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1. WSTEP

Przedmiotem rormy sg prety luszczone o przekroju okraglym oraz prety ciggnione o przekro-
Ju okragiym, kwadratowym, prostokatnym i szeSciokqtnym ze stali konstrukcyjnej weglowej wyz-
szej jJakoéci i stopowej, stosowane do budowy aprzetu lotniczego i specjalnych silnikéw wy-
sokopreznych.
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2. PODZIAL I OZNACZERIE

2.1. Podzial

2.1.1. Podzial w zaleznoéci od przeznaczenia:

- prety tuszczone lub ciggnione do obrébki skrawaniem - Ps,
- prety uszczone lub ciggnione do przerdébki plastycznej ~ Pp.

2.1.2. Podziasl w zaleznobci od technologii wykonania i jako8cl powierzchni:
- prety luszczone - L,

- rrety ciggnione - C1, C2, C3,

- pre¢ty cigpgnione-szlifowane - CS,

- prety ciaggnione-szlifowane~polerowane przez dogniatanie -~ CSP.

2.1.3, Podzia} w zaleZno$ci od dokladnosci wykonania prostofci:

prety tuszezone i ciggnione o zwyklej dokladnofci wykonania ~ bez wyrdinienis w ozna-
czeniu, '
prety luszczone i ciggznione o podwyiszonej dokladnofci wykonania -~ pL.

2.1.4. Podzial w zaleznoSci od stanu dostawy:

prety Yuszczone w stanie surowym oraz prety ciggnione w stanie utwardzonym prrez cilg~
gnienie -~ bez wyrdinienia w oznaczeniu,

prety uszczone oraz prety ciggnione w stanie zmigkczonym - M,

prgty tuszczone oraz prety ciggnione w stanie normalizowanym - N,

prety luszczone oraz pre¢ty ciaggnione w stanie normalizowanym i odpuszczonym - NO.

i

2.1.5. Podzial w zaleznodci od zastosowania:

prety do budowy sprzetu lotniczego - Lo,
prety do budowy silnikéw wysokopreinych - D,
prety do wyrobu watkédw skretnych - We.

i

2.2. Oznaczenie

HUTA BAILDOR
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2.2.1. Sposéb budowy oznaczenia. Oznaczenie powinno zawisraéd:

- nazwe wyrobu,

- znak przeznaczenia wg 2.1,.1., -

- znak technologii wykonania 1 jekofci powierzchni wg 2.1.2.,

- wymiar przekroju poprzecznego,

~ diugosdé /dlugodci fabrykacyjnej nie wyréznia sig¢ w oznaczeniu/,

- znak klasy dokladnodci wykonania wymiaréw przekroju poprzecznego wg norm wymiarowych,

- znak prostofci wg 2.1.3.,

- znak gatunku stali,

- znak stanu dostawy wg 2.1.4.,

- - znak zastogowania wg 2.1.5.,

- numer normy.

2.2.2. Przyklad oznaczenia

a/ pretéw okraglych tuszczonych /I/ o Arednicy 30 mm w klasie dokladnobci h13 i drugodci
fabrykacyJnej, przeznaczonych do przerébki plastyczne) /Pp/, o zwykle] dokladnodci wykona-
nia prostosci, ze stall 30HGSA w stanie zmiekczonym /M/, stosowanych do budowy sprzetu lot-
niczego /Lo/:

PRET OKRAGEY & 30 h13 Pp 30HGSA M Lo BN-83/0654-02

b/ pretéw kwadratowych ciggnionyzh /C2/ o wymiarach 20x20 mm w klasie dokladnoSci h12
1 diugosci 4000 mm, przeznaczonych do obrébki skrawaniem /Ps/, o podwy2szone] dokladnofei
wykonania prosto&ci /pL/ ze stali 12HN3A, w stanie zmigkczonym, stosowanych do budowy sil-
nikéw wysokopreznych /D/: ’
PRET KWADRATOWY C2 20x20 h12 Ps pL 12HN3A M D BR-83/0654-02

c/ pretéw okraglych ciagnionych i szlifowanych /C8/ o érednicy 20 mm w klasie dok}adnofci
b9 1 dtugoseci 4000 mm, przeznaczonych do przerébki plastycznej o podwysszonsj dokladnodci
wykonania prostoéci /pl/ ze stali 30HM w stanie zmigkczonym /M/, stogowanych do budowy sprze-
tu lotniczego /Lo/: .

