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NORMA BRANŻOWA BN-6 5/0673-01
Hutnictwo 

Żelaza 1 Stall zastępuje

RN-59/MPC/H-266
Walce żeliwne dla hutnictwa. Warunki 

techniczne .

Gr. kat. III 80

1. WSTĘP

1 1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są warunki technlozne walców żeliwnych przezna­

czonych do walcowania stali i metali nieżelaznych.

1.2. Rodzaje walców.

1.2.1 Walce żeliwne utwardzane odlewane we wlewnicach Jako walce gładkie lub bruzdowe, 

posiadające przy powierzchni beczki warstwę o strukturze żeliwa białego, a rdzeń oraz czopy 

o strukturze szarej.

1.2 2 Walce żeliwne półutwardzone odlewane we wlewnicach bez wyłożenia lub wyłożonych 

masą piskową. Jako walce gładkie lub bruzdowe, posiadające przy powierzchni beczki warstwę 

o strukturze połowicznej.

1.2.3 Walce żeliwne nieutwardzone odlewane w formie piaskowej lub wymurowanej Jako wal­

ce gładkie lub bruzdowe o strukturze szarej

1.3. Cechowanie. Walce cechuje się na powierzchniach ozołowyoh rozet przez wybicie na 

powierzchni czołowej dolnej /od strony stopy/ rozety*

a/ znaku + /oznaczająoy stopę waloa/,

b/ numeru bieżącego wytwórni waloów,

c/ znaku kontroli teohnicznej,

d/ znaku odbiorcy upoważnionego przez zamawiającego w przypadku przeprowadzenia odbioru 

zewnętrznego.

oraz na powierzchniach ozołowyoh obu rozet*

a/ znaku wytwórni.

Przy walcach stopowyoh obok numeru bieżącego waloa należy wybió naetępująoe oznaozenia 

dodatków stopowych*

Wybite znaki powinny byó wyraźno i czytelne.

1.4. Normy związane,

PN-57/H-04350 - Próba twardości metali sposobem Brlnell'a.

2. WYMAGANIA TECHNICZNE

2.1. Powierzchnia. Powierzchnia waloów obrobionych na gotowo powinna byó gładka, bez 

pęcherzy, rozwarstwień, pęknięó 1 innych wad mogąoych obniżyć użytoczność walca

Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Hutnictwa Żelaza i Stali Zarządzeniem nr 59/65 

z dnia 8 .XI. 1965 r. Jako norma obowiązująoa w zakresie produkcji od dnia 1.1.1966 r.

H - chrom 

N - nikiel

jMo - molibden

G - mangan /dla zawartośoi powyżej 1,5%/

V - wanad 

Mg - magnez
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Powierzchnia beczki walców powinna być zgrubnie obrobiona mechanioznie. Bruzdy mogą być 

obrobione wstępnie, jeżeli zostało to uzgodnione w zamówieniu pomiędzy wytwórcą i zamawiają­

cym. Płaszczyzny czołowe beczki i rozet powinny byc prostopadłe do osi waloa. Rozety powinny 

być obrobione na gotowo, czopy oszlifowano, jeżeli zamówienie nie przewiduje inaczej.

Na powierzchni czołowej rozety czopa górnego dopuszoza się pozostałości Jamy skurozowej o 

wymiarze poprzecznym nie przekraczającym 2 0 % średnicy ozopa rozety i głębokości 25 % długoś­
ci rozety, pod warunkiem, że nie przeszkadzają one w wykonaniu właśolwego nakiełka.

Dopuszcza się na powierzchni beozki obrobionej, zgrubienie w granicach naddatków i na czo­

pach walców półutwardzonych i nieutwardzonych oraz na czopach walców utwardzonych, pojedyn- 

oze pęcherze w ilości nie większej od pięciu, posiadające największy wymiar zarówno dla śred- 

nioy, Jak i głębokości nie przekraczający 5 mm.

2.2. Wymiary 1 naddatki na obróbkę. Wymiary waloów powinny być zgodne z rysunkami załączo­

nymi do zamówienia.

