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NORMA BRANŻOWA 
BN-79 

HUTNICTWO 0831-04 
METALI Aluminium i stopy aluminium 

NIEŻELAZNYCH Wlewki do przeróbki plasłycznei Zamiast 

1. WST§J:. 

Przedmiotem normy sę wlewk i z aluminium stopów alu­

minium od lewane metodę półcięgłę, przeznaczone do prze­

róbki plast ycznej. 

Norma ni e dotyczy w lewków przeznaczonych 

mysłu elektrotechnicznego. 

dla prze -

2. PODZIAL I OZNACZENIE 

2. 1. Podział 

2. 1. 1. Grupy. W zależności od gatunku materiału 

różnia się d wie gr upy w lewkó w: 

roz-

grupa I - w lew ki z aluminium do przer óbk i plastycznej w 

gatunkach: A Rl, AR2, A00, A0, Al, AZ oraz 

ze stopów aluminium do prze r óbki plast yczn ej w 

gatunkach: PA43, PAl, PA38, PA0, 

grupa li - w lew k i ze stopów aluminium do przeróbki pia-

stycznej w gatunkach: PAZ, PA 11 , PA 1 3, 

PA20, PA4, PA45, PA 1 O, PA24, PA6, PA7, 

PA29, PA31, PA47, PA9, PA21, PA23, PA25, 

PA30, PA33, PA12, PA48, PA39, PA51. 

2. 1. 2. R Ódzaje. W zależnośc; od kształtu rozróżnia się : 

- wlewki okręgłe bez otworu, 

_ wlewki okręgłe z otworem o średnicy powyżej 60 mm, 

w lewki płaski e , 

2. 1. 3. Odmiany. W ża l eżności od jakości 

·rozróżnia się: 

_ wlewki nieoskórowane, 

- wlewki oskórowane. 

ż. 2. Przykład oznaczenia 

a) wlewka okręgłego oskórowanego ze stopu 

powierzchni 

aluminium 

w gatunku PAl o średnicy 180 mm i długości 600 mrn: 

WLEWEK OKRĄGLY OSKÓROWANY PAl 180x 600 

BN-79/0831-04 

b) w lewka płaskiego o_skórowanego z aluminium w -ga-

tunku Al o grubości 4Q0 mm, szerokości 1700 NJTI dłu-

gości 1 OOO~ 18:J0 mm: 

BN-72/0831 -04 

Grupa katalagawa Ili 51 

WLEWEK PLASKI OSKÓROWANY Al 400x1700x1000.;.1800 

BN-79/ 0831-04 

c) w lew ka płaskiego oskórowanego ze stG>pu aluminium w 

gatunku PA4 o grubości 150 mm, szerokości 450 mm i dłu­

gości 750 mm: 

WLEWEK PLASKI OSKÓROWANY PA4 150x450x750 

BN-79/ 0831-04 

d) w lewka okręgłego oskórowanego z otworem ze s topu 

~luminium w gatunk u PA6 o śr ednicy zewnętrznej 300 mm, 

średnicy otworu 70 mm i długości 600 mm: 

WLEWEK OKRĄGL Y OSKÓROWANY PA6 300/70x600 

BN- 79/ 0831-04 

3 WYMAGANIA 

3. 1. Powierzchni a 

3. 1. 1. Pow ierzchnia w lewków nieoskórowanych powinna 

być czysta, bez w ad w postac i wżerów, pęknięć, naderwań, 

fałd i wtr ęćeń niemetalicznych. 

Dopuszcz a się fałdy, zanieczyszczenia, skaleczenia 

ślady usuwania w ad przez dłutowanie o głębokości nie prze­

kr aczajęcej: 

a) dla wlewków okręgłych - 4 mm, 

b) dla w lewków płask ich - 5 mm. 
. . 

Dopuszcza się na krawędzi ach pojedyncze ślady po dłu-

towaniu o łagodr,ych przejściach i głębokośc i nie przekra-

czajęcej 5 mm. Na mniejszyci1 powierzchniach wlewków 

dopuszcza się zagłębienia pochodzęce od uchwytu kleszczy , 

do podnoszenia. 

