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NORMA BRANZOWA BN-84/0660-03
HUTNICTWO zamiast i
ZELAZA 1 STALI Stalowe kule 1 cylpepsy ON-65/0660-03
do m¥ynoéw
i Or kat 0303
1. WSTpP

Przedmiotem normy se stalowe kule swobodnie kudte matrycowane '@P walcowane w walcarkach
Srubowych 1 cylpepsy ciete z pretéw walcowanych lub kutych, przeznaczone do suchego i mokre-
go rozdrabniania materiatéw w mbynach

Norma nie obejmuje mielnikéw odlewanych.

2, PODZIAL 1 OZNACZENIE
*

2 1. Podziat

211 Podziat na klasy w zaleznosci od wymagan twardosci kul 1 eylpepséwi

- klasa 1 - |

- klaso 11 - 11

- klasa 111 - i

212 Podziat na rodzaje w zaleznosci od technologii wykonania kult
- kule matrycowane - km

- kule swobodnie kute - ks

- kula palcowane w walcarkach Srubowych -1 kw

2.1 3. Podziat w zaleznosci od wykonania koncéw cylososéwi
- dok#adnos¢ zwykda - bez wyréznienia w oznaczenlu
- dok#adnos$¢ podwyzszona - dp

2.2. Oznaczenie

221 Spoadb budowy oznaczenia Oznaczenie wyrobu powinno zawieract
- nazwe wyrobu,
- wymiary,
- podziat wg 2 1 ,
- numer niniejszej normy.
2.2.2 Przyktad oznaczenia
a/ kule atalowe do mbyndéw, Srednicy 120 mm, klasy 11, swobodnie kute /ks/
KULE STALOWE DO MLYNOW 120 11 ks BN-84/0660-03
bF cylpepsy stalowe do mdynéw, $rednicy 30 mm, ddugosci $0 mm, klasy 11, podwyzszonej do-
k#adnosci wykonania koscéw /dp/
CYLPEPSY STALOWE 00 MLYNOW 30x60 Il “Sp"™ BN-84/0660-03
c/ kule stalowe do mbynéw, $rednicy 40 mm, klasy Ill, matrycowane /KW
KULE STALOWE,00 MLYNOW 40 111 km BN-84/0660-03

Instytut Metalurgii Zelaza
Ustanowiona przez Oyrektora Instytutu Metalurgii Zelaza zerzedzeniem nr 17/84

z dnie 6.11 84 r. Jako norma obowiezujeca od dnia 1 10.1985 r.

DECT 1KI.501.84.n.300 at.



2 BN-84/0660-03

3 WYMAGANIA

3 1 Powierzchnia kul 1 cylpepséw powinna wykazywa¢ gtadkos¢ wynika”ece z technologii wy-
twarzania i nie powinna wykazywa¢ wad w postaci peknie¢, zakué i1 rozwarstwien

Dopuszczalne se inne drobne wady, mieszczece sie w granicach dopuszczalnych odchydtek wymia-
rowych

3 2 Wymiary a

3.2.1. Wymiary 1 dopuszczalne odchy#ki wymiarowa kul w zaleznosci od technologii wykonania
- wg tabl 1

Tablica 1
M Oopuszczalne wartosci , mm
Wymiary $rednic, Tecﬂgg;g%;a )
mm wy kul odchy4ki pozostatosci rzesadzenia
wymiaréw wyptywki p

30, 40 50 60 701 8 -

2 ’ kucie +3
901 100. 110, 120> 130, matrycowe > 2,0 2,0
140
60 70 80i +3
90 100, 110. kucie +4
120 130, 140s swobodne +5 - -
150. 170! 190. +6
200 i powyzej +7
30, 40, 50 60, 70, 80, walcowanie

. w walcarkach *3
%0: 100 Srubowych - .

_AJ dopuszczalne maksymalne wartosci odchydki wymiaru pozostatosci wypdywki 1 przesadze-
nia podane w tabl 1 nie moge wystepowa¢ jednoczesnie

322 . Wymiary 1 dopuszczalne odchydki wymiarowe cylpepséw - wg tabl 2

Tablica 2
) Wymiary B Oopuszczalne odchy4ki
Srednica x dtugosé $rednicy dbugosci
mm
14x14 14x28, 16x161 16x32, +0,5 +2,0
19x19 19x38 22x22, 22x44,
28x28, 28x561 30x30i 30x60 +1 +3,0

32x32, 32x64i1 35x35 35x70i
38x38 38x76, 40x40i 40x80; +15 +.3,0
45x45: 45x90, 50x50, 50x100

3 3. Konce cylpepséw Oopuszczalna deformacja koncéow cylpepséw o dokdadnosci zwykdej nie
powinna przekraczaé 20 % $rednicy, a o dokdadnosci podwyzszonej /dp/ 10 % $rednicy

3.4 Materiat Kule i cylpepsy wykonuje sie ze stali zapewniajecych dotrzymanie wymagan
dla klas twardosci wg p 35

3 5 Twardos¢ kul i cyloeoséw w
klasa I min 500 HB
“klasa 1] 400+500 HB
klasa 11 - min 280 HB



