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SRODKI Odlew!J ze stopów aluminium 3610-03 
TRANSPORTU 
DROGOWEGO dla przemysłu motor!Jzac!Jjnego Zamia~t 

Wymagania i badania 
BN -75/3610-03 

ł. WSTĘP 

Przedmiotem normy są wymagania i badania do­
tyczące odlewów ze stopów aluminium stosowa­
nych w przemyśle motoryzacyjnym. 

Norma nie obejmuje odlewów wykonywanych 
pod ciśnieniem wg PN-71/H-8.7960 . oraz odlewów 
tłoków wg PN- 81/S-1 5250. 

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2.1. Podział. W zależności od technologii wyko­
nania rozróżnia się następujące grupy odlewów: 

- odl w wykonany metodą wytapiania modeli 
_ . lim, 

- odlew wykonany w formie metalowej (kokili) 
- lk, 

- odlew wykonany w formie piaskowej - lp. 

2.2. Określenia i symbole oznaczeń obróbki cie­
plnej - wg PN-71/H-01706. 

2.3. P.:rzykład oznaczenia 

a) odlewu · wykonanego ze stopu AM4, metodą 
wytapianych modeli (liro), naturalnie utwardzone­
go wydzieleniowo (ta), o wytrzymałości na rozcią­
gąn1e Rm min 330 MPa (33 kG/mm2) : 

ODLEW AM4 Lim ta R m 330 BN-79/3610-03 

b) odlewu ze stopu AKll , wykonanego w formie 
n.~'talowej (kokili) (lk), bez obróbki cieplne j: 

ODLEW AKd lk BN-79/3610-03 

c) odlewu wykonanego ze stopu AK9, w formie 
piaskowej (lp), z obróbką cieplną sztucznie utwar­
dzonego wydzieleni owo (tb), o wytrzymałości na 
rozciągani~ Rm min 230 MPa (23 kG/mm2

): 

ODLEW AK9 lp tb Rm 230 BN. 79/3610-03 

3. WYMAGANIA 

3.1. Materiał. Odlewy powinny być wykonane ze 
stopów aluminium określonych na rysunku odlewu 

Grupa katalogowa 0525 

o gatunkach . wg PN-76/H-88027 lub wg innych 
obowiązujących dokumentów. 

3.2. Wymiary odlewu powinny odpowiadać wy­
miarom podanym na rysunku odlewu, opraoowa­
n,ym przez wykonawcę na podstawie rysunku kon­
strukcyjnego. Rysunek ~ewu powinien uwzględ­
niać : 

- bazy do óbróbki skrawaniem, 

- tolerancje wymiarowe, 

- nad~atki na obróbkę skrawaniem, 

- tolerancję masy, 

- pochylenia odlewnicze, 

- zaokrąglenia, 

- pozostalości' po ukladzie wlewowym, 

- chropowatość powierzchni, 

- wykonanie otworów w zależności od wielko-
ści średnicy i sposobu odlewania. 

Rysunek odlewu powinien być zatwierdzony 
przez zamawiającego 

3.3. Tolerancje wymiarowe. Wymiary odlewu 
[:owinny być zgodne z wymiarami podanymi na ry­
unku odlewu. Odchyłki wymiarów nietolerowa­

nych: długości, szerokości, wysokości i średnic po­
dan~ w tabl. 1 i 2 na str . 2. 

Odchyłki ustanowione w normie uwzględniają 
sumę wszystkich odchyłek (liniowych, kątowych, 
nieprostopadłości i nierównoległości) oprócz odchy­
łek spowodowanych obecnością pochyleń odlewni­
czych. 

3.4. Masa odlewów. Dopuszczalne odchyłki od 
masy nominalnej nie powinny przekraczać od­
chyłki wg PN-74/H-83207. 

Dopuszcza się zawężenia maksymalnych odchy­
łek po uzgodnieniu między zamawiającym i wyko­
nawcą, a wymagane wartości zmian powinny być 
naniesione na zatwierdzonym rysunku odlewu. 

Zgłoszona przez P.rzemysłowy Instytut Motoryzac ji 
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Tab~ica 1. Odchyłki długości, szerokości, wysokości i średnic 
I Wymiar ·nominalny, mm 

Grupa Rodzaje do 63 I 63-7-100 ./ 100-7-200 I 200 -7-300 I 300-7-400 I 400 -7-600 I 600-7- 1000 
odlewów rdzeni 

~im - ± 0,10 ±0,15 I .. 
metalowy '±0,30 ±0,35 

lk 
piaskowy ±0,40 ±0,45 

lp - ±0,50 ±0,70 

Tablica 2. OdcbyUci grubości nieobra bianycb śc ianek i 
żeber 

'Wymiar nominalny, mm 

Grupa do 6 I 6-7- 10 I 10-7-20 I 20-7-30 
I powyżej 

odlewów I 30, 

Odcł)yłki, mm 

lim ± O,1O ±0,12 ± O,15 I - -

lk ±0,25 ±O,35 . ± 0,45 ±0,65 ±0,85 

lp ± 0,35 ± O,45 ±0,65 ± O,SS ± 1,25 

3.5. Naddatki na obróhkę skrawaniem. Wielkości 

naddatków na powierzchniach odlewów, podlega­
jących obróbce skrawaniem, powinny być określo­
ne na rysunku odlewL zgodnie z PN-74/H-83207. 

