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N O R M A BRANŻOWA BN-80 
SRODKI Odlewy z żel iwa sferoidalnego 3610-08 

TRANSPORTU 
DROGOWEGO dla przemysłu motoryzacyjnego 

Wymagania i badan ia 
Grupa katalogowa V 25 

1. WSTĘP 

Przedmiotem normy ~ wymagania i badan ia odlewów 

teliwa sfer{) i da lnego d la przemysłu motoryzacyjnego. 

. 2. WYMAGANIA 

z 

2. l. Materi ał. Odl ewy powinny być wykonane z te l iwa 

sferoidelnego okreŚlonego na ry sunku od lewu o g atunkach 

wg PN-76/H-63123, PN-76/H-63139, PN-76/H-63142 lub 

wg innych norm prze~miotowych. 

2. 2. Kształt, wymiary i masa odlewów 

2.2. l. K ształt i wymiary odlewu surowego powinny byĆ 

zgodr.e z wymagi;niaml okre Ślonymi na rysunku odlewu. 

2.2. 2. Tolerancje wymiarowe ppwinny być zgodne z wy

maganiami PN-72/H- 8 3 104 dla od~ow iedniej klasy dokład-

ności na rysunk u surowego oclewu. 

Jetel i na ry sunku odlewu rie okre śl ono klasy dokładnoś

ci wykonLflia, wówczas należy sto s{)waĆ to lerancje wymia_ 

r owe d la k l asy IV wg P N-7Z/H_63104. T olerancj e k~tów 

wg PN-77/M-02136. 

Po u~godn łeniu pomiędZY odbiorc~ i producentem dopu

s~cza się stosowanie i nnych toler ancji ·wymiarowych. 

2.2.3. Pochylen ia od lewn icze. Konstrukcyjne pochy lenia 

od lewni cxe powinny być zgodne z PN-S4/H-54216, jetel i n .. 

uzgodnionym rysunku surowego cdlewu nie podano inaczej . 

W przypadku gdy pochylenia odle'M1icze nie gwarantuj~ 

prawIdłowego odd~ielenia mode l u od masy formy lub rdxe

n i a od I"dxennicy - wówcxas nalety stosowaĆ pochylen i a 

form i erskie wg BN-76/40 42- 19. 

2. 2. 4. Naddatki n a obróbkę skrawan i em powinny 

zgodne z PN-72/H-63104. W przypadkach techn iczn ie 

być 

u-

zasadnionych dopuszc~a się stosowanie innych nadóatków -

podanych na uzgodnionym rysunku odlewu. 

2. 2.5. Dopuszczalne mak symalne przestawien i a POSz-

szczeg6lnych części odlewów wynikajtlce z prze sunięCcią fo .... 

my lub rdzen i a powinny mie Ścić l>ię w granicach pc;>danlfc'" 

w tab l. l , jet eli na uxgodnionym r ysunku l>urowęgo od lewu 

nie podano inacze j . 

Tab lIca 1 

N.,jwlęk szy gabary towy Dopuszcza lne przestawier le 

wymi ar odlewu, mm mm 

00 100 dol 

100 " JOO do 1,2 

powytej 300 do 1, 5 

2. 2.6. M asa odlewów. M asa nom inal na odlewu określona 

zgodn ie z PN-75/H-63200 p . 2. 4.4 powinna być podana na 

rysunku surowego od l ewu. Dopuszczalne odchyłki mal>Y od

lewów powinny by Ć zgodne z .PN-7 2/H-63104 dla odpowied

niej klasy dokładnośc i podanej na rysunku surowego odle

wu, jęteli przy zamówieniu ni e uzgodniono inacze j . 

2. J . l. Powierzchnie od lewów suro'!:!')lch powinny być do

kł adn I e ocxy szczone x mal>Y formiersk i e j i rdzeniowe j oraZ 

pozbaWione ochładzalnik6w ze'M1ętrznych . 

lJ<lad Wlewowy, nadlewy, s trupy. zalewki , spawy Itp . 

powinny być uS\I1ięte na rQwnQ ~e ś(;l ank{l QC;!I~ wy. 