Dopuszczalno odchyłki wymiarowe waloów wynosząt

a/ Beozka waloat *
- dla długośol ± 2 mm,

- dla średnicy boczki gładkiej zgrubnie obrobionej i

woloów utwardzonyoh i 1 %

średnloy beozki

waloów półutwardzonych i nleutw. + 1 %
średnioy beozki

b/ Czopy waloa1

- dla długości ozopa 1 2 mm,

- dla średnio czopów do 250 mm + 0 - 0,75 mm

- dla średnio ozopów pow. 250 mm + 0 - 1 ,0 0  mm

0 / Rozety walca1

- dla długośol rozety + 1 mm,

- dla średnloy rozet do 2 0 0 mm + 0 mm - 1 mm

- dla średnicy rozet pow. 2 0 0 mm + 0 mm - 2 mm

Dodatkowe wymagania odnośnie dokładnośoi wykonania beczek, czopów, rozet a także innych 

połąozeń, a w szczególności dla walców waloownl ciągłych, powinny być uprzednio uzgodnione 

pomiędzy zamawiającymi i dostawcą i podane w zamówieniu.

Dopuszozalno naddatki na obróbkę dla walców półutwardzonych i nieutwardzonych z bruzdami 
zgrubnie obrobionymi, wynoszą od + 3 do + 6 mm na jedną stronę bruzdy.

2.3. Twardość

2,3.1. Twardość czopów. Twardość waloów obrobionyoh zgrubnie lub na gotowo mierzona na 

powierzchni ozopa powinna wynosić oo najmniej 190 HB.

Dopuszozalne największe twardości powierzchni oylindryoznej ozopów wynoezą dlas 

a/ waloów utwardzonyob walcowni blaoh grubych, oraz waloów walcowni wstępnych - 230 HB 

b/ waloów utwardzonyoh wykanozająoyoh i wygładzających walcowni blach oienkioh - 250 HB 

o/ waloów utwardzonyoh dwuwarstwowych wygładzających walcowni blaoh oienkioh i polerują­

cych - 360 HB.

Twardość ozopa na głębokośoi frezowania rozet nie powinna przekraozaó 300 HB. 

a/ waloów utwardzonyoh waloownl blach grubych, oraz walców waloowni wstępnych - 230 HB, 

b/ waloów utwardzonyoh wykaśozająoych i wygładzająoyoh waloownl blach oienkioh - 250 HB 

c/ walców utwardzonyoh dwuwarstwowych wygładzająoyoh waloowni blaoh oienkioh i polerują­

cych - 360 HB.

Twardość ozopa na głębokośoi frezowania rozet nie powinna przekraozaó 300 HB. 

d/ waloów utwardzonyoh bruzdowyoh lanyoh gładko lub z utwardzonymi bruzdami - 280 HB 

e/ walców półutwardzonych ohromowo - nlklowyoh - 260 HB 

f/ walców półutwardzonych niekowęglowyoh - 240 HB

g/ waloów z żeliwa sferoidalnego o nieokreślonej warstwie utwardzenia - 260 HB 
h/ waloów z żeliwa eferoidalnego półutwardzone - 250 HB

i/ walców nieutwardzonych - 230 HB

1 Twardość rdzenia waloów chromowo - niklowych mierzona na średnicy równej średnicy ozopa 

nie powinna przekraczać 20 HB w stosunku do maksymalnej twardości czopa
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2.3*2. Twardość beczki i głębokość warstwy utwardzone.1.

2 .3 *2 .1 . Walce utwardzone!

A. Walce walcowni blach grubyoh. Twardość powierznchhnl beczki powinna" wynosić od 380 do 

460 HB.

Głębokość warstwy utwardzonej powinna wynosić 1 2 - 2 7  mm.

