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1. WSTEP

Przedmiotem normy sg prety o przekroju okragtym; kwadratowym i prostokatnym, walcowane

goraco ze stali Stopowej do pracy na goraco

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE
2.1. Podziat.

2.1.1. Podziat w zaleznos$ci od przeznaczenia
- prety walcowane przeznaczone do obrébki skrawaniem - PWs,

- prety walcowane przeznaczone do obrébki plastycznej - PWp

2.1.2. Podziat w zaleznos$ci od doktadnosci wykonania wymiaréw przekroju poprzecznego
- prety o zwyktej doktadnosci wykonania - bez wyrézniania w oznaczeniu,

- prety o podwyzszonej doktadnosci wykonania - pd

2.1.3. Podziat w zaleznos$ci od prostoscl.

- prety o zwyktej doktadnosci wykonania prostoscl - bez wyrézniania w oznaczeniu,
- prety o podwyzszonej doktadnosci wykonania prostoscl - pL
2.2. Oznaczenia

2.2.1. Spoab6bb budowy oznaczenia Oznaczenie powinno zawieract

- nazwe wyrobu,

<€ znak przeznaczania wg 2 1 1 ,

- wymiary przekroju poprzecznego,

- ddtugos¢ /dtugosci fFfabrykacyjnej nie wyréznia sie w oznaczaniu/,

- znak dok#*adnos$ci wykonania wymiaréw przekroju poprzecznego wg 2.1 2 ,
- znak prostos$cl wg 2 1 3 ,

- znak stali,

- numer normy

2.2.2. Przyktad oznaczenia.
a/ pretéw okragtych walcowanych przeznaczonych do przerébki plastycznej /PWp/, o $rednicy

mm i o dtugosci fabrykacyjnej, o zwyktej doktadnosci wykonania wymiardéw przekroju poprze-

cznego, o podwyzszonej dok#adnosci wykonania prostoscl /pL/, ze stali WCLt

50
go

PRET OKRAGLY PWp 80 pL WCL BN-80/0644-S0
b/ pretéow kwadratowych walcowanych przeznaczonych do obrébki skrawaniem /PWs/, o boku

mm i dfugosci 4000 mm, o podwyzszonej doktadnosci wykonania wymiaréw przekroju poprzeczne-

/pd/, o zwyktej doktadnosci wykonania prostoscl, ze stali WNLj

PRET KWADRATOWY PWs 50 4000 pd WNL BN-80/0644-50

Zgtoszona przez Hute Baildon
Ustanowiona przez Dyrektora lInstytutu Metalurgii Zelaza zarzadzeniem nr 15/80

z dnia 22 12 80 r Jako norma obowigzujaca od dnia 1 07 1981 r
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3. WYMAGANIA

3.1. Powierzchnia

3.1.1. Powierzchnia pretéw przeznaczonych do obrébki skrawaniem /PWs/ nie powinna wyka-
zywa¢ peknieé, +*usek zawalcowan 1 wtrecen niemetalicznych widocznych okiem nieuzbrojonym

Dopuszcza sie miejscowe Inne wady bez konieczno$ci usuwania, jezeli Ich gtebokos$¢ spra-
wdzone przez proébne usuwanie /pitowanie szlifowanie lub dfutowanie/ nie przekracza dolnego
wymiaru granicznego

3.1.2. Powierzchnia pretéw przeznaczonych do przerdébki plastycznej FWp/ nie powinna wyka-
zywa¢ peknieé, +Husek, zawalcowan i wtrecshn niemetalicznych widocznych okiem nieuzbrojonym

