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2.1 Podział

2.1.1. Podział w zależności od pi zaznaczenia i

- pręty walcowane na goręco przeznaczone do przeróbki plastycznej - PWp

- pręty walcowane na goręco przeznarzone do obróbki skrawaniom - PWa

2.1.2. Podział w zależności od dokładności wykonania przekroju poprzecznego

- pręty o zwykłej dokładności wykonania - bez wyróżnienia w oznaczeniu

- pręty o podwyższonej dokładności wykonania - pd

- pręty o wysokiej dokładności wykonania - wd

2.1.3. Podział w zależności od dokładności wykonania prostośct

- pręty o zwykłej dokłaInoćci wykonania - baz wyróżnienia w oznaczeniu

- pręty o podwyższonej dokładności wyk mania - pL 

2.1-rZi. Podział w zależności od stanu doątawę

- pręty w stanie surowym - bez wyróżnlrnia w oznaczeniu,

- pręty w stanie zmiękc onym - M

- pręty w stanie normalizowanym - N,

- pręty w stanie normalizowanym i odpuszc onym - NO

2.1.5, Podział w zależności od zastosowani!

- pręty do budowy sprzętu lotnirzego - Lo,

- pręty do budowy silników wysokoprężnych - O,

- pręty do produkcji wałków skrętnych - We

2.2, Oznaczenie >

2.2.1. Sposób budowy oznaczenia Oznaczenie powinno zawierać:

- nazwę wyrobu

- znak przeznaczenia wg 2 1 1

- wymiary przekroju poprzecznego,

- długość /długości fabrykacyinej nie wyróżnia się w oznaczeniu/

- znak dokładności wykonania przekrpju poprzecznego wg 2 1 2

- znak dokładności wykonania prostości wg 2 1 3 ,

- znak stall

- znak stanu dostawy wg 2 1 4

- znak zastosowania wg 2 1 5

- numer normy
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Przykłady oznaczania

n/ pr<,tów kwadratowych walcowanych o boku 80 mm przeznaczonych do przeróbki plistyc/np) 

/PWp/ długości fabrykacyjnej podwyższonej dokładności wykonania przekroju poprzecznego/[ 1/ 

zwykłej dokładności wykonanie pro9tości ze steli 35 w stanie surowym stosowinych do bu­

dowy sprzętu lotniczego /Lo/,

PRfT KWADRATOWY PWp 80 pd 35 Lo BM-R3/0644-4? 

b/ prętów okrągłych walcowanych o średnicy 60 mm przeznaczonych do obróbki skrawaniom 

PW / długości 4000 mm zwykłej dokładności wykonania przekroju poprzecznego podwyższo­

ne) dokł idności wykonania pros^ości /pL/ ze stali 37HS w stanie zmiękczonym /!1/ stosowe 

nych do budowy specjalnych silników spalinowych wysokoprężnych /O/

PRęt OKRĄGŁY PWs 60 4000 pL 37HS M D BN-83/0644-4?

/
3. WYMAGANIA

3,1, Powierzchnio 1 końce prętów

3-1.1. Powierzchnia prętów przeznaczonych do przeróbki plastycznej /PWp/ nie powinna wy­

kazywać pęknięć łusok zawalcowaó naderwań, wtręceń niemetalicznych oraz nitek widocznych 

nieuzbrojonym okiem <f

Dopuszcza 9ię usuwanie miejscowych wad przez dłutowanie, szlifowanie lub piłowanie w

kierunku podłużnym Głębokość śladu po usunięciu wady nie powinna przekraczać
0

- połowy sumy dopuszczalnych odchyłek - dla prętów o średnicy lub grubości do 60 mm,

- sumy dopuszczalnych odchyłek - dla prętów o średnicy lub grubości powyżej 60 mm li-

częc od wymiaru rzeczywistego

Dopuszcza się bez konieczności usuwania inna wady powierzchniowe. Jeżeli ich głębokość 

mieści się w granicach dopuszczalnych odchyłek wymiarowych

W przypadkach technicznie uzasadnionych na żędanie zamawiajęcego, dopuszcza się po 

uzgodnieniu przy zamawianiu dodatkowe ograniczenie głębokości wad powierzchniowych 

W przypadku prętów przeznaczanych do spęczanla głębokość zalegania dopuszczalnych wao 

oraz głębokość śladów po usuniętych wadach należy liczyc od wymiaru nominalnego

3.1.2. Powierzchnia prętów przeznaczonych do obróbki skrawaniem /PWs/ nie powinna wyl a 

zywac pęknięć łusok zawalcowaó i wtręceó niemetalicznych widocznych nieuzbrojonym okiem

0opu9?cza się miejscowe inno wady bez konieczności usuwania Jeżeli ich głębokość spraw 

dzona przez próbnś usuwanie /piłowanie szlifowanie lub dłutowanie/ mieści się w granicach 

dopuszczalnych odchyłek wymiarowych

3.1.3. Koóca prętów powinny byc obcięte równo i prostopadle do osi pręta Ostre zagięci i 

koóców sę niedopuszczalne

Przy cięciu na nożycach dopuszcza się zniekształcenia koóców na długości do 1 5 średnicy 

lub grubości lecz nie większej niż 35 mm

Dopuszcza się grat powstały podczas cięcia prętów piłę lub przecinarkę ściernę 

3 2 Wymiary nominalne dopuszczalne odchyłki wymiarowe w zależności od dokładności wy­

konania. kształt geometryczny przekroju, długość 1 prostośó powinny odpowiadać wymaganiom 

