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N O R M A BRANŻOWA BN-90 
ŚRODKI Odlewy staliwne 3610-09 

TRANSPORTU 
DROGOWEGO dla przemysłu motoryzacyj nego Zamiast 

Wymagania i badan ia BN-80/3610-09 

l. WSTĘP 

Przedmioteni nOr'my są wymagania i badania do
tyczące odlewów ze staliwa węglowego i s ta liwa sto
powego, stosowanych d la przemysł u motoryzacyj/lego. 

2. WYMAGANIA 

2.1. Gatunek staliwa określony na uzgodnionym ry
sunku odlewu, powinien być zgodny z wymaganiam i 
wg PN-85/H-83I 52 lub PN-87/H-83I 56. 

2.2. Kształt, wymiary i odchyłki masy ' 
2.2.1. Kształt i wymiary od lewów powinny od po

wiadać wymaganiom wg rysunku odlewu w sposób 
' zapewniający spełnie nie wymagań rysunku konstruk 
cyjnego częśc i go towej . 

2.2.2. Tolerancje wymiarowe powinny być zgodne 
z PN-72/H-83 1541), w zależności od klasy dokład no
śc i od lewu podanej na rysunku od lewu. 

2.2.3. Naddatki na obróbkę skrawaniem. Powierzchni e 
odlewów podlegające obróbce sk ra wa niem powinny 
mieć na rysunku ' surowego odlewu określon y nadda tek 
na obróbkę wg PN-72/H -83 154. 

2.2.4. Naddatki technologiczne 
2.2.4.1. Pochylenia formierskie odlewów o kreś l one na 

rys unku odlewów pQwinny być zgod ne z BN-76/ 
4042- 19. 

2.2.4.2. Promienie zaokrągleń powinny być zgodne 
z PN-69/ H-542 15. 

2.2.4.3. Pozostałe naddatki technologiczne powinn y 
być zgodne z PN-77/H-83 15 1. D o puszcza się dla od-

"i Norma aklua lnie w nowdizacji . 

Grupa katalogowa 0525 

Iewu O złożon ych kształtach oraz w innych technicz
nie uzasadnionych przypad kach, po uzgodnieniu wy
twórcy z zamawiającym , zastosowanie dla całego od
lewu lub jego części in nych wielkości naddatków, po
ch y l eń i to lerancj i wymiarowych n i ż okreś lono w PN-69/ 
H-542 15, PN-77/H -83 151, PN-72/H-83 154 i BN-76/ 
4042-1 9 . 

2.2.5. Odchyłki masy odlewów, w zależności od kla
sy dokladności od lewów, powinny być zgodne z PN-72/ 
H-83154. 

2.3. Wygląd zewnętrzny. Odlewy powin ny być do
kładnie oczyszczone z masy formierskiej i rdzeniowej 
oraz powin ny być pozbawione ochład za ln ików zewnę

trznych i wystających części och ł adzaln ików wewnę
trzn ych. 

Na powierzchniach nie podlegających o bróbce skra
wa niem powin ny być us unię t e układy wlewowe, nad
lewy, prze lewy i za lewki na równo ze śc i a nką od lewu. 

W za l eżn ości od przeznaczenia odlewu dopuszcza 
S ię, po uzgodnien iu z zamawiającym , na powierz
chniach ni e podlegających obróbce skrawaniem pozo
sta ł ośc i po układzie wlewowym, nadlewkach i prze
lewach o wysokości ponad ściank i odlewu, odpowia
dające tole ra ncji wykonania wg PN-72/H-83154 . 
Chropowatość surowych powierzchni od lewu i wy

stępujących na nich powierzchni po usuni ę t yc h wlew
kach, nad lewkach, prze lewach i zalewkach powinna 
być zgod na z PN-84/H-83 140 w klasie podanej na 
rysunku od lewu. 

Pozostałośc i po nadlewach i układzie wlewowym na 
powierzchniach podlegających obróbce skrawaniem nie 
powinny przekraczać wartości podanych w tabl. I . 

Tablica I 

Szerokość ( ś rednica) nadlewu lub wlewu . mm 

Umie iscowienie nad lewów i układu 
do 50 łOO 120 160 200 250 320 400 
50 do do do do do do do do 

wlewowego 
100 120 160 200 250 320 400 500 

Wielkość dopuszczalnych największych pozostalości pl' nadlewach i układzi~ wlewowym. 

Na 

Na 

m 111 

powierzchniach płaskich odlewu 4 6 8 10 1\ 12 13 

powierzchniach kształtowych odlewu 6 8 ł O 12 14 16 18 

Zgłoszona przez Przemysłowy Instytut Motoryzacj i 
Ustanowiona przez Dyrektora' Przemysłowego Instytutu Motoryzacji dnia 31 sierpnia 1990 r. 

jako norma obowiązująca od dn ia 1 kwietn ia 1991 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 13/ 1990, poz. 30) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE .ALFA" 1991 . Druk . Wyd . Norm. W·wa. Ark. wyd . 1.30 Nakł . 1150 + 27 Zam. 1738/9017 

14 18 

20 22 
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.4 . Dopuszczalne wady 

2.4.1. Dopuszczalne wady na powierzchni. Na po
wilTi'(hnia (h nieobrabianych dopuszcza ~i~' bL'1 napra 

wy drobne wady nic l11aj'Ice wplywu na wytrzyma l ość 

i wyg l'ld I.ewnt; trzny. których ~:I ~bok()ść lub wysokość 
mieści sit; w granicach tokrancji wym iarowcj danej 
klasy określoncj na rysunku odlewu. 

