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ZAZHCZNIKI

1. Duzy stosek - zasada budowy siatki pomiarowej na odlewie
2. DuZy stozek - siatkl rozwiniecia do badan

a/ ultradiwigkowych,

b/ magnetycznych i penetracyjnych

3. Misa dugego stoika - zasada budowy siatki pomiarowej
na odlewie

4. Misa duzego stozka - siatki rozwiniecia do badan
a/ ultradzwigkowych,
b/ magnetycznych i penetracyjnych
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2, Istotne zmiany w stosunku do BN-71/2743-07
3. Normy i dokumenty zwigzane

4. Autor projektu normy

§



.BN—83/2743-07

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg wymagania oraz ba-

dania dotyczace urzadzenia zasypowego dwustozkowego wielkich
piecdw obejmujéce:

- duzy stozek i mis¢ duzego stozka,
- maly stozek i misg¢ malego stozka,
- drgg duzego i malego stozka, '

- napawanie elementdéw wymagajacych utwardzehia,

- montaz prébny urzgdzenia zasypowego,

- montaz ostateczny urzagdzenia zasypowego.

1.2. Zakres stosowania normy

Norme nalezy stosowacC przy:

- projektowaniu,

- wykonywaniu, odbiorze i naprawie czesci,

- obrébce skrawaniem,

- napawaniu'powierzchni zsypowych i stykowych,

- montazu czesci i zespoidw,

- probach oraz badaniach czesci i zespoidw,

- odbiorze zespoildw przy pfﬁbnym montazu w zespoach

- odbiorze catosci urzgdzenia zasypowego przy ostatecznym
montazu zaréwno urzadzenia nowego jak i po remoncie.

1,3, Okreslenia

1.3.1. Urzadzenie zasypowe dwustozkowe Vprzeznaczone jest dd
opuszczania materialdw wsadowych do wnetrza'wielkiego pieca
i réwnomiernego ich rozktadania na obwodzie, szczelnego zam-
knigcia gardzieli_Eégzliwiajacego uchodzenie gazu wielkopie-
cowego do otoczenia oraz pozwalajace na odbidr gazu wielko-

piecowego.

Urzgdzenie zasypowe dwustozkowe wielkich piecoéw w
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znaczeniu niniejszej normy - skiada sig¢ z czeg$ci oznaczonych nume-

rami od 1 do 12, ujetymi w zespoiy A,B i C wg rys. 1 i tekstu,
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A, Zesp6l duzego stozka
1 - duzy stozek
1a- stozek ochronny

2 - misa duzego stozka
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3 - drag duzego stozka

4 - koipak /pokrywa/ gardzieli

B. Zesp6l malego stozka

- maty stozek
- misa matego stozka

zbiornik cylindryczny

w NOOa
1

-~ drgg maego stozka

C. Rozdzielacz wsadu
9 - lej obrotowy
10 - rolki nosne i centrujace
11 - przekladnia walcowa

12 - przekiadnia stozkowa,

1.3.2, NiewywaZzenie stozka jest to nieréwnomierne rozmieszcze-

nie masy stozka wzgledem jego osi geometrycznej wskutek czego
05 geometryczna stozka nie przechodzi przez jego srodek cigzkosdeci.

1.3.3. Miara niewywazenia stozka /w mm/ jest to odchylenie od
poziomu umownej piaszczyzny przechodzacej przez ryse kontrolnag

nacigta na powierzchni walcowej przy podstawie stozka w czasie
operacji szlifowania jego powierzchni stykowej, mierzone pod-
czas wywazania stozka na przyrzadzie.

1.3.4, lLekkie miejsce stozka stanowi punkt na rysie kontrolnej
stozka, wychylony najwyZej od poziomu przy swobodnym jego poio-

zeniu na przyrzadzie w czasie wywazZania,

1.3.5., Srednica bazowa jest to srednica kola przyjetego za bazg

przy ustawianiu w osi /centrowaniu/ zespoidw urzadzenis zasypo-
wego. Srednica bazowg bedzie np. érédnica\rozmieszczania osi
otwordéw na $ruby w koinierzach zamkniecia kotpaka lub obrobiona
érednica zewngtrzna koinierza misy duzego stozka.

1,3.6, Powierzchnia zsypowa jest to czesc powierzchni stozka i

misy, po ktdérej obsuwa si¢ wsad w czasie pracy urzadzenia zasy-
powego. '
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1.3.7. Powierzchnia stykowa jest to czes$c powierzchni stozka i mi

sy w miejscu ich wzajemnego styku, wynikajacego ze wspoéipracy obu

elementdw,

2. WYMAGANIA

2.1. Duzy stozek i misa duzego stozka

2.1.1. Materiat - staliwo weglowe LS00II wg PN-80/H-83152
z ograniczeniem gérnej granicy C do polowy tolerancgl - nalezy uz-

godni¢ pisemnie z uzytkownikiem.

2.1.2. Wymiary i masa odlewdw

a/ Wymiary odlewéw na powierzchniach nieobrabianych powinny byc
zgodne z dokumentacja techniczng i technologiczng. Tolerancje
wymiarowe winny byc zgodne z PN-72/H-83154 dla III klasy doklad-
nosci.

b/ Wymiary odlewéw na powierzchniach podlegajgcych obrébce skrawa-
niem powinny uwzglednic naddatki na obrébke skrawaniem i
naddatki technologiczne.

Tolerancje wymiarowe, naddatki na obrdbke skrawaniem winny byc
zgodne z PN-72/H-83154 dla III klasy doktadnosci.

¢/ Odchylki masy winny byc zgodne z PN-72/H-83154 dla III klasy
dokladnosci.

Odchytka prostoliniowosci dowolnej tworzacej wewngtrznej po-
powierzchni duzego stozka i zewngtrznej powierzchni misy duzego sto-
zka powinna by¢ mniejsza od 8 mm na 1 m diugosci.

2.1.3. Wyglad zewngtrzny odlewdw. Odlewy powinny byc dokladnie
oczyszézone. a uklad wlewowy, nadlewy i zalewki usunigte /przed

wyzarzaniem/,

Powierzchnie odlewdéw powinny posiadac budowe scisla i jednorod-
na.



BN-81/2743-07

2.1.4, Wady odlewdw

2.1.4.1. Wady zewnetrzne /powierzchniowe/

a/ Wady dopuszczalne. Na powierzchniach odlewdw dopusz-

cza sig pozostawienie bez naprawy nastepujacych wad:

- faldy, zalewki, pozostalosci nadlewéw, przelewdw i wlewdw o
wysokosci ponizej 5 mm - wystgpujacych na zewnetrznych po-
wierzchniach duzych stozkéw i wewnegtrznych powierzchniach mis
oraz ponizej 30 mm na wewnetrznych powierzchniach duzych stoz-
kéw i zewngtrznych powierzchniach mis.

- pojedyficze drobne wady powierzchni surowej o giebokosci nie
przekraczajace Smmna powierzchniach nie obrabianych oraz
2/3 naddatku na obrdbke na powierzchniach obrabianych.

b/ Wady naprawialne. Z odlewéw powinny byc usunigte

nastgpujace wady :

- faldy, zalewki, pozostalosci nadlewdw, przelewdw i wlewdw
o wysokosci powyzej 5 mm - wystgpujace na powierzchniach zew-
ngtrznych duzych stozkdéw i wewngtrznych powierzchniach mis
oraz ponad 30 mm na wewngtrznych powierzchniach duzych ztoz-

kéw i zewngtrznych powierzchniach mis,

- zaprészenia, zanieczyszczenia powierzchni i przypalenia.
Naprawie polegajg wszystkie pozostate wady ksztaltu oraz
wady powierzchni surowej /m.in. strupy, blizny, rakowatosc,
wzarcia itp/ o powierzchni jednej wady nie wigkszej od
500 cm2 a giebokosci zalegania nie przekraczajgcej 1/3
grubosci odlewu.
taczna ilos¢ wad naprawialnych nie powinna w jednym odlewie
przekraczac 5 sztuk przy czym odleglosc miedzy poszczegél-
nymi wadami nie moze by¢ mniejsza od 1 m,

¢/ Wady niedopuszczalne. Nie dopuszcza sig wystegpowa=-

nia w odlewach duzych stozkdéw i mis: niedolewéw oraz wad wigk-
szych niz wymienione w punkcie 2.1.4.1b/ jako naprawialne.

2.1.4.2, Wady wewnetrzne

a/ Wady dopuszczalne, Dopuszcza sie pozostawienie bez

naprawy wad wewngtrznych pod warunkiem, ze:
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- powierzchnia pojedynczej wady nie przekracza 10 cma,
- ilo$c¢ wad nie przekracza 5 sztuk na 1 m? powierzchni odlewu,

- glebokosc zalegania wady wynosi minimum: 25 mm od powierzchni
odlewu po obrébce /na powierzchniach obrabianych/ oraz 10 mm na

pozostatych powierzchniach,

b/ Wady naprawialne. Naprawie podlegaja:

- weiystkie wady o powierzchni nie przekraczajacej 500 cm2 zale-
gajace na gigbokosci mniejszej niz 25 mm pod powierzchnia obra-
biang oraz 10 mm pod pozostatymi powierzchniami.

- wady o powierzchni mniejszej niz 10 cm® w przypadku gdy ich’
ilos¢ przekracza 5 sztuk na 1 m2 powierzchni odlewu,

2 2

~ wszystkie wady o powierzchni w granicach 10 cm® do 500 cm“ bez

‘wzgledu na gigboko$¢ ich zalegania,

¢/ Wady niedopuszczalne. Nie dopuszcza sig wystepowania
w odlewach duzych stozkdéw i mis nastepujacych‘wad wewnegtrznych:
podwéjna sciana odlewu, wad o powierzchni wigkszej niz 500 cm2
bez wzgledu na gigbokos¢ ich zalegania.

2.1.4.3. Wady nieciagtosci /peknigcia, naderwania, niespawy/

Nie dopuszcza sig bez naprawy zadnych przerw w ciagiosci odlewdw
duzych stozkéw i mis.

a/ Wady naprawialne., Za naprawialne uwaza si¢ wady wyste-
pujace w 1 i II strefie duzego stozka i w catej misie pod warunkiem
ze: '

- w strefie I w przypadku peknigc¢ nie b@da wystepowaly inne wady
takie jak rzadzizny, zapiaszczenia itp.

- ilo$¢ ich nie przekracza 1 sztuki na 1 mZJ a 3 sztuki w calym
odlewie

- dtugoéc pojedyriczej wady nie przekracza 1500 mm

- w odleglosci do 150 mm od wad nieciagtosci nie ma zadnych innych
wad

- w strefie I i II duzego stozka oraz II i III strefie mis dopusz-
cza sig wystepowanie rzadzizn na giebokosci nie przekraczajacej
1/3 grubos$ci scianki.
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b/ Wady niedopuszczalne, Wady nieciagio$ci, ktére prze-
kraczaja warunki podane w punkcie 2.1.4.3 a/ uwaza sie za nie-

dopuszczalne.

2.1.5. Naprawa wad cdlewdw

2.1,5.1. Klésyfikacja wad odlewdw duzych stozkéw i mis duzych

stozkéw zgodnie z pkt. 2.1.4. przeprowadza kontrola techniczna
wykonawcy. W celu odpowiedniej rejestracji wad odlew nalezy
pokryc¢ odpowiednia siatka pomiarowa wzgledem znaku “"0" jak
réwniez wykonac rysunek /szkic/ siatki, na ktdrej nanosi sig
wady ich rodzaj, wielko$¢ i miejsce wystepowania /patrz pkt.4.1/

2.1.5.2, Sposoby przygotowania odlewu do naprawy przez spawanie

winny by¢ zgodne z wlasciwa instrukcja technologiczna wykonawcy
zaakceptowana przez uzytkownika,

2.1.5.3. Odlew przygotowany do spawania nalezy przedstawic do

odbioru przez kontrole techniczna. Kontroler po dokonaniu ogle-
dzin oraz stwierdzeniu prawidlowotci przygotowania dopuszcza
pdlew do dalszych operacji oznaczajac go trwale w okolicy wady
swoim numerem kontrolnym.

2.1.5.4, Naprawy wad spawaniem dokonywac moga jedynie spawacze

kategorii I,

2,1.5.5. Vlady naprawialne nalazy'usunaé przed spawaniem‘

az do zdrowego metalu z zachowaniem agodnych ksztattdw wycigtych
miejsc.

W przypadku naprawy pgknigc odlewu nalezy ustalic giegboko<c i
przebieg peknigcia przez nawiercenie kilku otwordw /minimum

2 sztuki/ o Srednicy co najmniej 20 mm a przechodzgcych przez
peknigcie, Ustalic¢ diugosc peknigcia i na jego koficach nawiercié
otwory ograniczajace o gigbokosci gwariﬂtujgcoj zlikwidowanie
koncéw pekniecia.

2.1.5.6. Naprawa odlewidéw o wigkszej wadliwosci niz okref¢lono

punktami 2,1.4.1 b/; 2.1.4.2 b/ oraz 2.1.4.3 a/ - jest mozliwa
tylko i wyacznie po uzyskaniu zgody uzytkownika. W takim przy-
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padku kwalifikacja odlewu do napraw§ odbywa sig komisyjnie z udzia-
item przedstawiciela uzytkownika u wykonawcy. .

Decyzje komisji winna byc ujeta w protokdle, do ktdrego nalezy
dotaczy¢ rysunek /szkic/ siatki odlewu z uwidocznionym na niej
rozmiaszczeniem i opisem wad, Wykonawca odlewéw zobowigzany jest

do opracowania jednorazowej instrukcji wykonania naprawy i przed-
tozenia jej uzytkownikowi odlewdéw do zatwierdzenia w celu uzyskania
zgody na przeprowadzenie naprawy, .

2.1.5.7. Po zaspawaniu wad kontrola techniczna dokonuje odbioru

prac i nanosi na rysunek /szkic/ siatki rozw;nieé odlewu wpisy
dotyczace usunigcia wad /sposobu ich usunigcia/.