Dopuszcza się stosowanie innych naddatków nie­
zbędnych ze względó r technologiczno~konstruk­
cy jnych. 

3.6. Pochylenia odlew i ze. Sposób wykonywa­
nia pochyleń oraz wielkość pochyleń powinny być 
podane na rysunku odlewu. 

3.7. Otwory w odlewach. Jezeli nie podano na 
rysunku konstrukcy jnY!".1, () wykonaniu otworów 
w odlewach decyduje wykonawca w zależności od 
technologii wykonania odlewu. 
Średnice otworów nip l ogą być mnie jsze niż po­

dane w tabl. 3, natomiast długości tych otworów 
przy minimalnych średnicach nie mogą 'być większe 

niż wymienione w tabl. 3. 

Odchyłki, mm 

± 0,20 . - - - -

·±0,40 ± 0,70 ±0,90 ± 1,10 ± 1,50 

± 0,50 ± 0,80 ± 1,00 ±r,20 - ±1,60 

± O,SO ± 0,90 ±1,10 ±1,30 I ±1,80 

3{8. Wygląd zewnętrzny odlewów 

3.8.1. Powierzchnia odlewów powinna być do­
kładnie 'oczyszczona z masy formierskiej j rdzenio­
we j oraz innych powłok cą.rą.micznyc~. Powierzch­
nie bazowe powinny być czyste, gładkie, bezzale­
wek oraz innych wad o charakterze. wyp,ukłości 

i wklęsłości. 

3.8.2. Powierzchnie odlewów nie podlegające 

ohróbce skra~aniem. Z powierzchni odlewów nale­
ży usunąć : układ wlewowy; nadlewy, przelewy 
i zalewki bez uszkodzeń powierzchni odlewu, rów­
no ze ścianką. 

3.8.3. Powierzchnie odlewów podlegające obróbce 
skrawaniem. Z powierzchni odlewów należy usu­
nąć : wY,Q,ływki, pozostałości po układzie wlewo­
wym i nadlewkach zgodnie z rysunkiem odlewu, 
jeżeli nie uzgodniono inaczej między zamawiają­
cym a wykonawcą. 

3.8.4. Chropowatość i falistość powierzchni odle­
wów. J eieli wartości liczbowe parametru chropo­
watoŚci nie zostały określone na rysunku, należy 
je wykonać zgodnie z wymaganiami podanymi w 
tabl. 4. 

3.9. Dopuszczalne wady 

3.9.1. Dopuszczalne wady powierzchni dla odle­
wów wykonywanych metodą wytapiania modeli. 
Na powierzchniach nie podlegających obróbce skra­
waniem dopuszcza się: 

Tablica 3. Średnice i długości otworów w odlewach w mm 

Qtwory nieprzelotowe Otwory przelotowe 

odlew kokilowy odlew piaskowy odlew kokilowy odlew piaskowy 

średnica długość średnica długość średnica długość średnica długość 

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 I 250 
, 
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Tablica 4. Wartości liczbowe parametru Ra 

Odchylenie profilu Ra, firn 

Rodzaj odlewu powierzchnia 

I 
powierzchnia 

zewnętrzna wewnętrzna 

lim 0,80-7- 2,50 2,5-7-5,0 

rdzeń piasko- 40,0 max 
wy 

lk 3,20-7- 6,30 
rdzeń metalo-

20,0 max 
wy 

lp 12,5 -7-40,0 50,0 max 

a) drobne pęcherze, jeżeli średnica ich nie prze­
kracza 1,5 mm o głębokości 0,5 mm, lecz nie więcej 
niż 1/ 6 grubości ścianki w liczbie 3 sztuk na po­
wi.erzchni 100 cm2, przy czym nie więcej jak 2 sztu-
ki na 1 cm2• . , / 

b) nakłucia gazowe w liczbie 5 na powierzchni 
1 cm2, o głębokości nie przekracz~jącej połowy od­
chyłki górnej dla danej grubości ścianki, przy czyln 
8()G/o powierzchni nakłuć o średnicy O 2 mm i 20% . ' 
powierzchni o średnicy 0,3 mm; 

c) obciągnięcia i niedolewy, jeżeli głębokość ich 
nie przekracza 0,3 mm, lecz nie więcej niż 1/6 gru­
bości ścianki w liczbie 2 sztuk na danej powierzch­
ni; 

d) wgniecenia, wżarcia, zdarcia i inne wady o głę­
bokości do 0,8 mm, których powierzchnia nie prze­
kracza 10% całkowitej powierzchni; 

e) krzywizny i wichrowatość nie przekraczające 
10lerancji wymiarowej. 

Wady podane w poz. a)-7-d) nie powinny wystę­
pować naprzeciw siebie na tej samej ściance. 

