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Grupa katalogowa 0381

1. W

. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg wy-
magania i badania dotyczace odlewdéw na czeSci kor-
pusowe, jak: toza, stojaki, suporty, wrzecienniki itp.,
7 zeliwa szarego — wg PN-76/H-83101, sferoi/dalnego
— wg PN-76/H-83123 oraz z zeliwa szarego 1 sferoi-
dalnego wg technologii Meehanite.

1.2. Zakres stosowania nermy. Norma dotyczy odle-
wow korpusdéw wytwarzanych z zeliwa szarego i sferoi-
dalnego oraz odlewdw korpusdéw z zeliwa szarego 1 sfe-
roidalnego otrzymywanego wg technologii Meehanite.
W normie podano rOéwniez wymagania dotyczace oce-
ny powierzchni $lizgowych i przestawnych z zeliwa sza-
rego, hartowanych powierzchniowo i szlifowanych. Sto-
sowanie normy cbowigzuje w odniesieniu do odiewow,
w ktérych dokumentacji konstrukcyjnej powolano si¢
na niniejszag norme. Wytyczne doboru zeliwa podano
w zalaczniku 1.

1. artowanej i szlifowane] —
nieciagio$¢ materiatowa (mikrowykruszenie o minimal-
nvim wymiarze 0.1 mm) ujawniona po hartowaniu po-
wierzchniowym 1 szlifowaniu.

1.3.2, maksymalny wymiar wady — wymiar wady

najwigkszym wymiarze (réwnv $rednicy kota opisane-
go) wystgpujacej w obserwowanym polu widzenia po-
wierzchni hartowanej 1 szl :ufo\ane], mierzony w mm,

1.3.3. Hczba wad na cbserwowane] powierzehni — licz-
ba wad obliczona w obserwowanym polu widzenia
powierzchni hartowanej i szlifowanej.

o
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1.3.4. skupisko wad — liczne wady powierzchni har-
towanej 1 szlifowanej o minimalnym wymiarze

0,1 mm, zaobserwowane w polu widzenia przyrzadu
optycznego.

1.3.5. pasmo wad — uloZenie szeregowe wad po-
wierzchni hartowanej i szlifowanej o minimalnym wy-
miarzé 0,1 mm, zaobserwowane w polu widzenia przy-
rzadu optycznego.

1.3.6. wada dopuszczalna ~— mikrowykruszenie
mieszczgee sie w polu wad dopuszczalnych wykresu zalez-
nosci liczby wad na jednostke powierzchni hartowanej
i szlifowanej i ogranioczone maksymalnym wymiarem
wad wg 4.4.2.2.

1.3:7. wada niedopuszczalna — mikrowykruszenie

mieszczgce sig poza linig graniczng pola wad dopusz-
czalnych wykresu zalezno$ci liczby wad na obserwowa-
nej powierzchni i maksymalnym wymiarem wad, mie-
rzone na powierzchni hartowanej i szlifowanej najwigk-
szego skupiska wad wg 4.4.2.2.

2. WYMAGANIA

2.1. Odlewy zeliwne niehartowane powierzchniowo
2.1.1. Material. Odlewy powinny by¢ wykonane z ze-
liwa szarego wg PN-76/H-83101 lub zeliwa sferoidalne-
go wg PN-76/H-83123 gatunku podanego w tabl. 1
oraz zeliwa szarego lub zeliwa sferoidalnego otrzymy-
wanego wg technologii Meehanite tabl. 2. Rodzaj, znak
lub oznaczenie zeliwa wg tabl. 1 1 2 powinny by¢
okre§lone w normie przedmiotowej lub zamdwieniu
na odlewy (np. podlegajace hartowaniu powierzchnio-
wemu).

(Dz. Norm.

Zgtoszona przez Centrum Badawczo-Konstrukcyjne Obrabiarek w Pruszkowie
stanowiona przez Dyrektora O$rodka Badawczo-Rozwojowego Podstaw Technologii i Konstraukcji Maszyn TEKOMA
dnia 31 grudnia 1982 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 lipca 1983 r.
i Miar nr 5/1983 poz. 9)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 1983.

Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 2,00 Nakt. 4200 + 55 Zam. 744/83

Cena 2t. 28,00
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Tablica 1
Znak Wytrzymato$¢ na roz-. Wydtuzenie Umowna granica Twardo$c?)
gatunku zeliwa cigganie!) wzgledne') plastycznosci') HB
R.,(min), MPa As(min), % Ro 2(min), MPa

Zs 60003 600 3 370 4z + 269
Z3 55002 550 2 360 181 + I¥
Zs 50007 500 7 320 170 =24
Zs 40012 400 12 250 max 201
Z1 400 400 — — max 292
Z1 350 350 — — max 277
Z1 300 300 — — max 262
Z1 250 250 — — max 245
Z1 200 200 — — max 225
Zl 150 150 —— — max 212

') Probe przeprowadza sie dia zeliwa sferoidalnego wg PN-80/H-04310, a dla Zeliwa szarego — wg PN-81/H-83108
) Pomiar twardosci wykonuje si¢ na prébkach osobno odlewanych z zeliwa sferoidalnego wg PN-76/H-83124 i szarego wg PN-8L
H-83106, PN-78/H-04350.

Tablica 2

Oznaczenie Wytrzymato$¢ na roz- Wydtuzenie Umowna granica

zeliwa ciaganie’) wzgledne!) plastycznosci')

R, (min), MPa As(min), % R :(min). MPa
Zs 70002/8P 700 700 3 440 220 =+ 280
Zs 60003/SPF 600 600 4 380 200 + 260
Zs 50007/SPP 500 500 8 320 170 + 230
Z1 350/GA 350 350 — — 200 + 240
ZI 300/GB 300 300 —_ — 190 =+ 230
Z1 250/GC 275 275 — — 185 + 225
Z1 250/GD 250 250 — — 180 + 220
Z1 200/GE 200 200 — - 170 + 210

H-83106, PN-78/H-04350.

