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1. WSTEP

Przedmiotem normy s3 wymagania i badania do-
tyczace odlewoéw ze staliwa weglowego 1 staliwa sto-
powego, stosowanych dla przemystu motoryzacyjnego.

2. WYMAGANIA

2.1. Gatunek staliwa okre$lony na uzgodnionym ry-
sunku odlewu, powinien by¢ zgodny z wymaganiami
wg PN-85/H-83152 lub PN-87/H-83156.

2.2. Ksztalt, wymiary i odchytki masy

2.2.1. Ksztalt i wymiary odlewéw powinny odpo-
wiada¢ wymaganiom wg rysunku odlewu w sposob
zapewniajacy spelnienie wymagan rysunku konstruk-
cyjnego czgsci gotowe).

2.2.2. Tolerancje wymiarowe powinny by¢ zgodne
z PN-72/H-83154"), w zalezno$ci od klasy doktadno-
Sci odlewu podanej na rysunku odlewu.

2.2.3. Naddatki na obrobke skrawaniem. Powierzchnie
odlewoéw podlegajace obrobce skrawaniem powinny
mie¢ na rysunku surowego odlewu okreslony naddatek
na obrobk¢ wg PN-72/H-83154.

2.2.4. Naddatki technologiczne

2.2.4.1. Pochylenia formierskie odlewéw okreslone na
rysunku odlewéw powinny by¢ zgodne z BN-76/
4042-19.

2.2.4.2. Promienie zaokraglen powinny by¢ zgodne
z PN-69/H-54215.

2.2.4.3. Pozostale naddatki technologiczne powinny
by¢ zgodne z PN-77/H-83151. Dopuszcza si¢ dla od-

') Norma aktualniec w nowelizacji.

lewu o ztozonych ksztaltach oraz w innych technicz-
nie uzasadnionych przypadkach, po uzgodnieniu wy-
tworcy z zamawiajgcym, zastosowanie dla calego od-
lewu lub jego czgsci innych wielkosci naddatkéw, po-
chylen i tolerancji wymiarowych niz okreslono w PN-69/
H-54215, PN-77/H-83151, PN-72/H-83154 i BN-76/
4042-19.

2.2.5. Odchytki masy odlewow, w zaleznosci od kla-
sy doktadnosci odlewdéw, powinny by¢ zgodne z PN-72/
H-83154.

2.3. Wyglad zewnetrzny. Odlewy powinny byé do-
kiadnie oczyszczone z masy formierskiej 1 rdzeniowej
oraz powinny by¢ pozbawione ochtadzalnikow zewng-
trznych i wystajacych czgsci ochtadzalnikéw wewng-
trznych.

Na powierzchniach nie podlegajacych obréobee skra-
waniem powinny by¢ usunig¢te uktady wlewowe, nad-
lewy, przelewy i zalewki na rowno ze $cianka odlewu.

W zalezno$ci od przeznaczenia odlewu dopuszcza
si¢, po uzgodnieniu z zamawiajacym, na powierz-
chniach nie podlegajacych obrébce skrawaniem pozo-
stalo$ci po ukladzie wlewowym, nadlewkach i1 prze-
lewach o wysokos$ci ponad $cianki odlewu, odpowia-
dajgce tolerancji wykonania wg PN-72/H-83154.

Chropowato$¢ surowych powierzchni odlewu i wy-
stepujacych na nich powierzchni po usunigtych wlew-
kach, nadlewkach, przelewach 1 zalewkach powinna
by¢ zgodna z PN-84/H-83140 w klasiec podanej na
rysunku odlewu.

Pozostatosci po nadlewach 1 ukladzie wlewowym na
powierzchniach podlegajacych obrébee skrawaniem nie
powinny przekraczaé warto$ci podanych w tabl. 1.

Tablica 1

Szerokos¢ (Srednica) nadlewu lub wlewu, mm

Umiejscowienie nadlewoéw i uktadu o 0 M 120 o 2 “Ar o &
% e A" f 50 do do do do do do do do
S 100 120 160 200 250 320 400 500
Wielkos¢ dopuszezalnych najwigkszych pozostalosei po nadlewach i ukladzie wlewowym,
mm
Na powierzchniach plaskich odlewu 4 | 6 8 10 11 12 13 14 18
Na powierzchniach ksztaltowych odlewu 6 8 10 12 14 16 18 20 22

Zgtoszona przez Przemystowy Instytut Motoryzaciji
Ustanowiona przez Dyrektora Przemystowego Instytutu Motoryzacji dnia 31 sierpnia 1990 r.
jako norma obowigzujaca od dnia 1 kwietnia 1991 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 13/1990, poz. 30)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE LALFA" 1991

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 1,30 Nakt. 1150 + 27 Zam. 1738/90/7
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2.4. Dopuszczalne wady

2.4.1. Dopuszczalne wady na powierzchni. Na po-
wicrzchniach nicobrabianych dopuszeza si¢ bez napra-
wy drobne wady nic majgce wplywu na wytrzymalos$é
1 wyelgd zewnetrzny, ktoryeh glgbokos$é lub wysokosé
mieScl sie wo granicach tolerancji wymiarowej danej
klasy okre$lone na rysunku odlewu.

