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NOKMA BRANZOWA

06 - O? Stal stopowa odporna na korozje BN-63/0644-02
X zaroodporna.
Prety dla lotnictwa.
Warunki techniczne.

1. WSTEP

1.1. PRZBDLIIOT® NORMY. Przedmiotem normy sg warunki techniczne na
prety walcowane na gorgco, kute, 4uszczone ciggnione na zimno
oraz ciggnione na zimno 1 szlifowane ze stali odpornej na ko-
rozje 1 zaroodpornych stosowanych w przemysSle lotniczym.

t

1.2. PRZEZNACZENIE. Prety mogg by¢ przeznaczone albo do obroébki
mechanicznej drogg skrawania albo do przerdébki plastycznej na
goraco lub zimno.

Przeznaczenie pretéw nalezy poda¢ w zaméwieniu.

1.3. SPOSOB OZNACZENIA. W sk#ad oznaczenia pretow wchodzi:
a/ nazwa wyrobu,
— b/ wymiar charakterystyczny dla przekroju poprzecznego,

z ewentualnym oznaczeniem dok#adnosci - wg normy wymiarowej,

c/ wymiar ddfugosci w przypadku jej okreslenia przez zamawiajg-
cego wraz z ewentualnym oznaczeniem dokdadnosci normy wy-
miarowej ,

d/ znak stali,

e/ znak obrobki cieplnej,

T/ przeznaczenie pretow,

g/ numer normy wymiarowej 1 numer niniejszej normy.

1.4. PRZYKLAD OZNACZENIA /zamowienia, specyfikacje itp./ pretéw
okragtych walcowanych na gorgco o Srednicy 30 mm, ddugosci
300 mm, PN-55/K-93216, ze stali 1H13A w stanie zmiekczonym
do obrobki mechanicznej.
Prety walcowane na goraco, O 30 mm X 3000 mm - PN-55/H-93216
1H13A-Z-BN-63/0644-02 do obrébki mechanicznej.

3 & wanowlony - «»asJ.edBla sataay wprowadzono Zarzadz.Naoa.ltyr.Z.H.Zal. i Stall nr ?
z dnia"?l7 M llc*Pismem Z H.Zal.l Stali N r . a2 dnia .

onleai telefonicznym Z.H.Zol.i Stali a dnin ..cceeeeeiereennnn,
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. . . dnia Iv. 63 r,
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Zelaza 1 Stali z dnia 3* IV. 1963 r. dukcji liceucyjr-
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1.5 CECHOWANIE» Na kazdym precie o Srednicy lub grubosci 25 mm

1.6.

i powyzej nalezy wybic¢ przy koncu lub na powierzchni czodowej

nastepujace znaki:

a/ znak wytwércy,

b/ znak stali /lub umowny znak/,

c/ numer wytopu /lub umowny znak/,

d/ znak kontroli-technicznej 1 znak przedstawiciela zamawiaja-
cego w przypadku przeprowadzania badanh przez niego.

Pretéw o Srednicy lub grubosci do 25 mm nie cechuje sie, nato-

miast do wigzek przymocowywuje sie trwate przywieszki /co naj-

mniej dwie/ z wypisanymi znakami jak podano powyzej.

NORMY ZWIAZANE

PN-55/H-04010 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa 1 stali.

Oznaczenie catkowitej zawartosci wegla ,

PN-60/H-04012 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali.
Oznaczenie manganu.

FN-53/H-04015 - Analiza chemiczna surowki, zeliwa i1 stali.

Oznaczenie krzemu.

PN-55/H-04014 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i1 stali.
Oznaczenie fosforu.

PN-58/H-04015 - Analiza chemiczna surowki, zeliwa i1 stali.
Oznaczanie siarki.

PN-55/H-0416 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali.
Oznaczenie chromu.

PR-55/H-04017 - Analiza chemiczna surowki, zeliwa i1 stali.
Oznaczenie wolframu.

PN—61/H-04018 - Analiza chemiczna surowki, zeliwa i stali.
Oznaczenie niklu.

PN-55/H-04019 - Analiza chemiczna surowki, zeliwa i stali.
Oznaczenie molibdenu.