PN-75/H-93200 00 1 02 PN-72/H-93201 PN-72/H-93202 1 PN-79/H-93203 Widoczne skręcenie

kr iwędzi prętów kwadratowych sze^ciokętnych i prostokętnych Jest niedopuszczalne

3.3. Mitorlał. Pręty wykonuje się ze stali,których skład chemiczny stwierdzony na pod­

stawie analizy wytopowej powinien odpowiadać wymaganiom norm wg tabl 1

Na żędonio zamawiajęcego uzgodnione przy zamawianiu zawartość miedzi nie powinna prze­

kraczać 0 15 %

Dopuszczalne odchyłki składu chemicznego dla analizy kontrolnej próbek pobranych z goto­

wych pr>tów powinny byc zgoona odpowiednio z wymaganiami PN-75/H-85019 PN-72/H-f'4O30 i

PN-72/H-8 1035 a dla prętów ze stoli 40HN2MA - PN-72/H-84035

W przypadku stwierdzenia większych odchyłek w stosunku do podanych w normach, zwolnienie 

partii dopuszcza się tylko za zgodę zamawiajęcego

Po uzgodnieniu przy zamawianiu dopuszcza 9ię wykonanie prętów z innych gatunków stoli 

konst rukcyjnej



8 N - 8 3 /0 6 4 4 - 4 2 3

Tablica 1

Zastosowanie stall
Skład chemiczny

Lo 0 w s zgodnie z normę

Znak stall

10 20 25 35 10 20 25 35
40 45 40 45 PIJ-75/H-84019

15H 16HG -

30HM3 - -

38HA - -

37HS 37HS -

30HG3 - PN-72/H-81030

30HGSA - -

25HI1A - -

JOHM - -

30HMA - -

40HNMA - -

- 45HNHF

12HN3A 12HN3A -

12H2N4A - -

18H2N4WA 18H2N4WA -

30HGSNA - - PN-/2/H-84035

20HN3A - -

__ 37HN3A - -

25H2N4WA - -

65S ’vłA - -

40HN2MA - • ~ 8N-81/0641-35

3 4 Własności mechaniczne prętów sprawdzono na próbk ich kwalifikacyjnych powinny byc zgod­

ne odpowiednio z wymaganiami norm PN-75/H-R4019 PN-72/H 01030 PN-/2/H-84035 i B N - 8 1 / 0 6 1 4 - 3 0

Na żędanle zamawiaJęcego własności mechaniczno prętów walcowanych przeznaczonych do 

przeróbki plastycznej /PWp/ powinny odpowiadać wymaganiom PN-69/H-91010 lub PN-R0/H-94011 

Oeżeli z danego wytopu zbadano własności mechaniczne na próbkach pobranych z półwyrobu 

lub wyrobu o większym przekroju poprzecznym niż gotowy wyrób, a wyniki badaó sę zgodne z 

wymaganiami normy wówczas wyniki badaó rozcięga się na wyroby o mniejszym przekroju

Ma żędanie zamawiaJęcego pręty o średnicy lub grubości 55 mm i powyżej ze stali 30HG5 

/30HG3A/ poddaje się dodatkowo badaniu udarności ila próbkach poprzecznych przy czym udar- 

no c każdej próbki powinna wynosić co najmniej 18 3/cmŁ

Własności mechaniczne prętów ze stali węglowych dostarczonych w stanie normalizowanym 

powinny odpowiadać wymaganiom PN-75/M-84019 tabl a

Własności mechaniczne prętów za stali stopowych w stanie normalizowanym /N/ lub normali­

zowanym i odpuszczonym /NO/ o ile nie podlegeję dalszej obróbce cieplnej należy uzgodnić 

przy zamawianiu

3.5. Twardość. Pręty przeznaczone do przeróbki plastycznej na goręco dostarczane w stanie

surowym nie podlegaję sprawdzeniu twardości Twardość prętów w stanie zmiękczonym powinna 

odpowiednio byc zgodna z wymaganiami PN-75/H-84019 PN-72/H-04030 i PN-72/H-84035 Twardość

prętów ze stali stopowych, dostarczanych w stanie normalizowanym /N/ lub normalizowanym i 

odpuszczonym /NO/ należy uzgodnić przy zamawianiu

Oopuszcza się przekroczenie o 20HB maksymalnej twardości prętów o podwyższonej dokładno­

