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Zelaza i Stali - Gr.katal ,JII-21
Wlewki stalowe. Warunki tech- | 2a3miast RN-60/
niczne MPC/H~-272
1, ¥ STEP

PRZEDMIOT NORMY, Przedmiotem normy s3 warunki techniczne
wlewké4w stalowych ze stali weglowych i stopowych, obowigzu-
jgce w dostawach miedzyhutniczych. Norma nie dotyczy wlew—
kéw przeznaczonych do bezpoéredniego przerobu na rury.

OKRESIENIE. Wlewki stalowe sg tio odlewy wlewnicowe o cie-
zarze do 50 t przeznaczone do przerdbki plastycznej przez
walcowanie, prasowanie lub kucie.

PODZIAL. Ze wzgledu na stan powlerzchni i przeznaczenie roz-
réznia si¢ dwa rodzaje wlewké4w - oznaczone c¢yframi I lub II,
Wymagania dla poszczegdédlnych rodzajéw stanu powierzchni po—'
dane sa W p. 2.1,
SPOSOB OZNACZENIA, W zaméwieniach, specyfikacjach itp. na
wlewki nalezy podaé: %
a/ typ wlewnicy - wg BN-64/0672-01
b/ cigzar wlewka /nominalny/
¢/ gatunek stali i numer normy klasyfikacyjnej
d/ rodzaj powierzchni wlewka /I lub II/
e/ stan obrébki cieplnej
£/ wielkosé umownego ziarna austenitu w przypadkach okres-
lonych W p. 4e1.
g/ stopieh zanieczyszczenia wtraceniami niemetallcznymi -
w przypadkach podanych w p. 4.1,
h/ numer niniejszej normy.,

PRZYKZAD OZNACZENIA, wlewkéw rodzaju I otrzymenych przez

rozlanie stali do wlewnic typu KDN o cigzarze nominalnym
55 t ze stall St3:

WLEWKI KDN - 5,3 t - I - St3 BN-64/0632-04

4

Zjednoczenie Hutnictwa Zelaza i Stali

Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Hutnictwa Zelaza 1 Stali
zarzadzeniem nr 54/64 dnia 27 listopada 1964 roku jako norma
obowigzujgca w zakresie produkcji od dnia 1.I. 1965 roku

Wyk.w I-M.Z.Glivice YD ~17/68 n.3p0
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~a obejmujgce:

1e6e50

Cechowanie za pomoca wybijania znalkéw, Kazdy wlewek powinien
posiadaé trwale i czytelme znaki, wybite stemplem stalowym

na hlaszce stalowej wbopionej w giowe krzepngcego wlewka.
Na blaszce nalezy wybié: znak wytwodrecy, numer wytopu /lub
jego symbol/, znak kontroli technicznej. lNa technicznie
uzasadnione Zadanie zamawiajqcego, uzgodnione przy zamowien®
na blaszce wyblija si¢ dodatkowo numer kolejny wlewka lub
syfonu wedlug kolejnoseci rozlewania stali do wlewnie.
Wysoko$é znakédw wybitych na blaszce powinna wynosié 10-20mm,
zaleznie od dysponowanego miejsca,

Dopuszcza si¢ wybijanie znakéw bezposrednio na wlewkach.
lMiejsce wybicia znakéw powinno byé oczyszczone szlifierks, .
a znaki - obwiedzione trwaig farbg.

