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1. WSTF. 

1 .1. Przedmiot nor my . Przedmiot em normy są pÓłwyroby kute na gorąco w postaci kęsisk l ub 
kęsów kwadratowych, pła skich i okrągłych, ze stali konstrukcyjnych, narzędziowych węglowych 
i stopowych, przeznaczone do dal szej przerÓbk i p lastycznej na gorąoo. Norma nie dotyozy p6ł
w'Jrobów przeznac zonych na r ury i inne określone przeznaczenie . 

1 .2 . Okre ś lenia 

al Kęsiska kwadratowe są to pó łwyroby kute, o przekroju poprzecznym zbli~onym do kwadratu, 
Q . ',oku c o najmnie j 120 mm , otrzymywane przez przekucie wlewków . 

I Kęsiska płaskie są t o pó łwyroby kute, o pr zekr oj u poprz. ec znym zblitonym do prost okąta, 

o r, rub08c i co najmniej 70 mm , otrzymywane przez przekucie wlewków. 
c / Kęsiska okrąg łe są to pÓłwyroby kut e, o przekroju poprzecznym zbli~onym do koła, o śre

dnicy co najmniej 120 mm , otrzymywane prz ez przekuc ie wlewkÓw . 
d/ Kęsy kwadratowe s ą to półwyroby kute, o przekro ju poprzecznym zbli~onym do kwadratu, 

o boku 120 mm lub mniejszym , otr zymywane przez przekucie wlewkÓw lub kęs isk . 

e/ Kę sy płaskie są to półwyroby kute , o przekro ju popr zecznym zbli~onym do prostokąta , 

o r rub08c i 70 mm lub mnie jszej, otrzymywane przez przekuc ie wlewk6w lub kę sisk. 
Z/ Kęsy okrągłe są to pÓłwyroby kute , o przekroju poprzecznym zb l iżonym do koła , o śre

dnicy 120 mm lub mniejszej, ot rzymywane prze z przekucie wlewk6w lub kęsisk. 

2. PODZ IAŁ I OZNACZF.NIE 

2 .1. Podział. Ze względu na r6 żnic e kujnośc i poszczególnych gatunk6w stali rozr6~nia się 
brzy klasy kuj ności kęs isk i kę sów wg PN-79/H- 94500 1 I, II i I II. 

2 . 2 . Oznac zenie 

2 .2.1. Sposób bud.owy oznaczenia . W skład oznaczenia wchodzil 
- nazwa półwyrobÓw , 

- wymiary przekroju poprzec znego , 
- znak s t ali, 
- nume r niniej szej normy. 

2. 2 . 2 . Przykład oznac zenia . 

al kęsiska kwadratowego o boku 160 mm ze stali St3S 
Kf,SISKO KWADRATOWE - 160 - St3S - BN- 64/0662-01 

bl kęsa okrągłego o średnicy 80 mm ze stali 35HM 
Kf,S OKR;\GŁY - 80 - 351m - BN-64/0662- 0 1 

Zjednoc zeni e Hutn i ctwa telaza i S~ali 

Ustanowiona pr ze z Dyrektora Zj ednoczllnia Hutnictwa Żelaza i Stali zarządzeniem nr 5/64 
z dn ia 1964.XI I. 30 jako norma obowiązująca od dnia 1965.VII.01 

DRUK I1Ji. 245.86.n. 200 Cena 100,_ zł. 
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3. WYMAGANIA 

3.1. Powierzchnia 

3.1.1. Powierzchnia kuta kęsów i kęsisk nie powinna wykazywaĆ p,!knięĆ, naderwań i zakuĆ. 

Dopuszczalne są bez usuwania Ślady wgnieceń lub rysy mechaniczne o głębokości nie obnHa
jącej użyteczności półwyrobu oraz drobne wady o głębokości nie przekraczającej 2 mm, wystę

pujące na powierzchni kęsisk lub kęsów kwadratowych i okrągłych oraz na wąskich powierzch
niach kęsów lub kęsisk płaskich, a 1 mm na szerokich powierzchniach kęsów i kęsisk płaskich. 

