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1. WBTjgP

4|̂ |Pi«̂ adm<ot nomy. Przedmiotem normy aą półwyroby stalowa w poataol wlewków okrą- 

głyoh poligonalnych 1 kwadrat owyoh, kęsisk, kęsów oraz prętów kwadratowych 1 okrąglyoh 

przeznaczonyoh do wyrobu rur kotłowyoh bez szwu.

2. PODZIAŁ I OZNAOZBNIB

2.1. Podział

2.1.1. Podział w zależnoóol od technologii wykonania 1 przeznaozenla

- wlewki przeznaozone do bezpośredniego przerobu na rury - WL,

- kęsiska 1 kęsy walcowane przeznaczone do wyrobu rur - KWW,

- pręty walcowane przeznaozone do wyrobu rur - PWp,

- pręty kute przeznaozone do wyrobu rur -EKp.

—  2.1.2. Podział w zależności od stopnia wymagań.

- półwyroby na rury I stopnia wymagań - 1,

- półwyroby na rury II stopnia wymagań - II,

- półwyroby na rury III stopnia wymagań - III,

2.2. Oznaozenie

2.2.1.. Sposób budowy ozriaozenla. Oznaozenie powinno zawierać«
O

- nazwę półwyrobu,

- znak teohnologii wykonania i przeznaozenla wg 2.1.1,

- wymiar nominalny przekroju poprzecznego,

- długość /długośoi fabrykaoyjnej nie wyróżnia się w oznaczeniu/ lub masę,

- znak stali,

- znak stopnia wymagań wg 2.1.2,

- numer normy.

StgjŻjjąm^L^gaagas^ja
a/ wlewków okrągłych poligonalnych przeznaozonyoh do bezpośredniego przerobu /WL/ 

o przekątnej 455 mm, o masie 1950 kg, ze stall K10 na rury kotłowe I stopnia wymagań /I/t

Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoozenla Hutnictwa Żelaza 1 Stali 

Zarządzeniem nr 41/76 z dnia 2,23.1976 r. jako norma obowiązująca 

w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1.01.1977 r. /Dz.florm i Miar 

n r ......... . poz............ /

D R U K  t M2  T B  6 2 0  1 6  n  5 0 0 * O B O S i  | £ g 9 * l 2 .
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WLEWBK POLIGOUALN X Vh '03 1950 K10 X 3N-76/0641-01

b/ prętów walcowanyah kwadratowych przeznaozonych do przeróbki plastycznej /FV»p/ o boku 

140 mm, o długośoiaoh rabrykacyjnych ze stali a.18, aa rury kotłowe XI stopnia wymagań 

/IX/

- FkpT KBADHATOWI PSp 140 K18 II BN-76/0641-01

o/ prętów kutych okrągłyoh przeznaozonych do przeróbki plastycznej /FKp/, o średnioy 

525 mm, o masie 2.300 kg, ze stali 13HMP, na rury kotłowe III stopnia wymagań /III/*

FB?T OKRĄGLI FKp 525 2300 13HMP III BN-76/0641-01

„ • 3. WYMAGANIA

3.1. Powierzchnia półwyrobów przeznaozonych do wyrobu rur powinna odpowiadać wymaganiom 

wg tabl.1 .

Slądy po usunięoiu wad powinny być równoległe do osi półwyrobów, a brzegi śladów powinny 

być łagodnie zaokrąglone, przy ozym szerokość Siadu nie powinna być mniejsza‘niż 5-0 io 

ulotna jego głębokość.

Dopuszczalna głębokość śladów po usunięoiu wad nie powinna przekraczaćs

- dla półwyrobów WŁ - 1 5 mm,

- dla półwyrobów hWw - fWp 1 FKp - połowy sumy dopuszozalnyoh odohyłek dla danego wy

miaru rzeczywistego półwyrobów o średnioy lub grubośoi do 250 mm i 10 mm dla 'półwyrobów 

o średnicy lub grubośoi powyżej 2 5 0 mm.

