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Zawory silnikéw spalinowych
do pojazdéw samochodowych,
ciggnikéw rolniczych i pochodnych
tych silnikéw

Wymagania i badania

BN-79
1351-08

Zomiast
BM-74/1351-08

Grupa katologowa ¥V 24

1. WSTEF

Przedmiolem normy sa wymagania | badania dotyczace
rawordw stosowanych w silnikach spalinowych do pojaz-
déw samochodowych, clagnikdw rolniczych i w pochodnych

'lych silnikdw,

2, WYMAGAN A

2.1, Wymiary, tolerancje oraz odchytki ksztattu | poto-

fenia poszczegdlnych pawierzehni zawordw powinny odpo-

wladad wymaganiom konstrukcyjnym zawerdw sraz:

twardosé nitsza, odpowiadajaca twardosSci gatunku  mate-

riatu, z ktdrego wykonano zawdr,
Czoto trzonka zaworu wykonanego ze stali 50 H21G9N4

mokte byé napawane stellitami *} lub mied twardg naktadke,

2,3, Wykonanie powierzchni, MNa niecbrobionych po-

wierzchniach zawordw niedopuszczalne sp peknigcia, pory
i inne podobne wady wehodzace w gtab mater iatu;
Dopuszcza sig wgniecenia | odbicia o charakterze po-
wierzchniowym do glebokosci maksimum 0, 4 mm,
MNa obroblonych powierzchniach zawordw niedopuszczaine

&4 peknigcia, skaleczenia | zadziory,

- bicie przyvigni zaworu w stosunku do osi trzonka W
plaszczyinie prostopadiej do przylgni zaworu nie powinno Dopuszcza sig jedynie wklgste £lady po badaniach twar-
przekraczaé 0, 03 mm dosci metoda Rockwella oraz wkigste pojedyncze  Slady |

i ¥

— odehyika walcowodei trzonka zaworu nie moze preekro- zmatowienia po uchwytach ostatnich operacji |  sprawdzia-
czyé 0,015 mm na catej diugosci trzonka, nach.

- wymiary nietolerowane powinny miescié sig w grani- W przypadkach watpliwych nalety pordwnaé z ustalonym
cach tolerancji objgtych BN-77/3601-01, Wzorcem zaworu,

ChropowatoSé powierzehnl - wg rysunku, jetell miegdzy
2,2, TwardoSé czola trzonka zaworu utwardzonego po- : ;
== producentem i odbiorcg nie uzgednione Inaczej,
winna wynosié¢ minimum 45 HRC wg PN-76/H-04357. Gru-
bofé warstwy utwardzonej nie mote byd mniejsza niz 1,5mm,
+
W przypadkach zawordw nieutwardzonych dopuszcza sig ) Patrz Infermacje dodatkowe,
BIBLeIEY ELOTEA
Politechnilis Lub ) :
- =
Zgloszona przez Przemyslowy Instylut Motoryzacii
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemysiu Motoryzacyinego dnia 30 paidziernika 1979 r
jako norma obowigzujgca od dnia 1 lipca 1980 r.
(Dz. Morm. i Miar nr  1/1980 poz. 3)
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2, 4, Materiat, Zawory powinny byé wykonane z odkuwek

matrycowanych ze stali stopowych | Zarocodpornych wqg
tabl, 1.

W uzasadnionych przypadkach dopuszcza sig stosowa-
nie innych gatunkéw stali, po uprzednim uzgodnieniu zama-
wiajacego z dostawca,

Dopuszeza sig zgrzewanie arzybkdw zaworowych wyko-
nanych ze stali 2arcodporne] z trzonkami ze stali stopowych

konstrukcyjnych - wg PM-72,/H-84030,

2,5 WytrzymatosSs na rozciaganie, Zaleinie od rodzaju

zastosowane] stali zawory powinny byé obrobione ciepinie
do wytrzymatosci podanej w tabl, 1,
W technicznie uzasadnionych przypadkach dopuszcza sie

inng wytrzymatoSé na rozcigganie,

Tablica 1
Wytrzymatosé Twardobs
Materiat na rozcigganie
MPa HRC
1 e 5
HS52 wg .
88211078 26134
PN-71/H-86022 4210
H1052M wg .
931=1127 26=36
PN-71,/H-86022 =
3 wg 89221029 28:36
BM-76,/0631-09 f 2
S0H21GOMNE wg
=1225 min 30
PN-71,/H-86022 e
1} Stal 38HMNM dopuszcza sie tylko w technicznie uza-
sadnionych przypadkach

