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Walce kute hartowane do walcowania na zimno

Grupa kat 0305

1 WSTEP

Przedmiotem normy ag walca stalowa kute. hartowana, robocza 1 oporowe oraz odkuwkl walcéw
0 Srednicy beczki do 700 ew, przeznaczone do walcowania na zlano blach oraz tasm ze atell
1 metali niezelaznych, -

Norma nie obejmuja walcéw koBZulkowanych

2. PODZIAL X OZNACZENIE

2 1. Podziat.

2 1.1. Podziat w zaleznosci od przeznaczeniat

- walce kute hartowane robocze - R,
- walce kute hartowane oporowe - O.

212 Podziat w zaleznosci od atopnla hartowania beczkil

- walce z hartowane waretwe powierzchniowe, twarde - Po#
- walce 2z hartowane warstwe powierzchniowe,bardzo twarde - Pb,
e walca hartowane na wskros$ - S.

2.1 3. Podziat w zaleznosci od atopnla wykohczenia:

- walce hartowane mechanicznie obrobione na gotowo - 0,
- walce hartowane z aechanlcznie obrobionymi czopami na gotowo -C,
- walce hartowana baz obrébki wykanczajeoej - E,
- odkuwkl walcéw w stanie zmiekczonym - M

2 2 0Oznaczenie

221 . Sooabb budowy oznaczenia.

Oznaczanie powinno zawierac:

- nazwe wyrobu.

- znak przeznaczenia wg 2 1.1

- znak stopnia hartowania beczki wg 2 1 2.,

- znak stopnia wykonczenia wg 2 1 3.,

- wymiary walca /$rednica beczki x dtugos¢ beczki x diugos¢ catkowita/,
- numer rysunku,

- znak stall,

- numer normy.

222 Przyktad oznaczenia

a/ walcu roboczego /R/ do walcowania na zimno, z hartowene warstwe powierzchniowo, twardy
/Pa/ obrobionego mechanicznie na gotowo /G/, o Srednicy beczki 415 mm, d#ugosci beczki
1200 mm oraz d#ugosci catkowitej 2970 mm, wg rysunku nr 5606 30 210, ze stall NC7VL:

WALEC ROBOCZY R Pa G - 415x1200/2970 rya 5606 30 210 NC7VL SN-84/0644-01,

\Y
/
1
Huta Baildon
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Metalurgii Zelaza zarzedzenlem nr 1/64

z dnia 4.01 19B4 r Jako norma obowiezujeca od dnia 1 10 1984 r

DRUI IHZ.56.e4.n,,300 Os$na



2 8N-84/0664-01

b/ walca oporowego /0/ do walcowania na zimno z hartowany warstwe powierzchniowa, twardy
/Pa/ . baz obrébki wykanczajecej /E/, o 6rednlcy beczki 260 ma d¥ugosci beczki 560 ma oraz
dtugosci catkowitej 1310 aa wg rysunku nr 6424 18 125, za stall NC7Vv4t

WALEC OPOROWY O Pa E 260x560/1310 rys 6424 18 125 NC7V4  8N-84/0664-01
c/ odkuwka walca roboczego /R/ w stania zmiekczonym /M/, o $rednicy beczki 450 aa, dtugosci
beczki 440 ma oraz ddugosci catkowitej 1800 mm, wg rysunku nr 807 84 02, ze atali NC7VLt

ODKUWKA WALCA R M 450x440/1800 rys 807 84.02 NC7VL BN-8V0644-01.

3. WYMACANIA

3 1 Powierzchnia

311 . Powierzchnia walcéw hartowanych mechanicznie obrobionych na gotowo /0/

Powierzchnia beczek 1 czopéw walcédw powinna by¢é bez wad obnizajacych wartos¢ uzyteczoe wal-
ca w procesie walcowania

W przypadku stwierdzenia takich wad na beczce walca, dopuszcza sie ich uauniecie przez szli
fowanle pod warunkiem, ze Srednica gotowej beczki nie bedzie mniejszo niz podanow p 321
Oezell po zeszlifowanlu, mady nie zostaty catkowicie usuniete, dalsze ich ueuwanleprzez szli
fowanle moze nastepi¢ po uzyskaniu zgody zamawiajecego /uzytkownika/

W przypadku stwierdzenia wad na mechanicznie obrobionych czopach na gotowo, dopuszcza aie
naprawe lub usuniecie wad po uzgodnieniu z zamawiajecym.