') Prébe przeprowadza si¢ dla zeliwa sferoidalnego wg PN-80/H-04310, a dla zeliwa szarego — wg PN-81/H-83108.
?) Pomiar twardo$ci wykonuje sie na prébkach osobno odlewanych z zeliwa sferoidalnego wg PN-76/H-83124 i szarego wg PN-81/

2.1.2. Whasnoéci mechaniczne. Wiasnosci zeliwa po-
winny  byé zgodne z wymaganiami podanymi
w tabl. 1 1 2, przy czym:

a) twardo$¢ odlewdéw obrabianych mierzona na po-
wierzchniach §$lizgowych przestawnych itp. powinna
wynosi¢ HB 200 £20. Twardos¢ tg mierzy si¢ w miej-
scach oznaczonych na rysunku. Twardo$¢ pozostatych
powierzchni obrobionych nie moze przekroczyé
max 260 HB.

b) rozrzut twardosci powierzchni obrabianych ni
wierzchniach $lizgowych nie moze przekracza¢ 20 HB.

c) r6inice twardo$ci w zalezno$ci od maksymalnej
grubosci §cianki odlewu z Zeliwa szarego wg PN-76/
H-83101 oraz prébkach osobno odlewanych dla zeli-
wa szarego 1 sferoidalnego otrzymywanego wg techno-
logii Meehanite wg zalgcznika 2.

Wymagania dotyczgce odpornoéci na zuzycie przez
tarcie odlewow zeliwnych powinny by¢ okreslone w do-
kumentacji technicznej lub zamoéwieniu.

2.1.3. Sklad chemiczny. Orientacyjny skiad chemicz-
ny zeliwa na odlewy powinien by¢ zgodny z wyma-
ganiami podanymi w tabl. 3 i 4. Skiad chemiczny ze-
liwa nie jest podstawg do odbioru i zabrakowania od-
lewéw pod warunkiem speinienia wymagan wilasnosci
mechanicznych 1 obrabialnosci odlewdw, jezeli zama-

~%yiajacy nie stawia odrebnych warunkow dotyczacych

po‘a-s

sktadu chemicznego.

2.1.4. Struktura., Wymagania dotyczace struktury od-
lewéw powinny by¢ okreslone w dokumentacji tech-
nicznej wytwérey lub w zamoOwieniu. Struktura odle-
wow powinna byé zgodna z ustaleniami wg PN-76/
H-83100 p. 2.4 i PN-75/H-040661.
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Tablica 3
Znak gatunku zeliwa Skiad chemiczny, %
C St Mn P max S max
Zs 60003 3.4+39 2,5+4.0 0,2+0,5 0,i2 0,02
Zs 55002 34+39 2,0+3,0 0.2+0,5 0,12 0,02
Zs 50007 34+39 2,030 0,2+0,5 0,12 0,02
Zs 40012 3,4+37 2,0+3,0 0,08+0,3 0,08 0,02
Z1 400 2,830 1,0+1,2 1,0+1,2 0,15 0,08
71 350 29-+3.2 1,1+1,3 1,012 0.15 0.08
Zl 300 2932 1,214 0.8+1.1 0,15 0.10
Z1 250 3,033 1,2+1.6 0,7+1,0 0,20 0,12
71 200 3,2+3,5 1,7+2,0 0,5+0.7 0,38 0.12
Zl 1350 3,3+3,6 1,8+2,1 0,406 0,35 0,12
Tablica 4
Omaczanic zeliwa » Sktad chemiczny, %
C Si Mn P max S Cu
Zs T0002/8P 700 3,5+3,7 245275 0,15+0,25 0,1 max 0.02 0.8
Zs 60003/SPF 600 3.5+3.7 2.45+2,75 0,150,253 0,1 max 0,02 0,5
Zs S0007/8FP 500 35+3,7 2.45+2.75 0,15+0,25 0.1 max 0,02 | —
Z1 350/GA 350 28%32 12+1.7 0,6+1.1 6.1 0,03+0,12 ¢ -—
Z1 300/GB 360 29+32 1,3+147 0,5+1,0 0,2 0,03+0,12 —
Z} 250/GC 275 3,033 1,5+1,8 0,5+1,0 0,2 0,03-+0,12 -
Z} 250/GD 250 3,134 1,7+2,2 0,509 0,2 0,03+0,12 —
Z 200/GE 200 3235 1,8+2,5 0,508 0,3 0,03+0.12 -

2.2.
£
fowane

2.2.1. Whasnoéci materialu przed harowaniem. Na
odlewy przeznaczone do hartowania powierzchniowego
jest zalecane zeliwo szare o nasigpujacym skladzie che-
micznym:
catkowita zawarto$é wegla d

wegla

Odlewy Zeliwne hartowane powierzchniowo i szli-

zwigzan w  granicach

zawarto$é siarki max
maksymalny udzial ferrytu w csnowie metalowe]
do 10 % wg PN-75/H-04661.

Wyze] podane wymagania dotyczg gatunkow zeliwa
szarego Z1 250, Z1 300, Z1 250/GD 250, Z1 250/ GC 275,
71 300/GB 300 o wigkszej czystoéci. Wymagang struk-
turg zeliwa przeznaczonego do hartowania powierzch-
niowego jest struktura perlityczna z drobnymi wydzie-
leniami grafitu platkowego prostego o wielkoSci wy-
dzieletr 10 + 120 um rozlozonego réwnomiernie. Opis
struktury przedstawia sie zgodnie z normg PN-75/
H-04661. Minimalna twardo$¢ powierzchni przeznaczo-
nej do hartownia powinna wynosi¢ 180 HB. Wytrzy-
maloéé na rozcigganie zeliwa powinna by¢ zgodna z wy-
maganiami okre§lonymi w 2.1.2. Wymagania dotyczace

odporno$ci na zuzycie przez tarcie materiatu przezna-
czonego do hattowania powierzchniowego powinny by¢
okre$lone w dokumentacji technicznej lub zamdwieniu.