Na powierzchniach obrabianych dopuszcza si¢ wady,
ktorych wyvsokos¢ 1 gle¢bokosé miescr si¢ w granicach
/3 naddatku na obrébke skrawaniem. Rodzaje, wiel-
koS¢ 1 liczbe wad bez naprawy okres§lono w tabl. 2,
jezeli na rysunku odlewu nie uzgodniono inaczej.

2.4.2. Dopuszczalne wady po obréobece mechanicznej
bez naprawy, ich liczba. wiclko$¢, rodzaj 1 miejsce wy-
stgpowania — we tabl. 3. jezeli na rysunku odlewu
nic uzgodniono inaczej.

2.4.3. Glebokos¢ warstwy odweglonej. Dla nicobra-
bianych powierzchni odlewéw dopuszcza si¢ maksymal-
na glebokos¢ warstwy odweglone) do 0.4 mm.

2.4.4. Dopuszczalne wady wewnetrzne. Rodzaj wad
wewnetrznych w weztach i $cianach odlewu 'nie daja-
cych sig¢ ujawni¢ po obrébee mechaniczne) oraz do-
puszezalng liczbg, wielko$¢ | miejsce ich wystgpowania
nalezy uzgodni¢ z zamawiajgcym 1 okresli¢ na rysun-
ku odlewu.

2.5. Wady niedopuszczalne. Niedopuszczalnymi wada-
mi bez naprawy sa. peknigcia, naderwania oraz nie-
Spawy.

W przypadku wystepowania tych wad nalezy je usu-
ng¢ we 2.6.

Tablica 2

Lo Migjsce wystgpo- Wada wg PN-85/H-83105 Okre$lenic maksymalnej |Klasa wadliwosci powierzchni odle-

= wania - wielkosci wady wu wg PN-77/H-83151

rodzaj symbol

1 2 3 4 5 6

1 Powierzchnie su- pecherze W-202 nieprzekraczajace gor- Klasa wadliwosci  powierzchni
rowe nicobra- ospowato$¢ W-204 nej i dolnej odchyiki surowych odlewu Wp8:
biane naklucia W-205 grubosci $cianki odlewu dopuszczalny udzial wadliwych

obcigenigeia W-206 powierzchni 7 c¢m?;
fatdy W-207 dopuszczalny udziat liczby wad
strupy W-208 — dowolny:
blizny W-209 w innych uzasadnionych przy-
weniecenia W-211 padkach nalezy stosowaé jedna
! 7ylki . W-220 z klas Wp3+Wp7, po uzgodnie-
! Zaproszenia W-222 niu migdzy wytworcg a zamawia-
Jacym:
dopuszczalny udzial wadliwych
powierzchni nalezy okreslic na
dowolnie obranym polu w ksztal-
cie kota lub kwadratu o powierz-
chni 100 cm? na danym odlewie;
jezeli badana powierzchnia jest
mniejsza niz 100 cm? dopuszczal-
ny udzial wadliwych powierzchni
] nalezy proporcjonalnie zmniej-
! szy¢, zaokraglajagc wynik do liczby
E catkowite)
2 | Powicrrchnic su- Luzy W-103 o wypuktosci i glgbo- liczba wad dowolna
| rowe obrabiane pecherze W-202 kosci /3 grubosei rze-
naklucia W-205 czywistego naddatku na
' obciggnigeia W-206 obrobke
‘! faldy W-207
! waniccenia W-211
wypchnigeia W-106
wypaczenia W-107
raproszenia W-222 "
Tablica 3
k'i PN WYStepowien Wada wg PN-85/H-83105 Okreslenic maksymalnej llos¢ wad okre$lonych
| SR NSRRI wiclko$ei wady w rubryce 5
: rodzaj symbol
e
|1 2 3 4 5 6

1 Powicrzchme obrabia- pecherze, W-202 o srednicy 1 glgbokoscei w stanie  nieskupionym do
ne wspolpracujgee ru- Jama skurczowa, W-403 do 20% grubosci $cian- 3 sztuk/dm? w odleglosci co naj-
chowo 7z innymi po- rzadzizna W-404 ki mniej 3 mm od krawgdzi

Vowierzchnami )

2 Powicrzchnic obrabia- pecherze, W-202 o Srednicy i glgboko- w  stanie  nieskupionym do
ne nic wspdtpracujyce jama skurczowa. W-403 S do 20% grubosei 6 sztuk/dm? w odlegtosci co naj-
ruchowo « mnymi po- zaproszenie, W-222 Scianki mni¢j 3 mm od krawedzi
wicrzehi: :-.:'_~ rzadzizna n W 404
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2.6. Naprawa odlewow

2.6.1. Rodzaje napraw. Rozr6znia si¢ nast¢pujgce ro-
dzaje napraw:

a) naprawa przez spawanie elektryczne lub gazowe,

b) naprawa przez lutospawanie,

¢) naprawa tworzywami sztucznymi.

