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Walcówka okrągła ze stali węglowej 

chłodzona systemem STELMOR do wyrobu drutu

-

Gr. kat. 0322

1 WSTĘP

Przedmiotem normy Jest walcówka o przekroju okrągłym w kręgach ze etali węglowych wg 

PN-76/H-84028 o zawartości węgla w zakreeie 0,30 * 0,90 % walcowana na gorąco z regulowanym 
chłodzeniem^/systemem STELMOR/umożliwiającym jej przerób cięgnieniem na drut z całkowitym 

gniotem min. 80 % bez wstępnego patentowania.

2, PODZIAŁ I OZNACZENIE

2 1 Podział

2.1 1. Podział w zależności od dokładności wykonania wymiarów przekroju poprzecznego

- walcówka o zwykłej dokładności wykonania - bez wyróżnienia w oznaczeniu,

- walcówka o podwyższonej dokładności wykonania - pd.

2.1.2, Podział w zależności od głębokości odweolenla

- walcówka pierwszej klasy odwęglenia - 1,

- walcówka drugiej klasy odwęglenia - 2.

2.2. Oznaczenie

2 2 1  Sposób budowy oznaczenia. Oznaczenie powinpo zawierać:

- nazwę wyrobu,

- wymiary przekroju poprzecznego,

- znak dokładności wykonania wymiarów przekroju poprzecznego wg 2 1.1.,

- znak stali,

- znak głębokości odwęglenia wg 2 1 2 .,

- numer normy.

2 2 2  Przykład oznaczenia

a/ walcówki okręgłej o średnicy 6 mm, o podwyższonej dokładności wykonania wymiarów przekro
ju poprzecznego /pd/. Ze stall 075, drugiej klasy odwęglenia /Z/ 1

WALCÓWKA OKRĄGŁA 6 pd 075 2 BN-84/0644-54

b/ walcówki okrągłej o średnicy 10 mm, o zwykłej dokładności wykonania wymiarów przekroju 

poprzecznego, ze stali 055A, pierwszej klasy odwęglenia /!/>

WALCÓWKA OKRĄGŁA 10 055A 1 BN-84/0644-54

3. WYMAGANIA

3.1 Powierzchnia 1 końce kręgów walcówki

3 11. Powierzchnia walcówki powinna, byc gładka, bez naderwać, pęknięć, łusek, zewalcowań 

i wtrąceń niemetalicznych widocznych okiem nieuzbrojonym

'\
Instytut Metalurgii Żelaza

Ustanowioną przez Dyrektora Instytutu Metalurgii Żelaza zarządzeniem nr 16/84 

z dnia 10.10 1984 r. Jako norma obowiązująca od dnia 1 10 1985 r.

O o n a  ssł*BRUK IHl.5a0.84*n.300
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Dopuszcza się bez konieczności usuwania rysy mechaniczne, wgniecenia zgorzeliny, wgłębię* 

nia, wypukłości i chropowatości, Jeżeli ich głębokość lub wysokość nie przekraczał

- 0,15 mm dla walcówki o średnicy do 7,5 mm,

- 0,20 mm dla walcówki o średnicy powyżej 7,5 do 8,5 mm,

- 0,25 mm dla walcówki o średnicy powyżej 8,5 do 10,0 mh.

3 1,2, Końce kręgów Walcówkę dostarcza się w kręgach z końcami obciętymi.

Na powierzchni cięcia nie dopuszcza się pozostałości Jamy ekurczowej. rozwarstwień, pęknięć 

i zanieczyszczeń niemetalicznych widocznych okiem nieuzbrojonym.

3.2 Wymiary

3 2.1 Wymiary nominalne, dopuszczalne odchyłki wymiarowe w zależności od dokładności wy

konania, przekrój poprzeczny 1 masa 1 m walcówki powinny odpowiadać wymaganiom wg PN-75/H- 

-93200 00 1 01

Walcówkę wykonuje się w zakresie wymiarowym średnicy 5,5 do 10,0 mm.

