
N O R M A B R A N l O W A BN-83/0654-02 
Hutnictwo 
le la za Zamie!lt 

1 StAli Pręty łuszczone 1 c1ognione ze steli kon- BN-76/0654-02 
strukcyjnych do budowy sprzętu lotniczego 

Grupa katalogowe i 
i specjalnych silników wysokoprężnych 

032~' 

1, WSTĘP 

Przedmiotem normy •O pręty łuszczona ~ przekroju okrogłym oraz pręty ciognione o prze­

kroju okręgłym, kwadratowym, proetokotnym i sześciokętnym ze stali konstrukcyjnej węglo­
wej wyższej jakości i atopowej, atoeowana do budowy sprzętu lotniczego 1 specjalnych sil­
ników wysokoprężnych. 

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2, 1, Podział 

2.1.1. Podział w zależności od przeznaczenia: 
- pręty łuszczona lu~ ~iognione do obróbki skrawaniem - Pa, 
- pręty łuszczona lub cięgnione do przeróbki plastycznej - Pp, 
~.1 2. Podział w zależności od technologii wykonania i 1akości powierzchni• 

- pręty łuszczone - Ł, 

- pręty cięgniona - Cl, C?, C3, 
- pręty c1ęgniona-•zlifo~ana - es. 
- pręty ciogn1ona-azl1fowana-polarowana przez dogniatania - CSP, 
2,1.3. Podzia• w zależności od dokładności wykonania prostości: 

- pręty łuszczone i ciognione o zwykłej dokładności wykonania 
- baz wyróżniania w oznaczaniu, 
- pręty łuszczona i cięgniona o podwyższonej dokładności wykonania - pl. 
2,1,4, Podział w zależności od etanu dostawy: 

- pręty łuszczona w stania surowym oraz pręty ciogniona w stania utwardzonym przez ciog-

niania - baz wyróżniania w oznaczaniu, 
- pręty łuszczona oraz pręty cięgnione w etanie zmiękczonym - M, 
- pręty łuszczone oraz pręty ciogniona w etanie normalizowanym - N, 

- pręty łuszczona oraz proty ciognione w stanie normalizowanym i odpuszczonym - NO, 
2.1.5. Podział w zależności od zaatoeowania1 

- proty do budowy sprzętu lotniczego - Lo, 
- pręty do budowy silników wyeokoprężnych - D, 
- pręty do wyrobu walków •krotnych - Wa. 
2.2. Oznaczania 
2.2.1. Sposób budowy oznaczania. Oznaczenia powinno zawierać: 
- nazwę wyrobu, 
- znak przeznaczania wg 2.1.1., 
- znak technologii wykonania i jakości powierzchni wg 2.1.2, 
- wymiar przekroju poprzecznego, 
- długość /długości fabrykacyjnaj nie wyróżnia się w oznaczeniu/, 
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- znak klaay dokładności wykonania wymiarów przekroju poprzecznego wg nor• wy•iarowych, 
- znak proetości wg 2.1.3. 
- znak a tali, 
- znak etanu dostawy wg 2.1.4, 
- znak zastosowania wg 2.1.5. 
- numer nor•y. 
2.2.2. Przykład oznaczania 

a/ prttów okręglych łuszczonych /Ł/ o średnicy 30 •• w klasie dokladno•ci h13 1 długo• 
ści fabrykecyjnej, przeznaczonych do przeróbki plaatycznaj /Pp/, o zwykłej dokladno•c1 wy• 
konania prost ości, ze steli 30HGSA w etanie z•itkczony• /łl/, etoeowanych do budowy aprzttu 
lotniczego /lo/: 

PReT OKR~GŁY Ł 30 h13 Pp 30HGSA M lo 8N-83/0654-02 
b/ prttów kwadratowych citgnionych /C2/ o wymiarach 20x20 •• w klaeie dokładno•ci h12 

1 długo•ci 4000 mm, przeznaczonych do obróbki ekrawanie• /Pa/, o podwyżezonej dokładno•ci 
wykonania proato•ci /pl/ za atali 12HN3A, w etanie zmitkczonYll, etoeowanych do budowy eil­
ników wysokoprtżnych /D/1 

PReT KWADRATOWY C2 20x20 h12 Pa pl 12HN3A M o eN-83/0654-02 
c/ prttów okr•głych ci,gnionych i ezlifowanych /CS/ o •rednicy 20 •• w klasie dokładno­

ści h9 i długości 4000 1111, prz,znaczonych do przeróbki plaetycznej o podwyżezcnej dokładno­
ści wykonania proetości /pl/ ze stali 30HM w etanie ~•itkczohy• /M/, etoeowanych do budowy 
aprzttu lotniczego /lo/1 . 

