NORMA BRANZOWA BN-82/0654-08
HUTNICTWO |

ZELAZA i — -
‘I STALI Zamigst : </
Prety tuszczone orsz prety i druty ciag- BN-63/0644-07
nione ze stali odpornnaj na korozje i Zza~ T
roodpornej dla lotnictwa Gr.kat 0322
1, WSTEP

Przedmiotem normy s3 prety tuszczone ¢ przekroju okragtym oraz prety i druty ciagnio-
ne 0 przekroju okragtym, kwadratowym, szedciokatnym i prostokatnym ze steli odpornej ne
korozje i Zzaroodpornej do budowy sprzetu lotniczego.

2, PODZIAL I OZNACZENIE

2.1, Podzial

2.1,1, Podziat w zaleznosci od technologii wykonania i jakos$ci powierzchni:

- prety luszczone - L -

~ prety 1 druty ciagnione - C1, C2, C3
- prety ciggnione - szlifowane - S

- prety tuszczone ~ polerowane przez dogniatanie - LP

- prety ciggnione - szlifowane -~ polerowane przez dogniatanie - CSP
2,1,2, Podzial w zaleinoéci od przeznaczenia

- prety tuszczone lub ciagnione do obrébki skrawaniem - Ps
~ prety ludszczone lub ciagnione do przerdbki plastycznej - Pp
2,1.3. Podzial w zaleinosdci od prostodci

- prgty tuszczone i ciagnione, o zwyklej dokladnodci wykonania prostodéci - bez wy-

réznisnia w oznaczeniu
- prety tuszczone 1 ciagnione o podwyzszej dokiadnosci wykonania prostosci ~ pL.
2.,1.4. Podzial w zalg¥nodci od stanu dostawy
- prety i druty ciagnione w stanie utwardzonym przez cigagnienie - bez wyrédznienia

W oznaczeniu
- prety tuszczone oraz prety i druty ciagnione w stanie zmiekczonym - M
- prety i1 druty ciagnione w stanie ulepszonym ciepinie - T
- prety 1 druty ciggnione w stanie hartowanym i nisko-odpuszczonym - HO
- preoty tuszczone orsz prety i druty ciagnione w stanie przesyconym - P

2,2: Oznaczenis

2.2,1. Sposdb budowy oznaczenia., Oznaczenis powinno zawierac:

- nazwe wyrobu,

- znak technologii wykonania i jakodci powierzchni wg 2,1.1

- wymiary przekroju poprzecznego

- dlugodc pretéw /dlugoéci fabrykacyjnej nie wyrédznia sie w oznaczeniu/

- znak klasy dokladnodci wykonania wymiardw przekroju poprzecznego wedtug norm
wymiarowych
- - okredlenie przeznaczenia wg 2.1.2,

- znak prostosci wg 2,1.3

X/ W zakresie pretéw tuszczonych oraz pretéw ciggnionych

Zqtoszona przez Hutg "Baildon" ustanowiona przez Dyrektore Instytutu Metalurgii
Zelaza zarzgdzeniem nr 3/82 z dnia B,03,1982 r, jako norma obowigzujgca od dnia
1.10.1982 r,

DRUK IN2.77.682¢n¢300 Cens 60 = ;}
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- znak stali
- znak stanu dostawy wg 2.1.4.
- numer normy,
2,2.2, Przykiad oznaczenia
a/ pretéw okragtych tuszczonych /t/, o édrednicy 50 mm i diugodci fabrykacyjnej, wykona-
nych w klasie dokladnodci hil4, przeznaczonych do obrébki skrawaniem /Ps/, o zwykle] dokiad-
noéci wykonania prostosci, ze stali 1HI3A w stanie zmiekczonym /M/:
PRET OKRAGLY £50 h14 Ps 1H13A M BN-82/0654-08
b/ pretédw kwadratowych ciagnionych /C2/, o boku 30 mm i d1::iqodci 4000 mm, wykonanych w
klasie dokladnodci hiil,przeznaczonychdo przerébki plestycznej /Pp/, o© zwyklej dokladnosci
wykonania prostoéci ze stali 1H18N9TA w stanie przesyconym /P/
PRET KWADRATOWY C2 30 4000 h11 Pp 1H18N9TA P BN-82/0654-08
c/ pretédw okraglych ciagnionych - szlifowanych - polerowanych przez dogniatanie /CSP/
o 4rednicy 20 mm i dlugodci 2500 mm, wykonanych w klasie dokladnosci h9, o podwyzszonej do-

ktadnodci wykonania prostodci /plL/ ze stali H17N2A przetapianej elektrozuzlowo /Z/ w stanie

hartowanym i nisko-odpuszczonym /HO/:
PRET OKRAGLY CSP 20 2500 h9 pL H17N2A Z HO BN-82/0654-08

WYMAGAN IA

3 I/

3.1, Powierzchnia
3,1.1., Powierzchnia pretéw i drutow /&, tP, Ci1, €2, C3, CS i CSP/ powinns odpowiadad
wymaganiom wg PN-75/H-93209 i PN-75/H-93210.

