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NORMA BRANZOWA BN-82
Spawalnictwo
MATERIALY Prety i elektrody ze stopow 4131-03
DO SPAWANIA i h i el .
| LUTOWANIA stellitowych | prety z zeliw Zamiast
wysokochromowych BN-74/4131-03
do napawania Grupa katalogowa 0305
1. WSTEP 2.2.2. Przyklad oznaczenia elektrody o postaci E, $red-

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg prety

spawalnicze odlewane i elektrody odlewane ze stopdw stel-
litowych oraz prety spawalnicze odlewane z zeliw wysoko-

chromowych.

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Prety spa-

walnicze odlewane i elektrody odlewane przeznaczone sg do

recznego napawania w pozycji podolnej przedmiotéw stalo-
wych iub staliwnych, przeznaczonych do pracy w podwyz-
szonych temperaturach. Elektrody odlewane stosowane sg
do napawania lukowego, a prety spawalnicze odlewane do
napawania gazowego acetylenowo-tlenowego lub do napa-

wania lukowego elektrodg wolframowa w oslonie gazéw o-

bojetnych.

1.3. Qkresélenia

1.3.1. pret spawalniczy odlewany - spoiwo nieotulone

w postaci preta odlewanego.

1.3.2. elektroda odlewana - elektroda otulona z rdze-

niem odlewanym.

2. FODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1, Podziatl

2.1.1.

Podzial w zaleznosci od postaci

pret spawalniczy odlewany - P,

\

elektroda odlewana pokryta otuling przez prasowanie

lub zanurzanie - E.

2.1.2. Podzial w zaleznoéci od skladu chemicznego - wg

tabl. 2.

2.2, Qznaczenie

2.2,1. Sposdb budowy oznaczenia, QOznaczenie powinno

zawierac: symbol postaci, srednice elektrody lub preta,

symbole glédwnych skiadnikéw stopowych (jezeli  wystepu-
ja) oprdécz chromu - wg tabl. 2, orientacyjng twardos$¢é sto-

piwda 1 numer normy,

nicy 5 mm, zawierajgcej oprécz chromu gtéwne  skladniki

stopowe - kobalt, wolfram i bor o orientacyjnej twardosci

HRC 40:

E 5 Stel CoWB-40 BN-82/4131-03

3. WYMAGANIA

3.1. Pret spawalniczy odlewany

3.1.1. Powierzchnia preta powinna by¢ metalicznie czy-

sta. Na powierzchni preta dopuszcza si¢ pojedyncze  pory
o érednicy nie wigkszej niz 0,5 mm.

3.1.2. Srednica nominalna i odchylka kolowoéci prze-
kroju, w zaleznosci od $§rednicy nominalnej, nie powinna
przekraczaé wartosci podanych w tabl. 1,

Tablica 1
Nominalna Wymiar graniczuy Diugosd
$rednica | Odchytki preta
preta dolny gorny
mm

2,5 253 2.8

3,5 3,3 3,8

450 3,8 4,3

+0,3

445 0,2 4,3 4,8

58 4,8 553

5,5 5,3 5,8 min 200

6rO 3!8 653

6,5 6,3 6,8

7,0 £6,5 6,5 795

8,0 +0,8 7,5 8,8

-0,5

Zgtoszona przez Branzowy Osrodek Normalizacy)jny przy Instytucie Spawalnictwa
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Spawalnictwa dnia 5 lutego 1982 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 lipca 1982 r.

(Dz. Norm. i Miar nr 7/1982 poz. 16)

Wydanie 2
WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ALFA" 1987

Druk. Wyd. Norm. W-wa Ark. wyd. 0,90 Nakt 300+23 Zam 1153/86

Cena zf 27,00
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3.1.3. Przewezenia. Dopuszcza sig¢ trzy miejscowe

przewegzenia preta, nie wigcksze niz 30% jego $rednicy no-
minalnej, mierzone na dlugosci nie przekraczajgcej 2-krot -

nej §rednicy nominalnej tego preta.

3.1.4. Dlugo$é pretdw - wg tabl. 1. Dopuszcza sie wy-

konanie pretédw o innych dlugoéciach i o innych $rednicach
niz podano w 3.1.2, po uzgodnieniu miedzy zamawiajgacym

i wytwdrca.

3.1.5. Powierzchnie czolowe preta powinny byé WYy -

réownane, na przyklad przez szlifowanie.

