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Kęsy 1 pręty waloowane na gorąco ze stali 

konetrukoyjnoj węglowej i otopowej do bu

dowy eomochoddw MP0LSKI PJ-ftT41—

Zamiast 
TWT 1315/1 
TWT 1315/2 b

Orupa kat. III 22

WST£P

Przedmiotom normy są kęoy o przekroju kwadratowym i prostokątnym orna pręty o przekro

ju okrągłym, kwadratowym i sześciokątnym, walcowane na gorąco ze stall konstrukcyjnej 

węglowej wyżezej Jakośoi 1 otopowej, stosowane do budowy samoohcidów "POLSKI1FIAT",

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE ii>

2 4 Podział

2 1 1 Podział w zależności od przoznaozenlo

- kęsy waloowano przeznaczono do dalszego walcowania - KWw,

- kęoy waloowano przeznaczono do kucia swobodnego - KVVko,

- kęoy ^aloonane przeznaczone do kucia w matrycach - KWkra,

- pręty walcowane przoznaoaone do obróbki skrawaniem - PWs,

- pręty waloowane przoznaozone do przeróbki plastycznej - PWp,

?Tl 2, Podział w zależnośol od dokładnoóoi wykonania wymiarów przekroju poprzeoznego
i

- kęsy i pręty o zwykłej dokładnoóoi wykonania - bez wyróżniania w oznaczeniu,
. I' 1

- kęsy 1 pręty o podwyższonej dokładnoóoi wykonania - pd 

2.1 3, Podział w zależnoóol od dokładnoóoi wykonania prootoóol

- pręty o zwykłej dokładności wykonania prostości - bez wyróżniania w oznaczeniu,

- pręty o podwyższonej dokładności wykonania prostości - pL 

2 1 4 .  Podział w zależnoóol od stanu dostawy

- kęsy i pręty w ntanie surowym - bez wyróżniania w oznaczeniu,

- kęoy i pręty w atanlo zmiękczonym - M,

- pręty w etanie normalizowanym - N

dl

1 / *
' V/ zokroolo kęsów i prętów walooranych na gorąco

/
Wydani© II Poprzednim wydaniom nlo należy aię posługiwać

i!
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2 2 Oznaczenie

2 2 1  Sposób budowy

BN-76/0644-4'1

oznaczenia Oznaczenie powinno zawierajj

- nazwę wyrobu.

'I

- znak przeznaczenia wg 2 1 1 ,

- wymiary przekroju poprzeoznego,
I i ,

- długość /długoeoi fabrykaoyjnej nie wyróżnia się w oznaozoniu/ lub masę,

- znak dokładnośol wykonaniu wymiarów przekroju poprzecznego wg 2,1 2,
i [

- znak dokładnośoi nyjkonania prostośol wg 2.1 3,

- znak stali, fj
I i

- znak etanu dostawy wg 2.1 4,
I

- numer normy. i"

2 2,2 Przykład oznaczenia

a/ kęsów waloowanyoh płaokioh przeznaćzonyoh do kuoia w matrycacn /KWkm/, o wyuiaraoh prze

kroju poprzecznego 120x60 mm, o masie 115 kg, o podwyższonej dokładności wykonania wymiarów 

/pd/, zo stali 35HM, wjstanie zmiękozonym /H/i

KgS, PŁASKI KWkm 120x60 11o pd 35HM M BN-77/0644-44

b/ prętów olaągłyoh walcowanych przeznaczonych do przeróbki plastycznej /PWp/, o średnicy 

30 mm i o długości fabrykaoyjnej, o zwykłej dokładności wykonania wymiarów przekroju poprzecz

nego, o podwyższonej dokładności wykonania prostośol /pL/, ze stali 7HOHA1, w stanie surowymi 

m g r  OKR4 GŁY PWp 30 pL 17H0NA1 BN-77/0644-44
i ,

o/ prętów kwadratowych walcowanych pi zeznaczonych do obróbki skrawaniem /PWs/, o boku
!

50 mm 1 długości 4000 (mm, o podwyższonej dokładności wykonania nymiarów przekroju poprzecz

nego /pd/, o zwykłoj dokładności wykonania prostośol, zo stall 40A0, w stanie zmiękozonym

/M/i ll
PRgT KWADRATOWY PWs 50 4000 pd 40AU M BN-77/0644-44

3. WYMAGANIA

3 1 Powierzchnia !

3 11 Powierzchnia i kęsów /KWw, KWka i KWkm/ powinna odpowladaó wymaganiom wg 

PH-75/H-93022/00. ' j ,

3.1.2 Powierzchnia prętów przeznaczonych do obróbki skrawaniem /PWs/ nio powinna wyka

zywać pęknięć, łueok, zawaloonań i wtrąceń niemotalioznyoh widooznych okiem nieuzbrojonym.

Dopuszcza się miojeoono wady oraz rysy meohaniozno bez koniecznośoi usuwania, leżeli ich 

głębokość sprawJzona przez próbne usuwanie /piłowanie, szlifonanie lub dłutowanie/ nie prze

kracza dolnego wymiaru;granicznego i

W przypadkaoh technicznie uzasadnionych dopuszoza się po uzgodnieniu przy zamawianiu ogra- 

niozonle dopuszczalnej głębokośoi wad powierzchniowych
" i

3 13. Powierzchnia prętów przeznaczonych do przeróbki plastycznej /PWp/ nie powinna wy

kazywać naderwań,pęknięć, łusek, nitek, zawalcowań i wtrąceń niemetalicznych widooznych 

okiem nieuzbrojonym



BN-77/0&44-44

II
Dopuszcza olę usuwanie miejeoowyoh nad przoz dłutowanie, szlifowania lub piłowanie w kio- 

runku podłużnym Głębokość śladu po uounięoiu nady nlo powinna przekraczaćtr[
- połowy sumy dopuszczalnych odohyłek - dla prętów o średnioy lub grubości do 80 mm,

(i
- sumy dopuszczalnych odohyłek - dla prętów o środnicy lub grubości powyżej 80 mm, 

licząc od wymiaru rzeozyniotego.