Dopuszcza si¢ inne rodzaje napraw po uzgodnieniu
wymagan 1 badan migdzy wytworcg a zamawiajgcym.

2.6.2. Warunki ogélne naprawy. Napraw¢ wad odle-
wow przeprowadza sig, jezeli jest ona uzasadniona eko-
nomicznie, a jako$¢ odlewoéw po naprawie spetni wy-
magania dokumentacji konstrukcyjnej pod wzgledem
wytrzymato$ciowym jak 1 whasno$ci uzytkowych.

Odlewy nie moga podlega¢ naprawie, jezeli jest to
zastrzezone na rysunku odlewu.

Wady majace wptyw na wytrzymalo$é¢ odlewu na-
lezy naprawi¢ metoda spawania. W kazdym przypadku
spoiwo uzyte do spawania powinno by¢ pod wzglgdem
swoich  wlasnosci  rownowazne gatunkowi staliwa,
z ktoérego wykonany jest naprawiony odlew. Naprawg
wad przez spawanie nalezy przeprowadza¢ przed ob-
rébka cieplng.

Jezeli naprawy wykonano po obrébce cieplneje wow-
czas powtorna obrébka cieplna nie jest konieczna dla
odlewow ze staliwa wgglowego z gatunkow LI 400,
LIT 400 i LI450, LII450 wg PN-85/H-83152.

Stosuje si¢ nastgpujace sposoby napraw:

a) Naprawa przez spawanie. Naprawy przez spawa-
nie nalezy wykona¢, w zalezno$ci od gatunku staliwa,
zgodnie z ustalonym procesem technologicznym. W tym
celu nalezy starannie przygotowaé miejsca polaczen
spawanych do osiagnig¢cia zdrowej warstwy podstawo-
wej materialu. Miejsca zaspawane powinny by¢ oczysz-
czone, a wysokos¢ lica spoiny nie powinna przekra-
cza¢ 2 mm, jezeli migdzy wytwoércg a odbiorcg nie
uzgodniono inaczej.

Spoina powinna by¢ czysta, tj.
zuzla itp.

Odlewy spawane na powierzchniach podlegajacych
obrobee skrawaniem powinny by¢ poddane obrébee
cieplne) zgodnie z 2.7, z wyjatkiem odlewdéw z gatun-
kow staliwa wymienionych w 2.6.2. Twardo$¢ miejsca
zaspawanego na powierzchniach podlegajacych obrobcee
skrawanierh nie powinna przekracza¢ wartos$ci twardo-
Sci okreSlonych dla danego gatunku staliwa.

b) Naprawa przez lutospawanie. Jezeli rysunek od-
lewu nie przewiduje inaczej, dopuszcza si¢ naprawg
odlewéw lutospawaniem przy uzyciu lutow mosigdzu
1 lutéw specjalnych.

Warunki przygotowania miejsc lutospawanych — wg
poz. a). Odlewy naprawiane lutospawaniem nie pod-
legaja obrobcee cieplnej.

¢) Naprawa tworzywami sztucznymi. Naprawie two-
rzywami sztucznymi podlegaja wady odlewéw, ktorych
temperatura pracy nie przekracza dopuszczalne) tem-
peratury pracy tworzywa. Tworzywami mozna napra-
wia¢ niewielkie wady powierzchniowe i wady powo-
dujace nieszczelnos¢ tych odlewow, ktorych powierz-
chnie naprawiane nie podlegajg w dalszym procesie
technologicznym obrobee skrawaniem. Sposrod tych

wolna od piasku,

wad wylgcza si¢ wady przelotowe w $ciankach odle-
wu.
2.7. Obrébka cieplna. Odlewy powinny by¢ poddane
obrébcee cieplnej zapewniajgcej uzyskanie odpowiednich
whasnos$ci mechanicznych wymaganych dla poszczeg6l-
nych gatunkéw staliwa wg PN-85/H-83152 lub PN-87/
H-83156 okreslonych na rysunku odlewu.

2.8. Wiasnosci mechaniczne

2.8.1. Wytrzymalos¢é na rozcigganie, granica plastycz-
nosci, wydluzenie, przewgzenie w temperaturze odnie-
sienia dla poszczegdlnych gatunkéw staliwa powinny
by¢ zgodne z PN-85/H-83152 lub PN-87/H-83156.