PRET OKRAGLY CS 20 4000 h9 Pp pL 30HM M Lo BR-83/0654-02

3. WYMAGANTA

3.1. Powierzchnia 1 kofice pretdéw

3.1.1. Powierzchnia pretéw /l@ c1, c2, C3, C8 1 CSP/ powinna odpowiadad wymaéaniom PR-
-86/H-93209 i PN-85/H-93210,

3.1.2. Kohice pr¢téw powinny byé obeigte réwno i prostopadle do osi preta. Zaglecia koncédw

8§ niedopuszczalne. Przy cigciu pretéw na noiycach dopuszcza sig deformacj¢ kohcéw na diu-
godci wynoszacej do 1,5 érednicy lub grubodci, lecz nie wi¢kszej niz 35 mm.

Dopuszcza sig grat powstaty podczas ciecia pretéw pitsg lub przecinarkg Scierng i grat
powstaly w czasie prostowania na prostarko-polerkach.,

Fa 2qdanie zamawiajacego podane w zaméwieniu prety naleiy dostarczaé przynajmniej z jed-
nym koricem bez gratu.

3.2. Wymiary nominalne, dopuszczalne odchytki wymiarowe w klasach dok}adno8ci wykonania,

ksztalt geometryczny przekroju poprzecznego, dlugofé i brostoéé pretéw, powinny odpowiadaé

wymaganiom PN-86/H-93209 i PN-85/11-03210,

Widoczne skrgcenie krawedzi pretoéw kwadratowych, szeSciokatnyeh 1 prostokgqtnyech jest nie-
dopuszczalne. .

Na 2gdanie zamawiajacego mogg byé uzgodnione inne dopuszezalne odchyiki wymiarowe.

3.3. Material. Prety wykonuje si¢ ze stali, ktérych sktad chemiczny stwierdzony na pod-

stawie analizy wytopowej powinien odpowiadaé wymaganiom tabl. 1. Dopuszezalne odchylki skladu
chemicznego dla analizy kontrolnej prébek pobranych z gotowych pretéw powinny odpowiadad wy~
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maganiom PN-75/H-84019, PN-72/H-84030 i PN-72/H-84035, a dla pretéw ze stali 4OHNZ2MA - PN-
-72/H-84035. ‘

Po uzgodnieniu przy zamawianiu dopuszcza sie wykonanie pretéw z innych gatunkéw stali
konstrukeyjnych. )

Na %adanie zamawiajacego uzgodnione przy zamawianiu szawartofé miedzi dla pretéw ze stali
konstrukcyjnej stopowej nie powinna pizekraczaé 0,15%. ‘

Tablica 1

Zast ie stali
e et =2 S8k1ad chemiczny

Lo D L wg normy
Znak gatunku stall

10, 20, 204, 25, 35, 10, 20, 25, 35, - PN-75/H-84019
40, 45, 45A 40, 45
15H, 15HGMA, 38HMJ,
38HA, 40HA, 37HS, 16HG, 37HS 4SHNMF PN-72/H-84030
30HGS, . '
30HGSA, 25HMA,
30HM, 30HMA,
40HNMA

12HN3A, 12H2N4A
1BH2N4WA, 3OHGSNA, | 12HNZA, 18N2N4WA - PR-72/R-84035
20HN3A, 37HN3A,
25H2N4WA, 6552WA

4OHN2MA - - BN-82/0644-35

Prety ze stall 20A i 45A dostarcza si¢ na 25danie zamawiajgcego uzgodnione przy
zaméwieniu, .

3.4, Wiasnodci mechaniczne pretéw sprawdzone na prébkach kwalifikacyjnych powinny odpo-'
wiadaé wymaganiom norm PN-75/H-84019, PR-72/H-84030, PN-72/H-84035 i BN-82/0644~35,

Wiasnoéci mechaniczne sprawdzone na prébkach s pretéw ze stall weglowych w stanie utwar-
dzonym przez cisgnienie, zmiekczonym /M/ lub normalizowanym /N/ powinny odpowiadaé wymaga-
niom PN-80/H-93014 /tabl. 3/. Wiasnoéci mechaniczne pretéw ze stali stopowe] w stanie nor-
malizowanym /N/ lub normalizowanym i odpuszcszonym /NO/, o ile nie podlegajg dalszej obrébece
cieplnej, naleiy uzgodnié przy saméwieniu.

Jezeli dla danego wytopu zbadano wiasnoéci mechaniczne na prébkach pobranych z péiwyrodu
lub preta o wigkszym przekroju poprzecznym ni pr¢t gotowy, a wyniki badahn sg zgodne T wyma~
ganiami norm, wéwczas wyniki badefi rozcigga si¢ na prety o mniejszym przekroju.

Na zqdanie zamawiajgcego prety o Arednicy lub grubodci 55 mm i powyzej ze stali 30HGS
/30HGSA/ poddaje sie dodatkowo badaniu udarnoéci na prébkach poprzecznych przy czym udarnodé
kazde] prébki powinna wynosié co najmniej 18 J/cm?.