3.1,2, Konce powinny by¢ obciete rédwno i prostopadle do osi preta. Zagiecia korhcéw pre-
téw sa niedopuszczalne. Przy cigciu pretédw na nozycach dopuszcza sig deformacje koncdéw na
diugoéci do 1,5 drednicy lub gruboséci, lecz nie wigecej niz 35 mm, Dopuszcza sig grat powsta-

ly podczas ciecia pretédw pita lub przecinarka scierng oraz grat powstaly w czasie prostowa-

nia na prostarko-polerkach,
Na zadanie zamawiajacego uzgodnions przy zaméwieniu prety nalezy dostarczac przynajmniej
z gednym koncem bez gratu.

3.2, VWymiary nominalne, dopuszczalne odchytki wymiarowe w klasach dokladno$ci wykonania,

ksztalt geometryczny przekroju poprzecznego, diugos$c i prostosé pretédw oraz wielkosci kre-
gqéw drutdéw powinny odpowiadaé wymaganiom wg PN-75/H-93209 i PN-75/H-93210. Widoczne skrece-
nie krawedzi pretéw kwadratowych, szedciokatnych i prostokatnych jest niedopuszczalne.

Na zadanie zamawiajacego moga byC uzgodnions inne dopuszczalne odchylki wymiarowe.

3,3. Material, Prety i druty wykonuje sig ze stali 1H13A, 2H13A, 3H13A, 4H13A, H17N2A ,
H13N4GOA, 2H18NYA, 1H18NSA, 1H18NSTA sel., H17N13M2TA, H23N18A, H1052MA, 4H14AN14WZMA
H13N7S2A, ktdrych sktad chemiczny stwierdzony na podstawie analizy wytopowej oraz dopusz-
czalne odchylki dla analizy kontrolnej na prébkach pobrenych z gotowych pretéw i drutow po-

winny odpowiadaé wymaganiom wg BN-82/0644-02,

Po uzgodnieniu przy zemawianiu dopuszcza si@ wykonanie pretéw i drutdéw z innych gatunkodw
stali odpornej na korozje i zaroodporne].

3.4, Wlasnosci mechaniczne. Wtasnodci mechaniczne pretéw i drutdéw dostarczanych:

- w stanie zmiekczonym /M/ ze stali 4H14N14W2MA oraz w stanie przesyconynm /P/ sprawdzone
na prdébkach pobranych z pretdw w stanie dostawy, oraz

- w stanie zmigkczonym /M/ ze stali 1H13A, 2H13A, 3H13A, 4H13A, H17N2A, H10S2MA 1 pre-
téw oraz drutédw dostarczanych w stanie utwardzonym przez ciggnienie lub surowym po luszcze-
niu sprawdzone na prébkach kwalifikacyjnych obrobionych cieplnie /P, T 1 HO/, powinny odpo-
wiada¢ wymaganiom tablicy 1.

3.5, Twardodc, Twardodc pretédw ze stali 2H13A, H10S2MA i H13N7S2A sprawdzﬁna na p}ébkach
ulepszonych cieplnie /T/ oraz ze stali 3H13A, 4H13A sprawdzons na prébkach hartowanych 1
niskoodpornych /HO/ powinna odpowiadac - wymaganiom wqg tablicy 1.

