NORMA BRANZOWA BN-84/0664-01

HUTNICTWO

2ELAZA 1 STALI zamiset!
BN=70/0661~-11

Walce kute hartowsne do walcowanie ns zimno

Grupas ket. 0305

1. WSTEP

Przedmiotem normy sg walce stalowe kute, hartowane, robocze i oporowe oraz odkuwki walcéw
o érednicy beczki do 700 sm, przeznaczons do walcowanis na zimno blach oraz teés ze steli
i metali niezeleznych,

Norms nie obejmuje welcéw kosxzulkowanych.

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1, Podzisl,

1 Podzipsl w zgleznoé zn :
- walce kute hsrtowane robocze - R,
- walce kute hartowsne oporowe - 0.
2,1,2, Podz zsleznod z
- walce z hartowang warstwy powierzchniowg, twarde - Pe,
- walce z hartowang warstwg powierzchniowg. bardzo twarde - Pb,
- walce hartowane na wskroé - 8.
2.3, Podziet w zpleznoé n A
- walce hartowane mechanicznie obrobione nas gotowo - G,
- walce hartowane z mechanicznie obrobionyami czopami na gotowo ~C,
- walce hartowane bez obrébki wykathczejecej - E,
- odkuwki walcéw w stenie zmigkczonym - M,

2.2 zn ni
2.2.1, Sposdb budowy oznaczenia,

Ozneczenie powinno zawierac:

- nazwe wyrobu,

- znak przeznaczenis wg 2.1.1%.,

~ znak etopnia hartowanis beczki wg 2.1.2..

- znak stopnia wykoAczenia wg 2.1.3,,

- wymiary walca /érednica beczki x diugoéé beczki x diugoéé calkowita/,
- numer rysunku,

~ znak stali,

- numer noray.

2.2,2, Przyktad oxnaczenip:

8/ walcu roboczego /R/ do welcowania na zimno, z hartowang warstwg powierzchniowgy, twardy
/Pa/, obrobionego mechanicznie na gotowo /G/, o drednicy beczki 415 mm, diugoéci beczki
1200 mm orez dlugoéci catkowitej 2970 mm, wg rysunku nr 5806.30.210, ze stali NC7VL:

WALEC ROBOCZY R Pa G - 415x1200/2970 rye. 5606.30.210 NC7VL BN-84/0644-01,

Huts Baildon
Ustanowiona przez Oyrektors Instytutu Metalurgii 2Zelsza zerzgdzeniem nr 1/84

z dnia 4.01.1984 r., jako norma obowigzujgca od dnie 1.10.1984 r.

DRUK IIZ.S‘.N.n.)OO Cona 67,50,~ 8.
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b/ walca oporowego /0/ do walcowania ne zimno, z hartowang werstwg powierxchniowg, twardy
/Pa/, bez obrébki wykehczsjecejl /E/, o érednicy beczki 260 mm, diugoéci beczki 560 mm oraz
dlugoéci celkowitej 1310 mm, wg rysunku nr 6424.18.125, ze stali NC7V4:

WALEC OPOROWY O Pe E 260x560/1310 rys. 6424.18.12%5 NC7V4 BN-84/0664~01,
¢/ odkuwka walca roboczego /R/ w stanie zmigkczonym /M/, o érednicy beczki 430 mm, diugodci
beczki 440 mm oraz diugoéci cetkowitej 1800 mm, wg rysunku nr 807.84.02, ze stali NC7VL:

ODKUWKA WALCA R M 450x440/1800 ryes. 807.84.02 NC7VL BN-84/0644-01.

3. WYMAGANIA

3.1, Powierzchnias.

3.1.1, Powierzchnia walcéw hartowanych mechanicznie obrobionych na gotowo /G/.

Powierzchnia beczek i czopéw walcéw powinns byé bex wad obnizejgcych wartodé utyteczng wal-
ce w procesie walcowaniea.

W przypadku stwierdzenis tskich wad ns beczce welce, dopuszcze sig ich usunigcie przez szli-
fowanie pod warunkiem, 2e drednics gotowej beczki nie bedzie mniejsza niz podano w p. 3.2.1.
Jezeli po zeszlifowsniu, wady nie zostaly cstkowicie usunigte, dalsze ich usuwanie przez szli-
fowsnie moze nastgpié po uzyskaniu 2gody zamawisjgcego /utytkownika/.