2.1.6, Obrébka cieplna

Odlewy duzych stozkéw i mis nalezy Brzed przeprowadzeniem wstepnej
obrébki skrawaniem wyzarzyc odprQZBJec6 a nastepnie normalizowac

i odpuscic wg PN-76/H-01200. Migdzy jednym a drugim zabiegiem ciep-
lnym nalezy usuna¢ nadlewy i zalewki na gorgco.

Po naprawie wad przez zaspawanie odlewy nalezy wyzarzac odpre¢za-

Jjaco.

] przypadku naprawy przez zaspawanie wad o lacznej powierzchni
mniejszej od 500 cmz. z ktérych najwigksza nie przekracza 100 cm2.
a glebokosc 1/3 grubosci scianki odlewu, wyZzarzanie odpreiajace

moze byc pominigte.

2.1.7. Wstepna obrébka skrawaniem

Odlewy duzych stozkéw i mis duzych stozkdéw powinny by¢ wste¢pnie
obrobione w celu przeprowadzenia badan niezbgdnych do wykrycia ewen-
tualnych wad odlewu. Przed wykonaniem wstgpnej obrébki skrawaniem
odlewy nalezy odpowiednio ustawié¢ na stole obrabiarki celem uzyskania
réwnomiernej grubosci $cianek.

Priy obrébce duzych stozkéw nalezy bazowac na wewngtrznych po-
wierzchniach stozkowych natomiast przy obrébce mis duzych stozkéw
nalezy bazowa¢ na zewngtrznych powierzchniach stozkowych.

Wstgpna obrébke skraweniem nalezy wykonac na powierzchniach
oznaczonych gruba linia na rysunkach 2.1 3, Wymiary powierzchni
po wstgpnej obrébce skrawaniem powinny byc¢ wigksze od wymiardw
rysunkowych o wielkosci naddatkéw / w mm/ podane na rys. 2 i 3.
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Wymagana chropowato$¢ powierzchni wstepnie obrobionych skrawa=-
niem Ra20 - wg PN-73/M-04251.

Rys. 2, Duzy stozek

= -]
Pl

Al
\

Rys. 3. Misa duzego stozka

2.1.8. Napawanie

Powierzchnie zsypowe i stykowe duzych stozkéw i mis duzych
stozkéw powinny byc zgodne z pktem 2.5,

Na elementy zamkniec wielkopiecowych poddanych napawaniu powin-
no byc wystawione zaswiadczenie jakcsci.

2.1.9, Ostateczna obrébka skrawaniem

Duze stozki i misy duzych stozkéw powinny by¢ obrobione skrawa-
niem zgodnie z rysunkami i dokumentacja technologiczna,

Wymiary duzych stozkéw i mis duzych stozkdéw na powierzchniach
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obrabianych powinny byc¢ zgodne z rysunkamis
Odchyiki mas duzych stozkdéw i mis duzych stozkéw powinny byé
mniejsze od + 15 % i - 10 %,

Odchytki ksztaitu otworu piasty duzego stozka nie powinny
przekraczac¢ polowy wielkosci tolerancji wymiaru $rednicy.
Przestawienie osi otworu piasty wzgledem osi powierzchni stykowej
duzego stozka nie powinno przekracza¢ 0,1 mm. Odchylks rdwnoleg-
tos$ci osi otworu piasty wzgledem osi powierzchni stykowej duzego
stozka powinna by¢ mniejsza od 0,1 mm na 1 m dlugosci.

Bicie poprzeczne walcowej -powierzchni koinierza oporowego stozka
/stuzacego do mocowania stozka ochronnego/ wzgledem osi otworu
piasty powinno byc mniejsze od 0,2 mm.

Bicie wzdiuzne powierzchni czolowych koinierza oporowego stozka

wzgledem osi otworu piasty powinno by¢ mniejsze od 0,1 mm.

2.1.10. Cechowanie

Na duzym stozku i misie duzego stozka, w miejscu oznaczonym na rys.
/na nieobrobionej ,oczyszczonej powierzchni nie podlegajacej erozji
* tworzyw wielkopiecowych/ nalezy umiedciC co najmniej nastgpujace
znaki:

a/ znak wytwérni,

b/ znak materiatu,

¢/ numer wytopu,

d/ miesigc i rok wykonania odlewu,

é¢/ numer kolejny,

f/ znak kontroli technicznej.
Znak wg a/ powinien by¢ na duzym stozku i misie duzego stozka

odlewany wypuklo- wypuklo$¢ znaku okoio 8 mm,
Znaki wg b/ do f/ powihny by¢ wybite - gieboko$¢ znaku wybitego
okoio 2 mm,

N

2.2, Maly stozek i misa matego stozka

Material: staliwo weglowe L500II wg PN-80/H-83152
nalezy uzgodnic¢ pisemnie z uzytkownikiem.

Pozostale wymagania wg punktéw 2.1.2 do 2.1.10.
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2.3, Drag duzego stozka

2,3.1. Material. Drag duzego stozka powinien by¢ wykonany z

preta walcowanego ze stali weglowej konstrukcyjnej wyzszej jakosci
15 wg PN-75/H-84019, .
Obowigzuje zaswiadczenie jakosci /atest hutniczy/,

2,3.2, Wymiary. Wymiary draga duzego stozka powinny byc zgodne

z odpowiednia dokumentacja techniczng i wymaganiami niniejsze]
normy.

2.3.3. Wykonanie preta walcowanego

2.3.3.1. Tolerancje, pasowanie i owalno$¢ - drgga duzego stozka

- wg PN-TT/M-02105.

2.3.3.2, Powierzchnia preta. Na powierzchni preta dopuszcza sie

miejscowe wady, bez konieczno$ci ich usuwania, jezeli ich gle-
bokos¢ nie przekracza 6 mm,

2.3.3.3. Wady wewnetrzne preta w postaci pegcherzy, rozwarstwien

pekniec, platkéw i wtracenh szamotowych sa niedopuszczalne,
Dopuszcza sig wystepowanie wykazanych przez prébe gigbokiego
trawienia wad wewnetrznych miesczacych sig¢ w zakresie klas

wzorcow wg PN-57/H-04501 podanych w tablicy 1.

Tablica 1
Lp Nazwa wad i typ wady klasa wady
1 Rzadzizna $rodkowa I 1-2
2 Rzadzina ogdlna II 1
3 Pecherze przybrzezne III - L
4 Pgcherze wewngtrzne ’ v / 1
5 Kwadraty likwacyjne _ v 1
6 - |Kwadraty éroqkowe spowodowane r621
nica_w stopniu przerdbki plasty- V1 1
cznej
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ciag dalszy tablicy 1

Lp Nazwa wad typ wady klasa wady
7 Kwadraty przybrzezne spowodowane

nierdwnomiernym nagrzaniem do

przerdbki plastycznej na goraco VII 1
8 Budowa dendryczna VIII 1

2,3,3.4. Obrdbka cieplna preta. Pret powinien by¢ wyzarzony normali-

zujaco wg PN-76/H-01200.

2.3.4, Wstepna obrébka skrawaniem.lPret powinien byc¢ wstepnie obro-

biony skrawaniem w celu przeprowadzenia badarn niezbednych do wykrycia
ewentualnych wad preta. -

Wstepna obrébke skrawaniem nalezy wykonac¢ zgodnie z rysunkami tech-
nicznymi uwzgledniajac naddatki technologiczne,

Wymagana chropowatos¢ powierzchni wstepnie obrobionych skrawaniem

Ra5 - wg PN-73/M-04251.

2.3.5, Ostateczna obrébka skrawaniem

2.3.5.1, Wymagania ogdlne. .Drag duzego stozka nalezy calkowicie obrabiac

mechanicznie, zgodnie z rysunkiem elementu i niniejsza norma,

2,3.5.2. Dokladno$c obrébki skrawaniem. Chropowato$c poszczegbdlnych

powierzchni po obrébce powinna $cisle odpowiada¢ chropowatosci podanej
na rysunku elementu i PN-73/M=-04251.

Wymiary tolerowane drage powinny by¢ wykonane w granicach tolerancji
pcdanych na rysunku elementu.

Wymiary nietolerowane winny by¢ wykonanew 14 klasie dokladno$ci wg
PN-77/M=-02105.

Ochytka prosiolinlowoéci draga duzego stozka nie powinna przekraczac
0,1 mm na diugosci 1 m przy czym skrzywienie na calej diugosci drica
.nie moze przekracza¢ 1,5 mm. Wzajemne bicie powierzchni walcowych nie
powinno przekraczac 0,1 mm,.

Przestawienie osi otworu na klin wzgledem osi drgga nie powinno prze-
kracza¢ 0,2 mm.

Odchylka réwnolegloéci $cian otworu na klin wzgledem osi draga nie moze
przekracza¢ 0,15 mm na dtugos$ci 240 mm.
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Ostre. krawedzie powstale przy obrébce powinny bvé stepione.

Gwint powinien byc wykonany bardzo starannie o peinym pro-

filu zgodnie z PN-70/M-02013, a szczegdlnie dokladnie powinien

by¢ wykonany zarys dna rowka gwintu. Na powierzchni dna rowka
gwintu nie dopuszcza sig¢ wyrwan i zadzioréw. Chropowatos$c powierz-
chni gwintu Ra 1,25 w/g PN-73/M-04251. Tolerancje wykonania gwin-
tu powinny odpowiadac sredniej klasie dokladnosci i diugosci
skrecania w = 150 wg PN-70/M-02113; Pasowanie 6g. '

Czgsci wejsciowe nitki gwintu, ktérych grubosc jest mniejsza
od 0,5 grubos$ci gwintu - nalezy usuna¢ a powstale krawedzie
zaokraglié promieniem r = 0,75 mm.

2.3.6, Wady niedopuszczalne

Na powierzchniach draga o chropowato$ci od Ra 10 do Ra 2,5 nie-
dopuszczalne sa nacigeclia, odbicia, zadziory. Na powierzchni draga
duzego stozka nie dopuszcza si¢ poprzecznych rys, n.p.

ogknigc, zadrapahd z wyjatkiem nierdéwnosci powstalych z normalnej
obrébki mechanicznej w celu uzyskania odpowiedniej chropowatosci.
Wyrwanie nitek gwintu, zgnioty i zawinigcia na gwincie sg nie-
dopuszczalne.

2.3.7. Cechowanie

Na dragu duzego stozka w miejscu oznaczonym na rysunku, nalezy
umiesciC w sposdéb trwaly i wyrazny co najmniej nastgpujace znaki:
a/ znak wytwdrni,
b/ nr zlecenisa,
¢/ nr zaswiadczenia jakosci /lub nr wytopu i proby/,
d/ nr rysunku,
e/ ceche materiatlu,
f/ znak kontroli technicznej.
Wysokosc¢ znakéw nie powinna by¢é mniejsza od 6 mm a
gigbokosc winna wynosi¢ minimum 0,5 mm,
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2.4, Drag matego stozka

2.4.,1. Material. Drag matego stozka powinien byc wykonany z

rury ze stali R35 w/g BN-75/0631-01, lub stali K10 'w/g BN-74/
0648-67. .
Obowigzuje zaswiadczenie jakosci /atest hutniczy/

2.4.2. Rur -

2.4.2.1. Pélwyréb na drgg powinien by¢ przed obrébka mechaniczna

prosty. Dopuszczalne skrzywienie nie moze przekraczac 3 mm na
catej diugosci. Ze wzgledu na ograniczong diugosc produkowanych
rur dopuszcza sig wykonanie draga z dwédch czesci poiaczonych

przez spawanie.

2,4,2.2, Powierzchnia rury. Na powierzchni rury nie powinno

by¢ peknigc, zawalcowan lusek, naderwah oraz nitek,
Dopuszcza sig miejscowe wady bez usuwania, jezeli giebokos$c ich
nie przekracza dopuszczalnych odchylek wymiaru.

2,4,2.3, Wady powierzchniowe miejscowe powinny byc usunigte

przez lagodne wycigcie i wyszlifowanie, Glebokosc $laddéw usuwania
wad nie powinna przekracza¢ 3 % nominalnej grubosci écianki rury
przy czym w jednym przekroju dopuszcza sig najwyzej dwa miejsca
po usunigtych wadach,

2.4,3, Obrdbka skrawaniem

2.4.3.1. Wymagania ogdélne. Obrébke skrawaniem draga malego stozka

nalezy wykonacC zgodnie z dokumentacja techniczna i technologicz-
ng oraz wymogami niniejszej normy,

192 .
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2.4.3.2, Dokladno$c obrébki skrawaniam. Chropowatos$c

poszczegbélnych powierzchni po obrébc: powinna $cisle odpo-
wiada¢ chropowatos$ci podanej na rysunku i PN-73/M-04251,

Wymiary tolerowane draga powinny by¢ wykonane w granicach
tolerancji podanych na rysunku elementu.

Wymiary nietolerowane winny by¢ wykonane w 14 klasie
doktadno$ci wg PN-TT7/M-02105.

Wzajemne bicie powierzchni walcowych nie powinno przekra-
czac 0,1 mm,

Bicie powierzchni czolowej gwintu wzgledem osi gwintu nie
powinno przekraczac 0,05 mm,.

Gwint powinien byc¢ wykonany bardzo starannie o peinym profilu
zgodnie z PN-70/M-02013 a szczegdélnie dokladnie powinien

byc wykonany zarys dna rowka gwintu. Podcigcia i przejscia
za gwintem powinny byc wykonane starannie i czysto.

Ostre krawgdzie powstaie przy obrébce skrawaniem powinny
zostac stepione,

2,4.3,3, Wady niedopuszczalne - wg punktu 2.3.6

2.4,4, Cechowanie - wg punktu 2,3.7

2.5, Napawanie elementdw wymagajacych utwardzenia

2,5.1. Materialy do napawania i ich zastosowanie

'-patrz tablica 2.