Dopuszczalną głębokośĆ śladów usuwania wad podaje tabl.1. 

Tablica 1 

Wymiary kęsów i kęsisk a, g, s, d, mm Dopuszczalna głębokośĆ 
~--------p-o~wy~ż~e~j~~~--~~------~~~d~O~~--------" śladów usuwania wad, 

~~, ~ lIlIII 

40 
50 
63 
70 
80 
90 

100 
120 
140 
160 
180 
200 
250 
.300 
350 
400 

500 

50 
63 
70 
80 
90 

100 
120 
140 
160 
180 
200 
250 
.300 

.350 
400 
500 

.3 
4 

5, 
5,5 
6 

7 
8 

9 
10 
12 
15 
16 
18 
20 
22 
24 
25 

Wady powinny byĆ usuwane w kierunku podłużnym. SzerokośĆ zagłębienia po usunięciu wady po
winna byĆ przynajmniej pięciokrotnie większa od jej głębokości, a brzegi powinny byĆ zaokrą
glone. 

3.1.2. Powierzchnia czołowa nie powinna wykazywaĆ widocznych nieuzbrojonym okiem pozosta
łości jamy skurczowej pęknięĆ i wtrąceń niemetalicznych. 

Skos cięcia na gorąco kęsisk i kęsów nie powinien posiadaĆ ostrych zadziorów. Przy zamówie
niu·kęsów i kęsisk o długościach ścisłych, powierzchnia czołowa powinna być prostopadła do 
osi kęsa lub kęsiska • 

.3.2. Wady wewnętrzne. Niedopuszczalne są wady wewnętrzne jakI 
pozostałość jamy skurczowej, pęknięcia i przegrzania matertału, w stopniu utrudniającym dal
szy przerób i jeśli mogłyby się one staĆ przyczyną zabrakowania wyrobu gotowego. 

3.3. Stopień przekucia. Kęsy i kęsiska powinny posiadaĆ co najmniej dwukrotny stopień prze
kucia przy kuciu bezpośrednio z wiewka~ lub półtorakrotny przy kuciu z półwyrobów walcowanych. 
Na żądanie zamawiającego uzgodnione z dostawcą mogą byĆ dostarczone kęsy i kęsiska o innym 
minimalnym stopniu przekucia. 

3.4. Wymiary 

3.4.1. Wymiary przekrOju poprzeczn~go kęsisk . ! kęsów kutych podaje tabl.2. 
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Tablica 2 

Przekrój Oznaczenie Najrnnie jszy ttajwięk s zy wymiar 
poprzec zny wymiaru wymiar, wg klas kujności , mm 

mm I II III 

Kwadratowy a 60 600 300 150 
.-

Płask i 
g 30 200 120 60 

s 60 6 g 5 g 4 g 

Okrągły d 60 600 300 150 

3.4- .2. Dopuszczalne odchyłki wymiarowe przekroju poprzecznego w z ależno s c t od klas ku j
nośc i pOdaje tabl.}. 

Tablica 3 

Wymi ar nominalny a , . e, s. d, mm Dopuszc zalne odchyłk i w ~leżnoś~dl 
klas kujno śc i, 

powyżej do ;r II III 
, 

30 40 ± 3 ± 4 7 .:!: 
40 60 ± 4 ± 5 ± 8 
60 80 ± 5 ± 6 ±9 
80 100 ± 6 ± 7 ±1 0 

! 100 125 ±7 ±8 .±.'i~ 

125 150 ± 8 ;110 ±""i4 
I 150 1'15 ;1 9 ;112 

175 200 ;110 ;114 
200 250 ;112 ;116 
250 300 ;114 ;118 
300 350 +16 

350 400 ;118 
400 500 ;120 
500 600 ;122 
600 800 ;125 
800 1000 ;130 

3 

Dopuszczalne odchyłki dla wymiaru "s" pO~1żej 300 mm kęsów 1. kę sisk klasy kujności II 
oblicza się przez pomnożenie podanej dla klasy I dopuszczalne j odchyłk i przez współczynnik 
1,25. 