PN-55/H-04020 - Analiza chemiczna surowki, zeliwa i stali.
Oznaczenie wanadu.

PN-55/H-04025 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali.

Oznaczenie tytanu.
PN-62/H-04310 - Prdéba statyczna rozciggania metali.
PN-57/H-04350 - Préba twardosci metali sposobem Brinella.
PN-57/H-04355 - Préba twardosci metali sposobem Rookwella.
PN-57/H-04370 - Préba udarnosci stali.
PN-61/H-04411 - Préba speczania na zimno.
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PN-$8/H-Q)46%0 - Badania korozji metali. Préba laboratoryjna

2.1.

2.1.1.

2.1.2.

2.1.%.

2.1.4.

odpornosci na korozje miedzykrystaliczng stali
kwasoodpornych.

2. WYMAGANIA TECHNICZNE
POWIERZCHNIA |

Powierzctinia pretow kutych lub walcowanych do przerdébki
plastyczne,! na gorgco lubnaa .zimno nie powinna wykazywac:
peknie¢, +dusek, zawalcowan i zakuc. Miejscowe wady powierzch-
niowe powinny by¢ usuniete przez podtuzne ddfutowanie, szlifo-
wanie lub pitowanie. Dla pretéw o Srednicy lub grubosci do
40 mm, gtebokos¢ usuwania wad ni¢ powinna przekracza¢ sumy do-
puszczalnych odchytek wymiarowych, >a dla pretéow o Srednicy lub
grubosci 41-100 mm, gd#ebokos¢ usuwania wad nie powinna prze-
kracza¢ 6 % Srednicy lub grubos$ci liczac od wymiaru rzeczywis-
tego. Dla pretéw o Srednicy lub grubosci powyzej 100 mm gtebo-
koS¢ usuwanych wad nalezy uzgodni¢ przy zamowieniu. Dopuszcza
sie bez usuwania pojedyncze drobne ryski, wgnioty 1 nieréwnosc:,
powierzchni, znajdujace sie w granicach potowy sumy dopuszczal-
nych odchytek wymiarowych liczgc od wymiaru rzeczywistego.

Powierzchnia pretéw kutych lub walcowanych do obroébki skrawa-
niem moze wykazywa¢ miejscowe wady, jezeli gltebokosS¢ ich spraw-
dzona przez kontrolne pitowanie /lub ddutowanie/ nie przewyz-
sza sumy dopuszczalnych odchytek wymiarowych, liczac od wymia-
ru nominalnego.

Powierzchnia pretéw ciagnionych na zimno powinna by¢ czysta,
gtadka, bdyszczgca lub matowa, bez peknie¢, zawalcowan, +4usek

I zanieczyszczen zuzlem, szamota lub zgorzeling.

Na powierzchni dopuszczalne sg drobne wzery, zadrapania, wgnie-
cenia siegajace nie giebiej niz wynosi ujemna odchytka dla
danej Srednicy wymiaru lub grubos¢ preta liczac od wymiaru J
rzeczywistego** -

Powierzchnia pretéw 4uszczonych nie powinna wykazywa¢ takich
wad jak rysy, pekniecia podtuzne 1 poprzeczne, +uski, zawaleo-
wania 1 wtrgacenia niemetaliczne. :
Dopuszczalna jest chropowatos¢ powierzchni, wyrazne spiralne
Slady po skrawaniu wirujacymi nozami #uszczarki, drobne nieréw-m
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nosci i1 wglebienia, rysy, czarne plany i wzery, ktorych gtebo-
koS¢ nie przekracza sumy dopuszczalnych odchydtek wymienionych
liczac od wymiaru nominalnego. Na zadanie zamawiajgcego uzgod-
nione z wytwdércg przy zamowieniu gtebokos¢ wad moze by¢ ogra-
niczona do potowy sumy dopuszczalnych odchytek wymiarowych,
liczac od wymiaru nominalnego.

