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BN-80/0654-06 | 3

Tablica 2

w
- l _ Zalecana obrébka cieplna ' mﬁzgzziig;a
Temperatura odpuszczsniaz/ Rm 5
Temperatura hartowania . | -
oérodek chtodzacy _ osrodek chlodzgcy :i: | m%h ,

- 840-860°C olej 370-420°C olej lub gore- | 1470 40
ca woda

1/ Dla pretéw 1 drutédw o érednicy 2 mm iponizej przewezenis /Z/
[ nie sprawdza sie.

Dopuszcza sie obnizenie temperatury odpuszczania do 360°C dle
pretdéw i drutéw 0 Srednicy ponizsj 2,8 mm,

3,5, Twardosé prébek kwalifikacyjnych ulepszonych cieplnie powinna wynosié 42-50 HRC,

Twardoéé pretéw i drutéw w stanie dostawy powinna wynosid:

- w stanie utwardzonym przez ciaggnienis max 33 HRC

= w stanie zmigkczonym max 25 HRC,

Na 2edanie zamawiajacego rozrzut twardaéci na jednym precie nie pouinian przekraczacd
trzach jednostek HRC, '

3.6, Makrostruktura sprawdzcna prébq gigbokiego trawienia lub przelomu nie powinna wyka-
zywaé dladéw jamy uaadawaj pekniegc, pecherzy, rozwarstwied i wtraced niauatalicznych widocz-
nych okiem nisuzbrojonym,

Prébge giebokiego trawienia wykonuje sig¢ na péiwyrobach przy kontroli wytopu, natouiast o
prébe przelomu wykonuje sie na walcéwce. irs e

3,7, Odweglenie pretéw ciegnionychwazlifowanych /CS/ oraz ciagnionych-szl1fonanych~palaro~
wanych przez dogniatanie /CSP/ jest niedopuszczalne. ‘
Odweglenie pretéw i drutédw ciegnionych /C1, C2, C3/ nie moze przekraczadé 1,5 % érednicy
na strone. '

3.8, Wymagania dodatkowe jak mikrostruktura, zsnieczyszczenis niemetaliczne, badanie‘
defektoskopowe i inne nalezy uzgodnic¢ przy zamawianiu, ' '

3,9, Stan dostawx,_Prgty i druty dostarcza si¢ w stanie utwardzonym przez ciggnienie lub
- zmiekczonym /M/.

3,10, Cechowanie, Prety i druty cechuje si¢ na przywieszkach przez wybicie /umieszczenis/
na nich nastepujgcych znakéw:

- zZnak wytwircy, ‘

-~ oznaczenie wyrobu wg 2,2, = bez bzqéci siownej,

- numer wytopu, 5 >

- znak KJ wytwércy, .

Przywieszki nalezy mocowaé do kazdej wiazki pretéw po obu jej kohcach 1 do kazdego kregu
drutu, ‘ .

Dopuszcza si¢ uzgodnienie przy zamawianiu innego sposobu ceﬁhowauia wg PN-73/H-01102.

4, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4,1, Pskowanie, P?Qty i druty przed pakowaniem nalezy konserwowac olesjem antykorozyjnym,
'ﬁodgrzanymi smarami lub innymi drodkami zabezpieczajgcymi przed korozje.
Prety dostarcza sie w wiazkach, a draty w kregach lub wigzkach zauioraja:ych krggi pocho*
dzace z jednej partii,. '
| Wigzki pretéw oraz kregi drutédw nalszy pakowaé w papiar nattuszczony 1 jute.

Prety ciagnione-szlifowane /CS/ oraz aiqgniaao-szl1f¢wana—pa1arowano /CSP/ nalezy dostar=
czaé w opskowaniach zasbezpieczajgcych przed uszkodzenismi mechanicznymi,

;
&
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}ﬁlshvﬂmﬁvf Masa wiqzki lub qugu przy recznyn zatadunku 1 wyladunku nie powinna przekfﬂczac 80 kg ;
", :;iEi-bfutt0 e przy mechanicznym 3000 kg, przy czym sposéb wyladunku nalszy uzgodnic przy zamaw‘f;i;f'

