NORMA BRANZOWA BN-84/0632-04
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1 Stali Konwencjonalne wlewki stalowo
Gr kot 0321
1. WSTEP
1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg wymaganie dla konwencjonalnych wlewkéw stalo-

wych ze etali weglowych 1 stopowych obowiezujece w doetawach miedzyhutniczych Norma nie do-
tyczy ciegtych wlewkéw stalowych oraz wlewkéw konwencjonalnych, przeznaczonych do bezpo-
6redniego przerobu

Konwencjonalne wlewki stalowe, stanowiece przedmiot dostaw miedzyhutniczych se to odle-
wy wlewnicowe o masie do 60 ton, przeznaczone do przerdébki plastycznej przez*walcowanie 1
kucie pod mkotem lub prase

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Podziat, Ze wzgledu na stan powierzchni i przeznaczenie rozréznia eie dwa rodzaje
wlewkéw konwencjonalnych oznaczone cyframi 1 lub 11
Wymaganie dotyczeca poszczegélnych rodzajéw powierzchni wlewkédw konwencjonalnych podane

sew 31
2.2, Oznaczenie
2.2.1. Spos6b budowy oznaczenia. W zaméwieniach, specyfikacjach itp. na konwancjonalns

wlewki stalowe naleZy podac i
a/ typ wlewka okreslony nastepujecyml symbolami literowymi
- ksztatt wlewka
K - kwadratowy

P - ptaski —
R - proatoketny /kwadratopodobny/
U - wieloketny
C - okregty
- zbieznos¢

0 - zbleZny ku dotowi
6 - zbiezny ku goérze

- spos6b ocieplania nadlewu:
- - bez nadstawki
N - z nadstawke
W - z wktadke izolacyjne
b/ masa wlewka /nominalna/

c/ rodzaj powierzchni wlewka /1 lub 11/

d/ stan obroébki cieplnej - wg PN-76/H-01001

e/ gatunek stall i nr normy klasyfikacyjnej

f/ wielkos¢ bytego ziarna austenitu w przypadkach okreslonych w 5.2
g/ numer niniejszej normy

/ Instytut Metalurgii Zelaza

Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Metalurgii zelaza zarzadzeniem Nr 3/84
z dnia 7.02 1984 r Jako norma obowiazujacej od dnia
i Ol 1985 r

SROK H2.163.84.1i.300 CenaW f t +
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2.2.2. Przyk#ad oznaczania
a/ wlewkéw ptaskich zbieznych ku gérze o masie nominalnej 7 t rodzaju 1, odlanych ze
stall St3SX do wlewnic bez nadstawek!"

WLEWKI PG-7t-1-St3SX - PN-72/H-84020 - BN-83/0632-04

A\
b/ wlewkéw kwadratowych zbieznych ku dotowi o masie nominalnej 4,2 t rodzaju Il odlanych
ze stall 40HNMA do wlewnic z nadstawkami i wyzarzonych odprezajecoi

WLEWKI KON-4,2 t-11-0-40HNMA - PN-72/H-84030 - BN-83/0632-04

3. WYMAGANIA

3.1. Powierzchnia

3.1.1. Wlewki rodzaju . Na powierzchni uzytkowej wlewka nla powinny wystepowa¢ wady.
ktére mogtyby spowodowaé¢ w dalszym przerobie powstanie niedopuszczalnych wad na pétwyrobach
1 wyrobach gotowych W szczeg6lnosci nie powinny wystepowa¢ wady « postaci! skutkéw przerw
odlewania, peknieé, wtreced niemetalicznych /zaszamotowanle/, wtrecehn metalicznych, naros-
tow przyspawanego zeliwa wlewnlcowego, naktué, pecherzy, #4usek 1 zafatdowac, uniemozliwia-
jJjacych otrzymanie w dalszym przerobie pednowartosciowych wyrobdw.