Na ,powierzchniach podlegających obróbce skra­
waniem dopuszcza się wady, których głębokość nie 
przekracza 2/3 naddatku na obróbkę skrawaniem. 

3.9~2. Dopuszczalne wady powierzchni dla odle­
wów kokilowych. Na powierzchniach nie podlega­
jących obróbce skrawaniem dopuszcza się: 

a) zaprószenia pok~cieln ochronnym, pęcherze 
o średnicy do 2 mm i głębokości do 1 mm, lecz nie 
większe od wielkości odchyłki górnej dla danej 
grubości ścianki, w liczbie 6 sztuk na powierzchni 
100 cm2,o skupieniu nie większym niż 3 sztuki na 
1 cm2; 

b) nakłucJa gazowe w liczbie 5 sztuk na po­
wierzchni 1 cm2, przy czym 80% powierzchni na­

' kłuć o średnicy 0,15 m m i 20% po-wierzchni nakłuć 
o średnicy 0,4 mm o głębokości połowy odchyłki 
górnej dla danej grubości ścianki; 

c) obciągnięcia i niedolewy, jeżeli ich głębokość 
nie przekracza 1 mm, leez nie więcej niż 1/6 grubo­
ści ścianki w liczbie m aksimum 2 sztuki na danej, 
powierzchni; 

d) uszkodzenia po obcięciu piłą, jeżeli ich głębo-

kość mieści się w granicach tolerancji wymiaro­
wej; 

e) przestawienie (uskoki i skoszenia) wynikające 
z podziału formy inieszczące się w granicach tole­
rancji wymiarowej; 

f) wichrowatość i krzywizny mieszczące się w 
granicach tolerancji wymiarowej; 

g) zalewki i nierówności powstałe na podziale 
luźnych części formy (szwy) O wysok~i max 
0,8 mln. 

Wady podane w poz. a) -7- e) nie powinny wystę­
pować naprzeciw siebie na tej samej ściance. 

Na powierzchniach ~legających obróbce skra­
waniem d~puszcza się wady, których głębokość pie 
przekracza 2fa naddatku na obróbkę skrawaniem. 

3.9.3. Dopuszczalne wady pewierzchni odlewów 
piaskowych. Na powierzchniach nie podlegających 
c-bróbce skrawaniem dopuSZQ~ się : 

a) zaprószenia i pęcherze o średnicy do 2 mm 
i głębokości nie większej niż wartość odchyłki gór­
r.ej dla danej grubości ścianki, licząc od nominalnej 
grubości ścianki; dopuszcza się odległość . mi~ 
r.imi nie mniejszą niż 25 mm, 

b) skupiska drobnych zaprószeń o powierzchni 
do 4 cm2, nie więcej jak w trzech miejscach całej 
powierzchni, 

c) obciągnięcia, niedolewy płaszczyzn i krawędzi 
na powierzchniach nie obrabianych, jeżeli ich głę­
bokość nie jest większa od odchyłki górnej dla da­
nej grubości ścianki, 

.d) uszkodzenia po obcięciu piłą w dowolnej ilości , 
jeżeli g~bokość ich 'mieści się w granicach toleran­
c ji wymiarowe j, 

e) przestawienie (uskoki i skoszenia) wynikające 
z podziału formy do l mm, 

f) zalewki i nierówności powstałe na podziale 
luźnych części formy (szwy odlewnicze) o wyso­
kości do l mm, 

g) wichrowatość i krzywizny mieszczące się w 
granicach tolerancji wymiarowej. 

Wady podane w poz. af-,,-e) nie powinny wystę­
pować naprzeciw siebie. 

Na powierzchniach podlegających obróbce skra­
waniem dopusz.cza się wady, których głębokość nie 
przekracz.a 2/3 wielkości naddatku na obróbkę skra­
waniem. 

3.10 . . Naprawa wad 

3.10;1. Postanowienia ogólne. Możliwość- napra­
wy wad odlewów i sposób ich naprawy ustala wy­
konawca t odbiorcą. Dobór naj odpowiedniejszego 
sposobu naprawy pozostawia się wykona~y odle­
wów, jeżeli nie uzgodniono inaczej w zamówieniu. 
Wybrana metoda naprawy odlewów nie może 
wpłynąć na obniżenie własności użytkowych od­
lewu. 
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·3.10;2. Naprawa 'wad odlewów za pomocą spawa­
nia. Za zgodą zamawiającego można wykonać na­
prawę w .każdym dostępnym miejscu, z wyjątkiem 
otworów pod gwinty, pod łożyska i innych miej­
scach zastrzeżonych na rysunku. 

Do spawania należy stosować materiał zgodnie 
z PN-75jM-69414. Spawanie powinno być wyko­
ny\\rane wg ustalone j technologii przed obróbką 
cieplną. W przypadku stwierdzenia po obróce 
cieplnej wad, dopuszcza się ich spawanie, lecz' od­
lewy należy poddać powtórnie obróbce cieplnej. 
Nie dopu.szcza się więcej niż d wukrotnego spawa­
nia' i dwukrotnej obróbce cieplne j. Spawane miej­
sca na odpowiedzialnych odlewach zaleca się 

sprawdzać radiograficznie lub innym urządzen,iem 
zapewniającym prawidłową kontrolę jakości spa­
wu. Za zgodą zamawiającego dopuszcza się spa­
wania drobnych wad' odlewniczych w osłonie ar­
gonu, bez podgrzewania odlewów, wtedy nie jest 
w ymagana powtórna OBróbka cieplna po spawaniu. 