Cechowanie za pomocg wyplsanpia znakéw farbg oleing: Kazdy
wlewek powinien posiadal czytelne i trwale znaki opisane
farba olejng na stopie lub na powierzchni bocznej wlewka,

a/ znak wytwdrey,

b/ znak stali,

¢/ numer ludb symbol wytopu. .

lewki przeznaczone na blachy grube powinny ponadto posia-
daé oznaczenie ciezaru wlewka w kG,

Na zgdanie zamawiajgcego podane W zaméwieniu zznmiast ozdl-
nie przyjetych znakéw stali mogg byé zastosowz=ne crzy ce-
chowaniu umowne symbole, pod warunkienm, 2e liczbs zonakiw
skladajaca sig¢ na taki symbol nie jest wigksza niZz teiny
4nak danej stali. W uzasadnionych technicznze *r—v*ﬂ4?=ct

je sie dodatkowe cechowanie wlewkdédw nunerenm kolejnym w¢etxa'
lub syfonu wedlug kolejnoéci rozlewania stali do wlewnic.
Po uzgodnieniu pomigdzy zamawiajgcym i dostawcy wiewki ce-
chuje si¢ jednoczesnie na stopie i na powierzchni bocznej.

Cechowanie barwne. W przyoadkach technicznie uzasadnionyech
na zadanie zamawiajgcego uzgodnione przy zamdéwieniu, stosw
je sie cechowanie wlewkéw z odpowiednich satunkéw stalil
barwaml zgodnie z PN-62/11-01103.
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1.64%« Cechowanie znakiem obrdébki cieplnej., W przypadlku dostawy
wlewkdéw w stanie obrobionym cieplnie na zadanie zamawiajg-

cego stosuje sig ecechowaniem wlewkdw zgodnie z Pl-56/H-OTI0
@

17« HORLY ZWIAZANE
PN-56/H~01101 - Stal. Oznaczanie postacli i standéw kwalifika-
cyjnych obrdébki cieplnej. ‘
PN-62/H-01103 - Cechowanie barwne stali.
PN-61/H=04004 - Analiza chemiczna stali i staliwa. Pobie-
‘ ranie i przygotowanie prébek do analizy wy-
topowej.
PN-56/H=-04507 - Stal, Oznaczanie wielko$ci umownego ziarna
austenitu.
A-53%/H-04510 - Oznaczanie stopnia zanieczyszezenia stali
wtracenianmi niemetalicznymi.
PN-64/0672-01 - Wlewnice zeliwne. '

L

2, WYMAGANTA TECINICZNE
2.1. POVIERZCHNTA '

2.141. Wlewki rodzaju I. Na powlerzchnl uzytkowej wlewka nie
powinny wyste¢powaé wady w postaci: skutkédw przerw lania,
peknieé, wtracen szamoty, narostdw, chropowatosei, usek
i zalewdw uniemozliwiajgeych otrzymanie w dalszym prze-
roble peinowartosciowych wyrobdw.

Donuszcza sig usuwanie powyzszych wad przez ogniowe piu-
kanie /opalanie/ lub dtutowanie. Usuwanie wad nalezy doko-
nywaé w kierunku wzdiluZnym - rdéwnolegle do osi pionowej
wlewka, Wglebienie powstate po opalaniu ogniowym lub diutoe
waniu powinny mieé Scianki lagodnie wyprowadzbne, a ich
przejscia do ptaszczyzny bocznej wlewka nie powinny mieé
ostrych krawgdzi. :

Szerokos¢ wglebienia po usunigeiu wady, powinna byé co
najmniej pigciokrotnie wigksza cd jego @iebokodci,
Gicbokose miejsca usunig¢tej wady nie poﬁinna przekraczad
10 % grubosci wlewka, jednak nie powinna byé wicksza niz
40 mm,

ro uzgodnieniu pomledzy zamawiajgcym i dostawcy dopuszeza
si¢ dostawg wlewkdw z glgbokesclaml po usunigtych wadach
z wigkszymi anizeli 40 mm,
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Po uzgodnieniu pomtedzy zamawlajgoym 1 dostawcg dopuszcza
sie drobne pekmigoia, narosty, chropowatodei, zanieczyszcze-
nia suzlem i szamota jezeli nasilenie i gigboko#é¢ tych wad
nie przekracza technicznych mozliwosci ich usuniecia

u odbiorey droga czyszczenia powierzchni otrzymanych pél§
wyrobdéw lub jezeli istnieje pewnosé, %e wystegpowanie tych
wad nie spowoduje w dalszym przerobie pogorszenia jakosdci
powierzchni gotowych wyrobdw.

