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1. WSTĘP 

Przerlmiotem normy są wymagania i badania prętów i odkuwek ewobodni~ kutych ze atali nia

kostopowych, 15G2ANb. 15GN"Nb, 17G2MFA i 19G2. przeznacznnych na .. lementy do budowy kot-, 
łńw. zbiorników ciśnieniowych i rurociągów. 

2. POOZIAŁ I OZNACZENIE 

2.1. Podział 

2.1.1. Rodzaje, W zale~nościod zekresu obróbki p~chaniczne1 gotbwy.:h elementów rozr6t-

nia się trzy rodzaje prętów i odkuwek: 

A - podlegające obrąbce skrawaniem na całej powierzr.hn1. 

8 - podlegające obróbce skrawaniem tylko na niektórych powierzchniach. 

C - nie podlegające o~róbce skrawaniem 
• 

2,1,2, Kategorie. W zaletności od zakresu i sposobu badenie własności mechanicznych 

rozró~nia się dwie kategorie prętów i odkuwek: 

R - podlegające w partii wyrywkowej kontroli wymaganych własn (,ści mechantcznych 

RR podlegające stuprocentowej kontroli wym"ganych własnoRci mechanicznych 

2.2, ' Oznaczenie 

2.2.1. Sposób budowy oznaczenia. Oznaczenie powin~o zawierać: 

- nazwę wyrobu, 

- wymiar lub numer rysunku, 

- znak stali, 

- rodzaj prętów lub odkuwek, 

- kategorie pręt6w lub odkuwek, 

- stan obr6bki cieplnej, 

- numer normy. 

2,2.2, Przykład oznaczenia 

al odkuwki swobodnie kute wg rys. AB 1979 ze stali 15GNMNb podlegajęcej obróbce skr~

waniem na całej powierzchni, poddanej 8tuprocen~owej kontroli wymaganych własności lIIe

chanicznych, w stanie normalizowanym i odpuszczonym. 

ODKUWKĄ SWOBODNIE KUTA A RR wg rys. AB 1979 15GNMNb NO BN-80j0644-48 

bj pręta swobodnie kutego o średnicy 120 mm ze stali 17G2MFA podlegajęcego obróbce 
I 

skrawaniem na całej powierzchni, wyrywkowej kontroli wymaganych własności mechanicz-

nych w stanie normalizowanym i odpuszczonym 

PRęT KUTY A R ~ 120 17G2MFA NO BN-80j0644-48. 

Zgłoszona przez Min~sterstwo Hutnictwa u tanowiona przez DY'Aktora 

Instytutu Metalurgii lelaza zar7ędzeni · m nr 14 ,'80 L dnia ~.1 1 " 80 r. 

jako norma obowiązu1., ca od dnia l 07. 1981 r. 

Cena 2') , - z ł 
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3, WYMAGANIA 

3,1, Powierzchnia 

3.1,1, Wymagan'ia ogólne w zakresie powierzchni, Na powierzc,hni prętÓw i odkuwek nie po

wtnn o być zlt,fełdowań, zakuć, łusek i wt ręceń szamot owych widocznych ok iem n ieuzbroj onym. 

3.1. 2 . Powierzchnia prętów 1 odkuwek rodzalu A, Na powie~zchni prętów l odkuwek dopu~zczol

ne sę b" z usuwania miejs C: ""'YB wady. jażeli ich głębokość sprawdzona dłutowaniem,- piłowaniem 

lub "zlifowani " m nie przekracza :~/4 wielko9ci jednostronnego naddatku na obróbkę mechanicz-

nę . Ol' 

3.1.3 . Powierzchnia prętów i odkuwek rodzaju B. Powierzchnie prętów lub odkuwek podlegeję

cych pbróbce mechanicznej powinny odpowiada6 wymaganiom 3.1.2. Powierzchnie nie podlegające 

obróbce me c hanicznej powinny odpowiadać wymaganiom 3.1.4, W przypadku zamÓwienia prętów lub 
• odkuwek rodzaju B powinny byc zaznaczono na rysunku wszystkie POWierzchnie podlegające ob-

róbce mechanicznej. 

3,1,4, POwierzchnie prętów i odkuwek rodza1u e, Pręty i odkuwki należy dostarczać oczysz

czone ze zgo rzeliny . Wymagani.a odnośni e wykończenia powierzchni jakr piaskowanis, trawie,nie 

itp. neleży uzgodnić przy zamówieniu , Vlady występujące na powierzchni prętów i odkuwek na-

leży usunąć przez dłutowani e, pi łowa~ie lub szli fowanie. ,tI 

Głębokość 9ladów usuwania wad nie może przekracza ć dopuszczalnych ujemnych odchyłek wy

lilia rowych, 

Dopuszcza się bez usuwani a drobne, pojedyr'lcze wady nie wpływające ujemnie ne jakość prę

tów lub odkuwek, jak: wgnioty zgorzeliny. chropowa tość, jeżeli ich głębokość nie przekrecza 

dopuszczelnych odchyłek wymiarowych. 

