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N O K M A  B R A N Ż O W A

Stal stopowa odporna na korozję 

x żaroodporna.

Pręty dla lotnictwa.

Warunki techniczne.

BN-63/0644-02

1. W S T Ę P

1.1. PRZBDLIIOT' NORMY. Przedmiotem normy są warunki techniczne na 

pręty walcowane na gorąco, kute, łuszczone ciągnione na zimno
t

oraz ciągnione na zimno i szlifowane ze stali odpornej na ko

rozję i żaroodpornych stosowanych w przemyśle lotniczym.

1.2. PRZEZNACZENIE. Pręty mogą być przeznaczone albo do obróbki 
mechanicznej drogą skrawania albo do przeróbki plastycznej na 

gorąco lub zimno.

Przeznaczenie prętów należy podać w zamówieniu.

1.3. SPOSÓB OZNACZENIA. W skład oznaczenia prętów wchodzi: 

a/ nazwa wyrobu,

— b/ wymiar charakterystyczny dla przekroju poprzecznego,

z ewentualnym oznaczeniem dokładności - wg normy wymiarowej, 

c/ wymiar długości w przypadku jej określenia przez zamawiają

cego wraz z ewentualnym oznaczeniem dokładności normy wy

miarowej , 

d/ znak stali, 

e/ znak obrobki cieplnej, 

f/ przeznaczenie prętów,

g/ numer normy wymiarowej i numer niniejszej normy.

1.4. PRZYKŁAD OZNACZENIA /zamówienia, specyfikacje itp./ prętów 

okrągłych walcowanych na gorąco o średnicy 3 0  mm, długości 

300 mm, PN-55/K-93216, ze stali 1H13A w stanie zmiękczonym 

do obróbki mechanicznej.

Pręty walcowane na gorąco, 0 30 mm x 3000 mm - PN-55/H-93216 
1H13A-Z-BN-63/0644-02 do obróbki mechanicznej.
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1.5* CECHOWANIE» Na każdym pręcie o średnicy lub grubości 25 mm

i powyżej należy wybić przy końcu lub na powierzchni czołowej

następujące znaki:

a/ znak wytwórcy,

b/ znak stali /lub umowny znak/,

c/ numer wytopu /lub umowny znak/,

d/ znak kontroli-technicznej i znak przedstawiciela zamawiają

cego w przypadku przeprowadzania badań przez niego.

Prętów o średnicy lub grubości do 25 mm nie cechuje się, nato

miast do wiązek przymocowywuje się trwałe przywieszki /co naj

mniej dwie/ z wypisanymi znakami jak podano powyżej.

1 .6 . NORMY ZWIĄZANE 

PN-55/H-04010 -

PN-60/H-04012 -

FN-53/H-04015 -

PN-55/H-04014 -

PN-58/H-04015 -

PN-55/H-0416 -

PR-55/H—04017 -

PN—61/H-04018 -

PN-55/H—04019 -

PN-55/H-04020 -

PN-55/H-04025 -

PN-62/H-04310 - 

PN-57/H-04350 - 

PN-57/H-04355 - 

PN-57/H-04370 - 

PN—61/H—04411 -

Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali. 

Oznaczenie całkowitej zawartości węgla , 

Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali. 

Oznaczenie manganu.

Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali. 

Oznaczenie krzemu.

Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali. 

Oznaczenie fosforu.

Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali. 

Oznaczanie siarki.

Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali. 

Oznaczenie chromu.

Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali. 

Oznaczenie wolframu.

Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali. 

Oznaczenie niklu.

Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali. 

Oznaczenie molibdenu.

Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali. 

Oznaczenie wanadu.

Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali. 

Oznaczenie tytanu.

Próba statyczna rozciągania metali.

Próba twardości metali sposobem Brinella. 

Próba twardości metali sposobem Rookwella. 

Próba udarności stali.

Próba spęczania na zimno.
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PN-$8/H-Q)46$0 - Badania korozji metali. Próba laboratoryjna

odporności na korozję międzykrystaliczną stali 

kwasoodpornych.
a "

2. WYMAGANIA TECHNICZNE

2.1. POWIERZCHNIA _ |

2.1.1. Powierzcłinia prętów kutych lub walcowanych do przeróbki 

plastyczne,! na gorąco lubnaa .zimno nie powinna wykazywać:

„ pęknięć, łusek, zawalcowań i zakuć. Miejscowe wady powierzch

niowe powinny być usunięte przez podłużne dłutowanie, szlifo

wanie lub piłowanie. Dla prętów o średnicy lub grubości do 

40 mm, głębokość usuwania wad nić powinna przekraczać sumy do- 

j puszczalnych odchyłek wymiarowych, >a dla prętów o średnicy lub 

grubości 41-100 mm, głębokość usuwania wad nie powinna prze

kraczać 6 % średnicy lub grubości licząc od wymiaru rzeczywis
tego. Dla prętów o średnicy lub grubości powyżej 100 mm głębo

kość usuwanych wad należy uzgodnić przy zamówieniu. Dopuszcza 

się bez usuwania pojedyncze drobne ryski, wgnioty i nierówność:, 

powierzchni, znajdujące się w granicach połowy sumy dopuszczal

nych odchyłek wymiarowych licząc od wymiaru rzeczywistego.