Dopuszcza się na obwodzie w jednym przekroju najwyżej dwa ślady po usunięoiu wad.

Dopuszcza się pojedynoze wgniecenia zgorzeliny, wgłębienie, wypukiośol i chropowatość, 

jeżeli mieszozą się w granicaoh połowy sumy dopuszozalnyoh odchyłek wymiarowyoh.

Fo uzgodnieniu przy zamawianiu, ooenę jakości powierzchni półwyrobów należy przeprowa

dzić badaniem nieniszoząoym, przy ozym metodę badania oraz wzoroe do ooeny należy ustalić 

orzy uzgadnianiu. , ,

3.2. Końoe powinny być oboięte równo i prostopadle do osi półwyrobu.

Dopuszozalne zakasowanie powierzchni oięoia prętów kwadratowych i okrągłyoh, nie powinno 

przekraozać 7 % wymiaru poprzecznego.

Przy oięoiu kęsów i prętów kwadratowych dopuszcza się dei rmaoję końoów na długośoi nie 

przekraozającej połowy wymiaru boku kwadratu, przy ozym dolna krawędź oięoia nie powinna 

mieć zadziorów.

3.3. Wymiary i dopuszozalne odohyłki wymiarowe powinny odpowiadać wymaganiom!

- dla wlewków przeznaozonych do bezpośredniego przerobu - wg BN-67/0643-02,

- dla kęsisk, kęsów, prętów kwadratowych i okrągłyoh walcowanyoh - wg BN-70/0641-05,_

- dla prętów kutyoh na rury o średnioy do 159 mm - wg PN-72/11-9 4 5 0 0,

- ula prętów waloowanyoh i okorowanych na rury o średnicy 10,2 do 273 mnj III stopnia 

wymagań - wg tablicy 2, ? ,

- dla prętów kutyoh i skórowanych na rury o średnioy 2 7 5 do 30B mm - wg tablicy 5.
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lablloa 1