Stosownie do gatunku stali dopuszcza aie usuwanie powyzszych wad przez oczyszczanie
ogniowe /ptukanie/ lub mechaniczne /ddutowanle, szlifowanie, frezowanie, toczenie/ Wglebie-
nia powstata po oczyszczeniu ogniowym lub mechanicznym powinny mie¢ $cianki 4agodnie wypro-
wadzone, a Ich przejscia do ptaszczyzny bocznej wlewka nie powinny mle¢ ostrych krawedzi

Szerokos¢ wgitebienia po usunieciu wady, powinna by¢ co najmniej pieciokrotnie wigkszo
od jego gkebokosci. Glebokos¢ w miejscu usunietej wady nie powinna przekracza¢ 10 % grubo-
Sci wlewka 1 nie powinna byc wieksza niz 40 mm

Wlewki stall stopowych /za wyjetklem austenitycznych stall odpornych na korozje 1 zaro-
odpornych stali chromowo-nlklowych/ zawlerajece powyzej 0,5 % wegla po oczyszczeniu ognio-
wym wad powinny byc poddane wyzarzaniu odprezajecemu Twardos¢ wlewka w miejscach czyszcze-
nia ogniowego wad powinna odpowiada¢ stanowi zmlekszonemu.

Po uzgodnieniu miedzy zamawiajecym a dostawce dopuszcza sie dostawe wlewkéw z gieboko-
Sciami po usunietych wadach wiekszymi anizeli 40 mm oraz wlewkéw z drobnymi peknieciami, na-
rostami, chropowatoscie, wtreceniaml niemetalicznymi, jezeli nasilenie 1 gtebokos¢ tych wad
nie przekracza technicznych mozliwosci Ich usuniecie u odbiorcy droge czyszczenia powierzch-
ni otrzymanych poétwyrobéwMlub jezeli Istnieje pewno$¢, ze wystepowania tych wad nie spowodu-
je w dalszym przerobie pogorszenia Jakosci powierzchni gotowych wyrobéw

Na powierzchni wlewkéw stall wysokostopowych dopuszcza sie wystepowanie drobnych wad,
ktére powinny podlega¢ czyszczeniu mechanicznemu po wstepnym przerobie plastycznym Czysz-
czenie to konieczne Jest dla zapewnienia whasciwego dalszego przerobu 1 uzyskania gotowych
wyrobéw odpowiedniej jakosci.

3.1.2. Wlewki rodzaju 1l. No powierzchni uzytkowej wlewka niedopuszczalne ae zadna wady,
a caty naskérek wlewka powinien by¢ usuniety przezi

a/ czyszczenie ogniowe /opalanie/

b/ szlifowanie tarcze s$cirne

c/ frazowanie

d/ strugania

e/ toczenia

lub kilkoma podanymi metodami 4ecznie

Wybdér sposobu ozyszczenia powinien byc uzalezniony od gatunku stall Czyszczenie nie
powinno wprowadza¢ naprezen powierzchniowych, mogecych spowodowa¢ powstanie wad w procesie
przerobki na goreco Pozostatosci po czyszczeniu nie powinny pogarszac¢ jakosci potwyrobow
1 wyrobéw gotowych

Wlewki o powierzchni rodzaju 1l dostarczane se tylko na zedanle uzgodniono przy zaméwie-
niu Oezell w zaméwieniu nie zostanie uzgodniona metoda usuniecia naskérka, to jej wybor za-
lezy od uznania wytwércy wlewkow



BN-84/0632-04 3

3 2. Wady wewnetrzne WIlewki nie powinny byc wyrosniete oraz nie rooge zawiera¢ wad wewn-
netrznych Jok nadmierne Jama skurczowa /we wlewkach stall uspokojonej zbieznych ku dotowi/
wtérna jama skurczowa phatki, pekniecia wewnetrzne, zaszamotowanle, obcy metal

3.2.1. Wlewki stall nleuspokolonej Pecherze we wlewkach ze stali nieuspokojonej powinny
zalega¢ odpowiednio gieboko, aby przy normalnej technologii nagrzewania 1 przerébki plastycz
nej umozliwiaty otrzymanie z tych wlewkéw pednowartosciowych wyrobéw Dopuszcza sie dostawy
wlewkéw ‘“wyrosnietych”™ we wlewnicy, jezeli ™"wyrosniecie" nie Jest wiekszo niz 200 mm dla
wlewkéw o masie do 8 ton i nie wieksze niz 300 mm dla wlewkéw o masie powyzej 8 ton Wlewki
0 wiekszym wyrosnieciu moge by¢ dostarczane za zgode zamawiajecego

3.2.2. Wlewki stall uspokolonel zblizone ku dotowi Dama skurczowa we wlewkach zbieznych
ku dotowi powinna miescie sie w nadlewle, tak aby po odcieciu odpadu normalnej wielkosSci po
przerébce plastycznej, na powierzchni czotowej potwyrobédw lub wyrobéw gotowych nie bydo po-
zostatosci Jamy Ustawienie nadstawki lub wkdadki powinno byc takie, aby o$ pionowa nadlewu
nie odbiegata od osi uzytkowej czesci wlewka Stopa wlewka powinna by¢ czysta bez korzeni,
narostéw, pozostatosci kawatkéw 1 bez pekniec