3.10.3. Naprawy wad odlewów za pomocą 

u~zcz ~ i enia żywicą epoksydową, lutowaniem, me­
talizaCJą itp. dopuszczalne są tylko za zgodą zama­
wiającego, jeżeli wady nie wpływają ha pogorsze­
nie własności ' wytrzymałościowych. 

3.11. Obróbka cieplna.. Zgodnie z rysunkiem, w 
zależności od gatunku stopu i t echnologii wykona­
nia odlewu, powL'1ien tyć stosowany odpowiedni 
rodza j obróbki ciepln ej wg PN-76/H-88027, P N-76/ 
H-01 200, PN-71/H-01706 lub wg innych dokumen­
tów uzgodni0nych z zamawiającym. 

3.12. Twardość odlewów powinna by~ zgodna 
z 'pN-76/H-88027 lub inny .i obowiązująćymi do­
kumentami określającymi gatunki st.opów i wła": 

sności mechaniczne. 

3.13. Wytrzymałość m rozciąganie pow inna być 
zgodna z PN-76/H-88027 l b z innymi.. obowiązują­
cymi dokumentami określa jącymi. gatunki stopów 
i własności mechaniczne. 

3.14. Mikrostruktura odlewów po .. o.bróbce cie­
plnej powinna być zgodn a z wzorcami ustalonymi 
między wykonawcą a zamawiającym, jeżeli zacho-
dzi potrzeba. ' 

3.15. Makrostruktura odlewów powinna być je­
d~orodna, zgodna z wzorcami od nr O do 4 wg 
BN-67/0804-03, w zależności od przeznaczenia od­
lewów. 

3.t6. Przełom odlewów powinien być jednoro­
dny, ścisły, bez pęcherzy, jam a,,>kurczowych i in­
nych wad powodujących obniżenie jakości odJ e­
wów. Dopuszcza się badanie radiograficzne wyko­
ruine zgodnie z PN-65/M-70011; a ocenę wg PN-66/ 
H-83105. 

3.17. Szczelność. Zgodnie z wymaganiami poda­
nymi na rysunl-m i w zależności od przeznaczenia 

odlewy powinny zapewniać szczelność przy wyma­
ganym ciśnieniu próbnym. W przypadku małych 
przecieków o charakterze "pocenia się" zezwala się 
na uszczelniepie odlewów np. szkłem wodnym lub 
innymi sposobami naprawy, lecz nie powodującymi 
korozji odlewów. Powyższe naprawy powinny być 
wykonywane tylko za zgodą zamawiającego. Odle­
v.;y nie wykazujące - nieszczelności . Powinny być 
znakowane znakiem KJ -S. 

3.18. Wymagania dodatkowe. W zależności. od 
warunków użytkowania dla wyjątkowo odpowie­
dzialnych odlewów, mogą być ustalone dodatkowe 
wymagania materiałowe, np. zwiększone własności 
mechaniczne w normalnych i podwyższonych t em­
peraturach, odporność na korożję i działanie che­
niiczrte, zdolność do polerowania, skrawalność, od­
porność na zużycie przez ścieranie itp. 

T ego rodzaju wymagania dodatkowe powinny 
być szczegółowo uzgodnione między zamawiającym 
a w~konawcą . 

3.19. Cechowanie. Każdy ~ew powinien być 
cechowany trwałymi znakami w mięjscu określo- ' 

nym na rysunku. Nie jest wymagane cechowanie 
odlewów o masie Poniżej 0,05 kg i odlewów, któ­
rych wszystkie powierzchnie w następnych opera­
cjach będą polerowane lub pokrywane galwani­
cznie. 

Odlewy powinny mieć co najmniej następujące 
znaki : 

a) znak wytwórcy, 
b) cechę materiału (stopu Al), 
c) ~umer rysunku, 
d) numer opr~yrządowania lub numer gniazda 

(w przypadku produkcji seryjnej), 
e) znak szczelności K.T -S (jeżeli szczelnC1ść jest 

\vymagana). 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Odlewy powinny być . pakowane 
w pojemniki metalowe - palety, przystosowane 
do formowania w jednostki ładunkowe, umożliwia­
jćjce prz.emieszczanie masy, załadunek i rozładunek 
zmechanizowanym sprzętem ładunkowym. W każ­
dym opakowaniu powinien być. tylko jeden rodzaj 
odlewów. Opakowanie powinno być zaopatrzone 
w przywieszkę . 

Dopuszcza się stosowanie innych opakowań po 
l!zgodnieniu między zamawiającym a dostawcą. 

4.2. Przechowywanie. Odlewy w opakowaniu wg 
4.1 powinny być przechowywane w pomieszcze­
niach krytych, zabezpieczonych przed wpływami 
atmosferycznymi. 