Twardodc¢ pretéw dostarczanych w stanie zmigkczonym /M/ ze stali 1H13A, 2H13A, 3H13A,
4H13A, H17N2A, H10532MA sprawdzona na prébkach pobranych z pretdédw w stanie dostawy powinna

odpowiadac - wymaganiom wg tablicy 2.
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1 Tablica 1
e B — = ‘ NE—— ' s
Zalecana obrdbka cieplna Wiasnosci Techanlczne, Twardodd
_ _ o 1 min I
Znak Symb I T _
stali obréb- Temperatura i warunki chiodzenia | Rm |Re Ac Z KCUZ {HRC HB
ki tPa /RO ?/
Ciepl- T . e ?
nej MPa o b 3/ em”
e R - et + ‘ et 4
1H13A T hartowanie 1000-1050°C,powietrze lub
olej odpuszczanie 700-790°9C, powie- | 590 | 490 20| 60 | 88 - -
trze, olej lub woda -
2H13A T hartowanie 1000-1050°C,p0wietrzu iub 541
olej odpuszczanie 600-700°C, powie- | 830 | 640 10§ 50 589 -~ 341
trze, olej lub woda '
I-——————-—--—-—L———-J 4 = - — — -—,.-—-——4———_ - - e . . e e
3H13A HO hartowanie 950-1020°C, olej odpusz- |
czanie 200-300°C, powietrze lub - - ~ - - 48 -
olej
h———-——-——-—-——n o "> Lll--- A e e e % e e e S TRt o ap ‘—ﬁ—d—- e Lo —IL-' o -* =
4H13A HO hartowanie 1050-1100°C, olej odpu-
szczanie 200-300°C, powietrze lub - - - - - 50 -
olej
e S — - — B s — 0 N
H17N2A HO hartowanie 975-1040°C, olej odpu- _ _
szczanie 275—35000, powietrze 108E o0 9 1 20 49
ot - S mieratecnn e s = e S
1H18N9A przesycanie 1020-1120°C, woda 195 45 | 60 | - - -
— — { L, TR, o
*HlBNEZ? P przesycanie 1000-1100°C, woda 540 195 | 40|55 | - - -
R e — ssemmemass u ol sud ) S IS 55, S
2H18N9A P przesycanie 1020-1100°C, woda 590| 215 40 | 55 | - ~ -
|l|-—- — s S e S s i s e ores --—-+ % = R ——T—_T
H17N13M2TA | P przesycanie 1000-1100°C, woda dla
wyrobéw ponizej 2 mm dopuszcza 510 | 215 40 | 55 - - -
sig chiodzenie w powietrzu
r—-————————h———-n-—-—n—— i i NS W— | e m——— : T
H13N4G9A P przesycanie 1070-1130°C, woda 1lub 640 | 245 35 | 55 - - -
powietrze ?
ISUSURRR SN Scsoraiai i SO -y
H23N18A P przesycanie 1100-1150°C, woda, 570 | 195 35 | 50 - - 1 -
olej lub powietrze
u—_———-"‘—-—n—-———t o b e — % S S— AP T-f e S
H10S2MA T hartowanie 1010-1060°C, olej lub 269-
powietrze odpuszczanie 720-780°C, 930 740 10 |35 | 20 - 341
olej
_———h‘——-—ﬂ__——— S S —— row—p ey el aie: % J—-——L o
4H14N14W2MA M wyzarzanie 810-8309C, powietrze _ 197-
zmiekczajace 710 {315 20 |1 35 49 285
' O R g 4L st i ——-—*—Hﬂ-—'—-— T o= |
H13N7S2A T hartowanie 1040-1060°C, woda wyta-
rzanie 860-880°C, 6h, chiodzenise | _
do 700°C, 2h, dalsze chtodzenie z 180 1480 9 |e9 20 - igi
piecem, wyZzarzanie 660-680°C, 5h,
powietrze, hartowanie 790-810°C,
. vle}j |
A ————_— L T EEEEEEE—=ImE=—————— " - - il L

Podane wlasnosci dotycza pretédw i drutéw o drednicy lub grubodci do 60 mm., Dla pretdw o
srednicy lub grubodci powyzej 60 do 100 mm dopuszcza si¢ obnizenie wydluzsnia /A./ o jed-~
ng jednostke /1 %/, a przewezenia /Z/ o 5 jednostek /5 i/ w stosunku do wymagan tabl. 1.
Dla pretéw o drednicy lub gruboéci powyz2ej 100 mm witasnoéci nalezy okreédlié na prébkach
pobranych z odcinkéw prébnych przerobionych plastycznia deo érednicy lub grubosci 80-100 mm|.
Dopuszcza sig¢ odchylki od temperatur podanych w tabl.1, j2zeli wymagania wlasnodci macha-
nicznych zostaly dotrzymane, Zmiany w stosunku do temparatur nodanych w tabl.,1 dostawca
powinien podac w atedcie do wiadomodci zamawiajacego

