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NORMA BRANZOWA BN-80/0644-31
HUTNICTWO
Zelaza zamiast
I STALI Prety walcowane na goreco 1 prety kute oraz BN-70/0644-31

odkuwki matrycowane na dopatki turbin Grupa katalogowa
2

032

1. WSTEP

Przedmiotem normy ee prety walcowane na goreco 1 prety kute o przekroju okreghym, kwadra-
towym i plaeklm oraz odkuwki matrycowane stoeowane na dopatki turbin. Norma nie ogranicza
produkcji pretéw o innych keztaktech do produkcji na 4opatki turbin

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE
2.1. Podziat

2.1.1. Podziat w zaleznosci od technologii wytapiania

- wyroby ze stall wytapianych w plecach elektrycznych - bez dodatkowego oznaczenia przy
znaku stall,

- wyroby ze stali wytapianych w piecach elektrycznych 1 nastepnie przetapiane metode
elektrotuzlowe - oznaczone przy znaku stall dodatkowe literge *2*

2.1.2. Podziat w zaleznosci od technologii wykonania -

- prety walcowane na goreco - PW
- prety kute * - PK
- odkuwki matryoowane ~ - OM (¢

2.1.3. Podziat w zaleznosci od stanu dostawy
- prety walcowane na goreco, prety kute oraz odkuwki matrycowane w etanie zmiekczanym - M,
- prety walcowane no goreco, prety kute oraz odkuwki w stanie normalizowanym i odpuszczo-

nym - NO,
- prety walcowane na goreco, prety kute oraz odkuwki w etanie ulepszonym cieplnie
/w zaméwieniu naleZy okredlic grupe wymagan/ - T. N

2.2. Oznaczenie

2.2.1. Spos6b budowy oznaczenia Oznaczenie powinno zawierac i
- hazwe wyrobu,

- wymiary przekroju poprzecznego lub-nr rysunku odkuwki,

- znak etall 1 rodzaj technologii wytapiania wg 2 1.1_, -

- znak technologii wykonania wg 2 1 2,, /

- znak stanu dostawy wg 2 1 3 - z podaniem grupy wymagan dla atanu ulepszonego - T,
- numer normy

2,2.2. Przykdad oznaczenlat (¢

a/ pretow plaskich walcowanyoh na goreco /PW/, o szerokosci 30 mm, grubosci 20 ma
1 ddugosci 4000 mm, ze stall elektrozuilowej 2H132, w stanie ulepszonym cieplnie w grupie
wymagan /T780/ C
PRET PLASKI PW 30 x 20 - 4000 2H132 T780 BN-80/0644-31

b/ pretéw okreghyoh kutych /PK/, o Srednicy 70 mm 1 ddugosci fabrykacyjnaj, ze stali 1H13.

\ Zgtoszona przez Hute Baildon

Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Metalurgii 2elaza zarzedzenlem nr 15/80
z dnia 22.12.80 r. Jako norma obowlezujeca od dnia 1.07,81 r.

mtJK 11iz.89:: ,n.300 Cena «&-T- z+
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w atanie ulapszortym cieplnia w grupia wymagan /T7620/
PRET OKRAGLY PK 70 1H13 T620 BN-80/0644-31

c/ odkuwak matrycowanych /0OM/, wg rya 104352, ze stall elektrozuzlowej 23H12MNFZ,
w atanie ulepszonym cieplniag /T850/i -

OOKUWKA MATRYCOWANA OM rys 104352 23H12MNFZ TO50 BN-80/0644-31

3. WYMAGANIA
3.1. Powierzchnia

3.1.1. Powierzchnia pretéw walcowanych /PW/ powinna by¢ bez peknie¢, +usek, zewelcowacd
1 wtrecen niemetalicznych widocznych okiem nieuzbrojonym
Dopuszcza sige miejscowe wady bez koniecznos$ci usuwania. Jezeli ich gtebokos¢ nla prze-

kracza potowy sumy dopuszczalnych odchytek wymiarowych, liczgc od wymiaru rzeozywistogo

3.1.2. Powierzchnia pretéw kutych /PK/ i odkuwak matrycowanych /OM/ powinna byc bez pe-
knige¢, 4Husek, zakué¢ i wtrecen niemetalicznych widocznych ok#am nieuzbrojonym