, ~, 1,5, Naprawa wad pOWi erzchniowych przez napawa~. Za zgodą zamawiającego dopuszcza się 

naprawę wad na powierzchn i prętów i od kuwek p rz ez napawanie miejsc powstałych po usunięciu 

wady szlHowan'iem lub ła godnym wydłutowa ni em , 
, 

W przypadku przeznaczen ie na eleme nty naczyń ciśnieniowych naprawa wad pOwierzchniowych 
• 

za pomocą napawania może być dokonana jedynie prz e z zakład uprawniony do naprawy wsd przez 

Urz,d Dozoru Technicznego, 

Oopusżczalna głębokość naprawianych wa d nie powinna przekra czać 20 % nominalnej grubości 

gotowego detelu. 

3,2, Wymiary ' prętów i odkuwek powinny odpowiadać wymaganiom rysunku lub zamówienia, 

Wielkość naddatków na obróbk ę skrawaniem oraz dopuszczalne odchyłki wymiarowe powinny być 

zgodne z wymaganiami normy : 

a/ dla prętÓw swobodni e kutych - PN-79/H- 94500 

b/ dla odkuwek swobodnie kutych- PN-75/H-94101 

3,3, Materiał 

3,3.1, Skład chemiczny, Pręty i odkuwki należy wykonywać z gatunków stali o składzie che

II' 1'; 2:nym /analiza wy topowa/ podanym w tablicy 1. 

Tablica l \ 

" -
ZI'Iek Zawartość pierwiastków, % 
atal1 e Mn Si P S I er Ni Mo Cu V Nb Al \ 

max max max max 

~:5G2ANb max max 0, 20 0, 040 0,040 max max max 0,30 0,10 0,02 min, 
. 0,18 1,60 0.55 0 , 30 0.30 0,10 0,06 O .O ?O 

15GNMNb 0,12 1,2 0,10 
0 ,025 0 .025 0,25 0.9 0,30 0,03 max 

u ,17 1,,5 0,35 0,45 1 .2 0 , 45 - - 0,06 0,020 . 
17G2MFA 0,13 0,40 0,20 

0,03 5 0,035 0.20 , 
0,15 1/ 0,19 1,70 - - 0,25 - -0,50 0,50 

19G2 0,15 1,00 0. 40 -.. 

0 .045 0,045 max-, max 
0,22 1,40 O , GO 0,30 0,25 - 0,25 - - -. 

- --
1/ Pożądana zawartoś c WAC1 ",; ' ,:'lX 0. 10 ;,~ 

I 
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3,3,2, Odchyłki składu chemicznego dla analizy kontrolnej półwyrobów lub wyrobów goto

wych. W przypadkach koniecznych wykonania analizy kontrolnej lub na ~ądanie zamawiajęcego, 

próbki pobrana z półwyrobów lub gotowych wyrobów, mogę wykazywać odchyłki składu chemicz

nego w granicach podanych w tab~icy 2. 

Tablica 2 

Symbol Zewartość 
Dopuszczalne odchyłki zawartości, % 

piE'rwiast- % ponU:ej rlolncj granicy powy:Łej górnej g ranicy 
ka 

'C . - 0 ,0.1 0,01 - , 
Mn - 0,05 0,03 

Si - 0,03 0,02 , 
p - - 0,005 

S - - 0,005 

er - 0,03 0,03 

Ni do i 0,03 0,03 

powy:Łej 1 ;; 0,05 0,05 

Mo - . 0,03 0,03 

V - b,02 0,02 

Nb 0,005 
. 

0,005 -, 

Al - 0,005 0,005 

Cu - 0,02 0,02 

3,4, Własności mechaniczne, Wylll8gania dotYCZące twardości wytrzymałości na rozcięganie, 

granicy plaetyczności, wydłu:Łenia, udarności w temperaturze otoc z enia dla próbek wzdłu:Ł

nych .w stanie doetewy p·odaje tablica 3. 

Wynik badania twardości nale~y traktować jako orientacyjny. 

