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1. WSTĘP

Przedmiotem ncrmy sę wymagania i badania prętów kutych na goręco na młotach prasach 

tub kowirkain atali konscrukcyjnej węglowej wyż3zej jakości lub stopowej przeznaczo- 

nych do budowy sprzętu lotniczego i specjalnych silników wysokoprężnych

2. PODZIAŁ 1 OZNACZENIE

? 1 Podział

2,1,1. Odmiany. W zależności od przeznaczenia pręty dzieli się na dwie odmiany 

FK« - pręty przeznaczone do obróbki skrawaniem

PKk - pręty przeznaczone do spęczania 1 kucia na goręco •

2.1 2, Rodzaje. W zależności od zakresu stosowanej obróbki mechanicznej powierzchni 

prvrćw odniany PKs rozróżnia się dwa rodzaje prętóws

p - pręty podlegajęce obróbce skrawaniem na całej powierzchni 
B - pręty podlegajęce obróbce skrawaniem tylko na niektórych powierzchniach

2.1,3. Klasy. W zależności od dokładności kucia rozróżnia się trzy klasy dokładności

wykonania prętów

bez wyróżnienia w oznaczeniu - zwykła

pcf - podwyższona 

wd - wysoka

2 1 4 .  Kategoria. W zależności od zakresu 1 sposobu badania własności mechanicz

nych rozróżnia się trzy kategoria prętów 

P - pręty podlegajęce kontroli twardości

HR - pręt/ podlegajęce kontroli twardości w atanie dostawy i badaniu własności me

chanicznych na próbkach kwalifikacyjnych

S - pręty podlegajęce kontroli twardości i badaniu własności mechanicznych w sta

nie dostawy

2.3.5. Podział w zależności od zastosowania 

L - do budowy sprzętu lotniczego

0 - do budowy silników spalinowych wysokoprężnych

Ws - do produkcji wałów skrętnych

2.1.6. Podział w zależności od stanu dostawy. 

bez wyróżnienia w oznaczeniu - w etanie surowym

N - w stanie normalizowanym 

N + 0 - w stanie normalizowanym i odpuszczonym 

M - w stanie zmiękczonym

Zgłoszona przez Ministerstwo Hutnictwa ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Meta

lurgii Żelaza zarzędzeniem nr 14/80 z dnia 5 13 1980 r Jako norma obowięzujęca od

dnia 1 07 1981 r

Cena ***■= zł



2 BN-80/0644-49

2.2 Oznaczenie

2.2 1. Sposób budowy oznaczenia. Oznaczenie powinno zawierać następujące dano nazwę wy

robu, podział wg 2 1 1  - 2 1 5  wymiary przekroju poprzecznego, długości w przypadku prę

tów o długości ścisłej, znak stall stan dostawy wg 2 1 6 i numer normy

2 2 2  Przykład oznaczenia

a/ pręta kutego przeznaczonego do obróbki skrawaniem no całej powierzchni, w zwykłej kla- 

sio dokładności wykonania podlegajęcego kontroli twardości przeznaczonego do budowy sprzę

tu lotniczego o średnicy 120 mm, w gat 45 w stanie normalizowanym

PRfT KUTY PKS A H L fi 120 45 N BN-80/0644-49

b/ pręta kutego przeznaczonego do obróbki skrawaniem tylko na niektórych powierzchniach, 

w podwyższonej klasie dokładności wykonania, podlegajęcego kontroli twardości w stanie do

stawy 1 bedaniu własności mechanicznych na próbkach kwalifikacyjnych, przeznaczonego do bu

dowy silników wysokoprężnych o średnicy BO mm w gat 40HNMA w stanie normalizowanym i od

puszczonym

PRfT KUTY PIO B pd HR D 0 80 40HNMA N + 0 BN-80/0644-49

3. WYMAGANIA

3 1 Powierzchnia

3.1.1. Powierzchnia prętów przeznaczonych do obróbki skrawaniem

3.1 1 1. Powierzchnia prętów rodzaju A Na powierzchni prętów dopuszczalne sę bez usu

wania pęknięcia łuski zakucia zafałtcwania lub ślady usuwania wad. Jeżeli głębokość ich 

zalegania nie przekracza 3/4 jednostronnego naddatku na obróbkę skrawaniem

Dopuszcza się na powierzchniach głębsze wady. Jeżeli próba trasowania przeprowadzona u 

wytwórcy wykaże, że naddatek na obróbkę, skrawaniem przy wykonanych nakiełkach Jest w da

nym miejscu wystarczający

3.1.1 2. Powierzchnia prętów rodzaju B Powierzchnie prętów podlegające obróbce skrawa

niem powinny odpowiadać wymaganiom wg 3 1 1 1 Na powierzchniach nie podlegających odróbce- 

skrawaniem dopuszcza się bez usuwanie drobno wady, jaki wgnloty od zgorzeliny, chropowatość 

i ślady usuwania wad, jeżeli ich głębokość nie przekracza ujemnej odchyłki wymiarowej Śla