Dopuszcza sige miejscowe wady bez koniecznos$ci usuwania, Jezeli ich gtebokos¢ nie przekra-
cza 3/4 Jednostronnego naddatku na obrébke mechaniczna

Wa wszystkich wyrobach /PW, PK i OM/ nie dopuszcza sie naprawy przoz spawanie miejsc po
usunietych wadach powierzchniowych n

3.1.3. Konce
a/ Konce pretéw walcowanych na goraco/PW/ powinny byé,réwno obcigte
Zagiegcia koncoéw pretow se niedopuszczalne
Przy cigciu pretéw na nozycachdopuszcza sie deformacje na d#ugosci!
- do 1,5 d -dla $rednicy lub grubos$ci /d/ do 10 om,
- do 1,0 d -dla $Srednicy lub grubosci /d/ powyzej 10 mm, lecz nie wiecej niz 35 mm.
JJppuazcza sie grat powstaty podczas ciecia pretow pite lub przecinarkescierna.
b/ Konhce pretéw kutych /PK/ powinny odpowiada¢ wymaganiom wg PN-79/H-945CO.

3.2. Wymiary

3.2.1. Wymiary pretéw PW 1 PK Wymiary nominalne, dopuszczalne odchytki wymiarowa w kla-
sach doktadnos$ci wykonania, ksztatt geometryczny przekroju poprzecznego, przekr6j poprzeczny,
naddatki na obrébke skrawaniem oraz d#ugos¢ 1 prostos¢ pretédw powinny odpowiadaé¢ wymaganiom
wg PN-72/H-93200 00 i 02, PN-72/H-93201, PN-72/H-93202 i PN-79/H-94500

Dopuszcza sige po uzgodnieniu dostawe pretéw /PW, PK/ o innych ksztattach geometrycznych
przekroju poprzecznego, d#tugosciach 1 dopuszczalnych odchytkach wymiarowych

Widoczne skrecenie krawedzi pretéw kwadratowych i proatoketnych Jest niedopuszczalne

3.2.2. Wymiary odkuwek /OM/. Wymiary, naddatki na obrébke skrawaniom, dopuszczalne odchy-
4ki wymiarowe 1 wytyczne projektowania powinny odpowiada¢ wymaganiom wg PN-74/H-94301 oraz
odpowiednim rysunkom odkuwek matrycowanych

3.3. Materiat

3.3.1 Sk#ad chemiczny. Prety /PW 1 PK/ oraz odkuwki /0M/ wykonuje sie ze stall, ktérych
sktad chemiczny stwierdzony na podstawie analizy wytopowej powinien odpowiada¢ wymagoniom
norm klasyfikacyjnych dla danego gatunku stall Gatunki stall wg tabl i.

Po uzgodnieniu przy zamawianiu dopuszcza sie wykonanie pretéw i odkuwek z innych gatunkoéw
Stali

Tablica 1
Nr normy Znak stall
PN-75/H-B4024 13HMF, 21HMF, 15HHMF , 15H12WMF, 23H12MNF
PN-71/H-86020 , 1H13, 2H13

Dopuszcza aie po uzgodnieniu przy zaméwieniu ograniczenie dopuszczalnej zowé&rtoscl siarki

i fosforu, wéwczas znak stali na koncu uzupednia eie litere A
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3.3.2. Dopuszczalno odchy#ki skdadu chemicznego w przypadku wykonywanie analizy kontrol-
nej powinny odpowiada¢ wymaganiom norm klasyfikacyjnych lub przedmiotowych.

3.4. Whaano.scl mechaniczne w etanie dostawy /T, NO/ eprawdzone na prdébkach wzdduznych,
pobranych z pretéw /PW, PK/ 1 odkuwek /OM/ oraz w atonie zmiekczonym /M/ sprawdzonych na préb-
kach kwalifikacyjnych obrobionych cieplnie /T lub NO/ powinny odpowiada¢ wymaganiom wg tabl 2

Dla pretéw /PW, PK/ i odkuwek /0OM/ z odbiorem przez Towarzystwa Klasyfikacyjne wkasnosci
mechaniczne nalezy uzgodnié¢ przy zamawianiu w oparciu o przepisy klasyfikacyjne.

