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N O R M A B R A N ŻOW A BN-gO 
ŚRODKI Odlewy z żeliwa szarego 3610-05 

TRANSPORTU dla przemysłu motoryzacyjnego DROGOWEGO Zamiast 

Wymagania i badania BN-79/3610-05 

1. WSTĘP 

Przedmiotem no rm y są wyma~ania i badania doty­
CZąCl' odlewów 7 że li wa ~zan:~o, przeznaczo nych dla 
przem ysłu motoryzaeyjne~o, 

Norm a nie dotyczy odkwów, dla których Scj oddziel­
ne no rm y przedmiotowe,' 

2. WYMAGANIA 

2.1. Materiał , Gatunek leliwa powinien być z~odny 
z PN-86/ H-83 101 . jeżeli na uz~odnionym ry~unku od­
Icwu nic podano ina Cll'.i w przypadku stosowania wy­
l11a g~1I1 licencyjnych, 

2.2, Kształt, wymiary i masa odlewów 
2.2,1. Kształt i wymiary odlewów powinny odpowia­

dać wymaga niom okrcślonym na ry~Llnku surowych 
odkwów. 

2.2.2. Tolerancje wymiarowe powinny być z:,'odne 
z wymaga n ia m i PN-7YH-83 ł 04 1

) dla od powicd niej k la­
sy dokładności wykonania okrcś l onej na ry~unkLl odle­
wu. W przypadkach techniC7nie uzasadnionych dopusz­
cza siC; stosowanil' dla wybranych wymiarów innych to­
kra nej i po uz~OtI nll'n iu III iC;d;y odbiorcC) i prod ucen­
telll , 

2.2.3. Pochylenia odlewnicze w~ PN-R9/H-542 ł 6 po­
winny być podane na rysunll (\dlewu. 

Po u z~odnieniu pomi<;cI/y producentcm i odb iorq 
dopuszcza siC; ~tos(\wClnil' innych poc hylcll oclkwni­
czych. 

2.2.4. Naddatki na obróbkę skrawaniem powinny być 
z~odnc z PN-72/H-83 ł 04. W przypadk ach technicZIlie 
uzasadnio nych dop usi'c/a się stosowanie innych nad­
datków, podanych na u z~od nionym rysunku odlewu. 

2.2.5. Dopuszczalne przestawienie poszcze~ólnych 

czę'ci I odlewów wyn i kającl' 7 pri'e~unięcia rormy lub 
rdzl'nia pOWfnl10 mieścić się w ~rcin icach podanych 
w tabl. ł, jeżeli przy i'amówieniu nic U7~()dni()n(l In<l­
cZl'l 

') Norma ak lll:!ln,,' \I nowl'li/:lcii. 

Tablica 

N"illl,"'/) ", ,, h,,,·vI< \\\ v 
wyllll;lr pdkwu 

d" IO() 

IOth -"O() 

pOIl'V7l' i 300 

Illtll 

Grupa katalogowa 0525 

D"pu"o"lm' 
pl"/C:--I;l\.\ Il'lll l ' 

do 1.0 

d" 1.5 

d" 2.0 

2.2.6. Masa odlewu. Nom i na Ina masa od lewu PO\\ i n­
na być lIzgodnio na i podana na rysunku odkwu i'~(ld­
nil' i' PN-75/H-in200. a d()pll~ zC7al n l' odehylJ-. i ma:--y 
powinny być z:,'od nl' z PN-72/ H-8 3 ł04 dla (ldpowil'd­
nicj kla~ y dokładności wykonani<i odlewu. jL'7l'li nil' 
uz:,'odniono inac7l-j. 

2.3. Wygląd zewnętrzn y 

2.3.1. Powierzchnie odlewu powinn y być OCi'y~ZCi'.Onl' 

i' masy rorl11ierskiej i rdzeniowej. Clc;ści układu wle­
WOWl'~(). nadlewy. zalewki i strupy powinny być U ~lI­

nięte do wysokości l1labil1lul11 1.5 111111. jeżeli na ry­
sunku nil' okrl' ś l ono inaucj, Na powieri'chniach bai'(\­
wych oznaci'onych na uz:,'odn ionYlll rysunJ-.u odlewu, 
wSi'ystkie nierówności. wypchnięcia I zalnYki pDwinn ) 
być uSlIni<;ll' równo i' powil'l'7.chniq odlewu. 

2.3 .2. Chropowatość powierzchni p(\Winn~l być () ~ leś ­
lo na na L1 z:,'oclnionym rys lInku odlewu oraz z:,'odna 
i' PN-84/ H-8JI40 , Jeżeli nil' u~talon() chropow:ltoścl 

powierzc hni odlewu. pr<l(lucent powi nicn do~wlCi'ać od­
lewy o chro powatośc i po wi l'I'i'C h n i nic więksi'ej nil 
200 pm. 