ści wykonania prostości /pL/

3.6. Soocz mle Pręty przeznaczone do przeróbki plastycznej na goręco lub zimno poddma 

l>ri'tic spsczanił nie powinny wykazywać naderwaó i pęknięć Oopuszcza się na powierzchni
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bocznej spęczanych próbek wady wt| 3 1 1 Jeżeli one nie pogłębiają sl' w cza-ie próby "-pi - 

czanin

Próbie spęczanin ni gorjro prddr].. etę pręty o średnicy lub-grubości do 80 ram Ole pi i 

tów o średnicy lub gruli i ct pfwv*ej 80 mm wytwórca gwarantuje spełnienie wymagań określo­

nych próbę epęrzarri i lir -rilonJr zamawiającego uzgodnione z wytwórcę dopu izcza się pr-w 

prowadzenie próby sp^i m m  rr i prętach o średnicy powyżej 80 mm

Próbie spęczenia no zimno piddojp się pręty w stanie zmiękczonym o śpidnicy lub orubo- 

ści do 30 mm prze/nsc < i to i rzoróbki plastycznej na zimno

*
«

3.7. Makroetruktura rt> tów sprawdzona próbę głębokiego trawienia lub próbę przełomu nlt 

powinna wyl azywac śladów J my usadowej pęknięć pęcherzy płotków i wtręreó niemot o 1irznycb 

widocznych nieuzbrojonym oku «

irżeli w zamówieniu nie podano sposobu sprawdzenie makroetruktury Jako podstawowy spo­

sób przyjmuje się próbo qlrb k i«qo trawienia

Dopuszcza się neitopojęcs wody wq skal wzorców normy PN-57-/H-04501:

- dla zastosowania to nie większe od wzorców 1/2 11/2 III/? IV/1 V/5

- dla zastosowania D 1 Wa - nie większe od wzorców 1/3 ll/4 1II/2 IV/1 V/5

No żędanie zamawlejęcrgo uzgodnione przy zamawianiu, mekrostrukturę prętów należy spraw­

dzać obydwiema metodami Wym gania szczegółowe dla próby przełomu należy uzgodnić przy zamó­

wieniu

Dopuszcza się badanie raakrostruktury próbę głębokiego trawienia lub przełomu na półwyro­

bach przy kontroli wytopu W tymprzypodlu wyniki badań rozcięga się na wszystkie partie porho 

dzęce z tego wytopu o ile wytwórca gwarantuje dla gotowych prętów wynik zgodny z normę

3.8, Wtrącenia niemetali i zna

3.8.1. Stopień zanieczy zczenia etali wtrąceniami niemetalicznymi. Średnie wskaźniki wiel 

kości^wtręreń kruchych /TŁ t K!</ pla itycznych /KP + S/ oraz globularnych /KN/ wg skal porów 

nawczych PN-64/H-04510 nie powinny przekraczać wzorca 3 - dla stali stopowej i wzorca 4 - 

dla stali węglowej

Na żędanie zamawiaJęcego mngę byr bgraniczone maksymalne wielkości wtręcoń niemetalicz­

nych

□opuszcza się badanie na półwyrobach stopnia zanieczyszczenia stoli wtrąceniami niemeta­

licznymi przy kontroli wytopu W tym przypadku wyniki badan rozcięga się na wszystkie par­

tie pochodzące z tego wytopu o ile wytwórca gwarantuje dla gotowych prętów wymagany sto­

pień czystości

3.82 Ułosowlny. Próby toczenia schodkowego nie przeprowadza się' Dostawca gwarantuje 

na goto./r>ch częściach przy próbie magnetycznej ilość i długość włosowin nie przekraczającą 

wielkości podanych w tabl ?

3 9 Wielkość ziarna austenitu /przegrzewnośc/

a/ prętów ze stoli stopowych stosowanych do budowy sprzętu lotniczego /Lo/, przeznaczo­

nych do przeróbki plastyczne] na ooręco oraz prętów ze stali stopowych stosowanych do buda- 

wy specjalnych silników spalinowych wysokoprężnych /OĄ przeznaczonych do nawęglania powinna 

odpowiadać wzorcom 5 - 1 0  wg r’l-66/M-04807

b/ prętów ze stali stopowych stosowanych do budowy sprzętu lotniczego /Lo/ nie przezna­

czonych do przeróbki plastycznej no noroco prętów ze stoli stopowych stosowanych do budowy 

specjalnych silników spalinowych wysokopri^nych /□/ oraz na wałki skrętna /V/s/ powinna odpo­

wiadać wzorcom 4 - 10 wg FN-66/H-04507

Fr ty ze stali węglowej nie podWraja kontroli wielkości ziarna austenitu

3 10 Hrrtownośc Na żądanie zam iwia ) ęcego pręty dostarcza się o określonej twardości | 0  

hartowaniu

Wa r unki obróbki cieplne] wymiar próbki i wynaginę twardość należy uzgodnić przy -ara iwi i-

niu
3 11 Wymagania dodatkowa Jak odwalenia mikrostrukturę i inne należy uzgodnić pr*./

