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Stal walcowana.

Kęsy do wyrobu waloówki na śruby i nakręt- 

ki wykonane metodą spęozania na zimno.
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III 22.

1. WSTĘP
—  M / ....

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są kęsy kwadratowe walcowane na gorąoo ze stali 

konstrukcyjnej węglowej i stopowej przeznaczone do wyrobu waloówki na śruby i nakrętki wy­

konane metodą spęczania na zimno.

1 2 Normy związane.

PN-62/H-01103 - Cechowanie barwne stali.

PN-61/H-04004 - Analiza chemiczna stali i staliwa. Pobieranie i przygotowanie próbek do 

analizy wytopowej.

PN-65/H-04066 - Analiza chemiczna stali i staliwa.

Pobieranie i przygotowanie próbek z wyrobów,

PH-62/H-04310 - Próba statyczna rozciągania metali.

PN-61 /H-04506 - Pomiar głębokości odwęglenia hutniczyoh wyrobów stalowyoh.

PN-57/H-93021 - Stalowe kęsy kwadratowe. Wymiary.

BN-64/0644-03 - Walcówka do wyrobu śrub i nakrętek spęozaniem na zimno.

ZN-66/0632-14 - Przepisy analiz stali dla stalowni. Stale do wyrobu śrub i nakrętek spę­

ozaniem na zimno.

2. OZNACZENIE #

2.1. Przykład oznaczenia, kęsów do wyrobu waloówki na śruby i nakrętki wykonane metodą 

spęczania na zimno, o boku kwadratu 75 mm długości 2000 mm ze stali St2A.

Kęsy kwadratowe 75 x 2000 St2A - BN-71/0641-04

3. WYMAGANIA

3.1. Powierzchnia. Powlerzohnia kęsów powinna być gładka, bez pęknięć, pęcherzy, za- 

walcowan, łusek, naderwać, wypływów i nitek. Dopuszczalne są bez ich usuwania pojedyń- 

cze drobne zarysowania wgniecenie oraz nierówności, jeżeli mieszczą się w granioadh do­

puszczalnych odchyłek wymiarowych przekroju. Na powierzchniach czołowych niedopuszczal­

ne są pozostałośoi jamy skurczowej, rozwarstwienie materiału, pęknięcia, pęoherze oraz 

wtrącenia niemetaliczne.

Dopuszozalną głębokość śladów usuwania wad podaje tablica 1.

Zjednoczenie Hutnictwa Żelaza i Stali

Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoozenia Hutnictwa Żelaza i Stali Zarządzeniem nr 

27/71 z dnia 3.07.1971 r. jako obowiązująca w zakresie produkoji od dnia 1.10.1971 r.
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Tablioa 1

Zakres wymiarowy grubość Dopuszozalna głębokość usuwania
kęsów mm wad mm

od 41 do 50 3

od 51 do 63 4

od 64 do 70 5

od 71 do 80 5,5

Wady powinny być usuwane w kierunku podłużnym.

Szerokość zagłębienia po usunięciu wady powinna wynosić oo najmniej plęoiokrotną jej 

głębokość, a brzegi powinny być zaokrąglone.

3.2. Wymiary przekroju poprzecznego kęsów oraz dopuszozalne odchyłki według FN-57/H- 

93021.

3.3. Długość. Kęsy dostaroza sięj

a/ o boku kwadratu 42 mm o długośoi 9 m 

z dopuszozalnymi odchyłkami + 100 mm, 

b/ o boku kwadratu powyżej 42 do 75 nim o długośoi 2 m 

z dopuszozalnymi odohyłkami + 100 mm.

Jeżeli przy zamówieniu nie uzgodniono inaczej dopuszoza się dostawę 10 % kęsów krótszych: 

a/ o boku kwadratu 42 mm nie krótszych niż 8,0 m 

b/ o boku kwadratu powyżej 42 do 75 mm nie krótszyoh niż 1,8 m

3.4. Prostość, Kęsy powinny być proste, a dopuszczalna miejscowa krzywizna nie powinna 

przekraozać 20 mm na 1 m.