3, 1. 2. Powierzchnia w l ewków oskórowanych powinna być 

czysta. 

N i edopuszczalne sę pęknięcia, wtręcenia niemetaliczne . 

oraz tnne zanieczyszczeni a. 

Dopuszcza się: 

a) ślady po nar zędziu skrawajęcym o głębokości nie wię­

kszej ni't O, 6 mm, 

b ) ślady -skaleczeń mechanicznych o głębokości nie prze­

kraczaJ9cej dopuszczalnych odchyłe~ średnicy lub grubości 

w lewków oskór owanych. 

Zgłoszona przez Walcownie Metoli DZIEDZICE 
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c) usuwani e pojedynczych w ad za pomocę dłutowania dla 

w l ewków okręgłych do głębokości 4 mm oraz dla w l ewkó w 

płaskich do głębokości 5 mm pod warunkiem, że wgłębi enia 

powstałe w wyniku dłutowania będę miały łagodne przejśc ia , 

W pr z ypadku w l ewków płaskich, oskórow aniu podlegaję 

większe pow ierzchnie, a w przypadku w lewkó w okręgłych 

pow ierz chnia w alcow a. 

3. 1. 3. Pow ierzchnia otw orów w lewków okręgłych ni ero­

zwierconych pow inna odpowiadać wymaganiom wg 3. 1. 1 , 

pow i er zchnia otworów rozwierconych powinna odpowiadać 

wymaganiom wg 3. 1. 2. 

3. 2, Wymiary 

3 , 2, 1. Wymiary wlewków okr--2.9!.,_y-=cc..h;_:;o-'-r...;:aaaz=----'d"-o"'pc...u=s-=z-=c-=zc.cac..lc..n=e 

odchyłki , w mm- wg tab l . 1. 

Dopuszczalne odchyłki średn i cy dotyczę wlewków oskó­

row anych i ni eoskórowan ych. 

Tablica 

Dopuszcz alne 
Długość 

Dopuszczalne 

Średnica odchyłki odchyłki 

średnicy 
w lew ków 

długości 

Grupa Grupa okre- fabry-

I li śl one 1<.acyjne 

80 +1 +2 
+5 

do 150 -2 -3 
wg uzgod-

powyżej 150 +2 +2 
nienia po-

między +6 
do 200 -2 -4 wytwórcę 

+ 150 
a zama- --

powyżej 200 +2 +3 wiajęcym 
+7 

do 300 -3 -5 

powyżej 300 +2 +4 
+10 

do 500 -4 -6 

Wlew ki okręgłe mogę b yć odlewane z otworem o średn icy 

powyżej 60 mm . Dopuszczalna odchyłka wymiarowa średni­

cy otworu wynosi ±6 mm . Śr~dnicę wewnętrznę w l ewl<.a na­

leży uzgodnić pomiędzy zamawiajęcym a wytwórcę. 

3. 2. 2. Owalność w lew ków powinna mieśc ić się w 

pusz cza lnym polu tolerancji. 

do-

3. 2. 3. Wymiary w lewków płaskich oraz dopuSzczalne 

odchyłk_i_,_ w mm - wg tab I. 2. 

3. 2. 4 . Płaszczyzna cięcia powinna być prostopadła do 

osi podłużnej wl ew ka. Dopuszczalna odchyłka płaszczyzny 

cięcia od kęta prostego nie powi nna przekraczać war tości , 

w mm, wg t ab l. 3. 

Tablica 3 

I 
✓ 

Wlew ki 
Wym i ar y 

Wlew ki 

okręgłe, 

płaskie okr ęg.łe płaskie 

80 do 200 3 -
I 

Srednica powyżej 200 do 300 4 -

powyżej 300 do 500 5 -

Szerokość 
400 do 800 - 10 

powyżej 800 do 1800 - 1~ 

3 3. Prostość. Wlew ki pow inny być pr:-oste. Dopuszcza ł -

na krzyw izna nie powinna przekraczać 5 mm 

1 m w lewka. 

na długośc i 

3 4. Makrostruktura w lew ków nie pow inna wykazywać po. 

rowatości, pęknięć, pęcherzy gazowych, rozwarstwi eń i 

wtręceń . 

