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NORMA BRANZOWA

HUTNICTWO
METALI
NIEZELAZNYCH

Aluminium i stopy aluminium

Wlewki do przerébki plastycznej

BN-79
0831-04

Zamiast

BN-72/0831-04

Grupa katalogowa Il 51

1,l WSTEP
Przedmiotem normy sa wlewki z alumihium i stopéw alu-
minium odlewane metoda pdtciagta, przeznaczone do prze-
rébki plastycznej,
Norma nie dotyczy wlewkdéw przeznaczonych dla Vpr‘ze—
mystu elektrotechnicznego,

2, PODZIAL | OZNACZENIE

2,1, Podziat

2.1.1, Grupy. W zaleznosci od gatunku materiatu roz-
réznia sie dwie grupy wlewkdw:
grupa | - wlewki z aluminium do przerdbki plastycznej w

gatunkach: AR1, AR2, A00, AO, A1, A2 oraz
ze stopdéw aluminium do przerdbki plastycznej w

gatunkach: PA43, PA1, PA38, PAO,

grupa Il - wlewki ze stopdédw aluminium do przerdbki pla-
stycznej w gatunkach: PA2, PA11, PA13,
PA20, PA4, PA4S, PA10, PA24, PA6, PA7

PA29, PA31, PA47, PA9, PA21, PA23,PA2S5,
PA30, PA33, PA12, PA4S, PA39, PAS51,

2,1, 2, Rodzaje, W zaleznos$ci od ksztattu rozréznia sie:

- wlewki okragte bez otworu,
- wlewki okragte z otworem o érednicy powyzej 60 mm,

- wlewki ptaskie,

2.1,3, Odmiany, W zaleznoéci od jakosci powierzchni

rozréznia sie :
- wlewki nieoskérowane,

- wlewki oskdérowane.

2,2, Przyktad oznaczenia

a) wlewka okragtego oskérowanego ze stopu aluminium

w gatunku PA1 o $rednicy 180 mm i dtugoéci 600 mm:

WLEWEK OKRAGL.Y OSKC’)ROWANY PA1 180x600
BN-79/0831-04
b) wlewka ptaskiego oskérowanego z aluminium w  ga-
tunku Al o grubosci 400 mm, szerokoéci 1700 mm dtu-

goéci 1000=1800 mm:

WLEWEK PLASKI OSKOROWANY A1l 400x1700x1000+1800
BN-79/0831-04

c) wlewka ptaskiego ﬁskérowanego ze stopu aluminium w

gatunku PA4 o grubosci 150 mm, szerokosci 450 mm i diu-

goéci 750 mm:

WLEWEK PLASKI OSKOROWANY PA4 150x450x750
BN-79/0831-04 "

d) wlewka okragtego oskérowanego z otworem ze stopu

aluminium w gatunku PA6 o $rednicy zewnetrznej 300 mm,

Srednicy otworu 70 mm i dfugosci 600 mm;

WLEWEK OKRAGLY OSKOROWANY PA6 300,/70x600
BN-79/0831-04

3. WYMAGANIA

3.1. Powierzchnia

3.1.1. Powierzchnia wlewkdéw nieoskérowanych powinna

byé czysta, bez wad w postaci wzerdéw, peknieé, naderwan,
fatd i wtracen niemetalicznych,

Dopuszcza sie fatdy, zanieczyszczenia, skaleczenia i
$lady usuwania wad przez \dtutowanie o gtebokosci nie prze-
kraczajacej:

a) dla wlewkdéw okragtych — 4 mm,

b) dla wlewkdéw ptaskich -5 mm,
Dopuszcza sig na kr‘an:dziéch pojedyncze.élady po diu-
towaniu o tagodnych przejsciach i gtebokosci nie przekra-
czajacej 5 mm, Na mniejszych powierzchniach wlewkdéw
dopuszcza sie zagtebienia pochodzace od uchwytq kleszczy

do podnoszenia,

3.1.2, Powierzchnia wlewkdéw oskdérowanych powinna byé

czysta,
Niedopuszczalne sa pgkniecia, wtracenia niemetaliczne
oraz 'nne zanieczyszczenia,
Dopuszcza sie: ;
a) &lady po narzedziu skrawajacym o gtebokosci nie Wie-
ksze] niz 0, 6 mm,
b) $lady skaleczerh mechanicznych o gtebokosci nie prze-

kraczajgcej dopuszczalnych odchytek érednicy lub grubosci

wlewkdw oskdérowanych,

Zgtoszona przez Walcownie Metali DZIEDZICE
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c) usuwanie pojedynczych wad za pomoca dfutowania dla
wlewkéw okragtych do gtegbokosci 4 mm oréz dla wlewkdw
ptaskich do gtebokosci 5 mm pod warunkiem, ze wgtebienia
powstate w wyniku dtutowania beda miaty tagodne przejécia,