2,6, MNapawanie przyigni stellitami, Dia zaworéw, kté-

rych konstrukcja przewiduje stellitowanie przylani,

napa-
wana warstwa stellitu powinna byé jednorodna | dobrze
zwipzana z podtotem,

FPowierzchnia przylgni powinna byé wolna od Zanie=
czyszczeh | bez wad takich jak: pory, zaiuflenia, peknie-

cia, pecherze | nlespawy,

-dzianym konstrukeyjnie pokryciu elektrolitycznym,

MNa puwierzchnia;h poza przylgniag dopuszczalne sg pory ©
frednicy do 0,4 mm w liczbie maksimum 3 sztuki  na jed-
nym zaworze pototone w odlegiosci minimum 5 mm od
siebie,

Twardosé warstwy napawane] przylgni zaworu nie powin-

na byé nitsza od twardosci zastosowanego stellitu,

2, 7. Mapawanie czola Irzonka zaworu, Dla zawordw o

przewidzianym konstrukcyjnie napawaniu stellitu ﬂ na czo-
to trzonka, warstwa tego stellitu powinna byé jednorodna |
dobrze zwigzana z podicktem, Powierzchnia napawana po-
winna byd wolna od zanieczyszczen | bez wad, takich Jak:
peknigcia, fuile, niespawy,

Dopuszcza sie pojedyncze pory oscbno rozmieszczone, o
wielkosciach do 0,4 mm i taczne] powierzchni nie prze-
kraczajacej 5% powierzchni czota trzonka,

Twardofé napawanego czela trzonka zaworu nie powinna

byé niksza od twardosci zastosowanego stellitu,

2,8, Pokrycie elektrolitvgzne, Dla zawordw o prrewi-
WA =
stwa chromu twardego powinna byé Scifle zwigzana z pod-
totem, Grubofé warstwy chromu nie powinna byé mniejsza
niz 3 pm, Powierzehnia chromu powinna byé walna od za-
nieczyszczen | bez wad, takich Jak pory i pecherze,

MNa czgsSciach niewspdipracujacych dopuszeza sie niespel
nianie wymienionych warunkdw, z wyjatkiem tuszczenia
sie warstwy chromu,

Zakofczenie warstwy chromowe] moke byé linia krzywa
o skoku maksimum 3 mm mierzonym wzdtut osi zaworu, -

kor-

2.9, Pokrycie aluminiowe, Dla zawordw, ktérych
strukcja przewiduje aluminiowanie, barwa powtoki  alumi-
niowej powinna byé jasnopopielata o odeieniu sZarym, Ma
powierzchni aluminiowe] niedopuszczalne sa biate Ilub
srebrne plamy wigksze nit 2,5 mmz. Gruboié warstwy od
7218 um,

Mikrotwardosé pod obecipZeniem 25 ¢ powinna wynosié
600 = 700 HW,

2,10, Przebieg widkien spgczonego badi

i prasowanego zaworu powinien wykazywadé w

wyciskanego
przekroju
podiutnym przebieg zewngtr znych widkien od strony powie-

rzchni roboczej grzybka zgodny = zewngtrznym obrysem za-

waoruy,
Dopuszeza sig przerwy widkien wytacznie w  miejscu
styku dwu rodzajéw materiatéw w zaworach  zgrzewanych

lub napawanych oraz w miejscach obrébki mechaniczne],

2,11, Cechowanie, Ma katdym gotowym zaworze powi=

nien byé umieszczony co najmnie] znak wytwdrni zaworéw,
Miejsca, wymiar | sposdb umieszezania znakéw powinny

byc podane w dokumentac;i technicznej, Znaki powinny byé

'} Fatrz Informacje dodatkowe,
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wykonane w sposdb trwaty | czytelny przez caly ckres  ek-
sploatacji zaworu,