3.1.6. Skilad chemiczny preta - wg tabl. 2, Dopuszcza

sie wykonanie pretdw o innym skiadzie chemicznym niz po-

dano w tabl. 2, po uzgodnieniu miedzy zamawiajgcym i wy-

Tablica 3

Rodzaj materialu Oznaczenie Twardoéé, HRC
Stel CoWB-40 38:46
Stellit Stel CoWB-50 46:54
Stel CoWB-55 50:60
Zeliwo wysoko- Stel-30 48:58
chromowe
Stel Ni-50

3.2. Elektrody odlewane

3.2.1. Dlugoéé elektrody. Diugos¢é elektrody  powinna

wynosic:
a) dla é$rednicy do 5 mm — 300 420 mm,

b) dla érednicy powyzej 5 mm — 330158 mm.

twdrcg.
Tablica 2
Rodzaj . Sktad chemiczny, %
materiatu Oznaczenie
e c+B _ ce cr w Ni Fe si Ll (R R R 8

Stel CowB-40 0,35+0,7 0,70=:1,2 55:68 3,5+ 7
Stellit Stel CowB-50 0,6 +1,0 1,2 =1,8 50:62 26232 5 =10 max 3

Stel CowB-55 0,7 =1,4 1,6 2,5 45255 10 =15 0,5:2,5 1 0,030 | 0,030
Zeliwo wy- | Stel-50 .
sokochro- 2,6 23,5 - - 25:35 - res=a
mowe Stel Ni-50 326 L

3.1.7. Zawartoéci gazdw w pretach ste'litowych powin-

ny by¢ nastepujace:

a) azot - $rednia arytmetyczna trzech badanych prdébek
nie moze przekroczyé 600 ppm (0,06%); dopuszcza sie
maksymalng zawartosé azotu w jednej z trzech badanych
prébek 700 ppm (0,07%), |

b) tlen - $rednia arytmetyczna trzech badanych prdébek
nie powinna przekroczyé 150 ppm (0,015%) ; dopuszcza sie
maksymalng zawartosé tlenu w jednej z trzech badanych
prébek 200 ppm (0,02%).

c) woddr - $rednia arytmetyczna trzech badanych pro-
bek nie powinna przekroczyé 3 ml/100 g preta; dopuszcza
sie maksymalng zawarto$é wodoru w jednej z trzech bada-

nych prébek 5 ml/100 g preta.

3.1.8. Stapianie preta. Pret powinien sie stapiad w

plomieniu acetylenowo-tlenowym spokojnie, bez nadmiernych

wypryskdw.

3.1.9. Wlasnosci napoiny

3.1.9.1. Wyglad zewnetrzny. Napoina powinna  by¢é

jednorodna, bez zazuzlen, pecherzy i pordw. Lico napoiny
powinno by¢ réwne i gtadkie, a nalot - o charakterystycz-

nym zabarwieniu (szarozielonym) i bez zuzla.

3.1.9.2., Twardoéé napoiny w temperaturze 20 +5°C -

wg tabl. 3.

3is 242, érednica nominalna elektrody i odchytki $redni-

cy rdzenia elektrody - wg tabl, 4.

Tablica 4

Nominalna érednica Dopuszczalna odchytka
elektrody $rednicy rdzenia elektrody

+0,1

3:5 _0,2

+0,2

4 -0,2

~ +0,2

455 _0,2

+0,2

Ul
1
o
[N

- +0,2
=2 -0,2
10,2

6 -0,2
+0,2

6,5 2

Dopuszcza sie wykonanie elektrod odlewanych o innych
$rednicach niz podano w tabl. 4, po uzgodnieniu pomiedzy

zamawiajacym i wytwdrca.

3.2.3. Krzywizna elektrody nie powinna  przekraczad

wielkosci réwnej jej §rednicy nominalnej.
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3.2.4. Otulina elektrod powinna byé jednorodna.  Do-
puszcza sie wady powierzchniowe otuliny nie wplywajace
na wlasnoéci spawalnicze elektrody. Dopuszcza siec  brak
otuliny przy koicu czotla elektrody na diugosci nie prze-

kraczajgcej pol $rednicy elektrody mierzonej od czota. Dla
elektrod o otulinie zanurzanej dopuszcza si¢ miejscowe
zgrubienia i przewezenia otuliny, nie przekraczajace 15%

érednicy nominalnej e'ektrody.

3.2.5. Mimosrodowo$é otuliny wzgledem rdzenia elek-

trody nie powinna przekraczad 5%.