W przypadku wlewkdw ptaskich, oskérowaniu podlegaja
wieksze powierzchnie, a w przypadku wlewkéw  okragtych

powierzchnia walcowa,

3.1.3. Powierzchnia otwordéw wlewkéw okragtych niero-

zwierconych powinna odpowiadaé wymaganiom wg 3.1:1,

powierzchnia otwordw rozwierconych powinna odpowiadaé

wymaganiom wg 3, 1, 2,

3,2, Wymiary

3.2.1, Wymiary wlewkdw okragtych oraz dopuszczalne

odchytki, w mm - wg tabl, 1,
Dopuszczalne odchytki $érednicy dotycza wlewkdéw oské-

rowanych i nieoskérowanych,

3.2.4, Pltaszczyzna ciecia powinna byé prostopadta do

osi podiuznej wlewka, Dopuszczalna odchytka ptaszczyzny
ciecia od kata prostego nie powinna przekraczaé wartosci,

w mm, wg tabl, 3.

Tablica 3
Wlewki . Wlewki
Wymiary
okragte,
ptaskie okragie ptaskie
80 do 200 3 . =
érednica powyzej 200 do 300 4 -
powyzej 300 do 500 5 -
Srerelntd 400 do 800 - 10
powyzej 800do 1800 - 15

3, 3. Prostosé, Wlewki powinny byé proste, Dopuszczal-

na krzywizna nie powinna przekraczaé¢ 5 mm na dtugosci

1 m wlewka,

3, 4, Makrostruktura wlewkdéw nie powinna wykazywaé po-

Tablica 1
; Dopuszczalne Dfucats Dopuszczalne]
Srednica odchyiki e odchytki
. + wlewkdow L
Srednicy dtugosci
Grupa| Grupa okre~| fabry-
1 11 Slone |kacyjne
80 +1 +2 &
+3
do 150 -2 =
. wg uzgod-
sei 150 uih - nienia po-
i miedzy +6
do 200 -2 -l wytworca +150
a zama-
powyzej 200 | +2 +3 wiajacym +7
do 300 -3 -5
powyzej 300 | +2 +4 +10
do 500 | -4 -6

Wlewki okragte moga byé odlewane z otworem o srednicy
powyzej 60 mm, Dopuszczalna odchytka wymiarowa $redni-
cy otworu wynosi £6 mm, S'rednicg wewnetrzna wlewlka na-

lezy uzgodni¢ pomiedzy zamawiajacym a wytwér*cé_

3.2.2, Owalnosé wlewkéw powinna miescié sie w do-

puszczalnym polu tolerancji,

rowatosci, peknieé, pecherzy gazowych, rozwarstwien i
wtracen,

Dopuszcza sie:

a) dla wlewkdéw z aluminium - nie wiecej niz 3 wtracenia
o powierzchni do 1 mm2 kazde, na makroszlifie przekroju
poprzecznego wszystkich ksztattédw wlewkoéw,

b) dla wlewkéw ze stopéw aluminium - wtracenia o po-
wierzchni do 1 mm2 w liczbie;

wlewki okragte o érednicy do 300 mm - nie wiecej niz 3
wtracenia,

wlewki okragfe o Srednicy powyzej 300 mm - nie wigcej
niz 5 wtracen, .

wlewki ptaskie o grubosci do 200 mm i szerﬁkoéci do

800 mm - nie wigcej niz 3 wtracenia,

wlewki ptaskie o grubosci powyzej 200 do 400 mm i sze-
rokosci do 800 mm - nie wiecej niz 5 wtracen,
Wymagania dotyczace liczby wtracen na wlewkach ptas-

kich o grubosci do 400 mm i szerokosci powyzej 800 mm do

3.2,3. Wymiary wlewkdw ptaskich oraz dopudzczalne 1800 mm nalezy uzgodnié pomiedzy zamawiajacym a Wwy-
odchytki, w mm - wg tabl, 2, tworca.
Tablica 2
" - g Dopuszczalne odchytki
Wymiar Dopuszczalne odchytk - Lo
Y Y Pl chysxd Diugosé dtugosci
grubosé szerokosé grubosé szerokosé okreslona fabrykacyjna
ed 100 ad 400 +5 + 6 wg uzgodnienia po- +20
do 200 do 800 miedzy zamawiaja-
cym a wytwérca 150
powyzej 200 powyzej 700 +10 '
t6 +30
do 400 do 1800° -5
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Dodatkowe wymagania w zakresie makrostruktury wlew-
kéw moga byé wprowadzone po uzgodnieniu pomiedzy 2zama-

wiajacym i wytwdrca.