Dopuszozalna ogólna krzywizna nie powinna przekraozać iloczynu dopuszczalnej miejsoowej 

krzywizny i długośoi kęsa. Wyraźna wiohrowatość kęsów dookoła osi podłużnej jest nie­

dopuszczalna.

3.5. Ciecie. Kęsy dostarcza się po obcięoiu na nożycy lub pile. Dopuszozalne jest miejs­

cowe poszerzenie końoów, powstałe przy oięciu, jeżeli nie przekracza 10 % szerokości kęsa. 

Dopuszcza się dostawę kęsów z końcami obciętymi palnikiem.

3.6. Materiał. *

3.6.1. Skład chemiozny kęsów wg analizy wytopowej powinien odpowiadać postanowieniom 

ZN-66/0632-14 "Przepisy analiz stall dla Btalowni, Stale do wyrobu śrub 1 nakrętek spęcza- 

niem na zimno". W przypadku wykonania analizy kontrolnej z gotowego kęsa dopuszoza się od­

chyłki od składu chemicznego podanego z ZN-66/0632- 14 wg tablicy 2.

Tablioa 2

Pierwiastek
Dopuszczalne odohyłki w %

Dwagi
poniżej dol­
nej granicy

powyżej gór­
nej granicy

Węgiel 0,01 0,02
| mangan 0,03 0,04

krzem 0,02 0,03
fosfor _ 0,005
siarka - > 0,005
chrom 0,03 0,03 tylko dla

molibden 0,02 0,04 stali stopow. 
11

wanad 0,02 0,05 tt
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3.6.2. Właanośol technologiczne. Próbki apęozane na gorąco do 1/3 pierwotnej wysokośoi, 

nie powinny wykazywać na booznyoh powierzchniach pęknięć i rozwarstwień. Na próbkaoh dopusz- 

oza się nieolągłośoi na bocznej powlerzohni spęozka o długośoi do 5 ma i głębokośoi do 0,6 % 
grubości kęsa w ilości najwyżej 4 sztuk na wszystkich powierzchniach,

3.6.3. OdweKlenie, Próbki pobrane z kęsów stall stopowych nie powinny wykazywać odwale­

nia całkowitego /zupełne + przejściowe/ o głębokośoi większej niż 1,5 % grubości kęsa.
3.7. Stan dostawy. Kęsy dostarcza się w stanie walcowanym na gorąoo.

3.8. Cechowanie, Wiązki kęsów powinny być zaopatrzone w dwie przywieszki metalowe przy­

mocowane w sposób trwały do każdej wiązki, na któryoh należy podać 1

a/ znak dostawy

b/ znak stali

c/ numer wytopu lub umowny znak

d/ ilość sztuk w wiązce

Niezależnie od cechowania podanego na przywieszoe, kęsy powinny być dodatkowo ceohowane 

barwnie wg PN-62/H-01103.

4. OPAKOWANIE! I TRANSPORT

4.1. Kęsy dostarcza się w wiązkaoh. Jeżeli przy zamówieniu nie podano inaczej, masa /wa­

ga/ wiązki nie powinna przekraczać 3 ton. Transport kęsów odbywa się partiami. Wszystkie 

kęsy z partii powinny być załadowane do jednego wagonu jeśli tylko nośność wagonu na to 

pozwala. Do pełnej nośności wagonu mogą być doładowane kęsy z innej partii tego samego 

gatunku stali, lecz powinny być oddzielone w sposób wykluozająoy pomieszanie kęsów pocho­

dzących z różnych partii.

/ 5. BADANIA

5.1. Program badan.

a/ oględziny powierzchni

b/ sprawdzenie wymiarów

0 / sprawdzenie składu ohemioznego

d/ sprawdzenie własności technologicznych

e/ badanie głębokośoi odwęglenia stali stopowych

5.2. Partia. Partię stanowią kęsy pochodząoe z jednego wytopu. Dopuszcza się dzielenie 

wytopów na mniejsze partie /wg syfonów/.

5.3. Pobieranie próbek.

5.3.1. Próbki do oględzin powlerzohni 1 sprawdzenia wymiarów. Oględzinom powlerzohni 

i sprawdzeniu wymiarów poddaje się wszystkie kęsy z partii.