Dopuszcza się boz konieczności usuwania drobne nady powierzchniowo, Jeżeli ich głębokość 

nię przekracza połowy sumy dopuszczalnych odohyłek wymiarowych, lioząo od wymiaru rzeczy

wistego oraz drobne nitki. Jeżeli ioh głębokość nie przekracza 1/4 sumy dopuszczalnych od

ohyłek wymiarowyoh lecz nie głębsze niż 0,25 mm

W przypadku prętów przeznaczonych do spęozania, głębokość zalegania dopuszozBlnyoh wad 

oraz głębokość śladów po usuniętych wadach, należy liczyć od wymiaru nominalnego.

3 1 4  Końoe kęsów powinny odpowiadać wymaganiom wg PN-75/H-93022/00.

3 1 5. Końoe prętów powinny być obcięto równo Ha powierzchni oięoia niejdopuszcza się
fi

pozostałości Jamy usadowej, pęcherzy, rozwarstwień, pęknięć i zanieozyszozoń niemetalicz

nych widocznyoh okiem nieuzbrojonym

Przy olęciu prętów na nożyoach dopuszcza się deformaoję końców na długpśsći«

- do 1,5 d - dla średnioy lub grubości /d/ do 10 mm, '

- do 1,0 d - dla środnicy lub grubośoi /d/ powyżej 1Q mm,

Dopuszoza się grat powstały podczas oięcia prętów piłą lub przecinarką śolerną.
< i

3-2 Wymiary nomlnalno, dopuszczalne odchyłki wymiarowe w zależnośol od dokładnośoi wyko-
i j

nanla, kaztałt geometryczny przekroju poprzeoznego, przokrój poprzoozny, długośol, prostośó
I l (

oraz masa 1 m kęsów i prętów powinny odpowiadaó wymaganiom wg PB-75/H-93022/03 i 04,
~ ~ l

PN-75/H-93200/00 1 02, PN-72/H-93201 i PN-79/H-93203

Skręcenie krawędzi kęsów knadratowyoh oraz prętów kwadratowyoh 1 szóściokątnyoh wokół osi 

Jest niedopuszczalne.

3.3. Materiał

3 3 1  Skład chemiczny. Kęsy i pręty wykonuje się ze stall, której skład ohemiozny etwier-
* i:

dzony na podstawie analizy wytopowej powinien odpowiadaó wymaganiom wg PB"j^5/H-84019,

PH-73/H-84026, PH-72/H-85030, PH-72/H-84035 i BH-76/0631-09 dla danego garnku stali. Gatun

ki stali wg tabl 1. j| *

Po uzgodnloniu przy zamawianiu dopuszoza się wykonanie kęsów i prętów z [innych gatunków 
i I '

stali konstrukcyjnej węglowej i stopowej. jj| |
3.3 2 Dopuszczalne odohyłki składu chemicznego w przypadku wykonywania |analizy kontrol

nej na próbkaoh pobranych z kęsów lub prętów, powinny odpowiadaó wymaganiom norm klasyfika

cyjnych.

s



Tablica 1

BN-77/0644-44

Sumer normy Sazwa grupy stall Znak stali

PR-75/H-84019 ' | j! Stal do nawęglania 1 0 , 1 5

PS-73/H-84026 Stal do ulepszania 
cieplnego A35G2

PN-72/H-84030 I
Stal do nawęglania 1pHGM, 18HGM

Stal do 'Ulepszania 
cieplnego 45G2 25HM, 30HM, 40HM, 37HGNM, 36HNM

PN-72/H-840351 Stal do ulepszania 
cieplnego 30HM3A

BN-7 6 /0 6 3 1 - 0 9  i
1
Ił

Stal do nawęglania 17HGSA1, 17HGHA2, 15HA, 20HNM

Stal do ulepszania 
cieplnego 30AU, 33, 40AU, 43, 25H3M, 381 IłJM

3.4 Własności moohaniczne

3.4.V. Y/łaenośoi wytrzymałościowe kęsów i prętów sprawdzone aa próbkach kwalifikacyjnych

normalizowanych lub ulopezonych cieplnie powinny odpowiadać wymaganiom wg tabl 2

Odcinki próbne: pobrano z kęsów lub prętów należy obrobió oioplnie wg wytyoznyoh obróbki

cieplnej podanych w tabl. 2. Podano w tabl. 2 temperatury obróbki cieplnej należy uwalać

za średnie,przy czym dla temperatury hartowania odchyłka nie może praekraozaó +10°0,a dla tem- 
i “

peratury odpuszczania +20°C. W przypadku większych odohyłek temperatury hartowania lub odpusz-
' if ~
ozania - przy dotrzymaniu wymaganych własności mechanicznych wg tabl 2 - wytwórca zobowiązany

f |
Jest podaó zustOBOwane temperatury do wlcdomosoi zamawiającego

i ]
3.4.2 Udarnosó kęeów i prętów sprawdzona na próbkaoh kwalifikaoyjnyoh ulepszonych ciepl- 

rie, powinna odpowiadać wymaganiom wg tabl. 2. Pręty o średnicy poniżej 16 mm lub o grubo

