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1.1. Przedmiot normy. Przedmio tem no rmy są wyma
gania i bada nia odlewów z żeliwa szarego stosowanych 
w budowie a rmatury przemysłowej . 

1.2. Zakres stosowania normy. Normę stosuje się przy 
produkcji , bada niach i odbiorze odlewów. 

1.3. Nazwy i klasyfikacja wad odlewów - wg PN-66/ 
H-83 105. 

2 . PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2.1. Podział odlewów. Ze względu na wymagania roz
różnia się d wie grupy odlewów: 

A - odlewy spełniające wymagania d la zbio rnikó w 
lub przewodó w ciś ni eniowych (np . ka dłub , pokrywa , 
o rga n zamykający) , 

B - odlewy nie spełniające wymagań dla zbio rników 
lub przewodów ciś nie niowych (np . dławik, kółk o ręcz
ne) . 

2.2. Oznaczenie 

2.2.1. Sposób budowy oznaczenia. Oznaczenie od lewu 
powinno zawie rać na stępujące dane: 

a) nazwę od lewu (np. KADŁUB , PO KRYWA, 
KLI N), 

b) numer rysunku części odlewa nej. 
c) symbol gatunku żeli wa, 

d) grupę odlewu , 
e) numer normy. 

2.2.2. Przykład oznaczenia odlewu kadłuba zasuwy 
o numerze rysunku 27942 wyko na nego z żel iwa Zl250 
spełniającego zadania zb iornika ciś nien iowego (A): 

KADŁU B ZASUWY 27942-21250-A BN-84/ 52 13-07 

3. WYMAGANIA 

3.1. Materiał . Żeli wo szare wg PN-76/ H-83 10 1 w ga
tunku : 

Z l250 d la odlewów grupy A, 
- Z l200 lub Zl250 d la odlewów grupy B. 

Grupa katalogowa 0418 

3.2. Kształt, wymiary, masa odlewów 
3.2.1. Kształt i wymiary odlewów powinny odpo wia

dać wymaganiom podanym na rysunku surowego od le
wu i zapewniać spełnie nie wymogó w rysunku części 
odlewanej. 

3.2.2. Tolerancje wymiarowe odlewów powinny być 
zgodne z PN-72/H-83 104 co najmniej w: 

- lit' klasie dokładności dla odlewów o najwięk
szy m wymiarze do 500 mm, 

- IV klasie dokładności dla odlewów o najwięk

szym wymia rze powyżej 500 mm . 
3.2.3. Pochylenia formierskie powinny być zgodne 

z BN-76/ 4042- 19. 
3.2.4. Dopuszczalne przestawienia poszczególn ych 

części odlewó w wynikające z przesunięci a rd zenia lub 
fo rmy nie powinny przekraczać wartośc i podanych 
w ta bl. l , jeżel i przy za mó wieniu nie uzgodnio no ina
czej. 

Tablica l 

Największy gabarytowy Dopuszczalne przestawienic 
wymiar odlewu. mm d la od lewów. mm 

ponad do grupy A grupy B 

- 100 0 ,5 1,0 
100 300 0 ,75 1,5 
300 - 1,0 2.0 

3.2.5. Otwory w kołnierzach odlewu pod śruby złączne 
mogą być wyko na ne metodą odlewa nia wg wymagań 
określonych na rysunku części odlewa nej. 

3 .2.6. Naddatki na obróbkę skrawaniem. Powierzchnie 
odlewów podlegające obróbce skrawaniem powinny 
mieć na rysunku odlewu ok reś lony nadda tek na obró b
kę , zgodny z PN-72/H-83 104. 

3.2. 7. Pozostałe naddatki technologiczne po win ny być 
zgodne z PN-72/ H-83104. Do puszcza się dla od lewów 
o złożonych kształtach o ra z w innych technicznie uza
sadnio nych przypadkach, po uzgodnien iu z za mawia
jącym , stosowanie dla całego odlewu lub jego części 

innych wie l k ości naddatków, poch yłet1 i to lera ncji wy
mia rowych niż okreś lon o w PN-72/H-83 104, BN-76/ 
4042-1 9. 