2.4. Wady dopuszczalne bez naprawy. Dopus7cza się 
pozos tawi enie bez naprawy wad podanych w tabl. 2, 
jeżeli na rysunku od lewu nil' ustalono inaC7cj. 

2.5. Wady niedopuszczalne. Wadami ni edopus/oal ­
nymi są pęknięc i a. nadl'l'wania pl7ekraczajc}ce nadda­
tek materiału na obró bk<; skrawaniem oraz raldy dwu­
st ron ne. 

Inne niedopuszc7alne wady - w~ uz:,'odnic ni:l P(\­
mic;dzy odbiorcą i pwducentell1. 

2.6. Naprawa odlewów 
2.6 .1. Warunki ogólne naprawy. Dopuszcza siC; napra­

w<; waci, 7. wyjątkicm wymienionych w 2.5, jl'że li ry-

Zgłoszona przez Przemysłowy Instytut Motoryzacji 
Ustanowiona przez Dyrektora Przemysłowego Instytutu Motoryzacj i dnia 28 wrześn ia 1990 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 kwietnia 1891 r. 
(Oz Norm. i Miar nr 14/1990 , poz. 34) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE .ALFA" 1991 . Orlik . Wyd NOIm W·wa Ark wyd 1.00 Nakl 1150 ' 27 Zam 1739/90/6 
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Tabl ica 2 

Wada wg PN -85/ H-tD 105 
M il'jscc wyslępow~nia wad y 

Maksyma lna dopuszcza Ina MaksYl11a lna dopu.szcza lna licz-
wielkość wady ba wad określonych w kol. 4 lub 

na7wa wad y nr \"a d~ 
procent badanej powierzchni 

I 2 J 4 5 

GU 7y W- IOJ po wil'r7.chnic niL' potllc;:ajfl Cl' obró b- ś rednica. d o 5 111111: głębo- w sta nic nieskupionym ( tzn. 
Zalewki W- I04 ~urowł.· ce sk rłl wan ic m kość do 20% gru bości minil11a lna od legł ość między 

W ) pLhni~cia W- I06 ścia nki odlewu k fa wędzia 111 i wad 10 111m) 
Pęc hn/l' , .... - I ogólna powierzchnia wad do 
WnC;ł17 1ll' W-202 5% badanej powicrlcl~ni 
O , pow:uos.: W-204 
Na klucia W-205 podlegai<lcc obró bce powierzchnia bez ogr<łni- dowolna liczba. a w przy pad-
Obci'lgnic;cia W-201i sk ra wa n'i L' 111 CW1: głębokość do '13 rze- ku prze krocze n i a 'I, naddat -
Bl izn)' W-209 czyw istego naddatku na ku jak d la powier?-~hni obro-
Z"prós/cnia W-222 obróbkę bionych 
\Vt! 11 H:t.:L' 11 l a W-2 11 

Pęch e rz,· powil'l'/e hnic 
, 

współpracujące rllcho- ś rednica do Zl.'- I 111m i głębo- w stanie nieskupi o nym (Izn 

wnętrzl1l' W-202 obrobi"ne ' ) 1'10 Z inn ymi powierz- kość do 20% grubości minimalna od l egł ość m i ędzy 

P~C hl'17l' chni" l11i ściank i od lewu '. krawęd 7 i ami wad 10 01111) do 
wewnętr71ll' W-401 3 sztuk na ł dl11 ' w odległości 

co najm niej 3 111111 od krawę-

dzi odlew u 

Jamy skur- I1l l' w,pólpracujące ru- średn i ca do 4 mm ; głębo- w stanic nicskllpionym do 
C/()Wl' W-40J chowo 7 innyl11i po- kość d o 20% gr ubości 6 sztuk na ł dm " wod legł ośc i 

wierzchniami ścianki odlewu co najmniej 3 mm od krawę -

d zi od lewu 

') Po \Vicrzcllllle p()dl ('gaią~" o bróbce ,krawaniem współpracujące ruchowo z innymi powierzchniam i powin ny być określone na rysun-

ku ko m tru kcyjnym. 

sunek odlewu ni l" przewiduje inaczej . Sposób naprawy 
powinien być u7godni o ny z od bi orcą od lewów. 

2.6 .2. Warunki naprawy powierzchni nie podlegają­

cych obróbce skrawaniem. Na pow ie rzchniach nic pod­
Ic!.~ającyc h obróbce skrawaniem dopuszcza się naprawę 
wad przez nap~wa nic bez wycinania wady do czys tego 
meta lu oraz bez podgrzewania od le wów. Miejsca na­
pawane powinny być zrówna ne z powierzch n ią odlewu . 
Dla odlewów' nic na rażonych na dzi ~tla nie tcmpcratury 
powyżej 160°C dopuszcza się naprawę żywicam i epo­
ksyd owymi. którymi można naprawiać wady powierz-
hniowc, z wyjątkicm k rawędzi odlewu i pow ierzchni 

podlegających ob róbce skrawan iem . Odlewy narażone 
na dz i ałanie temperatury powyżej 160°C należy ozna­
czyć na rysunku. Odlewy nic mogą podlegać na prawie 
przez napawa nie , jeże li jest to zastrzeżone na rysunk u. 

