
N O R M A B R Ą N % O W A BN-8 ..... 066•-01 

HUTNICTWO 
%ELAZA l STALI Z8•i••tl 

BN-70/0661•11 
W•lce kute hertowene do w•lcoweni• n• zi•no 

Grup• k•t. 0305 

Przed•iote• nor•y •• w•lce et•lowe kut•. h•rtow•ne, robooz• i oporowe or•z odkuwki w•lców 
o 6r•dnicy beczki do 700 ••· przezn•czon• do w•loow•ni• n• zt•no bl•ch or•z t••• ze et•li 
i ••t•l1 n1•2•l•znych. 

Nor•• nie obeJ•uJ• w•lców koezulkow•nych. 

2, PODZIAŁ. I OZNACZENIE 

2.1. Podzi•l. 
2.1.1. Podzi•l w z•letno6c1 od przezn•czen1•1 
- w•lce kute h•rtow•n• robocze 
- walce kute h•rtow•n• oporowe 

R, 
o. 

2.1.2. Podzitl w ztletno,ci pd 1topnl1 hertowen11 b11zk11 
- w•lce z h•rtow•n• w•retw' powierzchniow,, tw•rd• P•, 
- w•lce z h•rtow•n• w•retw, powi•rzchniow,, b•rdzo tw•rde Pb, 
- w•lce h•rtow•n• n• wekro6 s, 
2,1,3, Podziel w z1le2no•c1 od etopn11 wykończ1ni11 
- welce hertow•ne •echeniczni• obrobione ne gotowo G, 
- w•lce h•rtowent z •echenicznie obrobiony•1 czop••i ne gotowo -C, 
- welce hertowen• bez obróbki wyk1ńcz•J•c•j I, 

- odkuwki welców w et•nie z•itkczony• 

2.2. Ozn1czen11. 

2.2.1, Spotób budowy ozn1cz1ni1. 
Oznaczenie powinno zewitr•Ć1 
- nezwt wyrobu, 
- zn•k prz•zn•cztn1• wg 2.1.2 •. 
- znak etopni• h•rtow•nie beczki wg 2.1.2 •. 
- znak •topni• wykończtni• wg 2.1.J., 

M, 

- wy•iery w•lce l•rednic• beczki x długo•ć beczki x dlugo6ć całkowite/, 
- nu•tr rytunku, 
- zn•k •t•li. 
- nu•er nor•y. 

2.2.2, Przykl•d oaneczen11: 
.; welcv roboczego /R/ do w•lcow•ni• ne zi•no, z h•rtow•n• weretw, powitrzchniow,, tw1rdy 

/P8/, obcobiontgo •tchenicznie ne gotowo /G/, o •rednicy beczki •15 ••· dlugo•ci beczki 
1200 •• or•z dlugo6ci c•lkowittJ 2970 ••· wg ryeunku nr 5806.J0.210, ze eteli NC7VL1 

WALEC ROBOCZV R P• G - •15x1200/2970 rye. 5806.J0.210 NC7VL BN-84'/06••·01, 

Huta Baildon 

Uetenowion• przez Dyrektor• In1tytutu Het•lurgii %•leze zerz,dzenie• nr 1/8• 

z dni• •.01.198• r., jako nor•• obowitzujoce od dnia 1.10.198• r. 

Cena 67,50,- eł. 
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b/ walca oporowego /O/ do walcowania na ziano, z hartowant waratwt powiarzchniow,, twardy 
/Pa/, baz obróbki wykańczajtoaj /E/, o •radnlcy baczki 260 ••, długo•ci baczki 560 ••oraz 
długo•ci całkowitej 1310 ••. wg ryaunku nr 6424.19.125, za atali NC7V41 

WALEC OPOROWY O Pa E 260x560/ 1310 rya. 6424.19.125 NC7V'4 BN-84/0664-01, 
c/ odkuwka walca roboczego /R/ w etanie z•itkczony• /ł'f/, o •radnicy baczki 4!50 ••, długo•c1 

baczki ~••oraz dlugo•ci całkowitej 1800 •• 1 wg ryaunku nr 807,84,02, za atali NC7VL1 

ODKUWl<A WALCA R H 450•'440/1800 rya. 807.8'4.02 NC7VL 9N-84,/0644-01. 