EERTELS

S ne Rl B, TEBNSPOTE, Prety 1 drnty nalety przawozic w krytych érodkach transpartu W‘przypadku
”*;Lfg;przawozenia wiecaj niz jednej partii nalazy je zabazpiaczyc przed poaieszanien,_;_‘ e
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"5.2 _Rodza
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e badan

Rodzaj badania

obieranie

Sprawdzanie po-

wierzchni 1 kofi=
céw /3.1/ -~ oce=
na chropowatosci
na *adanie zama-

Sp rewdzenie wy~ |

miardéw /3.2/

Sprawdzanie skia
du chemicznego -
analiza wytopowsa

Sprawdzanie skia-

du chemicznego =

analiza kontrolne

/3:3.2.7

Sprawdzanie wila-~

snoséci mechanicz«

nych -« préba

Sprawdzanie
twardoéci /3 8.7

o

]

rébak

 ' ”Pob1oranie .
|  i__pr6b¢k

100 % pretéw lub

kregédw drutu
2 partii

......

wg s
PN*?Q/H*04004 .

wg
PN-64/H-04006
z jednego preta
lub kregu drutu’
z partii

wg
PN-75/H-04308
z dwéch pretdw
lub kregéw dru-
tu z partii po-
jedne] prébce

z pieciu pretéw lub
kregéw drutu z par=-
t11 pc jadnej prébc~

opis bada

i ocana

Opis badania

Poﬁiarzchnie oraz konice nalezy
sprawdzi¢ okiem nieuzbrojonym
lub przy pomocy lupy o S~ciokrot
nym powiekszeniu,

W przypadkach wgtpliwych po-
wierzchnie nalezy sprawdzaé na
prébkach wytrawionych, pobranych
z 15 % kregbédw lub pretéw, Po~-
wierzchnia pretéw i drutdw na
dlugodci 50 mm od konicéw kregu

niu.
przeprowadzi¢ przy pomocy wzor-

todami uzgodnionymi przy zama=-
wianiu,

: n PR, S : o

nalezy przeprowadzic¢ uniwersal-
Inymi przyrzgdami pomiarowymi

z dokladnodcis dopuazczalnych
odchylak wymiarnwych

nalezy przeprowadzic wg:
PN-78/H~04010, PN-78/H-04012,
PN-74/H-04013, PN=-79/H~04014,
PN-78/H-04015, PN-79/H-04016,
PN=79/H~04018,
PN-74/H-04024

B
i -

s FAE Erprt !

inalezy przeprowadzié wg*-"
PN~71/H-04310, £
Dopuszcza sig przeszlifewania
prébek przed zrywaniem o 10 7

érednicy liczac od wymiaru rze#:f 

czywistego

nalezy przeprowadzié wg: e

PN-78/H-04355

lub preta nie podlega sprawdxa--'ﬁ'“*»
Sprawdzenie chropowatosci nalazy_;;;f"

céw chropowatosci lub innymi me- ;ffm f

prety lub kre~
gi drutu nie
odpowiadajace
wymaganiom na-
lezy usunagé

z partii_-__hff;fﬁ ?T

S 3

PN-79/H-04020, |

‘jezeli wynikd

nie odpowiadaja
wymaganiom na=-
lezy przeprowa-
dzic badanias

T T

4,2, Przechowywanie, Pr@ty i druty nalszy przachowywac w czystych 1 5uchych paaieazcz,“fffﬁfff

. Prety i druty bada sie partiami. Partie stanowia prety iub'drﬁfyfbochodzec;ﬁiifézg,
f_”ffz jednego wytopu, jednego wymiaru poprzecznego, jednej technologii wykonania 1 Jakoéci po-fﬂ wf°*'
"5T_w1arzchn1 jednej dokladnoéci wykonania prostoéci i jednego stanu dostawy. | = So

nikéw badaﬁ wg tabl 3
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powtérne wg |
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e
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pencwnia abrehié ¢iap1nis 1_przadstawié da badaﬁ jako nowa partie,,@w];fi;_fqﬁ_<___ Nk-ugf'
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P 5
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INFORMACJE DODATKOWE do BN-B0O/0654-06