Na 2gdanie zamawiajgcego wlasnoéci mechanicszne pretéw tuszczonyeh /I/ przeznaczonych do
przerdbki plastycznej /Pp/ powinny odpowiadaé wymaganiom PN-69/H-94010, lub PN-80/H-94011.

3.5. Twardo&é pretéw luszczonych w stanie surowym lub zmiekczonym'powinna odpowiadaé wy-
maganiom PN-75/H-84019, PN-72/H-84030, PN-72/H-84035 i BN-82/0644-35, Twardoédé pretéw cigg-
nionych ze stali weglowych i stopowych w stanie utwardzonym przez ciggnienie, zmiekczomym
/M/ oraz pretéw ze stali weglowych w stanie normalizowanym /N/ sprawdzona na pretach w sta-
nie dostawy powinna odpowiadaé wymaganiom PN-80/H-94014 /tedbl. 3 1 5/, a ze stali 4OHN2MA
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w stanie zmigkczonym /l/'— wymaganiom BN-82/0644-~35, Twardo$é pretéw ze stali stopowych do-
starczanych w stanie normalizowanym /N/ lub normalizowanym i odpuszczonym /NO/ naleiy uzgod-
nié przy zamawianiu.

Na %3danie zamawiajgcego moga byé uszgodnione inne wymagania twardoéci.

Twardosé pretéw o érednicy lub grubosdci 10 mm i poniiej nie podlega sprawdzeniu. Na préb-
kach pobranych z tych pretéw wykonuje si¢ prébe rozciagenia w stanie dostswy. Dopuszcza sie
przekroczenie o 20HB twardodci pretéw o podwyiszone] doktadnoéci wykonania prostosdci /pL/.

3.6, Bpéczanie. Prety przeznaczone do przerdbki plastycznej na gorgco lub zimno /Pp/,

poddane prébie speczania, nie powinny wykazywaé naderwah, peknigé i innych wad widocznych
nieuzbrojonym okiem. Dopuszcza sie na powierzchni bocznej speczonych prébek wady wg 3.1.1.,
Je%eli nie poglebiaja sie one w czasie préby spgczania. Préble speczania na gorjco poddaje
sie prety o Srednicy lub gruboéci do 80 mm. Dla pretéw o frednicy lub grubolcl powyzej 80 mm
wytwéroca gwarantuje spelnienie wymagah okredlonych prébg spgczania.

Na uzasadnione %gdanie zsmawiajgcego, uzgodnione z wytwdérca, moie byé przeprowadzona pré-
ba speczania na pretach o érednicy powyteJ 80 mm.

Prébie spgezania na zimno poddaje si¢ prety w stanie zmiekczonym /W o érednicy 1lub gru-
bosci do 30 mm przeznaczone do przerébki plastycznej na zimno.

Przeznaczenie pre¢téw i rodzaj speczania nalesy okreslié w zambéwieniu.

3.7. Makrostruktura sprawdzona prébg glgboklego trawienia lub préhg przelomu na prébkach
pobranych z pretéw w stanie doatawy nie powinna wykazywaé ladéw jamy skurczowe], peknigé,
pecherzy, platkéw i wtrgceh niemetalicznych widocznych nieuzbrojonym okiem. Przy sprawdza-
niu makrostruktury prébg glebokiego trawienia dopuszczalne sg wady wg skal wzorcéw normy
PN-57/H-045012

- dla zastosowania Lo - nie wigksze od wzorcéw: I/2, I1I/2, II1/2, IV/1 1 V/5,

~ dla zastosowania D i Ws - nie wieksze od wzorcéw: 1/3, II/4, III/2, IV/1, V/S.

) Na %gdanie zamawiajqcego uzgodnione przy zamawianiu makrostrukture pretéw nalety spraw-
dzaé obydwiema metodami. Wymagania szczegbdiowe dla préby przelomu nalegy uzgodnié przy sa-
méwieniu.

Dopuszcza sie badanie mekrostruktury prébg giebokiego trawienia lub prébg przelomu na pbi-
wyrobach przy kontroli wytopu. W tym przypadku wyniki badania rozcigga si¢ na wszystkie par-
tie pochodzgce z tego wytopu, jezeli wytwérca gwarantuje dla gotowych pretéw wynik zgodny
% normg§.

3.8. Wtracenie niemetaliczne

3.8.". Stopleh zanieczyszczenia stali wtrgqceniami niemetalicznymi. drednie wskasniki wiel-
ko$ci wtracei kruchych /TE+EK/, plastycznych /KP+S/ 1 globularnych /EN/ wg skal poréwnaw- '
czych PR-64/H-04510, nie powinny przekraczaé: wzorca 3 - dla stali stopoweJ i wzorca 4 - dla
atali weglowej.

