
P
o
d
s
t
a
w
a
 
-
 
Z
a
r
z
ą
d
z
e
n
i
e
 
n
r
 
1
4
/
8
2
 
O
y
r
 

I
M
Ż
 
z
 
d
n
i
a
 
3
0
 
1
2
.
1
9
8
2

i o u c o F  Ą OJ gLf 
J A A f i S p

d  9 3 / ? /

HUTNICTWO 

ŻELAZA 

I STALI

NORMA BRANŻOWA BN-80/0644-50

Pręty walcowane na gorąco ze stali 

narzędziowej stopowej do pracy na gorąco

zamiast

Grupa katalogowa

0322

1. WSTĘP

Przedmiotem normy są pręty o przekroju okrągłym; kwadratowym i prostokątnym, walcowane 

na gorąco ze stali Stopowej do pracy na gorąco

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE

2.1. Podział.

i_ 2.1.1. Podział w  zależności od przeznaczenia

- pręty walcowane przeznaczone do obróbki skrawaniem - PWs,

- pręty walcowane przeznaczone do obróbki plastycznej - PWp

2.1.2. Podział w zależności od dokładności wykonania wymiarów przekroju poprzecznego

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

- pręty o podwyższonej dokładności wykonania - pd

2.1.3. Podział w zależności od prostoścl.

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

- pręty o podwyższonej dokładności wykonania prostoścl - pL

2.2. Oznaczenia

2.2.1. Spoąób budowy oznaczenia Oznaczenie powinno zawieraćt

- nazwę wyrobu,

<£ znak przeznaczania wg 2 1 1 ,

- wymiary przekroju poprzecznego,

- długość /długości fabrykacyjnej nie wyróżnia się w oznaczaniu/,

- znak dokładności wykonania wymiarów przekroju poprzecznego wg 2.1 2 ,

- znak prostoścl wg 2 1 3 ,

- znak stali,

- numer normy

2.2.2. Przykład oznaczenia.

a/ prętów okrągłych walcowanych przeznaczonych do przeróbki plastycznej /PWp/, o średnicy 

80 mm i o długości fabrykacyjnej, o zwykłej dokładności wykonania wymiarów przekroju poprze

cznego, o podwyższonej dokładności wykonania prostoścl /pL/, ze stali WCLt

PRĘT OKRĄGŁY PWp 80 pL WCL BN-80/0644-S0

b/ prętów kwadratowych walcowanych przeznaczonych do obróbki skrawaniem / P W s / , o boku 

50 mm i długości 4000 mm, o podwyższonej dokładności wykonania wymiarów przekroju poprzeczne

go /pd/, o zwykłej dokładności wykonania prostoścl, ze stali WNLj

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

Zgłoszona przez Hutę Baildon

Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Metalurgii Żelaza zarządzeniem nr 15/80 

z dnia 22 12 80 r Jako norma obowiązująca od dnia 1 07 1981 r

1»UK IHŻ.89.B1 .n .300  Cena « e -  z ł
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3. WYMAGANIA

3.1. Powierzchnia

3.1.1. Powierzchnia prętów przeznaczonych do obróbki skrawaniem /PWs/ nie powinna wyka

zywać pęknięć, łusek zawalcowań 1 wtręceń niemetalicznych widocznych okiem nieuzbrojonym

Dopuszcza się miejscowe Inne wady bez konieczności usuwania, jeżeli Ich głębokość spra

wdzone przez próbne usuwanie /piłowanie szlifowanie lub dłutowanie/ nie przekracza dolnego 

wymiaru granicznego

3.1.2. Powierzchnia prętów przeznaczonych do przeróbki plastycznej FWp/ nie powinna wyka

zywać pęknięć, łusek, zawalcowań i wtręcsń niemetalicznych widocznych okiem nieuzbrojonym

Dopuszcza się usuwanie miejscowych wad przez dłutowanie, szlifowanie lub piłowanie 

ślady po usunięciu wad powinny byc równoległe do osi pręta, a brzegi śladów powinny byc 

łagodnie zaokręglone Głębokość śladu po usunięciu wady nie powinna przekraczać)

- połowy sumy dopuszczalnych odchyłek wymiarowych - dla prętów o średnicy lub grubości 80 mm,

- sumy dopuszczalnych odchyłek wymiarowych - dla prętów o średnicy lub grubości powyżej 80 mm, 

liczęc od wymiaru rzeczywistego

Dopuszcza się bez konieczności usuwania inne drobne wady powierzchniowe, pochodzenia 

mechanicznego, wgniecenia i chropowatości, jeżeli ich głębokość nie przekracza połowy sumy 

dopuszczalnych odchyłek wymiarowych, liczęc od wymiaru rzeczywistego

W przypadku prętów przeznaczonych do spęczanla, głębokości zalegania dopuszczalnych wad 

oraz głębokości śladów po usuniętych wadach, należy liczyć od wymiaru nominalnego