N a pOWierzchni ach odlewów podlegajtlcych obr óbce sk r a

waniem pozostało ść po układzie wlewowym i nadlewach n ie 

moźe przekr"czać 1, 5 mm d la odlewów o wymiarach do 

300 mm I 2, 5 mm d l a od lewów o wymiarach powyże j 300 mm, 

jete l ; na uzgodn ionym ry s o..nku surowego odlewu, nie okreŚ

l ono inaczej. 

2. 3. 2. Chropowatość powierzchni powinn" być określona 

n" uzgodnionym ryst.rlku surowego odlewu zgo dnie z P N-15/ 

H - 83140 . Jeteli nie ustalono klasy chropowatoŚc i powie

rzchni od lewów - w6wczas producent powi n ien dostarczaĆ 

odlewy o chropowatości powierzchni m"ksimum w k l as ie 

Cl60 wg PN-75/H-83140. 

2.4. W"dy dopuszczalne bez napraWY. Dopuszcza si~ 

pozosl"wienle bez n aprawy wad podanych w tab!. 2, jeżeli 

na rysunku surowego odl ewu n ie okreś lono inacze j. 

Zgłoszona przez Przemysłowy Instytu t Motoryzacji 
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczen ia Przemysłu ' Motoryzacyjnego dnia 30 maja 1980 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 styczn ia 1981 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 14/1 980 poz. 57) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1980. Druk. Wyd. Norm. W-wa Ark . wyd . 1.10 Nakł. 2600-55 Zam. nr 2026/80 Cena zl. 7.20 
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Tablica 2 

WadaWS 
wg PN-66/H-83105 Miejsce Maksymalna Maksymalna dopuszczalna liczba 

naZWa wlldy nr Wad) wyst~powanla dopuszczalnll ·wlelkość wad określona w kol. 4 lub pro-
wady wady cent ~adanej powierzchni 

1 2 3 4 5 

Guzy 103 nie podlegaJ~ce średnica do 4 mm; w s tanie nie skupionym, t:m. od-

ZlIlewkl 1'04 obróbce skrawa-. głębokość ( wysokośĆ) ległośĆ między krawędziami wlld 

Wypchnlęcl .a 1052 niem dOl , 2mm minimum lO mm og6lnej powlerzch 

Pęcherze zewnętrz- n i wad do 5 % badllne~ powierzch-
Po-

ne 202 ni 
Ospowatość 204 

wIerz-

NIlkłucia 205 
chnle 
suro-

Obci~gnięcill 206 
we 

podlegaj~ce ob- powierzchnia bez ogrll- w dowolnej ilości, II W pl" zypadku 

Bl izny 209 róbce skrawa- niczeń ; PI" zekroczenlll % naddatku jak 

Zaprószenia 2101 niem głębokość do % rze- dla powierzchni obrabianych 

Wgniecenia 211 czywistego naddatku 

na obróbkę 

wsp6łpr acuj~ce 
pod obcl{>ieniem bez wad -

Pęcherze 
I szczelne 

zewnętrzne 202 
Po- współpracuJ~ce średnica I głębokość w stanie nles:<upionym (tzn. mini-

Pęcherze wIerz- ruchowo z innymi do I mm maina odległość pomiędzy kraWę-
wewnętrzne 402 chnle powierzchn iami dziaml wad lO mm ) do 3 sztuk na 

obro- 1 dm 2 w odległości co najmniej 
bione 3 mm od krawędzi odlewu 

Jamy n ie współpracu- średnica do 4 mm; w stanie nieskupionym do 6 sztuk 
skurczowe ~3 j~ce ruchowo z głębokość do 20'" gru- na I dm 2 w odległości co najmniej 

innymi powierzch- bośc i ścianki odlewu 3 mm bd krawędzi odlewu 
niaml 

Powierzchnie podlegaj~ce obróbc e skrawlIniem -oraz powierzchnie obrobione, współpracuj~ce ruchowo z Innymi 
powierzchniami, powinny być określone przez zamawiaj~cego . 

2.5. Wady nledopuszc zlllne . Wadllm i n iedopuszczalnymi 

si' pęknięcia na 901 ·i'CO, naderwania, pęknięcia na zimno 

oraz niespawy. Inne niedopuszczalne wady - wg uzgodnie

nia pomiędzy odblorc~ II producentem. 

2.6. Naprawa odlewów 

2.6.1. Warunki og61ne naprawy. Oopuszcza się naPrawę 

wszelkiego rodzaju wad z wyj~tkiem wymienionych w 2.5, 

po uzgodnien i u z odblorc~ warlllków naprawy. 