Tablica 3 

Znak Grubość pręta lub odkuwk i · Własnoś ci mechaniczne 

8tali Rm I Re I A I KCU2 
Powyżej do MPa MPa Ct 5 

::J/cm2 HB 
; 0 

m i n i m U m 

15G2ANb1/ 100 100 . 500 320 22 80 140-
I 250 490 310 21 70 190 

15GNMNb 100 100 660 500 19 70 190-
250 640 480 17 60 240 

17G2MFA 100 100 590 460 18 70 

250 250 570 450 16 60 155-
• 550 550 430 '-. 14 60 229 

• 100 510 300 19 60 
19G2 100 250 490 290 18 60 ~145"; 

250 500 480 280 17 50 200 

1/ Udarność badana na próbkach KCV w tamperaturze -400 C, min, 30 J/cmf 

Grubości określone w tabliCY 3 odnoszę się do prętów i odkuwek o przekroju okrągłym i kwa

dratowym, Dla prętów lub odkuwek o innym przek roj u, za g,rubość na] e z y przyjęć nes tępujęca 

wartościl 

- dla prętów lub odkuwak nieokrf~głych :I. niekwadratowych pełnych: 1.5 x najmniejsj:a gru

bość, lecz nie mniej nU; maksymalny wymiar odkuwki,. 
I 

- dla odkuwek okrągłych z otworem /np. tuleje, pierścienie/I 2 x grubośt ~ciankl, g~y wew-

nętrzna średnica jest mniejsza od 80 mm, 1,75 x grubośt ś cianki, gdy wewnętrzna średnica 

jest większa od 90 mm, 8 mniejsza· ni:Ł 200 mm, 

- 1,5 x grubość ścienki dla średniCy wewnętrznej powyżej 200 mm 

- dla okręgłych odkuwek z otworem jednostronnie zamkn ię tym : 2 ,5 )<. g rubośt ŚCianki, 
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- dla odkuwek nieokrągłych z otworem neleży grubość określić analogicznie, jak dla odku
wek o.krOgłych z otworem lub z otworem Jednoetronnie zemkniętym · przyjmujOc dodatkowo za 
grubość ścienkie 1,5 x nejmniejeza grubość ścianki. 

Ola większych grubości wymagane własności mschaniczns nele!iuzgodnić pomiędzy wytwórco 
i zallawiajOcym, a ·w przypadku gdy odkuwki przeznaczone so na ' elementy urzodzeń poddozoro

wych, właeności te należy uzgodnić z Urzędem Dozoru Techniczn&go. Ola próbek pobranych 
stycznie lub poprzecznie do kierunku włókien dopuszcza się obniżenie włeeności mechanicz-

nych wg tablicy 4 . J 

Tablica 4 

Oopus;z:czalria obniżka własności mechanicznych próbek, % 
Właeności 

. . 

mechaniczne poprzecznyćh do kierunku stycznych do kierun~u włókien 
, włókien • 

R m' MPa , 10 5 , 
Re , Ret , MPa 10 5 

A5 ' % • 35 20 
• 

J/cm2 
, 

KCU2, 40 • 20 
, 

3.5. Granica plastyczności przy .podwyższonych temperaturach, Na żodanie zamawiajłce90 pr,
ty lub odkuwki ze eta li 15GNMNb, 17G2MFA lub 19G2 poddane badaniu granicy plastyczności prz~ 
podwytezonych temperaturach, powinny odpowiadać wymaganiom podahym w tablicy 5. 

Tablica 5 

Grubość pręta lub Granica plastyczności Ret dla ·temperatury, Oc 
Znak odkuwki, mm MPa 
stali 

powyżej do 20 I 200 250 300 I 350 I 400 45011 
m i n i m u m 

15GNMNb . 100 500 470 450 43d 410 390 /390/ 
100 250 480 450 430 410 390 370 /350/ 

17G2MFA , 100 460 402 392 382 373 343 /289/ 
100 250 450 392 382 372 363 333 /279/ 
250 500 430 38 ;.> 372 353 353 323 /269/ 

. 
- . 100 300 255 235 215 196 167 /157/ 

19G2 100 250 290 245 225 206 186 157 /137/ 
250 500 260 235 215 196 176 147 /127/ 

1/ Właeności informacyjne 

w przypadku pobrania próbek stycznych lub poprzecznych do kierunku włókien dopuezcza eię 
obniżki dla Rs t .wgtablicy 4. 

3.6. Makrostruktura badana na .próbkach poprzecznych do kierunku przerobu plaetycznego po
branych z półwyrobÓw ' lub wyrobów, nie powinna wykazywać pozostałości jamy ueadowej, wtrą
ceń niemetalicznych, pęcherzy, pęknięć, płatków i rozwarstwień ' widocznych okiem nieuzbro

· jonym. Makraetrukturę odkuwek, prętów, kęsów lub kęsisk o grubości powyżej 40 mm sprawdza 
eię Z8 pomocę próby głębokiego trawienia . ' 

Po uzgodnieniu przy zamówieniu próba gł ębok i ego trawionia może być zastąpione próbę prza
łomu na niebiesko. \ 

Badania makrostruktury nia przeprowadza się w następujących przypadkach I 

al prętów i odkuwek pełnych z ma teriału wsa dowego o ś rednicy lub grubości większe j od , 
300 mm, . "-

bl odkuwek pierścieni i tule i , dl a których otwór po obróbce mechanicznej jest więks zy 
od 150 mili, 

ci prętów i odkuwek, d l a których uzgodniono badanie ultradźwiękowe. 
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Jeteli nie badano makrostruktury według przypadków określonych w al i bl, wówczas na tę
danie zamawiajęcego należy przeprowa dzić badanie odkuwek defektoskopem ultradźwiękowym. 

