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1. WSTEP

Przedmiotem normy s3 wymagania i badania do-
tyczace odlewow ze stopoéw aluminium stosowa-
nych w przemysle motoryzacy jnym.

Norma nie obejmuje odlewéw wykonywanych
pod cisnieniem wg PN-71/H-87960 oraz odlewéw
tlokéw wg PN-81/S-15250.

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Podzial. W zaleznosci od technologii wyko-
nania rozréznia sie¢ nastepujace grupy odlewéw:

— odlew wykonany metodsg wytapiania modeli
—. lim,

— odlew wykonany w formie metalowej (kokili)
— Ik,

— odlew wykonany w formie piaskowej — Ip.

2.2. Okreslenia i symbole oznaczen obrobki cie-
plnej — wg PN-71/H-017086.

2.3. Przyklad oznaczenia

a) odlewu wykonanego ze stopu AM4, metods
wytapianych modeli (lim), naturalnie utwardzone-
go wydzieleniowo (ta), o wytrzymatosci na rozcia-
ganie R,, min 330 MPa (33 kG/mm?):

ODLEW AM4 Lim ta Rn» 330 BN-79/3610-03

b) odlewu ze stopu AK11, wykonanego w formie
n.etalowej (kokili) (1k), bez obrobki cieplnej:
ODLEW AKlf 1k BN-79/3610-03
¢) odlewu wykonanego ze stopu AK9, w formie
piaskowej (lp), z obrobka cieplng sztucznie utwar-
dzonego wydzieleniowo (tb), o wytrzymatosci na
rozciaganie R,, min 230 MPa (23 kG/mm?):
ODLEW AK9 Ip tb R, 230 BN-79/3610-03

3. WYMAGANIA

3.1. Material. Odlewy powinny by¢ wykonane ze
stopow aluminium okreslonych na rysunku odlewu

o gatunkach wg PN-76/H-88027 lub wg innych
obowigzujacych dokumentow,

3.2. Wymiary odlewu powinny odpowiada¢ wy-
miarom podanym na rysunku odlewu, opracowa-
nym przez wykonawce na podstawie rysunku kon-
strukcyjnego. Rysunek odlewu powinien uwzgled-
riaé:

— bazy do obrobki skrawaniem,

— tolerancje wymiarowe,

— naddatki na obrébke skrawaniem,

—- tolerancje masy,

— pochylenia odlewnicze,

— zaokraglenia,

— pozostalosci po ukladzie wlewowym,

— chropowatos$é powierzchni,

— wykonanie otworéw w zaleznoéci od wielko-
$ci Srednicy i sposobu odlewania.

Rysunek odlewu powinien by¢ zatwierdzony
przez zamawiajacego.

3.3. Tolerancje wymiarowe. Wymiary odlewu
powinny by¢ zgodne z wymiarami podanymi na ry-
sunku odlewu. Odchylki wymiaréw nietolerowa-
nych: dlugosci, szerokosci, wysokosci i §rednic po-
danqg w tabl. 1 i 2 na str. 2.

Odchytki ustanowione w normie uwzgledniaja
sume wszystkich odchylek (liniowych, katowych,
nieprostopadlosci i nieréwnolegtosci) oprécz odchy-
ek spowodowanych obecnoscig pochylen odlewni-
czych.

3.4. Masa odlewéw. Dopuszczalne odchylki od
masy nominalnej nie powinny przekracza¢ od-
chytki wg PN-74/H-83207.

Dopuszcza sie zawezenia maksymalnych odchy-
lek po uzgodnieniu miedzy zamawiajacym i wyko-
nawca, a wymagane warto$ci zmian powinny byt
naniesione na zatwierdzonym rysunku odlewu.

Zgloszona przez Przemystowy Instytut Motoryzacji
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Motoryzacyjnego
’dnia 12 paidziernika 1979 r. jako norma obowigzujgca od dnia 1 lipca 1980 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 26/1979 poz. 119)
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Tablica 1. Odchylki dlugosci, szerokosci, wysokosci i Srednic

Wymiar nominalny, mm
Grupa Rodzaje do 63 63--100 | 100=-200 | 200--300 | 300--400 | 400600 | 600--1000
odlewbéw rdzeni
Odchytki, mm

lim — +0.10 +0,15 +0,20 - — = - -

metalowy 40,30 +0,35 40,40 +0,70 +0,00 +1,10 +1,50
1k - —

piaskowy +0,40 +0,45 +0,50 +0,80 +1,00 41,20 +1,60
1p — +0,50 +0,70 +0,80 +0,90 +1,10 +1,30 +1,80

Tablica 2. Odchyﬂ(i grubosci nieobrabianych sScianek i

zeber
Wymiar nominalny, mm
Grupa . . " . powyzej
do 6 610 10--20 20--30
odlewow, 30,
Odchyiki, mm
lim +0,10 10,12 +0,15 — —
1k 10,25 +0,35 +0,45 +0,65 +0,85
1p 10,35 +0,45 10,65 +0,85 +1,25

3.5. Naddatki na obrébke skrawaniem. Wielkosci
naddatkéw na powierzchniach odlewoéw, podlega-
jacych obrébee skrawaniem, powinny by¢ okreslo-
ne na rysunku odlewv zgodnie z PN-74/H-83207.