Dopuszcza się po uzgodnieniu pomiędzy wytwórcę 1 zamawiajęcym dostawę walcówki o wymiarach 

pośrednich w stosunku do szeregu wymiarowego wg PN-75/H-93200 00 i 01

3 2 2. Owalnośc Dopuszczalna"różnica wymiarów średnic /owalność/, mierzona w dwóch prosto

padłych do siebie kierunkach w tym samym przekroju, nie powinna przekraczać 0,5 mm dla zwyk

łej dokładności wykonania i 0,3 mm dla podwyższonej jfokładności wykonania /pd/.

3 2 3  Kreai walcówki, Walcówkę dostarcza się w kręgach o średnioy wewnętrznej około 850 mm, 

średnicy zewnętrznej około 1250 mm, wysokości do 1000 mm i o masie min. 600 kg

Dopuszcza się dostawę do 5 % kręgów o masie mniejszej niż 600 kg, lecz nie mniejszej niż 

200 kg Kręgi powinny zawierać tylko Jeden odcinek walcówki Dopuszcza się w partii 3 % krę
gów skłedajęcych się z dwóch odcinków walcówki,pod warunkiem dodatkowego oznakowania tych 

kręgów. '

— 3 3. Materiał. Walcówkę wykonuje eię ze steli, których skład chemiczny stwierdzony na pod

stawie analizy wytopowej , powinien być zgodny z p. 1 1 wymaganiami tebl PN-76/H-8402S^

Dopuszczalne odchyłki składu chemicznego dla analizy kontrolnej z walcówki,powinny byc 

zgodne z tebl 2 PN-76/H-84028

3.4 Własności mechaniczne. Wytrzymałość walcówki w stanie dostawy,powinna odpowiadać war

tości Rm obliczonej wg wzorut

Rm ̂  107,5 + 1044 /% C/ + 234 /% Mn/ /MPe/

/% C/ 1 /% Mn/ - wg analizy kontrolnej, przy czym dopuszczalny rozrzut Rm w Jednym kręgu, nie 
powinien przekraczać 100i MPA.

Przewężenie /Z/, w zależności od rzeczywistej wartości wytrzymałości /Rm/, powinno odpowia

dać wymaganiom wg tabl. 1.

Tablica 1

Rm
MPa

Z min
%

do 750 40

powyżej 750 do 850 35

powyżej 850 do 1000 30

powyżej 1000 ,25

3 5. Próba skręcania Walcówka poddana technologicznej próbie skręcania Jednokierunkowego 

nie powinna wykazywać pęknięć l zawalcowań, a przełom próbek jio skręceniu powinien byc gład

ki i prostopadły do osi próbki Liczby skręceń nie określa się i

3,6, Odwsolenie Dopuszczalna głębokość odwęglenia /miejscowego Jak i równomiernego/, w zb- 
lleżnoścl od klasy odwęglenia walcówki i typu stali, powinna odpowiadać tabl 2.
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Tablica 2

Typ stali

Klasa odwęglenia

1 2

Dopuszczalna głębokość odwęglenia w stosunku 
do średnicy walcówkl, %

0, OB 3,0 2,5

DA, DS 2,0 1.5

DW 1,5 -

3.7, Mikrostruktura walcówkl powinna okładać się z ferrytu 1 perlitu lub samego perlitu 

bez wydzieleń martenzytu,

3 8. Zanieczyszczenia niemetaliczne Na żędanle zamawiaJęcego podane w zamówieniu spraw

dzeniu podlega stopień zanieczyszczenia wtręceniaml niemetalicznymi. Sposób przeprowadzenia 

badania i kryteria oceny dopuszczalnych maksymalnych zanieczyszczeń walcówkl wtrąceniami nie

metalicznymi, powinny byc uzgodnione pomiędzy zamawiajęcym a wytwórcę

3.9 Zgorzelina. Ilość zgorzeliny na powierzchni walcówkl nie powinna przekraczać 0,5 % 
masy walcówkl i może być nie sprawdzana. Jeżeli dostawca gwarantuje nieprzekroczenie podanej 

wartości Sprawdzanie ilości zgorzeliny u zamawiajęcego powinno następie nie później niż 

w cięgu 14 dni od daty otrzymania partii walcówkl

3 10. Stan dostawy. Walcówkę dostarcza się w stanie po regulowanym chłodzeniu od tempera

tury końca walcowania systemem STELMOR.