Na powierzchniach obrabianych dopuszcza się wady. 
których wysokość i gl t;bokość mieści się w gra nicach 
2/.1 naddatku na obróbkt; skrawa niem. Rodzaje . wiel
k o 'ć i lic zbę wad bo. naprawy o kreś lono w ta bl. 2. 
jeżeli na rys unku od lew u niL' uzgodniono inaczej. 

2.4.2. Dopuszcza lne wady po obróbce mechanicznej 
bez napra vy, ich liczba. wielkość. rodzaj i miejsce wy
stępowania - wg tabl. J. jeżeli na rysunku odlewu 
nic uzgodp iollo InaczCI. 

2.4.3. Głębokość warstwy odwęglonej. Dla nieobra
bianych powie rzchni odlewów dopuszcza się maksymal
ną głębok ość warstwy odwęglonej do 0.4 ml11. 

2.4.4. Dopuszcza lne wady wewnętrzne. Rodzaj wad 
wewnętrznych w węzłach i ścia nach od lewu ' nie dają
cyc h się ujawnić po ob róbce mechanicznej oraz do

pus7.cza ln ą liczbę, wie lk ość i miejsce ich występowa nia 

należy u zgodn ić z zamawiającym i określ ić na rysun
ku odlewu. 

2.5. Wady niedopuszczalne. Ni edopuszczalnym i wada
mi bez naprawy są : pęknięc ia, naderwa nia oraz nie
spawy. 

W przypadku występowania tych wad na leży je usu

nąć wg 2.6. 
Tablica 2 

Lp. 
M icjsc~ wyS \(; PO- Wada wg. PN-85/H-83 105 Określe nie 'maksymalnej Klasa wadliwości powierzchni odle-

wania wielkości wady wu wo PN-77/H-8315 1 
rodzaj symbol <' 

I 2 3 4 5 6 

I Powierzc hnie su- p<;'ch~rzc W-202 nieprzekraczające gór- Klasa wadliwości powierzchni 

rowe nieobra - ospowatość W-204 nej i dolnej odchyłk i surówych odlewu Wp8 ; 
biane nakłuc ia W-205 gruboś,i ścia nki od lew u do puszczalny udział wadliwych 

obciągnięci a W-206 powierzchn i 7 cm 2; 

raldy W-207 ,dopuszczalny udział liczby wad 

strupy W-208 - dowolny; 

blizny W-209 w innyc h uzasadnionych przy-. 
wgniecenia W-211 padkach należy stosować jedną 

I 
żylki , W-220 z klas Wp3-;-Wp7, po uzgodnie-

7,1 pr6s71'n ia W-222 niu między wytwórcą a zamawia-

jącym; 

dopuszczalny udział wadliwych 

powierzch ni należy ok reś l ić n3 

dowolnie obra nym polu ił kształ-
cie koła lub kwadratu o powie'rz-

ch ni 100 cm2 na danym odlewie; 

jeżeli badana powierzchnia jes t 
mniejsza niż 100 cm2 dopuszczal-

I 
ny udział wadliwych powierzchni 

! 
należy proporcjo nalnie zmniej-

szyć , zaokrąglając wynik do li czby 

całkowitej 

2 
, 

p~ '\\ Il'r/ l hnlc ~1I- ~u/'y W- I03 o wypukłości i głębo- liczba wad dowolna 
nl\\t' "h rablanl' p,c hern' W-202 k ości 2 h grubości rze-

n,1 ki ucia W-205 cLywislcgo nadda lku na 

obci'l gn ięc ia W-201i obróbkę 

I~ddy W-207 

wgnil'cl'nia W-211 

w" p,hni,c ia W-106 
wypaczl' llia W-107 
/a pró;-,,:z(, llia W-222 • 

Ta blica 3 

I 
_._--~- ---, Wada \V~ PN -R5/ H-S3105 Okrc ~ le nie maksymalnej Il ość wad okreś l onych 

.j • \ I i •. :j \ \ l \\ ~ ' t '7· l h)H. 'lt,1 , 
wid kości wady w rubryce 5 I 

J"(l d /~ l. i S) mh,,1 
i-' 

I 2 .' 4 5 6 

I Powil'l''ldl nil' o hra hia- l>9c hcr~~ . W-202 o ś rl'dnicy i gł~bo koś<:i w sta ni e ni esk upionym do 

nc wspól pracujqcc 111 - ja ma skurc7;llwa. W-40J do 20% grubośc i ścia n- 3 sZ1uk/dm2 w od l egłości co naj-

chowo 7 in ny mi po- rzad,i7l la W -404 ki mniej 3 mm od krawędzi 
\Vi(T /t' hni' lm i 

2 Powin,rhni c o hrahia- p,clll'r,c , W-202 o śred nic y i głęboko- w SIanie nieskupionym do 

ne : lll.: \I '.!)I) !pr:tL Uj'll'l' .j~nl<l skuro:o\\'a . W-.j(l ł ŚCI do 20% grubości 6 sztuk/dm1 w odkglości co naj-
rudlU V(, , IIlnytni P"- za pró sl.~ nic. W-222 ~ciH nki mniej 3 mm od krawędzi 

Wil'17chni;lr',i l"ład7llna W 404 -- _ _ L-. _ _ 
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2.6. Naprawa odlewów 
2.6.1. Rodzaje napraw. Rozróżni a się nas tę pujące ro-

dzaje na praw: 
a) napra wa przez spawa nie elektryczne lub gazowe, 
b) naprawa przez lutospawanie, 
c) naprawa tworzywami sztucznymi. 
Dopuszcza s i ę inne rodzaje na praw po uzgodnieniu 

wymagań i badań między wytwórc~ł a za mawiającym . 