2.1.2. Powierzchnia prętów kutych lub walcowanych do obróbki skrawa

niem może wykazywać miejscowe wady, jeżeli głębokość ich spraw

dzona przez kontrolne piłowanie /lub dłutowanie/ nie przewyż

sza sumy dopuszczalnych odchyłek wymiarowych, licząc od wymia

ru nominalnego.

2.1.$.Powierzchnia prętów ciągnionych na zimno powinna być czysta, 

gładka, błyszcząca lub matowa, bez pęknięć, zawalcowań, łusek 

i zanieczyszczeń żużlem, szamotą lub zgorzeliną.

Na powierzchni dopuszczalne są drobne wżery, zadrapania, wgnie

cenia sięgające nie głębiej niz wynosi ujemna odchyłka dla 

danej średnicy wymiaru lub grubość pręta licząc od wymiaru j 

rzeczywistego** '

2.1.4.Powierzchnia prętów łuszczonych nie powinna wykazywać takich

wad jak rysy, pęknięcia podłużne i poprzeczne, łuski, zawaleo- 

wania i wtrącenia niemetaliczne. ;

Dopuszczalna jest chropowatość powierzchni, wyraźne spiralne 

ślady po skrawaniu wirującymi nożami łuszczarki, drobne nierów-■



ności i wgłębienia, rysy, czarne plany i wżery, których głębo

kość nie przekracza sumy dopuszczalnych odchyłek wymienionych 

licząc od wymiaru nominalnego. Na żądanie zamawiającego uzgod

nione z wytwórcą przy zamówieniu głębokość wad może być ogra

niczona do połowy sumy dopuszczalnych odchyłek wymiarowych, 

licząc od wymiaru nominalnego.

2.1.5.Powierzchnia prętów ciągnionych na zimno i szlifowanych powin

na byc czysta, gładka i błyszcząca. Dopuszczalne są pojedyncze 

zadraśnięcia, wgniecenia, zaczernienia, ryski włosowate o głę

bokości nieprzekraczającej połowy dopuszczalnych odchyłek dla 

średnicy i grubości. '

Na powierzchni prętów obrobionych cieplnie dopuszczalne są 

barwy nalotowe.

2.2. V/yMlA.RY. Wymiary poprzeczne i długość prętów powinny odpowiadać

wymiarom podanym w normach przedmiotowych. j

2.3>. MATERIAŁ.

2.3.1.Skład chemiczny stwierdzony na podstawie analizy wytopowej po

winien odpowiadać wymaganiom tablicy 1.

2.3.2. Dopuszczalne odchyłki składu chemicznego wyrobów gotowych. 

Dopuszcza się zgodnie z tablicą 2 odchyłki składu chemicz

nego &tali podanego w tablicy 1.

2.3.3. Własności mechaniczne próbek w stanie porobionym cieplnie  ̂

podano w tablicy 3-

Podane w tablicy wytrzymałości odnoszą się do próbek wyciętych 

z prętów o grubości do 60 mm, przy badaniu prętów o grubości 

powyżej 60 mm do 100 mm dopuszcza się obniżenie wydłużenia j 

o jedną jednostkę, a przewężenia o 5 jednostek w stosunku do 

wymagań tablicy 3> dla prętów o grubości powyżej” 100 mm włas

ności mechaniczne określa się na próbkach pobranych z półwyro

bów o wymiarze 30 - 100 mm.

Dopuszcza się odchyłki od temperatur podanych w tablicy 3 jeże

li wymagania własności mechanicznych zostały dotrzymane, zasto

sowane zmiany w stosunku do temperatur podanych w tablicy 3 

dostawca winien podać w ateście do wiadomości zamawiającego. 

Badania stali 1&19N9A, 2H18N9A, 1H18N9TA, H13N4G9A oraz H23N18A 

można m e  wykonywać o ile dostawca gwarantuje otrzymanie prze

pisanych własności.

-  4  -
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Tablica 2

- P i e r w i a s t e k • \ Dopuszczalna „odchyłka. „ „ 
zawartość ?6

Symbol
i f ]

- Zawartość i° |
Poniżej dolnej 

drani cyj.
. t .