Zgłoszona przez Ośrodek Badawczo-Rozwojowy Armatury Przemysłowej w Kielcach 
Ustanowiona przez Dyrektora Ośrodka Badawczo-Rozwojowego Mmatury Przemysłowej dnia 29 grudnia 1984 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 30 września 1985 r. 
(Dz. No rm . i Miar nr 30/ 1985 poz. 21) 

WYDAWNICTWA NORMALIZAC YJNE .ALFA" 1985 D ruk Wyd Nor m W·wa Ark wyd 0,9 N akl. 5800 • 55 Zam 1278/85 Cena z l 27.00 



2 BN-84/52 13-07 

3.2.8. Odchyłki masy odlewów powmny być zgodne 
z IV klasą wg PN-72/ H-83 104. 

3.3. Wygląd zewnętrzny 

3.3.1. Powierzchnie odlewu po winny być dokładnie 

oczyszczone z masy formi erskiej i rdzeni owej. Częśc i 

uk ładu wlewowego, nadlewy, zalewki i st rupy powinny 
być usunięte d o wysokośc i maksimum l ,5 mm po nad 
powierzchnię od lewu, jeżeli na rysunku ni e określono 
inaczej. 

Na powierzchniach bazowych oznaczonych na ry
sunku odlewu, wszyst kie ni e równośc i , wypchnięc i a i za
lewki powinny być usunięte równo z powie rzchnią 

odlewu. 

3.3.2. Chropowatość powierzchni odlewu powinna od
powiadać co najmniej klasie C80 wg PN-75/ H-83 140. 

3.4. Struktura odlewów powinna być jedn orodna na 
całym przekroju, bez nieciągłości materiałowej , skupisk 
grafitu oraz wtrąceń niemetalicznych , jak np . żużel, 

tlenki . Przełom że li wa powinien być od c iemnej do 
jasnoszarej ba rwy. 

3.5. Dopuszczalne wady 

3.5.1. Dopuszczalne wady powierzchni nie podłegają
cych obróbce mechanicznej. Na powierzchniach nieobra
bianych dopuszcza s ię pozostawienie bez naprawy 
wady, których głębo kość łub wysokość mieści się w gra
nicach gó rnej i dolnej odchyłki grubośc i odlewów, 
a wielkość i ilość wad nie przekracza klasy wad l iwości 

Wp5 wg PN-76/H-~3 100. 

3.5.2. Dopuszczalne wady powierzchni podlegających 
obróbce mechanicznej. Na powierzchniach podlegają

cych obróbce mechanicznej dopuszcza się wady , któ
rych głębokość ni e p rzek rac:z.a ) l 4 wielk ości nadda t[.. u 
na obróbkę mechaniczną łub naddatku techn ologicz
nego. 

3.5.3. Dopuszczalne wady wewnętrzne dla odlewów 
grupy A - wg tabl. 2, dla odlewów grupy B - wg 
PN-76/H-83 1 00. 

Tablica 2 

(irubość 
Dopuszc za In~ wad y 

T yp wad) ści anki największy dopuszczalna 

mm wymiar wady i lość wad 

mm sztuk 

l 2 3 4 

Pc;c hc rzc do 50 8 10 
i bą ble 51 115 12 ló 

Zapiaszcze- do 50 8 6 
n ta 

51 115 lO 6 

.Jam y s kur- do 50 
0.255 5 

2 
C70WC. rza-
dzizny 

51 11 5 2 

S - rzeczywista grubość ścian ki odlewu w miejscu występo-

wanm wady, mm. 

3.6. Niedopuszczalne wady 
3.6.1. Niedopuszczalne wady powierzchni odlewów. 

Wadami niedopuszczalnymi są pęknięcia, naderwania 
i niespawy. 

3.6.2. Niedopuszczalne wady wewnętrzne. Wadami 
nied opuszczal nym i są pę kn ięc ia międ zykrys ta liczne, za
bielenia, rysy, wtrącen i a żużla oraz inne wad y mogące 
powodować obniżen i e wła snośc i wytrzymałościowych 

o dlewu. 

3.7. Naprawa wad 

3.7.1. Naprawa wad powierzchni odlewów. Naprawie 
wad powierzchni pod łegają odlewy grupy B. Odlewy 
grupy A mogą być naprawiane tylko za zgodą wytwór
cy arma tury. Sposób naprawy wad powierzchni odle
wów usta la wg tabl. 3 wytwó rca odlewu w po rozumie
niu z wytwó rcą a rmatury . 