4.3. Transport. Odlewy powinny być przewożone 
krytymi środkami transportowymi. 
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5. BADANIA 

5.1. Program badań. Rozróżnia się badania: pełne, 
niepełne i dodatkowe. Badania odlewów przepro­
wadza wytwórca. Zamawiający może zastrzec obec­
ność swojego przedstawiciela przy badaniach. W za­
leżności od warunków pracy i przeznaczenia ·odle­
wów, zamawiający może żądać dodatkowych badań 
lub zrezygnować z niektórych badań ujętych w 
normie. 

5.2. Badania pełne partii odlewów obejmują: 
a) oględziny zewnętrzne (3.8, 3.9,3.10 i 3.19), 
b) sprawdzanie wymiarów (3.2, 3.3 , 3.5, 3.6 i 3.7), 
c). sprawdzanie składu chemicznego (3.1) , 
d) sprawdzanie twardości (3.12), 
e) sprawdzanie wytrzymałości na rozciąganie 

obróbkę cieplną (3.13 i 3.11), 
f) sprawdzanie szczelności (3.17), 
g) sprawdzanie mikrostruktury (3.14), 

. h) sprawdzanie makrostruktury (3.15), 
i) sprawdzanie przełomu (3.16), 
j) sprawdzanie masy (3.4). 

5.3. Badania niepełne partii odlewów obejmują : 

a) oględziny zewnętrzne (3 .8, 3.9, 3.10 i 3.19), 
b) sprawdzanie wymiarów (3.2 do 3.7) , 
c) sprawdzanie twardości (3.12), 
d) sprawdzanie szczelności (3.17). 

5.4. Badąnia dodatkowe obejmuj~ sprawdzenie 
"'''ymagań wg 3.18. 

5.5. Partia produkcyjna o4lewów. Za partię pro­
dukcyjną odlewów uważa się odlewy jednego ro­
dzaju i gatunku stopu, pochodzące z jednego wy-o 
topu pieca lub jednego rodzaju gatunku stopu, 
wykonane na jednE;j zmianie pracy pieca o ruchu 
ciągłym, przy stałych parametrach jego pracy. 

Za partię odlewów obrabianych cieplnie uważa 
się odlewy pochodzące z jednego "vytopu lub jednej 
zmiany pracy pieca o ruchu ciągłym i obrobione 
cieplnie w jednym załadowaniu pieca. W wyjątko­
wych przypadkach dopuszcza się przeprowadzanie 
obróbki cieplnej partii odlewów w kilku załadowa­

niach tego samego pieca przy zachowaniu identycz­
nych parametrów obróbki. 

5.6. Partia dostawcza odlewów może się składać 
7. kilku partii produkcyjnych. 

5.7. Pobieranie próbek do badań 

5.7.1. Do przeprowadzenia oględzin zewnętrz­

n,ych, szczelności i masy - podlegają wszystkie 
odlewy. 

5.7.2. Próbki do sprawdzenia wymiarów i twardości 

należy pobrać losowo wg PN-83/N-030 10. Zależność 

liczności próbk i od l iczności pa rtii podano w tab\. 5 
- plan jednostopni owy . ko nt ro la no rmalna . poziom I, 
opracowana wg PN -79/ N-0302 1. przy czym przyjęt o 

wadliwość nomina lną : 

w2 = 2,50/o - dla sprawdzenia wymiarów, 
W 2 = 1 % - dla sprawdzenia twardości. 

5.7.3. Próbki do sprawdzenia składu chemicznego. 
Należy wykonać po 3 próbki pobierając stop w sta­
nie. ciekłym i wlewając go do wlewnicy. Stop na­
leży pobrać: 

- dla pieca o ruchu ciągłym w połowie czasu 
pracy każdej zmiany, 

- dla pieca o ruchu okresowym w połowie za­
wartości metalu w piecu. 

. Dla odlewów drobnych próbką może być sam 
odlew. 

W uzasadnionych przypadkach, na żądanie zama­
wiającego, próbki pobiera się z odlewów przez na­
wiercenia w mie jscach tak dobranych, aby nie nisz., 
czyć odlewu. 

5.7.4. Próbki do badania wyt rzymałości na rozcią­

ganie należy pobrać po 6 sztuk dla odle wów pias ko­
wych zgodnie z PN-82/ H-88002, a dla od lewów ko­

kilo wyc h i wykonywanych metodą wytap ian ych modeli 

zgodnie z PN-82/ H-88002 . Próbki od lewa się \V polo­
wie zawartośc i pieca o ruchu o kreso wym lub w po­

lowie czas u pracy pieca jedn ej zmian y. Pró bki powin-

. ny być obrobione c ieplnie razem z od lewa mi dilllCj 

pa rtii . 
W przypadkach uzasadnionych, zamawiający 

może żądać przeprowadzenia badań na próbkach 
v"J1ciętych z odlewu, lecz wtedy własności mecha­
niczne tych próbek nie mogą być niższe niż 75% Rm' 
i 50010 As. 

Miejsca wycięcia próbek powinny być oznaczone 
na rysunku. 

