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| - - Wlewki ze stali elektrozuzlowej = |

Grupa katalogowa
0321

1. WSTEP

- 1,3, Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa’objete dostawamilmiedzyhutniezymi wlewki ze
~ stall elektrotutlowej'weglowej 1 stopowe] przeznaczon& do dalazej przarébki plaatycznej przez
walcowanie lub kucie.

__1¢§¢-0kr§élagiaa -
1221 Sggl elektroﬁuzlawg - stal wyprcdukowana w'procesie przetopu elektrozuzlowego.

1.2, 2‘ Proces przetopu elektrozuzlowego /elektrozuzlowe przetapiania, ezp/ - proces ele~
ktrycznego przgtapiania gtall w 2uzlu rafinujgcym, pozwalajacy na odsiarczenie i oczyszcze-~

-nie stali z\wtrqceﬁLniemetalicznyoh a tym samym na uzyskanie stalil wysokiej czystosei.

e rtop macierzysty - Jest to wytop stali, =z ktérego wykonane elektrody w stanie
uadlaaym, walcowanym lub kutym zostaly przatopiﬁna w proceaie wg 1. 2 2. na okreflonego typu
'__miawki stali elektrciuﬁlﬁwej.

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.,1. Podzial, Ze wzgledu na stan powlerzchni rozréznia sie dwa rodzaje wlewkéw stali
elektrozuzlowej, oznaczone A ludb B,

_g.z. Oznaczenie.

2.2.17, Sposbéb budowy egn&ezeni&. Oznaczenie wlewkéw powinno zawieraéd nagtepudqco dane:
a/ typ wlewka, okreélony ksztaltem i wymiarami przekroju poprzecznego,

b/ mase nominalng wlewka,

¢/ rodzaj powierzchni wlewka wg 3.1.,

4/ stan obrébki cieplnej wg 3.8., :
e/ znak gatunku s%ali /z litera 2 na kohcu znaku/,
£/ numer niniejszej normy.

g.a 2. Przyktad oznaczenia:

. a/ wlewka kwadratowego, © boku przekroju peprzacznega u dozu 340 mm, u géry 200 mm,
- o masie nominalnej 860 kg, o powierzchni rodzaju A, bez obrébki cieplnej, ze stali 12HN3AZ:
WLEWEK KWADRATOWY 340/300-860-A-12HN3AZ BN-86/0632-05
’b/‘wlewka okrgglego, 0 8rednicy 600 mm, o masie naminalnad 7400 kg, o powierzchni rodzaju
B, wyzarzonego odpre¢iajgco /0/, ze stali 21HMFZ ¢
'WLEWEK OKR)GLY 600-7400-B-0-21HMFZ BN-86/0632-05

ﬁ . "HUTA BAILDON
| Hataﬂaw1ona Zarzgdzeniem Dyrektora Inatytutu.ﬂetalurgii Zelaza Nr 14/86 ¢ dnia 1986.07.08.
jako norma obowigzujgca od dnia 1987.07.01.
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5. WYMAGANIA

3.1, Powierzchnia,

- 3.3.1. Wlewki rodzaju A, Na powierzchni uzytkowej wlewka nie powinno byé wad, ktére mo-
glyby spowodowaé w dalszym przerobie powstanie niedopuszczalnych wad na péiwyrobach i wyro-
bach. Wlewki powinny mieé gbérng powierzchnie czoiowg /giowe/ z minimalng wklestosScig lub
z nadlewem w ksztatcie placka, z minimalnym w Srodku zagiebieniem skurczowyn.

