NORMA  BRANZOWA BN-73/0661-13

HUTNICTWO ZELAZA

= P zamiast
I STALI Odkuwki watow do napedu BN-66/3721-01
statkow morskich ze stali
weglowych 1 stopowyoh Grupa katalogowa
111*+03
1. WSTEP
1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg odkuwki wakéw Srubowych, posrednich i oporo-

wych, wstepnie obrobionych mechanicznie, wcbodzgoych w skkad linii watéw gddwnego napedu stat-
kéw morskioh.

1.2. Normy zwigzana

PN-71/H-04004 Sprawdzenie sk#adu chemicznego i staliwa. Pobieranie i przygotowanie proébek
do analizy wytopowej

PN-65/H-04006 Analiza chemiczna stali i staliwa.
Pobieranie i przygotowanie prébek z wyrobéw

PN-71/H-04310 Préba statyczna rozciagania metali

HT-69/H-04370 Préba udarnosci stali i staliwa

PN-57/H-04408 Technologiczna préba zginania

PN-37/H-04501 Badanie makrostruktury stali.
Préba glebokiego trawienia

PN-61/H-04502 Odozynniki do badania makrostruktury stopéw zelaza

PN-66/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej jakosoi ogdélnego przeznaczenia.
Gatunki

PN—-72/H-84030 Stal stopowa konstrukcyjna. Gatunki

PN-71/H-9704 Stal konstrukcyjna weglowa i stopowa.
Odkuwki swobodnie kute

PN-64/H-94101 Odkuwki stalowe swobodnie kute. Naddatki na obroébke i dopuszczalne odohydki
wymiarow

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2_.1. Podziat za wzgledu na nrzeznaozenia. Rozréznia sie nastepujace odkuwki wakéwt

- odkuwki watoéw Srutowych- OWs,
- odkuwki wakéw posrednich-OwWp,
- odkuwki watoéw oporowych- OWo.

2.2. Spos6b budowy oznaczenia. Oznaczenie powinno zawierac:

- nazwe odkuwki,

- oznaczenie odkuwki wg 2.1_,
- numer rysunku odkuwki,

- znak stali

- numer normy
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2 3. Przykdad oznaczenia odkuwki watu Srubowego /0Ws/ wykonanej wg rysunku Nr , ze sta-
li 35, wstepnie obrobionej mechanicznie:

ODKUWKA WALU SRUBOWEGO OWs/Nr rys-/ 35 BN-73/0661-13

3. WYMAGANIA

3.1. Stopien przekucia. Przekréj wlewka powinien by¢ taki, aby osiggngé stopien przeku-
cia réwny oo najmniej 3 w przekroju zasadniczym watu i oo najmniej 1,5 w przekroju koknie-
rza. Jezeli odkuwka wykonana jest z kesiska o przekroju kwadratowym, to jego wymiary po-
winny by¢ takie, aby posledni stopieh przekucia z kesiska do odkuwki byt wiekszy od 1,5 w
przekroju szyjki nosnej i wiekszy od 1,3 w przekroju kodnierza Pod pojeoiem stopieh prze-
kucia nalezy rozumie¢ stosunek powieizohni przekroju wlewka - lub kesiska przed kuciem do
przekroju powierzchni zasadniczej cze$oi watu lub koknierza.

3-2. Powierzchnia. Powierzchnia odkuwek wstepnie obrobionyoh mechanicznie powinna by¢
wolna od wad powierzchniowych. Wady, ktéryoh glebokos$é nie przekraoza 2/3 naddatku na
obrébke ostateozng, nalezy usunaé¢ przez wycinanie lub wyszlifowanie, przy ozym wielkos¢
pozostatego naddatku na obrébke ostateczng nie powinna by¢ mniejsza od 4 mm na strone.

Po uzgodnieniu pomiedzy wytwdércg a zamawiajacym dopuszoza sie pozostawienie wad bez usu-
wania po sprawdzeniu ich glebokosci. Naprawa wad powierzchniowych nie dajgoyoh sie usungcé
podczas obrébki skrawaniem /wstepnej i ostatecznej/ jest niedopuszczalna.

It-tday

3-3.1. Wymiary odkuwek wstepnie obrobionych mechanioznie i miejsce do pobierania prébek
powinny odpowiada¢ wymaganiom rysunku dostarozonego przez zamawiajgcego. Rysunek odkuwki po-
winien zawiera¢ ponadto podstawowe wymiary odkuwki obrobionej mechanicznie na gotowo.

Wielkos¢ naddatkéw na wstepng obrébke mechanicznag i dopuszczalne odohydkl wymiarowe, po-
winny odpowiada¢ wymaganiom PN-64/H-94101. Wielko$¢ naddatkéw do pobierania prébek ustala
wytwérca z uwzglednieniem badan powtdérnych.

