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N O R M A BRANŻOWA BN-81 
$RODKI Odlewy z żeliwa ciągliwego 3610-04 

TRANSPORTU 
DROGOWEGO dla przemysłu motoryzacyjnego Zamiast 

Wymagan ia i badania 
BN-68/361 0-04 

l. WSTĘP 

Przedmiotem normy są wymagania i bada nia doty
c zące od lewów z żeliwa c iągl iwego d la przemysł u moto
ryzacyjnego. 

2. WYMAGA NIA 

2.1. Mateńał 

2.1.1. Gatunek żeliwa ok reślony na uzgodnionym ry
sunku surowego od lewu powi nien być zgodny z PN-68/ 
H-83221 łub innym i obowiązującymi dokumelHami . 

2.1.2. Własności mechaniczne 
2.1.2.1.Własności wytrzymałościowe odlewów - wg 

PN-68/ H-8322'1. 
2.1.2.2. Twardość odlewów - wg PN-68/H-8322 J, je

żel i na rys unku odlewu nie uzgodniono inaczej. 
2.1.2.3. Dopuszczalne odchyłki twardości. Odlewy, na 

powierzchn iach których występuje zgniot wskutek pro
stowania, mogą mieć tward ość o 7 jednos tek HB wyż
szą od maksy ma lnej d la danego gatunku żel i wa . 

2.1.3. Mikrostruktura. Od lewy powinny m ieć m ik ro
s t ruk tu rę zgodną z PN-68/ H-8322 1. Wzorce mik ro
stru ktu ry powin ny być uzgod nione międ zy odbio rcą 

producentem wg PN-75/ H-0466 1. 
2.2. Kształt , wymiary i masa 
2.2.1. Kształt i wymiary odlewów powinny od powia

dać wymaganiom ok reś l onym na uzgodn ionym rysu nku 
su ro wego o d le wu. Powie rzchnie podlegające w da lszym 
'procesie ob róbce sk rawa niem oraz powie rzchn ie wspó ł

pracujące po o b robien iu ruchowo z innym i powierzch
n iam i powin ny być okreś lone na rysu nk u odlewu . 

Nadda tek na obró bkę mecha niczną powinien być 
zgodn y z PN-76/H-83205 dla klasy dokładn ośc i wyko
nania okr~ś lonej na ryslJn~ Y QdlewY.., 

Pochyle nia konstrukcyj ne od lewu powi nno być zgod-
ne z PN-54/ H-542 16. 

Tole ra ncje wymiarowe odlewów powinny być zgodne 
PN-76/ H-83205 i okreś l o n e na rysunk u odlewu. 
Dl a odlewó w o złożon ych kształtach o raz w p rz.y-

pad kach ko niecznych ze względów tec hnologicznych. 
po uzgodnien iu między od biorcą i dostawcą , mogą 

być stosowane dla całego od lewu lu b jego częśc i inne 
wielkośc i tolerancj i wymiarowych, pochyleń i nadda t
kó w n i ż okreś l ają PN-76/ H-83205 i PN-54/H-54216. 

Grupa katalogowa ~1 

2.2.2. Dopuszczalne przestawienie poszczególnyc h 
części odlewów wynikające z prze su n ięć rdze ni lub for
m y powin no mieś c ić się w gra nicach poda nych w tab !. I . 
jeże l i na rysunku nie uzgodniono ina<'l ~·j. 

Tablica I 

Najw ię kszy gaba rytowy 
Dopuszcza lne przes tawienie dla 

wymia r od lewu 
poszczególnych klas dokładności 

mm 
mm 

I i l[ III 

do 100 do 0.5 do 1,0 

powyżej 100 do 200 do 0 .8 do 1.2 

powyżej 200 do 1.3 do 1.5 

. 2.2.3. Masa nominalna <Hilewu ok eślQna z:god nic 
z PN-75/ H-83200 powi nna być podana w dokumentacji 
technicznej odlewu . Tolera ncje masy od lewów powin ny 
być zgod ne z PN-76/ H-83205 dla dan ych klas do-
k ładnośc i. • 