3, WYMAGANIA 

3.1. Powierzchnia. 

3,1,1. Powierzchnia walców hartowanych •aohanicznia obrobionych na qotowo /G/. 

Powierzchnia baczek 1 czopów walców powinna być baz wad obnitajtcych warto•ć utytacznt wal­
ca w procaal• walcowania. 

W przypadku atwiardzenia takich wad na beczce walca, dopuazcza •ił ich ueunitcle przez azl1-
fowani• pod warunki••· te •radnica gotowej beczki nie bfdzle •nlajeza nit podano w p. 3.2.1. 
Jatali po zeazllfowenlu, wady nie zoetały całkowicie ueunitta, daleza ich ueuwanla przez azli­
fowania •ota na•ttpić po uzyakanlu zgody za•awi•jtcago /~tytkownlka/. 

W przypadku atwiardzanla wad na eachenlcznla obrobionych czopach na gotowo, dopuezcza •it 
napra"' lub ueunltcla wad po uzgodnieniu z za•awl•lłCY•· 

3.1.2. Powlerzęhnla walców hartowanych z eachenlcznla obrobionyei czope•i na gotowo /C/ 
i bez obróbki wyk1ńcz11acaJ /E/, 

Powierzchnie czopów wilców z •achanicznia obrobionyai czope•i na gotowo /C/ powinna odpowia­
dtć wy•eganlo• podany• w p. 3.1.1. 

Powlarzchnid beczek i czopów walców doetarczonych bez obróbki wykeńczejtc•l /E/ powinni być 
gladko obrobione wiórowo. Na powierzchni walców dopuazczt alf ciankt waratwf zgorzeliny, po­
wetałt w procea1• hartowania oraz wady, ja•li ich glłboko•ć nie przekracza przewidzianych nad­
datków na obróbkł na gotowo. 

Para•atry chropowato•c1 Ra wg PN-73/H-04251 dla pcezc~agólnych powierzchni walców wg 3.1.1. 
i 3.1.2. nalety podać na ryeunku. 

3.1.3, Powierzchnia odkuwek wilców w etenie zai1kczony• /M(. 
Powierzchnia odkuwek walców w etanie z•ltkczonya powinna odpowiadać wyaeganio• podany• 

w nor•l• PN-71/H-9'400'4. 

3.2. Wyahry, 

3.2.1, Wy•iery ~elców hartowanych, 
Walce wykonuje •ił wg ryeunków doatarczonych przez za•awl•jtoago 1 uzgodnionych z wytwórcł. 

Ne ryeunkach nalety podać dopuszczalna odchyłki. Chropowato•ć poezczagólnych powierzchni wal­
ca nalety okre•11ć na ryeunkach wg PN-7<4,/H-01146, 

Dla walców hartowanych objłto•ciowo o •rednicy powytaj 260 •• zaleca •ił at,,sować otwory 
oeiowa, przy czya •rednict otworu i dopuezczalna odchyłki nalety uzgodnić przy zaaówianiu. 

Rótnica •rednic walców roboczych W9półpracuj,cych za eobt nie •ote przekraczać 0,9 ••· Po 
uzgodnieniu przy za•ówianiu doetarcza ait walce o zaniejazonaj rótnicy •rednlc. Oopuezczalne 
odchyłki dla •rednlcy beczki gotowych walców /G/ w etoeunku do wy•leru noalnalnego, podanego 
na ryeunku, aogt wynoeiĆ •lnua 0,5 I •rednicy, jednak nie wiłC•j nit 2 ••· 

3.2.2, Wyaiary odkuwek walców, 
Wy•iary i odchyłki wy•iarowe powinny być zgodne z ryaunkiea odkuwki lub z ryeunkiea goto­

wego walca z uwzglłdnlania• naddatków na obróbkt •achanicznt i dopuezczalnyoh odchyłek wyaia­
rowych okra•lonych w nor•ia PN-7!5/H-9'410i. 