2.8.2. Udarno$é staliwa dla poszczegdlnych gatunkow
powinna byé¢ zgodna z PN-85/H-83152 lub PN-87/
H-83156. '

2.8.3. Twardos¢ staliwa, w zaleznosci od gatunku,
powinna by¢ zgodna z PN-85/H-83152 lub PN-87/
H-83156. )

2.9. Wymagania dodatkowe. Dopuszcza si¢ po uzgod-
nieniu miedzy wytwdrea a zamawiajgcym zastosowanie
dla catego odlewu lub jego cz¢$ci dodatkowych wias-
no$ci mechanicznych lub materialowych, jak: szczel-
no$¢, mikrostruktura, badz innych, np. w zaleznosci
od potrzeb licencyjnych. Wymagania te powinny by¢
okreslone na rysunku odlewu lub w zamowieniu.

2.10. Pokrycia malarskie gruntowe. Na zgdanie zama-
wiajgcego, uzgodnione z wytwodreg, odlewy powinny
byé¢ gruntowane. Wymagania dotyczace powlok grun-
towych powinny by¢ okre§lone na rysunku odlewu
zgodnie z BN-83/3602-02 klasa I OU.

2.11. Cechowanie. Odlewy powinny mie¢ podane na
oczyszczonej nieobrobionej powierzchni czytelne znaki:

a) gatunku staliwa,

b) wytworey,

¢) kontroli jakosci,
jezeli na rysunku odlewu nie podano inaczej.

Wszystkie znaki, z wyjatkiem znaku kontroli jako-
$ci, mogg by¢ odlane lub wybite, albo oznaczone far-
ba trwala. Znak kontroli jako$ci powinien by¢ wybity
lub malowany farba trwalg. Miejsce cechowania po-
winno by¢ okre$lone na rysunku odlewu.

Dla odlewéw z ograniczonym miejscem cechowania
oraz odlewow podlegajacych na calej powierzchni ob-
rébce skrawaniem, oznaczenie moze by¢ podane na
opakowaniu.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Odlewy powinny by¢ pakowane
w palety znormalizowane 800X1200 lub ich krotnos¢.

Dopuszcza si¢ inny sposdb pakowania uzgodniony
migdzy wytworcg a odbiorcg.

Sposob pakowania odlewoéw o duzej masie powinien
by¢ ustalony w wymaganiach szczegolowych. Na kaz-
dym opakowaniu powinna by¢ umieszczona w sposob
trwaly przywieszka, zawierajagca co najmniej nastgpu-
jace dane:

a) nazw¢ wytworcy,

b) nazwg¢ 1 oznaczenie wyrobu,

¢) numer partii,
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d) numer zamowicnia,

e) znak kontroh jakosci.

3.2. Przechowywanie. Odlewy w czasie przechowywa-
nia powinny by¢ zabezpieczone przed dzialaniem czyn-
nikow powodujacych korozjg.

3.3. Transport. Odlewy moga by¢ przewozone do-
wolnymi Srodkami transportu w sposéb zabezpieczaja-
¢y je przed uszkodzeniami i czynnikami powodujacymi
korozje.

4. BADANIA

4.1. Program badan. W zaleznosci od wymaganych
wlasnosci odlewow ustala si¢ rodzaje badan wg tabl. 4.

z wlewka probnego przeznaczonego do badan wiasno-
Sci wytrzymatos$ciowych lub z odlewu:

b) ksztalt, wymiary i odchylki masy — pobieranie
probek (odlewdéw) losowo wg PN-83/N-03010 o licz-
nosci wg tabl. 6.

¢) wyglad zewngtrzny
wszystkie odlewy,

d) wady wewngetrzne 1 glgboko$¢ warstwy odweglo-
nej — pobieranie probek w liczbie 2 sztuki z odle-
wu wybranego losowo, o wielkosci i ksztatcie w za-
lezno$ci od zakresu badan,

e) naprawa wad — badaniom poddaje si¢ wszyst-
kie naprawione odlewy,

badaniom poddaje si¢

Tablica 4
- Staliwo sto-
Grupy staliwa wegglowe- SHE W
¢0 we PN-85/H-83152 | P &
Sl Wymagania Opis badan
Lp. Rodzaje badab I | o H-83156 g B
we wg
Badania
P np P np P np
1 2 3 4 S 6 7 9 10
1 Sprawdzenie gatunku staliwa') + + + + 2.1 43.1
2 Sprawdzenie ksztaltu 1 wymiaréw + + + 221, 22.2, 432
223, 224
3 Sprawdzenie. odchylek masy 225 4.3.3
4 Sprawdzenie wygladu h‘wng!rzncg(; + + + + + 2.3, 24.1, 434
24.2, 2.5, 2.11
S Sprawdzenie wad wewngtrznych + + + 244 43.5
6 Sprawdzenie naprawy wad + + + + + + . 2.6 4.3.6
7 Sprawdzenie odweglenia o + + 243 43.7
8 Sprawdzenie wilasnosci mechanicznych po obrobce + + + + + + 2.7, 2.8 438
cieplnej

9 Sprawdzenie wymagan dodatkowych + + 29 439
10 Sprawdzenie pokry¢ gruntowych + + + + i 2.10 4.3.10

Litera p oznacza badanie pelne, a np — badania niepelne.
Znak + oznacza badania, ktére nalezy przeprowadzié.

logicznych, badZ na uzasadnione zadanie zamawiajgcego.
Badania niepelne nalezy przeprowadzi¢ dla kazdej partii odlewdw,

h Zakres badan wg PN-88/H-01569. Jezeli nie uzgodniono inaczej:

— dla staliwa stopowego — zakres badan 5.

