HUTNICTWO

ZELAZA I STALI

NORMA BRANZOWA BN-74/0644-40

Prety tussozone i ciggnione ze stali kon-
strukecyjne] wgglowe] specjalnego prazesnacze-
nia. Wymaganie 1 badania.

ad)

AL
ar.kas.t III-2q

1. WBTEP

141, Przedmjot normy. Przeamiotem normy sg wymsgania i.badanie.pretow tuszozonycn o Sred-
nicy <4 do 150 mm.i ciggnionych o érednicy lub grubosci do 50 mm ze stali konstrukeyjnej wy-
glowe] specjalnego przesnaczenia. :

1.2, Normy gwiszene '

H=71/H~08008

M=65/H~04006

PN =66/H-04010

PH-66/H-080712
PR64/H=-04013

M-68/0=08014

N=/1/4-04015
P~-63/1-08016
PR-61/H~04018
PN-68/H-04024
W-71/H=04310
PN-57/B~04350

PH-57/8-04355 -

PN-69/H-04370
PR-61/E=-04411
P -57/H-p4501
PN-66/H~-84019
P-58/H=93009

PN~72/H-95208 °
PR-72/H-95209

PN-72/H-93210
PR-72/B-93211
PN~73/B-01102
BN-78/0641-07

~ Bprewdsenie akiadu chemicznego stall i staliwa. Fobieranie, przygosowanie

provek do analizy wytopowe] . . . :
Analiza chemiczne stali i staliwa, Pobieranie, praygotowanie prébek s wyro-
béw, . : ) . -
Analiza chemiczna suréwki, feliwa i stali. Oznaczanie valkowitej sawartod-
cl wggla

‘Analiza chemiczna surdwki, seliwa i stali. Usznacsanie sawartoSci mangsnu

Ansliza chemiczne suréwki, seliwa i stali. {Dnmnn;lo sewartodol krzemm
Anaiiza chemiczna surdwki, seiiwa i stali. Oznaczenie zewartoéel fosromi
Analiza chemiczna suréwki, geliwa i stali. Oznaczenie zawartosol siaprki

. Ansligza chemiczna suréwki, steliwa i stali, Oznaczenie szawartodci chromu

Analiza chemiczna suréwki, teliwa i stali. Oznsczenie zawartosei niklu
Analiza.chemicszna suréwki, feliwa i stali. Osznaczenie szawartosci miedsi
Préba statyczna rosciggania metali

. Préba twardosSei metall sposobem Brinella

Préta twardoSci metali sposobem Rookwsella
Préba udarnosci stali i staliwa

- Préba spgozania stali

Badanie makrostruktury stali. Préba glebokiego trawienia.
Stal weglowa konstrukcyjna wyissej jakoéci ogélnego [rsesnscsenia
Stalowe prgty luszozone

Wyroby okragie ciggnione se luu..wslous i stopowej. Wymiary

- Wyroby kwadratowe ciggnione ze .stali wgglowej stopowej. Wyniary

Wyroby ssefocickgtne ciggnione ze stali wglowej i stopowej. Wymiary
Wyroby ptaskie ciggnione se stali wgglowej i stopowej. Wymiery

' Oechowanie stalowych péiwyrobéw i wyrobéw hutniocsych

EK¢siska, kpsy i prety u_lcowm se stali konstrukoyjnej wgglowe] i sto-
powej specjalnego przesnaczenia. Wymsgania i badenia

ZJEDNOCZENIB EUTNICTWA ZELAZA I STALI

Ustanowione prses Dyrektora Zjednoczenia Hutnictwa Zelaza i Stali sarsgdzeniem -
Nr 30/7% = dnia 7,V11.197% r, obowigzuje w sskresie produkeji od dnia 1.1.1975 »,

DRUK ZD IMZ 611.74 n.300

Cens ' 13 2%
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2, PODZIAL I OZNAGZENIE

2.1. Podziaz
2e%ete Rodzaje‘gzrobéw. W zmalesnodel od rodzaju wykodczsnis i glebokobci dopusszczelnych
wad rozrdéznis sie rodzaje rowierzechnl podanych w tablicy 4.