n vi imu
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Tablico 2

Wiclkośc powierzchni kon­
trolowanej czi ści podana 

w zamówieniu*/
2

cm

Dopuszczalna ilość 
włosowin no kontro­
lowanej powierzchni

Oopus czalna dłu­
gość włosowiny

mm

Dopuszczalna su­
maryczna długość 

włosowln 
mm

w stali

powyżej do

♦

Jakościo­
wej

wysokoja­
kościowej

•V

Jakościo­
we j i wy­
sokojako­
ściowej

Jako­
ścio­
wej

wysoko­
jakościo­
wej 2/

50 5 2 5 10 5

50 100 6 3 7 10 8

100 200 8 4 8 20 10

200 300 10 6 9 30 15

300 400 11 9 10 40 20 ,

400 600 12 9 12 60 30

600 800 13 10 14 80 40

800 1000 15 11 15 100 50

Na każda 200 cm2 kontrolowanej powierzchni gotowej czyści o powierzchni powyżej 1000 cm° 

dopuszcza się dodatkowo nie więcej niż Jedną włosowinę o długości nie większej Jak dla za­

kresu powyżej 800 do 1000 cm2 z odpowiednim zwiększeniem dopuszczalnej sumarycznej długo­

ści

Na gotowych częściach o pow powyżej 200 cm2 dopuszcza się nie więcej niż 5 włosowin 

na fragmentach o powierzchni 10 cm2

1/ zamawlajęcy zobowiązany Jest podać w zamówieniu wielkość powierzchni kontrolowanej na 
włosowiny metodę magnetyczną

2/ stal wysokojakościowa oznaczona Je3t na końcu znaku stali literę A

Na żądanie zamawiającego podane w zamówieniu dostarcza się pręty ze stali jakościowej o wy­
maganiach na poziomie,jak dla stali wysokojakościowej

3.12 Stan dostawy. Pręty przeznaczona do przeróbki plastycznej na gorąco dostarcza się 

w stanie surowym lub zmiękczonym

Pręty przeznaczone do przeróbki plastycznej na zimno i do obróbki skrawaniem ze stali 40 

i 45 oraz stali stopowych dostarcza się w stanie zmiękczonym

Na żądanie zamawiającego uzgodnione przy zamówieniu pręty dostarcza się w stanie norma­

lizowanym /N/ lub normalizowanym i odpuszczonym /NO/

3.13. Cechowanie. Pręty o średnicy lub grubości powyżej 30 mm znakuje się indywidualnie 

przez wybicie na powierzchni bocznej /na końcu/ lub czołowej pręta następujących znaków

- Znak wytwórcy

- znak stall,

- nr wytopu lub umowny znak

Pręty o średnicy lub grubości 30 mm i poniżej znakuje się na przywieszkach metalowych 

przez trwałe wybicie /umieszczenie/ na nich następujących znaków

- znak wytwórcy

- oznaczenie pręta wg 2 2 - bez części słownej

- numer wytopu lub umowny znak

- znak KO wytwórcy

- znak odbiorcy zamawiającego w razie przeprowadzenia przez niego badań 

Przywie9 zkl metalowe należy trwale mocowic do każdej wiązki prętów po obu jej koncn-h 

Dopuszcza się cechowanie prętów przez naklejanie nalepek zawierających odpowi dnie znoki 

Na żądanie zamawiającego uzgodnione przy zamawianiu wszystkie pręty niezależnie od

średnicy lub grubości należy cechowac barwnie wg PN-73/H-01102, natomiast pręty o średni­

cy lub grubości powyżej 10 mm należy dodatkowo cechowac przez wybicie na powierzchni borz- 

npj /n j kor cu/ lub czołowej pręta znaku stali i numeru wytopu lub umownego ozrm >ri t
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4- PAKOWANIE I TRANSPORT

4.1. Pakowanie Pręty o średnicy lub grubości do 30 mm dostarcza się w wlęzkach, a o śred­

nicy lub grubości powyżej 30 mm dostarcza się luzem

Po uzgodnieniu przy zamawianiu pręty o średnicy lub grubości powyżej 30 mm do 60 mm do­

starcza się w więzkach

Ma9a więzki przy ręcznym załadunku i wyładunku nie powinna przekraczać 80 kg, natomiast 

przy załadunku i wyładunku mechanicznym - 3000 kg

Na żędanie zamawiajęcego uzgodnione przy zamawianiu, dopuszcza się ograniczenie masy 

więzki do 1000 kg

4.2, Transport W razie załadowonia do wagonu więcej niż jednej partii prętów, należy jo 

zabezpieczyć przed pomieszaniem

5. BADANIA

5.1. Partia, Pręty bada się partiami Partię stanowię pręty pochodzęce z jednego wytopu 

Jednego wymiaru poprzecznego i jednego podziału wg 2 1

5.2. Rodzaje badań, pobieranie próbek, opis badań 1 ocena wyników badań - wg tabl 3

5.3. Badania powtórne W razie uzyskania chocby na jednej próbce danego badania wyników 

niezgodnych z wymaganiami normy należy to badanie powtórzyć na podwójnej liczbie próbek

w stosunku do pierwotnie pobranej

Pręty z których pobrane próbki dały wyniki niezgodne z wymaganiami normy, należy usu- 

nęć z partii

W razie uzyskania podczas powtórnego badania chociażby na Jednej próbce wyniku ujemnego, 

należy danę partię uznać za niezgodnę z wymaganiami normy

5.4. Ocena partii Jeżeli wyniki wszystkich badań odpowladaję wymaganiom normy, partię 

należy uznać za zgodnę z wymaganiami normy

5~.~5~. Zaświadczenie jakości 1 atest

5.5.1. Zaświadczenie jakości. Wytwórco jest zobowięzany wystawie dla każdej partii za­

świadczenie Jakości zawierajęce co najmniej!