ści poniżej 12 mm nie podlegają sprawdzeniu udarnośol
f 1 I

3 5 Twardość!----------mj

Twardośó kęsów i prętów dostarczanych w etanie zmiękozonym powinna odpowiadać wymaganiom
Hf '

wg tabl 2 ,,
i f

Twardości kęsów i prętów dostarczanych w Btanie surowym i normalizowanym nie określa się.
ił' '

Twardośó waretwy nawęglonej prętów ze stali do nawęglania powinna wynoaió min 58HIIC.
- i - *

3 6 Właenosci technologlozne Kęsy 1 pręty poddane próbie spęczania nie powinny wykazy

wać /na powierzchni boczne 1 opęozonyoh próbek/ naderwać, pęknięć i lnnyoh wad, których głę-
11 i ‘

boitosó przekraoza połowę sumy dopuszczalnych odchyłek wymiarowych.
 ̂f 1

Próbie cpęosapla na gorijoo poddajo się pręty o środnicy do 80 mm przoznaozone do przerób

ki plastyoznej|na gorąco. Pręty o środnicy powyżej 00 mm nie podlegają opęczaniu na gorąco,
! i i

jeżeli wytwórca gwarantuje odpowiednie wyniki tej próby u zamawiająoogo.
f 1) 1

3 7 Oawęglonlo. Dopuszczalna głębokość warstwy odwęglonoj kęsów 1 prętów ze stali o za-
t

wartości węglan powyżej 0 , 3 0  % powirna odpowiadać wymaganiom uzgodnionym pomiędzy wytwórcą

i zamawiającym^ i i
l>i| ,

Odwęglonia kęsów i prętów ze stall o zawartośol węgla do 0,30 % nie sprawdza się.
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Tablica 2

Znak
stall

Wytyoane obróbki 
cioplnoj próbek 
kwilifikaoyjnyoh

Własności mechaniczno,min
Twardośó w stanie 

zmiękczonym

Rm
MPa

Re
MPa

a5

%

Z

%
KGU2
O/cm^

HB !
1

raax!,

minimalna śred- 
nloa odoiaku 
kulki, ma

10 hartowanie /910°C,
woda/
odpunzozanie /150°C, 
powlotrze/

490 294

j

12 - 118
137 | , 5,1

15 hartowanie /9 1 0 °C, 
woda/
odpuszczanie /150°C, 
powietrze/

687 441 17 - -

ii

143 I
ii
11

5,0

15HGM hartowanie /840°0, 
olej /
odpuszczanie /10O°C, 
powietrze/

932 785 11 45 78 207 | 4,2

18H0M Hartowanie /860°C, 
olej/
odpuezozanlo /1 9 0 °C, 
powietrze/

1128 932 8 - 69
1

217 '!

i
: 4 , 1

I^HGHAI

17H0HA2

hartowanie /8 6 0 °0 ,
olej/
odpuezozanlo /1 6 0 °C!, 
powietrze lub olej/

1030 834
1 1 45 69

I

229 i

j

4,0

15H*-

X hartowanie /880°0, 
woda lub olej
XI hartowanie /770- 
-820°0, woda lub 
olej/
odpuszczanie /180°0, 
powietrze lub olej/

687 490
1 2 45 69

ll

179 i w

/

20HHM

hartowanie /8 6 0 °0 , 
olej/
odpuszoeanio /180 0 ,
powietrze/

1 0J0 785 7 - ' 59 217 4,1

A3502

normalizowanie 687 412
13 40 -

227 4,2
hartowanie /840°C. 
olej/
odpuszozanle /540 0, 
powietrze lub olej/

785-932 589
1 2 45 69

45G2

normalizowanie
/850°C/ 740 480 1 1 40 -

229 4.0
iłi
?

hartowanie /830°C,
OiOj/
odpuszczanie 
/58C°C powietrze 
lub olej/

880 690 1 0

l

40 •

25MM

'hartowanie /860®C , 
olej lub ciepłe 
woda/
odpuezczenlo 550°C, 
woda lub olei

736 589 15 5? 90 2 1 7

I'

4.1

30HM

hartowanie /860°C, 
olej lub ciepła 
woda
odpuazczonio /54Q°C 
woda lub olei/

932 736 1 1 45 78 2 2 9

!

4,0

35HM

Hartowanie /840°C, 
olej/
odpuezczanle /5SO°C 
woda lub oło 1/

981 785 1 2 45 78 24

\n '

li1
i1

i'
3,9

40HM
1

hertowor.lo /840°C , 
olej/ * 
odpuszczanie /550°C 
woda lub olei/

1030 803 1 0 45 69
1 i ł 

241 [
f '

3 9

li
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od tabl 1

Znak
stali

I1 1 
Wytyczne obróbki 
cieplnej próbek 
kwalifikacyjnych 1

:il

Własności mechaniczne,min Twardość w stanie | 
'•miękczonym

Em
HPa

/

Re
MPa

a5

%

Z

%
KCU2
0/crn

HB

max

minimalna śred
nica odcisku 
kulki, mm

37HGHH hartowanie /850°0, 
woda lub olej/ 
odpuszozanio /525UC, 
powietrze lub olej/

932 785 13 50 78 229 4 ,0

36HNI3

hartowanie /850°C,
olej/ 0
odpuszczanie /650 0, 
powietrze/

834 687 15 55 118 217 4,1 |
I
I

30HH3A

hartowanie /820°C, 
olej/
odpuszczanie /530 0, 
woda lub olej/

1079 883

s

10 50 78 241
!

