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NORMA BRANZOWA BN-67/0642-17
Hutmct?/0
zelaza 1 Stali Stal weglowa walcowana. Zamiast:ZN-65/
Wstegil na rury zgrzewane. /0642-05
Gr.kat,111-24
1. WST$P

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg wstegi walcowane na
gorgco o "brzegach naturalnych ze stali weglowej konstrukcyjnej
wyzszej jJakosci w gatunku OSZX przeznaczone do wyrobu rur zgrze-

wanych ogniowo w styk.

1.2. Przyktad oznaczania - wsteg walcowanych na gorgco do wyro-

bu rur zgrzewanych ogniowo w styk w gat. 08ZX o grub. 2,5 mm,szer*

65 mm i ddugosci 5000 mm.

"WSTEGI NA RURY ZGRZEWANE 65 x 2,5 x 5000 BN-67/0642.

1.5. Normy zwigzane

PN-61/K-04004 - Analiza chemiczna stali 1 staliwa. Pobieranie
i przygotowanie probek do analizy wytopowej .
PN-65/H-04006 - Analiza chemiczna stali 1 staliwa.
Pobieranie i1 przygotowanie probek z wyrobu.
PN-66/H-04010 - Analiza chemiczna surowki zeliwa i1 stali.
Oznaczanie catkowitej zawartosci wegla.
PN-60/H-04012 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali.
Oznaczanie manganu.

PN-64/H-04015 - Analiza chemiczna suroéowki, zeliwa i stali.

Oznaczanie zawartosSci krzemu.

Zjednoczenie Hutnictwa Zelaza 1 Stali
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Hutnictwa Zelaza 1 Stali
zarzadzeniem nr 8/67 z dnia 21.111.1967 r. jako norma obowigzujag-
ca w zakresie produkcji od dnia 1.7.1967 r. /Monitor Polski nr...
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PN-55/H-04014 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali.
Oznaczanie fosforu.

PN-58/H-04015 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa 1 stali.
Oznaczanie siarki.

PN-63/H-04016 Analiza chemiczna surowki, zeliwa i1 stali.
Oznaczanie zawartosci chromu.

PN-61/H—04024 Analiza chemiczna surowki, zeliwa i1 stali.

Oznaczanie miedzi.

PN-64/H—84024 Stale do wyrobu rur. Gatunki.

2. WYMAGANIA

2.1. Powierzchnia. Powierzchnia wsteg powinna by¢ gtadka,
wolna od zawalcowan, +usek, wzerdéw, peknie¢, wtrgacen szamoto-
wych, wgniecen i1 wypuk#asci oraz innych wad powierzchniowych
widocznych okiem nieuzbrojonym.

Na powierzchni wsteg dopuszcza sie:

a/ rysy, nitki, wgtebienia i1 chropowatos¢ o ile sg nieskupio-
ne, a ich gtebokos¢ nie przekracza potowy sumy odchydki

wymiaroweje

Odpryski zgorzeliny nie sg wadami powierzchni.

2.2. Brzegi. Brzegi wsteg powinny posiada¢ naturalne
zaokraglenia uzyskiwane w procesie walcowania na gorgco.
Brzegi nie moga posiada¢ naderwan, pekniec¢, wgniotéw, rys
i okaleczen widocznych okiem nieuzbrojonym. Niedopuszczalna
jest wyrazna skosnos¢ brzegdéw, widoczna okiem nieuzbrojonym.

2*3. Wymiary przekroju poprzecznego podaje tablica 1.



BW-67/0642F17 3

Tablica 1
Wymiary _ - Dopuszczalne Srednica no
nominalne w mm i{éf g;? odchy4kr w mm minalna
Szero- gru- 2 szero- gru-
KOSE bOSE cm kG/m KOSE boSé mm cale
65 2,2 1,43 1,12
65 2,5 1,62 1,29 15 1/2
65 3,0 1,95 1,53
86 2,2 1,89 1,48
86 2,5 2,15 1,69 + 1,0 + 0,15 20 374
86 3,1 2,67 2,09
108 2,8 3,02 2,37 25 1
108 ,1 3,35 2,63
108 3,8 4,10 3,22
158 2,8 3,86 3,03 + 1,25 + 0,20 32 1 174
138 3,0 4,14 3,25
138 3,8 5,24 4.11
157 2,8 4,30 3,45
157 3,1 4,87 3,82 40 1 1/2
157 3,8 5,97 4,69
198 3.5 6,93 544 13 40,25 50 2
198 4,3 8,51 6,68

2.4. Ciezary 1 odchydki ciezaru. Ciezar 1 m wstegi podany
w tablicy 1 obliczono dla przekroju nominalnego, przy cieza-
rze wtasciwym stali 7,85 kG/dcm™.
Dopuszczalne odchytki ciezaru 1 m wynosza:
a/ do szerokosci 86 mm - + 0,12 kG/m
b/ powyzej 8 mm - + 0,2 KkG/m

2.5. DHugosc. V przypadku nie podania d¥ugosci w zaméwieniu

wstegi dostarcza sie w ddugosciach fabrykacyjnych od 5 do 7 m.
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W granicach d¥ugosci fabrykacyjnej zamawiajacy moze zadac

dostarczenia wsteg o dfugosSciacb£

a/ okreslonych w zamowieniu z odchytkg + 300 mm

b/ Scistych z odchytkg + 100 m.