3.5, Sktad chemiczny. Wlewki odlewane sa z aluminium

w gatunkach wg PN-78/H-82160 i ze stopéw aluminium  w

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

3.6, Cechowanie, Wlewki nalezy cechowaé wg BN-73/

H-01701 p. 4.2.5. Oprécz cechy trwatej na kazdym wlew-

ku nalezy nanieéé ceche barwna wg PN-72/H-01707,

4, PAKOWANIE, PRZECHOWY WANIE | TRANSPORT

4,1, Pakowanie, Wlewki nalezy dostarczacé bez

wania, Dopuszcza sie opakowanie wlewkdéw przeznaczonych

opako-

4,2,

Przechowywanie. Wlewki nalezy przechowywaé w

suchych i czystych pomieszczeniach zabezpieczajacych je

przed wilgocia.

4, 3. Transport, Wlewki nalezy przewozié czystymi i

krytymi érodkami transportowymi,

5..1:

ku aluminium lub stopu aluminium, jednego wymiaru i

5. BADANIA

Partia. Partie stanowia wlewki tego samego gatun-

po-

chodzace z jednego wytopu,

Masy partii nie ogranicza sie,

5. 2. Rodzaje badarh, pobieranie prébek, opis | ocena wy

nikéw badah - wg tabl. 4.

5.3. Zaswiadczenie jakosci. Do kazdej partii

Informacje dodatkowe

do celdéw specjalnych, Rodzaj opakowania nalezy uzgodnicé wlewkdéw
pomiedzy zamawiajacym i wytwérca, nalezy dotaczyé atest wg BN-74/0809-01,
Tablica 4
— .
Lp. Rodzaje badan Pobieranie prébek Opis badanh Ocena wynikéw badan
1 2 3 4 5
&
L S?r‘awdze.nle po= gotym okiem wlewki nie odpowiadajace wymaganiom 3, 1
wierzchni (3, 1) 7 A
lub 3. 2 nalezy uznaé za niezgodne z wyma-
i i ii aniami norm
2 Sprawdzerie wy- wszystkie wlewki z partii przyrzadami za- 9 y
miaréw (3. 2) pewniajacymi wy-—
magana dokfad-
noséé
3 Sprawdzenie 10% wlewkow z partii przymiarem li- w przypadku ujemnego wyniku choé jedne-
prostoéci {3, 3) niowym go wlewka, badaniu poddaje sie podwdjna
liczbe wlewkow; jezeli choé jeden wynik
powtérnego badania nie odpowiada wyma-

- ganiom wg 3. 3, partie nalezy uznaé za nie-
zgodna z wymaganiami normy; dopuszcza
sie badanie wszystkich wlewkéw z partii

4 Sprawdzenie nalezy pobraé 3% wlewkdéw z gotym okiem w przypadku ujemnego wyniku choé jednej
makrostruktury wytopu, nie mniej jednak niz proébki, badaniu poddaje sie podwdjna licz-
(tylko na zadanie | dwa wlewki; z kazdego wlew- be prébek wycietych z innych wiewkéw

L]

podane w zamoé- ka nalezy wyciaé z powierzch- partii, jezeli cho¢ jeden wynik powtérnego

wieniu) (3. 4) ni czotowe] prébke o grubosci badania nie odpowiada wymaganiom wg 3, 4,
20 mm; powierzchnia poddana partie nalezy uznac¢ za niezgodna z wymaga-
obserwacji powinna byé fre- niami normy; dopuszcza si¢ badanie
zowana, a nastepnie trawiona wszystkich wlewkow z  partii
w roztworze wg PN-75/ &
H-04511

5 Sprawdzenie wg PN-G?/H-04701 wg jezeli wyniki analizy chemicznej nie odpo-
sktadu chemjcz- PN-76/H-04760.00 wiadaja wymaganiom 3, 5, wytop nalezy
nego wytopu PN-70/H-04835 uznaé za niezgodny z wymaganiami normy
(3.5) lub innymi meto-

dami zapewniaja-

cymi wymagana

doktadnoséé
KONIEC



% Informacje dodatkowe do BN-79/0831-04

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme - Walcowanie Metali
DZIEDZICE,