Podkladka startowa, znajdujgca si¢ na dolnej powierzchni czotowej /stopnie/ wlewka 1 kol—
nierze nie powinny wystawaé poza boczng powierzchnie wlewka, -

Niedopuszczalne sg widoczne okiem nieuzbrojonym:

- niespawy,

- faldy na obwodzie wlewka,

~ silnie wkle¢sla gérna powierzchnia czotowa /giowa/ wlewka,

-~ pekniecia, |

- zazuzlenia i inne wtracenia niemetaliczne,

- wtracenia metaliczne,
= pecherze,

- zalewy i zafaldowania,

- wtracenia w miejscach przeskoku tadunkéw /tzw. przebié/ ‘elektrycznych,
ktére uniemosliwilyby otrzymanie w dalszym przerobie pelnowartosciowych wyrobéw.
Dopuszcza sie usuwanie powyzszych wad przez oczyszczanle ogniowe /gazowe albo elektryczne/
lub mechaniczne /dlutowanie, szlifowanie, frezowanie, toczenie, struganie/, zaleznie od
gatunku stali. Wgiebienia powstaie po oczyszczeniu wlewka powinny byé bez ostrych krawedzi
/mieé lagodne przejécia w powierzchnig boczng wlewka/.
Szerokosé wgtebienia po usunig¢ciu wady powinna byé co najmniej 5 - krotnie wigksza od giebo-~
- kodei, ktéra w miejscu usunietej wady nie powinna przekraczaé 20 mm. ~ B
- Po uzgodnieniu przy zaméwieniu dopuszcza sig¢ dostawe wlewkow z wglgbieniami po usﬁni@tych'
wadach, przekraczajacych 20 mm jak tez 2z drobnymi powlerzchniowymi zaZuzleni&mi i innymil
wtrgceniami niemetalicznymi, zalewami lub zafaldowaniami o giebokoSci do 3 mm, jeﬁeli nagi-
lenie i giebokoéé tych wad nie przekraczajg technicznych mozliwosci ich usuniecia u odbior-
cy przez oczyszczanie powlerzchni otrzymanych pélwyrobéw lub jezeli istnieje pewnosé, ze
wystepowanie tych wad nie spowoduje w dalszym przerobie pogorszenia jako$ci powierzchni
gotowych wyrobéw. | iR

Bel.2s Wlewki rodzaiju B..Ha powierzchni uzytkowej wlewka nie dopuszcza sie Zadnych wad.
Caly wlewek powinien byl obrobiony mechanicznie przez: frezowanie, toczenle, struganie,
gzlifowanie tarcza 8cierng lub dwoma z tych sposobdw tgcznie.

Wybér sposobu obrbébki mechanicznej powierzchni wlewké4w powinien byé dostosowany do ga-
tunku stali. Jezeli w zaméwieniu nie uzgodniono sposobu obrébki mechanicznej catej powierz-
chni wlewkdw, to jego wybdér pozostawia sie wytwoércy wlewkow. Obrébka mechaniczna nie po-
winna wprowadzaé neprezef powierzchniowych, mogacych spowodowaé powstanie wad w procesie
przerébki plastycznej wlewka na goraco. *

Wlewki o powierzchni rodzaju B dostercza 31@ tylko po uzgodnieniu przy zeméwieniu.

3,2, Wady wewnetrzne., Wlewkl nie powinny mieé wad Wewnetrznych Jak: nadmierna Jamea. skur-

 czowa, pecherze, platki, peknigcla wewn¢trzne, zazuzlenia J/wtracenia niemetaliczne egzogs—

niczne/ i wtracenia obcego metalu. Jama skurczowa powinna miescié sie¢ w gbérnej czgsci wlew~

ka, na diugosSci nie wigkszej niz 70 mm od gbérnej powierzchni czolowej /gtowy/ wlewka tak,

aby po odcieciu odpadu normalnej wielkosci po przerébce plastycznej, na powierzchni czolowe]

pbélwyrobdéw lub wyrobdéw gotowych nie byio pozostatosci jamy skurczowe]. |

. Podkladka startowa, resztki Zuzla, ewentualne naklueia, p¢cherze, znajdujace si¢ w dolnej
czeéci wlewka, powinny miescié si¢ na diugosSci nie wiekszej niz 80 mm od dolnej powierzchni
’czolowej /stopy/ wlewka tak, aby po odcieciu odpadu normalnej wielkoécl po przerdbce plasty-

cznej, na powierzchni czolowe] pbéiwyrobdw lub wyrobdw gotowych nie byto pozostatosci tych

wad.
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3.3, Wymiary nominalne i odchylki wymiarowe ~ powinny odpowiadad Wymaganiom uzgodnionym

'w zambdwieniu.