3,3, Haterlal, 

3.3.1, Skład cha•icznv. 
Walca z hartowant waratwt powierzchniowe /Pa, Pb/ wykonuje •ił ze etell, których ekład che­

•iczny atwierdzony na podetewie analizy wytopowej powinien odpowi•d•Ć wy•aganio• nor• na ga­
tunki etali. 
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.r.„lecane gatunki etali w z4la:tno•ci od wymiaru 1frednicy beczki podano w tablicy 1. 

Tablica 

Średnica beczki Gatunek auli Nr normy 
mm 

do 100 NC7V2 

101 + 180 NC7V3 BN-68/0631-0l 
181 ;. 379 NC7V4 

380 + 700 NC7VL 
·--·-~· 

Po uzgodnieniu przy zamówieniu dopuezc;ra ait wykonania walców z innych gatunków stali. 
Walce hartowane na wakro• /S/ wykonuje ait ze etali narztdziowych atopowych, gwarantuj,cych 

odpowiedni• hartowno•ć. Gatunki atali oraz ich •kłady cheaiczne uetala wytwórca w porozu•ie­

niu z za•awi•JtCY•· 

3.3.2, Dopuezczalne odchyłki od tkłedu cht•icznego, 
Oopuezcze ait odchyłki od składu cheaicznego wytopu. Je:tali nie wpływaj, ona na jakc•ć wal-

ców pod wzgltd•• właeno•ci uiytkowych. 

3.4. rw1rdo•ć welców, 

3.4.1, Twerdo•~ welców roboczych, 
Śrellnia t"ltrdo!I« beczki walców roboczych /R/ :z: hartowan, weretwt powwier:z:chniow,. twardych 

/P~ powtnnD wynoatt •in. 85 jednoetek Shore'• w ekeli ·c- oraz min, 90 jadnoetak Shore"• 

ww ekali •c• dle wdlc6w ~ hartowan' weretw• powierzchntow• bardzo twardych /Pb/. 
Ne powiar:z:chni b~~~ki \!opuszcza eif odchyłki twwerdo6ci o 2 jadnoetki Skora"• w ekeli •c•, 

w etoeunku do 6redniej twardo•c1 beczki. 

3.4.2, Twerdo•ć welców oporowych, 
Średnie twerdo6ć beczki welców oporowych /O/ z hartowan, waretwt powierzchhiowt. twarde /Pe/, 

µo„tnr1a •ie•ciĆ eit w granicach 65 do 80 jednostek Shore" a w ak•li •c•, jeśli przy zamówieniu 

nie uzgodniono inaczej. 

Na powierzchni beczki walców oporowych /O/ dopuezcza ait odchyłki twardo•ci o 3 jednoetki 
bhore"e w ekali •c•, w etoaunku do 6redniaj twardo6ci beczki. 

3.4.3, Tw•rdołć beczki walców w 1trafie przykra!!fdZiowel •oż• być niżeza od wyaag•nej twar­
dvści beczki, przy czy• w zależno•ci od długo6ci beozki 1 etref• przykr•"'dziowa o obniżonej 

twardo6ci nie •oże przekraczać• 

- dla walców o długo6ci beczki do 400 •• - 40 • •• 
- die walców o długo•ci beczki 401 - 800 .„ - 50 .„. 
- dla walców o długo•ci beczki 801 - 1200 1111 - 60 "·· - dh walców o długo6ci beczki 1201 i powyżej - 70 ..... 
3.4.4. Twardość walców hartowanych na wekro6 /S/, 
Twardość beczki walców roboczych i oporowych hartowanych na wekroś /S/ należy uzgodnić przy 

zen1ówieniu. 

3.4.5. Twtrdo6ć czopów. 

Twardość czopów walców z hartowan, waratwt powierzchniowt wezyetkich rod:z:ajów i wy•iarów, 

o tle nie u:z:godniono inaczej. powinna •te•c1ć ait w granicach 25-50 jedno11tak Shore'• w eka-
1 J ·c·. 

rwerdo6Ć czopów walców hartowanych n& wakro6 powinna być w przybliżeniu równa twerdo,ci 
l>"czki. 