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-72/0831-04

a) wprowadzono podziat wlewkdw na dwie grupy w za-

leznosci od gatunku zgodnfe z norma RWPG,

b) wprowadzono wymiary wiewkéw w zakresach oraz wy-
magania dopuszczalnych odchytek wymiarowych w zmleznos-
ci od grupy zgodnie z norma RWPG,

c) wprowadzono badanie owalnosci wlewkéw zgodnie z
norma RWPG i sprawdzanie prostosci,

d) wprowadzono zmiany w iloéci pobieranych pr‘ébek do

badar zgodnie z norma RWPG,

3, Normy zwiazane

PN-73/H-01701 Metale niezelazne, Pétwyroby i wyroby, Ce-
chowanie

PN-72/H- 01707 Cechy barwne aluminium i stopéw aluminium

PN-75/H-04511 Metale niezelazne, Odczynniki do . ujaw-
niania makrostruktury

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

luminium, Pobieranie prébek i przygotowanie $redniej

" prébki laboratoryjnej

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

PN-70/H-04835 Analiza chemiczna stopéw aluminium

PN-78/H-82160 Aluminium do przerdbki biastycznej. Ga-
tunki ‘

PN-78/H-88026 Stopy aluminium do przerébki plastycznej,
Gatunki

BN-74/0809-01 Metale-niezelazne, Zaswiadczenie jakoéci

i atest
BN-79/0831-05 Gatunki stopdédw aluminium do przerdébki
plastycznej
4. Odpowiedniki norm zagranicznych i zalecein normali-

zacyjnych
RWPG CcT (3B 831-77 CanTKM U3 QJOMUHHA U AJIOMH—

HUEBHX JefOopMUDYEMBIX CII&BOB

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

6, Autorzy projektu normy - dr inz, Eugeniuéz Iwanow -

Walcownie Metali DZIEDZICE, mgr inz, Zygmunt Pogan -
Instytut Metali Niezelaznych, Oddziat Metali Lekkich w

Skawinie,
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cd.tablicy 6

1 2 3 4 5
7 Préba roztiaczania 2 rury; - prébe nalezy przeprowadzié wg
wg 3.9 z ddcinka PN-78/H~04414,03 na trzpieniu
1/ 2/ prébnego o zbieznodci 1 : 10
wyciaé
prébke o
dtugodci
max 50 mm
8 Préba zginania wg 3 rury, - nalezy przeprowadzié¢ wg PN-78/H-
3.10 z odcinka 04414,01 na krazku o promieniu
1/ prébnego 1,5 x D,
wycigé prébka powinna by¢ zasypana wy-
prébke o pelniaczem,” th giecia 180°, spo-
diugosdci ina powinna by¢ usytuowana pod
ok.500 mm katem 45° do plaszczyzny zgina=-
nia, od strony zewnegtrznej krzy-
wizny

- dopuszcza sig wykonanie préby
zginania wg innych warunkéw
uzgodnionych przy zamdéwieniu

9 Préba odpornodci ne | 1 rura, wy-|- przeprowadzié wg PN-66/H-04630
korozje migdzykry- | cia¢ odci- metodg diwiekowa i prébe zgina=-
staliczna wg 3.11 nek zgodnie nia

1/

z PN-66/H~-
04630

10 Badania dodatkowe - nalezy po4- nalezy przeprowadzié wg warunkdw rury nie odpo-

wg 3,12 bierac wg uzgodnionych przy zamdéwieniu wiadajace wyma~

warunkdéw ganiom uzgodnio-
uzgodnio- nym przy zamé-
nych przy wieniu nalezy
zaméwieniu usunaé z partii

1/ na 2gdanie zamawiajacego, uzgodnione z wytwércami przy zamawianiu
2/ rury podlegaja tylko jednemu badaniu, na sptaszczanie lub na roztla-
czanie

Podczas wycinania odcinkdéw prébnych nalezy unikaé¢ miejecowego nagrzania i zgniotu materia-
tu, ktére mogs zmienié wlasnoédci stali, Prébki nalezy oznakowaé w sposéb umozliwiajacy jedno-
znaczna ich identyfikacje. Niedopuszczalna jest jakakolwiek obrébka plastyczna lub cieplna
odcinkéw prébnych,