- nazwę lub znak wytwórcy,

- oznaczenie wyrobu wg 2 2

- stwierdzenie o zgodności partii z wymaganiami normy

5.5.2. Atest. Na żędanie zamawiajęcego wytwórca jest zobowięzany wystawie dla każdej 

partii atest, w którym należy podać

- nazwę lub znak zamawiajęcego

- numer i datę zamówienia

- nazwę lub znak wytwórcy

- numer wytopu lub umowny znak

- oznaczenie wyrobu wg 2 2

- masę lub liczbę prętów w partii

- wyniki wszystkich przeprowadzonych badań

- stwierdzenie o zgodności partii z wymaganiami normy,

- znak i podpis KO wytwórcy

6 POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ UZNANfl 2A NIEZGODNĄ

" Z WYMAGANIAMI NORMY

Partię uznanę za niezgodnę z wymaganiami normy wytwórca może przesortować naprawie lub 

obrobić cieplnie i przedstawić do badań Jako nowę partię

Powtórnę obróbkę cieplnę można przeprowadzać tylko dwukrotnie przy czym liczby zabiegów 

odpuszczania nie ogranicza się

K o n i e c

Informacje dodatkowe

V
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Tablico 3

Lp. Rodzaj badania Pobieranie pró­
bek

Opis badania Ocena wyników - 
badania

1 Sprawdzania powierz­
chni i końców /3 1/

100 % prętów 
z partii

należy przeprowadzić nieuzbrojo­
nym okiem w przypadkach koniecz­
nych dopuszcza się użycie pilni­
ka lub tarczy szlifierskiej

«

pręty nie od- 
powiada i?ce 
Wymaganiom 
najeży usunęc 
z partii

2 Sprawdzania wymia­
rów /3 2/

należy przeprowadzić uniwersalny­
mi przyrzędami pomiarowymi lub 
sprawdzianami z dokładności? 0 1 
mm pomiar dłuqości należy prze­
prowadzić z dokładności? 10 mm

3 Sprawdzenia składu 
chomicznego-analiza 
wytopowa /3 3/

wg PN-79/H-04004

nałoży przeprowadzić wg PN-78/H- 
04010 PN-7B/H-04012, PN-74/H- 
04013 PN-79/H-04014 PN-78/H- 
04015 PN-79/H-04016 PN-80/H- 
04017 PN-79/H-04018 PN-79/H- 
04019 PN-79/H-04020 PN-81/H- 
04022 PN-79/H-04023 PN-81/H- 
04024 lub innymi metodami o tej 
samej dokładności sprawdzenia

jeżeli wyniki 
nie odpowinda- 
Ję wymaganiom 
partię należy 
uznać za nie­
zgodo? z wy­
maganiami 
normy

4 Sprawdzanie składu 
chomicznego-analiza 
kontrolna /3 3/

wg PN-81/H-040Ó6 
z jednego pręta

5 Sprawdzanie własno­
ści mechanicznych - 
próba rozciągania
n  V

wg PN-75/H-04308 
z dwóch prętów 
po jednej próbce

należy przeprowadzić wg PN-80/ 
H-04310 Jeżeli wyniki 

nie odpowiada- 
J? wymaganiom 
należy przepro­
wadzić bada­
nia powtórne 
wg 5 3

6 Sprawdzanie własno­
ści mechanicznych - 
próba udarności(KCU2^ 
/3 4/

wg PN-75/H-04308 
z dwóch prętów 
po jednej próbce

należy przeprowadzić wg PN-79/ 
H-04370 pręty o średnicy 16 mm 
i poniżej lub boku kwadratu 
12 mm i poniżej nie podlegaj? 
badaniu

7 Sprawdzanie twardo­
ści /3 5 /

z pięciu prętów 
z partii

należy przeprowadzić wg PN-78/ 
H-04350 lub PN-78/H-04355

8 Próba spęczania 
/3 6 /

z trzech prętów 
z partii po Jed­
nej próbce

należy przeprowadzić wg PN-83/ 
H-04411 do 1/3 dla prętów spę- 
czan^ch na gorpco i do 1/2 dla 
prętów apęczenych na zimno

9 Sprawdzanie makro- 
struktury - próba 
ałębokiego trawie­
nia /3 7/

z dwóch kęsów 
lub prętów z par­
tii po Jednej 
próbce /tarczy/

należy przeprowadzić wg 
PN-57/H-04501

10 Sprawdzanie makro- 
struktury - próba 
przełomu /3 7/

z dwóch prętów 
z partii po Jed­
nej próbce

należy przeprowadzić przez na­
cięcie i złamanie próbek /tarcz/ 
w stanie ulepszonym cieplnie 
przy czym próbki wzdłużne pobie­
ra się z prętów 0  grubości lub 
średnicy do 30 mm a próbki po­
przeczne w postaci tarcz o gru­
bości 20 do 30 mm z prętów o gru­
bości lub średnicy powyżej 30 mm