Stopień wy
magań rur

Półwyroby
Zakres śred
nio rur,Dz,

mm

Sposoby ozyszozenia powierzch
ni wlewków i półwyrobów

I
Wlewki przeznaczone do bez

pośredniego przerobu /WL
159 - 508

Powierzchnia czyszczona przez 

dłutowanie lub płukanie ognio

we

Kęsiska i kęsy waloowane 

/KWw/ oraz pręty kwadratowe 

i okrągłe waloowane /PWp/
10,2- 273

Powlerzohnia ozyszozona przez 

dłutowanie, szlifowanie, skó- 

rowanie prętów okrągłyoh lub 

płukanie ogniowe

II

Wlewki przeznaczone do bez

pośredniego przerobu /WL/ 

podlegające tłoczeniu na 

tuleje z dnem

159 - 508

Powlerzohnia ozyszozona przez 

dłutowanie lub płukanie ognio

we

Kęsiska i kęsy waloowane 

/KWw/ oraz pręty kwadratowe 

i okrągłe waloowane /PWp/

10,2- 273
Powlerzohnia trawiona i czysz- 

ozona przez dłutowanie, szli

fowanie lub skórowanle prętów 

okrągłyoh 1/

IM
rury ze 
stali wę- 
glowej

Wlewki przeznaozone do bezpo

średniego przerobu /WW  z nad

stawkami, podlegająoe tłoozeniu 

na tuleje z dnem

273 - 508

Powlerzohnia ozyszozona przez 

dłutowanie lub płukanie ognio

we

Kęsiska i kęsy waloowane /KWw/ 
oraz pręty kwadratowe i okrą

głe waloowane /PWp/ q
10,2 - 273

Powierzchnia trawiona i ozysz

ozona przez dłutowanie, szlifo 

wanie lut̂  skórowanle prętów 

okrągłyoh 1/

III
rury ze 
stali sto
powej

ł

Wlewki przeznaozone do bezpo

średniego przerobu /WL/z nad

stawkami, podlegające tłooze

niu na tuleje z dnem

273 - 508

Powlerzohnia ozyszozona przez 

skórowanle, dłutowanie lub 

szlifowanie 2/

t

Pręty kute /IEp/

89 - 159

Powlerzohnia ozyszozona przez 

skórowanle i dłutowanie lub 

szlifowanie

273 - 508

Powlerzohnia ozyszozona przez 

skórowanle i dłutowanie lub 

szlifowanie

Kęsiska 1 kęsy waloowane 

/KWw/ oraz pręty kwadrato

we i okrągłe waloowane 

/PWp/

10,2 -273

Powlerzohnia trawiona 1 ozy

szozona przez dłutowanie,szli

fowanie lub skórowanle prętów 

okrągłyob.Po ozyszozeniu kę

siska kęsy i pręty poddać po

nownie trawieniu

1/ Dopuszoza się czyszczenie powierzchni przez płakanie ogniowe pod warunkiem trawienia po
wierzchni półwyrobów po płukaniu.

2/ Dopuszoza się stosowanie wlewków nie skórowanych tylko w przypadku stosowania ioh do 
produkoji rur obrabianyoh mechanicznie.
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Tablica 2

1

, L

Średnica prętów po akćrowanlu, mm Dopuszczalne odchyłki wymiarowe, mm

120i 130 + 2,5

140t 150 i 3»o

Długość L prętów akórowanyoh należy podać w zamówieniu

Tablica 3

•k

____M ____ ..___________ & L ____________ _

•
Wielkość znamionowa 

prętów

4 e
Srednioe prętów po skórowaniu,

m m
Dopuszozalne odchył
ki wymiarowe, mm

D1 D2

^55 450 435
480 475 460 9

530 525 510 + 0

565 580 565 - 5

605 600 585

Długość pręta skórowanego należy każdorazowo podać w zamówieniu.

Ha żądanie zamawiającego dopuszczą się wykonanie prętów kutyoh i skórowanyoh o innyoh 

wymiaraoh niż wg tablicy

/
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3.4. Materiał

3.4.1. Skład ohemlozny. Półwyroby wykonuje się ze stali, który oh skład ohemiozny stwier

dzony na podstawie analizy wytopowej powinien odpowiadać wymaganiom wg HI-74/H-84024 i 

ZN-74/0648-09 dla danego gatunku stall. Gatunki stali wg tablicy 4.

Po uzgodnieniu przy zamawianiu dopuszoza się wykonanie półwyrobów z innych gatunków sta-
N
li.

Tablioa 4

Numer normy Znak stali

PN-74/H-84024 K10, K18, 16M, 15HM, 10H2M, 12HMF, 13HMP, 19G2, 15NCuMNb

ZN-74/0648-09 ; 19G27A

3.4.2. Dopuszczalne odotołkl składu ohemioznego w przypadku wykonywania analizy kontrol

nej na próbkaoh pobranych z półwyrobów, powinny odpowiadać wymaganiom wg EN-74/H-84024 i 

ZN-74/0648-09 dla danego gatunku stali.

3.5. Właanośol technologiozne. Półwyroby waloowane poddane próbie spęozania na gorąco 

nie powinny wykazywać na powierzohnl spęozonyoh próbek pęknięć 1 naderwać,

Dopuszoza Bię gwarantowanie jakośol powierzohnl po spęozaniu bez przeprowadzania próby 

spęozania.

Dopuszoza się zastąpienie próby spęozania próbą głębokiego trawienia.

3.6. Makrostruktura sprawdzona próbą głębokiego trawienia lifb przełomu na próbkaoh 

pobranych z półwyrobów waloowanych przeznaczonych do przerobu na rury II i III stopnia 

wymagań, nie powinna wykazywać śladów jamy usadowej, pęoherzy, pęknięć, płatków i wtrąceń 

niemetalioznyoh widocznyoh nieuzbrojonym okiem.