2.6.2. Warunki ogólne naprawy. Naprawę wad odle
wów przeprowadza się, jeżeli jest o na uzasa dnio na eko
no miczni e, a jakość odlewów po na prawie spełni wy
maga nia dokumentacj i konstrukcyjnej pod wzg lędem 

wytrzymałościowym j 1! k i własności użytkowych. 
Odlewy nic mogą podlegać na pra wie, jeże li jest to 

zastrzeżone na rysunku odlewu. 
Wady mające wpływ na wytrzymał ość od lewu na

l eży n a prawić metodą spawa nia . W każdym przypadku 
spoiwo uży t e do spawa nia pow inno być pod wzg lędem 

swoich własności równoważne ga tunkowi sta liwa, 
z którego wyko na ny jest na prawiony odlew. a prawę 

wad przez spa wanie należy przeprowad zać przed o b
róbką ciepl ną. 

J eże li naprawy wykonano po o bró bce cieplnejj wów
czas powtó rna obróbka cieplna nie jes t ko ni eczna dla 
odlewów ze sta liwa węglowego z ga tunków LI 400, 
LII 400 i L1450, L11450 wg PN-85/ H-83 152. 

Stosuje się następujące sposoby na praw: 
a) Naprawa przez spawanie. Na prawy przez spawa

nie należy wykonać , w za leżności od ga tunku sta liwa, 
zgodnie z usta lo nym procese m techno logicznym. W tym 
ce lu należy stara nnie przygotować miejsca połączeń 

spawanych do os i ągnięcia zd rowej warstwy pods ta wo
wej materialu. Miejsca zaspawane powi nn y być oczysz
czone, a wysokość lica spoi ny nie pow inna przekra
czać 2 mm, jeże li m i ęd zy wytwórcą a odbio rcą nie 
uzgod nio no inaczej. 

Spoina powinna być czys ta. tj . wol na od piasku. 
żu ż l a itp . 

Odlewy spawa ne na powierzchniach podlegających 

obróbce sk rawa niem powinn y być podda ne obróbce 
ciepl nej zgodnie z 2.7, z wyjątk i em od lewów z ga tun
ków sta liwa wymienionych w 2.6.2. Twardość miejsca 
zaspawanego na powierzchn iach pod legających obróbce 
sk rawa niem nie powinna przekraczać wa rtośc i twardo
ści okreś l onych dla danego ga tunku sta liwa. 

b) Naprawa przez lutospawanie. Jeże l i rysunek od
lewu nie przewiduje inaczej, dopuszcza się naprawę 

od lewów lu tospa wa niem przy użyc iu lutów mos iądzu 

i lutów specja lnych. 
Warunki przygotowan ia miejsc lutospawa nych - wg 

poz. a) . Odlewy naprawia ne lu tospawa niem nie pod
l egają o bróbce cieplnej . 

c) Naprawa tworzywami sztucznymi. Na prawie two
rzywa mi sztucznymi podlegają wady od lewów, których 
tem pe ra tura pracy nie przekracza dopu. zcza Inej tem
pe ra tury pracy tworzywa. Tworzywami można na pra
wiać niewie lkie wady powie rzchniowe i wady po wo
dujące ni eszczelność tych od lewów , których powie rz
chnie na prawia ne nie pod legają w da lszym procesie 
technolog icznym o bró bce skrawaniem. Spośród tych 

wad wyłącza S i ę wady przelotowe w ściankach odle
wu. 

2.7. Obróbka cieplna. Odlewy powi nny być podda ne 
obróbce cieplnej za pewn iającej uzyskanie odpowiednich 
własności mecha nicznych wymaga nych d la poszczegó l
nyc h ga tunków sta liwa wg PN-85/H-83 I 52 lub PN-87/ 
H-83 156 określonych na rysunku odlewu . 

2.8. Własności mechaniczne 
2.8.1. Wytrzymałość na rozciąganie, gra nica plastycz

ności , wydłu żenie , przewęże ni e w tempera turze odn ie
sien ia dla poszczególnych gatunków stal iwa powinny 
być zgodne z PN-85/H-83152 lub PN-87/H-83 156. 

2.8.2. Udarność staliwa dla poszczegó ln ych ga tunków 
pow inn a być zgod na z PN-85/ H-83 I 52 lub PN-87/ 
H-83 156. 

2.8.3. Twardość staliwa, w zależności od ga tunku , 
powinna być zgodna z PN-85/H-'83 152 lub PN-87/ 
H-83156. 

2.9. Wymagania dodatkowe. Dopuszcza s i ę po uzgod
nieniu między wytwórcą a zamawiającym zastosowanie 
dla całego odlewu lub jego częśc i doda tkowych włas
nośc i mechanicznych lub mate riałowych, jak: szczel
ność, mikrostruktura , bądź innych , np . w zależ n ości 

od potrzeb lice ncyj nych. Wymaga nia te powinny być 
okreś l o n e na rys unku odlewu lub w zamówieniu. 