3.2.6. Zbieznoéd otuliny zanurzanej. Otulina na catej]

dtugosci elektrody powinna by¢ jednakowej gruboséci. Do-
puszcza si¢ zbieznosé w gruboséci otuliny nie przekraczajg -
cej 10% Srednicy zewnetrznej otuliny elektrody zmierzonej

w polowie dlugosci elektrody.

3.2.7. Czolo elektrody i uchwytowy koniec
- wg PN-74/M-69430.

elektrody

3.2.8. Wtasnoéci spawalnicze elektrody

3.2.8.1. Luk spawalniczy podczas stapiania elektrody,

przy zachowaniu parametréw podanych przez wytwdrce,
powinien jarzyd¢ sie bez przerw.

3.2.8.2. Otulina elektrody powinna stapiaé sie réwno-

miernie, bez nadmiernego pryskania i nie powinna odpadad

kawatkami.

3.2.8.3. Wyglad napoiny. Napoina wykonana elektroda-

mi nie powinna by¢ porowata,

Napoina po napawaniu nie musi by¢ catkowicie pokryta

zuzlem, ktdry po ostudzeniu powinien byé tatwo usuwalny.

3.2.9. Sklad chemiczny stopiwa elektrody - wg tabl. 2,

Dopuszcza sie wykonanie elektrod o innym skladzie che-
micznym stopiwa niz podano w tabl. 2 i innej twardoéci
stopiwa niz w tabl, 3, po uzgodnieniu migdzy  zamawiajq-

cym i wytworcy.

3.2.10. Twardo$é stopiwa - wg tabl. 3.

3.3. Cechowanie. Elektrody i prety nalezy cechowad

za pomoca barw rozpoznawczych wg tabl,5 lub przez u-
mieszczenie oznaczenia metodg nadruku. Prety cechuje sie
jednostronnie na ich powierzchni czolowej, a elektrody -

na powierzchni czolowej koncéw uchwytowych.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Elektrody i prety nalezy pakowad W

zy umiescié¢ w sposob trwaty metryke elektrody lub preta,
zawierajgcg w zaleznosci od rodzaju wyrobu  nastepujgce
dane:

a) peing nazwe,

b) typ i przeznaczenie,

¢) istotne warunki napawania w formie skrdconej (na-
grzewanie i studzenie przedmiotu napawanego, suszenie
elektrod, rodzaj i natezenie prgdu napawania),

d) numer partii,

e) datg produkcji,

f) mase netto,

g) Srednice,

h) pieczgtke DK] i pakowacza,

i) nazwe i adres producenta.

4.2, Rdéznica dlugoséci i pretdw w jednym opakowaniu

nie powinna przekraczaé 50 mm,

4.3. Przechowywanie i transport. Elektrody i  prety

powinny by¢ przechowywane i transportowane w warunkach
zabezpieczajgcych je przed uszkodzeniami mechanicznymi i

zawilgoceniem.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan - wg tabl. 6.

Badania peine nalezy wykonywac dla oceny jako$ci no-
wych wyrobdéw, sprawdzenia jakoé‘ci wyrobu =z biezgce]
produkcji co najmniej raz w roku i w przypadku zmian ma-
teriatowych lub technologicznych majacych wplyw na wlas-
nosci wyrobu.

Badania niepetne nalezy wykonywac dla kazdej partii e-

lektrod i pretéw,

5.2. Kontrola jakosci

.2.1. Sklad i licznoé¢ partii (tabl.7). Partia pretéw

Ul

spawalniczych odlewanych przedstawiona do kontroli  po-
winna zawierad prety pochodzgce z wytopdw wg tej same]
receptury oraz z tych samych surowcdéw wsadowych i ma-
terialéw ogniotrwatych.

Partia elektrod odlewanych przedstawiona do  kontroli
powinna zawierad elektrody o otulinie pochodzgcej z jed-
nej nawazki wg okreslonej receptury.

Licznoéé partii nie powinna przekraczaé 10 000 sztuk.

5.2.2, Sposdb pobierania prébek - losowo na $lepo wg

PN-83/N-03010.