3.7.2. Naprawa wad wewnętrznych. Naprawie wad 
wewnętrznych podlegają odlewy grupy B. Od lewy gru
py A mogą być naprawiane tylko za zgodą wytwó rcy 
armatury. Wady więk sze od podanych w tabl. 2 mogą 

być naprawiane p rzez spawa nie po uprzednim usun ięciu 

wady. 
Odlewy na prawia ne przez spawanie na leży poddać 

wyżarzaniu odprężającemu, a różnica twardośc i ma te
riału rodzimego i spoiny po obróbce cieplnej n ie może 

przekraczać 30 HB. 

3.8. Obróbka cieplna. Od lewy powinny być poddane 
wyżarzaniu odprężającemu. D opuszcza się zastąpie ni e 

o bróbki cieplnej sezonowaniem. 

3.9. Twardość odlewu badana na próbce powm na 
być zgodna z PN-76/ H-83 101. 

3.10. Mikrostruktura odlewu powi nna być ok reślona 

zgodnie z PN-75/ H-04661 na za mówienie odbio rcy. 
3.11. Szczelność odlewów. Odlewy grupy A w czasie 

pró by wodą o tempera turze 10 + 40°C pod ciś nieniem 

próbn ym wg PN-8 1/H-02650 nie powinny wykazywać 
nieszczelności , tj . na powierzchniach odlewu nie· powin
ny wystąpić kro ple wody lub plamy na skutek zawi l
goce nia. 

Do puszcza s ię sprawdnnie szczeln ośc i od lewów po 
obróbce mechanicznej. 

3.12. Znakowanie. Na powierzchni odlewu nie pod
l egającej ob róbce mechanicznej powinny być umiesz
czone w sposób t rwały znaki o kreś lone dokumentacją 

kons trukcyjną o raz: 
a) znak wytwó rcy, 
b) numer wytopu, 
e) znak kontroli jakości . 

Znakowan ie wg a) i b) może b yć pomin ię te dla od
lewów g rupy B za zgodą za mawiającego. 

3.13. Powłoki antykorozyjne. Odlewy powinny być 
za bezpieczone przed korozją. Powlo ka nie powinna być 
to ksyczna , a jej trwałość powin na wynosi ć co naj mniej 
6 miesięcy. 

3.14. Wymagania dodatkowe. Odlewy mogą być wy
konane wg wymagań dodat kowych, okreś lonych odręb

nymi normam i lub przepisami, uzgodnionymi pomiędzy 

wyt wórcą odlewów a wytwórcą armatury. 
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Tablica 3 

Do puszcza lna 11 wielkość 
Warunki pracy dla 

i li e~.ba miejsc naprawia-
odlewów grupy 

Symbol 
nych na powierzchni l m2 Twardość HB 

Sposób naprawy wg PN-76/ wielkość dla każ-
miejsca naprawia-

Warunki21 naprawy 
H-83 100 d ego miej sca. mm2 liczba 

ncgo i sfe ry o ta-
A B 

c1ającej 

ponad do 

l 2 3 4 5 6 7 8 9 

Metalizacja na- N m l - 500 2 nic bada s i~ - jak odlew jak 
t ryskowa 

N m 2 500 1000 3 
dobry odlew 
(bez wad dobry 

N m 3 1000 - 4 wcwnę-

ad lewanic n l - - 2 twardość może można stosować w celu 
trznych ) 

cie kł ym być wyższa o zastąpienia wadliwej 
żeliwem powyżej max . 20 HB od lub brakującej częśc i 

N n 2 - - 2 t wardości strefy odlewu nieLilieżnie od 
otaczającej wielkośc i powierzchni 

Spawa nie Ns7 ł - 500 2 najwyżej 350 HB barwa spoiwa powinna 
na zimno 

Nsl 2 500 1000 3 
być zbliżona do barwy 
pozostałej powierzchni ; 

s z 3 1000 - 4 można stosować tylko 
na powierzchni me-
obrabianej 

Spawanie Nsg l - 1000 3 twardość może barwa spoiny' powin na 
na gorąco 

Nsg 2 1000 2500 3 
być wyższa o być zb l iżona do barwy 
max. 20 HB od pozostałej powierzchni 

Nsg 3 2500 - 4 tward ości st refy 
otaczającej 

Cwpowanic c l - 25 4 twardość może odległość między kra- jak odlew 

N c 2 25 75 3 
być wyższa o wędzia mi dwóch czo- dobry 
max. 5 H B od pów nie może być 

