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NORMA BRANZOWA BN-6 5/0673-01
Hutnictwo
Zelaza 1 Stall o i i zastepuje
Walce zeliwne dla hutnictwa. Warunki RN-59/MPC/H-266

techniczne .
Gr. kat. 111 80

1. WSTEP

1 1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg warunki technlozne walcéw zeliwnych przezna-
czonych do walcowania stali 1 metali niezelaznych.

1.2. Rodzaje walcoéw.

1.2.1 Walce zeliwne utwardzane odlewane we wlewnicach Jako walce gtadkie lub bruzdowe,
posiadajace przy powierzchni beczki warstwe o strukturze zeliwa biatego, a rdzen oraz czopy
0 strukturze szarej.

1.2 2 Walce zeliwne pétutwardzone odlewane we wlewnicach bez wykozenia lub wytozonych
masa piskowg. Jako walce gtadkie lub bruzdowe, posiadajace przy powierzchni beczki warstwe
0 strukturze potowicznej.

1.2.3 Walce zeliwne nieutwardzone odlewane w formie piaskowej lub wymurowanej Jako wal-
ce gtadkie lub bruzdowe o strukturze szarej

1.3. Cechowanie. Walce cechuje sie na powierzchniach ozotowyoh rozet przez wybicie na
powierzchni czotowej dolnej /od strony stopy/ rozety*

a/ znaku + /oznaczajaoy stope waloa/,

b/ numeru biezacego wytwérni walodw,

c/ znaku kontroli teohnicznej,

d/ znaku odbiorcy upowaznionego przez zamawiajacego w przypadku przeprowadzenia odbioru
zewnetrznego.
oraz na powierzchniach ozotowyoh obu rozet*

a/ znaku wytworni .

Przy walcach stopowyoh obok numeru biezacego waloa nalezy wybidé naetepujgoe oznaozenia
dodatkéw stopowych*

H - chrom
- nikiel
JjMo - molibden
G - mangan /dla zawarto$oi powyzej 1,5%/
V - wanad

Mg - magnez
Wybite znaki powinny byé wyrazno i czytelne.
1.4. Normy zwigzane,
PN-57/H-04350 - Proéba twardosci metali sposobem Brinell*a.

2. WYMAGANIA TECHNICZNE

2.1. Powierzchnia. Powierzchnia walodw obrobionych na gotowo powinna byé gltadka, bez
pecherzy, rozwarstwien, pekniedé 1 innych wad moggoych obnizy¢ uzytocznosé¢ walca

ZJEDNOCZENIA HUTNICTWA ZELAZA 1 STALI

Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Hutnictwa Zelaza i Stali Zarzadzeniem nr 59/65
z dnia 8 .XI. 1965 r. Jako norma obowigzujgoa w zakresie produkcji od dnia 1.1.1966 r.

/Mon.Pol . poz.

DRUK ZB » IMZ GLIWICE-333.71.n.190
Cena ™5 z&



2 BN-65/0673-01

Powierzchnia beczki walcéw powinna by¢ zgrubnie obrobiona mechanioznie. Bruzdy mogag byc¢
obrobione wstepnie, jezeli zostato to uzgodnione w zaméwieniu pomiedzy wytwdércag i zamawiaja-
cym. PHaszczyzny czoltowe beczki i rozet powinny byc prostopadte do osi waloa. Rozety powinny
by¢ obrobione na gotowo, czopy oszlifowano, jezeli zaméwienie nie przewiduje inaczej.

Na powierzchni czotowej rozety czopa goérnego dopuszoza sie pozostatosci Jamy skurozowej o
wymiarze poprzecznym nie przekraczajacym 20 % $rednicy ozopa rozety i glebokosci 25 % d¥ugos-
ci rozety, pod warunkiem, ze nie przeszkadzaja one w wykonaniu wkasolwego nakietka.

Dopuszcza sie na powierzchni beozki obrobionej, zgrubienie w granicach naddatkéw i na czo-
pach walcéw poétutwardzonych i nieutwardzonych oraz na czopach walcéw utwardzonych, pojedyn-
oze pecherze w ilosci nie wiekszej od pieciu, posiadajgce najwiekszy wymiar zaréwno dla Sred-
nioy, Jak i glebokosci nie przekraczajacy 5 mm.