2elks Mgsa nominalna powinna byé zgodna Z zamq?ionq, z uwzglednieniem dopuszczalnej Qﬁchy}~
ki + 3%. -

Po uzgodnieniu miedzy zamawiajacym a dostawcg dopuszcza sie dostawe wlewkdw o masie prze-~
kraczajace] dopuszczalng odchylke. Dopuszczalna odchyitka masy calej zaméwionej partii wlew-
kéw wynosi + 5% masy podanej w zaméwieniu.

3.5. Materiai,

3.5.1. Sktad chemiczny. Skiad chemiczny stali elektrozuzlowej powinien odpowiadaé wymaga-
niom odpowiednich norm na gatunki stali. Wykonanie i dostawe wlewkéw w gabunkach nie obje-
tych normami nalezy uzgodnié z wytwoérca., Dla stall elektrozuzlowej obowigzuje skiad chemi-

. czny wytopu macierzystego, za wyjatkiem zawartosci krzemu i siarki oraz zawartobci wanadu,
tytanu, glinu i boru, Jezell plerwiastki te okreSlone sa w skladzie chemicznym wg normy
klasyfikaéﬁjnej na gatunki stali. Zawartosci wymienionych pierwiastké6w nalezy oznaczaé réw-
_uiez po przetopie elektrozuzlowym., Dopuszcza sie oznaczanie pelnego skiadu chemicznego
wlewkéw. | | * '

~ 3,5.2, EKontrolna analiza chemiczna prébek pobranych z Iwyrobéw lub wyrobdw moze wykazy-
waé¢ odchyiki zaﬁartoéci poazczegélgyCh plerwlastkéw w stosunku do wynikéw analizy wlewkoéw
pochodzacych'z Jjednego wytopu macierzystego, zgodne z odpowiednimi normami na gatunki'stali.

3.6, Wielkoéé bylego ziarna sustenitu., Wielko$é bylego ziarna austenitu, sprawdzon& na
prébkach pobranych 2z pélwyrobéw lub wyrobéw z Jjednego wytopu macierzystego, puwinna odpowia-

. da¢ wymaganiom uzgodnionym przy zambéwieniu.
-Wytwérca gwarantuje wielkosé bylega ziarna austenitu.

5:7. Stopien zaniaczzszczania wtrgceniami niemetalicznymi. Stopien zanieczyszczenla
- wtrgceniami niemetalicznymi, gprawdzony na prdébkach pobranych z poiwyrobdéw lub wyrobdw

'z Jednego wytopu macf%rzystego, powinien odpowiadaé wymaganiom uzgodnionym w zaméwieniu,
co gwarantuje wytwérca wlewkéw. |

3.8 Stan obrébki cleplnej. Wlewkl stali konstrukcyjnej stopowej o niskiej zawartosci

- wegla /okolo 0,15% C/ dostarcza si¢ w stanie nieobrobionym cieplnie. Wlewki stall szybko-
tngcej 1 narzedziowaj wysokostopowej dostarcza sig¢ w stanie wyzarzonym zmiekczajace M/ .
Wlewki stali stopowej /za wyjatkiem stalil austenitycznych odpornych na korozje i zarocodpor-
nych/ zawierajgce powyzej 0,2% wegla, powinny byé poddane wyzarzaniu odpresajacemu /0/ bez-
po&rednio po ogniowym oczyszczeniu z wad. Twardosé wlewka w mieJscach czyszczenia ogniowego
powinna odpowiadaé¢ stanowi zmiekczonemu /M/. W technicznle uzasadnionych przypadkach, uzgo-
dnionych migdzy zamawiajchm a wytwérca przy zemawianiu, wlewki mogg byé dostarczane w in-
nym stanie obrébki cieplnej wg PN-76/H-01001. -

