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Zawory silników spalinowych 

1351-08 SILNIKI 
I MASZYNY do pojazdów samochodowych, 

ENERGETYCZNE ciągników rolniczych i pochodnych NIEELEKTRYCZNE Zomiałł 

tych silników, 8N•74/135t-08 

Wymagania i badania Grupa katalogowa V 24 

1. WSTĘP 

Przedmiotem normy S{I wymagania i badania dotyCZfCe 

zaworów stosowanych w s ilnikach spalinowych do pojaz­

dów samochodowych, cięgników rolniczych i w pochodnych . ' 
1ych si lników. 

2 WYMAGANIA 

2
1 

t, Wymiary, tol eranc;e oraz odchyłki kształtu I połó­

tenia poszczeg61nych powiel"'zchni zaworów powinny odp0-

wtadać wyrna9onioin konstrukcyjnym zowor-6w Ol"OZ : 

- bicie przylgnl zaworu w stosunku do osi trzonka w 

płaszczyźnie pl"'ostopadłej do przylgni zaworu nie powinno 

przekraczać O, 03 mm, 

- odchyłka walcowości tr-zonka zaworu nie mote przekro­

czyć O, 015 mm na całej długości trzonka, 

- wymiary nietol erowane powinny mieścić się w grani­

cach tolerancji obiftych BN-77/3601-01. 

2 2 Twardość czoła trzonka zaworu utwardzonego po­

winna wynosić mińimum 45 ~C wg PN-76/H- 04357. Gru­

bość warstwy utwardzonej nie mo:te być mni ejsza ni:t 1,5mm. 

W przypadkach zaworów nieutwardzonych dopuszcza się 

twardość nl:tszę;, odpowiadaj{łC{I, twardości gatunku mate­

r iału, z którego wykonano zawór. 

Czoło trzonka zawor u wykonanego ze stali 50 H21G9N4 

mote być napawane stellitami -t) tub mleć tward{ł nakładkf. 

21 3. Wykonanie powierzchni, Na nieobrobionych 

wierzchniach zaworów niedopuszczalne se pt9knlęcia, 
I Inne podobne wady wchodz{lce w głfb materiału: 

Dopuszcza się wgnieceni a I odbicia o charakterze 

wierzchniowym do głębokości maksimum O 4 mm . . 

PO· 

pory 

po-

Na obrobionych powierzchniach zaworów niedopuszczalne 

se Pęknięcia, skaleczenia I zadziory. 

Dopuszcza się jedyni e wklęsłe ślady po badaniach twar-

doścl metodf Rockwella oraz wklęsłe pojedyncze śl ady I 

zmatowienia po uchwytach ostatnich operacji 

nach. 

sprawdzi a-

W pr zypadkach W{łtPliwych nal e:ty porównać z ustalonym 

wzor cem zaworu. 

Chropowatość powierzchni - wg rysunku, Je:tell mlttdzy 

producentem i odbiOl"'c{ł nie uzgodniono Inaczej, 

.f) Patrz Informacje dodatkowe. 
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Czaro trzonka 2aworu 

0,8+12 

2 4 Materiał. Zawory powinny być wykonaae z odkuwek 

matrycowanych ze stali stopowych i taroodpornych w9 

tabl . 1. 

w uzasadnionych przypadkach dopuszcza się stosowa­

nie innych gatunków sta l i , po uprzedni m uzgodnieniu zama.. 

wia.i~ce~o z dostawcę. 

Dopuszcza si ę zgr zewanie grzybków zawor owych wyko­

nanych ze stal i .taroodpornej z tr zonkami ze stali stopowych 

konstrukcyjnych - wg PN-72/H- 84030. 

2, s, Wytrzymałość na rozciaąani~ Zal e.t.nie od rodzaju 

zastosowanej stali zawory powinny być obrobione cieplnie 

do wytrzymałości podanej w tabl. 1. 

W technicznie uzasadnionych pr zypadkach dopuszcza się: 

Inn{' wytrzymałość na rozc ięgani e. 

T ablica 1 

Wytrzymałość 
Twardość 

Materiał na rozc i \l,ganie 
MPa HRC 

1 2 s 

H952 w9 882f 1078 26.34 
P N- 71 /H-86022 

H 10S2M wg 
931f1127 26f36 

PN-71/H- 86022 

38HNM !) wg 
892; 1029 28 f36 

BN-76/0631-09 

501-121 G9N4 wg 
98041225 mln 30 

PN- 71 / H-86022 

1) Stal. 38HNJ,..1 dopuszcza si ę tylko w t echniczni e uza-
sadnlonych przypadkach 

2, 6, Napawanie pl"'zylgni s tell itaml, Ola zaworów, któ­

rych konstrukcja przewiduje stellitowanio przylgni, napa-

wana warstwa stellitu pow inna być jednorodna 

zwl,-zana z podłotem. 