2.6. 2. Warlllkl napraWY powierzchni nie podlegaJocYCh 

obróbce skrowonlem. Na powierzchniach nie podlegllJ~cych 

obróbce skrawaniem dopuszcza się naprawę wad przez na-

pawanie. Miejsca napowone powinny odpowllldać 

nlom wg 2.3. I . Dla odlewÓW nie naratonych na 

wymaga

działanie 

temperatury powytej 160
0

C doPUSZCZa się naprawę tywica

mi epoksydowymi. Żywicami motno naprawiać wady po

wierzchniowe z WYJ~tklem krawędzi odlewu. 

Odlewy naratone na działanie temperatury po wy tej 160
0
C 

nalety określić na ryslllku odlewu. 

Odlewy nie mo~ być naprawiane przez naPawanie, jetell 

Jest to zastrzetone na ryslllku odlewu. 

Odlewy po naprawie powinny spełniać wymagllnla niniej-

szej normy. 

2.6.3. Warunki naprawy powierzchni podlegajocych ob

róbce skrawaniem. Na pOWierzchniach podlegaj~cych ob

róbce skrawaniem dopuszcza się naPrawę wlld przez napa

wanie. 

Mie jsca napawane powinny odpowiadać wymagani om 2.3.1. 

Powierzchnia napaWana powinna być czysta, tj. wolna od 

tui lu, plasku Itp. 

Twardość miejsca napawanego I Warstwy przej ściowej 

nie powinna przekraczać wartości określonej w 2.8. 

2.6.4. Worunkl naprawy odlewów sprawdzanych na 

szczelnoŚĆ . Odlewy, na których w CZasie sprawdzania na 

szczelność wyst~pl tzw. pooenie, mog~ byĆ napraw i ane wg 

Warunków ustalonych z odblorc~. Nie dopuszcza się usz

czelniania odlewów wykazuj~cych kroplowy wyciek . 

Odlewy po naprawie powinny spełniaĆ. wymagania ninlej~ 

szej normy. 

2.7. Obróbka cieplna. W celu uzyskania odpowiednich 

własności mechanicznych I struktury zgodnie z normami wy-
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mienionymi w 2. 1, odlewy mog{l być poddane obróbce ciepl 

nej. 

2. e. Twardość odlewów mierzona na odlewach w miejs

cach umotliwiaj{lcych pomiar metod{l Brinella powinna być 

zgodna z normami wymienionymi w 2. 1, dla danego gatunku 

teliwa podanego, jeteli na rysunku odlewu nie przewidzia-

no inaczej. 

2.9. Szczelność. Odlewy poddane próbie ciśnienia 

powinny wykazywać nieszczelności. 

2.10. Budowa welNl1ętrzna odlewów 

nie 

2. 10. 1. Slrc:ktura odlewów. Odlewy powinny mieć struk-

turę ścisl{l , bez zabieleń, pęknięć, rys, pęcherzy, wtr{l

ceń, piasku i tutlu oraz innych wad mog{lcych powodować 

producentem wymagania dodatkowe dotycz{lce: wytrzymałoś-

ci na rozci{lganie , zginanie, ściskanie, udarności, składu 

chemicznego, odporności na działanie chemiczne Jub koro

zy jne, skrawa lności i inne . 

2. 13. Cechowanie. Odlewy powinny być cechowane co 

najmniej znakiem producenta. Na t{ldanie zamawiaję.cego, 

uzgodnione z producentem, odlewy mog{l być cechowane zna

kJem gatunku teliwa, wytopu, numerem części, modeli , rdze

ni lub innymi znakami . 

Znaki należy wykonać wypl:kłe o wysokości co najmniej 

6 mm. Na t{ldanie zamawiaj{lcego wykonuje się znaki wklęs

łe. Miejsce i spos6b cechowania powinny być określone na 

uzgodnionym rysunku odlewu. Cechowanie mote byĆ po-

minięte w przypadku pisemnego uzgodnienia pomiędzy od-

obniżenie wytrzymałości odlewu. biorcę i producentem. 

2. 10.2. Mikrostruktura odlewów wg PN-75jH-04661 po-

winna być odpowiednia dla uzgodnionego gatunku materiału 

lub podana n a rysunku surowego odlewu. 

