NORMA BRANZOWA BN-69/0675-02

Hutnictwo Zelaza

i Stali Staliwo weglowe i stopowe. Waloe butnioze
Gr.kat. 111 80
1. WSTEP
1.1. Przedmiot nomy. Przedmiotem normy eg waloe butnioze surowe ze staliwa weglowego

i stopowego.

1.2. Zakres zastosowania. Waloe staliwne w stanie surowym /nieobrobione meobanioznie/
sg przyznaozone po obrébce skrawaniem do walcowania stali na waloowniaob /zgniatacze, za-
wrotne, walcownie bruzdowe, waloownie blaob, oraz walcownie rur/.

1.3. Normy. zwigzane

PN-66/H-04010 Analiza obemiozna suréwki, Zeliwa i stali. Oznaczenie oatkowitej zawartos-
oi wegla.

PN-66/H-04012 Analiza obemiozna suréwki, Zeliwa
PN-61/H-04013 Analiza obemiozna suréwki, Zeliwa
PN-68/H-04014 Analiza obemiozna suréwki. Zeliwa
PN-58/H-04015 Analiza obemiozna suréwki, Zeliwa
PH-68/H-04016 Analiza ohemiozna suréwki, Zeliwa
PN-61/H-04018 Analiza obemiozna suréwki, Zeliwa
PN-68/H-04019 Analiza obemiozna suréwki, Zeliwa
PN-61/H-04024 Analiza ohemiozna suréwki, Zeliwa
PN-63/H-83152 Staliwo weglowe. Gatunki
PN-62/H-83156 Staliwo stopowe konstrukcyjne. Gatunki
PH-57/H-04350 Proéba twardosci metali sposobem Brinella.
PN-58/M-04251 Klasyfikaoja ohropowatoéoi i kieronkowo$é struktury.
BN-66/0631-03 Stale i staliwa narzedziowe stosowane w hutniotwie Zeliwa. Gatunki

stali. Oznaozenie zawarto6oi manganu,
stali. Oznaczanie zawartos$oi krzemu,
stali. Oznaczanie zawartos$oi fosforu,
stali. Oznaozanie zawarto$oi siarki,
stali. Oznaozanie zawarto$oi chromu,
stali. Oznaozanie zawarto$oi niklu,
stali. Oznaczanie zawarto$oi molibdenu,
stali. Oznaozanie zawarto$oi miedzi.

2. PODZIAL 1 OZNACZANIE

2.1. Wielkosoi walcow”™ Waloe staliwne weglowe i stopowe, ze wzgledu na Srednioe beczki,
ddugos¢ waloa i1 jego mase /wage/ dzielimy nas
a/ waloe o S$rednicy beozki do 600 mm, d¥ugosc¢i beczki do 1500 mm i masie /wadze/ do 4 ton.
b/ walce o Srednicy beozki powyzej 600 do 900 mm, d¥ugosci beczki do 2000 mm i masie /wadze/
do 10 ton,
0/ waloe o Srednicy beozki powyzej 900 do 1100 bm, d¥ugosci beozki do 2600 mm i masie /wadze/

do 30 ton,
d/ waloe o Srednioy beozki powyzej 1100 do 1300 mm, d¥ugosoi beozki do 2660 mm i masie /wa-

dze/ powyzej 30 ton.

2.2. Rodzaje walcéw. Waloe ze swzgledu na rodzaj stosowanego staliwa i technologie wyko-
nania dzielimy nas

Rodzaj 1 - waloe ze staliwa weglowego,
Rodzaj Il - waloe ze staliwa stopowego,
X Zjednoozenie Hutniotwa Zelaza i Stali

Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Hutnictwa Zelaza i Stali zarzadzenien nr 10/69
z dnia 3.111.1989 r. jako norma obowiazujgca w zakresie produkcji i odbioru od dnia
1.VI1.1969 r./Mon._Polskinr... poz.,
zdnia........ 4
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2,5. Odmiany, Walce staliwne weglowe i stopowe ze wzgledu na stan obrébki mechaniczne;)
dzielimy na:
- walce obrobione zgrubnie skrawaniem, =z pozostawieniem pewnych naddatkéw na obrébke
na gotowo - Oznaczone A
- walce obrobione na gotowo wg dostarczonej dokumentaoji /ozopy 1 rozety na gotowo, beozka
obrobiona zgrubnie/ - oznaozone B

Po uzgodnieniu przy zaméwieniu moga bydé dostarczone odlewy waloéw w stanie nieobrobionym
mechanicznie.