3.9. Cechowanie. |
3.9.1 Cechoﬂaﬁie z& pomoc§ wybijania znakéw. Kazdy wlewek powinien posiadaé trwaie i czy-

telne zn&ki wybite atemplem.stalowym na blaszce stalowe] przyspawanea do dolne]j piaszczyzny
/stopy/ wlewka. -

Na blaszce powinny byé wybite nastepujace znakit

~a/ numer przetopu elektrozuzlowego,

b/ numer wytopu macierzystego,

¢/ znak wytworcy, o ile zaak ten nie Jjest nsapisany trwalq farba na wlewkach /wg 3.9.2/.

'Wysokoéé znakéw wybitych na blaazce powinna wynosié 10 -~ 20 mm. Dopuszcza sig¢ wybijanie
znakbéw hezpoérednio na wlewkach. MieJsce wybicia znakow na wlewku powinno byé oczyszczone
szlifierks, a znaki obwiedzione trwalq farha. '
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3.9.2. Cechowanie za pomocg wypisywania znakéw trwalg fggbg, Kazdy wlewek powinien posia-

daé czytelne 1 trwale znaki, opisane farbs olejng lub inng, na gbérnej ptaszczyinie czolcwej
/gtowie/ wlewka lub na bocznej powierzchni wlewka i zawierajsgce:
- a/ numer przetopu elektrozuzlowego,

b/ numer wytopu macierzystego, |

¢/ znak gatunku stali, |

d/ znak wytwérecy, o ile znak ten nie jest wybity atémplemistalowym /wg 3.9.1/.
Po uzgodnieniu miedzy'zamawiajqcym a wytwércg, wlewki cechuje si¢ na gbérnej ptaszczyinie
czoowej /gtowie/ i na powierzchni bocznej.

2:9.3. Cechowanie barwne, W przypadkach technicznie uzasadnionych, na 2adanie zamawiajg-
- cego uzgodnione przy zamawianiu, dopuszcza sig¢ cechowanie barwne wlewkéw wg PN-73/H-01102.

1

4., TRANSPCRT

wiewki przewozi gile w wagonach otwartych lub tranapertem samachadawym. Zaladunek wlewkow
. powinien:byé zgodny z odpowiednimi przepisami transportu kolejowego i samochodowego.

5. BADANIA

5.1, Partia. Wlewki bada sige partiami. Parti¢ stanowia wlewki pfzetopione elektrozuzlowo,
jednego typu, okreSlonego ksztaltem i wymiarami, pochodzace z u?dnago wytopu macierzystego.

5.2. Rodzaje badan. Badania wlewkéw obejmujg:

a/ sprewdzenie powierzchni,
b/ sprawdzenie wymiaréw i masy,
¢/ sprawdzenie skladu chemicznego,

5.3. ¥Pobieranie 1 przygotowanie probek.

2.2.4 Sgrawdzenie powierzchni, Sprawdzeniu powierzchni poddaje gie wszystkie wlewki
z partii.

5.3.2, Sprawdzenie wymiarow 1 masz. Do aprawdzania wymiaréw i masy pobilera sie wlewki
w liczbie wg tabl. 1.

Tablica 1

)

Liczba wlewkéw w partii Liczba wlewkodw pobranych Najwieksz& dopuszczalna liczba wlew |
_ do badan kéw nieodpowiadajgca wymaganiom

do 8
9 do 15
16 do 25

26 do 50
51 do 90

powyzej 90

563e5. Prébki do sprawdzenia skiadu chemicznego stali elektrozuzlowej - nale2y pobieraé

- w postaci odlanej, w postaci wycietego odcinka lub w postaci widréw - po jednej prébce -

"z trzech dowolnie wybranych wlewkéw, pochodzgcych z jednej partii. Probke w postaci odlanej
- pobiera sie w trakcie przetopu elektrozuzlowego, czerpigc ozuzlowang tyzkg cieklg stal znaj-
dujgcsg aie'w krystalizatorze ruchomym po przetopieniu pierwszej elektrody, a nast¢pnie wy-
lewa sie pobrany metal do wlewniczki miedzianej i przygotowuje prébke labdratoryjng