Dopuszcza si¢ stosowanie innych naddatkow nie-
zbednych ze wzgledow technologiczno-konstruk-
¢y jnych.

3.6. Pochylenia odlewnicze. Sposob wykonywa-
nia pochylen oraz wielko$¢ pochylen powinny byé¢
podane na rysunku odlewu.

3.7. Otwory w odlewach. Jezeli nie podano na
rysunku konstrukeyjnyri, o wykonaniu otworéw
w odlewach decyduje wykcnawca w zaleznosei od
technologii wykonania odlevru.

Srednice otworéw nie inogag byé mniejsze niz po-
dane w tabl. 3, natomiast dlugosci tych otworow
przy minimalnych érednicach nie mogg 'by¢ wigksze
niz wymienione w tabl. 3.

3.8. Wyglad zewnetrzny odlewow

3.8.1. Powierzchnia odlewéw powinna byé¢ do-
kladnie oczyszczona z masy formierskiej i rdzenio-
wej oraz innych powlok cqramicznych. Powierzch-
nie bazowe powinny byé czyste, gladkie, bez zale-
wek oraz innych wad o charakterze wypuklosci
1 wklestosci.

3.8.2. Powierzchnie odlewow nie podlegajace
obrobcee skrawaniem. Z powierzchni odlew6w nale-
zy usuna¢: uklad wlewowy, nadlewy, przelewy
i zalewki bez uszkodzen powierzchni odlewu, row-
no ze $ciankg.

3.8.3. Powierzchnie odlewow podlegajace obrébce
skrawaniem. Z powierzchni odlewéw nalezy usu-
na¢: wyplywki, pozostalosci po ukladzie wlewo-
wym i nadlewkach zgodnie z rysunkiem odlewu,
jezeli nie uzgodniono inaczej miedzy zamawiajg-
cym a wykonawca.

3.8.4. Chropowatos$é i falisto§é powierzchni odle-
wow. Jezeli wartosci liczbowe parametru chropo-
watosci nie zostaly okreslone na rysunku, nalezy
je wykonaé zgodnie z wymaganiami podanymi w
tabl. 4.

3.9. Dopuszczalne wady

3.9.1. Dopuszczalne wady powierzchni dla odle-
wow wykonywanych metoda wytapiania modeli.
Na powierzchniach nie podlegajgcych obrdobce skra-
waniem dopuszcza sie:

Tablica 3. Srednice i dlugosci otworéw w odlewach w mm

- Qtwory nieprzelotowe Otwory przelotowe
odlew kokilowy odlew piaskowy odlew kokilowy odlew piaskowy
$rednica dlugosé Srednica diugosé $rednica dlugosé $rednica dtugosé
otworu otworu otworu otworu otworu otworu otworu otworu
min max min max min max min max
6 10 10 10 6 10 10 10
15 25 25 50 12 50 20 100
— — - — 18 125 25 250
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Tablica 4. Wartosci liczbowe parametru R,

Odchylenie profilu Rq, pm
Rodzaj odlewu powierzchnia powierzchnia
zewnetrzna wewnetrzna
lim 0,80+ 2,50 2,5--5,0
rdzen piasko- 40,0 mox
wy ’
K |————— 320+ 6,30
rdzefh metalo- 20.0 moax
wy ’
1p 12,5 +40,0 50,0 max

a) drobne pecherze, jezeli $rednica ich nie prze-
kracza 1,5 mm o glebokosci 0,5 mm, lecz nie wiecej
niz /g grubosci Scianki w liczbie 3 sztuk na po-
wierzchni 100 cm?, przy czym nie wiecej jak 2 sztu-
kinalem? '

b) naklucia gazowe w liczbie 5 na powierzchni
1 cm?, o glebokosci nie przekraczajacej potowy od-
chylki gornej dla danej grubosci $cianki, przy czym
80%0 powierzchni naklué¢ o $rednicy 0,2 mam i 20%0
powierzchrfi o $rednicy 0,3 mm;

c) obciggniecia i niedolewy, jezeli glebokos¢ ich
nie przekracza 0,3 mm, lecz nie wiecej niz 1/ gru-
bosci $cianki w liczbie 2 sztuk na danej powierzch-
ni;

d) wgniecenia, wzarcia, zdarcia i inne wady o gle-
bokosci do 0,8 mm, ktérych powierzchnia nie prze-
kracza 10%o calkowitej powierzchni;

e) krzywizny i wichrowato$¢ nie przekraczajace
tolerancji wymiarowej.

Wady podane w poz. a)= d) nie powinny wyste-
powaé naprzeciw siebie na tej samej Sciance.