Dopuszczalne odchyłki dla wymiaru "s" powyżęj 150 mm kęsów i kę sisk klasy kujności III, 
oblicza się prze z pomnożenie podanej dla klasy I dopuszcza lnej odchyłki przez współczyn
nik 1,5. 

3.4.3. Krawędzie. Kę siska i kęsy dostarcza się z krawędziami ostrymi lub z krawędziami 
ściętymi . Dopuszczalne ścięcia krawędzi poda je tabl .4 . • 

3.4.4. Owalność czyli różnica pomiędzy największą a najmniejszą średnicą kęsa lub kęsieka 
okrągłego mierzona w jednym przekroju poprzecżnym ni e powi nna przekraczać dopuszczalnych 
odchyłek wymiarowych /3.4.2/. 

3.4.5. Skośność przekroju / KI kęsisk 1 kęsów kwadrat OWYCh lub prostokątnych mierzona na 

przeciwległym boku nie powinna przekrac zać wartośc i podanych w tabl . 5. 
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'r abl1ca 4-

I 
Kszt fł lt Okre ~lenie dopusz-
kęsa l ub Rysunek i oznaczenia cze lne j wielkości 
kęs iska ścię cia 

/ 

Kwadrat owy d "> 1,1a 

'" , 

/ D 
Prost okątny 

I 
.1L. " > 0,75 

/plaski/ l .1 I g 

Tablica 5 

Wym i ar kę sa Wartość K I 

l ub kęsiska w zależnośc i od klas 
a, g , mm kujnośoi .-

powyżej do I II I II . k 

60 5% 6% 7% 

1/ 60 250 4-% 5% 6% d lub 9 

250 500 3% 4-% 5% I 

500 15 mm 20 "min 25 mm <9 luh S 

3. 4- . 6. Długość . Kę s iska i kę sy dos t arcza s ię w z ale żnośc i od kla s kujnośc i o długośo iach 

fabrykaoyj~ych l 

I 

II 

III 

1 - 5 m 
0,75- 4- m 
0,5 - 3 m 

Dopus zc za eię zamawianie półwyrobów o większej długości minimalnej mieszczącej się w gra
nicach długoŚci fabrykacy j nych. Na żądanie zamawiającego uzgodnione w zamówien i u, dopuszcza 
się do stawę kęsisk i kęsów klasy I, w granicach długo Ści fabrykao yjnych o długoŚciach I 

zwykłych - ciętych na gorąc o 
ścisłych - ciętych na zimno 

Odchyłk i długoŚci kęsi "sk i kęsów o długośc i ach zwykłych i śoisłych podaje tab1.6 . 
Dopusz·cz &. się dostawę kęsów i kę si sk dłuższyoh od podanych po uzgodni eniu pomiędzy 

zamawiającym i dostawcą. 
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'Cabl i c a Ł 

Wymiary poprzeczne1/ , a, d, mm Dopuszc za lne odohyłki długoś c i , mm 

powyżej do przy c ię ciu na przy cięciu na 
gorąco zimno 

50 +60 +1 5 

50 75 +100 +20 

75 100 +1 20 +22 
. 

100 125 +150 +25 
125 150 +200 +27' 
150 200 +250 +~O 

200 300 +275 +35 
300 400 +300 +40 
400 600 +300 +50 

1/ Dla kęs iek i kęs6w płaskich przyjmuje się za wymiar a średnią arytmetyczną wymiar6w 
g i 9. 

2 .4.7 . Prostość. Dopuszczalna s trzałka ugięcia ni e powinna przekraczać 2% długości kęsa 
lub kęs i ska. 

;:; . 5 . Mat e riał 

7, . 5 .1. Skład chemiczny. Kę siska i kęsy dostarcza się ze stali wg następujących norml 
PN-75/H-840'i9, PN-72/H-84020 , PN-81 /H-84023, PN";84/H-84,027 100- 08 , PN-72/H-840~O , 

PN-71+/H-84032 , PN-72/ H-84035 , PN-83/H-85020, rN- 77/H-85021, PN-77/H-85022, PN-77/H- 85023, 
PN-71IH-86020 , PN-71/H-86022. 