2. 11 . Powłoki antykorozyjne. Po uzgodnieniu między za

mawiaj{lcym i producentem odlewy powinny być malowane 

zgocr.i.e z wymaganiami BN-74j3602-02 dla klasy O, jeteli 

na rys\X1ku surowego odlewu nie uzgodniono inaczej. Dopu-

szcza się zacieki, rótnice barwy, powierzchniowe rysy i 

uszkodzen ia mechaniczne powstałe w czasie transportu nie 

zmniejszaj :' ce s topni a zabezpieczenia i estetyki oraz miejs-

ca nie pokryte farb{l na pc·wierzchniach pOdle-gaj{lcych ob

róbce skrawaniem. 

2. 12. Wym~nia dodatkowe.:.. W zależności od przezna

czenia odlewów mog{l być uzgcdnione pomiędzy odbiorc{l 

3 . PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

3. 1. Pakowanie . Odlewy nalety pakować w pojemniki, 

palety lub wi{lzać w wi{lzki. Po uzgodnieniu z odblorc{l do

puszcza się dostawę odlewów bez opakowania . 

3.2. Przechowywanie. Odlewy w czasie przechowywania 

powinny być zabezpieczone przed korozj{l . 

3.3. Transport mote odbywać się dowolnymi środkami 

tran sportu pod warunk iem zabezpieczenia odlewów przed 

opadami atmosferycznymi, uszkodzeniem I pomieszaniem. 

4. BADANIA 

4 . 1. Rodzaje badań - wg tabl. 3. 

Tablica 3 

Badania Liczno~ć Sposób pobie- Wymagania Opis badań 

Lp. Nazwa badania próbki ranla próbek 

peł- nie- dodat- sztuk wg wg wg 
net) pełn.! kowe 3) 

1 2 3 4 5 6 7 e 9 

1 sprawdzenie materiału') + + - 3 2.1 4.3.1 

2.2. 1 

2. 2. 2 
2 sprawdzenie kształtu 

4.3.2 + + - PNjN-03010 2.2.3 i wymlar6w wg 
tabl . 4 

2.2.4 

2. 2. 5 

3 sprawdzenie masy + - + 2.2.6 4.3.3 

2.3.1 

2. 3. 2 

4 oględZiny zewnętrzne + + - 100% - 2.4 4.3.4 

2. S, 2.6 

2. 11 

2.13 
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cd. tabl. 3 

Badania 
Liczność Spos6b pobie. 

Wymagania Opis badań Lp. Naz wa badania pr6bki rania pr6bek peł- nie- dodat- wg wg 
ne 1) pełne'2) kowe 3) sztuk wg 

. 
1 2 3 4 5 6 7 B 9 

5 sprawdzenie 
+ + 

wg. 
PN/N-030l0 2. B 4 . 3.5 

twardo ści - tab I. 4 

6 sprawdzenie 
100% 2.9 4.3.6 

szczelno śc i + - + -
7 sprawdzenie budowy 

2 PN/N-03010 2. lO 4.3.7 + - + 
wewnętrznej 

B sprawdzenie powłok 
BN-74/3602-02 2. " 4.3.B 

antykorozy jnych + - + 

9 sprawdzenie wymagań wg 4.3.9 lub innych usta-
2.12 4.3.9 dodatkowych 4) + - + 

leń pomiędzy producentem 
a odbiorc~ 

a) ;. e) 

Znak + oznacza badanie , kt6re nale:l:y przeprowadzić 

Znak - oznacza badanie, kt6rego nie przeprowadza się. 

I) Badania pełne nale:l:y przeprowadzać przed dopuszczeniem odlewów do produkcji seryjnej, w przypadku zmian 
konstrukcyjnych lub technologicznych oraz gdy badania te 'stanowi~ dodatkowe wymagania odbiorcy uzgodnIone przy 
zamówieniu. 

z) Badanie niepełne przeprowadza się dla ka:l:dej part li odlew6w. 

3) Badania dodatkowe przeprowadza się na :l:~danle odbiorcy uzgodnione z producentem przy zamówIenIu. 