Dopuszcza się: 

a) dla w lewków z aluminium - nie więcej niż- 3 wtręcenia 

2 
o pow ierzchni do 1 mm każde, na makr oszlifie przekroju 

poprzecznego wszystkich kształtów w le w ków, 

b) dla w lewków ze stopów aluminium - wtręcen i a o po-

2 . . 
w ierzchni do 1 mm w l1czb1e: 

w lew ki ok ręgłe o średnicy do 300 mm - nie więcej niż 3 

wtręcenia, 

w l ewki okręgłe o śr ednicy powyżej 300 mm - nie więcej 

niż 5 wtręceń, 

w l ewki płaskie o grubośc i do 200 mm sze~kości 
800 mm - nie więcej niż 3 wtr ęcenia, 

wlewk i płaskie o grubości powyżej 200 do 400 mm 

rokości do 800 mm - n i e więcej niż 5 wtręceń. 

do 

s ze-

Wymagan ia dot yczęce li czby wtręceń na wl ewkach płas-

kich o grubośc i do 400 mm i szerokości powyżej 800 mm do 

1800 mm należy uzgodnić pomiędzy zamawiajęcym 

t w órq1. 

a wy-

Tablica 2 

Wymiary Dopuszcz alne odchyłki 
Dopuszcz alne odchyłki 

Długość długośc i 

grubość szerokość grubość szerokość określona fabr ykacyjna 

od 100 ad 400 
±5 ±6 wg u zgodnienia po- +20 

do 200 do 800 między zamawiaję-. 
c ym a wytwórcę 150 

powyżej 200 powyżej 700 +10 
±6 

- 5 
+30 

do 400 do 1800 · I 
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Dodatkowe V111magania w z akres i e makrostru kiury w l ew­

ków mogę być w prowadzone po uzgodnieniu pomiędzy zama­

wiajęcym i wytwórcę. 

3. 5. Skład chemiczn~ Wlewki odlewane sę z aluminium 

.. -w gaturikach wg PN-78/H-82160 i ze stopów aluminium 

gatunkach wg PN-78/H-88026 i BN-79/0831-05. 

w 

3. 6. Cechowanie. Wlewki należy cechować wg BN-;73/ 

H-01701 p. 4. 2. 5. Oprócz cechy trwałej na każdym wlew­

ku należy nanieść cechę b_arwnę wg PN-72/H-01707. 

4. PAKOWANIE PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

4. 1. Pakow anie. Wlewki należy dostarczać bez opako-

w ania. Dopuszcza się opakowanie wlewków przeznaczonych 

do celów specjalnych. Rodzaj opakowania należy uzgodnić 

pomiędzy zamawiajęcym i wytwórcę. 

4. 2. Przechowywanie. Wlewki należy przechowywać w 

suchych i czystych pom i eszczenięch zabezp i eczajęcych je 

przed wilgocię. 

4. 3. Transport. Wlewki należy przewozić czystymi 

krytymi środkami transportowymi . 

5. BADANIA 

5. 1. Partia. Partię stanowię wlewki tego samego gatun-

ku aluminium lub stopu aluminium, jednego w ymiaru 

chodzęce z jednego wytopu. 

Masy parti i nie ogranicza się. 

PO-

5. 2. Rodzaje badań , pobieranie próbek, opis ocena w y.. 

nik6w badań - wg tabl. 4. 

5 . 3. Zaświadczenie jakości. Do każdej partii 

należy dołęczyć atest wg BN-74/0809- 01. 

wlew ków 

Tab l ica 4 

Lp. Rodzaje badań Pobier anie próbek Opis badań Ocena wyników badań 

1 2 
li, 

3 4 5 

1 Spraw dzenie po-
gołym okiem w lewki nie odpowiadajęce wymaganiom 3. 1 

wierzchni ( 3. 1 ) 
l ub 3. 2 należy uznać za niezgodne z w yma,.. 