Przy zaméwieniu wsteg o dtugosciach okreslonych dostawca
moze dostarczy¢ do 7 % wsteg kréotszych niz zaméwiono, lecz
nie krotszych niz 4,2 m, w stosunku do catego ciezaru zamoO-
wionych wsteg.

2.6. Sierpowatos¢ i1 falistos¢. Sierpowatos¢ i falistosé
jednostronna /wzd4uz jednej krawedzi wstegi/ widoczna okiem
nieuzbrojonym jest niedopuszczalna.

2.7. Konce. Dopuszczalne jest znieksztatcenie 1 skrzywie-
nie koncéw wsteg pochodzace od ciecia na nozycy o d¥ugosci
30 mm 1 wysokosci do 3 mm.

2.8. Materiat. Wstegi do wyrobu rur zgrzewanych wykonuje
sie ze stali weglowej nieuspokojonej w gat. 08ZX.

Sk4ad chemiczny badany na podstawie analizy wytopowej powi-
nien odpowiada¢ wymaganiom PN-64/H-84024.

W przypadku wykonywania kontrolnej analizy chemicznej goto-
wych wsteg dopuszcza sie odchytki od skdadu chemicznego poda-

nego w PN-64/H-84024, wg tablicy 2.

Tablica 2

Dopuszczalne odchytki sk#adu chemicz-
nego gotowego wyrobu

Sktadnik
Ponizej dolnej Powyzej gornej
granicy granicy
megiel 0,02
angan 0,04
Posfor 8'882

Starka - 0,002
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2.9. Stan dostawy. Wstegi na rury zgrzewae dostarcza sie
W stanie surowym, bez obroébki cieplnej.

2.10. Cechowanie. Do kazdej paczki wsteg dotgcza sie me-
talowg przywieszke na ktorej n;]eZy poda¢ trwata farbg naste-
pujace dane: , k
a/ znak
b/ gatunek stali,

c/ nr wytopu,

d/ wymiary przekroju poprzecznego i d¥ugosc,

e/ ciezar paczki.

Dopuszcza sie réwniez cechowanie powyzszych znakéw bezposred-
nio na koncu jednej wstegi w wigzce. Cechy nalezy opisac
trwatg jasng farba olejng, z tym, ze opisany koniec wstegi

powinien by¢ nieco wysuniety z wigzki.

3. OPAKOWANIE 1 TRANSPORT

3.1. Opakowanie. Paczka powinna zawiera¢ wstegi z jednego
wytopu o ciezarze do 5 ton. Paczki wsteg nalezy wigzac¢ bed-
narka o wymiarach 20 x 30 x 1, 5-2,0 mm lub drutem o Sredni-
cy maksimum 8 mm w 3-ch miejscach.

3.2. Transport. Transport wsteg odbywa sie w otwartych

wagonach lub innych $Srodkach transportowych.

4 BADANIA

4,1. Rodzaje badan:

a/ sprawdzenie wymiaréw 1 ksztattu przekroju,
b/ sprawdzenie wymiaru ddugosci,
c/ ogledziny powierzchni 1 krawedzi,

d/ sprawdzenie sierpowosci i1 falistosci,
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e/ sprawdzenie skdfadu chemicznego gotowego wyrobu na zgdanie
zamawiajgcego podane w zamowieniu*
4_2# Partia, Partie stanowig wstegi tego samego wytopu
I tych samych wymiaréw pochodzace z jednego walcowania.
4_3. Pobieranie proébek
4.3,1, Probki do sprawdzenia wymiaréw przekroju, ddugosci
1 ksztattu oraz ogledzin powierzchni 1 sprawdzenia sierpowa—

tosci i1 falistosci pobiera sie losowo w ilosci podanej w ta-

blicy 4.
Tablica 4
Lz Ilos¢ wsteg pobra- I1oS¢ wsteg nieod-
I1oS¢ wsteg w = = _
partii nych do préb powuadgé%?gmwyma
do - 63 4 1
64 - 160 9 2
161 - 400 15 5
powyzej 400 21 4

4.3.2. Probki do sprawdzenia sk#adu chemicznego.

4.3.2.1. Prébki do analizy wytopowej pobiera sie podczas
rozlewania stali do wlewnic - wg PN-62/H-04004.

4.3.2.2. Prébki do analizy gotowego wyrobu pobiera sie na
zadanie zamawiajacego, podane w zaméwieniu, wg PN-65/H-04006.

4_.4. Przeprowadzenie badan

4*4 1. Sprawdzenie wymiaréw i ksztattu przekroju

Sprawdzenie wymiaréw przekroju przeprowadza sie za pomoca
uniwersalnych przyrzadéw pomiarowych w 3-eh dowolnych miejs-
cach wstegi.