N c 3 75 150 2 t wardości st refy mn iejsza od średn icy 

N c 4 150 500 2 
otaczającej czopa 

Kito wanic Nk materiał do kito wania i sposób kitowa nia należy uzgodnić pomiędzy za- do JOD" C 
mawiającym a wytwórcą 

Uszczelnienie Nu materiał uszcze lniający i sposób uszczelnienia zależy od uzgodnień po- d o IDO" C 
między zamawiającym i wyt wórcą 

11 Jeżeli powie rzchnia odlewu jes t większa lub mniejsza od l m2. to całkowity za kres do puszczalnej naprawy j est proporcjonalnie 
więk szy lub mniejs7y. Ustale nia proporcji dokonuje s ię na podstawie liczby napraw a lbo na podstawie za kresu każdej naprawy. 

21 Powicr7chnic naprawione w razie potrzeby powinny być obrobione mechanicznie. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
l TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Odlewy powi n ny być pakowane 
w pojemniki metalowe - pa le ty, przystosowane do for
mowania w jednostki ładunkowe, umożl iwiające prze
mieszczanie ich (załadunek i rozładunek) zmechanizo
wanym sprzę tem ładunkowym. W każdym opa kowa niu 
powinien być tylk o jeden rodzaj od lewów. Dopuszcza 
się stosowa nie innych opakowań po uzgodnieniu po
między za mawiającym i dostawcą. 

4.2. Przechowywanie. Odlewy w czasie przechowywa
nia powin ny być zabezpieczone przed czynnikami po
wodującymi ko ro zjcr . 

4.3. Transport. Odlewy w czasie transportu powinny 
być zabezpieczone przed uszkodzeniami i działa niem 

czynników powodujących k orozję. 

5. BADANIA 

5.1. Program badań 

5.2. Kontrola jakości 

wg tabl. 4. 

5.2.1. Skład i liczność partii odlewów. Za partię od
lewów uważa się od lewy wykonane z tego sa mego 
gatunku że li wa , wg tego sa mego rysun ku i pochodzące: 

- z jednej zmiany przy ciągłym ruchu pieca bez 
zmian s kładu wsadu meta lo wego i technologii wyko
nan ia , 

- z jednego spustu (przy' innym rodzaju pieca niż 
żeli wiak), 

- z jednego lub kilku procesów ob róbki ciep lnej 
przy ustabi lizowanym procesie tej ob róbk i. 

W przypadkach tech nicznie uzasadn io nych pa rtię od
lewów mogą stanowić odlewy od lane z jednego wytopu , 
jednej kadzi itp. 

Liczność partii nie powinna przekraczać 10000 sztuk . 
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Tablica 4 

Podzi;tl badań 
l 

Liczno~ć próbki i 
Lp. Rod7aj bada•\ 

! d o badań nic- Sposób pobkra- Wymaga nia O pi> badań 
pclnc 11 nicpcłne 2 1 : pełnych n Ja próbek wg wg 

>Ztuk 

l 2 J 4 5 6 7 8 

l Sprawdzenie materia ł u + + 3 PN-81/H-83 106!1 3. 1 5.3. 1 

2 Sp rawdzenie k~7talt u i wy-
tabl. 5 PN-łD/N-030 lO :1.2. 1 3.2.7 5.3.2 miarów 

-f -f wg 

.1 SprawdLL'nic ma;.y + + wg tabl. 5 PN-SJ/N-0.10 lO 3.2.8 5.3.3 

3.3 
3.5 . 1 

4 Oględ7i ny zcwn~ tr7nc t + l()()l"f - 3.5.2 5.3.4 
3.6 
3. 12 

5 Sp ra wdLenic twardości + + \\g ta bl. 5 PN-g3/N-03010 3.9 5.3.5 

1\ Sp rawdzeni..- :- Lczelnośc i + + lOOCJi - 3.11 5.3.6 

7 Sprawdzenie budowy we-
3.4 wn.,. t rzncj met odą rad io- + - - -
3.5.3 

5.3.7. 1 
graficmą 

X Sprawdtenic mik ro~truk -
+ + 2 PN-8 1/ 1-1 -l-13 106 ' 1 3. 10 5.3.7.2 tury 

9 Sp rawdLcnic powłok anty-
koro~yj nyL"h 

+ + wg tabl. 5 PN -XJ/ N-0 30 l O 3. 13 5 . .1.!\ 

Znak + oznacta badanie. któ re należy pr7cprowacl?ić. 