W przypadku stosowania Innych gatunkéw stali wkasnoéol mechaniczne powinny odpowiadac

wymaganiom uzgodnionym przy zamawianiu

Tablica 2.
----- i'____’___ ‘_____l:--- imm e = - .- = me-
3tan 1 WEasnosci mechaniczne, min #
Znak Wyréb ostawy
stali /znak wg i grupa Rm Re 7 KU2 v K&lZ/ Twardos¢
212/ wymagan MPa MPa A5 0 3 HB
Rm % %

13HMF PW, PK, OM NO510 510 345 23 50 - - 145 - 189
21HMF PW, PK, OM T690 690 590 16 60 70 65 200 - 249
HI IMF PW, PK, OM T710 710 590 15 50 50 35 204 - 252
15H12WMF PW, PK, OM T740 740 590 15 - - - 215 - 255
oM T850 850 700 13 45 30 20 249 - 29B
23H12MNF PK 1 PW T900 900 700 11 45 30 20 266 - 313
1H13 PW, PK, OM T620 620 440 20 60 65 50 180 - 229
2H13 PW, PK, OM T690 690 490 16 60 55 40 201 - 241
T780 780 590 14 50 40 30 229 - 277

1/ Wartod¢ sSrednia z tym, ze wartos¢ pojedynczego pomiaru nie powinna by¢é nizsza niz 80%.
2/ Wartos¢ fakultatywna

3.5, Twardo$¢ pretéw /PW, PK/ 1 odkuwek /OM/ w stanie dostawy powinna odpowiada¢ wymaganiom
wg tabl 2 przy czym dla odkuwek matrycowych /OM/ Jezeli do bada¢ wkasnosci mechanicznych po-
brano proébki z odkuwek o najmniejszej 1 najwiekszej twardosci, to twardos¢ ma znaczenie orien-
tacyjne W przypadku dostawy pretéw 1 odkuwek ze stali 1H13, 2H13 1 13HMF w stanie zmiekczo-
nym twardo$¢ ich powinna odpowiada¢ wymaganiom wg tabl 3 Ola wyrobéw z Innych gatunkéw stall
zamawianych w stanie zmiekczonym twardo$¢ nalezy uzgodnié przy zaméwieniu

Tablica 3
Znak stall 1H13 2H13 13HMF
Twardos$¢ HB, max. 187 212 17<i

3.6. Whosowlny
3.6.1, Whoaowiny dla stali elektrycznych Stopien 1 wielko$¢ whosowin dla stall elektry-
cznych okresla sie na pétwyrobach za pomoce préby strugania echodkowego
Oopuszoza sie nastepujacy stopien zanieczyszczen wkoeowlnamli
1/ Na pétwyrobach do produkcji pretéw okregdych, phaskich 1 kwadratowychs
a/ dla stopnia A 1 B proéby schodkowej /patrz rys. 1/ suma diugosci wkosowin w ocenia-
nych pasach nls moze przekroczy¢ 10 mm /dla kazdego stopnia pasa oddzielnie/,
b/ dla stopnia C préby schodkowej, suma dfugosci wkosowin nie moze przekroczy¢ 25 ma
w kazdym polu. Pole otrzymuje sie przez podzielenie pasa C na cztery réwno odcinki kazdy
po 25 om
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2. Na pétwyrobach do produkcji odkuwek matrycowanych i pretéw profilowych*
a/ dla stopnie A 1 8 proby schodkowej suma diugosci whosowln w ocenianych pasach nlo
mota przekroczy¢ 20 mm /dla kazdego stopnia i pasa oddzielnie/,
b/ stopien C préby schodkowej nie podlega ocenia
Materiatu lezacego poze granicami stopni A, B i C nie ocenia ele
W uzgodnieniu przy zaméwieniu badanie strugania schodkowego mozna zastepie badaniem defe-
ktoskopowym ultradzwiekowym Kryteria dopuszczalnoéci wad uzgadnlaje strony przy zamawianiu

3.6.2. Whoeowlny dla etall przetapianych elektrozuzlowo.
Whosowln dla etall przetapianych elektrozuzlowo nie okresla sie Dostawca gwarantuje, ze
na piérze gotowych dopatek turbinowych nie znajdzio eie wiecej niz 3 wkosowiny o #ecznoj
dtugosci 5 mm na fragmentach o powierzchni 10 cm2.

