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NORMA BRANZOWA

BN-82

Spawalnictwo

MATERIALY
O 0 S§RAWANIA
LUTOWANIA

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg prety
spawalnicze odlewane i elektrody odlewane ze .-topéw

stellitowych i—zeliw wysokochrowowyeh.~AL-.A.bt-jtu i ‘i

Jtlkl'.z. Zakres stosowania przedmiotu InV\oIrrrny. I'—O*ety s'pa-
walnicze odlewane i elektrody odlewane przeinaczone
sg do recznego napawania w pozycji podolnej przed-
miotéw stalowych lub staliwnych, przeznaczonych do
pracy w podwyzszonych temperaturach. Elektrody od-
lewane stosowane sg do napawania -tukowego, a prety
spawalnicze odlewane do napawania gazowego acetyle-
nowo-tlenowego lub do napawania tukowego elektrodg
wolframowg w ostonie gazéw obojetnych.
1.3. Okredlenia

1.3.1. pret spawalniczy odlewany — spoiwo nieotulo-
ne w postaci preta odlewanego.

1.3.2. elektroda odlewana — elektroda otulona z rdze-
niem odlewanym.2

2. PODZIAL | OZNACZENIE
2.1. Podziat

2.1.1. Podziat w zaleznosci od postaci

— pret spawalniczy odlewany — P,

— elektroda odlewana pokryta otuling przez praso-
wanie lub zanurzanie — E.

2.1.2. Podziat w zaleznosci od skiadu chemicznego
— wg tabl. 2.
2.2. Oznaczenie

2.2.1. Sposéb budowy oznaczenia. Oznaczenie powin-
io zawiera¢: symbol postaci, Srednice elektrody lub
preta, symbole gtéwnych skiadnikéw stopowych (jezeli
wystepuja) oprécz chromu — wg tabl. 2, orientacyjng
twardo$¢ stopiwa i numer normy.

2.2.2. Przyktad oznaczenia elektrody o postaci E,
$rednicy 5 mm, zawierajgcej oprocz chromu giéwne
sktadniki stopowe — kobalt, wolfram i bor o orienta-
cyjnej twardosci HRC 40:
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3. WYMAGANIA

3.1. Pret spawalniczy odlewany
3.1.1. Powierzchnia preta powinna by¢ metalicznie

t .czysta. Na powierzchni preta dopuszcza sie pojedyncze

pory o $rednicy nie wiekszej niz 0,5 mm.

3.1.2. Srednica nominalna i odchytka kotowosci prze-
kroju, w zaleznoéci od $rednicy nominalnej, nie powinna
przekracza¢ wartosci podanych w tabl. 1

Tablica 1

Nominalna $rednica preta Dopuszczalna odchytka

w +0,2
35
-0,1

+0,2

4,0 02

+0,2

4,5
' -0,2

+0,3

5,0
' -0,2

+0,3
-0,2

+0,3

6,0
' -0,2

65 +0,3
' -0,2
3.1.3. Przewezenia. Dopuszcza sie trzy miejscowe
przewezenia preta, nie wieksze niz 30 % jego Srednicy
nominalnej, mierzone na dtugosci nie przekraczajacej
2-krotnej $m.micy nominalnej te”o preta, i
3.1.4. Diugos¢ poetdw"jpeWiima~\~"n~¢ minimum
200~mm. D j.uszo.a sie wykonanie pretéw o innych
dtugosciach t o innych Srednicach niz podano w 3 1.2,
po uzgodnieniu miedzy zamawiajgcym i wytwdrcag
3.1.5. Powierzchnie czotowe preta powinny by¢ wy-
rownane, na przykitad przez szlifowanie.
3.1.6. Skiad chemiczny preta — wg tabl. 2. Dopusz-
cza sie wykonanie pretow o innym sktadzie chemicznym
niz podano w tabl. 2, po uzgodnieniu miedzy zamawia-

jacym i wytworca.

Zgtoszona przez Broniowy Os$rodek Normalizacyjny przy Instytucie Spawalnictwa
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Spawalnictwa dnia 5 lutego 1982 r.
jako norma obowigzujgcag od. dnia 1 lipca 1982 r.

(Dz. Norm. i Miar nr

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1982.