2.2.2. Wiasnosci materialu po | waniu, Struktura
ialu po hartowaniu powierzchniowym powinna
vvdzielenia grafitowe na tle drobnoiglastego mar-

(En73 Prawidiowa twardoéé zeliwa po hartowaniu
owierzchniowym powinna wynosi¢ minimum 45 HRC.
% 3

Por twardo$ci przeprowadza sie sposobem Roc-

kwella wg PN-78/H-04355, przy czym do duzych odle-
wéw mozna stosowal przyrzady przeno$ne. Jako meto-
de hartowania powierzchniowego zaleca sig hartowa-
nie indukcyjne pradem wysckiej czestotliwosci.

2.3. Wyglad zewnetrany — wg PN-76/H-83100 p. 2.3,
chropowatosé powierzchni nie wigksza niz C 80 — wg
PN-75/H-83140 na powierzchniach nie obrobionych, je-
zeli w zaméwieniu nie przewidziano inaczej.

2.4. Cechowanie — wg PN-76/H-83100 p. 2.10.

2.5, Ksztalt 1 wymiary

a) Ksztalt i wymiary odlewdw powinny by¢ zgodne
7z wymaganiami podanymi w PN-76/H-83100:

— p. 2.2.2 — dokladnoéé¢ wykonania w klasie IIE,

— p. 2.2.3 — mozna stosowaé w klasach I i II przy-
padek wg BN-76/4042-19, jezeli w zamdwieniu nie prze-
widziano inaczej,
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— p. 2.2.4,

— p. 2.2.5 — naddatki na obrébke w klasie III
wg PN-72/H-83104 tabl. 3.

b) Zalecane minimalne grubosci $cianek odlewdw
z zeliwa szarego i sferoidalnego otrzymywanego wg
technologii Meehanite wg zalgcznika 3.

2.6. Masa. Nominalna masa odlewow powinna byé
ustalona wg PN-75/H-83200. Tolerancje masy odlewu
powinny byé zgodne z PN-72/H-83104.

2.7. Szczelnoéé. Na zadanie zamawiajgcego odlewy
powinny byé sprawdzone na szczelno$¢. Warunki
szczelno$ci powinny by¢ okreslone w dokumentacji te-
chnicznej dostarczonej przez zamawiajacego.

2.8. Dopuszezalne wady

2.8.1. Wady powierzchni surowe]j odlewdw, powierzch-
nie odlewdw po obrdbee skrawaniem, wady wewnetrzne.
Wymagania i naprawy wad odlewdw surowych wg
PN-76/H-83100 p. 2.5 1 2.7 w klasie wadliwoéci Wp3,
jezeli w zamo6wieniu nie sprecyzowano inaczej, i wg
BN-70/1508-02. Wyglad zewngtrzny odlewbéw powinien
spelnia¢ wymagania wg PN-76/H-83100 p. 2.3.

Strupy, wypalenia i wyzarcia sg niedopuszczalne, je-
zeli nie ma innych ustalei pomiedzy wytwércg i od-
biorca. Dopuszczalne wady powierzchni obrobionych
wg PN-76/H-83100 p. 2.5.2.

Na powierzchniach nie obrobionych dopuszcza sig
wady bez naprawy, drobne, ktérych glebokosé lub wy-
soko$¢ miesci sie w IIT klasie dokladnosci wykonania
odlewu, jezeli w uzgodnieniu pomigdzy producentem
i odbiorcg nie przewidziano inaczej.

Dopuszezalne wady wewngtrzne — wg PN-76/
H-83100 p. 2.5.3.

2.9. Wyiarzanie odpreZajgce. Odlewy na odpowie-
dzialne cze$ci maszyn, ktodrych odksztalcenia wskutek
wyzwalania si¢ naprezef wlasnych moglyby mie¢ ujem-
ny wptyw na zachowanie geometrycznej dokladnosci
maszyny lub na poprawno$¢ jej funkcjonowania, po-
winny byé wyzarzane odprezajgco. Na zadanie zama-
wiajgcego wymaganie dotvczace wyzarzania odprezaja-
cego odlewdéw powinno by¢ okre$lone w dokumentacji
technicznej lub w zamdwieniu. W przypadku gdy od-
biorca odlewow nie sprcyzuje w dokumentacji technicz-
nej lub w zaméwieniu warunkéw wyzarzania odpregza-
jacego, ustala je dostawca. Zalecane parametry wyza-
rzania odpr¢zajacego odlewdw z zeliwa szarego i sfero-
idalnego otrzymywanego wg technologii Meehanite za-
warto w zataczniku 4

2.10. Hartowanie powierzchniowe. Powierzchnie §liz-
gowe lub przestawne odlewdw o wymaganej wysokie]
odpornoéci na zuZycie przez tarcie i przenoszace wy-
sokie naciski sg poddawane po obrobce mechanicznej
hartowaniu powierzchniowemu, tj. plomieniowemu lub
indukcyjnemu pradem $redniej lub wysokiej czestotli-
wosci. Wymagania i warunki hartowania powierzchnio-
wego powinny by¢ okreslone w dokumentacji techmcz~
nej wytworcy lub w zamdwieniu.

2.11. Stopieft namagnesowania odlewdw. Odlewy nie
powinny wskazywaé namagnesowania.

2.12. Ochrona przed korozjg. Odlewy powinny byc
zabezpieczone przezd korozjs w sposéb okredlony
w dokumentacji technicznej lub zamowieniu, a w ra-
zie braku takich w sposob stosowany przez producenta.