5.2.3. Poziom kontroli - 11 ogdlny wg PN-79/N-03021.

sposéb zabezpieczajgcy je przed uszkodzeniem podczas 5.2.4. Wadliwoé¢ dopuszczalna w, - 1,5% dla badan
transportu 1 przechowywania. Na kazdym opakowaniu nale- pelnych i niepeinych.
Tablica 5
Rodzaj Stel CoWB-40 Stel CoWB-50 Stel CoWB-55 Stel -50 Stel Ni-50
E;;:'\va FRERRRTR- niebieska czerwona zotta czarna biata
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Tablica 6
_ , <alkres baddi Wymagania Opis badan
Lp. Rodzaje badan - -
badania badania &
pelne niepetne
P E P E
+ + 3 Lal
+ + 3% Lab
| Ogledziny zewnetrzne + t 3.1.9.1 5.3.1
+ b S3e2.4
+ + D)
2 Sprawdzenie:
a) dlugosci + + Dis et 5.3.2
+ + . | B 3ed
b) $rednicy i odchytki kolowo$ci przekro- + + 3: 12 5 R R
ju i rdzenia elektrody b + Fe2o2 Do Bis
c) przewezenia + + 3.1.3 5.3.4
d) krzywizny elektrody + ¥ 3.2.3 o e, M
e) mimoérodowoéci otuliny + + Fe 25 a6
f) zbieznosé otuliny + + 3.2.6 B T
g) czotla elektrody i uchwytowego konca
elektrody + + 3:2:7 Becs e Ddeid
3 Sprawdzenie + + 3.1.8 e Tol
wlasnodci spawalniczych + T 3:2.8 BB Fuiy
Senda 1)
4 Sprawdzenie + i 1) 3.1,6 5.3.8a)
sktadu chemicznego + + < 5.3.8¢)
. + 1Y) 3.2.9 5.3.8b)
5 Sprawdzenie twardosci v + + + 3.1,9.2 Bendie 11
Znak + oznacza badanie, ktére nalezy przeprowadzad,
1) Wykonuje si¢ na dodatkowe zgdanie zamawiajgcego P - prety, E - elektrody.
Tablica 7
Licznosé partii Licznoéé prdébki do badari Liczba kwalifiku- Liczba dyskwa-
jaca lifikujaca
sztuk m, m,
.. wg tabl, 6 wg tabl. 6 ]
d I
powyze | o b, 112 Ip. 3,415 wg tabl, 6 Ip, 11 2
- 280 32 1 2
281 500 50 2 3
wg
501 1 200 80 solieEal 3 4
1201 3 200 125 5 6
3 201 10 000 200 7 8
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Ul

5.2.5. Wybdr i stosowanie plandw badania - tabl. 2-A
wg PN-79/N-03021.

5.3. Opis badan

5.3.1. Ogledziny zewngtrzne. Ogledziny nalezy prze-

prowadzaé wzrokowo, bez korzystania z przyrzaddw op-

tycznych.

5.3.2. Ogdlne zasady pomiardw. Pomiary dlugosci na-

lezy wykonaé z dokladnos$cig do 1 mm, inne pomiary -z do-

kladnosciag do 0,1 mm.

5.3.3. Sprawdzenie $rednicy i kolowoéci przekroju pre-

ta spawalniczego odlewaﬁego nalezy wykonywad przez dwa

pomiary jego érednicy, przesunicte wzgledem siebie o * kat

90° w odlegtosci 50 mm od koncdw oraz w Srodku preta.

5.3.4. Sprawdzenie przewczenia preta  spawalniczego

odlewanego nalezy wykonaé przez dwa pomiary jego Sred-
o e
nicy, przesuniete wzgledem siebie o kgt 90 W miejscu

przewgzenia.

5.3.5. Sprawdzenie krzywizny elektrody nalezy wyko-

nywaé przez pomiar najwigkszego odchylenia od osi obrotu
wytworzonej migdzy dwoma punktami podparcia, oddalony-
mi o0 50 mm od powierzchni czolowych elektrody. Krzywiz-
na elektrody stanowi polowe zmierzonej wielkoéci (odchy-

lenia).

Ponadto, sprawdzenie $rednicy preta spawalniczego
mozna wykonaé przy uzyciu sprawdzianu (dyszy) jednogra-
nicznego., Pret spawalniczy powinien przechodzié calko-
wicle przez sprawdzian z otworem o wymiarze gérnym, a

nie przechodzié przez sprawdzian o wymiarze dolnym.

5.3.6. Sprawdzenie mimo$rodowos$ci otuliny - wg PN-74/
M-69430 p. 4.4.4.

5.3.7. Sprawdzenie zbieznoéci otuliny elektrody nale-

zy wykonywaé przez pomiar $rednicy zewnetrznej w od-
legtodci 50 mm od powierzchni czolowych elektrody. Rézni-

ca wartosci zmierzonych $rednic otuliny stanowi zbieznogdé

otuliny.