5 

W przypadku osuwania środka .odkuwki lub pręta w obróbca skrawaniem lub , przer.óbce .pl'a
stycznej nie bada aię makrostruktury w obszarźeusuwpnyrń ' określonym przez zamawiajęcego ,; · 

Pom iędzy zamawiajęcym i ' wytwórcę inogę być uzgodnione wzorce dopuszcza lnych'; wad 'dla " 098-
ny wyników badania makrostruktury. 

I 
3.7. Badanie ultradźwiękowe. Na . żądanie zamawiającago . odkuwki poddaje eię badaniu dafek-

toskopem ultradźwiękowym. Wielkość dopuszczalnych wad wewnętrznych nalety uzgodnić przaz 
podanie klasy wielkości wad wg BN-75/0601-09. 

3,8, Stan dostawy, Pręty i odkuwki dostarcza się w stanie normalizowanym i odpuszczonYM, 

Pręty i odkuwki zs stali 17G2MFA o grubościach po.~żaj 250 mm mogę być dostarczane w eta

nie ulepszonym cieplnie o włesnościach zgodnych z tablicy 3. 
3,9. Stopień przekUCia, Najmniejsz9 wartości s~opnia przekUCie, określonego jako stosu

nak wielkości przekroju przed przekUCiem do jego wielkości po przekUCiU, powinny wynosićl 
al przy kuciu odkuwek bezpośrednio z wlewkó~ dla przekroju zasadniczego bez uprzednieg'o 

spęczania - 2, z uprzednim spęczaniem - 1,5, liczęc od przekroju otrzymanego po spę
czaniu; dIs przekroju kołnierzy lub innych wyatajęcych części odkuwek - 1,5; 

bj przy kuciu odkuwek z kęSisk lub kęsów dlaprzakroju zasadniczego - 1,5, dla przekroju 
kołnierzy lub innych wystajęcych CZęŚCi ' odkuwe~ - 1,3. 

Na tędanie zamawiajęcego uzgodnione przy zamówieniu mote być ustalony inny stopiań przeku

cia zależnie od przeznaczenie i warunków pracy elementu. 

3,10. Inne dodatkowe wymagania, Na tądanie zamawiejącego mogę być uzgodnione przy zamó
wieniu inne dodatkowe wymagania. 

3,11, Cechowanie, Pręty i odkuwki cechuje się w miejscu wskazanym na rysunku odkuwki. 
W przypadku nie podania tego miejsca na rysunku wytwórca' umieszcza cechy w dowolnie obra
nym, lecz zewsze w tym samym miejscu wyrob u . 

Pręty i odkuwki kute wprost z wlewków nalety cechować od strony głowy wlewka, 
Pręty i odkuwki cechUje Się przez wybicie co Qsjmniej następujęcych znakówl 
aj znak wytwórcy 
bj znak stali 

cj numer wytopu lub umowny znak 
dj znak etanu obróbki Cieplnej 

ej ewentualnie znak przedstawiciala zamawiajęcego.,jeteli badania były przeprowadzone 
w jego obecności, 

Dopuszcza aię po uzgodnieniu przy zamawianiu znako~ania barwne wg PN-73/H-Oll02. 

4, PAKOWANIE I TRANSPORT 

Odkuwki należy dostarczać luzem bez opakowania, Inny rodzaj opakowania i tranaportu na-" 
lety uzgodnić przy zamówieniu. 

5,1, Program badań - wg tablicy 6 

5,2. Kontrola jakośCi 

5, BADANIA 

5.~,1, Skład i liczność partii, Partia przedstawiona do kontroli powinna składać się 
z prętów lub odkuwek pochodzęcych z jednego wytopu, obrobionego Cieplnie w ten sem sposób 
jednego podziału wg 2,1, jednego wymiaru lub rys~nku i znaku etali, 

licznośći partii nia ogranicza aię, 

5,2.2, Sposób pobierania próbek - wQ tablicy 6 

5,3, Opis badań - wg tablicy 6 

5,4, Ocena wyników badań - wg tsblicy 6 

J 
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' Lp. : Pragram badań 

11 . : Sprawdzenie po-
\ ! ,w,ierzchn'i jwg 

1 3.1/ j 
i ___ '~ _____________ I 

, 

, 2. Sprawdzenie wy-i \ lilia rów /w9 '3. 2/ I 

BN-BOj0644-48 

Tablica 6 

S~a8ób pobierania próbek Opia badań 

Oględzino .. powierzchn'i i spraw- .przeprowadza si\l 
dz eni:u wymlarów ,podlegaJ@ .w6ZY- nleuzbrojOn.ym 
etkie pręty i odkuwki ,w par·t -ii ok'iem.·,W ra-zie t pO 

trzeby sprawdze
n,la glębokolH 

... wedy ,powiorzdh
niowejnalet,y 

, poe;}.ugiweć s'lę 
p:iln.iki .... ,6zli
f ierk@ 'lubs'praw 
duć zs ,pOlllo.C',Q 
dłutowan.1a, apraw 
dzenio ' wylliaróww 
nalet,y ·.pr.zapr~_ 
dziĆ przyrzoda.i 
uniwersal. lub 
szablona"i 