Na 2gdanie zamawiajgacego mogg byé ograniczone maksymalne wielkoAci wtrgcefi niemetalicz-
nych.

Badania stopnia zanieczyszczenia stali wtraceniami niemetalicznymi moggq byé wykonane na
péiwyrobach przy kontroli wytopu, wéwczas wyniki badah rozciaga sie na wezystkie partie po-
chodzace z tego wytopu, jezeli wytwérca gwarantuje dla gotowych pretéw wymagany stopieh cezys-
toéei.

3.8.2. Wlosowiny. Préby toczenia schodkowego w celu sprawdzenia nasilenia wlosowin nie

przeprowadza si¢. Dostawca gwarantuje na gotowych czeéciach przy prébie magnetycznej iloéci
i dtugoéé wlosowin nie przekraczajaca wielkoBci podanych w tabl. 2.
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Tablica 2
Dopuszczalna 1108¢ |Dopuszczalna diugosé Dopuszezalna sumarycsoa
Wielkos¢é powierzchni wlosowin na kontro- wlosowiny dlugosé wiosowin
kontrolowaneJ lowanej powierzchni mm mm
2
. w stall
y jakoBcio- wysokoja~| jakoéciowe]j i wyso- Jakoécio- wysokoja
powyZe] do wej koéciowej| kojakosciowe] wed Sciowe] 57—
2 : -
50 5 2 S 10 5
50 100 6 3 ? 10 8
100 200 8 4 8 20 10
200 300 10 6 ' 9 30 15
300 400 1M 8 10 40 20
400 600 12 9 12 60 30
600 800 13 10 14 80 40 .
800 1000 ‘ 15 1M1 15 100 50
Na kazde 200 cm? kontrolowanéj powlerzchni gotowych czgéci o powierzchni powytei 1000,0.-#
dopuszcza sie¢ dodatkowo niemgiecej ni%z jedng wlosowing, o dlugosci nie wigkszej ni dla sa-
grzsu powyeJ 800 do 1000 e¢m<, z odpowiednim zwigkszenlem dopuszczalnej sumarycznej dtugeo~-
ci,
Na gotowych czebciach ze stali jakobciowej 1 wysokojekoBciowe] o powierzchni powyie]
200 cme dopuszcza si¢ nie wiece] niz 5 wlosowin na fragmentach o pow: erzchni 10 cml,
1/ Zamawiajacy zobowiazany jest podaé w zaméwieniu wielkodé powierzchni kontrolowane] meto~
da magnetyczng na witosowiny
2/ Stal wysokojakosciowa oznaczona Jest na koficu znaku stali litera A.
Na zgdanie zamawiajacego podane w zaméwieniu dostarcza sig¢ prety ze stall jakoBiciowed
o wymaganiach w zakresie wiosowin jak dla stali wysokojakoBciowe]

3.9, Wielkoéé ziarna augtenitu /przegrzewnosé/. Wielkosé ziarna austenitu wg skali wzor-’

céw normy PN-84/H-04507/01 powinna odpowiadad: )

- wielkofci wzorca od 5 do 10 -~ w przypadku pretéw ze stali stopowych stosowanych do bu~
dowy sprzetu lotniczego /Lo/, przeznaczonych do przerébki plastyczne] na gorgco i pre-
téw ze stali astopowych stosowanych do budowy silnikéw wysokopreznych /D/, przeznaceo-
nych do nawg¢glania,

- wielkoéci wzorca od 4 do 10 - w przypadku pretéw ze stali stopowych stosowanych do bu-
dowy sprzetu lotniczego /Lo/, nie pfzeznaczonych do przerédbki plastyczne] na gorgco 1
pretéw ze stall stopowych stosowanych do budowy silnikéw wysokopreinych /D/ oraz na
walki skretne /Ws/, nie przeznaczonych do obrébki cieplnej.

Prety ze stali weglows] nie podlegaja sprawdzeniu wielkoéci ziarna austenitu.

3.10. Hartownosé. Na 2adanie zamawiajacego uggodnione przy zaméwieniu, prety dostaroza

sie¢ o okreélonej hartownoéci stali. Kryteria okreflajace wymagang hartownoéé stali nslety
uzgodnié przy zamawianiu.

3.11. Cdwgglenie. Na %gdanie zamawiajgcego uzgodnione przy zamawianiu, prety ze stali o
zawartosci wegla powyzej 0,30% dostarcza sie 2 okreslong dopuszczalng glgbokoficig warstwy
odweglonej. Jezeli nie uzgodniono inaczej, catkowita glebokosé odweglenia /ferryt + strefa
przejéciowa/ pretéw ciggnionych nie powinna przekraczaé na strone 1,5% érednicy lub gruboéoci.