3 11. Cechowanie. Walcówkę cechuje się na dwóch przywieazkach stalowych przez wybicie na 

nich na8tępujęcych znaków:

- znak wytwórcy,

- oznaczenie wyrobu wg 2.2 - bez części słownej,

- numer wytopu lub umowny znak, ,

- zawartość węgla wg analizy wytopowej,

- znak K3 wytwórcy. ,

Oznaczenie na przywieazkach powinno byc tak wykonane, aby zapewniało Jego czytelność po 

procesie trawienia walcówkl

Przywieszki należy trwale przymocować do każdego kręgu walcówkl. Na żędanie zamawiaJęcego 

dopuszcza się uzgodnienie Innego sposobu cechowania wg PN-73/H-01102

" 4. PAKOWANIE I TRANSPORT

41. Pakowanie. Walcówkę dostarcza się w kręgach zwięzanych taśmę etalowę w czterech miej

scach' równomiernie rozmieszczonych na obwodzie kręgu, w sposób zabezpieczajęcy przed rozwlę- 

zaniem w czasie transportu.

4 2. Transport, Walcówkę można przewozie w dowolnych środkach transportu. W przypadku zała

dowania do wagonu więcej niż jednej partii, należy Je zabezpieczyć przed pomieszaniem za po- 

mocę oznakowania barwnego.

5 SAPANIA

5 1 Partia. Walcówkę bada się partiami. Partię stenowi walcówka pochodzęca z Jednego wy

topu, Jednego wymiaru poprzecznego i jednej dokładności wykonania oraz jednej klasy odwęgle- 

nla, w ilości nie mniejszej niż 5 kręgów
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5 2 Próbki do oględzin powierzchni 1 sprawdzenia wymiarów podano w tabl 3

Tablica 3

Liczba kręgów 
w partii

Liczba kręgów 
pobranych do badaó

Dopuszczalna liczba kręgów 
nie odpowiadających wymaganiom

do 8 2 0

9 do 15 3 01

16 do 25 5 0

26 do 50 8 1

51 do 90 13 1

91 do 150 20 2

Poziom kontroli - II ogólny wg tabl 1 PN-79/N-03021 
Wadliwość dopuszczalna - 4,0 % wg tabl.2 PN-79/N-03021

.5 3 Rodzaje badań, pobieranie próbek, opla badań 1 ocena wyników badań wg tabl. 4

Tablica 4

bP Rodzaj badania Pobieranie
próbek

Opis badania Ocena wyników badania

1 Sprawdzenie po
wierzchni i koś- 
ców /3 1./ należy pobrać 

losowo wg 5 2, 
kręgi walców- 
ki zgodnie 
z tabl. 3

należy przeprowadzić nieuzbro
jonym okiem w przypadkach 
koniecznych dopuszcza się 
użycie pilnika lub tarczy 
szlifierskiej

Jeżeli liczba kręgów nie 
odpowiadaJęca wymaganiom 
3 1 1 3  2 nie przekra
cza dopuszczalnej liczby 
podanej w 5 2 /tabl 3/, 
to partię należy uznać za 
zgodnę z wymaganiami nor
my w przypadku większej 
liczby wadliwych kręgów, 
partię należy uznać za 
niezgodnę z wymaganiami 
normy

2 Sprawdzenie wy
miarów /3 2 /

należy przeprowadzić uniwer
salnymi przyrzędami pomiaro
wymi lub sprawdzianami z do
kładnością 0,1 mm

3 Sprawdzenie 
składu chemicz
nego - analiza 
wytopowa /3 3 /

wg
PN-79/H-04004

należy przeprowadzić wg 
PN-78/H-04010, PN-78/H-04012, 
PN-74/H-04O13, PN-79/H-04014 
PN-78/H-04015, PN-79/H-04016, 
PN-79/H-04018, PN-79/H-04019, 
PN-81/H-04024, lub innymi 
metodami o tej samej dokład
ności oznaczania

