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1. WSTEP

Przedmiotem normy sa wymagania i badania doty-
czgce odlewow z zeliwa ciggliwego dla przemystu moto-
ryzacyjnego.

2. WYMAGANIA

2.1. Materiat

2.1.1. Gatunek zeliwa okreslony na uzgodnionym ry-
sunku surowego odlewu powinien by¢ zgodny z PN-68/
H-83221 tub innymi obowiazujacymi dokumentami.

2.1.2. Wtasno$ci mechaniczne

2.1.2.1.Wlasnosci wytrzymato$ciowe odlewéw — wg
PN-68/H-83221. .

2.1.2.2. Twardos¢ odlewéw — wg PN-68/H-83221, je-
zeli na rysunku odlewu nie uzgodniono inaczej.

2.1.2.3. Dopuszczalne odchytki twardosci. Odlewy, na
powierzchniach ktérych wystgpuje zgniot wskutek pro-
stowania, moga mie¢ twardo$¢ o 7 jednostek HB wyz-
sza od maksymalnej dla danego gatunku zeliwa.

2.1.3. Mikrostruktura. Odlewy powinny mie¢ mikro-
struktur¢ zgodna z PN-68/H-83221. Wzorce mikro-
struktury powinny by¢ uzgodnione mi¢dzy odbiorca
i producentem wg PN-75/H-04661.

2.2. Ksztatt, wymiary i masa

2.2.1. Ksztatt i wymiary odlewéw powinny odpowia-
da¢ wymaganiom okre$lonym na uzgodnionym rysunku
surowego odlewu. Powierzchnie podlegajace w dalszym
‘procesie obrobce skrawaniem oraz powierzchnie wspot-
pracujace po obrobieniu ruchowo z innymi powierzch-
niami powinny by¢ okreslone na rysunku odlewu.

Naddatek na obrobk¢ mechaniczng powinien by¢
zgodny z PN-76/H-83205 dla klasy doktadnosci wyko-
nania okre$lonej na rysunku odlewu.

Pochylenia konstrukcyjne odlewu powinno byé zgod-
ne z PN-54/H-54216.

Tolerancje wymiarowe odlewdw powinny byé zgodne

PN-76/H-83205 1 okreslone na rysunku odlewu.

Dla odlewow o ztozonych ksztaltach oraz w przy-
padkach koniecznych ze wzgledéw technologicznych,
po uzgodnieniu migdzy odbiorcg i1 dostawcy, moga
by¢ stosowane dla calego odlewu lub jego czgSci inne
wielkosci tolerancji wymiarowych, pochylen i naddat-
kow niz okreslaja PN-76/H-83205 i PN-54/H-54216.

2.2.2. Dopuszczalne przestawienie poszczegélnych
czg$ci odlewdéw wynikajace z przesuni¢¢ rdzent lub for-
my powinno miesci¢ si¢ w granicach podanych w tabl. 1,
jezeli na rysunku nie uzgodniono inacscj.

Tablica 1
- Dopuszczalne przestawienie dla
N y p
a;wneks?y EADAT IO Y poszczegbdlnych klas dokladnosci
wymiar odlewu
mm
mm
i ll Il
do 100 do 0,5 do 10
powyzey 100 do 200 do 0.8 do 1.2
powyzej 200 do 1,3 do 1.5

. 2.2.3. Masa nominalna odlewun okeélona zgodnie
z PN-75/H-83200 powinna by¢ podana w dokumentacji
technicznej odlewu. Tolerancje masy odlewow powinny
by¢ zgodne z PN-76/H-83205 dla danych klas do-
ktadnosci. :

2.3. Wykonanie

2.3.1. Wyglad zewn¢trzny. Odlewy powinny by¢ do-
kiadnie oczyszczone z masy formierskiej 1 rdzeniowe]
oraz przypalonego piasku i zendry. Ukfad wlewowy,
nadlewy, zalewki 1 strupy powinny by¢ usunigte przez
odcigcie lub zeszlifowanie tarczg Scierng do plaszczyzny
odlewu. Na powierzchniach bazowych lub innych uz-
godnionych na rysunku wszelkie nierownoS$ci np. stru-
py, zalewki, wypchnigcia powinny by¢ usunigte rOwno
z powierzchnig odlewu.