= e im— S

Twardosci pretdédw dostarczanych w stanie utwardz nym przez ciggqnienis, przesyconym /P/
nie okredéla sie,.
W przypadku pretéw i drutéw o drednicy lub grubodci 10 mm i ponizej twardosdci niz spraw-

dza sie, lecz wykonuje sie prébe rozciaggania na prdédbkach pobranych z pretéow 1 drutéw w sta-
nie dostawy,
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Tablica 2
- ettt o = - - . |
7nak Zalecana obrébka cieplnas Srednica
atali s T - - e - { odcisku Twardoéc
symbol kulkid, HB
obrob- Temperatura wyzarzania 1 warunki mm
ki | chodzenia
ciepl~
nej
-L-_ ‘#‘ eSSy e memeen e AL- SEe
1H13A M 750-800°C, powistrze, chlodzenie z piecem | 5,40-4,40 | 121 - 187
b oSz ﬂ_'- N n: o A it h_ e r——
2H13A M 750-800°C, chlodzenie z piecem 5,10-4,15 [ 137 « 212
MRGRS N —— e 7 N
LSHlSA M 750-8000C. chtodzenie z piecem 4,90-4,00 149 - 229
= e e s P el e e i it ~ i Sk e it aE + l,_-'
4AH1 3A ’ M . 750-800°C, chlodzenie z piecem | 4,65-3,95 167 - 235
— - r ™ _ " '—'_-Ll' ) S A s s
H17N2A M _JQ 620-660°C, powietrze, chlodzenie 2z piecem min, 3,60 max 285
T‘— - i e e I S
H10S2MA M 800~-840°C, woda lub powietrze 4,30-3,70 197 - 269
# J- n_l_ s et s Rt e - i T — e |
Dla pretow o podwyzszonej prostoliniowodci dopuszcza sie przekroczenie maksymalnej twar-
dosci o 20 HB |

h_ i e <l SE A = L ikl S i ey i S s P, O T rim——Cr e

3.6.5peczanie, Prety i druty przeznaczone do przerdébki nlastycznej na goraco lub zimno,
poddane prébie speczania nie powinny wykazywaé /na powierzchni bocznej speczonych prébek/

nad:rwan | pekniec, Ytusek, zawalcowarn i wtracen niemetalicznych widocznych nie-
uzbrojonym okiam, Dopuszcza sie inn= wody powierzchniowe wa 3.1.1. Prébie specza-
nia na goraco poddaje sie prety o drednicy lub gruboséci do 80 mm przeznaczones do przerdbki
plastycznej na goraco. Dla pretéw o érednicy lub grubodci powyzej BO mm wytwdrca gwarantu-
Je jakodc speczania, Prébie speczania na zimno poddaje sie prety { druty o érednicy lub
grubosci do 30 mm, przeznaczone do przerdbki plastycznej na zimno, Przeznaczanie pretdéw
1 drutdéw oraz rodzaj speczania nalezy okreslié¢ w zaméwieniu.

5.7, Makrostruktura sprawdzona préba glebokiego trawienia na pretach i drutach nie po-
winna wykazywac $ladéw jamy usadowej, pecherzy, pekniec, platkdw i wtracen niemetalicz-

nych widocznych okiem nieuzbrojonym. Dopuszcza sie badanie makrostruktury préba giebokiego
trawienia lub przelomu na pdiwyrobach przy kontroli wytopu, W tym przypadku wyniki badan
rozcigga sig na wszystkie partie pochodzgce z teqgo wytopu, o ile dodatni wynik gwarantuje
wytwédrca dla gotowych wyrobéw zgodnie z wymaganiami normy,

5.8. Ylosowiny, Prety 1 druty dostarcza sig¢ o czystodci stali zapewniajacej uzyskanie na

gotowych detalach przy prdbie magnetycznej wymagan wg tablicy 3.

3.9. Odpornoéc na korozje mipdzykrvstaliczna, Prety i druty ze stali 1H18N9QA, 2H18NOA,
1H18NOTA selekt, H13N4G9A i H17N13M2TA, poddane sprawdzeniu na korozje miedzykrystaliczna
powinny odpowiadac PN-71/H-86020.,

3.10. Mikrostruktura, Na 2adanie zamawiajacego, uzgodnione przy zamowieniu dostarcza sie

i

stal o okrz8lonej mikrostrukturze, Na podstawie porozumienia miedzy zamawiajacym i dostawca
moga byc ustalone wzorce okro$lajace wymagana mikrostrukture,