Jeżeli przy zamawianiu nie uzgodniono inaozej, makrostruktura sprawdzona prół̂ ą głębokie

go trawienia powinna odpowiadać maksymalnie wzorcom: 1/3, II/4, III/2, 17/2, V/6, VI/3, 

VII/3, VIII/4,

Na żądanie zamawiającego uzgodnione przy zamawianiu makrostrukturę należy sprawdzać oby

dwoma metodami.

Dopuszoza się zastąpienie próby głębokiego trawienia badaniem nieniszozącym metodą ultra

dźwiękową przy ozym wzorce do ooeny próby należy uzgodnić przy zamawianiu.

3.7. Wymagania dodatkowe jak wielkość ziarna austenitu, granioa plastyoznośoi przy pod- 

wyżBzonyoh temperaturach, twardość i inne, należy uzgodnić przy zamawianiu.

3.8. Cechowanie. Półwyroby oeohuje się indywidualnie przez wybicie na nich co najmniej 

następujących znaków:

- znak wytwórcy, *

- znak stali,

- numer wytopu,

- numery wlewków na prętaoh waloowanych i kutych przeznaczonych na rury II 1 iii stopnia

yma^an,
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- /.nałc KJ wytwórcy

Na połwyiouaoh «L dopuszcza się oeoliowanle przez opisanie trwałą farbą.

Ceohowanie należy wykonać na powierzchniaoh ozołowyoh półwyrobów.

Półwyroby należy oeohowaó barwnie wg PN-73/H-01102.

Dopuszcza się cechowanie półwyrobów przez naklejanie nalepek zawierająoyoh, odpowiednie^ 

znaki.

4. PAKOWANIE 1 KONSERWACJA

4.1. Pakowanie. Półwyroby dostarcza się bez pakowania, luzem. Po uzgodnieniu przy zamó

wieniu półwyroby waloowane /KWw i PWp/ dostaroza się w wiązkach.

4.2. Łonaerwao.la. Półwyroby dostarcza się bez zabezpieczenia przed korozją.

•

5. BADANIA

5.1. Partia. Półwyrdby bada, się partiami. Partię stanowią półwyroby poohodząoe z jednego 

wytopu, wykonane wg jednej teohnologii,jednego kształtu geómetryoznego przekroju i o jed

nych wymlaraoh poprzecznych, przeznaczone na rury jednego stopnia wymagali.

5.2. Program badań *

5.2.1. Bodza.ie badań pobieranie próbek, opla badań 1 ooena wyników badań w« tabiioy 5

5.3. Badania powtórne. W przypadku uzyskania ohoóby na jednej próboe danego badania wy

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

"pfboek w stosunku do pierwotnie pobranyoh. ,

Powtórnie należy przeprowadzić tylko te badania, które dały wyniki niezgodne z wymagania

mi normy.

1 Półwyroby z któryoh pobrano próbki dały wyniki niezgodne z wymaganiami normy, należy usu

nąć z partii.

W przypadku uzyskania podozaa powtórnego badania chociażby na Jednej próboe wyniku ujemne

go, należy *daną partię uznać za niezgodną z wymaganiami normy.

5.4. Ooena partii. Jeżeli wyniki wazystkloh badań odpowiadają wymaganiom normy, partię 

należy uznać za zgodną z wymaganiami normy.

5.5. Zaświadczenie .jakości i atest-

5.5.1. Zeświadozenia Jakośoi. Wytwórca jest obowiązany wystawić dla każdej partii zaświad

czenie jakoóoi, zawierająoe 0 0 najmniej!

- nazwę lub znak wytwóroy,

- oznaozenie wyrobu wg 2.2,

- numer wytopu i skład ohemiczny wg analizy kontrolnej,

- stwierdzenie o zgodności wyrobu z wymaganiami normy.