3.7. Wymacania dodatkowe nalezy uzgodnié¢ przy zamawianiu.

3.8. Stan dostawy

Prety i odkuwkl ze etall wg tablicy 1, za wyjetkié¢m stali 13HMF, dostarcza ele w stenie
ulepszonym cieplnie /T/ Prety 1 odkuwkl ze stali 13HMF dostarcza sie w stanie normalizowa-
nym 1 odpuszczonym /NO/

Na zedsnls zamawlajecego prety 1 odkuwkl moge by¢ dostarczone w stanie zmiekczonym /M/

Po uzgodnieniu przy zamawianiu dopuszcza sie dostawe pretéw walcowanych w stanie utwardzo-
nym przez zgniot

3.9. Cechowanie

a/ Prety cechuje eie wg PN-73/H-01102 na przywieszkach przez wybicie /umieszczenie/ na
nich nastepujacych znakéw*
- znak wytwércy
- oznaczenie wyrobu wg 2 2 - bez czesci stownej
- nr wytopu lub umowny znak
- zhak K3 wytwércy
Przywleszkl nalezy nocowa¢ do kazdej wiezkl pretéw po obu jej koncach

Niezaleznie od cechowania na przywieszkach prety o $rs&dnicy lub grubosoi powyzej 30 mm
cechuje sie indywidualnie przez wybicie na powierzchni bocznej /na konicu/ lub czotowej preta
nastepujacych znakéw*
- znak wytwoércy
- znak stali N
- numer wytopu lub umowny znak
- znak KO wytwércy

Oopuazcza ele zamiast cechowania przez wybijanie /umieszczanie/ znakéw, cechowanie pretéw
przez naklejanie nalepek zawierajacych odpowiednie znaki.

Na zedanie zamawlajecego uzgodnione przy zamawianiu, prety nalezy cechowa¢ barwnie.

b/ odkuwkl cechuje eie indywidualnie w miejscach oznaczonych na rysunku przez wybicie
/umieszczenie/ na nich eonajmnlej nastepujacych znakéw*
- znak wytwoércy
- znak stall
- numer wytopu lub umowny znak
- znak KO wytwdércy
W przypadku nie oznaczenia na rysunku miejsca cechowania, mlojeoe to okresla wytwérca
Dopuszcze sie zamiast indywidualnego wybijania znakéw cechowanie na przywieszkach lub nakle-
jJanych nalepkach zawlerajecych nastepujece znaki*
- znak wytwércy
- oznaczenie wyrobu wg 2 2. - bez czesci stownej
- numer wytopu lub umowny znak
- znak KO wytwoércy. w
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4. PAKOWANIE 1 TRANSPORT

4_.1. Pakowanie Prety /PW, PK/ dostarcza sige w wigzkach Masa wigzki przy recznym zedn-
dunku 1 wytadunku nie powinna przekracza¢ BO kg brutto, natomiast przy mechanicznym 3000 kg
Na zadanie zamawiajecago uzgodniono przy zamawianiu dopuszcza sie inne ograniczenie maksy-
malnej masy wigzki
Odkuwki matrycowane /0M/ powinny byc pakowane w paleto-pojamnikach, pojemnikach skrzy-
niach lub bez opakowania wg uzgodnienia miedzy producentom a odbiorce

4.2. Transport Prety i odkuwki moge byc transportowane dowolnym $rodkiem transportu
W przypadku zatadowanie do wagonu wigcej niz jednej partii pretéow lub odkuwek nalezy je

zabezpieczy¢ przed pomieszaniem
5. BADANIA

5.1, Partia Prety 1 odkuwki bada sie partiami
5.1.1, Partia wykonana za stali elektrycznej
jednego wyniaru poprzecznego, jBdnakowoj technologii wykonania i jednego 3tanu do-

Partie odkuwek matrycowanych atanowie odkuwki pochodzace z jednego wytopu, jednakowej