3,9y. ‘ j

” I

normalizowania

1'

490 294 21 50 -

187 4,430 AU *i
hartowanie /850- 
-890°C, woda/ 
odpuszczanie /600°C/

579-’,26 392 18 - 70

normalizowanie i 490-638 294 19 - 78
187 4,433 -

hartowanie /850- 
-870°0, woda/ 
odpuszczanie /550- 
-620°C/

667-814 471 16 - 76

normalizowanie
1
V

569 334 19 45 -

187 4,4
hartowanie /870°C/ 
odpuszczanie /600°C/

657-804 451
1 6 - 59

43

hartowanie /830- 
850°0, woda/ 
odpuszczanie /550-j 
-660ÓC/

726-873 510
14 49 187 4,4

25H3U

hartowanie /880- 
9 1 0 °C, olej/ 
odpuszozanio /570- 
750°C/

1030 883
13 - - 269 3,7

38HKM

bartowanio /830- 
850ÓC, olej/ 
odpuszozanio /560- /

981-1128 834 12 - 88 241 3,9

3 8 Makrostruktura sprawdzona prćbą głębokiego trawienia na próbkach pobranych z kęnów

lub prętów w stanie dostawy, lyib prćbą przełomu na próbkach kwalifikacyjnych ulepszonych
]i

cieplnie, nie [powinna wykazywać śladów jamy usadowej, pgohorzy, pęknięć, płatków i wtrąceń

niemetalicznych wldooznyoh okiora nieuzbrojonym
I ,

Próbie głębokiego trawienia poddaje eię tylko kęsy oraz pręty o ćrodnioy lub grubości

40 mm i powyżej. W przypadku prętów o órednioy poniżej 40 mm należy przeprowadzić próbę
, i \ ~

głębokiego trawienia na półwyrobach

Dopuszcza się badanie makrootruktury próbą głębokiego trawionia lub próbą przełomu na
11

półwyrobaoh jjrzy kontroli wytopu. W tym przypadku wyniki badania rozciąga się na wszystklo
i 1

partie pochodzące z togo wytopu.



BN-77/0644-44

Mikrostrukturo sprawdzona próbę głębokiego trawienia powinno odpowiadać maksymalnie wzor

com! 1/3 II/4 III/2 iv/l V/6 1 VIXX/4 wg PM-57/H-04301 Dopuszcza się w uzaeadnionyoh

przypadkach po uzgodnieniu przy 2oma sianiu ustalenie innych zeo8trzonychj iporców makroetruktury 

3.9, Mikrostruktura kęaów i prętów ze stal. stopowej w 3tanie zmiękczonym /M/ powinna skła

dać eię za sforoidyttt z poz;ostałoóciami perlitu płytkowego i odpowiadać wymaganiom wzorców 

uzgodnionych pomiędzy wytwórcę i zamawlajęcym wg PN-66/H-04505,

|l‘

3,10, Przegi zewnośó. Kęsy 1 pręty ze stali stopowej dostarcza się o przegrzewności stali

z li
określonej ralelkosoią umownego ziarna austenitu Wielkość ziarna wg skali wzoroón w PH-66/

* |S

/H-0450f nie powinna byó większa od wzorca 5. Dopuszcza się pojedynoze ziarna większo, leoz 

nie większe od wzoroa 3

3 11 Hartownoaó kęsów i prętów ze stali stopowej powinna odponiadaó lyymaganiom uzgodnio

nym przy zamawianiu,
' ii ■

3.12, Zanieczyszczenia niemetaliczne. Kęsy i pręty dostarcza się o określonym stopniu za-

I* "
nieczyszozenia stali wtrąceniami niemetalicznymi Dopuszozalna średnia ^liolkpśó każdego ro

dzaju wtrąceń niemetalicznych nie powinna byó większa od wzorca 3 wg PNt64/H-04510, przy
j i

czym maksymalne wtrąoenie nie powinno przekraczać wzorca 4. II,|

3.13. Wymagania dodatkowe jak: badanie defektoskopowe metodę magnetyczną lub ultradźwiękową! I , 1 —
należy uzgodnić przy zamawianiu 1

3 14 Stan dostawy Kęsv i pręty przeznaczone do przeróbki plastycznej,/KWw, KWks, KWkm 

1 PWp/ dostarcza się I .

- w przypaaku kęsów 1 prętów ze stall węglowej - w stanie surowym lub zmjlekczonym/M/,

ts"w przypadku kęsów i prętów ze stall stopowej - w stanie zmiękczonym /fń/lub surowym

Pręty przeznaczono do obróbki okrawaniem /PWs/ dostarcza nięi

- w przypadku prętów ze stali węglowej - w stanie normalizowanym /H/,j

- n przypadku prętów ze stall otopowoj - w stanie zmiękozonym /BS/,

3.15 Cechowanie. Kęoy i pręty cechuje się na przywieozkaoh przez wybicie /umieszczenie/ 

na nich następująoyoh znakówt
t

- znak wytwórcy, f

- oznaozenie wyrobu wg 2 2 - bez ozęśoi słownej, ,

* - numer wytopu lub umowny znak,
‘*r i

- znak KJ wytwórcy. 1

Przywleszki należy mocować do każdej wiązki kęsów i prętów po obu jejfjkońcaoh.
h j

Kęsy i pręty dostarczane luzom ceehujo się przez wybicie na powierzchni bocznej /na koń

cu/ li o ozołowej następujących znakówł

- znak wytwórcy, .