2.2. Wymiary 1 naddatki na obrébke. Wymiary waloéw powinny byé zgodne z rysunkami zakaczo-

nymi do zaméwienia.
Dopuszczalno odchydki wymiarowe waloéw wynoszat
a/ Beozka waloat *
- dla dtugosol * 2 mm,
- dla Srednicy boczki gtadkiej zgrubnie obrobionej i

wolodéw utwardzonyoh i1%
Srednloy beozki
waloéw pétutwardzonych i nleutw. +1%

Srednioy beozki

b/ Czopy waloa1l

- dla dtugosci ozopa 1 2 mm,

- dla $rednio czopéw do 250 mm +0 - 0,75 mm

- dla $rednio ozopéw pow. 250 mm +0 - 1,00 mm

0/ Rozety walca1l

- dla dtugosol rozety + 1 mm,

- dla $rednloy rozet do 200 mm + 0 mm - 1 mm

- dla S$rednicy rozet pow. 200 mm +0 mm - 2 mm

Dodatkowe wymagania odno$nie doktadnosoi wykonania beczek, czopéw, rozet a takze innych
potgozenn, a w szczegdélnosci dla walcow waloownl ciggdych, powinny by¢ uprzednio uzgodnione
pomiedzy zamawiajacymi i dostawcg i podane w zaméwieniu.

Dopuszozalno naddatki na obrébke dla walcéw pétutwardzonych i nieutwardzonych Z bruzdami
zgrubnie obrobionymi, wynosza od + 3 do + 6 mm na jedna strone bruzdy.

2.3. Twardosc

2,3.1. Twardo$¢ czopéw. Twardosé waloéw obrobionyoh zgrubnie lub na gotowo mierzona na
powierzchni ozopa powinna wynosi¢ oo najmniej 190 HB.

Dopuszozalne najwieksze twardosci powierzchni oylindryoznej ozopéw wynoezag dlas

a/ walodéw utwardzonyob walcowni blaoh grubych, oraz waloéw walcowni wstepnych - 230 HB

b/ walodéw utwardzonyoh wykanozajgoyoh i wygtadzajgcych walcowni blach oienkioh - 250 HB

o/ walodéw utwardzonyoh dwuwarstwowych wygtadzajacych walcowni blaoh oienkioh i poleruja-
cych - 360 HB.

Twardos¢ ozopa na glebokos$oi frezowania rozet nie powinna przekraozad 300 HB.

a/ waloéw utwardzonyoh waloownl blach grubych, oraz walcéw waloowni wstepnych - 230 HB,

b/ waloéw utwardzonyoh wykasozajaoych i wygtadzajgoyoh waloownl blach oienkioh - 250 HB

c/ walcéw utwardzonyoh dwuwarstwowych wygtadzajgoyoh waloowni blaoh oienkioh i poleruja-
cych - 360 HB.

Twardo$¢ ozopa na glebokosoi frezowania rozet nie powinna przekraozaé 300 HB.

d/ walodéw utwardzonyoh bruzdowyoh lanyoh gtadko lub z utwardzonymi bruzdami - 280 HB

e/ walcow pétutwardzonych ohromowo - nlklowyoh - 260 HB

f/ walcow pétutwardzonych niekoweglowyoh - 240 HB

g/ waloéw Z zeliwa sferoidalnego o nieokreslonej warstwie utwardzenia - 260 HB

h/ waloéw z zeliwa eferoidalnego pétutwardzone - 250 HB

i/ walcéw nieutwardzonych - 230 HB
1 Twardos$¢ rdzenia waloéw chromowo - niklowych mierzona na Srednicy réwnej Srednicy ozopa
nie powinna przekracza¢ 20 HB w stosunku do maksymalnej twardosci czopa
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2.3*2. Twardos$¢ beczki i glebokosé warstwy utwardzone L

2.3*2.1. Walce utwardzone!
A. Walce walcowni blach grubyoh. Twardo$¢ powierznchhnl beczki powinna™ wynosi¢ od 380 do
460 HB.
Gtebokos¢ warstwy utwardzonej powinna wynosi¢ 12-27 mm.
B. Walce walcowni blach cienkich w ukdadach liniowyoh.
Twardos¢ powierzohni beczki poszozegélnych rodzajéw walcéw powinna wynosléi
a/ walce wstepne 360 - 420 HB
b/ walce wykanczajace 430 - 480 HB
o/ walce wygtadzajace!
dla walcowni blaoh t#ooznyoh i gteboko tdocznych

550 - 650 HB
dla waloownl blaoh karoseryjnyoh 1 biatych
600 - 680 HB

Grubos$¢ warstwy utwardzonej zalegnie od ddugosoi beozkl podaje tablloa 1.