U Sprawdzanie stopnia 
zanieczyszczenia 
stali wtręcemami 
niemetalicznymi 
/3 B 1/ - na żęda- 
nie zamawiającego

z sześciu prętów 
z partii po jed­
nej próbce

należy przeprowadzić wg 
PN-64/H-04510

Sprawdzanie wielko­
ści ziarna austeni­
tu /3 9/ z jednego pręta

należy przeprowadzić wg PN-66/ 
H-04516

13 Sprawdzanie hartow- 
ności - na żędanie 
zamawiajęcego /3 10/

należy przeprowadzić wg 
PN-79/H-04402

A 4 Sprawdzanie wymaqań 
dodatkowycn /3 11/
- na żędanie zama- 
wiajęcego uzgodnlo- 
n przy z iniwioniu

wg uzgodnienia należy przeprowadzić wg obowię- 
zujęcych norm lub wymagań uzgod­
nionych przy zamawianiu
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INFORMACJE PODATKOWE DO BN-83/0644-47

1 Instytucja ot racowuloca normę Huta Baildon

2 _Istotne zmiany w porównaniu do BN-75/0644-\?

2 1 Uwzględniono tablice przejścia* i doprowadzono w zasadzie do zgodności z nimi w za­

kresie wymagań stali jakościowo! i wysokojakościowej

? 2 Nie ujęto stali szczególnie wysokojakościowej, zaliczanej do stali elektrożużlowej 

gdyż wymagania dla prf tów w tym zakresie ujęto w BN-81/0644-35

2 3  W podziale w zależności od zastosowania analogicznie jak w BN-81/0644-35, wprowa­

dzono symbolikę zastosowania stali lo D Ws wg 2 1 5

7 4 ''/prowadzono do normy stal o znaku 40HN2MA wg BN-81/0644-35 oraz wykreślono stal o 

znaku 50 Jako nie objętę PN-72/H-84019

2 5 Wykreślono postanowienia dotyczęce dopuszczalnych odchyłek składu chemicznego któ­

re podane sę w normach klasyfikacyjnych

2 6 Oopuszczono możliwość zamawiania prętów przeznaczonych do przeróbki plastycznej o 

własnościach mechanicznych wg PN-69/H-94010 i PN-80/H-94011

2 7 Wykreślono tablicę podajęcę wymagania dla twardości prętów w stanie zmiękczonym 

oraz normalizowanym przyjmujęc w tym zakresie obowięzujęce wymagania w normach na gatunki 

stali

2 8 Nie dopuszczono przy próbie spęczanla naderwoń i pęknięć

2 9 Dopuszczono możliwość dostawy prętów ze stali stopowych w stanie normalizowanym lub 

normalizowanym i odpuszczonym

2 10 Wprowadzono zasadę indywidualnego znakowania prętów o średnicy lub grubości powy­

żej 30 mm, a po uzgodnieniu przy zamawianiu także prętów o średnicy lub grubości powyżej 10 

mm

3. Normv związane

PFT-73/H-01102 Cechowanie stalowych półwyrobów i wyrobów hutniczych

PN-79/H-04004 Sprawdzanie składu chemicznego stali i staliwa Pobieranie i przygotowanie 

próbek do analizy wytopowej

PN-81/H-04006 Analiza chemiczna stali i staliwa Pobieranie i przygotowanie próbek z wy­

robów

PN-78/H-04010 Analiza

węgla

chemiczna surówki żeliwa i stali Oznaczanie całkowitej zawartości

PN-78/H-04012 Analiza chemiczna surówki żeliwa i stall Oznaczanie zawartości manganu

PN-74/H-04013 Analiza chemiczna surówki żeliwa i stali Oznaczanie zawartości krzemu

PN-79/H-04014 Analiza chemiczna surówki, żeliwa 1 stall Oznaczanie zawartości fosforu

PN-78/H-04015 Analiza chemiczna surówki, żeliwa 1 stali Oznaczanie zawartości siarki

PN-79/H-04016 Analiza chemiczna surówki, żeliwa 1 stali Oznaczanie zawartości chromu

PN-80/H-04017 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali Oznaczanie zawartości wolframu

PN-79/H-04018 Analiza chemiczna surówk1, żeliwa i stall Oznaczanie zawartości niklu

PN-79/H-04019 Analiza chemiczna surówki żeliwa 1 stali Oznaczanie zawartości molibdenu

PN-79/H-04020 Analiza chemiczna surówki żeliwa i stali Oznaczanie zawartości wanadu

PN-81/H-04022 Analiza chemiczna surówk i żeliwa 1 stali Oznaczanie zawartości glinu

PN-79/H-04023 Analiza chemiczna surówki żeliwa 1 stali Oznaczenie zawartość 1 tytanu

PN-81/H-04024 Analiza chemiczna surówki żeliwa i stali Oznaczanie zawartości miedzi