- znak stali,
I

- numer wytopu lub umowny znak.

Dopuszcza się cechowanie kęsów i prętów przez naklejenie nalepek aawięrająoych odpowied

nie znaki.

Ha żądanio zamawiającego dopuszcza się uzgodnienie Innego sposobu ooo^iowania wg 

PH-73/H-01102. •

i
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4. PAKOWANIE I TRANSPORT

4 1. Pakowanie., iPręty o średnicy lub grubośoi do 30 mm dostarcza się w wlązkaoh, a kęsy
-------------- U _

oraz pręty o srednioy lub grubośoi powyżej 30 mm doetaroza się luzom.
' ' ' 1

Po uzgodnieniu przy zamawianiu pręty o średnicy lub grubości powyżej 30 ma do 60 na oraz
i f

kęsy do 6 0  mm dostaroza się w wiązkach

Masa wiązki przy'Lęoznym załadunku i wyładunku nie powinna przekraczać 80 kg brutto, nato-
i *1

miast przy moohanicznym 3Ó00 kg
' i ?( 1

Na żądanie zamawiająoego uzgodnione przy zamawianiu dopuszcza się inne ograniozenio maksy-
f!

malnej masy wiązki.’

4.2. Transport, Kęsy 1 pręty można przewozić w dowolnyoh środkach transportu. W przypadku 

załadowania do wagonu więcej niż jednej partii kęsćw lub prętów, nałoży je zabezpieczyć v 

przód pomieszaniem.,

5 BADANIA -

5.1. Partia Kęsy, i pręty bada się partiami. Partię stanowią kęsy lub pręty pochodzące
i® .

z Jednego wytopu, Jednego przeznaczenia, Jednogo wymiaru poprzooznogo i Jednej dokładności
) ł

jego wykonania, jednej dokładnośoi wykonania prostośoi i Jednego stanu dostawy.

1
\ /

| Tablica 3

I
Lp

! li
Rodzaje badan

ł1
Pobieranie próbek Opis badania

Ocena wyników 
badania

1 Sprawdzenio 
wierzchni i 
ców /3 1/

fc.

'i

100 % kęsów lub prę
tów z partii

-nałoży przeprowadzió nieuzbro
jonym okioms w przypadkach ko- 
nieoznych dopuszcza Bię uży
cie pilnika lub taroay szli
fierskiej

kęsy lub pręty 
nie odpowiada
jąco wymaga- 
nlom należy 
usunąć a partii2 Sprawdzenie 

miarów /3.2/
wy-

i
należy przeprowadzió uniwer
salnymi przyrządami pomiaro
wymi lub sprawdzianami z do
kładnością dopuszczalnych od
chyłek wymiarowych

3 Sprawdzanie Bkła- 
du oheraioznego - 
analiza wytopowa 
/3.3.1/

wg PN-79/H-04004
należy przeprowadzić wg 
PN-79/H-04010, PN-78/H-04012, 
PN-74/H-04013, PN-79/H-.04014, 
PN-7S/M-04015, PN-79/H-04016, 
PN-79/H-04018, PN-79/H-04019, 
PN-74/H-04024, lub innymi 
metodami o tej samej dokład
nośoi oznaczania

Jeżeli wyniki 
nie odpowiada
ją wymaganiom, 
partię należy 
uznać za nie
zgodną z wyma
ganiami normy

4 Sprawdzanie okła
du chemicznego - 
analiza kontrol
na /3 3.2/ - na 
żądanio zamawia
jącego j

I

wg PN-79/H-04006 
z jednego kęsa 
lub pręta z par
tii '

I

5 Sprawdzanie wła
sności mechanicz
nych - próba roz- 
oiągania /3 4 1/

wg PN-75/H-04308 
/wariant 11/ z 
dwóoh kęeów lub 
prętów z partii 
po jednej próboe | 
obróbkę cieplną 
próbek kwallflka-

należy przeprowadzió wg 
PN-71/H-04310

/

Jeżeli wyniki 
nie odpowiada
ją wymaganiom, 
należy przepro
wadzić powtór
ne nadanie wg 
5 3

cd

1

t
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Łp Rodzaje jadan Pobieranie próbek Opis badania 1 Ocena wyników 
badania ,

6 Sprawdzanie własno
ści mechanicznych - 
próba udarngool 
/3 4 2/

cyjnych wykonuje ei 
na odcinkach prób
nych o średnicy lub 
grubości i
-11 mm - o ta stali 
1 0 , 1 3  1 20 KTOI,
-15 mm - dla etali 
33, 24H3M i 38HBM, 
-25 mns - dla po
zostałych gatunków 
stali

i należy przeprowadzić wg ;
PN-7S/H-04370

|
ii

Jeżeli wyniki nie 
odpowiadają wyma
ganiom, należy 
przeprowadzić po
wtórne badanie 
wg 5 3

7 Sprawdzanie tvrar~ 
dośoi w otanie 
nniękoaonym/3 5/

5 % lecz nie mniej 
niż pięć kęjów 
lub prętów z par
t i i

należy przeprowadzić wg j 
PN-78/H-04350 , ‘

jeżeli wyniki nie 
odpowiadają wyma
ganiom, należy 
wszystkie kęsy

8 Sprawdzenie twar
dości warstwy na- 
węglonej /3.5/

należy przeprowadzić wg 
PN-79/H-04355

!