3.11. Stopi2nh zanieczyszczenis wtraceniami niemetalicznymi, Na Z2adanie zamawiajacego

uzgodnione przy zamdéwieniu, dostarcza sie stal o okreglonym dopuszczalnym stopniu zanie-
CZyszczenla wtraceniami niemetalicznymi badanymi mikrostopowo. Na podstawie porozumienia
miedzy zamawiajacym i dostawca moga by¢ ustalone wzorce okreslajace dopuszczalny stopien
Zanlieczyszczenia wtraceniami niametalicznymi,

5.12. Wymagania dodatkowe /np, préba rozciacania w podwyZzszonych temperaturach, zginanise,

skrecanie, przeginanis i inne/ nalezy uzgodnic przy zamdéwieniu,
3.13. Stan dostawy, Prety }uszczone dostarcza sie w stanie surowym, zmiekczonym /M/ lub

przesyconym /P/. Prety i druty ciagnione dostarcza si¢ w stanie utwardzonym przez ciagnie=-
nie, zmiekeczonym /M/ lub przesyconym /P/. Po uzgodnieniu przy zamdwieniu prety }uszczone
lub prety i druty ciegnione moga by¢ dostarczone w stanie ulepszonym cieplnie /T/ lub har-
towanym 1 niskoodpuszczonym /HO/. |
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Tablica 3
N O P N s XL o g T T - s
| Wielkoéc kontrolowane] Dopuszczalna iloéc ! Dopuszczalna sumarycz-
powierzchni 1/ wiosowin na kontro- Dopuszczal- na dlugodc wlosowin,
cm2 lowanej powierzchni na dlugosd mm
[~ W Sstali = Wiosonin w stali
e — —t ~ mm = —~ -y
wytapianej przetapia- wytapiane] przetapia-
powyze] do konwenc jo- nej elek- konwenc jo- nej elektrot
| nalnie trozuzlowo nalni~e zuzlowo
ot ot T : — SE— e . — S . + SNUU—
50 2 1 3 5 3
50 100 3 2 3 8 S
100 200 4 2 4 10 6
200 300 6 3 4 15 8
300 400 8 4 5 20 10
400 600 i 9 5 6 30 18
600 800 10 5 6 40 24
800 1000 ' 14 6 7 50 30
R —
Na kaZzde nastepne 200 cm? kontrolowanej powierzchni gotowych detali o powierzchni 1000 cm?
dopuszcza sie dodatkowo nie wiecej niz 1 wlosowine, o diugodci nie wiekszej jak dle zakre-
su powyzej 800-1000 cmZ2 z odpowiednim zwiekszeniem dopuszczalnej sumarycznej diugosdci
| — ———— - - 4
| 1/ Zamawiajecy zobowigzany jest podac w zaméwieniu wielkodé kontrolowanej powierzchni
metoda magnetyczna na wlosowiny, Wymagania w zakresie dopuszczalnych wlosowin nalezy
traktowac fakultatywnie

3.14, Cechowanie, Prety i druty nalezy cechowac na rozewieszkach przez trwale wybicie

/umieszczenie/ na nich nastepujascych znakéw:

- znak wytwdércy,

- oznaczenie preta lub drutu wg 2.2, bez czesci slowne]

- numer wytopu

- 2Znak KJ wytwdrcy

Przywieszki nalezy mocowac do kazdej wigzki pretéw po obu jej kohcach 1 do kazdego kregu
drutu, Prety o $drednicy lub grubodci powyzej 25 mm nalezy cechowac przez wybicie na powierzch-
ni bocznej /na konhcu/ lub czolowej preta nastepujacych znakdw:

- zZnak wytwércy

- znak stali

- numer wytopu lub umowny znak
Dopuszcza sie cechowanie pretdw przez nsklejanis nalepek zawierajacych odpowiednie znaki,
Na 2gdanie zamawiajgcego podane w zamdwieniu prety o $rednicy lub grubosgci powyzej 10 mm
nelezy cechowaé¢ barwnie wg PN-73/H-01102,

4, PAKOWANIE I TRANSPORT

4,1, Pakowanie, Prety o srednicy lub grubodci do 25 mm dostarcza sie w wiazkach, a druty
w kregach. Prety o drednicy lub grubodci powyfej 25 mm cechowane indywidualnie moga by¢ do-
starczane luzem, Kregi drutu powinny byC zwiazane w wigazki. Prety i kregi w wiazkach po-
winny pochodzi¢ z jednej partii i powinny byé wigzane w sposéb zabezpieczajacy przed prze-
suwaniem lub rozsypywaniem sie w czasie transportu. Masa wigzeklub kregéw przy recznym za-
tadunku i wyladunku nie powinna przekraczac 80 kg brutto, a przy mechanicznym 3000 kg.