Taeblicse 1
Spostb wykonania Kaztalt Rodza]

s pne:gw przekroju ’ powierazchni Okreélenie
okragly, kwadratowy zwykta jekobé po-
szeboiokatny, pleski Ia wierzchni

: b podwysszona jakoéé
Ciggnions powisrzchni
okragly '
' T najwyisza jakodé po-
i wierzehni
Luszozone okragty III : -

2,1.2. Klesy proetosci. Obowigzuje zwykie klssa prostoési wg PN-72/H-93208, PN-72/H~93209,
P=92/H=93210, FN-72/H-03211, Po uzgodnieniv stron dopuszcza sie inne klasy prostosoi,

201059 St%z gbl‘bbki Gieplne;i.
Ze wzglgdu na stan wykohozenia rozréinia Big:

a/ stan utwardzony - bez znaku
b/ stan zmieckczony - M/
¢/ stan normalizowany i ewent.odpuszezony /N/
d/ stan surowy /bez obrébki cisplne]/
dla pretéw 2uszczonych - oznaczony - LS/
2.1.4, Odniany wyrobéw ‘ :
Ze wzgledu na przesznaczenie rozrdinia sie:
1/ prety przeznaczone do obrobki skrawaniem,
2/ prety przeznaczone do przsrébki plastyoznej na gorgdo,
3/ prety przeznaczone Ao przerdvki plastycznej ne 2imno,
2.2, Przykiady oznaczenia _
8/ pretéw ciagnionych okragiych o érednicy 20 mm klesy dokiadnobel hl3, o dRugokeciamch
fabrjkecyjnych, rodzaju powierzohni la,zwyklej klasy prostosei wg PN-72/H-93208 w stanie
zmickozonym, odmiany 3, ze steli 45,

FRETY CIAGNIONE OKRAGLE 20-F13-la~M-3-BN-73/0644.40

* b/ pretéw Zuszezonyoh ckraglych o Srednicy 40 mm klasy éokzadnoéoi bi6, o diugosciach
dolzadnych 4000 mm, rodzaju powierzobni III zwyklej klasy prostosei wg PN-72/H-93208,
w stanie normalizowanym, odmisny 1, ze s+ali 855,

PRETY LUSZCZONE. 40=H16-4000=3=N=1=555~BN~73/0644-40

3. WIMAGANTA

3.1. Rodzaje wyrobéw. Wymagenia odnoénis Jakoscl powierzchni pretédw 4dla poszozegblnych
rodzajéw wyrobbéw podano w tablicy 2. '
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Tablica 2
Rodza Wymagania jakodoi Kaztalt Odchyiki wy-
vie:zghgg- po&%ierzohni przekroju po- miaru poprze-
. przecznego cznego
Ia Powierzchnia powinna byé czysta, giadka, okrigly,
cliggniona Jasna lub matowa. Dopuszcza sig wady po-~ | kwadratowy,
wierzchniowe o glebokodci mieszczace] szesciokgtny, h 13, h 12
si¢ w granicach podanych odchylek h 13 ptaski :
Ib jak dla Ia, lecz w granicach odchylek 1 h 13, h 12
ociggniona h 12 okragly b 11
II jak dla Ia, lecz w granicach odchylek okregly h 12, h 1
ciggniona h 11 h 9
111 powierschnia powinna byé mosliwie giad-
tuszoczona ka 1 bez wad, Dopuszcza sig¢ wady powie- okrggly h 16, h 13
rzchniowe nie przekraczajsce dopuszczal-
nych odchyiek wymiarowych h16 lub dwéch
odchylek h 13,

1.

2.

3.

&,

5.