Druk. Wyd. Norm. W-wo, Ark. wyd. O; 90 Noki.5400 +55 Zam. 792/82
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Wymiar graniczny
Nominalna

. . Odchyiki Dtugos¢ preta
Srednica preta Y dolny gorny 9 pre
mm
25 2,3 2,8
30 28 3’3 min 150
35 33 3,8
4,0 3,8 4,3
+0,3
4,5 —02 4,3 4.8
5,0 4.8 53
55 53 58
min 200
6,0 58 6,3
6,5 6,3 6,8
7,0 +0,5 6,5 75
8,0 +0,8 7,5 8,8

—0,5
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Tablica 2

Rodzaj

X Oznaczenie
materiatu

C C+B Ge
Stel CowB-40 0, 354-0,7 0,70+1,2 55-f68
Stel lit Stel CowB-50 0,6 +1,0 1,2 +t, 8 50+62
Stel CowB-55 0,7 ilf4 1,6 +2,5 45+55
Zeliwo wy- Stel-50
sokochro- 2,6 ¢3,5
mowe Stel Ni-50

3.1.7. Zawartosci gazéw w pretach stellitowych po-
winny by¢é nastepujace:

a) azot — S$rednia arytmetyczna trzech badanych
préobek nie moze przekroczy¢ 600 ppm (0,06 %); do-
puszcza sie maksymalng zawarto$¢ azotu w jednej
z trzech badanych prébek 700 ppm (0,07 %),

b) tlen — S$rednia arytmetyczna trzech badanych
prébek nie powinna przekroczy¢ 150 ppm (0,015 %);
dopuszcza sie maksymalng zawartos¢ tlenu w jednej
z trzech badanych prébek 200 ppm (0,02 %),

¢) wodér — Sdrednia arytmetyczna trzech badanych
prébek nie powinna przekroczy¢é 3 m1/100 g preta;
dopuszcza sie maksymalng zawartos¢ wodoru w jednej
z trzech badanych prébek 5 m1/100 g preta.

3.1.8. Stapianie preta. Pret powinien sie stapia¢ w pto-
mieniu acetylenowo-tlenowym spokojnie, bez nadmier-
nych wypryskow.

3.1.9. Wiasnosci napoiny

3.1.9.1. Wyglad zewnetrzny. Napoina powinna by¢
jednorodna, bez zazuzlcn, pecherzy i poréw. Lico na-
poiny powinno by¢ réwne i gtadkie, a nalot — o cha-
rakterystycznym zabarwieniu (szaro-zielonym) i bez
zuzla.

3.1.9.2. Twardo$¢ napoiny w temperaturze 20 +5 °C
— wg tabl. 3.

Tablica 3
Rodzaj materiatu Oznaczenie Twardo$é, HRC
Stel CoWB-40 38 4-46
Stellit Stel CowB-50 46 4-54
Stel CowB-55 50 4-60
o Stel-50
Zeliwo wysoko- 48 4-58
chromowe Stel Ni-50
3.2. Elektrody odlewane
3.2.1. Dhugos¢ elektrody. Dtugosé elektrody powinna
wynosic:
a) dla srednicy do 5 mm — 300 *20 mm,

b) dla $rednicy powyzej 5 mm — 350C% mm.
3.2.2. Srednica nominalna elektrody i odchytki $rednicy
rdzenia elektrody — wg tabl. 4.

Tablica 4

Dopuszczalna odchytka $rednicy

Nominalna $rednica elektrody i
rdzenia elektrody

35 +0,1
-0,2

4 +0,2
. -0,2

26+32

Sktad chemiczny, %

cr w NI Fe si Mn P 3

25+35

max max
3,5+ 7
5 +10 max 3
10 +15 0,5+2,5 1 0, 030 0, 030
reszta
3+6
cd. tabl. 4

Dopuszczalna odchytka $rednio

Nominalna $rednica elektrod\ i )
rdzenia .elckti.uh

+
45 0.2
-0,2
+0,2
-0,2
55 *0.2
-0,2
6 +0,2
-0.2
+
65 0,2
-0,2
Dopuszcza sie wykonanie elektrod odlewanych

o innych Srednicach niz podano w tabl. 4, po uzgodnie-
niu pomiedzy zamawiajacym i wytworca.

3.2.3. Krzywizna elektrody nie powinna przekraczaé
wielkosci rownej jej Srednicy nominalne;j.

3.2.4. Otulina elektrod powinna by¢ jednorodna. Dp-
puszcza sie wady powierzchniowe otuliny nie wplywaja-
ce na wilasnosci spawalnicze elektrody. Dopuszcza sie
brak otuliny przy koncu czota elektrody na diugosci
nie przekraczajgcej pot Srednicy elektrody mierzonej
od czota. Dla elektrod o otulinie zanurzanej dopuszcza
sie miejscowe zgrubienia i przewezenia otuliny, nie prze-
kraczajagce 15 % S$rednicy nominalnej elektrody.