Dopuszcza sig¢ usuwanie miejscowych wad przez ddutowanie, szlifowanie lub pitowanie
$lady po usunieciu wad powinny byc réwnolegte do osi preta, a brzegi $ladéw powinny byc
+agodnie zaokreglone G#ebokos$¢ $Sladu po usunieciu wady nie powinna przekraczac)
- potowy sumy dopuszczalnych odchytek wymiarowych - dla pretéw o $Srednicy lub grubosci 80 mm,
- sumy dopuszczalnych odchytek wymiarowych - dla pretéw o Srednicy lub grubosci powyzej 80 mm,

liczec od wymiaru rzeczywistego

Dopuszcza sie bez koniecznos$ci usuwania inne drobne wady powierzchniowe, pochodzenia
mechanicznego, wgniecenia i chropowatosci, jezeli ich gtebokos¢ nie przekracza potowy sumy
dopuszczalnych odchytek wymiarowych, liczec od wymiaru rzeczywistego

W przypadku pretéw przeznaczonych do speczanla, gtebokosci zalegania dopuszczalnych wad

oraz gtebokosci $ladéw po usunigetych wadach, nalezy liczy¢ od wymiaru nominalnego

3.1.3. Konhce powinny byc obcigete réwno i prostopadle do osi preta Zagigcia koncow
pretéw se niedopuszczalne
Powierzchnia cigcia nie powinna wykazywa¢ peknieé¢, rozwarstwien, pozostatosci Jamy usado-
wej i wtrecen niemetalicznych widocznych okiem nieuzbrojonym
Przy cieciu pretéw na nozycach dopuszcza sie deformacje koncéw na dtugosci)
- do 1,5 d - dla $rednicy lub grubosci /d/ do 10 mm,
- do 1,0 d - dla Srednicy lub grubos$ci /d/ powyzej 10 mm, lecz nie wiecej niz 40 mm
Dopuszcza sie grat powstaty podczas ciecia pretéw pite lub przecinarke $cierne
Na zedanie zamawiajecego prety nalezy dostarcza¢ przynajmniej z jednym kohcem bez gratu
3.2. Wymiary nominalne, dopuszczalne odchyt#ki wymiarowe w zaleznosci od dokt#adnosci wyko-
nania, ksztatt geometryczny przekroju poprzecznego, przekrd6j poprzeczny, dfugosci i proatosé

pretéw powinny odpowiada¢ wymaganiom wg PN-75/H-93200/00 i 02, PN-72/H-93201 i PN-72/H-93202

Widoczne skregcanie krawedzi pretéw kwadratowych 1 ptaskich Jest niedopuszczalna

3.3. Materiat Prety wykonuje sie z gatunkéw stali WCMB, WNL, WNLV, WCL, WCLV, WLV, WLK,
wws1i, WwWwv wg PN-77/H-85021
Dopuszczalne odchytki od sktadu chemicznego /analizy wytopowej/, w przypadku wykonywania
analizy kontrolnej na prébkach pobranych z pretéw, powinny odpowiada¢ PN-77/H-85021

Po uzgodnieniu przy zaméwieniu dopuszcza sie wykonanie pretéw z innych gatunkéw stali

narzedziowych do pracy na goreco

3.4. Twardosc¢
3.4.1 Twardo$¢ w stanie dostawy
Twardos¢ pretéow sprawdzona na prébkach pobranych z pretéw w stanie dostawy, powinna odpo-

wiada¢ wymaganiom wg PN-77/H-85021 dla stanu zmiekczonego

3.4.2. Twardo$¢ pretéw sprawdzana na prébkach hartowanych powinna odpowiada¢ wymaganiom
wg PN-77/H-85021
3.5. Odweolanie. Dopuszczalna gtebokos¢ warstwy odweglowej pretéw /ferryt + strefa przej-

Sciowa/, powinna odpowiada¢ wymaganiom wg tablicy 2
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Tablica 2

Srednica lub grubos$c¢ Dopuszczalna gtebokos¢
preta, mm warstwy odweglonej na

- strong, mm
powyzej do

A 15 0,4

15 30 0,5

30 50 0,7
1 50 70 0.8

70 1.3*

3.6. Makrostruktura sprawdzona prébe przetomu na prébkach pobranych z pretéw w etanie
dostawy, nie powinna wykazywaé¢ o6ladéw jamy usadowej, peknieé, pecherzy, ptatkéow 1 wtregoad
niemetalicznych widocznych okiem nieuzbrojonym

Przedtom prébek powinien by¢ jednorodny 1 drobnoziarnisty.