2.5.2, Elementy do napawania

Elementy urzadzen zasypowych wielkich piecéw typu dwustoz-
kowego podlegajace napawaniu patrz rys. 4,
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Rys. 4

1- maly stozek 3- duzy stozek
2- pierscien misy malego stozka 4- misa duzego stozka

Opisane w niniejszej normie technologie napawania., naprawy
wad przez napawanie, oraz rodzaje elektrod moga byc zastg~
pione innymi réwnorzednymi po uprzednim uzgodnieniu =z
uZthONnikiem.



Tablica 2. Materialty do napawania i ich zastosowanie

Gatunek Klasa Napawanidg}wardosc Obrobka | .wWarunki technolo- Zastosowanie Uwagi
elektrod i napoiny termi- giczne napawania
\ spawanie czna po
napawa-
niu
1 2 3 4 5 6 7 8

DP=2 Nie okresla sig. Czesci narazone ZN=-66/0629-01

ZN=75 : Metoda napawania :tK na zuzycie sScie=- Zamkniegcia
0616-01 H12WLF St omg 362;420 - Spawac tacznie z raniemY -wielkich pie

ER2 vyezne topnikiem np.powierzchnie céw.NapawaniJ
Baildon TASt6/THMNIIA zasypowe stozkow Warunki techn,

wysuszonym. wielkich piecow.
Srednica elektro-
dy: @ ?.5 mm.

DP=3 Napawac po wstepnym Czesci narazone ZN=-79/0616-03
| ZN=75 3H2W8 automa=-| 4204480 - podgrzaniu przed=- na scieranie, Materiatly
0616-01 tyczne HB ; miotu do 250%+350%C pracujace w pod- dodatkowe do

ER3 getodg ;apawania:LK gngzonychltEmp. spawania i
Eaildon pawac tacznie z Srednica elek- . napawania
Baildon topnikiem trody @ 3,5 mm. elektrycznego.

- TASt6/TMNIIA
wysuszonym.
EStel Po napa Elektrody poddac Przeznaczona jest| Napawaé wg
NiSO - reczne 48458 ‘waniu suszeniu w temp. do napawania specjalnej
HRC przedmidt 250 + 350°C czgsci o wymaga- technologii.
' wyzarzydq przez 2 & 3 godz. nej duzej odpor-
odpreza<4 Napawac po nagrza-| nosci na scieranie
jaco niu przedmiotu do zwtaszcza w pod-
temp ~600°C, wyZszonych temp.
Wolno studzic. np. powierzchnie
uszczelniajace
stozkow i mis
wielkich piecodw.

cé

L0-S¥22/18=N8
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1 2 3 4 5 6 7 8
£B1.46 E434 PREEns okoto w zalez- |Elektrody przed spa |do maprawy wad
__Eﬂzllg‘ 1804200 |nos$ci od |waniem podda¢ susze=|powierzchni napa=-
M-6943 HB stosowa- |niu w temp, 200-250° wanej automatycz-
) nego od 1 + 2 godz, nie. zastegpcza
E£B1.55 ES13 Il CetEne mageriaiu. . elek%roda
PN-TT EB.250
M-69433
EWWNI EN4SWCr reczne 48454 - Napewac elementy Napawanie czegsci
NiMoV HRC podgrzage do temp. pracujacych na
PN- /bez ob- 300-350" po goraco.
M-69436 robki napawariu wolno
cieplnejy studzic
[5PG3S1 pétauto- Do spawania stali
/Sp1GS/ matyczne weglowych o wytrzy-
. spawanie matosci do 50 kg/mm2 zamiast
W oslonie EB1,55
€0,
ENS12CrB |[ENS0CrC2 | reczne 54=-58 Elementy |Napawac elementy Przeznaczona do Napawac w sta-
HRC po napa- podgrzaneodo temp., napawania czegsci nie przechio-
,_fﬂiligh /bez ob- |waniu 550 4+ 650 °C. narazonych na dzonego
M-6943 rébki = |wyzarzyc scieranie austenitu.
cieplnq% zmigkcza- Naprawa wad powie-
jaco 1 rzchni napawanych.
obrabiac
mechani-
cznie a
nastepnie
cieplnie.

LO-Svs2/8-NE

£e
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Miejsca napawania poszczegélnych elementdéw oraz rodzaj elektrod
wg rysunkdéw 5,6,7 i 8,

Wymiary powierzchni podlegajacych napaquiu.i sposdb jej przy-
gotowania podaje szczegdiowo dokumentacja konstrukcyjna. '

DP-3
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600
/ Kierupek napa-
///twgnaz'reqznegu7
1 EStel NiS0

Rys., 5. Szczegél powierzchni napawane}j
duzego stozka

A
WY

Kierunek napawania
recznego  EStel Nr50

Rys. 6. Szczegél powierzchni napawanej
misy duzego stozka
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Kierunek napawana '
recznego EStel Ni50 (BN-_[2743-07-7]

Rys. 7. Szczegél powierzchni napawanej
matego stozka

— ‘ // i//

W// /A V8 @

Krerunek napawania

recznego EStel Ni50 EStelN/50/ /

DP-3

[BN-__[2743-07-8]

Rys., B. Szczegél powierzchni napawanej
pierscienia malego stozka

2.5.3, Miejsce napawania. Powierzchnie podlegaj@ce napawaniu

utwardzajgcemu nalezy poddac¢ uprzednio obrébce mechanicznej skra-
waniem. Wymagana chropowatosc¢ powierzchni obrabianej mechanicznie
Ra20 w/g PN=73/M-04251.

Wykonanie podtoczenia dla napawanych warstw winno by¢ wykonane wg.
rys 9 przy éZym zakdhczenie podtoczenia wykonane promieniem “r"
réwnym glebokos$ci podtoczenia “g".
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Rys. 9

2,5.4, Wymagania przy napawaniu

2.5.4.,1. Klasyfikacja spawaczy. Napawanie elementéw zamkniec

wielkopiecowych powinno by¢ wykonywane przez spawaczyoodpowied-
nich uprawnieniach okreslonych Wytycznymi Instatutu Spawalni=-
ctwa /HiL - ZN-78/4100-01/.

2,5.4.2, Wykonanie napawania., Napawanie wykonuje sie¢ na specjal-
\
nym obrotniku umozliwiajacym prowadzenie procesu napawania w

pozycji podolnej. Do napawania automatycznego stosuje sig gilo-
wice wieloelektrodowa, zasilana Zrdédiem pradu statego o mozliwosci
pracy ciaglej przy pradzie spawania 1000 A.

W przypadkach napawania powierzchni mis duzego stozks na obrot-
niku, ktéry nie zapewnia ustawienia podolnego, nalezy stosowac
napawanie jednoelektrodowe. Wielkoéé zachodzenia poszczegdlnych
éciegdéw na siebie powinna wynosic:

a/ przy napawaniu wieloelektrodowym 1/3 szerokosci sciegu.

b/ przy napawaniu jednoelektrodowym 1/2 szerokosci $ciegu.
Powierzchnie zsypowe stozkéw i mis podlegaja: napawaniu automatycz-
nemu bez wstepnego podgrzania - na zimno, elektrodami rdzeniowymi
zgodnie z aktualna dokumentacja techniczna.

Powierzchnie stykowe stozkéw i mis podlegaja napawaniu automatycz-
nemu, ktore wykonuje si¢ w dwdch fazach:
a/ faza I - polegas na napawaniu automatycznym elektrodami
DP-3 po wstepnym podgrzaniu elementu do temperatury
okoto 300°C. |

. b/ faza II - polega na ﬁapawaniu automatycznym lub recznym
elektrodami o stopiwlie typu EStel Ni50 na zimno, powierz-
chni uprzednio napawenej automatycznie elektrodami DP=3.
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W przypadku napawania recznego kazdy ulozony Scieg elektro-
dami EStel Ni50 powinien byc poddany niotkowaniu,

2.5.5. Obrébka cieplna. Elementy napawane zamkniec wielkopiecowych

poglegaja wyzarzaniu odprezajacemu przy temperaturze 480 «+ 520°C
w czasie 4 + 6 godzin.’

Dopuszcza sie wyzarzanie palnikami na obrotniku. Nalezy zwracac
szczegblna uwage na oéhron@'alemantéw przed g?aktowrnym miejscowym
studzeniem. i

2.5.6. Powierzchnie napawane

2.5.6..1. Powierzchnie zsypowe. W napoinie powierzchni zsypowej

dopuszcza sie drobna siatke spekan oraz pojedyrncze pekniecia o
szerokosci szczeliny do 1,2 mm i pojedynicze wykruszenia napoiny o
powierzchni 0,5 em? i giebokosci maksimum jednej warstwy napawanej.
Wielkos¢ nieréwnosci, powstala w wyniku wielowarstwowego napawania
nie powinna przekraczac 2 mm,

2,5,6.2, Powierzchnie stykowe. Na powierzchni stykowej, napawanej

automatycznie elektroda DP-3, dopuszcza sie pojedylicze drobne pe-
knigcia obwodowe, drobne pojedyrncze pory oraz $élady braku wtopienia
miedzy warstwami, Wymagana twardo$c napoiny minimum 420 HB. Mini=
malna grubosc¢ warstwy napawanej elektrodami DP-3 powinna wynosié

8 mm /po obrébce/ a dopuszczalna wielko$c owalizacji nie moze prze-
kroczy¢ naddatku przewidzianego na obrébke mechaniczna.

Na powierzchni napawanej elektrodami E StelNi50 dopuszcza sie¢ obec-
nosc siatki rys wloskowatych i spekan pod katem min, 30%0d tworzace]j
stozka oraz drobne pory o skupiskach nie przekraczajacych 3 na 100 cm?
powierzchni przy najwigkszym wymiarze poprzecznym pory do 1,5 mm

i giebokosci do 1,0 mm. Obecnosc wyluszczeh napoiny jest niedopusz-
czalna,

Wymagana twardo$c napoiny wykonanej elektrodami EStelNi50 minimum

480 HB,

Minimalna grubo$¢ warstwy napawanej EStelNi50 /po obrébce mechanicz-
nej/ = 3 mm,

2.5.6.3, Wady naprawialne stanowia:
- peknigcia o kierunku tworzacej powierzchni stoika i misy, o nasi-

leniu mniejszym od 3 na odcinku 100 cm, wystepujace w skupiskach
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nie wi¢kszych od 10 na obwcdzie,

- wytuszczenia i luski na powierzchni mniejszej od 100 cm®
i w skupiskach nie przekraczajacych 3 na obwodzie,

- zazuzlenia i pory o nasileniu mniejszym od 10 na powierzchni
100 cm? a wystepujace w skupiskach o ilo$ci mniejszej od 3
na obwodzie oraz pojedyricze w ilosci nie przekraczajace}

50 na obwodzie,

2.5.6.4., Wady nienaprawialne - sa to wady przekraczajace wielkosci

okreslone w punkcie 2,.,5.6.3.

2,5.7., Naprawa wad. Wady napoiny nie dyskwalifikujace powierz-

chni napawanej a przekraczajgce wielkosci dopuszczalne, okreslone
w punkcie 2,5.6. podlegaja naprawie przez zaspawanie niewiel-
kich wad elektrodami EWWN-1 @ 2 mm lub przez wybranie miejsc’
wadliwych i ponowne napawanie elektrodami stosowanymi do napa-
wania danych powierzchni. Uzupelnienie napoiny w miejscach
niedopawanych wykonuje si¢ bez specjalnego przygotowania
powierzchni w/g wymagah podanych w punkcie 2.5.4.2,

.2,6. Montez prébny urzadzenia zasypowego

2.6.1. Wymagania ogOlne. Ilosc¢ sztuk czgsci i zespoléw, wchodza-

cych w sklad urzadzenia zasypowego podczas prdébnego montazu
powinna byc zgodna z zamdwieniem,

Wykonanie czesci powinno by¢ zgodne z dokumentacja, odpowiednimi
normami przedmiotowymi i obowigzujacymi instrukcjami technologicz-
nymi, W przypadku przeprowadzenia préobnego montazu z regenerowa-
nych czgsci i zespoléw, nalezy z nich usunac wszystkié znaki
kontrolne, naniesione podczas poprzedniego prébnego montazu, z
wyjatkiem numerdw ewidencyjnych,

Wszystkie czeéci i zespoly powinny byc przed prébnym montazem
przyjete przez kontrole techniczna.

-

2.6.2. Wymagania dla czesci i zespoldw sprawdzanych przed

probnym montazem

2.6.2.1. Przyleganie powierzchni tulei i nakretki do powierzchni

matego stozka. Przy sprawdzaniu przylegania powierzchni

na farbg slady przylegania tulei i nakretki /mocujace matly stozek
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do zawieszenia malego stozka/ z powierzchniami malego stozka,
powinny byc¢ réwnomiernie rozlozone na catej powierzchni przylegania.

2.6,2,2, SzczelnosC zamkniecia maleqo stozka z misa malego stozka

nalezy uznac za wystarczajaca, jezeli po nalozeniu misy malego
stozka na maty stozek, luz miejscowy w postaci klinowej szczeliny
pomigdzy powierzchniami stykowymi stozka i misy pozwala na wsunig-
cie szczelinomierza 0,03 mm na gigbokosé 20 mm. Maksymalna diugosc
szczeliny moZe wynosic¢ okoto 10 % diugosci obwodu,

Na pozostalej diugosci obwodu'przyleganie powierzchni stykowych
stozka i misy powinno odbywacC si¢ na calej wysokosci powierzchni
styku i pokrywac éie wzajemnie calkowicie,

W czasie pomiaru luzu zamknigcia, odchylenie od poziomu rysy
kontrolnej matego stozka i dolnej powierzchni koinierza misy
malego stozka nie powinno przekracza¢ 0,1 mm na 1000 mm $rednicy.