2.4. Przyktady oznaozeniai
a/ walce ze staliwa weglowego /' o Srednioy beczki 500 mm, ddugosoi beozki 1500 mm i masie
/wadze/ 5 bon /a/,obrobiona zgrubnie /A/t

WALEO HUTNICZY I - 0 500 x 1500/5t - A - BN-69/0675-02

b/ walce ze staliwa stopowego /11/ o Srednioy beozki 700 mm, ddugosoi beozki 2000 mm i masie
/wadze/ 8 ton /b/, obrobione na gotowo /B/i

WALEO HUTNICZY - Il - O 700 x 2000/8t - B - BN-69/0675-02

5. WYMAGANIA

5.1. Powierzohnie walo6w surowych. Odlewy waloéw powinny byé oczyszczone, Ukdad wlewowy
i nadlewy usuniete.

Miejsoe doprowadzenia wlewéw, nadlewéw i zalewki powinny byé usuniete w granicach naddat-
kéw na obrdébke mechaniczng /lub w granioaoh naddatkéw ustalonych technologia wykonania/.
Powierzchnia odlewéw walo6w nie powinna Med6 przypalen, strupéw, wzerdw, zapiaszozed i1 in-
nyoh wad utrudniajacych obrébke skrawaniem. Na powierzchniach walca po usunieciu nadlewéw
nie powinno by6é widocznyoh rzadzizn i pozostatosci jamy usadowej .

Na powierzchni beozki waloa surowego dopuszcza sie - bez ich usuwania wady mieszozgoe
sie w granicach naddatku na obrébke skrawaniem.

5.2. Powierzohnia waloéw obrobionych zgrubnie. Powierzchnia waloéw obrobionych zgrubnie
powinna byé¢ gtadka przynajmniej e 4 wg PN-58/M-04251.

Na powierzchni obrobionej zgrubnie niedopuszczalne sg takie wady jakt peknieoia, pozosta-
+osci jamy usadowej, rzadzizny i pecherze, jezeli ich gteboko$¢ przekraoza naddatek przewi-
dziany na obrébke na gotowo. Na powierzchniach waloéw obrobionych zgrubnie dopuszcza sie
bez koniecznosci iohiBuwania wystepowania takioh wad jaki nakducia oraz drobne i nieskupio-
ne peoherze.

5.5 . Powierzohnia czopéw 1 rozet waloéw obrobionych na gotowo. Powierzohnia czopdéw i rozet
walobéw obrobionych na gotowo, powinna byé gtadka, przy czym klasa gtadkosci powierzchni po-
winna bydé zgodna z podang na rysunku.

Na powierzohni ozopéw i rozet dopuszoza sie bez konieoznos$oi ich usuwania nakducia, a na
powierzchni rozet pojedynoze drobne peoherze o wielko$oi nie przekraozajaoej Srednioy 5 om
i gtebokosci do 5 mm, w ilosci do 5 sztuk na 1 dom2.

5,4. Naprawa wad waloéw obroblonyoh. Na powierzohni beozki waloa dopuszoza sie przez
napawanie naprawe wad w postaci pecherzy lub drobnyoh rzadzizn o wielko$oi do 6 om2 i gle-
bokosci do 25 mm, w ilosci do 8 wad nie zgrupowanyob obok siebie.

Na powierzchniach przej$oia czopéw walca w beczke dopuszoza sie przez napawgnie naprawe
wad w postaoi pojedynozyoh rzadzizn i pecherzy o wielkosci jednej wady do 4 cm i gtebokosci
do 20 mm , w ilosoi 5 wad na jednej ptaszozyznie /na promieniu/.

Poza promieniem do 1/5 czesci +ozyskowej ozopa dopuszczalne sg 2 wady o wymiarach jak wy-
zej.

Na powierzohniaoh gérnego ozopa wraz z rezeta dopuszcza sie przez napawanie naprawe wad
w postaoi pozostatosci jamy usadowej, drobnych rzadzizn i pecherzy o wielko$oi do 5 cm
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i gtebokosci do 20 mm, w ilosoi 4 wad roztozonych w réznych ptaszozyznaoh i nie zgrupo-
wanych obok siebie.