3.2.3. Wlewki stall uspokolonel zbiezne ku o6rze Wlewki stali uspokojonej zbiezne ku
goérze, odlewane do wlewnic z nadstawkami lub wkdadkami izolacyjnymi nie powinny wykazywac
obecnosci wtdérnej jamy skurczowej, a pierwotna Jama skurczowa powinna sie w catosci miesclo
w nadlewia. Po przerdbce plastycznej i odcieciu obowiezujecych odpadéw na czotowych po-
wierzchniach pétwyrobdéw 1 wyrobdéw gotowych nie powinno by¢ pozostatosci ani Sladéw jam
skurczowych.

Wlewki weglowej stali uspokojonej zbiezne ku gérze, odlewane do wlewnic bez nadstawek
1 wktadek moge by¢ przedmiotem dostaw mledzyhutnlczych, jesli zawartos¢ wegla w stall nie
przekracza 0,30 %, natomiast przy wyzszej zawartosci wegla wymagana jesg zgoda zamawlajece
1 jesli wtérna jama skurczowa w tych wlewkach nie obnizy Jakosci wytwarzanych wyrobéw

3.57-Wvntiarv 1 dopuszczalne odchydki wymiarowe Wymiary wlewkéw powinny odpowiadaé¢ wyma-
ganiom uzgodnionym w zaméwieniu

3.4. Masa 1 dopuszczalne odchydki masy. Masa wlewkéw powinna by¢ zgodna z zaméwione mase
nominalng z uwzglednieniem dopuszczalnych odchytek masy podanych w tabl. 1

Tablica 1

Dopuszczalne odchytki masy wlewkéw

odchy4ki
stal zbieznosé
zwykte zawezone
nieuspokojona ku gorze + 5% + 4%
uspokojona ku gorze ¢ 3% + 2%
uspokojona ku dotowi i 3% *2 %
W przypadkach technicznie uzasadnionych /np konieczno$¢ utrzymania Scistych diugosci wy-

robéw walcowanych otrzymanych z zaméwionych wlewkéw lub zachowania naddatkéw na odkuwkach/
na zedanle zamawiajecego, uzgodnione przy zaméwieniu dostarcza sie wlewki o zawezonej od-
chydce mesy Ola wlewkéw stall uspokojonej zawezenie dotyczy¢ powinno masy korpusu wlewka
bez nadlewu

Po uzgodnieniu miedzy zamawiajacym a dostawce dopuszcza sie dostawe wlewkéw o masie wykra-
czajacej poza ustalone odchydki

Dopuszczalna odchytka masy dla caltej zaméwionej partii wlewkéw wynosi * 6 $ masy podanej
w zaméwieniu

3.5. Materiat

3.5.1. Sk+ad chemiczny. Wlewki wytwarza sie ze stali objetych obowigzujacymi normami
Mozliwos¢ dostawy wlewkéw ze stali nie objetych normami nalezy uzgodni¢ z wytwérce
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Sk#ad chemiczny wytopu powinien odpowiada¢ wymaganiom odpowiednich norm na gatunki etali
lub norm przedmiotowych na wyroby hutnicze Wlewki w gatunkach stall o nieokreslonej goérnej
1 dolnej zawartosci pierwiastkéw poza siarke i fosforem powinny zabezpiecza¢ whkasnosci me-
chaniczne przewidziane norme klasyfikacyjne Kontrolna analiza chemiczna prébek pobranych
z p6twyroboéw lub wyrobéw moze wykazywaé¢ odchydki w zawartosci poszczegélnych pierwiastkow
od wynikéw analizy wytopowej X

3.5.2. Dopuszczalne odchytki. Dopuszczalne odchydki wynikéw analizy kontrolnej w poroéw-
naniu do sktadu chemicznego wytopu powinny sie miescie w granicach podanych w odpiwlednich
normach na gatunki stall

3.6. Wielkos¢ umownego ziarna austenitu. Wielko$s¢ bytego ziarna austenitu, sprawdzona na
probkach kwalifikacyjnych wytopu pobranych u zamawiajecego zgodnie z 2, PN-66/H-04507
powinna odpiwiada¢ uzgodnieniu przy zaméwieniu

