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PLYNOW Cylindry z zeliwa | staliwa Zamiast
v Wymagania i badania BIN-74/1385-09
Grupa katalogowa 0482
1. WSTEP 2.2. Specjalne wymagania materialowe. Twardo$¢ gha-

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg wyma-
gania 1 badania dotyczace cylindréow odlewanych z zeli-
wa lub staliwa, stosowanych w spre¢zarkach ttokowych,
przy czym za cylinder uwaza si¢ zespdt korpusu cylin-
dra i glowicy cylindra.

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Cylindry*
stanowigce przedmiot normy stosowane sg w sprezar-
kach ttokowych o cisnieniu nominalnym ttoczenia do
6.3 MPa, z wytaczeniem sprgzarek stosowanych w pro-
cesach chtodniczych.

dzi korpusu cylindra dla odlewéw z zeliwa powinno
wynosi¢ minimum 180 HB, dla odlewow ze staliwa
minimum 150 HB.

2.3. Odlewy cylindrow

2.3.1. Wymagania. Odlewy zeliwne cylindrow powin-
ny spetniaé wymagania wg PN-76/H-83100, natomiast
odlewy ze staliwa — PN-77/H-83151, co powinno by¢
potwierdzone atestem.

2.3.2. Dopuszczalne wady. Na powierzchniach nie
obrobionych odlewdéw cylindréow dopuszcza'si¢ wady
okre§lone wg PN-85/H-83105 podane w tabl. 2. \

Tablica 2
2. WYMAGANIA Wady nie wymage'ijace naprawy Wady wymagajgce naprawy
. . . o L. Nr wady Nazwa wady Nr wady Nazwa wady
2.1. Materiat uzyty do wykonania cylindra powinien : -
spetniaé wymagania dla zeliwa szarego wg PN-86/ Wt | Awomik W-103 | euz
H-83101, a dla staliwa wg PN-85/H-83152 1 by¢ zgodny W-204 | ospowato$c W-104 | zalewka
'z dokumentacja techniczng. W-205 | naktucia W-201 chropowatoéé
Zalecane gatunki zeliwa i staliwa na cylindry podano W-206 | obciggniceic W-202 | pecherz zewngtrzny
w tabl. 1. .
W-211"| wgniecenie W-209 blizna
Tablica 1 . ;
W-212 zanieczyszezenie
Ci$nienie nominalne W-219 e
tloczenia cylindra Gatunck Nr normy - i i
"MPa ¢ ' W-220 zytki
do 3 MPa Z1200, Z1250, PN-86/H-83101 W-221 przypalenie

Z1300

powyzej 3 MPa L11450. LIIS00. | PN-85/H-83152

LII600, LII6S0

Dopuszcza si¢ stosowanie innych gatunkoéw zeliwa
i staliwa o co najmniej rownych whasno$ciach wytrzy-
mato$ciowych. *

2.3.3. Wady niedopuszczalne stanowig pe¢knigcia na

~ gorgco i na zimno, naderwania oraz wady obnizajace

wlasnosci mechaniczne i szczelnos¢ odlewu.

2.3.4. Naprawa wad. Naprawy wad nalezy przepro-
wadzi¢ — dla odlewdéw z zeliwa — zgodnie z PN-76/
H-83100, dopuszcza si¢ sposoby naprawy wg tabl. 3.

|
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Twardo$¢ miejsca naprawio-
nego i strefy otaczajacej

Warunki naprawy?’

najwyzej 350 HB

barwa spoiwa powinna byc
zblizona do barwy pozosta-
tej powierzchni, mozna stoso-
wac tylko na powierzchni nie
obrabiane)

twardo$¢ moze by¢ wyzsza
maksymalnie o 20 HB od
twardosci strefy otaczajacej

barwa spoiwa powinna byc
zblizona do barwy pozostalej
powierzchni

twardo§¢ moze byc wyzsza
maksymalnie o 5 HB od twar-
dosci strety otaczajgcej

odlegtos¢ migdzy krawegdziami
dwodch czopéw nie moze byé
mniejsza od $rednicy czopa

material uszczelniajgcy 1 sposob uszezelniania nalezy ustalié migdzy .odbiorcy i dostawcey