WE PN#79/H—04004
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Prébke w postaci weletego odcinka pobiera sig 2z goérnej czebci wlewka, wycinajgc /mechani-
cznie 1ub ogniowo/ odcinek na dlugosci do 70 mm od czoiowej powierzchni /giowy/ wlewka,

a nastepnie przekuwa si¢ na plaska plytke, 2 kgérej przygotowuje sig proébke laboratoryjng
dak dla poataci odlane. - &

~ Prébke w poataci wiérﬁw poblera sle z gbrnaj czesci wlewka, nawiercajge powierzchni¢ boczng
ha’ gl@bekoéé do 20 mm na diugosci do 70 mm od czolowej powierzchni /giowy/ wlewka.

Z wibrow przygotowuje sie prébke laboratoryjna wg PN-79/H 04004,

S.4. Opis badan,

| 5.4.1. Sprawdzenie powierzchni wlewkOw - przeprowadza 8i¢ okiem nieuzbrojonym; giebokoéé
xwad i wglebien sprawdza sie 2z dokladnoscig 1 mm. |

2.4 2. Sprawdzenie wzmiaréw 1 masy. Wymiary przekroju poprzecznego wlewkéw aprawdza sie¢
z8 pomocg przymiaru z dokladnodcig 1 mm. Sprawdzanie dlugofci wlewkéw przeprowadza sie za
- pomoca taémy atalowe] z doktadnoscig do 1 mm. Mas¢ wlewkOw sprawdza si¢ waggq © wyatarc%ajau.
;:aej naénoéci, 2 dokladnoscig dostosowang do masy wlewkéw, Wynoszgca: | |
Ry dla wlewké4w o masie do 1 tony -'10 kg
dla wlewkéw o masie do 6 ton -~ 25 kg
dla wlewké4w 0 masie powyzej 6 ton - 50 kg

S5.4.3, Sprawdzenie skiadu chemicznego nalezy wykonaé wgi PHA?B/H~O4O10 PN-?B/H~04012
PN-74/H-04013, PN-79/H-04014, PN-78/H-04015, PN-79/H-04016, PN-80/H-04017, PN-79/H-04018,
PN-79/H-04019, PN-79/H-04020, PN-80/H-04021, PN-81/H-04022, PN-79/H-04023, PN-81/H-04024,
PN-81/H~04026, PN-81/H-04028, PN-83/H~04029, lub innymi metodami o tej samej dokiadnosci.
- Zawartoéé kontrolowanego pierwiastka we wlewkach okre$la sie jako 8rednig arjtmetyczna z Wy-
nikéw trzech oznaczan.

"5 5. Ocena wynikéw badan.

5.5.1. Ccena sprawdzenia powierzchni 1 wxgiaréw oraz masy. Wlewki nie odpowiadajace wym&-
ganiom wg 3.1, 3.3, 1 3.4 nalezy uzna¢ z& niezgocdne 2z wymaganiami normy.

15 5 2, Ocena sprawdzenia gkladu chemicznego. Wlewki 2z Jednego wytopu macierzystego © Bkl&* f

dzie chemicznym niezgodnym z wymaganiami 3.5.1. i 5.4.3. nalezy uznaé za nlezgodne z wyma-
‘ganiami normy.

5.6, Zaswiadczenie o jakosci i atest.

