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ZELAZA 1 STALI

NORMA

HUTNICTWO

Prety, ko3tki

YMC U

P/V-H~ % orb !ff

I M

BRANZOWA

1 krezki swobodnie kute

na matryce kuznicze

1. WSTEP

1 1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy ae prety,

wegl

owej

konstrukcyjnej wyzszej Jakosci

stosowane na wktadki matrycowe i matryce kuznicze.

1,

2, Zakres stosowania normy. Norme nalezy stosowa¢ przy produkcji

W (CE-HW)

BN-82/0660-01

Zamiast
BN-64/0660-01

Grupa kat. 0303

kostki i krezki swobodnie kute ze steli

pretéw, kostek i krezkéw w zakresie wymagan, badan i oceny wynikéw.

2.
2.
rodz

2.

1. Podziat

PODZIAL 1 OZNACZENIE

1.1. Podziat w zaleznosci od przeznaczenia do obrébki skrawaniem.

aje pretéow, kostek i krezkoéwi

A - podlegajece obrébce skrawaniem na catej powierzchni,
B - podlegajece obrébce skrawaniem na niektérych powierzchniach,
C - nie podlegajece obrébce skrawaniem.

2.
kost

1.2. Podziakt w zaleznosci ol. stanu obrébki cieplnej.

ek 1 knzkow Stani

normal izowany

zmiekczony

wyzarzony przeciwptatkowo
ulepszony cieplnie

- N,
_ M,
- P,
- T,

ulepszony cieplnie z odpuszczaniem od

strony zeogonowanla

- TO.

2.1.3 Podziakt w zaleznosci od technologii wytapiania Btall
stale wytapiane metodami konwencjonalnymi -

2

2.2.1.

stele przetapiane elektrozuzlowo

2. Oznaczenie

wierac :

a/
b/
c/
ds
e/
f/

BRUK

nazwe wyrobu,

wymiary lub numer rysunku,
znak stall,

rodzaj pretéw lub odkuwek,
stan obrébki cieplnej,
numer niniejszej normy.

Huta Batory

Rozréznij* sie trzy

Rozréznia sie w dostawie pretow,

bez wyrézniania w oznaczeniu
z litere 2" na koncu znaku steli

Sposéb budowy oznaczenia. Oznaczenie /w zaméwieniach, specyfikacjach/ powinno

Ustanowiona przez Oyrektora Instytutu Metalurgii Zelaza zarzedzeniem nr 14/82
z dnia 30.12.1982 r,. Jako norma obowiezujeca od dnia 1.01.1984 r.

IMZ.295.88.U.200

Cena 160,- Zt.

i stali narzedziowych stopowych do pracy na goreco,

i odbiorze technicznym

Za-
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2.2.2 frzyktad oznaczenia
o/ pr ttéw kutych na wktadki matrycowe, rodzaju /A/, o wymiarach /A x H x L/ 350 X 300 x
X 3000 mm zo atali ONI w atonia zmiekczonym /M/t

PIJJT KUTY NA 2KELAUKI MAI RYCOWL A 350 X 300 X 3000 WNL-M BN-82/0660-01

b/ kostek kutych no matryce kuznicze, rodzaju /B/ o wymiarach /A x H x L/ 400 x 400 x
X 450 mm ze atoli 65 w stanie normalizowanym /N/

KOOTKA KUTA NA MATRYCE KUZNICZA B 400 X 400 X 450 65-N, BN-82/0660-01

3. WYMAGANIA

3.1, otepien przekucia, okreslony Jako stosunek powierzchni przekroju poprzecznego przad
kuciem do powierzchni przekroju poprzecznego po kuciu, powinien odpowiada¢ wartosciom poda-
nym w tabl. 1.