Powierzchnia przylgni powinna być woln a od 

dobr-ze 

zenie-

czyszc~eń i bez wad tak ich Jak: pory, za:!utlenia, pękn ię­

c ia, Pęcherze i n i espawy. 

Na powierzchnia~h poza przylgnię dopuszci:alne Słł pory o 

śr ednicy do O, 4 mm w l iczbie maksimum 3 sztuki na jed-

nym zawor ze połotone w od l egłości minimum 

sieb ie. 

S mm od 

Twardość warstwy napawanej przylgni zaworu nie powin ­

na być nitsza od twardości zastosowanego stellitu. 

b..L_Napawanie czoła trzonka zaworu . O l a zawol"'ów o 

przewidzianym konstrukcyjnie napawaniu stell i tu 1) na cz~ 

ło t r zonka, warstwa tego stel litu pow inna być j ed norodna i 

dobrze zwi{!lzana z podłoiem. Powierzchni a napawana po­

winna być wolna od zanieczyszczeń I bez wad, takich jak: 

pęknięcia, 1utle, niespawy. 

Dopuszcza si ę pojedyncze por y osobno rozfYlleszczone, o 

wielkościach do O, 4 mm i łęcznej powierzchni n i e prze­

kracZaj{!ICej S'fo pow i erzchni czoła tr zonka. 

Twardość napawanego czoła trzonka zaworu nie powinna 

być nitsza od twardośc i zastosowanego stellitu. 

2 8 Pokrycię e! ektrolitvczoę Ola zawor 6w o r,r7Awi-

-d zianym kOt'lstrukcyjnie pokryciu elektroli tycznym , war-

s twa chromu twardego powinna być ściśle zwię.zana z pod­

łotem. Grubość warstwy chromu n le powinna być mniejsza 

na 3 µm. Powi erzchnia chr omu powinna być wolna od za­

nieczyszczeń i bez wad, takich jak pory i Pęcherze. 

N a części ach niewspółpracuj{l,cych dopuszcza się niespeł-

nianie wymienionych warunków, z wyj{l, tkiem 

si ę warstwy chromu. 

łuszczeni a 

Zakończeni e warstwy chromowej mote być Jinięt1 krzyw{!! 

o skoku maksimum 3 mm mierzonym wzd.łut osi zaworu. 

2 9 Pokryc i e alumlniowe. O l a zaworów, których kon-

strukcja przewiduje aluminiowani e, barwa powłoki alumi -

niowej powinna być jasnopopi elata o odcieniu szar ym. Na 

powierzchni alumini owej niedopu szcza lne S{I bi ał e lub 

sr ebrne Plamy Wifksze n it 2 , 5 mm 2. Grubość warstwy od 

1;.1e· µm. 

Mikrotwa.rdość pod obci{lienl em 25 cN powinna wynosić 

600 f 700 HV. 

2, JO, Przebieg włókien spęczonego b~di wyciskanego 

i prasowanego zawor u powini en wykazywać w przekroju 

podłu.tnym przebieg zewnętrznych włókien od s trony powie­

r zchni roboczej grzybka zgodny z zewnętrznym obrysem za­

woru. 

Dopuszcza się przer wy włóki en wył~cznle 

styku dwu r odzajów materiałów w zaworach 

w miejscu 

zgrzewanych 

lub napawanych oraz w miejscach obróbki mechanicznej. 

2, 11 . Cechowanie, Na ka:tdym gotowym zaworze powi-

nien być umieszczony co najmniej znak wytwórni zaworów. 

Miej sca, wymiar i sposób umieszczania znaków powinny 

być podane w dokumentac;i techni cznej. Znaki powinny być 

1) Petrz Informacje dodatkowe, 
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wykonane w sposób trwały i czytelny przez cały okres ek­

s ploatacji zaworu, 

Ewentu alne dodatkowe znaki mog{I być umieszczane po u­

zgodnieniu zamewiaj{lcego z producentem, 

Dopuszcza się niecechowani e zaworów na tyczeni e za­

J'l'lewlaj{lcego. 