,) Dopuszcza się pobieranie pr6bek bezpośrednio z odlewu z tym, :l:e badane własnoścI mechaniczne uzyskane dla 
tych próbek powinny wynosIć co najmniej 80 % własności określonych dla danego gatunku :l:eliwa wg norm wymienionych 
w 2.1. 

4.2. Kontrola jakości 

4.2. I. Skład partii odlewów. Partia przedstawiona do 

kontroli powinna zawierać odlewy wykonane z jednego ga-

tunku materiału, wg tego samego rysunku i dostarcza·ne w 

jednej wysyłce. 

Partię do badań własnośc i mechanicznych stanowi~ odle-

wy z jednego pieca lub kadzi, a w przypadku przeprowa-

dzenie obróbki cieplnej Odlewy, kt6re były obrabianI' w je

dnym procesie . 

Dopuszcza się tworzenie partii z odlewów, które podda

ne zostały obr6bce cieplnej w kilku wsadach przy ustablli-

zowanym procesie . 

4.2.2. Liczność i sposób pobierania próbek . .Je:l:eli przy 

zam6wieniu nie uzgodniono ostrzejszych vvymagań ni:l: wg 

4.2.4, to badanie nale:l:y przeprowadzić na próbkach o lic~ 

ności wg tabl . 3 kol. 7, sposób pobierania próbek wg tabl. 

3 kol. 8. 

4.2.3. Poziom kontroli - II ogólny wg PN-79/N-03021, 

tabl. 1. 

4.2. 4. Wadliwość dopuszczalna 'lU2, - maksimum; 

a ) przy badaniach kształtu, wymiarów i masy - 2,5%; 

b) przy badaniach twardości - 0,65 %. 

4.2.5. Wybór i stosowanie planów badania dla kontroli 

kształtu. wymiarów. masy I twardo ści. Plany badania 

dwustopniowe dla kontroli normalnej wg tabl. 4. Wyb6r 

stOSOWanie planów badania dla kontroli obostrzonej l 'ulgo

wej oraz warunki przejścia wg PN-73/N-03021. 

Pozostałe wymagania nale:l:y sprawdzać wg war\.l'1ków o

kreślonych w tabl. 3 . 

Tablica 4 

Sprawdzenie kształtu, wymiarów i masy 

( W:1 - 2,5"') 

L{lczna I icz- Liczba Liczba 

Liczność ność pr6bki kwalifiku- dyskwalifi-

partii w ka:l:dym j{lca kuj{lca 

stopniu mI m2 

sztuk 

1 2 3 4 

do 150 
13 O 2 

26 1 2 

15IT 280 
20 O 3 

40 3 4 

32 1 4 
281.,. 500 

64 4 5 

50IT 1200 
50 2 5 

100 6 7 
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cd. tabl.4 

Sprawdzenie kształtu, wymiarów i masy 
(W2 -2,5ft) 

L{lczna I icz-
Liczba Liczba 

Liczność ność próbki 
kwalifiku- dyskwal ifi-

partii w katdym 
j{lca kuj{lca 

stopniu ....... -m~ 

sztuk 

1 2 3 4 

1201.;- 3200 
80 3 7 

160 8 9 

3201.;-10000 
125 5 9 

250 12 13 

10001-!-35000 
200 7 11 

400 18 19 

Sprawdzenie twardości (W2 - 0,65"')1) 

do 1200 
50 O 2 

100 1 2 

1201+ 3200 
80 O 3 

160 3 4 

3201.;.10000 
125 1 4 

250 4 5 

10001i'35000 
200 2 5 

400 6 7 

l) W dopuszczalnej liczbie sztuk niedobrych (licz-
ba kwalifikuj{lca), twardość nie powinna przekraczać 
15'" górnej lub dolnej granicy dopuszczaln,ego zakresu 
twardości.' 

W przypadku, gdy chociat jedna sztuka przekro-
czy t~ wartość, cał{l partię nalety przesortować i sztu-
ki wadliwe odrzucić. 

4.3. Opis badań 

4. 3.1. Sprawdzenie materiału. Sprawdzenie gatunku 

łeliwa nalety przeprowadzać na próbce o liczności wg tabl. 

3 kol. 7 w celu stwierdzenia zgodności z Wymaganiami 2. 1 

I partię uznać za zgodn{l z Wymaganiami normy, jeteli ba

dane próbki dały Wynik dodatni. 

