Kuznia Jawor SA SPECYFIKACJA Nr 55 Jawor 03.10.2014

Warunki techniczne zamawiania i odbioru materialu wyjsciowego:
Gat. S355J2/St52-3/S355J2G3/18G2A

Profil: Prety okragte i kgsy walcowane

Norma klasyfikacyjna: EN-10025-2:2004 (dla sktadu
chemicznego, wlasnosci mechaniczne z wylaczeniem Rey, Ryp)
Ry >355MPa, Ry,= 490+630 MPa - badanie wykona¢ zgodnie z
punktem 7.3.1.3 normy EN-10025-2:2004

1. Sktad chemiczny modyfikowany wg analizy wytopowej
(ograniczenia wg EN-10025-2)

Pierwiastek | Analiza wytopowa w % ]
C | 0,18 + 0,20
Si 0,20 + 0,55
Mn 1.0+15
| P max 0,025
S max 0,025
Cu 0,30
1 Al 0,02 + 0,10 B

2. Pozostale wymagania zgodne z EN-10025-2: 2004
3. Inne warunki dostawy zgodne ze specyfikacja nr 44 (dla hut
zagranicznych i 44a dla hut polskich)

4. Stan dostawy: surowy, przydatny do cigcia na zimno
5. Atest hutniczy wg EN 10204 — 3.1 w j. polskim i angielskim
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Kuznia Jawor SA SPECIFICATION No. 55 Jaworl@32014

Technical conditions for the ordering and receifghe material
Type: S355J2/St52-3/S355J2G3/18G2A

Profile: Round bars and rolled billets

Classification standard: EN-10025-2: 2004 (for chemical
composition, mechanical properties excluding, Ry)
Ren >355MPaR,=490-630 MPa - perform the test in
accordance with the point 7.3.1.3. standards EN2%0 2004

1. Chemical composition modified according to melting
analysis (restrictions according to EN-10025-2)

scope in %
C 0,18-0,20
Si 0,20- 0,55
Mn 1-1,5
P
S

Max 0,025
Max 0,025
Cu 0,30

Al. 0,02- 0,10

2. Other requirements in accordance with EN-100286P4

3. Other delivery terms in accordance with the dption No.
44 (for foreign steelworks and 44a for Polish steeks)

4. Delivery condition: raw, suitable for cold cutting

5. Metallurgical certificate according to EN 10203.1 in Polish

or English

PREPARED BY: APPROVED BY:
03.10.2014 03.10.2014
Mariusz Pawetczyk Tadeusz Charytonowicz

Translate into English
30.08.2018r.
Tomasz Wajda




KUZNIA JAWOR S.A. Jawor 15.07.2019
Biuro Rozwoju i Wdrozen BR-PK

SPECYFIKACJA NR 44

TECHNICZNE WARUNKI DOSTAW I ODBIORU MATERIALOW
HUTNICZYCH

Przedmiotem technicznych warunkéw dostaw i odbioru sg wymagania dotyczace wyrobow

hutniczych walcowanych na goraco: kesow i pretéw przeznaczonych do kucia matrycowego w
KUZNIJAWOR S.A.

1. POWIERZCHNIA

1.1. Kesy i prety walcowane na goraco przeznaczone do kucia matrycowego wg
EN 10025, EN 10083, EN 10084,

e Wymagania ogdlne

Powierzchnia bez zgorzeliny, gladka, po prostowaniu.
Powierzchnie nie moga by¢ zabrudzone olejem, smarem, emulsjami lub innymi srodkami,
ktére moglyby zaktécié proces produkcji od magazynowania do kucia.

e Defekty powierzchniowe wg EN 10221

W czasie catego procesu produkcji beda podejmowane dziatania majgce na celu uniknigcia
powstawania defektéw na powierzchni.

Kazda dostawa bedzie badana przy uzyciu odpowiednich metod kontroli pod katem defektéw
na powierzchni. Metody kontroli powinny umozliwi¢ wykrycie defektdw powierzchniowych o
glebokosci > 0,3 mm do $rednicy 60 mm oraz dla Srednicy powyzej 60 mm glebokosé
defektéw nie powinna przekracza¢ iloczynu 0,005 x Srednica nominalna. Wigksze
glebokosci defektéw nie s3 dopuszczalne.