Powyżej górne; 
granicy

0 ' do c q ;3o
powyżej 0,'30

0,01
0,02

0,01
0,02

m
, do 1;

pow.1 do 2,5 i 
pow.2,5 | 0,10 -

0,03
0,05
0,10

’’ Si ! 0,05 ’

P / 1 6,002’

" S 1 0,002

- Cr ; do 9 5? _ 
pow. 9 j> o

 o
««• 

**

o
 o

 
«•

VJ
I 
<uJ i

Ni
do 1
pow. 1 do,2,5 

| pow. 2,5

0,03
0,05
0,10

0,03
0,05
0,10

Mo 0,03 , ' ' 0,05

W ' 0,05 * ’ 0,10

V 0,02 6,02

' ”  Ti - ; 6,05

Za zgodą zamawiającego, pod warunkiem dotrzymania innych 

własności przewidzianych niniejszą normą, dopuszcza się 

wiąksze odchyłki aniżeli podane w tablicy 2.
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2 . 3 . 4 .  S tan  dostawy. W z a l e ż n o ś c i  od gatunku s t a l i  i  j e j  p rzeznacze 

n i a  p rę ty  d o s t a r c z a  s i ę  w s t a n i e  obrobionym c i e p l n i e  lub  bez 

obróbki  o i e p l n e j :
a /  pręty przeznaczone do p rz e ró b k i  p l a s ty c z n e j  na go rąco ,  

d o s ta r c z a  s i ę  w s t a n i e  surowym /b e z  obróbki  c i e p l n e j / .  
P rę ty  ze s t a l i  1H13A, 2H13A, 3H13A, 4H13A, H18, H12M, 
4H14N14W2MA 1 20H13MWF przeznaczone do p rz e ró b k i  p l a s t y c z 
n e j  na gorąoo mogą byó na żądan ie  za®awiającego d o s ta r c z o 
ne w s t a n i e  zmiękczonym, celem umożliwienia i c h  c i ę c i a  na 

zimno,
b /  p rę ty  przeznaczone do obróbk i  skrawaniem i  do p rz e ró b k i  

p l a s t y c z n e j  na zimno d o s t a r c z a  s i ę  w s t a n i e  obrabianym 
c i e p l n i e  /zmiękczonym lub  przesyconym/.

2 . 3 . 5 .  Twardość prętów dos ta rozonych  w s t a n i e  zmiękczonym powinna
odpowiadać wymaganiom podanym w t a b l i c y  4. -
Prę ty  d o s ta rc z a n e  w s t a n i e  surowym /b e z  obróbki  c i e p l n e j /  
z przeznaczeniem do p rz e ró b k i  p l a s t y c z n e j  na g o rąco ,  nie pod

l e g a j ą  sprawdzeniu  tw a rd o ś c i .
T a b l ic a  4.

Znak s t a l i S tan  dostawy Twardość B r i n e i l a  
ś r e d n ic a  odcisku  

mm ,

1H13A zmiękczony min. 4 ,6

2H13A zmiękczony min. 4 ,4

3H13A zmiękczony min. 4 ,2

4Hi3A zmiękczony min. 4 ,0

H1S zmiękczony min. 3 ,7

H12M zmiękczony 3 ,8  -  4 ,2

4H14N14W2MA zmiękczony 3 ,6  -  4 ,3

1H18N9A przesycony n ie  bada s i ę

2H18N9A przesycony n ie  bada s i ę

1H18N9TA przesycony n ie  bada s i ę

20H2MWF zmiękczony
9

n ie  bada s i ę



d a lszy  o lą g  t a b l .  4
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H13N4G9A - -

H17N2 - min. 3 ,6

H10S2M zmiękczony 4 ,3  -  3 ,7

4H14N14W2M zmiękczony 
820 -  8 5 0 C 4 ,5  -  3 ,7

H23N18 - -

H13N7S2A - -

N75H20TA przesycony -

H18N12M2TA - -  ,

2 .3 * 6 .  M ak ro s t ru k tu ra  badana próba g łębok iego  t r aw ien ia*  :

Próba t r a w ie n ia  wykonana na t a r c z a c h  z gotowego wyrobu n ie  
powinna wykazywad śladów jamy usadowej,  pęKnięd, pęcherzy j 

1 w trąceń  n ie m e ta l i c z n y c h  widocznych okiem n ieuzbrojonym.
Na t e c h n ic z n i e  uzasadnione żądan ie  zamawiającego uzgodnione 

przy zamówieniu s t a l i  3H13A, 4H13A, H18, H12M, 4H14N14W2MA 
- i  20H3MWF m a k ro s t ru k tu ra  może byd badana próbą przełomu.