3.2.5. Mimosrodowos¢ otuliny wzgledem rdzenia elek-
trody nie powinna przekraczaé 5 %.

3.2.6. Zbiezno$¢ otuliny zanurzanej. Otulina na catej
dtugosci elektrody powinna by¢ jednakowej grubosci.
Dopuszcza sie zbiezno$¢ w grubosci otuliny nie prze-
kraczajacej 10 % S$rednicy zewnetrznej otuliny elektrody
zmierzonej w potowie diugosci elektrody.

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

3.2.8. Wiasnosci spawalnicze elektrody

3.2.8.1. tuk spawalniczy podczas stapiania elektrody,
przy zachowaniu parametréw podanych przez wytwor-
ce, powinien jarzy¢ sie bez przerw.

3.2.8.2. Otulina elektrody powinna stapia¢ sie réwno-
miernie, bez nadmiernego pryskania i nie powinna od-
pada¢ kawatkami.

3.2.8.3. Wyglad napoiny. Napoina wykonana elektro-
dami nie powinna by¢ porowata.

Napoina po napawaniu nie musi by¢ catkowicie po-
kryta zuzlem, ktory po ostudzeniu powinien by¢ tatwo
usuwalny.
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3.2.9. Skfad chemiczny stopiwa elektrody — wg
tabl. 2

Dopuszcza sie wykonanie elektrod o innym skladzie
chemicznym stopiwa niz podano w tabl. 2 i innej
twardosci stopiwa niz w tabl. 3, po uzgodnieniu miedzy
zamawiajacym i wytwarca.

3.2.10. Twardo$¢ stopiwa — wg tabl. 3.

3.3. Cechowanie. Elektrody i prety nalezy cechowaé
za pomocg barw rozpoznawczych wg tabl. 5 lub przez
umieszczenie oznaczenia metodg nadruku. Prety cechu-
je sie jednostronnie na ich powierzchni czotowej, a ele-

c) istotne warunki napawania w formie skréconej
(nagrzewanie i studzenie przedmiotu napawanego, Su-
szenie elektrod, rodzaj i natezenie prgdu napawania),

d) numer partii,

e) date produkciji,

0 wage netto,

g) Srednice,

h) pieczatke DKJ i pakowacza,

i) nazwe i adres producenta.

4.2. Roznica dtugosci i pretéw w jednym opakowaniu
nic powinna przekracza¢ 50 mm.

4.3. Przechowywanie i transport. Elektrody i prety
powinny by¢ przechowywane i transportowane w wa-

ktrody — na powierzchni czotowej korcéw uchwyto-  runkach zabezpieczajacych je przed uszkodzeniami me-
wych. chanicznymi i zawilgoceniem.
Tablica 5
Rodzaj Stel CoWB-40 Stel CowB-50 Stel CowB-55 Stel-50 Stel Ni-50
Barwa rozpo- niebieska czerwona z6tta czarna biata
Znawcza
4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 5. BADANIA

I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Elektrody i prety nalezy pakowaé
w sposob zabezpieczajacy je przed uszkodzeniem pod-
czas transportu i przechowywania. Na kazdym opako-
waniu nalezy umiesci¢ w sposéb trwaty metryke elektro-
dy lub preta, zawierajgca w zaleznosci od rodzaju wy-
robu nastepujace dane:

a) petna nazwe,

b) typ i przeznaczenie,

5.1. Rodzaje badarn — wg tabl. 6.

Badania petne nalezy wykonywa¢ dla oceny jakosci
nowych wyrobéw, sprawdzenia jakosci wyrobu z bie-
zacej produkcji co najmniej raz w roku i w przypadku
zmian materiatlowych lub technologicznych majacych
wptyw na wihasnosci wyrobu. m

Badania niepetne nalezy wykonywac dla kazdej partii
elektrod i pretéw.

