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N O R M A BRANŻOWA BN-82 
Spawalnictwo 

4131-03 MATERIAŁY Pręty i elektrody ze stopów 
DO SPAWANIA 
I LUTOWANIA stellitowych I pręty z żeliw Zamiast 

wysokoch romowych BN-74/ 4131-03 

do napawania Gru~a katalogowa 0305 

1. WSTĘP 

1 . 1 . przedmiot n o r my. Przedm iotem no r my są pr <ę ty 

spa walnicze od lewane i e le ktrody odlewan e ze s topów s t e l­

litowych ora z pr ę ty s pawalni cze odlewane z żeliw wysoko­

c hromowych . 

1. 2. Zakre s s tosowania przedm iotu normy . Prę ty spa­

wa lnicze odl ewane i el e ktrody od lewan e p r zez naczone są do 

ręc znego napa wania w pozy cj i podolne j przed miotó w stalo­

wych lu b s ta li wnych, przeznaczonyc h do pracy w pod wyż ­

s z onyc h te mpe r a turac h. E le ktrody od le wan e stosowan e są 

do n apa wan ia l ukowego , a prę ty s pawal nicze od lewane do 

napa wania gazowe go ace ty lenowo -tl en o wego lub do n a pa ­

wania lukowego ele kt rodą wol framową w o s lon ie gazów o­

bOJę tnych . 

1. 3 . Okre ś lenia 

1. 3 .1. prę t s pa wa lni czy odl ewany - spoi wo nieotulone 

w pos taci pr <; t:a od l ewanego . 

l. 3 . 2 . elektroda odlew an a - e le ktroda otulona z rdze-

niem odl ewanym . 

2 . PODZ IAŁ I OZN ACZEN IE 

2 . 1. Poclzlal. 

2 . 1. 1. P odzial w za l e żnośc i od pos t ac i 

- prę t spawa lniczy od le wany - P, 

- e lektrod a od lewana po kryta otuliną przez prasowanie 

I ub zanur za ni e - E . 

2 . 1 . 2 . P odzia l w za leżnoś ct od s kladu c he miczne go - ' ''2, 

t a bl. 2 . 

2 . 2 . Ozn ac zenie 

2 . 2.1. Sposób budo wy o zn aczenia . Ozn aczenie powinno 

zaw ierać: symbo l pos t aci, średnicę e le ktrody lub prę ta , 

s ymbole glównych skladnikó w stopowyc h ( j eże l i wy s t ę pu ­

j ą) op r ócz c hromu - wg t abl. 2, orientacyjną twardoś ć sto. 

pi wa i num er normy . 

• 

2 . 2. 2 . P rzykład o znaczenia ele kt rody o postac i E, śred­

n icy 5 mm, zawierające j oprócz chromu główne składniki 

s topo we - koba l t, wolfram i bor o orientacyjne j twardości 

HR C 40 : 
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3 . WY MAG ANIA 

3 . 1. Pręt spawa lniczy od le wany 

3 . l. l . Powierzchnia pręta powinna być metalicznie c zy­

s ta . Na powierzchni pręta dopus zc z a się poj edync ze pory 

o średnicy nie wię k szej ni ż 0, 5 mm. 

3 . 1 . 2 . Średnic a nominalna i odchylka kolowości prze ­

kroju, w za l eż noś c i od średnicy nominalne j, nie powinna 

prze krac zać wartoś cl podanych w tabl. l . 

Tab lica l 

Nom ina lna Wym ia r g r a nic zny Długość 

średnica Odchyłk i pręta 

pręta dolny górny 

mm 

2,5 2 , 3 2, 8 

3 ,0 2,8 3, 3 min 150 

3 , 5 3 , 3 3 , 8 

4 , 0 3 , 8 4, 3 

4 , 5 
+0, 3 

4, 3 4 , 8 - 0,2 

5 , 0 4 , 8 5 , 3 

5 , 5 5 ,3 5,8 min 200 

6 , 0 5 , 8 6, 3 

6 , 5 6 , 3 6, 8 

7 , 0 ± 0, 5 6 , 5 7, 5 

8 , 0 +0, 8 

- 0, 5 
7, 5 8 , 8 

Zgłoszona przez Branżowy Ośrodek Normalizacyjny przy Instytucie Spawalnictwa 
Ustanowiona przez Dyrektora In sty tutu Spawalnictwa dnia 5 lutego 1982 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 li pca 1982 r. 
(Dz . Norm . i Miar nr 7/ 1982 poz. 16) 