5,3, Zadwiadczenie o jakodci i atest

5,3.1, Zadwiadczenie o /jakodci, Wytwdérca jest zobowigzany wystawié dla kazdej partii za-
iwiqdczonioro jakodci zawiersjace nastepujace dene:

- nazwe lub znak wytwércy,

- oznaczenie wyrobu wg 2.2,

~ stwierdzenie zgodnodci wyrobu z wymaganiami normy,

5,3.2, Atest, Na zgdanie zamawisjgcego wytwérca jest zobowigzany wystawié dla kazdej par=-
tii rur atest zewierajacy nastepujace dane:

- nazwa lub znak zamawiajacego,

- numer i date zamdédwienia,

- nazwa 1lub znak wytwércy,

- znak stali,

- numer wytopu lub znak umowny,

- oznaczenie wyrobu wg 2,2,

,

- liczba rur w partii, dtugodé [m] 1 masa kg

- gJ

- stan dostawy,

- wyniki wszystkich przeprowadzonych badah,

- stwierdzenie zgodnodéci wyrobu z wymaganiami normy i znak normy,

- znak i podpis KT wytwdrcy lub instytucji kontrolujacej.
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cd.tablicy 6

1 2 3 4 5
7 Préba roztiaczania 2 rury; - prébe nalezy przeprowadzié wg
wg 3.9 z ddcinka PN-78/H~-04414,03 na trzpieniu
1/ 2/ prébnego o zbieznos$ci 1 : 10
wyciagé
prébke o
diugodci
max 50 mm
8 Préba zginania wg 3 rury, - nalezy przeprowadzié wg PN-78/H=
3.10 z odcinka 04414,01 ne krazku o promieniu
1/ prébnego 1:5 % D;
wyciac prébka powinna by¢ zasypana wy-
prébke o petniaczem, "kat giecia 180°, spo-
dXugosci ina powinna byé usytuowana pod
ok ,.500 mm katem 45° do ptaszczyzny zgina-
nia, od strony zewnetrznej krzy-
wizny

- dopuszcza sig wykonanie préby
zginania wg innych warunkéw
uzgodnionych przy zamdwieniu

9 Préba odpornodci ne | 1 rura, wy-|=- przeprowadzié wg PN-66/H-04630
korozje migdzykry- ciaé odci=- metode diwiekowa i prébe zgina=-
staliczna wg 3,11 nek zgodnie nia

1

z PN-66/H=
04630

10 Badania dodatkowe ~ nalezy po4=- nalety przeﬁronadzié wg warunkdw rury nie odpo=

wg 3.12 bieraé wg uzgodnionych przy zamdéwieniu wiadajgace wyma-

warunkdw ganiom uzgodnio-
uzgodnio- nym przy zamf-
nych przy wieniu nalezy
zaméwieniu usungé z partii

1/ na %2gdenie zamawiajgcego, uzgodnione z wytwércami przy zamawianiu
2/ rury podlegajg tylko jednemu badaniu, na spitaszczanie lub na roztla-
czanie

Podczas wycinanis odcinkéw prébnych nalezy unikaé miejscowego nagrzania i zgniotu materia-
tu, ktére mogs zmienié wiasnoéci stali, Prébki nalezy oznekowaé w sposéb umozliwiajacy jedno-
znaczng ich tdentyfikacje. Niedopuszczalna jest jakakolwiek obrébka plastyczna lub cieplna
odcinkéw prébnych, | B

5.3, Zadwiadczenie o jakoéci i atest

5,3.1, Zadwiadczenie o /{akodéci, Wytwérca jest zobowigzany wystawié¢ dla kazdej partii za-
$wiadczenie o jakodci zawierajace nastepujgce dane:

- nazwe lub znak wytwércy,

- oznaczenie wyrobu wg 2.2,

~ stwierdzenie zgodnodci wyrobu z wymaganismi normy.