Tablica 6

Zakres badan

. | badania
Lp. Rodzaje badan petne
P E
+ +
\
+ +
i Ogledziny zewnetrzne + +
+ +
+ +
2 Sprawdzenie;
a) diugosci + +
+
b) $rednicy i odchytki
kotowos$ci przekroju + +
i rdzenia elektrody +
c) przewezenia + +
d) krzywizny elektrody +
e) mimosrodowosci otuliny +
f) zbiezno$¢ otuliny +

g) czota elektrody i uchwy-
towego konca elektrody +

badania Wymagania Opis badan
niepetne wg wg
P E
3. 1.1
3. 15
3.19.1 5.3.1
3.2. 4
3.3
3. 14 5.3.2
+ 3.2.1 5.3.2
3. 1.2 5.3.3
+ 3.».2 5.3.2
3. 13 5.3. 4
+ 3.2.3 5.3.5
+ 3.2.5 5.3.6
+ 3.2.6 5.3.7
+ 3.2.7 5.3.1 5.3.2



4 BN-82/4131-03

cd. tabl. 6
Zakres badan
. badani ; . .
Lp. Rodzaje badaf badania 'a ania Wymagania Opis badan
petne niepetne wg wg
P E E
3 Sprawdzenie + + 3.18 5.3.9.1
wtasnos$ci spawalniczych + + 3.2.8 5.3.9.2,
5. 3. 10
4 Sprawdzenie + + 1) 3. 16 5. 3. 8a)
sktadu chemicznego s + + 3.t 7 5. 3. 8c)
+ +1) 3.2.9 5. 3. 8b)
5 Sprawdzenie twardos$ci + + + + 3.19.2 5.3. 11
Znak + oznacza badanie, ktére nalezy przeprowadzac.
Wykonuje sie na dodatkowe zgedanie zamawiajgcego P - prety, E - elektrody.

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Skiad i licznos¢ partii (tabl. 7). Partia pretéw
spawalniczych odlewanych przedstawiona do kontroli
powinna zawiera¢ prety pochodzace z wytopdw wg tej
samej receptury oraz z tych samych surowcéw wsado-
wych i materiatébw ogniotrwatych.

Partia elektrod odlewanych przedstawiona do kon-
troli powinna zawiera¢ elektrody o otulinie pochodzacej
z jednej nawazki wg okreslonej receptury.

5.3.2. Og6lne zasady pomiaréw. Pomiary dtugosci na-
lezy wykona¢ z doktadnoscia do 1 mm. inne pomiary
— z doktadnoscig do 0,1 mm.

5.3.3. Sprawdzenie Srednicy i kotowosci przekroju preta
spawalniczego odlewanego nalezy wykonywaé przez dwa
pomiary jego S$rednicy, przesuniete wzgledem siebie
o0 kat 90° w odlegtosci 50 mm od koncoéw oraz w Srodku

Liczno$¢ partii nie powinna przekracza¢ 10000 sztuk.~M o.j#. Sprawazenie’ przewezeme’ preta Spawalniczego

5.2.2. Sposéb pobierania prébek — losowo na $lepo
wg PN/N-03010.

5.2.3. Poziom kontroli — I
N-03021.

og6lny wg PN-79/

5.2.4. Wadliwo$¢ dopuszczalna H2— 1,5% dla badan
petnych i niepetnych.

5.2.5. Wybdr i stosowanie planéw badania  tabl. 2-A

wg PN-79/N-03021.

5.3. Opis badan

5.3.1. Ogledziny zewnetrzne. Ogledziny nalezy prze-
prowadza¢ wzrokowo, bez korzystania z przyrzgadow
optycznych.

nreta. iif"
C.

odlewanego nalezy wykonaé przez, dwa pomiary jego'” "Wt

Srednicy, przesuniete wzgledem siebie o kat 90° w migjs", ' '

cu przewezenia. _
riWecO

5.3.5. Sprawdzenie krzywizny elektrody nalezy wyko™m-u, *\iw
nywa¢ przez pomiar najwiekszego odchylenia od osi ob' /=
rotu wytworzonej miedzy dwoma punktami podparcia, cUHt
oddalonymi o 50 mm od powierzchni czotowych elek- r -
trody. Krzywizna elektrody stanowi potowe zmierzonej
wielkosci (odchylenia).

5.3.6. Sprawdzenie mimo$rodowosci
PN-74/M-69430 p. 4.4.4.

otuliny wg

5.3.7. Sprawdzenie zbieznosci otuliny elektrody nalezy
wykonywa¢ przez pomiar $rednicy zewnetrznej w od-
legtosci 50 mm od powierzchni czotowych elektrody.

Tablica 7

Liczno$¢ partii

sztuk
powyzej do lv’;/g tla?lé 6
280 32
281 500 50
501 1200 80
1201 3 200 125
3 201 10 000 200

Liczno$¢ probki do badan

Liczba kwaliflku - Liczba dyskwa-

jeca lifikujaca
m 1 m 2
wg tabl. 6 tabl. 6 Ip. 112
Ip. 3,415 wa : p.
i 2
2 3
wg
potrzeby 3 4
5 6
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U.vyT>5.3;9.2. Sprawdzenie wiasnosci

BN-82/4131-03 5

Ro6znica wartosci zmierzonych $rednic otuliny stanowi
zbieznos¢ otuliny.