PN-75/H-04308 Pobieranie i przygotowanie 

wych wyrobów hutniczych

próbek do badań własności mechanicznych stało-

PN-80/H-04310 Próba statyczna rozclęgania metali 

PN-78/H-04350 Pomiar twardości metali sposobem Brinella

PN-78/H-04355 Pomiar twardości metali sposobem Rockwella Skala A, B, C i F 

PN-79/H-04370 Metale Próba udarnoścl w temperaturze pokojowej 

PN-79/H-04402 Próba hartowności stali Metoda hartowania od czoła 

PN-83/H-04411 Próba spęczanla metali

PN-57/H-04501 Badanie makrostruktury stali Próba głębokiego trawienia 

PN-66/H-04505 Mikrostruktura stalowych wyrobów hutniczych Wzorce i oznaczenia
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PN-75/H-04506 Pomiar głębokości odwęglenia hutniczych wyrobów stalowych 

PM-66/H-O4507 Oznaczanie wielkości ziarna metali

PN-64/H-04510 Oznaczanie stopnia zanieczyszczenia metali wtręceniami niemetalicznymi 

PN-66/H-04516 Stal Ujawnianie ziarna austenitu

PN-75/H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej Jakości ogólnego przeznaczenia Gatunki 

PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne Gatunki

PN-72/H-84035 Stale stopowe konstrukcyjne przeznaczone do wyrobu sprzętu szczególnie ob» 

ciężonego Gatunki

PN-75/H-93200 00 Walcówka i pręty stalowe okręgłe walcowane na goręco Wymiary 

PN-75/H-93200 02 Walcówka i pręty stalowe okręgłe walcowane na goręco Pręty ogólnego za­

stosowania Wymiary

PN-72/H-93201 Pręty stalowe walcowane kwadratowe Wymiary 

PN-72/H-93202 Pręty stalowe walcowane płaskie Wymiary

PN-79/H-93203 Walcówka i pręty stalowe sześciokętne walcowane na goręco Wymiary 

PN-69/H-94010 Odkuwki stalowe matrycowane dla przemysłu lotniczego Wymagania i badania 

PN-80/H-94011 Odkuwki stalowe swobodnie kute dla przemysłu lotniczego

BN-81/0644-35 Kęs~y i pręty ze stall elektrożużlowej do budowy sprzętu lotniczego i spe­

cjalnych silników wysokoprężnych

4. Inna dokumenty związane

BN-76/9914-23 Stal stopowa konstrukcyjna Pręty do budowy sprzętu lotniczego i silników 

wysokoprężnych Tablice przejścia

5. Instytucja rozprowadzająca normę Instytut Metalurgii Żelaza 44-101 Gliwice, ul K Miar­

ki 12/14

6. Autorzy projektu normy

mgr inż Tadeusz Terlecki - Huta Baildon

mgr inż Mieczysław Gałuszka - Huta Baildon

mgr inż Alfons Wocławski - Instytut Metalurgii Żelaza



B N - 8 3 / 0 6 4 4 - 4 2 "Pręty walcowane na gorąco za stali konstrukcyjnej 

do budowy sprzętu lotniczego i specjalnych silni­

ków wysokoprężnych"

Zmiana 2

1986*06.24

« skreśla się wprowadzoną Zarządzeniem N r7/86 Dyrektora Instytutu 
z dnia 1986.03.24 uwagę pod tahl. 1 o treścit "Pręty ze stali 20A 
i 45A dostarcza się na żądanie zamawiającego uzgodnione przy za­

mówieniu" •
•

Zmiana 1 - zarządzenie Nr 7/86 
Dyrektora IMŹ poz. 3.1* 
z dnia 1986.03.24

(Na podstawie zarządzenia Nr 16/87 
- z 1987.12,22 Dyrektora IMŻ)

DRUK IMŹ,5.88.n.100
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Instytut Metalurgii Żelaza 

Dyrektor Instytutu

Gliwice, dnia 1986.03.24

Zarządzeni* Nr ^  /86

w sprawier ustanowienia, unieważnienia i zmian do norm branżowych 

oraz zmiany do zarządzenia.

Na podstawie 5 1 Zarządzenia Nr 12 Ministra Hutnictwa i Przemysłu 

Maszynowego z <mia 1984.05.14 » sprawie działalności normalizacyjnej 

w resorcj-a hutnictwa i przemysłu maszynowego zarządzam

1. -Ustanowienie norm branżowyea

1.1. BN-86/0642-10/02 "Kęsiska stalowe określonego przeznaczenia"

- obowiązuje od 1987.04.01

1.2. BH-86/0642-10/03 "Blachówka stalowa na blachy platerowane"

- obowiązuje od 1987.04.01

1.3. BN-86/0646-16 "Stal walcowana. Kształtownik na prowadnioe

dźwigów elektrycznych"

- obowiązuje od 1987.01.01

1.4. - BN-86/0648-84 "Rury stalowe dla przemysłn mleczarskiego"