PReT OKR~GŁY CS 20 4000 h9 Pp pl 30HM M Lo BN-83/0654-02 

3. WXMĄGANIA 

3.1. Powierzchnia i końce prttów 

3.1.1. Powierzchnia protów /Ł, C1, C2, Cl, CS i CSP/ powi~na odpowiadać wymaganie• PN-75/ 
H-93209 1 PN-75/H-93210. 

3,1,2, Końce protów powinny być obcifte równo i prostopadle do oei prfta, ZagifCia koń­
ców aę niedopuszczalna. Przy citciu prttów na nożycach dopuszcza ait deformację końców na 
długości wynoszęcej do 1,5 średnicy lub grubo6ci, lecz nie witkazaj niż 35 mm, 

Dopuszcza się grat powstały podczas cięcia prętów pilt lub przecinarkt 6cierno i grat 
powstały w czasie prostowania na proatarko-polarkach, 

Na tędanie zamawiajęcego podana w zamówieniu pręt~ należy doatarczać przynajmniej z jed­
nym końcem bez gratu, 

3,2. wymiary nominalne, dopuszczalne odchyłki wymiarowe w klasach dokładności wykonania, 

kształt geometryczny przekroju poprzecznego, dlugo•ć i proatość prftów, powinny odpowiadać 

wymaganiom PN-75/H-93209 i PN-75/H-93210. 
Widoczne ekręcenie krawędzi prętów kwadratowych, eześciokętnych i proatokętnych jest 

niedopuszczalna. 
Ne żędanie zamawiajęcego mogę być uzgodniona inne dopuszczalne odchyłki wymiarowa. 
3.3. Materiał. Prfty wykonuje się ze steli, których skład chemiczny atwierdzony na pod­

atawie analizy wytopowej powinien odpowiadać wymaganiom tabl. 1. Dopuazczalne odchyłki skła­
du chemicznego dlo analizy kontrolnej próbek pobranych z gotowych prętów powinny odpowiadać 

wymaganiom PN-75/H-85019. PN-72/H-84030 i PN-72/H-84035, a dla prftów ze stali 40HN2MA -
PN-72/H-84035, 

Po uzgodnieniu przy zamawianiu dopuszcza siq wykonanie prftów z innych gatunków stali 

konstrukcyjnych, 
Na żędanie zemewiajQcego uzgodniono przy zamawianiu zawartość miedzi dla prstów ze stali 

konstrukcyjnej atopowej nie powinna przekraczać 0,15 %. 
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Tablica 1 

Zastosowania stali 
Skład chemiczny 

Lo D Ws wg normy 

Znak stali 
10,20,25,35,40, 10,20,25,35, - PN-15/H-84019 45 40,45 

15H, 38HMJ, 
38HA, 37HS, 16HG, 37HS 45HNMF PN-- 72/H-84030 
30HGS, 
30HGSA, 25HMA, 
30HM, 30HMA, 
40HNMA 

12HN3A, 12H2N4A 
18H2N4WA, 
30HGSNA, 12HN3A, 18N2N4WA - PN-72/H-84035 
20HN3A, 37,HN3A 
25H2N4WA, 
65S2WA 

40HN2MA - - BN-81/0644-35 

3.4. Własności mechaniczna prętów sprswdzgna na próbkach kwslifikscyjnych powinny odpo­

wiadać wymaganiom' norm PN-75/H-84019, PN-72/H-84030, PN-72/H-84035 i BN-81/0644-35. 
Własności mechaniczna sprawdzona na próbkach z prętów za stali węglowych w stanie utwar­

dzonym przez cięgnisnia, zmiękczonym /M/ lub normalizowanym /N/ powinny odpowiadać wymaga­

niom PN-80/H-93014 /tabl.3/. Własności mechaniczna prętów ze stali stopowej w stania nor­
malizowanym /N/ lub normalizowanym i odpuszczonym /NO/, o ile nie podlagsję dslazaj obróbce 
cieplnej, należy uzgodnić przy zamówieniu. 

Jeżeli dla danego wytopu zbadano własności mechaniczna na próbkach pobranych z półwyrobu 

lub pręta o większym przekroju poprzecznym nit pręt gotowy, s wyniki badań aę zgodne z wy­

maganiami norm, wówczas wyniki badań rozcięga się na pręty o mniejszym przekroju. 
Ne zędania zamawisjęcago pręty o średnicy lub grubości 55 mm i powyżej ze ateli 30HGS 

/30HGSA/ poddaje się dodatkowo badaniu udarności ns próbkach poprzecznych przy czym udar­
ność każdej próbki powinna wynosić co najmniej 18 J/cm2, 

Na żędania zamawiajęcego włssnoeci mechaniczne prętów łuszczonych /Ł/ przeznaczonych do 
przeróbki plastycznej /Pp/ powinny odpowiadać wymaganiom PN-69/H-94010, lub PN-80/H-94011. 