Tablica 3
Dopuszczalne!! wielkosci
i liczba miejsc naprawio-
T —_— ]Sjrr:;;l nych na powierzchni 1 m?
MAPTAWY 1 Wielkosé
kazdego Liczba
miejsca miejsc
mm?
Spawanie na zimno Nszl 500 2
Spawanie na gorgco Nsgl 1000 2
Czopowanie (tulejowane) Nel 25 4
N¢2 75 3
Nc3 150 - 2
Uszezelnianie Nu
wigkszy lub mniejszy.
2! Powierzchnie naprawione powinny byé sziifowane.

U Jezeli powierzchnia odlewu jest wigksza lub mnicjsza od 1 m?, to catkowity zakres dopuszczalnej naprawy jest proporcjonalnic

Dla odlewow ze staliwa sposoby naprawy powinny
by¢ ustalone w warunkach technicznych lub na pod-
stawie porozumienia migdzy zamawiajacym 1 wyko-
nawca; naprawe wad na gorgco nalezy przeprowadzi¢
przed obrobka cieplng. _

W przypadku gdy naprawa wad jest przeprowadzona
po obrobcee cieplnej, konieczna jest ponowna obrobka
cieplna. y

Nie dopuszcza si¢ naprawy wad wystepujacych
w gniazdach zawordéw roboczych 1 na wewngtrznych
czgSciach  cylindra stykajacych si¢ ze sprezonym
medium. ’

2.3.5. Obrobka cieplna. Przed obrobka mechaniczng
odlewy cylindrow z zeliwa szarego powinny byc sezono-
wane lub wyzarzane odprg¢zajgco zgodnie z dokumen-
tacja techniczng, natomiast odlewy wykonane ze staliwa
powinny by¢ poddane obrdbcee cieplnej zapewniajgcej
uzyskanie odpowiednich  wlasnosci  mechanicznych
zgodnych z dokumentacjg techniczng.

Rodzaj 1 sposdb obrébki cieplnej ustala wykonawca
odlewow.

2.4. Wykonanie

2.4.1. Wymiary cylindréw po obrébce mechanicznej
powinny by¢ zgodne z dokumentacja techniczng. Od-
chytki wymiar6w swobodnych powinny odpowiadaé
Klasie 1T12 wg PN-78/M-02139.

2.4.2. Dopuszczalne odchytki walcowosci i zarysu
przekroju wzdtuznego powierzchni wa‘lcowej gladzi cylin-
dra powinny mie$ci¢ si¢ w 7 szeregu tolerancji wg
PN-80/M-02138.

2.4.3. Dopuszczalne odchylki prostopadiosci osi cylin-
dra do powierzchni czolowej jego zamocowania oraz
wspolosiowosci osadzenia cylindra powinny miesci¢ si¢
w 7 szeregu tolerancyi wg PN-80/M-02138.

2.4.4. Chropowatos¢ powierzchni obrobionych po-
winna by¢ zgodna z dokumentacja techniczng 1 PN-73/
M-04251.

Zaleca sie stosowaé (jako maksymalne) nastgpujace
wartosci liczbowe chropowatosci dla:

— gladzi roboczej cylindra — R, 0,63,

— gniazda zaworu roboczego z zastosowaniem pod

zaworem uszczelki — R, 2.5,
— gniazda zaworu roboczego bez zastosowania pod
zaworem uszczelki — R, 0,32,

— pozostalych powierzchni obrobionych nie mniej
niz R. 10.

2.5. Wytrzymalosé¢ pod cisnieniem. Komory gazowe
cylindra powinny wytrzymywac ci$nienie wynoszace mi-
nimum 1,5 ci$nienia nominalnego ttoczenia w komorze.

2.6. Szczelnosé. Komory gazowe 1 komory wodne cy-
lindra powinny by¢ szczelne przy ci$nieniu wynoszgcym
minimum 1,25 ci$nienia nominalnego tloczenia odpo-
wiedniej komory.

