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NORMA BRANZOWA BN-73/0662-02
Hutnictwo
Zelaza
i Stoli Odkuwki dla lotnictwa ze stall elektro- Gr kot 111-TJ3
zuzlowej przeznaczonej do ulepszania
cloplnego
1. WSTEP

1 1 Przedmiot normy. Przedmiotem normy se odkuwki dla lotnictwa wykonana ze atali sto-
powej przetapianej elektrozuzlowo przeznaczonej do ulepszania cieplnego /oznaczonej litere
Z, umieszczono bezposrednio za znakiem gatunku stall/

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2 1. Podziat

2.1.1. Ptedzale odkuwek. W zaleznosci od stosowania lub niestosowania obroébki mechanicznej
powierzchni rozréznia sie dwa rodzaje odkuwek ¥

odkuwki podlegajece obrdbce skrawaniem - rodzaj A,

odkuwki nie podlegajece obrobce skrawaniem - rodzaj B

2.1.2 Kategorie odkuwek. W zaleznosci od sposobu badania rozréznia sie trzy kategorio
odkuwek:

odkuwki podlegajece Jedynie badaniu twardosci - kategoria H

odkuwki podlegajece w partii“wyrywkowej kontroli wymaganych wkasnosci mechanicznych -

kategoria R

odkuwki podlegajece w partii stuprocentowej kontroli wymaganych wkasnosci mechanicznych—

kategoria RR

2.2, Spos6b budowy oznaczenia

a/ nazwa wyrobu

b/ wymiary lub numer rysunku

c/ znak stali

d/ rodzaj powierzchni

e/ kategoria

f/ stan obrébki cieplnej

h/ numer niniejszej normy

2.3. Przyk¥ad oznaczenia, idkuwki watéw korbowych wg rys LT 216 47 ze stall 40HNMAZ prze-
topionej elektrozuzlowo w stanie normalizowanym i odpuszczonym, rodzaju /A/, kategorii /R/
Odkuwki - LT 216 47 - 40HNMAZ - NO-A-R-BN-73/0662-02

3. WYMAGANIA

3.1. Powierzchnia

3.1 1 Powierzchnia odkuwek rodzaju A, Na powierzchni odkuwek rodzaju A dopuszczalne se
bez usuwania miejscowe wady Jezeli ich glebokos$¢ sprawdzona ddutowaniem, pitowaniem lub szli-
fowaniem nie przekracza 3/4 wielkosci Jednostronnego naddatku rzeczywistego na obrébke skra-
waniem

Zjednoczenie Hutnictwa Zelaza 1 Stall
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3.1 7m Powierzchnia odkuwek rodzaju B. Wady wystepujace no powierzchni odkuwek rodzaju B
nalezy ueunec przez dbutowanie pitowanie lub szlifowanie G#eboko$¢ Sladéw usuwania wad po*
winna miescie sie w granicach odchytek wymiarowych

Dopuszcza sie bez usuwania drobne, pojedynisze wady nie wpdywajece ujemnie na Jakos¢ od-
kuwek jaki wgploty, zgorzeliny chropowatos¢, jezeli ich glebokos¢ nie przekracza dopuszczal-
nych odchytek wymiarowych

Wymagania odnos$nie do wykonczenia powierzchni jaki piaskowanie, trawienie Itp nalezy
Uzgodnié przy zaméwieniu

3.2. Wymiary odkuwek oraz wielkos¢ 1 mielace naddatku na proébki kontrolne powinny odpo-
wiada¢ przyjetemu rysunkowi odkuwkl Wielko$¢ naddatkéw na obrébke skrawaniem oraz dopusz-
czalne odchydki powinny byc zgodne z wymaganiami nastepujacych normt

a/ dla odkuwek swobodnie kutych PN-75/H-94101

b/ dla odkuwek matrycowanych PN-74/H-94301 *

3.3, Materiat

3.3,1. Sk¥ad chemiczny stall powinien odpowiada¢ gatunkom stall podanym w tablicy 1

Tablica 1

Gatunek stall Numsr normy
12H2N4A

18H2NAWA PN-72/H-84035
20HN3A

37HN3A

35HM
3BHA
38HM3
40HH
40HNMA

45 PN-75/H-84019

PN-72/H-84030 i

Po uzgodnieniu dopuszcza ale wykonanie odkuwek z innych gatunkéw ~ali, o skdadzie che-
micznym odpowladajecym wymaganiom odpowiednich norm na gatunki stall