3 PAKOWANIE PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

3 Pakowanie Gotowe zawory przeznaczone do spr.ze-

daty lub do przechowywania powinny być zabezpieczone 

pr zed korozJ{I i owinięte przetłuszczonym papierem. 

Zawory owinięte. w p apier naleiy pakować do tekturo-

wych pudełek, osobno z awory ss~ce i osobno wydechowe. 

Pudełka z zaworami nalety pakować do opakowań zabezpie-

czaj{ICych przed korozje, i uszkodzeni ami w czasie 

portu. 

trans-

Wymiary opakowań powinny być zgodne z PN-78,,b-79021. 

Na pudełkach tekturowych I skrzynkach powinna być-

umieszczona informacja podaJ{lca co najmniej: 

a ) nazwę wytwórcy, 

b) zawory do si l nika typ 11 •••• 11• 

c) numer rysunku zaworu oraz okreś l eni e SS(ICY łut> wy-

dechowy, 

d) datę pakowania, 

e) liczbę zapakowanych zaworów, 

f ) masę brutto w kg, 

g) znak kontroli jakości. 

Ponadto na opakowaniach wysyłkowych powinien 

uml Cs7.czony, napis ostrzegawczy: 11Ni e rzucać 11 • 

być 

3 2 P rzechowywani e, Zawory powinny być przechowy­

wane w pom ieszczeniach suchych, zabezpieczaJecych przed 

wpływami atmosferycznymi i chemicznymi (kwasy, zasady, 

i tp, ) I 

Opakowanie fabr yczne i środki przeciwkorozyjne powin­

ny zabezpieczać zawory przed korozje w c i tgu sześciu mie­

sięcy od daty wysyłki , 

P o upływie tego terminu z awory nalei:y ponownie zakon­

serwować, 

3 3 Transpor t, Zawory powinny być przesyłane kryty­

mi , r odkami transportowymi. 

4 BADANIA 

4, I. Pr o gr am badań 

4 ·1 I Badani a peł n~ obejmu,j {li: 

a) oględz iny zewnętrzne ( 2. 3 1 2. 6 , 2. 7, 2. 8, 2. 9, 2. 11), 

b) sprawdzenie wymiarów, tol erancj i oraz odchyłek 

kształtu i połoi:enia (2. 1) , 

c) sprawdzenie twar dośc i (2. 2, 2. 6, 2 . 7, 2. 9), 

d) sprawdzenie gr ubośc i warstwy utwardzanej ( 2. 2), 

e) sprawdzenie chropowatości powierzchni (2. 3), 

f) sprawdzenie składu chemicznego {2. 4), 

g) spraw dzenie wytrzymałości na rozcleganle (2. 5), 

h) sprawdzenie w~rstwy napawanej (2. 6 i 2. 7), 

i) sprawdzenie pokrycia e l ektrolitycznego ( 2. 8) , 

j) spr awdzenie powłoki a l um iniowe,j (2. 9), 

k) sprawdzenie pr zebi egu wt6klen (2. 10). 

4. 1. 2. Badani a niepełne (odbiorcze} obejmuj~: 

a) oględziny zewnętrzne ( 2. 3, 2. 6, 2. 7, 2. 8 , 2.9, 2, 11) , 

b) sprawdzenie wymiarów, tolerancji oraz odchyłek 

kształtu i połoi:enia (2, 1), 

c) sprawdzenie grubośc i twardości warstwy utwardze-

nej (2.2), 

d) sprawdzenie wykOł"lani a powierzchni (2. 3, 2. 8 I 2. 9). 

4
1 

2
1 

Zakres badań 

4
1 

2
1 

1, Badania pełne nal e.ty przeprowadzić po wprowa­

dzeni u zmian konstrukcyjnych i t echnologicznych mogpcych 

mieć wpływ na jakość zaworów oraz okresowo co najmniej 

dwa razy w roku. 

4 2 2 Badania niepetne nal e·!y przeprowadzać n a kai­

dej wyprodukowane.; partii zaworów. 

4, 3, Kontrola jakośc i 

4, 3 1 Skład i l iczność partii, Partia powinna składać 

się z zaworów Jednego rodz aju, wykonanych w j ednako-

wych warunkach produkcyjnych i przedstawionych Jednora­

zowo do odbioru, 

Liczność partii - wg tabl. 2, 

4, 3, 2, P obieranie próbek, Próbki do badań nalety po­

bi erać losowo wg PN/N-03010. 