Tablica 1
Minimaln
stopien przekucia *
Nr Rodzaj N Stele
operacjii odkumK Operacje kuzZnlczs ) )
wytapiane przetapiane
metodami elektro-
konwencjo- ZuZlowo
nalnymi
1.1. re Kucie odkuwkl z wlewka przez wydtu-
ﬁos%%i zanie *" kw 3 kw 2
Kucie odkuwkl ze speczanlem wlewka do ks 2
2.1. min. 50 % wysokosci 1 wyddfuzanie na kw 3 -
wymiar odkuwkl**®
- Kucie odkuwkl ze speczanlem przedkuw-
2.2. E?St&; ki do min. 50 % wysokosci 1 wydtuza- &ﬁ g
az nie na wymiar odkuwkl1* ks 2
Kucie odkuwkl ze speczanlem kesiska ks 2 kw 2
2.3. /kesa/ walcowanego lub kutego 1 wy- Kkw 2
dbuzanie na wymiar odkuwkl
Kucie odkuwkl przez wydtuzenie kesiska
3-1. prety /kesa/ walcowanego lub kutego kw 2 kw 2
1/ Oopuezoza elf kucie odkuwek bez speczanla wlewka o masie do 6,5 t.
2/ Oznaczeniet ks - etopien przekucia przy spaczeniu,
kw - stopien przekucia przy wydduzaniu.
3,2. Przebieg wikékien, Oezell w zaméwieniu nie zastrzezono przebiegu wkdkien, to kierunek

bykej oei wlewka powinien by¢ zgodnyt w pretach 1 kostkach matrycowych z ich diugoscie /rys.1/,
a w kreZkach z ich wysokoscig. Kierunek przebiegu wkékien w kostkach matrycowych szesciennych
/A m H m L/ oznacza ale za pomoca strzatki na bocznej powierzchni.

Ryo. 1
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3.3. Powierzchnia wykroju wstepnie obrobiona mechanicznie powinna byc oznaczona na kostkach
1 kreikach o masie powyzej 3 t po ulepszeniu cieplnym. Powierzchnie wykroju matrycy nalezy
okresli¢ w zaméwieniu, oposéb oznaczenie wykroju podano w informacjach dodatkowych /pkt. 6/.

3.4, Powierzchnia

3.4.1. Powierzchnia pretéw, kostek i krazkéw podlege/laca obrébce skrawaniem. Na powierzch-
ni podlegajacej obrébce skrawaniem dopuszczalne se miejscowe wady. Jezeli glebokos¢ ich zale-
gania sprawdzona ddutowaniem, pidowaniem lub szlifowaniem nie przekracza 3/4 wielkosci jedno-
stronnego naddatku na obrébke skrawaniem

3.4.2. Powierzchnia pretéw, kostek i krazkéw nie podlegajaca obrébce akrawanlem nie powinna
wykazywa¢ peknieé¢, zakué¢, naderwan, wtrecen szamotowych oraz wgniecen 1 uszkodzen mechanicz-
nych.

Dopuszcza ele usuwanie wad przez szlifowanie, diutowanie, lub innym sposobem mechanicznym.
Jezeli giebokos¢ Sladéw po ich usunieciu nie przekracza dolnej odchydki wymiarowej. Siady po
wydeciu wad nie powinny mie¢ ostrych krawedzi w miejscach zeczyszczen wad.

3.4.3. Powierzchnie czotowe kostek i krezkéw powinny by¢ wygtadzone w czasie kucie, za wy-
jetkiem wyrobéw podlegejecych cieciu na goreco o przekrojach prostoketnych, w ktérych i

L> 800 mm lub L: — j-H ~ 2,5

3.4.4_. Skosy ciecia. Przy cieciu na goreco narzedziami kowalskimi dopuszcza sie na powierzch
ni czotowej wyrobéw skosy do 15°.

3.5. Wymiary
3.5.1. Wymiary pretéw, kostek 1 krazkéw, naddatki na obrébke skrawaniem oraz odchydki wy-

miarowa powinny by¢ zgodne z PN-79/H-94500 i PN-75/H-94101.
Wymiary pretéw, kostek i krezkéw oskérowanych powinny byé zgodne z wymaganiami 8N-66/0661-08

3.5.2. Promienie zaokraglen nie powinny przekroczy¢ wartosci!

- 5% wymiaru wysokosci dla krawedzi przekroju poprzecznego 1 podtuznego,

- 7 % wymiaru wysokosci dla narozy.

Dopuszcza sie powiekszenie zsokreglen krawedzi do 1,5 razy na odkuwkech, ktérych powierzch-
nie czotowe nie se wyréwnywane.

3.5.3, Skos$nosc. Dopuszcza ale w kostkach sko$nosc na przekroju do 4 X, natomiast w pretach
o przekroju kwadratowym lub proatoketnym wg normy PN-79/H-94500.

3.5.4, Prostosc pretéw. Dopuszczalna odchytka proetollnlowo$ci nie powinna przekraczacé
15 mm na ddugosci 1 m.