2.1.2s Wlewki rodzaju II. Na powierzchni uzytkowej wlewka niedo-
puszczalne sg zadne wady, a ¢aiy naskérek wlewka powinien
byé usunigty przez:
a/ ptukanie ogniowe /opalanie/ v _
b/ szlifowanie tarezg Scierng i ﬁ . \-g
o/ frezowanie S e " "
d/ struganie
e/ toczenie
lub kilkoma podanymi metodami igecznie,

Wlewki o powlerzchni rodzaju II dostarczane sg tylko na
zgdanie uzgodnione przy zaméwieniu w przypadkach technicz-
nie uzasadnionege przeznaczenia wlewkdéw na wyroby wymagajg-
ce specjalnie czystej i dobrej jakosci powierszchni.

Jezell w zaméwieniu nie zostang uzgodnione metody usunigeia
naskérka, wybdér tej metody nalezy do uznania wytwdérey wlew- |

kow, _ _
2.2, WADY WEWNRTRZNE, Wlewki nie powinny byé wyroéniegte oraz za- ‘!J
wieraé wad wewnetrznych jak nadmierna jama usadowa /we wlew-
kach ze stali uspokojonej zbieznyeh ku dolowi/, wtérna jama
usadowa, zanieczyszczenia szamotowe, obey metal, peknigcia.

202.1. Wlewki ze stali nieuspokojonej. Pecherze we wlewkach ze
stali nieuspokojonej powinny zalegaé odpowiednio gieboko,

aby przy normelnym przebiegu nagrzewania i wlasciwej tech-
nologii przerébki plastycznej umozliwialy otrzymanie z tych
wlewkéw peinowartosciowych wyrobdw.

Dopuszcza sie dostawe wlewkdw “wyrosnietych"™ we wlewnicy,
Jjezell “wyrosniecie" nie jest wigksze ni% 200 mm dla wlew-
kéw o cigzarze do 8 ton i nie wigkseze niz 300 mm dla wlew-
kéw o clgzarze powyzej 8 ton.

st
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Wlewlti o wigkszym wyroénigciu mogg byé dostarczane za

zgodg zamawlajacego.

1 2.2.2, Wlewki ze stali uspokojonej zbiezne ku dotowi /nadstaw-
kowe/ '
Jama ugadowa we wlewkach zbieznych ku dolowl powinna mieg-
cié si¢ w nadlewie, tak aby po odcigeciu odpadu normalne
wielkosei po przerdbce plastycznej, na powierzchni czotowe]
pdiwyrobdw lub wyrobdw gotowych nie byto pozostatofeci jamy
usadowej. _

Ustawienie nadstawki powinno byé takie, aby oé pionowa nad-}
lewu nie odbiegata od osi uzytkowej czgsSci wlewka.

- 2.2.5. Vlewki ze stali uspokojonej zbiezne ku gmérze. Za zgoda
zamawiajgcego dopuszcza sie dostawg wlewkdéw ze stali uspo-
kojonej zbieznych ku gdérze tylko w takich przypadkach,

gdy wtérna jama usadowa tych wlewkdéw nie obniszy jakodei
wytwarzanych wyrobdw, :
Jama usadowa we wlewkach gruszkowych i ksztaltowych do
kucia powinna znajdowaé si¢ w osi wlewka, aby umozliwié
usunigcie jej wraz z wybitka.