Jeżeli wyniki nie odpowia
da Ję wymaganiom, partię 
należy uznać za niezgod- 
nę z wymaganiami normy4 Sprawdzenie 

składu chemicz
nego - analiza 
kontrolna 
/3 3./«na żęda- 
nie zamawlaję- 
cego

wg
PN-81/H-04006 
z trzech krę
gów walcówki 
z partii

5 Sprawdzenie 
własności me
chanicznych - 
próba rozcią
gania /3 4 /

wg
P N-84/H-04308 
z 5 55, lecz 
nie mniej niżz 
trzech kręgów 
walcówki z par
tii, po jednej 
próbce z kręgu

należy przeprowadzić wg 
PN-80/H-04310

Jeżeli wyniki nie odpowie- 
daję wymaganiom, należy 
przeprowadzić badania po
wtórne wg 5.46 Sprawdzenie 

własności 
technologicz
nych - tech
nologiczna 
próba skręca
nia /3 5 /

z 3 55. lacz 
nie mniej niż 
z trzech krę
gów walcówki 
z partii, po 
jednej próbce 
z kręgu,o dłu
gości 1**35 d

należy przeprowadzić wg 
PN-75/M-80003 Sprawdzenie 
powierzchni próbek 1 ich prze 
łomu należy przeprowadzić bez 
użycia przyrzędów powiększa- 
Jęcych
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cd. tabl 4

Lp. Rodzaj badania Pobieranie
próbek Opis badania Ocena wyników badania

7 Sprawdzenie od- 
węglenia /3 6J

z 5 %, lecz 
nie mniej niż 
z pięciu krę
gów walcówki 
z partii, po 
jednej prób
ce z kręgu

należy przeprowadzić wg 
PN-75/H-04506 Jeżeli wyniki nie odpowia

dają wymaganiom, należy 
przeprowadzić badania po
wtórne wg 5 4.8 Sprawdzenie 

mikrostruktu
ry /3 7./

należy przeprowadzić wg 
PN-66/H-04505

9 Sprawdzenie 
stopnia zanie
czyszczenia 
stali wtrące
niami niemeta
licznymi /3 8/

z 3 %, lecz 
nie mniej niż 
z trzech krę
gów walcówki 
z partii po 
jednej prób
ce z kręgu

należy przeprowadzić wg uzgod
nienia pomiędzy zamawiającym 
a wytwórcę

jeżeli wyniki nie odpowia
dają wymaganiom, należy 
przeprowadzić badania po
wtórne wg 5.4.

1

10 Sprawdzenie 
ilości zgo
rzeliny /3 9./ 
- przy bada
niach rozjem
czych

z trzech krę
gów walcówki 
z partii, po 
Jednej prób
ce z kręguL, 
o długości 
około 100 mm

należy przeprowadzić przez 
zważenie próbek pobranych 
z kręgów walcówki w stanie 
dostawy oraz po wytrawieniu 
ich w roztworze wodnym za
wierającym 170 g H2SO4, 80 g 
FeS04 i 2 ml na i r  inhibi
tora S99B próbki należy tra
wie w roztwoRze 0 tempera
turze 50°C aż do uzyskania 
czystej metalicznej po
wierzchni, płukać pod stru
mieniem bieżącej wody, a na
stępnie wysuszyć, próbki 
przed 1 po trawieniu należy 
ważyć na wadze analitycznej 
z dokładnością 1 mg, 
a różnicę masy wyrazie w %

5 4. Badania powtórne W przypadku uzyskania choćby na jednej próbce danego badania wyni

ków niezgodnych z wymaganiami normy, należy to badanie powtórzyć na podwójnej liczbie próbek 

w stosunku do pierwotnie pobranych.

Kręgi walcówki, z których pobrane próbki dały wyniki niezgodne z wymaganiami normy, należy1 

usunęć z partii

W przypadku uzyskania podczas powtórnego badania chociażby na jednej próbce wyniku niezgod

nego z wymaganiami normy,należy danę partię uznać za nlezgodnę z wymaganiami normy.