5.7.5. Próbki do badań mikrostruktury i makro­
struktury wycina się z odlewu. Miejsce wycięcia 
próbek powinno być określone na rysunku odlewu, 
j eżeli między zamawiającym a wykonawcą nie uz­
godniono inaczej. 

Badanie mikrostruktury i makrostruktury WY­
konuje się na żądanie zamawiającego, 

5,7.6. Próbki do badań dodatkowych pobiera się 
i wykonuje wg uzgodnienia pomiędzy zamawiają­
cym i wykonawcą. 

5.8. Opis badań 

5.8.1. Oględziny zewnętrzne pOWieU(;hni wyko­
nuje się wzroków o gołym okiem, a w przypadku 
wyjątkowym przy użyciu lupy 5-krotnej, przy 
świetle dziennym lub sztucznym rozproszonym. 

W razie wątpliwości co do prawidłowości, jakości 
powierzchni wg wymagań 3.8.4 należy porównać 
z' wzorcami lub przeprowadzić pomiary wg PN-73/ 
M-04251 i PN-74/M-04255. 

5.8.2. Sprawdzeni~ wymiarów wykonuje się bez­
pośrednio na odlewach pobranych w liczbie wg 
tabl. 5 kol. 3. 
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Tablica 5 

Sprawdzenie Sprawdzenie 

Zakx:es licznośc i sztuk w par t ii Znak li terowy Liczba wymiarów twardośc i 

N planu badań próbek (w.= 2,S".) (w 2= 10f0) 

n 
m1 mi m1 m. 

l 2 3 4 S 6 7 
, 

91 --:- 150 D 8 O l O O 

151 --:- 280 E 13 O l O 1 

281--:- 500 }'. 20 1 2 O 1 
-

501--:- 1 200 G 32 2 3 1 2 
, 

1 201--:- 3200 H 50 3 4 1 2 \. 

3'201 -7- 10 000 I 80 5 6 2 3 

10 001 --:- 35 000 K 12~ 7 8 3 4 , . 

35 001--:-150000 L 200 10 11 S 6 

rr~ ,;. . na jwiększa liczba n iedobrych sztuk, przy której należy uznać partię za zgodną z wymaganiami. , 

I mi - na jmniejsza liczba niedobrych sztuk, przy której należy uznać partię za niezgodną z wymaganiami. 

Wymiary sprawdza się przy użyciu narzędzi po­
miar owych uniwersalnych lub specjalnych, zapew- . 
niających \v)rmaganą dokładność pomiarów. 

5.8 .3. S pra wdzenie sk ładu c hemicznego wyko n llj e s i ę 

na jednej pró bce pobra nej wg 5 .7 .3. zgod nie z PN-80/ 

H-04835/ 00 -7- 14 , spra wdzająL zawa rtość wszystk ic h 

s kładn i ków stopt,wych ora t.: i...: laza . 

5.8.4. Sprawdzenie twardości wykonuje się na 
odlewac.h w mie jscu określonym na rysunku odle­
wu W liczbie wg tabl. 5 kol. 3. l omiar wykonuje 
si~ zgodnie z P N-78/H-04350. 

5.8.5. Sprawdzanie wytrzymałości na rozciąganie 
wykonuje się zgodru e z P N-80/H- 04310 na trzech 
próbkach pobranych wg 5.7.4. Pozostałe-trzy próbki 
pozostawia się do ewentualnego powtórzenia bada­
nia. 

. 5.8.6. Sprawd zanie szczelności odlewów wykonu­
je się na specjalnym urządzeniu technologicznym 
przewidzianym dla danego asortymentu odlewów, 
przy ciśnieniu próbnym określonym na rysunku. 
Sprawdzeniu podlega 100% odlewów określonego 
asortymentu. Odlewy dobre należy oznakować zna­
kiem KJ-S. 

5.8.7. Sprawdzanie mikrostruktury wykonuje się 
na próbkach pobranych wg 5.7.5 przez wy trawienie 
za pomocą odczynników zgodnie z 'P N-75/H- 04512, 
sprawdzaiąc zgodność z wym aganiami 3.14 przez 
porównanie próbki wytr.awionej z ustalonymi wzor­
cami uzgodnionymi między zainawiającym a wy­
konawcą· 

, 

. 5.8.8. Sprawdzanie makrostruktury wykonuje się 
na próbkach pobranych wg 5.7.5 przez wytrawienie 
odczynnikiem zgodnie z PN-75/H-0451l. 

5.8.9. Sprawdzanie przełomu wykonuje się na żą­
danie zamawiającego po uzgodnieniu 2 wykonawcą. 
Spra~dza się przez przełamani.e odlewów zabrako­
wanych (próba niszcząca) lub za pomocą badań 
radiograficznych. 

5.8.10. Sprawdzanie masy wykonuje się na wadze 
o żądanej dokładności . wg rysunku konstrukcyj­
Ilego. 

5.8.11. Sprawdzanie dodatko\;\'e wykonuje się za 
pomocą dostępnych aparatów lub urządzeń, w za­
leżności od uzgodnionych wymagań 3.18. 

