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Hutnictwo NORMA BRANZOWA BN-66/066i1—03
Zelaza Waloarki metali.
i Stali

tgczniki przegubowe. Odkuwki

stalowe. Wymagania techniczne.
Gr.kat. 111 03

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg wymagania technicz-
ne stalowych odkuwe]c 4#acznikdédw przegubowych nieobrobionych mecha-
nicznie oraz potobrobionych do przenoszenia napedu w walcarkach

metali 1 1nnych urzadzeniach walcowniczych.

1.2. Kategorie. W zaleznosci od zakresu i sposobu badania roz-
réznig sie dwie kategorie odkuwek
R odlcuwilci podlegajace odbiorowi w partiach z procentowg kontro-
Ia wymaganych wkasnosci mechanicznych.
RR odkuwlci podlegajgce w partii stuprocentowej kontroli wymaga-

nych w#asnosci mechanicznych.

1.3. Sposb6b oznaczenia. W oznaczeniu /zaméwienia, specyfikacji/

nalezy podac

a/ rodzaj odkuwki /pétobrobione lub nieobrobione mechanicznie/,
b/ numer rysunku, lub wymiary w mm,

c/ znak stali,

d/ kategoria odkuwek,

e/ rodzaj obroébki cieplnej,

f/ numer niniejszej normy.

Zjednoczenie Hutnictwa Zelaza 1 Stali
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Hutnictwa Zelaza i1 Sta-
li zarzadzeniem nr 17/66 z dnia 21.111.1966 r. jako norma obo-
wigzujgca w zakresie produkcji od dnia 1.VI.1966 r. Monitor
Polski Nr ....._........... POZ. ... /

\*
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1.4. Przyk#ad oznaczenia.

a/ odkuwlci nieobrobionej mechanicznie kategorii R wg rys.

...... 1/ ze stali 37 HGNM

ODKUWKA NIEOBROBIONA MECHANICZNIE ...1/-R-37HGNM-BN-65/0661T03
b/ odkuwlci podobrobionej mechanicznie kategorii RR wg rys.

...... 1/ ze stali 37 HGNM

ODKUWKA POLOBROBIONA MECHANICZNIE 1/-37 HGNM-BN-65/0661.-03

1/ Nalezy poda¢ numer rysunku.

1.5. Cechowanie. Kazda odkuwke +gcznika przegubowego ce-
chuje sie w sposéb podany na rysunku.
Jezeli na rysunku nie podano miejsca cechowania, wytwdrca
umieszcza znaki w dowolnie obranym, lecz zawsze w tym samym
miejscu.
Jezeli na rysunku, lub w zaméwieniu nie uzgodniono inaczej
kazda odkuwka +acznika przegubowego powinna by¢ cechowana
przez umieszczenie co najmniej nastepujacych znakow
a/ znak wytwércy,
b/ numer wytopu, lub umowny znak,
c/ znak stalr,
d/ numer rysunku, lub umowny znak,

e/ znak kontroli technicznej.

1.6. Normy zwigzane
PN-61/H-04004 - Analiza chemiczna stali 1 staliwa. Pobie-
ranie probek do analizy wytopowej .
PN-62/H-04310 - Proéba statyczna rozciggania metali.

PN-57/H-04350 - Proéba twardosci metali sposobem Brinella.
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PN-57/H-04370 Préba udarnosci stali.

PN-57/H-04501 Badania malcrostruktury stali. Proba gle-
bokiego trawienia.

PN-e0/H-04509 Préba przetomu niebieskiego.

PN-60/11-84030 Stal stopowa konstrukcyjna do ulepszania
cieplnego. Klasyfikacja.

PN-58/H-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Kla-
syfikacja chropowatosci i kierunkowosSci
struktury.

PN-65/0661-. Odkuwki® swobodnie kute obrobione wstepnie

mechanicznie /oskérowane/.

2. WYMAGANIA TECHNICZNE

2.1. Powierzchnia

2.1.1. Powierzchnia odkuwek nieobrobionych mechanicznie.
Powierzchnia odkuwek powinna byé czysta i gtadka. Dopuszcza
sie bez usuwania : Htuski, zakucia, zafatdowanie, drobne pek-
niecia oraz Slady usuwania wad, jezeli g#ebokosé tych wad

nie przekracza 2/3 naddatku na obroébke skrawaniem.