Do badań wg 4. 1. 1 nal e.ty pobrać 20 sztuk zaworów ·z 

blei:{lcej prodll<:cji, które przeszły z wynikiem pozytywnym 

badania niepełne wg 4. 1. 2. 

Do badań wg 4 . 1. 2 a) nalety pobrać 100'9 zaworów, a 

do badań 4. 1. 2 b}, c } i d) na I ety pobrać z partii przed­

stawionej do odbioru losowo llczbę zaworów zgodnie z PN/ 

N-03010 - tabl. 2. 

4 3 3 . Poziom kontroli - li ogólny wg PN-73/N-03021 ~-

4 3, 4, Wadliwość dopuszczalna - d l a 

badanych cech zaworów, maksi mum: 

a) O, 65ft - średnica trzonka, 

poszczególnych 

b) 1 'J, - odległość przylgnl od czoła gr zybka oraz bicie: 

przylgni, trzonka I czoła trzonka, 

c) 2 , 54lo - odległość ; rowka od przyl gni I przylgni od 

czoła tr zonka oraz pozostałe wymiary,· chrOpowatość po-

wierzchni, głębokość warstwy utwardzonej,· twardość. 
Odchylenla wymiarów n i e powinny przekraczać 20łi wy­

maganej tol erancji rysunkowej. 

4
1 

3
1 

S, Wybór I stosowanie planów badania - kontrola 

normal na plan dwustopniowy wg PN-73/N-03021 tabl . 2. 
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Tab l ica 2 

Liczność Znak Lic2.ność Lęczna 
Liczba sztuk wadi iwych kwa I i fikuJ{lcych m

1 
i dyskw a l lfi kuJ,cych m

2 partii li terowy próbki liczność 

(sztuk) próbk i próbki w2 • O, 6541, • 1 'f. w2 • 2 1 541, 

G · 20 
do 280 

20 

281.;. 500 H 
32 

32 

., 
50 

501.;. 1200 I 
50 

1201+ 3200 K 
80 

80 

3201+10000 L 
125 

125 

10001+35000 M 
200 

200 

powyiej 35000 N 
315 

3 15 

4 4, Opis badań 

4, 4, 1, Oględziny nalety dokonać nieuzbrojonym oki em, 

przy świetle dziennym rozproszonym lub sztucznym, o na­

tęteniu oświetlenia 700 lx wg PN-68/E-02032, z odległoś­

ci około 30 cm. 

W r-azie wetpliwości do badania pęknięć naleiy posługi-

20 

40 

32 

64 

50 

100 

80 

160 

125 

250 

200 

400 

315 

630 

W2 

m, m2 m, m2 m, m2 

- - - - o 3 

- - - - 3 4 

- - o 2 1 4 

- - 1 2 4 5 

o 2 o 3 2 5 

1 2 3 4 6 7 

o 3 I 4 3 7 

3 4 4 5 8 9 

I 4 2 5 5 9 

4 5 6 7 12 13 

2 5 3 7 7 11 

6 7 8 9 18 19 

3 7 5 9 11 16 

8 9 12 13 26 27 

Wypływki, materiału po badaniu twardości nale.ty uS\Xl{!IĆ. 

Badani a twardości 1rzonka nalety przeprowadzić sposo­

bem Rockwel I a wg PN- 78 /H- 04355. 

Badanl,e twardości motna zast{IPić badani om wytrzymałoś­

ci poszczególnych gatunków stal I wg 2. S. 

Zaletność między twardoŚCif w skal i Rockwel la HRC a 

wać· się dodatkowo l up\ł o pięciokrotnym powiększeniu, de- . wytrzymałoście Rn1 - wg tab l. 1. 

fektoskopem e l ektromagnetycznym l ub metodę; fluoroscen-

cyJne, 

4, 4 2, Spr awdzenie wymiar6w; tolerancji oraz odchy­

łek k ształtu i poło:t&nia, Do sprawdzenia nalety stosować 

sprewdzhiny r6tni cowe, czujniki, mikr.omierze oraz uni­

wersalne p('zyrz,dy pomiarowe. 

W szczeg61 ności sprawdzeniu podlegaj{': błędy walcowoś­

c i średnicy trzonka zaworu, od l egłość między przylgnlęt, a 

zamkiem, odległość między przyl gni{' a czoł em grt.ybka, 

średnica grzybka, zamka I szyjki, szerokość rowka 2amka, 

długość zaworu, kft wierzchołkowy przylgni stotkowej, b.i­

cie przylgni zaworu. 