Na powierzohni pretéw niedopuszczalne sg peknigoia. Dopuszczalne wady podane w tablicy2
odnoszg sig do wymiaru rzeczywistego. ' L
Dla pretéw rédzaju powierzchni grup 1, 2 1 3 dopuszoza sig powierzchniowe niecigglofei

o glgbokosei nie przekraczajgce] polowy dopuszozalnych odchylek wymiarowych.,

Na powierzchni 'pretév obrobionych cieplnie po ciggnieniu lub tuszozeniu, dopuszcza sig
barwy nalotowe, pociemnienia i lekks chropowatosé.

Wymagang grupe powierzchni pret6éw okraglych nalesy uzgodnié pray zaméwieniu. Przy doste-~
wie pretéw po ciggnieniu ¥ stanie normalizowsnym w piecach bez atmosfer ochronnych obo-
wigzuje odchyika w klasie h 13,

Dla pretéw tuszazqnych dopuszoza sig¢ chropowatobé powierzohni oraz wyrafnie spiralne &la-
4y po skrawaniu wirujgcymi nosami luszozarki w granicach odchyiki h 16 liozgc od wymiaru
nominalnego. .

3.2. Wymiary, Wymiary i odohylki wjmiarowe pre téw ciggnionych powinny odpowiadeé samébwie-

nlu oraz wymaganiom PN-72/H-93208, PN-72/H-93209, PN-72/H~93210, PN~72/H~93211 oraz PN-58/H=
93009, Wymiary i odchylki wymiarowe pretéw tuszczonych powinny odpowisdad PH=-72/H=33208,

Prety nie mogq wykazywaé skrecenia wzdlui osi. Pomiaru skrgcenia dokonuje sie okiem nieuszbro

Jonym,

pretéw eq niedopuszczalne.,

3+3. Kofice pretéw powinny byé obcliete réwno 1 prostopddle do o0s8i preta. ‘Ustre zagiecia
Przy oigciu pretéw na nozycach dopuszeza 8ig deformacje pretéw

na d2ugoéei do 35 mm,

3.4. Materis:
4.1, Bkiad ,pm Pr¢ty wykonuje sie ze stali konatrnkcyano;j wgglowe] wg tablicy 3.
Tablica 3
Znak Sktad
vt a cl;eni.;znycw %Hi .
b3
¢ Mn 84 max max nax max aa:‘:l
855 0,50-0,60 | 0,50-0,80 0,17-0,40 | 0,050 | 0,050 0,30 0,25 0,30
S 860 0,55-0,65 | 0,50-0,80 0,17-0,40 | 0,050 | 0,050 0,30 0,25 0,30
125 it oy
2? zgodnie 2 PN-66/H-84019
50
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Dopuszeza sig¢ po uzgoednieniu produkcje pretéw wg postanowiet niniejszej normy ze stali wg-

glowych, nieujetych w tablicy 3. Na iadanie zamawiajgcego uzgodnione prazy zemdéwieniu dostar-

cza sig wyroby: ;

a/ o ogrﬁniozonej zawartosdi wggla w stosunku do tablicy 3, przy czym réinica pomigdzy gbér-
ng i dolng zawartodcig, nie moze wynosi¢ mniej niz 0,05 %».

b/ o obniionej dopuszczalnej zawartoéei fosforu i siarki, w stosunku do wqugaﬁ podanych w ta=
blicy 3. :

¢/ o ograniczonej pozostalej dopuszczalnej zawartoSci chromm, niklu i miedzi, w stosunku do
wymagal ustalonych w tablicy 3.