3 1.2 Powierzchnia walcéw hartowanych z mechanicznie obrobionymi czopami na ootowo /C/
1 bez obroébki wykartczalacel /£/.

Powierzchnia czopéw walcéw z mechanicznie obrobionymi czopami na gotowo /C/ powinna odpowla
da¢ wymaganiom podanym w p 3.1.1.

Powierzchnia beczek 1 czopéw walcéw dostarczonych baz obrdébki wykaéczajecej /E/ powinna byc¢
gtadko obrobiona wiérowo. Na powierzchni walcéw dopuszcza sie clenke warstwe zgorzeliny, po-
mstate w proceele hartowania oraz wady, jesli ich gltebokos¢ nie przekracza przewidzianych nad
datkéw na obrobke na gotowo

Parametry chropowatosci Ra wg PN-73/M-04251 dla poszczeg6lnych powierzchni walcéw wg 3.1 1
i 3.1.2 nalezy poda¢ na rysunku

3 1.3 Powierzchnia odkuwek walcéw w etanie zmiekczonym /W

Powierzchnia odkuwek walcéw w stanie zmiekczonym powinna odpowiada¢ wymaganiom podanym
w normie PN-71/H-94004

3 2 Wymiary

321 Wymiary Walcéw hartowanych.

Walce wykonuje sie wg rysunkéw dostarczonych przez zamawiajeoego i uzgodnionych z wytwoérce.
Na rysunkach nalezy poda¢ dopuszczalne odchytki Chropowato$¢ poszczegélnych powierzchni wal-
ca nalezy okresli¢ na rysunkach wg PN-74/M-01146.

Dla walcéw hartowanych objetosciowo o Srednicy powyzej 260 mm zaleca sie stosowa¢ otwory
osiowe, przy czym Srednice otworu i dopuszczalne odchy#ki nalezy uzgodni¢ przy zaméwieniu

Réznica Srednic walcéw roboczych wspédpracujecych ze aobe nie moze przekracza¢ 0 8 mm Po
uzgodnieniu przy zaméwieniu dostarcza sie walce o zmniejszonej roéznicy Srednic. Oopuezczalne
odchytki dla Srednicy beczki gotowych walcéw /0/ w stosunku do wymiaru nominalnego, podanego
na rysunku, moge wynosi¢ minus 0,5 % Srednicy, jednak nie wiecej niz 2 mm.

322 Wymiary odkuwek walcow.

Wymiary 1 odchydki wymiarowe powinny by¢ zgodne z rysunkiem odkuwki lub z rysunkiem goto-
wego walca z uwzglednieniem naddatkéw na obrdébke mechanlczne 1 dopuszczalnych odchydtek wymia-
rowych okreslonych w normie PN-7S/H-94101

3 3 Materiat.

331 . Sk#ad chemiczny

Walce z hartowane warstwe powierzchniowa /Pa Pb/ wykonuje sie ze stali, ktorych sktad che-
miczny stwierdzony na podstawie analizy wytopowej powinien odpowiada¢ wymaganiom norm na ga-
tunki stali



BN-84/0664-01 3

Zalecane gatunki stali w zaleznosci od wymiaru Srednicy beczki podano w tablicy 1

Tobllco 1
Srednica beczki Gatunek stall Nr normy
mm
do 100 NC7V2
101 t 180 NC 7V3 BN-68/0631-03
181 ¢ 379 NC7V4
380 t 700 NC7VL

Po uzgodnieniu przy zaméwieniu dopuszcza sie wykonania walcéw z Innych gatunkéw stali

Walce hartowane na wskro$ /S/ wykonuje sie ze stali narzedziowych stopowych gwarantujecych
odpowiednle hartowno$¢ Gatunki stali oraz ich skktady chemiczne ustala wytwérca w porozumie-
niu z zamawiajecym

332, Oopuazczalna odchydki od sktadu chemicznego

Dopuszcza sie odchydki od sktadu chemicznego wytopu jezeli nie wptywaje one na Jakos¢ wal-
cow pod wzgledem whasnosci uzytkowych,

3 4 Twardos¢ walcow.