W przypadkv stwierdzenis wad na mechanicznie obrobionych czopach na gotowo, dopuszcze sie
naprawg lub usuniecie wed po uzgodnieniu z zamawiajgcym.

2, P rzchnis w w_hartowsnych z mechsnicz brobion mi na got C

b kan E

Powierzchnia czopéw walcéw z mechanicznie obrobionymi czopami ns gotowo /C/ powinna odpowia-
daé wymageniom podenym w p. 3.1.1.

Powierzchnid beczek 1 czopéw welcéw dostarczonych bez obrébki wykahczajgcej /E/ powinna by¢é
gladko obrobiona wiérowo. Na powierzchni walcéw dopuszcza siq cienky warstwe zgorzeliny, po-
wstalg w procesie hartowanis oraz wady, jeéli ich glebokoéé nie przekraczs przewidzienych ned-
detkéw ne obrébke na gotowo.

Paremetry chropowatodci Ra wg PN-73/M-04251 dls poszczegdlnych powierzchni welcéw wg 3.1.1.
1 3.1.2. nalezy podaé¢ ne rysunku.

Powierzchnia odkuwek welcéw w gtan zmiokczonym .
Powierzchnia odkuwek walcéw w stanie zmigkczonym powinns odpowiadad wymsganiom podanya
w normie PN-71/H-94004.

3.2. Wymiary,

3.2.1, Wymioery walcéw hartowanych,

Walce wykonuje sig wg rysunkéw dostarczonych przez zemawiajgcego i uzgodnionych z wytwérca.
Na rysunkach nalety podaé¢ dopuszczalne odchylki. Chropowstoé¢ poszczegdlnych powierzchni wal-
ca nalety okreslié na rysunksch wg PN-74/M-01146.

Dla walcéw hartowanych objetosciowo o érednicy powyzej 260 mm zsleca eig stusowaé otwory
osiows, przy czym érednice otworu i dopuszczalne odchylki nelezy uzgodnié przy zemdwieniu.

Ré2nica érednic walcéw roboczych wepdlpracujgcych ze sobg nie moze przekraczesé¢ 0.8 mm. Po
uzgodnieniu przy zaméwieniu dostercza eiq walce o zaniejezonej réznicy érednic. Dopuszczalne
odchytki dla érednicy beczki gotowych walcéw /G/ w stosunku do wysmisru nominslnego, podanego
ne rysunku, mogg wynosi¢ minus 0,3 % érednicy, jednak nie wigcej nit 2 mm,

3.2,2, Wymiary odkuwek walcdw.

Wymisry i odchylki wymiarowe powinny byé zgodne z rysunkiem odkuwki lub z rysunkiem goto-
wego walca z uwzglednieniem naddatkdéw na obrébke mechaniczng i dopuszczalnych odchylek wymia-~
rowych okreslonych w normie PN-75/H-94101.

3.3. Material,
3.3.1, Sktad chemiczny.

Walce z hartowang warstwy powierzchniowy /Pa, Pb/ wykonuje sie ze steli, ktérych skiad che-
miczny stwierdzony na podstawie anslizy wytopowej powinien odpowiadal wymaganios norm ns ge-
tunki stalt.
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Znlecane gatunki steli w zaleznodci od wymiaru érednicy beczki podsno w tablicy 1.

Tablica 1

Srednica beczki Gatunek stali Nr normy
mm
do 100 NC7v2
101 + 180 NC7V3 8N-68/0631-03
181 + 379 NC7va
380 + 700 NC7VL

Po uzgodnieniu przy zaméwieniu dopuszcza si¢ wykonanie walcéw z innych gatunkéw stali.

Walce hartowane ns wskroé /S/ wykonuje 8i@ ze stali narzgdziowych stopowych, gwarantujgcych
odpowiednig hartownoéé. Getunki stali orsz ich skiasdy chemiczne ustala wytwérca w porozumie-
niu z zemewiajgcym.

3.3.2, Dopuszczalne odchylki od gkiadu chemicznego,

Oovpuezcza si@ odchylki od sktadu chemicznego wytopu. jeieli nie wplywsjg vne ns jekoéé wal-
céw pod wzgledem wiasnodci uiytkowych.

3.4. Twardosé walcéw

3.4.1, Twardod¢_walcdw roboczygh,
Srednia twerdusd beczki walcdw roboczych /R/ z hartowana warstwy powierzchniowg. twardych

/Pa/ powinnz wynonié min. 85 jednostek Shore s w skali “"C"” orsz min. 90 jednostek Shore a
w skalt "C* dle walcéw = hartowang werestwg powierzchniowg bardzo twardych /Pb/.