3.7. Stopien zanieczyszczenia wtrgceniami niemetalicznymi. Stopien zanieczyszczenia stall
wtrecenlami niemetalicznymi sprawdzony na proébkach kwalifikacyjnych wytopu pobranych u za-
mawiajecego zgodnie _z 2_2__ PN-64/H-04510 powinien odpowiada¢ uzgodnieniu przy zaméwie-
niu

3.8. Stan. Wlewki stall zwyktej Jakosci oraz konstrukcyjnej wyzszej Jakosci dostarcza

sie w stanie nieobrobionym cieplnie

Wlewki z innych gatunkéw stall na zedanie zamawiajecego lub wytwércy w technicznie uza-
sadnionych przypadkach, uzgodnionych miedzy zamawlajecym a wytwérce, moge byc dostarczone
w stanie obrobionym cieplnie

Wlewki stali szybkotnecej i narzedziowej wysokostopowej dostarcza sie w stanie wyzarzo-
nym zmiekczajeco.

3 9 Cechowanie

3.9.1. Cechowanie za pomoca wybijania znakéw Kazdy wlewek powinien posiada¢ trwate 1 czy-
telne znaki, wybite stemplem stalowym na blaszce stalowej wtopionej w nadlew krzepnecego
wlewka Na blaszce powinny by¢ znak wytwércy 1 numer wytopu /lub Jego symbol/ Na technicz-
nie uzasadnione zedanie zamawiajecego, uzgodnione przy zaméwieniu, na blaszce wybija sie do-
datkowo numer kolejny wlewka lub zespotu odlewniczego wg kolejnosci odlewania stall do wlew-
nic Wysokos¢ znakéw wybitych na blaszce powinny wynosi¢ 10-20 mm zaleznie od dysponowanego
miejsca

Dopuszcza ele wybijanie znakéw bezposrednio na wlewkach Miejsce wybicia znakéw powinno
by¢ oczyszczone szlifierke a znaki obwiedzione trwste Tfarbe

3.9.2. Cechowanie za pomoce wypisania znakéw farba olejna. Kazdy wlewek powinien posia-
da¢ czytelne i trwate znaki opisane farbe olejne na stopie lub na bocznej powierzchni wlew-
ka 1 zawierajece<

a/ znak wytwércy

b/ znak stali

c/ numer lub symbol wytopu

Wlewki przeznaczone na blachy grube powinny ponadto posiada¢ oznaczenie masy wlewka w
kg. Na zedanie zamawiajecego podane w zaméwieniu zamiast ogélnie przyjetych znakéw moge byc
zastosowane przy oechowaniu umowne symbole, pod warunkiem, ze liczba znakéw ektadajeca sie
na taki symbol nie jest wieksza niz pedny znak danej stall W uzasadnionych technicznie
przypadkach na zedanie zamawiajecego uzgodnione przy zaméwieniu stosuje ele dodatkowe cecho-
wanie wlewkéw numerem kolejnym wlewka lub zespotu odlewniczego wg kolejnosci odlewania sta-
li do wlewnic Po uzgodnieniu pomiedzy zamawlajecym a dostawce wlewki cechuje sie jednoczes$-
nie na stopie i na powierzchni bocznej C

3.9.3. Cechowanie barwne W przypadkach technicznie uzasadnionych, na zedanie zamawlaje-
cego uzgodnione przy zaméwieniu, stosuje sie, cechowanie wlewkédw z odpowiednich gatunkoéw
stall barwami zgodnie z PN-73/H-01102

3.9.4. Cechowanie znakiem obroébki cieplnej W przypadku wlewkéw w stanie obrobionym
cieplnie na zedanie zamawiajecego stosuje ele cechowanie wlewkéw zgodnie z PN-76/H-01001
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4. TRANSPORT

Wlewki przewozi sie w wagonach otwartych, lub transportem samochodowym, przy czym w Jed-
nym wagonie lub samochodzie moge byc przewozone tylko wlewki pochodzece z tego samego wy-
topu Zatadunek wlewkéw powinien byc zgodny z odpowiednimi przepisami kolejowymi

5. BADANIA

5.1, Partia.- Partie stanowie wlewki z Jednego wytopu, odlane do wlewnic tego samego ty-
pu

5.2 Rodzgle badan. Badania techniczne wlewkéw obejmuje:

a/ sprawdzenie sktadu chemicznego wytopu /analiza wytopowa/

b/ ogledziny powierzchni

c/ sprawdzenie wymiaréw i masy

d/ sprawdzenie wielkosci ziarna austenitu /tylko na zedanle zamawlajecego uzgodnione
przy zaméwieniu/

Wtrecenia niemetaliczne i inne wady wewnetrzne nie podlegaje badaniu przy kontroli 1 wy-
sytce wlewkéw O istnieniu ich we wlewkach wnioskuje sie na podstawie badan przeprowadzo-
nych po przerébce plastycznej na poétwyrobach i gotowych wyrobach.