lub pręty poddać 
epratidzeniu twar
dości (kęsy lub 
pręty nie odpo
wiadające wymaga
niom należy usu
nąć b pajtii

9 3pia»d00nie wła
sności teohnolo- 
giczryoh - próba 
spęczania /3 6/

z czterech kęoów 
lub prętów z par 
tli po jednej pró
bce

należy przeprowadzić wg j 
PH 75/H-04411 ]

i
10 Sprawdzenie oć- 

węglenla /3.7/
v dwóch kęsów lub 
prętów a partii 
po Jednej próbce

nałoży przeprowadzić wg i 
PH-75/H-04506 f|

' I

11 Sprawdzenie makro- 
et rulet m y  - próba 
głębokiego trawie
nia /3.8/

a) przy produkcji z wlewków 
po jednej próbce (tarczy) od

siiony głow y z  dowolnego 
wlewka pierwszego i ostatnego 
syfonu ora* każdego wlewka la 
nogo z  góry w przypadku odlo 
w<mm do wlewnic głuchodon 
nyth

jx3 jednaj próbce (tarczy) od 
$1 ony głowy j stopy judnego 
wluwka każdego syfonu oraz z 
każdego wlewka lanego z góry w 
przypidku odlewania do (c'en 
nych wlewnic
b) przy produkcji z  kęsisk
z czterech kęsisk dowolnie wy  
brany h z wytopu po jednej 
próbce (tarrzy)
c) z jłrętów lub kęsów goto 

wych
z czterech kęsów łub prętów z 
partu dowolnie wybranych po 
jednej próbce (t irczy)

należy przeprowadzić wg li 
PF-57/H-04501 ;

t

jeżeli wyniki 
nie odpowiadają 
wymaganiom, na
leży przeprowa
dzić badania oo-

12 oprawdzonie makro- 
struktury - próba 
przełomu /3 8/

należy przeprowadzić przon 
nacięoie i złamanie próbek i 
/taroa/ w etanie hartowa
nym, przy ozyra próbki 
wzdłużne pobiera eię z prę~ 
tów o środnicy lub grubości 
do 3 0  ma,a próbki poprzecz
ne w postaci taroa o grubo
ści 20 do 3 0  »ra a kęsów oraa 
prętów o średnicy lub gru- II 
boso! powyżej 30 sam ,

I

wtórne wg 5.3

43 Sprawdzenie mikro
struktury /3 9/ - 
na żądanie zamawia
jącego

z dwóch kęsów lub 
prętów z partii po 
jednej próbce

należy przeprowadzić wg 1 
PH-66/H-04505 j

14 Spr&wd zenie prze- 
grzownośoi /3 10/
- na żądanie zama
wiającego

z 1 %, lecz nie 
mniej niż z trzech 
kęsów lub prętów 
z partii po jednej 
próbce '

należy pizeprowadzió wg 1 
PK-G6/H-04507 1 PH-66/iU 
-04515

11
!

1? Sprawdzenie hartow- 
nośoi /3.11/ - na 
żądanie zamawiają
cego

i 1 lecz nie 
mniej niż z trzech 
k‘sów lub prętów 
z partii po jednej 
próbce

należy przeprowadzić, mg j 
PN-79/H-04402 jj

j
-

f

(
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/

p



i

10 BN-77/0644-44

od tabl. 3

LP Rodzaj |
I
badan
n

Pobielanie próbek Opia badania

16
<

Sprawdzonie stop- dla kęsów należy przeprowadzić wg
nia zanieo 
Dla stali 
niemi niora 
nyrol /3 12 
żądanie za 
Jącego

zyezcze- 
wtrące- 
etalioz- 
/ - na 
mawia-

z pierwszego i oeta 
niego kęsa z pierw
szego, środkowego 
i ootatniego wlew
ka wytopu po jed
nej próbce ?/ycię- 
tej oolowo w odle
głości 1/4 grubo
ści kęsa od po 
wierzchni; 
dla prętówt

_PN-64/H-04510, przy ozym 
za wynik badania należy 
uważać średnią arytmetycz
ną wyników badania eześoiu 
próbek

I
I I

z sześciu prętów 
z partii po jednej 
próboo

17
h

Sprawdzenie wyma
gań dodatkowych 
/3 13/ - na żąda
nie zamawiającego 
uzgodnione przy 
zamawianiu,

wg uzgodnienia należy przeprowadzić og 
wymagań uzgodnionych przy 
zamawianiu

Ocena wyników 
badania

jeżeli wyniki 
nio odpowiadają 
wymaganiom, na
leży prooprowa- 
dzió badania 
powtórne wg 5.3

5.3 Badania powtórne W przypadku ueyokania ohoóby na jednej próboe danego badania wyni

ków niezgodnych z wymaganiami normy, nałoży to badanie powtórzyć na podwójnej llonble próbek
11

w atoounku do pierwotnie pobranyoh.

Powtórnie należy przeprowadzić te badania, któro dały wyniki niezgodno z wymaganiami normy. 

Kęsy lub pręty, a których pobrane próbki dały wyniki niezgodne z wymaganiami normy, należy 

usunąć z partii,

W przypadku uzyskania podczas powtórnego badania ohooiażby na jednej próboo wyniku ujem

nego, należy daną partie uznaó za niezgodną z wymaganiami normy.

5 4 Ocena partii Jeżeli wyniki wszyotkloh badań odpowiadają wymaganiom normy, partię na-
li

leży uznaó za zgodną z wymaganiami normy.