Grubos¢ mierzona jest w odlegtosci okoto 10 mm od krawedzi
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przyrzadem pomiarowym mierzacym z dok#adnoscig do 0,01 mm.
Szerokos¢ nalezy mierzyC przyrzadem z doktadnoscig pomiaro-
wg do 0,1 m.

Ksztatt ocenia sie okiem nieuzbrojonym

4.4_.2. Sprawdzenie wymiaru ddugosci przeprowadza sie przez
przytozenie przymiaru z dok#adnosciag odczytu pomiaru 10 mm.

4_.4_3. Ogledziny powierzchni 1 krawedzi wsteg przeprowadza
sie okiem nieuzbrojonym.

4_.4_4_. Sprawdzenie sierpowatosci i1 falistosci wsteg
Sprawdzenie sierpowatosci i1 jednostronnej falistosSci przepro-
wadza sie okiem nieuzbrojonym. (

4.4.5. Sprawdzenie sktadu chemicznego. Analize chemiczng

stali przeprowadza sie wg PN-64/H-04013, PN-55/H-04G14,

PN-58/H-04015, PN-63/H-04016, FN-61/H-04024, PN-66/H-04010,
FN-50/H-04012.

4.5. Ocena wynikéw badan

4.5.1. Ocena partii. Partie nalezy uzna¢ za zgodng z wyma-
ganiami niniejszej normy jezeli ilos¢ nieodpowiadajgcych
wsteg w badanej partii nie przekracza ilosci podanej w tabli-
cy 4.

4.5.2. Postepowanie z partia me odpowiada.!gca wymaganiom
normy. Partie uznang za niezgodng z wymaganiami normy, wy-
tworca ma prawo przesortowac¢ 1 przedstawi¢ ponownie do badac.
W przypadku badann powtérnych gdy choé jeden wynik bedzie nie-
zgodny z wymaganiami normy, partie nalezy odrzucic.

4_.6. Zaswiadczenie nakosci. Na zadanie zamawiajgcego poda-
ne w zamoéwieniu, wytwlOrca zobowigzany jest wystawi¢ zaswiad-

czenie jakosci zawierajacej
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lub znak wytwércy,

b/ oznaczenie wsteg wg p-1.2,,

c/ nr wytopu i sktad chemiczny,

d/ wyniki badan przewidzianych niniejsza norma,

e/ ciezar partu,

T/ nr niniejszej normy.

5. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE

Do dnia 51 grudnia 1970 roku dopuszcza sie wykonanie wsteg

przez I1l_Florian 1 H.im.F.Dzierzynskiego wg tablicy 5.

Wymiary nominat-
ne"w mm

SZero-

kos¢é
65
65
65

86
86

108
108
108
108

3%2
157

157

198
198

)

6)
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Prze-

krdj

cm2

1,62
1,75
1,95

2,56
2,67

3,13

3,35
4.41
4,10

4,28
4,41
5,24
5,34
5,97

6,93
8,51

Cie-
zar

kG/m

1,29
1,38
1,53

1,86
2,09

2.46
2,65

5.47
5,22

5,56
3,47
4,11
4,19
4,69

5,44
6,68

KONITEC

Tablica 5

Dopuszc:salne od-Srednica no-

chydki W mm
szero- ru- mm
kos¢ 0S¢

+ 1,0 + 0,15 15

20
25
+ 1,25 + 0,2 32
40
+ 1,5 + 0,25 50

minalna rury

cale

172

3/4

11/4

1 1/2
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Informacja dodatkowa do BN-67/0642

1, Istotne zmiany BN-67/0642 w stosunku do ZN-65/0642-65

- Podano pe#ne wymagania techniczne dla wsteg przeznaczo-
nych do zgrzewania ogniowego,

- Zmniejszono wymiar podddugosci wsteg na 4,2 m dostar-
dzonych przy zaméwieniu ddugosci okreslonych,

- Ustalono optymalny program wymiarowy wsteg odpowiadajg-
cy programowi produkcji rur zgrzewanych wg FN-64/B-
74200.