3.3,2. Odchytki sk#adu chemicznego, W przypadku wykonywania analizy kontrolnej z prébek
pobranych z gotowych odkuwek dopuszcza ele odchydki od skdadu chemicznego stall wg tablicy 2

Tablica 2

Pie rwlastek Dopuszczalne odchytki zawartosci

Zawar- w %
Sym- tosé izei dol - - . -
3 Nazwa ponizej dolnej powyzej gornej
bol granicy granicy
c Wegiel - 0,0? 0,01
Mn Mangan - 0,04 0,03
Sl Krzem - 0 05 0,03
do 1% 0.04 0,03
Cr Chrom o
powyzej
P % 0,06 0,05
) do 1% 0,03 0,03
i
i powyzej
NI Nikiel 1-2.5 % 0,05 0,05
powyzej
5.5 % 0,07 0,07
Mo Molibden - 0,03 0,03
Al Aluminium - 0,05 0,10
P Fosfor - 0 005

Siarki - - 0 005
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3.3.3. Whasnosci mechaniczne. Wymagania dotyczece whkasnosci mechanicznych, tj granicy
plastycznosci /Re/ wytrzymatosSci na rozcieganie /Rm/ wydtuzenia /ﬁg/ i udarnosci /KCU2/ w
temperaturze otoczenia dla prébek wzdiuznych pobranych z odkuwek oraz zalecane obrébke ciepl-
na podaje tablica 3

Tablica 3
Whasnosci mechaniczne, minimum
Lp Gatunek Obrébka cie 5
= plna proébek
stali Re R A5 KCL2
MPa MPa % 3/cra2

1 12H2N4A2 Hartowanie 780-810°C, olej,

odpuszczanie do 180°C 780 980 12 98
2 18H2N4WA2 I hartowanie 960°C, pow i

11 hartowanie 850-880°C pow 880 1180 10 98

odpuszczanie 150-170 °C

Hartowanie 860~870°C, pow

odpuszczanie 150-170*“C 830 1130 n 118

Hartowanie 870°C, olej

odpuszczanie 525-575°C 780 1080 12 118
3 20HN3AZ Hartowanie 830-840°C olej Ilub

ciepta woda 830 1080 10 98

odpuszczanie 400-5S0°C, olej

lub ciepta woda
4 35HM2 Hartowanie 850°C, olej,

odpuszczanie 550°C woda lub olej 630 880 = 69
5 38HN3AZ Hartowanie 820°C, olej,

odpuszczanie 525-575°C, woda lub 930 1080 10 69

olej

Hartowanie 860°C, olej

odpuszczanie 500-590°C,woda lub 780 930 12 88
6  3BHAZ olej

Hartowanie 860°C, olej

odpuszczanie na zedane whasnosci 780 880 12 98

mechaniczne

Hartowanie 930-950°C olej lub
7 38HM32 ciepta woda 830 980 15 88
odpuszczanie 600-670°C

Hartowanie w wodzie lub olejui
odpuszczanie na zedane wkasno- 780 930 15 98
Sci mechniczne

8 40HM2 Hartowanie 840°C olej

odpuszczanie 550°C woda lub 780 980 10 59
olej
9 40HNMAZ Hartowanie 850°C, olej, 830 980 12 98
odpuszczanie _na zedane whas-
nosci mechaniczne 930 1080 12 78
10 452 Normalizowanie 830-8600C,

Ewentualnie odpuszczanie na ze- 325 590 16 49

dano wkasnos$ci mechaniczne

Hartowanie 810-860°C, olej lub

ciepta woda

odpuszczania na zedane wiasno- 390 690 14 49
Sci mechaniczne

W przypadku pobrania prébek stycznych lub poprzecznych do kierunku wkékien w odkuwce do-
puszcza sie obnizenie whkasnosci mechanicznych wg tablicy 4 w stosunku do wkasnosci mechanicz-
nych podanych w tablicy 3

Po uzgodnieniu przy zaméwieniu dopuszcza sie badanie wkasnosci mechanicznych na prébkach
wycietych z pétwyrobow /keséw/ i obrobionych cieplnie wg warunkéw podanych w normach
na gatunki stali -
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W przypadku wykonywania odkuwek z keséw lub pretéw odebranych uprzednio wg BN-81/0644-35/

naloty wszystkie badania /wkasnosci mechanicznych wielkosci bytego ziarna austenitu,
stopnia zanieczyszczenia stali wtrecenlaml niemetalicznymi/ uznaé¢ za obowlezujece i powtérnie
nie badac¢