Jatell Wynik badania jednej próbki nie odpowiada Wyma

ganiom 2. l, próbę nalaty powtórzyć na dalszych trzech 

próbkach • ..Jetell przy powtórnym badaniu WynJkl choclBtby 

dla jednej prcSbkl S{I ujemne, partię nalaty uznać za nie

zgodn{l z Wymaganiami normy. 

Sposób przeprowadzenia badań wg norm Wymienionych w 

2. 1, jetell przy zamówieniu nie uzgodniono Inac,zej. 

4.3. 2. Sprawdzenie kształtu I Wymiarów nalety przepro

wadzać na próbkach o IIcznoścr wg tabl. 4 kol. 2 za pomo

c{l przyrz{ldów pomiaroWych zapewnlaj{lcych t{ldan{l dokład-

ność pomiaru w celu stwierdzenia zgodności z Wymaganla-

mi 2. 2. 1 .;. 2. 2. 5. 

4.3.3. Sprawdzenie masy odlewów nalety przeprowadzać 

na prÓbkach o liczności wg tabl. 4 kol. 2 w celu stwierdze

nia zgodności z Wymaganiami 2.2.6 na wagach o dokładnoś

ci pomiaru wg tabl. 5 . 

Tablica 5 

. Masa odlewu, kg Dokładność wagi , kg 

do I 0,005 

powytej I i- 10 0,01 

powytej 10 0,1 

4.3.4. Oględziny zewnetrzne naldy przeprowad~ać nie

uzbrojonym okiem przy świetle dziennym lub sztucznym roa

proszonym na wszystkich odlewach przedstawionych do od

bioru. OdleWy nie odpowiadaj{lce Wymaganiom: 2.3. l , 2,3. 2, 

·2. 4, 2.5, 2. 6, 2. 11 i 2. 13 naleły uznać za nie zgodne z 

Wymaganiami normy i usun{lć z parti I. 

4.3.5. Sprawdzenie twardości odlewów nalety przepro

wadzać na prÓbkach o liczności wg tabl. 4 kol. 2 w celu 

stwierdzenia zgodności z wymaganiam i 2.8. 

Sposób przeprowadzan i a badań powinien być zgodny z 

PN-78/H-04350 z tym, te liczba badań na jednej próbce 

nie powinna być mniejsza n i t dwa pomiary (odc iski ). 

4.3.6. Sprawdzenie szczelności nalety przeprowadzać w 

celu stwierdzenia zgodności z wymaganiami 2.9. Ciśnienie 

próbne powinno być określone na uzgodnionym rysunku od

lewu zgodnie z PN-62/H-02650. 

Badany odlew nalety uszczeln i ć, wypełnić z imn{l wod{l i 

usun{!ć powietrze. Następnie nalety powoli zwiększać ciś

nienie wody do wielkośc i określonej na rysunku odlewu u

n i kaj{!c gwałtownych zmian ciśnienia. Czas trwania prcSby 

powinien wynosić 1 min, jeteli na rysunku odlewu nie prze

widziano inaczej. Odlewy n i e odpowiadaj{lce w~aganiom 2~ 

naleły usun{lć z partii. 

Inne metody badania szczelności powinny być uzgodnione 

pomiędzy odbiorc{l i wytw6rc{l. 

4,3,-7, ' Sprawdzenie budowy wewnętrznej. Strukturę 

mikrostrukturę teliwa nalety sprawdzać na próbkach o 

liczności wg tabl. 3, kol. 7 odlanych razem z odlewem wg 

PN-76/H-83124 lub wyCiętych bezpośrednio z odlewu w ce

lu stwierdzenia zgodności z wymaganiami 2.10. Próbki do 

sprawdzania m i krostruktury nalety przygotować wg PN-76/ 

H-04660. Jeteli wyniki badań n i e odpowiadaj{l wymaganiom 

2. '10 badania naleły powtórzyć na podwójnej liczbie próbek. 