B. Walce walcowni blach cienkich w układach liniowyoh.

Twardość powierzohni beczki poszozegćlnych rodzajćw walców powinna wynoslói 

a/ walce wstępne 360 - 420 HB

b/ walce wykańczające 430 - 480 HB

o/ walce wygładzające!

dla walcowni blaoh tłooznyoh i głęboko tłocznych

550 - 650 HB

dla waloownl blaoh karoseryjnyoh 1 białych

600 - 680 HB

Grubość warstwy utwardzonej zalegnie od długośoi beozkl podaje tablloa 1.

Tablica 1

Długość beczki w mm Grubość warstwy utwar­
dzonej w mm

do 900 15 - 25 mm

powyżej 900 do 1250 15 - 25 mm

powyżej 1250 do 1800 1 0 - 25 mm

Grubość warstwy utwardzonej dla waloćw wygładzających powinna wynosić 1 5 - 3 5  mm.

Dopuszcza się mimośrodowość warstwy utwardzonej, z tym, że grubość warstwy utwardzonej nic 

mośe przekroczyć graąio ustalonyoh dla danego rodzaju waloa.

C. Walce waloownl olagłyoh blach. Wymagania dla waloćw waloownl blaoh w układach olągłyoh, 

należy każdorazowo uzgodnić pomiędzy zamawiającym i dostawcą.

D. _Jfaloe bruzdowe utwardzone z beQzkŁ_gładkŁJ.Rb__gJttwardzonypil bruzdami.
Twardość powierzchni beozki w zależności od średnicy wynosi!

średnloa boczki do 300 mm 440 - 520 HB

średnloa beczki powyżej 300 do 600 mm 430 - 480 HB

Twardość powierzchni beozkl waloćw wygładzająoyohi

średnloa beozki do 460 mm 440 - 520 HB

/większe średnice do uzgodnienia/

Grubość warstwy utwardzonej dla waloćw z gładką beozką wynosi 1 5 - 3 5  mm.

Grubość warstwy utwardzonej dla waloćw z utwardzonymi bn zdami zależnie od średnicy podaje 

tablica 2 .

Tablica 2

Średnloa w mm Najmniejsza grubość 
warstwy utwardzonej w 

cno i

do 350 

powyżej 350

4 % średnicy waloa
5 % średnicy waloa

Warstwa utwardzona nie noże sięgać głębiej niż 1 0 mm ponad średnioę czopów.

2 .3 .2 .2 . Waloe cółutwardzone.

A. Walce pćjutwardzone chromowo - niklowe /Or-Ni/ dla walcowni bruzdowych.

Twardość powierzchni beczki tych walców powinna wynosić 240 - 360 HB. W przypadkach tech- 

nioznio uzasadnionych, dostarcza się waloe półutwardzone Cr-Ni o ograniczonym zakresie twar­

dości, z tym, że ograniczenie to powinno mieśolć się oo najmniej w granicach 40 HB.
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B. Walce półutwarrizone ze zbierana warstwa utwardzenia, otrzymywano są przez odlewanie we 

wlewnloy 1 usuwanie cienkiej warstwy utwardzonej o grubości 5 -*10 mm za pomocą obróbki skra­

waniem.

Twardość powierzchni beczki gotowych walców wynosi 240 - 340 HB.

C. Walce półutwaidzone nlBkoweglowe dla walcowni bruzdowyoh odlewane są jako walce gładkie 

we wlewnicach wyłożonych masą formierską.

Twardość na powierzohni beczki wynosi 230 - 290 HB.

2,3 2 3- Walce nieutwardzone

A. Walce nieutwardzone gładkie lub bruzdowe - Twardośó powierzchni beczki wynosi 220 - 

- 260 HB.

2.1.2.4. Walce z żeliwa sferoidalnego

A. Walce o nieokreblonol warstwie utwardzenia odlewane są jako waloe gładkie we wlewnicaoh 

i przeznaczone dla walcowni bruzdowyoh.

Twardość powiejzchni beczki wynosi 380 - 460 HB.

B Walce pćłutwardzone dla walcowni bruzdowych odlewane są jako waloe gładkie we wlewni- 

oaoh nie wyłożonych masą formierską, lub też we wlewnloach wyłożonych masą formierską,

Zależnie od sposobu odlewania twardośó wynosił

- dla walców odlewanych we wlewnicaoh nie wyłożonych masą formierską 300 - 400 HB,

- dla waloów odlewanych we wlewnicaoh wyłożonych masą formierską 220 - 300 HB.