2.6.2.3. Polaézenie draga duzego stozka z duzym stozkiem

W potaczeniu draga z duzym stozkiem, $lady przylegania powierzchni
tulei do piasty duzego stozka, stozkowej korcdéwki draga do tu~li
oraz klina do draga i piasty duzego stozka, powinny byc rozlozone
rownomiernie na calych bowierzchniach przylegania.

2.6,2,4, Wywazenie stozkow

- Zasada oznaczsnia wielko$ci niewywazenia stozka polega na ustaleniu

polozenia i wielko$ci masy niewywazonej.

- Przygotowanie stozkéw do wywazenia. Stozki przeznaczone do wywa-

zenia powinny by¢ czyste, suche i obrobione mechanicznie. Powierz-

chnia styku duZego stozka powinna by¢ dopasowana do powierzchni
misy duzego stozka, a powierzchnia styku malego stozka do przylega-
jQCPJ powierzchni misy malego stozka, Duzy stozek nalezy przygoto-
wa¢ do wywazenia tgcznie ze stozkiem pchronnym.
Duzy stoZek wyposazony w pierscief rozsypujacy wywazac lacznie z
pierécieniem. )

Obwéd rysy kontrolnej duzego i malego stozka, wykonanej z jed-

nego zamocowanis 2z ostatnim szlifem powierzchni usiczelniajacych
zamkniecia, nalezy podzieli¢ na osiem réwnych czeéci. W punktach
podziatu nalezy namalowac farba koloru niebieskiego linig o
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szerokosci 10 do 15 mm i diugo$ci 40 do 50 mm, réwnolegle do
osi stozka,

- Przyrzad do wywazenia stozkéw. Stozki naleiy wywazacC na

przyrzadzie, ktérego schemat przedstawiono na rys. 10.

T 777777777777 77 /77 7777 /7777
[BV-_ [2743-0710)

Rys.10

Przyrzad ten sklada sie z nastepujecych zasadniczych elemen-
téw: korpus /1/, tozysko kuliste /2/, zapewniajgce wspéisrod-
kowe polozenie oraz mozliwos¢ swobodnego wychylania sig¢ stozka,
trzpien mocujacy /3/.

Wielkosc¢ i kierunek wychylenia sie powierzchni dolnej stozka
okresla przyrzed pomiarowy /4/ np. wysokoéciomierz suwmiarkowy
typu MAR ze $rubg nastawcze i noniuszem 0,05 mm i rysikiem wg
PN=-72/M-53131,

- Przygotowanie przyrzadu do wywazenia. Przyrzgd do wywaZenia

powinien by¢ umieszczony w miejscu wolnym od wstrzasdéw i prze=-
ciggéw. Przed przystgpieniem do oznaczenia niewywazenia naleiy
sprawdzi¢ powierzchnie i stan nasmarowania kulistego lozyska,
oraz doktadnos¢ przyrzadéw.

Dokiadnos¢ przyrzadu naleiy uzna¢ za wystarczajaca, jezeli
wielkosci kolejno po sobie wykonanych dwéch odczytdw w tym
samym punkcie na rysie kontrolnej wg 2.6.2.4 przy obrocie stozka
o 360°, nie beda réznily sig¢ od siebie wigcej niz o 0,1 mm.
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-~ Wykonanie oznaczenia. Stozek z zamocowanym trzpieniem mocuja-

cym nalezy ustawi¢ na tozysku kulistym przyrzadu do wywazenia. Po
Wychyieniu i ustawieniu sie stozka w polozeniu swobodnym nalezy
wykona¢ odczyt na przyhzgdzie pomiarowym. Za wynik przyjac¢ nalezy
Srednia arytmetyczna dwéch odczytéw.

Na boku stozka, w poblizu powierzchni dolnej stozka - kontrolnej,
wychylonej najwyZej od poziomu, nalezy nanies¢ znak w postaci
jednego punktu barwy czerwonej, o srednicy 10 do 15 mm. Znak ten
wskazuje "lekkie miejsce"” stozka.

- Zasade wywazenia stozka polega na umieszczeniu w "lekkim miej-
scu” stozka okreslonej wielkoéci cigzarka réwnowazacego. Cigzarki
réwnowazace nalezy umieszczaC na wewngtrznym obwodzie u podstawy
stozka - zgodnie z dokumentacja rysunkowa.

- Wielkos¢ niewywazenia_duzego stozka /lacznie ze stozkiem ochronnym

i piers$cieniem rozsypuJacym/oraz‘malego stozka, nie powinna byc
wigksza od 0,5 mm,

- Znakowanie duzego stozka. Po wywazeniu duzego stozka nalezy go

oznakowa¢ w celu wyeliminowania mozliwosci blednego zlozenia w
czasie montazu stozka na wielkim piecu. Znakowanie nalezy prze-
prowadzi¢ przez namalowanie linii - farba koloru biatego 0 szero-
kosci 10 mm i dlugosci 60 do 80 mm, na stozku ochronnym na powierz-
chni wélcowej koinierza w miejscu przylegania do duzego stozka,
Namabwane = linie nalezy oznaczyc¢ kolejnymi cyframi koloru

biatego o wysokosci 30 4 40 mm,

Oznaczenia te nalezy wykonac na kolnierzach cbydwéch przylega-
jacych do siebie stozkéw. Przyklad znakowania stozkéw - rys. 11.

Linia
__—"kontrolna

\E%jgzc;cfm&pczylegama
(BY-_[2743-07-11]

Rys. 11
- Postanowienia korficowe wywazenia. Stozki po wywazeniu nie powinny

byc poddawane jakiejkolwiek obrébce mechanicznej, ktéra moze zmie-

ni¢ rozmieszczenie masy w stosunku do osi geometrycznej stozkdw.
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2.6.2.5. Prostoliniowo$¢ draga duzego stozka., Drag duzego

stozka powinien by¢ prosty. Strzalka skrzywienia draga duZégo
stozka nie powinna przekraczac¢ 0,1 mm na diugosci 1000 mm,
przy czym skrzywienie na catej diugosci draga nie powinno prze-

kraczac 1,5 mm.

2.6.2.6. Szczelnos$¢ polaczen spawanych kolpaka. Polaczenia

spawane kolpaka w czasie préby nafta nie powinny wykazywac
nieszczelnosci, tj. na powierzchniach pokrytych biata farba
kredowa nie powinny wystepowacC plamy na skutek przenikania nafty.

2,6.2,7. Luz miejscowy miedzy poldwkami kolpaka, nie powinien

by¢ wigkszy od 0,3 mm,

2.6.2.8, Szczelnosc wlazéw. Pokrywy wlazéw powinny szczelnie

przylegac do kolnierzy wlazéw. Szczelno$¢ przylegania spraw-
dzic¢ nafta.

2.6.3. Wymagania sprawdzane przy probnym montazu

2.6.3.1. Baza montazowa, Baza, przy prdébnym montazu urzadzenia

.zasypowego powinien by¢ duzy stozek - ustawiony na wypoziomowanej

ptycie montazowej. Poziome ustawienie stozka sprawdzic wg

'rysy kontrolnej.

2.6.3.2, Wypoziomowanie duzego stozka. Po ustawieniu duzego

stozka na piycie montazowej, odchylenie od poziomu powierzchni
dolnej, kontrolnej duzego stozka nie powinno przekraczac¢ 0,1 mm
na 1000 mm jego $rednicy.

2.6.3.3. Wypoziomowanie gérnej powierzchni koinierzy misy duzego

stozka. Po ustawieniu misy duzego stozka, na duzym
stozku, odchylenie od poziomu gdrnej powierzchni koilnierza misy
duzego stozka nie powinno przekraczac 0,1 mm na1000 mm jego

srednicy.

2.6.3.4, Szczelnos$c zamkniecia duzego stozké z misa duzego stozka

nalezy uzna¢ za wystarczajaca. jezeli po nalozeniu misy duzego
stozka na duzy stozek, luz miejscowy w postaci klinowej szczeliny
pomigdzy powierzchniami stykowymi stozka i misy, pozwala na
wsunigcie szczelinomierza 0,03 mm na glebokosc 20 mm. Maksymalna



BN-81/2743-07 33

dlugo$c szczeliny moze wynosic okolo 10 % obwodu.
Na pozostalej czeéci'obwodu. przyleganie powierzchni stykowych

stozka i misy powinno byc calkowite,

W czasie pomiaru luzu zamknigcia, odchylenie od poziomu rysy
kontrolnej duzego stozka i dolnej powierzchni koinierza misy du-
2ego stozka nie powinno przekracza¢ 0,1 mm na 1000 mm $rednicy.

2.6.3.5, Wypoziomowanie gdérnego koinierza kolpaka. Po ustawieniu

kolpaka na misie duzego stozka, odchylenie od poziomu gérnej po-
wierzchni kolnierza kolpaka nie powinno przekraczac 0,1 mm na
1000 mm jego $rednicy.

2.6.3.6. Wypoziomowanie gérnego koinierza misy matego stozka

Po ustawieniu misy malego stozka na koipaku, odchylenie od pozio-
mu gérnel powierzchni kolnierza misy maltego stozka nie powinno
przekracza¢ 0,125 mm na 1000 mm $rednicy koilnierza.

2.6;3.7. Nigwspéioaidwoéé osi misy maleqo stozka z osia duzZeqo

stozka, przy speilnionych wymaganiach punktéw 2.6.3.2 i 2.6,3.6
nie powinna byc wigksza od 0,5 mm. Srednica bazowa misy malego
stozka jest wewngtrzna srednica pierscienia misy matego stozka.
Osia duzego stozka jest 0§ otworu na tuleje draga duzego.

2.6.3.8. Ilosc sSrub taczacych zespoly. Podczas taczenia poszcze-

géinych zespoléw urzadzenia, przy prébnym montazu, nalezy skreg-
ci¢ minimum 50 % $rub przeznaczonych do laczenia tych zespoléw
przy réwnomiernym rozlozeniu $rub na obwodzie,

2.6.3.9. Niewspdlosiowosc otwordw w kolnierzach. Niewspblosiowosc

"wierconych otwordw w kolnierzach przytaczeniowych zespoléw nie
powinna by¢ wigksza od 2 mm,

2.6.3.10, Wypoziomowanie duzeqo kola przekladni walcowej. Duze koilo

przektadni walcowej nalezy wypoziomowac po zmontowaniu zbiornika
cylindrycznego: z przekladnia katowa., rolkami nosnymi dolnymi i
centrujacymi; przekladnia walcowa i lejem obrotowym. Odchylenie
od poziomu gérnej powierzchni duzego kola przekladni walcowe]j
nie powinno przekracza¢ 0,15 mm na $rednicy wiefca.

2.6.3.11, NiewspolosiowoS$SC osi duzego kola przekladni walcowej

z osia duzego stozka,- przy speinionych wymaganiach punktéw
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2.6.3,2 i 2.6.3.10 nie powinna by¢ wigksza od 3 mm,

Za srednice bazowa duzego kols przekitadni walcowej nalezy
uwazac te srednice kola zehatego, po ktérej tocza sie boczne
rolki centrujace, '

2.6.3.12, Réwnomiernosc i piynnos$c toczenia. Duze kolo prze-

kladni walcowej, z przymocowanym do niego lejem obrotowym,
powinno réwnomiernie i ptynnie toczy¢ sie na rolkach dolnych -
przy obracaniu watu napgdowego przekladni katowej.

2.6.3.13. Przyleganie na dlugpéci i wysokosci zebdéw. Slad przy-

legania zebdéw przektadni walcowej powinien wynosi¢ co najmniej
40 % szerokosci zebéwlSO % wysokosci zebdw - zgodnie z 9
klasa dokiadno$ci wg ZN-78/2740-23.

2.6.3.14. Identycznosc montazu. Montowanym prdbnie zespoiom

ktore ze wzgleddéw transportowych bgde demontowane, nalezy

zapewnic identycznosc ich ponownego zmontowania na wielkim piecu.

W tym celu w przylegajacych koinierzach, lub przyspawanych
do nich klockach, nalezy wykonac trzy otwory pod $ruby pasowane

wg PN-61/M-82331 w widocznym miejscu zaznaczyc je tymi samymi

kolejnymi cyframi. Cyfry powinny byc wybite w sposéb trwaly

'i.wyratny. Wysokos¢ cyfr powinna wynosi¢ 10 do 15 mm,

2.6.3.15, Linia mostu pochy¥ego. Po przeprowadzonym prébnym

montazu zgodnie z wymaganiami p. 2.6.3 nalezy wytrasowac na
zewnegtrznych powierzchniach urzadzenia zasypowego 0$ mostu
pochylego od podstawy stozka do g6rnej czesci zbiornika cylin-
drycznego. Wytrasowang linie utrwalic przez wymalowanie linii
koloru bialego o szerokosci 50 mm,

2.6.3.16. Montaz leja obrotowego. Nalezy zachowa¢ prostopadios$c

osi tulel w leju obrotowym wzgledem powierzchni tocznych leja.
/Obrébke otworu tulei w leju obrotowym wykonac po jego catko-
witym zespawaniu/,

7

2.7. Montaz ostateczny urzadzenia zasypowego

2.7.1. Pierscieh oporowy - rys. 12. Baza montazu urzadzenia

zasypowego jest to rzeczywista pionowa o$ piers$cienia oporowego
a nie oS pieca.
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Rys. 12

2.7.1.1. Dopuszczalne odchylenie "a"“ zewngtrznej powierzchni
pierscienia oporowego od poziomu, mierzone w 16 punktach prze-
ciwlegle polozonych na obwodzie pierscienia, nie powinno prze-
kracza¢ 0,5 mm na Srednicy zewnetrznej plerdcienia.
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2.7.1.2, Niewspdélosiowosc “"e"” - pierscienia oporowego wzgledem

pieca, zmierzona w piaszczyiZnie obsad dyszowych, nie powinna

przekraczac 30 mm,

2.7.2, Misa duzeqo stozka

2.7.2.1. Dopuszczalne odchylenie zewngtrznej powierzchni koinie-
rza misy od poziomu, nie moze byc wigksze od 0,1 mm na érédnicy
misy.