Odweglenie pretéw luszczonych /%L/, ciagnionych-szlifowanych /CS/ i ciggnionych-szlifowa-
nych-polerowanych /CSP/ jest niedopuszczélno.

3.12. Mikrostruktura. Ne 2gdanie zamawiajgcego dostarcza sie¢ prety o uzgodnicnej mikro-
strukturze. '
3.13. Stan dostawy. Prety luszczone dostarcza si¢ w stanie sufowyn. gmiekczonym /M/ lud

normalizowanym /N/, a prety ciagnione w stanie utwardzonym przez ciggnienie, zmigkczonym /M/
lub normalizowanym /N/. '
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Po uzgodnieniu przy zamawianiu prety mogg byé dostarczone w stenie normalizowanym i od-
puszczonym /NO/.

3.14, Cechowanie. Prety nalety cechowaé na przywieszkach przez trwale umieszczenie na
nich nastepujacych znakéws

- znak wytwérey,

- oznaczenle preta wg 2.2. bez czg¢fci siowne},

- numer wytopu lub umowny znak,

- znak KJ wytwércy,

- znék odbiorcy zamawiajacego w razie przeprowadzenia przez niego badah.

Przywieszki nalezy mocowaé trwale do kazdej wigzki pretéw po obu jej koficach.

Prety o Arednicy lub grubosci powyzel 25 mm oraz - na 2gdanie zamawiajqcego uzgodnions
przy zambéwieniu prety o Arednicy lub grubodel powy2ej 10 mm nalezy dodatkowo cechowaé przes
wybicie na powierzchni bocznej /na koficu/ lub czolowej preta nastepujgcych znakéws -

- znak wytwérey, ‘

- znak gatunku stalil,

-~ numer wytopu lub umowny znak.

deuszcza sie cechowanie pretéw przerz naklejenie barwnych nalepek zawierajgcych odpowied-
nie uzgodnione znaki. Na 2gdanie zamawiajgcego uzgodnione przy zaméwieniu prety nalo’y ce-
chowaé barwnie wg FN-73/H-01102.

v

4, PAKOWANIE, KONSFRWACJA, FRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4,1. Pakowanie. Prety dostarcza sie w wiazkach, zawierajacych prety pochodzgce gz jedneJ
partii, wigzanych w sposéb zabezpieczajacy przed przesuwaniem lub rozsypaniem sig¢ w czasie
transportu /wigqzania pretéw nie mogq byé uiywane jako zawiesia do transportu/.

Prety luszczone /I/ i ciagnione /C1, C2, C3/ cechowane indywidualnie mogg by¢é dostarczane
luzenm.

Mapa wigzki przy recznym zatadunku i wyladunku nie powinna przekraczaé 80 kg brutto, a
przy zatadunku i wyladunku mechanicznym 300 kg. Wigzki pretéw luszcsonych /L/ dostarcza si¢
bez pakowania.

4,2, Konserwacja. Prety przed pakowaniem nalezy zakonserwowaé olejem lub podgrzanymi sme-
rami zabezpieczajqcymi przed korozjg.

Prety ciagnione /C1, C2, C3/, clagnione-szlifowane /CS/ 1 ciggnione-szlifowane-polerowane
przez dogniatanie /CSP/ dostarcza sie¢ w wigzkach pakowanych w papier natluszczony, folie ludb
Jute, w sposéb zabegpieczajacy przed uszkodzeniem i pogigciem pretiéw.

Na %gdanie zamawiajacego podane w zaméwieniu prety, ktére mogq byé dostarczene luzem oras
wigzki pretéw, nie prrzeznaczone do pakowania, konserwuje sie¢ i zabezpiecza w sposédb ugzgod-
niony przy zaméwieniu.

4.3, Przechowywanie. Prety naleiy przechdwywaé w czystych i suchych pomieszczeniach.

4.4, Transport. Prety nalezy przewozié w krytych éArodkach transportowych. Dopuszcza sie
przewbz pretéw w otwartych srodkach transportowych, je%eli konserwacja i sposéb pakowania
zabezpleczajg je przed korozjg i uszkodzeniem,

W przypadku zaladowania do wagonu wigcej ni%z jednej partii pretéw nalezy je zabegpieczal
przed pomieszaniem. ‘

'

5. BADANIA

5.1. Partia, Prety bada sie partiami. Parti¢ stsnowig prety pochodzgce z jednego wytopu,
Jednego wymiaru poprzecznego i Jednego podzialu wg 2.1,