5 5 Zaświadczenie lakoócl i atest

5 5 1  Zaświadczenie Jakości Wytwórca Jest obowiązany wystawie dla każdej partii zaświad

czenie Jakości zawierajęce co najmniej i

- nazwę lub znak wytwórcy,

- numer wytopu lub umowny znak,

- oznaczenie wyrobu wg 2.2 ,

- stwierdzenie o zgodności wyrobu z wymaganiami normy

5 5.2. Atest Na żędanle zamawiajęcego wytwórca Jest obowięzany wystawie dla każdej partii 

atest, w którym należy podać:

- nazwę lub znak zamawiajęcego,

- numer 1 datę zamówienia,

- nazwę lub znak wytwórcy,

- numer wytopu lub umowny znak,

- oznaczenie wyrobu wg 2 2 ,

- masę partii 1 liczbę kręgów w partii,

- wyniki wszystkich przeprowadzonych badań,

- stwierdzenie zgodności wyrobu z wymaganiami normy, )
- znak i podpis KO wytwórcy.

/
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6 . POSTĘPOWANIE Z PARTIfl UZNANĄ ZA NIEZGODNĄ Z ZMAGANIAMI NORMY

Partię uznanę za niezgodnę z wymaganiami normy, wytwórca moża przesortować lub naprew’lć 

i przedstawić do badań Jako nowę partię Wynik powtórnego badania Jest ostateczny

K O N I E C

INFORMACJE DODATKOWE do BN-84/0644-54

Instytucie opracowująca normę* - Instytut Metalurgii Żelaza, ul,

44-100 Gliwice

K .Miarki 12/14

2. Normy związane 

PN-73/H-01102 

PN-79/H-04004

PN-8J/H—04006

PN-7B/H-04010

PN-7B/H-04012 

PN-74/H-04013 

PN-79/H-04014 

PN-78/H-04015 

PN-79/H-04016 

PN-79/H-04018 

PN—79/H-04019 

PN-81/H-i04024 

PN-84/H-04308 

PN-80/H-04310 

PN —66/H—04505 

PN-75/H-04506

Cechowanie stalowych półwyrobów i wyrobów hutnlczyoh

Sprawdzanie składu chemicznego stali 1 staliwa. Pobieranie 1 przygotowa

nie próbek do analizy wytopowej

Analiza chemiczna stali 1 staliwa. Pobieranie i przygotowanie próbek 

z wyrobów. |

Analiza chemiczna surówki, żeliwa 1 stali. Oznaczanie całkowitej zewar

tości węgla.

Analiza chemiczna surówki, żeliwa 1 

Analiza chemiczna surówki, żeliwa i 

Analiza chemiczna surówki, żeliwa i 

Analizo chemiczna eurówki, żeliwa 1 

Analiza chemiczna surówki, żeliwa 1 

Analiza chemiczna surówki żeliwa i 

Analiza chemiczna eurówki, żeliwa i

i

stall. Oznaczanie zawartości manganu 

stall Oznaczanie zawartości krzemu, 

stali Oznaczanie zawartości fosforu, 

stali. Oznaczanie zawartości siarki, 

stali. Oznaczania zawartości chromu, 

stali Oznaczanie zawartości niklu, 

stall. Oznaczanie zawartości molibdenu, 

stall Oznaczanie zawartości miedzi.Analiza chemiczna eurówki, żeliwa

Stal Pobieranie próbek do badań własności mechanicznych.

Próba statyczna rozclęganla metali.

Mikrostruktura stalowych wyrobów hutniczych. Wzorce i oznaczanie.

Pomiar głębokości odwęglenla hutniczych wyrobów stalowych. 

PN-75/H-93200.0J Walcówka i pręty stalowe okręgłe walcowane na goręco Wymiary.

PN-75/H-93200,01 Walcówka i pręty stalowe okręgłe walcowane na goręco Walcówka ogólnego 

zastosowania Wymiary 

PN-75/M-80003 Próba skręcania drutu

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola Jakości. Kontrola odbiorcza według oceny alterna

tywnej Plany badania.

PN-76/H-84028 Stal węglowa do wyrobu walcówki na drut. Gatunki.

Redakcja normy wykonana przez zespół pracowników Centralnego Ośrodka Normalizacji Hutnictwa Żelaza i Stali przy IMŻ

Korektę wykonał - mgr inż A Wocławskl