Na powierzchni bczki dopuszcza sig odchylki twardoéci o 2 jednostki Skore s w sksli “C-,
w atosunku do éredniej twardoéci beczki.

3.4.2. Twerdosé walcéw oporowych,

Srednia twardodé beczki walcéw oporowych /O/ z hartowang waretwg powierzchhiowy, twarde /Pa/,
powinna mieécié s1e w granicach 65 do 80 jednostek Shore s w skali “C", jedli przy zaméwieniu
nie uzgodniono inaczej.

Na powierzchni beczki walcdw oporowych /0/ dopuszcza si¢ odchylki twardoéci o 3 jednostki

bhore'a w sksli "C", w stosunku do éraedniej twardoéci beczki.

3.4.3, Twardod¢ beczki walcdw w strefie przykrawgdziowej moze by¢ niteza od wymaganej twar-

dusci beczki, przy czym w zaleznoéci od dtugoéci beozki, strefa przykrawpdziows o obnizonej
twardoéci nie mo2e przekraczact

- dla walcéw o dlugos$ci beczki do 400 ma - 40 mm,
- dle walcéw o diugodéci beczki 401 - 600 am ~ 50 mm,
- dla welcédw o dlugosci beczki 801 - 1200 wmm - 60 mm,
- dla walcéw o diugodci beczki 1201 i powyzte} - 70 mm,

3.4.4. Twardodc walcéw hartowanych ne wekrod /S/.
Twardoéé beczki walcéw roboczych 1 oporowych hartowanych ne wskrod /S/ nalezy uzgodnié przy

zaméwieniu,

3.4.5, Twardoé¢ czopdw.
Twardod¢ czopéw walcéw z hertowang warstwg powierzchniowg wezyetkich rodzajéw i wymiardw,

o 1le nie uzgodniono inaczej, powinna mieécié eie¢ w granicach 25-50 jednostek Shore’s w ska-
) 3 T P

fwardo$¢ czopéw walcédw hartowanych ne wekrod powinna byé w przyblizeniu réwna twardodci
buczki.

3.4.6. TwardoéC odkuwek walcéw w ptanie zmigkczonym,

Twardoé¢ odkuwek walcdw ze stall wg tabl. 1 nie powinne przekraczaé HB max 241. Twardoéé
odkuwek walcéw z innych gatunkdw stali nslezy uzgodni¢ przy zaméwieniu,

3.5. Globokos¢ uzyteczne}l warstwy zahurtowanej.

Glyboko8c u2ytecznej warstwy zshartowanej beczki wslca, z hertowang warstwys powierzchniows,
nie moze by¢ mniejsza od 3 % promienia beczki, przy czym gruboéé tej waretwy nie moze byé
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Wniejsza niz 5 mm dla walcéw o érednicy do 250 mm, 10 mm dla walcéw o érednicy beczki powy~
203 250 mm do 400 mam orsz 15 mm dle walcéw o drednicy beczki powyze) 400 mam.

Spadek twerdoéci, po zdjeciu uzytecznej waretwy o grubodci odpowiadajgcej 3 % promienie
beczki, nie moze byé wigkszy od 6 jednostek Shore s skali "C", w stosunku do wymaganej twar-
dosci powierzchni okreélonej w p. 3.4.1.

3.6. Makrostrukture,

Kontrole makrostruktury przeprowadzs si¢ przy pomocy badanis defektoekopem ultradiwigkowym.
Sprewdzana mekrostrukturs nie powinns wykazywsé¢ wad obniz2ajgcych wartodé utytkowg walcéw. Kry-
teris oceny nalezy uzgodnié przy zemewianiu.

3.7, Wymagania dodatkowe - naleiy uzgodni¢ przy zaméwieniu.
3,8. Stan dostawy nalezy uzgodnié przy zeméwieniu.

2.9. Cochowsnte,

Walce 1 odkuwki walcdw cechuje sig ne czole jednego z czopéw przez wybicie /umieszczenie/
na nich nastepujgcych znekéw:

- znak wytwércy,

- znak eteli,

- numer wytopu lub umowny znak,

- numer walca-odkuwki,

- znak kontroli technicznej wytwdércy.

Ne walcach o wymiarsech beczki P 400 mm 1 powyzej wezystkie zneki umieszcza sie na czole
czopa od strony glowy wlewke.

4, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 1 TRANSPORT

4.1, Pakowanie. Walce obrobione na gotowo /G/ z wykcficzonymi na gotowo czopami /C/ oraz ob-
robione wstepnie /E/ nale2y przed pekowaniem zabezpieczyé przez pokrycie emerem, lakierem lub
innysi érodkemi konserwujgcymi, zabezpieczajgcymi przed korozjg.

Walce pakuje si¢ w papier pergsminowy, perafinowy lub folig oraz drewniane lub inne przezne-
czone do tego celu skrzynie z podkladkami, o wycietych wgtebienisch, dostosowanych do éredoi-
cy czopéw. Opakowanie walca powinno by¢ szczelne i zabezpieczajgce walec przed korozje w cza-
sie transportu oraz przed prresunigciem i uszkodzenismi mechanicznymi.

Dopuszcza sie uzgodnienie innego sposobu pakowania.

4.2, P[zechogzwanio. Walce nalezy przechowywa¢ w pomieezczeniach krytych o temperaturze
min. 10°C 1 chronié przed nagtymi zmianami temperatury. Przechowywenie walcéw na otwartym po-
wietrzu jest niedopuszczalne. Walce nalezy ukladaé ns specislnych stojakach zebezpieczonych
przed wzajemnymi uderzeniemi o siebie.

Niedopuszczalne jest ukiadanie walcéw ns twardych metalowych podporech lub bezpoé$rednio na
ziemi, wzglednie w etosach, jsk rdwniez ukladenie ne welcach innych przedmiotéw, szczegdlnie
metalowych.

4,3, Trangport, Walce przewozi eie w skrzyniach krytymi lub odkrytymi érodkami transportu.
Skrzynie /lub inne opakowania/ z walcami muszg by¢ zabezpieczane przed przesuwanien eig,
a w przypadku przewoz2enis w odkrytych érodkach transportu, dodatkowo zabezpieczone przed skut-
kami dzialan atmosferycznych i1 uszkodzenismi mechanicznymi,

5. BADANIA

$5.1. Partia, Partig stanowiy walce pochodzgce z jednego wytopu, jednej technologii wykonenis
i jekoéci powierzchni, zblizonych wymiaréw 1 jednego stanu dostawy.

5.2. Rodzaje badah, opig badaef 1 ocena wynikdéw badah - wg tablicy 2.

5,3. Ocena partii. Jezeli wyniki wszystkich badat odpowiedajgs wymsganiom normy, partie na-
lezy uznaé za zgodng z wymaganismi noramy.
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Tabliyca 2
LP-} Rodza) bedsn op:z;::io J bpis badad wynikgzeg:danto