5.2. Rodzaje badafi, pobieranie prébek, opis badasi i ocena wynikéw badah - wg tabl. 3.
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Tablica 3
Lp. Rodzaj badania Pobieranie prébek Opis badania Oceggdzig:kG
1 | Sprawdzenie powierz- | 100% pretéw z '’ Nalesy przeprowadzié nieuzbrojo-
chni i kohcéw /3.1./ | partii nym okiem, w przypadkach konie~ Prety nie
cznych dopuszcza sie uzycie pil-| odpowiade-
nika lub tarczy szlifierskie] Jace wyma-

ganiom na-
lesy usungé

Sprawdzenie wymiaréw | 100% pretéw z Nalety przeprowadzié uniwersal- $11
/3.2./ partii nymi przyrzgdami pomiarowymi lub| 2% P&T
sprawdzianami z dokladnofcig
0,01 mm, pomiar Arednicy lud
grubosci nalezy wykonaé w odleg-
Toéci 35 mm od kohca
3 | Sprawdzenie sktadu wg PN-79/H-04004 |Nalezy przaprowadzié wg: Jezell wy-
chemicznego anali- PN-87/H-04210, PN-78/H-04012, niki nie
za wytopowa /3.3./ PN-74/H-04013, PN-79/H~04014, cdpowiada~
PN-87/H-04015, PN-79/H~-04016, Jja wymaga-
4 | Sprawdzenie skiadu |wg PN-81/H-04006 g::gg;g—_-gﬁgj“go g—_—;g;g:&g;g. niom, par-
chemicznego - &nali- | z jednego preta PN;81/H-04022: PN—79/H—0#02}: uzgaé za J
za kontrolna /3.3./ z partii PR-81/H-04024 lub innymi meto- niezgodng
dami o te} samej doktadnoéci z wymaga-—
oznaczania niasmi normy
5 | Sprawdzenie witasnos- [ wg PN-75/H-04308
¢i mechanicznych - z dwéch pretéw g;};g;nggigggowadzié ve
préba rozciggania %z partii po jed- ’
/3.4, nej prédbee
6 | Sprawdzenie wiasnoé- | wg PN-75/H-04308 |Nalezy przeprowadzié wg
c¢i mechanicznych - z dwbéch pretow PN-79/H-04370 na prébkach wykona-
préba udarnofci KCU2 | z partii po jed- |nych z odcinkéw prébnych obrobio-
/3.8./ nej prébece nych cieplnie o boku kwadratu
11-12 mm
7 | Sprawdzenie twardos- |z pigciu pretéw Nalezy przeprowadzié wg
ci /3.5./ z partii PN-78/H~04350 lub PN-74/H-04355 JeZgli Wy~
- niki nie
8 | Préba speczania z trzech pretéw Nale%y przeprowadzié wg odpowiada-
.6, z partii po jednej| PN-83/H-04411 do wysokosci 1/3 - ja wymaga-
prébce dla pretéw speczanych na gorgco niom, nale-
i do wysokodci 1/2 dla pretéw %2y przepro-
spgczanych na zimno wadzié ba-
- dania pow-
9 | Sprawdzenie makro- 2z dwbéch kesdéw lub |Nalezy przeprowadzié wg térne wg
struktury - préba pretéw z partii po|PR-75/H-04501 5.3,
glebokiego trawie-~ Jednej probce
nia /3.7./ /tarczy/
10 |Sprawdzenie makro- z dwoch pretéw z |Nalezy przeprowadzié przez na-
struktury - préba partii po jednej |ciecie 1 zlamanie prébek /tarcaz/
przetomu 1/ /3.7./ prébece /tarczy/ w stanie ulegszonym cieplnie,
przy czym prébki wzdiuzZne pobie-
ra sig 2z pre¢téw o Brednicy ludb
grubosci do 30 mm, & prébki po-
przeczne w postaci tarcz o gru-
boéeci 20 do 30 mm z pretdéw o
Srednicy lub grubosci powyze]
30 mm
11 |Bprawdzenie stopnia [z szedciu keséw od
zanieczyszczenia glowy wlewka po Nalezy przeprowadzié wg
stali wtraceniami jedneJ prébece /tart PN-64/H~-04510
niemetalicznymi 2/ czy/ lub z szefciu
/3.8.1./ na %gdanie |pretéw z partii po
zamawiajgcego Jedne3 probee
12 |Sprawdzenie wielko$- Nalezy przsprowadzié wg
ci ziarna austenitu |2z Jednego preta PN-84/H-04507/02
/3.9./ Z gg;tii Jedna
Tédbka
13 |Sprawdzenie hartow- P Nale?y przeprowadzié wg

noéci /3.10./ na 2g-
danie zamawiajgcego

PN-79/H-04402

c.d.
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c.d. tabl. 3

Ip. Rodzaj badania Pobieranie prébek Opis badania Ocegzdzzgzkéw

14 | Sprawdzenie odwegle- & Je2eli wyni-
nia /3.11./ - na z dwoéch pretéw gﬁfg;}nfri°p”°'“d”1 ve ki nie odpo-
2qdanie zamawiajgcego z partii wiadajg wy-

maganiom, na-

5| Spramdzonts wiire- | - Neloty prasprowadsié wg | loa? Priepro-
Y PN-66/H-04505
na Zgdanie zamawiaja- nia powtérne

cego ) wg 5.3,

1/ | Nale2y przeprowadzié jedng z préb zgodnie z wymaganiami p. 3.7.