Dopuszcza si¢ usuwanie defektéw odpowiednimi metodami, przy czym usuwanie materiatu
nie moze przekracza¢ polowy sumy dopuszczalnych odchytek wymiarowych. Takie usuwanie
defektow nie wplynie na zachowanie promieni w ke¢sach, powstanie karbéw lub innych
defektéw pogarszajacych powierzchni¢ co moglo by spowodowac uszkodzenia w dalszych
operacjach ciecia, kucia i obrébki cieplne;j.

Slady po wgniotach zgorzeliny, nitki, chropowatosci oraz rysy mechaniczne nie powinny
przekracza¢ 0,5% wymiaru poprzecznego, natomiast $lady po usuwaniu wad nie powinny
przekraczaé¢ 1/3 pola tolerancji wymiaru poprzecznego a szerokos¢ nie powinna by¢ mniejsza
od pieciokrotnej ich glgbokosci.

1.2. Prety okragle tuszczone przeznaczone do kucia matrycowego

Powierzchnia pretéw tuszczonych powinna by¢ zgodna z EN 10277-1 .



2. KONCE

Konce kesdw i pretéw powinny by¢ réwno obcigte, bez zdeformowan, a powierzchnia ich nie
powinna wykazywaé peknigé, rozwarstwien, pozostatosci jamy skurczowej i1 wtracen
niemetalicznych widocznych nieuzbrojonym okiem.

3. WYMIARY, KSZTALT GEOMETRYCZNY PRZEKROJU,
DLUGOSC

Wymiary i dopuszczalne odchytki wymiarowe dostarczanych pretéw okreslane bedg przez
zakltad zamawiajgcy i wskazywane w zaméwieniu. O ile inaczej nie wskazano w zamdwieniu
zastosowanie majg nastgpujace tolerancje:

e Prety stalowe walcowane na goragco wg EN 10060
Wszelkie tolerancje odbiegajace od tych norm bedg wykazane w zamdéwieniu.

¢ Kesy walcowane

Tolerancja wykonania przekroju poprzecznego zasadniczo winna wynosi¢ +/- 1%
wymiaru nominalnego.

Promienie krawedzi keséw min.13%, max 17% wymiaru nominalnego. Promien krawedzi
bedzie zgodny w danej partii i nie bedzie miat ujemnego wplywu na $cinanie na zimno przy
statej wadze cigcia.

e Dla pretow tuszczonych wg EN 10278 (klasa h13)

Kesy i prety winny by¢ dostarczone w diugosciach 4-6 m. Jezeli jest to mozliwe nalezy unikad
dostaw materiatéw krétszych (< 4m) i konsekwentnie redukowaé je do minimum. Wyroby
krétsze o ile wystapig bedg zawsze wigzane w osobne wigzki. Maksymalna zawartos¢
wyrob6éw krétszych nie przekroczy 10% w danej dostawie. Niedopuszczalne jest ,,milczace”
przyjecie innej proporcji wyrobéw krétkich.

4. SKLEAD CHEMICZNY

Skiad chemiczny materialéw hutniczych powinien odpowiada¢é wymaganiom norm
klasyfikacyjnych dla danego gatunku stali lub wg uzgodnien przy zamdéwieniu.

Nalezy przeprowadzi¢ badanie na pomieszanie gatunkéw i wytopéw na spektrometrze
dla 100% pretéow lub kesow. Pozytywny wynik potwierdzi¢ na czole preta znakiem
»»kropki”

5. STAN DOSTAWY

Kegsy i prety powinny by¢ dostarczone w stanie surowym lub zmigkczonym przydatnym do
cigcia na zimno. W odniesieniu do podatnosci materiatu do cigcia na zimno zastosowanie ma
maksymalna twardos¢ 250 HB. Jezeli walcowanie lub proces chlodzenia nie pozwala spetni¢
tego warunku nalezy podda¢ material odpowiedniej obrébce cieplne;j.

e Stan po ciggnieniu na zimno ,,C” — zgodnie z EN 10277 czgs¢ 5

e Stan po normalizowaniu ,,N” — zgodnie z EN 10083 czg¢s¢ 1 do 3 oraz DIN17212

e Stan po ulepszaniu cieplnym ,,+QT” — zgodnie z EN 10083 i DIN 17212



6. TWARDO,SC,WLASNOSCI MECHANICZNE , KONTROLA
ULTRADZWIEKOWA normy zwigzane EN 10002; EN ISO 6506-1; EN ISO 6508-1;
SEP 664; SEP 1920 ; EN 10308:2001

Struktura po walcowaniu nie bedzie pogarsza¢ podatnosci do cigcia na zimno.