~

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

2.8.2. Wady wystepujgce po hartowsniv powlerzchnio- Pakowanie, przechowywanie i transport — wg
wym odlewéw i szlifowanim. Na powierzchniach harto- PN-76/H-83100 p. 3.
wanych powierzchniowo i szlifowanych dopuszcza sig
mikrowykruszenia o dopuszczalnej liczbie na jednostke 4. BADANIA
powierzchni 1 wielkodci, okreélonych wg kryteridw po-
danych w 4.4.2.2. 4.1. Rodzaje badan
Tablica §
Rodzaje bada Wymagania Opis badan
wg wg
4.1.1. Wiasnodci materialu nichartowanego 2.1.2
4.1.1.1. Wiasnodci mechaniczne materiatu 2.1.1
a) wytrzymato$¢ na rozcigganie 2.12 4411
b) wydtuzeniec wzgledne 44.1.1
¢) umowna granica plastycznosci 4.4.1.1
d) twardoséé 4.4.1.7
e) odporno$¢ na zuzyme przez tarcie 4.4,1.8
4.1.1.2. Sktad chemiczny 2.1.3 4.4.1.6
4.1.1.3. Struktura 2.1.4 4.4.1.5
4.1.2. Wiasnoéci materiatlu przeznaczonego do hartowania 2.2
4.1.2.1, Wiasnoéci materialu przed hartowaniem 2.2.1
a) sidad chemiczny 4.4.1.6
b) struktura ’ 4.4.1.5
c) twardoéé 4.4.1.7
d) wytrzymaltoéé na rozcigganie 4.4.1.1
e) odpornoé¢ na zuzycie przez tarcie 44,18
4.1.2.2. Wilasnosci materialu po hartowaniu 222
a) struktura 4.4.2.4
b)Y twardoéé 4.4.2.3
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cd. tabl. 5
Rodzaje bada Wymagania Opis badan
wg wg
4.1.3, Wyglad zewnetrzny 2.3 . 44.1.4a), b)
4.1.4. Cechowanie 2.4 4.8
4.1.5. Ksztalt i wymiary 2.5 44,12, 4425
4.1.6. Masa 2.6 44.13
4.1.7. Szczelnosé 2.7 4.4.1.9
4.1.8. Dopuszczalne wady powierzchni 2.8
4.1.8.1. Wady powierzchni surowej odlewdw, wady powierzchni odlewow
po obrébece skrawaniem, wady wewngtrzne 2.8.1 4.4.1.4a), b)
4.1.8.2. Wady powierzchni szlifowanych po hartowaniu 2.8.2 4.4.2
a) wyglad zewnetrznych powierzchni szlifowanych po hartowaniu 4.4.2.1
b) pomiar wykrytych wad 4.4.2.2
4.1.9. Wyzarzanie odprezajace 2.9 4.5
4.1.10. Hartowanie powierzchniowe 2.10 4.6
4.1.11. Stopiet namagnesowania odlewdw 2.11 4.7
4.1.12. Ochrona przed korozijg 2.12 4.4.1.4¢)

4.2. Sposob przeprowadzania badah. Badania wymie-
nione w tabl. 5 przeprowadza si¢ w sposéb nast¢pujacy:

a) badania wg 4.1.3, 4.1.5, 4.1.6, 4.1.8.1, 4.1.8.22)
na wszystkich odlewach,

b) badania wg 4.1.1.1a), b), ¢), e), 4.1.1.2, 4.1.1.3,
4.1.2.1a), b), d), e), 4.1.2.2a) na probkach z wlewkow
odlanych z partig odlewow,

¢) badania wg 4.1.1.1d), 4.1.2.1c), 4.1.2.2b), 4.1.7,
4.1.8.2b) na odlewach pobranych losowo z partii wg
PN/N-03010, :

d) odlewy duze 1 jednostkowe {powyzej S t) badania
twardosci nalezy przeprowadzi¢ na kazdym odlewie.

Pozostate badania okreslone w tabl. 5 przeprowa-
dza si¢ w przypadkach zastrzezonych w dokumentacji
technicznej lub zamoéwieniu.

4.3. Okre$lenie partii odlewdw — wg PN-76/H-83100
p. 4.2.2.

4.4, Opis badan

4.4.1. Odlewy surowe i po obrdbce skrawaniem

4.4.1.1, Sprawdzenie gatunkéw zeliwa. Probki do ba-
dan wytrzymatosci na rozcigganie nalezy pobraé dla
zeliwa sferoidalnego i zeliwa sferoidalnego wg techno-
logii Meehanite z oddzielnie lanych wlewkéw o sym-
bolu Y2 wg PN-76/H-83124, do badan wytrzymalosci
na rozcigganie dla zeliwa szarego i zeliwa szarego otrzy-
mywanego wg technologii Meehanite z oddzielnie lanych
wlewkow probnych o $rednicy d = 30 mm wg PN-81/
H-83106, z tego samego wytopu, z ktérego zostala
wykonana partia odlewéw. Wytrzymalo§¢ na rozcigga-
nie R, wydiuzenie As i umowna granica plastycznosci
. Ry, Zeliwa sferoidalnego i zeliwa sferoidalnego otrzy-
mywanego wg technologii Meehanite bada si¢ na prob-
ce o $rednicy do = 10 mm wg PN-80/H-04310, zas
wytrzymatos¢ na rozcigganie R, zeliwa szarego i Zeli-
wa szarego otrzymywanego wg technologii Meechanite
na prébce o $rednicy do = 20 mm wg PN-81/H-83108.
Odlewy z danej partii uznaje si¢ za zgodne z wyma-
ganiami, jezeli wyniki badan przynajmniej jednej prébki
znajduja sie w zakresie warto$ci podanych w tabl. 11 2.
Jezeli wyniki badan nie odpowiadaja wymaganiom,
probe nalezy powtérzy¢, poddajac badaniom nastgpne
prébki. Gdy przy powtdrnej probie wyniki badan prze-
prowadzonych przynajmniej na dwoch probkach znaj-

dujg si¢ ponizej wymaganego zakresu wytrzymaloci
lub wydtuzenia, nalezy dang partig¢ odlewéw odrzucié
lub zaliczy¢ do odpowiednio nizszej klasy.