3.4.6. Twardo6Ć odkuwek walców w ętania z111ipkczonym 1 

Twardość odkuwek walców ze etali wg tabl. 1 nie powinna przekraczać HB •ax 241. Twardo6Ł 

odku„ek walców ;r innych gatunków steli należy uzgodnić przy zamówieniu. 

3.5. Glvbokość użyteczne) war·stwy zahdrtowanej. 

Głvbokość użytecznej warstwy zahartowanej beczki walca, z hertowan, waratw~ powierzchniowo. 

11Je mote być mniejsza od 3 % pro•ienla beczki, przy czy• grubo6ć taj waretwy nie aoża być 
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~niejez• nit 5 m• dl• welców o •rednicy do 250 ••, 10 ••dla walców o •rednicy beczki powy­
tej 250 •• do 400 •• orez 15 m• dla walców o •rednicy beczki powyteJ ..OO ••· 

Spadek twerdo•ct, po zdJtciu utytecznej warstwy o grubo•c1 odpowiedajtcej 3 ~ pro•ienia 
beczki, nie •ota być witkezy od 6 J•dnoetek Shora·a ekali ·c·, w etoeunku do wv••ganaj twar­
do•ct powierzchni okre•lonaj w p. 3.4.1. 

3,6. Makro1truktur~. 
Kontralt aekroatruktury przeprowadza •1t przy pomocy badania defaktoekope• ultredtwitkowya. 

Sprawdzane •akroetrukture nie powinna wykazywać wad obnitaj,cych warto6ć utytkowt walców. Kry­
teria oceny nelaty uzgodnić przy za•awianiu. 

3,7, Wy•agania dodatkone - nelety uzgodnić przy za•ówianiu. 

3.8. Sten dott•wy nalety uzgodnić przy zaaówieniu. 

3.9. Cochowenie. 
Walce i odkuwki walcón cechuje •it na czole jednego z czopów przez wybicie /u•leezczeni-1 

na nich neetfpuj,cych znełców1 
- znak wytwórcy, 
- znak eteli, 
- nuaer wytopu lub uaowny znak, 
- nu•er walca-odkuwki, 
- znak kontroli technicznej wytwdrcy. 
Ne walcach o wyaiarach beczki ~ 400 •• i powytej wezyetkle zna~i u•leazcza ait na czole 

czopa od strony głowy wlewka. 

4, PAKQVANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

4.1, Pakowanie. Walca obrobione na gotowo /G/ z wyk~ńczonyal na gotolllO czopa•i /C/ oraz ob­
robiona watfpnie /E/ nalety przed pakowani•• zabazpiaczyć przez pokryola ••are•, laklare• lub 
lnny•i 6rodk••1 konaerwujfcy•i, zabazpiaczajfCY•l przed korozJt• 

Walce P•kuje alt w papier perga•inowy, parafinowy lub folit oraz drewniane lub inne przezna­
czona do tego calu skrzynie z podkładka•i, o wyciftych wgltbianiach. doatoaowanych do 6redoi­
cy czopów. Opakowanie walca powinno być azczolna i zabezptoczajtc• walec przed korozjt w cza­
ala transportu oraz przed przeaunltcle• 1 uazkodzenla•l •echanlc7.ny•1. 

Dopuszcza alt uzgodnienia innego apoaobu pakowania. 

4,2, Przechowywania. Walca nalety przechowywać w poaleezczenlach krytych o te•p•raturze 
ain. 10°c 1 chronić przed nagłyai z•iana•i te•peratury. Przechowywanie walców na otwarty• po­
wietrz~ jaet niedopuszczalna. Walca nalety układać na epecjalnych atojakach zabazpiaczonych 
przed wzejeany•i uderzeniami o aiebia. 

Niadopuezczalna jaat układania walców na twardych metalowych podporach lub bazpo6redn10 na 
zi••i. wzgltdnla w atoaech 1 jak równiet układanie na walcach innych przedaiotów, azczególnia 
aa talowych, 

4,3, Traneport, Walca przewozi ait w akrzyniach krytyai lub odkryty•i •rodka•i transportu. 
Skrzyni• /lub inna opakowania/ z walca•i auezt być zabezpieczane przed przaauwenten alf, 
a w przypadku przewożenie w odkrytych •rodkach transportu, dodatkowo zabezpieczona przed akut­
ka•i działań atmoeferycznych i uszkodzeniami machanicznyai. 