3.1.3. Końce powinny byc obcięte równo i prostopadle do osi pręta Zagięcia końców 

prętów sę niedopuszczalne

Powierzchnia cięcia nie powinna wykazywać pęknięć, rozwarstwień, pozostałości Jamy usado

wej i wtręceń niemetalicznych widocznych okiem nieuzbrojonym

Przy cięciu prętów na nożycach dopuszcza się deformację końców na długości)

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

- do 1,0 d - dla średnicy lub grubości /d/ powyżej 10 mm, lecz nie więcej niż 40 mm 

Dopuszcza się grat powstały podczas cięcia prętów piłę lub przecinarkę ściernę

Na żędanie zamawiajęcego pręty należy dostarczać przynajmniej z jednym końcem bez gratu

3.2. Wymiary nominalne, dopuszczalne odchyłki wymiarowe w zależności od dokładności wyko

nania, kształt geometryczny przekroju poprzecznego, przekrój poprzeczny, długości i proatość 

prętów powinny odpowiadać wymaganiom wg PN-75/H-93200/00 i 02, PN-72/H-93201 i PN-72/H-93202

Widoczne skręcanie krawędzi prętów kwadratowych 1 płaskich Jest niedopuszczalna

3.3. Materiał Pręty wykonuje się z gatunków stali WCMB, W N L , WNLV, WCL, WCLV, WLV, WLK, 

WWS1, WWV wg PN-77/H-85021

Dopuszczalne odchyłki od składu chemicznego /analizy wytopowej/, w przypadku wykonywania 

analizy kontrolnej na próbkach pobranych z prętów, powinny odpowiadać PN-77/H-85021

Po uzgodnieniu przy zamówieniu dopuszcza się wykonanie prętów z innych gatunków stali 

narzędziowych do pracy na goręco

3.4. Twardość

3.4.1 Twardość w stanie dostawy

Twardość prętów sprawdzona na próbkach pobranych z prętów w stanie dostawy, powinna odpo

wiadać wymaganiom wg PN-77/H-85021 dla stanu zmiękczonego

3.4.2. Twardość prętów sprawdzana na próbkach hartowanych powinna odpowiadać wymaganiom 

wg PN-77/H-85021

3.5. Odweolanie. Dopuszczalna głębokość warstwy odwęglowej prętów /ferryt + strefa przej

ściowa/, powinna odpowiadać wymaganiom wg tablicy 2
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Tablica 2

średnica lub grubość 
pręta, mm

Dopuszczalna głębokość 
warstwy odwęglonej na 
stronę, mm

powyżej do

4a 15 0,4

15 30 0,5

30 50 0,7

! 50 70 0.8

70 1.3*

3.6. Makrostruktura sprawdzona próbę przełomu na próbkach pobranych z prętów w etanie 

dostawy, nie powinna wykazywać óladów jamy usadowej, pęknięć, pęcherzy, płatków 1 wtręoaó 

niemetalicznych widocznych okiem nieuzbrojonym

Przełom próbek powinien być jednorodny 1 drobnoziarnisty.

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

należy uzgodnić przy zamawianiu.

3.8. Stan doatawy Pręty dostarcza się w  stenie zmiękczonym /M/

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

szczenie/ na nich następujęoych znakówt

- znak wytwórcy,

- oznaozenie pręta wg 2 2 - bez częóci słownej,

- numer wytopu lub umowny znak,

- znak KJ wytwórcy,

Przywieezki należy mocować do każdej więzki prętów po obu jej końoach 

Niezależnie od cechowania na przywieezkach pręty o órednloy lub grubości 30 mm i powyżej 

cechuje się Indywidualnie przez wybicie na powierzohni bocznej lub czołowej pręta następuję

oych znakówt

- znak wytwórcy,

- znak stall,

- numer wytopu lub umowny znak.

□opuszcza się cechowanie prętów przez naklejenie nalepek zawierajęcych odpowiednia znaki.

Na żędanla zamawiejęcego uzgodnione przy zamawianiu, pręty należy cechować barwnie.

4. PAKOWANIE I TRANSPORT

4.1, Pakowanie. Pręty o órednloy lub grubości do 30 mm doetaroza eię w  wlęzkaoh, a o śre

dnicy lub grubości powyżej 30 mm doetaroza się luzem.