2.1.5_Powierzchnia pretéw ciggnionych na zimno i szlifowanych powin-
na byc czysta, gtadka i1 bdyszczgca. Dopuszczalne sa pojedyncze
zadrasniecia, wgniecenia, zaczernienia, ryski wkosowate o gte-
bokoSci nieprzekraczajgcej podtowy dopuszczalnych odchytek dla
Srednicy 1 grubosci. -

Na powierzchni pretdéow obrobionych cieplnie dopuszczalne sag

barwy nalotowe.

2.2. V/YWIA.RY. Wymiary poprzeczne i dfugos¢ pretdédw powinny odpowiadac
wymiarom podanym w normach przedmiotowych. j

2.3>. MATERIAL.

2.3.1.Sktad chemiczny stwierdzony na podstawie analizy wytopowej po-
winien odpowiada¢ wymaganiom tablicy 1.

2.3.2. Dopuszczalne odchy#ki sktadu chemicznego wyrobéw gotowych.
Dopuszcza sie zgodnie z tablicg 2 odchydki sktadu chemicz-
nego &talit podanego w tablicy 1.

2.3.3. WkasnosSci mechaniczne prébek w stanie porobionym cieplnie 2
podano w tablicy 3-

Podane w tablicy wytrzymatosci odnosza sie do probek wycietych
z pretdéow o grubosci do 60 mm, przy badaniu pretéw o grubosci
powyzej 60 mm do 100 mm dopuszcza sie obnizenie wydduzenia ]
0 jedng jednostke, a przewezenia o 5 jednostek w stosunku do
wymagan tablicy 3> dla pretéw o grubosci powyzej” 100 mm whas-
nosci mechaniczne okresla sie na probkach pobranych z poétwyro-
bow o wymiarze 30 - 100 mm.

Dopuszcza sie odchydki od temperatur podanych w tablicy 3 jeze-
li wymagania wkasnosci mechanicznych zostaty dotrzymane, zasto-
sowane zmiany w stosunku do temperatur podanych w tablicy 3
dostawca winien poda¢ w atescie do wiadomosci zamawiajgcego.
Badania stalit 1&19N9A, 2H18N9A, 1H18N9TA, H13N4G9A oraz H23N18A
mozna me wykonywa¢ o ile dostawca gwarantuje otrzymanie prze-
pisanych wltasnosci.
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Pierw iastek e \

Tablica 2

Dopuszczalna ,,odchy#ka. ,,,,
zawartos¢ B

_ Zawartosé P | Ponizej dolnej Powyzej gorne;

f ] ] dranlqa.t ) granicy
" do cq;3o0 0,01 0,01
powyzej 0,730 0,02 0,02
’ do 1 0,03
’ pow.1 do 2,5 i 0,05
pow.2,5 | 0,10 - 0,10
1 0,05~
/ 1 6,002”
1 0,002
; do 95 _ < N7 -
pow. 9 P oY o8
do 1 0,03 0,03
pow. 1 do,2,5 0,05 0,05
| pow. 2,5 0,10 0,10
0,03 , " 0,05
" 0,06 * 7 0,10
0,02 6,02
6,05

Za zgodg zamawiajacego, pod warunkiem dotrzymania innych
wdasnosci przewidzianych niniejsza normg, dopuszcza sie

wigksze odchyd4ki anizeli podane w tablicy 2.
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2.3.4.

2.3.5.

.10 -
Stan dostawy. Wzaleznos$ci od gatunku stali i jej przeznacze-

nia prety dostarcza sie w stanie obrobionym cieplnie Ilub bez

obrobki oieplnej:

al/ prety przeznaczone do przerOobki plastycznej na gorgco,
dostarcza sie w stanie surowym /bez obrobki cieplnej/.
Prety ze stali 1H13A, 2H13A, 3H13A, 4H13A, H18, H12M,
4H14N14AW2MA 1 20H13MWF przeznaczone do przerobki plastycz-
nej na gorgoo moga byé na zgdanie za®awiajgcego dostarczo-
ne w stanie zmiekczonym, celem umozliwienia ich ciecia na
zimno,

b/ prety przeznaczone do obrobki skrawaniem i do przerdbki
plastycznej na zimno dostarcza sie w stanie obrabianym
cieplnie /zmiekczonym lub przesyconym/.