2.3. Wykonanie 
2.3.1. Wygląd zewnętrzny . Odlewy powi n ny być do

k ła dnie oczyszczone z masy fo rmier ki ej i rd zeniowej 
oraz p rzypa lo nego piasku i zendry. U k ład wlewowy , 
nad lewy. zalewki i st rupy powi nny być us u n ięte przez 
odcięcie lub ze zl ito wa nie t a rc zą śc i e rn ą do pła szczymy 

odlewu. Na powie rzchn iach bazowych lub innych uz
godn ionych na rysunku wszel kie n i erównośc i np. stru
py, zalewk i. wypchn ię cia powinn y być u sun ię te równo 
z powierzchn ią odlewu. 

2.3.2. Chropowatość powierzchni powinna być o k re'
lona na uzgodnionym rysunku od lewu oraz zgodna 
z PN-7 5/ H-83 J40 . Jeże l i nie usta lo no chropo watości 
powierzch ni odlewu. wówc zas produce nt powinien dos
tarczać od lewy o chro powatośc i powierzch ni nie wię k

szej n iż w k la sie C I60 wg PN-75/ H -83 140 . 
2.3.3. Budowa wewnętrzna. Od lewy po winn y mieć 

strukturę wewnętrzną za pewn iają cą wymaga ną wartoŚć 

użytkową od lew u. Niedopuszczalne ą wad y w postaci 
rzadzizn , jam skurczowych i pęche rzy o wielkośc i prze
kraczającej 10 % grubości śc iank i odlewu . 

2.3.4. Szczelność . Na żądanie odbiorcy uzgod nione 
z produce nte m odlewy spełni ające ro l ę zb io rników lub 
p rzewodów poddane p rób ie ciś ni en ia nie powin ny wy
kazywać nieszczel nośc i lub t rwa ł ych odkształceń . 

Zgłoszona przez Przemysłowy Instytut Motoryzacji 
Ustanowiona przez Dyrektora Naukowego Z jednoczenia Przemysłu Motoryzacyjnego dnia 25 s ierpn ia 1981 r. 

jako norma obowiązu jąca od dnia 1 kwietnia 1982 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 21 / 1981 poz. 84) 

WYDAWNICTWA NOFł M AL I ZACYJN E 1982 . Druk Wyd Norm W'wa. Ark. wyd . 0.90 N_kI. 4500,55 Za m 2753/81 Cena Zł 9.00 
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Odk \l:. n:lr:li ,)J1( n:1 d 7i"la llll' 11'll1pnalur:- P(l\\\i,'.i 
160 "C nalei,y 0/ 11:1 0 \,(' na ry~ lInku , 

2.J .7.-' . Warunk i naprawy po\\i erzchni IJOdlcgaj'lcyeh 
obróbn' skrawaniem. 0b POWi,'17,'hl1i<l ,'h pllt ll egaj,!cych 
\\' ,1.1I'/:111 prlILl' ~IC ,)hn\bc<: skrdwal1i<:m dopus/ua 
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wil'lkość' 

r)(h'/c'/c~ó llll.'j 

wady 

4 

śrcd n icado4m m, 

gli; hokość (wy
puk łość)dIl20';( 

gntbości ścianki 

powi e r7c h nia 
he7 ogranic7cll. 

gli;bokość d o '/l 
rzc.:zywis tcgo 

naddatku na 
ohróhk", 

ś red n ica i głębo- , 

kość do I mm 

średn ica do 
4 mm . głębo

kość d o 20 % 
grubości ścia n

ki odlewu 

Maks)'maln;' dopus7oalna li<:zhu ' wad 
okrc'~lo n ych w kol. 4 

5 

w stanic nieskupion ym (lin , minimaln:.l od 

leglość m iędzy kraw,dziami wad - 10 mm )') 
o ogólncj powicr/chni w;,d do 5 % badanej 

powie r7chni 

w dowo lncj liczbie ," II' przy padku prłl' ,ro

<.:lenia 'I. naddalku - jak dla powicr/chlli 

ob robionyc h 

w stanie nicskupi onym (tzn, minima lna od
l egłość między krawędziami wad -- 10 mm) 

do 3 sztuk na I dm' IV odległ ości co naj mniej 

3 mm od kraw",dz! odlewu 

w stanic nicskupionym (tzn. minimalna od
le głość między krawędziami wad - 10 mm) 
d o 6 sztuk na I dm' w odległości co naj

mniej 3 mm od krawędzi odle".:1I 

') Oc.lk g l ośl' l1li~d/v kr:i\\,<; d /i ami wad - \O mm nic d ot)'cz)' drobnych wad : ospowa t ości . nakłu ć i zapiaszczenia. 