2.6.3. Warunki naprawy powierzchni podlegających 

obróbce skrawaniem. a powierzc hniach pod l egających 

, obróbcc skrawanicm dopuszcza się naprawę wad przez 
napawanie po uprzednim wycięc i u do czystego metalu 
miejsc podleg.ających naprawie . Miejsca napawane po­
winny być zrównane z powierzchnią odlewu . 

Powierzchnia napawa na powinna być czys ta. tj . wo l­
na od żużlu , piasku itp . 
Twardo 'ć miejsca napawa ncgo i warstwy przejścio­

wej nie po winna prze kraczać wartości okreś l onej w 2.8. 

2 .6.4. Warunki naprawy odlewów sprawdzanych na 
zczelność. Odkwy. na któ ryc h w czas ie sp ra wdzania 

na szczelność wystą pi tzw. poccnie lub krop lowy wy­
ciek , mog,,! być naprawiane przez uszcze ln ienie szcze­
liwami lub przez napawanie. lutowa nie. a t akże przcz 
zaślepianie lub inm} uzgodnioną metodą . Nil: depuszcza 

się uszczeln ian ia od lewów wykazujących przeciek i c i ą­

gł e. 

2.7. Obróbka cieplna. Rodzaj ob róbki ciepl nej o raz 
wa runki jej przeprowa d ze nia powi nny być uzgodnio ne 
pomiędzy odbio rcą i produce ntem. 

2.8. Twardość odlewu powinna być zgodna z usta lo­
ną na uzgod nio nym rysu nku odlewu. 

2.9. Szczelność. Odlewy z okreś l onym wymagan iem 
szcze ln ości podda ne próbie ci' ni enia hydraulicznego nie 
powinny wykazywać nieszcze ln ośc i. 

2.10. Budowa wewnętrzna odlewu 
2.10.1. Struktura odlewu. Odlewy powinny mlee 

strukturę jed norodną , bez za bie l eń , rzadzizn , jam sk ur­
czowych, pękn ięć. rys, pęche rzy, wtrąceń piasku i żu­
ż la z dopuszczeniem wynikających z usta l eń ta bl. 2 
i p. 2.4 . 

2.10.2. Mikrostruktura odlewu powin na być okreś l a­

na na żąda nie za mawiającego na rys unku od lewu zgod­
nie z PN-75/H-0466 1. 

2.11. Powłoki antykorozyjne. Na żądanie za ma wiają­

cego uzgodnio ne z producentem odlewy powi nn y być 
malowane zgod nie z wymaganiam i BN-83/3602-02 d la 
klasy I OU , j eże l i na rysunku od lewu nie uzgodni o­
~o iRaczej. Do puszcza s i ę zacieki, rÓŻnice barwy, po­
wierzchniowe rysy i uszk odze nia mechaniczne , pows ta­
ł e w czas ie tra nsportu oraz miejsca nie po kryte fa rbą 
na powierzchniach podlegających obróbce skrawaniem. 

2.12. Wymagania dodatkowe. W zależn ości od prze­
znaczen ia od lewów mogą być uzgodn ione pomiędzy od­
biorcą i producentem wymagania d od a tk owe dotyczą­
ce: wytrzymałości na rozc iąganic w śc i a nce od lewu, 
zgi nan ia, ściskania, udarności . skład u chemicznego, od-
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pornośc i na dzi ał a nie chemiczne lub ko rozyjne_ skra­
walności i inne okreś l one na rysunku odlewu. 

2.13. Cechowanie. Odlewy powinn y micć na powicrz­
chni nicobrobi o nej co najmniej zna k ga tunku żeliwa 

wg PN-86/ H-83101, zna k produce nta . numer wyto pu, 
znak kontro li jakości producenta, a na życzenie od­
biorcy inne zna ki uzgodnione z dostawcą. Wszys tkie 
znaki, z wyjątkiem znaku ko ntro li, mogą być od lane, 
wybite lu b za zgodą odbio rcy na ma lowa ne farbą trwa­
ł ą . Zna k ko ntro li ja k ośc i po winie n być wybity lub na­
ma lowan y fa rbą trwał ą. Miejsce cechowa nia powinno 
być okreś l o ne na rys unku odlewu . Odlewy drobne o ra z 
podlegające na ca łej powie r7Ch ni obróbce sk rawaniem 
można oznaczać na opa kowa niu . J eże li podczas o brób­
ki skrawaniem usunięto z powie rzchni wymagane ozna­
czenia, nal eży je prze nieść na obrobione miejsce. 

3. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

3.1. Pakowanie. Odlewy należy pakować w pojemni­
ki, palety lub wiązać w wiązki. Duże pa rtie odlewów 
w dostawach wagonowych można przesyłać bez opa­
kowania. Znakowanie opa kowa i1 - wg PN-76/ H-83 100 
p. 3.1.2. 