Ocena wyników badeń 

pręty i odkuwki nie 
adpawiadajęce wy_a
ganiOIll należy usunąć 
z partii 

--- .---------t.~------.----,_,_.------.-- .. ----- -----.------1-----.. -------... -... 
3. ' Sprawdzenie akła 

; du chemicznego. -
analiza wytopOWB 
/w9 3.3.1/ 

--4--------------
4 . Sprawdzanie ekła 

du chelllicznega 
I . analiza kon

l rolna /w9 
3.3,2/ 

próbki do analizy wy topowej na- Analizęchemicz
leży pobierać wg PN-.A9/H-04004. no nalaty .wyko
s do analizy kontrolnej z jedn. nać wg'l 
dowolnie wybranego pręts lub PN-78jH-04010, 
odkuwki wg PN-65/H-04006 PN-78jH-04012, 

PN-74/H-04013, 
Ptl-79/H-04014. 
PN-78/H-04015., 
PN-75/H-04016, 
PN-69/H-040.17, 
PN-76/H-04022, 
PN-74/H-04024 
lub innym'i lOeto-
dam'i o t ej e.o
me'j dokładno IŚci 
oznaczenia. Pr.ó
bę isk rowę lub 
s te loakopow,Q 
należyprzepro: 
wadzie ,w sposób 
e<.tosowany u wy-

jatali wyniki badań 
nie adpowiadaję wy
Illag . ,tiom wg 3.3.1. 
lub 3.3.2 partię na
leży uznać za nie~ 
zgodnę z wymagania
mi nal'my 

____ + ________ +-________ _______ .. __ ._ t ~!:cy ._ . _____ __ _ ._ . .... ___ ...... __ ._ . ___ ... __ .... _ . ...... 
5. Badanie własna

ści mechanicz
nych - próba 
razci99ania i 
udarność /W9 
3.4/ 

z prętÓw lub odkuwek ketegorii 
R nalety pobreć do badań ,po 
jednym kompiacie próbek wg ta
blicy 7, z prętów lub odkuwek 
kat. RR należy pobrać do badań 
po jednym komple~ie próbek 
z każ,dego wyrobu: 
w przypadku gdy masa wyrobu 
jest mniejsze od 50 kg,próbki 
należy pabrać jak dla kat. RI 
kampiat próbek akłada a~ę z 
jednej próbki do próby rozci,
ganiai dwóch próbek udarnaś
ciowych; 
próbki nalety pabierać bezpo
średnia z pręta lub odkuwki 
albo odpowiedniego naddat,ku 
pozostawionego w tym celu: 
grubość naddetku nie pawinna 
być mnleje.za nU grubo.ść aą
siedniega miejsca adkuwki, a 
liczba odkuwek z naddatkiea 
nie powinna być IIInieJ8za od 
liczby pobieranych koaplotów 
próbek dla paszcz~ 06lnych ke-
tegorii odkuwek; 
miejsce pabisrania próbek na
laży podać na rysunku; 
jażeli miejsca pabierania pró
bek nie podana na rysunku lub 
nie uzgodniona przy zamówie
niu wówczas próbki należy pa
bierać w następujący sposób: 
a/ dla adkuwek lub prętów do 

40 mm wasi 

próbę rozci,ga
n ia nalety p rZ8 
prowadziĆ wg 
PN-7VH-04310, 
a udarność wg 
PN-79/H-04370 

j ,stali wyniki batlań 
prętów lub odkuwek 

·kat. R nie odpawiada
j, wy.agenio., nale
ży przeprowadZiĆ ba
dania powtórne wg 
'5.5, 
za wynik udarności na 
l .aty przyjęć średni~ 
arytmetycznę kompletu 
próbek, przy czym ża
den wynik nie powi
nien być IIIniejszy o 
10 J/1II2 od wartości 
podanej w tablicy 3, 
w przypadku kategorii 
RR pręty lub adkuwki, 
których wyniki przy 
pierwszy. ba~niu nie 
odpOWiadają wymaga
niolll 3.4 należy uznac 
za niezęodne z normą 
1 uaunąc z partii 
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cd. t ab licy 6 