W ydan ie 2 
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3.1.3 .. Przewężen i a . Dopuszcza się trzy miejscowe 

przewężenia pręta, nie większe niż 30"10 jego średnicy no­

minalnej, mierzone na długości nie przekraczającej 2-krot-

nej średnicy nominalnej tego pręta. 

3.1.4 . Długość prę tów - wg tabl. 1. Dopuszcza się wy­

konanie prętów o innych dlugościach i o innych średnicach 

niż podano w 3 .l.Z, po uzgodnieniu między zamawiającym 

i wytwórcą. 

3.1. 5. Powierzchnie czołowe pręta powinny być 

równane, na przykład przez szlifowanie. 

wy-

3.1. 6 . Skład chemiczny pręta - wg tab!. Z. Dopuszcza 

się wykonanie prętów o innym składzie chemicznym niż po­

dano w tabl . Z, po u zgodnieniu między zamawiającym i wy­

twórcą . 

Tablica 3 

Rod zaj mate riału Oznaczenie Twardość, HR C 

Ste l CoWB-40 38+46 

Stellit Stel CoWB - 50 46 7 54 

Stel CoWB-55 50+60 

Żel iwo wysoko- Stel-50 
487 58 

chromowe 
Stel Ni-50 

3 . Z. Elektrody odlewane 

3. Z.l. DŁugość elektrody. DŁugość elektrody powinn a 

wynosić: 

a) dla średnicy do 5 mm - 300 ±zo mm, 

b ) dla średnicy powyżej 5 mm- 350~5g mm . 

Tablka 2 

Rodzaj 
materi alu 

Oznaczenie 

C C+B Ge 

Stel CoWB-40 0,35+0,7 0,70-;-',2 55+68 

Sterli t Stel CoWB-50 0.6 + 1, O 1,2 ~ 1,8 50+62 

Stel CoWB-55 0,7 -:-1,4 1,6 72,5 45+55 

Żeliwo wy _ St'el -50 
sokochr~ 2,6 ~3.5 - -
mowe SIei Ni-50 

3.1 .7. Zawartości gazów w prętach steUitowych powin­

ny być następujące: 

a) azot - średnia arytmetyczna trzech badanych próbek 

nie może przekroczyć 600 ppm ( 0,06"10) ; dopusz.cza się 

maksymalną zawartość azotu w jednej z trzech badanych 

próbek 700 ppm ( 0,07"10) , 

b) tlen - średnia arytmetyczna trzech badanych próbek 

nie powinna przekroczyć 150 ppm (0,015"10) ; dopuszcza się 

maksymalną zawartość tlenu w jednej z trz ec h badanych 

próbek 200 ppm ( 0,02"10) . 

c) wodór - średnia arytmetyczna tr zec h badanych pró­

bek nie powinna przekroczyć 3 mŁ / 100 g pręta ; dopuszcza 

się maksymalną zawartość wodoru w jednej z trzech bada ­

nych próbek 5 mi/100 g pręta. 

3 .1. 8 . Stapianie pręta. Pręt powinien się stapiać w 

płomieniu aCHylenowo-tlenowym spokojnie, bez nadmiernych 

wyprysków. 

3 . 1 . 9. Własności napoiny 

3.1.9.1. WYgląd zewnętrzny. Napoina powinna być 

jednorodna, bez zażużłeń, pęcherzy i porów. Lico napoiny 

powinno być równe i gładkie, a nalot - o charakterysqrcz -

nym zabarwieniu ( szarozielonym) i bez żużla. 