2¢%¢ WINIARY T DOPUSZCZAINE ODCHYIKI WYMIAROW
Wymiary wlewkéw powinny odpowiadaé¢ wymaganiom uzgodnionym
w zamdéwieniu,

2.4, CIBZAR I DOPUSZCZAINE ODCHYEXKI CIEZARU

Ciezar wlewkéw powinien byé zgodny z zaméwionym ciezarem
nominalnym, z uwzgle¢dnieniem dopuszczalnej odenyiika cie-
zarowej, podanych w tablicy 1. i

W przypadkach technicznie uzasadnionych /np. koniecznosé
utrzymania scisltych diugosci wyrobdw walcowanych otrzymy-
wanych z zamdéwionych wlewkdw lub zachowania naddatkéw na
odkuwkach/ na zgdanie zamawiajqcego; uzgodnione przy za-
mowieniu dostarcza si¢ wlewki o zawezonej odchylce ci¢za-
rowej. Po uzgodnieniu miedzy zamawiajacym a dostawca do-
puszcza sig¢ dostawg wlewkdw o cigzZarze wykraczajgcym poza
ustalone odchyiki. Dopuszczalna odechytka ciezaru dla cakej
zaméwionej partii wlewkéw wynosi + 6 % w stosunku do ciezaru

podanego w zamdwieniu,.
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Tablica 1

DopuszCzalne OdChyiki Clesaru Wlewkow

Stal i Zbieznosé § zwykzaodChy%ki TR
nieuspoko jona | ku goérze 5% ;
uspokojona ku gérze s 2 % £ 3 %
uspokojon® ku doiowi 1,2 %

2.5. MATERIAL. Wlewki wykonuje sie¢ ze stali objgtych obowigzujg-
cymi normami. Mozliwosé dostawy wlewkdédw ze stali nie objetych

obowigzujgcymi normami naleZy uzgodnié z wytworcy.

SKEAD CHEMICZNY WYTOPOWY I DOPUSZCZAINE ODCHYIKT
Sklad chemiczny wytopu powinien odpowiadaé wymaganiom norm

no

ya S

zawierajgcych przepisy analiz stali dla stalowni a dla ga-
tunkéw stali dla ktérych brak przepiséw analiz stali dla
stalowni powinien odpowiadaé wymaganiom odpowiednich norm
paﬁstwowych, dla zaméwionego gatunku stali, Kontrolna anali-
za chemiczna z prdébek pobranych z pbdiwyrobdw lub wyrobdw
mo%e wykazaé odchyitki w zawartoéci poszczegdlnych pierwiast-
kéw od wynikéw analizy wytopowej. Dopuszczalne odchyiki
wynikéw analizy kontrolnej od sktadu chemicznego wytopu
podane sg w tablicach ¢
2 - dla stali weglowych konstrukeyjnych zwyklej jakosel

i niskostopowych ‘
5> - dla stall weglowych konstrukcyjnych wyzsze]j jakosci
4 - dla stali konstrukcyjnych stopowych |
5 - dla stali sprezynowych.

Tablica 2

TDopuszczallie odChyiKi zawartosci
‘ Ipierwiastkéw w stali, %

shay

Pierwiastki H uspokojoned nisuspokojone;
: {ponize powyze] iponlze] i poOwyze
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Jinodnik 1/ do strony 6.

1/ Fa zgdanie zamawiajgcego po uzgodnieniu z wytwérc g, odchytki
zawartoseli wegla dla stali spawalnych tylko poniZej dolnej

sranicy.
Tablica 3
~ |Dopuszczilne odchylki zawartosci
Pierwiastki ipierwiastkow w stalli w %

H uspokojone nieuspoko;jone;
!ponIéeg I powyzej | ponizej | powyzey

f{dolnej | gérnej | dolnej ! gbérnej
Igranic | ranic | granicy | grani
0,01 i : 0,0
0,03 <« 0 0,04 0,03
; 0,02 | o 03 - -
Fosfor L - | -0 005 = 0,006
. Siarka |- | O,QQ§7 - | 0,006
Stale konstrukeyjne stopowe Tablica 4
1 Pierwiastek I Dopuszozalne OdchyTkL w
Symbol T Zawartosc w'%f IponiZe] dolnej !powyzey girna3
| % ! granicy f granicy
c 1do 0,30 0,01 '_/ T 0,0
| owyZej 0,30. - G0 - 4 |50 09
xn ‘gof¥ée 9 0’0 | g?gg
. ﬂ§owzzej qisz | gzggv 0.0
é? - ‘676%3
= 0,005
T T 0,03 0,03
owyzej 1 0,0 0,0
~ 30W¥: e 0,05 tﬂté%_
—1 Ni powygeg ;Lgo 245 0,05 0,05
owyZe 0,10 0,10
T _ 0,05 0,05
v do 0,12 0,01 0,01
: powyzea 0,12 0,02 0,02
T4 0,02 0,05
Al 0,05 0,10