3.6. Materiat

3,6,1, Sktad chemiczny. Prety, kostki i krezkl wykonuje sie ze stali wytapianej metode kon-
wencjonalng lub przetapianej elektrozuzlowo, ktérej sk#ad chemiczny stwierdzony na podstawie
analizy wytopowej powinien odpowiada¢ wymaganiom odpowiednich norm na gatunki stall. Gatunki
stali podano w tabl. 2.

Tablica 2
Normy na gatunki stall Gatunek steli Przeznaczenie
PN-75/H-84019 65 matryce Jednolite
WCNB, WNL, WNLV, WWS1 matryce Jednolite
PN-77/H-85021 WCL, WCLV, WLV, WLK, WWs1,
WWV,  WNL wkiadki matrycowe

Po uzgodnieniu dopuszcza sie zastosowanie innych gatunkéw stali.

3,6.2. Dopuszczalne odchydki skdadu chemicznego w przypadku wykonywania analizy kontrolnej
prébek pobranych z pretéw, kostek 1 krezkéw powinny odpowiada¢ normom na gatunki stall.
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3.7. Twardos¢ w stanie zmiekczonym lub wyzarzonym przeclwptatkowo powinna odpowiada¢ wyma-
ganiom norm PN-7S/H-84019 lub PN-77/H-85021 dla odpowiednich gatunkéw stali. Twardos$¢ odkuwek
ze stali 65 w stanie normalizowanym oraz pozostatych gatunkéw w stanie ulepszonym cieplnie po-
winna odpowiodac wymaganiom uzgodnionym przy zaméwieniu. Dla gatunkéw WNL 1 WNLV nalezy kie-
rowa¢ sie wytycznymi wg Informacji dodatkowych /tebl. 0-1/. Pomiar twardosci koetek 1 krazkéw
ulepszonych cieplnie nalezy wykonywa¢ na powierzchni wykréju, w miejscu wg tsbl. 3.

Tablica 3
Punkty pomiarowe HB
Otugosc L lub Sredni- ) o ) .
Lp. ca U powierzchni wy- . na oel symetrii na osi symetrii
kroju, mm w gg?dku w odlegtosci w odlegtosci
1/6 od krawedzi 1/3 od krawedzi
1 do 500 3 - -
2 powyzej 500 + 1500 3 115 -
3 powyzej 1500 3 115 214
om) - u
5 _ >4
i >
4
0
3
2
i -4
>[10
krazek kostka

3.8, Hakroetruktura. Na zgdanie zamawiajgacego prety, kostki 1 krazki poddaje sie sprawdza-
niu makroetruktury za pomoca defektoskopu ultradZzwiekowego wg wymaga¢ uzgodnionych przy za-
méwieniu. Wady wewnetrzne materiatu w gabarytach obrobionej na gotowo matrycy Jaki pekniecia,
rozwarstwienia, zakucia, pozostatosci Jamy skurczowej, pkatki 1 duze wtracenia niemetaliczna,
eg niedopuszczalne.

3.9. 3tan dostawy

3.9.1. 3tan obrébki cieplnej. Prety, kostki 1 krazki dostarcza alg w etanie zmiekczonym /M/,
normalizowanym /N/, wyzarzonym przeclwptatkowo /MP/, ulepszonym cieplnie /T/, ulepszonym ciepl-
nie z dodatkowym odpuszczaniem od atrony zaogonowania /TO/, Dostawy®iw atanle N, MP, T, TO na-
lezy uzgodnié przy zaméwieniu.

3.10. Wymagania dodatkowe. Po uzgodnieniu przy zaméwieniu prety, kostki 1 krazki poddaje ale
badaniom dodatkowym /np. prébie hartownoscl 1 In,/ wg uzgodnionych wymagac.

3.11, Cechowanie. Prety, kostki 1 krazki cechuje sie przez wybicie etemplero na powierzchni
bocznej nastepujacych znakéw i

- znak wytwdrcy,

- numer wytopu lub umowny znak,

- znak stali,

- kierunek przebiegu Wkékien /dla szesScianéw/,

- znak KO wytwoércy.
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Po uzgodnieniu dopuszcza alg dodatkowe cechowanie znakami i
- obrébki cieplnej,
- kolejnosci potozenia odkuwki we wlewku znakami A,B,C Itd.liczec od strony gtowy wlewka.