Tablica 1
D¥ugosé beczki w mm Grubos¢ warstwy utwar-
dzonej w mm
do 900 15 - 25 mm
powyzej 900 do 1250 15 - 25 mm
powyzej 1250 do 1800 10 - 25 mm

Grubos¢ warstwy utwardzonej dla waloéw wygtadzajacych powinna wynosi¢ 15-35 mm.

Dopuszcza sie mimosrodowos$¢ warstwy utwardzonej, z tym, ze grubo$¢ warstwy utwardzonej nic
mose przekroczy¢ gragio ustalonyoh dla danego rodzaju waloa.

C. Walce waloownl olagtyoh blach. Wymagania dla waloéw waloownl blaoh w uk#adach olagtyoh,
nalezy kazdorazowo uzgodni¢ pomiedzy zamawiajacym i dostawca.

D. _Jfaloe bruzdowe utwardzone z beQzkt gladktJ.Rb gJttwardzonypil bruzdami.

Twardos¢ powierzchni beozki w zaleznosci od $rednicy wynosi!

Srednloa boczki do 300 mm 440 - 520 HB
Srednloa beczki powyzej 300 do 600 mm 430 - 480 HB
Twardos¢ powierzchni beozkl waloéw wygtadzajgoyohi

Srednloa beozki do 460 mm 440 - 520 HB

/wieksze Srednice do uzgodnienia/

Grubos¢ warstwy utwardzonej dla waloéw z gtadkg beozka wynosi 15-35 mm.

Grubos$¢ warstwy utwardzonej dla waloéw z utwardzonymi bn zdami zaleznie od $rednicy podaje
tablica 2.

Tablica 2

Najmniejsza grubosé

Srednloa w mm warstwy utwardzonej w
ao

do 350 4 % $rednicy waloa
powyzej 350 5 % $rednicy waloa

Warstwa utwardzona nie noze siega¢ glebiej niz 10 mm ponad Srednioe czopdw.

2.3.2.2. Waloe cotutwardzone.

A. Walce pcé¢jutwardzone chromowo - niklowe /0r-Ni/ dla walcowni bruzdowych.

Twardo$¢ powierzchni beczki tych walcéw powinna wynosi¢ 240 - 360 HB. W przypadkach tech-
nioznio uzasadnionych, dostarcza sie waloe pétutwardzone Cr-Ni o ograniczonym zakresie twar-
dosci, z tym, ze ograniczenie to powinno miesol¢ sie oo najmniej w granicach 40 HB.
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B. Walce pétutwarrizone ze zbierana warstwa utwardzenia, otrzymywano sg przez odlewanie we
wlewnloy 1 usuwanie cienkiej warstwy utwardzonej o grubosci 5 -*10 mm za pomoca obrébki skra-
waniem.

Twardos¢ powierzchni beczki gotowych walcéw wynosi 240 - 340 HB.

C. Walce poétutwaidzone nlBkoweglowe dla walcowni bruzdowyoh odlewane sa jako walce gtadkie
we wlewnicach wytozonych masag formierska.

Twardos¢ na powierzohni beczki wynosi 230 - 290 HB.

2,3 2 3- Walce nieutwardzone

A. Walce nieutwardzone gtadkie lub bruzdowe - Twardo$é powierzchni beczki wynosi 220 -

- 260 HB.

2.1.2.4. Walce z zeliwa sferoidalnego

A. Walce o nieokreblonol warstwie utwardzenia odlewane sg jako waloe gtadkie we wlewnicaoh
i przeznaczone dla walcowni bruzdowyoh.

Twardos¢ powiejzchni beczki wynosi 380 - 460 HB.