4.4.1.2. Sprawdzanie ksztaltdw 1 wymiardw — wg
PN-76/H-83100 p. 4.3.3.
4.4.1.3. Sprawdzenie masy — ‘Wwg PN-76/H-83100

p. 4.3.4. )

4.4.1.4. Sprawdzenie jakesci powierzehni — wg
PN-76/H-83100 p. 4.3.5 i PN-66/H-83105. Wyglad ze-
wnetrzny odlewdéw obejmuje sprawdzenie:

a) stanu powierzchni odlewu,

b) dopuszczalnych wad powierzchniowych i wewne-
trzinych,

c) zabezpieczenia przed korozja.

W przypadku ujemnego wyniku sprawdzania wygla-
du .zewnetrznego wytwodrca jest obowigzany przebraé
partig i przedstawi¢ ponownie do odbioru.

4.4.1.5. Sprawdzenie struktury. Badanie struktury
przeprowadza si¢ w przypadku, gdy w dokumentacji
technicznej lub w zamdwieniu badanie takie zostalo
przewidziane. Badanie takie prowadzi¢c wg PN-76/
H-83100 p. 4.3.6,-4.3.7 1 4.4.4.

4.4.1.6. Sprawdzenie skiadu chemicznego. Pobieranie
i przygotowanie prébek powinno odbywac si¢ zgodnie
z PN-76/H-04007. Za zgoda odbiorcy jest dopuszczalne
pobieranie probek z wlewkéw oddzielnie lanych wg
PN-76/H-83124 dla zeliwa sferoidalnego i zeliwa sfero-
idalnego otrzymywanego wg technologii Meechanite
i z oddzielnie lanych pretéw wg PN-81/H-83106 dla
zeliwa szarego 1 zeliwa szarego otrzymywanego wg te-
chnologii Meehanite. Analiza chemiczna powinna by¢
wykonana zgodnie z PN-78/H-04010, PN-80/H-04011,
PN-78/H-04012, PN-74/H-04013, PN-79/H-04014,
PN-78/H-04015.

Jezeli analiza chemiczna pierwszej prébki dala nie-
zgodny wynik, nalezy pobraé¢ dwi¢ nastepne probki
i wykona¢ analize kazdej z nich. Partia zostaje przy-
jeta, jezeli obydwie powtdrne analizy daly wynik za-
dowalajacy. Jezeli chociaz jedna z dodatkowych analiz
dala wynik niezgodny z dopuszczalnymi odchytkami
sktadu chemicznego, badang parti¢ odlewdw nalezy
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odrzuci¢, Badanie skiadu chemicznego przeprowadza
sie w przypadku, gdy w dokumentacji technicznej lub
w zamoOwieniu badanie takie zostato zastrzezone.

4.4.1.7. Sprawdzenie ¢wardoéci. Pomiar twardoéci
przeprowadza si¢ w zaleznosci od warunkéw przewi-
dzianych w dokumentacji technicznej lub w zamoOwie-
niu

a) na powierzchniach odlewéw lub powierzchniach
obrobionych (zdjecia warstwy grubosci min 3 mm) od-
lewdw, w okreslonych miejscach wskazanych w doku-
mentacji technicznej. Twardo$¢ powinna by¢é zgodna
z wymaganiami podanymi w p. 2.2.

b) w przypadkach uzgodnionych pomigdzy zamawia-
jacym 1 wytworea odlewdw dopuszcza sig probe twar-
dosci na probkach po badaniach mikrostruktury lub
po prébie rozciagania. Probe wwardodci przeprowadza
sie sposobem Brinella wg PN-78/H-04350. Dopuszcza
sie prébe twardosci sposobem Poldi wg BN-67/4053-01.

W przypadkach sprawdzania twardosci na odlewach,
probki do badan nalezy pobiera¢ losowo wg PN/
N-03010. Ocena wynikow badafi — wg przepisdw od-
bioru ustalonych w porozumieniu z odbiorca na pod-
stawie PN-79/N-03021.

4.4.1.8. Sprawdzenie odpornosci na zuzycie przez tar-
cie. Badanie odpornoéci na zuzycie przeprowadza sig
w przypadku, je$li talkie badanie zostalo zastrzezone
w dokumentacji technicznej lub w zamOwieniu. Bada-
nia przeprowadza si¢ na probce pobranej z odlewu po-
dlegajagcemu sprawdzeniu. Prébki do badan i metodg
badan ustalono w PN-82/H-~04332.

4.4.1.9. Sprawdzenie szczelno$ci. Badanie szczelnosci
przeprowadza si¢ na podstawie szczegétowych warun-
kow 1 metoda ustalona w dokumentacji technicznej
lub w zaméwieniu, jeéli badanie takie zostalo zastrze-
zone. Ocena wynikéw badan — wg przepiséw odbioru
ustalonych w porozumieniu z odbiorcg na podstawie
PN-79/MN-03021.

4.4. 2. Odl ]f»wy hartowane powierzchniowo 1 szlifowane
4.4.2 wyﬁigdu Tewnegtrznego powierz-
chni sz artowaniu. Element podlegajacy

sprawdh enit nalezy ustawi¢ na odpowiednio przygoto-
wanym stanowisku. Powierzchnie obserwowane powin-
ny by¢ starannie oczyszczone z kurzu, $rodka konser-
wujacego 1 odtluszezone. Sprawdzenie powierzchni
przeprowadza sig okiem nieuzbrojonym oraz za pomo-
cg lupy 4x w celu ustalenia miejsca wyst¢powania naj-
wigkszego skupiska wad.

Sprawdzenie ma na celu:

a) oceng ogblnego stanu powierzchni szlifowanej,

b) wykrycie wad powierzchniowych.

W oprzvpadku stwierdzenia {przy obserwac]i lupg) na
powierzehni skupiska wad, nalezy odpowiednio ozna-
czyé miejsca z wykrytymi wadami i przeprowadzi¢ ich
pomiar.

