NORMA BRANZOWA BN-69/0644-15

Hutnictwo Zelaza Zamiast
i Stali Prety, walcéwka i drut ze stali weglowej ZN-67/0644-03

i automatowej. Wymagania i badania.
Gr_kat._I111 22 j

1. WSTFP

1.1. Przedmiotem normy sa prety walcowane lub ciaggnione, walcéwka w kregach i drut ze

stali weglowej automatowej A10X, All, A10XN i A12N o przekroju okragtym, kwadratowym lub
szesciokatnym, przeznaczone do obrébki na szybkobieznych obrabiarkach i automatach.

1.2. Normy zwigzane

PN-61/H-04004 - Analiza chemiczna stali i staliwa. Pobieranie i przygotowanie proébek do
analizy wytopowej .

PN-65/H-04006 - Analiza chemiczna stali i1 staliwa. Pobieranie i przygotowanie probek z
wyrobow.

PN-66/H-04010 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Oznaozame catkowitej zawartos-
ci wegla.

PN-66/H-04012 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali.Oznaczanie zawartosci manganu,

PN-64/H-04013 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali Oznaczanie zawartosci krzemu,

PN-68/H-04014 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Oznaczanie zawartosci fosforu,

PN-58/H-04015 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Oznaczanie siarki,

PN-61/H-04026 - Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Oznaczanie azotu.

PN-65/H-04308 - Pobieranie odcinkéw prébnych i przygotowanie probek do badan wkasnjsci
mechanicznych stalowych wyrobéw hutniczych.

PN-62/H- «04310 Préba statyczna rozciagania metali.

PN-57/H- m04350 Préba twardosci metali sposobem Brinella.

PN-57/M- =80026 Druty stalowe okragte pospolitej i zwykdtej jakosSci.

PN-57/H-+92600 Stal walcowana . Walcéwka okragta. Wymiary,

PN-57/H- *92608 Stal weglowa walcowana. Walcéwka kwadratowa. Wymiary.

PN-63/H- «93200 Stal weglowa walcowana . Prety okragte. Wymiary.

PN-62/H- 93201 Stal weglowa walcowana. Prety kwadratowe. Wymiary.

PN-62/ri- 93203 Stal weglowa walcowana. Prety szesciokatne. Wymiary.

PN-58/H- «93208 Stal ciagniona. Prety okragte. Wymiary

PN-58/H- 93209 Stal ciagniona. Prety kwadratowe. Wymiary.

PN-58/H- m93210 Stal ciagniona. Prety szesciokatne. Wymiary.

PN-58/H- 93213 Stal konstrukcyjna stopowa i weglowa wyzszej jakosci.

Prety okragte i1 sztiforane lub ciaggnione szlifowane i polerowane. Wymiary.

2. OZNACZENIE

2.1. Znak stali automatowych sktada sie z litery A i dwucyfrowej liczby okreslajacej Sred-
nig zawartos$¢ cegla w setnych procentu i liteiy N oznaczajacej dodatek azotu. Dla stali nie-
uspokojonych do znaku dodaje sie litere X.

Zjednoczenie Hutnictwa Zelaza i Stali

Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Hutnictwa Zelaza i Stali zarzadzeniem nr 10/69
z dnia 3 111.1969, r jako norma obowigzujaca w zakresie produkcji od dnia 1 VII.1969r.
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2.2. Przyktad oznaczenia pretéw okragdych walcowanych o $rednicy 20 wg FN-55/H-93200,
ze stali A1O0XN:
PRETY OKRAGLE 20 PN-55/H-93200 A10XN, BN-69/0644-15

W przypadku przeznaczenia stali do przeciggania nalezy w oznaczeniu poda¢ "do ciaggnienia'.

3. WYMAGANIA

3.1. Powierzchnia

3.1.1. Powierzchnia walcowki i pretéw gorgco-walcowanych do przeciggania powinna by¢
gtadka, bez naderwan, peknie¢, zawalcowan, +usek, wtracen niemetalicznych i innych wad o
glebokofaci przekraczajacej ponizej podane granioej_

do 10 mm - 0,20 mm
pow. 10 do 18 mm - 0,25 mm
pow. 18 do o - 0,30 mm
pow. 30 do 50 mm - ©° ° mm
pow. 50 mm - 0,50 mm
liczagc od wymiaru rzeczywistego.
3.1.2. Powierzchnia walcowki i pretéw goraco-walcowanyoh do obrobki skrawianiem. Powier:

nia walcéwki i pretéw do obrdébki skrawaniem powinna byé czysta, bez peknie¢, zawaleowan,
naderwan , dusek i wtracen niemetalicznych.