5.5 Zaświadczenia jakośol 1 ateat
i |

5 5 1 Zaświadczenie jakości. Wytwórca Jeet obowiązany wystawló dla każdej partii zaćwiad-
11

ozenie jakościjzawlerająoe co najmniej<

- nazwę lub znak wytwórcy,
!|

- numer wytopu lub umowny znak,
1 1 •

- oznaczeniejwyrobu wg 2 ?,

~ stwierdzenie o zgodności wyrobu z wymaganiami normy.

5 5 2  Atest1 

ateet, w którym

Ma żądanie zamawiająoega wytwóroa jest obowiązany wyetawió dla każdej partii

należy podaói

- nazwę lub znak zamawiająoego,

- numer i datę zamówienia,
li ~

- nazwę lub znak wytwórcy,

- nurrer wytopu lub umowny znek,

- oznaczeniejwyrobu wg 2 2,

II!
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- masę lub liczbę sztuk w partii,

- wyniki wszystkich przeprowadzonych badań,

- stnierdzonie o zgodności wyrobu ? wymaganiami normy,

- znak i podpio KJ wytwóroy
i* J
Ii

6 . POSTĘPOWANIE Z PARTI4  UZNANĄ ZA NIFZaoDNĄ Z WYMAOANIAMI

NORMY

i

Partio uznaną za niezgodną z wymaganiami normy, wytwórca może prze sort ona <5, naprawić lub
ii

ponownie obrobić oioplnlo 1 przedstawić do badań Jako nową partio

Powtórną obróbkę oieplną można przeprowadzić tylko dwukrotnie, przy czym liczby zabiegów
' >1'

odpuszczania nie ogranicza się

K O N I E C

INFORMACJE DODATKOWE do BN-77/0644-44

1 Inatytuoja opracowująca normę - Zjednoczenie Hutnlotwa Żelazo i Stali.

2. Iototna zmiany w stosunku do TWT-1 3 1 5 /lb i TWT 1315/2b l!

a/ norma obejmuje tylko kęsy i pręty waloowano na gorąco za stali konotrukcyjnoj węglowej 

wyższej jakośoi i stopowej, ’|i

b/ wprowadzono rozdział 2. PODZIAŁ I OZNACZŁHIE z podziałem w zależnońoi od przeznaczenia, 

od dokładności wykonania wymiarów przekroju poprzeoznogo, od prostośoi i od stanu dostawy, 

c/ uaktualniono gatunki stali wg obowiązująoyoh norm klasyfikacyjnych.

3. Normy związane
** il

i i

PN—73/H—01102 Cechowanie stalonyoh półwyrobów wyrobów i hutniczych |

PN-79/H-04004 Sprawdzanie składu chemicznego stali i staliwa Pobieranie i przygotowanlo

próbok dlo analizy wytopowej 1
,1

PN-79/H-04006 Analiza ohemlczna stali 1 staliwa Pobieranie i przygotowanie próbek z wy-

robów j
ii

PN-79/H-04010 Analiza chemio zna surówki, żeliwa i stali Oznaczanie
l
całkowitej zawarto-

śoi węgla I
PN-78/H-04012 Analiza ohemlczna surówki, żeliwa i stali Oznaozanle zawartości manganu

PN-74/H-04013 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stall. Oznaczanie zawartości
l

krzemu

PN-79/H-04014 Analiza chemiozna surówki. żeliwa i stali. Oznaozanio
1

zawartości
11

fosforu

PN-78/H-04015 Analiza chemiozna surówki. żeliwa i stali Oznaczanie
1 i
zawartośoi siarki

PN-79/H-04016 Analiza chemiozna surówki, żeliwa i stali Oznaczanie zawartośoi ohromu
j |

PN-79/H-04018 Analiza chemiozna surónku, żeliwa I stali Oznaczanie zawartość niklu

PU-79/H-04019 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali Oznaozanie zawartości molibdenu
I

PN-74/H-04024 Analiza ohemiozna surówki. żeliwa i stali Oznaczanie zawartości miedzi

PN-75/H-04308 Pobieranie odcinków próbnych i przygotowanie próbek do badan własnośoi 

mechanicznych stalowych wyrobów hutniczych

/
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C I F

niemetalicznymi

Próba Btatyczna rozciągania metali 

Pomiar twardości metali sposobem Brinella 

Pomiar twardości metali sposobem Rookwella Skala A, 8 

Próba udarnośol w tomperaturzo pokojowej 

Badanie makrostruktury stali. Próba głębokiego trawienia 

Próba hartownośoi stali Metoda hartowania od ozoła j 
Próba opeczanla metali ! 1

Mikrostruktura Btalowych wyrobów hutniozyoh. Wzoroe i oznaoeenia
j

Pomiar głębokości odwęglania hutniozyoh wyrobów stalowych 

Oznaczanie nielkośoi ziarna motali 1

Oznaozanle stopnia zanieozyszozenia stali wtrąceniami 

Badania przegrzewnośoi stali

Stal węglowa konetrukoyjna wyższej jakośoi ogólnego przeznaczenia.Gatunki 

Stal automatowa. Pręty, nalaówka i drut. Wymagania i badania 

Stale stopowe konstrukoyjne. Gatunki

Stale konstrukcyjno przeznaczone do wyrobu sprzętu szczególnie obciążonego.