2 .5 .2. Dopuszczalne odchyłki składu chemicznego dla pr6bek kontrolnych pobr Anych z goto
wych kę sisk lub kęs6w powinny odpowiadać wymaganiom tabl. 7 . 

i 
2.5.3 . Makrost ruktura . Na żądanie zamawiającego uzgodnione przy zam6wieniu , kęsiska i kęsy 

pvddans sprawdzeniu makrostruktury na prze łomach na niebiesko lub pr6bą głębokiego trawie-
• 

n1.a , ni e powinny wykazywać pozostałości jamy skurc zowej, pęknię ć , pęcherzy i niec iągłości 

VIl clocznych nieuzbrojonym okiem. 

,2. 5 . 4. Przełom watanie dostawy. Kęsiska i kęsy ze stali ezybkotnących 1 narzędziowych 
wYflokostopowych badane pr6bą przełomu nie powinny wykazywać wad, jak krzyż kJia i prze
/" J'7.Hnie materiału . 

-' . • • Własności wytrzymałośc iowe , udarnośĆ i twardo śĆ , Własnośc i wytr zymało ś ciowe, udar
no śr. i twardo ść Iw stanie zm iękozonym lub zahart owanymi powinny odpowiadaĆ wymaganiom odpo
wiednich norm klasyfikacyjnych dla zam6wione f"c r atunku stali. Twardoś6 w stanie zahartowa
nyL dotyczy s tali narzę dziowych . 

2.5.6. Stan dostawy. Kęsiska i kęsy dostarcza eię w stanie 8urowym bez obr 6bki cieplne j . 
!la żądanie z amawiającego uzgodnione z wytwórcą przy zam6wioniu kęsi ska i kęsy mogą byĆ 

dostarczone w st anie zmiękczonym o twardo ści podanej w odpowiednich normaoh klasyfikacyjnych . 

2. 5.7. DodatkOwe wymagania. W technicznie uzaeadnionych przypadkach, na żądanie zamawia
jącogo uzgodnione z wytw6rcą przy zamawiani u , kęsiska i kęsy mogą byĆ poddane dodatkowym , 
bad aniom j ak: próbie toczenia schodkowego wg PN-60/H-04508, s prawdzeniu wielko{l?i byłego 
ziar na austenitu wg PN-84/H-04509/02 lub oznaczaniu stopnia zanieczyszczenia stali wtrące
niami niemetalicznymi wg PN-64/H-04510. 

3 . 5.8. Cechownie. Kęsiska. i kęsy cechuje si ę wg PN-7}/H-01102. Na żądanie z amawiaj ącego 

uzc odnione przy zam6wieniu kęsiska i k~sy cechuje się barwnie. Dopuszcza si ę po uzgodnieniu 
p(,między zamawiającym ą. dostawcą iuny spos ób znakowania . 
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Tablica 7 

P ierwi as t ek 
Zakres . Dopuszczalna odchyłka, % 

zawartości, 
% ponHej dolnej gra- powytej g6rnej gr R.-

nicy nic y 

'I c 3 4 
, 

C 
do 0,30 0,01 0,01 

l powy ż ej 0,30 0,02 0,02 

Mn do 1 ' 0,03 0,03 

powyże j 1 0 ,05 0,05 

ąo 0,37 0,02 0,03' 

Si powyżej 0,37 do 1,0 0,05 0,05 

powy~e j 1,0 0,10 0,10 

P - - 0,005 

S - - 0,005 

do 1 0,03 0.03 
powyżej 1 do 4 0,05 0,05 

Cr powyżej 4 do 10 0,10 0,10 

powyżej 10 do 15 0,15 0,15 
powyże j 15 do 20 0,30 0,30 
powyżej 20 0,50 

, 
0,50 

.. 
d o 1 0,03 0,03 

powyżej l' do 2,5 l 0,05 0,05 I 
I 

Ni powyżej 2,5 do 5 ' 0,07 0.07 

powyżej 5 do 10 0,10 0,10 

powyżej 10 do 20 0,25 0,25 
powy ż ej 20 0;50 0.50 

do 0,6 , 0,03 0,03 

Mo powy żej 0,6 do 1, 75 0,05 0,05 
powyżej 1,75 0,10 0,10 

' V do 0,1 2 0,01 0 ,01 

powyżej 0,12 0,02 0,02 

W 0,05 0,05 

Ti 0,02 0,05 

Al 
, 

0,05 0,10 

Cu 0,02 0,10 
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4. PAKOWANIE I TRANSPORl' 