dy usuwania wad powinny mieć łagodne zaokrąglenia krawędzi oraz szerokość wybrania większą 

od 3-krotnej głębokości

3 1,2. Powierzchnia prętów przeznaczonych do kucia na ąoręco Wszelkie wady na powierzchni 

prętów powinny byc usunięte sposobami stosowanymi u wytwórcy poprzez dłutowanie, szlifowa

nie, piłowanie itp Głębokość śladów usuwania wad nie powinna przekraczać połowy sumy do

puszczalnych odchyłek wymiarowych Dopuszczalne są bez usuwania drobne wady nie wpływają

ce ujemnie na jakość prętów, jak wgnioty zgorzeliny lub chropowatość, jeżeli głęookośc 

ich zalegania nie przekracza połowy sumy dopuszczalnych odchyłek wymiarowych, licząc od wy

miaru rzeczywistego

3.2. Wymiary prętów i dopuszczalne odchyłki wymiarowe w zależności od klasy dokładności 

wykonania - wg PN-79/H-94500

3.3 Materiał

3.3.1 Skład chemiczny Pręty wykonuje się ze stali których skład chemiczny stwierdzany 

na podstawie analizy wytopowej powinien odpowiadać wymaganiom norm wg tablicy 1, a dla 

stali 13N5A i 21H5A składom chemicznym wg tablicy 2
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Tablica 1

Norma Zastosowanie prętów Znak stali

PN-75/H-84019 L I D 10, 15, 20, 25, 35, 45. 55

PN-72/H-84030 L
15H, ?0H, 17HNM, 38HA, 37HS. 30HMA, 

40H2MF, 34HNM, 40HNHA

D
15H, ?0H, 16HG, 17HNM 38MM0, 38HA, 37HS, 

30MGSA, 35HGS 40H2MF „ 34HNM. 36HNM, 

40HNMA

PN-72/H-84035 L
12HN3A, 12H2N4A, 18H2N4WA, 20HN3A, 

30HN3A, 3/HN3A 25H2N4WA

0
12HN3A,v12H2N4A, 18H2N4WA, 30HGSNA, 

20HN3A, 37HN3A, 25H2N4WA, 6552WA

PN-72/H-84030 We 45HNMF

Tablica 2

Znak steli
Skład chemiczny, Yo Zastosowa- 

nie prętów
C Mn Si P 6 Cr Ni Cu

0,10 0 30 0,17 max max max 4,50 mox
0,17 0,60 0,37 0,030 0,030 0,030 5 00 0 25

0,18 0,30 0 17 max max max 4, bO max
0,25 0,60 0 37 0,030 0,030 0 30 b 00 0,25

Po uzgodnieniu przy zamawianiu dopuszcza się wykonanie prętów z innych gatunków stali Na 

żędanie zamawia 1ęeego uzgodniono przy zamawianiu*stale mogę byc dostarczanei 

a/ z zawężonę zawartością siarki i fosforu do max 0,025 % 
b/ z zawężoną zawartością miedzi do max O 20 %

3 3.2, Analiza kontrolna. Dopuszczalne odchyłki składu chemicznego dla analizy kontrolnej 

powinny odpowiadać normom klasyfikacyjnym a dla gat 13NbA i 21N5A normie PN-72/H-84035

3.3.3. Własności mechaniczna prętów kat HR sprawdzone na próbkach kwalifikacyjnych powin

ny odpowiadać wymaganiom norm klasyfikacyjnych

- stale konstrukcyjne węglowe - wg PN-75/H-84019, ■

- stale 1 onstrukcyjne stopowe - wg PN-72/H-84030, i PN-/2/H-84035

- stale 13H5A i 21N5A - wg tablicy 3

Tablica 3

Znak
stali

Wytyczne obróbki cieplnej odcinków próbnych 
lub próbek kwalifikacyjnych

Rm
MPa

Re
MPa

A5l/3/O
Z
l

KCU 2 
0/cm2

minimum

13N5A hartowanie 760° - 800°C olej, odpuszczanie 
150 - 170°C 930 730 11 55 90

21N5A hartowanie 760 - 800°C olej, odpuszczanie 
150 - 170°C 1170 930 9 40 49

Własności mechaniczne prętów kat R sprawdzone na próbkach pobranych z prętów w stanie do-1 

stawy, bez przeprowadzenia dodatkowej obróbki cieplnej próbtk powinny odpowiadać

- stale konstrukcyjne węglowe dostarczone w stanie normalizowanym lub ulepszonym ciepl

nie - wymaganiom wg tablicy 4 PN-75/H-84019
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- stale konstrukcyjno stopowe - wymaganiom uzgodnionym przy zamawianiu 