Na powierzchniach podlegajacych obrébce skra-
waniem dopuszcza sie wady, ktérych glebokosé nie
przekracza 2/3 naddatku na obrébke skrawaniem.

3.9.2. Dopuszczalne wady powierzchni dla odle-
wéw kokilowych. Na powierzchniach nie podlega-
jacych obréobce skrawaniem dopuszcza sie:

a) zaproszenia pokryciem ochronnym, pecherze
o $rednicy do 2 mm i glebokosci do 1 mm, lecz nie
wieksze od wielko$ci odchylki gérnej dla danej
grubosci $ecianki, w liczbie 6 sztuk na powierzchni
100 cm2, o skupieniu nie wiekszym niz 3 sztuki na
1 cm?;

b) naklucia gazowe w liczbie 5 sztuk na po-
wierzchni 1 cin?, przy czym 80% powierzchni na-
klué o $rednicy 0,15 mm i 20% powierzchni naktué
o $rednicy 0,4 mm o glebokosci potowy odchylki
goérnej dla danej grubosci $cianki;

c) obciggniecia i niedolewy, jezeli ich glebokosé
nie przekracza 1 mm, lecz nie wigce] niz 1/ grubo-

$ci $cianki w liczbie maksimum 2 sztuki na danej

powierzchni;
d) uszkodzenia po obc1ec1u pita, ]ezeh ich glebo—

ko$¢ miesci sie w granicach tolerancji wymiaro-
wej;

e) przestawienie (uskoki i skoszenia) wynikajace
z podzialu formy mieszczace sie¢ w granicach tole-
rancji wymiarowej;

f) wichrowatos¢ i krzywizny mieszczace si¢ w
granicach tolerancji wymiarowej;

g) zalewki i nieréwnosci powstale na podziale
luznych czesci formy (szwy) o wysokosei max
0,8 mm.

Wady podane w poz. a)--e) nie powinny wyste-
powac¢ naprzeciw siebie na tej samej Sciance.

Na powierzchniach podlegajacych obrobce skra-
waniem dopuszcza sie wady, ktérych glebokosé nie
przekracza 2/3 naddatku na obrobke skrawaniem.

3.9.3. Dopuszczalne wady pewierzchni odlewow
piaskowych. Na powierzchniach nie podlegajacych
cbrobce skrawaniem dopuszeza sie:

a) zaproszenia i pecherze o $rednicy do 2 mm
1 gtebokosci nie wiekszej niz warto$¢ odchytki gor-
rej dla danej grubosci $cianki, liczgec od nominalnej
grubosci Scianki; dopuszcza sie odleglogé miedzy
rnimi nie mniejszg niz 25 mm,

b) skupiska drobnych zaprészen o powierzchni
do 4 cm?, nie wiecej jak w trzech miejscach calej
powierzchni,

c) obciggniecia, niedoiewy plaszezyzn i krawedzi
na powierzchniach nie obrabianych, jezeli ich gle-
boko$¢ nie jest wieksza od odchytki gornej dla da-
nej grubosci $cianki,

d) uszkodzenia po obcieciu pila w dowolnej ilo$ei,
jezeli glebokosé ich miesci sie w granicach toleran-
¢ji wymiarowej,

e) przestawienie (uskoki i skoszenia) wynikajace
z podziatu formy do 1 mm,

f) zalewki i nieréwno$ci powstale na podziale
luznych czeéci formy (szwy odlewnicze) o wyso-
kosci do 1 mm,

g) wichrowatos¢ i krzywizny mieszczgce sie w
granicach tolerancji wym'iarowej

Wady podane w poz. a)—+ e) nie powinny wyste-
powac naprzeciw siebie.

Na powierzchniach podlegajacych obrébee skra-
waniem dopuszcza sie wady, ktérych glebokosé nie
przekracza 2/; wielkosci naddatku na obrébke skra-
waniem.

3.10. Naprawa wad

3.10.1. Postanowienia ogoélne. Mozliwos¢- napra-
wy wad odlewéw i sposob ich naprawy ustala wy-
konawca Z odbiorcg. Dobér najodpowiedniejszego
sposobu naprawy pozostawia sie¢ wykonawcy odle-
wow, jezeli nie uzgodniono inaczej w zamowieniu.
Wybrana metoda naprawy odlewéw nie moze
wplynaé na obnizenie wlasnosci uzytkowych od-
lewu. ‘
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3.10.2, Naprawa wad odlew6w za pomoc3a spawa-
nia. Za zgodg zamawiajgcego mozna wykonaé na-
prawe w kazdym dostepnym miejscu, z wyjatkiem
otworéw pod gwinty, pod tozyska i innych miej-
scach zastrzezonych na rysunku.