2.3.7. Na pra\\a wad 
2.3.7.1. Warunki ogól~c naprawy. D o puszcza się na

p r:lw~ wszclh.il'go rod/:lju wad z wyją t kiem pękni~ć , 

Il'żel i na ry~lInku od lewu nic uzgodniono inaczej. 
Nadnw<lnia do !! ł ~bokości 20 <le) grubośc i śc ian ki od

kwu. jednak nic gł<;bsze ni ż J mm. powinny być wy
szlifowane. a gkbsze niż 20 % grubości śc ianki w y
~/l i fowanc i zasp;twa ne . 

Napraw'a naderwa łl na wskroś jest niedopuszczalna . 
2.3.7.2. Warunki naprawy powierzchni nie podlegają

cych obróbce skrawan : " ~ l . Na powierzchniach nie pod
legaj;Jcyeh w dalszym procesie obróbce skrawaniem 
dopuszcza si~ naprawę wad przez na pawan ie. 

Miejsca na pawane powinny b yć ścię l e do wysokośc i 

ok reś lon yc h w lab !. 2. Twardości spoiny nie ogra
nicza się. 

Dla odlewów nie narażonych na działan i e te mpera
tury powyżej 160 oC dopuszcza się napraw~ żyw i ca m i 

epok sydowy mi. Żywicami można naprawiać niewielkie 
wady powierzc hn iowe ni e wpływające na wytrzymałość 
od le wu z wyjątkiem krawędzi odlewu. 

Twardość m iejsca napawanego i wars Iwy prze,łsclo
wej ni e może prze kraC l1\Ć wartości określonych 

w 2.1.2.2 i 2, 1.2.3. 

2.3.7.4. Warunki naprawy odlewów sprawdzanych na 
szczelność. Odlewy . na któryc h w czasie sprawdzania 
szcze ln ośc i wystą pi lZw. pocenie . mogą b yć naprawiane 
przez uszczelnien ie szczeliwami płynn ymi lub spawanie . 
Nie dop uszcza s ię uszczelnia n ia o dlewów wykazują cych 

przecieki c iągłe , 

2.4. Malowanie odlewów. Na żądanie odbiorcy li /,

godn io ne z producentem , odlewy powinn y być malowa
ne zgodn ie z wy magania m i BN-74/ 3602-02 dla klasy O, 
jeżeli na rysunku od lewu nie uzgodniono inaczej. D o
puszcza się zac ie ki. różnice barwy. powierzchn iowe rysy 
i uszkodzenia mechaniczne powstałe w czasie tr'a ns
portu nie zmnteJszające stopnia zabezpiecze nia oraz 
miejsca Ole pokry te farbą na powierzch niach 
wnę k w miejscach okreś l onych na rysunku odlewu i na 

. powierzc hn iach podlegających obróbce skrawaniem. 



BN-~ I /.ł6 1 0-04 

2.5. Wymagania dodatkowe. W zależnośc i od prze
lI1:1czen ia odlewów mogą być uzgodnione pomiędzy od
hio re., i producentem wymagania dodatkowe jak np. 
wytr zy małość na zginanie. ściska n ie, udarność, skład 

chemiczny. odporność na działanie chemiczne lub koro
zyj ne. skrawa ln ość i inne . 

2.6. Cechowanie. Odlewy powinny mieć znak pro
d uce.J1w. Po uzgodnieniu między odbiorcą i producen
te m odlewy mog;} być cechowane numerem części, ga
tunkie m materiału. znakiem towarowym odbiorcy oraz 
numerem modelu lub rdzeni. Wysokość znaków po
winna wynosić co najmniej 6 mm. 