5.5.2. Atest. Na żądanie zamawiającego wytwóroy Jest obowiązany wystawić dla każdej paptU 

atest, w którym należy podać:

- nazwę lub znak zamawiająoego,

- numer i datę zamówienia,
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fablica 5

Lp. Rodzaje badań Pobieranie pró
bek Opis badania Ooena wyników badań

1 2 5 4 5________

1 Sprawdzenie po
wierzchni/?. 1/ 
i konoów /3.2/

100 % półwyrobów 
z partii

*

należy przeprowadzić nieuzbrojo
nym okiemi głębokość zalegania 
wad należy sprawdzić po ioh|usu
nięciu za pomocą palnika, tarozy 
szlifierskiej i trawienia

półwyroby nieodpo- 
wiadająoe wymaga
niom należy usunąć, 
z partii

2 Sprawdzenie wy
miarów /?.?/

należy przeprowadzić uniwersal
nymi przyrządami pomiarowymi z 
dokładnośoią dopuszczalnych od
chyłek wymiarowych

5

Sprawdzenie 
okłaau ohemioz- 
nego-analiza 
wytopowa/3.4.1/

wg PN-71/H- 
04004

należy przeprowadzić wgi

PN-64/H-04010, FN-66/H-04012, 
PN-64/H-04013, PN—68/H-04014, 
EN-73/H-04015, FN-75/H-04016, 
FN—74/H-04018, FN-73/H-04020, 
FN—75/H—04022, FN-74/H-04024, 
PU—70/H—04026, lub innymi me
todami o nie mniejszej dokład
ności

jeżeli wyniki nie 
odpowiadają* wyma
ganiom, partię na
leży uznać za nie
zgodną z wymagania
mi normy

4

Sprawdzenie 
składu chemioz- 
nego-analiza 
kontrolna/3.4.2/ 
-w przypadkaoh 
granicznej za- 
wartośoi akład- 
ników

wg PM—65/04006 
04006 z jednego 
półwyrobu z 
partii

5
Sprawdzenie 
zgodności ga
tunku stali

100 SI półwyro
bów z partii

należy przeprowadzić!
- próbą iskrową - dla stali 
węglowej

- próbą staloskopową - dla 
stali stopowej

półwyroby,których 
skład ohemlozny 
nie odpowiada dla 
zamówionego gatun
ku stali należy 
usunąć z partii

6

Sprawdzenie 
własności tech
nologicznych - 
próba apę cza- 
nia /3.5/

z dwóch loso
wo wybranyoh 
półwyrobów z 
partii po jed
nej próboe

należy przeprowadzić wg 
FM-61/H-04411 na próbkaoh o 
wysokości równej dwukrotnej 
średnicy lub grubośoi półwy
robu! wskaźnik wysokości 
próbki po spęozanlu n = 1/3

jeżeli wyniki nie 
odpowiadają wyma
ganiom należy prze
prowadzić badania 
powtórne wg 5.3.

7

«

Sprawdzenie 
makrostruk
tury - próba 
głębokiego 
trawienia 
/3.6/

-dla półwyrobów 
waloowanych /BSw 
FWp/ na rury II 
stopnia wymagań 
z pierwszego kę
siska, kęsa lub 
pręta pochodzą
cego z pierw
szego i ostat
niego wlewka od 
strony głowy po 
jednej próboe 
/tarczy/z obu 
końoówi
- dla półwyrobów 
walcówanyoh/KWw, 
FWp/na rury III 
stopnia wymagań 
z pierwszego kę
siska, kęsa lub 
pręta z każdego 
wlewka od stro
ny głowy po jed
nej próbce /tar
czy/ z obu koń
ców

*

należy przeprowadzić wg 
FN-57/H-04501

»

* i

jeżeli wyniki nie 
odpowiadają wyma
ganiom należy 
przeprowadzić ba
dania powtórne wg 
5.3.