5.6.,1. Zaswiadczenie © jekosei., Wytwérca Jest obowiazany wystawié dla kaidej partii ze-
fwiadczenie o jakoéci, zawlerajgqce co najmniej:

- nazwe ludb znak wytworcy,

- oznaczenie wyrobu wg 2.2.,

- stwierdzenie o zgodnosci wyrobu z wymaganiami normy,
- znak 1 podpis KJ wytwérey. | |

5.6.2, Atest. Na zgdanie zamawiajqcego, podane w zaméwieniu, wytwérca jest obewiqzany wy-~
stewié dla kaidej partii atest, w ktorym nalesy podaé:

-~ nazwe lub znak zamawisajgcego,

- numer 1 date zamdéwienia,

- nazw¢ lub znak wytwérey,

= oznaczenie wyrcbu wg 2.2.,

- numer przetopu elektrozuzlowego i1 numer wytopu.macierzystego,

- gkizad chemiczny wlewkow,

= m&se'i liczbe wlewké4w w partii,

~ wyniki badah,

- znak i podpis KJ wytwércya
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6. POSTEPCWANIE 2 PARTIA UZNANA ZA NIEZGODNA 2 WYMAGANIAMT NCRYY

Partie¢ uznang z& niezgodna z wymaganiami normy wytwéfca moze przesortowaé, naprawié
i przedstawié do badah Jako nowg partie. Wynik badania powtérnego jest cstateczny.

EONIEC

INFORMACJE DODATKOWE do'BN-as/oejzuog

1. Instytueja opracowujgca projekt normy: Huta Baildon.Katqwice

2. Normy zwigzane:
PN-76/H~-01001

_ Stal. Postacle i stany kwalifikacyJjne oraz ich oznaczenla.
- FN=-79/H-04004

Sprawdzenie skiadu chemicznego stali i staliﬁa. Pobieranie
i przygotowanie prébek do analizy wytopowej.

PN-78/H~-04010 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Oznaczanie

fNA78/H-04012

PN-74/H~04013

PN-79/H-04014

zawartosci wegla,

Analiza chemiczna surdéwki, 2Zeliwa i stali. COznaczanie
zawartosci manganu. | e
Analiza chemiczna suréwki, 2eliwa i stali. Oznaczanie

gzawartosel krzemu.
Analiza chemiczna suréwki,
zawartosci fosforu. |

2eliwa 1 stali. Cznaczanie

PN-78/H-~-04015 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali.'bznaczanie
| 'zawartoéci gsiarki. | ‘ | |
PN~79/H-04016 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Cznaczanie
0 Sl s | zawarto$ci chromu. | |
~ PN-80/H-04017 Analiza chemiczna surdwki, Zeliwa i stali. Oznaczanie

| PN;79/H-04018'

PN-79/H- 04019

PN~-81/H~-040283

zawartosci wolframu. |
Analiza chemiczna suréwki,
zawartosci niklu.

Analiza chemiczna surdwki,
zawartoSci molibdenu.

zawartodci azotu. |
Analiza chemiczna surdwki,
zawartobci boru.

zellwa 1 stali. Oznaczanie

3eliwa i1 stali. Oznaczanie

zeliwa 1 stali. Oznaczanie

FN-79/H-04020  Analiza chemiczna suréwki,
| | zawartosci wanadu. ', g
PN&BO/H-04021 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Cznaczanie
| zawartosci kobaltu. | .
PN-81/H~04022 Analiza chemicznaxsuxﬁwki, 2eliwa i stali. Cznaczanie
zawartosci glinu. |
PN-79/H-04023 Angliza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Oznaczanie
| zawartoéci tytanu. ' e
FN-81/H-04024 Analiza chemiczna suréwki, zZeliwa i1 stali. Ozaacaanie
- zawartosci miedzi. | _
PN-81/H-04026 = Analiza chemiczna aﬁréwki,.ZQIiwa i stali. Oznaczanie

zeliwa i stali. Oznaczanie
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FN-83/H~04029 Analiza chemiczna suréwki; zeliwa 1 stall. Oznaczanie
| zawartosci niobu. &
PN-73/H-01102 Ceahawanie stalowych pélwyrabéw 1 wyrobéw hutniezyah
A;,IJEtftua'a rozprowadzajaca norme: Instytut Metalurgii Zelaza

44-100 Gliwice, ul. K. Miarki 12/14. |

4, Autorzy projektu norm, mgr in%. Jan Mika, mgr inz. Michal Tachowicz - Huta Baildon,
mgr in%. Kazimierz Pogoda - Huta Batory. |