2.7.2.2., Niewspblosiowosc misy stozka duzego wzgledem pierscie-

nia oporowego zmierzona w. czterech punktach potozonych na dwéch
prostopadiych do siebie osiach, nie moze przekraczac 2 mm,

2.7.2,3. Punkty styku uszczelnienia azbestowego, uszczelniajacego

polgczenia: pierécien oporowy - misa duzego stozka - powinny byc
przesuniete wzgledem siebie o 180°,

2.7.3. Duzy stozek

2.7.3.1. Dopuszczalna wielkosc¢ miejscowej szczeliny klinowej

pomigdzy misg duzego stozka & stozkiem. Dopuszcza sie miejscowe
wystepowanie klinowej szczeliny pomiedzy powierzchniami styko-

wymi, o wielkosci podanej w punkcie 2.6.3.4,

-2.7.3.2, Niewspdlosiowos$c duzeqo stozka wzgledem ukladu wahaczy

nie moze byc wigksza od 1 mm, W przypadku wystgpienia wigksze]j

niewspblosiowosci nalezy ja zmniejszyc do 1 mm przez wlasciwe

ustawienie zespolu dzwigni wahadiowych.

S

2,7.3.3. Skrzywienie draga duzego stozka na catej diugosci nie

powinno byc wieksze od 1,5 mm,

2.7.3.4. Dopuszczalne odchylenie trawersy podwieszenia dragg

duzego stozka od poziomu nie moze przekraczac O,1 mm na 1 m

diugosci trawersy,

2.7.4. Koipak

2.7.4.1. Dopuszczalne odchylenie od poziomu plaszczyzny gérnego
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kotnierza kolpaka, nie moze byc wieksze od 0,3 mm na-érednicy

zewngtrznej koinierza,

2.7.4.2. Niewspdlosiowos¢ otworéw pod sSruby laczace kolpak z

pierécieniem oporowym nie moze przekracza¢ 2 mm, Sruby laczace
muszg byc ustawione pionowo.

2.7.5, Niewspbélosiowo$¢ powierzchni stykowej misy malego stozka

wzgledem osi duzego stozka nie moze byc wieksza od 0,5 mm zgodnie
z p. 2.6.3.7.

Niewspdlosiowos¢ zbiornika cylindrycznego i kopuly wzgledem osi
duzego stozka nie moze byc wigksza od 2 mm. - :

2.7.6, Maly stozek

2,7.6,1, Dopuszczalna wielkosc miejscowej szczeliny klinowej

miedzy misa malego stozka a malym stozkiem, okresla p. 2.6.2.2

2.7.6.2, NiewspblosiowosC maleqgo stozka wzgledem wahaczy i prosto-

woddéw nie moze byé‘wieksza od 10 mm,

2.7.6.3, Dopuszczalne odchylenie trawers podwieszenia draga sto-

zka malego od poziomu nie moze przekraczac 0,1 mm na 1 m dlugosci
trawersy. i

2.7.7. Lej obrotowy

2.7.7.1. Niewspéiosiowoéé leja obrotowego rozdzielacza wsadu

wzgledem drgga stozka matego nie moze przekraczac¢ 3 mm,

2,7.7.2, Luz miedzy rolka oporowa boczng a bieznig pionowa leja

obrotowego nie powinien przekraczac¢ 0,3 mm,
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2,7.7.3. Luz migdzy rolkg oporowa dolna a bieznia kola napgdo-

wego leja obrotowego jest niedopuszczalny,

3. KONSERWACJA I PRZECHOWYWANIE

3.1, Duzy stozek i misa duzego stozka,

3.1.1. Zabezpieczenie przed kprozjg. Powierzchnis stykowa i

powierzchnie obrobione piasty i koilnierza oporowego duzego stozka
oraz powierzchnia stykowa i powierzchnie obrobione kolnierza
misy, powinny by¢ pokryte smarem przeciwkorozyjnym Antykor &£T

wg PN-73/C-96079 i papierem parafinowym,

3.1.2, Przechowywanie. Duze stozki i misy duzych stozkéw pod-

czas przechowywania powinny by¢ zlozone w komplety i ustawione
na wypoziomowanych podkladach w pomieszczeniu zabezpieczajgcym
je przed dziataniem opadéw atmosferycznych i innych czynnikodw
dziatajacych korodujaco. '

3.1.3. Sposéb transportu i manipulacji. Opakowanie i przygoto-

wanie do transportu, manipulacje elementami przy zatadunku i
wytadunku, sposdéb ustawienia duzych czeéci /misy, stozki itp/
na wagonach, sposéb zabezpieczenia w czasie transportu p}zed
uszkodzeniem lub zniszczeniem, musza byc zgodne z odpowiednimi
normami, przepisami i instrukcjami kolejowymi lub wewngtrzzakia-
dowymi. '

3.2. Maly stozek i misa maleqo stozka oraz inne elementy odlewane

wg punktow 3.1.1. do 3.1.3.

3.3. Orag duzego stozka

3.3.1. Zabezpieczenie przed korozja. Wszystkie powierzchnie drggs

duzego stozka nalezy pokryc smarem antykorozyjnym T i papie-
rem parafinowym i zabezpieczyc przed uszkodzeniem mechanicznym
przez obiozenie klepkami drewnianymi,

3.3.2. Przechowywanie. Drgg duZego stozka podczas przechowywa-

nia powinien by¢ ustawiony na podklédach drewnianych w pomiesz-



czeniu zabezpieczonym przed wilgocia. Podklady powinny byc wy-
poziomowane, Odleglo$ci pomigdzy podktadami nie powinny prze-
kracza¢ dwoch metréw. Nie nalezy przechowywac¢ draga duzego sto-
2ka w poblizu materiatéw dzistajacych korodujaco.

3.3.3. Sposdb trénsgprtu i manipulacji. Podnoszenie draga suw-

nicg powinno odbywac¢ sig przy pomocy lin konopnych. Dopuszcza sig
podnoszenie draga duZego stozka przy pomocy lin stalowych, po
uprzednim zabezpieczeniu powierzchni drgga klepkami drewnianymi,
tak aby lina nie stykala sie z powierzchnia dragga. Ulozenie pod-
czas transportu drgga - zgodne z wymaganiami podanymi w punkcie
3,3.2, Rzucanie drgga oraz podnoszenie za jeden koniec przy
zatadowaniu i wyltadowaniu jest niedopuszczalne. Zaleca sig¢ prze-
nosic drgg przy pomocy przyrzadu /trawersy/ przy czym odlegloéc
zawiesi linowych/pgw1nna przekraczac 2 m,

3.4, Drag maltego stozka =- wg punktdéw 3.3.1 do 3.3.3

4, BADANIA

4.1, Duzy stozek i misa duzego stozka

W celu odpowiedniej rejestracji ewentualnych wad /ich rodzaju
Wielkosci, miejsc i giebokosci wystepowania/ nalezy na powierzchni
zewngtrzne] duzego stozka i misy duzego stozka wykonac siatke po-
miarowa /zasada budowy siatki patrz zalaczniki: 1 i 3/.

Dla jednoznacznego wykonania siatki nalezy bazowac na znaku zero
"0" znajdujacym sig na jego zewngtrznej powierzchni w polowie
odlewu, oraz na odlanej strzalce ustawionej zgodnie z kierunkiem
wskazéwek zegara przy przyjetej pozycji roboczej na piecu.

Siatke pomiarowa nalezy wykonac¢ dzielac liniami poziomymi odlew
duzego stozka i misy duzego stozka na 3 réwne strefy /pierwsza

u dolu w pozycji pracy na piecu/ oraz liniami pionowymi poczawszy
od znaku zero "0O" zgodnie z ruchem wskazdéwek zegara - dzielac w
ten sposéb odlew na 24 czeéci /z podziatem na 4 pola po 6 czeSci
kazde/,

Wykryte wady nalezy nanie$t¢ na odlew i odpow1edn1 rysunek /szkic/
siatki-rozwinigcia /patrz pkt. 2.1.5.7/ sporzadzony u wykonawcy

w 2 egzemplarzach. Nalezy sporzadzic¢ siatki osobne dla badah ultra-

dzwigkowych i osobno dla badan magnetycznych i penetracyjnych.
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Jeden egzemplarz siatek rozwinigC pozostaje u wykonawcy, drugi
zostaje przekazany do uzytkownika celem ewentualnej dalszej
rejestracji wad ujawnionych w czasie eksploatacji.

Siatki rozwiniecia patrz zalaczniki 2 i 4,

4.1.1. Program badan. Kazdy duzy stozek i misa duzego stozka

powinny by¢ poddane nastegpujacym badaniom:
-ogledziny zewnegtrzne, '
-badania ultradZwiekowe,
-badania magneiyczne,
-badania penetracyjne,
-badania skiadu chemicznego,
-badanie wlasnosci mechanicznych,
-sprawdzenie wymiardw,
-sprawdzenie naprawy odlewdw,
-sprawdzenie obrébki cieplnej,
-sprawdzenie napawania,
-sprawdzenie masy.

4,1.2, Opis badan

4.1.2.1. Ogledziny zewnetrzne. Badania powierzchni odlewdw nalezy

przeprowadziC przez ogledziny okiem nieuzbrojonym.

Sprawdzeniu podlegaja wszystkie powierzchnie duzych stozkdw i mis
duzych stozkéw na zgodnos$Sc z wymaganiami ujetymi w punktach
2.1:3; 2.1.4 1 2,1.8,

4,1.2.2, Badanis ultradzwickowe odlewdéw duZych stoikéw i mis
duzych stozkéw powinny byc przeprowadzone na odlewach wstegpnie
obrobionych skrawaniem zgodnie z instrukcjami nr N-2597/1 oraz
N-2597/2 opracowanymi przez IMZ w Gliwicach. Zaleca sig aby
przy badaniach ultradzwiekowych brali réwniez udzial przedsta-
wiciele uzytkownika.

Wykryte wady nalezy réwniez naniesc na powierzchnie odlewdw
oraz na rysunkach /szkicach/ siatki = rozwiniec¢ z uwzglednieniem
rodzaju, wielkosci i glebokoéci zalegania poszczegélnych wad.
Kryteria kwalifikacji wykrytych wad wewngetrznych do grupy do-
puszczalnych, naprawialnych wzglednie niedopuszczalnych-zgodnie
z punktem 2.1.4.2 a,b,c.



BN—G?{%?&3—O7

4.1.2.3. Badania magnetyczne nalezy przeprowadzic na wszystkich

powierzchniach obrobionych mechanicznie w celu wykrycia obecnosci
‘ewentualnych wad zewngtrznych i powierzchniowych.

Wykryte wady nalezy naniesc¢ na rysunki /szkice/ siatek-rozwinigcé
z uwzglednieniem ich rodzaju, wielkosci i charakteru. Kryteria
kwalifikacyjne wad zgodnie z punktem 2,1.4,

4,1.2.4, Badania penetracyjne. Na powierzchniach, na ktdérych nie

jest mozliwe przeprowadzenie badan ultradiwigkowych a mianowicie:
na zewngtrznej powierzchni w rejonie powierzchni uszczelniajacej
oraz obszarach z uzebrowaniem zewngtrznym i nad uzebrowaniem
wewnetrznym dla-duzego stozka nalezy przeprowadzi¢ badania
penetracyjne.

Wykryte wady powierzchniowe oraz nieciggiosci odlewu nalezy na -
nies¢ na (ysunki /szkice/ siatki - rozwiniec z uwzglednieniem ich
rodzaju, wielkosci i charakteru.

Kryteria kwalifikacyjne wad zgodnie z punktem 2.1.4,

4.1.2.5. Badania skladu chemicznego. Skiad chémiczny staliwa

nalezy sprawdzi¢ na prébkach pobranych w érodku rozlewania stali-
wa z kadzi zgodnie z PN-77/H-83151 i PN-72/H-83154.

Do badan dopuszcza sig¢ pobieranie widréw z wlewka probnego /do
badarh wiasnosci mechanicznyéh/ - wykonanego zgodnie z punktem
4.1.2.6 lub bezpos$rednio z odlewu.

Sprawdzeniu podlega skiad chemiczny staliwa uzytego do wykonania
odlewu na zgodnosc z wymaganiami punktu 2.1.1.

4.1.2.6. Badanie wtasnosci mechanicznych

a/ Przygotowanie i wykonanie prébek:

- ksztalt i wymiary wlewkdéw prébnych powinny byc zgodne z
PN-76/H-04309

- wykonanie wlewkéw prébnych. Wlewki prébne powinny byc wykonane

w formach piaskowych,

- Zalewanie wlewkdéw prébnych nalezy przeprowadza¢ w srodku rozle-

wania staliwa z kadzi.

- Obrobka cieplna wlewkéw prébnych. Obrébke cieplna wlewkéw prob-

nych nalezy wykonac w podobnych warunkach jak obrébke fieplna
odlewéw - punkt 2.1.6 - odpowiednio skracajac czas wytrzymania.
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- Wykonanie prébek. Prébki do badania wlasnosci mechanicznych

powinny by¢ wycigte z wlewkdéw probnych zgodnie z PN-76/H-04309,

b/ Badania

- Badanie granicy plastycznosci /Re/ i wydiuZenie /A5/ nalezy

wykonac¢ podczas préby statycznej rozciagania prébek cylindrycz-
nych o $rednicy 10 mm i dlugo$ci obliczeniowej 50 mm. Dopuszcza
sig¢ przeprowadzenie badan na prébkach o srednicy 5 mm i diugosci
obliczeniowej 25 mm.

Badania nalezy przeprowadzac zgodnie z PN-71/H-04310, Granica
plastycznosci /R / i wydluzenia /Ag/ powinny by¢ zgodne z
PN-80/H-83152.