W przypadku pobrania próbek poprzecznych do kierunku włókien dopuszcza się obniżenie włas

ności mechanicznych w tablicy 4
•P

Tablica 4

Własności
mechaniczne

Dopuszczalna procentowa obniżka 
dla próbek poprzecznych

Rm 10

Re 10

A5 50

Z 40

KCU 2 50

3.3.4. Twardość prętów w stanie dostawy powinna odpowiadać wymaganiom podanym w normach 

klasyfikacyjnych a w przypadku ich braku wymaganiom uzgodnionym przy zamawianiu Pręty 

dostarczane w stanie normalizowanym lub normalizowanym i odpuszczanym powinny odpowiadać 

wymaganiom wg tablicy 5

Tablica 5

Znak stali
Stan

dostawy
0 Hb
mm Znak stali Stan

dostawy
0 HB
mm

10 N 5,0-6,0 25H2N4WA N+0 3,6-4,3

15 N 5,0-6,0 30HGSA N+0 4,0-4,8

---25 N 4,6-5,5 30HN3A N+0 3 8-4,8

35 N 4,4-5,1 30HGSNA N+0 3,6-4,6

30HNA N+0 3.7-4,6

45 N 4,2-4,8 34HNM N+0 3,7-4,5

55 N 4,0-4,6 35HGS N+0 3.7-4.7

12HN3A N.N+O 4,0-4 8 36HNM N+0 3.7-4,5

12HZN4A , N N+0 3,8-4,4 36HS N+0 3.7-4,7

13N5A N.N+O 3,9-4,5 37HN3A N+0 3,7-4,7

15H N 4.7-5.5 38HA N,N+0 3.9-4,9

16HG N 4,0-5 4

17HNM N N+0 3 8-4,6 38HMD N+0 3,8-4,4

18H2N4WA N+0 3.7-4,3 40HNMA N+0 3,7-4,5

20H N 4 6-5 4 40H2MF N+0 3.7-4,5

20HN3A N+0 3,9-4,5 45HNMF N+0 3 ,{£-4,6

21N5A N,N+0 3,8-4 4

3.3,5. Próba spęczania na gorąco. Próbki spęczone nie powinny wykazywać pęknięć i nader- 

wań Dopuszcza się ryski o głębokości w granicach dopuszczalnych odchyłek wymiarowych

Próbie spęczania poddaje się pręty o średnicy lub boku kwadratu 80 mm i poniżej przezna

czone do spęczania

Pręty o średnicy lub boku kwadratu powyżej 80 mm nie podlegaję próbie spęczania na gorę- 

co, Jeśli wytwórcza gwarantuje odpowiednie wyniki tej próby

3 3.6. Makrostruktura prętów sprawdzona próbę głębokiego trawienia lub próbę przełomu nie 

powinna wykazywać śladów jamy usadowej pęknięć pęcherzy płatków 1 wtręceó niemetalicznych 

widocznych nieuzbrojonym okiem

Wady w makrostrukturze sprawdzonej próbę głębokiego trawienia nie powinny przekraczać wiel

kości odpowiadajęcej wzorcom podanym w tablicy 6
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Tablica 6

Zastosowanie
Nr tablicy wg PN-57/H-04501

i II n i IV V

L 2 2 2 1 6 !

D Ws 3 4 *- 2 2 6

Próbie głębokiego trawienia poddaje się tylko pręty o średnicy lub grubości 40 mm i po

wyżej W przypadku prętów o średnicy lub grubości mniejszej od 40 mm należy przeprowadzić 

próbę głębokiego trawienia na półwyrobach

Na żędanie zamawiającego uzgodnione przy zamówieniu makrostrukturę prętów należy spraw

dzać obydwoma metodami

Dopuszcza się badanie mekrostruktury próbę głębokiego trawienia lub próbę przełomu na 

półwyrobach przy kontroli wytopu W tym przypadku wyniki badania rozciąga się na wszystkie 

partia pochodzące z tego wytopu

3.3.7. Włosowlny. Pręty przeznaczone do budowy silników spalinowych wysokoprężnych /D/ 

i wałków skrętnych /Ws/ a na żądanie zamawiającego również do budowy sprzętu lotniczego 

/L/, powinny byc wykonane ze stall o czystości zapewniającej uzyskanie na gotowych częś

ciach, przy próbie magnetycznej, wymagać wg tablicy 7

Tablica 7

Wielkość kontrolo
wanej powierzchni1/ 

cm2

Dopuszczalna ilość włosowin 
na kontrolowanej powierzchni

Dopuszczalna 
długość włoso
win mm

Dopuszczalna sumarycz
na długość włosowin 

mm

— W stali w stall Jako- W stall
powyżej do

Jakościo
wej

wysoko-jakościo-
wej

ściowej i wy- 
sokojakościo- 

wej

Jakościo
wej

wysokojako-
ściowej

50 5 2 6 10 6

50 100 6 3 7 10 8

100 200 8 4 8 20 10

200 300 10 6 9 30 15

300 400 11 8 10 40 20

400 600. 42 9 42 60 10

606 000 u 40 44 00 40

006 4000 16 a 41 400 se

Ne każde dalsze 268 emg kentrclswanej pewiergehni gotewyeh detali depuszasa aię dodatke- 

wo nie więcej niż jedną włoaowinę o długości nie większej jak dle zakresu i "powyżej 800

do 1000 cm?“ z odpowiednim zwiększeniem dopuszczalnej sumarycznej długości 

Niezależnie od powyższego na każde 10 cm2 powierzchni przy ogólnej kontrolowanej powie

rzchni powyżej 200 cm2 dopuszcza się nie więcej niż 5 włosowln przy stalach Jakościowych 

i wysokojakościowych

Uwagi ,

1/ Zamawiający zobowiązany jest podać w zamówieniu wielkość kontrolowanej powierzchni me
todę magnetyczną włosowiny