3,5, Twardość pret6w łuazczonych w etanie surowym lub zmiękczonym powinna odpowiadać wy­

maganiom PN-75/H-84019, PN-72/H-84030, PN-72/H-84035 i BN-81/0644•35. Twerdoeć prętów cięg­
nionych za steli węglowych i atopowych w stania utwardzonym przez cięgnienie, zmiękczonym 
/M/ oraz prętów ze stali węglowych w stenie normalizowanym /N/ sprawdzone ns prętach w sta­

nia dostawy powinna odpowiadać wymaganiom PN-BO/H-94014 /tabl. 3 i 5/, a ze stali 40HN2MA 
w stania zmiękczonym /M/ - wymaganiom BN-81/0644-35. fwardoeć prętów za steli atopowych 

dostarczanych w stania normalizowanym /N/ lub normalizowanym i odpuszczonym /NO/ należy 
uzgodnić przy zamawianiu, 

Ne żędania zsmawiajęcago mogę być uzgodnione inne wymsgsnis twardości, 
Twsrdbść prętów o średnicy lub grubości 10 ~m 1 poniżej nie podlega sprawdzeniu. Na prób­

kach pobranych z tych prętów wykonuje się próbt rozcięganie w stania doatewy. Dopuezcze sit 
przekroczenie o 20HB twardoeci prętów o podwyższonej dokładności wykonania proetoeci /pl/. 

3,6, Spęczanie. Pręty przeznaczone do przeróbki plastycznej ns gor,co lub zimno /Pp/, 

poddane próbie spęczanie, nie powinny wykezywsć naderwań, pęknitć i innych wad widocznych 

nieuzbrojonym okis~. Dopuszcza sit na powierzchni bocznej spęczonych próbek wedy wg 3.1.1., 
jetsli nie pogłębisję etę one w czasie próby spęczanie. Próbie spęczenie ns goręco poddaje 

się pręty o ersdnicy lub grubości do 80 ~•. Dla prf tów o średnicy lub grubości powyżej BO mm 
wytwórce gwarantuje spełnienie wy•sgsń określonych próbę aptczanie, 

Na uzasadniona tłdanie zsmswisjocego. uzgodniona z wytwórcę, mota być przeprowadzona pró­
ba spęczenia ns prętach o średnicy powytej BO mm. 

Próbie spęczania ns zimno poddaje $if prfty w etanie zmiękczonym /M/ o średnicy lub gru­
bości do 30 mm przeznaczone do przeróbki plsetycznaj na zimno. 
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Przez~eczenia prttów i rodzaJ apęczania nalety określić w zaaówianiu. 
3.7, Makroatruktura eprawdzona próbę głębokiego trawienia lub prób' przałoau na próbkach 

pobranych z prętów w stania doetawy nie powinna wykazywać śladów Ja•y ueadowaj, P•knięć, 

pfcherzy, płatków i wtr9ceń nleaetelicznych widocznych niauzbroJonya okiea, Przy eprawdzaniu 
makrostruktury próbt głębokiego trawienia dopuazczalne et wady wg ekal wzorców r1oray PN-57/ 

H-045011 
- dla zaatoaowenla Lo - nie witkaze od wzorców 1 I/2, II/2, III/2, IV/1 i 'J/5, 
- dla zaetoeowanie O i We - nia więkeza od wzorców1 I/3, II/4, III/2, IV/1 V/5, 
Na tędenie zamewiajtcago uzgodniona przy zaaawianiu aekroatrukturę prttów nalały apraw• 

dzać obydwie•• aetoda111i. Wyaagania szczegółowe dla próby przałoau nalały uzgodnić przy za­

eówi~niu. 

Dopuszcza eit badania makrostruktury próbt glęb~kiago trawienia lub próbt przałoau na pół­
wyrobach przy kontroli wytopu. W tym przypadku wyniki badania rozoifga •it na wezyetkie par­
tie pochodzoce z tego wytopu, jeteli wytwórca gwarantuje dla gotowych pr9tów wynik zgodny 

z normo. 
3.8, Wtrtcania niemetaliczne 
3.8.1. Sropiań zaniaczyazczenia atali wtrocaniami niaaataliczny•l. §rednie wakatniki wiel­

kości wtrtceń kruchych /TŁ+KK/, plaetycznych /KP+S/ i globularnych /KN/ wg akal porównaw­

czych PN-64/H-04510, nia powinny przekraczać: wzorca 3 - dla etali atopoweJ i wzorca 4 -

dla stali węglowej. 
Na ;tędania zainawiajfcago mogt być ograniczona •akeyaalna wialkośai wtr,cań nieaatalicz­

nych. 
Badania etapnia zanieczyszczania stali wtrtcenia•i niaaatalicznyai aogt być wykonana na 

półwyrobach przy kontroli wytopu, wówczas wyniki badań rozcitga ait na wezyetkia partia 
pochodzoce z tego wytopu, jateli wytwórca gwarantuje dla gotowych prętów wyaagany etopiań 

czystości. 