Jeteli powtórne badani a dadz{l wynik ujemny chociałby dla 

jednej próbki, partię nalety uznać za niezgodn{l z wymaga-

niami normy. 
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4,3,8, Sprawdzenie powłok aptykorozyj nych nalety prze.

prowadzać z godn i e z BN-74/3602-02 w celu stwierdzen i a 

zgodności z wymagan iam i 2, II, 

4,3,9, Sprawdzenie wymagań dodatkowych, Próbki do 

badań własnych mechanicznych nalety przygotowywać i 

pob i erać w g PN-76/H-83124, Jetel i pr zy zamówieniu 

nie uzgodni ono i nacz ej , sprawdz en i e wymagań dodatkowych 

nalety pr:teprowadzać następujęco: 

a) sprawdz enie wytrzymałośc i na rozc ięgan i e nalety 

przeprowadzać na 1 próbce w g PN-76/H-83124 w c elu 

stwi erdz en i a zgodnośc i z w ymagan i am i norm wymien i onych 

w 2, 1; 

b) spr awdzenie wytrzymałośc i na zg inani e nalety prze

prowadzać na dwóch próbk ach w g PN-75/H-83109 w celu 

stw ierdzenia z godnośc i z wvm aganiami uzgodnionym i przy 

zamówi eni u; 

c) sprawdzeni e wytrz ymałości na ściskan i e nalety prze

prowadzać na dwóch próbkach wg PN-64/H-83 1 19 w c e lu 

s tw ierdzeni a zgodnośc i z wymaganiam i uzgodnionymi przy 

zamówieniu; 

d) sprawdzenie składu chemicznego ha całkowitł' zawar

tość węg la, manganu, niklu, fos foru i si arki przeprowadza 

się wg PN-66/H-040IO, PN-66/H-0401" PN-66/H-04012, 

PN-68/H-03014 i PN-73/H-04015 na jednej próbce pobra

nej i przygotowanej wg PN-76/H-04007; 

e) sprawdzeni e innych wymagań dodatkowych naletyprze.

prowadzać zgodnie z u s taleni ami pomiędzy odbiorcę i pro

ducentem; 

f) jeteli wynik i badań nie sę zgodne z wymagan i am i 2,9, 

to badani a nale!y powtórzyć na podwójnej l i czbi e próbek wg 

poz, a) .;. e) lub liczb i e uzgodnionej przy zamówieni u, Je

!el i powtórne badan i a dadzę wynik ujemny chocia!by dla 

jednej próbki, part i ę nale!y uznać za n i ez godnę z wymaga

niami normy, 

4,4, Ocena wyników badań 

4,4, l, Odlew niedobry, Badany odlew nale!y uznać za 

niedobry, jeśli n i e pr z ejdz i e z wyni k i em dodatnim choci at

by przez jedno z badań wymien i onych w tabl, 3. 

4..4,2, Ocena partii, Partię odlewów nale!y uznać za 

zgodnę z wymaganiami normy, je!eli liczba sztuk n i edob

rych w próbce nie przekroczy liczby kwalifikujęcej dla 0d

pow i edniego programu badani a wymi enionego w tabl. 3. 

4.5, Zaświadczeni e wytwórcy o Jakości wyrobu, .Do ka!-

dej parti i odlewów producent powi n i en doł{lczyć 

czenie zaw i erajł'ce co najmniej; 

- nazwę producenta, 

- nazwę i oznaczenie odlewu, 

- gatunek !el iwa, 

- liczbę sztuk w part i i lub masę odlewów, 

zaświaci-

- stwierdzeni e zgodnośc i wykonani a odlewów z niniejsz{l 

norm{l, 

- kolejny numer świadectwa, datę odbioru oraz znak kon

troli j akości producenta. 

§, POST§POWANIE Z P.ARTIĄ ODLEWÓW UZNANĄ 

ZA NIEZGODNĄ Z WYMAGANIAMI NORMY 

Partia n i e spełniajęca wymagań wg 2.2 w zakresie 

kształtu, wymiarów lub masy mo!e być poddana w całości 

ponownym badaniom w celu usunięcia odlewów 

Partia nie spełn i aj{lca wymagań 2.8 w zakresie 

wadliwych. 

twardości 

lub ·2. lO w zakres i e budowy wewnętrznej mote być poddana 

obróbce cieplnej i ponownie przedstaw i ona do odbi oru jako 

nowa' part i a lub w całośc i poddana ponownym badaniom 

twardości w celu usunięcia odlewów wadliwych. 

Odlewy z partii nie spełni aj{lce wymagań wg 2.3, 2.4, 

2.5, 2. Ó, 2.13 w zakres i e jakości powi erzchni cechowa-

nia lub 2.9 w zakres i e szczelności mogę być poddane na

prawie i ponownie przedstawione do odbioru jako nowa pa", 

tia. 