3 3 8  Stopień zanieczyszczenia otall wtrąceniami niemetalirznyini średnie wielkości wtrą

ceń kruchych /t ł+KK/, plastycznych /KP+S/ oraz globulornych /KN/ wg skali porównawczych w 

PN-64/H-04510 nie powinny przekraczać i

- dla stali węglowych - 4

- dla stali stopowych - 3
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Badanie na stopień zanieczyszczenia przeprowadza się na żędanie zamawiajęcego umieszczo

ne w zamówieniu Dopuszcza się po uzgodnieniu przy zamawianiu ustalenie innych średnich 

wielkości wtręceń lub ustalenie maksymalnych wielkości oraz innej liczby próbek pobiera- 

nych do badania '

3 Ł.9. Przegrzewnośc Pręty ze stali stopowych dostarcza się o przegrzewności stall okre

ślonej wielkośclę byłego ziarna austenitu

Wielkość ziarna wg skali wzorców w PN-66/H-04507 nie powinna byc większa od wielkości ziar

na wg wzorca j

Nr 5 - w przvpadku prętów ze stali przeznaczonych do przeróbki plastycznej na goręco stoso

wanych do budowy sprzętu lotniczego /L/, prętów przeznaczonych do nawęglenia stosowa

nych do budowyo silników spalinowych wysokoprężnych /D/

Nr 4 - w przypadku prętów ze sta,ii stopowych nie przeznaczonych do dalszej przeróbki plasty

cznej stosowanyoh do budowy sprzętu lotniczego /L/, prętów ze stali stopowych stoso

wanych c(o budowy specjalnych silników spalinowych wysokoprężnych /O/, prętów ze stall 

stopowych na wałki skrętne /Wa/

3.3.10. Hartownośc Na żędanie zamawiaJęcego uzgodnione przy zamówieniu pręty dostaicza 

się z próbę hartownośc!

3.4. Stan dostawy. Pręty dostarcza się!

- ze stali węglowej przeznaczonej do przeróbki plastycznej w stania surowym,
►

- ze stali węglowej przeznaczonej do obróbki skrawaniem w stanie normalizowanym, /N/,

- ze stali stopowej przeznaczonej do przeróbki plastycznej w stanie surowym lub zmięk

czonym /M/ w zależności od wymagań podanych w zamówieniu,

- ze stali stopowej przeznaczonej do obróbki skrawaniem w stanie zmiękczonym /M/

Na żędanie zamawiajęcego pręty ze stali stopowych dostarcza się w stanie normalizowanym /N/ 

lub^normalizowanym i odpuszczonym /N+0/ zgodnie z tablicę 5

3.5. Cechowanie Pręty o średnicy lub grubości powyżej 25 mm cechuje się indywidualnie wg 

PN-73/H-01102 przez wybicie co na*jmniej

a/ znaku wytwórcy 

b/ znaku stali

c/ numeru wytopu lub umownego znaku ,,

d/ znaku KO wytwórcy

a/ znaku odbiorcy zamawiajęcego w przypadku przeprowadzenia przez niego badań,

W przypadku dostarczenia prętów w więzkach dodatkowo cechuje się również tymi samymi zna

kami co najmniej dwie trwałe przywieszki przymocowane do więzki

Pręty o średnicy lub grubości 25 mm i poniżej, cechuje się wg PN-73/H-01102 co najmniej na 

dwóch trwałych przywieszkach przymocowanych do więzki

Na przywieszkach należy umieścić w/w oznaczenia Na żędanie zamawiajęcego uzgodnione przy 

zamówieniu pręty cechuje się barwnie wg PN-73/H-01102,

4 PAKOWANIE X TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Pręty o średnicy lub grubości powyżej 25 mm dostarcza się luzem Na żęda

nie zamawiającego mogę być dostarczone w więzkach pręty o średnicy lub grubości do 50 mm 

włęcznie Pręty o średnicy 25 mm i poniżej dostarcza się w więzkach', Więzki powinny zawie

rać pręty pochodzęce z jednej partii Masa więzki przy ręcznym załadowaniu i wyładowaniu nie 

powinna przekraczać 80 kg Natomiast przy mechanicznym - 3000 kg Na żędanie zamawiajęcego 

uzgodnione przy zamówieniu dopuszcza się ograniczenie masy więzki do 1000 kg

4.2. Transport W przypadku załadowania do Jednego wagonu prętów luzem pochodzęcych z kil

ku partii, należy je zabezpieczyć przed pomieszaniem

5. SAPANIA ,

5.1 Program badać - wa tablicy 8

5.2. Kontrola jakości

5 2,1. Skład 1 licznośc partii - >rtia przedstawiona do kontroli powinna składać się z prę-



i

BN-BO/0644-49 7

Tablica 8

Lp Rodzaj badania Sposób pobie- Opis badania Ocena wjników ba-
rania próbek dania