Po uzgodnieniu przy zaméwieniu dopuszcza sie inne wymagania wkasnosci mechanicznych
W przypadku wykonania odkuwek z innych gatunkéw stali nalezy whkasnosci mechaniczne uzgodnié
przy zaméwieniu

Tablica 4

Oopuszczalna procentowa obnizka whkas-

mggﬁgﬂ?i;ge no$ci mechanicznych dla probek
stycznych poprzecznych
Granico plastycz-
nosci Ra
Wytrzymatos¢ R# - I
Wydtuzenie Ag 15 23
Udarnos¢ KCU2 15 25
3.3.4. Twardos¢ odkuwek w etanie dostawy w zaleznosci od gatunku stali i stanu obrébki
cieplnej podano w tablicy S
Tablica 3
Gatunek Stan Twardos¢ 10/3000/15
stall obrobk ¢rednlca odcisku H8
w mm

12H2N4AZ N lub N+O 3,8 - 4.4 255 - 187
1BH2N4WAZ N &0 3,7 - A3 269 - 197
20HN3AZ N O 3,9 - 4.5 241 - 179
35HMZ N 3.7 - 45 269 - 179
38HA2 N 3,9 - 4,5 241 - 179
3BHM3AZ N O 38 -4,4 255 - 187
40HZ N 3,9 - 4,5 241 - 179
40HMZ N 3,7 - 4,5 269 - 179
40HNMAZ N O 3,7 -45 269 - 179

3.3.5. Makroetruktura, Na zedanie zamawiajecego makroatruktura badana prébe gtebokiego
trawienia nie powinna wykazywa¢ pozostatosci Jamy skurczowej, wtreced niemetalicznych, peche-
rzy, peknie¢, platkéw 1 rozwarstwia¢ widocznych nieuzbrojonym okiem Wzorce oceny makro-
etruktury nalezy uzgodnié¢ przy zaméwieniu

3.3.6. Stople6 zanieczyszcza¢ stall wtraceniami niemetalicznymi. Na zedanie zamawlajece-
go okresla sie Sredni wspodczynnik zanleozyszczenla wg wzoru«

WSr - 1/5 /Wp & Wk e Wg/<£ 1,5

w ktérymi WSr - Sredni wspédczynnik zanieczyszczenia
Wp - Sredni wspétczynnik zanieczyszcza¢ plastyoznych /KP+S/
Wk - Sredni wspo6tczynnik zanieczyszcza¢ kruchych /Tt ¢ KK/
Wg - Sredni wspédczynnik zanieczyszcza¢ globularnych/ku/,

Sredni wspédczynnik zanieczyszczaé Wp, Wk, Wg oblicza sie z zaobserwowanych maksymalnych
wtrece¢ na/trzech szlifach ocenianych w oparciu o wzorce umieszczona w PN-64/H-04510
3.3.7. -Wspétczynnik anizotropii. Na zedanie zamawiajeeego okresla sie wspédczynnik ani-
zotropii przewezenia, ktory powinien by¢ réwny lub wiekszy od wartosci 0,6 Wspétczynnik ani-
zotropii stali oblicza sie wg wzoru i
Wz m Zp 1 Zw
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w ktérymi Wz - wspétczynnik anizotropii
Zp - przewezenie w % otrzymane na poprzecznej proébce na rozclegenie
Zw - przewezenie w % otrzymane na wzdtuznej prébce na rozcieganie
Po uzgodnieniu przy zaméwieniu dopuszcza sie ustalenie innej wartoéci wspétczynnika ani-
zotropii, lub obliczanie anizotropii Innych parametréw /np Ag, KCU2/

3.3,8. Przetom w stanie dostawy nie powinien wykazywac i peknie¢. Jamy skurczowej, osiowej
rzadzizny platkéw, Sladéw przegrzania oraz przetomu kamienistego
3.4, Wielko$¢ bytego ziarna austenltuT Na zedanle zamawiajecego odkuwki poddane spraw-

dzeniu wielkosci bytego ziarna austenitu powinny odpowiada¢ co najmniej wzorcowi nr 5 wg
skali wzorcéw PN-66/H-04507 Rozrzut wielkosci ziarn no badanej prébce nie powinien prze-
kracza¢ 4 wzorcéw