2 . 3 . 7 .  N i e c i ą g ł o ś c i  m a t e r i a ł u  badane próba to c z e n ia  schodkowego. 
N i e c i ą g ł o ś c i  m a t e r i a ł u  s t a l i  H12M, 4H14N14W2MA, H10S2M 
i  H13N7S2A o k r e ś l a  s i ę  na prób ie  t o c z e n i a  schodkowego, przy 

czym prę ty  o ś redn icy  lub  g ru b o ś c i  p o n iż e j  16 mm nie podlega
j ą  b adan iu .  I l o ś d  i  d ługośd  n i e c i ą g ł o ś o i  n i e  powinna p rzek ra -  

czad w ie l k o ś c i  podanyoh w t a b l i c y  5.
T ab l ic a  5.

Dopuszożalńe i l o ś c i  i  wi e l k b ś c l  n ieć i ą g ł ó ś c i

Łączna i l o ś d  n i e c i ą g ł o ś o i

» I  grupa I I  grupa

5 s z t . 8 ś z i .

_  Maksymalna długośd n i e c i ą g ł o ś c i 6 mm 8 mm

Su’ aryczna  długośd  n i e c i ą g ł o ś c i  
na całej próbce 25 mm 40 mm

Vtaksym3lna i l o ś d  n i e c i ą g ł o ś o i  
na jednym s to p n iu 3 s z t . 4 s z t .

Sumaryczna długośd  n i e c i ą g ł o ś c i  
| na jednym s t o p n i u 10 mm 15 mm



_________  t, < _________________________ _________________________________________________ mmmm

Uwaga:
' 1 ' -  12 -

Dopuszczalna i l o ś ć  i  w ie lkość  ^ e c i ą g ł o ś c i  powinna odpowiadać 

g r u p ie  I - s z e j .  Dla s t a l i  H14N14W2MA, H10S2M i  H12M dopusz

c z a ln e  s ą  odchy łk i  w g r a n ic a c h  I I - g i e j  grupy t a b l i c y  5.

N i e c i ą g ł o ś c i  na j e d n e j  tw o rząc e j  uważa s i ę  za n iep rze rw an e ,  

j e ż e l i  o d s tę p  między n im i wynosi mniej n i z  2 mm.
N i e c i ą g ł o ś c i  wchodzące z jednego s to p n i a  na następny s ą  n i e 

d o p u szcza ln e .
Dla prętów o ś redn ioy  lub  g r u b o ś c i  powyżej 80 mm wymagania 

co do i l o ś c i  1 d łu g o ś c i  n i e c i ą g ł o ś c i  na leży  uzgodnić przy 

zamówieniu.
N i e c i ą g ł o ś c i  o d łu g o ś c i  do 1 mm n ie  p o d le g a ją  k l a s y f i k a c j i .

2.3*8* S p ęczan le .  Na t e c h n ic z n i e  uzasadnione żądan ie  zamawiającego
uzgodnione z wytwórcą przy zamówieniu p rę ty  ze s t a l l  1H13A, 
2H13A, H12M, 4H14N14W2MA, H10S2M i  H13N7S2A przeznaczone do 

p rz e ró b k i  p l a s t y c z n e j  na gorąco p o d le g a ją  p rób ie  sp ęo zen ia  
na go rąco .
Prę ty  o g ru b o ś c i  lub  ś red n icy  do 30 ram przeznaczono do t ł o o z e  
n i a  lub  sp ę c z a n la  na zimno bądp. s i ę  na żądan ie  zamawiającego 
uzgodnione przy zamówieniu na sp ęczan le  w s t a n i e  zimnym.

Na spęczonych próbkach n i e  powinno byó p ęk n ięć .  Rozwarcia 
o p łask im  dnie s ą  dop u szcza ln e .

2* 3 . 9 *  O d p o r n o ś ć  na k o r o z j e  mledz.-y k r y s t a l i c z n a .

Na t e c h n i c z n i e  uzasadn ione  żądan ie  zamawiającego uzgodnione 
z wytwórcą przy zamówieniu pręty  ze s t a l i  1H18N9A, 2H18N9A, 

1H18N9TA i  H13N4G9A powinny być odporne na k o ro z ję  między krys  

t a l i e z n ą  zgodnie  z wymaganiami normy PN—58/H-04630 i  uzgod-

nionym przy zamówieniu sposobem oceny.

2 . 3 . 1 0 . M ik r o s t r u k tu r a .  Na t e c h n i c z n i e  uzasadnione żądanie  zamawiają

c eg o ,  uzgodnione przy zamówieniu d o s ta ro z a  s i ę  s t a l  o o k reś 
l o n e j  m i k r o s t r u k tu r z e .

Na podstaw ie  porozumienia między zamawiającym 1 dostawcą mogą 
byó u s t a lo n e  wzorce o k r e ś l a j ą c e  wymaganą m i k r o s t r u k tu r ę .