2.1.2. Powierzchnia odkuwek poé+obrobionych mechanicznie.
Powierzchnia odkuwek powinna byé czysta i gtadka. Nie do-
puszcza sie czarnych plam, pekniedé, wtracen niemetalicznych
1 Innych widocznych nieuzbrojonym okiem wad obnizajacych ja-
koS¢ odkuwek. Chropowatos¢ powierzchni po wstepnej obrébce
powinna odpowiada¢ wymaganiom umieszczonym w normie BN-65/

/0661.
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r
- 2.1,3. Powierzchnie czotowe nie powinny wykazywa¢ zadnych
pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwien niemetalicznych i

ptatkéw widocznych nieuzbrojonym okiem.

2.2. Wymiary. Wymiary odkuwek nieobrobionych mechanicznie
jak 1 odkuwek poétobrobionyeh mechanicznie powinny by¢ zgodne
Z odpowiednimi rysunkami. Odkuwki kategorii RR 1 ewentualnie

R powinny mie¢ ponadto naddatki na proébki.

- 2.3. Prostos¢. Odkuwki powinny by¢ proste.*Dopuszczalna
strzatka skrzywienia odkuwki nieobrobionej mechanicznie nie
powinna przekracza¢ 2 mm na 1 m ddugosci. Dopuszcza sie uz-
godnienia innych wymagan co db prostosci. )
WAprzypadku prostowania odkuwek nieobrobionych mechanicznie

na zimno, nalezy odkuwki po prostowaniu wyzarzy¢ odprezajgco.

|
2.4. Materiat

2.4.1. Sk#ad chemiczny. Odkuwki wykonuje sie ze stali
37 HGNM wg PN-60/H-84030. Pc uzgodnieniu stron przy zamo-
wieniu dopuszcza sie wykonanie odkuwek z innych gatunkoéw

stali.

2.4.2. Makrostruktura. Prébki pobrane z pétwyrobu nie
powinny wykazywa¢ rzadzizn, pozostatosSci jJamy usadowej, pe-

cherzy, rozwarstwien, peknie¢, ptatkow i wtrgcen niemetalicz-
nych widocznych nieuzbrojonym okiem. Dopuszcza sie sprawdze-

nie makrostruktury na proébkach pobranych z odkuwek.

2.4_.3. Wkasnosci mechaniczne. Wkasnos$Sci mechaniczne

wzdduznych probek z ulepszonych cieplnie odkuwek poétobrobio-
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nych mechanicznie niezaleznie od zastosowanego gatunku stali

powinny spedni¢ wymagania podane w tablicy 2. %

Grubos¢ lub Re/Qr j Rm/Rr : @b | P

Srednica odkuw- kg/mm”™ j kG/mm2 1 0 ' kayCm

ki 2/

mm ! min tmum !
do 100 65 j 8 - | 14 6

powyzej 100 do 160 60 1 80 ! 14 ! 6

" 160 do 250 50 j 70 I 14 | 6

" 250 do 500 45 ! 65 ! 15 | 6

" 500 Y, v oy v v

!

1/ Wartosci nalezy uzgodni¢ przy zamowieniu pomiedzy zamawia-
Jacym a wykonawca.
2/ Za grubos¢ odkuwek nalezy przyjac
dla odkuwek otwartych, okragagtych z otworem
- 2,0 x grubos¢ Scianki, gdy wewnetrzna Srednica jest
mniejsza lub réwna 80 mm,
- 1,7 x grubos¢ Scianki gdy wewnetrzna Srednica Wynosﬂ
powyzej 80 mm do 200 mm,
- 1,5 x grubos¢ sScianki, gdy wewnetrzna Srednica wynosi
powyzej 200 mm,
dla odkuwek jednostronnie zamknietych okragtych z otworem
- 2,5 x grubos¢ sScianki. )

Grubosci podane w tablicy 2 odnosza sie do najwiekszego wy-

miaru odkuwki podobrobionej mechanicznie.

2,4.4. Odchy4ki wHasnosci mechanicznych. W przypadku po-

brania proéobek stycznych, lub poprzecznych stosuje sie obnize-
o
nie wartosci podanych w tablicy 2 zgodnie z tablicag 3.
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Tablica 3
Whasnosci me- . Odchy#ki w#asnosci
cnaniczne =
, Probek statycznych: Prébek poprzecz-
. w % | nych w %
|
Re | 5 i - 10
Rm ! 5 ! 10
A5 i 25 ! 50
U ! 25 ! 50
! !
1 !

2¢4.5. Stopien przekucia. Najmniejsza wartos¢ stopnia

przekucia odniesiona do najwiekszego przekroju odkuwki po-

daje tablica 4.