3.3.2. frostos¢. Odkuwki wstepnie obrobione mechanioznie powinny byé proste, a dopuszczal-
na krzywizna nie powinna przekracza¢ 1.3 mm na 1 m.

3.4. Materiat

3.4.1. Sktad ohemiozny stali i dopuszozalne odchydki od sktadu chemioznego powinny odpo-

wiada¢ wymaganiom FN-66/H-84019, PN-72/H-84030 i EN-71/H-94004.
Dopuszoza sie uzgodnienie przy zaméwieniu stali innyoh gatunkéw.

3.4.2. Whasnosci meohanlozna odkuwek w stanie obrobionym oieplnie, powinny odpowiadacé
wymaganiom FN-71/H-94004, lub wymaganiom uzgodnionym przy zaméwieniu.

3.3. Zginanie. Odkuwki poddane technologicznej prébie zginania powinny odpowiada¢ wyma-
ganiom uzgodnionym przy zaméwieniu.

3.6. Makrostruktura. Makrostruktura badana na odkuwkaoh lub pétwyrobaoh nie powinna wyka-
zywa¢ rzadzizn, pozostatosci jamy usadowej, platkéw, peoherzy, rozwarstwien, peknieé¢, wtra-
oen niemetalicznych widocznych okiem nieuzbrojonym. Wzoroe do ooeny makrostruktury nalezy
uzgodnié¢ przy zaméwieniu.

3.7. Wymagania dodatkowe Na zadanie zamawiajaoego uzgodnione przy zaméwieniu odkuwki
poddaje sie badaniom nieniszczacym.

3.8. Stan dostawy. Odkuwki wstepnie obrobione mechanioznie nalezy dostarcza¢ w stanie
obrobionym oieplnie i odprezonym. Sposéb obroébki cieplnej ustala wytworoa.
3.9. Cechowanie. Na czotowej powierzchni kazdej odkuwki oskérowanej w miejscu wskazanym
przez zamawiajgoego, nalezy umiescié¢ w sposéb trwaly nastepujace znakit
- nazwa lub znak wytwéroy,

- oznaczenie odkuwki wg 2.1_,
- numer rysunku przyjetego do wykonania zaméwienia,
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- znak stall 1 numer wytopu,
- numer identyfikacyjny odkuwki,
- znak kontroli jakosci wytwércy

Miejsce znakowania powinno by¢ zabezpieczone przed korozja i obwiedzione biata farba.

4. OPAKOWANIE 1 TRANSPORT

Odkuwki wstepnie obrobione mechanicznie dostaroza sie bez opakowania. W przypadku tran-
sportu i sktadowania odkuwek narazonyoh na odksztatoenie plastyczne, nalezy zabezpieczyc¢
je odpowiednim szalowaniem,podpérkami lub w inny sposoéb.

3 BADANIA.

31. Przygotowanie odkuwek do badan  Odkuwki bada sie indywidualnie.
9 2. Rodzaje badan, pobieranie proébek, opis badan i ocena wynikéw badan wg tabl.1.

3.3. Badania powtérne. W przypadku uzyskania oho¢by na jednej prébce danego badania
wynikéw niezgodnyoh z wymaganiami normy, nalezy to badanie powtdérzy¢ na podwéjnej ilosol
prébek w stosunku do pierwotnie pobranyoh. Powtdrnie nalezy przeprowadzi¢ jedynie te ba-
dania, ktére daty wyniki niezgodne z wymaganiami normy.

W przypadku uzyskania podczas powtdérnego badania chociazby na jednej prébce wyniku
ujemnego, nalezy dang odkuwke uzna¢ za niezgodng z wymaganiami normy.

3 4. Zaswiadczenie jakosci, atest. Wytwérca zobowigzany jest wystawi¢ dla kazdej odkuwki
wstepnie obrobionej mechanioznie zaswiadczenie o jakosci zawierajace stwierdzenie o zgodnosci
wyiobu z wymaganiami normy, a na zgdanie zamawiajacego, wytwdrca zobowigzemy jest wystawic
atest zawierajgoy nastepujace danej

- nazwe lub znak zamawiajacego,
date i1 numer zaméwienia,
- nazwe lub znak wytwoércy,
- oznaczenie odkuwki wg 2.3 ,
- numer fabiyozny wyrobu,
- numer wytopu i mase odkuwki,
- rodzaj i parametry obrébki cieplnej,
> - numery prébek do badan,
- wyniki wszystkich przeprowadzonych badan,
- stwierdzenie o zgodnosci wyrobu z wymaganiami normy,
- date odbioru i znak KJ wytwdrcy

6. Postepowanie z odkuwkaml uznanymi za niezgodna z wymaganiami normy. W przypadku uzna-
nia odkuwki za niezgodng z wymaganiami normy, wytwérca ma prawo naprawienia odkuwki lub
poddania jej ponownej obrébce cieplnej i przedstawienie jej do badan jako nowej odkuwki .
Odkuwki nie mozna dodatkowo obrabia¢ oieplnie wiecej niz dwukrotnie.