- obowiązuje od 1987.01.01

2. Unieważnienie n o m  branżowyea

2.1. BH-71/0642-10 "Taśmo zimnowalcowana ze stali Bw 15"

- unieważnia się w zakresie p.3.1. dotyczącego wymagań dla 

półwyrobów,z dniem 1987.03.31, w związku z obowiązywaniem 

od 1987.04.01 normy BN-86/0642-10/02 obejmnjąoej półwyroby 

/kęsiska//patrz p.1.1 /

2.2. BN-71/0642-25 "Blachy uniwersalne na krążki określonego

przeznaczenia"

- unieważnia się w zakresie p.3.1. dotyczącego wymagań dla 

półwyrobów, z dniem 1987.03.31 w związku z obowiązywaniem 

od 1987.04.01 normy BN-86/0642-10/02 obejmującej półwyroby 

/kęsiska//patrz p.1.1./
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2.3. BS-82/0652-05 "Taśma walcowana na zlano za stali Bw 14G"

- unieważnia się w zakresie p.3.1. dotyczącego wymagań dla 

półwyrobów, z dniem 1987.03.31 w zwlązkn z obowiązywaniem 

od 1987.04.01 normy BH-86/0642-10/02 obejmująoej półwyroby 

/kęsiska//patrz p.1.1./

2.4. Bb-70/0643-01 "Stal węglowa walcowana. Blachówka na blachy

platerowane”

- unieważnia aię z dniem 1987.03.31 w związku z obowiązywa­

niem od 1987.04.01 normy 3K-86/0642-10/03 /patrz p.1.2./

2,9, BH-74/0644-40 "Pręty łuszczone i ciągnione ze stali konstruk­

cyjnej węglowej speojalnogo przeznaczenia. Wy­

magania i badania"

- unieważna się z dniem 1986.03.31

2.6. BB-65/0651-01 "Stal sprężynowa. Pręty ciągnione do wyrobu 

sprężyn śrubowych waloowanyoh"

- unieważnia się z dniem 1986.03.31

2*1* . BN-66/0651-02 "Stal węglowa konstrukcyjna wyższej Jakości.

Pręty oiągnione specjalnego przeznaczania"

- unieważnia się z dniem 1986.03.31.

3. Zmiany do norm branżowych

3.1. BH-83/0644-42 "Pręty walcowana na gorąoo ze stali konstruk­

cyjnej do budowy sprzętu lotniozego i specjal­

nych silników wysokoprężnych"

- w p.3.3. w tablicy 1, w ozęsci "Zastosowanie"fiolumnie "lo" 

w rubryce czwartej, pomiędzy znakami stali 20 i 25 należy 

wpisać znak stali "204", a za znakiem stali 45 należy wpisać 

stal ”454", - pod tablicą 1 należy wpiaaó uwagę o treaoii 

“Pręty ze stali 204 i 454 dostaroza się na żądanie zamawiającego 

uzgodnione przy zamówieniu".

3.2. BH-85/0648-62 "Sury stalowa baz szwu do budowy statków"

- w p.5.2.2., w tablioy 6, kolumnie trzeciej i rubryce Lp.5 i 6 

należy uzupełnić zapis przez określenie liczby próbek ,mianowi- 

cies "... u odcinka próbnego 1 rury należy pobrać 1 próbkę ...”

3.3. BH-83/0654-02 "Pręty łuszozona i ciągnione ze stali konstruk­

cyjnej do budowy sprzętu lotniozego i apaojal- 

nych silników wysokoprężnych"

- w p.3.3. w tablioy 1, w części "2aatosowanie"^»lnmnie "Lo"
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1 rubryce czwartej pomiędzy znakami stali 20 1 23 należy wpisać 

znak stali "20A", a za znakiem stali 45 należy wpisać stal "454' 

pod tablicą 1 należy wpisać uwagę o treści: "Pręty ze stali 204 

i 454 dostarcza się na żądanie zamawiającego uzgodnione przy 

zamówieniu"

4. Zmiany do zarządzenia Nr 5/85

Zmienia się termin obowiązywania normy

EH-35/0648-62 "Bary stalowe bez szwa do budowy statków"

- z 1986.04.01 na "1986.07.01"

5. Zarządzenie wchodzi w życie z dniem ogłoszenia.

Normy ustanowione niniejszym zarządzeniem należy zamawiać 

w Instytucie Metalurgii Żelaza, Gliwice,ul.K.Miarkl 12/14.

Rozdzielnik:

- MHiPH, Dep.H.Ż., Warszawa
- Huty żelaza podległe MHiPM
- 60 RFW przy Hucie Baildon, Katowioe
- OBRPTiKM "TEKDMA"—RON, Warszawa-Anin
- Centrostal, Katowice
- C0IN1M, Oddz. Katowice
- WSK "PZL-MIEŁEC", Mieleo
- WEK Rzeszów
- WSE Kalisz
- WSK Świdnik
- Walcownia Metali "Łabędy", Oliwice
- Zakłady Metalowe "Predom-Uesko", Skarżysko Kamienna
- HUTMASSPROJEKT-HAFEKO, Katowice
- IMŻ / NO 
- IMZ / CONHŻiSt

do wiadomości:

- FKNHiJ—Dep. Planowania, Warszawa
- FKNMiJ-ZH, Katowice

/

DRUK IMŻ.141«86.n.1500