Na powierzchni czotowej czopa dopuszcza sie naprawe pozostatosci jamy usadowej lub rza-
dzizn, wystepujacych w poblizu osi podtuznej walca o wielkosci do 16 om2 i gtebokosci do
70 mm.

Za zgoda uzytkownika moga by¢ dopuszczato do naprawy wieksze wady niz podano, Wady podle-
gajace naprawie powinny by¢ usuniete przez wyddtutowanie lub frezowanie do zdrowego metalu
i zapawanie wg instrukcji zatwierdzonej przez Instytut Spawalnictwa.

Naprawa wad walcéw obrobionyoh zgrubnie powinna by¢ wykonana przed obrébka cieplng.

Walce obrobione na gorowo na ktérych wykonano naprawe drobnych wad nie podlegaja obrébce
cieplnej.

3H.5. Wady wewnetrzne. Wielko$¢ i rozmieszczenie wad wewnetrznych sprawdza sie sposobem
nieniszczacym - defektoskopem uttradzwiekowym na walcach odlanych i obrobionych zgrubnie wg
Instrukcji zatwierdzonej przez IMZ i stosowanej u wytwlrcy.

Badania nieniszczace przeprowadza sie na zadanie zamawiajacego uzgodnione przy zaméwieniu

5.6. Wymiary waloow. Wymiary walcéw powinny by¢é zgodne z rysunkami zakgaczonymi do zaméwie-
nia.
Dopuszczalne naddatki na obrébke skrawaniem w stosunku do wymiaréw waloa obrobionego na

gotowo i ich rozktad podaje rys. 1 i tabl.1.
Tablica 1

Srednica becz- Maksymalne naddatki na poszczegélnych powierzchniach w mm

klmmalca a b c d o1/
4FKT 15 15 15 18 150
500 18 15 17 20 150
600 20 20 18 25 150
700 25 20 20 50 200
800 25 50 20 55 200
900 25 50 25 55 500

1000 50 50 25 40 500
1100 50 55 50 40 400
1200 55 55 50 45 400
1.500 55 40 50 50 400

1/ Naddatek technologiczny konieczny dla umozliwienia obrébki mechanicznej walca /e/

Dopuszczalne odchytki wymiarowe odlewéw walcédw staliwnych, wg podanych na rysunkach
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Naddatki mechaniczne 1 technologiczne

odlewéw walcéw staliwnych

b f

a/
b/
0/
&

znak wytwérni
numer wytopu,
rok produkcji

3.7. Materiat. Walce wykonuje sie ze sta-
liwa weglowego znaki 55 L Il 1 55 L 111 o
sktadaie chemicznym i twardo$oi wg PN-63/H-,
-83152 luh ze staliwa stopowego o sktadaie

ohemioznym wg BN-68/0631-03 i twardosoi po-
danej w tablloy 2.

Tatelioa 2
Znak staliwa Twardos¢ HR
L75HMF 230 - 280
M-50 min. 170
L100H2M 230 - 280
L125HWMI? min. 320
1115HNMP 260 - 310

Dopusaoaa sie nieznaczne przekroczenie skia-
du ohemicznego, jezeli zachowane zostaty wy-
magania twardosoi .

3.8. Stan dostawy. Walce dostarcza sie w
stanie obrobionym cieplnie. Rodzaj i sposéb
obrébki cieplnej ustala wytwérca i przeprowa-
dza ja na podstawie obowigzujacych instrukcji
technologicznych.

3.9« Cechowanie. Odlewy walca surowego po-
winny mieé odlany na beozoe walca numer walca
wyznaczony przez zamawiajacego, wzglednie na-
dany przez wytworce.

Odlany numer waloa powinien byé przeniesio-
ny w ozasie obrébki skrawaniem na ozotowag po-
wierzchnie beczki od strony dolnego ozopa.
Poza tym na powierzchni czotowej od strony
dolnego ozopa wybija siet

/huty/,

stempel kontroli technicznej lub przedatawloiela zamawia-

jJacego.

Ponadto na powierzchni czotowej waloa nalezy malowa¢ trwalg farbg numer zaméwienia.

8.