2 Spraw dzenie wy-
wszystkie wlewkl z partii 

przyrzędami za-
g aniami normy 

miarów ( 3. 2) pewniaj,ęcymi wy-

maganę dokład-

ność 

3 ' Sprawdzen ie 10% wlewków z partii przymiarem li- w przypadku ujemnego wyniku choć j edne-

prost ości ( 3. 3) ni owym go wlewka, badaniu poddaje się podwójnę 

liczbę wlewków; jeżel i choć jeden w ynik 
pow tórnego badania nie odpowiada w yma-

- g ani om wg 3. 3, partię należy uznać za nie-
zgodnę z wymaganiami normy; dopuszcz a 
się badanie wszystkich wlewków z partii 

I 

4 Spr awdz en ie należy pobrać 3% wlewków z gołym okiem w przypadku ujemnego wyniku choć jednej 

makrostruktury wytopu, nie mni ef jednak niż próbki, badaniu poddaje się podwójnę licz-

(tylko na żędanie dwa wlewki; z każdego w I ew- bę próbek wyciętych z inny ch w lew ków 

' podane w zamó- ka nalE;ŻY wycięć z powierzch- part ii, jeżeli choć jeden wynik powtórnego 
wieniu) (3. 4) ni czołowej próbkę o grubości b adan i a nie odpowiada wymaganiom w g 3 . 4, 

20 mm; powierzchnia poddana partię należy uznać za niezgodnę z wymaga 
obserwacji powinna być fre- niami normy; dopuszcza się badanie 
zowana, a następnie trawiona w szystkich wlewków z parti i 

w roztworze wg PN-75/ 
ł 

H-04511 

5 Sprawdzenie wg PN-67/H-04701 wg jeżeli wyniki• analizy chemicznej nie odpo-

składu chemjcz- PN-7fyH-Ofł 760.00 wiadaję wymagani om 3. 5, w ytop należy 

nego wytopu PN-70/ H-04835 uznać za niezgodny z wymaganiami norm y 

( 3. 5) lub innymi rneto-
darni zapewni aję-

cymi wymaganę 
dokładność 

. 

KONIEC 

lnformacj e dodatkowe 
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4 Informacje dodatkowe do BN-79/0631-04 

INFORMACJE DODATKOWE 

1. Instytucja ppracowujęca normę - Walcow anie 

DZIEDŹICE. 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-72/0631-04 

Metali 

a) w prowadzono podział wlewków na dwie grupy w za-

leżności od gatunku zgodnie z normę RWPG, 

b) wprowadzono wymiary wlewków w zakresach oraz wy­

magania dopuszczalnych odchyłek w ymiarow ych w zależnoś­

ci od grupy zgodnie z normę RWPG, 

c) w prow adzono badanie owalności wlewków zgodnie 

normę RWPG i sprawdzanie prostości, 

z 

d) wprowadzono zmiany w ilości pobieranych próbek do 

badań zgodnie z normę RWPG. 

3
1 

Normy zw ięzane J 

PN-73/H-01701 Metale nieżelazne. PÓłwyroby i wyroby. Cs.. 
\ 

chowan i e 

PN:_ 72/H-01707 Cechy barwne aluminium i stopów aluminium 

PN-75/H-04511 Metale nieielazne. Odczynniki do . ujaw­

niania makrostruktury -

PN-67/H-04701 Analiza chemiczna aluminium i stopów a­

luminium. Pobieranie próbek i pr·zygotowanie średniej 

próbki laboratoryjnej 

PN-76/H-04760. 00 Analiza chemiczna aluminium 

PN-70/H-04635 Analiza chemiczna stopów aluminium 

PN-76/H-62160 Aluminium do przeróbki plastycznej. Ga-

tunki 

PN-76/H-68026 Stopy aluminium do przeróbki plastycznej. 