Kęsiska i kęsy dostarcza się luzem bez opakowania, dowolnym środkiem trans portu. 

5.1. Rodzaje badań 

5.1.1. Badania podstawQwe : 
al sprawdzenie powierzchni, 
bl s prawdzenie wymiarów, 
ci sprawdzenie składu chemicznego, 

5. BADANIA 

dl sprawdzenie przełomu - tylko w przypadkach określonych w 3 . 5.4 . 

5.1.2. Badanta dodatkowe na żądanie zamawiającego uzgodnione w zamówieniu : 
al badania makrostruktury, 
bl s pr awdzeni e własno ści wytrzymałościowych i udarności , 

ci pomiar twardości - przy dostawach w stanie ~miękczonym , 

dl pomi~r twardości w s tanie zahartowanym, 
el' prÓba toczenia schodkowego, 
fi badanie wielkości byłego ziarna austenitu , 
gl badanie mikroskopowe stopnia zanieczyszc zenia s tali wtrąceniami niemetallcznymi . 

5 .2. Określenie partii. Partię stanowią kęsiska lub kęsy pochodz ące z j ednego wytopu 
i jedne go wymiaru przekroju poprzecznego . Dopuszcza s' ię po uzgodnieniu w zamówi eniu I 

al łączenie w jedną partię kęsisk lub kęsów pochodzących z ró żnych wytopów, ~ecz tego 
samego gatunku etali, 

bl łączenie w jedną partię kęsisk lub kęsów pochodzących z jedne go wytopu, lec z o różnych 
wymiarach przekroju poprzecznego, których stosunek przekuc ia nie przekrac za 1 I 2. 

5 . 3 . Pobieranie próbek. 

5.3.1. Oględziny powierzchni . Oględzinom powierzchni poddaje s ię wszystkie kęsiska i kęsy 

w partii. 

5.3.2. Sprawdzenie wymiarów: Sprawdzeni u wymiarów poddaje się kęsy i kęsiska pobrane 
losowo wg tabl.B. 

, 

Liczba kęs:l,ek lub kęsów Liczba kę sów lub kęsisk Do pus zczalna wadliwa liczba 
w partii pobisranych do badań kęsów lub kęsisk 

do 63 10 O 
64 do 160 15 O 

powyżej 160 25 1 

5 . 3.3. Próbki do sprawdzeni a składu chemicznego. Skład chemic zny s prawdza się na podstawie 
analizy wy t opowej . W przypadku gdy wyniki pozostałych badań budzą zast r ze żenia c o do składu 
chemicznego , nale~y wykonaĆ kontrolną analizę chemiczną. 

5 .3 .4. Próbki do badania makrostruktury kęsisk i kęsów pobiera się w liczbie ~O% kęsisk 
lub kęs6w, leo z nie mniej ni~ 2 sztuki. Tarc ze do badań makrost ruktury pObiera się od stro
ny głowy wlewka. Dopuszcza się pobieranie próbek do badania makrostrukt ur y w liczbi e 1, wg 
s posobu uzgodnionego przy zamówieniu lub wg przyjętej u dostawc y technologi i. 

5.3.5. Próbki do badania przełomu' w stanie dostawy pobi era się w liozbie 10% !(~sisk lub 
kęsów , lecz nie mniej ni ż 2 sztuki z partii. 
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5.3.6. Próbki do badania wytrzymałości na rozciąganie i udarności. 

