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Panwie osiowe silnika LT-31

BN-76

3551-04

Zamiast
BN-67/3551-04
BN-67/3551-05

Grupa katalogowa V 53

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa
odlewy kokilowe w stanie surowym (S) i obrobio-
ne panwie osiowe silnika LT-31, z wyjatkiem $red-
nicy wewnetrznej.

1.2. Okreslenia

1.2.1. Panew osiowa silnika LT-31 — element
wymienny silnika trakcyjnego. Sklada sie ona
z dwoéch roznych cze$ci zwanych poélpanewkami,
ktoére sg niezamienne miedzy panwiami. Jedna
z pélpanewek ma okienko smarownicze.

1.2.2. Masa teoretyczna odlewu panwi — ilo-
czyn jej objetosci i masy wlasciwej materiatu,
z ktorego wykonany zostat odlew.

1.2.3. Masa rzeczywista — Srednia arytmetyczna
masy 10 sztuk odlewoéw panwi pozbawionych
wlewow.

2. OZNACZENIE

Przyklad oznaczenia

a) panwi osiowej w stanie surowym (S):
PANEW OSIOWA S BN-76/3551-04

b) panwi osiowej w stanie obrobionym (O):
PANEW OSIOWA O BN-76/3551-04
3. WYMAGANIA

3.1. Glowne wymiary
a) w stanie surowym wg rys. 11 2,
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Rys. 1

Dopuszcza sie wykonanie pdipanewki bez otwo-

ru 17X25,

Zgloszona przez Instytut Ksztaltowania Srodowiska
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Ksztaltowania Srodowiska
dnia 20 kwietnia 1976 r. jako norma obowigzujgca w zakresie produkcji

od dnia 1 stycznia 1977 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 14/1976 poz. 48)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1976. Wplyw do WN 13.5.76. Oddano do skladu 8.7.76.
Druk ukonczono w pazdzierniku 76. Obj. 0,50 a. w. Naklad 1300442 egz.
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b) w stanie obrobionym wg rys. 3 i 4.
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BN-76/3551-04-3]
Rys. 3

Wymiar a pozostawi¢ w stanie nieobrobionym,
przy pasowaniu z osig wykonywa¢ wg klasy paso-
wania HS8.

Kanaty smarowe wykonaé po dopasowaniu do
osi.

Rys. 2 Dopuszcza sie wykonanie bez otworu 17X 25,
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BN-76/3551-04-4
Rys. 4

Wymiar a pozostawi¢ w stanie nieobrobionym,
przy pasowaniu z osig wykonywaé¢ wg klasy paso-
wania H8.

Kanaly smarowe wykona¢ po dopasowaniu do
osi.
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3.2. Powierzchnia panwi tak odlewu, jak i po
obrébce mechanicznej nie powinna wykazywacé
peknie¢, rozwarstwien, jam usadowych i niedole-
wOow.

Dopuszcza sie istnienie wad powierzchniowych,
ktéorych giteboko$é nie przekracza jednostronnego
naddatku na obrébke wioérows.

Zaleca sie dogniatanie powierzchni otworu pan-
wi jako obrobke wykonczajgca.

3.3. Material. Stop cynkowo-aluminiowy Z 284

wg PN-63/H-87101 lub inny o podobnych wlasci-
wosciach.

3.4. Masa rzeczywista odlewow panwi nie po-
winna ro6zni¢ sie od masy teoretycznej wiecej niz
0 5%.

3.5. Twardo$¢ odlewu —
H-87101.

zgodnie z PN-63/

3.6. Przetlom powinien mie¢ strukture drobno-
i r6wnoziarnistg bez zanieczyszczen i jam usado-
wych.

3.7. Cechowanie — wg wymagan podanych w
zamoOwieniu.

4. PAKOWANIE I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Obie czesci panwi powinny byc¢
polaczone ze soba, np. przez zwigzanie drutem.

4.2. Transport. Zatadunek i wyladunek powinny
by¢ przeprowadzane w sposob zabezpieczajgcy
panwie przed uszkodzeniami mechanicznymi oraz
rozdzieleniem czesci sktadowych.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan

5.1.1. Odlewy panwi osiowych poddaje sie na-
stepujacym badaniom:

a) sprawdzenie materiatu (3.3),

b) sprawdzenie powierzchni (3.2),

c¢) sprawdzenie masy (3.4),

d) sprawdzenie twardosci (3.5),

e) sprawdzenie przetomu (3.6),

f) sprawdzenie wymiaréw (3.1).