Gatunki 

BN-74/0809-01 Metale-nieżelazne • . Zaświadczenie jakości 

i atest 

BN-79/0831-05 Gatunki stopów aluminium do pr~eróbki 

plastycznej 

4, Odpow iedniki norm zagranicznych za l eceń normali­

zacyjnych 

RWPG CT C3B 831-'7'7 CJIHTKH H3 a.JOOMHHH.R K aJIKlWf­

HH6BbIX ~e~opMHpyeMbIX CITJia.BOB 

5, Symbol wg SWW - 0531-31, 0531-33, 

6, Autorzy projektu normy - dr in!. Eugeniusz Iw anow -

Walcownie Metali DZIEDZICE, mgr inż . Zygmunt Pogan -

Instytut Metali Nieżelaznych, Oddział Metali Lekkich w 

Skawinie. 



6 BN-81/0648-80 

cd. tablicy 6 

1 2 3 4 5 

7 Próba roztłaczania 2 rury; - próbę należy przeprowadzić wg 
wg 3.9 z ddcinka PN-78/H-04414,03 na trzpieniu 
1/ 2/ próbnego o zbietności 1 I 10 

wycięć 
próbkę o 
długości 
max 50 mm -

8 Próba zgina.nie wg 3 rury, - należy przeprowadzić wg PN-78/H• 
3.10 z odcinka 04414 , 01 na krętku o pro•ieniu 

1/ próbnego 1,5 X 0, 
wycięć próbka powinna być zaeypane wy-
próbkę o pełniaczem, •kot gięcie 100°, spo-
długości ina powinna być usytuowana pod 
ok.500 mm kętem 45° do płaszczyzny zgina-

nie, od etrony zewnętrznej krzy-
wizny 

- dopuszcza się wykonanie eróby 
zginania wg innych warun 6w 
uzgodnionych przy zamówieniu 

9 Próba odporności na 1 rura, wy- - przeprowadzić wg PN-66/H-04630 
korozję mi9dzykry- citć odci- Metodę dżwiękow, i próbę zgina-
etaliczn, wg 3.11 nek zgodnie nie 

1/ z PN-66/H-
04630 

10 Badania dodatkowe - nelety po - nalety prze~rowadzić wg warunków rury nie odpo-
wg 3.12 biereć wg uzgodnionyc przy zamówieniu wiadajęce wyma-

warunków ganiom uzgodnio-
uzgodni o- nym przy zamó• 
nych przy wianiu nalety 
zamówieniu uaunęć z partii 

1/ na tędanie zamawiajęcego, uzgodnione z wytwórcami przy zamawianiu 
2/ rurv podlegaj, tylko jednemu badaniu, na spłaszczanie lub na roztła-

czania 

Podczas wycinania odcinków próbnych nalety unikać •iejacowego nagrzania i zgniotu Materia­
łu, które aogę zaienić własności stali. Próbki nalety oznakować w sposób umotliwiej,cy jedno­
znaczn, ich identyfikację. Niedopuszczalna jest jakakolwiek ob~óbka plaatyczna lub cieplna 
odcinków próbnych, 

51 3. Zaświadczenie o 1akości i atest 
5,3.1 1 Zaświadczenie o /jakości. Wytwórca jest zobowiQzany wystawić dla katdej partii za-

świadczenia o jakości zawierejęce następuJ,ce denat 
- nazwę lub _znek wytwórcy, 
- oznaczenia wyrobu wg 2.2, 
- stwierdzenia zgodności wyrobu z wymaganiaNi normy. 
51 3 1 2 1 Atest. Na tędanie zamawiajQcego wytwórca jest zobowięzany wystawić dla katdej par-

tii rur atest zawierajQCy następuj,ce dane: 
- nazwa lub znak zamawiajęcego, 
- numer i datę zamówienia, 
- nazwa lub znak wytwórcy, 
- znak stali, 
- numer wytopu lub znak umowny, 
- oznaczenie wyrobu wg 2,2, 
- liczba rur w partii, ~ługoś6 [~ 1 masa 
- eten dostawy, 
- wyniki wszystkich przeprowadzonych badań, 
- stwierdzenie zgodności wyrobu z wymaganiami normy i znak normy, 
- znak i podpis KT wytwórcy lub instytucji kontrolujęcej. 