3 .1. 9.2. Twardość napoiny w temperaturze ZO ± 5°C 

wg tab!. 3. 

Skład chemiczny, % 

Cr W N; Fe S; Mn P S 
max max max 

3,5-:- 7 

26+32 5 +10 max .3 -
10 +15 0,5-:.2,5 1 0,030 0,030 

reszta 
25+35 -

3.6 

, 
3.2.2. Srednica nominalna elektrody i odchyłki średni -

cy rd zenia e lektrody - wg tabl. 4 . 

Tablica 4 

Nominalna średnica Dopuszczalna odchylka 
elektrody średnicy rd zenia elektrody 

3,5 
+0,1 
-0,2 

4 
+0, 2 
- 0,2 

4,5 
+O,Z 
- 0,2 

5 
+0,2 
- 0,2 

5,5 
+0,2 
- O,Z 

6 
+0,2 
- 0,2 

6,5 
+0,2 
-0,2 

Dopuszcza się wykonanie e le ktrod odlewanych o innych 

średnicach niż podano w tab!. 4, po uzgodnieniu pomiędzy 

zamawiającym i wytwórcą. 

3 .2. 3 . Krzywizna elektrody nie powinna 

wielkości równej jej średnicy nominalnej. 

przekraczać 
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3 . 2.4 . Otulina elektrod powinna być jednorodna. Do-

puszcza się wady powierzchniowe otuliny nle wplywające 

na wlasności spawalnicze e l ektrody . Dopuszcza się brak 

otuliny przy końcu czola elektrody na długości nie prze ­

kraczaJącej pól średnicy elektrody mierzonej od czola . Dla 

elektrod o otulinie zanurzanej dopuszcza się miejscowe 

zgrubienia i przewężenia otuliny , nie przekraczające 15% 

średnicy nominalnej e ' ektrody . 

3 . 2 . 5 . Mimośrodowość otuliny wzgl ędem rdzenia elek ­

trody nie powinna przekraczać 5% . 

3 . 2 . 6. Zbieżność otuliny zanu rZĘłIlej . Otulina na całej 

długości eLektrody powinna być jednakowej grubości. Do -

puszcza się zbieżność w grubości otuliny nie przekreczają -

cej 10% średnicy zewnętrznej otuliny elektrody zmierzonej 

w polowie d lugości elektrody . 

3.2 . 7 . Czolo elektrody i u chwytowy koniec elektrody 

- wg PN - 74 /M - 69430. 

3 . 2.8. Wlasności spawalnicze elektrody 

3.2 . 8.1. Łuk spawalniczy podczas stapiania e lektrody, 

przy zachowaniu parametrów podanych przez 

powinien Jarzyć się bez przerw . 

wytwórcę, 

3.2 . 8 . 2. Otulina elektrody powinna stapiać się równo ­

miernie, bez nadmiernego pryskania i nie powinna odpadać 

kawa1kami. 

3 . 2 . 8 . 3 . Wygląd napoiny . Napoina wykona!la e lektroda­

mi nie powinna być porowata . 

Napoina po napawaniu nie musi być całkowicie pokryta 

żuż lem, któr y po ostudzeniu powinien być łatwo usuwalny. 

3 . 2.9. Skład chemiczny stopiwa elektrody - wg t abl. 2 . 

Dopuszcza się wykonanie elektrod o innym skLadzie che-

micznym stopiwa niż podano w tabl. 2 i innej 

stopiwa niż w tabl. 3, po uzgodn ieniu między 

cym i wytwórcą . 

3.2.10. Twardość stopiwa - wg tabl. 3 . 

3 . 3. Cechowanie . Elektrody i pręty należy 

twardości 

zamawiają -

cechować 

za pomocą barw rozpoznawczych wg tabl . 5 lub przez u -

mieszczenie oznaczenia inetodą nadruku . Pręty cechuje Slę 

jednos tronnie na ich powierzchni czolowej, a elektrody 

na powie r zchnl czołowej końców uchwytowych. 