Ewentualne dodatkowe znaki moga byd umieszczane po U-
zgodnieniu zamawiajacego z producentem,

Deopuszcza sig niecechowanie zawordw na fyczenie za-
mawiajacego,

i PAKOWAMNIE, PRZECHOWYWANIE | TRAMSPORT

-_—_ - =

3 1, Pakowanie, Gotowe zawory przeznaczone do sprze-

daty lub do przechowywania powinny byé zabezpieczone
przed korozja | owinigte przetiuszczonym papierem,

Zawory owinigte w papier nalety pakowat do tekturo-
wych pudetek, osobno zawory sspce | osobno  wydechowe,
Pudetka z zaworami nalety pakowaé do opakowar mbezpie-
czajacych przed korozja | uszkodzeniami w czasie Irans-
portu,

Wymiary opakowan powinny byé zgodne z FM-78 /0- 79021,

Ma pudetkach tekturowych | skrzynkach powinna byé
umieszezona informacja podajaca co najmniej:

a) nazwe wytwércy,

b) zawory do silnika typ ™, ,,, ",

c) numer rysunku zaworu oraz okresSléenie ssacy lub wy-
dechowy,

d} date pakowania,

&) liczbe zapakowanych zawordw,

f) mase brutto w ka,

g) znek kontroli jakosci,

Fonadto na opakowaniach wysytkowych powinien byé

umieszczony napis ostrzegawczy: "MNie rzucacl,

3, 2. Przechowywanie, Zawory powinny byé przechowy-

e

wane w pomieszczeniach suchych, zabezpieczajacych przed
wplywami atmesferyeznymi | chemicznymi {kwasy,
itp. ),

Opakowanie fabryczne i $rodki przeciwkeorozyjne powin-

zasady,

ny zabezpieczaé zawory przed korozja w ciagu szesciu mie-
sigcy od daty wysytki,
Po uptywie tego terminu zawory nalety ponownie zakon-

serwowad,

3.3, Transport, Zawory powinny byé przesytane kryty-

mi Srodkami transporiowymi,

4, BADANIA

e L

4. 1. Program badan

4. 1,1, Badania peine ocbejmuja:

a) ogledziny zewnetrzne (2.3, 2.6, 2,7, 2.8, 2.9, 2.1),

b) sprawdzenie wymiardw, tolerancji oraz odchyt ek
ksztattu | potokenia (2.1},

c) sprawdzenie twardosci (2,2, 2,6, 2,7, 2.9),

d) sprawdzenie grubosci warstwy ulwardzanej (2.2),

&) sprawdzenie chropowatoSci powierzchni EZ,&],

f) sprawdzenie sktadu chemicznege (2. 4),

g) sprawdzenie wytrzymatoscl na rozciaganie (2. 5),
h) sprawdzenie warstwy napawanej (2,61 2, 7},

i) sprawdzenie pokrycia elektrolitycznego (2.8),

i} sprawdzenie powtoki aluminiowe]j (2, 9),

k) sprawdzenie przebiegu widkien (2, 10},

4.1, 2 Badania niepetne (odbiorcze) obejmuja:
a) ogledziny zewngtrzne (2.3, 2.6, 2,7, 2.8, 2,9,2.11),
b) sprawdzenie wymiardw, tolerancji oraz odchytek
ksztattu | potozenia (2,1),

c) sprawdzenie grubofei | twardodcl warstwy utwardza-
nej (2, 2),

d) sprawdzenie wykonania powierzchni {2.3, 2.812,9),

4 2 Zakres badan

4,2, 1, Badania petne nalety przeprowadzié po wprowa-
dzeniu zmian konstrukcyjnych i technolegicznych meggcych
mieé wpiyw na jakosSé zawordw oraz okresowo co najmnie]

dwa razy w roku,

4 2 2 Badania niepetne nalety przeprowadzad na kai-

dej wyprodukowane] partii zawordw,

4,3, Kontrola jakosSel

4 3 1, Skitad i licznosé partii, Partia powinna sktadac
jednako-

slg z zawordw jednego rodzaju, wykonanych w
wych warunkach predukey]nyeh | przedstawionych jednora-
zowo do odbioru,

Licznosé partil - wg tabl, 2,

4,3, 2 Pobieranie prébek, Prébki do badar nalety po-
bieraé losowo wg PMN/MN-03010,

Do badaf wg 4, 1, 1 naledy pobraé 20 sztuk zawordw z
bietace] produkcji, ktére przeszty z wynikiem pozytywnym
badania niepetne wg 4, 1, 2.