5. BADANIA 

5.1. Partia, Partit etanowi' walce pochodz,ce z jednego wytopu,JedneJ technologii wykonania 
i jako6ci powierzchni, zbliżonych wymiarów i jednego etanu doetawy. 

5.2, Rodza1a badań, opie badań i ocena wyników badań - wg tablicy 2. 

5,J, Ocena partii, Jetali wyniki wazyatkich badeń odpowiadaj, wyaaganio• nor•y, partit na­
lety uznać za zgodnt z wymaganiami noray. 
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łlpie badań ucana 
wyników badanie 

5 

I 
walca i odkuwki wal-

należy prze~owedziĆ nieuzbrojony• 1. Sprawdzenia po 100 % walców 
wierzchni 
/3.1./ 

2. Sprawdzanie 
wymiarów 
/3.2./ 

3. Sprawdzania 
ekłedu che­
•icznego -
aneliza wyto­
powa /3. 3 .1/ 

4. Sprawdzenie 
twardo•ct 
/3.4./ 

i odkuwek z par- okia• 
tii 

100 i walców należy przeprowadzić uniweraelny•i 
i odkuwek z per- przyrz,de•i pomierowy•i lub aprew-
tii dziana•i z wy•egan, dokłednościt 

po111ierow, 

wg 
PN-79/H-04004 

należy przeprowadzić wg: 
PN-78/H-04010, PN-79/H-04018, 

PN-79{H-04012, 

PN-7~H-04013, 

PN-79/H-04014, 

PN-78/H-04015, 

PN-79/H-04016, 

PN-79/H-04019, 

PN-79/H-04020, 

PN-79/H-04023, 

PN-81/H-04024 

PN-80/H-04017, lub inny•i •etode­
•i o tej ee•eJ dokledno•ci ozne-
czan i a 

należy przeprowadzić ze po•oct akle 
roakopu Shore'a typu •c• lub •o•, 
wzgltdnie inny•i przyrzoda•i o do-

ców nie odpowied•Jt­
ce wyeagenio• nela-l 
ży uznać ze niezgod­
ne z wy•egenia•i 
nor•y 

odchyłki od wy•egań 
wg 3.3.1. nie •ogt 
atenowić podatawy 
do uznanie walce lub 

odkuwki za niezgod-1 
na z wy•egenia•i 
nor•y, J••li odpowie 
deJt wy•egenio• 
wg 3.3.2. 

etetecznej dokładno•ci gwarantuj,- dla walców, których 

100. I walców 
1 odkuwek 
z partii 

cych nieuezkodz9nie powierzchni twerdo•ć nie odpo-
przy po•ierze1 w przypadku etoeowe­
nie akleroakopu Shore'• typu •o• 
twerdo•ć podane w punkcie 3.4. po-

wiede wv••ganio• 
nelety przeprowa­
dzić badanie powtór-

winna być wyżeza o 5 jednoetek: na zgodnie z punk-
po•iar twardo•ct należy przeprowa- te• 6 

dzić przynej•niej wzdłuż jednej 
tworztc•j w punktach pozwelejtcych 
na wykonanie co naj•niej 10 po•i•-
rów na długo•ci beczkii Dla odkuwek 
walców w stania z•itkczony• po•iar 
twerdo•ci należy przeprowadzić apo-
eobe• atoaowany• u wytwórcy 

5. Sprawdzenie 100 I odkuwek należy przeprowadzić defektoeko-
•akroatruktu- i walców pe• ultredtwitkowy• w apoeób eto-
ry - badanie 1 
dafektoakop•• z partii aowany u wytwórcy, o ile przy ze- jeta 1 otrzy•ene wy 
ultredtwitko- •ówianiu nie uzgodniono inaczej nikt nie •t zgodne 

i----+-w_v_•----------~--------------~+------------------------------------lz uatalony•i para-
6. Sprewrlzanie 

wy•agań do­
datkowych 
/3. 7./ - na 
todanie za•a­
wia j tc ego 
uzgodnione 
przy zeaewia­
niu 

wg uzgodnienia 

należy przeprowadzić wg obowitzu­
Jtcych nor• lub wy•agań uzgodnio­
nych przy zamawianiu 