4.4.2.2. Pomiar wykrytych wad powierzchni hartowa-
nej i szlifowanej obejmuje powierzchnie maksymalnego
wymiaru wady, okre$lenie ilo$ci wad wystepujacych
w polu obserwowanej powierzchni oraz ustalenie pro-
centu obserwowanej powierzchni zajmowanej przez wa-
dy. Pomiar maksymalnego wymiaru wady nalezy wyko-

na¢ przyrzadem optycznym z o$wietleniem, z zastoso-
waniem powiekszenia 20 lub 50 razy. Przyrzad powi-
nien byé wyposazony w skalg umozliwiajacag pomiar
7 dokladno$cia min 0,05 mm. Oceng wykrytych wad
dokonuje sie na podstawie wykresu zaleznosci ilosci
wad na obserwowanej powierzchni i maksymalnego wy-
miaru wady, przedstawionej w zalaczniku 5 rys. 11 2,
a takze na podstawie wzorcéw wad powierzchni wg
zalacznika 6. Wykresy zamieszczone w zalaczniku 5
obejmuja wady powierzchuiowe o maksymalnym wy-

miarze 0,1 + 0,6 mm podzielonym na 5 klas, zalez-
nie od rozmiaru:

klasa I — 0,1 + 0.2 mm,

klasa II — 0,2 + 0.3 mm,

kiasa III — 03 + 04 mm,

klasa IV — 0,4 +— 0,5 ram,

klasa V 0.5 + 0,6 mm.

Zakres wad dopuszczalnych jest ograniczony maksy-
malnym wymiarem wady 0,4 mm, za$ zakres wad wa-
runkowo dopuszczalnych w przypadkach technicznie
uzasadnionych (po uzgodnieniu pomigdzy producentem
i zamawiajacym) wynosi 0,4 + 0,6 mm. Wykresy sa
ograniczone linig prosta, styczng do krzywej (hiper-
boli) dopuszczalnego procentu powierzchni zajmowanej
przez wady w obserwowanym polu wynoszacego 20 %.

Wady ujawnione po hartowaniu i szlifowaniu i zmie-
rzone {tzn. zmierzony maksymalny wymiar i okre$lona
ilo$¢ wad) nanosi sie na wykresy, przy czym wady do-
puszczalne powinny znajdowaé si¢ w oznaczonym polu
wykresu. W celu ufatwienia obliczenia powierzchni zaj-
mowanej przez wady, a takze sumowania powierzchni
wad o réinym wymiarze {roznej klasie) na wykres na-
niesiono linie pomocnicze procentu powierzchni zajmo-
wanej przez wady — 1, 5, 10, 15 %.

W zatgczniku 5 zamieszezono wykresy dla dwoch po-
wiekszenn 20X i 50X. W przypadku postugiwania sie
przyrzadem optycznwn o innym powickszeniu, nalezy
skorygowal of odcigtych wykresu wg wzoru

S

S20(50)

Iy = I00)

W ktbrym:
ir — iloé¢ wad na powierzchni obserwowane]
przyrzadem o innym powiekszeniu,

fa00m - 1lo$¢ wad na powierzchni Ob serwowane]
przy powigkszeniu 20X (lub 50>
S — pole powierzchnl obserwowane] przyrzg-
dem o innym powiekszeniu,
S0y — pole powierzehni obserwowane] przy po-
wiekszeniu 20X (50 mm?) lub 50> (8 mm?)

Wzorce wad powierzchni przedstawiono dla dwdch
powiekszen 20X 1 50X, przy czym uwidaczniaja one
przyktadowe skupiska wai o rdoznej klasie. Ujawnione
na powierzchniach prowadnic skupiska wad powinny
znajdowaé sie w odleglodciach:

dla klasy III — nie mniejszej niz 300 mm,

dla klasy IV — nie mniejszej niz 350 mm,

dla klasy ¥V - nie mniejszej niz 400 mm.
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Niedopuszczalne jest wystgpowanie skupisk tworza-
cych pasmo wad powyzej III klasy, tj. o wymiarze
powyzej 0,4 mm (Pasma wad zilustrowano przyklado-
wo w zataczniku 7).

4.4.2.3. Sprawdzanie twarde$ci. Pomiar twardosci
przeprowadza sie w zaleznosci od warunkéw przewi-
dzianych w dokumentacji technicznej lub w zamdwie-
niu. Miejsca wykonywania pomiaru ustalono w doku-
mentacji technicznej. Pomiar nalezy przeprowadzaé
sposobem Rockwella wg PN-78/H-04355. Ocena wyni-
kéw wg przepisdw odbioru ustalonych w porozumieniu
z odbiorcg na podstawie PN-79/N-03021.

A,

)

1.4.2.4. Sprawdzenie struktaury. Badanie struktury
przeprowadza sig w przypadku, gdy zostalo ono prze-
widziane w dokumentacji technicznej lub w zamowie-
niu. Badania przeprowadza si¢ na prébkach, przy czym
sposéb przygotowania prébek powinien byé zgodny

7 PN-76/H-04660. Badania struktury przeprowadza si¢
zgodnie z PN-75/H-04661. Ocena wynikéw — wg prze-
piséw odbioru ustalonych w porozumieniu z odbiorcg
na podstawie PN-79/N-03021.

4.4.2.5. Sprawdzenie wymiaréw przeprowadza sig za
pomocg przyrzadéw pomiarowych zapewniajacych wy-
magang doltadnosc.

4.5, Sprawdzenie wyzarzania odpreZajacego polega na
skontrolowaniu za$wiadczen wytworcy.

4.6. Sprawdzenie hartowania powierzchniowego pole-
ga na skontrolowaniu za$wiadczen wytworcy.

4.7. Sprawdzenie stopnia namagnesowaria odlewéw.
Stopiei namagnesowania nalezy sprawdzic metoda
uzgodniong pomigdzy wytwéreg i odbiorcg.

4.8, Zaswiadczenie jakoSci i atest — wg PN-76/
H-83100 p. 4.5 i 4.6. .