Sprawdzenie błęd6w walcowośc i trzonka zaworu nale.ty 

wykonać przy podparciu w dw6ch punktach podanych na ry­

sunkach konstrukcyjnych i obracaniu zaworu. 

Czujnik pomiarowy powinien być umieszczony w przybił- · 

.teniu w pOłowie odległości między podporami. 

4, 4, 3, Sprawdzenie twardości, Badania twardości 

trzonka zaworu na I ety wykonać sposobem Rockwel la wg 

P N-78/H-04355, w ctw6ch do trzech punktach trzonka za­

woru, w odległości maksimum 1 O mm od row'ka zaworu. 

4 4 4 Sprawdzenie grubości warstwy utwardzonej na­

l e.ty przeprowadzić w następuJfCY spos6b: badanf część za­

woru wytrawić 44fo roztworem kwasu azotowego w alkoholu 

etylowym wg PN-61/H-04503. 

Część wy,1rawion{I nalety natychmiast zneutr alizować 

przez zanurzenie w wodzie, po czym dokonać pomiaru gru­

bośc i zabarwionej warstws, utwardzonej suwmiar-k{I lub gł~ 

bokościomier-zem. 

W przypadku zaworu napawanego stel l item grubość war­

stwy napawanej sprawdz ić na przekroj u osiowym. 

Dopuszcza się p~ierzchniowy przyrost twardoś<.:i na 

trzonku do 20'1o wynikajęcy ze zgni otu w operacji prostowa. 

n i a przez walcowanie. 

4 4 5 Spr:awdzenie chropowatości powierzchni 

rów na lety wykonać przez porównanie z wzorcami. 

zawo-

W razie WflPliwoścł nalety posługiwać się przyrZfda-

mi do pomiarów chropowatości , 

4 4 6 Sprawdzenie składu chemicznego pol ega na usu1-

Jeniu zgodności a1estu' dostawy ma1eriału z wymaganiami 

nO('m podanych w tabl, 1. 
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4, 4, 7 Sprawdzenie wytrzymałości na rozciaqanle nale­

ty w~onać wg PN- 71/H-04310. 

4, "• e. Sprawdzenie war stwy napawanej na fety dokonać 

przez oględzi ny nieuzbrojonym okiem na zgodność z wy-

maganiami normy. 

Twardość war stwy napawanej nalety spr awdzić sposo-

bem Rockwella wg PN-78/H- 04355. 

4, 4 9 Sprawdzenie grubośc i warstwy chromu pokrycia 

elektrolllycznego na lety przeprowadzać metod{I mlkrosko­

POW{I lub całkowitego rozpuszczenia - wg PN-?4/H-04605, 

pozostałe wymagania wg 2 . 8 sprawdzić gołym ok i em. 

4 4 1 O, Sprawdzanie pokryc ia aluminiowego na I efy Pl"'le­

prowadz i ć zgodnie z wymaganiami podanymi w instrukcji 

technol ogicznej 1) • 

Grubość warstwy pokrycia eh.miniowego na tety spraw­

dzić metodf mikroskOPOWf - wg PN-74/H-04605. 

4 4 11 Sprawdzeni e przebiegu wł6klen nalety wykonać 

gołym okiem lub przy pięc iokrotnym powi ększeniu na sz li­

fie trawionym odpowiednim odczynnikiem. 

4, S, Ocena wynik6w badań pełnych. Wyni k badań peł-

nych nalety uznać za dodatni, jetel i wyniki wszystkich 

pr6b wymienionych w 4. 1. 1 będf pozyt ywne. Je.t.eli j edna 

1) Patr z informacje dodatkowe. 

z prób badanych zaworów dała wynik ujemny, pr6bf tf na­

lety przeprowadzić powtórnie na próbce o podwójnej licz.­

ble zawor6w (40 sztuk) pobranych ponownie z partii. 

Jetell powtórna pr6ba wyka.te w~,nik dodatni, to wynik 

badań pełnych nalety uznać za pozytywny. 

4, §, Ocena wynlk6w badań nlepełnyc;h , P artif zaworów 

badanych wg 4. t. 2 nalei.y uznać za zgodnf z wymagania­

ml normy, Jet:eli wszystkie pr6by dały wynik i pozytywne. 