1. |[Sprawdzenie poq

100 % walcow

nalezy przeprowadzié¢ nieuzbrojonym

walce { odkuwki wel-~

wierzchni i odkuwek z per-jokiem
/3.1./ t1d céw nie odpowiadeje-~
ce wymaganiom nale-
2.|Sprewdzenie 100 % welcéw nale2y przeprowadzi¢ uniwersalnymi 2y uzneé za niezgod-
wymiaréw 1 odkuwek z par-|przyrzgdemi pomiarowymi lub spraw- ne z wymaganiami
/3.2./ tii dzianami z wymagang dokladnosdcig normy
pomiarows
nalety przeprowadzi¢ wg: odchylki od wymagan
PN-78/H-04010, PN=-79/H-04018, wg 3.3.1. nie moge
3.|Sprewdzenie PN~78/H-04012, PN-79/H-04019, stenowié podstawy
skiadu che- wg PN-74/H-04013, PN-79/H-04020, do uznsnie walce lub
micznego - PN-79/H-04004 PN-79/H-04014, PN-79/H-04023, odkuwki za niezgod-
analiza wyto- PN-78/H-04015, PN-81/H-04024 ne x wymaganiami
powa /3.3.1/ PN-79/H-04016, normy, jeéli odpowia-
PN-80/H-04017, lub innymi metoda- (dajg wymageniom
mi o tej samej dokladnoéci ozna- wg 3.3.2.
czenia
nelezy przeprowadzié za pomocey skles
roskopu Shore’a typu “C*" lub "D",
wzglednie innymi przyrzgdami o do-
statecznej dokladnodéci gwerantuje- |dle walcéw, ktérych
cych nieuszkodzenie powierzchni twardoéé nie odpo-
4.|Sprawdzenie 100 % walcéw przy pomiarze; w przypadku stosows-|wiada wymaganiom
twardoéci 1 odkuwek nia skleroskopu Shore’s typu "D" nalety przeprows-
/3.4./ z partit twardosé podana w punkcie 3.4. po- |dzié badanis powtdr
winna byl wyzsza o 5 jednostek: ne zgodnie z punk-~
pomiar twardoéci nalezy przeprowa- |tem 6
dzié¢ przynajmniej wzdiuz jednej
tworzgcej w punktach pozwalejgcych
na wykonanie co najmniej 10 pomia-
réw na dtugodci beczki: Ola odkuwek
walcéw w stanie zmigkczonym pomiear
twardoéci nsle2y przeprowedzié¢ epo-
sobem stosowanym u wytwércy
S.| Sprawdzenie 100 ¥ odkuwek nalezy przeprowadzi¢ defektosko-
makrostruktu= |4 L )4, pem ultrediwigkowym w sposdb eto-
ry - badenis
defektoskopem [z partii sowany u wytwércy, o ile przy za- jezeld otrzymane wy-
ultradiwieko- méwieniu nie uzgodniono inaczej niki nie sg zgodne
wym z ustalonymi pare-
6.| Sprawdzenie , metrami, wzorcami
zzt:gzscgo- noiot: prz:p;o:adzic n: obow:q:u- lub inne uzgodniong
/3.7./ - ne wg uzgodnienis Jecych norm lub wymsgaf uzgodnio- |,,¢54s walec nelezy
:::;:t:g:ll.- nych przy zamawianiu uznaé za niezgodny
uzgodnione z wymaganiami normy
g::y Zamawia-~
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5.4, Kerta /metryka/ walca i atest,

5.4,1, Aarta /metryka/ walcs. Ola kazdego walce wytwérce /OKJ/ wystewia kerte /wetryke/
walca, ktérg wysyla do zamawiasjgcego, réwnoczednie z wysylky welce.

W okresis eksploatacji walce uzytkownik powinien odnotowaté w ksrcie /metryce/ walce czeéd
karty “"Zaéwisdczunie o wycofaniu z ruchu / dane o pracy walce, dotyczgce 1lodci prxzetoczed
wzglednie ezlifowah i kaztdorazowej zmisny wymisrdéw walce orez okresy pracy i tloédci przepra-

cowanych godzin.

Po zakofczeniu ekesploatacji 1 wypelrieniu odpowiedniej czeéci karty /metryki/ walce denymi
o pracy, utytkownik zwrace j§ wytwércy, jeteli dotyczy walce o é$rednicy beczki 400 ma 1 powy-
2e] lub pozostawie u siebie du wgledu wytwdrcy, jezeli dotyczy walcs o érednicy beczki poni-
2ej 400 mm,

Wzér kerty /eetryki/ walca podmeno w zslgczniku.

5,4.2, Atest. Ne tgdanie zamswisjgcego wycwirca jest zobowigzeny wystawié dla keixdej partii
lub walca atest, w ktérym nalezy podeé:

- nazwe lub znak zemawiasjgcego,

- nueer i date zamdéwienis,

- nezwg lub znak wytwéroy,

~ nuaer wytopu lub umowny znask,

- nueery walcéw i daty wykonenia,

- numer rysunku,

- oznaczenie wyrobu wg 2.2.,

- masQ walsa /welcéw/,

- wyniki wezystkich przeprowadzonych baded,

« znak 1 podpis kon:iroli technicznej wytwdrcédw.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA ZA NIEZGOUNA Z WYMAGANIAMI NORMY

Partie uznang za niezgodng z wymeganiami normy wytwérca mote neprawié i ponownie obrobidé
cieplnie orsz przedstawié do baded jsko nowg partig. Powtdrne obrébke cisplng mozna przepro-
wadzié tylko dwukrotnie.