4. OPAKOWANIE

Prety, kostki i krezki dostarcza sie luzem bez opakowania 1 zabezpieczenie przed korozje.
Po uzgodnieniu przy zaméwieniu prety, kostki 1 kreZkl dostarcza sie z powierzchniami
zabezpieczonymi antykorozyjnie.

5. BADANIA

9.1. Partia. Partie stanowie prety, kostki lub krezkl pochodzece z Jednego wytopu, o jedna-
kowej obrébce cieplnej 1 tych samych wymiarach.

5.2. Rodzaje badarn. Pobieranie proébek, opis bedoé i ocena wynikéw badaé - wg tabl. 4. $

5.3. Ocena partii. OeZoll wyniki wszystkich badaé odpowiedaje wymaganiom normy,to prety,
krezkl 1 kostki nalezy uzna¢ za zgodno z wymaganiami normy.

Tablico 4
Lp. Rodzaj badania Pobieranie probeti Ople badania Ocena wynikéw
1. Sprawdzenie po- - nalezy przeprowadzi¢ nie-
wlerzohnl /3.4./ uzbrojonym oklemi w przy-

padkach koniecznych do-

puszcza ele etoeowanle -prety, kostki lub

_ 0 . T s P krezkl nie odpowia-
100 % partii gigggy szlifierskiej lub daj eca wymaganiom
/3.4. 1 3.9./ nalezy

2. Sprawdzenie wy- / - nalezy przeprowadzié¢ przy- ueunec z partil

miaréw 1 proato- rzedaml pomiarowymi z do-

6ci /3.5./ k#adnoécle do 1 mm
3. Sprawdzenie - nalezy przeprowadzié¢ wg

ok+#adu chemicz- PN-78/H-04010,PN-78/H-04012

nego PN-74/H-04013.PN-79/H-04014

analize wyto wg PN-78/H-04015.PN-79/H-04016 *_, wyniki nie od
- p PN-80/H-04017 ,PN-79/H-04018 ~ = - _Du=
powa /3.6.1.7 PN-79/H-04004 PN-79/H-04019 . PN-79/H-04020 powiadaje wymaganiom

PN-71/H-04021,PN-74/H-04024 /3-6-1. 1 3.6.2.7.

1 PN-81/H-04028 to prety, kostki lub
i R B krezkl nalezy uznac¢
- analizo kon- - z Jednego lub Innymi metodami o tej za nieodpowledajece
trolna /na preta, Kkost- samej dokkadnosci oznacza-  wymaganiom normy
Zedanie za- ki lub krez- nia) dla stall przetapianej
mawlajecego/ ke z partii elektrozuzlowo obonlezuje
wg analiza wytopowa - wytopu
PN-81/H-04006 konwencjonalnego.

Sprawdzanie zgodnos$ol ga-
tunkéw Btali nalezy prze-
prowadzi¢ metode lekrowe

lub staloekopowe.
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cd.tabl_4
Lp. Rodzaj badania Pobieranie probek Opis badanie Ocena wynikow
4  oprawdzenie twar- - badaniu pod- - nalezy przeprowadzi¢ wg - Ef?tyz kostki 1 krgz-
dosci /3.7 / daje Sie normy PN-78/H-04350 i ktorych twardosc
prety kost- nie odpowiada wymaga-
ki lub niom /3.7./ nalezy
krezkl w sta- uzna¢ za niezgodne
nie i z wymaganiami normy
e/wyzerzonym -
10 z par-
tii, ale nie
mniej niz
1 sztuki
b/ulepszonym
cieplnie
100 %
wg tabl.3
5. Badanie makro- - badaniu pod- - nalezy przeprowadzi¢ wg - jezeli wyniki badaé
etruktury ultra- IS a ﬁgo % normy BN-75/0601-09 dQefe&toskopgm uétra—
dzwiekiem odkuwe _ . zwigkowym nie odpo-
- na zedanie ze- Eggg?zﬁggl9$ k{gﬁ? w;el wiadaja wymaganiom
mawlajecego 9 e /3.8./ to prety,

k BN-75/0601-09/ nalezy < ;
uzgodnione uzgodnié przy zaméwieniu kostki lub krezkl na-
przy zaméwie- Klasa 5 Jest niedopusz— lezy uznaC za nie- _
niu /3.8 / czalna P zgodne z wymaganiami

normy

5.4. Zaswiadczenia jakosci 1 atest

5.4.1. Zaswiadczenia jakosci. Wytwérco Jest obowiezany wystawi¢ dla kezdej partii zaswiad-
czenie o Jakosci zewierajece co najmniejt

- nazwe lub znak wytwércy,

- numer wytopu lub umowny znak,

- oznaczenie wyrobu wg 2 2.,

- stwierdzenie o zgodnosci wyrobu z wymaganiami normy.