Part i a nie spełniaj{lca wymagań wg 2. II w zakresie po

włok antykorozyjnych mo!e być przesortowana, od lewy waÓo 

liwe naprawione i ponownie przedstawione do odbioru jako 

nowa partia. 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

1" Instytucja opracowuJpca norme - Przemysłowy Insty

tut Motoryzacji - Warszawa. 

2, Normy zwipane 

PN-62/H-02650 Ruroci {lg i armatura. Ci śnieni e nomi nal

ne, robocze i próbne 

PN-76/H-04007 Żeliwo. Analiza chemiczna i spektralna, 

Pobier ani e i przygotowanie próbek 

PN-66/H-04010 Analiza chem i czna surówk i , tel i wa i sta

li. Oznaczanie całkowitej zawartości węgla 

PN-66/H-04011 Analiza chemiczna surówki, teliwa i sta

li. Oznaczanie zawartości węgla niezwi{lzanego (gra

fitu), węgla tarzenia) 

PN-66/H-04012 Analiza chem i czna surówki , !eliwa 

81ali. Oznaczanie zawartości manganu 
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PN-68/H-04014 Anal iza chemiczna surówKi, iel iwa sta-

li . Oznaczan ie zawartośc i fosforu 

PN-73/H-04015 Anal iza chemiczna sur6wki, fel i wa sta-

l i . Oznaczan ie zawartości siarki 

PN-78/H-04350 Pomi ar twardości metali sposobem Br i_ 

nella 

PN- 76/H-04660 .2:eliwo i sta l iwo. Badanie mikroskopowe. 

Pwięr <!!1ię i Rrzygotowanie próbek 

PN-?S/H-04661 Żeliwo szare, sferoidalne i ci{lgl i we. Ba

dania metalograficzne. " Określ enie mikrostruktury 

PN-54/H-S4216 Od lewy z feliwa sZ<lrego. Pochylenia kon-

strukcyj ne 

PN-72/H-83104 Od lewy z fe l iwa szarego. Tolerancje wy-

miarowe, naddatki na obr6bkę skrawaniem 

masy 

odchyłk i 

PN-66/H-8310S Odlewy. Nazwy i klasyfikacja wad 

PN-7S/H-83109 Żel i wo szar-e. Badani a wytrzymałościowe. 

Pr6ba statyczna zginania 

PN-64/H-83\ 19 6!1Qania wy\rZYlTUlłQściowe tełiwa szare

go. Pr6ba statyczna śc iskania 

PN-76/H-83123 .2:el i wo sferoidalne :niestopowe, Gatunk i 

PN-76/H-83124 .2:eliwo sferoid<llne. B adania. Odlewanie 

i pob ierani e pr6bek 

PN-7e/H-83139 Żeliwo s feroi dalne wysokostopowe, 

tunk i 

Ga-

PN-75/H-83140 Odlewy z fel i wa i staliwa. Ocena chro-

powatości powi erzchni surowych 

PN-78/83142 .2:el iwo sferoidalne niskostopowe i średnio

stopowe, Gatunki 

PN- 75/H-83200 Odlewy. T olerancje wymiarowe , naddatki 

na obr6bkę skrawaniem i odchyłki masy. Nazwy 

kreślen i a 

PN- 77/M-02136 Układ tolerancji k{lt6w 

PN/N- 030l0 Statystyczna kontrola Jakości , Losowy wyb6p 

sztuk do próbek 

PN-73/N-03021 Statystyczna kon trola jakości, Kontrola 

odbiorcza wg oceny alternatywnej , Plany badani a 

BN-74/3602-02 Połwoki lak i erowe na wyrobach przemysłu 

motoryzacyjnego, Wymagan i a i badania 

BN-76/4042-19 Od lewnicze zespoły modelowe, Pochylenia 

formierskie 

3. Symbol W9 SWW - 06 l I-I. 

4; Autorzy projektu normy - in.t. Andrzej omitrowiez, 

Ośrodek BadawczO-Rozwojowy Samochod6w DostawczyCh _ 

Lublin, ini. Antoni WOjtaszek, Fabryka Samochod6w Cię

.tarowych - Lublin, 
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