3 e 2 Włoaowiny Próby toczenia achodkowago w calu sprawdzania naailania włosowin nia 
przeprowadza aię. Dostawca gwarantuje na gotowych częściach przy próbie aagnetycznej ilaści 

i długość włoeowin nie przakraczaj9ca wielkości podanych w tabl. 2. 

Tablica 2 

Wielkość ~owierzch- Dopuszczalna ilość DQPuazczalna dłu- Dopuazczalna euaa-
ni kont ro owanej włosowin na kontrolo- gość włosowiny ryczna długość włoao-

c1112 1/ wanaj powierzchni •• win •• 
w atali 

powytej do jakot!cio- wyaokojako- jakościowej i wy- jakościo- wyaokoja~o-
waj ściowaj 2/ eokojako•ciowaj waj ściowaj / 

50 5 2 5 10 5 
50 100 6 3 7 10 8 

100 200 B 4 e 20 10 
200 300 10 6 9 30 15 
300 400 11 e 10 "'0 20 
400 600 12 9 12 60 30 
600 800 13 10 14 lłO 40 
800 1000 15 11 15 100 50 

N~ katda 200 ca2 kontrolowanej powierzchni gotowych czt•ci o powierzchni powytaj 1000 ca~ 
dopuazcza ait dodatkowo nie ~ięcaj nit jednt włoaowinę, o długości nia więkezaj nit dla za-
kreau powytaj 800 do 1000 cm . z odpowiednim zwiększania• dopuazczalnaj sumarycznej długo-
ści. 

Na ~otowych częściach za stali jakościowej i wyaokojako•ciowaj o powierzchni powytaj 
200 ca dopuszcza aię nie więcej nil 5 ~~osowin na f ragmantach o powierzchni 10 ca2. 

1/ Zamawiajtcy zobowiQzany jest pod~r w zamówieniu wielkość powierzchni kontrolowanej mato-
dt Magnetyczno na włosowiny 

~I Stal ~aokoJakot!ciowa oznaczona jaet na końcu znaku stali litarQ A. 
Na lt anie zaaawiajtcago podana w zamówieniu doatarcza aię prfty za stali jakot!ciowaj 
o wyaaganiach w zakraaie włosowin Jak dla stali wyaokojakościowej 
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3.9. Witlkoeć ziarna austenitu /przsgrzewność/. Wielkość ziarna austenitu wg skali wzorców 

normy PN-66/H-04507 powinna odpowiadać: 
- wielkości wzorca od 5 do 10 - w przypadku prętów ze etali •topowych atoeowenych do bu­

dowy sprzętu lotniczego /Lo/, przeznaczonych do przeróbki plastycznej ne gor,co i prftów 
ze steli stopowych atośowanych do budowy silników wyaokoprętnych /O/, przeznaczonych do 
newęglen ia, 

- wielko•ci wzorca od 4 do 10 - w przypadku prttów ze steli atopowych atoeowenych do bu­
dowy sprzętu lotniczego /Lo/, nie przeznaczonych do przeróbki plastycznej na gortco i prf­
tów za etali atopowych stosowanych do budowy eilników wyeokoprętnych /O/ oraz nn walki 
akrQtna /Wa/, nie przeznaczonych do obróbki cieplnej, 

PrttY za stali wtglowaj nie podlagajt aprawdzeniu wielko•c1 ziarna austenitu. 
3 10. Hartowność Na todanie zamawiajocago uzgodniona przy zamówieni~ prtty doatarcza 

ait o określonej hartowności atali. Kryteria określajoce wymagan, hartown4'ŚĆ etali nalaty 
uzgodnić przy zamawianiu. 

3 11 Odweglenie. Na tQdania zaaawiajocego uzgodnione przy zamawianiu, prtty ze etali 
o zawartości węgla powytej 0,30 % doetercza się z określon, dopuazczaln, glębokościt war­
atwy odwęglonej, 3atel1 nie uzgodniono inaczej, całkowita gltbokość odwtglania /ferryt + 

strefa przejściowa/ prętów c1tgn1onych nie powinna przakrsczać na stront 1,, i średnioy lub 
grubości, 

Odwęglenia prętów luezczonych /Ł/, citgnionych-ezlifowanych /CS/ i ciognionyJh-ezlifowa­
nych-polerowanych /CSP/ jeet niedopuezczalna. 

3 12. Mikrostruktura. Na todania zamawiajocago doetarczo alt prfty o uzgodnionej •ikro­
etrukturza. 