Partie stanowie prety pochodzgce z jednego
wytopu
stawy

technologii wykonania, wykonane wg tego samego rysunku i Jednego 9tanu dostawy

5.1.2, Partia wykonane za stali elektrozuzlowej Partie stanowie prety lub odkuwki matry-

cowane pochodzenia jak w punkcie 511 z tym ze stal, z ktérej wykonano prety lub odkuwki
matrycowano, przetopiona zostata pod zuzlem jednego rodzaju i przy zachowaniu takich samych

warunkéw przetapiania

5.2, Rodzaje badan, pobieranie proébek, opis badan i oceno wynikéw badan wg tablicy 4

pay
Tablica 4
J e
<P Rodzaj badania Pobieranie Opis badanie Ocena wynikow
probek badania
1 2 3 4 5

nalezy przeprowadzic¢
nieuzbrojonym okiem
1 Sprawdzenie powldrzcht#i i Jezeli zachodzi
i koncow /73 1 7/ konieczno$¢ dopuszcza

sige uzycie pilnika

100% pretéw lub tarczy szlifier-

lub odkuwek ski sj

z partii

prety lub
odkuwki nie
odpowiadajace
wymaganiom
nalezy usunagc
z partii

nalezy przeprowadzic¢
Sprawdzenie wymiaroéw uniwersalnymi przyrzag-

2. /3 2/ dami pomiarowymi lub
sprawdzianem z dokta-
dnoscig dopuszczalnych

odchytek wymiarowych

a/ dla stali nalezy przeprowadzic¢
wytapianych wg!
elektrycz- PN-78/H-04010
nie /konwen- PN-78/H-04012
cjonalnych/ PN-74/H-04013
wg 1PN-79/H-04014
PN-79/H-040044PN-78/H-04015

Sprawdzenie oktadu cheroi-
cenego - analiza wytopowa
3 /3 3 1./

Sprawdzanie sktadu chemi-
cznego

- analiza kontrolna

/3 3 2/ - na zadanie za-
mawiajacego lub w przy-
padkach spornych wzgl

w razie watpliwosci zwig-
zanej z wynikiem proéby
rozciggania lub udarnosci

b/

PN-79/K-04016
dla s]ali PN-69/H-04017
przetapia- PN-79/H-04018
nych PN-79/H-04019
elektrozuzlo- PN-79/H-04020
wo z trzoch PN-74/H-04024

dowolnie wy- lub innymi “"metodami
o tej samej dokta-
wkéw elektro- dnosci oznaczania

branych wie-

zuzlowych
/p6twyroboéw
lub wyroDéw/

Jezeli wynik
nie odpowiada
wymaganiom,
partie nalezy
uzna¢ za nie-
zgodng z wy-
maganiami



sprawdzenie wkasno-
sci Mechanicznych

- préba rozciaga-
nia /3.4/

sprawdzanie wkasno-
Sci oeehsnicznych
- préba udarnosci

8N-80/0644-31

3

pochodzgcych z Jedne-
go wytopu macierzy-
stego po jednej pro-
bce dla okreslenia
Sredniej zawartosci
sktadnikéw 51 i3
Ola pozostatych
skdadnikéw obowig-
zuje analiza wytopu
elektrycznego /kon-
wencjonalnego/

wg PN-75/H-04308
w ilosciach zgo-
dnych z tablice 5
1 zgodnie z rys
nr 2 przy pobiera-
niu prébek z odku-

nalezy przeprowa-
dzi¢ wg PN-71/H-
04310 /préba roz-
cleganla/ 1 wg
PN-79/H-04370
/proba udarnosci/
ﬁrobkach pobra-

nyc Z pretow 1
odkuwek w stanie

cd tabl 4

Jezeli wyniki nie
odpowiadaje wyma-
ganiom, nalezy
przeprowad2|c ba-
dania powtdrne

wg 5 4.

wek matrycowanych dostawy lub dla
pretéw 1 odkuwek
dostarczanych

w stanie zmiekczo-
ny* , na obrobionych
cieplnie prébkach
/ kwal1li ikacyJnych

/3.4/ o

jezeli wyniki bada-
nia twardosci co-
najmniej dwu sztuk
z partiil se nie-
zgodne z 3.5 wéw-
czas sprawdzeniu
poddaje ele wszy-
stkie prety lub
odkuwki. a nia od-
powiadaj ece wymaga-
niom usuwa sie

z partii

/

nalezy przeprowadzic¢

10% pretéw oraz *
wg PN-74/H-04350

7. sprawdzenie
100% odkuwek z partii

twardosci
/3.5/

nalezy przeprowadzié¢
na trzech schodkach
zgodnie z rye
ogledziny probkl stru-
gania schodkowego
przeprowadza sie na
defektoekople magnety-
czny* w pozostatosci
magnetycznej, stosujeo
natezenie predu magne-
sujacego SOA/oa obwodu

3 proéby schodkowe
pobrane z pétwyrobéw
etall elektrycznej
/nie przetapianej
elektrozuzlowo/

jezeli wyniki nie
odpowiadaje wyma-
ganiom, nalezy
przeprowadzi¢ bada-
nie powtérne

wg 5.4.