5,3.2, Atest. Na zgdanie zamawisjgcego wytwérca jest zobowigzany wystawié dla ketdej par-
tii rur atest zawierajacy nastepujace dane:

- nazwa lub znek zamawiajgcego,

= numer i date zaméwienia,

- nazwa 1lub znak wytwércy,

- znak stali,

= numer wytopu lub znak umowny,

- oznaczenie wyrobu wg 2.2,

- liczba rur w partii, diugodé [m 1 masa cki

- stan dostawy,

= wyniki wszystkich przeprowadzonych badan, ,

~ stwierdzenie zgodnoéci wyrobu z wymaganiami normy i znak normy,

= znak i podpis KT wytwércy lub instytucji kontrolujacej.
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przez $cisnigecie sprezyny od 5 do 10 mm.
gdy sa badane sprezyny wewnetrzne nalezy wiaczyé prad
magnesujacy o natezeniu 200 A, gdy sa badane sprezyny
zewnetrzne - prad magnesujacy o nateZzeniu okoto 300 A,

Czas maghesowahia powinien wynosi¢ okoto 1 min,

“Elektroda Sprezyna Elektroda
&
| q h
Wada L"
Defektoskop

[BN-83/1054-09- ']

b) Zawiesing magnetyczna nalezy starannie wymieszac
co najmniej na 1 min przed jej uzyciem, a nastepnie po-
kryé nia powierzchnie sprezyny, polewajac stabym stru-

mieniem. Pokrycie zawiesina magnetyczn@'naleiy wyko-

naé w czasie przeptywu pradu elektrycznego przez spre-

zZyne.

W przypadku

c) Po uptywie co najmniej 1 min od naniesienia zawie-
siny magnetycznej i wytaczeniu pradu elektrycznego na-
lezy przeprowadzi¢ obserwacje wzrokowa powierzchni
sprezyny, wyszukujac na nich skupienia proszku magne-
tycznego w postaci cienkich, czarnych linii.

W przypadkach watpliwych nalezy skupienia proszku za-
trze¢, ponownie magnesc-maé sprezyne i pola¢ zawiesing.

Ponowne pojawienie sig w tym samym miejscu skupien

proszku jest dowodem istnienia rzeczywiste] przyczyny
rozpraszania strumienia maghetycznego,
Przy obserwacji skupienia proszku mozna postugiwaé

sie lupa o powigkszeniu 3x + 5x oraz Zardéwka dajaca-

éwiatto rozproszone.

2.5. Ocena jakogci sprezyny na podstawie wynikéw ba-

dania, Oceng jako$ci sprezyn nalety przeprowadzi¢ na
podstawie porédwnywania wykrytych wad z wadami na wzon-
cu poréwnawczym wg 2.1,3. Sprezyny, na ktérych nie
zaobserwowano skupiefd proszku nalezy uzna¢ za dobre.

Jako$éé sprezyn, na ktérych wady nie pokrywaja sie z
wadami na wzorcu poréwnawczym, nalezy ocenié¢ na pod-
stawie podanych nize] kryteriéw, Ujawnione przez sku-
pienia proszku magnetycznego pekniecia, zarysowania o-
raz wady pochodzenia hutniczego (segregacje,ni-tki, wira-
cenia niemetaliczne, zawalcowania itp. ) sa  niedopusz-
czalne.

Sprezyny wadliwe oznacza sig czerwong farba olejna i
odktada do skrzyni przeznaczonej do tego celu.

Rodzaj wad i liczbe odrzuconych sprezyn nalezy podaé

w dzienniku pracy defektoskopu wg BN-79/1054-02.

KONIEC

INF ORMAC JE

DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme - Centralny Os$rodek

Badah i Rozwoju Techniki Kolejnictwa, Warszawa.

2. Normy zwiazane

BN—?S/OGOI-O] Badania nieniszczace. Defektoskopia ma-

gnetyczno-proszkowa. Proszki i zawiesiny magnetycz

ne #
BN-75/0601-08 Badania nieniszczace. Defektoskopia ma-
gnetyczno-proszkowa., Wytyczne badania

BN-74/1054-01 Badania nieniszczace metodami elektro-
magnetycznymi. Technika wzbudzania pola magnetycz
nego

BN-79/1054-02 Badania nieniszczace. Badania czopdéw

watéw korbowych spalinowych silnikéw trakcyjnych
metoda maghetyczno-proszkowa

3. Nazwa i adres instytucji rozprowadzajacej norme -

Centralny O$rodek Badan i Rozwoju Techniki Kolejni-

ctwa, Warszawa, ul, Chiopickiego 50,

4, Wykaz literatury

Badania elektromagnetyczne sprezyn zaworowych sil=
nikéw spalinowych, Praca nr S-59b, COBIiRTK. Warsza-
wa: 1967

5. Autorzy projektu normy - doc, mgr Czestaw Skib-

ka, mgr inz. Roman Bawolski - Centralny Os$rodek Ba-

dafh i Rozwoju Techniki Kolejnictwa, Warszawa.,
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