4.2, Transport, W przypadku zaladowania do wagonu wiecej niz jednej partii pretéw, nalezy

zabezpieczy¢ je przed pomieszaniem,

' 5. _BADANIA

5.1, Partia, Prety i druty bada sie¢ partiami. Partie stanowia prety lub druty pochodzace
z jednego wytopu, jednego wymiaru poprzecznego, jednej technologii wykonania i jakodci po-
wierzchni, jednej dokladnodci wykonania prostoéci, jednego stanu dostawy i jednej techno-
logii wytapiania.
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5.2, Rodzaje badan, pobieranie proébek, opis badan i_océna wynikow badan - wg tablicy 4

Tablica 4

lel Rodzaj badania_[ Pobieranie prébek l

Opis badania

—4—

o

Ocena wynikoéw

———

Sprawdzenie twar-
dosci /3.5/ spo-
sobem Rockwella

z dwéch pretéw z

partii po jednej
prébce

nalezy przeprowadzic wg
PN-78/H-04355 na préb-~
kach hartowanych 1 nisko-
odpuszczonych /HO/

e

Sprawdzenie wlas;r
nosci technolo-

gicznych - préba
speczania /3.6/d

e

na zadanie za-
mawiajacego

10

iy R PR

Sprawdzenie ma-
krostruktury
/3.7/ - préba
giebokisgo tra-
wienia

Sprawdzenie me-~
krostruktury
I/3.7/ - pr‘éba
przatomu

z dwéch pretéw z
partii po jedne]}

———*1prbbce /tarczy/

—+

TV

nalezy przeprowsdzicC wg
PN-75/H-04411 dla n=1/2
przy speczaniu na zimno
i dla n=1/3 przy spe-
czaniu na goraco

5

e e
nalezy przeprowadzic wg

PN-57/H~04501 tylko dla
pretéw grubodci lub $red-
nicy 40 mm i powyZe}] !

et

T

nalezy przeprowadzic przazl

naciecie i ziamanie prébek
/tarcz/ w stanie hartowa-
nym przy czym prébki wzdluz
ne pobiera sie z pretéw i
drutéw o drednicy lub gru-
bosci do 30 mm, a prébki po
przeczne w postaci tarcz o
grubodci 20-30 mm z pretéw
o grubodci powyzej 30 mm
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1 |Sprawdzenie po- nalezy przeprowadzic nie-
wierzchni i kon- uzbrojonym okiem, w przy- prety lub kregi
cow /3,1/ 100 !5 pretéw lub kre-] padkach koniecznych do- nie odpowiadaja- {
qow z partii puszcza sie uzycie pilni- ce wymaganiom
ka lub tarczy szlifier- nalety usunac
skie} 'z partii
L i . oS { l‘ ————e
2 |Sprawdzenie wy- nalezy przeprowadzic¢ uni-
miardw /3, 2/ wersalnymi przyrzadami po-
miarowymi lub sprawdzia-
nami z dokitadnodcia do~
puszczalnych odchytek wy-
miarowych
b - ffocnronegan - srvorma - e e e
3 |Sprawdzenie skla- nalezy przeprowadzic wg: .
du chemicznego~ | wg PN-78/H-04004 PN-78/H-04010,PN-78/H-04012| jezeli wyniki nie
analiza wytopo- PN-74/H-04013 ,PN~-78/H-04014{ odpowiadaja wyma-
wa /3,3 PN-78/H-04015 ,PN-79/H-04016| ganiom, naleiy
P e s 1 PN-80/H~04017 ,PN-80/H-04018] parti¢ uznac za
4 |Sprawdzenie skla-{ wg PN-65/H-04006 =z PN-80/H-04019 ,PN~79/H~-04020 niezgodna z wyma-
du chemiczneqgo- jednego preta lub PN-76/H~04022 ,PN=-79/H=-04023 ganiami normy
analiza kontrol- | kregu z partii PN-71/H-04024 ,PN~-79/H-04026
na /3,.3/ lub innymi metodami tej sa-
mej dokiadnosci oznaczania
P—-——-h—-—-—-———-_- e SV < - - i
5 |Sprawdzenie wla- | wg PN-75/H-04308 =z nalezy przeprowadzic wg PN-
snosci mechani- dwéch pretdéw 1lub 80/H-04310, lub PN-72/H- jezeli wyniki nie
cznych~-proba roz-| kregdw z partii po -04316 odpowiadaja wyma-
ciagania /3,4/ jednej probce . ganiom nalezy prze
e e ¢ - —— —————— prowadzic¢ badaria
& |Sprawdzenie wlas~] wg PN-75/H-04308 =z nalezy przeprowadzic wg powtdrne wg 5.3
nosci mechanicz~ | dwéch pretdw 1lub PN-79/H-04370
nych - prdéba kreqéw z partii po
udarnodci /3.4/ jednej prébce
A § - i S e s = T ~— ———
7 |Sprawdzenie twar-f 10 7, pretéw lub kre- | nalezy przeprowadzié w( jezeli wyniki nie
dosci /3.5/ spo~- | gébw z partii w sta- PN-78/H-04370 odpowiadajg wyma-
sobem Brinella nie M 1 T, lecz nie qaniom nalezy
mniej niz S pretdw wszystkie prety
 lub kregéw poddac sprawdzeniu
| twardosci, prety
nie odpowiadaja-
, ce wymaganiom na-
| lezy usunac z par=~
| tii
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jezeli wyniki nie