2*4. Struktura. Materiał rdzenia walców utwardzonych i nieutwardzonych powinien posiadaó 

strukturę szarą, drobnoziarnistą z grafitem średniej wielkości, bez siatki i większych sku­

pień cementu. Warstwa utwardzona waloów utwardzonych powinna wykazywaó strukturę żeliwa bia­

łego.

Przejście z warstwy utwardzonej do rdzenia /warstwy miękkiej/ powinno byó łagodne Warstwa 

przejściowa walców utwardzonych powinna mleśoió się w granicach od jednej do trzech grubości 

warstwy utwardzonej.

Warunek ten odnoBi się do walców o średnicy poniżej 600 mm

2.5. Stan dostawy. Waloe powinny podlsgaó naturalnemu sezonowaniu przez okres 6-clu miesię­

cy licząc od daty ich odlania podanej w matryce walca.

3. OPAKOWANIE I TRANSPORT

3.1 Opakowanie. Szlifowane powierzohnie waloów powinny byó przed wysyłką pokryte warstwą 

smaru nie zawierającego wody i kwasów, owinięte papierem woskowym, papą bitumiczną zmocowajią 

drutem lub obite klepkami drewnianymi dla zabezpieczenia tych powierzchni przed korozją i 

uszkodzeniami meohanicznymi

3 2. Transport■ Walce Jako odlewy proste transportuje się według ogólnie obowiązujących 

przepisów przewozowych. Załadowane walce powinny byó zabezpieczone przed przesuwaniem się na 

wagonie w czasie transportu

4 BADANIA TECHNICZNE

4.1. Określenie partii Partię stanowią waloe lub zespół waloów poohodząoyoh z Jednego wy­

topu o zbliżonych wymiarach

4.2 Rodzaje badań. Walce poddaje się następujących badaniom*

a/ oględzinom powierzchni, 

b/ sprawdzeniu wymiarów,

c/ pióbę twardości, #

d/ badaniu struktury w/łąoznle na żądanie, zamawiającego

Badania powyższe przeprowadza się u wytwórcy walców.

4.3. Pobleranlo próbek 1 przeprowadzanie badań.

4 3 ,1  Oględziny powierzchni Przeprowadza się okiem nieuzbrojonym Oględzinom powierzohni 

poddaje się wszystkie walce w partii Głębokość pozostałości Jamy skurczowej sprawdza się 

przy pomocy głębokościom!erza

4.3.2. Sprawdzenie wja larów Długość beczek, czopów i rozet mierzy się za pomocą przymiaru 

metrycznego z dokładnością do 1 mm

Ćrednlce beczki i rozet mirrzy się za ponecą spiawdzianów z dokładnością do 0,5 mm, zas 

lednict czopów z doKladnoaclą do 0,05 mn. Wyniki pomiarów powinny byc zgodne z wymaganiami 

punktu 2 2



BH-65/0673-01 5

4 3 3  fróba twardości. Próbę twardości przeprowadza eię wg PH-57/H-04350 na powierzchni 

czopów i beczki każdego waloa. Pomiaru twardości dokonuje sip przenośnym aparatem Brinelln, 

lub aparatem Ł>choro'a, wyceohowanym wg skali Prlnolla, względnie aparatem Bauroan-Steinrueck, 

wyccchowanym i sprawdzanych okroeów w odstępach jednego roku przez Urząd Miar i Wag

Twardość beczki powyżej 500 HB miejzy się metodą 3choro*a.

Twardooó czopów sprawdza się przez wykonanie na obu czopach po Jednym pomiarze twardości.