3.7. Wymagania dodatkowe jak mikrostruktura, zanieczyszczenia niemetaliczne lub Inne,

nalezy uzgodni¢ przy zamawianiu.
3.8. Stan doatawy Prety dostarcza sie w stenie zmiekczonym /M/

3.9. Cechowania. Prety ceohuje sie wg PN-73/H-01102 na przywieezkach przez wybicie /umie-

szczenie/ na nich nastepujeoych znakéwt

- znak wytwércy,

- oznaozenie preta wg 2 2 - bez czeb6bci stownej,

- numer wytopu lub umowny znak,

- znak KJ wytwércy,

Przywieezki nalezy mocowaé¢ do kazdej wiezki pretow po obu jej konoach
Niezaleznie od cechowania na przywieezkach prety o 6rednloy lub grubosci 30 mm i powyzej
cechuje sie Indywidualnie przez wybicie na powierzohni bocznej lub czotowej preta nastepuje-
oych znakéwt

- znak wytwoércy,

- znak stall,

- numer wytopu lub umowny znak.

Oopuszcza sig cechowanie pretéw przez naklejenie nalepek zawierajecych odpowiednia znaki

Na zedanla zamawiejecego uzgodnione przy zamawianiu, prety nalezy cechowa¢ barwnie.

4. PAKOWANIE 1 TRANSPORT

4.1, Pakowanie. Prety o 6rednloy lub grubosci do 30 mm doetaroza eie w wlezkaoh, a o Sre-

dnicy lub grubos$ci powyzej 30 mm doetaroza sieg¢ luzem.
Po uzgodnieniu przy zamawianiu prety o Srednicy lub grubos$ci powyzej 30 mm do 60 mm dosta-

rcza eie w wiezkach
Masa wiezki przy regeoznym zatadunku i wytadunku nie powinna przekracza¢ 80 kg brutto,

natomiast przy mechanioznym 3000 kg
Na zedanle zamawiajecego uzgodnione przy zamawianiu dopuszcza sie inne ograniczenie

maksymalnej masy wiezki.

4_.2. Traneport Prety mozna przewozi¢ dowolnymi $rodkami transportu W przypadku zatado-

wania do wagonu wigcej niz jednaj partii pretéow, nalezy Je zabezpieczy¢ przed pomieszaniem.
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5.1. Partia Prety bada 8le partiami

wykonania prostosci

5 2 Rodzaje badan, pobieranie prébek,

Jednego wymiaru poprzecznego

BADANIA

i jednej doktadnosci

Tablica 3

Rodzaj badania

Sprawdzenia powierzchni
i koncow /3 1/

100% pretoéw
z partii

sprawdzenie wymiarow
/3 2/

Sprawdzenie skdadu chemi-

Pobieranie proébek

Opi9 badania

nalezy przeprowadzi¢ nie-
uzbrojonym okiem<w przy-
padku koniecznym dopu-
szcza sie uzycie pilnika
lub tarczy szlifierskiej