4.1-*. Zabespieozenle przed korozja,

OPAKOWANIE 1 TRANSPORT

odlewy walcéw obrobione zgrubnie lub obrobione na go-

towe nalezy zabezpieozy¢ na powierzchniach dfozyskowych smarem, oraz bezbarwnym lakierem na

pozostatych powierzchniach.
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Przy zaméwieniu moze by¢ uzgodniony inny aposéb zabezpieczania przed korozja.

4.2. Opakowanie. Szlifowane powierzchnie walcéw przed wysytkg powinny by¢ pokryte warstwg
smaru nie zawierajgcego wody i kwaséw, owiniete papierem woskowym, papa bitumiczng, zmooowa-
ng drutem lub obite klepkami drewnianymi dla zabezpieczenia tych powierzchni przed korozjag
i uszkodzeniami mechanicznymi.

4.5. Transport. Walce dostarcza sie w wagonach odkrytyoh, przy czym nalezy odpowiednio
zabezpieczy¢ walce przed przesuwaniem sie w wagonie w czasie transportu.

5. BADANIA

5.1 Program badan;

a/ ogledziny powierzchni,
b/ sprawdzenie wymiaréw,
c/ sprawdzenie skdadu chemicznego,”
d/ badanie twardosci Brinella,
e/ badanie defektoskopem ultradzwiekowym - na zadanie zamawiajgaoego uzgodnione przy zaméwie-
niu.
5.2. Partia. Partie stanowig walce jednego gatunku staliwa, pochodzace z jednego wytopu
o zblizonych wymiarach.
W przypadku walcéw wielkosoi okreslonej w poz. o i d punkt 2.1., kazdy walec stanowi od-
dzielnag partie.

5.3. Pobieranie proébek

5.3.1. Ogledziny powierzchni. Ogledzinom powierzohni i sprawdzaniu wad oraz sposobu ich
naprawy poddaje sie wszystkie waloe w partii.

5.3.2. Sprawdzenie wymiardéw. Sprawdzeniu wymiardéw poddaje sie wszystkie waloe w partii.

5.3.3. Sprawdzenie skdtadu chemicznego. Prébki do okreslenia skdadu chemicznego wytopu po-
biera sie z dolnego uktadu wlewowego lub w czasie zalewania.

5.3.4. Proébki do badania twardosoi. Badaniu twardosci podlega kazdy waleo w partii.

5.3.5. Probki do badania defektoskopem ultradzwiekowym. Badaniu defektoskopem ultra-
dzwiekowym poddaje sie wyzsstkie waloe w partii w przypadkach okreslonych w p. 3 5.

5.4. Opis badan

5.4.1. Ogledziny powierzohni i sprawdzenie wad oraz sposéb ioh naprawy przeprowadza sie
okiem nieuzbrojonym. W przypadkach watpliwych rodzaj i gteboko$¢ wad sprawdza sie za pomooag
dfutowania lub szlifowania.

5.4_.2. Sprawdzenie wymiardéw przeprowadza sie za pomoog przyrzadéw pomiarowych o wymaganej
doktadnosci pomoarowej .

5.4.3. Sprawdzenie sktadu ohemloznego przeprowadza sie wg normi FN-66/H-04010, PN-66/H-
04012, PN-64/H-04013, PN-68/H-04014, PN-58/H-04015, PN-63/H-04016 , FN-61/H-04018, PN-68/H-
04019, PN-61/H-04024 lub innymi metodami o nie mniejszej dok*adnosci oznaczania.

5.4.4. Badania twardosci przeprowadza sie wg FN-57/H-04350. Miejsce pomiaru twardo$oi po-
winno by¢ zeszlifowane. Miejsce i ilos¢ odciskéw ustala sie w nastepujacy sposoébt

a/ przy walcach o beczoe prostej nalezy dokona¢ 00 najmniej dwéch odciskéw na beozce w od-
legtosci minimum 100 mm od krawedzi,

b/ przy walcach pielgrzymowyoh nalezy dokona¢ 00 najmniej dwéoh odciskéw na powierzchni w
czesci Srodkowej pomiedzy krawedziami wykroju kalibra i beozki

Na zadanie zamawiajgoego mozna dokona¢ pomiaréw twardosci na innych ozesciaoh walca
/czes¢ tozyskowa lub rozeta./



- 6- BN-69/0673-02

Srednia arytmetyczna odciskéw na beczkach, stuzy do obliczania lub odczytania twardos$ci
z tablic.