Znak - oznacza badanie . którego me prtcprowadta s i.,.. 
11 Baclanie pclnc pr7cprowadza s ię prted dopu>tc7an iem odlcwÓ\\ do produ~q • ;.eryjncj orat ' ' p rtypadku wprowadtema 11nian ~ on-

' 'ru kc)jnych i tech nologicznych. Bada niom podlega )()()l i od lewÓ\\. Ponadto od lc'') powinny b)Ć poddawane badaniom pel n) m o~ rc,o-
w o (L"O najmn iej fel/ w ro~u). Liczbę odlc\\Ó\\ pr tunau<>n) ch d<> badali pełnych ustala producent odlewÓ\\. 

" Badalila nicpełne prtL'pr<>wadnl ;i~ dla ~a idei part i• odlc\\Ó\\ . ,, w prtypadk u braku właściwych prilbe k dopu:-Lcla się pobranie pró bek be7pośrcdnio l odlewu . 

5.2.2. Sposób pobierania próbek. Jeżc l i nie uzgodnio
no inaczej , to badania na leży przeprowadzić na prób
kach o l icmości wg ta bl. 4. kol. 5, a sposób pob ie
rania próbek wg ta bl. 4 . ko l. 6. 

5.2.3. Poziom kontroli ogóln y wg PN-79/ 
N-0302 1 tabl. l. 

5.2.4. Wadliwość dopuszczalna w 2 przy bada niach 
kształt u, wymiarów masy i pokryć antyko rozyjnych -
2 .5o/c . przy badaniach twardośc i - 0 ,65171 wg PN-79/ 
N-0302 1. 

5.2.5. Wybór i stosowanie planów badania. Pla n y ba
dan i<.~ dla kont ro li normalnej - wg tabl. 5. 

5.3. Opis badań 
5.3.1. Sprawdzenie materiału polega na sp ra wdzcniu 

własnośc i mechanicznych zgod nie z PN-76/ H-8310 l . 
Próbki o li czności wg tabl. 4. kol. 5 powinny być odlane 
wg P -8 1/ H-83 106. Próby na leży przeprowadzać wg 
PN-8 1/ H-83 108. 

W przypadku gdy p róbka zerwała się na sku tek 
miej scowej wady, na leży pobrać nową nie uwzględnia
jąc wyn iku po przed niego bada nia. 

5.3.2. Sprawdzenie kształtu i wymiarów należy prze
prowadzić na próbkach o liczn ości wg tabl. 5 za pomo
cą przyrządów za pewniających żąda ną dokładność po
mia ru . 

Tablica S 
: 

Spr;l\\ d l <' lli L· ks7laltu. wy n1 iar<'nv. 
Spra wdtl' nie twarcl o~ci 

i powłok antykorotyjnych ma~~ 
\t ' ;!= 0.6Sl''t 

l .ictno~ć partii 
\1 '1 = 2.5% 

huno~ć h C? ha ~walili- lictba d y;kwa- licLno,;ć hctha kwalili- loClha dy,k\•a-
prób ki kująca liiik ująca prób~• kująca lilikiiJ:tca 

11 li h "' ' n "' ' III l 

do 150 5 o l 

15 1 d u 500 20 l 2 20 o l 

50 1 1200 32 2 J 

1201 .1200 50 3 4 
80 l 2 

3201 100(10 s o 5 6 
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5.3.3. Sprawdzenie masy odlewów - wg PN-76/ 
H-83100. 

5.3.4. Sprawdzenie wyglądu zewnętrznego należy prze
prowad zić na wszystkich odlewach z partii. Jakość po
wierzchni należy sprawdzić wzrokowo, a w przypad
kach wątpliwych - lupą o S-krotnym powiększeniu. 

W przypadku wykrycia d robnych naderwań , pęknięć 
na zimno, wtrąceń i pęcherzy powierzchniowych ma
jących ujście na powierzchnię, należy na żądanie od
biorcy przeprowadzić próbę penetracyj ną lub inną za
pewniającą ich ujawnienie. Odlewy nie spełniające wy
magań wg 3.3 do 3.6 i 3.1 1 należy uznać za niezgodne 
z wymaganiami normy i usunąć z partii. 

5.3.5. Sprawdzenie twardości polega na pomiarze 
twardośc i metodą Brinella wg PN-78/ H-04350, przy 
czym odchyłka twardości nie powinna przekraczać 
±15% wartości określonej w PN-76/ H-8310 l. 