5.3.2. Próbki do sprawdzenia składu chemicznego.' Próbki do sprawdzenia składu ohemiozne­

go wytopu pobiera się według PN-61/H-04004 w ozasie odlewania stali. Próbki do sprawdzenia 

składu chemicznego gotowego wyrobu pobiera się w przypadkaoh teohnioznie uzasadnionych na 

żądanie zamawiającego wg PN-65/H-04006 z dwóoh losowo wybranyoh kęsów z partii.

5.3.3. Próbki do sprawdzenia własnośoi technologicznych. Do próby spęozanla na gorąoo 

próbki pobiera się w ilości podanej w tablicy 3, z losowo wybranych kęsów.

Tablióa 3

Wielkość partii /sztuk/ Ilość próbek /kęsisk/

do 400 sztuk 3
pow. 400 do 600 4

" 600 do 800 6
" 800 do 1000 8
" 1000 10
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Wysokość próbki wynosi dwukrotny wymiar boku kęsa.

5.3.4. Próbki do badania głębokiego odwesiania pobiera się z dwóoh losowo wybranych kę­

sów z partii.

5.4. Opis badań.

5.4.1. Oględzin? powierzchni przeprowadza się bez użycia przyrządów powiększających.

W przypadkach konieoznyoh rodzaj! wielkość wad powierzchniowych sprawdza się przy pomocy 

pilnika, dłuta lub tarozy szlifierskiej.

5.4.2. Sprawdzenie wymiarów przekroju poprzeoznego dokonuje się sprawdzianem lub innymi 

przyrządami pomiarowymi, o dokładności pomiaru odpowiadającej dopuszczalnym odchyłkom wy­

miarowym. Sprawdzenie długości przeprowadza się za pomooą taśmy stalowej z dokładnością do 

10 mm.

5.4.3. Sprawdzenie składu chemicznego przeprowadza się według obowiązująoyoh PN lub inny­

mi metodami o nie mniejszej dokładności oznaczenia.

5.4.4. Sprawdzenie własnośol teohaoloKloznyoh. Próbę spęozania na gorąoo przeprowadza 

się według PN-f1/H-04411.

5.4.5. Badanie głębokości odweglenia przeprowadza się według PN-66/H-04506,

5.5. Ocena wyników badań.

5.5.1. Ocena oględzin powierzohni 1 sprawdzenie wymiarów Jeżeli badane kęsy odpowiadają 

wymaganiom p. 3.1., 3.2., 3.3.1 3.4., 3.5*» partię należy uznać za zgodną z wymaganiami nor­

my. Kęsy które nie odpowiadają wymaganiom 3.1•> 3.2., 3.3.» 3.4,, 3.5., należy usunąć z par­

tii.

Wytwórcy przysługuje prawo poddania odrzuconyoh kęsów poprawie i ponownego przedstawie­

nia ich do badań jako nowej partii.

5.5.2. Ocena sprawdzenia składu chemioznego. W przypadku gdy wyniki analizy składu ohe- 

mioznego są zgodne z wymaganiami p. 3.6.1., partię należy uznać za zgodną z wymaganiami 

normy. W przypadku niezgodnośoi wyników analizy ohemicznej z wymaganiami p. 3.6.1., partię 

należy uznać za niezgodną z wymaganiami normy. W przypadku niezgodności wyników analizy kon-

'frolnej z gotowych kęsów wytwórcy przysługuje prawo przesortowania kęsów i przedstawienie 

ich ponownie do badań jako nowej partii.

5.5.3. Ooeny próby spęozania na gorąoo. W przypadku gdy wyniki badania są zgodne z wy­

maganiami p. 3.6.2., partię należy uznać za zgodną z wymaganiami normy. W przypadku gdy wy­

niki badańia nie są zgodne z wymaganiami p. 3.6.2., badania należy powtórzyć na podwójnej 

ilośoi próbek w stosunku do pierwotnie pobranej ilośoi, a kęsy z których pobrano próbki nie 

dająoe pozytywnego wyniku należy usunąć z partii. Jeżeli choć jedna próbka powtórna da wy­

nik ujemny, partię należy uznać za niezgodną z wymaganiami normy. Wytwórcy przysługuje pra­

wo poddania partii poprawie lub przesortowania i ponownego przedstawienia do badań jako no­

wej partii.