3 5. Przebieg wikékien. Na zedanle zamawlajecego uzgodnione przy zaméwieniu odkuwki matry-
cowana poddaje sie sprawdzeniu przebiegu wkékien Przebieg wkdkien powinien odpowiadaé wy-
maganiom uzgodnionym przy zaméwieniu, a nalezy go sprawdza¢ na pocagetku produkcji danej od-
kuwki oraz po kazdorazowej zmianie technologii mogecej wpltyne¢ na zmiane przebiegu wkokien

3.6, Stan dostawy, Odkuwki dostarcza sie w stanie normalizowanym /N/ lub normalizowanym
i odpuszczonym /N+0/ Dopuszcza sie dostawe odkuwek wg innej uzgodnionej obrébki cieplnej
W tym przypadku wkasnosci mechaniczne 1 twardos¢ nalezy uzgodnié¢ przy zaméwieniu

3.7. Cechowania. Odkuwki cechuje sie w miejscu wskazanym na rysunku odkuwki nrprzypadku
nie podania tego miejsca na rysunku wytwérca umieszcza cechy w dowolnie obranym /lecz zawsze
w tym samym/ miejscu odkuwki -

Na kazdej odkuwce nalezy wyraznie wybié¢ co najmniej naetepujece znakit

a/ znak wytwércy,

b/ znak stali z litere z,

¢/ numer wytopu lub umowny znak,

d/ znak kontroli technicznej

Na zedanle zamawlajecego odkuwki oprécz cechowania przez wybijanie znakéw cechuje sie
barwnie, wg PN-73/H-01102

4. OPAKOWANIE 1 TRANSPORT

Wymagania w zakresie pakowania, konserwacji i transportu nalezy uzgodnié przy zaméwieniu

5. BADANIA

5.1. Program badania
a/ ogledziny powierzchni 31
b/ sprawdzenie wymiaréw 3,2
c/ sprawdzenie skd#adu chemicznego 331
d/ préba rozcieganie 333.
e/ proba, udarnosci 333
f/ badanie twardosci 334
g/ badanie przedomu w etanie dostawy 338
h/ badanie makroetruktury 335
1/ sprawdzenie stopnia zanieczyszczenia stall wtrecenleml

niemetal icznymi 3 3.6
J/ okreslenie wspétczynnika anizotropii 337
k/ sprawdzenie bytego ziarna austenitu 34
1/ sprawdzenie przebiegu wkékien 35

Badania od "h* do *1" wykonuje sie na zedanle zamawlajecego
> 5.2 Partia Odkuwki bada sie partiami Partie stanowie odkuwki wykonane wg Jednego ry-
sunku tej samej kategorii pochodzece z jednego wytopu przetopione wg tej satysj technologii
oraz Jednakowo obrobione cieplnie

5.3, Pobieranie prébek, opis badan 1 ocene wynikéw podaje tablica 6

5.4. Badania powtérne. W przypadku uzyskania chocby na jednej proébce wynikéw niezgodnych
z wymaganiami normy - nalezy badanie powtérzy¢ na podwéjnej liczbie prébek w stosunku do
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liczby prébek podanych w tablicy 6 Powtérnie nalezy przeprowadzi¢ Jedynie to badanie, kto-
re dato wynik ujemny

Odkuwkl ktére daty wynik niezgodny z wymaganiami normy nalezy usune¢ z partii W przy-
padku uzyskania podczas powtérnego badania chociazby na jednej prébce wyniku niezgodnego z
wymaganiami normy nalezy dane partie uwaza¢ za nlezgodne z wymaganiami normy