Dopuszcza sie - bez usuwania - pojedyncze drobne ryski, nitki, wgniecenia i nieréwnosci
jezeli gtebokos¢ ich nie przekracza dla grubosci preta lub walcoéwki:

do 18 mm 0,6 mm
- pow. 18 do 30 mm 0,7 mm
pow. 30 do 50 mm 1,0 mm
pow. 50 mm 1,2 mm
liczagc od wymiaru nominalnego.
3.1.3 Powierzchnia drutéw i pretéw ciagnionych powinna byé czysta, gtadka bez peknieé,

tusek, wtracen niemetalicznych, rys, nitek, zawalcowan i zgorzeliny.

Na powierzchni drutéw i pretéw ciggnionych w klasie dokdadnosci hll dopuszczalne sg po-
jedyncze rysy i wzery, wgniecenia, nitki i chropowatosé¢, jezeli gkebokos¢ ich nie przekracza
dopuszczalnych odchytek grubosci, liczac od wymiaru rzeczywistego. Na podstawie porozumienia
Bie wytwércy i zamawiajacego gtebokosé tych wad nie moze przekracza¢ potowy dopuszczalnych
odchytek wymiarowych, co powinno by¢ podane w zaméwieniu.

Na powierzchni drutéw i pretédw ciaggnionych, szlifowanyoh i polerowanych w klasie doktad-
nosci h9 nie sg dopuszczalne zadne wady powierzchniowe.

3.2, Wymiary pretéw, walcédwki i drutu, powinny odpowiada¢ zaleznie od zamdéwienia wymaga-
niom norm:
PN-57/H-92600, PN-57/H-92608, PN-62/H-93200,
PN-62/H-93201, FN-61/H-93203, PN-58/H-93208,
PN-58/H-93209, PN-58/H-93210, PN-57/M-80026

Prety ciagnione szlifiwane oraz ciagnione, szliiowane i polerowane wg PN-58/H-93213 dos-
tarcza sie tylko po uprzednim porozumieniu sie z wytwdrca.

2.3. Konce pretéw. Konhce pretéw walcowanych na gorgco oraz ciggnionych cietych pod piass
lub nozycami moga by¢ lekko zgniecione. Na zadanie zamawiajacego podane w zaméwieniu na kon-
cach pretéw walcowanych na gorgco powinien by¢é usuniety grat powstaly przy cieciu.

3.4. Sktad chemiczny wytopu oraz analizy kontrolnej z gotowego preta, walcowki lub drutu
powinien odpowiada¢ wymaganiom podanym w tablicy 1.
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Tablica 1
Znak Bktiid ohemiczny w %
stali
G Mn Si P s N
dla wy dla wy dla wy dla wy dla wy dla wy dla wy dla wy dla wy dla wy dla wy dla wy
topu robu topu robu topu robu topu robu topu robu topu robu
A10X max max 0,50 0,45 - max max 0,18 0,18 -
0,12 0,14 0,90 0,95 - 0,10 0,12 0,25 0,30 -
All 0,08 0,06 0,60 0,55 0,15 0,13 max max 0,18 0,18 - -
,14 0,16 0,90 0,95 0,40 0,42 0,06 0,08 0,25 0,30
A10XN max max 0,90 0T90 $Slady $lady max max 0,30 0,30 o o 0,010
0,08 0,10 1,60 1,65 0,05 0,06 0,50 0,55 ©O © 0,030
A12N 0,07 Oros 0,90 0,90 0,15 0,15 Mmax max 0,30 0,30 0,018 , R,
0,16 0,18 1,60 1,65 0,35 0,40 0,05 0,06 0,50 0,55 0,025 o Do
3.5. Whasnosci mechaniczne waloéwki, pretéw lub drutu w atanie gorgoo-walcowanym /bez

obrébki cieplnej/ oraz w atanie oiagnionym powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w tablicy 2.