2 . 3 . 1 1 . S to p ie ń  z a n ie c z y s z c z e n ia  w trącen iam i  n ie m e ta l i c z n y m i .  Na te o h  

n i c z n i e  uzasadnione żądan ie  zamawiającego, uzgodnione przy
zamówieniu, d o s ta r c z a  s i ę  s t a l  o określonym dopuszczalnym 
s to p n i u  z a n ie c z y s z c z e n ia  w trącen iam i  n ie m e ta l i c z n y m i ,  b a d a -  

nyrai mikroskopowo.
Na podstawie porozumienia między zamawiającym i  dostawcą po-
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winny być u s ta lo n e  wzorce o k r e ś l a j ą o e  dopuszczalny s t o p i e ń  

z a n ie c z y s z c z e n ia  w trącen iam i  n ie m e ta l i c z n y m i .

3. OPAKOWANIE

Prę ty  o wymiarach do 25 mm d o s t a r c z a  s i ę  w wiązkach.  P rę ty  

o wymiarach powyżej 25 mm d o s t a r c z a  s i ę  luzem. C ięża r  wiązek 
przy ręcznym za ładunku i  wyładunku n ie  powinien p rzek rao zać  f, 

80 kg, za ś  przy mechanicznym za ładunku i  wyładunku -  3 tony .
Do każdej  w iąz k i  powinny być przymocowane o o n a jm n ie j  2 p r z y -  
w ie s z k i  ze znakami podanymi w 1 .5 .  4

4.  BADANIA TECHNICZNE

4 . 1 .  PARTIA. Prę ty  bada s i ę  p a r t i a m i .  P a r t i ę  s tanow ią  p rę ty  pocho
dzące z jednego wytopu, jednego wymiaru poprzecznego i  jedna 
kowo obrobione c i e p l n i e .

4 . 2 .  RODZAJE BADAŃ
a /  oględziny powierzchni  
b /  sprawdzenie  wymiarów

_. o /  sprawdzenie  sk ład u  chemicznego

d /  sprawdzenie  w ła s n o śc i  mechanicznych 
e /  sprawdzenie  tw a rd o ś c i
f /  badan ie  m akro s t ru k tu ry  próbą g łębok iego  t r a w ie n ia  
g /  ”  11 11 przełomu w przypadkach

o kreś lonych  w p . 2 . 3 . 6 .

h /  badan ie  n i e c i ą g ł o ś c i  m a t e r i a ł u  próbą to c z e n ia  sohodkowego I

w przypadkach okreś lonych  w p . 2 . 3 . 7 .  

i /  próba s p ę c z a n ia  w przy p. określony oh w p . 2 . 3 . 8 .  
j /  badanie  odpornośc i  na k o ro z ję  między k r y s t a l i c z n ą  w przypad

kach ok reś lonyoh  w p . 2 . 3 . 9 .
k /  badanie  m ik ro s t ru k tu ry  w p rz y p .o k re ś lo n y c h  w p . 2.3.*10.
1 /  badan ia  s to p n i a  z a n ie c z y s z c z e n ia  w trącen iam i  n iem eta l icznym  

mi w przypadkach ok reś lonych  w p . 2 . 3 . 1 1 .  
ł /  badan ie  na p e ł z a n ie  -  badan ie  in form acyjne  ty lk o  d la  prętów 

ze s t a l i  w g a t .  20H3MWF.

4 . 3 .  POBIERANIE PRÓBEK .

4 . 3 . 1 .  P róbk i  do o g lę d z in  pow ierzchni  i  sprawdzenia  wymiarów 
Badania przeprowadza s i ę  na w szy s tk ich  p r ę ta c h .

4 * 3 .2 .  Skład  ohemlozny sprawdza s i ę  na podstawie a n a l iz y  wytopowej.



Na żądanie  zamawiającego wykonuje s i ę  a n a l i z ę  k o n t r o ln ą  z j e d 

nego dowolnie wybranego p r ę t a .

4 . 3 . 3 .  P róbk i  do sprawdz e n i a w ła s n o śc i  mechaniczn.? ch lub  tw a rd o ś c i  
w s t a n i e  hartowanym. Dla sprawdzenia  w ła s n o śc i  mechanicznych 

na leży  pobraó z p a r t i i  2 próbki  z 2 różnych  prętów. Dla s t a l l  
3H13A, 4H13A i  H18 z a m ia s t  próbek do sprawdzenia  w ła s n o śc i  me
chan icznych  należy  pobraó 2 p róbk i  z 2 różnych  prętów do bada

n i a  tw a rd o śc i  metodą Rockwella .  J e ż e l i  z danego wytopu były 
badane prę ty  o w ięk s ze j  g ru b o śc i  i  wyniki i ch  odpowiadałyby 
wymaganiom normy, t o  badanie  d la  prętów o m n ie js z e j  g ru b o ś c i  
może n ie  być przeprowadzone,  przy czym wytwórca powinien gwa

r an to w ać ,  ze w ła s n o ś c i  m ectóa lczne  prętów o m n ie j s z e j  g r u b o ś c i  
odpowiadają wymaganiom t a b l i c y  3.