5.5. Zaswiadczenie o Jakosci - atest. Na zedanie zamawiajecego do kazdej partii odkuwek
wytwérca zobowiezany JeBt dostarczy¢ zamawiaJecemu zaswiadczenie o Jakosci - atest, w kté-
rym nalezy podac:

a/ nazwa zamawiajgcego, numer 1 data zaméwienia

b/ nazwe wytworcy

¢/ numer wytopu
s d/ sk#ad chemiczny

e/ gatunek stali ze znakiem

T/ numer rysunku

g/ rodzaj powierzchni

h/ kategorie odkuwek

1/ liczbe odkuwek 1 mase /ciezar/ partii

J/ wyniki bads6é zgodnie z nlniejsze norme

k/ numer niniejszej normy

6 POSTEPOWANIE z partig odkuwek nieodpowiadajacych
WYMAGANI0OM
NINIEJSZEJ NORMY

Partie odkuwek uznane za nlezgodne z wymaganiami niniejszej normy wytwérca ma prawo prze-

sortowa¢, poprawic,

ponownie obrobi¢ cieplnie i zgtosi¢ do odbioru Jako partie nowe Powtér-

ne obrSbke cleplne mozna przeprowadzaé¢ najwyzej -dwukrotnie Razem wiec z pierwsze obrdbke

cieplne najwyzej trzykrotnie

<P. Rodzaj badania

1 Sprawdzenie po-
wierzchni

Pobieranie proébek

Tablica 6

Opis badania

Przeprowadza sie nie-
uzbrojonym okiem W

Ocena wynikoéw
badania

Odkuwkl niezgodne

100 % przypadkach koniecz- z 3 1 nalezy
nych dopuszcza sie usunec z partii
uzycie pilnika lub
tarczy szlifierskiej

2  Sprawdzenie wy - Przeprowadza sie uni-
miaréw wersalnymi przyrzeda- Odkuwkl niezgodne

100 % mi  pomiarowymi ub z 32 nalez

sprawdzianami, z do- usunec z partii

3  Sprawdzenie skia-
du chemicznego
Analiza wytopowa

wg PN-79/H-04004

k¥adnosci? do 0 1 mm

Przeprowadza sie wg
PN-78/H-04010, PN-78/
H-04012 PN-74/H-04013,
PN-79/H-04014, PN-78/
H-04015 PN-79/H-
04016, PN-79/H-04017
PN-79/H-04018, PN-79/
H-04019 PN-81/H-
04022, PN-74/H-04024.
lub innymi metodami o
tej samej dokdadnosci
sprawdzenia obowie-
zuje analiza wytopu
konwencjonalnego poza
Si S i Al po przeto-
pie elektrozuzlowym
nalezy kazdorazowo
sprawdzi¢ zawartosé
SiI 1 S oraz dodatkowo

W przypadku braku
zgodnosci z wyma-
ganiami  podanymi
w 3 31 partie
nalezy uzna¢ za
nlezgodne z wyma-
ganiami normy

przy czym liczby zabiegéw odpuszczania nie ogranicza sie

Uwagi
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10

3

Rodzaj

Sprawdzenie _
sk#adu chemicz-

nego Analiza
kontrolna

Préba
ganla

rozcie-

Préba udarno-

oci

Préba
oci

tyrardo-

Préba przetomu

Badanie mekro-
struktury

Sprawdzenie
stopnia zanie-
czyszczenia
stall wtrace-
niami niemeta-
licznymi

bada¢

Pobieranie proébek

wg PN-81/H-04006

partii odkuwek
kat R pobiera si
nastepujece ilosc
kompletéw prébek;
1 przy licznosci
partii do 10 odku-

2 przy licznosci
powyzej 10 odkuwek
2 partii odkuwek
kat RR pobiera sie
1 komplet prébek

z kazdej odkuwki

stan kata- llcz-
obr goria ba
cie- odku- ré-
pln wek ek
- H— 20

R 10

Z partii odkuwek
kat R pobiera aie
Jedne proébke z
jednej dowolnie
wybranej odkuwki
Z partin odkuwek
kat. RR w 100 %

Z dwéch dowolnie
wybranych przeto-
pionych wlewkéw

Z trzech dowolnie
wybranych odkuwek

z partii Probki
nalezy pobra¢ tak
aby Srodek szlifu
znajdowat eie na po-
towie promienia lub
1/4 grubosci odkuwki

BN-73/0662-02

Opis badania

Al dla 38HMO, w tym
celu z trzech do-
wolnych wlewkéw
elektrozuzlowych
lub pétwyrobéw po-
chodzecych z jedne-
go wytopu macierzy-
stego pobiera sie
po jednej proébce i
okresla srednle za-
wartos¢ sktadnika

Przeprowadza sie
wg wymienionych
pod Lp 3 norm

Prébe przeprowadza
sie zgodnie z PN-
80/H-04310 na proéb-
kach kwalifikacyj-
nych obrobionych
cieplnia