8. sprawdzenie prob
strugania schod-
kowego /3 6 1./

Rys 1 Préba strugania schodkowego 1 obszary podlegajece kontroli ze wzgledu

na wkosowiny.
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Rys 2. Schemat pobierania prébek dla préby rozciggania R i udarnoécl K z odkuwek
matrycowanych
a/ odkunka o dhugie] stopie
b/ odkuwka o krotkiej stopie

Tablica 5
1108¢ dostarczonych sztuk odkuwek 1108¢ proébek pobieranych do badadé z pretéw
z jednej partii lub odkuwek o twardosci
najnizszej najwyzszej
ponad do do rozcie- do_udarno- do rozole- do udamo -

ganla Sci gania Sci

- 160 1 2 1 2

160 320 2 4 2 4

320 480 3 6 3 6

itd co 160 szt
prety poohodzeoe z jednej partii 1 2 1 5

niezaleznie od ilosci sztuk

5.3. Ocena wynikéw préb dodatkowych. Wg uzgodnienia b**zy zaméwieniu.

5.4. Badania powtérne.

W razie uzyskania chociazby na jednej prébce danego badania wynikéw niezgodnych z wyma-
ganiami normy."naleZy to badanie powtérzy¢ na podwéjnej liczbie préobek w stosunku do pierwo-
tnie fiobranych. Powtérnie naleZy przeprowadzi¢ tylko te badania, ktére daty wyniki niezgodne
z wymaganiami normy

3eZsli podczas powtdérnego badania chociazby jedna prébka data wynik ujemny. naleZy partie
Uzna¢ za niezgodne z wymaganiami normy

5.5. Zaswiadczenie jakosci i atest

5.5,1 Zaswiadczenie Jakosci. WytwOrca Jest zobowiezany wystawi¢ dla kazdej partii
zaswiadczenie jakosci zawierajacej co najmniej i

a/ nazwe lub znak wytwoércy

b/ numer wytopu

o/ oznaczenie wyrobu wg 2.2.

d/ stwierdzenie o zgodnos$ci wyrobu z wymaganiami normy.
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5.5.2. Atast. Na zedanie zamawlajecego wytwdérca Joat obowiezany wyatewi¢ dla kazdej partii

atest,

a/
b/
c/
[e74

a/
7/
9/
h/
v
K/

6.

w ktérym nalezy podac i
nazwe lub znak zamawlajecego
numer 1/date zaméwienia
nazwe lub znak wytwércy
gatunek etall
numer 1 skdad chemiczny wytopu
oznaczenie wyrobu wg 2 2 * ;
mase partii lub liczbe sztuk w parli
wyniki wszystkich przaprowadzonych badan
stwierdzenia o zgodnodéui wyrobu z wymaganiami normy
znak kontroli Jakosci wytwércy i znak przedstawiciela zamawlajecego

Postepowania z partia uznana za niezgodna z wymaganiami normy.

Partie uznane za nlezgodne z wymaganiami normy wytwérca moze przesortowa¢, naprawie lub
obrobi¢ cieplnie ponownie 1 przedstawlr do badahn jako nowe partie. Powtdrne obrdbke cleplne

mozna

przeprowadzi¢ tylko dwukrotnie, przy czym liczby zabiegéw odpuszczania nie ogranicza sie

Wynik drugiego odbioru Jest ostateczny

2

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE BN-80/0644-31
Instytucja opracowujaca norme - Huta “Baildon” oraz Huta “Batory"

Istotne zmiany w poréwnaniu z BN-70/0644-31i

2 1 Wprowadza sie nowe stal w gatunku 24H12MNF i réwnoczes$nie skreslona zostaje
atal 20 MF,

2.2, Oopuezcza sie inne stosowana dotychczas stale do wyrobu dopatek turbinowych
Chodzi miedzy innymi o umozliwienia zabranie koniecznych doswiadczenn dla nie
wprowadzonej Jeszcze do normy stall 1H17N15W3T,

2.3. Oznaczanie grup wymagan dostosowano do wymagan w zakresie wytrzymatosci na rozcie-
gania wyrazonej w Jednostkach SI,