Twardo$¢ pretow dostarozonych w stanie zmiekczonym powinna

odpowiadaé wymaganiom podanym w tablicy 4. -

Prety dostarczane w stanie surowym /bez obrébki cieplnej/

z przeznaczeniem do przerdbki plastycznej na goraco, nie pod-

legajg sprawdzeniu twardosci.

e Tablica 4.
Znak stali Stan dostawy -Ié_y\rle%rr??csg %é::?gk'llja
mm ,
1H13A zmiekczony min. 4,6
2H13A zmiekczony min. 4,4
3H13A zmiekczony min. 4,2
4Hi3A zmiekczony min. 4,0
H1S zmiekczony min. 3,7
H12M zmiekczony 3,8 - 4,2
4AH1AN1AW2MA zmiekczony 3,6 - 4,3
1HI18N9A przesycony nie bada sie
2H18N9A przesycony nie bada sie
1H18NITA przesycony nie bada sie
20H2MWF zmiekczony nie bada sie



11 -
dalszy olag tabl. 4

H13N4G9A - -
H17N2 - min. 3,6
H10S2M zmiekczony 4,3 - 3,7
4H14AN14AW2M zmiekczon

820 - 850C 4.5 - 3,7
H23N18 - -
H13N7S2A - -
N75H20TA przesycony -
H18N12M2TA : - :

2.3*6. Makrostruktura badana préba gtebokiego trawienia*
Préba trawienia wykonana na tarczach z gotowego wyrobu nie
powinna wykazywad $ladéw jamy usadowej, peKnied, pecherzy j
1 wtragcen niemetalicznych widocznych okiem nieuzbrojonym.
Na technicznie uzasadnione zgdanie zamawiajgcego uzgodnione
przy zaméwieniu stali 3H13A, 4H13A, H18, H12M, 4H14N14W2MA
- i 20HBMWF makrostruktura moze byd badana prébag przetomu.

2.3.7. Nieciggtosci materiatu badane préba toczenia schodkowego.
Nieciggtosci materiatu stali H12M, 4H14N14W2MA, H10S2M
i HI1I3N7S2A okre$la sie na prébie toczenia schodkowego, przy
czym prety o Srednicy lub grubo$ci ponizej 16 mm nie podlega-
ja badaniu. 1losd i diugosd nieciggtosoi nie powinna przekra-
czad wielkoS$ci podanyoh w tablicy 5.

Tablica 5.
Dopuszozalne iloéci i wielkbscl nie¢iagtosci
» | grupa Il grupa
taczna iloSd nieciggtosoi 5 szt. 8 §zi.
_ Maksymalna dtugos$d nieciggtosci 6 mm 8 mm
Su”aryczna diugosd nieciggtosci
na cakej préobce 25 mm 40 mm
Vtaksym3lna iloSd nieciggtosoi
na jednym stopniu 3 szt. 4 szt.

Sumaryczna dtugosd nieciggtosci
| na jednym stopniu 10 mm 15 mm



Uwaga:

2.3*8*

2*3.9*

2.3.10.

2.3.11.

t, < mmmm
1 - 12 -
Dopuszczalna ilo$S¢ i wielkos¢ ~eciggtos$ci powinna odpowiadaé
grupie I-szej. Dla stali H14N14W2MA, H10S2M i HI12M dopusz-
czalne sg odchytki w granicach Il-giej grupy tablicy 5.

Nieciggtosci na jednej tworzgcej uwaza sie za nieprzerwane,
jezeli odstep miedzy nimi wynosi mniej niz 2 mm
Nieciggtosci wchodzace z jednego stopnia na nastepny sg nie-
dopuszczalne.

Dla pretow o Srednioy lub grubo$ci powyzej 80 mm wymagania
co do ilosci 1 dtugosci nieciggtosSci nalezy uzgodni¢ przy
zamowieniu.

Nieciggtosci o dtugosSci do 1 mmnie podlegaja klasyfikacji.

Speczanle. Na technicznie uzasadnione zgdanie zamawiajgcego
uzgodnione z wytwodrcg przy zamoéwieniu prety ze stall 1H13A,
2H13A, H12M, 4H14N14W2MA, H10S2M i H13N7S2A przeznaczone do
przerobki plastycznej na gorgco podlegajg probie speozenia
na goraco.