B Walce pcétutwardzone dla walcowni bruzdowych odlewane sg jako waloe gtadkie we wlewni-
oaoh nie wytozonych masag formierska, lub tez we wlewnloach wytozonych masg formierska,

Zaleznie od sposobu odlewania twardo$é wynosit

- dla walcéw odlewanych we wlewnicaoh nie wydozonych masg formierska 300 - 400 HB,

- dla walo6w odlewanych we wlewnicaoh wyktozonych masg formierska 220 - 300 HB.

2*4_ Struktura. Materiat rdzenia walcéw utwardzonych i nieutwardzonych powinien posiadad
strukture szara, drobnoziarnistg z grafitem Sredniej wielkosci, bez siatki i wiekszych sku-
pien cementu. Warstwa utwardzona walodéw utwardzonych powinna wykazywadé strukture zeliwa bia-
tego.

Przejscie z warstwy utwardzonej do rdzenia /warstwy miekkiej/ powinno byé dagodne Warstwa
przejsciowa walcéw utwardzonych powinna mlesoié sie w granicach od jednej do trzech grubosci
warstwy utwardzonej .

Warunek ten odnoBi sie do walcéw o Srednicy ponizej 600 mm

2.5. Stan dostawy. Waloe powinny podlsgadé naturalnemu sezonowaniu przez okres 6-clu miesie-
cy liczac od daty ich odlania podanej w matryce walca.

3. OPAKOWANIE 1 TRANSPORT

3.1 Opakowanie. Szlifowane powierzohnie walodéw powinny byé przed wysytka pokryte warstwag
smaru nie zawierajacego wody i kwaséw, owiniete papierem woskowym, papg bitumiczng zmocowajia
drutem lub obite klepkami drewnianymi dla zabezpieczenia tych powierzchni przed korozja i
uszkodzeniami meohanicznymi

3 2. Transportm Walce Jako odlewy proste transportuje sie weddug ogélnie obowigzujacych
przepisow przewozowych. Zakadowane walce powinny by6é zabezpieczone przed przesuwaniem sie na
wagonie w czasie transportu

4 BADANIA TECHNICZNE

4_.1. Okreslenie partii Partie stanowig waloe lub zespé+ waloéw poohodzgoyoh z Jednego wy-
topu o zblizonych wymiarach

4.2 Rodzaje badan. Walce poddaje sie nastepujacych badaniom*

a/ ogledzinom powierzchni,

b/ sprawdzeniu wymiaréw,

c/ pidbe twardosci, #

d/ badaniu struktury w/d4goznle na zgdanie, zamawiajacego

Badania powyzsze przeprowadza sie u wytwércy walcow.

4_.3. Pobleranlo prébek 1 przeprowadzanie badan.

4 3,1 Ogledziny powierzchni Przeprowadza sie okiem nieuzbrojonym Ogledzinom powierzohni
poddaje sie wszystkie walce w partii Glebokos¢ pozostatosci Jamy skurczowej sprawdza sie
przy pomocy giebokosciom!erza

4.3.2. Sprawdzenie wja laréw Ddugos¢é beczek, czopdéw i rozet mierzy sie za pomocg przymiaru
metrycznego z doktadnoscig do 1 mm

Crednlce beczki i rozet mirrzy sie za poneca spiawdzianéw z dok#adnoscig do 0,5 mm, zas

lednict czopéw z doKladnoaclg do 0,05 m. Wyniki pomiaréw powinny byc zgodne z wymaganiami

punktu 2 2
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433 froba twardosci. Prébe twardosci przeprowadza eie wg PH-57/H-04350 na powierzchni
czopéw i beczki kazdego waloa. Pomiaru twardosci dokonuje sip przenosnym aparatem Brinelln,
lub aparatem t>choro"a, wyceohowanym wg skali Prinolla, wzglednie aparatem Bauroan-Steinrueck,
wyccchowanym i sprawdzanych okroeéw w odstepach jednego roku przez Urzad Miar i Wag

Twardo$¢ beczki powyzej 500 HB miejzy sie metoda 3choro*a.