Za twardojó brczki walca przyjmujo eię średnią wyliczoną z wyników trzech'' pomlaiów twardości, 

wykonanych wzdłuż tej samej tworząooj w środkowej części i w pobliżu krawędzi beczki, w odle­

głości co najmniej 50 mm od czoła beczki Twardość powioryohni beczki 1 czopów walca powinna 

byó zgodna z wymaganiami punktu 2 3

4.3.4. Badania struktury. Badaniom poddaje eię Jeden walec z partii. Z górnej części odlewu 

beczki walca odcina eię pierścień o grubości 20 - 30 mm, z którego przygotowuje się próbkę do 

badania struktury.

Strukturę określa oię na szlifach pod mikroskopem przy powiększeniu x 100.

Struktuia walców utwardzonych i nieutwardzonych powinna mleśoić się w granicach ustalonych 

dla poszczególnych rodzajów walców podanych w punkcie 2 3

Zasięg warstwy utwardzonej w głąb walca określa się na szlifie poprzecznym. Warstwę należy 

uważaó za utwardzoną, jeżeli na badanym szlifie w kierunku promieniowym licząc od obwodu, w 

polu widzenia mikroskopu przy powiększeniu x 100 nie wyntępujo więcej niż 10 punktów gra- 

fltyoznych, z wyjątkiem^ walców dWuwaratwowyoh

4.4. Ocena wyników badań

44.1 Ocena oględzin nowierzohnl 1 sprawdzenia wymiarów.

W przypadku, Jeżeli wszystkie walce odpowiadają wymaganiom p 2.1 1 2 ? .  partię walców na­

leży uznać za zgodną z wymaganiami niniejszeJ normy. W przeciwnym przypadku partię walców na­

leży uznaó za nlezgodn z wymaganiami normy.

4.4.2. Ocena próby twardości Jeżeli wyniki badania twardości nie odpowiadają wymaganiom 

p. 2 3 , wówczas należy przeprowadzić powtórne badania, przy pomooy stałego aparatu do pomia­

ru twardośoi, na próbce pobranej z togo samego waloe Wyniki tego badania są ostateczne.

4.4.3. Ocena badania struktury. Jeżeli wyniki badania struktury przeprowadzonego zgodnie

z p. 4.Jr4. nie odpowiadają wymaganiom p. 2.4 , wówczas badaniu należy poddać wszystkie waloo 

w partii. Walce na któryoh w czasie badania uzyskano wyniki nie odpowiadające wymaganiom 

p. 2.4. należy uznać za niezgodne z wymaganiami normy.

4 5. Zaświadczenie Jakości. Ba żądanie zamawiającego podano w zamówieniu wyatawla się 

zaświadczenie, w którym powinny być podano*

a/ znak fabryczny wytwóroy, 

b/ numer bieżący i ciężar walca, 

o/ skład chemiczny walca, 

d/ wyniki przeprowadzonych badań 

e/ data odlania waloa, 

f/ numer wagonu, 

g/ numer niniejszej normy, 

h/ stempel kontroli technicznej,

4i6. Karta waloa Jeżeli aamćwienlo nic przewiduje inaczej - kontrolę produkcji i odbiór 

przeprowadza kontrola techniczna wytwórcy, wystawiając kartę waloa /w załąozeniu/ dla każde­

go odebranego waloa

Wytwórca zobowiązany Jest wyałac kartę walca do zamawiającego równocześnie z wysłaniom 

walca

4,7. Ewidencja danych o pracy walca. W okresie eksploatacji walca użytkownik powinien odno­

towywać w karoie waloa dane dotyoząoe ilości prze toczeń względnie szlifowań i stwierdzonych 

każdorazowo wymiarów waloa oraz okresy pracy i Ilości przepracowanych godzin.

- K O H I K C -

Zał.

Karta Waloa.





1
Nr walca dostawy Zawiadomienie o wycofaniu walca z ruchu

2
Dostawca

3
Wymiary walca

4
Na rysunku

5
Odbiorca

£
Walec założono dnia ' 
0 założonego walca mm 
Walec wycofano z ruchu dnia 
0 wycofanego walca 
Hodzaj walcowni

7
Przepraco­

wał
godzin

0 Prze 
wał st

kO

walco-
ali

km

9

Ilość
założeń