Znaki wykonuje się w postaci wklęsłej, jeżeli na 
rys unku odlewu nie uzgodniono inaczej . 

Miejsce i sposób cechowania powinny być określone 
na uzgod nionym rysunku odlewu. 

Cechowanie może być pominięte w przypadku pisem
nego uzgodnienia między odbiorcą i producentem. 

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

3.1. Pakowanie. Odlewy należy pakować w poJem
niki, palety lub wiązać w wiązk i . Duże partie odlewów 
w dosta wach wagonowych można przesyłać' bez opa
kowania . Masa wiązki powinna być uzgodniona między ' 

dosta wcą i odbiorcą. 
3.2. Przechowyw3uie. Odlewy w czasie przechowywa

nia powinny być zabezpieczone przed czynnikami po
wodującymi korodowanie. 

3.3. Transport odlewów może odbywać się dowolny
mi środkami transport~ pod warunkiem zabezpieczenia 
odle~ów przed opadami atmosferycznymi. uszkodze
niem i pomieszaniem. 

4. BADANIA 
4.1. Rodzaje badań - wg tab\. 3. Rozróżn i a się bada

nia pełne , niepełne i d odatkowe. 
Odbiorca może żądać przeprowadzenia badań do

datkowych wg 2.5 lub zrezygnować z niektórych ba
dań ujętych w normie. 

Tablica 3 

Pod ział badań Liczność 
Sposób pobie rania Wymagania Opis badań 

Lp. Rodzaje badań pró bki 
pe łne . n ic pełne doda tko we 

sztuk 
pró bek wg wg ' wg 

') ' ) J) 

ł 2 3 4 5 6 7 8 9. 

I Spra wdzenie materiału + + - 3 PN-68/ H-832244) 2.1 4 .3. 1 

2 
. Sprawdzeni/kształtu i wy-

+ + - 2.2. 1. 2.2.2 4 .3.2 
miarów wg SKJ 

tab\. 4 
PN-/ N-03010 

3 Sprawdzenie masy + - + 2.2.3 4 .3.3 

2.3.1. 2.3.2 

4 Oględziny zewnę t rzne + + 100 % 
2.3.5, 2.3.6 

4.3.4, 4 .3.8 - -
2.3.7, 2.4 

2 .6 

5 Sprawdzenie twardośc i + + 
wg SKJ 

PN-/ N-030 10 
2.1 .2.2 

4 .3.5 - tab\. 4 2.1.2.3 

6 Sprawdzenie szczelności + - + 100 % - 2.3.4 4.3.6 

7 
Sprawdzenie budowy we-

+ - + 2 PN-/N-030 10 2.3 .3 4 .3.7 
wnętrznej 

8 Sprawdzenie wymagań do- + - + wg 4.3.9 lub in nych ustaleń 2.5 4.3 .9 
datkowych między odbiorcą i producentem -

Znak +. oznacza bada nie, które należy p rzeprowadzić, 

znak - oznacza badanie, którego nie przeprowadza siC; . 
' ) Badania pełne przeprowadza się przed dopuszczeniem odlewów do produkcji seryjnej. w przypadku zmian konstrukcyjnych lub tech-

nologicznych . oraz gdy badania te sta nowią dodatkowe wymagania odbiorcy uzgodnione przy zamówieniu . 
' ) Ba da nia niepełne przeprowad za siC; dla każdej partii odlewów . 
J) Badania dodatkowe przeprowadza się wg uzgodnienia między odbiorcą i prod ucentem . 
4) W przypadku braku właściwych próbek dopuszcza się po bieranie próbek bezpośrednio z odlewu, z tym że bada ne własności mechanicz-

ne uzyskane dla tych próbek powinny wynosić co najmniej 80 '% własności określonych dla próbek oddzielnie lanych danego gatun-
ku żel i wa 

, 
wg PN-68/H-8322I . 
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4.2. Kontrola jakości 
4.2.1. Skład i licznoŚĆ partii. Pa rtia przedstawiona 

do kontro li powinna 73wie rać odlewy wykonane z je
dnego gatunku materia/u wg tego samego rysunku 
I dos ta rC7ane \\' jed nej wysyłce . Partię do ba
dall włas n ości mechanicznych powinny stanowić odle
wy wykonane wg tego samego rysunku i tej samej 
techn ologii. pochod zące z jednej zmiany przy ciągłym 
ruchu pieca lub 7 jednego wytopu przy ruchu okreso
wym i obrobi o ne cieplnie ja ko jeden wsad. 