__-Znak
stali

A10X

A10XN

All

A12N
1/

Stan
dostawy

goraco-waloo-
wany

ciagniony

goraco-
waloowany

ciaggniony

1/ Stale przeznaczone do naweglania.

(N
O

Grubo
mm

wszystkie gru-
bosci

do 10
pow.10 - 20
pow.20 - 30
pow.30

wszystkie gru-
bosci

do 10

pow. 10-20
pow. 20-30
pow. 30

Tablica 2

WH4asnosci mechaniczne

*m
kG/mm2
37-52

55-82
53-80
50-77
47-75

42-57

57-84
55-83
53-77
52-75

He 5 A5
kG/mm %
min.
21 23
70 % 7
«m
22 22
70 % 7
K

HB

mis,

156

226

160

235

Przy dotrzymaniu wszystkich innych wymagan tablicy 2

dopuszcza sie dla stali gorgco-walcowanej przekroczenie gérnej granicy wytrzymatosci o

3 kG/mm

3.b.

Stan dostawy.

Prety, walcowke

z odpowiednim podwyzszeniem twardosci.

i drut ze stali automatowe]j

dostarcza sie w etanie

surowym /waloowanym na goraco/ lub ciagnionym bez obrébki cieplnej po przerébce plastycz-

nej.

Po porozumieniu sie stron wyroby moga by¢ dostarczone w stanie obrobionym cieplnie.
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3.7. Cechowanie, Na koricu kazdego preta o Srednicy lub grubosoi 30 mm i powyzej powi-
nien by¢ wybity:znak stali i znak wytwércy oddzielnie na kazdym precie, aznak kontroli
technicznej i numer wytopu naprzywieszkach. DIla pretéw o grubosci ponizej 30 mm, dla kre-
géw walcéwki i kregéw krutu cechy te umieszoza sie na dwéch przywieszkach przymocowanych
do wigzek lub kregéw przy czym dodaje sie réowniez wymiar przekroju pretéw waloowki lub drutu.

Oprécz wybijania znakéw wyroby cechuje sie barwnie, malujgo obok Siebie nastepujace pas-
ki:

- dla wyrobowzestali A10X - jeden pasek zielony, brazowy, z64ty

- dla wyrobowze stali All - jeden pasek zielony, pasek brazowy, pasek zielony,

- A10XN - jeden pasek zielony, biaty, brazowy,

- dla wyrobéw ze stali A12N - jeden pawek zielony, zéty, biaty,

4. OPAKOWANIE 1 TBANSPOBT

Prety o Srednicy lub grubosci powyzej 30 mm wysyda sie luzem lub w wigzkaoh. Prety o
Srednicy lub grubosci 30 mm i ponizej wysyta sie w wigzkach pwigzanyoh 00 najmniej w dwdéch
miejscach i1 zawierajacych prety jednej partii 1 jednego wymiaru. Masa /waga/ wiazki przy
recznym zatadunku nie powinna przekracza¢ 80 kg, a przy mechanicznym zatadunku dopuszcza sie
mase wigzki wiekszg niz 80 jkg, lecz nie przekraczajacg 3 ton. Przy reoznym zatadunku mase
/wage/ wiagzek nalezy uzgodni¢ z wytwércg. Jezeli do wagonu dtaduje sie wiecej niz jedna par-
tie pretéow, walcéwki lub drutu partie powinny byé oddzielone przektadkami .

Walcéwke 1 drut wysata sie w kregach.

Kregi walcéwki i drutu wigze sie w dwéch miejsoaoh, a na zadanie zamawiajacego w trzech
miejscach z tym, ze kregi walcéwki o grubosci ponizej 8 mm wigze sie jej konnodéwkami, a o gru-
bosci 8 mm i powyzej - walcdéwka odpadowg o Srednicy do 6 mm.

Prety ciagnione i drut nalezy przesyta¢ w wagonach krytych. Prety ciagnione i drut nalezy
zabezpieczy¢ przed korozjg pokrywajac o® odpowiednimi Srodkami ochronnymi, nie zawierajacymi
kwasow i wody -

Prety ciagnione powinny by¢é chronione przed mechanicznym uszkodzeniem.