2.7. Trwatosé¢ cylindra powinna zapewni¢ co najmniej
przebiegi migdzynaprawcze okreslone przez producenta
dla poszczegdlnych typoéw sprezarek ttokowych.

2.8. Cechowanie. Na kazdym cylindrze, w miejscu
oznaczonym w dokumentacji technicznej, powinny by¢
umieszczone w sposOb trwaly co najmniej nast¢pujgce
znaki: '

a) znak wytworni,

b) numer wytopu i numer protokoétu badan,

c) znak kontroli jakosci. '

Znak wytwdrni powinien by¢ odlany lub wybity.
Znaki, numer wytopu, protokotu badan, kontroli jako$-
ci powinny by¢ wybite lub malowane farba trwalg.

Znaki te nie mogg by¢ zamalowane, a jedynie zakon-
serwowane przez natluszczenie.
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3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE,
TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Cylindry przed pakowaniem nalezy
zabezpieczy¢ przed korozja przez pokrycie powierzchni
obrobionych smarem staltym latwo zmywalnym, a po-
wierzchnie nie obrobione malujac zgodnie z dokumen-
tacja.

Wszystkie otwory w cylindrach powinny by¢ za$le-
pione. '

Cylindry powinny by¢ pakowane w papier pakowy
parafinowany wg PN-76/P-50452 oraz zawinigte w pa-
pier falisty wg PN-68/P-50527, jezeli w zam6wieniu nie
uzgodniono inaczej.

Do transportu cylindry powinny byé pakowane do
pojemnikdéw lub skrzyn przystosowanych do formowa-
nia w jednostki tadunkowe, umozliwiajace przemiesz-
czanie ich (zatadunek lub roztadunek) zmechanizowa-
nym sprzgtem tadunkowym. W kazdym opakowaniu
powinien by¢ 1 rodzaj cylindrow.

Na opakowaniu (skrzyni) nalezy umiesci¢ co najmnie]
nastepujace dane:

a) napis: Nie rzucac!,

b) typ cylindrow,

¢) liczba cylindrow,

d) znak lub nazwa wytwoOrni.

Dopuszcza si¢ stosowanie innych rodzajéw opako-
wan po uzgodnieniu pomigdzy zamawiajgcym 1 dostaw-
c3.

3.2. Przechowywanie. Cylindry nalezy przechowywac

w pomieszczeniach zamknigtych zabezpieczajgcych je
przed wplywami atmosferycznymi. Cylindry w czasie
przechowywania powinny by¢ zabezpieczone przed ko-
rozja wg 3.1

3.3. Transport. Cylindry moga by¢ przewozone do-
wolnymi $rodkami transportu. W czasie transportu po-
winny byé zabezpieczone przed uszkodzeniami mecha-
nicznymi, przemieszczaniem i przed dzialaniem czyn-
nikdw atmosferycznych.

4. BADANIA

4.1. Miejsce przeprowadzenia badan. Badanie cylin-
drow przeprowadza wytworca. Czas i miejsce przepro-
wadzania badan ustala wytworca, przy czym zamawia-
jacy moze zastrzec obecno$¢ swojego przedstawiciela
przy badaniu.

4.2. Program badan — wg tabl. 4.

Tablica 4
Zakres Wyma- Opis
Lp. Rodzaje badan badan gania badan
etne hie- i i
P petne
1 Ogledziny zewngtrzne + + 2.3.2, 4.4.1
2.3.3,
2.3.4,
2.8
2 Sprawdzenie materiatu + |+ | 2.1 442

cd. tabl. 4
Zakres Wyma- Opis
Lp. Rodzaje badan badan ' gania badan
Ine nie- wa WE
petne pelne
3 Sprawdzenie wlasnosci + +1 1 235 443
wytrzymatod$ciowych
po obrébee cieplnej
4 Sprawdzenie wymiarow + + 24.1, 444
24.2,
243
5 Sprawdzenie chropo- + + 244 4.4.5
watosci
6 Sprawdzenie twardosci + + 2.2 446
7 Sprawdzenie  wytrzy- + + 2.5 447
matoéci pod ci$nieniem
8 Sprawdzenie szczelno$- + % 2.6 448
¢
9 Sprawdzenie trwatosci + - 2.7 449
Znak + oznacza badanie, kiore nalezy przeprowadzic.
Znak - oznacza badanie, ktorego si¢ nie przeprowadza.
' Badanie polega na sprawdzeniu atestu odlewow.