*>

i

a Sprawdzenie 
makros truktury 
-próba przeło
mu /3.6/

z dwóch losowo 
wybranyoh pół
wyrobów z partii 
po jednej prób
oe /tarozy/

należy przeprowadzić wg 
PN-60/H-04509! próbki należy / 
obrobić oieplnle przed złama
niem

9 Sprawdzenie 
wymagań dodat- 
kowyoh/3 .7/ na 
żądanie zamawia
jącego uzgodnio
no przy zamawia
niu

wg uzgodnienia 
0 należy przeprowadzić wg wy

magań uzgodnionych przy za
mawianiu
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- nazwę lub znak wytwórcy,

- oznaczenie wyrobu wg 2.2,

- numer wytopu lub umowny znak,

- masę partii lub llozbę sztuk w partii, 

wyniki wszyatkloh przeprowadzonych badań,

- stwierdzenie o zgodności wyrobu z wymaganiami normy,

- znak i podpis EJ wytwóroy.
0

6, POSTĘPOWAŃXE Z PARTIĄ UZNANĄ 2A NIEZGODNĄ 

Z WYMAGANIAMI NORMY
c

Partię uznaną za nlegzodną z wymaganiami normy wytwórca może przesortować, naprawić i 

przedstawić do badań jako nową partię.

K 0 N I B 0

INFORMACJE DODATKOWE CO BN-76/0641-01

1. Instytuo.la opraoowu.laca normę - Zjednoczenie Hutnictwa >Żelaza i Stall

2, Istotne zmian.v w stosunku do BN-65/0641-01

a/ wprowadzono do normy półwyróby wytwarzane z gatunków stali wdrożonych do produkcji 

po 1965 r. przy czym skreślono gatunki K10A i K18A, a wprowadzono gatunki 19G2, 19G2VA 

i 15NCuMNb,

b/ wprowadzono do- normy rozdziel 2. Podział 1 oznaozenle zamiast dotyohozasowego punktu

1,2, Klaayflkao.la punktu 1.3. Sposób oznaczenia,.

o/ dopuszczono w normie cechowanie blach przez naklejanie nalepek lub uzgodnienie innych 

sposobów cechowania poza wymienionymi w normie.

5. Normy i dokumenty związane

PN-73/H-01102 Cechowanie stalowych półwyrobów i wyrobów hutniozyoh ,

PN-71/H-04004 Sprawdzanie składu ohemloznego stali i staliwa. Pobieranie 1 przygotowanie 

próbek do analizy wytopowej.

PN-65/H-04006 Analiza chemiczna atali i staliwa, Pobieranie i przygotowanie próbek z wyro

bów

PN-66/H—04010 Analiza ohemlozna surówki, żeliwa i stali. Oznaozanie całkowitej zawartości 

węgla

PN-66/H-04012 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i atali. Oznaczanie zawartośoi manganu 

PN-74/R-04013 Analiza ohemlozna surówki, żeliwa i stali. Oznaczanie zawartości krzemu 

PN-68/H-04014 Analiza ohemlozna surówki,żeliwa i stall. Oznaozanie zawartości fosforu 

PN-73/H-04015 Analiza ohemlozna surówki, i stall. Oznaczanie zawartośoi siarki 

PN-75/H-04016 Analiza chemiczna surówki,żeliwa i stali. Oznaczanie zawartości chromu
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Analiza chemiozna surówki, żeliwa i stali. Oznaozanie niklu

Analiza ohemlozna surówki, żeliwa i stali. Oznaczanie zawartości wanadu 1

Analiza ohemlozna surówki, żeliwa i stali, Oznaozanie całkowitej zawartości

glinu

Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stall. Oznaozanie zawartośoi miedzi 

Analiza ohemlozna surówki i atali. Oznaozanie zawartośoi azotu 

Próba spęozania metali ;