Lp. Program badań Sposób pob ~e rani. prób e k Opi~ badań O~ ena wyników badań 
-.--+--------------~j--4_----~----~~----------------~--------~- ------+_----------------~ 

b/dla odkuwek lub prętó~ o gru-
bości 40 mm i powyżej w odl. 
1/6 gruboś ci, licząc od zew
nętrznej powierzchni odkuwki, 
dla odkuwek pełnych ora~ w 
połowie gruboś ci ścianki dla 

" odkuwek z. otworem ._ . +---4------+---=-:....:..:...:-:.~--.:----=-------_'_+-----·--_ł_---------1 
6, Badan i a twardości do badania twardości należy po- nalaży przepro- wyniki powinny być 

/wg /3.4/ bierać na st ępującą liczbę prę- wadzić zgodnie zgodne z 3.4 
tów lub odkuwek z normę PN-7B/ 
H/dla kat,R.-lO % lecz nie mniej H-04350 

niż 2 ezt. 
d/dla kat.RR-I00 % miejsce bada

nia twardości powinno być za-
znaczone na rysunku. . 
W przypadku nieoznaczeniate
go miejsca badanie przeprowa-

. dza się w dowolnie wybranym 
miejscu przez wytwórcę 

---r--------r-~~-~~-~-~------~---------~-------------~ 
należy pobrać z jadnej odkuwki należy przepro- jażeli wyniki nie 

\ 

7. Badanie granicy 
plastyczności przy 
podwyższonej tem
peraturze /wg 3.5/ 

z pa rtii; w~dZić zgodnie odpowiadaję wyMaga-
mie .1oce pobrania próbki powinno z PN-66/H-043l2 niom wg 3.5, Deleży 
być z godne z pkt 5. tablica 6 przeprowadzić bada-

--
B. Badania makro- z półwyrobów/k ęs iska, kęsy i 

struktury /wg 3.6/ pręt y/ przeznaczonych do wyko
nania prętów lub odkuwek pobie
~a eię próbki do próby głębokie
go trawienia lub próby przełomu 
na niebiasko. 
próbki n a loży pobrać w postaci 
tarcz poprzecznych do kierunku 
włókien o grubości od 20 do 30 
mm w liczbie i w eposób okre
ślony prźez ~e~nętrzn6 instruk
cje wytwórcy, 
w przypadku od lewa nia s tali w 
zespołach odlewniczych pr6bki 
należy pobie r a6 z odkuwek po 
chodzęcych z j ednego wlewka 
każdego ze spo łu 

9 ; Badanie ultra- badaniu podlegają ws z ystkie ' 
dźwiękowe /wg 3.7/ pręty i odkuwki w pa r tii · 

przeprowadza 
się zgodnie z 
normą PN-57/H-
04501 lub 
PN-60/H-04509 

badanie defek
toskopom ultra
dźwiękowym na-
leży przepro
wadzić wg · BN-
75/0601-09 ; 
dopuszcza się 
stosowanie in-
nej uz godniO-
n ej metody 
przeprowadze-

."._~~._~~~t~_~ne _~~_ 5 . s._ 
jeżeli wyniki nie 
odpowiadają wyma
ganiom wg 3.6 na-

' leży przeprowadzić 
badania wszyatkich 
odkuwek przy uży
Ciu d e fektoskopu 
ultradźwiękowego 
stOSUjęc kryteria 
obowięzujQce u wy
twórcy, 
wyroby, które po 
tym badaniu dały 
wynik niezgodny ~ 
należy usunęć z 
part ii 

pręty i odkuwki 
niezgodne z wymo- ~ 
gami pkt 3.7, 
na leży usunę·ć z 
partii 

nia bo d a ń -··i----------,r----- ------ -+=-=:.:::=.:.-.----4--------1 
lO, Badania dodatkowe 

/wg 3 . 10/ 

• 

próbki pobiare eię w liczbia ' 
i w sposób . uz.godniony przy za
mówieniu 

należy prze
prowadzić w 
sp·osób uzgod
niony przy za-
mówieniu 

jeśli wyniki sQ 
niezgodne z wyma~ 
ganiami ustalony
mi przy zamówianiu, 
należy portię uznaĆ 

• za niezgodnQ z wy
maganiami normy 

\ 
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Tablica 7 . , 
Licznosć part 1i, sztuk Liczba pobranych do bildań od-

kuwek lub pr',!tów 
powyżej th . 

10 1 

10 50 2 

50 100 3 

100 I " n + 3 

n - liczba pełnych setek sztuk w partii, np, dla partii liczącej 326 
eztuk odkuwek lub prętów n • 3, a liczbe pobranych do badań odku-
wek In + 31 wynosi 3 + 3 • 6 sztuk 

5,5, Badanie powtórne. W przypadku uzyskania choćby na jednej prÓbce danego badania wy

ników niozgodnych z wymaganiami ·normy, nale~y badanie to powtórzyć na podwójnej liczbie , 
próbek w stosunku d; pierwotnie pobranych. 