Do spawania nalezy stosowa¢ material zgodnie
z PN-75/M-69414. Spawanie powinno by¢ wyko-
nywane wg ustalonej technologii przed obrébka
cieplng. W przypadku stwierdzenia po obréce
cieplnej wad, dopuszcza sie ich spawanie, lecz od-
lewy nalezy podda¢ powtérnie obrébce cieplnej.
Nie dopuszcza sie wiecej niz dwukrotnego spawa-
ria i dwukrotnej obrobce cieplnej. Spawane miej-
sca na odpowiedzialnych odlewach zaleca sig
sprawdzaé¢ radiograficznie lub innym urzgdzeniem
zapewniajacym prawidlowg kontrole jakosci spa-
wu. Za zgody zamawiajacego dopuszcza si¢ spa-
wania drobnych wad odlewniczych w oslonie ar-
gonu, bez podgrzewania odlewdw, wtedy nie jest
wymagana powtorna obrobka cieplna po spawaniu.

3.10.3. Naprawy wad odlewow za pomocgy
uszeze!rienia zywicg epoksydowa, lutowaniem, me-
talizacjg itp. dopuszczalne sg tylko za zgodg zama-
wiajgcego, jezeli wady nie wplywaja ha pogorsze-
nie wlasnosci 'wytrzymatosciowych.

3.11. Obrobka cieplna. Zgodnie z rysunkiem, w
zaleznosci od gatunku stopu i technologii wykona-
nia odlewu, powinien byé stosowany odpowiedni
rodzaj obrobki cieplne; wg PN-76/H-88027, PN-76/
H-01200, PN-71/H-01706 1ub wg innych dokumen-
tow uzgodnionych z zamawiajgcym.

3.12. Twardo$¢ odlewow powinna bve zgodna
z PN-76/H-88027 lub innymi obowigzujacymi do-
kumentami okreslajgcymi gatunki stopow i wia-
snosci mechaniczne.

3.13. Wytrzymatos¢é na rozcigganie powinna by¢
zgodna z PN-76/H-88027 lub z innymi.obowigzujg-
cymi dokumentami okreslajgeymi gatunki stopow
i wlasnosci mechaniczne.

3.14. Mikrostruktura odlewow po obrobce cie-
pinej powinna by¢ zgodna z wzorcami ustalonymi
miedzy wykonawceg a zamawiajacym, jezeli zacho-
dzi potrzeba. '

3.15. Makrostruktura odlewéow powinna byé je-
dnorodna, zgodna z wzorcami od nr 0 do 4 wg
BN-67/0804-03, w zaleznosci od przeznaczenia od-
lewow.

3.16. Przelom odlewoéw powinien by¢ jednoro-
dny, $cisly, bez pecherzy, jam sskurczowych i in-
nych wad powodujacych obnizenie jakosci odle-
wow. Dopuszcza sie badanie radiograficzne wyko-
nane zgodnie z PN-65/M-70011; a ocene wg PN-66/
H-83105. .

3.17. Szczelnosé. Zgodnie z wymaganiami poda-
nymi na rysunku i w zalezno$ci od przeznaczenia

odlewy powinny zapewniaé¢ szczelnosé przy wyma-
ganym ci$nieniu prébnym. W przypadku matych
przeciekéw o charakterze ,,pocenia sie” zezwala sie
na uszczelnienie odlewow np. szklem wodnym lub
innymi sposobami naprawy, lecz nie powodujgcymi
korozji odlewéw. Powyzsze naprawy powinny byé
wykonywane tylko za zgodg zamawiajgcego. Odle-
wy nie wykazujgce nieszczelnosci powinny byé
znakowane znakiem KJ-S.

3.18. Wymagania dodatkowe. W zaleznosci. od
warunkéw uzytkowania dla wyjagtkowo odpowie-
dzialnych odlewow, mogg by¢ ustalone dodatkowe
wymagania materialowe, np. zwiekszone wlasnosci
mechaniczne w normalnych i podwyzszonych tem-
peraturach, odpornos¢ na korozje i dzialanie che-
miczre, zdolnoé¢ do polerowania, skrawalno$é, od-
pernosé na zuzycie przez $cieranie itp.

Tego rodzaju wymagania dodatkowe powinny
by¢ szczegbétowo uzgodnione miedzy zamawiajacym
a wykonawcg.

3.19. Cechowanie. Kazdy odlew powinien byé
cechowany trwalymi znakami w miejscu okreslo--
nym na rysunku. Nie jest wymagane cechowanie
odlewéw o masie ponizej 0,05 kg i odlewéw, kto-
rych wszystkie powierzchnie w nastepnych opera-
cjach bedg polerowane lub pokrywane galwani-
cznie.

Odlewy powinny mie¢ co najmniej nastepujace
znaki:

a) znak wytwoérey,

b) ceche materiatu (stopu Al),

c) numer rysunku,

d) numer oprzyrzagdowania lub numer gniazda
(w przypadku produkcji seryjnej),

e) znak szczelnoSci KJ-S (jezeli szczelnos$é jest
wymagana).