Do badad wg 4, 1. 2 a) nalety pobraé 100% zawordw, a
do badan &, 1,2 b), €) i d) nalety pobraé z partii  przed-
stawione] do adbioru losowo liczbg zaworéw zgodnie z PH/

N-03010 - tabl. 2,
4 3.3, Poziom kontroli = 11 egélny wg PN-73/N-03021,

4, 3, 4, Wadliwosé dopuszczalna - dla poszczegdinych

badanych cech zawordw, maksimum:

a) 0,65% - érednica trzonka,

b) 1% - odlegtosé przylgni od czota grzybka oraz bicie:
przylgni, trzonka i czota trzonka,

c) 2,5% - odlegtodé: rowka od przylgni | przylgni od
czota trzonka oraz pozostate wymiary, chropowatosé po-—
wierzchni, algbokofé warstwy utwardzone], twardosé,

Odchylenia wymiaréw nie powinny przekraczac 20% wy-=

magane] teleranc]i rysunkowe],

4,3,5 Wybér | stosowanie planéw badania - kontrala

normalna plan dwustopniowy wg PN-'?S,-"N-GB’DZI tabl, 2.
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Tablica 2

Liczno&é Z rak Licznogs Laczna Liczba sztuk wadliwych kwalifikujacyeh i,
partli literowy prabki licznosd layskaalifibajgcych. me:
tuk rdbki obki
[sztuk) P pr w, = 0,65% w, = 1% w, = 2,5%
it b ™ M my | my
G 20 20 = " = - o
do 280 .
3 20 40 - - - ” 3 4§
281; 500 H o 32 - - ] 2 1 4
32 64 & & 1 2 & 5
5015 1200 i 50 50 0 2 0 3 2 5
50 100 1 2 &4 &
12015 3200 K el 80 0 1 4 3 7
80 160 3 4 &4 5 8 9
3201410000 o 125 125 1 & 2 5
125 250 4 5 6 12 13
10001+ 35000 M 409 200 z 5 3 7 7 1
200 400 -] 7 a8 G 18 15
3
35 830 8 9 12 13 26 27
4 4, Opis badar Wyptywke materiatu po badaniu twardodci nalety usunaé,
4 4,1, Ogledziny nalety dokonaé nieuzbrojonym  okiem, Badania twardoscl trzonka nalety przeprowadzié sposo-

przy dwietle dziennym rozproszonym lub sztucznym, o na-
teteniu ofwietlenia 700 Ix wg Ph-68/E-02032, z odlegtos-
ci okoto 30 cm,

W razie watpliwosci do badania pgknigé nalety postugi-
waé sig dodatkowo lupg o piecickrotnym powigkszeniu, de-

fektoskopem elektromagnetycznym lub metoda  fluoroscen-

cying.
4, 4 2, Sprawdzenie wymiaréw, toleranc]i oraz odchy-
tek ksziattu | potokenia, Do sprawdzenia nalety stosowad

sprawdzidny réinicowe, czujniki, mikromierze oraz uni-
wersalne przyrzady pomiarowe,

W srezegdlnogel sprawdzeniu podlegaja: bledy walcowos=
ci érednicy trzonka zaworuw, odlegtosé migdzy preylgnia a
grzybka,
Srednica grzybka, zamka | szyjki, szerockosé rowka zmmka,

zamkiem, odiegtosd migdzy przylania a czotem

diugosé zaworu, kat wierzeholkowy przylgni stolkowej, bi-
cie przyigni zaworu,

Sprawdzenie blgdéw walcowoéc] trzonka zaworu naleky
wykonaé przy podparciu w dwédeh punktach podanych na ry-
sunkach konstrukcyinych | cbracaniu zaworu,