3 13 Stoo dostawy Pręty luazczone doatarcza aię w stania aurowya, zmitkczonya /M/ lub 
normalizowanym /N/, a prfty c1tgniona w etanie utwardzonym przez citgnianie, zmitkozonya 

/M/ lub normalizowany• /N/. 
Po uzgodnieniu przy zamawianiu pręty mogę być doetarczona w etanie nor111alizo~any• 1 od­

puszczonym /NO/. 
3 14. Cechowania. Pręty nalety cechować na przywieszkach przez trwale u•iaazczanie na 

nich następujęcych znaków• 

- znak wytwórcy, 
- oznaczania pręta wg 2.2. baz czt•ci słownej, 

- numer wytopu lub umowny znak. 
- znak K3 wytwórcy, 
- znak odbiorcy zamawiajęcago w razie przeprowadzania przez niego badań. 
Przywiaezki nalety mocować trwale do katdej więzki prttów pe obu jaj końcach. 
Pręty o średnicy lub grubości powytaj 2S mP oraz - na ttdania zamawiaj,cago uzgodnione 

przy zamówieniu pręty o 6rednicy lub grubości powytej 10 mm nalety dodatkowo cachow•Ć przez 
wybicia na powierzchni bocznej /na końcu/ lub czołowej prtta naattpuujtcych znakówr 

- znak wytwórcy, 
- znak atali, 
- numer wytopu lub umowny znak. 
Oopuazcze się cechowanie prttów przez naklejania barwnych nalepek zawierajęcych odpowied­

nia uzgodniona znaki. Na tędanie zamewiajtcego uzgodniona przy zamówieniu pręty nalety ce­
chować barwnie wg PN-73/H-01102. 

4, PAKOWANIE, KONSERWACJA, PRZECHOWYWANIE 

I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Pręty dostarcza się w więzkach, zewierajęcych pręty pochodztce z jednej 
partii, więzanych w spoaób zabazpieczajęcy przed przeeuwAniem lub rozeypAniem się w czasie 

transportu /witzenia prętów nie mogę być używane jako zawiesia do transportu/. 
Pręty luszczone /Ł/ i cięgnione /Cl, C2, C3/ cechowane indywidualnie mogę być dostarcza­

ne luzem. 

Masa więzki przy ręcznym załadunku i wyładunku nie powinno przekraczać BO kg brutto, e 

przy załadunku 1 wyładunku mechanicznym 300 kg. Więzki pr~tów łuszczonych /Ł/ dostarcza się 
bez pakowania, 

Ze zbiorów Biblioteki Głównej AGH  http://www.bg.agh.edu.pl/



6 BN-83/0651-0:> 

4.~. Koneorwacja, Pręty przerl pokownniem naloty zekonaarwownć olejem lub porlgrzanymi 

smarnmi zehezpieczającymi przerl korozję. 

Pręty cięgnione /Ct, C2, C3/, cięgnione-azlifowana /CS/ i cięgniona-ezlifowene1polaro­
wnne przez dogniatanie /CSP/ doatnrcze eię w więzkach pakowanych w papier natłuszczony, 

folię lub jutę, w sposób zebezpieczejęr.y przed uezkodzeniem i pogięciem prętów. 

Nu tędenie zamawiEOj_ęcego podnne w zamówieniu pręty, które mogę być dostarczane luzem 

oraz wtęzki prętów, nie przeznaczone do pakowanie, konserwuje etę 1 zabezpiecza w ~poaób 

uzgodniony przy zamówieniu. 

1 3 PrJachowywanie. Pr~ty nnlety przechowywać w czyatych i suchych pomieezczaniach, 

4 4. Transport. Pręty należy przewożiĆ w krytych 'rodkach transportowych, Dopuszcza 

etę przewóz pr~tów w otwartych środkach transportowych, jateli koneerwecja i epoeób pekowe­

n~e zebezpieczaję ja przed korozję i uazkodzaniain, 

w przypadku zaladowenie do wagonu więcej niż jednej partii prętów należy je zabazpiac~ać 

przed pomieazeniem. 

5. BADANIA 

5,1, Partia, Pręty bedn aię partiami. Partię stanowię pręty pochodzęce z jednego wytopu, 

Jadhego wymiaru poprzecznego i jednego podztalu wg 2.1. 

5.2. Rodza1e badań. pobier,ania próbek, opia badań i ocena wyników badań - wg tabl,~-

5.3. Badanie powtórne, W przypadku uzyskania choćby na Jednej próbce danego badania wy­

ników niezgodnych z wymaganiami normy, należy badanie to powtórzyć na podwójnej liczbie 

próbek w stosunku do pierwotnie pobranych. 

Pręty, z których pobrana próbki dały wyniki niezgodna z wymageniemi normy, "ależy usunęc 

z part ii, 

W przypadku uzyskania podczae powtórnego badanie chociatby na jednej próbce wyniku ujem­

nego, nalezy dano partię uznać za niazgodnę z wymaganiami nor•y. 

5 4 Ocena partii. Jetell wyniki wezyatkich badań odpowiadaj• wymaganiom normy, partiQ 

fl&leży uznać za zgodnł z wy111eganiet1•i normy, 

5.5. Za,wiedczenio Jako,ci i atest 

5 s 1. Zaświadczenie lako,ci, Wytwórca jeet zobowięzany wystawić dla katdej partit za-

świadczenia jakości zewierejęca co najmniej i 

- nazwę lub znak wytwórcy, 

- oznaczenie wyrobu wg 2.2. 