1 Sprawdzania powierz- 100 % prętów należy przeprowadzić nieuzbrojonym pręty nie odpowia
chm /wg 3 1/ okiem w przypadkach koniecznych do- dajęce wymaganiom

puszcza się użycia palnika lub tar- należy ueunęc z
czy szlifierskiej partii

2 Sprawdzenie wymla- 5 lecz nie należy przeprowadzić uniwersalnymi jeżeli wyniki nie
rów /wg 3 2/ mniej niż przyrzędami pomiarowymi lub spraw- odpow wymaganiom

trzy pręty z dzianaml z dokładnościę do 0,1 mm należy przeprowa-
partii pomiar długości należy przeprowa- dzic 100 % kontr

dzic z dokładnościę do 5 mm pręty nie odpow 
wymaganiom należy

/ usunęc z partii

3 Sprawdzaniu składu wg należy przeprowadzić wg PN-68/H- Jeżeli wyniki nia
chemicznego-analiza PN-7l/H-04004 04010 PN-74/H-04012, PN-74/H-04013, odpowiadaję wyma-
wytopowa /wg 3 3 1 / PN 79/H-04014 PN-78/H-04015 PN-75/ ganiom.partię na-

H-04016 PN-69/H-04017 PN-74/H- leży uznać za nie
04018 PN-68/H-04019, PN-73/H-04020, zgodnę z wymaga-
PN-76/H-04022 PN-71/H-04023, PN-74/ niami normy

4 Sprawdzenie składu 
chemicznego - ana- 
luza kontrolna /wg

wg
PN-65/H-04006 
z Jedneqo prę

H-04024, PN-70/H-04026, PN-72/H- 
04029 lub innymi metodami o tej sa
mej dokładności sprawdzania

□eżeli wyniki nie 
odpowladaję wyma
ganiom należy

3 3 2/ - na żęda- ta z partii partię uznać ze
nie zamawiającego niezgodnę z wyma

ganiami normy

5 Sprawdzenie włBS- wg należy przeprowadzić wg PN-^l/H-
ncści mechanicz- PN-75/H-04308 04310 z odcinków próbnych obrobio-
nych - próba roz- z dwóch prę- nych cieplnie dla kat HR lub z od-
cięgania /wg tów z partii cinków próbnych w stanie dostawy
3 3 3/ po jednej dla kat R

próbce /
6 Sprawdzenie wła8- wg PN-75/H- należy przeprowadzić wg PN-79/H-

ności mechanicznych 04308 z dwóch 04370 na próbkach wykonanych z od-
- próba udarności prętów z psi— cinków próbnych obrobionych ciepl-
/wg 3 3 3 / til po dwie nie dla kat HR lub z odcinków Jeżeli wyniki nie

próbki próbnych w stanie dostawy dla kat R ^odpowladaję wyma-

7 Sprawdzenie twardo
ści /wg 3 3 4 /

na pięciu prę 
tach z partii

należy przeprowadzić wg 
PN-78/H-04350

ganiom, należy 
przeprowadzić ba
dania powtórne wg

Sprawdzenie własno
ści technologicznych z dwóch prę- należy przeprowadzić wg

5 5

- próba epęczania na tów z partii PN-75/H-04411
goręco /wg 3 3 5/ - po jednej
na żędanie zamawia
jącego

próbce

9 Sprawozenie makro- z dwóch prę- należy przeprowadzić wg PN-57/H-
struktury - próba tów z partii 04501 /próba głębokiego trawienia/.
głębokiego trawie- po Jednej próbę przełomu należy przeprowa-
nia lub przełomu próbce lub na dzic przez nacięcie i złamanie pró-
/wg 3 3 6 / półwyrobach bek /tarcz/ w stanie hartowanym

wg metod sto- przy czym próbki wzdłużne pobiera
sowanych u się z prętów o średnicy lub grubo-
wytwórcy ści do 30 mm, a próbki poprzeczne w

postaci tarcz o grubości 20-30 mm z 
prętów o średnicy lub grubości po-
wyżej 30 mm

to Włoso siny /wg 3 3 7/ dostawca gwa-
rantuje Ja
kość zgodnę 
z tablicę 7

0

11 Sprawdzenie stopnia z sześciu należy przeprowadzić wg Jeżeli wyniki nie
zanieczyszczenia sta prętów z par- PN-64/H-04510 odpowiadały wyma

ganiom ,na loży przeli wtręceniami nie- tii po jednej
meta licznymi/wg próbce prowadzić badania
3 3 8/ powtórne wg 5 5