Dopuszcza s i ę tworze ni e partii 7 od lewów. które 
ppddane 70s tał y obróbce cie plnej w kilku \vsadach przy 
u~tahilizowanym procesie . 

Lic7IlOŚć pa rtii nic powinna p rlc kraCi'.ać )5000 sztuk . 
4.2.2. Liczność i SPOliób pobierania próbek. J eże li przy 

za mówieni u ni c o k reś l ono inaczej. to badania należy 

pr ze prowad z i ć na pró hkac h o li czności wg ta bl. ) kol. 6; 
sposób po bierania próbe k - wg tabl. ) ko l. 7. 

4.2.3. Poziom kontroli - II ogó ln y wg PN-79/ 
N-O)021 . 

4.2.4. Wadliwość dopus7-czalna 
a ) przy badan iac h k sz t a łtu . 

- 2.5 %. 

II ') - maksimum : 
wymiarów ma sy 

b) przy badaniach tward ości - 0.65 %. 
4.2.5. Wybór i s tosowa nie planów badania. Plany ba

dani:t - dwusto pni owe wg labl. 4 . Wybór i stosowanie 
planów bada nia dla kont ro li obos trzo nej i ulgowej o raz 
warunki przejśc i; , - wg PN-79/ N-O J021. 

Ta bl ica 4 

Spra"d/cnit' ks ztll lt u. wymiarów i masy (II' , = 2.5 %) 
-
lączna lic7 no~ć 

liczba 
I~ I ~ rl~ ~ l il' /lH)~l: i próbki l iczb~ 

d ysk wali-
partii w każdym k walirik uj<jca 

fi kuj'lC3 
''''pni II 

s7t uk 

I 2 3 4 

13 O 2 

d" 150 
26 I 2 

~O O J 
151 -o- 2XO 

40 J 4 

.r~ I 4 

2M I -O- snu 
64 4 5 

50 2 5 
50 1 -0- 1200 

100 6 7 

XO J 7 
1.?n I -o- J200 

160 X 9 

125 5 9 
320 1 -o- 10O()() 

~50 12 13 

200 7 II 
ItWIOI-o-,\50()O 

400 IR 19 

Sprawd7t' nic I wardoś~i (U '2 = 0.(,5 lfr , )' ) 

50 o 2 
do 1200 

100 I 2 

cd. lab l. 4 

Sprawdzenie t wardości (W l = 0.65 % )') 

łączna li czność 
liczba 

7 ... 1k res liczności pró bki . liczba 
d ys kwali -

partii w każdym k\vJli fik ująca 
fikująca 

stopniu 
~ , 

sztu k 

I 2 . 3 · 4 

80 O J 
1201 -i- 3200 

160 3 4 

125 
, 

I 4 
3201 -i- 10000 

250 4 5 

200 2 5 
10001 -O- 35000 

400 6 7 

J) W do puszczalnej liczbie sZlUk niedobrych _(liczba kwali fi ku -
jąca) twa rdość nie powinna przekraczać 15 % górnej lub dolnej 
granicy dopuszczalnego zakresu twardośc i . 

W przypad ku gdy choc iaż jedna sZlUka przekroczy tę wartoŚĆ. 

całą parti ę należy przesortować i S2.t u'l: i wadliwe odrzucić. 

4.3. Opis ~adań 
4.3.1. Sprawdzenie materiału. Sprawdzenie gatunku 

żeliwa na leży przeprowadzi ć na próbce o li czności wg 
ta bl. 3 kol. 6 w celu stwierdzenia zgodności z wyma
ga niami 2. 1 i partię uznać za zgodną z wymaganiami 
normy. jeże li badane próbki dały wynik dodatni . 

Jeżeli wynik badania n ie odpowiada wymaganiom 
2.1 na jednej próbce. badanie należy powtórzyć na 
dalszych trzech próbkach . 