Do badań wytrzymałości na rozciąganie i udarności pObiera się po jednym oacinku z dwóch 
różnych kęsisk lub kęsów. Odcinki należy przekuć na wymiar kwadratu 30 mm, o ile w zamówie
niu nie uzgodniono inaczej. ~rzekute odcinki poddaje się obróbce ciepln~j wg odpowiedniej ' 
normy klasyfikacyjnej. Z każdego odcinka wykonuje się po jednej próbce do. próby rozciągania 
i po dwie próbki do badania udarności. 

5.3.7. Próbki do pomiaru twardości przy dostawach w stanie zmiękczonym. Próbie twardości 
poddaje się kęsiska lub kęsy pobierane losowo wg tab1.8 .• 

5.3.ę. Próbki do pomiaru twardości w stanie zahartowanym. Do próby twardości pobiera się 
dwie próbki o przekroju kwadratu około 30 mm. O ile to możliwe, próbki pobiera się z prÓbek 
pObranych do badania makrostruktury. Pomiar twardości w stanie zahartowanym przeprowadza 
się jedynie dla stali narzędziowych węglowych i stopowych. 

5.3.9. Próbki do próby toczenia schodkowego należy pobrać z dwóch rożnych kęsisk i kęsów. 

W przypadku gdy wymiar kęsisk jest większy od 150 mm należy pobrane · do badania odcinki 
kęsisk przekuć na wymiar w granicach 100 - 150 mm. 

5.3.10. Próbki do sprawdzenia wielkości byłego ziarna austenitu. 
Pobiera się jedną próbkę z partii z dowolnego kęsiska lub kęsa. 

5.3.11. Próbki do oznaczania zanieczyszczeń stali wtrąceniami niemetalicznymi pobiera się 
wg warunków uzgodnionych przy zamówieniu. 

5.4. Przeprowadzenie badań 

5.4.1. Oględziny powierzchni przeprowadza się nieuzbrojonym okiem. 

5.4.2. Sprawdzenie wymiarów przeprowadza się za pomocą uniwersalnych przyrządów pomiaro
wych lub szablonami. bługoAĆ sprawdza się przymiarem metrycznym. 

5.4.3. Sprawdzenie składu chemicznego. Skład chemiczny sprawdza się przez porównanie ana
lizy wy topowej z wymaganiami norm klasyfikacji stali dla określonego gatunku stali. Analizę 
chemiczną wy topową lub kontrolną wykonuje się wg obowiązujących norm lub innymi metodami 
o tej samej dokładności oznaczania. 

5.4.4. Sprawdzenie makrostruktury przeprowadza się za pomocąJ głębokiego trawienia wg 
\ . . 

PN-57/H-04501, przełomu na niebiesko wg PN-60/H-04509, lub innymi sposobami uzgodnionymi 
przy zamawianiu. 

5.4.5. Sprawdzenie przełomu w stanie dostawy przeprowadza. się przez przełamanie t arczy 
odciętej z końca kęsiska lub kęsa. Dopuszcza się wykonanie przełomu na tarczach badanych 
uprzednio na głębokie truwienie. 

5.4.6.Sprawdzenie własności wytrzymałościowych i udarności. Próbę rozciągania przeprowa-
dza się wg PN-80/H-04310, a próbę udarności wg PN-79/H-04370. 

5.4.7. Sprawdzenie twardości w stanie zmiękCZOnym przeprowadza się wg PN-78/H-04350. 

5.4.8. Sprawdzenie twardości w stanie zahartowanym przeprowadza się wg PN-78/H-04355. 

5.4.9. Próba toczenia schodkowego. Próbę toczenia schodkowego przeprowadza się wg 
PN-60/H-04508. 

5.4.10. Sprawdzenie wielkości byłego ziarna austenitu przeprowadza się wg PN-84/H-04507/02 
lub innymi uzgodnionymi metodami. 

5.4.11. Oznaczanie zanieczyszczeń stali wtrąceniami niemetalicznymi przeprowadza się wg 
PN-64/H-04510. 

5.5. Ocena wyników badań 

5.5.1. Oględziny powierzchni. Kęsiska lub kęsy nie odpowiadające wymaganiom 3.1. należy 
uznaĆ za niezgodne z wymaganiami normy i usunąć z partii. 