odpowiadaja wyma-

ganiom nalezy prze
prowadzic badania

powtdérna wg 5.3
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nosci na korozje

miedzykrystalicz-~
na /3.9/ na zada-
nie zamawiajacego
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12 | sprawdzenie mikro-

danie zamawiajacego

wg uzgodnienia

g

s e Lo o o

wg PN-66/H-04630

e et

nalezy przeprowadzic

struktury /3,10/ wg metod i wymagan | 3ja wymaganiom
orgz stopnia zanie~ uzgodnionych przy za- nale2y prze-
czyszczen wtrace- méwieniu prowadzic¢ ba- |
niami niemetalicz- dania powtér-
nymi /3,11/ na 2a- ne wg 5.3 {
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Sprawdzenie wyma-
gan dodatkowych
/3.12/ - na Zzada=-

-

T TSR

wg uzgodnienia

nalezy przeprowadzic
wg wymagan uzgodnio-
nych przy zaméwieniu |
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11 | Sprawdzenie odpor- z jednego preta z partii | nalezy przeprowadzic

jezeli wyniki
nie odpowiada-

nie zamawiajacego
uzgodnione przy i
zamdwieniu
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5.3. Badania powtdrne, W przypadku uzyskania .chocby na jednej prébce danego badania wy-

nikéw niezgodnych z wymaganiami normy, nalezy to badanie powtérzyc na podwdjnej liczbie pré-
bek w stosunku do pierwotnie pobranych.

Prety lub kregi drutu, z ktérych pobrane prébki daly wyniki niezgodne z wymaganiami normy
nale2y usunac¢ z partii., W przypadku uzyskania podczas powtdérnego badania chociazby na jedne]
probce wyniku ujemnego nalezy dang partie uznaé¢ za niezgodna z wymaganiami normy,

5.,4. Ocena partii, Jezeli wyniki wszystkich badah odpowiadaja wymaganiom partie nalezy
uzna¢ za zgodng z wymaganiami normy,

5.5. Zaswiadczenie jakoéci 1 atest

5.5.1. Zadwiadczenie jakosdci. Wytwdrca jest zobow:iazany wystawié dla kaxdej partii pretéw

o

1 drutéw zaswiadczenie jakosci zawierajace:

- nazwe lub znak wytwércy,

- oznaczenie wyrobéw wg 2.2,

- stwierdzenie zgodnosdci wyrobu z wymaganiami normy

5.5.2, Atest, Na 2adanie zamawiajacego wytwérca jest zobowiazany wystawic dla kazdej par-
tii atest, w ktérym nalezy podad:

- nazwe lub znak zamawiajacego,
- numer 1 date zamdéwienia,
- nazwe lub znak wytwércy,
- numer wytopu lub umowny znak,
- oznaczenie wyrobu wg 2.2,
- mase lub liczbe sztuk pretéw lub kregéw drutéw w partii,
- wyniki wszystkich przeprowadzonych badan,
-~ stwierdzenie o zgodnodéci wyrobu z wymaganiami normy,

- znak 1 podpis KJ wytwércy,

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI

NORMY

Partie uznana za niezgodna z wymaganiami normy wytwérca moze przesortowacé - naprawic 'ub
ponownie obrobic cieplnie i przedstawi¢ do badar jako nowa partie.