5.4.2. Atoat. Na Zedonie zamawlajecogo wytwérca Jest obowlezeny wystawi¢ dla kazdej partii
atest w ktdérym nalezy podac i

- nazwe lub znak zamawiajecego,

- numer 1 date zaméwienia,

- nazwe lub znak wytwércy,

- numer wytopu lub umowny znak,

- oznaczenie wyrobu wg 2 2.,

- mase partii,

- wyniki wszystkich przeprowadzonych badaé,

- stwierdzanie o zgodnosci wyrobu z wymaganiami normy,

- znak 1 podpis KO wytwércy.

W przypadku odbioru przez przedstawiciele zamawiajecego, nalezy poda¢ dodatkowo date odbio-
ru, znak 1 podpis odbiorcy.

6. POSTEPOWANIE 2 PARTIA UZNANA ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY
Partie uznone za niezgodna z wymaganiami normy wytwérca moze przesortowa¢ lub powtérnie ob-
robi¢ cieplnie, wzglednie ponownie przekué¢ na inne wymiary, obrobi¢ cieplnie 1 przedstawié

do badaé Jako nowe partie. Powtérne obrébke cieplne mozna przeprowadza¢ tylko dwukrotnie,
przy czym liczby zabiegéw odpuszczania nie ogranicza sie.

KONIEC

Informacja dodatkowe



1.
2.

4.

INFORMACJh DODATKOWE do BN-82/0660-01

Instytucjg opracowujgca normo - Huta Batory

Istotne zmiany w atoounku do dotychczaa obowigzujace 1 normy BN-64/0660-01»

- wprowadzono do wyrobu matryc kuzniczych prety swobodnie kute,

- uporzedkowano ukdad normy w zakresie podziatu, wymagan, badan i oceny wynikéw badan,

- wprowadzono mozliwo$s¢ wykonania matryc z gatunkéw etall po przetopie elektrozuzlowym,

- sprecyzowano wymagania dla stopnie przekucia w zaleznosci od zastosowanych do wyrobu
matryc stallt wytapianych konwencjonalnie lub przetapianych elektrézulowo,

- sprecyzowano wymagania twardosci dla stanéw po obrébce cieplnej,

- wprowadzono mozliwo$¢ badanie makroatruktury ultradZzwiekiem.

Normy zwigzanej

PN-79/H-04004

PN-81/H-04006

PN-78/H-04010

PN-78/H-04012

PN-74/H-04013
PN-79/H-04014
PN-78/H-0401S
PN-79/H-04016
PN-80/H-04017
PN—79/H-04018
PN-79/H-04019

PN-79/H-04020
PN-71/H-04021
PN-74/H-04024
PN-81/H-04028
PN-73/H-84019
PN-77/H-85021
PN-75/H-94101

PN-79/H-94500
BN-66/0661-08
BN-7S/0601-09
PN-7B/H-04350

Normy zagraniczne

GOST-7B31-71

Sprawdzenie sk#adu chemicznego stall i staliwa. Pobieranie 1 przygotowa-
nie prébek do analizy wytopowej .
Analiza chemiczna stall 1 staliwa.

z wyrobow.

Pobieranie 1 przygotowanie proébek

Analiza chemiczna suréwki, zeliwa 1 stall, Oznaczanie catkowitej za-
wartosci wegla.

Analiza chemiczna suréwki, zeliwa 1 stall. Oznaczanie zewartosol man-
ganu.

Analiza chemiczna suréwki, zeliwa stall* Oznaezanio zewartosol krzemu*
Analiza chemiczna suroéwki, zeliwa stall, Oznaczanie zawartos$ol fosforu*
Analiza chemiczna suréwki, zeliwa stall* Oznaczanie zawartosol Bierki*
Analiza chemiczna suréwki, zeliwa stall. Oznaczanie zawartos$ci chromu.