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Odlewy powinny by¢ pakowane
w pojemniki metalowe — palety, przystosowane
do formowania w jednostki tadunkowe, umozliwia-
jyce przemieszczanie masy, zatadunek i roztadunek
zmechanizowanym sprzetem ladunkowym. W kaz-
dym opakowaniu powinien byé_tylko jeden rodzaj
odlewéw. Opakowanie powinno byé¢ zaopatrzone
w przywieszke.

Dopuszcza sie stosowanie innych opakowan po
uzgodnieniu miedzy zamawiajacym a dostawcy.

4.2. Przechowywanie. Odlewy w opakowaniu wg
4.1 powinny byé¢ przechowywane w pomieszcze-
niach krytych, zabezpieczonych przed wplywami
atmosferycznymi. ’

4.3. Transport. Odlewy powinny byé¢ przewozone
krytymi $rodkami transportowymi.
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5. BADANIA

5.1. Program badan. Rozroznia si¢ badania: pelne,
niepelne i dodatkowe. Badania odlewéw przepro-
wadza wytworca. Zamawiajgcy moze zastrzec obec-
nos¢ swojego przedstawiciela przy badaniach. W za-
leznosci od warunkoéw pracy i przeznaczenia odle-
woéw, zamawiajgcy moze zgdaé dodatkowych badan
lub zrezygnowaé¢ z niektérych badan ujetych w
normie.

5.2. Badania pelne partii odlewow obejmuija:

a) ogledziny zewnetrzne (3.8, 3.9, 3.10 i 3.19),

b) sprawdzanie wymiaréw (3.2, 3.3, 3.5, 3.6 i 3.7),

¢) sprawdzanie skladu chemicznego (3.1),

d) sprawdzanie twardosci (3.12),

e) sprawdzanie wytrzymalosci na rozcigganie
i obrobke cieplng (3.13 i 3.11),

f) sprawdzanie szczelnosci (3.17),

g) sprawdzanie mikrostruktury (3.14),

h) sprawdzanie makrostruktury (3.15),

i) sprawdzanie przelomu (3.16),

j) sprawdzanie masy (3.4).

5.3. Badania niepelne partii odlewéw obejmuja:
a) ogledziny zewnetrzne (3.8, 3.9, 3.10 i 3.19).
b) sprawdzanie wymiaréw (3.2 do 3.7),

¢) sprawdzanie twardosci (3.12),

d) sprawdzanie szczelnosci (3.17).

5.4. Badania dodatkowe obejmuja sprawdzenie
wymagan wg 3.18.

5.5. Partia produkcyjna odlewow. Za partie pro-
dukcyjng odlewéw uwaza sie odlewy jednego ro-

dzaju i gatunku stopu, pochodzace z jednego wy-.

topu pieca lub jednego rodzaju gatunku stopu,
wykonane na jednej zmianie pracy pieca o ruchu
cigglym, przy stalych parametrach jego pracy.

Za partie odlewow obrabianych cieplnie uwaza
sie odlewy pochodzace z jednego wytopu lub jednej
zmiany pracy pieca o ruchu cigglym i obrobione
cieplnie w jednym zaladowaniu pieca. W wy jatko-
wych przypadkach dopuszcza sie przeprowadzanie
obrébki cieplnej partii odlewéw w kilku zatadowa-
niach tego samego pieca przy zachowaniu identycz-
nych parametréw obrobki. ,

5.6. Partia dostawcza odlewéw moze sie skiadac
z kilku partii produkcy jnych.

5.7. Pobieranie probek do badan

5.7.1. Do przeprowadzenia ogledzin zewnetrz-
nych, szczelnosci i masy — podlegaja wszystkie
odlewy.

5.7.2. Prébki do sprawdzenia wymiaréw i twardosci
nalezy pobra¢ losowo wg PN-83/N-03010. Zaleznos¢
licznosci probki od licznoser partii podano w tabl. 5
— plan jednostopniowy, kontroia normalna, poziom I,
opracowana wg PN-79/N-03021, przy czym przyj¢to
wadliwos¢ nominalna:

wy;=2,5% — dla sprawdzenia wymiaréw,
wy=1% — dla sprawdzenia twardosci.

5.7.3. Probki do sprawdzenia skladu chemicznego.
Nalezy wykona¢ po 3 probki pobierajgc stop w sta-
nie cieklym i wlewajac go do wlewnicy. Stop na-
lezy pobra¢:

— dla pieca o ruchu ciggtym w polowie czasu
pracy kazdej zmiany,

— dla pieca o ruchu okresowym w polowie za-
wartosci metalu w piecu.

Dla odlewéw drobnych prébka moze byé sam
odlew.

W uzasadnionych przypadkach, na zgdanie zama-
wiajgcego, probki pobiera sie z odlewoéw przez na-
wiercenia w miejscach tak dobranych, aby nie nisz-

czy¢ odlewu.