Prébe przeprowadza
sie zgodnie z PN-
79/H-04370 na proéb-
kach kwalifikacyj-
nych obrobionycl
cieplnie typu KCU2

Prébe przeprowadza
sie zgodnie z PN-
78/H-04350

Prébe przeprowadza
sie wg PN-57/H-
04501 na tarczach
pobranych z pétwy-
robéw lub gotowych
odkuwek

Prébe przeprowadza
sie wg PN-57/H-
04501 na tarczach
pobranych z pétwy-
robéw lub gotowych
odkuwek

Badanie przeprowa-
dza 3ie przy powiek-
szeniu okoto 100-
krotnym na szlifach
nletrawionych proé-
bek pobranych w kie-
runku podduznym o
p0W|erzchn| okoto
300 mm2~ 50 mm2

cd

Ocena wynikéw
badania

Wyniki powinny byc
zgodne z wyma ania
mi podanymiw 3 3 1
z uwzglednieniem
punktu 332 W
przypadku braku
zgodnosci partie
nalezy uzna¢ za
nlezgodne z wyma-
ganiami normy

W przypadku stwier-
dzenia braku zgod-
nosci z wymagania-
mi podanymi w

333 nalezy po-
bra¢ prébki po-
wtérne wg 5 4

W przypadku braku
zgodnosci z wyma-
ganiami podanymi
w 3 3 4 partie
nalezy uzna¢ za
nlezgodne z wyma-
ganiami normy

W przypadku stwier-
dzenia braku zgodno
Sci z wymaganiami
podanymi w 3 3 5
nalezy pobra¢ préb-
ki powtérne wg 5 4

W przypadku stwier-
dzenia braku zgod-
nosci z wymagan
podanymi w 3 3 5
nalezy pobra¢ prob-
ki powtdérne wg 5 4

W przypadku stwier-
dzenia braku zgod-
nosci z wymagania-
mi podanymi w
336 nalezy po-
bra¢ prébki powtér-
ne wg 54

7

tablicy 6

Uwagi

Kontrolne ana-
lize chemiczne
przeprowadza
sie gdy wyniki
proby rozcig-
ganla udarnos-
ci_lub twardo-
Sci nesuwaje
wetpliwoscl co
do sk#adu che-
micznego odku-
wek

Komplet proébek
sktada sie zj
a/ jednej
probki
rywczej
b/ Jednej préb
ki udarno-
Sciowsj

roz-

Miejsce bada-
nia powinno
by¢é zaznaczone
na rysunku W
przypadku nie
podania na ry-
sunku miejsca
badania twar-
dosci-badanie
przeprowadza
sie w Jednym
~dowolnie wybra
nym przez wy-
twérce miejscu

v przypadku
pobierania
probek powtdr-
nych oblicza

e Wsr /E
336/ ]
srednla z wszy
stkich proébek
tzn pierwszych
i powtornych N
razem



Lp Rodzaj

11 Sprawdzenie
wspétczynnika
anizotropii

12 Sprawdzenie by-
tego ziarna

austenitu

badan

BN-73/0662-02

cd tablicy 6

Ocena wynikow

badania Unagi

Pobieranie proébek Opis badania

W przypadku stwier-
dzenia braku zgod-
nosci z wymagania-
mi podanymi w
337, nalezy po-
bra¢ prébki po-
wtérne wg 5 4

Z dwéch réznych ke- Badanie przeprowadza
séw przetopionych sie przez pobieranie
elektrozuzlowo po-  probki rozrywcze]
chodzacych z jedne- lub udarnosciowej

go wytopu wzdtuznej 1 poprze-
cznej Proébki pobie-
ra sie z potowy pro-
mienia lub 1/4 gru-
bosci

Badanie nalezy prze- W przypadku stwier
prowadzi¢ wg PN-78/ braku zgodnosci z
H-04515 punkt 2 1 a Wymaganiami poda-
ujawnienie Jedne z nymi w 3 4 nalezy
metod podanych w pobrac probki po-
PN-79/H-04516 wtorne wg 5 4