5. BADANIA

51 . Program badani
a/ ogledziny powierzchni,
b/ sprawdzanie wymiaroéw,
c/ .analiza chemiczna - wytopowa oraz kontrolna,
d/ préba rozciagania,
e/ proéba twardosci /w przypadku nie przeprowadzenia proéb rozciggania/.

5.2. Pobieranie proébek

5.2.1. Wielkos¢ partii, Waloéwke, drut i prety dostaroza sie partiami. Partia powinna sie
sktada¢ z walcéwki, drutu pretéw pochodzgcyoh z jednego wytopu, jednego wymiaru poprzecz-
nego 1 jednego stanu dostawy.

5 2.2. Proébki do ogledzin powierzchni i sprawdzenia wymiaréw. Do sprawdzenia wymiaréw
1 ogledzin powierzchni pobiera sie kregi waloéwki lub drutu w llosciaoh zgodnych z tablicag 3
a prety w ilosciach zgodnych z tabliog 4.

Tablica 3

Liczba kregéw w partii I Liczba kregéw pobieranych do I Najwieksza dopuszczalna liozba
1 badar I kregow nieodpowiadajgoyoh 3.1.

t 1 i 3.2.

do 25 1 5 ! 0

26 do 100 t 10 ! 1

101 do 400 1 25 1 2

400 do 1000 ! 40 1 5
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Tablica 4
Liczba pretéw w partii I Liozba pretéw pobiera- I Najwieksza dopuszczalna liozba
I nych do badan : pretéw nieodpowiadajgcyoh 3.1
t | i 3.2.
do 250 | 10 \ !
251 do 1000 | 25 | 2
. 1001 do 2500 3 40 3 3
powyzej 2500 | 60 1 4
1

5.2.3 Proébki do analizy chemicznej wytopowej pobiera sie zgodnie z FN-61/H-04004 za$
prébki do analizy kontrolnej nalezy pobra¢ 4 prébki z trzeoh réznych pretéw lub kregéw
z partii - zgodnie Z PN-65/H-04006 i oznaczy¢ zawartos¢ siarki i wegla.

5.2.4. Prébki do proby rozciagania pobiera sie Z dwéch losowo wybranyoh pretéw lub kre-
goéw z partii. Prébki nalezy pobra¢ zgodnie z FN-65/H-04308.

5.2.5. Proébki do pomiaréw twardosci. Do pomiaréw twardosci pobiera sie losowo 3 prety
lub kregi z partii. Prébe nalezy wykona¢ na obu koncach badanego preta lub kregu w przypad-
ku gdy nie przeprowadza sie proéby rozciggania.

5 3. Opis badan

5 3.1 Ogledziny powierzchni. Zgodno$¢ stanu powierzchni z wymaganiami 3.1. nalezy spraw-
dzi¢ nieuzbrojonym okiem, przy ozym dla stwierdzenia gkebokos$oi poszczegélnych wad mozna po-
stugiwa¢ sie pilnikiem lub szlifierka.

5N7.2. Sprawdzenie wymiaréw. Wymiary poprzeczne pretéw ciaggnionych i drutu nalezy spraw-
dzi¢ za pomocag mikrometru, a pretéw waloowanyoh i walodéwki za pomoog suwmiarki, natomiast
ddugosci przymiarem metrycznym.

5.3 3. Analiza ohemlozna. Sk#ad chemiczny wytopu sprawdza sie na podstawie zaswiadczenia
wytwércy Analize kontrolng wyrobu przeprowadza sie wedfug PN-66/H-04010, PN-66/H-04012,
PN-64/H-04013, PN-68/H-04014, PN-58-/H-04015 i PN-61/H-0402S lub innymi metodami o nie mniej-
szej doktadnos$oi oznaczania.

534 . Prébe rozciagania, przeprowadza sie wg PN-62/H-04310.

535 Proéba twardosci Na pretaoh i waloéwoe o S$rednioy 10 mm i powyzej proébe twardosci
wykonuje sie metoda Brinella /kulka 5 przy oboigzeniu 750 kG/. Prdébe twardosci sposobem
Brinella nalezy wykona¢ wg PN-57/H-04350.

Dla pretéw, waloowkl i drutu o Srednioy ponizej 10 mm préby twardosci nie wykonuje sie,

5.4 Ooena wynikow

5.4.1. Ocena wynikéw ogledzin powieizohnl, Prety lub kregi o powierzchni nieodpowiadajaoycl
wymaganiom 3 .1 . nalezy usungé¢ z partii.