Czujnik pomiarowy powinien byé umieszczony w przybli-

feniu w potowie odlegtoSci migdzy podporami,

twardosci, Badania twardosci

4.4 3 Sprawdzenie

trzonka zaworu nalety wykonad sposobem Rockwella Wi

PMN-78,/H-04355, w dwéch do trzech punktach trzorka za-

woru, w odlegltosci maksimum 10 mm od rowka zaworu,

bem Rockwella wg PN-78 /H-04355,

Badanie twardoScl moina zastapi¢ badaniem wytrzymatod-
ci poszczegdinych gatunkdw stali wg 2, 5,

Zaletnosé migdzy twardoscia w skali Rockwella HRC a

_wytrzymatoscip R, - wgtabl, 1,

4,4 4 Sprawdzenie grubosci warstwy utwardzenej na-
leky przeprowadzié w nastgpujacy sposdb: badana czesé za-
wory wytrawié 4% roztworem kwasu arotowego w  alkoholu
etylowym wg PMN=61/H-04503,

CzesE wylrawiona naledy natychmiast zneutralizowad

przez zanurzenie w wodzie, po czym dokonadé pomiaru gru-

boéci zabarwione] warstwy utwardzone] suwmiarka lub gte-
bokosSciomierzem,
W przypadku zaweru napawanego stellitem grubosé war-
stwy napawanej sprawdzié na przekroju osiowym,
Dopuszcza sig pmnlierzchnimy przyrost twardosoi na
trzonku do 20% wynikajacy ze zgniotu w operac]i prostowa-

nia przez walcowanie,

4,4, 5 Sprawdzenie chropowatosci powierzchni ZAWO=
réw nalety wykonaé przez pordwnanie z wzorcami,
W razie watpliwodci nalety postugiwaé sig przyrzada-

mi do pomiardw chropowatosci,

4 4 6, Sprawdzenie sktadu chemicznego polega na usta-

leniu zgodnoscl atestu dostawy materialu  z  wymaganiami

norm podanych w tabl, 1,
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4 4 7 Sprawdzenie wytrzymatodcl na rozciaganie naje-
3y wykonaé wg PN-71/H-04310.

[

4 4 B, Sprawdzenie warstwy napawanej nalety dokonad
przez oglgdziny nieuzbrojonym  okiem na zgodnosé z Wy-

maganiami normy,

Twardoié warstwy napawane] nalety sprawdzié sposo-
bem Rockwella wg PN-78,/H-04355,
4,4 9, Sprawdzenie grubosci warstwy chromu pokrycia

elekirolitycznego nalety przeprowadzaé metodpg mikrosko-
powa lub catkowitego rozpuszczenia - wWg PM-74,/H-04605,

pozostate wymagania wg 2.8 sprawdzié golym okiem,

4.4 10 rawdzanie pokrycia aluminiowego nalely prze-
prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami podanymi w instruke]i
technologiczre] 1} a

Grubodé warstwy pokrycia aluminiowego nalety spraw-
dzi¢ metoda mikroskopowa - wg PN-74/H-04605,

4, 4,11, Sprawdzenie przebiegu widkien naleky wykonad
gotym ckiem lub przy pigciokrotnym powigkszeniu na szli=
fie trawionym odpowiednim odczynnikiem,

4, 5, Ocena wynikéw badaf petnych, Wynik badan pet-

nych nalety uznaé za dodatni, jekeli wyniki wszystkich

z préb badanych zaworéw data wynik ujemny, prébeg tg na-
lety przeprowadzié powtdrnie na prébce o podwéjnej licz=
bie zawoeréw (40 sztuk) pobranych ponownie z partil.

Jeteli powtérna préba wykate wynik dedatni, te wynik
badari petnych naledy uznad za pozytywny,
4,6, Ocena wynikéw badaf niepetnych, Partig zawordw

badanych wg 4, 1. 2 nalety uznaé za zgodng wymagania-
mi normy, jeteli wszystkie préby daty wyniki pozytywne,