5.3.8. Sprawdzenie skladu chemicznego nalezy prze-
prowadzaé wg instrukcji Analiza chemiczna stellitéw:

a) sklad chemiczny preta nalezy wykonywaé =z prota

spawalniczego odlewanego, mechanicznie rozdrobnionego,
o wielkosci ziarn niezbednych do wykonania analizy.

b) skiad chemiczny stopiwa elektrody odlewanej nalezy
wykonywadé z prébki otrzymanej przez stopienie 2 do 3 elek-
trod na podiozu miedzianym, proces napawania nalezy prze-
prowadza¢ w warunkach zabezpieczajacych podloze mie-
dziane przed stopieniem; prdébke stopiwa nalezy oczy$dcid
z zuzla oraz wszelkich zanieczyszczend przez szlifowanie,
Tak przygotowang prdébke stopiwa nalezy mechanicznie roz
drobnié¢ do wielkoséci ziarn niezbednych do wykonania ana-

lizy chemicznej.

¢) sprawdzenie zawartosci gazdw w precie stellitowym
nalezy wykonaé z cze$ci Srodkowej preta pobranego do ba-

dan wg poz. a).

5.3.9. Sprawdzenie wilasno$ci spawalniczych preta

5.3.9.1. Sprawdzenie wlasnogci spawalniczych preta

w plomieniu

nalezy przeprowadzad przez jego stapianie
acetylenowo-tlenowym, z nadmiarem acetylenu 20 ¢ 30%
(ptomien naweglajacy). Jadro plomienia naweglajgcego po -
winno byé okolo 2,5 razy diuzsze od jadra plomienia neu-
tralnego. Do napawania nalezy stosowad palnik z nasadka
o wydajnosci zaleznej od $rednicy preta i zuzycia acetyle-

nu nie mniejszym niz 400 1/h,

5.3.9.2. Sprawdzenie wlasno§ci warstwy napawanej na-

lezy przeprowad:zaé na prébce stali $13S o wymiarach mi-
nimum 100X30X 15 mm.

Przed napawaniem powierzchni¢e probki nalezy doklad-
Prdébke

nie oczyscié przez szlifowanie, bezposrednio

przed napawaniem nalezy szybko nagrzadé do temperatury
minimum 600°C. Wymiary napoiny powinny wynosidé mini-
mum 80%15X3 mm.

Do napawania nalezy stosowad palnik acetylenowo-tleno-

wy o nasadce i rodzaju plomienia wg 5.3.9.1. Napawanie
gazowe nalezy przeprowadzaé bez  stosowania proszkdow
zwilzajgcych lub utleniajacych. Powierzchnig nagrzanej

. g e, By
prébki do temperatury okolo 600 C dodatkowo doprowadza
si¢ lokalnie palnikiem gazowym do stanu topnienia, po czym
natychmiast wykonuje si¢ napawanie metodg na lewo. W cza-

sie napawania palnik nalezy przeprowadza¢ ruchem prosto-

liniowym lub z ukosa, stapiajac w jadrze plomienia pret
prowadzony tym samym ruchem co palnik., W czasie napa-
wania nie nalezy wykonywaé palnikiem ani pretem zadnych

ruchéw wirowych, Koncowy krater napoiny przed zkoncze-
niem napawania nalezy wypelniaé¢ spoiwem do ogdlnej wy-
sokosci napoiny. Prdbke nalezy napawaé  dwuwarstwowo.
Drugg warstwe napoiny nalezy napawac podobnie jak pierw-
szg. Napawang prébke nalezy studzié w piasku. W czasie
wykonywania badania nalezy obserwowad proces napawa-
nia,

Dopuszcza si¢c wykonanice badan wlasnosci spawalniczych
preta innymi sposobami lub metodami na podstawie porozu-

mienia pomiedzy zamawiajacym i wytwdrcq.

5.3.10, Sprawdzenie wlasnodci spawalniczych elek-

trody nalezy przeprowadzad przez napawanie lukowe prob-
ki ze stali St3S o wymiarach 120X60X20 mm i sposobie
przygotowania wg 5.3.9.2. Nagrzanag prdobke nalezy napa-
wad co najmniej czterema warstwami i studzi¢ w piasku,

Do napawania lukowego nalezy stosowad elektrody u-
przednio wysuszone zgodnie z zaleceniem wytworcy. Do na-
pawania lukowego nalezy stosowad rodzaj i wielko§é pradu
okreslonego przez wytwdrce dla danej elektrody. Natezenie

pradu stosowane podczas napawania powinno by¢  zblizone
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do minimalnej wartoéci zalecanej przez wytwdorce dla da-

nej elektrody.