KONIEC

Informacje dodatkowe

ZALACEINIK 1

WYTYCZNE DOBORU ZELIWA NA ODLEWY OBRABIARKOWE

Gatunki zeliwa i oznaczenia Warunki pracy

Przykiad zastosowania

Zs 60003/SPF 600
Zs 70002/5P 700
Zs 60003

duze obciazenia i naciski, wy
gana szczelno$é, wysokie

stoty pras. waly wykorbione, kota zebate, suwaki i tuleje suwa-
kowe

Zs 50007/SFP 3500
Zs 55002
Zs 50007
Zs 40012

oo

napedéw hydraulicznych

s, czescl

zen zmiennych

1 350/GA 350 duze obciazenia 1 naciski S10] toza. wrzeciona obrabiarek ciezkich, odlewy dla hydrau-

Z1 350 liki o duzyeh grubosciach $cianek wraz z wymaganiami dotycza-

Z1 400 cymi szczelnodel

Z1 250/GC 275 duze obcigzenia 1 naciski loza, korpusy, stojaki, wrzeciona obrabiarck cigzkich, kola zgba-

71 300/GB 300 wy o duzvch grubosciach $cianek wraz z wymaganiami

71 300 twardodci, oza 7 prowadnicami przewidywanymi do hartowania
powierzchniowego

71 250/GD 250 $rednie obcigzenia bez obciazed | korpusy | loza o érednich obcigzeniach, odlewy cienkoécienne

Z1 250 zmiennych o zréznicowanej grubosci Scianek

Z1 200/GE 200 male obcigZenia, brak obcigzen korpusy o matych obeigzeniach, odlewy, od ktdrych wymagane

Z1 200 zmiennych jest thumienie drgafl, odlewy cienko$cienne

Z1 150 niewielkie obciazenia brak obcia- czedei nie wymagajace zastosowania zeliw o wyzszych wilasnos-

ciach mechanicznych niz Z1 150
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ZALACZNIK 2

ROZNICE TWARDOSCI NA PROBKACH OSOBNQO ODLEWANYCH O SREDNICACH 60 DO 250 mm
7 ZELIWA SZAREGO I SFEROIDALNEGO OTRZYMYWANEGO WG TECHNOLOGII MEEHANITE

Srednie twardosci na prébkach osobno odlewanych mierzone w punktach S') i 42), HB
Oznaczenie zeliwa & 60 & 100 & 150 @ 200 @ 250
S A S A S A S A S A
Zs 70002/8}’ 700 212 217 201 207 192 201 188 197 174 182
Zs 60003/SPF 600 205 210 199 205 190 196 185 192 172 180
Zs 50007/SFP 500 170 175 165 172 160 170 150 162 147 160
71 350/GA 350 brak danych
Z1 300/GB 300 210 215 201 207 194 200 185 192 175 184
Z1 250/GC 275 201 206 196 201 183 192 170 180 165 177
Z1 250/GD 250 183 190 175 184 167 179 160 175 brak danych
Z1 200/GE 200 155 163 145 155 138 150 brak danych
'y Punkt S znajduje si¢ na czole probki w jej osi.
%) Punkt 4 znajduje si¢ na czole probki w odleglosci okoto 10 mm od tworzacej walca.
Polowa $rednicy prébki odpowiada grubosci $cianki odlewu

ZALECANE MINIMALNE GRU

ZALACZNIK 3~

BOSCI SCIANEK CDLEWOW Z ZELIWA SZAREGO 1 SFEROIDALNEGO

OTARZYMYWANEGO WG TECHNOLOGIT MEEHANITE
Najwigkszy gabaryvtowy wymiar odlewu, mm
Oznaczenie zeliwa do 400 powyzej 400 do 1000 ! powyzej 1000 do 2000 ‘ powyzej 2000 do 5000 powyzej 5000
minimaina grubo$¢ $cianki, mm

Zs 70002/SP 700 14 18 23 — —
Zs 60003/SPF 600 12 15 20 — -—
Zs 50007/SFP 500 10 i2 15 — —
Z1 350/GA 350 25° 30 35 40 45
Z1 300/GB 300 12 15 20 25 30
Z1 250/GC 275 10 12 15 20 25
Z1 250/GD 250 8 10 12 is 20
Z! 200/GE 200 6 8 10 12 15

ZALECANE PARAL

I SFEROIDALNEGO ¢

i, Odlewy z Zeliwa szarego

a) temperatura wyzarzania 510 do 620 °C, szybkosé
nagrzewania max 110 °C/h, optymalnie 30 do 70 °C/h;

b) czas wygrzewania (dane wyjsciowe):

1 h — 70 do 80 % usuniecie naprezen wiasnych,

4 h — 80 do 85 % usuniecie naprezen wiasnych,

10 h — catkowite usuniecie naprezen wiasnych,

Do wyzej wymienionych czaséw dodaje si¢ 1 h na
kazde 25 mm grubosci $cianki powyzej 25 mm gru-
bosci odlewu;

METRY Wi /'?A-MA“HA ODPREZAJACEGO ODLEWOW
TRZYMYWANEGO WG TECHNOLOG H

ZALACZNIK 4

RAEGO

c) chiodzenie z piecem z szybkoscig max 50 °C/h
— optymalnie 10 do 20 °C/h do temperatury 200 °C,
dalej studzi¢ na powietrzu.

Parametry i celowo$¢ zastosowanej obrobki cieplnej
w zaleznosci od oznaczenia zeliwa zaleca si¢ kazdora-
zowo uzgadnia¢ z dostawcg odlewu.

2. Odlewy z zeliwa sfercidalnego
a) temperatura wyzarzania zeliwa 600 do 625 °C,
szybko$é nagrzewania 30 do 70 °C/h;
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b) czas wygrzewania (dane wyjsciowe): ¢) chlodzenie z piecem z szybkoscia max 50 °C/h
i h — 70 do 80 % usuniecie naprezen wiasnych, do temperatury 200 °C, dalej studzi¢ na powietrzu.
4 h — 80 do 85 % usuniecie naprezent wiasnych,

10 h — calkowite usuniecie naprezent wlasnych.
Do wyzej wymienionych czaséw dodaje si¢ | h na Parametry i celowos$é zastosowanej obrébki cieplnej

kazde 25 mm gruboéci écianki powyzej 25 mm grubo- w zaleznosci od oznaczenia zeliwa zaleca si¢ kazdora-

$ci odlewu zowo uzgadnia¢ z dostawca odlewu.