12 Sprawdzenie prze- z jednego należy przeprowadzić wg PN-66/H-
grzewności /wg pręta z par- 04515 przez oznaczenie skłonności ,
3 3 9/ til jedna ziarna austenitu do rozrostu, ujaw-

próbka niema ziarna austenitu należy prze
prowadzić metodę wytrawienia granic 
ziarna dla stali stopowych do ulep
szanie oraz metodę nawęglania dla 
stali stopowych do nawęglania

13 Sprawozenie hartow- z Jednego
należy przeprowadzić wg 
PN-72/H-04402

nosci /wg 3 3 10/ pręta z par
tii jedna 
próbka
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tów pochodzęcych z jednego wytopu. Jednego podziału wg 2 1, jednego wymiaru poprzecznego i

znaku stali,llczności partii nie ogranicza się

5.2.2 Spoeób pobierania próbek - wg tablicy 8

5.3. Opis badań - wg tablicy 8

5.4. Ocena wyników badań - wg tablicy 8

5.5. Badania powtórne. W przypadku uzyekania choćby na Jednej próbce danego badania wyni

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

bek w stosunku do pierwotnie pobranych

Powtórnie należy przeprowadzić tylko ta badania które dały wyniki niezgodne z wymagania

mi normy Pręty z których pobrane próbki dały wyniki niezgodne z wymaganiami normy należy 

ueunęc z partii W przypadku uzyskania podczas powtórnego badania chociażby na jednej prób

ce wyniku ujemnego należy danę partię uznać za nlezgodnę z wymaganiami normy

5.6. Ocena partii. Jeżeli wyniki wszystkich badań odpowiadaję wymaganiom normy, partię

należy uznać za zgodnę z wymaganiami normy

5.7. Zaświadczenie o wynikach badań Wytwórca Jest zobowięzany wystawie dla każdej partii

zaświadczenie jakości zawierajęce naatępujęce dane*

- nazwę lub znak zamawlajęcego

- numer numer i datę zamówienia

- nazwę lub znak wytwórcy

- pddział wg 2 1 •

- wymiary

- znak stali

- numęr wytopu lub umowny znak 

masę lub liczbę sztuk w partii

- wyniki badań przewidzianych normę •

- stwierdzenie o zgodności wyrobu z wymaganiami normy

- znak i podpis KB wytwórcy

6. POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ UZNANA ZA NIEZGODNA 

Z WYMAGANIAMI NORMY

Partię uznanę za nlezgodnę z wymaganiami normy, wytwórca może przesortować, naprawić lub 

ponownie obrobić cieplnie i przedstawić do badań Jako nowę partię

Powtórnę obróbkę cieplnę można przeprowadzić tylko dwukrotnie Odpuszczanie nie należy 

uważać za obróbkę cieplnę

KONIEC

O
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1 Instrukcja opracowująca normę Branżowy Ośrodek Normalizacyjny przy H Batory

2 Istotne zmiany w stoąunku do PN-60/H-93013

a/ norma obejmuje tylko pręty kute ne gorąco ze stali konstrukcyjnej węglowej i 9topowej 

b/ zaktualizowano gatunki stali, przy czym

- wprowadzono nowe 15 20, 55, 20H 17HNM, 34HNM, 36HNM

- Skreślono i 50, 1H14A, 2H13A, H10S2M, 4H14N14W2M

c/ wprowadzono rodzaje prętów w zależności od zakresu stosowanej obróbki skrawaniem 

d/ wprowadzono kategorie prętów w zależności od rodzaju badania własności mechanicznych 

e/ zmniejszono liczbę próbek do sprawdzenia wymiarów z 100 % do 5 %

3 Normy związane "

PN-73/H-01102 Cechowanie stalowych półwyrobów i wyrobów hutniczych

PN-71/H-04004 Sprawdzanie składu chemicznego stali i staliwa Pobieranie i przygotowanie 

próbek do analizy wytopowej

PN-6 5/H-04006 Analiza

bów

Analiza

chemiczna stali i staliwa Pobieranie i przygotowanie próbek z wyro1

PN-78/H-04010 chemiczna surówki, żeliwa i stali Oznaczenie zawartości węglak

PN-78/H-04012 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali Oznaczenie zawartości manganu

PN-74/H-04013 Analiza chemiczna surówki, żeliwa 1 stali Oznaczenie zawartości krzemu

PN-79/H-04014 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali Oznaczę ie zawartości fosforu.