5.1.2. Panwie obrobione — wg 5.1.1 b)—=-f).

5.2. Wielkos$¢ partii panwi osiowych. Partie sta-
nowig odlewy wykonane z tego samego wytopu.
Liczba odlewéw w partii nie powinna przekraczaé
20 sztuk.

5.3. Pobieranie probek
5.3.1. Odlewy panwi. Do badan wg 5.1.1 nalezy

pobraé wszystkie odlewy. W przypadku gdy sto-
sowana technologia zapewnia powtarzalnos$¢ wy-
miaréw, dopuszcza sie niewykonywanie badan wg
5.1.1. Badania takie nalezy jednak przeprowadzi¢
na pierwszych trzech partiach wykonanych na no-
wych przyrzadach, po wykonaniu ich naprawy
oraz nie rzadziej niz co 1000 sztuk odlewow.

5.3.2. Panwie obrobione. Do badan wg 5.1.1 c)—+
e) nalezy z kazdej partii pobraé¢ losowo probke
w liczbach podanych w tablicy.

g Sprawdze- | Sprawdze-
Rodzaj badan Sp.raw Z€- | nie twar- nie prze-
ekl do$ci lomu
Liczba probek 5 sztuk 5 sztuk 1 sztuka

Badania wg 5.1.1 b) i f) nalezy przeprowadzi¢
na wszystkich obrobionych panwiach.

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie materialu — wg atestu wy-
tworni.

5.4.2. Sprawdzenie powierzchni przeprowadza
sie nieuzbrojonym okiem.

5.4.3. Sprawdzenie masy przeprowadza sie za
pomoca wagi dziesietnej.

5.4.4. Sprawdzenie twardoSci odlewu przepro-
wadza sie w sposéb przewidziany w PN-74/
H-04350.

5.4.5. Sprawdzenie przelomu przeprowadza sie
nieuzbrojonym okiem w miejscu odlamania wle-
wka lub na prébce przylanej.

5.4.6 Sprawdzenie wymiaréw przeprowadza sie
za pomocg warsztatowych przyrzadéw pomiaro-
wych w celu stwierdzenia zgodnosci z 3.1.

5.5. Ocena wynikow badan. Panwie nalezy
uznaé za odpowiadajgce wymaganiom normy, je-
zeli wynik wszystkich badan wymienionych w
5.1 bedzie dodatni.

Panwie nalezy uznaé za nie odpowiadajace wy-
maganiom normy, jezeli chociazby przy jednym
z badan wymienionych w 5.1 uzyskany zostat wy-
nik ujemny, z tym ze dla odlew6w postanawia sie
przeprowadzi¢ badania indywidualne wg 5.1.

5.6. Zaswiadczenie o jakoSci. Na zgdanie zama-
wiajacego podane w zamowieniu dostawca jest
obowigzany wystawi¢ zaswiadczenie o jakosci,
stwierdzajace, ze dostarczone panwie odpowiada-
ja wymaganiom normy.

KONIEC

Informacje dodatkowe



4 Informacje dodatkowe do BN-76/3551-04

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme — Instytut Ksztal-
towania Srodowiska, Warszawa.

2, Istotne zmiany w stosunku do BN-67/3551-04
i BN-67/3551-05

a) zamiast dotychczasowych dwéch norm opracowano
jedna,

b) alternatywnie dopuszczono wykonywanie péipane-
wek bez otworu owalnego 17X25, ale tylko w p6lpanewce

bez okna smarowniczego,

c) zalecono w p. 4.2 dogniatanie otworu panwi jako
obrébke wykonczajgeg.

3. Normy zwiazane
PN-74/H-04350 Préba twardoSci metali sposobem Brinella
PN-63/H-87101 Stopy cynku. Gatunki

4. Autorzy' projektu normy — mgr inz. Jozef Kiewel
i mgr inz. Michal Piotrowski, Instytut Ksztaltowania Sro-
dowiska, Zaklad Komunikacji Miejskiej.
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