2.10. Pokrycia malarskie gruntowe. Na żąda ni e zama
wiającego, uzgodnione z wytwórcą, odlewy powinny 
być gruntowane. Wym aga nia dotyczące powło k grun
towych powinny być ok reślo ne na rysunku odlewu 
zgodnie z BN-83/3602-02 klasa I OU . 

2.11. Cechowanie. Odlewy powinny mi eć poda ne na 
oczyszczonej nieobrobionej powierzchni czyte lne znaki: 

a) ga tunku sta liwa , 
b) wytwórcy , 
c) kontroli jakości , 

jeże l i na rysu nku od lewu nie podano inaczej . 
Wszystkie znak i, z wyjątkiem znak u ko nt ro li jako

śc i , m ogą być od lane lub wyb ite, a lbo oznaczone fa r
bą trwa ł ą. Znak kontroli j a k ośc i powinien być wy bity 
lub ma lowa ny farbą trwałą. Miejsce cechowa nia po
winno być ok reś l o n e na rysunku odlewu . 

Dla odlewów z ogra niczonym miejscem cechowa nia 
oraz od lewów podlegających na całej po wierzchni ob
róbce skrawaniem , oznaczenie może być podane na 
opa kowa niu . 

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

3.1. Pakowanie. Odlewy po winny być paKowa ne 
w pa lety znormal izowa ne 800X I 200 lub ich krot'ność . 

D opuszcza s ię inn y sposób pakowa nia uzgodniony 
między wytwórcą a odbiorcą. 

Sposób pakowa nia od lewów o dużej mas ie powinien 
być usta lony w wymaga niach szczegó łowych. Na każ
dym o pa kowa niu powi nna być umieszczona w sposób 
trwały przywieszka, zaw i e rająca co najmniej następu

jące da ne: 
a) nazwę wyt wórcy , 
b) nazwę i oznaczenie wyrobu, 
c) numer part ii , 
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d l nu me r .za mówlt' llI a. 
e) zna k ko nt ro li j a k ośc i . 

3.2. Przechowywanie. Odlewy w czasie przechowywa
nia powinn y być za bezpi eczone przed d zia ła n iem czyn
ników powodującyc h ko rozj ę. 

3.3. T ransport. Od lcwy mogą być przewożone do
wo lnymi ś rodk a mi transportu w spo só b zabezpi eczają

cy je przed uszkodze nia mi i czy nnik a mi powodującym i 

k orozję· 

4. BADAN IA 

4.1. Progra m badań. W za leżnośc i od wymaga nyc h 
własn ości odlewów usta la s i ę ro dzaje bada ń wg tab l. 4. 

z wlewka pró bnego przeznaczo nego do badań wł as no

śc i wy trzyma ł ościowych lub z od lewu : 
b) kszta lt , wymiary i odch yłki masy - pob iera nie 

pró bek (od lewó w) losowo wg PN-83/N-0301O o licz
n ości wg tabl. 6. 

c) wyg lą d zewnę t rzn y - bada ni o m poddaje s i ę 

wszyst k ie odlewy. 
d ) wad y wewnętrzn e i głębo kość wa rstwy odwęglo

nej - po bie ra nie próbek w liczbie 2 sztuk i z odle
wu wybranego losowo, o wi e lk ośc i i k ształci e w za
leżności od za kresu ' bada ń, 

e ) na praw.a wad - bada niom poddaje s i ę wszyst
kie na prawione od lewy, 

Ta blica 4 

G ru py sta li wa węgl owe-
Sta liwo sto-

powe wg 
go wg PN-85/H-83 152 

PN-87/ 
Lp. R odzaje bada ń I II H-8'3 156 

W ymaga ni a Opis badań 

wg wg 

Badan ia 

p np p np p np 

I 2 \ 3 4 5 6 7 8 9 10 

I Sprawdzen ie ga tu nk u staliwa ') + + + + + + 2. 1 4.3. 1 

2 Sprawdzenie kształtu i wymiarów + + + + + + 2.2. 1, 2.2.2, 4.3.2 

2.2), 2.2.4 

3 Sprawdzenie . odchylek masy + + + 2.2.5 4 .3.3 

-
4 Sprawdzenie wyg ląd u zewnęt rznego + + + + + + 2.3, 2.4. 1, 4 .3.4 

2.4.2, 2.5 , 2. 11 

5 prawdze nie wad wewnę t rznych + + + 2.4.4 4 .3 .5 

6 Sprawdze nie nap rawy wad + + + + + + 2.6 4.3.6 

7 Sprawdzenie odwęgl e n ia + + + 2.4 .3 4.3.7 

8 Spr'awdze nie własności mecha n icznych po obróbce + + + + + + 2.7, 2.8 4 .3.8 

.: ieplnej 

9 Sprawdzenie wymagań doda tko wych + + + 2.9 4 .3.9 

10 Sprawdzenie pokryć gru ntowyc h + + + + + + 2. 10 4 .3 .10 

Litera p oznacza badanie pełne. a np - badania niepelne. 
Znak + oznacza badania . któ re na leży prleprowad z i ć. 

Badanie pelne na leży przeprowadzić przed dopuszczeniem odlewów do produkcji oraz w przypadku wprowadzenia zmia n konstrukcyj nych ' i techno-
logicznych. bądź na uzasad nione żądanie zamawiającego. 