5.7.4. Probki do badania wytrzymatosci na rozcia-
ganie nalezy pobraé¢ po 6 sztuk dla odlewow piasko-
wych zgodnie z PN-82/H-88002, a dla odlewOw ko-
kilowych i wykonywanych metoda wytapianych modeli
zgodnie z PN-82/H-88002. Probki odlewa si¢ w poto-
wie zawarto$ci pieca o ruchu okresowym lub w po-
towie czasu pracy pieca jednej zmiany. Probki powin-

.ny by¢ obrobione cieplnie razem z odlewami dane)

partii.

W  przypadkach uzasadnionych, zamawiajacy
moze zgda¢ przeprowadzenia badan na prébkach
wycietych z odlewu, lecz wtedy wlasnosci mecha-
niczne tych probek nie mogg byé nizsze niz 75%0 R,
i 50% As.

Miejsca wyciecia probek powinny by¢ oznaczone
na rysunku.

5.7.5. Probki do badan mikrostruktury i makro-
struktury wycina sie¢ z odlewu. Miejsce wycigcia
probek powinno byé okreslone na rysunku odlewu,
jezeli miedzy zamawiajgcym a wykonawca nie uz-
godniono inaczej.

Badanie mikrostruktury i makrostruktury wy-
konuje sie na zgdanie zamawiajgcego.

5.7.6. Probki do badan dodatkowych pobiera sie
i wykonuje wg uzgodnienia pomiedzy zamawiaja-
cym i wykonawca.

5.8. Opis badan

5.8.1. Ogledziny zewngtrzne powierzcnni wyko-
nuje sie wzrokowo golym okiem, a w przypadku
wyjatkowym przy uzyciu lupy 5-krotnej, przy
sSwietle dziennym lub sztucznym rozproszonym.

W razie watpliwosci co do prawidtowosci, jakosci
powierzchni wg wymagan 3.8.4 nalezy poréwnac
z wzorcami lub przeprowadzi¢ pomiary wg PN-73/
M-04251 i PN-74/M-04255.

5.8.2. Sprawdzenig wymiaréw wykonuje sie bez-
posrednio na odlewach pobranych w liczbie wg
tabl. 5 kol. 3.
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Tablica 5

Sprawdzenie Sprawdzenie
i miaréw £y i
Zakres licznosci sztuk w partii Znak literowy | Llc;z; ::uy=12 5%0) (:,m:;:,i:;
N planu badan p’i‘ ¥ 5 : _
m, my my my
1 2 3 4 5 6 1
91 150 D 8 0 1 0 0
151+ 280 E 13 0 1 0 1
281+ 500 F 20 1 2 0 1
501+ 1200 G 32 2 : 3 1 2
1201+ 3200 H 50 3 4 1 2
3201+ 10000 1 80 5 6 2 3
10 001 35000 K 125 7 8 3 4
35 001150 000 L 200 10 11 5 6
7., - - najwigksza liczba niedobrych sztuk, przy ktérej nalezy uznaé partig za zgodng z wymaganiami.
my, — najmniejsza liczba niedobrych sztuk, przy ktérej nalezy uznaé partie za niezgodng z wymaganiami.

Wymiary sprawdza sie¢ przy uzyciu narzedzi po-
miarowych uniwersalnych lub specjalnych, zapew-
niajgcych wymagang dokladnos¢ pomiarow.

5.8.3. Sprawdzenie skiadu chemicznego wykonuje si¢
na jednej probce pobrancy wg 5.7.3, zgodnie 7z PN-80/
H-04835/00~+14,
sktadnikéw stopowych oras zelaza.

sprawdzajac  zawarto$s¢  wszysikich

5.8.4. Sprawdzenie twardoSci wykonuje sie na

odlewach w miejscu okres$lonym na rysunku odle-
wu w liczbie wg tabl. 5 kol. 3. PFomiar wykonuje
sie zgodnie z PN-78/H-04350.

5.8.5. Sprawdzanie wytrzymaloSci na rozciaganie
wykonuje sie zgodnie z PN-80/H-04310 na trzech
probkach pobranych wg 5.7.4. Pozostale trzy préobki
pozostawia sie do ewentualnego powtérzenia bada-
nia.

5.8.6. Sprawdzanie szczelnosci odlewow wykonu-
je sie na specjainym urzadzeniu technologicznym
przewidzianym dla danego asortymentu odlewéw,
przy ci$nieniu prébnym okreslonym na rysunku.
Sprawdzeniu podlega 100%0 odlewow okreslonego
asortymentu. Odlewy dobre nalezy oznakowaé¢ zna-
kiem KJ-S.

5.8.7. Sprawdzanie mikrostruktury wykonuje si¢
na prébkach pobranych wg 5.7.5 przez wytrawienie
za pomocg odezynnikéw zgodnie z PN-75/H-04512,
sprawdzajgc zgodno$¢ z wiymaganiami.3.14 przez
poréwnanie probki wytrawionej z ustalonymi wzor-
cami uzgodnionymi miedzy zamawiajgcym a wy-
konawca. ‘

5.8.8. Sprawdzanie makrostruktury wykonuje sie
na probkach pobranych wg 5.7.5 przez wytrawienie
odczynnikiem zgodnie z PN-75/H-04511.