5.5.2. Ocena sprawdzenia wymiarów. Kęsiska lub kęsy nie · odpowiadające wymaganiom 3.4. 
należy uznać za niezgodne z wymaganiami normy i usunąć z partii. 
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5 . 5.3 . Ocena s pr awdz ania skł adu chemicznego . Je ~ e li analiza wy topowa lub kontrolnA ni e 
odpow it".,,;j~ wymaganiom 3.5 .1 i 3 . 5.2. , partię nale zy uznać za nie ,~godną z normą. 

5.5.4. Ocena wyników badania makr ostruktury. Je żeli wyniki badania malu'ostrukt ury n i e 
odpowiadają wymaganiom 3.5.3. należy dany półwyrób uznaĆ za nie odpowiadający wyma,1:aniom 
normy i ponowni e pobrać podwójną l ic zbę pr6bek , przy czym każda pr óbka powi=a być pobrana 
z innych różnych kę sisk lub kęsów. 
Jeżeli wyni ki 'choĆby j edne j próbki powt6rnej nie odpowiadają wymaganiom 3.5.3. ,1aleźy 

całą partię uznaĆ za niezgodną z wymagan iami nin ie js zej .normy. 

9 

W przypadku gdy kęsiska lub kęsy 9ą oznaczone nwnerami po ł ożenia ich we wlewku 00 s t rony 
głowy wlewka - wytw6rca: mq~e pob ierać w spos6b planowy dalsze próbki po odcięciu odpowi ed
nich odpadów. Dopus zcza się wykonanie indywidualnego badania makr ost r uktury" kęsisk i k~sAw 

w celu stwier dzenia zgodnof c i z 3. 5 .'. normy. 
I 

5.5.5. ('cena przełomu IV st anie dostawy. Jeżeli wynik i badań przełomu nie odpowiad aj ą wya19"-
e;oniolll '.5A. nale ży dany kę s l ub kęsisko uznać za niezgodne z wymagani ami normy i llsuną(: 

z partii, a z pozo stałych kęsisk lub kęs6w nalezy pobrać podwójną Uczbę próbek i poddać je 
badani u. 

Je żeli choć jedna pr6bka powt6rna da wynik uj emny, nal e ży całą partię uznać za niezgodną 
z wymaganiamI normy. 

5 .5 .6. Oc ena wyników próby rozciągania, udarności i twardo ści. W przypadku uJemnego wyniku 
próby rozciągania, udarności , twardośc i w stanie dostawy, l ub twardości w stani e zahartowa
nym, nale~y dane kęsiska lub kę sy na kt6rych uzye kano ujemne wyniki uznać za niezgodne z wy
maganiami normy i usunąć z part ii , a z pozostałych kęsisk lub kęs6w należy pobrać podwójną 
liczbę próbek i poddać je badaniu powtór nemu . Jezel i pr zy badaniu powtórnym choć j edna 
próbka da wynik ujemny, oalazy całą partię uznaĆ za ni e z godną z wymaganiami normy . 

5'2.7. Ocena wYnik6w pr6by ~oczenia aohodkowego,spr awdzenia wie lkości byłego, ziarna auste 
nitu oraz oznaczania stopnia zaniec zyszczenia st al i wtrąceniami niemetalicznymi. W przypadku 
ujemnych wynik6w badań, je żel i w zam6wieni u nie uzgodniono i~acz e j . part ię nalezy uznać za 
nie zgodną z wymaganiami normy . 