5.9. Ocena wyników . badań 

5.9.1. Ocena wyników oględzin zewnętrznYch~ 

Odlewy, nie odpowiadające 3.8, 3.9, 3.10 i 3.19 na­
leży uznać za niezgodne z wymaganiami normy 
i usunąć z partii. 

5.9.2. Ocena wyników sprawdzenia wymiarów .. 
Partię odlewów należy uznać za dobrą, jeżeli odp<i--. 
wiada wymaganiom podanym w 3.2, 3.3, 3.4, 3.5; 
3.6 i 3.7 oraz jeżeli dopuszczalna liczba sztuk niedo­
brych m 1 w próbce nie przekracza liczby podanej, 
\V tabL 5 kol.4. 

Partię uznaje się za niezgodną z wymaganiami. 
normy, jeżeli liczba sztuk niedobrych m2 w próbce· 
jest równa lub więks~ od'liczby podanej w tabl. 5-
kol. 5. 
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5.9.3. Ocena wyników analizy chemicznej. Partię 
odlewów należy uznać za dobrą , je~eli wyniki ana­
lizy chemicznej odpowiadają wymaganiom 3.1. W 
przypadkach otrzymania wyników niezgodnysh 
z wymaganiami normy, badania można powtórzyć 

n~ dodatkowych dwóch próbkach. Jeżeli chociażby 
w jednej próbce wynik był ujemny, całą partię od­
lewów należy uznać za niezgodną z wymaganiami 
normy i ' złomować. . 

5.9.4. Ocena wyników sprawdzenia twardości. 

Partię odlewów należy uznać za dobrą, jeżeli od­
powiada wyt;naganiom podanym w 3.12 oraz dopu­
szczalna liczba sztuk niedobrych m1 w próbce nie 
przekracza liczby podanej w tabl. 5 kol. 6. 

Partię odlewów uznaje się za niezgodną z wyma­
ganiami normy, jeżeli liczba sztuk niedobrych m2 
\II próbce jest równa lub większa od liczby podanej 
w tabl. 5 kol. 7. 

5.9.5. Ocena wyników sprawdzenia 'wytrzymało­

ści na rozciąganie. Partię odlewów należy uznać za 
<lobrą, jeżeli pobrane próbki wg 5.7.4 do badań 
otrzymały wyniki zgodne z wymaganiami 3.13. 

5.9.6. Ocena wyników ' sprawdzenia szczelności. 
Odlewy nie odpowiadające wymaganiom 3.17 na­

. leży uznać za nie zgodne 7. wymaganiami normy 
i usunąć z partii. 

5.9.7. Ocena wyników sprawdzenia mikrostruk­
tury. W przypadku otrzymania wynikó~ niezgo­
dnych z ustalonymi wzorcami partię odlewów na­
leży uznać za niezgodną z wymaganiami 3.14 . . 

5.9.8. Ocena wyników sprawdzenia makrostruk­
tury. W przypadku otrzymania wyników niezgod­
nych z ustalonymi wzorcami wg 3.15 partię odle­
wów należy uznać za niezgodną i odrzucić . 

5.9.9. Ocena wyników sprawdzenia przełomu. 

Partię odlewów należy uznać za dobrą, jeźeli otrzy­
mane wyniki badań są zgodne z wymaganiami 3.16. 

5.9.10. Ocena wyników sprawdzenia masy. Odle­
wy o masie niezgodnej z 3.4 należy usunąć z p;utii. 

5.9.11; Ocena wynjków badań dodatkowych. Je-

żeli którekolwiek z badań uzgodnionych między 
wykonawcą a odbiorcą dadzą wynik ujemny, całą 
partię należy uznać za niezgodną z wymaganiami. 

5.10. Ogólna ocena wyników badań. Partię odle­
wów należy uznać za zgodną z wymaganiami nor­
my, . jeżeli przy badaniach IDO-procentowych zosta­
ły usunięte wszystkie niedobre sztuki, a oceny po­
zostałych wyników badań wyryw!wwych są pozy­
tywne. 

5.11. Zaświadczenie wykonawcy o wynikach ba­
dań. Do każdefpartii odlewów należy dołączyć zaś­
wiadczenie o wynikach badań zawierające: 

a) nazwę lub znak wykonawcy, 
b) nazwę i nr części, 
c) nr zamówienia, 
d) nr wytopu i gatunek stopu, 
e) licz hę sztuk w partii, 
f) wyniki przeprowadzonych badań (atest), 
g) potwierdzenie zgodności wykonania z normą, 
h) data, podpis i pieczęć KJ wykonawcy. 

6. POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ ODLEWÓW 
UZNANĄ ZA NIEZGODNĄ Z WYMAGANIAMI 

NORMY 

6.1. Odlewy odrzucone z partii nie spełniające 
wymagań 3.8 w zakresie jakości pąwierzchni lub 
3.17 w zakresie szczelności za zgodą zamawiającego 
mogą być poddane naprawie i ponownie prz~dsta­
wione do badań jako nowa par tia . 