341 . Twardos¢ walcéw roboczych.

Srednig twardos¢ beczki walcéw roboczych /R/ z hartowane warstwe powierzchnlowe twardych
/Pa/ powinna wynoel¢ min 85 Jednostek Shore"a w ekeli "C" oraz min, 90 Jednostek Shore"a
w skali "C* dla walcéw z hartowane warstwe powierzchnlowe bardzo twardych /Pb/

Na powierzchni beczki dopuszcza sie odchytki twardosci o 2 Jednostki Skore"a w skali *C*,
w stosunku do Sredniej twardosci beczki

342 . Twardo$¢ walcédw oporowych

-Srednia twardos¢ beczki walcéw oporowych /0/ z hartowane warstwe powlerzohhiowe twarde /Pu/,
powinna miesci¢ sie w granicach 65 do 80 Jednostek Shore a w skali aC", Jesli przy zaméwieniu
nie uzgodniono inaczej

Na powierzchni beczki walcéw oporowych /0/ dopuszcza sie odchydki twardosci o 3 Jednostki
Shore a w skali "C* w stosunku do S$redniej twardosci beczki

343 . Twardos¢ beczki walcédw w strefie przykrawedzlowel moze by¢ nizsza od wymaganej twar-
dosci beczki przy czym w zaleznosci od dtugosci beozki, strefa przykrawedzlowa o obnizonej
twardosci nie moze przekraczac i

- dla walcowo dtugosci beczki do 400 mm -40 mm
- dla walcowo dtugosci beczki 401 - 800 mm -50 mm,
- dla walcowo ddugosci beczki 801 - 1200 mm - 60 mm
- dla walcéwo dtugosoi beczki 1201 lpowyzej - 70 mm

344 Twardos¢ walcow hartowanych na wskros$ /S/
Twordos¢ beczki walcéw roboczych i oporowych hartowanych na wskro$ /S/ nalezy uzgodnic¢ przy

zamoéwieniu

345 Twardos¢é czopoéw

Twardos¢ czopéw walcéw z hartowane warstwe powierzchnlowe wszystkich rodzajéw 1 wymiaréw
o ila nie uzgodniono Inaczej powinna miesci¢ sie w granicach 25-50 Jednostek Shore"a w ska-
i *c

Twardos$¢ czopéw walcéw hartowanych na wskro$ powlnns byc w przyblizeniu réwna twardosci
beczki

346 Twardos¢ odkuwek walcédw w stanie zmiekczonym

Twardos¢ odkuwek walcéow ze stall wg tabl 1 nie powinna przekracza¢ HS max 241 Twardos¢
odkuwek walcéw z Innych gatunkéw stall nslszy uzgodni¢ przy zaméwieniu

3 5 Giebokos¢ uzytecznej warstwy zahartowanej
Giebokos¢ uzytecznej warstwy zahartowanej beczki walca z hartowane warstwe powierzchnlowe
nie moze byc mniejsza od 3 % promienia beczki przy czym grubos¢ tej warstwy nie moze by¢
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iuniejeza niz 5 mm dla walcéw o Srednicy do 250 mm, 10 mm dla walcéw o Srednicy beczki powy-
zej 250 en do 400 em oraz 15 mm dla walcéw o Srednicy beczki powyzej 400 mm

Spadek twardosci, po zdjeciu uzytecznej weretwy o grubosci odpowiadajacej 3 % promienie
beczki, nie moze byc wiekszy od 6 Jednoatek Shoro"a ekall "C*“, w etoeunku do wymaganej twar-

dosci powierzchni okreslonej w p 3.4.1

3 6 Makroetrukturc.
Kontrole makrostruktury przeprowadza ale przy pomocy badania defektoakopem ultradzwiekowym.
Sprawdzana mekrostruktura nie powinna wykazywa¢ wad obnizajacych wartos¢ uzytkowe walcow. Kry-

teria oceny nalezy uzgodni¢ przy zamawianiu
3 7. Wymagania dodatkowa - nalezy uzgodni¢ przy zaméwieniu

3.S Stan doatawy nalezy uzgodni¢ przy zaméwieniu.

i
3 9 Cechowania.