P róbk i  do sprawdzenia  w ła s n o śc i  mechanicznych wykonuje s i ę  
z odcinków próbnych o średn icy  lub  g r u b o ś c i  20 -  25 mm wycię

ty c h  z prętów. Odcinki  próbne wycina s i ę  z prętŚw ze s t a l i  
w s z y s tk ic h  gatunków w te n  sposób ,  aby oś p róbk i  b y ła  zgodna 
z o s i ą  p r ę t a  d la  prętów o g r u b o ś c i  do 60 mm. Dla prętów o g ru 

b o ś c i  powyżej 60 mm cć  p róbk i  powinna znajdować s i ę  w od leg 
ł o ś c i  połowy promienia  od pow ierzchn i  lub 1 /4  p r z e k ą tn e j  od 
n a r o ż a .

P ró b k i  na leży  p o b ie ra ć  wzdłuz k ie runku  p rz e ró b k i  p l a s t y c z n e j .  

Dla uzyskan ia  p rzep isan y c h  w łasn o śc i  mechanicznych należy  od
c i n k i  próbne ob rob ić  c i e p l n i e  zgodnie z t a b l i c ą  3.

Badania w ła s n o ś c i  mechaniczny oh przeprowadza s i ę  za sad n iczo  
na próbkach o ś redn icy  10 mm, p i ę c i o k r o t n e j  d łu g o ś c i  pomiaro
wej.

W przypadkach, uzasadn ionych  mogą być stosowane również in n e ,  
p róbk i  p ię c io k r o tn e  /zarówno okrąg łe  jak  i  p ł a s k ie  według 
PN-62 /Hr-04310/ .

P róbk i  / t a r c z e /  do b ad an ia  tw a rd o śc i  metodą Rookwella p o b ie ra  
s i ę  z końoów p r ę t a .  P róbk i  / t a r c z e /  t e  na leży  badać w s t a n i e  
obrobionym c i e p l n i e .

4 . 3 » 4 .P ró b k i  do sprawdzenia  tw a rd o śc i  w s t a n i e  zmiękczonym. P rób ie  
tw a r d o ś c i  metodą B r i n e l l a  poddaje s i ę  10 $ prętów z p a r t i i  l e c z  
n i e  mniej  n i ż  5 s z t u k .

4 . 3 » 5 .P róbk i  do badan ia  mak r ostruktur .y
— * " * — i  n  > n mmmmm mmm — ■  m  i  m  m •  mmmmmmmtmmmmmmmmUmm

a /  z_a pomocą próby t r a w i e n i a .  Próbę t r a w i e n i a  przeprowadza s i ę

-  14 -
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tylko dla prętów o grubości 40 m  i powyżej. Z partii prę

tów należy pobrać 2 próbki /tarcze/ z dwóch różnych prętów 

z partii. Dopuszcza się przeprowadzenie próby trawienia 

przez wytwórcę na półwyrobach przy kontroli międzyoperacyj- 

nej, w tym przypadku wyniki prób odnoszą się do wszystkich 

partii prętów pochodzących z tego wytopu. Przy kontroli pół

wyrobów należy pobrać tarczę od strony głowy wlewka w lloś- 

ci i w sposób stosowany u wytwórcy*

Tarcze powinny byc na powierzchni przeznaczonej do trawie

nia obrobione mechanicznie. Jeżeli tarcze były odcinane pi

łą na gorąco, należy zebrać przez obróbkę mechaniczną co 

najmniej 5 ram od powierzchni ciętej.

b/ za pomocą próby przełomu. W przypadkach określonych w punk

cie 2.3.6. należy z prętów o grubości do 40 mm pobrać 3 prę

ty, a z prętów o grubości powyżej 40 mm 2 pręty z partii do 

próby przełomu. Ha każdym z wybranych prętów przeprowadza 

się próbę przełomu w jednym miejscu. i

c/ za pomocą próby toczenia schodkowego. Do próby toczenia 

schodkowego pobiera się z partu trzy próbki z różnych prę

tów.

4.3.6. Próbki do -próby spęczania na gorąco lub na zimno pobiera się 

po trzy z różnych prętów partii.

4.3.7. Próbki do sprawdzenia odporności na korozję miedzykrystaliczna 

pobiera się z gotowych prętów w ilości jednej próbki na wytop.

4.3.8. Próbki do badania mikrostruktury oraz do określenia stopnia 

zanieczyszczeń wtrąceniami niemetalicznymi i do badania na peł

zanie pobiera się w ilości i w sposób uzgodniony każdorazowo 

przy zamówieniu.