Badanie pelne nalezy przeprowadza¢ w przypadku
zmian produkcyjnych, wprowadzenia zmian konstruk-
cyjnych, technologicznych lub materiatowych mogacych
wplynaé¢ na jakos$¢ cylindrow. '

Badanie niepetne nalezy przeprowadza¢ podczas bie-
zacej kontroli produkcji.

4.3. Kontrola jakosci

4.3.1. Sklad i liczno$¢ partii. W sktad partii wchodza
cylindry z tego samego materiatu, z jednego wytopu,
jednakowego typu, wymiaréw, wykonane w jednako-
wych warunkach produkcyjnych.

Liczno$¢ partii wg uzgodnien migdzy producentem
i zamawiajacym.

4.3.2. Sposob pobierania probek. Do badan pe{mch
wg 4.2 Ip. 1 + 9 nalezy pobraé¢ z partii co najmnic]
2 cylindry.

Probki materialowe do badan wg 4.2 Ip. 21 3 nalezy
pobra¢ sgodnie z PN-76/H-83100 dla odlewow zeliw-
nych lub wg PN-77/H-83151 dla odlewow staliwnych.

Do badan wg 4.2 Ip. 9 nalezy pobraé cylindry, ktore
preeszly wszystkic pozostale badania z wynikiem do-
datnim, w ilosci réwnej lub stanowigce] wielokrotno$¢
lic/by cylindrow  sprezarki przeznaczonej do badan
trwatosct. '

Badaniom niepelnym nalezy poddaé wszystkie cylin-
dry w partii.

4.4. Opis badan

4.4.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzal
nic uzbrojonym okiem przy $wictle dziennym lub sztucz-
nym rozproszonym w celu sprawdzenia zgodnosci cylin-
drow 7z wymaganiami ninicjszej normy dotyczgcymi
cech zewnetrznych, jak stan powicrzehni, wady materia-
lowe i odlewnicze. cechowanie. W przypadkach watpli-
nalezy postugiwa¢ si¢ lupg o powigkszeniu
umozliwiajgcym wlasciwg oceng.

wych
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4.4.2. Sprawdzenie materialu dla odlewoéw z zeliwa
nalezy przeprowadzi¢ wg PN-86/H-83101, a dla odle-
wow ze staliwa wg PN-77/H-83151.

4.4.3. Sprawdzenie wlasnosci wytrzymalosciowych po
obrobce cieplnej dla odlewow z zeliwa nalezy przepro-
wadzi¢c wg PN-76/H-83100, a dla odlewow ze staliwa
wg PN-77/H-83151. Zakres badan wytrzymato$ciowych
powinien by¢ ustalony mi¢dzy producentem i zamawia-
jacym. :

4.4.4. Sprawdzenie wymiaréw nalezy wykonaé przy
uzyciu przyrzadow pomiarowych o wymaganej doktad-
nosci lub sprawdzianami. Sprawdzeniu podlegaja
wszystkie wymiary cylindra podane w dokumentacji
technicznej. Na karcie pomiarowej cylindra powinny
by¢ zanotowane rzeczywiste odchytki wymiarow tolero-
wanych oraz odchytki ksztaltu i potozenia wg 2.4.3
i 244,

4.4.5. Sprawdzenie chropowato$ci powierzchni na
zgodnos¢ z dokumentacja techniczng nalezy przeprowa-
dzi¢ przez poréwnanie z odpowiednimi wzorcami chro-
powatosci. W przypadkach watpliwych pomiary nalezy
przeprowadzi¢ gladkos$ciomierzem. Na karcie pomiaro-
wej cylindra nalezy umiescié oprocz wartos$ci wymienio-
nych w 4.44, takze:

— warto$¢ liczbowg chropowatosci gladzi roboczej
cylindra,

— warto$¢ liczbowg chropowatosct gniazd zawordéw
roboczych.