4 7 Zaświ adczenie wytwórcy o wynikach badań, Do 

katdej part ii zawor 6w powinno być doł{llczone zaświadcze­

nie zaw ieraj,ce: 

a ) nazw, wytwórcy, 

b) oznaczeni e zawor6w, 

c) liczbę zaworów, 

d) stwi er dzenie zgodności wykonania z wymaganiami n~ 

nlejszeJ normy, 

e) podpis Kontrol i Jakości. 

4 B Udział zamawipjącego w odbiorze, ZamawlajfCY 

mote zastrzec swój udział w badaniach przeprowadzanych 

przez wytw6r cr zaworów w ramach niniejszej normy. 

ZamawlaJ{IICY mote wykonać ocen, wyników badań 

zadecydować o przyjęciu lub odr zuceniu partii 1awor6w na 

podstawie zaświadczenia Kontr oli Jakości oraz ma prawo 

wykonać badania we własnym zakr esie zgodnie z wymaga­

n i amf niniejszej normy. 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

J, lnstytyc ja opracowul§...ca nOt"mę _Fabryka · Samocho- P N -76/H-04357 T ablice porównawcze twardości stall 

d6w Małolitra1owych, Fabryczny Ośrodek Normalizacji. 

2 Istotne zmiany w stosunku do BN-74/13S]-08 

a) wpr owadzono jednostki ;tł, 

b) wprowadzono motllwość nie cechowania zaworów pro­

dukowanych na podstawie dokumentacji l i cer\Cyjne j l ub na 

tedani e zamaw i ajfcego, 

c) wprow adzono odchyłki kształtu i połotenia oraz chro-

\powatość powierzchni, 

d) zaktualizowano statystyczn{I kontrolę jakości zgodnie 

z PN-73/N- 03021. 

3 Normy zw i pzane 

PN- 68/E-02033 Oświetlenie wnętrz światłem 

nym 

elekt rycz-

PN-71/H-04310 Próba statyczn e r ozci,gania stall 

PN-78/H-04355 Próba twardości metali sposobem Rock-

wella 

staliwa wg V i ckersa, Br lnella i Rockwella 

PN-61/H-04503 Odczynniki do trawienia stopów t elaza 

PN-74/H-04605 Ochrona przed korozj~. Pomiar grubości 

powłok metalowych metodami ni szcz,cymi 

PN- 72/H-84030 Stale s topowe konstrukcyjne. Gatunki 

PN-71/H-86022 Stal taroodporna. Gatunki 

PN-N/03010 Statystyczna kontrola Jakości , Losowy wy­

bór sztuk do próbek 

P N -73/N-03021 Statystyczna kontrola jakości. Kontrola 

odbi orcza według oceny alternat ywnej . Plany badania 

PN-78/0-79021 System wymiarowy opakowań 

BN-76/0631-09 Stale dla motoryzacji. Gatunki 

BN-77/3601-01 Odchyłki war sztatowe wymiarów nietole-

rowanych dla wyrob6w przemysłu motoryzacyjnego 

4, Normy zagraniczne 

RFN DIN 8555 SChwelsszusatzwerkstoffe flJr Auftragsch­

weissen (Mater iały spawalnicze do napawania) 



6 Informacje dodatkowe do BN-79/1351-08 

Włochy FIAT S. 00434/2 Chromowanie zaworów ss,cych I 

wydechowych (norma produkcyjna) 

FIAT 5. 00436 Aluminiowanie zaworów ss,cych i 

wydechowych silnika (norma produkcyjna) 

FIAT 9. 53565 

lllty) 

Stopy twarde do napawania (Ste-

5, Stale zaworowe wg norm zagranicznych 

Oznaczenie gatunku wg normy 

21 - 4N 
FIAT 52720 

X60CrMnNl2 1 

X45CrNIW189 
DIN 17006 X4-5CrSi93 

X85CrMoVl82 
STEYR Wbl490 

X12CrCoNi2120 

6 Wymagania dfa stali na zawory określono w ZN- 73/ 

MPM/29-24075. Stale stopowe I taroodporne do produkcji 

zaworów silnik9w spalinowych. Wymagania I badania, 

7 1 Wykr es wpływu temper atury na wytrzymałość 

,aworowych 

stali 

8, Pokrycie a l uminiowe d l a zaworów produkowanych na 

licencji FIAT powinno odpO\vladać wymaganiom normy FIAT 

s. 00436. 

9. Symbol wg SWW - 0719-720. 

1 O Autorzy projektu normy - mgr int . Piotr Frejni k , 

mgr int. Bogusław Cieślar, Eugeni usz Kl.biesa. 
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