5.3, Pobieranie proébek

5.3.1, Prébki do sprawdzenia okdadu chemicznego wytopu pobiera eie wg normy PN-79/H-04004.

5.3.2, Probki do ooledzln powierzchni Ogledzinom powierzchni poddaje sie wszystkie wlew-
ki w partii

5.3.3, Probki do eorawdzenla wymiaréw 1 masy, Do sprawdzania wymiaréw 1 masy pobiera sie
losowo wlewki w ilosci zgodnej z tabl 2.

Tablica 2

Liczba Liczba Liczba wlewkédw z ujemnym wyni-
wlewkéw wlewkoéw kiem badania

z partii pobranych o

do badan kwalifikujeca dyekwal I fikujeca
do B 2

9 do 15 3 0 1

18 do 25 5

26 do 50 a 1 2

51 do 90 13
91 do 150 20 2 3
151 do 280 32 3 4

5.3.4, Proébki do sprawdzenia wielkosci bytego ziarna austenitu, Do sprawdzania bytego
ziarna austenitu pobiera sie proébki zgodnie z 2 pN-66/H-04507 z prébnych wlewkéw prze-
robionych plastycznie u zamawlajecego

5.3.5. Probki do sprawdzania stopnia zanieczyszczenia wtraceniami niemetalicznymi.

Do sprawdzania stopnia zanieczyszczenia wtreceniaml niemetalicznymi pobiera sie probki
zgodnie z 22. PN-64/H-04510 z prébnych wlewkédw przerobionych plastycznie u zamawlaje-
cego

5,4, Przeprowadzanie badan

5.4.1. Sprawdzania sktadu chemicznego polega na sprawdzaniu, czy wyniki analizy wytopo-
wej dla poszczegdlnych pierwiastkéw mieszcze sie w granicach przepisanych odpowiednimi nor-
mami dla danego gatunku stali

5.4.2, Ogledziny powierzchni. Ogledziny powierzchni wlewkéw przeprowadza eie okiem nie-
uzbrojonym Sprawdzanie gtebokosci wad i wgtebien przeprowadza sie z dok#adnoscle do 1 mm
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5.4.3. Sprawdzanie wymiaréw 1 maav. Wymiary przekroju poprzecznego wlewkéw sprawdza eie
za pomoce przymiaru mierzacego z doktadnoscle do 1 mm Sprawdzanie dtugosci wlewkdéw prze-
prowadza sie za pomoce tasmy stalowej mierzecej z dokd#adnoscle do 1 mm.

Mase wlewkéw sprawdza sie na wadze o wyeterczajecej nosnosci, wazecej z dokdadnoscle
dostosowana do masy wlewkéw, a mianowiciei 10 kg dla wlewkéw o masie do 1 t, 25 kg dla
wlewkéw o masie do 6 t 1 50 kg dla wlewkéw o masie powyzej 6 t Dopuszcza eie sprawdzanie
masy wlewkéw stall uspokojonej zbieznych ku dodowi po wstepnym przerobie 1 odcieciu odpadu

technologicznego

5.4.4. Sprawdzanie wielkosci bytego ziarna austenitu. Wielkos¢ bytego ziarna austenitu
sprawdzana na probkach pobranych u zamawiajecego zgodnie z PN-66/H-04507 powinna by¢
zgodna z wymaganiami zamoéwienia

5.4.5. Sprawdzania stopnia zanieczyszczenia wtraceniami niemetalicznymi. Stopien zanie-
czyszczenia wtreceniaml niemetalicznymi, sprawdzany na prébkach pobranych u zamawiajecego
zgodnie z 22 PN-64/H-04510, powinien by¢ zgodny z wymaganiami zaméwienia

5.5. Ocena wynikéw badan

5.5.1. Ocena sprawdzania sktadu chemicznego. WIlewki, ktérych"sktad chemiczny Zanaliza
wytopowa/ jest zgodny z wymaganiami 351 nalezy uzna¢ za zgodne z wymaganl$ml niniej-
szej normy. Wlewki o sktadzie chemicznym niezgodnym z wymaganiami 3 5.1 nalezy uzna¢ za
niezgodne z wymaganiami normy,