PN-78/H-04015 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i dtali Oznaczenie zawartości siarki

PN-75/H-04016 Analiza chemiczna surówki, żeliwa 1 stali Oznaczenie zawartości chromu

PN-69/H-04017 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali Oznaczenie zawartości wolframu

PN-74/H-04018 Analiza chemiczna surówki, żeliwa 1 stali Oznaczenie zawartości niklu

PN-68/H-Q4019 Analiza chemiczna surówki. żeliwa i stali Oznaczanie zawartośoi molibdenu

PN-73/H-04020 Analiza chemiczna surówki, żeliwa 1 stali Oznaczanie zawartości wanadu

PN-76/H-04022 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali Oznaczanie zawartości glinu

PN-71/H=04023 Analiza chemiczna surówki, żeliwa 1 9tali Oznaczanie zawartości tytanu

PN-74/H-04024 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali Oznaczanie zawartości miedzi

PN--’0/H-04026 Analiza chemiczna surówki, żeliwa, i stali Oznaczanie zawartości azotu

PN-72/H-04029 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali Oznaczanie zawartości niobu

PN-75/H-0430S Pobieranie i przygotowanie próbek do badaó własności mechanicznych stalo

wych wyrobów hutniczych

PN-71/H-04310 Próba statyczna rozciągania metali 

PN-/8/H-04350 Próba twardości metali sposobem Brinella 

PN-79/H-04370 Próba udarności stali i staliwa

PN-72/H-04402 Próba hertowności stali Metoda hartowności od czoła 

PN-75/H-04411 Próba spęczania metali

PN-57/H-04501 Badania makrostruktury stali Próba głębokiego trawienia 

PN-75/H-04506 Pomiar głębokości odwęglenia hutniczych wyrobów stalowych 

PN-66/H-04507 Oznaczanie wielkości ziarna metali

PN-64/H-04510 Oznaczanie 9topnia zanieczyszczenia metali wtręceniami niemetalicznymi 

PN-66/H-04515 Badanie przegrzewności stali

PN-/5/H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej jakości ogólnego przeznaczenia Gatunki 

PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne Gatunki

PN-72/H-84035 Stale stopowe konstrukcyjne przeznaczone do wyrobu sprzętu szczególnie ob

ciążonego Gatunki

PN-79/H-94500 Pręty stalowe kute Naddatki na obróbkę mechanicznę i dopuszczalne odchyłki 

wymiarowe

4 Normy zagraniczne GOST 4543-71
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5 Symbol wyrobu wg SWW. Pręty o środnicy lub boki kwadratu 150 mm 1 powyżej - 58114-5-6 

Pręty o środnicy lub boki kwadratu powyżej 150 mm - 58124-5-6

6 Nazwa i adroa Instytucji rozprowadzającej normą Instytut Metalurgii Żelaza, Ośrodek 

Małej Poligrafii, Gliwice, ul K Miarki 12,

7 Autorzy projektu normy mgr int Tadeusz Fręcklewicz - ZHŻ1ST, inż Tadausz Bykowski 

- Huta Batory
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BN-80/0644-49 "Pręty stalowe kute do budowy sprzętu lotniczego

i specjalnych silników wysokoprężnych. Wymagania 

i badania”

Zmiana 2 

1987.12.22

- w p.3.3.1.^w tablicy 1, w pozycji 1 i kolumnie 3 pomiędzy znaki 

gatunków stali 45 a 55 należy wpisać znak gatunku stali "45A",

- w p.3.3*4.^w tablicy 5, w pozycji 5 i kolumnie 1 obok stali 45 

należy wpisać znak gatunku stali "45A".

Zmiana 1 - zarządzenie Nr 9/85 
Dyrektora IMŹ poz.3.1. 
z 1985.07.19

DRUK IM2.5.88no300

(Na podstawie zarządzenia nr 16/87 
Dyrektora IMŹ z 1987.12.22.)



Instytut Metalurgii Żelaza 

Dyrektor Instytutu

Gliwice, dnia 1985*07*19

Zarządzenie H rS /85

w sprawlei ustanowienia. unieważnienia i zmian do n o m  branżowych.

Ba podstawie § 1 Zarządzenia Br 12 Ministra Hutnictwa 

i Przemysłu Maszynowego z dnia 1984.05.14 w sprawie działalności 

normalizacyjnej w resorcie hutnictwa i przemysłu maszynowego, 

zarządzam!

i. Hat.nnwienie nornnr branżowej

1.1. BB—85/0682-01 "Analiza chemiczna surowców, mieszanek

wąglików i wąglików spiekanych. Oznaczanie 

zawartości gljnn metodą atomowej spektro

metrii absorpcyjnej"

- obowiązuje od 1986.07.01

p. BBiflmtoinŁa aaa brantowyoh
2.1. BB—76/0682-01 "Analiza chemiczna Borowców i wąglików

spiekanych. Oznaczanie zawartości glinu"

- unieważnia sią z dniem 1986.06.30 w związku z obowiązywaniem 

od 1986.07.01 n o n y  BH-85/0682-01.

2.2. BB—7 6/0642-34 "Blacha stalowa profilowana ocynkowana oraz

z powłoką organiczną"

- unieważnia sią w związku z obowiązywaniem od 1985.07.01 normy 

EB-84/H-92126 "Blachy stalowe profilowane ooynkDwane oraz 

ocynkowane 1 powlekane".

3. Zmiany do n a m  branżowych

3.1. BB-80/0644-49 "Pręty stalowe kute do budowy sprząta lotniczego 

1 specjalnych silników wysokoprężnych. Wymagania 

i badania” ,

Do p. 3.3.1. tablicy 1, w kolumnie 3 /znak stall/ należyt



2 -

w rubryce stall wg PG-72/r-84030 przy zastosowaniu prętów.