Prety o grubosci lub $rednicy do 30 ram przeznaczono do ttooze
nia lub speczanla na zimno badp. sie na zadanie zamawiajacego
uzgodnione przy zamowieniu na speczanle w stanie zimnym.

Na speczonych probkach nie powinno bydé peknie¢. Rozwarcia

0 ptaskim dnie sg dopuszczalne.

Odpornos¢ na korozje mledz.-ykrystaliczna.

Na technicznie uzasadnione zgdanie zamawiajgcego uzgodnione
z wytworcg przy zamowieniu prety ze stali 1H18N9A, 2H18N9A,
1H18NI9TA i HI13N4GY9A powinny by¢ odporne na korozje miedzy krys
taliezng zgodnie z wymaganiami normy PN-58/H-04630 i uzgod-
nionym przy zamowieniu sposobem oceny.

Mikrostruktura. Na technicznie uzasadnione zadanie zamawiajg-
cego, uzgodnione przy zamoOwieniu dostaroza sie stal o okres-
lonej mikrostrukturze.

Na podstawie porozumienia miedzy zamawiajagcym 1 dostawcg moga
bydé ustalone wzorce okresSlajgce wymagang mikrostrukture.

Stopien zanieczyszczenia wtraceniami niemetalicznymi. Na teoh
nicznie uzasadnione zgdanie zamawiajgcego, uzgodnione przy
zamoOwieniu, dostarcza sie stal o okreSlonym dopuszczalnym
stopniu zanieczyszczenia wtrgceniami niemetalicznymi, bada-
nyrai mikroskopowo.

Na podstawie porozumienia miedzy zamawiajagcym i dostawcg po-



4.1.

4.2.

- 13 -

winny by¢ ustalone wzorce okreslajgoe dopuszczalny stopien
zanieczyszczenia wtrgceniami niemetalicznymi.

3. OPAKOWANIE

Prety o wymiarach do 25 mm dostarcza sie w wigzkach. Prety
0 wymiarach powyzej 25 nm dostarcza sie luzem. Ciezar wigzek
przy recznym zatadunku i wytadunku nie powinien przekraozac f,

80

kg, za$ przy mechanicznym zatadunku i wytadunku - 3 tony.

Do kazdej wigzki powinny by¢ przymocowane 00 najmniej 2 przy-
wieszki ze znakami podanymi w 1.5. 4

4. BADANIA TECHNICZNE

PARTIA. Prety bada sie partiami. Partie stanowig prety pocho-
dzgce z jednego wytopu, jednego wymiaru poprzecznego i jedna-
kowo obrobione cieplnie.

RODZAJE BADAN

al
b/

.o/

4.3.

4.3.1.

4*3.2.

d/
e/
f/

g/
h/

i/
i/

k/
1/

t/

ogledziny powierzchni
sprawdzenie wymiarow
sprawdzenie sktadu chemicznego
sprawdzenie wtasnoSci mechanicznych
sprawdzenie twardosci
badanie makrostruktury probg gtebokiego trawienia

1 I przetomu w przypadkach

okre$§lonych w p.2.3.6.
badanie nieciggtosci materiatu proba toczenia sohodkowego |
w przypadkach okreslonych w p.2.3.7.

proba speczania w przy p. okreSlonyoh w p.2.3.8.
badanie odpornos$ci na korozje miedzykrystaliczng w przypad-
kach okre$lonyoh w p.2.3.9.
badanie mikrostruktury w przyp.okre$Slonych w p.2.3.*10.
badania stopnia zanieczyszczenia wtrgceniami niemetalicznym
mi w przypadkach okre$lonych w p.2.3.11.
badanie na petzanie - badanie informacyjne tylko dla pretow
ze stali wgat. 20H3MWF.

POBIERANIE PROBEK

Prébki do ogledzin powierzchni i sprawdzenia wymiaréw
Badania przeprowadza sie na wszystkich pretach.

Sktad ohemlozny sprawdza sie na podstawie analizy wytopowej.



4.3.3.