4.4.6. Sprawdzenie twardosci nalezy przeprowadzié
zgodnie z PN-78/H-04350. Pomiar twardo$ci nalezy
przeprowadzi¢ na gladzi cylindra po obrdbce mecha-
nicznej, a przed wykanczajagca — w miejscach wska-
zanych w dokumentacji techniczne;j.

4.4.7. Sprawdzenie wytrzymatosci pod ci$nieniem. Dla
komor gazowych cylindra nalezy przeprowadzié¢ prébg

wytrzymatosci wodg. Ciénienie podczas proby powinno

wynosi¢ minimum 1,5 ci$nienia nominalnego ttoczenia
komory cylindra. Czas trwania proby zgodnie z do-
kumentacja techniczng.

4.4.8. Sprawdzenie szczelnosci.- Dla komor gazowych
1 komdr wodnych nalezy odr¢gbnie przeprowadzi¢ pod
wodg probg szczelnosSci powietrzem. CiSnienie powie-

trza podczas préoby powinno wynosi¢ minimum 1,25

cisnienia nominalnego tloczenia odpowiedniej komory.
Probg szczelnosci nalezy wykonywaé po probie wytrzy-
matosci pod ci$nieniem. Czas trwania proby zgodnie

z dokumentacja techniczna. '

4.4.9. Sprawdzenie trwaloSci nalezy przeprowadzaé
przy probach dtugotrwatych spr¢zarki wg metodyki ba-
dan ustalonej przez wytworc¢ okredlonego typu spre-

zarki.

4.5. Ocena wynikow badan

4.5.1. Ocena cylindra. Badany cylinder nalezy uznad
za dobry, jesli przejdzie z wynikiem dodatnim wszystkie
badania wg tabl. 4.

4.5.2. Ocena partii. Badang partic cylindrow nalezy
uzna¢ za zgodna z wymaganiami normy,-jezeli wszyst-
kie cylindry przeszty badania niepetne z wynikiem do-
datnim oraz wyniki aktualnych badan petnych sg do-
datnie.

4.6. Zaswiadczenie wytworcy o wynikach badan.
Z przeprowadzonych badan nalezy sporzadzi¢ protokot
zawierajacy:

— nazwg¢ wytworni,

— oznakowanie cylindra,

— stwierdzenie - zgodnos$ci wykonania cylindrow
Z wymaganiami normy, ’
— odpis Swiadectwa kontroli jakos$ci odlewow

(atestu).

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme — Ofdrodek Badawczo-Rozwo-
jowy Urzgdzen Chemicznych i Chiodniczych CEBEA, Krukow.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-74/1385-09 ‘

a) zmicniono dopuszezalne odchylki ksztattu i polozenia,

b) wprowadzono nowe oznaczenic gatunkow zeliwa i staliwa,

¢) wprowadzono nowe oznaczenia wad? wykreélono nic ujete
w PN-85/H-83105,

d) wprowadzono wymagania’ i bdddnm trwatosci,

3. Normy zwiazane
PN-78/H-04350 Pomiar twardo$ci metali sposobem Brinella
PN-76/H-83100 Zeliwo szare nicstopowe. ()dELwy Ogdlne wymaga-

i

PN-86/H-83101 Zeliwo szare. Gatunki

PN-85/H-83105 Odlewy. Podzial 1 terminologia wad
PN-77/H-83151 Staliwo konstrukcyjne weglowe 1 stopowe. OdltW)’
Ogdlne wymagania 1 badania
PN-85/H-83152 Staliwo wgglowe konstrukcyjne. Gatunki
PN-80/M-02138 Tolerancje ksztattu i polozenia. Wartosci
PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych
PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powicrzchni. Chropowa-
tos¢ powierzchni. Okre§lenia podstawowe | parametry
PN-76/P-50452 Papiery pakowe parafinowane oraz podtoze do para-
finowania
PN-68/P-50527 Tektury faliste
4. Symbol wg SWW — (872-1.
5. Autorzy projekte normy — praca zbiorowa.
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