Badania niepelne należy przeprowadzić dla każdej partii odlewów. 
Odbiorca może sobie zastrzec swój ud zial w bada niach przeprowadzany2h przez wytwq rcę . 

') Z~ k res badań wg PN-88/ H-0 1569. Jeże li nic uzgod niono inaczej: 
- dla swliwa wę!! l owego: grupa I - zakres badań 3: grupa II - zakres badań 5; 

- dla staliwa stopowego - zak res badań 5. 

4.2. Kontrola jakośc i 

4.2. 1. Okreś lenie pa rtii. Pa rt i~ s l a nowią odlewy wy
kona ne wg tego sCl 111 ego rysunku , z jednego gatunku 
sta liwa o trzy mailego z jednego wyto pu , które zosta
ł y podda ne obróbce ciep lnej w jedn ym lub kilku wsa
dac h o tym sa mym cyk lu o bró bki c ieplnej. 

4.2.2. Pobie ranie, liczność oraz przygotowanie próbek 
do badań. Określe nie sposobu po bie ra nia pró bek, li cz
ność o rClz przygo towan ie pró bek za l eży od rod zaj u 
odlewów i prze prowad zonego bada nia , a mi a nowi
Cte: 

a) ga tu ne k sta liwa - po bie ra nie przygo to wa nie 
pró bek wg PN-79/ H-04004 d la wy to pu i wg PN-8 1/ 
H-04006 d la od lewu: do puszcza s i ę po biera nie p ró bki 

l} o b ró bka cieplna - pob ie ra n)e, li czn ość i przygo
to wa ni e próbek w zal eżn ości ,od rod zaju obróbki cieplnej , 

g) wy t rzyma łość na rozc i ąga ni e , gran ica plastyczno
ści, wydłu że ni e i przewęże ni e - pob ie ra nie próbek 
z wle wków pró bn yc h odla nyc h wg PN-76/ H-04309 
o li cznośc i co najmn iej jednej pró bk i, s tosując próbki 
wg PN-80/ H-043 10 o wy mia rach do = 10 mm i Lo = 5do 
lub do = :; mm i L o = 5do: d o pu szcza s i ę pobie ra nie 
pró bk i bezpoś red nio z odlewu po uzgod nie ni u między 
wytwórcą a za ma wiają cym , 

h) uda rn ość - pobiera ni e pró bek z wlewkó w pró b
nyc h odla nyc h wg PN -76/ H-04309 o l iczn ośc i dwóch 
pró bek st os uj ąc przygo to wa nie pró bek typu Mesnager 
wg PN-79/ H-04370 , 
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i) twa rd ość - wyko rzys tać pró bkę po bada niu na 
rozc iąga ni e o l iczn ości minimum dwóch pró bek; w przy
padku prze prowadzenia bada nia t wa rdośc i na odle
wach, pobiera si ę je losowo wg PN-83/N-030 10 o licz
nośc i wg tabl. 6, 

k) wymaga nia doda tk owe - pob iera nie. l i czn ość 

i przygo towa nie próbek po uzgod nicniu wytwó rcy z za-
mawiającym , 

I) pokrycie gruntowe - pobiera nie próbek losowo 
wg PN-83/N-030 10 o li czn ości wg ta bl. 6. 

4 .2.3. Poziom kontroli i wadliwość dopuszczalna przy 
bada niach do tyczących k sz ta łtu . wymia rów, odch yłe k 

masy, twa rdośc i oraz pokryć gruntowych - wg 4.2.2b). 
i), I) podano w ta bl. 5. 

Tablica 5 

Poziom kon-
Wad li wość 

do pu sz-
Lp. Rodzaj badania tro li wg 

PN-79/N -03021 
cza lna 

IV2 

I Ksz t ałt i wy miary II I 

2 Sprawdze n ie t wardości na II 1.5 
odlewach i odchylek masy 

3 Pok rycie grun towe 11 2.5 

4.2.4. Wybó r i stosowanie planów bada nia. Pla ny ba
da nia d la kont ro li no rma lnej - wg ta bl. 6. Wybó r 
i stosowa nie pla nów bada nia dla kontro li obost rzo
nej i ulgowej o raz wa runki przej'cia - wg PN-79/ 
N-0302 1. 

Tabl ica 6 

Wad l iwość dopuszczalna 11'2. % 

I 1,5 2,5 

L iczność pa rtii licz- liczba licz- liczba licz- liczba 
N ilOŚĆ kwa li - ność kwali- ność kwaIi-

p róbki fik ują- próbki fikują- próbki fik ują-

ca ca ca 
n mi II mi n m i 

sztuk 

do 50 5 O 
5 1 90 13 O 8 O 
9 1 150 

32 I 
20 I 

15 1 2 O 
50 l 

32 2 

2 I 500 , 50 2 50 3 

50 1 1200 80 2 80 3 80 5 

1201 3200 125 3 125 5 125 7 

4.3. Opis badań 
4.3 .1 . Sprawdzenie gatunku sta liwa na leży przepro wa

dzać na prób kach za pomocą a na li zy chemicznej. Za
kres b ad ań - wg PN-88/H-0 1569 i tab l. 4. 