W czasie wykonywania préby nalezy obserwowaé pro-

ces napawania,

5.3.11. Sprawdzenie twardos$ci napoiny. Do sprawdze-

nia twardosci napoiny przy temperaturze 20 +5°C nalezy
wykorzystaé napawane prdbki z badan wg 5.3.9.2 1 5.3.10.
Lico napoiny do badania twardosci nalezy wyrdwnacé przez
szlifowanie. Pomiar twardosci nalezy przeprowadzaé co
najmniej w pigciu réznych miejscach lica napoiny. Twar-
doéé napoiny preta lub elektrody stanowi Srednig arytme-

tyczna obliczong na podstawie co najmniej pieciu pomiardw,

5.4. Ocena partii. Partic nalezy uznaé za zgodng z wy-

maganiami normy, jezeli liczba sztuk niezgodnych =z Wy -
maganiamil nie przekracza dopuszczalnej liczby sztuk  po-
danych w tabl. 7 oraz jezeli uzyskano wyniki dodatnie z ba-
dan wgtabl, 6 'p. 3, 41 5.

Jezeli liczba sztuk niezgodnych z wymaganiami normy

nie przekracza o polowe dopuszczalnej liczby sztuk nie-

zgodnych z wymaganiami wg tab!, 7 oraz nie uzyskano wy-

n.kéw pozytywnych z badan wg tabl. 6 1p. 41 5, dopuszcza
si¢ wykonanie badan powtérnych.

Jezeli liczba sztuk niezgodnych z wymaganiami normy
przekracza o polowe dopuszczalng liczbe sztuk niezgodnych

z wymaganiami wg tabl. 7 i wg 5.3, partie¢ nalezy uznaé za

niezgodng z wymaganiami normy.

5.5. Badania powtérne. Do badar powtérnych wgtabl. 6

Ip.1 i 2 pobiera si¢ prety lub elektrody w liczbie wg tabl.7,
natomiast do badan wg tabl. 6 lp. 4 i 5 nalezy wykonaé po-
dwdjng liczbe préb.

Wyniki badan powtérnych nalezy uznaé za dodatnie,

jezeli sg zgodne z 5.4. Badania powtdrne sg ostateczne,

5.6, Zadwiadczenie wytwdrcy o jakodci wyrobu, Wy-

twérca powinien dostarczyé odbiorcy zaswiadczenie o ja-
kosci, w ktérym nalezy podaé co najmniej:

a) nazwe i adres wytwdrcy,

b) pelne oznaczenie wyrobu,

¢) numer partii i date wykonania,

d) potwierdzenie kontroli o jakosci wyrobu.

KONIEC

INFCRMACJE DCDATKOWE

l. Instytucja opracowujgca norme - Instytut Spawal-

nictwa, Gliwice.

2, lstotne zmiany w stosunku do BN-74/4131-03

a) wprowadzono nowe gatunki materialdw stellitowych.

b) wprowadzono obowigzek oznaczania zawartosci ga-
zOow w odlewanych pretach stellitowych,

¢) zmieniono okreslanie partii wyrobdw,

d) ujednolicono prébki do badania wtasno$ci spawalni-
czych pretéow i elektrod odlewanych,

@) ujednolicono metody badania skladdéw chemicznvch,

) wprowadzono wymagania zawarte w aktualnych nor-

mach dotyczacych materialédw spawalniczych,

3. Normy i dokumenty zwigzane

PN-74/M-66430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone

do spawania i napawania. Ogdlne wymagania 1 badania

Na zgdanie zamawiajgcego wytwodrca powinien dostar-
czylé odplatnie wyniki badan.
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci, Losowy
wybdr jednostek produktu do prébki
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola

odbiorcza wedlug oceny alternatywnej. Plany badania
Analiza chemiczna stellitéw. Instrukcja opracowana przez
Zaktad Badan Metaloznawczych Instytutu Spawalnictwa.

Gliwice: 1977

4. Symbol wg SWW - 0651-5.

5. Autorzy projektu normy - mgr inz. Jerzy Ziemlinski

i mgr inz. Jan Poskrobko - Instytut Spawalnictwa, Gliwice.

6. Wydanie 2 - stan aktualny: grudzien 1985

a) uaktualniono normy zwigzane,
b) uwzgledniono zmiane :

zmiana 1 - Biuletyn PKNMi] nr 4/1986.