5.5.4. Ooeny badania głębokości odwęglenia. W przypadku gdy wyniki badania są zgodne z 

wymaganiami p. 3.6 3.1 partię należy Uznać za zgodne z wymaganiami normy.

W przypadku gdy wyniki badania są niezgodne z wymaganiami p, 3.6.3.» badanie należy powtó­

rzyć na podwójnej ilości próbek w stosunku do ilośoi próbek wykazujących wyniki ujemne. Je­

żeli ohoć jedna próbka powtórna da wynik ujemny, partię należy uznać za niezgodną z wymaga­

niami normy.

Wytwórcy przysługuje prawo przesortowania partii i przedstawienie do badań jako nowej 

partii.

5.6. Zaówladozenie jakości - atest Jeżeli przy zamówieniu nie uzgodniono inaczej, ba­

dania przeprowadza kontrola techniczna wytwórcy, wystawiając zaświadozenie jakości - atest, 

w którym należy podać:

a/ nazwę zamawiającego, datę i numer zamówienia

b/ znak wytwórcy

0/ znak stali

d/ numer wytopu

e/ wymiar kęsów

f/ masę /wagę/ partii
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g/ wyniki wszystkioh przeprowadzonych badań 

h/ numer niniejszej normy 

i/ znak kontroli teohnioznej

K O N I E C

Informacja dodatkowa

Istotne zmiany w stosunku do BN-66/0641-04

1. Zmniejszenie dopuszożalnego odwęglenia do 1,5

2. Przywrócono pierwotne określenie partii /jeden wytop, a nie jeden syfon/,

3. Zwiększono ilość próbek do badania własności teohnologioznyoh próbą apęozania 

/około 1 % kęsów/.

4. Rozróżniono wymaganie, badania i sposób ooeny składu chemicznego wg analizy wytopowej 

i wg analizy kontrolnej.

5* Określono ilość i okoliczności pobierania próbek do kontroli składu ohemicznego goto­

wych kęsów.



Z A R Z Ą D Z E N I E  Nr 15/76

Naozelnego Dyrektora Zjednoczenia Hutnictwa Żelaza i Stali z dnia 19 maja 1976 r.

Na podstawie § 4 i 5 12 zarządzonia Ministra Przemysłu Giętkiego nr 77 z dnia 7.11.1959 r. 

w sprawie działalności normalizacyjnej w resoroie przemysłu ciężkiego, zarsadsamt

3« Sprowadzenie do poniższych norm następująoyoh zmian»

3.1. BN-71/0641-04 "Stal waloowana. Kęsy do wyrobu waloówkl na śruby i nakrętki wykonane 

metodę opęosonla na zimno".

W p. 5.1. Program badań - na koiiou tego punktu należy dopisać następajaoą treść 

"f/ prćba hartowności".

Dodaje się nowe dwa podpunkty w odpowiedniej kolejnośoi o następującej treśolt 

"5.4,6. Prćba hartownośoi. Hartowność stali węglowyob z mlkrododatkiem boru naloty zbadać 

na 2 próbkach z kęsiska a każdego wytopu. Frćbę hartownośoi przeprowadza się metoda harto­

wania od ozoła wg PN-72/H-04402. Odcinki prćbne poddaje się przed wykańozajaoa obróbka 

mechaniozna wytarzaniu normalizującemu przy temperaturze 9 0 0 -9 3 0 °C.

Po obrćboe meohanicznej próbki nagrzewa się do temp. 800-900°0 i następnie harfuje zgodnie 

z warunkami podanymi w normie PN-72/H-04402. W odległości 6 mm od ozoła próbki powinny wy­

kazać twardość HRC min. 40.

5.~5i5. Ocena wynlkćw próby hartownośoi. Wytop uznaje się za dobry Jeżeli obie próbki speł­

nia wymagania hartownośoi. Jotoll choć jedna próbka nie spełni wymagań hartownośoi wytop 

należy przeklasyfikować na inne przeznaozenle".
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