5.6. Postępowanie z partią uznaną za nie zgodną z normą w zakresie jakości powierzchni , 

.::w:.Ly.::.m:.:i;,:;ar::::;.,:6:.:w:.J,L....:w::.;ł;:;;a:::.s:::;n=0.:::;ś~c.;:,i~w""y..:t:.:r;.!z:..y:.:m::.:a~ł;:;;o:::;ś:;:.c=i.:::;o.:.:w.z.y;:.c::.h:.t,-"u~d~ar=:n;:;o::.:ś:::.;c:::.;i=.a., _m=a:::kr~o;;:s~t:.:r;.:u:::k:o;t::.:u:::r::..yl.-i~::.tw=a=-r.:::d:=o~ś~c:.::i..::.. Wytw6rca może 
partię poddać przes ortowaniu i poprawieniu, poddać ponownej obr óbce c ieplnej i przedstawić , 
do badań j alto nową part ię • 

5.7. Zaświadc zsnie jakości. Jeteli w zam6wieniu nie uzgodniono i naczej , odbi6r prze prowa
dza kontrola techniczna wytwórcy i na żądanie zamawiająoego podane w zam6wieniu wytwórca 
wystawia zaświadczenie jakośct, zawierające : 

al nazwę l u"b znak wytwórcy , 
bl numer i datę zam6wienia Iprzydziału/ . 

ol postać i wymi ary ; 
dl znak st a11 , 
el numer wytopu, 
fi wyniki wszys tkich badań i prób przeprowadzonyoh zgodni e z nini e j szą no rmą, 

gl numer nin:tej s ze j normy. 

KONI EC 

Informacje dodat kowe 
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1 . Instyt uc ,j a op ","cowu :j ą ca normę - ZTr::' i St Katowice 

~ Nor my :z.w i ą zane 

PN- '73/ H- 01102 

PN-80/fl-04 310 

PN- 78/H- 04 350 

PN- '78/H - 01l375 

PN-79/H-OI13'70 

. PN-57/ H-04 501 

PN- 8h/lI- (I45r>7/ 0 2 

PN-60/H-OI1508 
PN-60/H-04 509 

fN-611/H --O/ł 5 1 0 

PN-·75/H-84 0'1 9 

PN-·72/H-B4020 

PN-S'I /l1-8402~, 

PN·-84/l1-84027/00- 08 

PN- 72/H-B4030 
PN·- 74/H·-840.32 

. PN-72/H--8/ł 035 

PN-B.3/H-85020 

PN-77/H-i55021 

PN-77/ H- 85022 
PN- '77/H-85023 

1'N-71/R- f36020 

PH-7'I/H-86022 

PN-79/l1-9l . 500 

Cechowenie stalowych p6łwyrob6w i wyrobów hutniczych. 
I'r6ba s tatyczna rozciągania metali. 
Pomiar twa rdo ści metali sposobem Brinella. 
Pomiar twardo ści metali sposobem Hockwella. 
Skale A, B, C i F. 
Metale . Pr6ba udarności w temperaturze pokojowej. 
Badania makrostruktury stali. Próba głębokiego trawienia . 
Metale. Metalograficzne badania wielkot·ci ziarna. 
Metody ujawniania byłego ziarna austenitu w stalach 
niesustenitycznych. 
Pr 6ba toczenia lub strugania schodkowego. 
Próba przełomu niebieskiego. 
Oznaczanie stopnia zanieczyszczenia stali wtrąceniami 
niemetalicznymi. 
Stal węglowa konstrukcyjna wy~szej jakości ogólnego 
przeznaczenia. Gatunki. 
Stal węglowa konstrukcyjna zwykłej jakości ogólnego 
przeznaczenia. Gatunki. 
Stal określonego zastosowania. Gatunki. 
Stal dla kolejnictwa. Gatunki. 
Scal stopowa konstrukcyjna. Gatunki. 
Stal sprężynowa /reaorowa/. Gatunki • 
Stal st opowa konstrukcyjna przeznaczona do wyrobu 

I 
sprzętu szczególnie obcią~onego. Gatunki. 
Stal węglowa narzędziowa. Gatunki. 
Stal narzędziowa stopowa do pracy na gorąco. 
Gatunki. 
Stal szybkotnąca. Gatunki. 
Stal stopowa narzędziowa do pracy na zimno. 
Gatunki. 

ł 

Stal odporna na korozję /nierdzewna i kwasoodporna/o 
Gatunki. 
Stal żaroodporna. Gatunki. 
Pręty etalowe kute. Wymiary naddatki na obr6bkę 
mechaniczną i dopuszozalne odchy1ki wymiarowe . ' 