5.3.8. Sprawdzenie sktadu chemicznego nalezy prze-
prowadza¢ wg instrukcji Analiza chemiczna stellitow:

a) sktad chemiczny preta nalezy wykonywac¢ z preta
spawalniczego odlewanego, mechanicznie rozdrobnio-
nego. o wielkosci ziarn niezbednych do wykonania
analizy,

b) skiad chemiczny stopiwa elektrody odlewanej na-
lezy wykonywa¢ z probki otrzymanej przez stopienie
2 do 3 elektrod na podifozu miedzianym; proces napa-
wania nalezy przeprowadza¢ w warunkach zabezpiecza-
jacych podioze miedziane przed stopieniem; prébke
stopiwa nalezy oczysci¢ z zuzla oraz wszelkich zanie-
czyszczen przez szlifowanie. Tak przygotowana prébke
stopiwa nalezy mechanicznie rozdrobni¢ do wielkosci
ziarn niezbednych do wykonania analizy chemiczne;j.

c) sprawdzenie zawartosci gazéw w precie stellito-
wym nalezy wykonaé¢ z czesci $rodkowej preta pobra-
nego do badan wg poz. a).

5.3.9. Sprawdzenie wiasnosci spawalniczych preta

5.3.9.1. Sprawdzenie wiasnosci spawalniczych preta
nalezy przeprowadzaé przez jego stapianie w ptomieniu
acetylenowo-tlenowym, z nadmiarem acetylenu 20-E
30 % (ptomienn naweglajacy). Jadro ptomienia nawegla-

Jacego powinno byé okoto 2,5 razy dhluzsze od jadra

ptomienia neutralnego. Do napawania nalezy stosowaé
palnik z nasadka o wydajnosci zaleznej od Srednicy
preta i zuzyciu acetylenu nie mniejszym niz 400 I/h.
warstwy napawanej
nalezy przeprowadza¢ na probce stali St3S o wymiarach

ti* pitfHiinimum  100X30X15 mm.

W@
"A.
vil,

Przed napawaniem powierzchnie proébki nalezy do-
ktadnie oczysci¢ przez szlifowanie. Prébke bezposrednio
przed napawaniem nalezy szybko nagrza¢ do tempera-
tury minimum 600 °C. Wymiary napoiny powinny wy-
nosi¢ minimum 80X15X3 mm.

Do napawania nalezy stosowac palnik acetylenowo-
-tlenowy o0 nasadce i rodzaju plomienia wg 5.3.9.1.
Napawanie gazowe nalezy przeprowadzac bez stosowa-
nia proszkdéw zwilzajacych lub utleniajgcych. Powierzch-
nie nagrzanej prébki do temperatury okoto 600 °C do-
datkowo doprowadza sie lokalnie palnikiem gazowym
do stanu topnienia, po czym natychmiast wykonuje sie
napawanie metodg na lewo. W czasie napawania palnik
nalezy przeprowadza¢ ruchem prostoliniowym Ilub
z ukosa, stapiajgc w jadrze ptomienia pret prowadzony
tym samym ruchem co palnik. W czasie napawania
nie nalezy wykonywa¢ palnikiem ani pretem zadnych
ruchéw wirowych. Koncowy krater napoiny przed za-
konczeniem napawania nalezy wypetnia¢ spoiwem do
ogolnej wysokosci napoiny. Prébke nalezy napawaé
dwuwarstwowo. Drugg warstwe napoiny nalezy napa-
wac podobnie jak pierwsza. Napawang prébke nalezy
studzi¢ w piasku. W czasie wykonywania badania nale-
zy obserwowacé proces napawania.

Dopuszcza sie wykonanie badan wkasnosci spawalni-
czych preta innymi sposobami lub metodami na pod-
stawie porozumienia pomiedzy zamawiajacym i wy-
tworca.

5.3.10. Sprawdzenie wiasnosci spawalniczych elektrody
nalezy przeprowadza¢ przez napawanie tukowe probki
ze stali St3S o wymiarach 120X60X20 mm i sposobie
przygotowania wg 5.3.9.2. Nagrzang probke nalezy na-
pawa¢ co najmniej czterema warstwami i studzic¢
w piasku.