Zawartość węgla. manga nu , krzemu , fos fo ru. si~ rki , 
chro mu , wolfra mu, niklu , molibdenu , wa nadu', tytanu 
i miedzi n a l eży s pra wdzać metoda mi wg: PN-87/ 
H-0401O, PN-78/H-0401 2, PN-74/H-040 13. PN-79/ 
H-04014 , PN-87/H-040 15, PN-79/ H-0401 6, PN-80/ 
H-0401 7, PN-79/ H-040 18, PN-79/ H-04019 , PN-79/ 
H-04020, PN-79/H-04023 i PN-8 1/ H-04024 . 

D o oznacza nia zawartości poszczegó lnych pierwiast
ków dopuszcza się inne metody za pewniające wyma
ga ną dok ładn ość. 

4.3 .2. Spra wdzenie kształtu i wymiarów na leży prze
prowad zać na pró bkach za pomocą un iwersa lnych na
rzęd zi miern iczych lub przymia rów i przy rządów po
miarowyc h. 

Przy nowych urucho mieniach i po każdej regene
racj i oprzyrządowa nia na leży wykonać pełn e spra wd ze
nie wymiarów odlewó w przez trasowa nie. 

W przypadku uzyska nia ujemnego \Vyniku, partię 

od lewów na l eży p rzeso rtować i przed s ta wić do badań 
'po u sunięc i u odlewów niezgodn ych z wymagania mi 
no rm y. 

4.3 .3. Spra wdzenie odchyłek masy odlewów n a leży 

przeprowadzać na wagach za pewniających odpowiędnią 
dok ł ad ność waże nia . 

Uzyska ne wyniki ważen ia n a l eży po równać, tzn . ma
sę nom i'nalną po równać z masą rzeczyw i s tą wg PN-72/ 
H-83 l54. 

4.3.4. S pra wdzenie wyglądu zewnętrznego odlewów 
n a l eży przeprowadzać nie uzbrojOI'Iym okiem. K lasę 

powierzchni ok reś l ać według wzorca . W przypadkach 
wą tp l iwych należy użyć przyrządów pomiarowych. 
W celu ok reś l e ni a w i e l k ośc i wad na leży . stosować od
powiedn ie ś rod k i i pomoce m iern icze . 

4.3.5. Sprawdzenie wad wewnętrznych oraz przerw 
ciągł ości na l eży p rze prowadzać wzrokowo. Oględz i n y 

przeprowadz i ć bezpoś red n i o na powierzchni lub na 
przeło mie odlewu, a lbo na specja lnie przygotowa nych 
przekrojach da nego elemen tu . Inne me tody badań po
win ny być uzgodnione między wytwórcą a zamawiaj,~

cym. 
4.3.6. Sprawdzenie naprawy wad odlewów me todą 

wizua ln ą lub i nną u s ta l oną przez wytwórcę należy prze
prowadzać na każdym odlewie naprawionym. 

4.3.7. Sprawdzenie głębokości warstwy odwęglonej 

okreś l a s i ę na wytrawionych szlifach p ros topadłych do 
powierzchn i zewnętrznej odlewu przy 100-kro tnym po
wi ę k sze niu . Całk owita głębokość wars twy odwęg l o n ej 

jest wynikiem po mia ru od · zewnętrzn ej powie rzchn i 
próbk i osz lifowa nej d o zasadniczej struktury meta lu . 

Po uzgodn ieniu między wyt wórcą a zamaWIającym 

dopuszcza s i ę i nną metodę ' po mia ru . 
4.3 .8. S prawdzenie obróbki' cieplnej 
4.3 .8.1. S prawdzenie wytrzymałości na rozciąganie, 

gra nicy plas tyczn ości. wyd łu żen ia i przewężen ia n a leży 

przeprowadzi ć na próbkach (4.2.2g) zgodni e z PN-80/ 
H-043 10. Przy określa niu ' gra nicy plastycznośc i ' Re nie 
należy przek raczać prędkości rozciąga n ia próbki 
5 m m/m in . 

Wyników badań próbek, k tó re mają wady wyn i kłe 

z wa run ków -od lewa nia, nie należy brać pod uwagę. 

Wadli we próbki należy wymie ni ć na nowe z próbek 
za pasowych d la da nej partii. 

4.3.8.2 . S prawdzenie udarności przeprowadza s i ę na 
pró bkach zgod nie z PN-79/H-04370. 

4.3.8.3. Sprawdzenie twardości przepro wadza s i ę na 
chwytowych częśc i ach próbek zgodn ie z PN-78/ 
H-04350, s tosując k ulk ę s t a l ową o ś rednicy 5 mm i na-
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c isk 7,4 kN (750 kG) w c i ąg u 15 s lub k u lk ę stalową 

o ś rednicy 10 mm i nac isk 29,4 kN (3000 kG) w c i ągu 

15 s. 
Na jednej pró bce nic może być mniejsza li czba po

mia ró w n i ż 2. 
4.3.9 . S pra wdzenie wymagań dodatkowych n a l eży 

przeprowad zać na próbk ac h a pa ra t urą kontrolno-po
miarową, w za leż nośc i od usta lo nyc h pa ra metrów. 

4.3. 10. S prawdzenie pokryć gruntowych na leży prze
prowad za ć na od le wach zgod nie z BN-83/3602-02. 

4.4. Ocena wyników badań 

4.4.1. O cena odlewu. Bada ny od le w n a leży uznać za 
d obry, j eże l i wy niki bada Jl w 4 . 1 będą zgodne z wy
maga niami nini ejszej no rm y. 