W przypadku wykonywania analizy chemicznej z gotowego wyrobu, dopuszczalne odchyiki od skia-
du chemiocznego wytopu, przepisanego dla poszczegélnyc@ gatunkéw stali podanc w tabliocy 43

Tablica &
: Dopuszozalna odochyika w % u
Pierwiastek
ponizej dplns; grenioy powyzej gérrej granicy
Ve glel . 0,01 0,02
Mangrn ' ; 0,05 0,05
Krzem : 0,03 0,03

3.4.2. Wiaspokci mechaniczne. WlasnoSci pr¢téw ze stali 35, 40, 45, 50 dla prébek kwa-
lifikacyjnych w stanie normalizowanym, powlnny odpowiadaé wymaganiom PN-66/H~84019,

Wiasnoéci mechaniczne pretéw w stanie utwardzonym oras normaliscwansm i awant.odpuns~
czenym podano w tablicy Nr 5,

' Wiasnosoi mechaniczne stali S60, oraz stali S55 o éredn.cy powysej 65 mm naleiy uzgodnié
przy zaméwieniu. Prety przeznaczone do przerdébki plastycznej na gorgeo i ne zimno nie pod-
legajq sprawdzeniu wiasnofci mechanicznych, z wyjatkiem twardo$oi dla pretéw przeznaczonych
10 przerébki plastycznej na zimno,

3443, gggg pre téw w stanie utwardzonym, zmigkozonym i bez obrébki cieplnej /prety
tuszezone/ powinne odpowiadaé wymaganiom podanym w tablicach 5 i 6. Jezeli przeznaczenie
pre tow wymaga ograniczenia minimalnej twardosci, nalesy ja uzgodnié przy zaméwieniu.

Tablica 5
WLASNOSCI MECHANICZNE
stan dostawy
Znak Zakres .

stali wyniarowy utwardzony normalisowany
. L Re XG/mn | Z % HB Re kG/mm zZ%
bt min min max min min
45 - - - 35 20
855 m - 95 : - - - 32 20
60 - 65 - - C - 30 20
39 : - 57 20 229 - ..
40 - 58 20 241 o= P -
45 - 61 20 241 - ' -
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Tablica 6
Saglk: . - Twardofé w stanie dostawy
bt surowyn zwigkazonym -~ M
drednica odeisku HB érednica odcisku HB
W mm min max w mm min : ‘ max
40 4,1 247 4,4 187
45 3,9 241 4,3 197
50 3,9 241 , 4,2 207
Sgg 3,8 . 255 4,1 217
B60 3,8 255 4,0 229
60 ) ‘
65 . 2 255 ¥ 4,0 229

Dla pretéw o érednicy lub grubosSci 16 mm i ponliej za zgoda stron dopuszoza sig zastgpienie
pomiaru twardofSci badaniem dorainej u;yti-zymaloéci na rezerwanie. Dla pretéw o grubosci lub
frednicy 6 mm i ponizej wyniki bedania twardoSoi sg orientacyjne i nie mogg byé przyozyng
gabrakowania materialu.

3:4.4. Udarnosé, HNa 2gdanie zamawiajqoego, podane w zeméwieniu dla pretéw okragiych o
Srednicy co najmniej 16 mm oraz pr¢téw kwadratowyoch, szesciokqtanych, ptaskich o grubosci co
najmniej 12 mm naleiy badaé udernosé. Wymagana udarnosé dla stali 35, 40, 45 1 50 powinna
odpowiadaé PN-66/H-84019,

_ 3.5. Speczanie. Na sadanie zamawiajqcego podane przy zaméwieniu, prety o érednicy lub
grubosci do 30 mm ze stali przeznaczonej do spgczanie na zimno i prety o Arednicy lub gru-
bosci 12 do 80 mm ze stali przeznaczonej do przerébki plastycznej na gorseo, poddane prébie
spgozanie na zimno lub na gorgco, nie powinny wykezywaeé peknieé i naderwafi, Na prébkach
speozonych dopuszcza sig wady powierzchniowe zgodnie z tablicg 2, o ile nie ulegajg pogie—
bieniu w czasie speczania,

Dle pretéw o Srednioy powyiej 80 mm dostawca gwarantuje dodatni wynik préby apooza.n:ln na
gOT3c0,