gUwaga: 1/ Tylko do gatunkéw zwyklej jakosci, a dla gatunkéw
| : wyzszej jakosci + O 01 %.
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Stale spreszynowe ; Tablica 4

Dopus SzCezZalne OACNyiIki W b

!
Pierwiastek ! ponizej dolnej 1| powyzej gdrne]

_ w . graniey ! cranicy
Wegiel : : ' 0,01 0,02
llangan , 0,03 i 0,03
g ams do 0,37 % 0,02 | 0,03
é* se. powyzed 0,37 7% 0,05 g,gg

Aron g gl

= o sds 0125 0,01 , 0,07
2 powysej 0,12 % 0,02 0,02
Fosfor | - 0,005
wlarka » . é - ; 0,005

Podane w tablicach odchyikl odnoszg si¢ do analizy kontrol- ‘
nej péiwyrobdw lub wyrobdw otrzymywanych z wlewkdw o cigzarze
do 6 t. Dla wlewkdéw o wigkszych cigzarach dopuszczalne od-
chytki wynikéw analizy kontrolnej od sktadu chemicznego wyto-
Pu nalezy uzgodnié¢ miedzy zamawiajgcym a wytwéreg. syniki
analizy kontrolnej pdiwyrobdw lub wyrobbw ze stali przezna-
czonych do spawania nie nmogg przekroczyl gornej granicy za-
wartosci poszczepdlnych pierwiastkédw, ustalonych w normach
dla denego gatunku stali.

Dla grup stali nie objetych tablicami 24 5% .15 cdehyiki
analizy kontrolnej od skladu chemicznego uJ@t go w normach
powlnny byé uzgodnione przy zamdwieniu.

2e7+ WIELKOSC UMOWNEGO ZIARNA AUSTINITU, Wielko$¢ umownego ziarna
austenitu, sprawdzona na probkach kwalifikacyjnych wytopu <
pobranych zgodnie z pe 2471 PN-56/H~04507, powinna odpowia-
daé zamdwieniu, '

2.8, STOPIEN ZANIECZISZCZENIA WIRACENTAMI NIEMETALICZNYMI. Stopien
zanieczyszczenlia whtraceniami nlemetallcznym sprawdzony na

prébkach kwalifikacyjnych wytopu pobranych zsgodnie 2z pe3elels
PN-53/H-04510, powinien odpowiadaé zaméwieniu.

2.9+ STAN. Wlewki ze stali zwyklej Jjakos$eci oraz konstrukcyjne]
wyzsze] Jjakosci dostarcza sie w stanie nieobrobionym cieplnied
Wlewki z innych gatunkdéw stali na zgdanie zamawiajgcego w
technicznie uzasadnionych przypadkach uzgednionych z wyt-

- wércg, mogg by¢ dostarczane w stanie obrobionym c1emln1e.
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Wlewki ze stall sklonnych do tworzenia pegknieé i piatkow
powinny byé dostarczane po przeprowadzeniu powolnego ochla-
dzania,

3, TRANSPORT

Wlewki przewozi sie na wagonach otwartych. Zaladunek wlewkdw po-
winien byé zgodny z odpowiednimi przepisaml kolejowymi,

4, BADANIA TECHNICZNE

4.1, RODZAJE BADAN., Badania techniczne wlewkéw obejmujgs
a/ sprawdzenie sktadu chemicznego wytopu /analiza wytopowa/,
b/ ogledziny powierzchni,
¢/ sprawdzenie wymiaréw i cigzarmi,
d/ sprawdzenie wielkoéci umownego ziarna austenitu /tylko
" na zadanie zamawiajgcego uzgodnione przy zamdwieniu/.