- stwierdzenie o zgodności wyrobu z wymaganiami normt. 

~.5.2. Ateat, Na tędanie zamawiaj,cego wytwórca jest zobowi,zany "'YStawić dla katdaj 

partii atest, w którym należy podać: 

- nazwę lub znak zamawiajęcego, 

- numer i datę zamówienia, 

- nazwę lub znak wytwórcy. 

- numer wytopu lub umowny znak, 

- oznaczenie wyrobu wg 2,2, 

- meeę lub liczbę sztuk w pArtii, 

- wyniki wszystkich przeprowadzonych badań, 

- stwierdzenie o zgodności wyrobu z wymaganiami normy, 

- znak 1 podpis KJ wytwórcy. 

6, f'OSTiPOl'/,,NI~ Z PARl V) UZNAN') ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI 

NORMY 

~Artię uznanę za niezgodn~ L wymnyaniami noimy, wytwórca mota przasortowac, naprawie 

l11b ponownie obrobić cieplnie i przadste~tć Jo badań jAko nowę partię. 

Powtórną obróbkę cieplną można przeµrowad71C tylko rlwukrotnie. przy czym liczby zabie­

q<lw odpu.szt:zan111 nie ogranie„„ 'il\'. 

l<.UM.IE:L 
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Lp. Rodzaj badanie 

1 Sprawdzenie po-
wierzchni i koń-
r.ów /3. 1./ 

2 Sprawdzenie wy-
mierów /3. 2/ 

3 Sprawdzenie skłs-
du chemicznego 
analiza wytopowa 
/3. 3/ 

4 Sprawdzenie skła­
du chemicznego­
anal iza kontrolne 
/3.3/ 

5 

6 

7 

8 

9 

Sprawdzenie włas­
ności mechantcz­
nych - próba roz­
c ięgania /3.d./ 

Sprawdzenie włas­
ności mechanicz­
nych - próba udar­
ności KCU2 /3.4/ 

Sprawdzanie twar­
dości /3.5/ 

Próba spęczania 
/3.6/ 

Sprawdzenie makro­
struktury - próba 
głębokiego trawie­
nia /3.7/ 

10 Sprawdzenie ma­
k ros t rukt ury -
próba przełomu 
1/ /3. 7/ 

11 Sprawdzenie stop­
nie zanieczysz­
czania steli 
wtręceniemi nie­
metalicznymi 2/ 
/3,8.1/ ne żęda­
nie zemewiejęcego 

Pobieranie 
próbek 

100 % prę-
tów z par-
tu 

100 % prę-
tów z per-
t 11 

wg PN-79/H-
-04004 

wg PN-81/H-
04006 z jed­
nego pręta z 
pert ii 

wg PN-75/H­
-04308 z 
dwóch prętów 
z partii po 
jednej prób­
ce 

wg PN-75/H­
-04308 z 
dwóch prę­
tów z partii 
po jednej 
próbce 

z pięciu 
prętów z 
partii 

z trzech prę­
tów z partii 
po jednej 
próbce 

z dwóch kęaów 
lub prętów z 
part 11 po 
jednej próbce 
/tarczy/ 

z dw~ch prę­
tów z part ii 
po jednej 
próbce/tar­
czy/ 

z sześciu kę­
sów od głowy 
wlewka po 
jednej prób­
ce /taq:.zy/ 
lub z sześ­
ciu prętów 
z partii po 
j.ednej próbce 

BN-EIJ/0654-0:? 

Tablica 3 

Op ie be den ie 

Nelety przeprowadzić nieuzbrojonym 
okieD, w przypadkach koniecznrch 
dopuszcza się utycie pilnika ub 
tarczy szlifierskiej 

Nalety przeprowadzić uniwersalnymi 
przyrzędemi pomiarowymi lub spraw­
dzianem i z dokładnościę 0,01 mm, 
pomiar średnicy lub grubości nele­
ty wykonać w odległości 35 mm od 
końca 

Nalety przeprowadzić wg: PN-78/H­
-04010, PN- 78/H.-04012, PN-74/H-
-04013. PN-89/H-04014, PN-78/H-
-04015, PN-79/H-04016, PN-80/H-
-04017, PN-79/H-04018, PN-79/H-
-04019, PN-79/H-03020, PN-81/H-
-04022, PN-79/H-04023, PN-81/H-
-04024 lub innymi metodami o tej 
samej dokładności oznaczenie 

Należy przeprowadzić wg PN-80/H­
-04310 

Nalety przeprowadzić wg PN-79/H-
04370 na próbkach wykonanych z 
odcinków próbnych obrobionych 
cieplnie o boku kwadratu 11 - 12 mm 