Gatunki

PN-75/H-93022/00 Kęsiska i kęsy stalowe walcowane, przeznaczone do waloonania i kuoia 

PH-75/H-93022/03 Kęeiska i kęsy stalowe waloowane przeznaczone do walcowania i kuoia. Kęsy 

— — kwadratowe Wymiary |l

PN-75/H-93022/04 Kęsiska i kęsy stalowo waloowane przeznaozono do walcowania i kuoia Kęsy 

płaskie. Wymiary m

PH-75/H-93200/00 Waloówka i pręty stalowe okrągło walcowane na gorąoo. Wymiary

PH-75/H-93200/02 Waloówka 1 pręty otalowo okrągło waloowane na gorąoo. Pręty ogólnego za

stosowania. Wymiary ,
| !

PN-72/H-93201 Pręty stalowe waloowane kwadratowe Wymiary j'

PN-79/H-93203 Walcówka 1 pręty otalowe szoóciokętno walcowane na gorąco Wymiary 

_ BB-76/0631-09 Stal dla motoryzaoji. Gatunki

PD-71/H-04310 

PN-78/H-04350 

PN-7&/H-04355 

PN-79/H-04370 

PH-57/H-04 501 

PN-79/H-04402 

PN-75/H-04411 

PH-57/H-04505 

PK-66/H-04506 

PH-66/H-04507 

PH-64/H-04510 

PH-66/H-04515 

PN-75/H-84019 

PH-73/H-84026 

PH-72/H-84030 

PH-72/1I-84035



Instytut Metalurgii Żelaza 

Dyrektor Ins tytutu

Gliwioe, dnia 4.0i.i984r« J

Zarządzenie Nr 1/84

Sprana ustanowienia i zmian do norm branżonych

Na podstawie § 2 i § 14 zarządzeń Ministerstwa Hutnictwa Nr 3ff 

z dnia 16 listopada 1977r. oraz Nr 15 z dnia 16 listopada 1979r,,

:.u: sprawie Tdzla łal.noćcinormaIizacy.1ne.1 nr resor cle hutnictwa: 

i stall zarządzałaś „

1 . Ustanowienie nona branżowych

1.1. BN-84/0604—ii "Badania własności fizycznych rud zelaza,

ich spieków i grudek, metoda oznaczania 

redukcj Jności?

- obowiązuje od 1.10.19S4r.

1.2. BN—84/0604—12 "Badania wiasnosci fizycznych rud zelaza

i manganu oraz ich koncentratów, spieków 

1 grudek. Oznaczania stopnia niejednorodności 

pod względem składu chemicznego i ziarnowego"

- obowiązuje od 1 . 1 0  1984r.

1.3. BN-34/0664-01 “Walce kute hartowane do walcowania na zimno"

- obowiązuje od i . 1 0  1984r.

2. Zmiany do norm branżowych

2.1. BN-77/0644—44^"kęsy i pręty walcowane na gorąco ze stali

konstrukcyjnej węglowej 1 stopowej do budowy 

_-- samochodów "POLSKI FIAT" '

- W tytule normy i w p.l. Skreśla się ołowa "POLSKI FIAT"

- p.3 i i. i 3.1.4 zamiast PN-75/H-93022/00 powinno byc " 

"PN—75/H-93022",

- p.3 2. zamiast PN-75/H-93022/03 i 04 powinno byc*

"PN-81/H-93 0 2 0 00 , 03 i 04"

- p.3 3 i. w treści punktu i w tablicy 1 zamiast BN-76/0631-09 

powinno byc BN-S3/0631-09

- p.5,2 tablica 3,w kolumnie 3 1 4  należy zmienić numery 

norm następuj łoo



zamiast
i

PN-79/H-04006 

P\-79 «-01010 

P -74/H-0^S55 

P' -7 5/H-01411

powinno być

p^-s^ii-oiooe 
PN-7 S/H-fH 01 0 

FN-78/H-0iJ55 

PN-83/il-04411

- w informacji dodatkowej, p.3, należy zmienić numery norm, 

i uzupełnić normą PN-81/U-93020.00 następująco

zaniast powinno byc

- PN-79/H-04 0Q6--~-

PN-79/H-04010 

FN-74/H-04353 

P\—75/H-04411 

PN-73/H-93022/00

PN-75/H-93 022/03 

PN-75/K-93 022/04

----PN-Sl/H- 04 006—— ----;---- ----- -----------

FN-TS/H-04010 

PN—7 S/H—04355 

PN-S3/H-04U1 

FN-75/H-93 022 

uzupełnić normą

PN-3i/H-93020.00 Kęsiska i kęsy stalowe 
walcowane na boraco 
Wymiar /

PN-31/H-93 020 03 kęsiska i kęsy stalowe 
walcowane na gorąco, 
kęsy kwadratowe Wymiary

PN-Sl/B-93 02 0 04 kęsiska i kęsy stalowe 
walcowano na gorąco. 
Kęsy płaskie. Wymiary

B\-7 6/0631-09 BN-83 /0631-09

2.2. BN-77/0644-45 "Walcowka i pręty walcowane na gorąco ze stall 
sprężynowej do budowy samochodów "POLSKI FI\T"

- w tytule normylwp.i skreśla się słowa "POLSKI FI \T"

- p 5 2. tablica 5;w kolumnie 3 1 4  oraz n informacji dodatkowej 

p.3 nałoży zmienić numery norm następująco

zamiast

PS-71/H-04004 

PN—65/B-04006 

PN-66/H-04 010 

PN-66/H-04012 

PN—6  S/H-04 014 

PN-73/H-04015

powinno być

PN-79/H-04004 

PN-Si/H-04006 

PN-73/H-04 010 

PN—7 8/H-04012 

PN-79/H-01014 

PN-78 /H-04015