4 . PAKOWANIE, PRZECHOWYWAN IE I TRANSPORT 

4 . 1. pakowanie . Elektrody i pręty na leży pakować w 

sposób zabezpieczający je przed uszkodzeniem podczas 

transportu i przechowywania. Na każdym opakowaniu na1e -

ży umieścić w sposób trwaly metrykę elektrody lub pręta , 

zawierającą w zależności od r odzajU wyrobu następujące 

d ane : 

a) pelną nazwę, 

b) typ i przeznaczenie, 

c) istotne warunki napawania w formie skróconej ( na-

grzewanie i studzenie przedmiotu napawanego, suszenie 

elektrod, rodzaj i natężenie prądu napawania ) , 

d) numer partii, 

e) datę produkcji, 

f) masę netto, 

g) średnicę, 

h) pieczątkę DKJ i pakowacza, 

i) nazwę i adres p r oducenta . 

4 . 2 . Różnica długości i prętów w jednym opakowaniu 

nie powinna przekraczać 50 mm . 

4.3. Przechowywanie i transport. Elektrody l pręty 

powinny być przechowywane i transportowane w warunkach 

zabezpieczających Je przed uszkodzeniami mechanicznymi i 

za wilgoceniem. 

5 . BADANIA 

5.1. Rodzaje badań - wg tabl. 6. 

Badania pelne należy wykonywać dla oceny jakości no-

wych wyrobów, sprawdzenia jakości wyrobu z bież'lceJ 

produkcji co najmniej raz w roku l w przypadku zmian ma-

teria lowych lub technologiczy,ych mających wplyw na wlas -

ności wyrobu . 

Badania niepelne należy wykonywać dla każdej partii e ­

le ktrod i prętów . 

5 . 2. Kontrola jakości 

5.2.1. Sklad i liczność partii ( tabl. 7 ) . Partia prę tów 

spawalniczych odlewanych prze dstawioI)a do kontroli po ­

winna zawierać pr ęty pochodzące z wytopów wg tej sam e j 

receptury oraz z tych samych surowców wsadowych i ma­

teria lów ogniotrwalych. 

partia eLektrod odl e wanych przedstawiona do kontroli 

powinna zawierać e le ktrody o otulini e ' pochodzące j z jed ­

nej naważki wg okreś lonej rece ptury. 

Liczność pa rt li nie powinna pr'zekraczać 10000 sztuk . 

5.2 . 2. Sposób pobi e rania pró be k - losowo na ślepo wg 

PN - 83 / N - 03010. 

5 . 2 . 3 . Poziom kontroli - 11 ogólny wg PN - 79 / N-03021. 

5 . 2 . 4. Wadliwość dopuszczalna w2 - 1, 5% dla 

pe lnyc h i niepelnych. 

badań 

Tablica 5 

Rodzaj Stel CoWB - 40 Stel CoWB - 50 Stel CoWB - 55 Stel - 50 Ste l Ni - 50 

Barwa rozpoznaw -
niebieska czerwona żółta czarna biala 

cza 
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Tablica 6 

Zakres badań 
Wymaganea Opis badań 

Lp . Rodzaje badań 
wg wg 

badania badania 
pełne niepelne 

p E P E 

+ + 3 . l. 1 

+ + 3 . 1. 5 

l Oględziny zewnętrzne + + 3 . 1.9 . 1 5 . 3.1 

+ + 3.2 . 4 

+ + 3 . 3 

2 Sprawdzenie : 

a ) długości + + 3 . : . 4 5 . 3 .2 

+ + 3 . 2 . 1 5 . 3 . 2 

b) średnicy i odchylki kolowości przekro- + + 3 . 1. 2 5 . 3 . 3 
ju i rdzenia elektrody + + 3 . 2 . 2 5 . 3 . 2 

c) przewężenia + + 3 . l. 3 5.3.4 

d ) krzywizny e lektrody + + 3 . 2.3 5 . 3 . 5 

e ) mimośrodowości otuliny + + 3.2.5 5 . 3 . 6 

f) zbieżność otuliny + + 3 . 2 . 6 5 . 3 . 7 

g) czola elektrody i uchwytowego końca 
e l ektrody + + 3 . 2 . 7 5 . 3.1, 5 . 3 . 2 