Badanie petne nalezy przeprowadzi¢ przed dopuszczeniem odlewéw do produkcji oraz w przypadku wprowadzenia zmian konstrukcyjnych i techno-

. M . e . b 2
Odbiorca moze sobie zastrzec swo) udziat w badaniach przeprowadzanych przez wytworcg.

— dla staliwa wgglowego: grupa I — zakres badan 3: grupa Il — zakres badan 5;

4.2. Kontrola jakosci

4.2.1. Okreslenie partii. Parti¢ stanowig odlewy wy-
konane wg tego samego rysunku, z jednego gatunku
staliwa otrzymanego z jednego wytopu, ktére zosta-
ty poddane obrobee cieplnej w jednym lub kilku wsa-
dach o tym samym cyklu obrébki cieplnej.

4.2.2. Pobieranie, liczno$¢ oraz przygotowanie probek
do badan. Okreslenie sposobu pobierania probek, licz-
no$¢ oraz przygotowanie probek zalezy od rodzaju

odlewow 1 przeprowadzonego badania, a mianowi-
cie: .
a) gatunek staliwa — pobieranic 1 przygotowanie

probek wg PN-79/H-04004 dla wytopu 1 wg PN-81/
H-04006 dla odlewu: dopuszcza si¢ pobieranie prébki

) obrébka cieplna — pobieranie, liczno$é i przygo-
towanie probek w zaleznosciod rodzaju obréobki cieplne,

¢) wytrzymatos¢ na rozcigganie, granica plastyczno-
$ci, wydluzenie i przewgzenie — pobieranie probek
z wlewkoéw proébnych odlanych wg PN-76/H-04309
o liczno$ci co najmniej jedne] probki, stosujac probki
wg PN-80/H-04310 o wymiarach do = 10 mm 1 Lo = 5do
lub do = 5 mm i Lo = 5do; dopuszcza si¢ pobieranie
probki bezposrednio z odlewu po uzgodnieniu miedzy
wytworcg a zamawiajgcym,

h) udarno$¢ — pobieranie probek z wlewkéw préb-
nych odlanych wg PN-76/H-04309 o licznosci dwoch
probek stosujac przygotowanie probek typu Mesnager
wg PN-79/H-04370,
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1) twardo$¢ — wykorzysta¢ probke po badaniu na
rozcigganie o licznosci minimum dwoch probek: w przy-
padku przeprowadzenia badania twardosci na odle-
wach, pobiera si¢ je losowo wg PN-83/N-03010 o licz-
nosci wg tabl. 6,

k) wymagania dodatkowe — pobicranie, liczno$é
I przygotowanie probek po uzuodmunu wytworcey z za-
mawiajacym,

1) pokrycie gruntowe — pobieranie probek losowo
wg PN-83/N-03010 o liczno$ci wg tabl. 6.

4.2.3. Poziom kontroli i wadliwos¢ dopuszczalna przy
badaniach dotyczacych ksztattu, wymiaréw, odchytek
masy, twardo$ci oraz pokryé gruntowych — wg 4.2.2b),
1), 1) podano w tabl. 5.

Tablica §
Poziom kon- W;‘:”L\:':Sc
Lp. Rodzaj badania troli wg “pl
PN-79/N-03021]| €™
w2
1 Ksztatt 1 wymiary 11 1
2 Sprawdzenie twardosci na 11 1.5
odlewach 1 odchylek masy
3 Pokrycie gruntowe 11 2,5

4.2.4. Wybor i stosowanie planow badania. Plany ba-

dania dla kontroli normalnej — wg tabl. 6. Wybor
1 stosowanie planoéw badania dla kontroli obostrzo-
nej i ulgowej oraz warunki przejscia — wg PN-79/
N-03021.
Tablica 6
Wadliwo$¢ dopuszczalna wa, %
1 1.5 2,5
Liczno$¢ partii | licz- | liczba | licz- | liczba | licz- | liczba
N no$¢ | kwali- | no$¢ | kwali-| no$¢ | kwali-
probki | fikuja- | probki | fikuja-| prébki | fikujg-
ca cd ca
n mi n mi n my
sztuk
do 50 5 0
51+ 9 13 0 8 0
+ 15
91 150 1 ) 20 1
SI o+ 280 3
151 8( 50 1 32 2
281 = 500, 50 2 50 3
501 =+ 1200 80 2 80 3 80 5
1201 + 3200 125 3 125 5 125 . 7

4.3. Opis badan

4.3.1. Sprawdzenie gatunku staliwa nalezy przeprowa-
dza¢ na prébkach za pomoca analizy chemicznej. Za-
kres badan — wg PN-88/H-01569 i tabl. 4.