nalezy przeprowadzi¢ uni-
wersalnymi przyrzedami
pomiarowymi lub sprawdzia-
nami

nalezy przeprowadzi¢ wg
PN-78/H-04010 PN-78/H-0401J

cznego - analiza wytopowa wg

/3 3/ PN-71/H-04004 PN-74/H-04013_PN-78/H04014
PN-78/H-04015.PN-79/H-04016
PN-69/H-04017 ,PN-79/H-04018

Sprawdzenie sk#adu wg PN-79/H-04019,PN-79/H-04020

chemlcznego-analiza PN-65/H-04006 PN-71/H-04021,PN-74/H-04024

/3 3/ z Jednego preta PN-65/H-04028,

z partii lub innymi metodami o tej
samej doktadnos$ci oznacza-
nia

Sprawdzenie twardosci 2%, lecz nie mniej nalezy przeprowadzi¢ wg

niz dwa prety
z partii

w stanie dostawy /3 4

Sprawdzenie twardosci z Jednego preta

PN-78/H-04350

prébek hartowanych
/3 4 2/ -
zamawiajecego

Sprawdzenie odwegle-

nia /3 5/

- dla pretéw przezna-

czonych do obrébki
skrawaniem /PWs/ na

zedanie zamawiajecego

Sprawdzenie makro-
struktury - préba
przetomu /3 6/

na zedanie

przekutego z wle-
wka prébnego o
masie 7 kg /odla-
nego w potowie
procesu rozlewania
wytopu/ na kwadrat
25 do 30 mm jedna
prébka prébke na-
lezy obrobi¢ macha®
nicznie na kwadrat
20 do 25 i harto-
waé¢ w temp

wg PN-77/H-85021;

dopuszcza sig po-
branie prébki z
Jednego preta

z partii w stanie
dostawy

z dwoéch pretoéow
z partii po jednej
prébce

z trzech pretéw
z partii po Jednej
prébce /tarczy/

nalezy przeprowadzic¢
wg PN-78/H-04355

nalezy przeprowadzi¢ wg
PN-75/H-04506 lub innymi
metodami o tej samej
doktadnosci

nalezy przeprowadzié¢ przez
nacigecie Jedno lub dwu-
stronne i ztamanie proébek
/tarcz/, przy czym probki
wzdduzne pobiera sie z
pretow o Srednicy lub
grubosci do 30_mm,

Partie stanowie prety pochodzece z jednego wytopu,

jego wykonania

opia badan 1 ocena wynikéw badan wg tabl 3

Desna wynikow
badania

prety nie odpo-
wiadajace wyma-
ganiom nalezy

usungé¢ z partii

Jezeli wyniki
nie odpowiada-
je wymaganiom,
partie nalezy
uzna¢ za nle-
zgodne z wyma-
ganiami normy

Jezeli wyniki
ile odpowlada-
)e wymaganiom
lalezy przepro-
wadzi¢ powtdrne
jadanie wg 5 3
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cd tablicy 3

1 2 3 4 5

cd a probki poprzeczne w postaci
tarcz o grubosci 20 do 30 mm
z pretéw o Srednicy lub gru-
bosci powyzej 30 mm

Sprawdzenie wymagac nalezy przeprowadzi¢ wg obowie-
dodatkowych /3 7/ zujecych norm lub wymagan uzgo-
na zedanle zamawia- dnionych przy zamawianiu

Jeoago

wg uzgodnienie

5.3. Badania powtérne W przypadku uzyskania chocby na jednej prébce danego badania
wynikéw niezgodnych z wymaganiami normy, nalezy to badanie powtdérzy¢ na podwéjnej liczbie
prébek w stosunku do pierwotnie pobranych

Powtérnie nalezy przeprowadzi¢ te badania, ktéore daty wyniki niezgodne z wymaganiami
normy
Prety, z ktérych pobrana probki daty wyniki niezgodne z wymaganiami normy, nalezy usunecé
z partii, W przypadku uzyskania podczas powtdérnego badania chociazby na jednej proébce

wyniku ujemnego, nalezy dane partie uzna¢ za niezgodne z wymaganiami normy
5.4. Zaswiadczenie Jako$ci 1 atest.

5.4.1. Zaswiadczenie Jakosci Wytwérca Jeet obowlezany wystawi¢ dla kazdej partii
zaswiadczenie Jako$ci zawierajace oo najmniej i
- nazwe lub znak wytwércy,
- oznaczenie wyrobu wg 2 2 ,
- stwierdzenie o zgodnos$ci wyrobu z wymaganiami normy

3.4.2. Atest. Na zedanle zamawiajgecego wytwérca Jest obowlezany wystawic¢ dla kazdej
partii ateet, w ktérym nalezy podact
- nazwe lub znak zamawiaJdecego,
- numer 1 date zaméwienia,
- nazwe lub znak wytwércy,
- numer wytopu lub umowny znak,
- oznaczenie wyrobu wg 2 2 ,
- mase lub liczbe eztuk w partii,
- wyniki wazystklch przeprowadzonych badaéd,
- stwierdzenie o zgodno$ci wyrobu z wymaganiami normy,