4.4. PRZEPROWADZENIE BADAŃ

4.4.1.Oględziny powierzchni przeprowadza się nieuzbrojonyłn okiem.

W przypadkach koniecznych rodzaj i głębokość wad powierzchnio

wych sprawdza się przy użyciu pilnika lub tarczy szlifierskiej.

4.4.2.Sprawdzenie wymiarów. Wymiary prętów sprawdza się za pomocą

uniwersalnych przyrządów pomiarowych lub sprawdzianów o odpo

wiedniej dokładności. \

4.4.3.Analiza chemiczna stali przeprowadza się według PN-53/H04010, 

PN-60/H-04012, PN/H-04013, PN-55/H-04014, PN-58/H-04015,
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PN-5 5/H-04016, PN-55/H-04017, PN-61/H-04018, PN-55/H-04019, 
PN—55/H-04020 i  PN-55/H-04023.

4 . 4 . 4 . Sprawdzenie tw a rd o ś c i  w s t a n i e  dostawy przeprowadza s i ę
zgodnie  z PN-57/H-04350. ”

4 . 4 . 5 .  Sprawdzenie w ła s n o ś c i  mechanicznych 1 tw a rd o ś c i .  Sprawdzenie 
w ła s n o ś c i  mechanicznych należy przeprowadzić  wg PN-62/H-04310. 
Badania u d a rn o ś c i  na leży  p rzeprowadzić  wg PN-5' /H-04370, na 
próbkach ty p a  Mesnagera. Badanie tw a rd o ś c i  próbek metodą 

Rockwella na leży  p rzeprow adzić  wg PN-57/H-04355.

4 . 4 . 6 .  Sprawdzenie makr os truktur .v  1 n i e c i ą g ł o ś c i  m a te r i a łu

a /  za pomocą t r a w i e n i a :  t a r c z e  należy  t r a w ić  sposobem s t o s o 
wanym u wytwórcy i  oglądać okiem nieuzbrojonym, 

b/  za pomocą przełomu: pręty  o ś redn icy  do 50 mm wybrane do 
badan ia  należy  nadoiąĆ jedno lub  dw ustronnie  i  p rze łam ać.  

Z prętów o g r u b o ś c i  powyżej 50 mm należy  o d c iąć  t a r c z ę  

. o g ru b o ś c i  20 — 50 ram, n ad c ią ć  j ą  j e d n o s t r o n n ie  i  p r z e ł a 

mać. Przełom należy  oglądać okiem nieuzbrojonym.

c /  za  pomooa to c z e n ia  schodkowego; próbę to c z e n ia  schodkowego 

przeprowadza s i ę  skrawając  wiórem drobnym, przy g łę b o k o śc i  
skraw ania  0 ,5  mm i  posuwie 0 ,25  mm. Oględziny s ta n u  powierz

c h n i  próbek- schodkowych przeprowadza s i ę  okiem n ie u z b r o jo 
nym, a w przypadkach wątpliwych przy pomocy lupy o powięk

s z e n iu  p ięc iok ro tnym .  Ś red n ice  i  d łu g o ś c i  poszczególnych 
s t o p n i  w z a l e ż n o ś c i  od ś redn icy  badanych prętów powinny 
być zgodne z t a b e l ą  6 .

T ab l ic a  6

Ś red n ica i Ś red n ica  s t o p n i  mm i
i Długość

p r ę t a
mm

i
| Pierwszy 
{ s t o p i e ń

11l
1

Drugi
s t o p i e ń

{ T rz e c i  
! s t o p i e ń

ii
ii
i

każdego
s to p n ia

mm
16 -  20 i 13

1
1
1 9 1 3

T"1
1 50

21 -  25 ! 18 11 15 j 10 1
1 50

26 -  30 j 23
1
11 18 i

1
I| 50

31 -  40 i 28 1
1 22 ! 15 1» 50

41 -  50 1 38
11i 28 i 15

I!1 50
51 -  60 | 48 ii 32 < 15 l1 50
61 -  80 | 58

ii
i 40 i 20

1
1
1 50
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Dla prętów o ś redn loy  lub  g ru b o ś c i  powyżej 80 mm ś r e d n ic e  

1 d łu g o ś c i  s t o p n i  nalepy uzgodnić przy zamówieniu.
W c a łk o w i t e j  d ł u g o ś c i  p róbk i  to o z e n la  schodkowego należy  
uwzględnić każdorazowo nadda tek  d łu g o ś c i  50 mm bez obtoczenia*

4 . 4 . 7 .  Sprawdzenie prz.y d a t n o ś o l  do sp e c z a n la  ,
a /  próbę s p ę c z a n la  na gorąco  przeprowadza s i ę  na próbce n i e 

o b ro b io n e j  mechanicznie  o wysokości równej podwójnej ś r e d 
nicy lub  g ru b o ś c i  p róbk i  n a g r z a n e j  do tem peratury  k u c ia .  