Zawarto$¢ wegla, manganu, krzemu, fosforu, siarki,
chromu, wolframu, niklu, molibdenu, wanadu, tytanu
1 miedzi nalezy sprawdza¢ metodami wg: PN-87/
H-04010, PN-78/H-04012, PN-74/H-04013, PN-79/
H-04014, PN-87/H-04015, PN-79/H-04016, PN-80/
H-04017, PN-79/H-04018, PN-79/H-04019, PN-79/
H-04020, PN-79/H-04023 i PN-81/H-04024.

Do oznaczania zawartosci poszczegdlnych pierwiast-
kéw dopuszeza si¢ inne metody zapewniajgce wyma-
gang doktadnosc.

4.3.2. Sprawdzenie ksztattu i wymiaréw nalezy prze-
prowadza¢ na préobkach za pomoca uniwersalnych na-
rz¢dzi mierniczych lub przymiaréw i przyrzadéw po-
miarowych.

Przy nowych uruchomieniach i po kazdej regene-
racji oprzyrzadowania nalezy wykona¢ pelne sprawdze-
nic wymiarow odlewéw przez trasowanie.

W przypadku uzyskania ujemnego wyniku, parti¢
odlewow nalezy przesortowac i przedstawi¢ do badan
po usunigciu odlewéw niezgodnych z wymaganiami
normy.

4.3.3. Sprawdzenie odchylek masy odlewéw nalezy
przeprowadzaé na wagach zapewniajgcych 0dpow1cdma
dokladnos$¢ wazenia.

Uzyskane wyniki wazenia nalezy poréwnac, tzn. ma-
s¢ nominalng poréwnaé z masg rzeczywista wg PN-72/
H-83154.

4.3.4. Sprawdzenie wygladu zewne¢trznego odlewow
nalezy przeprowadza¢ nie uzbrojonym okiem. Klasg
powierzchni okre$la¢ wedlug wzorca. W przypadkach
watpliwych nalezy uzy¢ przyrzadow pomiarowych.
W celu okre$lenia wielkodci wad nalezy stosowaé od-
powiednie $rodki 1 pomoce miernicze.

4.3.5. Sprawdzenie wad wewnetrznych oraz przerw
cigglosci nalezy przeprowadzaé¢ wzrokowo. Ogledziny
przeprowadzi¢ bezposrednio na powierzchni lub na
przelomie odlewu, albo na specjalnie przygotowanych
przekrojach danego elementu. Inne metody badan po-
winny byé uzgodnione migdzy wytworca a zamawiajg-
cym.

4.3.6. Sprawdzenie naprawy wad odlewéw metodg
wizualng lub inng ustalong przez wytworcg nalezy prze-
prowadza¢ na kazdym odlewie naprawionym.

4.3.7. Sprawdzenie gltebokosci warstwy odweglonej
okresla si¢ na wytrawionych szlifach prostopadtych do
powierzchni zewngtrznej odlewu przy 100-krotnym po-
wickszeniu. Calkowita glgbokos$¢ warstwy odweglonej

jest wynikiem pomiaru od - zewngtrznej powierzchni

probki oszlifowanej do zasadniczej struktury metalu.

Po uzgodnieniu migdzy wytwdrca a zamawiajacym
dopuszcza si¢ inng metodg *pomiaru.

4.3.8. Sprawdzenie obrobki ciepinej

4.3.8.1. Sprawdzenie wytrzymatosci na rozciaganie,
granicy plastyczno$ci, wydtuzenia 1 przew¢zenia nalezy
przeprowadzi¢ na probkach (4.2.2g) zgodnie z PN-80/
H-04310. Przy okre$laniu’ granicy plastycznosci' R. nie
nalezy przekraczaé predkosci  rozciggania  probki
5 mm/min.

Wynikéw badan probek, ktére maja wady wynikle
z warunkéw odlewania, nie nalezy bra¢ pod uwage.

Wadliwe prébki nalezy wymieni¢ na nowe z probek
zapasowych dla danej partii. _

4.3.8.2. Sprawdzenie udarnosci przeprowadza si¢ na
probkach zgodnie z PN-79/H-04370.

4.3.8.3. Sprawdzenie twardosci przeprowadza si¢ na
chwytowych czg¢sciach  probek zgodnie z PN-78/
H-04350, stosujac kulk¢ stalowg o §rednicy 5 mm 1 na-
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cisk 7.4 kN (750 kG) w ciggu 15 s lub kulke stalowg
o Srednicy 10 mm i nacisk 29,4 kN (3000 kG) w ciagu
1S5 s.