W razie wykonywania analizy kontrolnej z pétwyrobdéw, otrzymanych z do8tarczonych Wlew-
kéw, uznaje eie przerobione wlewki za zgodne z norme, jezeli odchydki analizy kontrolnej
se zgodne z wymaganiami 3 5 2 , a wiec mieszcze sie w granicach podanych w odpowiednich
normach klasyfikacyjnych

5.5.2. Ocena ooledzln powierzchni. Wlewki o powierzchni zgodnej z wymaganiami 3.1 nale-
zy uzna¢ za zgodne z wymaganiami normy Wlewki, ktérych wymiary lub masa wykraczaje poza
odchy#ki uetalone w 3 3 134 nalezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami normy Uzytkowanie
ich moze nastepi¢ tylko po uzgodnieniu dokonanym pomiedzy wytwérce a zamawiajecym

5.5.4. Ocena sprawdzania wielkosci bytego ziarna austenitu. Wlewki o bydtym ziarnie auste-
nitu zgodnym z wymaganiami 3 6. nalezy uzna¢ za zgodne z wymaganiami niniejszej normy. Wlew-
ki, ktorych byte ziarno austenitu nie odpowiada 3.6. nalezy uzna¢ za niezgodne z ninlejeze
norme.

5.5.5. Ocena sprawdzania etopnla zanieczyszczenia wtraceniami niemetalicznymi wlewki,
ktérych stopied zanieczyszczenia wtreceniaml niemetalicznymi jest zgodny z wymaganiami 3.7,
nalezy uzna¢ za zgodne z wymaganiami niniejszej normy WIlewki, ktorych stopied zanieczysz-
czenia wtreceniaml niemetalicznymi nie odpowiada wymaganiom 3.7. nalezy uzna¢ za niezgod-
ne z ninlejeze norme.

5.6. Zaswiadczanie o jakosci. W przypadkach tachnicznia uzasadnionych, na zedanle zama-
wiajecego podane w zaméwieniu, dostawca obowlezany jeet wystawi¢ zaswiadczenie o jakosci
W zaswiadczeniu tym nalezy podac*

a/ nazwe wytworcy

b/ znak stall 1 sk#ad chemiczny wytopu

c/ wymiary i mase wlewkow

d/ wyniki badan zgodnie z wymaganiami niniejszej normy

e/ mase i ilos¢ partii /

f/ numer niniejszej normy

g/ spos6b cechowania

h/ znak KT umieszczony na wlewkach.

KONTIEC



INFORMAC3E DODATKOWE DO BN-84/0632-04

X. Instytucja opracowuloca norme - Instytut Metalurgii Zelaza

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-64/0632-04

a/ zmieniono tytut normy z / "Wlewki stalowa Warunki techniczne"™ na "Konwencjonalne
wlewki stalowe™ dla odréznienia wlewkéw odlewanych do wlewnic od wlewkéw ciegtych

b/ wprowadzono obowiezek wyzarzania zmiekczajacego dla stali szybkotnecych i narzedzio-
wych wysokostopowych

c/ wprowadzono obowiezek zarzenia odprezajacego wlewkéw ze stali stopowych wysokoweglo-
wych po czyszczeniu ogniowym

d”™ dopuszczono dostawy bez zgody zamawlajecego wlewkéw zbieznych ku gérze odlewanych do
wlewnic z nadstawkami lub wktadkami izolacyjnymi oraz beznadstawkowych wlewkéw zbieznybh
ku go6rze ze stall zewlerajecej do 0,30 % wegla

a/ wyeliminowano odchydki od sk#adu chemicznego w gatunkach przywotujac odpowiednie nor
my klasyfikacyjne

f/ zaktualizowano normy zwiezane.

3. Normy zwigzane
PN-76/H-01001 - Stal. Postacie 1 stany kwalifikacyjna oraz loh oznaczenie
PN-79/H-04004 - Sprawdzenie sk#adu chemicznego stall i staliwa®. Pobieranie i przygotowanie

probek do analizy wytopowe

PN-66/H-04507 - Oznaczenia wielkosci ziarna metali
PN-64/H-04510 - Oznaczanie stopnia zanieczyszczenia stall wtrecenlaml niemetalicznymi
BN-73/2744-16 - Wlewnice suroéwkowe
BN-64/0S72-01 - Wlewnice zeliwne
PN-73/H-01102 - Cechowanie stalowych pétwyrobdéw i wyrobédw hutniczych

4. Autorzy orolektu normyi Doc. mgr inz Derzy Natkanlec, dr inz. Henryk Szwej



Instytut Metalurgii Zelaza GliWiCE, 1987.07.0-F

Dyrektor Instytutu

Zarzadzenie ffr /7/87

W sprawie: ustanowienia 1 zmian do norm branzowych.