\ 



6 BN-81/0648-80 

cd. tablicy 6 

1 2 3 4 5 

7 Próba roztłaczania 2 rury: - próbę nalety przeprowadzić wg 
wg 3.9 z ddcinka PN-78/H-04414.03 na trzpieniu 
1/ 2/ próbnego o zbietno.ści 1 t 10 

wycięć 
próbkę o 
długości 
max 50 mm . 

8 Próba zgina.n ie wg 3 rury, - nalety przeprowadzić wg PN-78/H-
3.10 z odcinka 04414.01 na krętku o pro•ieniu 

1/ próbnego 1.5 x o, 
wycięć próbka powinna być zasypana wy-
próbkę o pałniaczam, •kęt gięcia 1eo0 , spo-
długości ina powinna być usytuowana pod 
ok. 500 111111 kętem 45° do płaszczyzny zgina-

nie, od strony zewnętrznej krzy-
wizny 

- dopuszcza się wykonanie eróby 
zginania wg innych warun 6w 
uzgodnionych przy zamówieniu 

9 Próba odporności na 1 rura, wy- - przeprowadzić wg PN-66/H-04630 
korozję mivdzykry- cięć odci- ■etodę dtwiękowę i próbę zgina-
stalicznę wg 3.11 nek zgodnie nie 

1/ z PN-66/H-
04630 

10 Badania dodatkowe - nalety po, - nalety przehrowadzić wg warunków rury nie odpo-
wg 3.12 bierać wg uzgodnionyc przy zamówieniu wiadajęca wyma-

warunków ganiom uzgodnio-
uzgodnio- nym przy zamó• 
nych przy wianiu nalety 
zamówieniu usunęć z partii 

1/ na tędanie zamawiejęcego, uzgodnione z wytwórcami przy zamawianiu 
2/ rurv podlegaję tylko jednemu badaniu, na spłaszczanie lub na roztła-

czan ie 

Podczas wycinania odcinków próbnych nalety unikać • iajacowago nagrzania i zgniotu materia­
łu, która mogę zmienić własności stali. Próbki nalety oznakować w sposób umotliwiajęcy jadno­
znacznę ich identyfikację. Niedopuszczalna jest jakakolwiek obróbka plaatyczna lub cieplna 
odcinków próbnych. 

5.3 1 Zaświadczenie o jakości i atest 
5,3,1 1 Zaświadczania O /jakości. Wytwórca jest zobow1,zany wystawić dla katdej partii za-

świadczenia o jakości zawierajęce następujęce dane1 
- nazwę lub .znak wytwórcy, 
- oznaczanie wyrobu wg 2.2, 
- stwierdzenie zgodności wyrobu z wymaganiami normy. 
5,3.2, Atest. Na tędania zamawiaj,cego wytwórca jest zobowięzany wystawić dla katdej par-

tii rur atest zawiarajęcy naatępujęce dene: 
• nazwa lub znak zamawiajęcego, 
- numer i datę zamówienia, 
- nazwa lub znak wytwórcy, 
- znak stali, 
- numer wytopu lub znak umowny, 
- oznaczenie wyrobu wg 2 , 2 , 
- liczba rur w partii, d1ugoś6 [~ i masa 
- etan dostawy, 
- wyniki wszystkich przeprowadzonych badań, 
- stwierdzenie zgodno ści wyrobu z wymaganiami normy i znak norm y , 
- znak i podpis KT wytwórcy lub instytucji kontrolujęcej. 

\ 
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p rzez ści śnięcie sprężyny od 5 do 10 mm. W przypadku 

gdy sę badane sprężyny wewnętrzne należy włęczyć pręd 

magnesujęcy o natężeniu 200 A, gdy sę badane sprężyny 

zewnętrzne - pręd magnesujęcy o natężeniu około 300 A. 

Czas mag ne sowania pow in i en wynosi ć około 1 m in. 