Powtérna obrébke cieplns mozna przeprowadzic¢ tylko dwukrotnie przy czym liczby zabiegéw
odpuszczania nie ogranicza sie.

KONTIEPC



8 BN-82/0654-08

INFORMACJA DODATKOWA DO BN-82/0653-08

Instytucja opracowujaca norme - Hute "Baildon”
, Istotne zmiany w stosunku do BN-63/0644-02:

a/ wprowadzono wymagania dotyczace rodzajéw powicrzchni i jaskosci wg PN-75/H-93209
1 PN-75/H-93210,

b/ wprowadzono wymagania do drutéw w kregach,

c/ wymagania dla gatunkdw stali przyjero wg BN-81/0644-02

3. Ngrmy zwiazane

1,
2

il (R — My

L

PN-73/H-01102
PN-79/H-04004

Cechowanie stalowych pédiwyrobdw i wyrobdw hutniczych

Sprawdzenie sktadu chemicznego stali i staliwa, Pobieranie i przygotowanie

préobek do analizy wytopowe]

PN-65/H-05066 Analiza chemiczne stali i staliwa, Pobieranie 1 przygotowanie probek z wy-
robéw
PN-78/H-04010 Analiza chemiczna surdéwki, 2eliwa 1 stali. Oznaczanie catkowitej zawartosci
wegla | |
PN~-78/H-04012 Analiza chemiczna surédwki, zeliwa 1 stali, Oznaczanie zawartosci manganu
PN-74/H-04013 Analiza chemiczna suréwki, zeliws 1 stali. Oznaczanie zawartodci krzemu
PN-79/H~-04014 Analiza chemiczna surdéwki, 2eliwa i stali, Oznaczanie zawartosci fosforu
PN-78/H~-04015 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali, Oznaczanie zawartodci siarki
PN-79/H-04016 Analiza chemiczna surdwki, Zeliwa 1 stali, OZanczanie zawartosci chromu
PN-80/H~04017 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa 4 stali, Oznaczanie zewartodéci wolframu
PN-79/H-04018 Analiza chemiczna surdéwki, 2eliwa i stali., Oznaczanie zawartosci niklu
PN-79/H~-04019 Analiza chemiczna surdwki, zeliwa 1 stali, Ozneczanie zawartosci molibdenu
PN-79/H~04020 Analiza chemiczna surdwki, zeliwa i stali. Ozneczanie zawartosci wanadu
PN-B81/H-04022 Analiza chemiczna suréwki, 2eliwa i stali, Oznaczanie zawartodci glinu
PN=-79/H-04023 Analize chemiczna suréwki, zeliwa i stali, Oznaczanie zawartos$ci tytanu
PN~81/H~04024 Analiza chemiczna surdéwki, Zz2liwa 1 stali, Oznaczanie zawartosci miedzi
PN-70/H-04026 Ansaliza chemiczna surdéwki, 2eliwa 1 stali., Oznaczanie zawartosci azotu
PN-75/H~-04308 Pobieranie i przygotowanie prébek do badah wlasnosci mechanicznych stalo-

PN-80/H-04310
PN-72/H-04316

wych wyrobéw hutniczych

Préba statyczna rozciagania metali
Préba statyczna rozciasganias drutdw

PN-78/H~04350 Pomiar twardodéci metali sposobem Brinella

PN-78/H~-04355 Pomiar twardoéqi metali sposobem Rockwella,Skala A, B, C i F

PN-79/H-04370 Metale. Prdba udarnodci w temperaturze pokojowe]

PN=-75/H-04411 Prdéba speczania metali

PN-57/H-04501 Badanie makrostruktury stali., Préba giebokiego trawienis

PN-66/H~-04630 Badanie korozji metali. Préby laboratoryjne odpornosci na dzialanie korozji
miedzykrystalicznej atali odpornych na korozje

PN-71/H-86020 Stal odporna na korozje /nierdzewna 1 kwasoodporna/ Gatunki

PN-71/H-86022 Stal zaroodporna, Gatunki

PN-75/H~-93209 Prety stalowe luszczone. Wymiary i rodzaje powierzchni

PN-75/H-93210 Prety i druty stalowe ciggnione, Wymiary i rodzaje powierzchni

BN-81/0644-02 Prety walcowane i kute na gorgco ze stali odpornej na korozje i zaroodpor-

nej dla lotnictwa,

4I Norm! zaqraniczne
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