3.2. Przechowywanie. Odlewy w czasie przec ho wywa­
ni a powinn y być za bezpieczone przed czynnika m i po­
wodującymi korodowan ie. 

3.3. Transport odlewów może odbywać się do wo l­
nymi Środka mi transportu pod warunkiem za bezpiecze­
ni a od lewó w przed opada mi a tm osferycznymi , uszko­
dzenicm i pomieszaniem . 

4. BADANIA 

4.1. Program badań - wg ta bl. 3. Rozróżnia się ba­
da nia pełn e , n ie pełn e i doda tkowe. W zależności od wa-

runków pracy i przeznaczenia odlewó w odbiorca po 
uprzed nim uzgod nieniu z produce ntem może żądać ba­
da ń doda tk owyc h lub z rezygn ować z niektórych ba­
daJl ujęt yc h w normie. 

4.2. Kontrola jakości 
4.2.1. Określenie' partii odlewów. Za pa rtię odlewów 

uważa się od lewy wykonane z jednego ga tunku ma te­
riału wg tego sa mego rysunku i d osta rc zo ne w jednej 
wysyłce. 

Partię d o badań własn ośc i mechanicznych powIlln y 
s t a nowić od lewy wyk o na ne wg tego samego rysunku 
i tej samej techno logi i, poc hodzące z jednej zmiany 
przy ciągł ym ruchu pieca lub z jednego wytopu przy 
ruchu o kresowym. . 

4.2.2. Liczność i sposób pobierania próbek. Jeże li prz)' 
za mówieniu nie okreś l ono inaczej , to badania należy 

przeprowadzić na próbkach i l iczności wg ta bl. 3 kol. 6 . 
a sposób pobiera nia próbek wg tabl. 3 kol. 7. Liczność 
pró bek do badań pełn ych po winna być uzgodniona 
przy zamówIenIu. 

4.2 .3. Poziom kontroli - II ogólny wg PN-79/ 
N-03021. 

4.2.4. Wadliwość dopuszczalna W2 ma ksimum: 
a) przy bada niach kształtu , wymiarów i masy 

2,5%, 
b ) przy badaniach twa rd ości - 0,65% . 

4.2.5. Wybór i stosowanie planów badania. Przy ba­
da niac h kształtu. wymiarów. masy. plany badania dwu­
stopniowe dla kontro li no rmalnej wg tab l. 4, a dla 
twa rdośc i - wg ta bl. 5. W ybór i stosowa nie planów 
badania dla kon trol i obostrzonej i ulgowej o raz warun­
ki przejścia - wg PN-79/ N-0302 1. 

Przy sprawdzeniu pozostał ych wymagai1 pla ny ba­
da nia wg tabl. 3 niniejszej no rm y. 

Tablica 3 

Lp. 

I 

I 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

Rodzaj ~ badali 
Z a kres badań 

pcl - ni~pel · dodat · 
n~') ne' ) koweJ

) 

2 3 4 5 

Sprawdzenie m3 teria lu + + -
Sprawdze nie kszta ltu i wymia-
rów + + -

Sprawd zenie 11lasy odlewu + - + 
O!, lędziny 7ewnęt rzn e + + -

Sprawdzenie ! wardośc i + + -

Sprawdzen ie szczel nośc i + - + 
Sprawd7enie budowy wcwm;-
trwej + - + 
Sprawdz~ni(' powłok ' IIHyko-
rozyjnych + - + 
Sprawd7~nie wymaga ll doda!-
kowych + - + 

Znak + oznacza bada nie . które fl a kży przeprowadz ić. 

Z nak - 07nilC'Lit badanie . k t ó~cgo ni~ przcprowad n\ się . 

L iczn ość Sposób pobiera nia Wynlaga nia Opis badall 

pró bk i st tuk pró bek wg wg 
wg 

6 7 8 9 

3 PN-88/H -83 106') 2 . 1 4 .3. 1 

labl. PN-83/N-0301O 
2.2 . h-2.2.5 4.3.2 

W" 4 <-

2.2 .6 4.3.3 

100% - 2.3 .1. 2.3.2. 4 .3 .4 
2.472 .6 . 2. 13 

W" t' tabl. 5 PN·83/N-030JO 2.8 4 .3 .5 

1000/, - 2.9 4 .3.6 

2 PN -R8/ H -83IQ6 2 . 10. 1, 2.10 .2 4.3.7 

BN-83/ 3602-02 2 .1 1 4.3.8 

4.3.9a ) e) lub ustakó pomiędzy 
odbio rcą i producentem 2.7 , 2. 12 4.3.9a) 7 e) 

') Badania pd n ~ przeprowadza się przed do puszczeniem odlewów do produkcj i seryjnej. w pr7ypadku wprowadz<:n ia zmian kons truk­
cyj nych lub !cchnolo"icznych oraz gdy bada nia te stanowi'l dodatkowe wymagani" l>dbiorcy uzgodnio ne przy 7a mówicniu . 