Twardos¢ w stanie dostawy oraz wiasnosci mechaniczne prébek kwalifikacyjnych pobranych
z kes6w i pretéw w stanie normalizowanym lub ulepszonym cieplnie powinny odpowiadac
wymaganiom norm klasyfikacyjnych dla danego gatunku stali lub wg uzgodnien przy
zamOwieniu. Jezeli istniejg specyfikacje dotyczace wytrzymaltosci na rozciaganie, to w
przypadku arbitrazu bedzie wykonywany test zgodnie z EN 10002.

W odniesieniu do pretéw i keséw nalezy przeprowadzi¢ standardowe badania ultradzwigkowe
wg EN 10308:2001 klasa 3 w celu upewnienia si¢, ze material wolny jest od wewnetrznych
peknie€.

7. MAKROSTRUKTURA wg ASTME 381

Makrostruktura badana préba glebokiego trawienia nie powinna wykazywac pozostalosci
jamy usadowej, peknig¢, platkéw, pecherzy i wtracen niemetalicznych widocznych
nieuzbrojonym okiem.

Na przekrojach keséw i pretéw pochodzacych z cigglego odlewania stali (C.O.S.) dopuszcza
si¢ wystepowanie pojedynczych peknigé miedzydendrytycznych , jedynie w strefie posrednie;j.
Innych wad pochodzacych z C.O.S. nie dopuszcza sig.

8. WTRACENIA NIEMETALICZNE

Wskaznik wtracen niemetalicznych okreslony wg DIN 50602 powinien wynosi¢ :
Dla pretéw okraglych i kwadratowych <20 K3<25

Dla pretéw okragtych, kwadratowych i keséw 20 + 50 K3<35

Dla pretéw okragltych i keséw 50 +120 K3<35

lub wg uzgodnien przy zaméwieniu.

9. WIELKOSC ZIARNA BYLEGO AUSTENITU

Wielko$¢ ziarna bylego austenitu okreslona wg ASTM E112 lub wg DIN 50601 powinna
odpowiada¢ wzorcom od nr 5 do nr 8.

10. WYMAGANIA DODATKOWE

Wymagania dotyczace dodatkowych badan w zakresie :

- glebokosci warstwy odweglonej,

- mikrostruktury

- hartownosci

- pasmowosci

- przegrzewalnosci

- okreslenia granicy plastycznosci w podwyzszonych temperaturach

- badan defektoskopowych i innych

nalezy uzgodni¢ przy zamdwieniu i przeprowadzi¢ wg obowigzujacych norm.



11. CECHOWANIE

Stal nalezy cechowad przez wyrazne wybicie na powierzchni czotowej numeru wytopu oraz
znaku ,kropki” po przeprowadzeniu 100% kontroli na pomieszanie gatunkéw i wytopow.
Dopuszcza si¢ po uzgodnieniu z zamawiajagcym cechowanie poprzez naklejanie nalepek na
obydwu koncach wyrob6w.

Kazda wigzke nalezy oznakowaé przywieszka na ktérej powinny by¢ nast¢pujace informacje:
Nazwa Dostawcy

Gatunek stali i stan (surowy, zmigkczony itp.) w jakim zostal dostarczony

Wymiar

Nazwa Klienta

Numer wytopu

Stempel kontroli zaswiadczajacy o jakosci

A

Inne dodatkowe oznakowanie powinno by¢ uzgodnione pomigdzy dostawca a zakladem
odbiorcy.

12. ZASWIADCZENIE O WYNIKACH BADAN - ATEST

Do kazdej dostarczanej partii wytworca powinien wystawic atest hutniczy 3.1 wg EN 10204 w
jezyku polskim i angielskim lub polskim i niemieckim, zgodnie z zaméwieniem.

13. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

Kesy i prety pakuje sie i przechowuje oraz dostarcza w wigzkach lub zgodnie z ustaleniami
przy zaméwieniu. Prety i kesy winny by¢ pakowane w taki sposdb, aby wigzka byta
wyréwnana z jednej strony i aby nie wysuwaly si¢ z wigzki podczas transportu.
W przypadku zatadowania do jednego srodka transportu keséw i pretéw roznigcych sie
gatunkiem, profilem lub wytopem nalezy zabezpieczy¢ je przed pomieszaniem.

14. DOSTAWY TOWAROW - ZASADA ZACHOWANIA FIFO WYTOPOWEGO

Dostawca zobowigzuje si¢ bezwzglednie przestrzega¢ zasady FIFO wytopowego — w
pierwszej kolejnosci dostarcza najstarszy wytop do konca, dopiero wtedy moze rozpoczaé
dostawy kolejnego wytopu. O wszelkich zakléceniach Dostawca winien poinformowaé
Kuzni¢ Jawor S.A. — dostawy powodujgce zlamanie zasady FIFO wytopowego mogg si¢
odby¢ tylko za wyrazng pisemng zgoda Kuzni Jawor S.A.

OPRACOWA. /aktuahzowal SPRAWDZ.: ZATWERDZIL.:

Data opracowania (oryg.): 26.03.2012




KUZNIA JAWOR S.A. Jawor 15.07.2019
Biuro Rozwoju 1 Wdrozen BR-PK

SPECYFIKACJA NR 44a

TECHNICZNE WARUNKI DOSTAW I ODBIORU MATERIALOW
HUTNICZYCH

Przedmiotem technicznych warunkéw dostaw i odbioru s3 wymagania dotyczace wyrobdéw
hutniczych walcowanych na goraco: kgsow 1 pretéw przeznaczonych do kucia matrycowego w
KUZNIJAWOR S.A.

1. POWIERZCHNIA
1.1. Kesy i prety walcowane na goraco przeznaczone do kucia matrycowego
e Wymagania ogélne

Powierzchnia bez zgorzeliny, gtadka, po prostowaniu
Powierzchnie nie moga by¢ zabrudzone olejem, smarem , emulsjami lub innymi $rodkami,
ktére moglyby zakldci¢ proces produkcji od magazynowania do kucia.

¢ Defekty powierzchniowe wg PN-EN 10221

W czasie calego procesu produkcji beda podejmowane dzialania majgce na celu uniknigcia
powstawania defektéw na powierzchni.

Kazda dostawa bgdzie badana przy uzyciu odpowiednich metod kontroli pod katem defektéw
na powierzchni. Metody kontroli powinny umozliwi¢ wykrycie defektéw powierzchniowych o
glebokosci > 0,3 mm do $rednicy 60 mm oraz dla srednicy powyzej 60 mm glebokosé
defektéw nie powinna przekraczaé iloczynu 0,005 x Srednica nominalna. Wigksze
glebokosci defektéw nie sa dopuszczalne.

Dopuszcza si¢ usuwanie defektéw odpowiednimi metodami, przy czym usuwanie materiatu
nie moze przekracza¢ potowy sumy dopuszczalnych odchylek wymiarowych. Takie usuwanie
defektéw nie wplynie na zachowanie promieni w kesach, powstanie karbéw lub innych
defektéw pogarszajacych powierzchni¢ co moglo by spowodowa¢ uszkodzenia w dalszych
operacjach ciecia, kucia i obrébki cieplne;.

Slady po wgniotach zgorzeliny, nitki, chropowatosci oraz rysy mechaniczne nie powinny
przekracza¢ 0,5% wymiaru poprzecznego, natomiast Slady po usuwaniu wad nie powinny
przekraczaé¢ 1/3 pola tolerancji wymiaru poprzecznego a szerokos$¢ nie powinna by¢ mniejsza
od pigciokrotnej ich glebokosci.

1.2. Prety okragle tuszczone przeznaczone do kucia matrycowego

Powierzchnia pretéw tuszczonych powinna by¢ zgodna z PN-EN 10277-1 .