Analiza chemiczna suréwki zeliwa 1 etall* Oznaczanie zawartos$ol wolframu.
Analiza chemiczna suréwki, zeliwa 1 stall* Oznaozanle zawarto$ol niklu.
Analiza chemiczna suréwki, zeliwa 1 stall. Oznaozanle zawartosol molib-
denu.

Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stall.
Analiza chemiczna suréwki zeliwa 1 stall.
Analiza ohemlczna suréwki* zeliwa i etall. Oznaczanie zawartos$ol miedzi.
Analiza chemiczna suroéwki, zeliwa 1 stall. Oznaczanie zawartos$ol boru.*

Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej jakosal ogélnego przeznaczenia.Gatunki,
Stal narzedziowa stopowa do pracy na goreco. Gatunki.

Odkuwkl stalowe swobodnie kute. Naddatki na obrébke mechaniczno 1 dopusz-
czalne odchydki wymiarowe.

Prety stalowe kute. Wymiary,

Odkuwkl atalowe swobodnie kute obrobione wstepnie mechanicznie /oskérowane/*
Badania nlenlszczece. Badania odkuwsk stalowych metode ultradzwiekowo*

Préba twardosci metali sposobem Brinslla.

Oznaczanie zawartosci wanadu.
Oznaczanie zawartosci kobaltu.

Zagotowkl atalnyje dla sztampow objomnoj sztampowkl.

5. Wytyczne doboru twardosci kostek i krazkow.

Zakresy twardosci kostek

I krezkéw ulepszonych cieplnie w zaleznosci od gatunku stali

1 masy odkuwkl podano w tabl. 3-1.
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Tablica 3-1

Twardo$¢ wg Brinella

Gatunek Maaa odkuwkl B R R .
stall kg Powierzchnie wykroju
6rednica odcisku
HB mm
301 + 500 363 % 415 3.2 4 3,0
WNL 501 * 1000 341 4 388 3f3 « 3,1
1001 i 2000 321 4 363 3,4 t 3,2
293 4 331 3,55 4 3,35
pow.. 2001
WNLV 341 4 388 3,3 43,1

6. Oznaczenie powierzchni wykroiu nalezy dokona¢ przez namalowania farbo olejno znaku ¥ epo-

7. Symbol wg SWW * 0481

8. Instytucie rozprowadzajgce norme - Inatytut Metalurgii Zelazo, ul. K.Miarki 12/14
44-100 Gliwice
9. Autorzy normy - mgr Inz. M._Abramekl - IM2, mgr Ini. K.Pogoda - H. Batory



tiU-0<.VO6b(>-01 "Prety T kostki 1 krazki swobodnie kute na matryce
kuznicze" Zmiang 1 67.05.14

p»3.6*1., tablica 2 w kolumnie 18 rubryce 3 zamiast:
"PH-77/H-85021" powinno by¢: "PN~8b/H-83021"
w kolumnie 2 zaniast: powinno by¢ "WLB"

- p»3.7- zamiast: "'PN-77/H-85024" powinno bwd*'""PN-86/H-85021"

- p»5»2«, tablica 4, poz. 3, kolumna 4, zamiast: "PN-71/H-04021"
powinno byc¢: "FN«8Q/#1~-04021" 1 zamiast: '"PN-74/H-04024" powinno
by¢: "PN~81/H-04024*"}
poz.5, kolumna 4 zamiast: '"BN-75/0601-09" powinno by¢ dwukrot-
nie: ""BN-86/0601-09'", ponadto nalezy zmieni¢ tresc: dopusz-
czang klase wielkosci wad /wg tabl.2/ . na nastepujaca:

dopuszczalng wielkos¢ wad wg tabl. 1,2,3 BN-86/0601-09
nalezy uzgodni¢ przy zaméwieniu''e

- w informacji dodatkowej, p-3 poprawi¢ roczniki w numerach
nom na nastepujace: PN-80/H-04021» PN-81/H-04024, PN-86/H-
85021,
Skresli¢ ostatnig pozycje w p. 3 "BN-75/0601-09 Badania nienise
cagoo. Badanie odkuwek stalowych metoda ultradzwiekowg'™, w to
miejsoe wpisac: "BN-86/0601-09 Stal. Badania nieniszczgaca wyro*
béw hutniczych* Badanie odkuwek metodg ultradzwiekom n

/Na podstawie zarzadzenia
Nr 8/87 Dyr. IMZ/