14
Na zgdanie zamawiajgcego wykonuje sie analize kontrolng z jed-
nego dowolnie wybranego preta.

Prébki do sprawdzenia witasnosci mechaniczn.?ch lub twardosci
w stanie hartowanym. Dla sprawdzenia wtasnosci mechanicznych
nalezy pobraé z partii 2 prébki z 2 réznych pretow. Dla stall
3H13A, 4H13A i H18 zamiast probek do sprawdzenia wtasnosSci me-
chanicznych nalezy pobrad 2 probki z 2 réznych pretow do bada-
nia twardo$ci metodg Rockwella. Jezeli z danego wytopu byty
badane prety o wiekszej grubosci i wyniki ich odpowiadatyby
wymaganiom normy, to badanie dla pretdbw o mniejszej gruboSci
moze nie by¢ przeprowadzone, przy czym wytworca powinien gwa-
rantowac, ze wtasnosci mectdalczne pretdw o0 mniejszej grubosci
odpowiadajg wymaganiom tablicy 3.

Prébki do sprawdzenia witasnoSci mechanicznych wykonuje sie

z odcinkéw prébnych o Srednicy lub grubos$ci 20 - 25 mm wycie-
tych z pretéw. Odcinki préobne wycina sie z pretSw ze stali
wszystkich gatunkéw w ten spos6b, aby o$ probki byta zgodna

z osig preta dla pretow o grubos$ci do 60 mm Dla pretow o gru-
bosci powyzej 60 mm c¢ probki powinna znajdowacC sie w odleg-
tosci potowy promienia od powierzchni lub 1/4 przekatnej od
naroza.

Préobki nalezy pobiera¢ wzdtuz kierunku przerobki plastycznej.
Dla uzyskania przepisanych wtasnoSci mechanicznych nalezy od-
cinki probne obrobi¢ cieplnie zgodnie z tablicg 3.

Badania wtasnos$ci mechaniczny oh przeprowadza sie zasadniczo
na prébkach o Srednicy 10 mm, pieciokrotnej difugoSci pomiaro-
wej.

W przypadkach, uzasadnionych moga by¢ stosowane rowniez inne,
probki pieciokrotne /zarobwno okrggte jak i ptaskie wedtug
PN-62/Hr-04310/.

Probki /tarcze/ do badania twardosci metodg Rookwella pobiera
sie z konodw preta. Probki /tarcze/ te nalezy bada¢ w stanie
obrobionym cieplnie.

4.3»4.Prébki do sprawdzenia twardos$Sci w stanie zmiekczonym. Probie

twardoSci metodg Brinella poddaje sie 10 $ pretow z partii lecz
nie mniej niz 5 sztuk.

4.3»5.Prébki do badanja,makrostruktur,y.

al/ za pomocag proby trawienia. PrObe trawienia przeprowadza sie
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tylko dla pretéw o grubosci 40 m i powyzej. Z partii pre-
tow nalezy pobra¢ 2 probki /tarcze/ z dwoch réznych pretow
z partii. Dopuszcza sie przeprowadzenie proéby trawienia
przez wytwoérce na poédwyrobach przy kontroli miedzyoperacyj-
nej, w tym przypadku wyniki préb odnoszg sie do wszystkich
partii pretéw pochodzacych z tego wytopu. Przy kontroli pot-
wyrobow nalezy pobra¢ tarcze od strony gtowy wlewka w 1l10s-
ci 1 w sposOb stosowany u wytworcy*

Tarcze powinny byc na powierzchni przeznaczonej do trawie-
nia obrobione mechanicznie. Jezeli tarcze byty odcinane pi-
43 na gorgco, nalezy zebra¢ przez obrobke mechaniczng co
najmniej 5 ran od powierzchni cietej.

b/ za pomoca préby przetomu. W przypadkach okreslonych w punk-
cie 2.3.6. nalezy z pretdéw o grubosci do 40 mm pobra¢ 3 pre-
ty, a z pretdédw o grubosci powyzej 40 mm 2 prety z partii do
proby przetomu. Ha kazdym z wybranych pretéw przeprowadza
sie prébe przetomu w jednym miejscu.

c/ za pomocg proby toczenia schodkowego. Do proéby toczenia
schodkowego pobiera sie z partu trzy probki z réznych pre-
tow.