4 7. Zaswiadczenie wytwdrey o wynikach bada Do
katdej partii zaworéw powinno by& dotgczone zagwiadcze-
nie zawierajace:

a) nazwe wytwdrcy,

b) oznaczenie zawordw,

c) liczbg zaworéw,

d) stv:rim-dzenia zgodnoéci wykonania z wymaganiami ni-
niejsze] normy,

e) podpis Kontroli Jakesel,

B, Lidziat mawiajaceqo w iorze

Zamawiajacy

mote zastrzec swdj udziat w badaniach przeprowadzanych

przez wytwdrce zawordw w ramach niniejsze] normy,
Zamawiajacy moke wykonaé oceng wynikdw badarh |

zadecydowaé o przyjeciu lub odrzuceniu partli mwWordw na

préb wymienionych w 4, 1, 1 beda pozytywne, Jeieli jedna podstawie zagwiadczenia Kontroli JakoSci oraz  ma prawo
wykonaé badania we wiasnym zakresie zgodnie 2z wymaga-
'i "
} Patrz informacje dodatkowe, FRbamt e N2 IO
KONIE C

INFORMACJE DODATHKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme - Fabryka Samocho-
déw Matolitratowych, Fabryczny Ofrodek Normalizacji.

2, Istotne zmiany W stosunku do BN-74/1351-08
a) wprowadzono jednostki S,

b) wprowadzono mokliwosE nie cechowania rawordw pro-
dukowanych na podstawie dokumentac]i licencyjne] Iub na
2gdanie zamawiajacego,

c) wprowadzono odchylki ksztattu i pototenia oraz chro-
powatosé powlerzchni,

d) zaktualizowano statystyczna keontrolg jakefel zgodnie
z PN-73/M-03021,

3, Normy zwigzane
PN-68/E-02033 Ofwietienie wnetrz Swiatiem  elekirycz-
rym
PM-71,/H-04310 Préba statyczna rozciggania stali
PN-78/H-04355 Préba twardosci metall sposobem  Rock-

wella

PMN-76/H-04357 Tablice poréwnawcze twardosci stall i
staliwa wg Vickersa, Brinella i Rockwella
PN-61/H-04503 Odczynnikl do trawienia stopéw lelaza
PH-T4/H-04605 Ochrona przed korozja. Pomiar grubosci
powtok metalowych metodami niszczacyml
PMN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne, Gatunki
PMN-71/H-86022 Stal arocodporna, Gatunki
PN-MN/03010 Statystyczna kontrola jakofci, Losowy wy-
bér sztuk do prébek
PN-?3{N-O3D21 Statystyczna kontrola jakeodcl, HKontrola
odbiorcza wedlug oceny alternatywnej, Plany badania
PMN-78/0-79021 System wymiarowy opakowan
EN-?E;’GE&I-IJB Stale dia motoryzacji, Gatunki
BN-77/3601-01 Odchytkl warsztatowe wymiaréw nietole-

rowanych dia wyrobdw przemystu motoryzacyjnego

4 WMormy zagraniczne
REN DIN 8555 Schweisszusatzwerkstoffe fllr Auftragsch-

weissen [Materiaty spawalnicze do napawania)



[ Informacje dodatkowe do BN-79/1351-08

Wiochy FIAT 5, 00434/2 Chromowanie zawordw ssacych |
wydechowych (norma produkcyjna)
FIAT 5, 00436 Aluminiowanie zaworéw ssacych i
wydechowych silnika (norma produkeyjna)
FIAT 9, 53565 Stopy twarde do napawania (Ste-

Hity)

5, Stale zaworowe wg norm zagranicznych

Oznaczenie gatunku wg normy
i:s.;cmnmm FIAT 52720
:ﬁg::,‘;‘“ DIN 17008
X120 Coni2120 STEYR Wb1490

6, Wymagania dla stali na zawory ckredlene w ZN-73/
MPM,/29-24075, Stale stopowe | 2aroodporne do  produkci
zawordw silnikéw spalinowych, Wymagania i badania,

7, Wykres wptywu temperatury na wytrzymatosé stali
caworowych
MPa
Xe&orni i
-4
Ll

|

RS Wiy, |
300 400 300 800 o0 0 T e

B, Pokrycie aluminiowe dla zawordw produkowanych na

licencji FIAT powinno odpowiadad wymaganiom nermy FIAT
5, 00436,

8, Symbol wg SWW - 0719-720,

10, Aulorzy projekiu normy - mgr ink, Piotr

mgr int, Bogustaw Cieslar, Eugeniusz Kubiesa,

Frejnik,
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