6.2. Partia odlewów nie spełniająca wymagań 3.2 
w zakresie wymiarów, może być poddana w całości 
ponownym badaniom w celu usunięcia odlew~w 
wadliwych i ponownie :z:głoszona jako nowa partIa. 

6.3. P artia odlewów nie spełniająca wymagań 
3.12 W zakresie twardości lub 3.1 3 w zakresie wy-. 
wytrzymałosci i 3.14 w zakresie mikrostruktury, 
może być poddana ponownej obróbce cieplnej i ~­
nownie przedstawiona do badań jako nowa partia, 
.lub w całości poddana badaniom twardości, w celu 
usunięcia odlewów wadliwych. 

KONIEC 

Informacje dodatkowe 
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INFORMA CJE DODATKOWE 

I. Instytucja opracowująca normę - Fabryka Sa mocho-
dó\\ O 'obow ch, Warsza wa. 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-75/361 0-03 
al wprowadzono SKJ wg P N-79/ ·O~02 1 . 

bl wprl/WadZOnll Jednos tk i S I. 
cl 7t1lienio no układ wg klas dok ł adności wykonania odk­

wów, 
d) 7micniono w tabl. 2 o lchylki grubo 'ci nil'ob rabianych 

'cianek i 7.:ber IV wyniku zgloszon, ch UW;! g / ank iety, 
3, formy związane 

PN-76/ H-OI200 Obróbka cieplna metali , l a7\\y i określen i a 

PN -71 / H-{)1706 Poswc il: i stany obróbki cieplnej i lunocn ic-
t1~ a, arwy i nkrc lenia 

PN- O/ H-0431O Pr6ba statyczna rwciągania metal! 
PN -J8/ H-04350 Pomiar twardości meta li ~pl)~()bem Brine ll a 
PN-75/ H-0451 1 Odczynniki do bad a ń ma krostruk tury metali 

i SlOpÓW nicżda7 t1 ch 
PN .7 5/ H-{)45L Odcl.ynnik i do bada ll mikrost ru ktury metali 

i stopów nieiela zn)'ch 
p - 0/ 11 -04 ' 35/ 00 -;'- 14 Anal iza chcm iC7na stopów ~ll uminillm 
PN-66/ H-!ClI05 Odlewy. Nazwy i klasyfibcja wad 
p -74/ H-!CU07 Odkwy z metali n i eżela7l1ych . Tol ' ra ncjc wy­

Illia nl\\e, naddat ki na obróbkę s ~rawanic rn i od h yłki 

m :,,~ 

PN -7 L' 1I- 7960 Od lewy ze stopów metali nicżelaznych wy­
konywan' pod ciś n ieniem. Ogólne w magani a i badania 

p -82/ H-XX002 Odlewnicze ·topy a luminium . Odkwanie 
i przygotowa nie próbek do badarl mech ;lnic7nych 

p -76/ H- 027 Odlewnicze StOpy a luminium , Gatunki 

P -73/M.o425 I Struktura geome tr)'czna powi >rzchni, Chro­

powatość pl)wierzch ni, Okrcś l enia podstawowe i pa ra­
me try 

P -74/ M-04255 Falistość powierzchni. Określe nia podstawo­
we i pa rametry 

P -75/M-694 14 Druty i prc;ty z alu mi niu m i stopó w a lu­
m ini wych do sp;J wa nia 

p -65/M-700 II Radi ograficzne badan ia od lewów, Określe nie 

\ ad na podstawie ra di ogra mów 
p . I_!D/ -()301 0 Statystyczna kontrola jakości. Losowy wybór 

jednostek produkt u do próbki 
p -79/ -03021 St;~ t ys t ycz na kontrola jakości , Kon trola od ­

billrcLa wcdług oceny al ternat ywnej, Plany badania 
PN-8 1/ S- 15250 Silni ki spalinowe i s prężarki tłokowe , Odlewy 

tlo kó w ze stopów aluminium , Wspólne wymagania i ba­
dania 

B -67/mm4-03 Ba da nia makrostruktury odlewów ze sto pó w 
a luminium, Skala porowat ośc i 

4. Symbol wg SWW - 06 13-5. 
5. Autorzy prOjektu normy - BlItkiewicz Stan i sław , Kenig. 

Jerzy. Fapryczny Oś rodek . ormalizacj i Fabryki Sa mochodów 
Osobowych w War zawie , -

6, Materiał. Odlewy stosowa ne w produkcji przemysłu mo­
toryzacyjnego są wykonywane ze stopów a luminium o gatun­
kach wg PN-76/H-88027 oraz d la produkcji licencyj nej wg 
normy ZN-77/MH- M -210-06 - Odlewnicze stopy a luminium 
( ormę można nabyć w Walco wni Metali DZI EDZICE). 

7. Wydanie 2 - stan ak tualny: październik 1985 - uaktu­
a Inio no no rm y zwi ązane , 


	BN_79_3610_03_01
	BN_79_3610_03_02
	BN_79_3610_03_03
	BN_79_3610_03_04
	BN_79_3610_03_05
	BN_79_3610_03_06
	BN_79_3610_03_07
	BN_79_3610_03_08