Wtracenia niemetaliczne i inne wady wewnetrzne nie podlegaja
badaniu przy kontroli i wysyice wlewkdéw. O istnieniu ich we
wlewkach wnioskuje sie na podstawie badan przeprowadzanych
po przerdbee plastyeznej i na pdlwyrobach i gotowych wyro-
bach.

4,2, PARTIA. Parti¢ stanowisg wlewki z Jjednego wytopu, odlane do
wlewnic tego samego typu.

4,3, POBIERANIE PROBEK.

4.%,1. Prébkli do sprawdzania skladu chemicznego wytopu pobiera
sie wg normy PN-61/H-04004, ‘

4,3,2, Probki do ogledzin powierzchni. Ogledzinom powierzchni
poddaje sie wszystkie wlewki w partii.

4,3,%, Prbébki do sprawdzenis wymiaréw i cigzaru. Do sprawdze-
nia wymiaréw i ciezaru pobiera si¢ losowo wlewki w ilosci
zgodnej z tablicg 5. ‘

Tablica 5
Ticzba wiewkowlliczba wlewkow pobrd Maksymalna 11Czba Wlewkow,
w partii !Inych do badania lktére mogg daé¢ przy badaniu
! lwynik ujemny
do 16 5 = 0
16 — 65 10 1
64 - 160 15 1
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i yB.4e Prébki do sprawdzenia umownego ziarna austenitu. Do spraw- |-
dzenia umownego ziarna austenitu pobiera sie¢ probki
zgodnie z pe 2.7. F-56/H-04507.,

Lre3e5e. Prébki do sprawdzenia stopnia zanieczyszeczenia whtraceniami

niemetalieznymi, Do sprawdzenia stopnia zanieczyszczenia

wtrgceniaml niemetalicznymi pobiera sig probki zgodnie
Z p. 5.1.1. PN”55/}{_O45100

N olhy PRZEPROVADZENIE BADAN

4olte1e Sprawdzenie skiadu chemicznego polega na sprawdzeniu, czy

wyniki analizy wytopowej dla poszczegdlnych pierwiastkéw |

- » . - » L3 L3 - \‘\
mieszczg si@ w granicach przepisanych odpowiednimi normami & E
dla danego gzatunku stali. é

Ghelte2. Opledziny powierzchni. Ogledziny powierzchni wlewkédw

przeprowadza sig¢ okiem nieuzbrojonym. Sprawdzenie gieg-
bokosci wad i wgigbien po oczyszczeniu przeprowadza sieg
za pomocy suwmiarki,

heltebe Sprawdzenie wymiaru i cliezaru, \Vymiary przekroju poprzeczne-
go wlewkow sprawdza sie za pomocy przymiaru, mierzgcego
z doktadnosciag do 1 mm. Sprawdzenie dlugosci wlewkdw
sprawdza si¢ za pomoca tasmy stalowe]j mierzgce] z doktad-
noscia do 1 mme Cigzar wlewkdw sprawdza sie na wadze
o wystarczajgce]j nosnosci wazgce]j z doktadnos$eig dostosowa-
ng do cig¢zaru wlewkoéw, a mianowicie 10 kg dla wlewkow .
o clezarze do 1 &, 25 kg dla wlewkdw o cigzarze do 6 & h
i 50 kg dla wlewkdw o cigzarze powyzZe]j 6 te.

4.4.4, Sprawdzenle wielkosci umownego ziarna austenitu. Wielkosé
umownego ziarna austenitu,sprowadzana na prdébkach pobranych
u zamawiajacego zgodnie z p. 2.1. FPN-56/H~04507 powinna byé
zgodna z wymaganiami zamoéwienia.