- znak i podpis KO wytwércy

6, POSTEPOWANIE 2 PARTIA UZNANA ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

Partie uznane za niezgodne z wymaganiami normy, wytwérca moze przesortowac¢, naprawic
lub ponownie obrobi¢ cieplnie i przedstawi¢ do badaé Jako nowe partie

Powtérne obrébke cleplne mozna przeprowadzi¢ tylko dwukrotnie

KONIEC



INFORMACJE DODATKOWE DO BN-80/0644-50

1 Instytucie opracowujaca norme - Zjednoczenie Hutnictwa Zelaza i Stali
oraz Huta Baildon

2 Normy zwigzane
PN-73/H-01102 Cechowanie stalowych pédwyroboéw i wyrobéw hutniczych
PN-78/H-04004 Sprawdzanie sktadu chemicznego stali i staliwa Pobieranie i przygotowanie
probek Do analizy wytopowej
PN-65/H-04006 Analiza chemiczna stali i staliwa Pobieranie i przygotowanie proébek

z wyroboéw

PN-78/H-04010 Analiza chemiczna suroéwki, zeliwa i stali Oznaczanie catkowitej zawartos$ci
wegla
PN-78/H-04012 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa 1 stali Oznaczanie zawarto$ci manganu
PN-74/H-04013 Analiza chemiczna suroéwki, zeliwa i stali Oznaczanie zawartosci krzemu
PN-78/H-04014 Analiza chemiczna suroéwki, zeliwa i stall Oznaczanie zawartosci Tfosforu
PN-78/H-04015 Analiza chemiczna surowki, zeliwa i stali Oznaczanie zawartos$ci siarki
PN-79/H-04016 Analiza chemiczna surowki, zeliwa i stall Oznabzanie zawartosci chromu
PN-69/H-04017 Analiza chemiczna surowki, zeliwa i stali Oznaczanie zawartos$ci wolframu.
PN-79/H-04018 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali Oznaczanie niklu
PN-79/H-04019 Analiza chemiczna suréwki. zeliwa i stall Oznaczanie zawartosci molibdenu
PN-79/H-04020 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali Oznaczanie zawartosci wanadu
PN-71/H-04021 Analiza chemiczna suréwki i stali Oznaczanie zawartosci kobaltu
PN-74/H-04024 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stall Oznaczanie zawartosSci miedzi
PN-65/H-04028 Analiza chemiczna stali Oznaczanie zawarto$ci boru
PN-78/H-04350 Pomiar twardosci metali sposobem Brinella
BN—-78/H-04355 Préba twardos$ci metali sposobem Rockwells.
Skala A, B, C i F
PN-75/H-04506 Pomiar gtebokosci odweglania hutniczych wyrobéw stalowych
PN-64/H-04510 Oznaczanie stopnia zanieczyszczenia etall wtreceniaml niemetalicznymi
PN-77/H-85021 Stal narzedziowa stopowa do pracy na goregeco Gatunki

PN-75/H-93200/00 Walcdéwka 1 prety stalowe okregte walcowane na goregeco Wymiary

PN-75/H-93200/02 Walcoéwka i prety stalowe okregte walcowane na gorgeco Prety ogdélnego
zastosowania Wymiary

PN-72/H-93201 Prety stalowe walcowane kwadratowe Wymiary

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

3 Normy zaoranlczne i zalecenia migedzynarodowe
GOST 5950-73  CrajibHHCTpyMeiiranbHaMnerapoBaHHan
4 Symbol wyrobu wg KTM>
5 Instytucja wydajaca i rozprowadzajaca norme
Instytut Metalurgii Zelaza im St Staszica

44-100 Gliwice, ul K Miarki 12-14
6 Autorzy projektu normyt

inz Jan Banka - Huta Baildon, mgr inz R Wozniak,- Huta Baildon