•atra•i, wzorca•i 
lub innt uzgodniont 
aetodo walec nalety 
uznać za niezgodny 

z wy•agania•i normy 
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5.4, Karta /•etryka/ nalce 1 ateet, 

5.4,1, ~arte /metryk!/ ralca. Ola każdego walca wytwórce /OK~/ wyatauia kartt /aetrykt/ 
walca, którt wyayla do za•awiajtc•go, równoczaenie z wyaylkt welca. 

W okr•ai• akaploatacJi walca użytkownik powinien odnotować w karcie /•atrycfl/ w•lca czt•ć 
karty •za6w1adcz6nia o wycofaniu z ruchu/ dane o pracy walca, dotycztc• 110601 prz•tocz•ń 
wzgltdni• azlifowań i katdorazow•J z•iany wy•iarów welca oraz okreay pracy i ilo•c1 przepra­
cowanych godzin. 

Po zakończaniu ekeploetacji 1 wyp•lrianiu odpowiedniej czt6ci karty /aetrykt/ welca dany•i 
o pracy. użytkownik zwraca jo wytwórcy, jatali dotyczy walca o 6radnicy beczki ..OO „ i powy­
*•l lub pozoatawia u aiabi• do wgltdu wytwórcy, jatali dotyczy „1ca o 6radnicy baczki poni­

taj 400 ••· 
Wzór karty /~•tryki/ walca pod~"O w ~al,czniku • 

.l&.!.iJ• Ataat. Na ttdanie ze••w1ajtcago wyswdroe jaat zobowitzany wyatewtć dla keadej partit 
lub walce •t„t, w który• nalety podać1 

- nazwt lub z~ak zaaawiaJtcego, 
- nu•ar 1 datt za•ówiania. 
- nez„ lub znak wytwórcy, 
- nuear wytopu lub ueowny znek, 
- nu•ary welców 1 daty wykonania1 
- nuear ryaunku, 
- oznaczania wyrobu wg 2.2,, 
- eaat wal~• /walcóllCf, 
- wyniki wazyatkich przeprowadzonych badań, 
• znak i podpia kon~roli technicznej wytwórców. 

6, POITęPONANIE Z PARTit UZNANĄ Z.A NIEZGOUNĄ Z WYHAGANIN11 NORMY 
i 

Partit uznant za n1azgodnt z wymagania•i nor•y wytwórca acta naprawić i ponownie obrobić 
cieplnie orez przadatawić do badań jako nowt partif. Powtórnt obróbkt cłaplnt Możne przepro­
wadzić tylko dwukrotnie. 

K O N I E C 

Zeloc;znik 
Infor•ecja dodatkowa 
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Zał o- Klatka Cza a Walcowano ISF"lldnic• Srednica 
żono 

WyJftO i stali beczki beczki 
walec pr"acy Getune• Powód llYJfCia walec •i•Jec• walca walca 
dnia w •t•li ·dni• w godz. uwagi PF'Zed po 
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Walec llYCofano dnia Dokładny po.ód llYCofania: 

Na ktdr"ej zaianie 

Nazwiako •i•tr"za zaianowego 

Nazwiako „1cownika 

Szcz119dlne uwegi: Dalsze pr"zeznaczenie walca: 

Podpia kiar"ownika walcowni •••••••••••••••••••••• 
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INFORMACJE DOOATKOWE do BN-84/0664-01 g 

1. lnatytucla opracowuleca norme: huta Baildon 
2. Istotna zmiany w stosunku do BN-70/0661-11: 

a/ wprowadzono nowy podział walców w zalatnol6ci od atopnie hartowania baczki i 
- walca z hartowanł waratw• pow1arzchniowt /Pa/ i /Pb/, 
- walce hartowana na wakrol6 /S/, 

b/ wprowadzono nowy rodzaj walców hartowanych na wakrol6, 
c/ wprowadzono podział w zależno6ci od atopnia wykończania walców, za•iaat dotychczaaowago 

podziału na odmiany, 
d/ twardo16ć walców okral6lono w jadnoatkach Shora·a w aksli •c•, atoaowanych przy tranaak­

cjach zagranicznych. 