Twardoodé czopéw sprawdza sie przez wykonanie na obu czopach po Jednym pomiarze twardosci .
Za twardoj6 brczki walca przyjmujo eie Srednig wyliczong z wynikéw trzech™™ pomlaiéw twardosci,
wykonanych wzdduz tej samej tworzgooj w Srodkowej czesci i w poblizu krawedzi beczki, w odle-
gtosci co najmniej 50 mm od czota beczki Twardos¢ powioryohni beczki 1 czopédw walca powinna
byé zgodna z wymaganiami punktu 2 3

4.3.4. Badania struktury. Badaniom poddaje eie Jeden walec z partii. Z gérnej czesci odlewu
beczki walca odcina eie pierscien o grubosci 20 - 30 mm, z ktérego przygotowuje sie proébke do
badania struktury.

Strukture okresla oie na szlifach pod mikroskopem przy powiekszeniu x 100.

Struktuia walcéw utwardzonych i nieutwardzonych powinna mle$oi¢ sie w granicach ustalonych
dla poszczeg6lnych rodzajéw walcéw podanych w punkcie 2 3

Zasieg warstwy utwardzonej w gkab walca okresla sie na szlifie poprzecznym. Warstwe nalezy
uwazad za utwardzong, jezeli na badanym szlifie w kierunku promieniowym liczac od obwodu, w
polu widzenia mikroskopu przy powiekszeniu x 100 nie wyntepujo wiecej niz 10 punktéw gra-
fltyoznych, z wyjatkiem™ walcéw dWuwaratwowyoh

4.4_. Ocena wynikoéw badan

44 .1 Ocena ogledzin nowierzohnl 1 sprawdzenia wymiaréw.

W przypadku, Jezeli wszystkie walce odpowiadajg wymaganiom p 2.1 127? . partie walcéw na-
lezy uzna¢ za zgodna z wymaganiami niniejszeJ normy. W przeciwnym przypadku partie walcéw na-
lezy uznaé za nlezgodn 2z wymaganiami normy.

4.4.2_. Ocena proby twardosci Jezeli wyniki badania twardosci nie odpowiadaja wymaganiom
p- 2 3 , wéwczas nalezy przeprowadzi¢ powtérne badania, przy pomooy statego aparatu do pomia-
ru twardos$oi, na prébce pobranej z togo samego waloe Wyniki tego badania sg ostateczne.

4.4_.3. Ocena badania struktury. Jezeli wyniki badania struktury przeprowadzonego zgodnie
z p- 4.Jr4. nie odpowiadaja wymaganiom p. 2.4 , wéwczas badaniu nalezy podda¢ wszystkie waloo
w partii. Walce na ktéryoh w czasie badania uzyskano wyniki nie odpowiadajace wymaganiom
p- 2.4. nalezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami normy.

4 5. Zaswiadczenie Jakosci. Ba zadanie zamawiajacego podano w zaméwieniu wyatawla sie
zaswiadczenie, w ktdrym powinny byé podano*

a/ znak fabryczny wytwdéroy,

b/ numer biezacy 1 ciezar walca,
o/ sktad chemiczny walca,

d/ wyniki przeprowadzonych badan
e/ data odlania waloa,

f/ numer wagonu,

g/ numer niniejszej normy,

h/ stempel kontroli technicznej,

4i6. Karta waloa Jezeli aaméwienlo nic przewiduje inaczej - kontrole produkcji i odbiér
przeprowadza kontrola techniczna wytwércy, wystawiajac karte waloa /w zatgozeniu/ dla kazde-

go odebranego waloa
Wytwérca zobowigzany Jest wyatac karte walca do zamawiajacego réwnoczesnie z wyskaniom

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

towywa¢ w karoie waloa dane dotyozgoe ilosci prze toczen wzglednie szlifowan i stwierdzonych
kazdorazowo wymiaréw waloa oraz okresy pracy i Ilosci przepracowanych godzin.

-KOHIKC -

Zak.
Karta Waloa.






Nr walca dostawy

Wymiary walca

Walec zatozono dnia

0 zatozonego walca mm
Walec wycofano z ruchu dnia
0 wycofanego walca

Hodzaj walcowni

Zawiadomienie o

wycofaniu walca z ruchu

4
Na rysunku

-7
Przepraco-
wat
godzin

Dostawca
Odbiorca
0 Przewalco- 9
wat stali
110S¢ |
kO km zatozen