5.8.9. Sprawdzanie przelomu wykonuje sie na zZg-
danie zamawiajgcego po uzgodnieniu z wykonawcs.
Sprawdza sie przez przelamanie odlewéw zabrako-
wanych (préba niszczgca) lub za pomoca badan
radiograficznych.

5.8.10. Sprawdzanie masy wykonuje sie na wadze
o zadanej dokladno$ci wg rysunku konstrukeyj-
nego.

5.8.11. Sprawdzanie dodatkowe wykonuje sie za
pomocy dostepnych aparatow lub urzgdzen, w za-
leznosci od uzgodnionych wymagan 3.18.

5.9. Ocena wynikéw. badan

5.9.1. Ocena wynikéw ogledzin zewnetrznych.
Odlewy, nie odpowiadajgce 3.8, 3.9, 3.10 i 3.19 na-
lezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami normy
i usungé¢ z partii. '

5.9.2. Ocena wynikéw sprawdzenia wymiarow.
Partie odlewow nalezy uzna¢ za dobrg, jezeli odpo-.
wiada wymaganiom podanym w 3.2, 3.3, 3.4, 3.5;
3.6 1 3.7 oraz jezeli dopuszczalna liczba sztuk niedo-
brych m; w prébce nie przekracza liczby podanej
w tabl. 5 kol .4.

Partie uznaje sie za niezgodna z wymaganiami
normy, jezeli liczba sztuk niedobrych m, w prébee
jest réwna lub wieksza od liczby podanej w tabl. 5
kol. 5. '
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5.9.3. Ocena wynikéw analizy chemicznej. Partie
odlewéw nalezy uznaé¢ za dobra, jezeli wyniki ana-
lizy chemicznej odpowiadajg wymaganiom 3.1. W
przypadkach otrzymania wynikéw niezgodnych
z wymaganiami normy, badania mozna powtérzyé
na dodatkowych dwoéch prébkach. Jezeli chociazby
w jednej préobce wynik byl ujemny, calg partie od-
lewéw nalezy uznaé¢ za niezgodng z wymaganiami
normy i zlomowaé.

5.9.4. Ocena wynikow sprawdzenia twardoSci.
Partie odlewéw nalezy uznaé¢ za dobrg, jézeli od-
powiada wymaganiom podanym w 3.12 oraz dopu-
szczalna liczba sztuk niedobrych m; w prébce nie
przekracza liczby podanej w tabl. 5 kol. 6.

Partie odlewow uznaje sie za niezgodng z wyma-
ganiami normy, jezeli liczba sztuk niedobrych ms,
w probee jest rowna lub wigksza od liczby podanej
w tabl. 5 kol. 7.

5.9.5. Ocena wynikéw sprawdzenia wytrzymalo-
$ci na rozciagganie. Partie odlewdw nalezy uznaé¢ za
dobrg, jezeli pobrane probki wg 5.7.4 do badan
otrzymaty wyniki zgodne z wymaganiami 3.13.

5.9.6. Ocena wynikéw sprawdzenia szczelnosci.

Odlewy nie odpowiadajace wymaganiom 3.17 na-
lezy uznaé za niezgodne z wymaganiami normy
i usungé z partii.

5.9.7. Ocena wynikéw sprawdzenia mikrostruk-
tury. W przypadku otrzymania wynikéw niezgo-
dnych z ustalonymi wzorcami partie odlew6w na-
lezy uznaé za niezgodng z wymaganiami 3.14.

5.9.8. Ocena wynikéw sprawdzenia makrostruk-
tury. W przypadku otrzymania wynikéw niezgod-
nych z ustalonymi wzorcami wg 3.15 partie odle-
wow nalezy uzna¢ za niezgodng i odrzucic.

5.9.9. Ocena wynikéw sprawdzenia przelomu.
Fartie odlewéw nalezy uzna¢ za dobra, jezeli otrzy-
mane wyniki badan sa zgodne z wymaganiami 3.16.

5.9.10. Ocena wynikéw sprawdzenia masy. Odle-
wy o masie niezgodnej z 3.4 nalezy usungc¢ z partii.

5.9.11. Ocena wynikow badan dodatkowych. Je-

/

zeli ktorekolwiek z badan uzgodnionych miedzy
wykonawcg a odbiorcg dadza wynik ujemny, calg
partie nalezy uzna¢ za niezgodna z wymaganiami.

5.10. Ogélna ocena wynikéw badan. Partie odle-
wow nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami nor-
my,.jezeli przy badaniach 100-procentowych zosta-
1y usuniete wszystkie niedobre sztuki, a oceny po-
zostalych wynikéw badan wyrywkowych sg pozy-
tywne.