Na jednej prébee niec moze by¢ mniejsza liczba po-
miaréw niz 2.

4.3.9. Sprawdzenie wymagan dodatkowych nalezy
przeprowadza¢ na prébkach aparaturg kontrolno-po-
miarowa, w zaleznosci od ustalonych parametrow.

4.3.10. Sprawdzenie pokry¢ gruntowych nalezy prze-
prowadza¢ na odlewach zgodnie z BN-83/3602-02.

4.4. Ocena wynikow badan

4.4.1. Ocena odlewu. Badany odlew nalezy uznaé za
dobry, jezeli wyniki badan w 4.1 bgda zgodne z wy-
maganiami niniejszej normy.

4.4.2. Ocena partii

4.4.2.1. Ocena wynikow sprawdzenia gatunku staliwa.
Parti¢ nalezy uzna¢ za zgodna z wymaganiami normy,
jezeli wyniki badan przeprowadzonych na probkach
wg 4.2.2a) bgdg odpowiadaly wymaganiom wg 2.1.

W przypadku uzyskania negatywnego wyniku, bada-
nie przeprowadzi¢ na podwdjnej liczbie probek. Jezeli
przy powtornym badaniu wyniki chociaz dla jednej
probki beda ujemne, parti¢ nalezy uznaé za niezgodng
7z wymaganiami normy.

4.4.2.2. Ocena wynikow sprawdzenia ksztattu i wy-
miarow, twardo$ci bezposrednio na odlewach i pokry¢
gruntowych. Jezeli liczba sztuk odlewow nie odpowia-
dajacych wymaganiom wg 2.2.1,2.2.2,223,224,28.3
i 2.11 nie przekracza liczb kwalifikujacych podanych
w tabl. 6, partic nalezy uzna¢ za zgodng z wyma-
ganiami normy.

Jezeli liczba sztuk odlewow nie odpowiadajgcych po-
wyzszym  wymaganiom przekracza warto$¢ podana
w tabl. 6 dla ktorejkolwiek z badanych cech. partig
nalezy uznaé za niezgodng z wymaganiami normy.

4.4.2.3. Ocena wygladu zewnetrznego i naprawy wad.
Odlewy nie odpowiadajgce wymaganiom wg 2.3, 2.4.1,
24.2, 25,261 2.11 nalezy uzna¢ na niezgodne z wy-
maganiami 1 usung¢ z partii.

44.24. Ocena wynikow sprawdzenia wad wewne-
trznych, udarnosci i twardosci staliwa. Parti¢ nalezy
uznaé za zgodny z wymaganiami wg 2.2.4, 2.8.2 1 2.8.3,
jezeli wyniki badan przeprowadzonych na 2 probkach
beda pozvtywne. W przypadku uzyskania wyniku nega-
tywnego choc¢by na | prébee, badania nalezy powtorzyé
na podwdjnej liczbie probek. Jezeli po powtédrnym ba-
daniu wyniki chociazby dla jednej probki sa negatyw-
ne, parti¢ nalezy uznaé¢ za niezgodng z wymaganiami
normy.

4.4.2.5. Ocena wynikow sprawdzenia whasnosci wytrzy-
matoéciowych. Partic nalezy uznaé¢ za zgodng z wy-
maganiami normy, jezeli wyniki badan wlasnosci prob-
ki odpowiadaja wymaganiom wg 243, 2.7 1 2.8.1.

Jezeli wyniki badan nie odpowiadaja wymaganiom
normy, badania nalezy powtérzy¢ na podwojnej liczbie
probek.

Jezeli przy powtornym badaniu wyniki beda ujemne,
partic nalezy uzna¢ za niezgodna z wymaganiami
normy.

4.4.2.6. Ocena wynikéw sprawdzenia makrostruktury.
W przypadku uzyskania wynikéw niezgodnych z wy-
maganiami wg 2.9 parti¢ nalezy uzna¢ za niezgodng
7z wymaganiami normy i odrzucié.

4.4.2.7. Ocena wynikow badan dodatkowych. Jezeli
ktérekolwiek z badan uzgodnionych migdzy wytworca
a zamawiajagcym dadzg wynik ujemny, calg parti¢ na-
lezy uzna¢ za niezgodng z wymaganiami normy.

4.5. Zaswiadczenie wytwércy o wynikach badan. Do
partii wyrobow uznanych przez wytworcg za zgodng
Z niniejszg norma, powinno by¢ dolgczone zaswiad-
czenie zawierajgce co najmniej:

a) nazwe¢ wytworni,

b) nazwg¢ 1 symbol wyrobu,

¢) liczbg¢ wyrobow,

d) date odbioru,

¢) stwierdzenie zgodnos$ci wykonania wyrobéw z ni-
nicjsza normaq.