Ha podstawie 9 1 zarzadzenia -Nr 12 Ministra Hutnictwa i Prze-

mysdu Maszynowego z dnia 1984.05,14 w sprawie dziatalnosci -orea-
lizacyjnej W resorcie hutnictwa i przemystu maszynowego zarzadzan

1.

DfltanowienIn normy hran»jiwaj

1.1. BH-87/0689-05 "Wegliki spiekane. Oznaczanie uno/nej g
nioy plastycznosci i wytrzymatosci na
Sciskanie”

- obowigzuje od 1988.07.01.
Zmiany do npwn hrenftnwynh
2.1. BH-84/0632-04 ""Konwencjonalne wlewki staucce”
~w p.3.2.2. W tytule zamiast "zblizone"™ powinno hby*. "zbiezne"

*w p.5.3.3. nalezy uzupeini¢ tablica 2 jak -zzej

Tablica 2
liczba liczba wlewkéw liczba wlewkéw z ujemnym cy-
wlewkow pobranych do nikiem badai za

w partii  badac kwalifikujaca. dyskwalifikuj aco.

do 6 2 0 1

9 do 15 3 0 1
16 do 25 5 0 1
26 do 50 8 1 2
51 do 90 13 1 2
91 dol50 20 2 3
151 do280 32 3 4

- p-5.6.e/ nalezy poprawin na: "mase partii i liczb? wlewkow
w partii”



Informacje dodatkowe

- tres¢ p. 2. e, nalezy poprawi¢ nas "wyeliminowano odchytki skka-
da chemicznego, ktére aa podane w odpowiednich normach klasyfi-
kacyjnych gatunkéw stali."

B4gdy drukarskie sprostowano errata /w zakaczeniu/

2.2. BH-73/0662-02 "Odkuwki dla lotnictwa ze stali elektro-
ffydanie 11 zuzlowej przeznaczonej do ulepszania ciepl-
nego™

- w p.5.3«, tablicy 6, w pozycji 8 /préba przetomu/ i kolumnie 4
/opis badan/ nalezy wykresli¢ podang tres¢ 1 zastgpi¢ ja zapi-
sem "Prébke pobrang w stanie dostawy nacina aie jedno - lub dwu-
stronnie, a nastepnie dtamie", natomiast w kolumnie 5 /ocena wyni-
kéw badan/* pozycji 8 obecng tres¢ nalezy zastagpi¢ zapisem
*rf przypadku braku zgodnosci z wymaganiami podanymi w 3.3.8. na-
lezy poora¢ probki do préb powtornycn wg 5.4.".

2.3. 3.1-85/0646-"3 "Ksztattowniki stalowe walcowane na gorgco
typu V na elementy obudowy gérniczej”

Zmiana polega na usunieciu z p.3.3.1.rysunkéw ksztaktownikoéw*
rys 3, rys. 4 i rys. 5 i wprowadzeniu nowych rysunkéw ksztakto-
wriiowtV29 rys. 3, V36 rys. 4 i V44 rys. 5, uwzgledniajacych -
wraz z uwagami podanymi obok tych rysunkéw - nowy sposob wymiaro-
wania i tolerowania ksztattownikéw.

Vv zwigzku z tag zmiang zostanie wkrdtce opracowane Il wydanie
tej normy.

Zarzadzenie wchodzi w zycie z dniem ogtoszenia

..ormg ustanowiong miniejazym zarzadzeniem nalezy zamawia¢ w Insty-
tucie metalurgii Zelaza, 44-100 Gliwice, ul. K, Miarki 12/14.