Należy przeprowadzić wg PN-78/H-
04350 lub PN-74/H-04355 

należy przeprowadzić wg PN-75/H-
04411 do wysokości 1/3 dla prę­
tów spęczanych na goręco i do wy­
sokości 1/2 dla prętów spęczanych 
na zimno 

Nalety przeprowadzić wg PN-75/H­
-04501 

Należy przeprowadzić przez nacię­
cia i złamanie próbek /tarcz/ w 
stanie ulepszonym cieplnie, przy 
czym próbki wzdłużne pobiera się 
z prętów o średnicy lub grubości 
do 30 mm, a próbki poprzeczne w 
postaci tarcz o grubości 20 do 
30 mm z prętów o średnicy lub 
grubości powyżej 30 mm 

Należy przeprowadzić wg 
PN-64/H-04510 

Ocena wyników 
badania 

Prvty nie odpo­
wiedajęce wyma­
ganiom należy 
usunęć z partii 

7 

jeżeli wyniki 
nie odpowiadaję 
wymaganiom, par­
tię należy uznać 
ze niezgodnę z 
wymaganiami nor­
my 

jeżeli wyniki 
nie odpowiadaję 
wymaganio111, 
nalety przepro­
wadzić badanie 
powtórne wg 5.3. 
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8 9N-93/0654-02 

cd. tablicy .\ 
-

Lp. Rodzaj bedani1t Pobieranl.11 Opie badanie Oc•rnlł wyników 
próbok btHlan iii 

·----
12 Sprawdzanie wiel- Nalety przeprowadzić wg 

kości ziarna aua- z j edneq< prę- PN-66/H-0.4516 tenitu /3.9/ ta z p11r,ii 
jedna próbka 

13 Sprawdzani• her-
towności /3.10/. Nalety przeprowadzić wg ::Jeteli wyniki nie 
na :l:tdanie z111na- PN-79/H-04402 odpowiAdAję wyma-
wi.ejęcago g11n1om, nalety 

przeprowadZ1Ć: b11-
14 S~rewdzania odwę- dania powtórna wg 

g en ie / 3. 11/ - Nalety przeprowadzić wg 5.3 
na :l:Qdania zame- z dwóch prę- PN- 75/H-0.4506 
wiaJtcago tów z partii 

15 Sprawdzenia mi-
krostruktury Nalaty przeprowadzić wg 
/3.12/ - na tę- PN-66/H-04505 
dania zamawiaj•-
ca go -----

1/ Nalaty przeprowadzić jadnt z prób zgodnie z wymagania•i p. 3.7. 

2/ Sprawdzaniu podlegaJt tylko te pr9ty, z których wykonane detale za11awiajęcy nie podda-
ja próbie magnetycznej sprawdzania włoeowin 

INFORMĄCJE DODATKOWE 

1. lnstytucla opracowu11ca nor110 - Huta Baildon 

2. Istotna z•iany w stosunku do BN-76/0654-021 

- przyjęto podział prętów w zalatności od przeznaczania, 
- ustalono inny podział orsz ay•bole podziału w zależnośdi od zaatoaowania Lo, o i \'Is 

zamiast I 1 li, 

- wprowadzono etan dostawy normalizowany 1 odpuszczony /NO/, 
- wprowadzono nowa gatunki atalii 30HGSA. 30HMA i 40HN2HA, 

- akraślono wymagania dla dopuszczalnych odchyłek akładu chamicznago analizy kontrolnej 

i przyjęto w tym zakresie wymagania zgodnie z normami klasyfikacyjnymi, 

- w zakresie wytrzy11ałości na rozcięganie podano normy, wg których własności te powinny 

być spełni ona, 

- w zakresie twardośc:1. ustalono, te w stania surowym 1 zmiękczonym powinna odpowiada<. 

wymaganiom norm klaeyfikacyjnych, nato11iaat dla pozostałych etenów dostawy row1nnA być 

zgodna z PN-80/H-93014 i BN-81/0644-35, a dotychczasowa tabelaryczne ujęcie wymA~eń wy­

kreślono, 

- 11formulowano poatanowiania dla odwęglenia i mikroetruktury, 
- ujednoliczono wymagania i postanowienia w zakresie badań z tablicami przyj~cia; 

3. Normy zwiezana 
PN-73/H-01102 Cechowania stalowych półwyrobów i wyrobów hutniczych 

PN-79/H-04004 Sprawdzania składu chemicznego stali i staliwa, Pobierania i przyąotowan!e 

próbek do analizy wytopowej 

PN-Bl/H-04006 Analiza chemiczna stali i staliwa. Pobierania 1 przygotowanie pl"'óbek z "'Y­
robów 