. . Jeżeli przy powtórnym badaniu wyniki chociażby dla 
jednej próbki są ujemne. partię należy uznać za nie
zgodną z wymaganiami no rmy. 

4.3.2. Sprawdzenie kształtu i wymiarów należy prze
prowadzić na próbkach o li czności wg tabL 4 kol. 2 
za pomocą przy rządów pomiarowych zapewniających 
żądaną d okładność pomiaru w celu s twierdzenia zgod
nośc i z wymagan ia mi 2.2 . 1 i 2.2 .2. 

4.3.3. Sprawdzenie masy odlewów należy przeprowa
dzić na pró bk ac h o li cznośc i wg ta bl. 4 kol. 2 w celu 
stwierd ze nia zgodnośc i z wymaganiami 2.2.3 na wagach 
o dokładności wg tabl. 5. 

Tablica S 

Masa odlewu. kg Dok ładnoś(' wagi. kg 

do I 0.005 
-

powyżej 1-0- 10 0.01 

powyżej 10 0. 1 

4.3.4. Oględziny zewnętrzne należy przeprowadzać 

nieuzbrojonym okie m przy świet l e d ziennym lub sztucz
nym rozproszonym na wszystkich odlewach przedsta 
wi o nyc h do odbioru. Odlewy nie odpowiadające wy
maganiom; 2.3.1. 2. :\.2. 2.3.5. 2.3 .6. 2.3.7. 2.4 i 2.6 na
leży uznać za niezgodne z wymaganiami normy i usu
nąć z pa rti i. 

4.3.5. Sprawdzenie twardości odlewów na leży przepro
wadzać na próbkach o liczności wg iabl. 4 . kol. 2 
w cel u stwierdzenia zgodności z wymaganiami 2.1 .2.2. 
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Sposób przeprowadzania badań powinien być zgodny 
z PN-78/H-D4350 , z tym, że liczba badań na jednej 
próbce nie powinna być mniejsza niż dwa pomiary 
(odciski). 

Pomiar twardości należy wykonać w miejscu określo
nym na rysunku odlewu po zeszlifowaniu powierzchni 
na głębokość minimum I mm. 

4.3.6. Sprawdzenie szczelności należy przeprowadzać 
na żądanie odbiorcy po uzgodnieniu z producentem 
w celu st wierdzenia zgodności z wymaganiami 2.3.4 
za pomocą ciśnienia. 

Ciśnienie próbne powinno być zgodne z PN-62/ 
H-D2650 i określone na uzgodnionym rysunku odlewu. 

Badany odlew należy uszczelnić, wypełnić zimną wo
dą i usunąć powietrze. Następnie należy powol i zwięk
szać ciśnienie do wielkości określonej na rysunku odle
wu unikając gwałtownych zmian ciśnienia. 

Czas trwania próby powinien wynosić I min , jeżeli 
rysunek odlewu nie przewiduje inaczej . Odlewy nie 
odpowiadające wymaganiom 2.3.4 należy usunąć 

z partii . 
4.3.7. Sprawdzenie budowy wewnętrznej. Strukturę 

i mikrostrukturę żeliwa należy sprawdzać na próbkach 
o liczności wg tab\. 3, kol. 7 odlanych razem z odlewem 
wg PN-68/H-83224 lub wyciętych bezpośrednio z odle
wu w celu stwierdzenia zgodności z wymaganiami 2.1.3 
i 2.3.3. Próbki do sprawdzania mikrostruktury należy 
prz~gotować wg PN-76/H-D4660. Jeżeli wyniki badań 
nie odpowiadają wymaganiom 2.1.3 i 2.3.3 chociażby 
na jednej próbce , badania należy powtórzyć na pod
wójnej liczbie próbek . 

Jeżeli powtórne badania dadzą wynik ujemny 
chociażby dla jednej próbki, partię należy uznać za 
niezgodną z wymaganiami normy . 

4.3.8. Sprawdzenie malowania należy przeprowadzać 
zgodnie z BN-74/3602-02 w celu sprawdzenia zgodności 
z wymaganiami 2.4. 