4.44.5, Sprawdzenie stopnia zanleczvszezenia wtrgceniami niemeta-

licznymi., Stopien zanleczyszcezenia wtraceniami niemetalicz-

nymi, sprawizany na prdébkach pobranychuzamawiajqcego ZZ00=
nie z pe 5.1.1, P-53/H-04510, powinien byé zgodny z wymaga-
niami zaméwienia. '
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Ocena sprawdzenia sktadu chemicznego. Wlewki, ktérych

sktad chemiczny /analiza wytopowa/ jest zgodny z wymagania-
ml. pe 2.6 nalezy uznaé za zgodne z wymaganiami niniejsze]
normy. Wlewki o sktadzie chemicznym niezgodnym z wymagania-
mi pPe 2.0, nalesy uznaé¢ za niezgodne z wymaganiami normy.

W razie dokonywania analizy kontrolnej z pdiwyrobdw, otrzy-
manych 2z dbstarczonych wlewkdéw, uznaje si¢ przerobione
wlewki za zgodne z normg, jezeli odechytki analizy kontrol-
nej sg zgodne z postanowleniami pe 2.6

Ocena ogledzin powierzehni. Wliewki o powierzchni zgodnej

z wymaganiami 2.1. nalezy uznaé za zgodne z wymaganiami
normy. Wlewki, powierzchnia ktdorych nie odpowiada wymaganiaﬂ
2.1, nalezy uzna¢ za niezgodne z wymnaganiami normy. Zuzyt-

kowanie ich moZe nastgpié tylko po uzgodnieniu z zamawiajg-
Cym.

Ocena sprawdzenia wymiardw i cigezaru, Wlewki o wymiarach

i cig¢zarze zgodnym z wymaganiami 2,3, i 2.4., nalezy
uznaé za zgodne z wymaganiami normy. Wlewki, ktérych wy-
miary lub cigzar wykraczajg poza odchyiki, ustalone w
2.%. 1 244, nalezy uznaé za niezgodne z wymaganiami normy.,
Zuzytkowanie ich moZe nastapié¢ tylko po uzgodnieniu doko-
nanym pomigdzy wytworeg i zamawiajgcym,

Ocena gprawdzenia wielkosSci umownezo ziarne austenitu
Wlewki o umownym ziarnie austenitu zgodnym z wymaganiami
2e7¢ 1 4elte4e naleZy uznaé za zgodne z wymaganiami niniej-
szej normy. Wlewki ktdérych umovme ziarno austenitu nie
odpowiada wymaganiom 2.7. i 4.4.4. nalesy uznaé za
niezgodne z niniejszg normg.

Ocena sprawdzenia stopnia zanieczyszczenia wtrgceniami
niemetalicznymi. Wlewkl, ktdérych wtrgcenia niemetaliczne sa
zgodne z wymaganiami p. 2.8 i 4.4.5, nalesy uznaé za zgod-
ne z wymaganiami niniejszej normy. Wlewki ktérych wtracenia
niemetaliczne nie odpowiadaja wymaganiom pe 2.8. 1 4.4.5.
nalezy uzna¢ za niezgodne z niniejszg norma.
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4,6, ZASWIADCZENIE O JAKOSCI. W przypadkach technicznie uzasadnic
nych, na zgdanie zamawiajgcego podane w zamdwieniu, dostawce

obowigzany Jjest wystawié zaswiadczenie o jakosci, W zaswiad-
czeniu tym nalezy podads '

a/ nazwe wytwérey,

b/ znak stali i sk*ad chemiczny wytopu,

¢/ wymiary i cigzar wlewka, !

d/ wyniki badan zgodnie z wymaganiami niniejszej normy,
e/ cigzar partii i ilodé wytopdw w partii,

£/ numer niniejszej norny,.

g/ sposdéb cechowania,

h/ znak KT umieszczony na wlewkach.

KONIEG
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