KONIEC

Zalgcznik
Informacja dodatkowa
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Uzytkownik walca:

Nr walcas Wytwérnie walca Nr zsmowienis Wyslano dnia
wy tworcy
‘Zaklad:
HUTA BAILDON BHH
. Poswiadczenie Otrzymano dnia
Walcownis: odbioru nr
Szkic walcs i wymiary Cigozar Srednia twardoéé |Gatunek stali:
Rys. nr walca
crecresacrens gotowego
Nr wytopu:
beczki:
—— ! N
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INFORMACJE DODATKOWE do BN-84/0664-01

1, lnstytucis opracowujgca norme: huts Baildon
2. Istotne zmieny w stosunku do BN-70/0661-11:

a/ wprowsdzono nowy podzial walcéw w zaleznoéci od stopnia hartowanis beczki:
- walce z hartowang warstwg powierzchniowe /Pa/ 1 /Pb/,

- walce hartowane na wskros$ /S/,

b/ wprowedzono nowy rodzaj walcéw hartowsnych na wskroé,
c/ wprowadzono podziel w zaleinoéci od stopnie wykohczenia walcéw, zemiast dotychczasowego

podzislu ne odmiany,

d/ twardoé¢ walcéw okredlono w jednostkach Shore s w skali

cjsch zagrenicznych.

3. Normy i dokumenty zwipzene:

"C", stosowanych przy trensak-

PN-79/H-04004 Sprawdzenie sktadu chemicznego stali i etaliwa. Pobiersnie 1 przygoto-
wanie préobek do analizy wytopowej.

PN-78/H-04010 Analizs chemiczna suréwki, zeliws 1 stali. Oznasczanie calkowitej zawar-
todci wegla.

PN-78/H-04012 Analiza chemiczna surdéwki, zeliws i etali. Oznaczanie zawesrtodci manganu.

PN-74/H-04013 Analizs chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Oznaczanie zawartoéci krzemu.

PN-79/H-04014 Anslizas chsmiczna surdwki, zeliwa 1 stali. Oznaczanie zawartodci fosforu.

PN~78/H-04015% Analiza chemiczna suréwki, zeliwa 1 stali. Oznaczanie zawartoéci siarki.

PN-79/H-04016 Analizs chemiczna surédwki, 2eliws i steli. Oznaczanie zawartoéci chromu.

PN-80/H-04017 Analiza chemiczna surdwki, 2eliwa i stali. Oznaczanie zawartodci wolfremu.

PN-79/H~-04018 Analizas chemiczna surdéwki, 2eliws i steli. Oznaczsnie zawartoéci niklu.

PN-79/H-04019 Analiza chemiczna surdédwki, 2eliwa 1 stali. Oznaczanie zawartoéci molib-
denu.

PN-79/H-04020 Analizs chemiczns eurdédwki, 2eliwa 1 stali. Oznaeczenie zswartoéci wanadu.

PN-79/H-04023 Analizas chemiczna surdwki, 2eliws 1 stali. Oznaczanie zewartodéci tytanu.

PN-81/H-04024 Analiza chemiczne surdwki, 2eliwa { stali. Oznaczanie zawartoéci miedzi.

PN-71/H-94004 Stal konstrukcyjna weglows i stopowa. Odkuwki swobodnie kute.

PN-75/4-94101 Odkuwki stalowe swobodnie kute. Naddatki ne obrébke mechaniczng i do-
puszczalne odchytki wymisrowe.

PN=-73/M-04251 Struktura geometryczns powierzchni. Chropowatoé¢ powierzchni. Okreélenie
podstawowe i parametry.

PN-74/M-01146 Rysunek techniczny. Oznaczenie chropowatoéci 1 felistoéci powierzchni,.

BN-68/0631-03 Stsle 1 staliws narzgdziowe stosowane w hutnictwie telaza. Gatunki.

4. Normy zagraniczne

USA ASTM A427-74 Standard Specificetion for Wrought Alloy Steel Rolls For Cold and Hot

Recluction

ASTM E448 Recommended Practice for Scleroscope Hardness Testing of Metallic

Mestcriels

ZSRR GCST 3541-79 Banku cranbHbie KOBRHbIE IIH XONOHON NTPOKATIKH MeTAANOE . TeXIMvecKHe TpeGOBAHHA.

NRO TGL 23178 Geschmiedete Stahlwalzen fOr das Keltwalzen von Metallen

5. Nezwa i adres instytucii rozprowadzajacej normeg:

Instytut Metalurgii 2Zeleza im. St. Staszica -~ Odrodek Malej Foligrafii, ul. Karola

Miarki 12/14 44-100 Gliwice

6. Autorzy projektu normy:

mgr in2z. Remigiusz Woiniak = huts Baildon
mgr inz. Jacek Serwicki - huta Baildon
mgr in2. Ryezard Puzio - huta Warszaws

mgr in2, Kazimierz Tykalewicz

huta im. Lenine
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