3.6, g;gatruktura stali, powinna odpowiadaé wymaganiom wg BN-74/0641-07

3.7. Wymagania dodatkowe, Na zgdanie zamewiajqoego uzgodnione przy zaméwieniu prety mogg
by¢ poddane dodatkowym bedaniom w zekresie innyoh wizasnodci mechanicznych, fizycznych, che-
micznych i technologicznych, jak np. wielkoéé ziarna, hartownosé, odwgglenie, wtracenia nie~
metaliczne itp., -

5.8. Stan dostawy, Prety dostarcza sie w stanie utwardzonym, zmigkozonym, normalizowa-
nym i ewent. odpuszozonym lub surowym bez obrébki cieplnej /prety tuszogzone/. Stan dostawy
nalezy uzgodnié przy saméwieniu.

3+9. Cechowanie

3¢9.1. Cechowan IILZe% L znakow, Prety oechuje sig na przywieszkach przymocowa~
nyeh do wigzek mt&w przez wyb:).cia no nich nastgpujscych znakéw:
! 8/ znek wytwéroy,
b/ znek stali,
o/ numer wytopu,
4/ wymiar przekroju poprzecznego i symbol
rodzaju powierzchni
e/ znak kontroli technicznej wytwoérey.




6 _ BN=74/0644-40

Niezaleznie od cechowania na przywieszkach prety ¢ Srednicy lub grubofci powyzej 25 mm ce~ -
chuje si¢ przez wyblcie na powierzchni czolowyech lub bocznych pretéw nantqpujqcych,znakéwz

8/ znek wytwoérey,
b/ znek stali,
¢/ numer wytopu

3.9.2. Cechowania barwne. Na Zadanie zamawiajgcego podane w zaméwieniu dostawca zobowig-
gany jest oprécz cechowania przez wybijanie znakéw oznaczaé prety o Srednicy lub gruboéci

powyiej 20 mm barwnie wg PN-73/H-01102,
Dla pretéw ze stali S55, 860, kolor cechowania barwnego naleiy pzgodnié przy zaméwieniu.

4, PAEOWANIE, KONSERWACJA, TRANSPORT

i 4.1. Opakowanie. Wszystkie prety konserwuje si¢ olejem, podgrzanymi smarami lub innymi
srodkami konserwujgeymi zabezpieczajgoymi przed korozjg.

Prety dostarcza si¢ w wiazkach skladajqcych sig 2z pretéw jedne} partii, tak szwigzanych,
aby uniemozliwid ich posuwanie sig. Masa wigzki przy recznym przeladunku wynosi okoZo 80 kG. -
Prety dostarcza si¢ w wigzkach niepakowanych. Prety ciggnione o srednioy lub grubosci powy-
$ej 25 mm i luszczone mogy byé dostardzone luzem. :

Na %adanie zamawiajgqcego podane w zaméwieniu wiazki lub prety mogg byé pakowane w papier
_natlusgzozony, jute lub w inny sposédb uzgodniony przy zaméwieniu.

4.2. Frzechowywanie, transport., Prety nalesy przechowywaé¢ w ozystych i suchych pomiesz~
ozeniach oraz transportowaé w krytych srodkach transportowych. Dopuszcza ®»i¢ transport prg-

téw w otwartych érodkach transportowych, o ile zastosowane Srodki konserwujgqce i sposéd
opakowania zabezpieczajq je przed korozje i uszkodzeniem. -

5.BADANIA

5.1. Program badaf ;
8/ sprawdzenie powierzchni

. b/ sprawdzenie wymiardw
¢/ sprawdzenie skladu chemicznego,
4/ sprawdzenie wlasnodci wstrzymazosdiowynh zgodnie
z pkt. 3.4.2,
e/ sprawdzenie twardoSci zgodnie g pkt. 3.4,.5,
t/ sprawdzenie udarnoéci zgodnie z Pkte 3.4.4,
g/ sprawdzenie préby speczania zgodnie z pkt. 3.4,.5,
h/ sprawdzenie mekrostruktury zgodnie z pkt. 3.6,
J/ sprawdzenie wymagai dodatkowych zgodnie z pkt. 3.7.