2 4 W tablioy 2 skorygowano dolne granico twardosci obrobionych cioplnla stall 1 dosto-
sowano do minimalnych wymagan wytrzymatosci na rozcieganie,

2.5. W uzgodnieniu przy zamawianiu dopuszczono zastosowanie badania ultradzwiekowego
w miejsce badania nasilenia whosowln na prébach etrugania schodkowego Do czasu
zebrania wystarczajacych danych przewiduje sie tymczasem uzgadnianie przy zamawia-
niu kryteriéw dopuszczalnosci wad, \% n

2.6 Ola stall elaktrozuzlowaj rezygnuje sie z badania anizotropii przewezenie przy
badaniu na rozcieganie z tym, ze dostawca stoli gwarantuje ograniczone, w poréw-
naniu ze stale konwencjonalne, nasilenie wkosowln na gotowych +opatkach,

2.7. W uzgodnieniu przy zamawianiu dopuszcza sie dostawe pretéw walcowanych w stania
utwardzonym przez zgniot

2 8. Wprowadzono badanie udernosci na prébkach KU2 i KV w 0" Badanie udarnoscl na
préobkach KV traktuje sie do 31 12.1982 r orientacyjnie dla zabrania 1 ustalenia
ostatecznych wymagan

2,9. Dla stali 1H13 1 2H13 zmieniono maksymalne twardosci i doprowadzono do zgodnosci
z normami PN-74/H-93004 i PN-74/H-94053

Normy zwigzane

PN 73/H-01102 - Cechowanie stalowych podwyrobéw i wyrobéw hutniczych

PN-79/H-04004 - Sprawdzanie sktadu chemicznego stall i etaliwa. Pobieranie i przy-
gotowanie probek do analizy wytopowej

PN-79/H-04006 - Analiza chemiczna stall i staliwa. Pobierania i przygotowania pro-

bek i wyroboéw
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PN-78/H-04010 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stall Oznaczania catkowitej

zawartosci wegla

PN-78/H-04012 - Analizo chemiczna suréwki, zeliwa i stali Oznaczanie zawartosci
manganu

PN-74/H-04013 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Oznaczenie zawartos$ci
krzemu

PN-79/H-04014 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa 1 stall Oznaczanie fosforu

PN-78/H-04015 - Analiza chemiczna”Buroéwki, zeliwa i stali Oznaczenie zawartosci
siarki

PN-79/H-04016 - Analiza ohemiczna suroéwki, zeliwa i stali Oznaczanie zawartosci
chromu

PN-69/H-04017 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stall Oznaczanie zawartosci
wolframu .

PN-79/H-04018 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa 1 stoli Oznaczanie zawartosci

- niklu

PN-79/H-04019 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i etali Oznaczenie zawartosci
molibdenu #

PN-79/H-04020 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali Oznaczenie zawartosci
wanadu

PN-74/H-04024 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stall Oznaczanie zawsrtos$oi
miedzi

PN-75/H-04308 - Pobieranie i przygotowanie prébek do badan wkasnosci mechanlczriyoh

stalowych wyrobéw hutniczych

PN-80/H-04310 - Préba statyczna rozciagania metali

PN-78/H-04350 - Proéoba twardosci metali sposobem Brinella

PN-79/H-04370 - Metale Préba udarnosci w temperaturze pokojowej

PN-75/H-84024 - Stal do pracy przy podwyzszonych temperaturach Gatunki

"PN-71/H-86020 - Stal odporna na korozje /nierdzewna i kwosoodporna/ Gatunki.

PN-75/H-93200 - Walcoéwka i prety stalowe okragte walcowane na gorgaco Wymiary

ark 00

PN-75/H-93200.02- Prety ogélnego zastosowania Wymiary

PN-72/H-93201 - Prety stalowa walcowano kwadratowe Wymiary

PN-72/H-93202 - Prety stalowa walcowane ptaskie Wymiary

PN-79/H-94301 - Odkuwki stalowo matrycowane Naddatki no obrébke; dopuszczalno
odchytki wymiaréw i wytyczne projektowania

PN-72/H-94500 - Prety stalowe kute Wymiary, naddatki na obrébke mechaniozne
i dopuszczalne odchydki wymlorofte

BN-75/70601-09 - Badania nleniszczece Badania odkuwek stotowych metode ultradzwie-
kowag