- Badanie udarnos$ci /Kc/ nalezy przeprowadzic - zgodnie z

‘ KCUr
PN=79/H-04370 - na prébkacho wymiarach 10 x 10 x 55 mm, z na-
cigciem o gigboko$ci 2 mm i promieniem zaokraglenia r= 1mm.
Udarnosc¢ powinna by¢ zgodna z PN-8(0/H-83152,

4,1.2.7. Sprawdzenie wymiardéw. Pomiary nalezy ptrzeprowadzac za

pomoca przyrzadéw pomiarowych odpowiednich do klasy doktadnosci
mierzonych wymiardw. Sprawdzeniu podlegaja odlewy duzych
stozkéw i ich mis na zgodnos¢ z wymaganiami punktu 2.1.2.,
wstepnie obrabione - na zgodnos¢ z wymaganiami punktu 2.1.7.,

gotowe - na zgodnos$c z wymaganiami punktéw 2,1.2 i 2.1.9,

4.1,2.8. Sprawdzenie naprawy odlewdw

- Kontrola wycinania wad. Wycinanie wad powinno by¢ sprawdzone w

zakresie doboru sposobéw wycinania, okre$lonych w punkcie 2,1,5.

- Sprawdzenie wycinania wad, Sprawdzeniu podlegaja wszystkie

wycigecia wad na zgodno$c z wymaganiami.punktu 2.1.5, Zaleca sieg
przeprowadzac badania defektoskopem magnetycznym lub penetrantem,

- Kontrola procesu zaspawania wad. Proces zaspawania wad powinien

byc sprawdzony w zakresie:
- przestrzegania okreslonych w dokumentacji technologicznej
parametréw spawania, °
~ sposobu i kolejnosci ukladania poszczeg6élnych warstw napoiny,
- kwalifikacji i uprawnien spawaczy.
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Wady naprawione przez zaspawanie nalezy sprawdzi¢ przez
ogledziny okiem nieuzbrojonym oraz przy pomocy badarn radiogra-
ficznych.

Przygotowanie miejsc spawania, przebieg i ocena wynikéw badan
radiograficznych, powinny by¢ zgodne z odpowiednig instrukcja.

4,1.2.9. Sprawdzenie obrébki cieplnej. Obrébka cieplna odlewdw

duzych stozkéw i ich mis powinna byc sprawdzona w zakresie wszy-
tkich parametréw wyZarzania okres$lonych w punkcie 2,1.6 oraz
zgodnie z obowigzujacymi instrukcjami technologicznymi.

4.1.2.10, Sprawdzenie papawania. Wykonanie napoin powierzchni

zsypowych i stykowych duzych stozkdéw i ich mis powinno byc
sprawdzone zgodnie z ZN-66/0629-01, lub odpowiednia instrukcja.

4,1.2.11, Sprawdzenie masy , Duzy stozek i mise duzego stoz-

ka nalezy zwazy¢ na wadze o dokladno$ci do 10 kg. Sprawdzeniu
podlegaja odlewy na zgodnosc z wymaganiami dokumentacji oraz
gotowe duze stozki i misy duzych stozkdéw na zgodnosc¢ z wymagania-
mi podanymi w punkcie 2,1.9.

iy

4.2, Maly stozek i misa malego stozka - wg pkt. 4.1,

4,3, Drgg duzego stozka

-4.3.1. Program_badan. Dla kazdego draga duzego stozka nalezy

wykonac dwie grupy badan:

a/ badanie preta,
b/ sprawdzenie drasa duzego stozka.

Zamiast wykonywania badan dopuszcza si¢ sprawdzenie na pod-
stawie zaswiadczen jako$ci /atestu hutniczego/.

4.3.1.1, Badanie preta. Do badan preta naleza:

a/ ogledziny zewnegtrzne,
b/ sprawdzenie skladu chemicznego,
¢/ badanie wtasnosci mechanicznych,

d/ préba giebokiego trawienia,

43
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e/ sprawdzenie obroébki cieplnej.

4,3,1.2, Sprawdzenie dr3pa duzego stozka. Do badan draga duzego

stozka naleza:
a/ ogledziny zewnetrzne,
b/ sprawdzenie wymiarodw,
¢/ badanie ultradzwiekowe.

4. 3.2- Opls badaﬁ

4.3.2,1, Ogledziny zewnetrzne. Ogledzipom zewnetrznym podlegaja

wszystkie powierzchnie preta walcowanego, obrobionego wstepnie
i gotowego draga: duzego stozka na zgodnos¢ z wymaganiami pun-
ktéw 2.3.2, 2,3.4 i 2,3.5, Ogledziny powierzchni powinny byc
przeprowadzone okiem nieuzbrojonym,

4.3.2.2, Sprawdzenie skladu chemicznego. '‘Skiad chemiczny stali

nalezy sprawdzi¢ na prébkach pobranych w $rodku rozlewania stuli
z kadzi oraz na prébkach pobieranych z gotowego preta walcowanego
z obydwu jego koncdw osobno, w postaci widrkéw otrzymanych przez
skrawanie lub nawiercenie preta w ilosci po 50 g.

Pobieranie wiérkéw do analizy powinno nastapic po catkowitym
usunigciu zgorzeliny z powierzchni przeznaczonej do skrawania
lub wiercenia,

Sktad chemiczny prdébek podano w tablicy 3

Tablica 3

:2:;1 Sktad chemiczny, %

P S Cr Ni Cu
max max max| max max

C' ‘ Mn Si

15 | 0,12+ 0,13} 0,35:0,65| 0,17+0,37 |0,04 | 0,04| 0,25/0,30 | 0,30

4,3,2.3, Badanie wiasnosci mechanicznych

- Préba rozciagania. Do préby rozciagania nalezy pobrac¢ po dwie

prébki z obydwu koncéw preta. Prébki nalezy wycig¢ w ten sposdb,
aby o$ prébki byla oddalona o 1/3 promienia od powierzchni preta.
Prdhe rozciggania przeprowadiié wg PN=71/H-04310 na prébkach o
érednicy 10 mm i diugo$ci obliczeniowej SO mm,
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- Préba twardosci. Prébe twardosci preta przeprowadzi¢ sposobem

Brinella wg PN-78/H-04350.

-~ Préba udarnosci.Do préby udarnos$ci nalezy pobrac¢ po dwie prébki

z obydwu koricéw preta. Prébki nalezy wycigC w ten sposéb aby os
préobki byta oddalona o 1/3 promienia od powierzchni preta. Prébe
udarno$ci nalezy przeprowadzic zgodnie z PN-T79/H-04370, na proéb-
kaéﬁ'g wymiarach 10 x 10 x 55 mm, z nacigciem o gigbokosci 2 mm
i promieniu zaokraglenia r= 1mm.

4,3.2.4, Préba gtebokiego trawienia. Do prdby trawienia nalezy

pobrac dwie prébki /tarcze/ z obydwu koficéw preta. Probe glebokie-
go trawienia przeprowadzac zgodnie z PN-57/H-04501 na zgodno$c z
wymaganiami punktu 2,3.3.2,

4,3,2.5, Sprawdzenie obrébki cieplnej. Obrébka ciepla draga

duzego stozka powinna by¢ sprawdzona w zakresie Wszystkich para-=
metréw wyzarzania okreslonych w PN=-76/H-01200,

4,3.2,6, Sprawdzenie wymiaréw. Sprawdzeniu podlegaja wszystkie

wymiary drgga duzego stozka na zgodnosc z rysunkami technicznymi
i wymaganiami quanymi w punkcie 2.3.5.2. Przy sprawdzeniu powierz-
chni stozkowej kohcéwki draga duzego stozka oraz otworu na klin,
nalezy postugiwac sig wzorcami tulei i klina. Slady przylegania
powinny byc¢ rozlozone na calych powierzchniach przylegania, Gwint
draga sprawdzic przez pomiar i nakrgcenie nakrgtki wzorcowej na
calej diugosci gwintu, Pomiar odchylek prostoliniowosci draga
nalezy wykonac metoda zmian wielkosci strzalek ugigcia podczas
obrotu draga o kat 360°, ustawionego na podporach. Zmiany wiel=-
koéci strzaltek ugigcia nalezy mierzyC dziesigcioma czujnikami
ustawionymi w réwnych odleglosciach od siebie. Sposéb pomiaru
pokazuje rys., 13,

Rys. 13
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Dopuszczalng zmiany wielkosci strzatek ugigcia w czasie obrotu
draga duzego stozka o kat 360° moga wynosi¢ maksimum 1,5 mm,
Sprawdzenie prostoliniowo$éci draga na dtugos$ci 1 m, nalezy
wykona¢ przy pomocy liniatu prostokatnego o diugosci 1 m i
szczelinomierza, Pomiary nalezy wykonac w trzech polozeniach

draga.

Pozostaie wymiary powinny by¢ sprawdzone przy pomocy przyrzadéw
pozwalajacych na pomiary z dokladnoécia podana na rysunkach.

4,3.2.7. Badanie ultradiwiekowe. Badanie dragdw duzych stozkédw

defektoskopem ultradzwigekowym na obecnosc wad wewnegtrznych
powinno byé wykonane po wstepnej i korficowej obrébce mechanicznej.

Badanie ultradiwigkowe przeprowadzac z czuloécig zapewniajaca
wykrycie istotnych wad. Dopuszcza si¢ drobne wady wewngtrzne
wykazane przez badanie ultradiwigkowe w postaci:

a/ rozwalcowanej rzadzizny materialowej leZzacej w osi draga
o $rednicy nie wigkszej niz 15 mm i diugoséci do 150 mm, Suma
dlugosci wad nie moze byc wigksza od 1500 mm,

b/ drobnych rozwalcowanych pegcherzy, bgdacych pozostaloscia
jamy usadowej zlokalizowanych w osi drgga, o wymiarach do 15 mm
w plaszczyinie prostopadiej do osi draga oraz do 100 mm - w
kierunku osi draga.

Wady wystepujace poza osia draga i w miejscach przejscia
powierzchni walcowej w gwint sa niedopuszczalne. Warunkiem dopusz-
czeno wady jest uzyskanie oprécz odbitego echa od wady, wyraz-
negc echa dna badanego draga. Wady wywolujace catkowity zanik
echa od dna drags sa niedopuszczalne,

4.4. Drgg matego stozka

4,4.1. Program badufi, Kazdy drag matego stozka nalezy poddac

nastepujacym badaniom:
- ogledziny zewnetrzne,
- badanie skiadu chemicznego,
- badanie wlasnosci mechanicznych,
- proba gigbokiego trawienia,
-~ sprawdzenie wstepnej obrdbki skrawaniem,
- sprawdzenie wymiaréw i ostatecznej obrébki skrawaniem,
- badanie ultradiwigkowe,
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4,4,2, Opis badari, Badanie drgaga wg punktu 4,3 - bez obrébki

cieplnej. Badanie ultradzwigkowe wg punktu 4.4.2.1.

4.4.2,1., Badanie ultradzwigkowe, Badanie dragéw rurowych malego

stozka mozna przeprowadzié w wiekszosci przypadkéw, przy pomocy
fal poprzecznych, przy tym wazny jest dobdér kata w zaleznosci od
grubosci $cianki rury i $rednicy zewngtrzrej. Dobér czestotliwosci
i przetwornikéw wg przyjetych zasad pomiardw,

Dobér czestotliwosci drgan - wg doswiadczenia lub badar rozpo-

znawczych.
Na ogél stostije sig:
- stal o drotnym ziarnie: czestotliwos¢ 2 do 5 MHz,
- staliwo: czestotliwosc 1 do 4 MHz,
m stale wysokoweglowe : czestotliwosc ponizej 1 MHz.

4.4,2.2, Badanie rur stulowych = wg PN=73/H-74219

4.5, Elementy napawane

4,5.1. Program badarn. W zakresie badah napawanych elementdw

wchodzi:
- sprawdzenie jakosci elektyod i toznikéw stosowanych do
napawania,

kontrola procesu napawania,

kontrola obrébki cieplnej.

kontrola warunkéw szlifowania powier~>chni napawanych,
sorawdzenie wielkoéci odksztalceri srednic elementdw

napawanych i okreélenie grubos$ci warstw napoiny,
- bzdanie twardosci napoiny na powierzchniach stykowych.

4.5.2, Opis badan

4.5.2.1. Spruwdzenie jako$ci elektrod i topnikdéw polega na spraw-

dzeniu zaswiadczen jakosci dle elekt-od rdzeniowych i wymagan
punktu 2.5.1,

4.5.2.2. Sprawdzenie stanu przygotowania powierzchni obrobionej

mechanicznie i podlegajacej napawaniu, przeprowadza sie okiem

nieuzbrojonym, celem sprawdzenia zgodnos$ci stanu powierzchni z
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wymaganiami punktu 2.5.3 i dokumentzcja techniczna.

4.5,2.3. Kontrola procesu napawania polega na sprawdzeniu:

- przestrzegania okreslonych w szczegdiowej technologii parame-
tréw napawania,

- dotrzymania warunkéw wstepnego nagrzania elementdéw napawanych
do termperatury okre$lonej w punkcie 2.5.4.2,

- sposobu kolejnos$ci uktadania poszczegdlnych warstw napoiny
podanych w karcie technologicznej napawania lub instrukcji,

- kwalifikacji i uprawnief spawaczy. '

4.5.2.4, Kontrola obrébki cieplnej. obejmuje sprawdzenie dotrzy=-

mania warunkéw wyzarzania okres$lonych w punkcie 2.5.5.

4,5.2.5. Kontrola warunkéw szlifowania polega na sprawdzeniu

parametréw szlifowania i doboru tarcz $ciernych, okres$lonych
w karcie instrukcyjnej obrébki mechanicznej elementdw napawanych.
I

4,5,2.6. Sprawdzenie wielkosci odksztalcen i okredlenia grubosci

warstw napawanych slektrodg DP-3 i elektroda EStel Ni50 dokonuje
sig@ w czasie obroébki mechanicznej. .

Gruboéc warstwy napawenej i wielkosci odksztalcer nie moga
przekroczy¢ wymagan podanych w punkcie 2.5.6.2.