Próbkę spęcza  s i ę  do 1 /3  wysokości .

b /  próbę s p ę c z a n la  ha zimno o pow ierzchni  n ie o b ro b io n e j  me
c h a n i c z n i e ,  przeprowadza s i ę  wg normy PN-61/H-04411 na 
próboe o pow ierzchn i  n ie o b ro b io n e j  m echan iczn ie ,  o wyso
k o ś c i  równej podwójnej ś redn icy  lub  g ru b o ś c i .  P róbk i  sp ę 
cza s i ę  do połowy wysokości .

4 . 4 . 8 . Sprawdzanie odp o rn o śc i  na k o ro z le  miedzy kry s t a l l e z n a  należy
przeprow adz ić  zgodnie  z PN-53/H-04630. P:rzy zamówieniu należy  
u zgodn ić ,  k tó r a  z metod podanych w powyższej normie ma byd 

.— stosowana.

4 . 4 . 9 . Sprawdzenie m ik ro s t ru k tu ry  oraz s t o p n i a  z a n ie czy s zc zeń
w trącen iam i  n ie m e ta l i c z n y m l  należy  przeprowadzić  według metod 

uzgodnionych przy zamówieniu.

4 . 4 . 1 0 .  Badanie prętów na p e ł z a n ie  przeprowadza s i ę  przy terap.550°C 

przy o b c iąż en iu  35 k g /  mm2 w c z ą s i e  100 godzin .

4 .4 . 1 1 .  Badania dodatkowe. Na podstawie porozumienia s i ę  s t r o n  mogą 
być przeprowadzone okresowe bad an ia  komisyjne w z a k r e s i e  

uzgodnionym pomiędzy s t r o n a m i .  Wyniki badań komisyjnych n ie  

mogą mleć wpływu na od rzucen ie  m a t e r i a ł u .

4 . 5 .  OCENA WYNIKÓW BADAŃ

4 . 5 . 1 .  Ocena wyników spraw dzen ia  pow ierzchn i  i  wymiarów j

J e ż e l i  przy b ad a n ia ch  przeprowadzonych poszczególne pręty  

n i e  odpowiadają wymaganiom p . 2 . 1 .  i  2 . 2 .  na leży  dane p rę ty  
uznać za  n iezgodne z wymaganiami normy i  usunąć z p a r t i i .

4 . 5 . 2 .  Ocena p o zo s ta ły ch  wymagań. J e ż e l i  przy sprawdzeniu  p o z o s ta -  
łyoh  wymagań / p . 2 . 3 . /  wyniki n ie  odpowiadają wymaganiom n i 
n i e j s z e j  normy i  wymaganiom uzgodnionym przy zamówieniu, na 
leży t ę  próbę k tó r a  d a ła  wyniki n i e  odpowiadające wymaganiom
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powtórzyć na podwójnej ilości próbek w stosunku do podanych, 

w p«4.3. Jeżeli przy powtórnym badaniu chód jedna próbka nie 

odpowiada wymaganiom, należy partię uznaó za niezgodną z wy

maganiami normy.

4 .5 .3 *  Postępowanie z p rę tam i  nleodpowlada.1ac.vmi wymaganiom normy.
Wytwórca ma prawo p rz e s o r to w a n ia ,  p o p raw ien ia ,  a w r a z i e  po

t r z e b y  o b ro b ie n i a  c i e p ln e g o  prętów p a r t i i  n i e  odpow iadającej  

wymaganiom normy i  ponownego p r z e d s ta w ie n ia  j e j  do badań jako 

nowej p a r t i i .

4.5®4. Zaświadozenie  o j a k o ś c i .
Wytwórca d o s t a r c z a  zamawiającemu świadectwo o j a k o ś c i ,  w k tó 

rym należy  podać: 

a /  nazwę wytwórcy / l u b  znak/  
b /  nazwę zamawiającego 
o /  znak s t a l i  

d /  numer wytopu 
e /  s k ła d  ohemlczny wytopu 

- £ /  wymiar poprzeczny prętów 

g /  c i ę ż a r  p a r t i i
h /  wynik i  wszystkich, prób p rzew idz ianych  normą 

i /  numer n i n i e j s z e j  normy.

K O N I E C
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W punkcie 2 31 (tabl 1), dla gatunków stali 1H13A, 2H13A i 4H14A, zamiast 

zawartości max 0,030% P i max 0,030% S powinno być max 0,025% P i max 
0,025% S

(B iu le ty n  P K N M iJ n r  10/80 poz 75)

zmiana 1 
31 3 80 r

)