4_.3.6. Probki do -proby speczania na gorgco lub na zimno pobiera sie

po trzy z réznych pretéw partii.

4_.3.7. Préobki do sprawdzenia odpornosci na korozje miedzykrystaliczna

pobiera sie z gotowych pretow w ilosci jednej probki na wytop.

4_.3.8. Prébki do badania mikrostruktury oraz do okresSlenia stopnia

4.4.

zanieczyszczen wtrgceniami niemetalicznymi 1 do badania na pe#-
zanie pobiera sie w ilosci 1 w spos6b uzgodniony kazdorazowo
przy zamoéwieniu.

PRZEPROWADZENIE BADAN

4.4_.1.0gledziny powierzchni przeprowadza sie nieuzbrojonydn okiem.

W przypadkach koniecznych rodzaj i gtebokos¢ wad powierzchnio-
wych sprawdza sie przy uzyciu pilnika lub tarczy szlifierskiej.

4_4_2_Sprawdzenie wymiaréw. Wymiary pretdédw sprawdza sie za pomoca

uniwersalnych przyrzadéw pomiarowych lub sprawdzianéw o odpo-
wiedniej dok#adnosci . \

4.4_3_Analiza chemiczna stali przeprowadza sie wedfug PN-53/H04010,

PN-60/H-04012, PN/H-04013, PN-55/H-04014, PN-58/H-04015,
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PN-55/H-04016, PN-55/H-04017, PN-61/H-04018, PN-55/H-04019,
PN-55/H-04020 i PN-55/H-04023.

Sprawdzenie twardos$ci w stanie dostawy przeprowadza sie
zgodnie z PN-57/H-04350. 7

Sprawdzenie witasnos$ci mechanicznych 1 twardoS$ci. Sprawdzenie
witasnosci mechanicznych nalezy przeprowadzi¢ wg PN-62/H-04310.
Badania udarnosci nalezy przeprowadzi¢ wg PN-5' /H-04370, na
probkach typa Mesnagera. Badanie twardosci probek metoda
Rockwella nalezy przeprowadzi¢ wg PN-57/H-04355.

Sprawdzenie makrostruktur.v 1 nieciggtosci materiatu

a/ za pomocg trawienia: tarcze nalezy trawi¢ sposobem stoso-
wanym u wytworcy i oglgda¢ okiem nieuzbrojonym,

b/ za pomocag przetomu: prety o Srednicy do 50 nm wybrane do
badania nalezy nadoiaC jedno lub dwustronnie i przetamac.
Z pretow o grubosSci powyzej 50 mm nalezy odcigC tarcze
0 grubosci 20 —50 ram nadcia¢ ja jednostronnie i przeta-
mac. Przetom nalezy oglagdaé¢ okiem nieuzbrojonym.

c/ za pomooa toczenia schodkowego; prébe toczenia schodkowego
przeprowadza sie skrawajgc widrem drobnym, przy gtebokosci
skrawania 0,5 nmm i posuwie 0,25 mm Ogledziny stanu powierz-
chni prébek- schodkowych przeprowadza sie okiem nieuzbrojo-
nym, a w przypadkach watpliwych przy pomocy lupy o powiek-
szeniu pieciokrotnym. Srednice i dlugoéci poszczegdlnych
stopni w zalezno$ci od S$rednicy badanych pretow powinny
byé zgodne z tabelg 6.

Tablica 6

i Diugosé

i kazdego

| stopnia
. m

- 20 i 13 9 1 3 50
- 25 | 18 15 10 50
- 30 j 23 18 50
- 40 i 28 22 15 50
- 50 T T 28 15 50
- 60 | 48 32 < 15 50
- 80 | 58 40 i 20 50

{stopien stopien ! stopien

r— ——

N
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Dla pretéw o Srednloy lub grubosSci powyzej 80 nm Srednice

1 dtugosci stopni nalepy uzgodni¢ przy zaméwieniu.
Wcatkowitej diugosSci probki toozenla schodkowego nalezy
uwzgledni¢ kazdorazowo naddatek diugosci 50 nmm bez obtoczenia*