2. KONCE

Konce keséw i pretéw powinny by¢ réwno obcigte, bez zdeformowan, a powierzchnia ich nie
powinna wykazywacé peknie¢ , rozwarstwien , pozostalosci jamy skurczowej i wtracen
niemetalicznych widocznych nieuzbrojonym okiem.

3. WYMIARY, KSZTALT GEOMETRYCZNY PRZEKROJU,
DLUGOSC

Wymiary i1 dopuszczalne odchytki wymiarowe dostarczanych pretéw okreslane bedg przez
zak- lad zamawiajagcy 1 wskazywane w zaméwieniu. O ile inacze]j nie wskazano w
zamOéwieniu zastosowanie maja nast¢pujace tolerancje:

e Prety stalowe walcowane na gorgco wg PN-EN 10060
Wszelkie tolerancje odbiegajace od tych norm bgda wykazane w zamdwieniu.

o Kesy walcowane wg PN-81/H-93020
e Dla pretéw luszczonych wg PN-EN 10278 (klasa h13)

Kesy i prety winny by¢ dostarczone w diugosciach 4-6 m. Jezeli jest to mozliwe nalezy unika¢
dostaw materiatéw krétszych (< 4m) i konsekwentnie redukowac je do minimum. Wyroby
krétsze o ile wystapig bedg zawsze wigzane w osobne wigzki. Maksymalna zawartos¢
wyrobéw krétszych nie przekroczy 10% w danej dostawie. Niedopuszczalne jest ,,milczace”
przyjecie innej proporcji wyrobow krétkich.

4. SKLAD CHEMICZNY

Skiad chemiczny materialéw hutniczych powinien odpowiada¢ wymaganiom norm
klasyfikacyjnych dla danego gatunku stali lub wg uzgodnien przy zamdéwieniu.

Nalezy przeprowadzi¢ badanie na pomieszanie gatunkow i wytopéw na spektrometrze

dla 100% pretéw lub kesow. Pozytywny wynik potwierdzi¢ na czole preta znakiem
kropki”

2

5. STAN DOSTAWY

Kesy i prety powinny by¢ dostarczone w stanie surowym lub zmigkczonym przydatnym do
cigcia na zimno. W odniesieniu do podatnosci materiatu do cigcia na zimno zastosowanie ma
maksymalna twardos¢ 250 HB. Jezeli walcowanie lub proces chlodzenia nie pozwala spetnié
tego warunku nalezy podda¢ material odpowiedniej obrébce cieplnej.

e Stan po ciggnieniu na zimno ,,C” — zgodnie z PN-EN 10277 czgs¢ 5

e Stan po normalizowaniu ,,N” — zgodnie z PN-EN 10083 czes¢ 1 do 3 oraz DIN17212

e Stan po ulepszaniu cieplnym ,,+QT” — zgodnie z PN-EN 10083 1 DIN 17212



6. TWARDOSC,WLASNOSCI MECHANICZNE , KONTROLA
ULTRADZWIEKOWA normy zwigzane PN-EN 10002; EN ISO 6506-1; EN ISO
6508-1; SEP 664; SEP 1920 ; PN-EN 10308:2004

Struktura po walcowaniu nie bgdzie pogarsza¢ podatnosci do ciecia na zimno.

Twardos$¢ w stanie dostawy oraz wiasnosci mechaniczne prébek kwalifikacyjnych pobranych

z kesOw i pretéw w stanie normalizowanym lub ulepszonym cieplnie powinny odpowiadac

wymaganiom norm klasyfikacyjnych dla danego gatunku stali lub wg uzgodnien przy

zaméwieniu. Jezeli istnieja specyfikacje dotyczace wytrzymalosci na rozcigganie, to w

przypadku arbitrazu bedzie wykonywany test zgodnie z PN-EN 10002.

W odniesieniu do pretéw i kgséw nalezy przeprowadzi¢ standardowe badania ultradzwickowe

wg PN-EN 10308:2004 klasa 3 w celu upewnienia si¢, ze material wolny jest od wewnetrznych

peknigc.

7. MAKROSTRUKTURA wg ASTM E 381

Makrostruktura badana préba glebokiego trawienia nie powinna wykazywaé pozostatosci
jamy usadowej, peknig¢, platkéw, pecherzy i witrgcen niemetalicznych widocznych
nieuzbrojonym okiem.