4.4 .2. O cena pa rtii 
4.4 .2.1. Ocena wyników sprawdzenia ga tunku staliwa. 

Pa rtię n a l eży uznać za zgod n ą z wymaganiami no rmy, 
jeże li wyniki bad aJl p rze pro wad zo nyc h na pró bkach 
wg 4.2 .2a) będą odpowiada ł y wy maga nio m wg 2.1. 

W przy padku uzyska nia nega tyw nego wy niku . bada
nie przeprowa d z i ć na podwój nej liczbie pró bek . J eże l i 

przy powtórnym bada niu wy niki c h oc i aż. d la jednej 
p ró bki będą ujemne, part ię n ależy u znać za ni ezgodną 

z wy maga nia m i no rm y. 
4.4.2.2. Ocena wyników sprawdzenia kształtu i wy

mia rów, twardości bezpośrednio na odlewach i pokryć 
gruntowych, J eże l i liczba sztuk odlewó w nie odpo wia 
dających wy maga ni o m wg 2 .2 .1 ,2.2.2 , 2.2.3,2.2 .4 ,2.8 .3 
i 2. 11 n ic prze kracza liczb k wa lifi k ują cyc h poda nych 
w ta b l. 6, pa rti ę na l eży u znać za zgodną z wyma
ga ni a mi no rm y. 

J eże l i liczba sztuk od lewów nie odpow i adających po
wyższym wymaga niom prze kracza wa rt ość poda ną 
w ta bl. 6 dl a któ rej ko lwiek z bada nyc h cec h, pa rtię 

n a l eży u znać za ni ezgod ną z wymaga n ia m i norm y'. 
4.4.2.3. O cena wyglądu zewnętrznego i naprawy wad. 

Odlewy n ie odpow i adają ce wymaga nio m wg 2.3, 2.4 .1, 
2.4 .2 , 2.5, 2.6 i 2. 11 na l eży u z nać na n iezgodne z wy
maga nia mi i u sunąć z pa rti i. 

4.4 .2.4. O cena wyników sprawdzenia wad wewnę

trznych, udarności i twardości sta liwa. Part i ę n a l eży 

u zn ać za zgod m, z wymagania mi wg 2.2 .4, 2.8 .2 i 2.8. 3, 
jeże l i wyniki bada łl p rzeprowad zo nych na 2 pró bkac h 
będą pozytywn e. W przy pad ku uzys ka nia wy niku nega
tywnego ch oćby na I pró bce , bada nia n a l eźy powtó rzyć 

na podwój nej liczbie pró bek . .l eże l i po powtó rn ym ba 
da niu wy niki c h oc i ażby dla j edn e j pró bki są nega tyw
ne, pa rt i ę należy u znać za n iezgodną z wymaga nia m i 
no rm y. 

4.4.2.5. Ocena wyników sprawdzenia własności wytrzy
małościowych. Pa rtię na l eży uznać za zgodną z wy- ' 
maga nia mi no rm y, j eże l i wyniki badań włas nośc i prób
ki odpowia dają ~ymaga n iom wg 2 .4 .3, 2.7 i 2 .8 .1. 

J eże l i wyniki bad a ń nie odpowiadają wy maganiom 
no rm y, bada nia n a l eży powtórzyć na podwój nej liczbie 
pró bek. 

J eżeli ' przy powtó rn ym bad a niu wyni k i będą ujemne, 
part i ę należy u znać za n iezgodną z wymaga nia m i 
no rm y. 

4.4.2.6. O cena wynikó w spra wdzenia makrostruktury. 
W przy padku uzys ka nia wynik ó w niezgodn yc h z wy
maga nia m i wg 2.9 pa rt ię n a leży u znać za ni ezgodną 

z wy maga nia mi no rm y i odrzucić. 

4.4.2.7. Ocena wyników badań doda tkowych. J eże li 

które kolwiek z badań u zgodn io nyc h międ zy wytwó rcą 

a za mawiającym dadzą wynik ujemn y, ca ł ą pa rtię na
leży uzna ć za ni ezgodną z wy maga nia mi no rm y. 

4.5. Zaświadczenie wytwórcy o wy nikach badań. D o 
part ii wyrobów uzna nyc h przez wytwó rcę za zgodną 
z n i niejszą normą , powinno być doł ą czo n e zaś wia d 

czenie za wie rające co naj mniej : 
a) na zwę wytwó rn i, 
b) nazwę i symbo l wy robu , 
c) l i czbę wyJ'obó w, 
d) datę odbi o ru . 
c) stwierd zen ie zgodn ości wy ko nani a wyrobów z n i

n i ejszą normą . 

5. POSTĘPOWAN I E Z PARTIĄ ODL EWÓW 
UZNANĄ ZA NIEZGODNĄ Z WYM AGANIAMI 

NORMY 

Pa rtia od lewów nie spełni ająca wymagań wg 2.2. 1 
w za kresie wymia ró w i 2 .2.5 w za kres ie ma sy. może 

być podda na po no wn ym bada ni o m po us un ięciu od
lewó w wadliwych. 