1, Instytucja opracowujgca norme - Huta "Baildon - HZWD"*"Mikrohuta™
2, Istotne zmianx w stosunku do BN-65/0652~02 st el

a/ zmianiono uklad normy,

b/ wprowadzono nowy gatunek stali prézniowe] SOHFPr i dopuszczono produkcje wyrobdéw ze
stali SOHFA i SOHFAPFr, ’

¢/ wprowadzono wymagania chropowatoéci powierzchni dla pretéw ciggnionych-szlifowanych-

polerowanych /CSP/,

ustalono gérna éranicq twardodci pretdéw i drutdw w stanie zmigkczonym oraz ograniczo-

no na 2gdanie zamawiajacego rozrzut twardoéci na jednym precie,

dopuszczono mozliwoé¢ kontroli makrostruktury na walcéwce,

wprowadzono po uzgodnieniu wymagania dodatkowe w zekresie mikrostruktury, wtracer nie-

metalicznych, w szczegdlnodci badanh defektoskopowych,

3, Normy zwiazane

d/

e/
f/

PN-73/H-01102 Cechowanie stalowych péiwyrobéw i wyrobéw hutn}czych.
PN-79/H-04004  Sprawdzanie skiadu chemicznego stali i staliwa, Pobieranie i przygotowanie
i prébek do analizy wytopowej. _
PN-65/H-04006 Analiza chemiczna stali i staliwa, Pobieranie i przygotowanie prébek z wy-
robéw, :
PN-78/H-04010 Analiza chemiczna suréwki, 2eliwa i stali, Oznaczanie calkowitej zawarto-
| dci wegla.
PN-78/H-04012 Analiza chemiczna suréwki, 2eliwa i stali. Oznaczanie zawartoéci manganu,
PN-74/H-~04013 Analiza chemiczna surdéwki, 2eliwa 1 stali, Oznaczanie zawartosdci krzemu,
PN-79/H-04014 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali, Oznsczanie zawartodéci fosforu.
PN-78/H-04015 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i afali. Oznaczanie zawartoédci siarki.
PN-79/H~04016 Analiza chemiczna suréwki, 2eliwa i stali., Oznaczanie zawartodéci chromu.
PN~79/H~04018  Analiza chemiczna suréwki, 2eliwa i stali. Oznaczanie zawartodci niklu.
PN-79/H-04020 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa 1 stali., Oznaczanie zawartodci wanadu.
PN-74/H-04024 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Oznaczanie zawartodéci miedzi.

PN-75/H-04308

PN-71/H-04310
PN-78/H=04355
PN-57/H-04501
" PN-75/H-04506
PN-74/H-84032
PN-75/H-83210
BN-80/0631-12
. PN=73/M-04251

podstawowe i parametry,

4. Zalecenia miedzynarodowe i normy zagraniczne

GOST 14959-79
GOST 14963-78

S. Symbol wyrobu: wg KTM

-

“Préba statyczna rozciggania metali,.

Préba twardodéci metali sposobem Rockwella.
Badanie makrostruktury stali, Préba giebokiego trawienia.
Pomiar giebokoéci odweglenia hutniczych wyrobéw stalowych,

Stal spre2ynowa /resorowa/. Gatunki.

Prety 1 druty stalowe ciggnione, Wymiary i rodzaje powierzchni,
Stal prézniowa okreélonego przeznaczenia. Gatunki,
Strukturs geometryczna powierzchni, Chropowatodé powierzchni, Okredlenies

Craxb pecCOpHO-NPyXWHHAA YrAEDPOAMCTAA M NerHpOBaHHAA.
[lpoBONOKa cTaNbHAA NETrMPOBAHHAA NPYXWHHAS. :

_ 6. Instytucis rozprowadzsjgca norme: Instytut Metalurgii Zelaza im. St. Staszica -

- ul, Karola Misrki 12/14, 44-100 Gliwice
Z. Autorzy projektu normy: inz, Kazimierz Porgbski, mgr inz. K., Maciejewsks, in2. K. Lir

Huta Baildon - HZWD *Mikrohuta*

Pobieranie odeinkéw prébnych { przygotowanie prébek do badan wlasnodci
mechanicznych stalowych wyrobdéw hutniczych.