' ) Badan ia ni epdnc prze prowadza si~ d la każdej partii od lewóW. 
J) Badania dodaik ow~ pr7cprowadza siC; na żądanie odb io rcy II zf!odnion~ 7 prod uce nte m przy 7a mówicni u . 

4) Dopuszcza ,i, pobi",anic próbd bapośr~dnio / odkwu , 7 tym że badane własnok i m~chanicznl' d la tych próbek powinny wynosić co 
najmniej 80% własności okrdlo nyc h d la danego !,a tunku że li wa wg P -86/ H-83 101. .l eżeli w pró bc~ stwi~rd zono wady od l ewnicz~, próbkę 

naicży zas t 'l p ić now'!. niC' uwzględ ni ając IV occn ie wyników uzyska nych na p róbce wad l iw~.i. 
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Tablica 4 

Sprawd7enic' kS71altu. wyrlliarów i nla~y ( II " tl13X = 2.5% ) 

ł ~IC7n~1 I iC7Il OŚć próbki I1<ljwięks za li czba sztu k nic'do- naimniejs?a liczba s?luk niedo-

l:I k rl'S liczności partii w każdym s top niu bryc h (mil. przy której należy bryc h (m , ). przy którc'j nal eźy uznać 

1I7n~IĆ partie; 'la 7~odn'I z wy- parti, za niezl!oclną z wyma~ania-

Inaganiami normy mi normy 

I 2 3 4 

do 150 
13 O 2 

26 I 2 

151 7 280 
20 O .\ 

40 .\ 4 

2XI7 500 
32 I 4 

64 4 5 

501 7 1200 
50 2 5 

100 6 7 

1201 7 .1200 
80 3 7 

160 8 9 

J20 17 100()() 
125 5 9 

250 12 I.ł 

1000 1735000 
200 7 II 

400 18 19 

Tablica 5 

Sprawdze ni, twa rdości (IV', max = 0.65% )') 

la~I'l" lic7Ilości partii 

do 1200 

12017 3200 

3201710000 

10001735000 

Iqana liC7ność próhki 

w każdym stopni u 

2 

50 

100 

80 

160 

125 

250 

200 

400 

naiwiększa liaba sztuk nic'do­

brych (m Il. przy k tórei na kży 

naimn il'jsza liczba szt u k nic'do­

brych (m , ) przy którei należy 

uznać p,iI:ti, za 7~odną z wy- u7nać partie; za nil'z~odnq z wy-

l1l a~aniallli nortn y mil t!:ln ial11i norm~· 

.\ 4 

o '2 

2 

o J 

4 

4 

4 5 

2 5 

6 7 

' ) W dopuszczalnei liczhie sztuk n iedobrych t wardość nic powi nna prze'kraczać 15% l!ó rncj luh c1ollll'j l! r<l n icy dopuszczallll'l!o ",kresu 

twardości . W przypadku l!c1y dlOciaż jl'd na sz tuka przl'kroczy tę wartość. calą partię należy przesortować i szt uk i w<ld liwc' odrzucić. 

4.3 . Opis badań 
4.3.1. Sprawdzenie materiału. Sprawdzenie ga lUnku 

że li wa należy przeprowadz ić na próbce o l iczności wg 
tab l. 3 kol. 6 w celu stwierdzenia zgodności z wy­
maga niami 2. 1 i partię u znać za zgod ną z wymagania­
mi normy. jeże l i co najmniej dwi e pró bki dały wynik 
dodatni . Jcżeli wynik bada nia nie od powiada wyma ­
ga niom 2.1. próbę n alcży powtórzyć na da lszych tr zec h 
próbkach. J eże li przy pow t6 rn ym badaniu wyllik i cho­
ciażby jednej próbki są ujemne. partię należy u znać 

za niezgodm! z wymaganiami no rm y. 
Sposób przeprow<ldzania badań wg PN-8 1/ 

H-83 108. jeże l i przy za mówtentu ntc uzgodniono lIl a­
czcj. 

4.3.2. Sprawdzenie kształtu i wymiarów na leży prze­
prowad:J. i ć na próbkach o l iczności wg tab!. 4 kol. 2 
za pomocą przyrządów pomiarowych zapewniających 
żądaną dok l adność pomiaru w celu stwierdzenia zgod­
ności z wymagania mi od 2.2 .1 do 2.2.5. 

4.3.3. Sprawdzenie masy odlewów należy przeprowa­
dzać na próbkach i lieznośe i wg tabl. 4 kol. 2 w celu 
stwierdzen ia zgodnośc i z wymaga niami 2.2.6 na wagach 
o dokładności wg rabI. 6. 