Powtórnie należy przeprowadzić tylko te badanie, które dały wyniki niezgodne z wymaga

niemi. Pręty lub odkuwki z których pobrene próbki dały wyniki niezgodne z ~maganiami nor

my należy usunąć z pertii. 

W przypadku I.lzyskaniD, podczas powtórnego badenia chociażby jednego wyniku ujemnego, na

leży daną partię uznać za niezgodnę . z wymaganiami normy. 

5,6, Ocenn partii. Jeżali wyniki wszystkich badań ,odpowiadajQ wymaganiom normy. partię 

należy uznaĆ za zgodnę z wymaganiami normy. 

5.7, Zaświadczenie o wynik a ch badań. Dla każdej partii prętów lub odkuwek wytwórca zobo

więzanyjast wystawi ć z aświadczenie jakości zawierające: 

al 
bl 
ci 
ol 
el 
fi 
gl 
hl 
il 
jl 

nazwę zamawiającego. 

numer i datę zamówienia, 

nazwę lub znak wytwórcy. 

podział wg 2. 1 

.. 
numer wytopu lub umowny znak 

znak stali. 

numer rysunku, wymiary prętów lub odkuwek 

liczbę prętów lub odkuwek i masę partii 

wyniki wszystkich przaprowadzonych badań zgodnie z normQ. 

dane dotyczęce obróbki Cieplnej 

ki stwierdzenie o zgodno ś ci wyrobu z wymaganiami normy 

II znak t podpis KJ wytwórcy. 

6. POSTęPOWANIE Z PARTII;' UZNAN1- ZA NIEZGOON1 Z WYMAGANIAMI NORMY 

Wytwórca może partię przesortować, poprawić. ponownie obrobić cieplnie 1 przedstawić do 

bad ań jako nowę partię. 

Powtórną obróbk ę ciapin, można przeprowadzić najwy~ej dwa razy. Razem więO z pierwsz, ob

róbkę cieplnę najwię cej trzy razy. Udpu6zczani a nie uważa się 'za powtórnę obróbkę ciapin,,!. 

KONIEC 



Informacje dodatkowe do BN-80/0644-48 

1. Instxtuc1a opracowująca normę - Bra~żowy Ośrodek Normalizs cy j ny przy Hucie Batory 

2. Normx związane 

PN-73/H-01102 Cechowanie stalowych pÓłwyrobÓw i wyrobÓw hutniczych 

PN-79/H-04004 Analiza chemiczna stali i staliwa. Pobieranie i przygotowanie p~óbek do ana

lizy wy topowej. 

PN-65/H-04006 Analiza chemiczna stali i staliwa. Pobieranie i przygotowanie próbek z wyro

bÓw. 

PN-7B/H-04010 Analiza chemiczna surówki. żeliwa i stali. Oznaczanie całkowitej zawartości 

węgla. • • 
PN-78/H-04012 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i 'stali. Oznaczanie zaV/arto!6ci manganu. 

PN-74/H-04013 

PN-79/H-04014 

Analiza chemiczna surówki, żsliwa i stali. Oznaczanie zewarto'ci krze.u, 

Analiz~ chemiczna surówki, żeliwa i steli. 

PN-78/H-04015 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i'stali, 

Oznaczanie zawarto"c1 fosforu. 

Oznaczanie siarki. 

PN-75jH-04016 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali. Oznaczanie zawartości , 
żeliwa' i stali. Oznaczanie zawartości surówki, 

surówki,żsliwa i Oznaczanie niklu. 

chro.'u. 

wolfraMu. PN-69/H-04017 Analiza chemiczna 

PN-74/H-04018 Analiza chemiczna 

PN-68/H-04019 Analiza chemiczna 

PN-73/H-04020 Analiza chemiczna 

surówki, 

surÓwki , 

żeliwa i 

steli. 

stali. Oznacza~ia , zawartości molibdenu, 

żeliwa i stali. Oznaczanie wanadu. 

PN-76/H-04022 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali. Oznaczanie całkowitej zawartości 

glinu. 

PN-74/H-04024 

PN-71/H-04310 

Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali. Oznaczanie zawartości miedzi. 

P r óba statyczna rozciągania metali. 

PN-66/H-04312 P r óba statyczna 

PN-78/H-04350 Pr6ba twa rdości 

rozciągania , metali przy podwyższonych ' temperaturach 

metali sposobem Brinella 

PN-79/H-04370 

PN-57/H-04501 

P rÓba udarności stali i staliwa. 

8a dani a mak rostruktury stali. PrÓba głębokiego trawienia. 

PN-60jH-04509 Pr6 ba p rze łomu niebieskiego. 

PN-72jH-84018 S t~ l nis kost op owa o podwyższo~ej wytrzymałości. Gatunki. 