5.4.5. Badania defektoskopem ultradzwiekowym przeprowadza sie wg instrukcji zatwierdzo-
nej przez IMZ i stosowanej u wytwércy w ktorej dla poszczegdlnych wielkosci odlewéw walcow
podane sg dopuszczalne wady, przekroczenie ktérych dyskwalifikuje odlew walca do eksploata-
oji.

5.5. Ocena wynikéw badan.

5.5.1* Ocena ogledzin powierzohnl i sprawdzenia wad oraz sposobu ich naprawy. Odlewy wal-
céw nie odpowiadajace wymaganiom p. 3.1 e» 3» ., 3.3. i 3.4-., nalezy uzna¢ za niezgodne z
wymaganiami niniejszej normy.

5.5.2. Ocena sprawdzenia wymiaréw. Odlewy walcéw nie odpowiadajgce wymaganiom p. 3.6.
nalezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami niniejszej normy.

5*5.3 Ocena sprawdzenia skdtadu ohemloznego. Sk#ad chemiczny wytopdéw walcéw powinien od-
powiada¢ wymaganiom p.3.7. Odlewy waloéw nie odpowiadajgce wymaganiom p.3.7* nalezy uzna¢ za
niezgodne z wymaganiami niniejszej normy.

5 5.4. Ocena badania twardosci. Odlewy walcéw nie odpowiadajace wymaganiom p. 3.8. naleyy
uzna¢ za niezgodne z wymaganiami normy. Dostawcy przystuguje prawo powtérnej obrdébki ciepl-
nej ,przy czym zabieg ten moze by¢ wykonywany dodatkowo 2 razy i moze by¢é przeprowadzone po-
wtérne badanie twardosci.

5.5.5. Ocena badan defektoskopem ultradzwiekowym. Odlewy walcéw,ktérych wady stwierdzone
w czasie badania defektoskopem ultradzwiekowym przekraczajg wielkosci podane w obowigzujacej
instrukcji, moga by¢ zwolnione po uprzednim pisemnym wyrazeniu zgody przez zamawiajacego.-

5.5. Zaswiadozenie jakos$ci /atest/. Badanie odlewéw waloéw przeprowadza kontrola technicz-
na wytwércy.
Do kazdej partii walcéw wytwdrca wystawia zaswiadozenie jakosci - atest - podajaoj
a/ nazwe zamawiajacego,
b/ date i numer zaméwienia,
0/ nazwe wytwércy,
d/ znak staliwa,
e/ wymiary walca,
f/ numer wytopu,
g/ date odlania walca,
h/ numer walca,
i/ mase /wage/ walca,
j/ rodzaje i wyniki przeprowadzonych badan, przewidzianych niniejsza normg i jej numer.

5.7. Karta walca. Kontrola teohniozna wytwércy wystawia karte waloa dla kazdego odebrane-
go walca, /karta walca w zakaczniku/. Wytwérca obowigzany jest wystac¢ karte do zamawiajace,-
go, roéwnoczesnie z wysatkg walca.

5.8. Ewidencja danych o pracy waloa. W okresie eksploatacji walca uzytkownik powinien od-
notowa¢ w karcie /patrz czes¢ karty '"Zawiadomienie o wyoofaniu waloa z ruchu/ dane dotyczaee
ilosci przetoozen, wzglednie szlifowa¢ i kazdorazowej zmiany wymiaréw waloa oraz okresy
pracy i ilosci px-zopracowanych godzin.

Po zakonczeniu eksploatacji waloa, karte nalezy po uprzednim wypednieniu zwréoié¢ wytwér-
cy walca.

- Koniec-

zat.1 karta walca
/wzér MH 53/22/



2
Nr waloa dostawy ZATODOMIBNIB O WIOOFANID WA10A Z BUOBU Dostawca

5
Wymiary waloa ~ Na rysunku Odbiorca
} ~Srz9waloowat ° a
Waleo obudowano dnia Przepracowat stali 11os¢ |\
godzin zabudo-
9 zabudowanego waloa mm. - - -- Ks km wan

Waleo wycofano z ruohu dnia - - -
0 wybudowanego waloa ___ - -

Rodzaj walcowni
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Powéd wycofania Eg waloa i przewaloowanaj stali

12
Uwagil

Podpis szefa walcowni__ Podpis szefa kontroli fabrykacji



