma spedniajg wymagania, blacha moze by¢ przyjeta pod warun-

kiem uzgodnienia z zamawiajacym.
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4,4,3. Ocena wynikow proby rozciggania oraz proby okres-
lania granicy plastycznosci w podwyzszonej temperaturze, udar-
nosci 1 zginania, Wynilcl badania powinny by¢ zgodne z wyma-
gantami p. 2.5,2 1 2.5.3.

W przypadku niezgodnosci wynikéw przeprowadza sie proby po-
wtérne na podwdjnej ilosci proébek.
Jezeli cho¢ jedna probka powtdrna da wynik ujemny, blache

nalezy uzna¢ za niezgodng z wymaganiami normy.

4.4_.4. Ocena wynikéw badania ultradzwiekowego. Wyniki ba-
dania powinny by¢ zgodne z p. 2.6.
W przypadku niezgodnosci wynikow badania, blache nalezy

uzna¢ za niezgodng z wymaganiami normy.

4.4.5. Postepowanie z blachami uznanymi za niezgodne z

postanowieniami normy. Blachy uznane za niezgodne z wymaga-

niami normy zgodnie z p. 4.4.1. 1 4,4.3., wytwdrca moze po-

prawi¢ 1 ponownie przedstawi¢ do badan.

4.5. ZasSwiadczenie jakosci. Dla kazdej blachy wytwérca wy-
stawia zaswiadczenie jakosci zawierajace
a/ nazwe zakdtadu wytwdrca,
b/ nazwe zak#adu zamawiajgcego,
c/ numer i date zaméwienia,
d/ znak stalin,
e/ numer wytopu i numery proéb,
T/ rodzaj blachy,
g/ wymiary blachy,
h/ ciezar blachy,



1/

k/
1/
m/
n/
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sktad chemiczny wytopu 1 ewent. analizy,
kontrolnej,

wyniki badan przewidzianych niniejsza normg,
spos6b obrébki cieplnej odcinkéw proébnych,
wyszczegolnienie cech wybitych na blasze,
numer niniejszej normy,

znak kontroli technicznej wytwdorca i1 ewentual

nie znak przedstawiciela zamawiajgcego.

- KONITEC