5.2. Partia. Partig pre téw stenowia wyroby pochodzgce z tego samego wytopd, Jednego
rodzaju powierzchni, wymiaru poprzecznego i klasy dokladnofci wykonania oreg Jednakowego
stanu dostawy,

zente =rzeant 1 wymiarow, Ogledzinom zewngtrznym, sprawdzaniu wynlaroéw
poddaje si¢ wszystkie prety w partii. Sprawdzenie powierzchni i wyniaréw, pr¢téw ciggnio-
nych produkowanych z waadu w kregach przeprowadzea 8l¢ przyjmujac za pret wigzke pretéw
pochodzgcych z Jjednego kregu. Dla sprawdzenia prostosci pr¢téw pobiera 8i¢ 4 losowo wybra-
ne pre¢ty niesaleznie od wielkosoi partii,
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5.3.2. Probki do sprewdzenis skiadu chemicznegc. Do sprawdzenla skiadu chemicznego pobie~
ra sie przy rozlewaniu stali jedng prébke z wytepu /kedzi/ wg IN~61/H-O4004 oraz dodatkowo

Jjedna proébke do analizy kontrolnej z dowolnego preta /kregu/ badanej partii wg PN-65/H~04006.
Zgodnosé gatunku stali w partil nalesy sprawdzié metods iskrowg lub astaloskopowg.

5.3.3. Prébki do sprawdzenia wiasnocési wytrzymeioéciowych, Do spreawdzenis wiasnoéci wy-
trzymatokociowych w stanie dostawy zgodnie z tablics 5 pobiera sig 2 prébki z losowo wybra-
nych pretéw ¢ najwyzsze] 1 najnizszej twardosol nlezalesnlie od wielkodci partii.

Do badan kwalifikaecyjnych prébek normalizowanych zgodnie z pkt. 3.4.2. pebisra sie 2 préb-
ki z losows wybranych pr¢téw nie zalefZnle od wielkoéel partii., Jeseli z danego wybopu byly
badane prety o wigkszej gruboScl 1 wyniki ich odpowladajq wymeganiom normy, to badanie pre-
téw o mniejszej grubosci moze nie byé przeprowadzons. Wytwbrca powinien w tym przypadku za-
gwarantowat, Ze wiasnctel wybrzymaloSciowe pretéw o mnisjsze] grubosci odpowisdejs postanowie~
niom normy PN-66/H-84019,

5.3.4. Probkl do préby twardosci. Badania twardoSci przeprowadza sie na 2 % z obu kof-
oéw losowo wybranych pretéw niezaleinie od wislkodeci partii, lesz nie mniej riz S saztuk,

Dla pretéw o &rednicy lub gruboécl 6 mm i ponizej nie bada sie twardosci w stanise dostawy,
w to miejsce stosujs sie badanie dorastnej wytrzymaiobeci.

5¢3.5. Prébki do sprawdzenis udarnmofici, W przypadku ustalenia wymagahd wg 3.4.4, do bada-
nia udarnoéci pobiera sig préby z 2 losowe wybranych pretdw niezalesnie od licznofei partii.

5¢3.6. Prébki do proby speczania, W przypadku ustalenie wymagsd wg 3.5. d& badat poblera
si¢ 2 prébki z losowo pobranych pretdéw = partii niszalesnie od licznobei partili.