3 Sprawdzenie + + 3 . 1. 8 5 . 3 . 9 .1 

wlasności spawalniczych + + 3 . 2 . 8 5 . 3 .9 . 2, 
5 . 3 . 10 

4 Sprawdzenie + + 1) 3 . 1. 6 5 . 3 . 8a) 

skladu chemicznego + + 3 . 1. 7 5 . 3 . 8e) 
+ + 1) 3 . 2.9 5 . 3 . 8b ) 

5 Sprawdzenie twardośc i + + + + 3 . 1.9.2 5 . 3 . 11 

Znak + oznacza badanie, które n"leży przeprowadzać . 

1) Wykonuj e się na dodatkowe żądanie zamaw iającego P - prę ty , E - e lektrody . 

Tablica 7 

Li czność part ii Li cz ność próbki do badań Liczba kwa l if i ku - L iczba dysk w a -

jęca li fikujęca 

sztuk mI m 2 

powyżej do 
wg tab l. 6 wg tab l . 6 

wg tab l. 6 lp. i 1 2 
lp. l i 2 l p . 3 ,4 i 5 

- 280 32 l 2 

28 1 500 50 2. 3 

501 l 200 80 
wg 

potrzeby 3 4 

l 2 01 3 200 12 5 5 6 

320 l 10 000 200 7 8 
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5 .2. 5 . Wybór i stosowanie p lanów badania .- tabl. 

wg PN-79 / N - 0302 1. 

5 . 3 . Opis badań 

2-A 

5 . 3.1. Oględziny zewnę trzne. Oględziny należy prze-

prowadzać wzrokowo, bez kor zystania z przyrządów op-

tycznych. 

5 . 3 .2. Ogólne zasady pomiaró w. Pomi a r y dLugoś ci na ­

l eży wykonać z dokladnością do 1 mm, inne pomiary - z do­

kladnością do 0, 1 mm. 

5 . 3 . 3 . S prawdzenie średnicy i kolowości przekroju prę­

ta s pawalnic ze go odl e wanego należy wykonywać przez dwa 

pomiary jego średnicy, przesuniq te względem s iebie o kąt 

90
0 

w odleglości 50 mm od końców oraz w środku pręta. 

5 .3.4. Spr a wdz enie przewężenia pręta s pawalniczego 

od lewanego nal eży wykonać przez dwa pomiary jego śred -

. o 
nicy , przesunięte wzg l ędem sle bi e o kąt 90 w mi ejsc u 

przewężenia . 

5 . 3 . 5 . Sprawdzenie krzywizny e lektrody należ.y wyko ­

nywać przez pomia r największego odchylenia od osi obrotu 

wytworzonej między dwoma punkta mi podparc ia, odd al ony­

mi o 50 mm od powierzchni c z olowych e lektrody . Krzywiz ­

na eLektrody stanowi polowę zmierzonej wi elkości ( od c hy­

lenia) . 

Ponadto, sprawdzenie średnicy pręta spawalniczego 

można wykonać przy użyc iu sprawdzianu (dyszy) jed nog r a -

nicznego. Pręt spawalniczy powinie n przechodz ić ca Lko-

wicie prze z sprawdzian z otwore m o wymiarze górnym, 

nie przechodzić przez s prawdzian o wymiarze dolnym. 

a 

5 .3 . 6 . Sprawdzenie mimośrodowości otu liny - wg PN-74/ 

M - 69430 p. 4. 4 . 4 . 

5 . 3 .7. Spr awdzenie zbieżnoś ci otuliny e le ktrody nale -

ży wykonywać przez pomia r średnicy zewnętr znej w od -

leglości 50 mm od powie r zchni czolowych elektrody. Różni­

ca wartości z mi e rzonych średnic otuliny stanowi zbieżność 

otuliny . 