4.3.4. Oględziny zewnętrzne na leży przeprowadzać 

nie uzbrojo nym okiem przy świetl e dzien nym lub sztuez­
nie rozproszonym na wszystkich odlewaeh przedstawi o­
nyc h do od bi oru . Odlewy nie odpowiadające wymaga-
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niom 2.3. 1. 2.3.2. 2.4. 2.5.2.6 i 2.13 nalt:ży u znać za 
n icz[!odIll: z wy J1l a~ania mi normy i usu nąć z. part ii , 

Tablica 6 

Ma~<I "dkwlI DokładlHlŚ~ wa ~ i 

ku 
'" 

do I (Ul i 

powyżl·. i 1+ 10 0.02 

POWYŻlj 10 0. 10 

4.3 .5. Sprawdzenie twardośc i odlewów na l l"ŻY przepro­
wad zać na próbkac h o l icznośc i w~ tabl. 5 kol. 2 w ce­
lu stwierdze n ia 7god n ości z wymagania m i 2.8. 

Sposób przeprowadza nia bada ń powi nien być zgodn y 
z p -78/ H-04350 . Z tym że liczba badaó 'na jedne j 
pró bce nie powi nna być mniejsza n iż dwa pomia ry 
(odc isk i). 

4.3.6. Sprawdzenie szczelności należy przep rowad zać 

w od lt:wach w ce lu stwierd ze nia zgod ności z wymaga­
nia mi 2.9 za pomocą c i ś n ieńia hyd rau li cznego. Ciśn i e­
nie pró bne powi nno być zgod ne z PN -8 1/ H -02650 
i o kreś l one na uzgod nionym rys unku od lewu. Bada ny 
odlew na leży uszcze l n i ć. wy pełnić wodą i u s unąć po­
wie trze. Następn ie należy powo li zw ię k szać ciś ni e n ie do 
wie l kości okre'lonej na rysu n ku od lewu , unikając gwa l­
townych zmia n c i śnie n ia. Czas t rwa nia próby powin ie n 
wy nosić co naj m niej I mi n, jeże l i rysunek od lewu n ie 
przewiduje inaczej. Od l~wy nic odpow i adające wy ma­
ganiom 2.9 na l eży usu nąć z pa rt ii. 

4.3 .7. Sprawdzenie budowy wewnętrznej. S t rukt urę 

odlewu i m i krostruk t u rę żeliwa na leży s prawdzać na 
p róbkach o liczności wg tabl. 3 ko l. 6 od la nyc h raze m 
z odlewem wg PN-88/ H-83 106 lub na żądan i e za ma­
w iającego na próbkach wycię t ych bezpośrednio z od le­
wu w c<:lu stwierdzenia zgodnośc i z wymaga nia mi 
2. 10.1 i 2.10.2. Próbk i do sprawd7<.:nia mi krostru k tury 
należy przygotować wg PN-76/H-04660. J l"Że li wyn ik i 
badaI1 nie odpowiadają wymaga niom 2. 10. 1 lub 2. 10.2 , 
badania, których wyniki s<) negatyw ne, n a l l"ŻY powtó­
rLyć na podwój nej liczbie próbek. Jeże li powtó rn e ba­
dania chociażby jednej pró bki dadz,l wynik uj em ny. 
parti<; nal e ży u 7 nać za niczgodną z wy maga nia mi nor­
my. 

4 .3 .8. S pra wd zeni e powłok antykorozyjnych na odle­
wach należy przeprowadzać zgodnie z BN -83/3602-02 
tabl. 4 lp. I W celu stwierdzen ia zgod nośc i z wyma­
~aniami 2.11. 

4 .3 .9. S prawdzeni e wymagań dodatkowych, jeże l i p rzy 
zamówieniu nic uLgodnio no inaczej. należy przep rowa­
dzać ' następują co : 

a) spra wdzen le wy! rzymalości na rozc iąga nie próbk i 
pobranej zc ścianki odlewu należy przep rowad zać na 
jedncj próbce wg PN-8 I/ H-83 108 w .cel u stwierdze nia 
7godności 7 wymagan iam i PN-86/ H-83 10 1 w przypa d­
ku z.byt cienkiej ścianki odlewu u n iemoż li wiającej wy­
ci\cie próbki zgodnej z normą. dopuszcza s i ę ba da n ie 
wyt rzymaloś iowc na próbkac h o kszt ałcie uzgodn io­
nym pomiędzy zamawiającym i producente m . 

b) sprawdzenil' wy t rzyma l ości na zgi nan ie należy 

przeprowadzać na dwóch próbkac h wg PN-82/H -83 109 

w ce lu stw ierdze ni a zgod n ości z wy magan ia mi PN-86/ 
H -83 10 1. 

c) sprawd ze nie wytrzymał ośc i na śc i ska nie naicży 

p rze prowadzać na d wóch próbkac h wg PN-80/ H-83 I 19 
w ce lu stw ie rdzen ia z~od nośc i z wy maga nia mi uzgod­
n iemym i p rzy za mó wieniu , 

ci) sprawd ze nie sk ladu chemicZllego na ca lk ow i tą Z~I­

w<lność węg la . ", ral"i tu. krze mu , manganu , 1"0 s 1"0 n! 
i siarki p rzep rowad za s i ę wg PN -87/ H-04010 , PN-87/ 
H -0401 1. P -78/ H-0401 2, PN-74/ H-0401 3. PN-79/ 
H -040 14 i PN -87/ H-04015 na jedne j pró bce pobra nej 
wg PN -76/ H-04007. 

c) sp rawclze n ie i n nyc h wymagań doda tk o wyc h nale­
ży przeprowadZl l ć zgod nie z usta lenia mi pomiędzy od­
b iOlu} i prod ucen tem. 