Sedna prébka z Jed-
nej dowolnie wybra-
nej odkuwki

KONITEC

INFORMACDE DODATKOWE DO BN-73/0662-02

1 Normy zwigzana

PN-73/H-01102
PN-79/H-04004

PN-81/H-04006

PN-78/H-04010

PN-79/H- 040i2
PN-74/H- «04013
PN-79/H- 04014
PN-7B/H- 04015
PN-79/H- 04016
PN-79/H- 04017
PN-79/H- 04018
PN-79/H- 04019
PN-81/H- 04022
PN-80/H- 04310
PN-78/H- 04350
PN-79/H- 04370
PN-57/H- 04501
PN-66/H- 04507
PN-65/H- 04510
PN-66/H- 04515
PN-66/H- 04516
PN-75/H- 84019
PN-72/H- 84030
PN-72/H- 84055

“PN-75/H-94101

PN-74/H-94301

BN-81/0644-35

Cechowanie barwne etall

Sprawdzenie skdadu chemicznego stali i staliwa Pobieranie i przygotowanie

prébek do analizy wytopowej

Analiza chemiczna stali i staliwa Pobieranie i przygotowanie prébek z wy-
robéw

Analiza chemiczna suréwki Zeliwa i stall Oznaczanie calkowitej zawartosci
wegla

Analiza chemiczna suréwki, Zeliwa i stali Oznaczanie zawarto$ci manganu
Analiza chemiczna suréwki. Zeliwa i stali Oznaczanie zawartosci krzemu
Analiza chemiczna suréwki. Zeliwa 1 stali Oznaczanie zawartosci fosforu
Analiza chemiczna suréwki. Zeliwa i stali Oznaczanie zawartosci siarki
Analiza chemiczna suréwki Zeliwa 1 stali Oznaczenie zawartosci chromu
Analiza chemiczna suréwki, Zeliwa i stall Oznaczanie zawartosci wolframu
Analiza chemiczna surowki, Zeliwa 1 stali Oznaczanie zawartosci niklu
Analiza chemiczna suréwki, Zeliwa i stali Oznaczanie zawartosci molibdenu
Analiza chemiczna surdowki Zeliwa i stali Oznaczanie zawartosci glinu

Préba statyczna rozciggania metali

Préba twardosci metali sposobem Brinella

Metale Préba udarnosci w temperaturze pokojowe]

Badanie makrostruktury stali Préba glebokiego trawienia

Oznaczanie wielkosci ziarna metali

Oznaczanie stopnia zanieczyszczenia stali wtraceniami niemetalicznymi
Badanie przsgrzewnosci stali

Stal Ujawnianie ziarna austenitu

Stal weglowa konstrukcyjna wyzezej Jakosci ogélnego przeznaczenia. Gatunki
Stal stooowa konstrukcyjna Gatunki

Stale stopowe konstrukcyjne do wyrobu sprzetu szczegélnie obcigzonego
Gatunki

Odkuwki swobodnie kuto Naddatki na obrébke mechaniczne i1 dopuszczalne od-
chytki wymiarowe

Odkuwki stalowe matrycowane Naddatki na obrébke dopuszczalne odchydki wy-
miaréw i wytyczne projektowanie

Kesy 1 prety ze stali elektrozuZlowej do budowy sprzetu lotniczego i1 spe-
cjalnych silnikéw wysokopreznych



BU-73/0662-02 "Odku*ki dla lotnictwa,ze stali elektro-

zuzlowej"
Wydanie 11
Zmiana 2
1987.07.01.
- w p-5.3.,

tablicy 6, w pozycji 8 /préba przetomu/ i kolumnie 4
/opis badan/ nalezy wykresli¢ podang trescé

i zaBtgpic¢ Jg zapi-
sem]

"Probke pobrang w stanie dostawy nacina sie Jedno - lub dwu-

stronnie. a nastepnie dtamie', natomiast w kolumnie 5 /ocena wyni-

kéw badan/topozycji 8 obecnag tres¢ nalezy zbstgpié¢ zapisemt
"n przypadku braku zgodnosci z wymaganiami podanymi w 3.3.8. na-
lezy pobra¢ prébki do préb powtdrnych wg 5.4.".