5 .3.8. Sprawdzenie skladu c he micznego należy prze -

prowadzać wg instrukc ji Analiza c he miczn a stel litó w: 

a l sklad chemiczny pręta na leży wykonywać z pręta 

spAwalniczego odl ewanego, mec hanicznie r ozdrobnion ego , 

o wie lkości ziarn niezb qdnych do wykonania a n al izy . 

b l sklad chemiczny s topiwa e le ktrody od lewan e j na l eży 

wykonywać z próbki otr zymanej przez stopienie 2 do 3 e le k­

trod na podlożu miedzianym, proces napawania należy prze-

prowadzać w warunkach za bezpieczających pod loże mie -

d z iane przed stopieniem ; próbkę stopiwa nale ży oczyśc ić 

z żuż la oraz wszelkich zanieczys zczeń przez szlifowanie. 

Ta k przygotowaną pró bkę stopiwa na l eży mechanicznie roz­

drobnić do wielkości ziarn nie zbędnych do wykonania ana ­

lizy c hemicznej. 

c) sprawdzenie zawartoś c i gazó w w pręcie s t e ll itowym 

na leży wykonać z Części środkowej pręta pobranego do ba ­

d a ń wg poz . a ) . 

5 . 3 . 9 . S prawd zen'ie wlasnoś ci spawalniczych prqta 

5 . 3 . 9 . 1 . S prawdzenie wlasności s pawa lniczych pręta 

należy przeprowad zać przez jego stapianie w plom ieniu 

ace tylenowo - tlenowym, z n admia r em acetylenu 20 + 30"10 

( plomień nawęglający ) . Jądro plomienia nawęglającego po -

winno być okolo 2, 5 r azy dluższe od J ądra plomienia neu­

tra lnego . Do na pawania nal eży stosow ać palnik z nasadką 

o wydajnoś c i zale żnej od śred n i cy prę ta i zużyc i a acetyle ­

nu nie mnie jszym niż 400 l/ h. 

5 . 3 . 9 . 2 . Sprawdzenie wlasności warstwy napawan e j na­

l eży przeprowad:cać n a próbce s t ali S t 3S o wymiarach ml­

nimum 100X30x15 mm. 

Przed na pawaniem powierzchnię próbki należy doklad -

n ie oczyśc ić przez szlifow anie . Próbkę be zpośrednio 

przed napa waniem na l eży szybko nagrzać do t emperatury 

m inimum 600
0

e . Wymiary napoiny powinny wynos ić mini­

mwn 80X15x3 mm. 

Do napawania należy stosować pa'lnik ace tylenowo-tLe no-

wy o nasadce i r odzaju plomienia wg 5 . 3 . 9 .1. Napawanie 

gazowe należy przeprowadzać bez stosowama p rosz ków 

z wilżającyc h lub utleniającyc h . Powierzchnię n agr zan e j 

p r óbki do te mpe r a tury oko lo GOOoe d od a tk owo dopr owad za 

się loka lnie pa lniki em gaz owym do s tanu topnienia, po czym 

natychmiast wykonuj e się napawa nie metodą na l ewo. W cza­

sie na pawania palnik należy przeprow adzać ruche m prosto -

I iniowym lub z ukosa , stapiając w jądrze p lomle nia prę t 

prowadzony tym s amym ruche m c o p aln ik. W czasie napa ­

wania nie nal eży wykonywać pa ln ikiem ani prę tem żadnych 

ruchów wirowych. Ko ńcowy krater napoiny przed zakończ,," 

niem n a pawania należy wype l:oiać s poiwem do ogólne j wy-

so kośc i napo iny . Próbkę na l eży napawać dwuwarstwowo. 

D rugą warstwę napoiny nal eży na pawać podobni e jak pierw­

szą . Napawaną próbk ę należy s tud z ić w p-iasku . W czasi e 

wykonywan ia badania nal eży obserwować proces napawa-

n ia . 

Dopuszcza się wykonan ie bada 11 wlas nośc i spawalniczym 

pręta innym i spo s oba m i lub metodam i na podst aw ie porozu­

mienia pomiędzy zamawiającym i wytwó rcą. 