"L* - wpisać znak stall "30HGS4",

"D" - akraslió znak atali "30HGS4".

w rubryce atall wg PN-72/H-84035 przy aaatoeowanlu prętów.

"L*> - wpisać znak stall "30HGSO&",

"D" - skreślić znak atall "30HGSH4".

w tekście normy /tabl.8/ i w Informacjach dodattowyoh.p.3 należy 

zaktualizować normy związana, a mianowicie*

"PH-71/H-04004" zastąpić przez "PH-84/H-04004",

"PH-65/ 5-04006" zastąpić przez "PN-81/H-04006",

"PH-75/H-04016" zastąpić przez "HJ-79/H-04016",

"PH-69/^-04017" zastąpić przez "PB-80/H-04017",

"PH-74/H-04018" zastąpić przez "PH-79/H-04018",

"IS-68/B-04019" zastąpić przez "PN-79/B-04019",

"PH-73/H-04020" zastąpić przez "PH-79/B-0402D",

"PB-76/S-04022" zastąpić przez "PS-81/H-04022",

•PS-71/H-O4023" zaatąpic przez "PB-79/H-04023",

"PE-74/H-O4024" zastąpić przez "PN-81/H-04024",

"PN-70/H-04026" zastąpić przez "PB-81/H-04026",

"PH-72/H-O4029" zastąpić przez "Ph-83/H-04029",

"PH-75/H-04308 Pobieranie i przygotowanie próbek do badań wła

sności mechanicznych stalowych wyrobów hutniczych"

zastąpić przez

"PN-84/H-04038 Stal. Pobieranie próbek do badań własności 

mechanicznych" ,

"PB-71/Ś-O4310" zastąpić przez "FN-80/H-04310",

"PH-79/H-04370 Próba udamosci stali i staliwa" f
nastąpić przez

"PN-79/B-04370 Metale. Próba ndamości w temperaturze pokojowej", 

"PN-72/H-O4402 Próba hartowności stali. Metoda hartowności 

od czoła"

zastąpić przez*

"FU-7 9/H-04402 Próba hartowności stall. Metoda hartowania 

od czoła",

"PH—75/H-04411" zastąpić przez "PH-83/H-04411", ^

"BJ-66/H-04507 Oznaczanie wielkości ziarna metali" 

zastąpić przez:

"BB-84/B-0450? Metale. Metalograficzne badania wielkości 

ziarna” /arkusze 00 i 01/

■PS-66/B-04515 Badania przegrzewsoścl stali" 
zastąpić przez*
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"PH-64/H-04507 Metale. Metalograficzne badania wieltcnsci 

ziarna" /arkaaze 00 1 04/

3.2. BH-84/0644-54 "Walcowka okrągła ze atali węglowej cbłodzora 

systemem STSLMOH do wy roba dmtu"

- w p.6 pierwsze zdanie należy uzupełnić zapisem 

“.... noną partię, względnie przedstawić do badan wg 

HJ-71/H-92601 lab PK-71/H-92602. Wynik

- informację dodatkową p.2 należy uzupełnić zapisem 

ERi-7l/H-92601 Stal węglowa. Walcowka do wyrobu drutu

pa tentowanego

"E3-71/B-92602 Stal węglowa. Walcowka do wyrobu druta 

sprężynowego”

oraz zaktualizować numer normy 11 Płl-75/J5-80003" na HJ-83/u!-&O003"

4. Zarządzenie wchodzi w życie z dniem ogłoszenia.

Hormę ustanowioną niniejszym zarządzeniem należy zamawiać 

w Instytucie Metalurgii Żelaza, Gliwice,nl.K.“iarki 12/14

Ot7-»IK
d>.u> r aan,®
• 2*- as* i Stoli 

W  M, %, ,

Rozdzielnik

- MHiPM.Deo.H.Ż., Warszawa
- Huty Żelaza podległe MHiBJ,
-  80 RPW przy H .B aildon , Katowice 
-_G3RPIiKM “TEKDMA"-ROB, Warszawa -  AnŁn
- Centrostal, Katowice
- Centralny Ośrodek Informacji Normalizacyjnej i Astrologicznej, 
Oddział Katowice

- Zrzeszenie Proaucentow Żelaza i Stali - IB, Katowice,
- SSK "PZŁ Mielec", Mieląc
- WoK Rzeszów
- WSK Kalisz 
• WSK Śwudnik
- HUIMASZHCJEKI-HAPEKD,40-956 Katowice, til.Graniczna 9
- ImZ / HO
- ImZ / COHHŻiSt

do wiadomości.

- Urząd Cea*Sep,Cen w Przemyśle Ciężkim, warszawa
- PKiiŁlJ«.Dep. Planowania, Warszawa
- PKHMiJ-Zn, Katowice

DHnK ra?,. 350.85^1.350