5.3.6. Sprawdzenie szczelności odlewów grupy A na
leży przeprowadzić wodą o temperaturze 10 + 40°C. 
Badane odlewy powinny być dokładnie odpowietrzone, 
a powierzchnie zewnętrzne wysuszone. Ciśnienie należy 
zwiększać stopniowo, aby uniknąć gwałtownych zmian 
ciśnienia. Czas trwa nia próby powi nien wynosić dla 
odlewów o średnicach nominalnych : 

do 100 mm - 2 min , 
powyżej 100 mm do 300 mm - 3 mm, 
powyżej 300 mm - 5 min. 
5.3.7. Sprawdzenie budowy wewnętrznej odlewu 
5.3.7.1. Sprawdzenie budowy wewnętrznej odlewu me-

todą radiograficzną. Odlewy grupy A na etapie wdra
żania do produkcji i podczas badań okresowych po
winny być poddane kontroli radiograficznej . 

Wady budowy wewnętrznej powinny być oceniane na 
powierzchniach o największej wadliwości i wymiarach 
130X 180 mm. Jeżeli największa wadliwość występuje 
na obrzeżu radiogramu ocenę należy przeprowadzić na 
sąsiednich radiogramach . 

Odlew powinien być uznany za dobry, jeżeli w ba
danym obszarze występuje jeden typ wady o wielkości 
i nasileniu podanym w tabl. 2. 

Jeżeli w badanym obszarze występują dwa lub więcej 
rodzaje wad, przy czym jedna z nich występuje o wiel
kościach lub nasileniu większym od dopuszczalnego, 
wówczas odlew należy uznać za niedobry. 

Jeżeli wielkości pewnego rodzaju wad na radiogramie 
nie przekraczają dopuszczalnych , a suma ich nie jest 
większa od maksymalnie dopuszczalnej ilości jednej 
z nich - odlew powinien być uznany za dobry. 

Jeżeli badana powierzchnia jest mmeJsza od 
130X 180 mm, a ilość występujących wad jest równa 
lub większa od podanej w tabl. 2 - odlew powinien 
być uznan y za niedobry. 

Odlew powinien być uznany za dobry w przypadku 
badań powierzchni .mniejszej od 130 X l80 mm , jeśli 
ilość wad jest proporcjonalnie mniejsza od zmniejszonej 
powierzchni badanej. 

Badania powinny być prowadzone z wykorzystaniem 
promieni X lub y stosując metody uję te w PN-72/ 
M-70012. 

5.3.7.2. Sprawdzenie mikrostruktury odlewu. Próbki 
do sprawdzenia mikrostruktury należy przygotować wg 
PN-76/ H-04660. Sprawdzenie polega na porównaniu 
mikrostruktury z wzorcami wg PN-75/ H-04661. 

Jeżeli wyniki badań nie odpowiadają wymaganiom 
wg 3.10 badania naleiy powtórzyć na podwójnej liczbie 
próbek. Jeżeli powtórne badania chociażby jednej prób
ki dadzą wynik ujemny, partię należy uznać za nie
zgodną z wymaganiami normy. 

5.3.8. Sprawdzenie powłok antykorozyjnych na leży 
przeprowadzać wzrokowo. 

5.3.9. Sprawdzenie wymagań dodatkowych przepro
wadza się według uzgodnień pomiędzy producentem 
a użytkownikiem armatury. 

5.4. Ocena wyników badań 
5.4.1. Odlew niedobry. Badany odlew na leży uznać 

za niedobry, jeżeli nie przejdzie z wynikiem dodatnim 
chociażby jednego z badań wymienionych w tabl. 4. 

5.4.2. Ocena partii. Partię odlewów należy uznać za 
zgodną z wymaganiami normy, jeżeli liczba sztuk nie
dobrych w próbce jest mniejsza od liczby dyskwalifi
kującej . 

5.5. Świadectwo jakości. Na każdą partię odlewów 
uznaną za zgodną z wymaganiami normy producent 
powin ien wystawić zaświadczenie zawierające: 

a) nazwę producenta , 
b) nazwę i oznacze nie odlewu, 
c) gatunek żeliwa, 

d) l i czbę sztuk w partli 1 masę odlewów, 
e) stwierdzenie zgodności wykonania odlewów z ni

niejszą normą, 

f) kolejny numer świadectwa, da tę odbioru o raz 
znak kontroli jakości. 

6. POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ ODLEWÓW 
UZNANĄ ZA NIEZGODNĄ Z WYMAGANIAMI 

NORMY 

Partia odlewów nie spełniająca wymagań w zakresie 
wymiarów lub w zakresie masy może być ponownie 
przedstawiona do odbioru po usunięciu odlewów wadli
wych. Partia 'nie spełniająca wymagań w zakresie twar
dości oraz w zakresie własności wytrzymałościowych 
może być poddana ponownej obróbce cieplnej i ponow
nie przedstawiona do odbi oru. Partia nie spełniająca 
wymagań w zakresie mikrostruktury może być poddana 
obróbce cieplnej i ponownie przedstawiona do odbioru. 
Partia nje spełniająca wymagań w zakresie jakości po
wierzchni odlewów lub w zakresie szczelności może być 
poddana naprawie i ponownie przedstawiona do od
bioru. 

KONIEC 
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6 Informacje dodatkowe do BN-84/ 5213-07 

IN FORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Ośrodek Badawczo-Rozwo-

jowy Armatury Przemysłowej, Kielce. 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-77/5213-07 
a) zmieniono sposób oznaczenia odlewu, 

b) wprowadzono ' SKJ wg PN-79/ N-03022, 

c) uściślono postanowienia poszczególnych punktów normy, 

d) wprowadzono sprawdzenie budowy wewnętrznej metodą 

radiograficzną. 

3. Normy związane 
PN-8 1/ H-02650 Armatura i rurociągi. Ciśnien ia i temperatury 

PN-78/ H-04350 Pomiar twardośc i meta li sposobem Brinella 

PN-76/ H-04660 Żeliwo i s taliwo. Badania mikroskopo we. Pobicranie 

i przygo towanie próbek 
PN-75/H-04661 Żeliwo szare, sferoidalne i ciągliwe. Badania meta

lograficzne. Określa nie mikrostruktury 

PN-76/H-83100 Żeliwo szare niestopowe. Odlewy. Ogó lne wymaga

nia i badania 
PN-76/H-83101 Żeliwo szare. Gatunki 

PN-72/H-83104 Odlewy z żdiwa szarego. To lerancje wymiarowe, 

naddatki na obróbkę skrawaniem i odch yłki masy 

PN-66/ H-83105 Odlewy. Nazwy i klasyfi kacja wad 

PN-8 1/ H-83106 Żel i wo sza re. Odlewanie i pobieranic próbek do ba

dań mechanicznych 

Grubość ścianki największy wymiar 
Typ wady 

mm wady 
111111 

l 2 3 

Pęcherze i bąble 
do 50 8 

5 1 do 11 5 12 

Zapiaszczenia 
do 50 8 

51 do 11 5 lO 

Jamy sk urczowe, do 50 0,25S+5 

rzadzizny 

51 do 115 0.255+5 

PN-8 1/ H-83 108 Żeliwo szare. Próba s tatyczna rozciągania 

PN-75/ H-83140 Odlewy z żeliwa i s taliwa . Oce na chropowatośc i 

po wierzchni surowych 
PN-72/ M-70012 Radiografia przemysłowa. Radiogra my odlewów 

staliwnych i żeliwnych. Wymagania jakości i wytycm c wykona

nia 
PN-83/N-030 10 Sta tystyczna kontrola jakości. Losowy wybór jed

nostek produktu do próbki 

PN-79/N-0302 1 Statystyczna kontrola jakości . Ko ntrola odbiorcza 

według oceny alternatywnej. Plany badania 

BN-76/ 4042- 19 Od lewnicze zespoły modelowe. Pochylenia formie r

skie 

4. ormy i zalecenia międzynarodowe 

ASTM E 186 Standard rcfercnce radiographs for hca vy (2 to 41
/, in.) 

stee l casting 
ASTM E 446 Standard refercnce radiographs s teel castings up. to 2 in 

thiek ness 

S. Symbol wg SWW - 06 15. 

6. Autorzy projektu normy - inż . Ko nrad Janyst. mgr inż. 

Andrzej Kundera, inż. Edward Oba ra . 

7. Porównanie wad wewnętrznych z ASTM 

Wady 

dopuszczalna ilość wg ASTM 

wad 
nr norm y symbol wad 

sztuk 

4 5 6 

lO E446 A. 

16 E 186 AJ 

6 E44ó BJ 

6 E IH6 BJ 

2 E446 CA3. C B3. 
CC3. CD3 

2 E 186 CA3, 38 3. CC3 