Na przekrojach kegséw i pretéw pochodzacych z ciaglego odlewania stali (C.0.S.) dopuszcza
si¢ wystepowanie pojedynczych peknig¢ migdzydendrytycznych , jedynie w strefie posredniej
. Innych wad pochodzacych z C.O.S. nie dopuszcza si¢.

8. WTRACENIA NIEMETALICZNE

Wskaznik witracen niemetalicznych okreslony wg DIN 50602 powinien wynosié :
Dla pretéw okragtych i kwadratowych <20 K3<25

Dla pretéw okragtych, kwadratowych i keséw  20+50 K3<35

Dla pretéw okragtych i keséw 50+120 K3<35

lub wg uzgodnien przy zamdéwieniu.

9. WIELKOSC ZIARNA BYLEGO AUSTENITU

Wielkos$¢ ziarna bylego austenitu okreslona wg ASTM E112 lub wg DIN 50601 powinna
odpowiada¢ wzorcom od nr 5 do nr 8.

10. WYMAGANIA DODATKOWE

Wymagania dotyczace dodatkowych badan w zakresie :

- glebokosci warstwy odweglonej,

- mikrostruktury

- hartownosci

- pasmowosci

- przegrzewalnosci

- okreslenia granicy plastycznosci w podwyzszonych temperaturach

- badan defektoskopowych i innych

nalezy uzgodni¢ przy zaméwieniu i przeprowadzi¢ wg obowigzujgcych norm.



11. CECHOWANIE

Stal nalezy cechowaé przez wyrazne wybicie na powierzchni czolowej numeru wytopu oraz
znaku ,.kropki” po przeprowadzeniu 100% kontroli na pomieszanie gatunkéw i wytopéw.
Dopuszcza si¢ po uzgodnieniu z zamawiajgcym cechowanie poprzez naklejanie nalepek na
obydwu koncach wyrob6w.

Kazdg wiazke nalezy oznakowa¢ przywieszka na ktérej powinny by¢ nastepujace informacje:
Nazwa Dostawcy

Gatunek stali i stan (surowy, zmigkczony itp.) w jakim zostal dostarczony

Wymiar

Nazwa Klienta

Numer wytopu

Stempel kontroli zaswiadczajacy o jakosci

A el

Inne dodatkowe oznakowanie powinno by¢ uzgodnione pomig¢dzy dostawcg a zakiadem
odbiorcy.

12. ZASWIADCZENIE O WYNIKACH BADAN - ATEST

Do kazdej dostarczanej partii wytwérca powinien wystawi¢ atest hutniczy 3.1 wg PN-EN
10204 w jezyku polskim i angielskim lub polskim i niemieckim, zgodnie z zamdwieniem.

13. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

Kesy i prety pakuje sie i przechowuje oraz dostarcza w wigzkach lub zgodnie z ustaleniami
przy zamowieniu. Prety i kesy winny by¢ pakowane w taki sposéb, aby wigzka byla
wyréwnana z jednej strony i aby nie wysuwaly si¢ z wigzki podczas transportu
W przypadku zaladowania do jednego srodka transportu keséw i pretdw réznigcych sie
gatunkiem, profilem lub wytopem nalezy zabezpieczy¢ je przed pomieszaniem.

14. DOSTAWY TOWAROW - ZASADA ZACHOWANIA FIFO WYTOPOWEGO

Dostawca zobowigzuje si¢ bezwzglednie przestrzega¢ zasady FIFO wytopowego — w
pierwszej kolejnosci dostarcza najstarszy wytop do konca, dopiero wtedy moze rozpoczaé
dostawy kolejnego wytopu. O wszelkich zaki6ceniach Dostawca winien poinformowac
Kuzni¢ Jawor S.A. — dostawy powodujgce zlamanie zasady FIFO wytopowego moga sie¢
odby¢ tylko za wyrazng pisemng zgoda Kuzni Jawor S.A.

OPRACOW AL fakgdalizowat: SPRAWDZIL.: ZATWERDZIL:

] T; Wajda
e
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Data opracowania (oryg.): 27.03.2012