J eżel i wynik któ regoko lwie k badan ia ni e jes t zgodn y 
z wyma~a ni a m i, 10 bada nie to n a le ży powtó rzyć na 
pod wój nej liczb ie próbek lub liczbie pró brk uzgodni o­
nej przy za mówie niu. J eżeli powtó rn e bada nia c h oc i aż­

by jed nej próbk i da d z::, wy nik ujemn y, pa rt ię należy 

u zn ać za niczgod ną z wy maga nia mi no rm y. 
4.4. Ocena wyników badań 
4.4.1. Odlew niedobry. Bada ny odle w na leży u z nać 

za nicdobry. j eżel i nic przejdzie z wyni k iem d od a tnim 
ch ociażby jed nego z bada ń wy m ie nio nyc h w ta bl. 3. 

4.4.2. Ocena partii. Pa rti \ odl ewó w na leży u znać za 
zgod ną z wy magania m i no rm y, jeże li liczba sztuk n ie­
d ob ryc h w próbce ni c prze kroczy liczby kwa lil"ikują cej 

d la odpowiedniego progra mu bad a nia wy m ie ni o nego 
w tabl. 3, a wy ni k i osta tni ch bada ń pcl nyc h da l y wy­
ni k pozy tywny. 

4.5 . Zaświadczenie o jakości. Dla ka żd ej pa rtii odl e­
wów n a leży wystawić zaświadcze nie o ja k ości za wie ra ­

jące co naj m niej: 
a) nazwę dostawcy (p rod uce nta ), 
b ) nazwę i oznacze n ie od le wu. 
c) ~a lUnek żel i wa . 

d) numer pa rtii , l iczbę sztuk i masę od lewó w. 
c) num er i da t\ za mó wi enia. 
/) s twierd zen ie zgodności wyko na nia odle wów z n i­

ni ejszą normą i wy magania mi dodat kowym i, 
g) sposób i miejsce na prawy wad o raz rod zaj obró b­

k i cie plnej. 
h ) da tę od bioru , ko lejn y numer zaś wiadcze nia i ZIlak 

ko nt ro li jakośc i . 

4 .6. Atest. a żą da ni e odbio rcy uzgodn ione z d o-
s t awcą należy dołączyć do pa rt ii odlewów ates t za wie­
rający wy n iki ba d <111 p rzew idzia nyc h w no nnie I wy­
maga niach dod atkowyc h. 

5. POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ ODLEWÓW 
UZNANĄ ZA NIEZGODNĄ Z WYMAGANIAMI 

NORMY 

Pa rt ia nic spcln i ająca wymagań 2.2 w zak resie ks z ta ł ­

tu , wym ia ró w lub masy może być poddana w ca lości 

ponownym badaniom w cel u u s unięc i a odlewów wadli­
wyc h. Pa rt ia ni c spcl ni ająca wy maga l1 2.8 w za kres ie 
t wa rdośc i może być poddana pono wnej o bró bce ciepl­
nej i ponown ie przed stawio na do odb io ru ja ko no wa 
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partia lub w całości poddana ponown ym badaniom 
twa rdośei w celu usunięcia odlewów wad i iwych . Pa n iCI 
nic spe l n iająca wymaga ll 2. 10 w za kresie budowy 
wewnęlrZnl'j może być poddana odpowiedniej obróbce 
cieplnej i ponownie pr71:dslawiona do odbioru jako 
nowa pania. Partia nie spełnia,clea wyrnagań 2. 11 w za­
k rcsie powłok antykorozyj nyeh może być podda na na­
prawie i ponownic przedstawiona do od bioru jako no-

wa partia lu b w cał ości poddana badaniom w celu 
usu ni ęcia odlewów wadliwych. 

O dlewy z partii nic spełn i ające wymagań 2.3 -:- 2.6 
I 2. 13 w zakresie jakości powierzc hni i cechowa nia 
lub 2.9 w zakresie szczel n ośc i mogą być poddane na­
prawie i ponownie przedstawionc do odbioru ja ko no­
wa pania . 

KON I EC 

INFORMACJ E . DODAT KOW E 

l. Instytucja opracowująca normę - Pr7emyslo IVy Insty tut M oto­
rYLacjl. W;lr:-'7,tWa. 