5 . 3 .10 . S prawd zenie wlasności spawalniczych ele k-

trod y należ.y pr zeprowadzać prze z na pawa n ie lukowe prób­

ki ze stali S t35 o wym ia rach 120XGOX20 mm sposobie 

p r zygotowa nia w g 5 . 3 . 9 .2. Nagrzaną próbkę na l eży napa­

wać c o n a jmnie j cz te r ema wa r s twam i l s tud z i ć w piasku. 

Do n apawania l ukowego na l eży stosować elektrody u­

przednio wysuszone zgodnie z zal ecen ie m wytwórcy . Do na ­

pawania l ukowego nale ż.y stosować rod zaj i w ie lkość prądu 

określonego przez wytwórcę dla danej ele ktr0uy. Natężeni e 

prącIu stosowane pod czas napawania powinno być Zbl i ż one 
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d o m in im alne j wartości zalecanej p r zez wytwórcę d la da-

n eJ e lekt rody . 

W cza s ie wykonywania pró by nal eży obserwować pro-

ces napawania . 

5 . 3 .11. Spr awdzel1le twardoś c i napoiny . Do sprawdze-
o 

nia twardoś ci napoiny przy temperatur ze 20 ± 5 C nale ży 

wykor zys ta ć napawane próbki z badań wg 5 . 3.9 . 2 i 5 .3.10. 

Lico napoiny do badania twardości na l e ży wyrównać przez 

szlifowa ni e . Pom iar twardości nal eży przeprowadzać co 

najmnie j w piec iu ró żnych mie jscac h lica napoiny . Twar-

dość na poiny pręta lub el e ktrody stanowi ś rednią arytme ­

tyczną obl i czoną na podstawie co najnmi.ej pi ęc iu pomiarów. 

3 .4. Ocena partii . Partię nal eży uznać za zgodną z wy-

maganiami normy, j eżeli l iczba sz tuk niezgodnych z wy-

magan ia mi nie przekracza dopuszcza lnej l iczby s ztuk po-

d anyc h w tabl . 7 ora z j eżel i u zys kano wyniki dodatnie z ba­

d a ń w g ta b l . 6 ' p . 3 , 4 i 5 . 

J e ż el i l iczba sztuk n iezgodnych z wymagan iami 

n ic prze kracza o polow ę dopuszczalnej I iczby sztuk 

normy 

nie-

zgoJnyc h z wymaganiami wg ta b l . 7 oraz nie u zyskano wy-

n,kó w pozytywnych z badań wg tabl. 6 lp . 4 i 5, dopus zcza 

się wykonanie badań powtó r nych . 

J eżeli l ic z ba sztuk niezgodnych z wymaganiami normy 

przekracza o polowę dopuszczalną h cz bę sztuk niezgodnym 

z wymaganiami wg tabl. 7 i wg 5 .3, partię należy uznać za 

nie zgodną z wymaganiami normy . 

5 . 5 . Badania pO\lńórne . Do badań powtórnyc h wg tabl. 6 

Ip. 1 i 2 pobie r a się prę ty lub e le ktrody w li czbie wg tabl. 7, 

natomiast do badan wg tabl . 6 lp. 4 i 5 nale ży wykonać po­

d wójną l i czbę pró b. 

Wyniki badań powt órnych należy uznać za dodatnie, 

je że li są zgodne z 5 . 4 . Badania powtórne są ostateczne. 

5 . 6 . Zaświadczenie wytwórcy o jakoś ci wyrobu . Wy-

twó r ca powini.en dostarc zyć odbior cy zaświadczenie o ja ­

koś ci , w którym należy podać c o najmniej: 

al nazwę i adres wytwórcy , 

b l pe ln e oznaczenie wyr o bu , 

c l numer parti i i datę wy konania , 

d l po t wie rdzenie kontroli o jakośc i wyr obu. 

Na żqdanie zamawiaj ącego wytwórca powinien dos tar-

czyć odplatnie wyniki badań. 
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