Jezeli ilos¢ pretéow lub kregéw o wyniku ujemnym przekracza liczbe dopuszczalng wg tabli-
cy 3 w przypadku drutu i walcéwki w kregach oraz tablioy 4 w przypadku pretéw, partie nale-
zy uzna¢ za niezgodng z wymaganiami normy

Po poprawieniu prety lub kregi mogg by¢ ponownie przedstawione do badan, jako nowa partia.

5.~.2. Ocena wynikéw sprawdzenia wymiaréw. Jezeli wsrdéd badanych pretéw lub kregéw znaj-
dzie sie nieodpowiadajgcyoh wymaganiom normy wiecej niz to jest dopuszczalne wg tablicy 3
lub 4, nalezy wszystkie prety /kregi/ danej partii przesortowa¢ Po przesortowaniu przez
wytwérce, partia moze byé ponownie przedstawiona do badan jako nowa partia.

5.4 3 Ocena wynikéw analiz.y ohemicznej. Partie pretéw, waloéwki lub drutu nalezy uznaé
za zgodna z wymaganiami normy, jezeli sk#ad chemiczny wytopu oraz wyniki analizy kontrolnej
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odpowiadaja wymaganiom 3.4. niniejszej normy. W przypadku gdy wynik analizy kontrolnej nie
odpowiada wymaganiom 3.4. nalezy dodatkowo pobra¢ po jednej prébce z dwéch innych pretéw
lub kregéw w miejsce kazdej proébki nieodpowiadajgoej wymaganiom. Jezeli wynik analizy choé-
by jednej probki powtérnej nie odpowiadat wymaganiom niniejszej normy nalezy partie uznaé
za nieodpowiadajaoa wymaganiom normy.

5.4.4. Ocena wynikéw proéby rozciggania. W przypadku ujemnego wyniku préby rozciggania na-
lezy pobra¢ 2 prébki z dwéch innych wybranych pretéw lub kregéw i wykonaé¢ powtdrng proébe
rozciaggania. Jezeli ohoc¢by jedna z powtérnych prébek data Wynik nieodpowiadajacy wymaganiom
3,5., partie nalezy uzna¢ za niezgodng a wymaganiami normy. Po przesortowaniu przez wytwor-
ce , partia moze bydé ponownie przedstawiona do badali jako nowa partia.

5.4.5 Ocena wynikéw préby twardoc¢oi. W przypadku ujemnego wyniku préby ohoéby jednego
preta lub kregu badanie nalezy powtérzy¢ na 6 innych losowo wybranych pretach lub kregach.
Jezeli chociaz jeden z powtérnie badanych pretéw lub kregéw da wynik ujemny, partie nalezy
uzna¢ za niezgodng z wymaganiami normy. Wytwdrca moze partie uznang za niezgodng z wymaga-
niami normy podda¢ przesortowaniu lub poprawieniu i przedstawi¢ ja ponownie do badan, jako

nowg partie,

5.5. Zaswiadczenie - atest. Wytwdrca zobowigzany jest wystawi¢ na kazdg partie zaswiad-
czenie - atest, stwierdzajgoe zgodnos$¢ partii z wymaganiami niniejwzej normy i zawierajace.*

a/ nazwe zakdadu wytwérczego,

b/ znak stali,

o/ numer wytopu,

d/ sk¥ad chemiczny wytopu,

e/ ciezar partii,

f/ wyniki wszystkich przeprowadzonych badan,
g/ numer niniejszej normy,

h/ znak kontroli technicznej.

- Konieo -

Informacja dodatkowa do BN-69/0644-15
Odpowiedniki w normaoh zagranicznych:

ZSRR GOST 1414 - 54
NRP DIN 1651

RWPG PC 588 - 66
JSO/TC 17 - 990E
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W tablicy 1 dla znaku stali A10XN zmienia sie zawartos¢ wegla

zamiast powinno byé

dla wytopu dla wyrobu dla wytopu dla wyrobu

c
max max 0,06 max
0,08 0,10 0,10 0,12

(Biuletyn FKNiM nr 10—1173, poz 103)