4.3.9. Sprawdzenie wymagań dodatkowych. Jeżeli przy 
zamówieniu nie uzgodniono inaczej , sprawdzenie wy
magań dodatkowych należy przeprowadzać następująco: 

a) sprawdzenie wytrzymałości na zginanie należy 

przeprowadzać na dwóch próbkach wg PN-75/H-83 109 
w celu stwierdzenia zgodności z wymaganiami; 

b) . spra wdzenie wytrzymałości na ściskanie należy 
pr zeprówadzać wg PN-64/H-83 119 w celu stwierdzenia 
zgodności z wymaganiami dokumentacji; 

c) sprawdzenie składu chemicznego na całkowitą za
wartość węgla, grafitu, krzemu , manganu , niklu, fosfo
ru i siarki przeprowadza s ię wg PN-78/H-D401O , 
PN-66/ H-04011 , PN-78/ H-D4012. PN-74/H-D40J3, 
PN-68/ H-04014 i PN-78/ H-D4015 na jednej próbce po
branej wg PN-76/H-D4007 : 
d) sprawdzenie innych wymagań dodatkowych należy 

prze prowadzać zgodnie z usta leniami między odbiorcą 
i producentem. 

Jeżeli wyniki któregokolwiek z badań nie są zgodne 
z wymaganiami. to badanie to należy powtórzyć na 
podwójnej liczbie próbek wg 4.3.9 lub ilośc i uzgodnio
nej przy zamówieniu. Jeżeli powtórne badanie da wynik 
ujemny chociażby dla jednej próbki. partię należy uznać 
za niezgodną z wymaganiami normy. 

4.4. Ocena wyników badań 
4.4.1. Odlew niedobry. Badany odlew należy uznać 

za niedobry , jeżeli nie przejdzie z wynikiem dodatnim 
chociażby przez jedno z badań wymienionych w tab\. 3. 

4.4.2. Ocena partii. Partię odlewów należy uznać za 
zgodną z wymaganiami norm y, jeżeli liczba sztuk nie
dobrych w próbce nie przekroczy liczby kwalifikującej 
dla odpowiedniego programu badania wymienionego 
w tab\. 3. 

4.S. Świadectwo jakości. Do każdej partii odlewów 
producent powinien dołączyć świadectwo jakości za
wierające co najmniej; 

nazwę producenta , 
nazwę i oznaczenie odlewu. 
gatunek żeliwa, 

liczbę sztuk w partii lub ma sę odlewów, 
stwierdzenie zgodności wykonania odlewów 

z niniejszą normą, 

kolejny numer świadectwa, datę odbioru 
oraz znak kontroli jakości producenta. 

S. POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ ODLEWÓW 
UZNANĄ ZA NIEZGODNĄ Z WYMAGANIAMI 

NORMY 
Partia nie spełniająca wymagań 2.2.1 i 2.2.2 w za

kr.::sie kształtu , wymiarów lub 2.2.3 w zakresie masy 
może być poddana 100 % badaniom w celu usunięcia 
odlewów wadliwych. 

Partia nie spełniająca wymagań 2. 1.2 .2 i 2.1.2.3 w za
kresie twardości może być poddana obróbce cieplnej 
i ponownie przeds tawiona do odbioru jako nowa partia 
lub w całości poddana badaniom twardośc i w celu 
usu nięcia odlewów wadliwych . 

Partia nie spełniająca wymagań 2.1.3 i 2.3.3 w za
kresie mikrost ruktury i budowy wewnętrznej może być 
poddana odpowiedniej obróbce cieplnej i ponownie 
przedstawiona do odbioru jako nowa partia. 

Odlewy z partii nie spełniające wymagań 2.3.1, 2.3.2, 
2.3.5 , 2.3 .7 i 2.6 w zakresie jakości powierzchni i ce
chowania lub 2.3.4 w zakresie szcze lności mogą być 

poddane naprawie i ponownie przedstawione do odbio
ru jako nowa partia . 

Partia nie s pełniająca wymagań 2.4 w zakresie po
włok antykorozyjnych może być poddana badaniom 
w celu us unięcia odlewów wadliwych. 