Wytyczna w zakresie obrébki cieplnej w zaleznos$ci od grupy wymagan Rmpodano w tabli-

cy 1-1
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Tablica 1-1
\
ir .
Znak stall Grupa Rodzaj obroébki olaplnej Zalecane
wymagan tempera- O$rodek
R« :;g¥zewa— chtodzecy
nia © C __
13HMF NO510 normalizowania 950 - 980 powietrza
odpuszczanie 640 - 670 powietrze
hartowania 900 - 950 olej lub woda
odpuszczania 690 - 760 powietrze
hartowania 1050 - 1070 olej lub powietrze
ISH1IMF T710 odpuazczanla 700 - 740 powietrze
hartowania 1000 - 1020 olej lub powietrza
15H12WMP T740 odpuszczania 690 - 720 powietrze
hartowania 1000 - 1050 olej lub powietrza
23H12MNF T850 odpuszczania 700 - 750 powietrze
_ hartowanie 1000 - 1050 olej lub powietrza
T900 odpuszczanie 680 - 730 powietrze
hartowania 980 - 1030 olej
1H13 T620 odpuazczanla 700 - 760 powietrze lub olej
hartowania 980 - 1030 olej
2H13 T690 odpuszczania 700 - 760 powietrze lub olej
- hartowanie 980 - 1030 olej
T780 odpuszczanie 630 - 700 powietrze

6. Inatytuola rozprowadzaleca normet Instytut Metalurgii 2eleza
ul K. Miarki 12714
44-101 Gliwice

7. Autorzy projektut
Dr In*. Edaund Kaliszewski
mgr In*. Kazlalarz Pogoda
agr In*. Tadausz Terlackl

Huta “Baildon™
Huto ''Batory"
Huto '‘Baildon"



zmiana ustanowiona
przez Dyrektora Instytutu Metalurgu Zelaza

BN-80/0644-31 Prety walcowane na gorgco i prety kute oraz odkuwki matrycowane
na topatki turbin
0322
W punkcie 52, w tabl 4, poz 7,
kol 3, zamiast zapisu 10% pretdw oraz 100% odkuwek z partu, powinno byc
10%, a na zadanie zamawiajacego 100% pretdw w stanie ulepszonym cieplnie (T),
normalizowanym i odpuszczonym (NO) oraz 100% odkuwek z partu,

kol 5, zamiast zapisu czwartego wiersza od dotu a me odpowiadajgce wyma-
ganiom usuwa .sie z partu, powinno byc prety lub odkuwki me odpowiadajgce
wymaganiom nalezy usungé z partu

zmiana 1 — Biuletyn PKNMiJ nr 12/83 poz 77
zmiana 2 — Biuletyn PKNMiJ nr 6/84 poz 44
zmiana 3 — Biuletyn PKNMiJ nr 8/87 poz 83 (Biuletyn PKNMiJ nr 9/91 poz 65)

zmiana 4
91 04 25



Zatacznik 1 do zarzadzenia Nr 7/87

BN-80/0644-31 "Prety waloowane na goraco i prety kute oraz
odkuwki matrycowane na +4opatki turbin"

Hillaaalu

87,03.24

- w p-5.2. tablioy 4 w pozyoji 8 kolumnie 4 zamiast "rys,I"
powinno by¢ "rys.ia i ib";
pod tabllog 4 podpis pod rys.i nalezy zmieni¢ nastepujgoo:
"Rys.ia. Prdéba strugania sohodkowego poé+wyrobdéw o przekroju
kwadratowym i1 pdaskioh.Obszary zakreskowane podlegajag
kontroli na wkosowiny";

ponizej wprowadza sie rys.lb z podpisem*

stopien A stopien B stopien C

Rys.ib. Prdéba strugania schodkowego pétwyrobdédw o przekroju

okragtym. Obszary zakreskowane podlegajag kontroli
na wkosowiny'.



cud* zatagcznika 1

zmiana 1 - zarzadzenie Nr 10/82
Dyr.IMZ, poz.l.1
z 2.08,82r.
zmiana 2 - zarzadzenie Nr 7/83
Dyr.IMZ, poz.2.1
z 10.03.83r.
zmiana 3 - zarzadzenie Nr 3/84
Dyr.IMZ, poz.2.4
z 7.02.S4r.

/Na

podstawie zarzadzenia
Nr 7/87 Dyr.IMZ /