Walce i odkuwki walcéw cechuje ale na czole Jednego z czopdw przez wybicia /umieszczenie*/
no nich naetepujecych znakéw;

- znak wytwércy,

- znak atall,

- numer wytopu lub umowny znak,

- numer walca-odkuwki,

- znak kontroli technicznej wytwoércy.

Na walcach o wymiarach beczki B 400 mo 1 powyzej wazyetklo znatcl umieszcza ale na czole

czopa od strony gtowy wlewka

41 . Pakowanie. Walce obrobione no gotowo /G/ z wykonczonymi na gotowo czopami /C/ oraz ob-
robione wstepnie /£/ nalezy przed pakowaniem zabezpieczy¢ przez pokryole smarem, lakierem lub
innymi $Srodkami konserwujacymi, zabezpieczajgcymi przed korozje.

Walce pakuje ele w papier pergaminowy, parafinowy lub folie oraz drewniane lub inne przezna-
czone do tego celu skrzynie z podktadkami, o wycietych”wgtebieniach, dostosowanych do Srodni-
cy czopow. Opakowanie walca powinno by¢ szczelne i zabezpieczajgco walec przed korozje w cza-
sie transportu oraz przed przesunieciem 1 uszkodzeniami mechanicznymi

Oopuazcza ole uzgodnienie Innego sposobu pakowania

4 2. Przechowywanie Walce nalezy przechowywa¢ w pomieszczeniach krytych o temperaturze
min 10°C i chronlc przed nagtymi zmianami temperatury Przechowywanie walcéw na otwartym po-
wietrzu Jeet niedopuszczalne Walce nalezy uktada¢ na specjalnych stojakach zabezpieczonych
przed wzajemnymi uderzeniami o siebie

Niedopuszczalne Jest uktadanie walcéw na twardych metalowych podporach lub bezposrednio na
ziemi wzglednie w stosach, Jak réwniez uktadanie na walcach Innych przedmiotéw, szczegélnie

mstalowych

4.3. Transport. Walce przewozi sie w skrzyniach krytymi lub odkrytymi Srodkami transportu.
Skrzynie /lub Ini“e opakowania/ z walcami musze by¢ zabezpieczane przed przesuwaniem sie,
a w przypadku przewozenia w odkrytych $rodkach transportu dodatkowo zabezpieczone przed skut-
kami dziatan atmosferycznych 1 uszkodzeniami mechanicznymi.

5. BADANIA 'S

5 1 Partia. Partie etanowie walca pochodzece z Jednego wytopu,jednej technologii wykonania
i Jakosci powierzchni, zblizonych wymiaréw 1 Jednego stanu doatawy

5 2. Rodzaje badan, ople badah 1 ocena wynikéw badan - wg tablicy 2

S 3 Ocena partii Dezeli wyniki wszystkich badan odpowledeje wymaganiom normy, partie na-
lezy uzna¢ za zgodne z wymaganiami normy
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Rodzaj badan

Pobierania
prébek

Sprawdzenie po 100 % walcow

wierzchni
/3 1/

Sprawdzenie
wymiarow
/3 2/

Sprawdzenie
sktadu che-
micznego -
analiza wyto-
powa /3 3.1/

Sprawdzenie
twardosci
/3 4./

Sprawdzenie
makroatruktu-
ry - badania
defektoskopem
ultradzwieko-
wym

Sprawdzenie
wymagan do-
datkowych

/3 7/ - na
zadanie zama-
wiajacego
uzgodnione
przy zamawia-
niu

i odkuwek z par-

tii

100 % walcow

1 odkuwek z par-

tii

"9
PN-79/H-04004

100 % walcoéw
i odkuwek

z partii

100 % odkuwek
i walcow
z partii

wg uzgodnienia

BN-84/0764-01

Tablica 2

tpie badan

nalezy przeprowadzi¢ nieuzbrojonym
okiem

uniwersalnymi
lub spraw-

nalezy przeprowadzic
przyrzadami pomiarowymi
dzianami z wymagane dok*adnosci®

pomiaréow®

nalezy przeprowadzi¢ wg:
PN-78/H-04010 PN-79/H-04018,
PN-78/H-04012, PN-79/H-04019.
PN-7VH-CM013, PN-79/H-04020,
PN-79/H-04014. PN-79/H-04023,
PN-78/H-04015, PN-81/H-04024
PN-79/H-04016,
PN-80/H-04017,
mi o tej samej
czenia