Pa rt ia ni e s peł n iaj ąca wymagań wg 2 .8. 1. 2.8 .2 i 2 .8.3 
w za kres ie wy t rzyma łośc i na rozc i ąga nie. uda rn ości 

i t wa rdośc i , może być pod da na po nownej o bróbce 
c iepln ej i przedsta wi o na d o bada ń ja ko nowa pa rti a 
lub w całośc i podda na p rzez wy t wórcę po nownym ba
da ni o m t wa rdośc i w ce lu usunięc ia od lewów wad liwyc h . 

Pa rtia n ie s pełn iają ca wymaga ń wg 2.3 , 2.4. 1. 2 .4 .2. 
2.5,2.6 i 2. 11 w za kresie j a k ośc i powierzchni . może być 

poddana na prawie i ponown ie przed stawi ona d o bada rl 
jako no wa pa rt ia lu b w ca łości podda na przez wytwórcę 
bada n io m w celu u sunięcia odlewów wad liwyc h. 

K O N I E C 

INFORMACJE DODATKOWE 

I. Inst ytucja opracowująca norlll~ - Pr1l"myslo w\' Inst ytu t M o to · 
ry'-acj i. Wars/awa . 

2. Istotne zmia ny w stosunku do BN-80/ 3610-09 

a) zm ieniono oznaczc nia wad z;:od n ic 7 PN-851 H-lD I05 w ta bl. 
2 i J. 

b) uak lll al n io no ;:a tunki stal iwa - p. 2.6.2. 

ej u s u nię t o 1 t' lbl. 4 ;:rupy stal iwa III i IV 1l,!odnie 7 PN-85/ 
H -83 152 o ra z wprowadzono typO\\'y z..a kres bada!\ zl,!oclny z PN-88/ 
H-OI569. 

ci) uakt ualni o no norm )' zwi:11anc w tym dot\'C7~CC sprawdzania 

l,!a lllnków sta liwa - p. 4 .3, 1. 
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3. Normy związane 
I'N-88/H-O I569 Zasady zamawiania i odbioru odlewów 
PN-79/ H-04004 Sprawdzenie skladu chemicznego .~ta li i staliwa. Po

bieranie i przygotowanie próbek do analizy wylOpowej 
PN-8I/H-04006 Analiza chemiczna stali i staliwa. Pobieranie i przy

gotowanie próbe k z wyrobów 
PN-87/H-04010 Analiza chemiczna surówki. żeliwa stali. Ozna-

cza nie całk owi tej zawartości węgla 

PN-78/ H-04012 Analiza chemiczna surówki, że liwa l stali. Ozna
czanie zawartości magnanu 

PN -74/H-04013 Analiza chem iczna 
cza nie zawartości krzemu 

PN-79/ H-04014 Analiza chemiczna 
czanie zawartości fosforu 

PN-87/H-04015 Analiza chemiczna 
czanic zawartości siarki 

PN-79/H-04016 Analiza chemiczna 
czanie zawartości chromu 

PN-80/H-04017 Analiza chemiczna 
czan ie zawartości wolframu 

PN-79/ H-04018 Analiza chemiczna 
czanie zawartości niklu 

PN-79/ H-04019 Analiza chemiczna 
c7..anie zawartości molibdenu 

surówki , 

surówki, 

surówki, 

surówki. 

surówki, 

surówki , 

surówki, 

żeliwa 

żeliwa 

żeliwa 

żeliwa 

żeliwa 

żeliwa 

żeliwa 

i stali. Ozna-

i stali . Ozna-

stali . Ozna-

i stali. Ozna-

sta li . Ozna-

stali. Ozna-

i stali . Ozna-

PN-79/ H-04020 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali . Ozna
czanie zawartości wanadu 

PN-79/ H-04023 Analiza chemiczna surówki , żeliwa i stali. O?na
czanie zawartości tytanu 

PN-8I/H-04024 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali. Ozna-
czanie zawartośći miedzi 

PN-76/H-04309 Staliwo. Badania . Odlewanie i pobieranie próbek 
PN-80/H-043 10 Próba sta tyczna rozciągania metali 
PN-78/H-04350 Po miar twardości meta li sposobem Brinella 
PN-79/ H-04370 Metale. PrÓba udarności w temperaturze pokojowej 
PN-69/ H-54215 Odlewnicze zespoły modelowe i od lewy. Technolo-

giczne promienie wyokrągleń 
PN-85/ H-83105 Odlewy. Podział i terminologia wad 
PN-84/ H-83140 Odlewy. Chropowatość powierzchni surowych 
PN-77/H-83151 Staliwo konstru kcyjne węglowe i stopowe. Odlewy. 

Ogólne wymagania i badania . 
PN-85/ H-83 I 52 Staliwo węglowe konstrukcyjne. Gatunki 
PN-72/H-83154 Odlewy ze sta liwa. Tolerancje wymiarowe, naddatki 

na obróbkę skrawaniem i odchyłki masy 
PN-87/H-83156 Staliwo stopowe konstrukcyjne. Gatunki 
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakości. Losowy wybór jedno

stek produktu do próbki 
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola ja k ości. Kontrola odbio rcza 

według oceny al ternatywnej. Plany badania 
BN-83/ 3602-02 Pokrycia lakierowe na wyrobach przemysłu moto

ryzacyjnego. Wymagania i badania 
BN-76/ 4042-19 Odlewnicze zespoły modelowe. Pochylenia formier

skie 

4. Autor projektu normy 
Instytut Motoryzacji. 

inż. Józef Klawiński, Przemysłowy 
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