ZALACZNIK §

I I\/AKSYMALNEGO WYMI{ARU WADY

a) powickszenie 50X, b) powigkszenie 20X.

v ‘
0,60l 060 ?W\\(q

&! ‘ |

O\ )%x
Wadyg \ /v 050 Wady

warunkowo /1\»\ warunkowo

dopuszczalne dopuszczalne
) I /
) ' 4

950

S

£

<D
T

3
Q

; .
niedopuszczalne

‘ niedopuszczalne
\ nady \ \\

Maksymalny wymiar wady,mm

g
g
g
g
‘g “
s Wad
0,30 aopuszczalng { /\ 20% $ 430 dopusgczalne‘ a \20%
N AN g \ RNEANE
5 ]
g
\ \\ /. § \ \ \\\ 102
020 ~ X 0% < g20 N
Ceen, 5% \\ 5%
010 N
610 7% ' S,
|
v 50 700 50 o 5 G 7] 37

Jlos¢ wad na obserwowane/

Jlosc wad na cbserwowane,
o/
powisrzchni, sztuk /8min?

pawierzchnl, sztuk/50mm*

BN- 8(21508-0%25‘? [BN-87/1508-01-25-2]

Rys. Z5-1 Rys. Z5-2
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ZALACZNIK 6

-,

WZORCE MIKROWYEKRUSZEN POWIERZCHNI HARTOWANYCH. I SZLIFOWANYCH

a) powigkszenie 20 razy,

Maf(symal

mm

r’lS

iar mikrowykrusze

ny wym
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b) powigkszenie 50 razy.

Maksymalny wymiar mikrowykruszed w mm

0,102 0203 0,3-0,4

e

G

4 "M
R

i

o

i
R

s




Zatgcznik 7 do

BN-82/1508-01

ZALACZNIK 7

PASMO WAD POWIERZCHNI HARTOWANEJ I SZLIFOWANEJ

powiekszenie 3 razy

INFORMACIE

1. Imstytucia opracowujgca normg — Centrum Badawczo-Kon-
strukcyjne Obrabiarek w Pruszkowie.
2. Istotme zmiany w stosunku do BN-67/1508-01
.a) w normie ujgto wyiacznie odlewy korpusowe z zeliwa szarego
1 sferoidalnego,
b) wprowadzono wymagania i badania dotyczace m.in. odlewéw
zeliwnych przeznaczonych do hartowania powierzchniowego, odle-
woéw hartowanych powierzchniowo, wad powxerzchm po hartowaniu
powierzchniowym i szlifowaniu.
3. Normy zwigzane
PN-76/H-04007 Zeliwo. Analiza chemiczna i spektralna. Pobieranie
i przygotowanie probek
PN-78/H-04010 Analiza chemiczna surdwki, zeliwa i stali. Oznacza-
nie catkowitej zawartosci wegla
PN-80/H-04011 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Oznacza-
nie zawartoéci wegla niezwiazanego (grafitu, wegla zarzenia)

PN-78/H-04012 Analiza chemiczna surdwki, zeliwa i stali. Oznacza-
nie zawartosci manganu

PN-74/H-04013 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Oznacza-
nie zawartosci krzemu

PN-79/H-04014 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali. Oznacza-
nie zawarto$ci fosforu

PN-784H-04015 Analiza chemiczna suréwk: zellwa i stali. Oznacza-
czanie zawartosci siarki

DODATKOWE

PN-80/H-04310 Préba statyczna rozciagania metali

PN-82/H-04332 Badania wytrzymato$ciowe metali. Badanie zuzycia
metali lub ich warstw dyfuzyjnych w procesie tarcia $lizgowego
przy stalym nacisku na maszynie Amslera

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

PN-78/H-04355 Pomiar twardo$ci metali sposobem Rockwella. Ska-
la A, B, CiF

PN-76/H-04660 Zeliwo i staliwo. Badania mikroskopowe. Pobieranie
i przygotowanie prébek

PN-75/H-04661 Zeliwo szare, sferoidalne i ciagliwe. Badania metalo-
graficzne. Okreslanie mikrostruktury

PN-76/H-83100 Zeliwo szare i niestopowe. Odlewy. Ogblne wyma-
gania i badania

PN-76/H-83101 Zeliwo szare. Gatunki

PN-72/H-83104 Odlewy z zeliwa szarego. Tolerancje wymiarowe,
naddatki na obrébke skrawaniem i odchytki masy

PN-66/H-83105 Odlewy. Nazwy i klasyfikacja wad

PN-81/H-83106 Zeliwo szare. Odlewanie i pobieranie probek
badafi mechanicznych

PN-81/H-83108 Zeliwo szare. Préba statyczna rozciggania

PN-76/H-83123 Zeliwo sferoidalne niestopowe. Gatunki

PN-76/H-83124 Zcliwo sferoidalne. Badania. Odlewanic i pobieranie
prébek

do
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PN-75/H-83140 Odlewy -z Zeliwa i staliwa.  Ocena chropowatosci
powierzchni- surowych

PN-75/H-83200 Odlewy. Tolerancje wymiarowe. naddatki na obréb-
ke skrawaniem i odchytki masy. Nazwy i okredlenia

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor sztuk do
probek

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

BN-70/1508-02 Obrabiarki do skrawania metali. Naprawa wad od-
lewdw . zeliwnych. Wymagania i badania techniczne

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

BN-67/4053-01 Préba twardosci odlewdw z Zeliwa sposobem poréw-
nawczym - Poldi .

4. Autorzy prejekin nromy — dr inz Jan Senatorski — Instytut
Mechaniki Precyzyjnej, Warszawa; mgr inz Cezary Miaskowski, mgr
inz Andrzej Kompanowski — Centrum Badawczo-Konstrukcyjne

Obrabiarek - w Pruszkowie.