4,5,2.7. Badanie twardosci powierzchni stykowych wykonuje sig

po szlifowaniu wykahczajgcym, miotkiem POLDI, Dopuszcza sieg
réwniez stosowanie innych metod pomiaru twardosci.

Ilosc pomiaréw dokonanych na powierzchni napawanej elektroda
DP-3 powinna wynosic¢ nie mniej niz cztery na obwodzie, natomiast
na powierzchni napawanej elektroda EStel Ni50: 8 4 12 na obwodzie.
Wyniki pomiaréw powinny byc zgodne z wymaganiami punktu 2.5.6.2.

4.6, Montaz probny urzadzenia masypowego

4,6.1. Program .badan, Czes$ci, zespoly i zmontowane prébnie urzag-

dzeni@ zasypowe powinny byc poddane nastgpujgcym badaniom:

- ogledzionom zewngtrznym,
- sprawdzeniu materialdw,
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- sprawdzeniu przylegania tulei i nakretki do powierzchni
matego stozka,

- sprawdzeniu szczelnosci zamknigcia matego stozka z misga
matego stozka,

- sprawdzeniu pclaczenia draga duzego stozka z duzym
stozkiem. '

- sprawdzeniu wywazenia stozkéw,

- sprawdzeniu prostopadlos$ci draga duzego stozka,

- sprawdzeniu szezelnosci potaczenn spawanych koilpaka,

- sprawdzeniu przylegania poidéwek koilpaka,

- sprawdzeniu przylegania pokryw do korpuséw wlazidw
koipaka.

- sprawdzeniu wypoziomowania duzego stozka i go6rnej powierzchni
koinierza misy duzego stozka,

- sprawdzeniu wspdlosiowosci,

- - gprawdzeniu szczelno$ci zamknigcia duzego stozka z misga

duzego stozka, |

- sprawdzeniu wypoziomowania powierzchni,

- sprawdzeniu wspdlosiowosci otwordw na éruby w koilnierzu,

- eprawdzeniu réwnomierno$éci i piynnosci toczenia, duzego
kota przekladni walcowej,

- gsprawdzeniu $ladu przylegania zgbdéw przekladni walcowej.

4.6.2, Opis badan

4.6.2.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzic sprawdzajac

zgodnosc czeéci i zespoléw urzadzenia zasypowego z wymaganiami
punktéw 2.6.1, 2.6.3.8 i 2.6.3.14,

4.6.2.2, Sprawdzenie materialdéw. Jakosc uzytych materialéw nalezy

sprawdzi¢ tylko dla tych czes$ci, dla ktérych dokumentacja techni-
czna wymaga zaswiadczel jakosci /atestéw/. Sprawdzenie materialdw
polega na sprawdzeniu zaéwiadczen o jakoséci stwierdzajacych zgod=-
nosc uzytych materiatéw do wykonania przedstawionych do badah
czgsci z dokumentacja technicznag i odpowiednimi normami przed-
miotowymi,
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4.6.2.3. Sprawdzenie przylegania powierzchni tulei i nakretki

do powierzchni malego stozka. $lad przylegania powierzchni na

zgodno$¢ z p. 2.6.2.1. nalezy sprawdzic¢ na farbe.

4.6.2.4. Sprawdzenie szczelno$ci -zamknigcia malego ‘stozka i jego

misy, Luz miedzy przylegajacymi powierzchniami matego stozka z
misa malego stozka na zgodnos¢ z wymaganiami punktu 2.6.2.2.,
nalezy sprawdzic¢ przy pomocy szczelinomierza, wg PN-75/M-53390,
Przed sprawdzeniem luzu nalezy wykonac nastepujace czynno$ci:

a/ maly stozek nalezy ustawiC na plycie traserskiej, z
tolerancja odlegios$ci od rysy kontrolnej matego stozka do powierz-
chni plyty traserskiej, mierzonej wysoko$ciomierzem suwmiarkowym
typu MAR wg PN-72/M-53131, nie wigksza od 0,1 mm na 1000 mm jego
srednicy. _ )

b/ na tak ustawiony maly stozek nalezy nalozyC mise maitego
stozka i przy pomocy wysokosciomierza MAR wg PN-72/M-53131 nalezy
sprawdzic¢ tolerancje odlegtosci od dolnej powierzchni kolnierza
misy /powierzchni spoczywajgcej na koinierzu koilpaka/ do powierz-
chni roboczej plyty traserskiej, przy czym tolerancje ta nie
powinna przekraczac¢c 0,1 mm na 1000 mm jego $rednicy.

Dopuszcza si¢ miejscowe wystepowanie klinowe]j szcieliny miedzy
powierzchniami stykowymi, pozwalajacej na wsunigcie szczelinomierza
0.03 mm na glebokos$c 20 mm;dlugosé szczeliny okolo 10 % obwodu.

Sprawdzenie luzu nalezy wykonac czterokrotnie, przy czym przy
kazdym nastepnym badaniu zmienié polozenie misy o 90° w stosunku
do polozenia stozka - zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara.

4.6.2.5. Sprawdzenie polaczenia draga duzego stozka z duzym

stozkiem nalezy przeprowadzi¢ na farbe. Slady przylegania powierz-
chni wg punktu 2.6.2.3.D0 sprawdzenia powierzchni przylegania
draga duzego stozka nalezy stosowaC wzorcowa kofcéwke draga.

4.6.2.6, Sprawdzenie wywazenia stozka nalezy wykona¢ zgodnie z

wymaganiami punktu 2.6.2.4,

4.6.2.7. Sprawdzenie prostoliniowo$ci draga duzego stozka

na zgodno$é z wymaganiami p. 2.6.2.5. nalezy przeprowadzic¢ dla catko
witej diugosci draga wg punktu 4.3.2.6 odnosnie sposobu pomiaru
prostoliniowoéci draga, przy pomocy linialu MLTa o diugosci 1 m

wg PN-74/M-53180 i szczelinomierza. Pomiar nalezy przeprowadzic
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w trzech polozeniach draga. Pomiar prostoliniowosci na calkowi-
tej dlugosci wykonaC przy pomocy naciggnigtej struny i szczelino-

mierza. Struna powinna by¢ wykonana z drutu sprezynowego 0,5 = 0,8
mm wg PN-71/M-80057.

4,6.2.8. Sprawdzenie szczelnosci polaczen spawanych koipaka na

zgodnos$c z p. 2.6.2.6 nalezy przeprowadzic nafta. -

4.6.2.9. Sprawdzenie przylegania poidwek kolpaka na zgodnos$c z

wymaganiami p. 2.6.2.?;n3192y przeprowadzi¢ szczelinomierzem.

4,6.2.10, Sprawdzenie przylegania pokryw do korpuséw wiazdéw

kolpaka na zgodnos$c z wymaganiami p., 2.6.2.8 nalezy przeprowadzic

szczelinomierzem,

4.6.2.11., Sprawdzenie wypoziomowania duza2go stozka i gérnej po-

wierzchni koinierza jeqo misy na zgodno$c z wymaganiami p.

2.6.3.2. i 2.6.3.3., nalezy przeprowadzic przy pomocy niwelatora
wg katalogu sprzetu optycznego SWW 0951-0966, precyzyjnej laty
niwelacyjnej inwarowej i wysokoéciomierza MAR wg PN-72/M-53131.

4.6.2.12, Sprawdzenie niewspdlosiowos$ci na zgodno$c z wymaganiami

punktéw 2,6.3.7 i 2.6.3.11, moze polegac na zmierzonej odlegio-
6ci od srodkow srédnic bazoﬁych do osi zespoildw lub uktadu
zespotéw, ktora wyznacza ostrze pionu precvzyjnego PP wg Pti-69/
N~99320 o . masie co najmniej 630 g . opuszczanego z srodka
gérnej srednicy bazowej. Srodki $rednic bazowych nalezy wyzna-
czyC przy pomocy trzech mocno naciagnigtych strun z przeciwle-
giych punktéw srednicy bazowej. Struny powinny byc¢ wykonane z
drutu spregzynowego wg PN-71/M-B0057 o ¢rednicy 0,2 do 0,3 mm

Srodek érednicy bazcwej znajduje sig w miejscu skrzyzowania
tych strun. Paza tym mozna stosowaC wzornik i pion.

4.6.2.13, Sprawdzenie szczelnosci zamknigcia duZego stozka i jego

misy. Luz migdzy przylegajacymi powierzchniami duzego stozka z

misg duzego stozka, na zgodno$C z wymaganiami p. 2.6.3.4. nalezy
sprawdzi¢ z dwéch stron przy pomocy szczelinomierza wg PN-75/
M-53390. Sprawdzenie luzu nalezy wykona¢ czterokrotnie, przy
czym przy kazdym nastepnym badaniu nalezy zmieniC polozenie misy
o 90° w stosunku do poloZenia stozka - zgodnie z kierunkiem
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ruchu wskazowek zegara.

Dopuszcza sig miejscowe wystepowanie klinowej szczeliny mie-
dzy powierzchniami stykowymi, pozwalajacej na wsunigcie szczeli-
nomierza 0,03 mm na glebokod¢ 20 mm,

Maksymalna diugo$¢ szczeliny moze wynosi¢ okolo 10 % obwodu.

4.6.2.14, Sprawdzenie wypoziomowania powierzchni na zgodoosc¢ z

wymaganiami p. 2.6.3.5., 2.6.3.6. i 2.6.3.10. nalezy przeprowa-
dzic przy.pomocy liniatu prostokatnego MLTa i poziomnicy wg
PN-76/M-53375 z dziatka elementarna 0,05 mm/m o dilugosci co
najmniej 200 mm, lub za pomoca pomiardw geodezyjnych,

4.6.2.15, Sprawdzenie wspblosiowosci otworéw na sruby w koinierzach

\

na zgodnosc¢ z quaganiami pP. 2.6.3.9 nalezy przeprowadzi¢ spraw=-
dzianem walcowym, ktérego srednica powinna byé wieksza-o 2 mm

od $ruby taczacej. Sprawdzien powinien swobodnie i bez skrzywie-
nia przechodzi¢ przez badane otwory w koinierzach.

4,6.2.16. Sprawdzenie réwnomiernosci 1 piynnos$ci toczenia duzego

kota przekladni walcowej nalezy przeprowadzic¢ zgodnie z wymaga-

niami p. 2.6.3.12.

4.6,2.,17. Sprawdzenie Sladu przylegania zebdéw przekiadni walcowej

na zgodno$¢ z wymaganiami p. 2.6.3.13 nalezy przeprowadzic
zgodnie z ZN-78/2740-23 lub odpowiednig instrukcja.

5. REGULACJA APARATU ZASYPOWEGO

Regulacje aparatu zasypowego wykonac¢ wg odpowiedniej instrukcji.

6. MONTAZ OSTATECZNY URZADZENIA ZASYPOWEGO

Montaz ostateczny urzadzenia zasypowego wykonac wg punktéw 4.6
i 5 oraz odpowiednich instrukcji.
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© 7. OCENA WYNIKOW BADAN

i

7.1, Stozki i misy uznaje sig¢ za dobre, jezeli wyniki badad prze-

prowadzonych wg punktéw 4.1 i 4.2 sa dodatnie.

7.2. Dragl stozkéw uznaje sie za dobre, jezeli wyniki badan

przeprowadzonych wg punktéw 4.3 i 4.4 sa dodatnie,

7.3. Badanie proceséw napawania nalezy uznac za zgodne z wymaga-

niami

normy, jezeli wyniki‘wszystkich badéﬁ przeprowadzonych wg

punktu 4.5 sa dodatnie,

7.4, Badanie czesci i zespoldéw zmontowanego prébnie urzadzenia

zasypowego, halezy uzna¢ za zgodne z wymaganiami normy, jezeli

wyniki wszystkich badan przeprowadzonych wg punktu 4.6 sa dodatnie.

8. ZASWIADCZENIE ODBIORU

8.1. Duzy stozek i misa duzego stozka

8.1.1,

Zaswiadczenie o jskosci. Na kazdy duzy stozek i mise

uznane za zgodne z wymaganiami niniejszej normy, wykonawca powinien

wystawi¢ zaswiadczenie zawierajace:

nazwe wytworni,

nazwe czesci,

numer rysunku,

gatunek materialu,

numer wytopu,

sklad chemiczny materialu,

wlasno$ci mechaniczne materialu,

masa odlewu.

masa czesci,

rodzaj i przebieg obrébki cieplnej,

stwierdzenie o zgodnosci z wymaganiémi niniejszej normy,
date odbioru,

protokét komisji o dopuszczeniu do naprawy wad z rysunkiem

/szkicem/ siatki-rozwiniecia /patrz zaltaczniki/
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Ponadto do zaswiadczenia powinno byc¢ zalaczone zaswiadczenie
jakosci napawania /wystawione wg ZN-66/0629-01 lub odpowiedniej
instrukcji/.

8.1.2, Postepowanie z duzym stozkiem i misa duZzego stozka nie-

zqgodnymi z wyméganiami normy.

8.1.2.1. Duzy stozek i misa duzego stoika uznane w wyniku badan

podanych w punkcie 4.1 za niezgodne z wymaganiami normy, moga by¢
przez wykonawcg poprawione na podstawie protokéiu komisji przy
zachowaniu wymogdéw identycznych jak w punkcie 2.1.5.6.

8.1.2.2. Protokél komisji powinien zawierac : dokladny opis,

szkic rozmieszczenia i sposdéb naprawy wad oraz wykaz rodzai
i wynikéw przeprowadzonych badan,

8.2, Maly stozek i misa maleqgo stozka - wg p. 8.1

5

8.3. Drgg duzego i malego stozka

8.3.1. Zaswiadczenie o jakosci. Dla kazdego draga duzego i

matlego stozka wykonawca powinien wystawiC zaswiadczenie
zawierajace:

= nazwe wytwérni,

- nazwg czesci,

- numer rysunku

- wynik badah ultradzwigkowych,

- protokél z badan prostoliniowo$ci draga, -

- zaswiadczenie jakosci /atest hutniczy/. '

Zaswiadczenie jakosci /atest/ powinien zawierac:
- gatunek materialu,
- numer wytopu,
- skiad chemiczny materialu,
- witasnosci mechaniczne materiatu,
- rodzaj i przebieg obrébki cieplnej,
- wynik giebokiego trawienia.:

B.4. Zaswiadczenie jako$ci napawania - punkt 2,1.8 - wystawione

jest w dwéch egzemplarzach przez kontrole techniczng sprawujaca
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nadzér nad wykonaniem napawania. Jeden egzemplarz otrzymuje uzyt-
kownik wraz z urzadzeniem, drugi pozostaje w aktach kontroli.