Tablica 4
Materiak Ibez speezafze specze-
wy j $ciowy J nia | niem
i minimum
wlewek | 2,0 | 1,5
potwyrob ! 1,6 J 1,3
t !

Pod wartoscig stopnia przekucia nalezy rozumie¢ stosunek po-
przecznego przekroju wlewka, lub kesiska do przekroju po-
przecznego odkuwki. W przypadku kucia z uprzednim speeza-
niem stopien przekucia nalezy rozumie¢ jJako stosunek maksy-
malnego przekroju uzyskanego po speczeniu do powierzchni naj-

\'%
wiekszego poprzecznego przekroju gotowej odkuwki.

2.4.6.1. Twardos¢ odkuwek nieobrobionych mechanicznie w
Stanie zmiekczonym powinna by¢ mniejsza niz HB-229 co odpowia-

da odciskowi kulki minimum 4,0 mm 10/3000/15.
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2.4.6.2, Twardos¢ odkuwek poétobrobionych mechanicznie po

ulepszeniu powinna spednia¢ wymagania podane w tablicy 5

Tablica 5
Grubos¢ lub Srednica odkuw- : Twardos¢ HB { Srednica od-
ki 1/ i mipimum 1 cisku w mm
mm I I maks imum
do 100 J 248 j 3,85
powyzej 100 do 160 ! 229 1 4,00
160 do 250 207 j 4,20
| « 250 do 500 ! 187 ! 4,40
!

1/ Pojecie grubosci przyjete w tablicy 5 objasniono w p.2.4.3.

Twardos¢ odkuwek o Srednicy lub grubosci powyzej 500 mm nale-

zy uzgodni¢ przy zamowieniu.

2,5. Stan dostawy

2.5.1. Stan dostawy odkuwek nieobrobionych mechanicznie.

Odkuwlci nieobrobione mechanicznie dostarcza sie w stanie

zmiekczonym.

2.5.2. Stan dostawy odkuwek poé4obrobionych mechanicznie.
Odkuwki poétobrobione mechanicznie dostarcza sie w stanie

ulepszonym cieplnie.

3. OPAKOWANIE

Odkuwki dostarcza sie bez opakowania. Na zgdanie zamawiajace-

go uzgodnione przy zaméwieniu odkuwki pétobrobione mechanicz-
nie zabezpiecza sie przed korozjag przez pokrycie catej po-

wierzchni obojetnym smarem.



-8 - BN-66/0661-03

4. BADANIA TECHNICZNE .

4.1. Rodzaje badan 1
a/ ogledziny powierzchni, /
b/ sprawdzenie wymiaroéw,
c/ sprawdzenie .sk#adu chemicznego,
d/ sprawdzenie twardosci,
e/ sprawdzenie wkasnosci mechanicznych,

T/ sprawdzenie makrostruktury,

4.2. Partia, Odkuwki bada sie partiami. Partie stanowig
odkuwki wykonane wed4ug jednego rysunku, jednej kategorii

pochodzgce z jednego wytopu 1 jednakowo obrobione cieplnie.

4.3. Pobieranie probek

4.3.1. Probki do sprawdzenia powierzchni 1 wymiarow.
Sprawdzeniu powierzchna i1 wymiaréw podlegajg wszystkie od-

kuwki .

4.3.2. Prébki do sprawdzenia sk#adu chemicznego. Sk#ad
chemiczny sprawdza sie, na podstawie analizy wytopowej.
Préobki do analizy wytopowej pobiera sie zgodnie z PN-61/H-

04004.

4.3.3. Probki do sprawdzenia twardosci. Badaniu twardosci
podlega kazda odkuwka w stanie zmiekczonym, jak tez i1 w sta-
nie ulepszonym cieplnie.

W przypadku gdy ddugos¢ ulepszonej cieplnie odkuwki przewyz-
sza 3 m twardos¢ odkuwki nalezy mierzy¢ w trzech miejscach

tj. na obu koncach 1 w sSrodku. Na odkuwkach krétszych bada

sie twardos¢ tylko w dwéch miejscach.
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4.3.4. Probki do sprawdzenia wkasnosci mechanicznych po-

biera sie zgodnie z rysunkiem. Jezeli nie podano na rysunku

/
I nie uzgodniono iInaczej przy zaméwieniu, proébki do badan

pobiera sie z naddatkow w osi dla odkuwki pédobrobionej me-
chanicznie o Srednicy do 60 mm, lub w odlegtosoi 1/3 promie-
nia od powierzchni dla odkuwek o Srednicy powyzej 60 ram - w
przypadku pednej odkuwki poétobrobionej mechanicznie lub w

potowie grubosci - w przypadku odkuwki pétobrobionej mecha-

nicznie z otworem.

