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) . Polskie Normy

Stal weglowa do budowy kadtubéw okreiowych PN Jﬂ
Blacha specialna S
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I. Przedmiot normy.

Przedmiotem normy sq blachy stalowe do budowy kadlubéw okretowych nastepuija-
cych odmian:

M 025 B Blacha okretowa zwykia,

M 035 B Blacha okretowa o wytrzymatoéci zwiekszonej,

M 045 B Blacha okretowa o duzej wytrzymalosci.

Il. Wymagania ogélne.

1. Po odbiorze jakosciowym blachy powinny byé obciete na nozycach do miary.

2. Blachy moga byé dostarczone w stanie surowym, o ile umowa nie przewiduje
innych warunkéw dostawy. Wyijatek stanowiq blachy o grubosci 3 mm i ponizej, ktére mogq
byé wyzarzone normalizujqco.

3. Usuwanie wad powierzchniowych w czasie wyrobu jest dopuszczalne tylko spo-
sobem mechanicznym.

4. Blachy powinny byé po wykonczeniv wyprosiowane handlowo, o ile umowa nie
przewiduje inaczej.

5. Powierzchnie blach powinny byé¢ gladkie. Pojedyncze i nieskupione blizny od wei-
$nietej walcowiny, wglebienia bedace stanem mechanicznego czyszczenia powierzchni, sq
dopuszczalne, o ile nie przekraczajq tolerancyj grubosci blach.

6. Wady hutnicze, jak to: rozwarstwienie materialu widoczne na powierzchni prze-
kroju blach, peknigcia, szczeliny, porowatos¢ miejsecowa lub ogélna, pecherze, tuskowiny, wy-
razne $lady jamy usadowej — sq niedopuszczalne.

Natomiast usterki wyrobu, jak to: nieznaczna chropowato$é powierzchni, nieznaczny
nalot rdzy, odpryénieta walcowina — sq dopuszczalne.

lll. Wymagania szczegélowe.

1. Stal weglowa Siemens-Martina z pieca, na wyprawie zasadowej o skfadzie che-
micznym umozliwiajgcym spawanie gazowe lub elekiryczne, o ile to jest zastrzezone w umowie.

2. Dopuszczalna ilosé domieszek szkodlwych: Prax 0,04%; S.oc 0,049,
3. Cechy wytrzymaloéciowe.
Stan wzorcowy dostarczenia. (Surowy lub normalizowany — zaleznie od umowy).

" " Wytrzymalo$é na ‘rozcigganie Minimum wydtuzenia prébki Granic
Odmiana prgékiyp:p‘:zecz:el 3r k‘g mm* . poprzeyczne‘i3 A.”‘g ' prnnotgi
MOo258 40 — 50 20 Mini-
MO35B | 50 - 60 & uT | s5%
M 045 B 60 — 70 13 R.

Uwaga: a) dla blach niewyiarzonych o grubosciach powyiej 4 mm do 5 mm wigcznie, minimum wydluzenia
powinno wynosié:

dla odmiany M025B - 18%

- = MO35B - 159
= - MO45B - 119
Dla blach niewyzarzonych o grubosciach powyzej 3 mm do 4 mm minimum wydluzenia powinno

wynosié:

Przedruk dozwolony tylko za zgodq Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, Warszawa, Rakowiecka 4. Copyright by P. K. N.

dla odmiany M025B - 159
. - MO035B - 129
= < M045B - 10%
b) Blachy o grubosci 3 mm i poniiej prébom na rozcigganie nie podlegaiq.
c) Dla blach o grubosci powyiej 30 mm wartosci' wydluzenia ustalajq specjalne warunki umowy

*) Uzgodnione z Kierownictwem Marynarki Wojenne;.

Grudzien 1938 Ciqg dalszy na str. 2.

Norma niniejsza obowiqzuje w wojskv i marynarce wojennej.
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8. Wielkoé¢ partii przedstawsna do odbioru moze stanowié tylko jeden wytop.
Partia nie powinna byé wieksas niz 25 ton.

IV. Pobieranie prébek.

1. Ogledzinom zewnetrznym poddaje sie wszystkie blachy, sprawdzeniu wymiaréw 5%;
sprawdzeniu ciezaru — kazdq partie w catosci.

2. Wady hutnicze — z naddatku jednej blachy kazdej partii.
3. Miarodajna jest analiza wytepu podana przez dostawce.

4. Do préb na rozcigganie — 5 blach kazdej partii, lecz nie mniej niz dwie blachy.
Prébki pobieraé od strony glowy, o ile umowa nie przewiduje pobierania prébek z obu kon-
cow blachy. '

5. Do préb technologicznych — z naddatku kazdej piatej blachy.
Probki pobieraé od strony stopy lub glowy, o ile umowa nie przewiduje pobierania
prébek z obu koricéw blachy.

V. Metody badan.

1. Sprawdzenie wymiaréw.
Gruboé¢ blach mierzyé w odleglosci 40 mm od krawedzi i. 100 mm od rogu blachy.

2. Wady hutnicze — badaé okiem nieuzbrojonym z zastosowaniem sposobu makro-
graficznego.

3. Sklad chemiczny.

Fostor (P) — wedlug normy PN/....")
4. Préba na rozcigganie (tylko prébki poprzeczne) wedlug PN w.3

3. Préby technologiczne = wedlug rozdz. lll. — 4 niniejszej normy.

VI. Metody odbiorw.

W razie niedostatecznych wynikéw choéby jednej tylko préby odbiorczej, nalezy kazdg
niedostateczng prébe ponowi¢ dwukrotnie na innych blachach tej samej partii. Jedynie do-
datnie wyniki wszystkich tych préb wtérnych mogq stanowi¢ o przyjeciu dostawy lub partii.
Blachy, z ktérych pobrane prébki daly niedostateczne wyniki préb, podlegaja odrzuceniu.
Blachy zarzone mogq byé poddane powtérnemu wyzarzeniu.

Uwaga: Blachy niewyzarzane mogq byé po porozumieniu z odbiorcq przedstawione po wyzarzeniu ponownie
do odbioru.

Vil. Znakowanie.

Na kaizdej odcigtej blasze grubosci pow. 3 mm w odlegloéci okolo 200 mm od jed-
nej krawedzi powinny byé malowane trwalq farbq: znak firmy, data wykonania inumer wy-
topu. Blachy grubosci ponizej 3 mm cechuje sie w paczkach.

*) Do czasu wydania odpowiednick nosm PN, meina postugiwaé sig danymi z PNW Uzbr. chem. 6s i 6¢.
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