Po uzgodnieniu przy zamawianiu pręty o średnicy lub grubości powyżej 30 mm do 60 mm dosta

rcza eię w więzkach

Masa więzki przy ręoznym załadunku i wyładunku nie powinna przekraczać 80 kg brutto, 

natomiast przy mechanioznym 3000 kg

Na żędanle zamawiajęcego uzgodnione przy zamawianiu dopuszcza się inne ograniczenie 

maksymalnej masy więzki.

4.2. Traneport Pręty można przewozić dowolnymi środkami transportu W  przypadku załado

wania do wagonu więcej niż jednaj partii prętów, należy Je zabezpieczyć przed pomieszaniem.
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5. BADANIA

5.1. Partia Pręty bada 8lę partiami Partię stanowię pręty pochodzęce z jednego wytopu, 

jednego przeznaczenia, Jednego wymiaru poprzecznego i jednej dokładności jego wykonania 

i jednej dokładności wykonania prostości

5 2 Rodzaje badań, pobieranie próbek, opia badań 1 ocena wyników badań wg tabl 3

Tablica 3

Lp Rodzaj badania Pobieranie próbek 0pi9 badania Desna wyników 
badania

Sprawdzenia powierzchni 
i końców /3 1/

100% prętów 
z partii

należy przeprowadzić nie
uzbrojonym ok i e m < w przy
padku koniecznym dopu
szcza się użycie pilnika 
lub tarczy szlifierskiej

pręty nie odpo
wiadające wyma
ganiom należy 
usunąć z partii

sprawdzenie wymiarów 
/3 2/

należy przeprowadzić uni
wersalnymi przyrzędami 
pomiarowymi lub sprawdzia
nami

Sprawdzenie składu chemi
cznego - analiza wytopowa 
/3 3/

wg
PN-71/H-04004

Sprawdzenie składu 
chemlcznego-analiza 
/3 3/

wg
PN-65/H-04006 
z Jednego pręta 
z partii

należy przeprowadzić wg 
PN-78/H-04010 PN-78/H-0401J 
PN-74/H-04013.PN-78/H04014 
PN-78/H-04015.PN-79/H-04016 
PN-69/H-04017,PN-79/H-04018 
PN-79/H-04019,PN-79/H-04020 
PN-71/H-04021,PN—74/H—04024 
PN-65/H-04028, 
lub innymi metodami o tej 
samej dokładności oznacza
nia____________________________

Jeżeli wyniki 
nie odpowiada- 
ję wymaganiom, 
partię należy 
uznać za nle- 
zgodnę z wyma
ganiami normy

Sprawdzenie twardości 
w stanie dostawy /3 4 1/

2%, lecz nie mniej 
niż dwa pręty 
z partii

należy przeprowadzić wg 
PN-78/H-04350

Sprawdzenie twardości 
próbek hartowanych 
/3 4 2/ - na żędanie 
zamawiajęcego

z Jednego pręta 
przekutego z wle
wka próbnego o 
masie 7 kg /odla
nego w połowie 
procesu rozlewania 
wytopu/ na kwadrat 
25 do 30 mm jedna 
próbka próbkę na
leży obrobić macha' 
nicznie na kwadrat 
20 do 25 i harto
wać w temp 
wg PN-77/H-85021;

należy przeprowadzić 
wg PN-78/H-04355

dopuszcza się po
branie próbki z 
Jednego pręta 
z partii w stanie 
dostawy

Jeżeli wyniki 
ile odpowlada- 
)ę wymaganiom 
lależy przepro
wadzić powtórne 
jadanie wg 5 3

Sprawdzenie odwęgle- 
nia /3 5/
- dla prętów przezna
czonych do obróbki 
skrawaniem /PWs/ na 
żędanie zamawiajęcego

z dwóch prętów 
z partii po jednej 
próbce należy przeprowadzić wg 

PN-75/H-04506 lub innymi 
metodami o tej samej 
dokładności

Sprawdzenie makro- 
struktury - próba 
przełomu /3 6/

z trzech prętów 
z partii po Jednej 
próbce /tarczy/

należy przeprowadzić przez 
nacięcie Jedno lub dwu
stronne i złamanie próbek 
/tarcz/, przy czym próbki 
wzdłużne pobiera się z 
prętów o średnicy lub 
grubości do 30_mm,
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cd tablicy 3

1 2 3 4 5

cd a próbki poprzeczne w postaci 
tarcz o grubości 20 do 30 mm 
z prętów o średnicy lub gru
bości powyżej 30 mm

9

Sprawdzenie wymagać 
dodatkowych /3 7/ 
na żędanle zamawia- 
Jęoago

wg uzgodnienie

należy przeprowadzić wg obowię- 
zujęcych norm lub wymagań uzgo
dnionych przy zamawianiu