3. Nor•y 1 dokuaanty zwiazana: 
PN-79/H-0'4004' 

PN-78/H-OAOlO 

PN-78/H-04012 
PN-74/H-04013 
PN-79/H-OA014 
PN-78/H-OA015 
PN- 79/H-OA016 
PN._80/H-04017 

PN- 79/H-04018 
PN-79/H-04019 

PN-79/H-04020 
PN-79/H-04023 
f'N-81/H-OA024 
PN-71/H-94004' 
PN- 75/H-9·"101 

PN- 73/M-04251 

PN-7 ..... M-011"6 
BN-68/0631-03 

Sprawdzania składu chaaicznsgo atali i ataliwa. Pobierania i przygoto­
wania próbek do analizy wytopowaj. 
Analiza chemiczna surówki, żeliwa i atali. Oznaczania całkowitej zawar­

tol6ci wtgla. 
Analiza chaaiczna aurówki, żeliwa i atali. Oznaczania zawarto•ci •anganu. 
Analiza chemiczna aurówki, żeliwa i stali. Oznaczania zawarto•ci krzaau. 
Analiza chemiczna aurówki, żeliwa 1 atali. Oznaczania zawarto•ci foaforu. 
Analiza chaaiczna aurówki, żeliwa i atali. Oznaczania zawarto•ci aiarki. 
Analiza cha•iczna aurówki: żeliwa i atali. Oznaczania zawarto•c1 chroau. 
Analiza chaaiczna aurówki, żeliwa i atali. Oznaczania zawarto•ci wolfraau. 
Analiza chaaiczna aurówki, żeliwa i atali. Oznaczania zawarto•ci niklu. 
Analiza chaaiczna aurówki, żeliwa i atali. Oznaczania zawarto•ci aolib­
denu. 
Analiza chaaiczna aurówki, żeliwa i atali. Oznaczania zawarto•ci wanadu. 
Analiza chemiczna surówki, żeliwa i atali. Oznaczania zawarto•ci tytanu. 
Analiza chaaiczna aurówki, żeliwa i atali. Oznaczania z~warto6ci aiadzi. 
Stal konatrukcyjna wtglowa i atopowa. Odkuwki awobodnia kuta. 
Odkuwki atalowa awobodnia kuta. Naddatki na obróbkt •achanicznt i do­
puszczalne odchyłki wyaiarowa. 
Struktura gaoaatryczna powierzchni. Chropowato•ć powierzchni. Okre•lenia 
podatawowa i paraaatry. 
Rysunek techniczny. Oznaczenia chropowato6ci i faliato•ci powierzchni. 
Stala i ataliwa narztdziowa atoaowana w hutnict'wia żelaza. Gatunki. 

4. Nor•v zagraniczna 
USA ASTH A"27-7<ł Standard Spacification for Wrought Alloy Staal Rolla For Cold and Hot 

Racluction 
ASTM E448 Racoaaendad Practica for Sclaroacopa Hardnaaa Taating of Metallic 

Materiale 
ZSRR GOST 3541-79 BanKH cTllJlbHhlC KOHBHblt IUIH •01m11101ił npoKBIKH Merannou. Te•ml'lec1<He tpe6oeaHHR. 

NRa TGL 23175 Gaachaiadata Stahlwalzan fDr daa Kaltwalzan von Matallan 

5. Nazwa 1 adraa &natvtuc1i rozprowadza1ace1 noraa1 

6. 

Inatytut Metalurgii 2alaza ia. St. Staszica - O•rodak Malaj Poligrafii, ul. Karola 
Miarki 12/14' 44•100 Gliwice 

Autorzy proJektu nocay1 
111gr inż. Raaigiuez Wotniak huta Ba il don 
mgr inż. ~acek Sarwicki huta &laildon 
mgr tnt. Ryazard Puzio huta Warez ewa 
mgr inż. Kaziaierz Tykalawicz huta im. Lenina 
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