Tablica 1 - patrz str. 4
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Lp.

1

Rodzaj badania

2

Sprawdzenie po-
wierzohni

Sprawdzenie wy-
miaréw i pro-
stosoi

Sprawdzenie

skdadu che-
micznego:

a/ analiza wytopowa

b/ analiza kontrol-
na

Sprawdzenie wha-

snosci mechanicz-

nych

a/ préba rozciaga-
nia

b/ préba
udarnosol

Sprawdzenie zgina-
nia-

- technologiczna
préba zginania

Sprawdzenie makro-
strukturyt
a/ proéba glebokiego

trawienia /na za-

danie zamawiaja-
cego
d/ proca -Baumana

/na_zadanie zama-

wiajacego/

Sprawdzenie wymagan
dodatkowyoh-badania
nieniszczace/na zg-
danie zamawiajacego,

- jeden komplet prébek
wzdduznyoh 1 jeden kom- £
plet prébek promienio- typu Mesnagera o szerokosoi
wych z odkuwki o masie
powyzej 10.000 kg;
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Tablica 1

Pobieranie probek Opis badania

3 4

Ooena wynikéw
badania

1

- nalezy przeprowadzié¢
okiem nieuzbrojonym w
przypadkach koniecznyoh
dopuszcza sie stosowanie

gilnika lub tarozy szli-
ierskiej

- kazda odkuwka

- nalezy przeprowadzié -
przy pomocy warsztato-
wych narzedzi pomiaro-
wych metoda ustalonag

przez wytwéroe odkuwki,
badz przez zakdad przepro-
wadzajacy obrébke mecha-
niczng wstepna lub osta-
teozng Sprawdzeniu podle-
gaja wszystkie wymiary wy-
ma%agezw .3*3»/3-3»]

i 3.3.2.7.

_ kazda odkuwka

- nalezy przeprowadzic
weddug aktualnych norm na
analize chemiczng suroéwki

- Jedna prébka z
wytopu wg
PN-71/H-04004

- Jedna proébka z od-

kuwki wg PN-65/H-

04006

- jedna prébka - nalezy przeprowadzié¢ we-
wzdduzna z odkuwki d*u% PN-71/H-04310 na proéb-
o masie do 10.000 kg, kach pieciokrotnych o Sred-

- jedna prébka nicy do = 20 mm. )
wzd¥uzna i jedna Dopuszoza sige stosowanie
prébka promieniowa prébek pieciokrotnych o Sre-
z odkuwki o masie po- dnioy do = 10 mm w_przypad-
wyzej 10.000 kg; ku préby rozciggania na préb-
- jeden komplet prébek kaca promleniowyon lub ao ba-
wzdduznyoh z odkuwki o dan powtdrnych.

masie do 10.000 kg; nalezy przeprowadzi¢ weddug
EN-69/H-04370 na prébkach

b s 10 mm, lub na préb-
kach uzgodnionych przy za-
méwieniu

- nalezy przeprowadzi¢ we-
ddug FN-57/H-04408 na proéb-
ce o wymiaraoh 10x30x160 mm,
0 krawedziach wzdduznyoh za-
okraglonych promieniem okoto
1 ram.

- jedna prébka
wzdtuzna z odkuwki,
z konca odpowiadaja-
cego glowie wlewka

jedna prébka—z-odkuw- - nalezy wykona¢ wediug
ki /tarcza o grubosci FK-hy/H-0aS01
20-25 mm/ z konca od- - nalezy wykona¢ wedtug
powiadajacego glowie EN-61/H-04502

wlewka

- nalezy przeprowadzi¢ we
dfug wymagan uzgodnlonyoh
przy zaméwieniu

- kazda odkuwka

jezeli wyniki
nie sa zgodne
z wymaganiami,
odkuwke nale-
zy uznaé¢ za
niezgodng z
norma

jezeli wyniki
nie sg zgodne
z wymaganiami
normy nalezy
nalezy poste-
powa¢ weddug
5.3.
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Informacje dodatkowe do BN-73/0661-13
Istotne zmiany w stosunku do BN-66/3721-01

usunieto z normy wymagania dotyczace dokdadnosci obrdébki wakéw ostatecznie obrobionych,
zmieniono wymagania dotyozaoe prostosoi odkuwek,

zmieniono wymagania dotyozgoe zawartosci siarki i fosforu,

zmieniono wymagania dotyozgoe technologicznej préby zginania uzalezniajgo je od wy-
trzymatosci i rodzaju stali,

zmieniono wymagania dotyozgoe doboru wlewkéw,

zmieniono wymagania dotyozgoe wad powierzchniowych,

zmieniono wymiary probek do teohnologioznej proéby zginania 1 préby rozoiggania.