BN-84/0660-03

4 PAKOWANIE 1 TRANSPORT

4 1 Pakowanie Kule t cylpepsy doetarcza sie partiami,

bez opakowania /luzem/

4 2 Transport Kule 1 cylpepsy moge byc dostarczone dowolnym Srodkiem transportu. W przy-

padku dostawy kilku partii

wym,
portu.
5. BAOANIA
5_i. Rodzale. opla 1 ocenaWwvnlkéw badan - wg tabl 3.
Tablica 3
- 2 Licznosc partii i prébek, poziom
Lp- Rodzaj badac kontroli, dopuszczalna wadliwos¢
1 Sprawdzenie poziom kontroli Id
powierzchni wadliwosé W2 m 4 %
/3 1/
2 Sprawdzenie liczba liczba
wymiarow F <~ kwall- dys-
/g 2/ licznosc partii "C?QE§C fuku- k%ali—
probki Jeca Fiku-
N Jeca
sztuk mi P
3 Sprawdzenie do 90 5 0 1
twardosci 90 do 150 8 1 2
/3 3/ 151- 280 13 1 2
281- 500 20 2 3
501- 1200 32 3 4
1201- 3200 50 5 6
3200- 10000 80 7 8
1 10001- 35000 125 10 11
35001-150000 200 14 15
150001-500000 315 21 22
500000 1 po- 500 21 22
wyzej
\

S 2 Kontrola jakosci

Ople badania

przeprowadza
sie okiem nie-
uzbrojonym

wymiary spraw-
dza sie uni-
wersalnymi
przyrzedsmi
pomiarowymi
lub_eprawdzia-
nami

sprawdzenie
twardosci
przeprowadzac
wg PN-78/H-
-04350 lub
PN-78/H-04355

réznych klas twardosci w Jednym wagonie lub samochodzie ciezaro-
nalezy partie oddzieli¢ od siebie w sposéb zapobiegajacy ich pomieszaniu w czasie trans-

Ocena
wynikéw badania

partie nalezy uz-
na¢ za zgodne

z wymaganiami nor-
my, jezeli liczba
probek niedobrych
nie przekracza
liczby kwalifiku-
jecej mii w przy-
padku,gdy liczba
prébek niedobrych
Jest réwna lub
wieksza od liczby
dyskwalifikujacej
mg. partie nalezy
uzna¢ za nlezgodne
z wymaganiami nor-
my W przypadku
sprawdzania twar-
dosci HRC, nalezy
Je przeliczy¢

z wymaga¢ podanych
w 3.5.

5.2 1. Partia Partie stanowie kule lub cylpepsy jednej technologii wykonania. Jednego wy-

miaru 1 jednej

klasy Wielkos¢ partii nie moze przekracza¢ 20 ton.

522 Pobieranie probek - wg PN-83/N-03010.
523 Poziom kontroli i dopuszczalna wadliwo$¢ - wg tabl 3
524

nej - wg tabl
5.3 Zaswiadczenie o jakosci
w ktérym nalezy podact
- nazwe lub znak wytwércy,
- oznaczenie wyrobu wg 2 2
- stwierdzenie zgodnosci wyrobu z wymaganiami normy

6 POSTEPOWANIE 2 PARTIFI NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI

NORMY

Wybor 1 stosowanie olanu badania Plany badania Jednostopnlowe dla kontroli normal-
3, wybér 1 stosowanie planéw badania dla kontroli normalnej - wg PN-79/N-03021.

Wytwérca zobowiezany Jest dostarczy¢ zaswiadczenie o Jakosci,

Partie uznane za nlezgodge z wymaganiami normy wytwdécca moze przesortowaé, poprawie, a w ra-
zie potrzeby obrobi¢ cieplnie i ponownie przedstawi¢ do bada¢ Jako nowe partie.

KONIEC
Informacje dodatkowe
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INFORMACJE PODATKOWE do BN-84/0660-03
\

Instytucja opracowujaca norme - Instytut Metalurgii Zelaza, ul K Miarki 12/14,
44-100 Gliwice

Istotne zmiany w stosunku do BN-65/0660-03t

a/ wprowadzono kule wykonywane w walcarkach Srubowych,

b/ wykreslono podziat na rodzaje kul 1 cylpepssw,

c/ wprowadzono podziat na klasy w zaleznosci od wymagan twardosoi kul i cylpepssw,

d/ rodzaj badan, licznos$$ partii 1 prébek, opis badania 1 ocena wynikéw badania ujeto
w Jedng tablice,

e/ rozdziat BADANIA dostosowano do nowych zaead SKJ wg PN-79/1j-03021.

Normy zwigzane

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola Jakosci. Losowy wybdr Jednostek produktu

do proébki
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola Jakosci. Kontrola odbiorcza wg oceny alterna-

tywnej Plany badania
PN-78/H-043S0 Pomiar twardosci metali sposobem Brinella
PN-78/H-04355 Pomiar twardosci metali sposobem Rockwella
Symbol wo SWW - 0482-7 dla kul i 482-8 dla cylpepssw
Autor projektu normy - inz. K.Kiszka PKNM1J - 2H
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Recblcja normy wykonana przez zespdl pracoaniikéw Centralnego Oérodka Nomaliizecji Hutnictva Zellaza 196l przy IMZ
Korektawykonad - inz Kazimierz Kiszka