Sprawdzenie prz.ydatno$Sol do speczanla :

al prébe speczanla na gorgco przeprowadza sie na prdébce nie-
obrobionej mechanicznie o wysokosci réwnej podwdjnej Sred-
nicy lub grubos$ci probki nagrzanej do temperatury Kkucia.
Probke specza sie do 1/3 wysokosci.

b/ prébe speczanla ha zimno o powierzchni nieobrobionej me-
chanicznie, przeprowadza sie wg normy PN-61/H-04411 na
préboe o powierzchni nieobrobionej mechanicznie, o wyso-
kosci réwnej podwojnej Srednicy lub grubos$ci. Probki spe-
cza sie do potowy wysokosci.

.Sprawdzanie odpornosSci na korozle miedzykrystallezna nalezy

przeprowadzi¢ zgodnie z PN-53/H-04630. P:rzy zamowieniu nalezy
uzgodnié, ktora z metod podanych w powyzszej normie na byd

— stosowana.

.Sprawdzenie mikrostruktury oraz stopnia zanieczyszczen
wtrgceniami niemetalicznyml nalezy przeprowadzi¢ wedtug metod

uzgodnionych przy zamowieniu.

4.4.10. Badanie pretow na petzanie przeprowadza sie przy terap.550°C

przy obcigzeniu 35 kg/ mm2 w czgsie 100 godzin.

4.4.11. Badania dodatkowe. Na podstawie porozumienia sie stron moga

4.5.

4.5.1.

4.5.2.

by¢ przeprowadzone okresowe badania komisyjne w zakresie
uzgodnionym pomiedzy stronami. Wyniki badan komisyjnych nie
moga mle¢ wpltywu na odrzucenie materiatu.

OCENA WYNIKOW BADAN

Ocena wynikéw sprawdzenia powierzchni i wymiaréw j
Jezeli przy badaniach przeprowadzonych poszczegélne prety
nie odpowiadajg wymaganiom p.2.1. i 2.2. nalezy dane prety

uzna¢ za niezgodne z wymaganiami normy i usunaC z partii.

Ocena pozostatych wymagan. Jezeli przy sprawdzeniu pozosta-
tyoh wymagan / p.2.3./ wyniki nie odpowiadajg wymaganiom ni-
niejszej normy i wymaganiom uzgodnionym przy zamowieniu, na-
lezy te probe ktdra data wyniki nie odpowiadajgce wymaganiom



18 -

powtdrzy¢ na podwéojnej ilosci probek w stosunku do podanych,
w p«4.3. Jezeli przy powtérnym badaniu chdéd jedna probka nie
odpowiada wymaganiom, nalezy partie uznadé za niezgodng z wy-
magantami normy.

4.5.3* Postepowanie z pretami nleodpowlada.lac.vmi wymaganiom normy.
WytwoOrca ma prawo przesortowania, poprawienia, a wrazie po-
trzeby obrobienia cieplnego pretow partii nie odpowiadajgcej
wymaganiom normy i ponownego przedstawienia jej do badan jako
nowej partii.

4.5®4. ZasSwiadozenie o jakoSci.
Wytworca dostarcza zamawiajacemu Swiadectwo o jakos$ci, w kto-
rym nalezy podac:
a/ nazwe wytworcy /lub znak/
b/ nazwe zamawiajgcego
o/ znak stali
d/ numer wytopu
e/ sktad ohemlczny wytopu
-£/ wymiar poprzeczny pretéw
g/ ciezar partii
h/ wyniki wszystkich, prob przewidzianych norma
I/ numer niniejszej normy.

KONIEC
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zmiana 1 — Biuletyn PKNIM nr 10/80 poz 45 (Biuletyn PKNM1J nr 11—12/80 poz* 88)



v

BN-63/0644-02 Stal stopowa odporna na korozje i zaroodporna Prety dla lotnictwa
Warunki techniczne

1" 22

W punkcie 231 (tabl 1), dla gatunkow stali

zawartosci
0,025% S

1H13A, 2H13A i 4H14A, zamiast
max 0,030% P i max 0,030% S powinno by¢é max 0,025% P i max

(Biuletyn PKNMiJ nr 10/80 poz 75)

zmiana 1
3138 r