Badanie makroatrujctury atali. Próba głębokiego trawienia 

PN-60/H-04509 Próba przełomu niebieskiego

PN-74/B-84024 stal do praoy przy podwyższonych temperaturach. Gatunki 

Pręty stalowe kute. Wymiary

Badanie ultradźwiękowe wyrobów hutniozyoh. Wykrywanie wad wzdłużnyoh 

Kęsiaka, kęsy, pręty kwadratowe i okrągłe do wyrobu rur bez szwu 

Wlewki stalowe do bezpośredniego przerobu na rury 

Bury stalowe bez szwu ze stali 19G2VA

4. Gwarantowane granice plaatyoznośol przy podwyższonych temperaturaoh wg tabl.J-1

5. Cechowanie barwne półwyrobów wg tabl.J-2

6. Dobór gatunku stali dla poazozególnyoh stopni wymagań z określeniem dopuszczalnej tem

peratury ścianki i olśnienia roboozego wg tabl.J-3

PN-74/H-04018 

PN-73/H-04020 

FN-75/H-04022

PH-74/H-04024

PN-70/H-04026

PN-61/B-04411

PN-57/H-045O1

PN-72/H-94500 

BN-68/0601-04 

BN-70/0641-05 

BN-67/0643-02 

ZN-74/0648-09

Znak
stall

Temperatura ścianki, °C

100 150 200 250 300 350 400 450 500

Bet min, kG/mm^ /N/mm^/ ^

KIO - • 166 167 147 127 108 88
Kie • - 206 186 167 147 127 108 m

19G2 284 275 265 245 226 206 177 157 m

19G2VA 363 343 324 304 284 265 245 - •

16M “ - 255 235 206 186 177 167 147
15HM - 275 255 235 216 206 196 177
10H2M - 245 235 226 216 206 196 186
12HMF • - • 245 235 226 216 206 166
13HMF ,  m 304 284 265 255 245 235 226
lSNCuMNb 392 382 373 363 353 333 304 • **

1/ Wartośoi obowiązująoe niezależnie od kierunku pobrania próbek
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Tablioa J-2.

Osoba barwna /koloi paska/ dla
Znak /
stali

Grypy
stali Gatunku stali w grupie

1/Stopnia wymagań '

i biały

K10 zielony żółty - niebieski ii biały - biały

\
n i biały - biały - ulały

i • biały

K18 zielony żółty ii biały - biały

n i biały - biały - biały

i biały

1902 zielony brązowy biały - biały

n i biały - biały - biały

i biały

19G2VA zielony brązowy - brązowy ii biały - biały

n i biały - biały - biał>

___ 16M zielony niebieski - żółty n i biały - biały - biały

15HM zielony ozarny - niebieski n i biały - biały - biały

10H2M zielony^ czerwony - niebieski n i biały - biały - biały

12HM? zielony niebieski - ozaryn ' n i biały - biały - biały

1JHMP zielony niebieski - niebieski n i biały - biały - biały

15N0uMNb zielony - n i biały - biały - biały

1/ Ceohowanie barwne stopnia wymagań należy wykonać w odległości oo najmniej 100 mm za 
oeohowaniem barwnym gatunku stali
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Tablioa 3-3

Stopień
wymagań

Znak stali Temperatura śoianki 

°0

Clónienle ro— 
bocse

kd/cm^

1 , K10, K18 do 400 d o  3;1

XI K I O ,  K18 ' do 450 p o w y ż e j  3,1 d o  7,8

--  III

K10, K18 do 450

bez ogranlozeń

f

19G2 do 450

19G27A
/

*

do 400 '
/

16M do 500

15HM do 550

10H2M do 580

12HMF do 580

1JHMF do 580

15H0 uMHb t do 400

\

? , Odstępstw) Dotychczasowy sposób czyszczenia powierzchni półwyrobów określony w ta
li

bllcy 1 polegający na trawieniu materiału z następnym usuwaniem wykrytych wad przez 

długowanie:

- stali stopowych oraz płukanie ogniowe

- stali niskowęglowych z dodatkowym wytrawieniem, 

zezwala się zestępló operacjami

- szlifowania całej powierzchni półwyrobów ''na biało'* dla gatunków stopowych,

- płukanie ogniowego dla gatunków niskowęglowych,

- łuszczenia dla wszystkich prętów okręgłych