5.3.7. Prébki do sgrawdzeaia makrosiruktury. Prébg brewienia przeprowsdza sie na péiwyro-
bach wg BN-74/0641.

5¢5.8. Probki do sprawdzenia wymegad dodatkowych - uzgednionysh pray zambdwieniv wg %.7.
pobiera sie w sposdb i1 w ilosci uzgodnionej prey zaméwisniu,

S«4, Opis badei

5.4.1. Sprawdzenie powierzchni przeprowadza sig ekiem niequrcjonjm@ # przypadksch Kow
niecznych nalezy postugiwaé sie pllnikiem Llub papierem Aciernym. :

5.4.2. Sprawdzanie wymiaréw érednicy lub grubobei nalezy przeprowadzaé przy utyciu pray-
rzqdéw pomiarowych lub sprawdzisnéw z dckladncbeia do 6,07 mm,

2+4.3. Sprawdzenie skiadu chemicznego, Analize themiczng nalezy przeprowadzié wg obo-
iiqzujgcych norm P~-66/H~04010, FH-66/H~-04012, PN-64/H- 04015, PR~68/H-04014 P24/ H=04015,
W-63/H~04016, PN-61/H~04018 i PN~-68/H~04024 1ub metodami stosowanymi u wytwdérey o tej samej
dokladnoéci wykonania,

S5.4.4, Sprawdzenie wiasnosci wytrzymaloScilowych nalezy przeprowadzié wg P-4 /H=04310,
Se.4.5. Sprawdzenie twardodci naleZyxprzeprewadzié wg FN--57/H=-04350 lub PN-S57/H~04355,
5+4.6. Sprawdzenie udarnoéci nalezy przeprowadzié wg PN-69/H-04370,

5.4.7. Prébe speczania nalesy przeprowadzié wg PN=61/H-048419,

5.4,8. Sprawdzenie makrostruktury prébg gilebokiego trawienia przeprovadza sis wg PN-57/H=
04501, Dopuszoza sie zsstosowanie innych mebod i wzorcdw uzgodnionych prey samdwisniu.

5+4.9. Sprawdzenie wymagan dodatkowych nalezy przeprowadzié wg metod uzgodnionych przy

sambéwieniu,

5.5. Ocena wynikéw badah. Prety, ktore daly wyniki niecdpowiadajace wymaganiom w zekresis
powlerzchni i wymiaréw nalezy uznaé za niezgodne 1 usungé z partii,
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Jeteli wyniki badania skiadu chemicznego, wiasnofoi wytrzymalofciowych, twardosci, udar-
pnoéci, speczania, makrostruktury na prébkach pierwotnych wykazujg wyniki nilezgodne z wymaga-
niami normy, naleizy wadliwe wyroby odrzucié a z innyoh wyrobéw pobraé prébki powtérne w ilok-
¢i podwbjnej dla kazdego badenia, ktére wykazywalo wyniki ujemnek

Nie dopuszogzalne jest povieranie powtérnych préb z partii, na ktérych w csasin kontroli
makrostruktury stwierdzono obecnosé platkoéw,

Jezell wyniki badah powtdrnych nie odpowiadajq wymaganiom uzgodnionym przy szaméwieniu,
partie wyrobdéw naleiy uznal za niezgodng z wymaganiami normy.

Wytwérca mose partig uznang za niezgodng z normg poprawié lub przesortowad 1 ponownie
przedstawié do badah jako nowsg partie.

5.6. Zadwjadozenie jakoécl atest, Wytwérca zobowigzany jest wystawié dla kasde] partii
zeéwiadcgenie jakosoi zawilerajgce stwierdzenie o zgodnofci wyrobu 2 wymaganiami normy a na
tgdanie zamawiajqoego wytwérca zobowigzany jest wystawié dla kaszdej partii atest sawierajg-
¢y nastgpujqoe dane: :

-8/ nazwg lud znak wytwérey,

b/ nazwg zamawiajgcego,

¢/ numer i data zaméwienia,

d/ znak stali,

e/ numer wytopu /ewentualnie nr partii/,

£/ eklad chemiczny wytopu,

g/ wymiar poprzeczny pretéw, rodzaj wykonania powier:ohni,'
odmiang 1 klsse dokiadnosci,

h/ mese partii ewentualnie iloéé sztuk,

i/ wyniki wezystkich préb przewidziasnych normg lub
uzgodnionych w zaméwieniu,

3/ numer normy,
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