PN-78/H-04010 Analiza chemiczna surówki. żeliwa 1 at alt. Oznaczenie całkowitej z.•wartośc1 

węgle 

PN-79/H-04012 

PN-74/H-04013 

PN-79/H-04014 

PN-78/H-04015 

PN-79/H-04016 
PN-80/H-04017 

Analiza chemiczna surówki. taliwa i stali, Oznaczania zawartości mHnganu 

Analiza chemiczne surówki. żeliwa i stali. Oznaczanie zawartości krzemu 

Analiza chemiczna surówki. taliwe i stali. Oznaczanie zawartości fo~foru 
Analiza chemiczna surówki, taliwa 1 stali. Oznaczania zawartości siarki 
Analiza chemiczna surówki, taliwe stali. Oznaczenie zawartości chromu 

Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali. Oznaczania zawartońci wolfromu 
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AnRliza chamic zna eurówk i , teliw11 stali. Oznaczani11 zawarto•ci niklu 
An11liza ch11miczne surówki. t11liwa 1 steli. Oznacz11nie zewerto•ci 11olibdenu 
An11lizs chemiczna surówki, t11liw11 l. steli. Oznaczanie zawarto•ci wanadu 
Analiza che11iczna surówki. tal iwa 1 stali, Oznaczania zawarto•ci glinu 
Analiza chamic zna surówki, tal iwa 1 etali. Oznaczanie zawarto•ci tytanu 
Analiza chamic zna eurówki. tel iwa i stali. Oznaczanie :rewerto•ci •iadzi 

PN-19/H-04016 
PN-79/H-04019 
PN-79/H-04020 
PN-81/H-040:?2 
PN-79/H-04023 
PN-81/H-04024 
PN-75/H-04308 Pobierania odcinków próbnych i przy9otowania próbek do badań włeeno•oi ••-

chanicznych etalowych wyrobów hutniczych 
PN-80/H-04310 Próba statyczna rozci•gania •ateli 
PN-78/H-04350 Po•iar twardo•ci 1111tali epoeobea Brinalla 

PN-74/H-04355 Poaiar twardo•ci •atali aposoba• Rockwalla. Skala A, B, C i F 
PN-79/H-04370 Próba udarno•ci w ta•paraturza pokojowej 
PN-79/H-04402 Próba hertowno•ci ateli. Metoda hartowania od czoła 

PN-75/H-04411 Próba •PtCzania ••tali 
PN-57/H-04501 Badanie 11akroatruktury ateli. Próba Qłtbokiago trawienia 
PN-66/H-04505 Mikroatruktura atelowych wyrobów hutniczych. Wzorca i oznaczania 
PN-75/H-04506 Pomiar głtboko•ci odwtglenia hutniczych wyrobów etalowvch 

PN-66/H-04507 Oznaczanie wialko•ci ziarna ••tali 
PN-64/H-04510 Oznaczenia atopnia zeniaczyazczania'••tali wtr•cania•i nia•ataliczny•i 
PN-66/H-04516 Stal. Ujawniania zi1rna auatanitu 
PN-75/H-84019 Stal wfglowa konatrukcyjna wytazaj jako,ci ogólnego przeznaczania. Gatunki 
PN-72/H-84030 Stala atopowa konatrukcyjna. Oatunki 
PN-72/H-84035 Stala atopowa konatrukcyjna przeznaczona do wyrobu aprzttu azczag6lnia ob­

cittonago. Gatunki 

9 

PN-80/H-93014 PrttY łuaz~zona oraz prfty i druty oitgniona za atali konatrukcyjnaj "'glo-
waj i sto„owaj 

PN-75/H-93209 Prtty atalowa łuazczona. Wy•iary i rodzaje powierzchni 
PN-75/H-93210 Prtty i druty atalowa citgnicna. Wy•iary i rodzaje powierzchni 
PN-69/H-94010 Odkuwki •talowa ••tryccwana dla prza•yału lctniczago. WV•agania i badania 
PN-80/H-94011 Odkuwki atalowa awobodnia kuta dla prza•yału lotniczego 
8N-82/0644-35 Kfay i prfty za atali alaktrotutlowaj do budowy aprzttu lotniczego i •P•­

cja lnych ailników wyaokoprttnych 

4 Inna dokumenty zwiazana 
BN-76/9914-23 Stal atopowa konatrukcyjna. PrttY do budowy aprzttu lotniczego i ailnik6w 

wyeokoprftnych 
9. Inetytycla rozprowadza11ca nort1111 Inatytut Metalurgii żelaza, Zakł1d Małej Poligrafii 
44-101 Gliwice, ul. K.Miarki 12/14 

6 Aytorzy oro11ktu nor•y1 
mgr int. Tadauez Terltcki - Huta Baildon 
mgr int. Alfone Wocławeki - Inetytut Metalurgii żelaza 

int. Jan Bańka - Huta Baildon 

4 BN-83/0654-02 Pręty łuszczone i ciągnione ze stali konstrukcyjnych do budowy 
sprzętu lotniczego i specjalnych silników wysokoprężnych 

0322 

(Biuletyn PKNMi,T nr 7/88 poz. 92) 

zmiana 1 •) 
87.12.22 
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