lub
doktadnosci

innymi metoda-
ozna-

nalezy przeprowadzi¢ za pomoce akie"
roekopu Shore'a typu “C* lub *0",
wzglednie innymi przyrzedami o dO"
statecznej doktadnosci gwarantujel
cych nieuezkodzenie powierzchni
przy pomiarze: w przypadku stosowa-
nia skleroskopu Shore a typu *0”
twardos¢ podana w punkcie 3 4. po-
winna by¢ wyzsza o 5 Jednostek
pomiar twardosci

dzi¢ przynajmniej wzddtuz jednej

nalezy przeprowa-

tworzacej w punktach pozwalajacych
na wykonanie co najmniej 10 pomia-
Ola odkuwek
walcéw w stanie zmiekczonym pomiar
nalezy przeprowadzi¢ spo-

row na d¥ugosci beczki:
twardosci
sobem stosowanym u wytwércy

nalezy przeprowadzi¢ defektosko-
pem ultradzwiekowym w sposéb sto-
sowany \j wytwércy, o ile przy za-

méwieniu nie uzgodniono inaczej

nalezy przeprowadzi¢ wg obowigzu-
jacych norm lub wymagan uzgodnio-

nych przy zamawianiu

”  Ocenha
wynikéw badania

i odkuwki
céw nie odpowiadaja;
ca wymaganiom nale-
zy uzna¢ za niezgod”
ne z wymaganiami

walce wal

normy

odchy4ki od wymagan
wg 3 3 1. nie moge
stanowi¢ podstawy

do uznanie walca lub
odkuwki
ne z wymaganiami
jesli odpowie

za niezgod-

normy,
daje wymaganiom
wg 3 3 2

dla walcoéw,
twardo$¢ nie odpo-

ktoérych

wiada wymaganiom
nalezy przeprowa-
dzi¢ badania powtor®

ne zgodnie z punk-
tem 6

jezeli
nlki
z ustalonymi
metrami
lub inng uzgodniong
metodg walec nalezy

otrzymane wy
nie sa zgodne
para-
wzorcami

uzna¢ za niezgodny

z wymaganiami normy
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S 4. Karta /metryka/ walca 1 ateat.

541 . Karta /metryka/ walca. Ole kazdego walca wytwérca /0K3/ wystawia karte /metryke/
walca ktére wysyta do zamawiajacego roéwnoczesnie z wysytko waloa.

W okresie eksploatacji walce uzytkownik powinien odnotowa¢ w karcie /metryce/ walca czesé
karty "Zaswiadczenie o wycofaniu z ruchu®/ dane o pracy walca, dotyczoce ilosci przetoczeé
wzglednie ezlifowad 1| kazdorazowej zmiany wymiaréw walca oraz okresy pracy 1 ilosSci przepra-
cowanych godzin

Po zakoé6czeniu eksploatacji 1 wypedrienlu odpowiedniej czesSci karty /metryki/ walca danymi
o pracy uzytkownik zwraca Je wytwércy, jezeli dotyczy walca o Srednicy boczki 400 mm 1 powy-
zej lub pozostawia u siebie do wgledu wytwércy jezeli dotyczy walca o Srednicy baozkl poni-
zej 400 mm

Wzor karty /metryki/ walca podano w zedtecznlku.

5.4 Z. Atest Na zedanie zoaawlajgcego wytwdrca Jest zobowlgzany wystawi¢ dla kazdej partii
lub walca atest, w ktdérym nalezy podac i

- nazwe lub znak zamawiaJeoego,

- numer 1 date zamdwienia,

- nazwe lub znak wytwércy,

- numer wytopu lub umowny znak,

- numery walcéw 1 daty wykonaniat

- numer rysunku,

- oznaczenie wyrobu wg Z.Z.