5.11. Zaswiadczenie wykonawey o wynikach ba-
dan. Do kazdej partii odlewow nalezy dolaczy¢ zas-
wiadczenie o wynikach badan zawierajgce:

a) nazwe lub znak wykonawcy,

b) nazwe i nr czesci,

¢) nr zamoéwienia,

d) nr wytopu i gatunek stopu,

e) liczbe sztuk w partii,

f) wyniki przeprowadzonych badan (atest),

g) potwierdzenie zgodnosci wykonania z norma,

h) data, podpis i piecze¢ KJ wykonawcy.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA ODLEWOW
UZNANA ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI
NORMY

6.1. Odlewy odrzucone z partii nie spelniajace
wymagan 3.8 w zakresie jakosci powierzchni lub
3.17 w zakresie szczelnos$ci za zgodg zamawiajgcego
mogg byé poddane naprawie i ponownie przedsta-
wione do badan jako nowa partia.

6.2. Partia odlewéw nie spelniajaca wymagan 3.2
w zakresie wymiaréw, moze by¢ poddana w catosci
ponownym badaniom w celu usunigcia odlewow
wadliwych i ponownie zgloszona jako nowa partia.

6.3. Partia odlewéw nie spelniajagca wymagan
3.12 w zakresie twardo$ci lub 3.13 w zakresie wy-,
wytrzymalosci i 3.14 w zakresie mikrostruktury,
moze byé poddana ponownej obrébce cieplnej i po-
nownie przedstawiona do badan jako nowa partia,
lub w calosci poddana badaniom twardosci, w celu
usuniecia odlewow wadliwych.

KONIEC

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norm¢ — Fabryvka Samocho-
dow Osobowych, Warszawa.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-75/3610-03
a) wprowadzono SKJ wg PN-79/N-03021,
b) wprowadzono Jednostki SI, _
¢) zmieniono uklad wg klas dokladnosci wykonania odle-
wOw,
d) zmieniono w tabl. 2 odchytki grubosci nicobrabianych
Scianek 1 zeber w wyniku zgloszonych uwag 7 ankiety.
3. Normy zwigzane
PN-76/H-01200 Obrobka cieplna metali. Nazwy i okreSlenia
PN-71/7H-01706 Postacie i stany obrdbki cieplne) 1 umocnic-
nia. Nazwy 1 okredlenia
PN-80/7H-04310 Proba statyezna rozciggania metah
PN-78/H-04350 Pomiar twardosci metali sposobem Brinella
PN-75/H-04511 Odczynniki do badan makrostruktury metali
1 stopéw niczelaznych
PN-75/H-04512 Odczynniki do badan mikrostruktury metali
i stopow niezelaznych
- PN-80/H-04835/00-14 Analiza chemiczna stopéw aluminium
PN-66/H-82105 Odlewy. Nazwy i klasyfikacja wad
PN-74/H-83207 Odicwy z metali niezelaznych. Tolerancje wy-
miarowe, naddatki na obrobkg skrawanmem i odchylki
masy
PN-71H-87960 Odlewy ze stopow metali niezelaznych wy-
konywane pod cisnieniem. Ogdlne wymagania i badania
PN-82/H-88002 Odlewnicze stopy aluminium. Odlewanie
I przygotowanie probek do badan mechanicznych
PN-76/H-88027 Odlewnicze stopy aluminium. Gatunki

PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chro-
powato$¢ powierzchni. OkreSlenia podstawowe i para-
metry

PN-74/M-04255 Falistos¢ powierzchni. Okreslenia podstawo-
we | parametry

PN-75/M-69414 Druty i prety z aluminium i stopow alu-
miniowych do spawania

PN-65/M-70011 Radiograficzne badania odlewOow. Okreslenie
wad na podstawie radiogramow

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wyboér
jednostek produktu do probki

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola od-
biorcza wedtug oceny alternatywnej. Plany badania

PN-81/S-15250 Silniki spalinowe i sprgzarki ttokowe. Odlewy
tlokow ze stopoéw aluminium. Wspdlne wymagania i ba-
dania

BN-67/0804-03 Badania makrostruktury odlewow ze stopow
aluminium. Skala porowatosci
4. Symbol wg SWW — 0613-5.

5. Autorzy projektu normy — Butkiewicz Stanistaw, Kenig,
Jerzy, Fabryczny Osrodek Normalizacji Fabryki Samochodéw
Osobowych w Warszawie. :

6. Materiat. Odlewy stosowane w produkcji przemystu mo-
toryzacyjnego sg wykonywane ze stopéw aluminium o gatun-
kach wg PN-76/H-88027 oraz dla produkcji licencyjnej wg
normy ZN-77/MH-MN-210-06 — Odlewnicze stopy aluminium
(Norm¢ mozna naby¢ w Walcowni Metali DZIEDZICE).

7. Wydanie 2 — stan aktualny: pazdziernik 1985 — uaktu-
alniono normy zwigzane.
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