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

Partia odlewoéw nie spelniajaca wymagan wg 2.2.1
w zakresie wymiaréw 1 2.2.5 w zakresie masy, moze
by¢ poddana ponownym badaniom po usuni¢ciu od-
lewéw wadliwych.

Partia nie spetniajaca wymagan wg 2.8.1,2.8.212.8.3
w zakresie wytrzymato$ci na rozciaganie, udarnosci
1 twardosci, moze by¢ poddana ponownej obrébcee
cieplnej 1 przedstawiona do badan jako nowa partia
lub w catoéci poddana przez wytwérce ponownym ba-
daniom twardo$ci w celu usunigcia odlewow wadliwych.

Partia nie spetniajgca wymagan wg 2.3, 2.4.1, 2.4.2,
2.5,2.612.11 w zakresie jako$ci powierzchni, moze by¢
poddana naprawic i ponownie przedstawiona do badan
jako nowa partia lub w calo$ci poddana przez wytwoérce
badaniom w celu usunig¢cia odlewéw wadliwych.

1 EC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norm¢ — Przemystowy Instytut Moto-
ryzacji, Warszawa.
‘.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-80/3610-09
a) zmieniono oznaczenia wad zeodnic z PN-85/H-83105 w tabl.
2 i3

b) uaktualniono gatunki staliwa — p. 2.6.2,

¢) usunigto z tabl. 4 grupy staliwa II1 1 IV zgodnie z PN-85/
H-83152 oraz wprowadzono typowy zakres badan zgodny 7z PN-88/
H-01569.

d) uaktualniono normy zwiazane w tym dotvezgce sprawdzania
gatunkow staliwa — p. 4.3.1.
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3. Normy zwigzane

PN-88/H-01569 Zasady zamawiania i odbioru odlew6éw

PN-79/H-04004 Sprawdzenie skladu chemicznego stali i staliwa. Po-
bieranie i przygotowanie prébek do analizy wytopowej

PN-81/H-04006 Analiza chemiczna stali i staliwa. Pobieranie i przy-
gotowanie probek z wyrobow

PN-87/H-04010 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Ozna-
czanie calkowitej zawartosci wegla

PN-78/H-04012 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Ozna-
czanie zawarto$ci magnanu

PN-74/H-04013 Analiza chemiczna surowki, zeliwa i stali. Ozna-
czanie zawarto$ci krzemu

PN-79/H-04014 Analiza chemiczna surOwki, zeliwa i stali. Ozna-
czanie zawartosci fosforu

PN-87/H-04015 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Ozna-
czanic zawarto$ci siarki

PN-79/H-04016 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Ozna-
czanie zawarto$ci chromu

PN-80/H-04017 Analiza chemiczna surdwki, zeliwa i stali. Ozna-
czanie zawarto$ci wolframu

PN-79/H-04018 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa 1 stali. Ozna-
czanie zawartosci niklu '

PN-79/H-04019 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Ozna-
czanie zawarto$ci molibdenu

PN-79/H-04020 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Ozna-
czanie zawartosci wanadu

PN-79/H-04023 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Ozna-

czanie zawartos$ci tytanu

PN-81/H-04024 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Ozna-
czanie zawartosci miedzi

PN-76/H-04309 Staliwo. Badania. Odlewanie i pobicranie probek

PN-80/H-04310 Proba statyczna rozciggania metali

PN-78/H-04350 Pomiar twardo$ci metali sposobem Brinella

PN-79/H-04370 Metale. Proba udarno$ci w temperaturze pokojowej

PN-69/H-54215 Odlewnicze zespoty modelowe i1 odlewy. Technolo-
giczne promienie wyokraglen

PN-85/H-83105 Odlewy. Podzial i terminologia wad

PN-84/H-83140 Odlewy. Chropowato$¢ powierzchni surowych

PN-77/H-83151 Staliwo konstrukcyjne wgglowe i stopowe. Odlewy.
Ogoblne wymagania i badania

PN-85/H-83152 Staliwo wgglowe konstrukcyjne. Gatunki

PN-72/H-83154 Odlewy ze staliwa. Tolerancje wymiarowe, naddatki
na obrobk¢ skrawaniem i odchytki masy

PN-87/H-83156 Staliwo stopowe konstrukcyjne. Gatunki

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor jedno-
stek produktu do probki

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wedlug oceny alternatywnej. Plany badania

BN-83/3602-02 Pokrycia lakierowe na wyrobach przemystu moto-
ryzacyjnego. Wymagania i badania

BN-76/4042-19 Odlewnicze zespoly modelowe. Pochylenia formier-
skie

4. Autor projektu normy — inz. Jozef Klawinski, Przemystowy
Instytut Motoryzacji.



	BN_90_3610_09_01
	BN_90_3610_09_02
	BN_90_3610_09_03
	BN_90_3610_09_04
	BN_90_3610_09_05
	BN_90_3610_09_06
	BN_90_3610_09_07