- neae walca /walcow/,

- wyniki wszystkich przeprowadzonych badac¢,

- znak 1 podpis kon.roli technicznej wytworcow

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA ZA NIEZ60OUN& Z WYMAGANIAMI NORMY

Partie uznane za nlezgodne z wymaganiami normy wytwérca moze naprawi¢ 1 ponownie obrobic
cieplnie oraz przedetawi¢ do bada¢ jako nowe partie. Powtdérne obrobke eleplne mozna przepro-
wadzi¢ tylko dwukrotnie.

KONIEC

Zatecznik
Informacja dodatkowa
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INFORMACJE PODATKOWE do 8N-84/0664-01 9

Instytucja opracowujgca norme i huta Baildon
Istotne zmiany w stosunku do BN-70/0661-11
aj wprowadzono nowy podziat walcéw w zaleznosci od stopnia hartowania beczki:

- walce z hartowany warstwo powierzchniowo /Pa/ 1 /Pb/
- walce hartowane na wskros$ /S/
b/ wprowadzono nowy rodzaj walcédw hartowanych na wskro$
c/ wprowadzono podziat w zaleznosci od stopnia wykoéczenla walcéw zamiast dotychczasowego

podziatu na odmiany,
d/ twardos¢ walcéw okreslono w Jednostkach Shore a w skali ”C” stosowanych przy transak-

cjach zagranicznych

PN-79/H-04004

PN-7B/H-04010

PN-78/H" 04012
PN-74/H. 04013
PN-79/H. 04014
PN-78/H-104015
PN-79/H-04016
PN-80/H- 04017
PN-79/H- 04018
PN-79/H-04019

PN-79/H-04020
PN-79/H-04023
J*N-B1/H-04024
PN-71/H-94004
PN-75/H-94101

PN-73/M-04251

PN-7VM-01146
BN-6B/0631-03

4 Normy zaaranlczne
USA ASTM A427-74

ASTM E448

ZSRR GOST 3541-79

NRO TGL 23179

Nazwa 1 adres

3 Normy 1 dokumenty zwigzane

Sprawdzenie sk#adu chemicznBgo stall i staliwa Pobieranie 1 przygoto-
wenie probek do .analizy wytopowej

Analiza chemiczna suroéwki, zeliwa 1 stall. Oznaczanie catkowitej zawar-
tosci wegla

Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stall Oznaczanie zawartosci manganu
Analiza chemiczna suréwki, zeliwa istali. Oznaczania zawartos$ci krzemu
Analiza chemiczna suréwki zeliwa istali Oznaczanie zawartosci fosforu
Analiza chemiczne suréwki zeliwa 1stall Oznaczanie zawartosci siarki
Analiza chemiczna suroéwki! zeliwa i stali Oznaczania zawartosci chromu
Analiza chemiczna suréwki, zeliwa 1stali Oznaczanie zawartosci wolframu

Anallza chemiczna suréwki, zeliwa stall Oznaczanie zawartosci niklu

i
Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stall. Oznaczanie zawartosci mollb-
denu
Analizo chemiczna suréwki, zeliwa 1 stali. Oznaczanie zawartosci wanadu
Analiza chemiczna surowki, zeliwa 1 stall Oznaczanie zawartosci tytanu,
Analiza chemiczna suréwki zeliwa i stali Oznaczanie zawartosci miedzi
Stal konstrukcyjna weglowa 1 stopowa Odkuwkl swobodnie kute
Odkuwkl stalowe swobodnie kute. Naddatki na obroébke mechaniczng 1 do-
puszczalne odchytki wymiarowe.

Struktura geometryczna powierzchni Chropowato$¢ powierzchni. OkresSlenia
podstawowe 1 parametry
Rysunek techniczny Oznaczenie chropowatosci 1 falistosci powierzchni.

Stale 1 staliwa narzedziowe stosowane w hutnictwie zelaza Gatunki.

Standard- Specificetlon for Wrought Alloy Steel Roita For Cold and Hot
Recluctlon

Recoomended Practice for Scleroscope Hardness Testing of Metallic
Materials

BarkH cTartHie KOBauue  xoj ioahoh npoKaikH MeiannoB: TewiHyed<He TpeCScBeHH

Geschmledeto Stahlwalzen fOr das Koltwalzen von Metallen

instytucji rozprowadzajgacej norma:

Instytut Metalurgii 2elaze im St Staszica - OSrodek Matej Poligrafii, ul Karola
Miarki 12/14 44-100 Gliwice
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