Zmiana 1 - zarzadzenie dr 27/86
Dyr. LuZ poz. 3.2.
Z 1986.12.10

/da podstawie zarzadzenia hr 11/87

HK IUR5.87.U.70 Dyr. lad/



o/
BN-73/06bz**02 "Odkuwki dla lotnictwa ze stali elektrozuzlOwej
Wydanie 11 przeznaczonej do ulepszania cieplnego”

Zmiana 3

1987*12.22

- w p.3*3*1 *?w tablicy 1, w ostatniej pozycji 1 kolumnie 1 obok sta-
li 45 nalezy wpisa¢ znak gatunku stali "45A”,

- w p.3*3*3*jtablicy 3, w ostatniej pozycji 1 kolumnie 2 obok stali
457 nalezy pismaé znak gatunku stali "45AZ",

- W p-3*3*8., w miejsce obecnej tresci punktu nalezy wprowadzic
nastepujacy zapis: "Przetom w stanie hartowanym lub ulepszonym
cieplnie nie powinien wykazywac¢: peknie¢, jamy skurczowej, osiowej
rzadzizny, ptatkéw, Sladéw przegrzania oraz przedomu kamienistego',

- w p.5.3*, w tablicy 6, pozycja 8 (prdoba przetomu) kolumna 4 (opis
badan) tres$é wprowadzona zarzadzeniem Nr 11/87 Dyrektora IMZ
nalezy zastgpi¢ nastepujacym zapisem: "Probe przeprowadza sie
przez +amanie zahartowanych lub ulepszonych cieplnie prébek w ksz-
tatcie tarczy z nacietym karbem tak,aby ptaszczyzna przetomu
byt+a rownoletga do kierunku przebiegu wkdkien™.

Zmiana 1- zarzadzenie Nr 27/86
Dyrektora IMZ poz. 3*2*
z dnia 1986.12.10

Zmiana 2 - zarzadzenie Nr 11/87
Dyrektora IMZ poz.2.2*
z dnia 1987.07.01

: (Na podstawie zarzadzenia Nr 16/87
DRK' IMZ<,5.88"10130 Dyrektora IMZ z dnia 1987.12.22)



3 BN-73/0862-02 Odkuwki

ulepszania cieplnego
0303

W punkcie 333 oznaczenia udarnosci

zmienia sie nastepujgco

Lp Gatunek stali
1 18H2N4WA2
2 20HN3AZ
3 35HM2
4  38NN3AZ
5 38HA2
6 38HMJ2
7 40HM2
8 40HNMA?2
9 452

zmiana 1 —Biuletyn FKHIM nr 4/74 poz 41
I;PéNIM

zmiana 2 — Biuletyn
zmiana 3 — Biuletyn

dla lotnictwa zc stali

Obrobka cieplna prébek

I hartowanie (950°C powietrze)

Il hartowanie (850—880°C
powietrze)

odpuszczanie (150—170°C)

hartowanie (860—870°C powietrze)

odpuszczanie (150—170°C)

hartowanie (870°C olej)

odpuszczanie (525—575°C)

hartowanie (820—840°C olej
lub ciepta woda)
odpuszczanie (400—550°C
olej lub ciepta woda)

hartowanie (850°C olej)
odpuszczanie (550°C woda
lub olej)

hartowanie (820°C olej)
odpuszczanie (525—575°C
woda lub olej)

hartowanie (860®C olej)
odpuszczanie (500—590°C
woda lub olej)

hartowanie (860°C olej)
odpuszczanie na zgdane wiasnosci
mechaniczne

hartowanie (930—950°C olej
lub ciepta woda)
odpuszczanie (600—670°C)

hartowanie w wodzie lub oleju
odpuszczanie na zadane witasnosci
mechaniczne

hartowanie (840°C olej)
odpuszczanie (550°C woda lub olej)

hartowanie (850°C olej)
odpuszczanie na zadane wtasnosci
mechaniczne

normalizowaé¢ (830—860°C olej lub
woda)

ewentualnie odpuszcza¢ na zada-
ne witasnoséci mechaniczne

hartowanie (810—830°C olej lub
ciepta woda)

odpuszczanie na zadane witasnosci
mechaniczne

nr 1/78
MiJ nr 7/

0z 6
poz 49

elektrozuzlowej przeznaczonej do

Re
MPa

880

830

780

830

690

930

780

780

830

780

780

830
930

325

390

zmiana 4
28183 r

KM zmienia sie na KCU2, a tablice 3

Wiasnosci mechaniczne minimum

As KCuU2

MPa % Jlem*
1180 10 98
1130 11 118
1080 12 118
1080 10 98
880 11 69
1080 10 69
930 12 88
880 12 98
980 15 88
930 15 98
980 10 59
980 12 08
1080 12 78
590 16 49
690 14 49

(Biuletyn PKNMiJ nr 12/83 poz 77)