2/ | Sprawdzeniu podlegaja tylko te prety, z ktérych wykonane detale zamawiajacy nie pod—
daje prébie magnetyczne} sprawdzania wlosowin

5.3. Badanie powtérne. W przypadku uzyskania choéby na Jedne] prébce danego badania wy-
nikéw niezgodnych z wymaganiami normy, nalezy badanie to powtérayé na podwbdned liczbie
prébek w stosunku do pierwotnie pobranych. :

Prety, z ktérych pobrane prébki daly wyniki niezgodne z wymageniami normy, nalezy usungé
z partii.

W przypadku uzyskania podczas powtérnego badania chociasby na jednej prébce wyniku ujem-
nego, nalezy danq parti¢ uznaé za niezgodna z wymaganlami normy.

5.4, Ocena partii. JeZeli wyniki wszystkich badah odpowiadajg wymaganiom normy, partie

nalezy uznaé¢ za zgodng z wymaganiami normy.
5.5, Zadwiadczenie jakosci i atest

5.5.1. ZaAwiadczenie jakoéci. Wytwérca jest zobowiazany wystawié dla kazdej partil zas-
wiadczenie jakosci zawierajgce co najmnie]:

- nazwe lub znak wytwérey,

- oznaczenie wyrobu wg 2.2.,

-~ stwierdzenie o zgodnoSci wyrobu z wymaganiami normy.

5.5.2. Atest. Na %adanie zamawiajgcego wytwérca jest zobowigzany wystawié dla kazdej
pertii atest, w ktérym nale2y podad:

- nazw¢ lub znak zamawiajgcego,

~ nuper 1 date zeméwienia, \

- nazwe lub znak wytwérey,

- numer wytopu lub umowny znsk,

- oznaczenie wyrobu wg 2.2.,

- masg¢ lub liczbe pretéw w partii,

- wyniki wazystkich przeprowadzonych badas,

- ptwierdzenie o zgodno&ci wyrobu z wymaganiami normy,

~ znak 1 podpis KJ wytwoércy.

6. POSTEPOWANIE 2 PARTIA UZNAN) ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

Partie uznang za niezgodna z wymaganiami normy, wytwdérca moZe przesortowaé, naprawié lub
ponownie obrobié cieplnie i przedstawié do badah jako nowq partie.

Powt6érng obrébke cieplna mozna przeprowadzié tylko dwukrotnie, przy czym liczby zabiegéw
odpuszczania nie ogranicza sie¢. '

RKONIEC

Informacje dodatkowe
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1. Instytucja opracowujaca normg - Huta Baildon

2. Istotne zmiany w stosunku do BR-76/0654-02t

-

przyjeto podzial pretéw w zaleznoSci od przeznaczenia,

ustalono inny podzial oraz symbole podzialu w zaleznodci od zastosowania Lo, D i Ws
zamiast I 1 II, '
wprowadzono stan dostawy normalizowany i odpuszczony /NO/,

wprowadzono nowe gatunki stali: 30HGSA, 30HMA i 4OHN2MA,

skreélono wymagania dla dopuszczalnych odchytek skladu chemicznego analizy kontrol-
nej 1 przyjeto w tym zakresie wymagania zgodnie z normami klasyfikacyjnymi,

w zakresie wytrzymalodci na rozcigqganie podano normy, wg ktérych wiasnofci te powin-
ny byé speinione,

w zakresie twardofci ustalono, Ze w stanie surowym i zmiekczonym powinna odpowiadaé
wymaganiom norm klasyfikacyJjnych, natomiast dla pozbatalych stanéw dostawy powinna
byé zgodpna z PN-80/H-93014 i BN-81/0644~35, a dotychczasowe tabelaryczne ujecie wy-
magafh wykreslono, J

- sformulowano postanowienia dla odweglenia i mikrostruktury,
- ujednolicono wymagania i postanowienia w zakresie badah z tablicami przejscia,

Normy zwigzane

PN-73/H-01102 Cechowanie stalowych pdiwyrobdw i wyrobé4w hutniczych

PR-79/H-04004 Sprawdzenie skiadu chemicznego stali i1 staliwa. Pobieranie i przygo-
towanie proébek do analizy wytopowe]

PN-81/H~04006  Analiza chemiczna stali 1 staliwa, Pobieranie i przygotowanie prébek
z wyrobéw

- PN-87/H-04010 Ansliza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Oznaczanie szawartosbci
: wegla ‘