9, ODBIOR KOMISYJNY URZADZENIA ZASYPOWEGO U WYKONAWCY

9.1, Podstawa odbioru komisyjnego. Odbiér komisyjny nalezy przepro=-

wadzi¢ na podstawie zlecenia, dokumentacji technicznej, odpowied-
nich norm przedmiotowych i wynikéw badan,

9,2. Skiad komisii odbiorczej. W skiad komisji odhiorczej powinni

wchodzi¢ co najmniej przedstawiciele: wydzialu wielkich piecéw i
pionu gidéwnego mechanika zakladu zamawiajgacego i kontroli techni-
cznej zakiadu wykonujacego.

9,3, Miejsce odbioru komisyjnego. Odbiér komisyjny nalezy przepro-

wadzi¢ w zakladzie wylonujacym prébny montaz.

9.4. Zgloszenie 'do odvioru urzadzenia zasypowego dokonuje pisemnie

zaklad przeprowadzajacy prébny montez.

9.5, Termin odbioru. Zaleca sig¢ aby odbiér komisyjny byt zakonczony

co najmniej na 10 dni przed oddaniem urzadzenia zasypowego do osta-
tecznego montazu na wielki piec.

9.6. Protokél odbioru komisyjnego

9.6,1. Tresc protokéiu odbioru komisyjnego. Protokét powinien zawie-

.

rac nastepujace dane:

zaktad zamawia jacy,

- zaklad wykonujacy,

- date odbioru komisyjnego,

- pelng nazwe urzadzenia zasypowego,

- nazwiska czlonkoéw komisji odbiorczej, z podaniem stanowiska i
- wyniki badafi, nazwy reprezentowanego zakladu,

- wnioski.,

9.6.2. Wnioski w protokdle. Protokél spisany przez komisje
odbiorcza powinien by¢ zakornczony jednym z nastepujacych wnioskéw:

a/ urzgdzenie przyjmuje sie bez zastrzezen,
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b/ urzadzenie przyjmuje sie, jakkolwiek posiade nastepujace
usterki /wyszczegdlnic jakie/, ktdére jednak zdaniem komisji od-
biorczej nie sa istotne dla dobrej pracy urzadzenia,

¢/ urzadzenie przyjmuje sie, mimo stwierdzenia nastepujaeych
wad / wymieni¢ jakie/, ktére wykonawca zobowigzuje sie usunac
do dnia .....s....... i dostarczyc urzadzenie wraz z dodatkowym
protokéiem kontroli techniéznej stwierdzajacym usunigcie wykaza<«
nych wad,

d/ urzadzenie nie przyjmuje si¢ z powodu /wyszczégblnié jakie/
teeevesesesseesesss komisja ustala termin powtérnego odhOru na

dzZieN ...eivevsecencana

9.6.3. Podpisy. Protokdél odbioru komisyjnego powiﬁni podpisac

wszyscy czlonkowie komisji.

9.7. Postepowanie z urzadzeniem niezgodnym z wymaganiami normy.

Urzadzenie zasypowe, uznane w wyniku badan w czasie odbioru przez
komisj¢ odbiorcza za niezgodne z wymaganiami normy, moze byc
przez zaktad wykonujacy poprawione przez wymiane lub naprawienie
czesci wadliwych. Naprawe czes$ci wadliwych dopuszcza sie jedynie
wtedy, gdy nie wpiynie ona ujemnie na bezpieczeristwo pracy:.i
niezawodnosc¢ dzialania urzadzenia.

10. ODBIOR KOMISYJINY URZADZENIA ZASYPOWEGO PO MONTAZU

OSTATECZNYM U UZYTKOWNIKA

10.1. Podstawa odbioru komisyjneqo. Odbiér komisyjny nalezy

przeprowadziC na podstawie: zgloszenia przez zak}ad wykonujacy
ostateczny montaz urzadzenia zasypowego na wielkim piecu, '
dokumentacji technicznej, odpowiednich norm przedmiotowych, wyni-
kdw badan przeprowadzonych po prdbnym montazu i odpowiednich
instrukcji odbiorczych uzytkownika. : |

10.2, Skiad komisji odbiorczej. W sklad komisji odbiorczej powinni

wchodzi¢ co najmniej przedstawiciele: wydziatu wielkich piecdw
i pionu gléwnego mechanika uzytkownika oraz przedstawiciel
kontroli technicznej zakladu wykonujacego montaz urzadzenia
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zasypowego na wielkim piecu.

10.3. Miejsce odbioru komisyjnego. Odbiér komisyjny naleZy przep-

rowadzic na wielkim piecu zakiadu uzytkujacego wielki piec.

10.4, Zgtoszenie do odbioru. Zgioszenie do odbioru urzgdzenia

zasypowego, ostatecznie zmontowanego na wielkim piecu, dokonuje
pisemnie zaklad przeprowadzajacy montaz urzadzenia zasypowego.

10.5. Termin odbioru. Zaleca sie, by odbiér komisyjny zmontowa-

nego ostatecznie urzadzenia zasypowego na wielkim piecu nastapit
w terminie do 10 dni po zakoficzonym montazu ostatecznym urzadzenia
zasypowego u uzytkownika.

10.6, Protokél odbioru komisyjneqo

10.6.1. Tresé protokélu odbioru komisyjnego. Protokél powinien

zawiera¢ dane jak w p. 9.6.1.

10.6.2. Wnioski w protokdle. Protokdél spisany przez komisje odbior-

czg powinien byc zakoficzony jednym z wnioskéw, jak w punkcie 9.6.2.

10.6.3. Podpisy. Protokél odbioru komisyjnego powinmi podpisac

wszyscy czionkowie komisji.

10.7. Postepowanie z ur :adzeniem niezgodnym z wqugpniami normy.

Urzadzenie zasypowe zmontowane ostatecznie na wielkim piecu u
uzytkownika, uznane w czasie badah przez komisje¢ odbiorczg za
niezgodne z wymaganiami normy, moze by¢ przez zaklad wykonujacy
poprawione przez wymiane lub naprawienie czeéci wadliwych.
Naprawe czesci wadliwych dopuszcza sie jedynie wtedy. gdy nie
wpilynie ona ujemnie na bezpieczenstwo pracy i niezawodnos$c dzia-
tania urzadzenia.

KONTIESTC

Zatacznikéw 4
Informacje dodatkewe
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Zalacznik 1 do BN-81/2742.-07

Zatacznik 1

Duzy stozek - zasada budowy siatki pomiarowej na odlewie
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Zatacznik 2

Duzy stozek - siatki rozwiniecia do badan: a/ ultradéwiekowych

b/ magnetycznychi penetracyjnych.

Powierzchnia zewnetrzna
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) Zatacznik 4 do BN=-81/2743-07

Zatacznik 4
Misa duzego stozka - siatki rozwinigcia do badan: a/ ultradfie-
kowych; b/ magnetycznych i penetracyjnych.
Powierzchnia zewnetrzna
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca hormq - Biure Studidéw 1 Projektéw
Urzgdzen Hutniczych ~ Hutmaszprojekt - Zaklad Projektowania -

Krakow.

r

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-71/2743-07

a/ zmieniono tytut normy - udécidlajac zakres jeJ stosowania,

b/ uzupelniono i zaktualizowano tresé p.2. - wprowadzajgc nowy
podziat wad odlewniczych,

¢/ zaktualizowano tablicg 2 p.t. Materialy do napawania i ich
zastosowanie,

d/ uzupelniono i zaktualizowano p.4. - wprowadzajac w zakresie
badan - badania magnetyczne i penetracyjne - zmieniono nume-
racjg¢ rozdziakéw,

e/ zmieniono numerac)¢ rozdziaxéw, ich kolejnoséé i forme
graficzng zgodnie z : PN-77/N-02001; PN-77/N-02002}
PN-77/N-02003 i PN-73/N-02004.

£/ wprowadzono zataczniki od 1 do 4 dotyczace zasady budowy
siatki pomiarowe) na odlewach duzych stozkéw 1 mis duzych
stozkdéw oraz siatki rozwini¢é do badan ultradZwigekowych
magnetycznych i penetracyJjnych, .

g/ zaktualizowano i uzupelniono normy i dokumenty zwigzane,

hi/ uwzgledniono ustalenia i propozycje wynikile z narady odby-
tej w ZH2iSt w dniu 26.01.1976. oraz uwagi opiniodawcéw,

i/ zmieniono nazwg clggien duzego 1 matego stozka na dragi
duzego 1 matego stozka.

3. Normy 1 dokumenty zwigzane

PN-73/C~96079 Przetwory naftowe. Smary ochronne Antykor
PN-76/H-01200 Obrébka cieplna metali. Nazwy 1 okreslenia
PN-76/H-04%09 Staliwo. Badania. Odlewanie i pobieranie prébek
PN~71/H-04310 Préba statyczna rozciggania metalil
PN-78/H-04350 Pomiar twardosci metali sposobem Brinella
PN-79/H-04370 Metale. Prdba udarnosci w temperaturze pokojoweJ
PN-57/H=-04501 Badania makrostruktury stali. Préba gXebokiego

' trawienia



‘Informacje dodatkowe do BN=81/2743=07 63

PN-73/H=74219
PN-77/H-83151

PN-80/H-83152
PN-72/H-83154

PN-75/H~84019

PN=70/M=020173
PN-77/M-02105

PN-70/M-02113
PN-73/M=-04251
PN-74/M-53099
PN-72/M=53%131
PN-74/M=-53180
PN-76/M=53375
PN-75/M=53390
PN-67/M-69350

PN=73/M-69355
PN-77/M-69420

PN-74/M=69430
PN-77/M-69433
PN-74/M-69434

PN-74/M-69436
PN-71/M=80057

PN-61/M-82331
PN-69/N-99320

Rury stalowe bez szwu przewodowe

Staliwo konstrukcyjne wegglowe i stopowe. Odlewy.
Ogélne wymagania i badania '

Staliwo wgglowe konstrukcyjne. Gatunki

Odlewy ze staliwa. Tolerancje wymiarowe, maddatki
na obrébke skrawaniem i odchylki masy

Stal wegglowa konstrukcyjna wyZszej Jakoscil ogdlnego
przeznaczenia. Gatunki

Gwinty metryczne o érednicach 1 do 600 mm. Wymiary
Tolerancje i pasowania. Pola tolerancji i ukXad paso-~
wanl watkdéw i1 otworéw o wymiarach 1 do 500 mm
Gwinty metryczne o Srednicach 1 do 600 mm
Tolerancje .
Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatosé
powietrzchni. Okreslenia podstawowe i parametry
Narzedzia pomiarowe. Pyty pomiarowe.

Narzg¢dzia pomiarowe. Przyrzady suwmiarkowe
Narzedzia pomiarowe. Linialy krawedziowe i powierz-
chniowe

Narzedzia pomiarowe.
dwukierunkowe
Narzgdzia pomiarowe. Szczellnomierze
Topniki spawalnicze. Klasyfikacja

Topniki do spawania i napawania fukiem krytym
Spawalnictwo. Spoiwa stalowe do spawania
i napawania

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania
i napawania. Ogélne wymagania-i badania
Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania
stali weglowych 1 niskostopowych

Elektrody otulone do spawania stalil niskostopowych

Poziomriice stae metalowe

‘Przeznaczonych do pracy w podwyzszonych temperaturach

Elektrody stgslowe do napawania

Druty spreiynowe. Druty ze stali weglowych, okragZe,
ogélnego przeznaczenia

Sruby pasowane ze Ibem szesciokatnym

Sprz¢t geodezyjny. Plony
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BN-75/0631-01 Stal o okreslonym przeznaczeniu. Gatunki
BN-74/0648-67 Rury stalowe bez szwu kotZowe gruboscienne
ZN~-75/0616=01 Druty proszkowe do napawania
ZN-79/0616-02 Materialy dodatkowe do spawania i napawania
' elektrycznego
ZN-66/0629~-01 Zamkniecia wielkich piecéw., Napawanie. Warunki
‘ . techniczne
ZN=-66/0629-02 Urzgdzenia zasypowe wielkich pilecéw.Wymagania .
i badania odbiorcze |
ZN-69/0629-04 Urzgdzenia zasypowe wielkich plecéw. Duzy stozek
1 misa duzego stozka. Wymagania i badania
ZN-69/0629-05 Urzadzenia zasypowe wielkich plecéw. Dragi duzych
stozkéw. Wymagania i badania '
IN-78/2740-23 Przekladnie zgbate ewolwentowe. DokXadnodé wyko-
nania. Nazwy okreslenia i parametry " -
ZN-78/4100-01 Klasyfikacja spawaczy zatrudnionych w Hucie im,
Lenina

Elektrody do spawania 1 napawania - Katalog Huty Baildon.

Wydanie WKiC. Warszawa 1976 r /

Dodatkowe materialy spawalnicze. Katalog Instytutu Spawalnictwa

/LuzZne karty informacyjne/

Sprzgt optyczny. Katalog SWw 0951-0966

N-2597/1 Ultradiwigkove badania w toku produkc ji, staliwnych odle-
wow i mis do zamknigcia wielkich piecéw. IMZ Gliwice

N-2597/2 UltradZwigkowe badania w toku produkcji staliwnych odle-
wéw stozkowych wielkich piecéw. IM%Z Gliwice,

4. Autor projektu normy: mgr inz. A.Lesniak