SpręitJna Elektroda 

Wada 

Defektoskop 1----------' 

I BN--83/1054-09· · I 

b ) Zawiesinę magnetycznę należy starannie wymieszać 

co najmniej na 1 min przed jej użyciem, a następnie po­

kryć nię powierzchnię sprężyny, polewaję.c słabym stru­

mieniem. Pokrycie zawiesinę magnetycznę' należy wyko­

nać w czasie przepływu prę.du elektrycznego przez sprę­

żynę. 

c) Po upływie co najmniej 1 min od naniesieni a zawie­

siny magnet ycznej i wyłęczeniu prędu elektrycznego na-

leży przeprowadzić obserwację wzrokowę powierzchni 

spręiyny, wyszukujęc na nich skupieni a proszku magne­

tycznego w postac i c ienk ich, c z arnych l inii. 

W przyp adk ac h wętpl i wych należy skupienia proszku za-

tr zeć, ponown ie magnesować -sprężynę 

Ponowne pojawienie się w t ym samym 

polać zawiesinę. 

mie j sc u skupień 

proszku jest dowodem istnienia rzeczywistej 

rozpraszania s trumienia magnetycznego. 

Przy obserwacji skupienia pr oszku można 

przyczyny 

posługiwać 

się lupę o powiększeniu 3x .;. Sx oraz 

światło rozproszone. 

żarówkę daję.c~ 

2. 5. Ocena jakości sprężyny na podstawie wyników ba-

dani a. Ocenę jakości sprężyn należy przeprowadzić ną 

podstawie porównywania wykrytych wad z wadami na wzol"-

cu porównawczym wg 2. 1. 3. Sprężyny, na których nie 

zaobserwowano skupień proszku należy uznać za dobre. 

Jakość sprężyn, na których wady nie pokrywaję. się z 

wadami na wzorcu porównawczym, należy ocenić na pod­

stawie podanych niżej kryteriów. Ujawnione przez sku­

pieni a proszku magnetycznego pęknięcia, zarysowania o­

raz wady pochodzenia h u tniczego (segregacje, ni1ki, wtrę-

cenia niemetal iczne, zawalcowania itp.) sę 

czalne. 

niedopusz-

Sprężyny wadi iwe oznacza się czerwonę farbę olejnę 

odkłada do skrzyni przeznaczonej do tego celu. 

R odzaj wad i l iczbę odr zuconych sprężyn nafeży podać 

w dzienniku p r acy defek toskopu wg BN-79/ 1054-0 2. 

KONIEC 

lf\FORMACJE DODAT KOWE 

1. Instytucja opracowuję.ca normę - Centralny Ośrodek 

Badań i Rozwoju Techn iki Ko lej n ictwa, W arszawa. 

2. Nor my zwięzane 

BN-76/0 6 0 1-01 Badania nieniszczęce. Defektoskopia ma-

gnet yczno-proszkowa. 

ne 

Proszki i zawiesiny magnetyce-

BN-75/0601-08 Badania nieniszczęce. Defektoskopia ma-

gnetyczn o-proszkowa. Wytyczne badan ia 

BN-74/1054-01 Badania nieniszczęce metodami elek t r o­

magnetycznymi. Technika wzbudzania pola magnetyce-

nego 

BN-79/1054-02 Badan ia nieniszczęce. Badania czopów 

wałów korbo w ych spal inowych si lników 

metodę magnetyczno-proszkowę 

trakcy j nyc h 

3 . N azwa i adres ins tytucj i rozprowadzajęcej normę -

C e n tralny Ośrodek Badań i Rozwo j u 

ctwa. W arszawa, ul . Chłopickiego 5 0. 

4. Wykaz l i teratury 

Technik i Kolej n i -

Badania elektr omagne t yczne sprężyn zaworowych sil-

ników spal i nowych. P raca nr S-59b. COBiRTK. W arsza­

wa: 1967 

S. A utorzy projektu normy - doc. mgr Czesław Skib­

ka, mgr inż. Roman B awolski - Centralny Ośrodek Ba­

dań i Rozwoju Techniki Ko lejnic twa, Warszawa. 
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