5.3. Badania powtórne W przypadku uzyskania chocby na jednej próbce danego badania 

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

próbek w stosunku do pierwotnie pobranych

Powtórnie należy przeprowadzić te badania, które dały wyniki niezgodne z wymaganiami 

normy

Pręty, z których pobrana próbki dały wyniki niezgodne z wymaganiami normy, należy usunęć 

z partii, W  przypadku uzyskania podczas powtórnego badania chociażby na jednej próbce 

wyniku ujemnego, należy danę partię uznać za niezgodnę z wymaganiami normy

5.4. Zaświadczenie Jakości 1 atest.

5.4.1. Zaświadczenie Jakości Wytwórca Jeet obowlęzany wystawić dla każdej partii 

zaświadczenie Jakości zawierające oo najmniej i

- nazwę lub znak wytwórcy,

- oznaczenie wyrobu wg 2 2 ,

- stwierdzenie o zgodności wyrobu z wymaganiami normy

3.4.2. Atest. Na żędanle zamawiajęcego wytwórca Jest obowlęzany wystawić dla każdej 

partii ateet, w którym należy podaćt

- nazwę lub znak zamawiaJęcego,

- numer 1 datę zamówienia,

- nazwę lub znak wytwórcy,

- numer wytopu lub umowny znak,

- oznaczenie wyrobu wg 2 2 ,

- masę lub liczbę eztuk w partii,

- wyniki wazystklch przeprowadzonych badaó,

- stwierdzenie o zgodności wyrobu z wymaganiami normy,

- znak i podpis KO wytwórcy

6, POSTĘPOWANIE 2 PARTIA UZNANA ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

Partię uznanę za niezgodnę z wymaganiami normy, wytwórca może przesortować, naprawić 

lub ponownie obrobić cieplnie i przedstawić do badaó Jako nowę partię 

Powtórnę obróbkę cleplnę można przeprowadzić tylko dwukrotnie

KONIEC
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INFORMACJE DODATKOWE DO BN-80/0644-50

1 Instytucie opracowująca normę - Zjednoczenie Hutnictwa Żelaza i Stali

oraz Huta Baildon

2 Normy związane

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

PN-78/H-04004 Sprawdzanie składu chemicznego stali i staliwa Pobieranie i przygotowanie

PN-65/H-04006

próbek i 

Analiza

Jo analizy 

chemiczna

wytopowej 

stali i staliwa Pobieranie i przygotowanie próbek

PN-78/H-04010

z wyrobów 

Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali Oznaczanie całkowitej zawartości

PN-78/H-04012

węgla

Analiza chemiczna surówki, żeliwa 1 stali Oznaczanie zawartości manganu

PN-74/H-04013 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali Oznaczanie zawartości krzemu

PN-78/H-04014 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stall Oznaczanie zawartości fosforu

PN-78/H-04015 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali Oznaczanie zawartości siarki

PN-79/H-04016 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stall Oznabzanie zawartości chromu

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

PN-79/H-04018 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali Oznaczanie niklu

PN-79/H-04019 Analiza chemiczna surówki. żeliwa i stall Oznaczanie zawartości molibdenu

PN-79/H-04020 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali Oznaczanie zawartości wanadu

PN-71/H-04021 Analiza chemiczna surówki i stali Oznaczanie zawartości kobaltu

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

PN-65/H-04028 Analiza chemiczna stali Oznaczanie zawartości boru

Wymiary 

Pręty ogólnego

Pomiar twardości metali sposobem Brinella 

Próba twardości metali sposobem Rockwells.

Skala A, B, C i F

Pomiar głębokości odwęglania hutniczych wyrobów stalowych 

Oznaczanie stopnia zanieczyszczenia etall wtręceniaml niemetalicznymi 

Stal narzędziowa stopowa do pracy na goręco Gatunki 

Walcówka 1 pręty stalowe okręgłe walcowane na goręco 

Walcówka i pręty stalowe okręgłe walcowane na goręco 

zastosowania Wymiary

Pręty stalowe walcowane kwadratowe Wymiary 

Pręty stalowe walcowane płaskie Wymiary

3 Normy zaoranlczne i zalecenia międzynarodowe 

GOST 5950-73 CrajibHHCTpyMeiiranbHaMnerapoBaHHan

4 Symbol wyrobu wg KTM>

5 Instytucja wydająca i rozprowadzająca normę

PN-78/H-04350 

BN—78/H-04355

PN-75/H-04506

PN-64/H-04510

PN-77/H-85021

PN-75/H-93200/00

PN-75/H-93200/02

PN-72/H-93201

PN-72/H-93202

Instytut Metalurgii Żelaza im St Staszica

44-100 Gliwice, ul K Miarki 12-14 

6 Autorzy projektu normyt

inż Jan Bańka - Huta Baildon, mgr inż R Wożniak,- Huta Baildon