KONI EC 

Informacje dodatkowe 
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INFORMACJE DODATKOWE 

L Instytucja opracowujltca normę - Ośrodek Badawczo- Rozwo
jowy Samochodów Dostawczych. Lublin . 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-68/34ilO~. 

a) podwyższono wymaga nia w zakre ie: dopuszczalnego przesta
wienia . tolerancji wymiarowyc h i dopuszczal nych wad bez napra wy. 

b) wprowadzono wymagan ia i badania dodatkowe. 
) wprowadzono KJ wg PN-73/N-03021 - plan dwustopniowy. 

d) wprowadzono powloki antykorozyjne wg BN -74/3602-02. 
3. Normy zw~zane 

Pl -62/H-02650 Rurociągi i arma tu ra . Ciśnienia nominalne. robocze 
i próbne 

PN-76/ H-04007 żel iwo. Analiza . hemiczna i s pektralna. Po bieranie 
i przygotowanie próbek 

p -78/H-04010 Analiza chemicwa surówk i. żeliwa i stali. Oznac7..a
nie całkowitej za wartości w~gla 

P -66/ H-040 1 I Ana liza chemiczna . urówki. żeliwa i stali. O znacza
nie zawartości w~gla niezwiązanego (g rafitu ~gla żarzen ia ) 

PN-78/ H-040 J2 Ana liza chemiczna surówki. ie liwa i s tali . Oznacza
nie zawart ości manganu 

P -74/ H-04() IJ Anal iza chemiczna surówki. żeliwa i ta li . O znacza
ni~ zaW;lrlości krzem u 

p -68/ H-040 J4 Ana liza chemiczna surówki. zel iwa i sta li . O znacza
nie 7.awartości fosforu 

p -78/ H-04() 15 Anal iza chemiczna suró wki. żel iwa i sta li. O znacza
nie zawartości s iarki 

PN-78/ H-04350 Pomiar Iwardości stali sposobem Bri nella 
p -76/ H-0466O Żeliwo i staliwo . Badania mikroskopowe. Pobiera nie 

i przygolOwa nie próbek 

PN-75/H-0466 I Żcliw'o szare. sferoidalne i ciągliwe . Badan ia meta -
lograficzne . Określenie mik roslruktury 

PN-54/H-54216 Odlewy z żel i wa sza rego. Pochylenia konstrukcyj ne 
P -66/H-S3105 Odlewy. Na7.wy i klasyfikacja wad 
p -75/H-S3109 Żeliwo sza re. Badania wytrzymalokiowe. Próba sla

Iyczna zginania 
P -64/ H·S3119 Badania wytrzymałościowe żeli wa szarego. Próba 

sla lyczna ścis kania 

P -75/H-83140 Odlewy z żeliwa i slaliwa . Oce na chropowalośc i 

powierzchni surowych 
PN-75/ H-83200 Od lewy. Tolerancjr wymiarowe . nadda tk i na ob

. róbk~ skrawanic:,m i odchyłk i masy. Nazwy i określeni:1 

PN -76/ H-93205 Żeliwo c i ągl i we . Odlewy. Tolera ncje \\ ~ l11 i;If"l) We . 
naddat ki na obróbk" skrawaniem i odchyłki Ul.'" 

PN -68/ H-S3221 Że liwo ciągliwe . Ga lunki 
PN-6S/ H·S3224 Badanie żeliwa ciąg l iwe~" Odk \\anie i pr7.ygotowa· 

nic próbek do badań 
PN·I -030 10 Statystyczna kontr .. la .I.,,(Ości. Losowy wybór sztuk 

do próbek 
PN -79/ N-0302 1 Stalysl h 111 ;1 ~ontrola jakości. Konirola odbiorcza 

wg oceny aherna l\\III'J. Plan y badania 
B -74/3602-(1:' P",duki la kierowe na wyrobach przem ysłu mOIO

ryzacyjną" . Wymagania i .badania 

•. Symbol wg S WW - 0611 -2. 
S. Autorzy projektu normy - i nż . Andrzej Dmilrowia. mgr in1. . 

SIanisła w GrY7 io - Fabryka Samochodów Ci\,ż:Howych . Lublin . 
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