Rozdzielnik na atr.3



Bozdzieinik:

- MHiPM, Dep. HZ, Warszawa

- Enty zelaza podlegte MHiPM

- 60 BPB przy Hucie Baildon

- TEKDMA-HDN, tfarszawa-Anin

- CEHTROSTATi, Katowice

- COIHIM, Odda. Katowice

- CIBEH, Katowice

- GIG, Katowice

- F-ka Wagonéw, Swidnica

. SSK “PtL-aiELEC", Mielec

- YiK, Rzeszow

- XisK, Kalisz

- W3K, Swidnik

- HUTKASZPHOJEKT-HAPEKD, Katowice

- Z-dy Metalurgiczne "POMET', Poznan
- Inat. Gosp. Mat., Oddz. Slaski, Katowice
- IMZ / HO

- IMZ / GOHHZiSt

do wiadomosci

- PKNMiJ-Dep. Planowania, Warszawa
- PKNMiJ-ZH, Katowice

* | Aby ulatwi¢ dotaczenie wprowadzonycb niniejszym zarzadzeniem

zmian do posiadanych egzemplarzy nom BH-84/0632-04 i BH-73/
0662-02 Wydanie 11, powtdérzono tresé tych zmian w zalgcznika,



8»-34/0632-04 "Konwencjonalne wlewki stalowel

Zmiana 1
1987.07.01

- w p.3.2.2. w tytule zamiast "zblizone” powinno by¢ *zbiezne"

- w p.5.3.3. nalezy uzupeini¢ tablice 2 jak nizej:

Tablica 2

Liczba Liczba wlewkow Liczba wlewkéw z ujemnym wy-
wlew <ow_ Bobranych do niklem badanu
W partii adan kwalifikujaca dyskwalifikujaca

do 8 2 0 1

9 do 15 3 0 1

16 do 25 5 0 1

26 oo 50 8 1 2

51 do 90 13 1 2

91 do 150 20 2 3
151 do 280 32 3 4

- p-S.6.e/ nalezy poprawi¢ na: "mase partii i liczfig wlewkdéw
w partii*
Informacje dodatkowe

- tresc p. 2.e/ nalezy poprawi¢ na ‘wyeliminowano odchy4ki skta-
du chemicznego, ktére sg podane w odpowiednich normach klasyfi-
kacyjnych gatunkéw stali."

Btedy drukarskie sprostowano errata / w zakaczeniu /.

/Na podstawie zarzadzenia nr 11/87
Dyr. HE/



Errata do BH-34/0632-04

ponizszych punktach normy zauwazono nastepujace bitedy drukarskie.

w p-3.1.1. w pigtym wierszu od gory tego punktu zamiast ‘zafaido-
wac' powinno oyé '‘Zafakdowan', w aidédaym wierszu od dodu tego
punktu zamiast ‘tachnicznych" powinno by¢ '‘technicznyeh”

w p»3.1.2. w czwartym wierszu od géry tego punktu zamiast ‘'sc.r-""
powinno by¢é "Sciernag”, w dziewigtym wierszu od gory zam.ast '‘czy-
szczenia,' powinno by¢ *‘czyszczenia"

w p.3.2.3. dziewiaty wiersz tego punktu-zamiast "jesg zgoda zama-
wiajaca™ powinno by¢ "jest zgoda zamawiajacego"

w p.-3»5,2»dragi wiersz tego punktu-zamiast "odpiwi-ednict'” poamr c
by¢ *odpowiednich”

w p.3»6« trzeci wiersz tego punktu-zamiast "odpiwiadac™ po./inno
by¢ "odpowiadac"

w p.3.9.1e drugi wiersz tego punktu-zamiast "nadle?" powinno byc
"nadlewie”; w szostym wiersza od gory zamiast ysokosc' powi-tn
byé "Wysokosci'.



Hu-/3/0662-02 "Odklwki dla lotnictwa ze atali eiektro-
zuzlowej"'
Aydauie 11

1987.07.01.

- w p.5.3.» tablicy 6, w pozycji 8 /préba przetomu/ i kolumnie 4
/opis badan/ nalezy wykresli¢ podang tres¢ i zastgpi¢ ja zapi-
sem. '"'Prébke pobrang w stanie dostawy nacina sie jedno - lab dwu-
stronnie. a nastepnie damie", natomiast n kolumnie 5 /ocena wyni-
kéw badanyWpozycji 8 obecnag tres¢ nalezy zastgpi¢ zapisem:

"> przypadku braku zgodnosci z wymaganiami podanymi w 3.3.8. na-
lezy pobra¢ probki do préb powtérnych wg 5.4.".

Zmiana 1 - zarzadzenie Hr 27/86
Dyr. LxZ poz. 3.2.
z 1986.12.10

/Ha podstawie zarzadzenia Hr 11/87
Dyr. IMZ/

mm IMZ.293.87 .a.150