PN-78/H-04012 Analiza chemiczna suréwki, 2eliwa i stali. Ogznaczanie zawartodci man-
ganu

PN=-74/H-04013 Analiza chemiczna.suréwki, %Zeliwa 1 stali. Oznaczanie zawartofci
krzemu )

PN-79/H-04014 Analiza chemiczna surdéwki, zeliwa i stali. Oznaczanie zawartosdci
fosforu )

PN-87/H-04015 Analiza chemiczna suréwki, Zeliwa i1 stali. Oznaczanie zawartosci
siarki

PN-79/H-04016 Analiza chemiczna surdédwki, 2eliwa i stali, Ognaczanie zawartosci
chromu

PN-80/H-~04017 Analiza chemiczna suréwki, 2eliwa i stali. Oznaczanie zawartoéci

. wolframu

PN-79/H-04018 Analiza chemicznd suréwki, 2eliwa i stali. Oznaczanie zawartofci
niklu

PN-79/H~04019 Analiza chemiczna suréwki, seliwa i stali. Oznaczanie zawartoSci

_ molibdenu

PN~79/H-04020 Analiza chemiczna suréwki, 2eliwa i stali. Oznaczanie zawartosci
wanadu

PN-81/H-04022 Analiza chemiczna suréwki, Zeliwa i stali. Oznaczanie zawartobei
glinu '

FN-79/H-04023 Analiza chemiczna suréwki, seliwa i stali. Oznaczanie zawartosci

tytanu
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PN-81/H-04024

PN-84/H-04308
PN-80/H-04310
PN-78/H~04350
PN-74/H-04355
PN~79/H-04370
PN-79/H-04402
PN-83/H-04411
PN-57/H~04501
PN-66/H-04505
PN-75/H-04506

PN-84/H~04507/01

PN-84/H-04507/02

PN-64/H-04510
PN-75/H-84019

PN-72/H-84030
PN-72/H-84035

PN-80/H-93014

PN-86/H-93209
PR-85/H~93210
PN-84/H-94010

PN-80/H~94011
PR-82/0644-35

Analiza chemiczna suréwki, 2eliwa i stali. Oznaczanie zawartosci
niedzi

Stal. Pobieranie prébek do badan wiasnofci mechanicznych.

Préha gtatyczna rozciggania metali

Pomier twardo8ci metali sposobem Brinella

Pomiar twardoSci metali sposobem Rockwella. Skala A, B, C 1 F
Préba udarnodct w temperaturze pokojowe]

Préba hartownobci stali. Metoda hartowanis od czola

Préba speczahia metall

Badahie makrostruktury stali. Préba giebokiego trawienia
Mikrostruktura stalowych wyrobéw hutniczych. Wzorce i oznaczenie
Pomiar glebokobci odweglenia hutniczych wyrobéw stalowych

Metale. Metalograficzne badania wielko&ci ziarna. Mikroskopowe meto-
dy okre&lania wielkoSci ziarna.

Metale. Metalograficzne badania wielkosci ziarna. Metody ujawniania
bylego ziarna austenitu w stalach nieaustenitycznych

Oznaczenie stopnia zanieczyszczenie metali wtrgceniami niemetalicz-
nymi

Stal weglowa konstrukcyjna wyzsze] jakofci ogdlnego przeznaczenia.
Gatunki.

Stale stopowe konstrukcyjne. Gatunki

Stale stopwe konstrukcyjne przeznaczone do wyrobu sprzgtu szczegbdl-
nie obcigzonego. Gatunki

Prety luszczone oraz prety i druty clagnione ze stali konstrukcyjnei
weglowej 1 stopowe]

Prety stalowe luszczone. Wymiary i rodzaje powierzchni

Prety i1 druty stalowe ciagnione. Wymiary i rodzaje powierzchni

‘Odkuwki stalowe matrycowane dla przemysiu lotniczego. Wymagsnia

i badanis
Odkuwki stslowe swobodnie kute dla przemystu lotniczego

Kesy 1 prety ze stali elektrozuilowej do bufowy sprzetu lotniczego
1 specjalnych silnikéw wysokopreinych

Inne dokumenty zwigzane

BN-76/9914-~23

Stal stopowa konstrukcyjna. Prety do budowy aprzetu lotniczego
i silnikéw wysokopreinych

5. Instytucja rozprowadzajqca norme: Instytut Metalurgii Zelaza, 7er¥ad Matej Poligrafii

44-101 Gliwice, ul. K. Miar.® 12/14

6. Autorzy projektu normy: mgr inz. Tadeusz Terlecki - Huta Baildvr

mgr inz. Alfons Woclawski - Instytut Metalurgii Zelaza
in%. Jan Bahka - Huta Baildon