Do napawania tukowego nalezy stosowac elektrody
uprzednio wysuszone zgodnie z zaleceniem wytwdrcy.
Do napawania tukowego nalezy stosowac rodzaj i wiel-
kos¢ pradu okreslonego przez wytworce dla danej elek-
trody. Natezenie pradu stosowane podczas napawania
powinno by¢ zblizone do minimalnej wartosci zalecanej
przez wytworce dla danej elektrody.

W czasie wykonywania proby nalezy obserwowaé
proces napawania.

5.3.11. Sprawdzenie twardosci napoiny. Do sprawdze-
nia 'twardosci napoiny przy temperaturze 20 +5 °C
nalezy wykorzysta¢ napawane prébki z badan wg 5.3.9.2

i 5.3.10. Lico napoiny do badania twardosci nalezy
wyrownaé¢ przez szlifowanie. Pomiar twardosci nalezy
przeprowadza¢ co najmniej w pieciu réznych miejscach
lica napoiny. Twardo$¢ napoiny preta lub elektrody sta-
nowi S$rednig arytmetycznag obliczong na podstawie co
najmniej pieciu pomiardow.

5.4. Ocena partii. Partie nalezy uzna¢ za zgodng
z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk niezgodach
z wymaganiami nie przekracza dopuszczalnej liczby
sztuk podanych w tabl. 7 oraz jezeli uzyskano wyniki
dodatnie z badan wg tabl. 6 Ip. 3, 4 i 5.

Jezeli liczba sztuk niezgodnych z wymaganiami normy
nie przekracza o potowe dopuszczalnej liczby sztuk
niezgodnych z wymaganiami wg tabl. 7 oraz nie uzyska-
no wynikéw pozytywnych z badan wg tabl. 6 Ip. 4 i 5,
dopuszcza sie wykonanie badan powtérnych.

Jezeli liczba sztuk niezgodnych z wymaganiami normy
przekracza o potowe dopuszczalng liczbe sztuk niezgod-
nych z wymaganiami wg tabl. 7 i wg 5.3, partie nalezy
uzna¢ za niezgodng z wymaganiami normy.

5.5. Badania powtdrne. Do badan powtérnych wg
tabl. 6 Ip. 1i 2 pobiera sie prety lub elektrody w liczbie
wg tabl. 7, natomiast do badan wg tabl. 6 Ip. 4 i 5 nale-
zy wykonaé¢ podwdjna liczbe prob.

Wyniki badan powtérnych nalezy uzna¢ za dodatnie,
jezeli sa zgodne z 5.4. Badania powtdrne sg ostateczne.

5.6. Zaswiadczenie wytworcy o jakosci wyrobu. Wy-
tworca powinien dostarczy¢ odbiorcy zaswiadczenie
o0 jakosci, w ktérym nalezy poda¢ co najmniej:

a) nazwe i adres wytworcy,

b) petlne oznaczenie wyrobu,

¢) numer partii i date wykonania,

d) potwierdzenie kontroli o jakosci wyrobu.

Na zadanie zamawiajgcego wytwdrca powinien do-
starczy¢ odptatnie wyniki badan.

KONIEC
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca normy —
Gliwice.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-74/4131-03

a) wprowadzono nowe gatunki materiatéw stellitowych,

b) wprowadzono obowigzek oznaczania zawartosci gazéw w od-
lewanych pretach stellitowych.

¢) zmieniono okre$lanie partii wyrobdéw.

d) ujednolicono prébki do badania wasnosci spawalniczych pre-

Instytut Spawalnictwa,

téw i elektrod odlewanych,

e) ujednolicono metody badania sktadéw chemicznych,

f) wprowadzono wymagania zawarte w aktualnych normach do-
tyczacych materiatéw spawalniczych.

BG PW

0000000342477

3. Normy i dokumenty zwigzane

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakos$ci. Losowy wybér sztuk do
préobek

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci.
wedtug oceny alternatywnej. Plany badania

PN-74/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawa-
nia i napawania. Ogdlne wymagania i badania

Analiza chemiczna stellitow. Instrukcja opracowana przez Zaktad
Badann Metaloznawczych Instytutu Spawalnictwa. Gliwice: 1977
4. Symbol wg SWW — 0651-5.
5. Autorzy projektu normy — mgr inz. Jerzy Ziemlinski i mgr inz.

Jan Poskrohkn — Instytut Spawalnictwa. Gliwice.

Kontrola odbiorcza

BN. 004122