4.3.5. Probki do sprawdzenia makrostruktury pobiera sie

z potwyrobéw lub z odkuwek wg metod stosowanych u wytworcy.

"4.4. Metody badan

4.4.1. Ogledziny powierzchni przeprowadza sie okiem nie-
uzbrojonym. W/przypadku koniecznosci sprawdzenia gtebokosci
wady nalezy postuzy¢ sie pilnikiem, szlifierkg, lub spraw-
dzi¢ za pomocag ddfutowania. Dopu&zcza sie ifone sposoby spraw-

dzenia jakosci powierzchni uzgodnione przy zaméwieniu,

4.4.2, Sprawdzenie wymiarow przeprowadza sie za pomocg

uniwersalnych przyrzgadéw pomiarowych.

4_4_3_.Sprawdzenie sktadu chemicznego. Sk#ad chemiczny wy-

topu przeznaczonego na odkuwki sprawdza sie przez poroéwnanie

sktadu chemicznego wytopu z wymaganiami PN-60/H-84030.

4.4.4. Sprawdzenie twardosci. Probe twardosci przeprowadza
sie weddfug PN-57/H-04350. W przypadku gdy wielko$S¢ wymiaru

poprzecznego uniemozliwia badanie aparatem Brinella dopuszcza
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sie badanie twardosci mtotkiem Poldi /Srednia z co najmniej
3 pomiarow/.
i
4.4.5. Sprawdzenie wkasnosci mechanicznych. Probe rozcig-
gania przeprowadza sie wg PN-62/H-04310. Wskazane jest prze-
prowadzenie proby na probce pieciokrotnej o Srednicy 10 mm.

Probe udarnosei przeprowadza sie wg PN-57/H-04370 na prob-

kach Mesnagera®

4.4.6. Sprawdzenie makrostruktury przeprowadza sie probg
gtebokiego trawienia wg PN-57/H-04501 lub proébg przedomu
niebieskiego wg PN-60/H-04509.

4*5. Ocena wynikOAY badan

4.5.1. Ocena wynikow sprawdzenia powierzchni 1 wymiarow,

Odkuwki nie spedniajgce wymagan 2.1. i 2.2. nalezy uznaé za

niezgodne z wymaganiami normy 1 usung¢ z partil.

4.5.2. Ocena wynikow sprawdzenia twardosci. Odkuwki sped-
niajace wymagania 2,4.6., nalezy uznadé za zgodne z wymagania-
mi niniejszej normy. Odkuwki kategorii R nie spedniajgce wy-
magan 2.4.6. nalezy usungC z partii. Dla odkuwek kategorii

RR miarodajne sg wyniki prob wkasnosci mechanicznych.

4.5.3. Ocena wynikoéw sprawdzenia wdasnosci mechanicznych.
Jezeli wyniki prob wkasnosci mechanicznych odpowiadajg wyma-
ganiom 2.4.3., odkuwki nalezy uzna¢ za zgodne z wymaganiami
niniejszej normy.

Jezeli wyniki préby rozciggania, lub udarnosei ni"e odpowia-

dajg wymaganiom 2,4.3. nalezy pobra¢ podwéjng ilos¢ prébek
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do badania, ktore dato wynik negatywny. Za wynik udarnosci
nalezy uznad Srednig arytmetyczng z trzech proébek.

Jezeli przy powtdérnym badaniu chociaz jedna prébka da wynik
ujemny nalezy uznadé przy kat. RR - odlcuwke, przy kat. R -

partie za niezgodng z wymaganiami normy.

4.5.4. Postepowanie z odkuwkami uznanymi za niezgodne z
wymaganiami normy. Odkuwki uznane przy badaniach za niezgod-

ne z wymaganiami normy wytworca moze /przesortowac/ poprawic,

podda¢ obrébce cieplnej i przedtozy¢ ponownie do badan.

4.5.6* Zaswiadczenie jakosci. Wytworca wystawia zaswiad- *
czenie jakosci w ktérym nalezy podac
a/ nazwe lub znak wytwércy,
b/ nazwe zamawiajgcego oraz numer zamoOwienia,
c/ numer rysunku,
d/ liczbe odkuwek 1 ciezar partii,
e/ gatunek stali,
1/ numer wytopu,
g/ kategorie 1 rodzaj odkuwek,
h/ wyniki badan przewidzianych normg,

i/ numer normy.

-KONIEC