PN-75jH-84024 Sta~ do pra c y p rzy podwytszonych tempereturęch. ~atunki. 

PN-79jH-94101 Od kuwk i s talowe s wobodnie kute. Naddatki na obróbkę i dopuezczalne odchyłki 

wymiar 6w. 

PN-79jH_94500 Pręty s ta lowe Kut e. Naddatki na obróbkę mechaniczną i dopuszczalne odchyłki 

wymiarowe . 

BN-75jB601-09 Badania nieniazczące. Badanie odkuwek stalowych metodę ultradźwiękowO. 

3, Normx zagraniczne i dokuruentx międzynarodowe 

stal 15G2ANb - ISO R 630-67 

stal 15GNMNb 

stal 17G2MFA 

stal 19G2 

- Brak odpowiedników 

- RFN Werkstoffbiatt 413-RS stal 17MnMoV64 

- RFN Werkstoffblatt 599 stal 19Mn5 

4, Własności fizxczne 

5 Wsp6łczynnik rozszerzalności liniowej w zale:Łności od tsmparatury wg tablicy I-l 

Tablica I-l 

Wartości wepółczynnika x 10-6 w zakreeie temperatur 
Gatunek :Jadnostka 

9 

stali 200100 200200 200300 200400 200500 . , C C C C C 

15GNMNb 
, 

12,3 12.8 14,3 13,8 14,1 

17G2MFA K- 1 12,3 12,8 13,3 13,8 14,1 

19G2 12 13 13 14 14 

15G2ANB Brak informacji 
~ 
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A,;:. \, is p6~czyn"il< przewodzeni:' c~.2~ V'9 t a bli cy 1-2 

--- - --"-- ' .. "' ... _- ... "" .... _. ~ --.... --... -
(;·) tune '-: 

$ t [l !. i. 

15Gr~MN b 

17G2MFa 

19G2 

J ednostka 

w 
m .. :< 

w 
m • K 

----_._._. 

38 

37 

43 
! . 
I 

30G(\ ' ~' 
---+,··-------.. i~·-· .. -··-~·· ,- ···-, ·---- .,' .. __ . 

4 1. .t .. 2 ! 4 1 .:1.0 . 
• • 

AO .1 38 38 37 

'43 44 4 2 39 

J 
37 

I 
35 l 

I 37 I 
i I 

~1_5_G_2_A_N_b __ ~ __________ ~ ________ ~ ___________ G_r_a_k __ i_n_f_o_r_m_a_C_j_i __ ~:~_. ______ ~ ________ ~I _________ 1 

Gatun e k 
st a li 

15GN~INb 

17G2MFA 

.19G2 

1 :;G~ANb 

J s d no s t ka 

t1Fo 

1'lPa 

"'IPa 

, 
\ 

• 
, . 

T (l bl~ 1-3 

WJ rto ~ 6 E x 10-3 w temperaturze 

209 . 9 

I 
I 
,I 192 

190,3 

19 2 

Brak informaCji 

183 

182;5 

183 

5, Zaleca ne parametry obrób k i ci eplnoj podano w tablicy 1-4 

Tn !)1 ico 1-4 

Zna,k 
stali 

Rodzaj obróbki 
ci oplne j 

normalizowanie 

15GNMNb i odpuszczanie 

i wyżarzanie odprQżo
: jQce po spawaniu 

Telo perat ura 
o 

C 

920- 980 

620-650 

Czas wygrzewania 

1 minuta/1 mm grubości, lecz nie 
krócej ni~ 30 min, 

2 minuty/1 mm grubOŚCi, lecz nie 
krócej niż ~O min. 

550-6 201/ : 2 minuty/1 mm grubości, lecz nie 
! krócej nU: 30 min 

-1---------
j normalizowanie r--- ;00-98Cl - ( 1-min:ta/;'- :m-g;ubo:c7,-1:c; nie t 

! krócej nit 30 min, ! i 
I odpuszczanie l 
I I I wy7;:; rzanie odprę- I 

17G2MFA 620- 680 

5 50-650 1/ 

I 

2 minuty/1 mm gruboGci, lecz nie 
krócej niż 30 min. 

175 

173,65 

175 

Chłodzenia 

powietrze 

pOwietrze 

powiotrze 

powietrze 
lub olej 2/ 

pOwietrze . ' 
powiotrztl I żaJ Qce po spawaniu ' I 

\.-._-~--

2 minuty/1 mm grubości, lecz nia 
krócej niż 30 min, 

Uwagi: 

1/ t ~mpo ratura wyżarzania odprężajQcego powinna by6 niższa o 30°C w stosunku do " ••• pe r ot ury 
odpuszczania 

2/ _lomQnty o grubOŚCiach większydh od 250 mm zaleca się chłodzi6 woleju. 

Dn,k IM i. 91/[31 łl. 300 