2. Istotne zmia ny w stosunl..u do BN-76/3610-05 
a) uaktualniono o/I1<lC7cnia wml w ta bl. 2 7~o clni c 7 PN-85/ 

II -SJ I05 . 
bl IIprolladlOno u/f'oclnicnic sposobu naprally oclkwów (2.6. 1), 

c) wprnwad/()no u7;!oclnil' nic Ilunośc i próbek do badall pclnych 
(4.22), 

dl pod/il'l()IW taol. 4 na dwie taolil"', wyd/idaj'lc spraV(dzenic 
tllardo';cl do ta bl. 5. 

d ual..tllalnlono pooil'l'anic próbe k tab l. 3 ora7 sprawdzenie wlas­
nl>ści nll'ch<lniunvch i ,1..h1du d1l'mie71Ie~o odlewÓw (4.3 .9) . 

3. No rmy związa ne 

PN-81 / H-02650 Arm<ltur<l i ruroci')f'i. Ciśnienia i tl'mperatury 
p -76/ H-04007 Żeli,\o . Anali 7a chem ic7l1a i ,pl'ktralna. Pooil'l'a nil' 

i przYf'o\()wanic próbek 
p -87/ H-D4010 Anali/a chemie/ na ,urówl..i. iL'iiwa i stal i. Oznacza­

nic 7t1wartości \\( .. ·~.!la \ 

PN-87/H-D4011 Analiz:1 d1l'miez na surówki. Leliwa i ' ta li. 07nacza-

nie la\\i:lrtości \V<;~la nil'7wią/anl'~{) (gralitu) 

PN-78/H-D401 2 Anali/:I che mion,l ,mó wk i. żl'liwa i siali . Oznacza­

nie zawarto-ki nl;Jn~anl1 

PN -74/H-D4013 Anali/a chemie/na 'lIrówki. 7cliwa i st:ll i. Oznaeza­
n i ~ 7awart()~ci krzl'mu . 

p -79/ H-D4014 An:lli7a ch~ l1llc/n<l ieliwa. ,li rówl.. i i ,tall. Omacza ­
nie 1.I\Aartoś,ei 11I,ł o rll 

PN - 7/ 1ł-D401 5 An:di7a che mion:] ~lIl'ówki . ;illiw:1 i stall. 07l1:1c/( l­

nil~ lawart ości !\iar~i 

PN -7S/ H -04350 Pomiar t~ardośc i metali spm,obe l11 Brincl la 
P -76/ 1-1-04660 Żeliwo i staliwo. Badania mikro'kopO\Vl·. Pobieranie 

i przy~oLOwywanil' próbl'k 
PN-75/ H-0466I Żeliwo swrr steroida lm' i ciq"liwl'. B:ldania ml'Wlo­

~raricznc. Okrdlenie mikrostruktury 
p 1-89/H-54216 Odlewy . Pochylenia odlcwniC7l' 

P -76/ H-83100 Żeliwo szarc nil'SLOpOWl'. Odle\\~y. O;:ó lnl' wYl1laf'a-

nia i badania 
PN -86/ 1-1 -83 10 I Że liwo sza re. Gatunki 
PN-72/ H -83104 Odlewy 7 żeliwa sza rq,!(). Tolerancjl' wy 111 ia rn'\l·. 

nadda tki na ob róbkę skrawanil'm i odchyll..i ma,y 

PN-85/ H-8J 105 Odlewy. Pod zi,d i tl'rminol(1~ia wad 
PN-88/ 1-I - 3 106 Żeliwo szare. Odlewanil' i pobil'l'anil' pró bl' l.. d o 

badall I11cchaniC7 nyc h 
PN-8 1/ H-8J 108 Żeliwo szare. Próba sta tyc/na r07ciq;!ania 
PN-82/ H-83I 09 Żeliwo sza re. Próba sta tyczna /~ i 1l<1I1ia 
PN-80/ H-83119 Ż,' l iwo sza rl' . Próba statyczna sc iskania 

p -84/ H-83 140 Odlewy. Chropowatość powiel'7chni ,urowych 

PN-75/ 1-1-83200 Odlewy: Tolera ncjl' wymiar",w. nadda tl..I na obrób-
kę skrawaniem i odc h yłki ma,y. Nazwy i ()kre~la nla 

PN-8J/N -03010 Statystyczna kontro la ja k ośc i . Losowy wybór jcdn,,­

stek prod uktu do próbk i 
P -79/N-D3021 Stat ystyczna kontrola jak ośc i. Ko nt rola odb iorcza 

wl'dlu ~ oc~ny a ltc'rnat ywncj. Plan y badania 
BN -83/3602-02 Powlo ki lakie rOIw na wyrobach przemysiu l11otory­

zacyjnego. Wyma g,ania i badania 
4 . Symbol wg S WW - 0611 - 1. 
5 , Autor projektu normy - inż. Jó7c1' Klawillski - Przeniy,lo­

wy Instytut M o to ryzacii. 
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