2.3.2. Chropowatos$¢ powierzchni powinna by¢ okres-
lona na uzgodnionym rysunku odlewu oraz zgodna
z PN-75/H-83140. Jezeli nie ustalono chropowatos$ci
powierzchni odlewu, wowczas producent powinien dos-
tarcza¢ odlewy o chropowatosci powierzchni nie wigk-
szej miz w klasie C160 wg PN-75/H-83140.

2.3.3. Budowa wewnetrzna. Odlewy powinny mieé
strukture wewnetrzna zapewniajacg wymagang wartosé
uzytkowa odlewu. Niedopuszczalne s3 wady w postaci
rzadzizn, jam skurczowych i pgcherzy o wielkosci prze-
kraczajacej 10 % gruboSci Scianki odlewu.

2.3.4. Szczelnos¢. Na zadanie odbiorcy uzgodnione
z producentem odlewy spelniajace rol¢ zbiornikéw lub
przewoddéw poddane prébie ciSnienia nie powinny wy-
kazywac¢ nieszczelnosci lub trwatych odksztaicen.

Zgtoszona przez Przemystowy Instytut Motoryzacji
Ustanowiona przez Dyrektora Naukowego Zjednoczenia Przemystu Motoryzacyjnego dnia 25 sierpnia 1981 r.
jako norma obowiazujgca od dnia 1 kwietnia 1982 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 21/1981 poz. 84)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE 1982 .

Oruk. Wyd Norm. W-wa. Ark. wyd. 0,90 Nak{ 4500+55 Zam 2753/81

Cena zt 9,00
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2.3.5. Wady dopuszezalne bez naprawy. Dopusseza
siy pozostawicnie bz naprawy wad podanyeh w tabl. 2
jezeli na rysunku odlewu nie uzgodniono inacse.

Po uzgodnieniu migdzy odbiorca 1 producentem do-
pus/zczit siy pozostawienic bez naprawy rowniez mnyeh
wad nie wyvmicenionveh w tabl, 2 Jub wiclhoser 1 liczby
wad innych niz okreslono w tabl. 2.

2.3.6. Wady niedopuszczalne. Wadum: nicdopuszezal-
nmymi sy wszelkicgo rodzaju peknigeta,

Odicws
160 “C nalezy oznaczvé na rysunku.

2.3.7.3. Warunki naprawy powierzchni podlegajacych
obrobee skrawaniem. Nu powierzchniach podiegagcyeh
wodalszyim procesie obrobee skruwaniem  dopuszeza

narazone na dzialanic temperatury powyze)

sig naprawg wad przez napawanie.

Micisca napawane powinny byé oczyszezone i scigte
do wyvsokoser okrestonvelr wotabl 20 Powierzchnia na-
pawana powinna bve czasta. wolna od zuzlu. piasku itp.

Tablica 2

Wady wg PN-66/11-83105 S

' dupns/ua‘l‘lnu Maksvmalna dopuszezalna liczba- wad

Micisee wastgpowant wady wiclkos¢ 3
nazwa wady nrwady poszezegolne BEEIegos W . &
wady
| 2 3 4 5
Guzy 103
Zalewki 104
Wypchnigeia 1052 powierzchnic nie podlegajgce srednicadodmm, | w stanie nieskupionym (tzn. mminmalna od-
Zaprossenia 2101 SUTOwWe w dalszym pro- elgbokos$é  (wy- legtosé migdzy krawgdziami wad — 10 mm)')
Pecherse zew- cesie obrobee puktosé)do 20 % 0 ogélnej powicrzehni wad do 5 % badanej
ng trzne. 202 skrawaniem grubosci Scianki powierzchni
Obciggnigcia 206
Weniccenia 211 g : e _ma
Ospowsiodd 204 podicgajgee w powncrych‘ma ) w d(?W?ll‘lCJ liczhic, a w przvpadku Pr"k“f'
Naktucia 205 dalszym procesic bez ograniczen. czenia */3 naddatku — jak dla powierzchni
g ] obrobee skrawa- glgbokosé do 2/ obrobionych
Zapiaszezenia : X :
405 nicm FZCCZyWIStego

naddatku na

obrobke
Pocherze ze- 202 wspolpracujgee Srednica i glgbo- w stanie nieskupionym (tzn. minimalna od-
wngtrzne ruchowo kos¢ do I mm legtos¢ migdzy krawedziami wad ~- 10 mm)

z innymi po- do 3 sztuk na | dm* w odlegloéci co najmnicj
; 2 wierzchpiami 3 mm od krawegdzi odlewu
. «powicrzchnie -
Pecherze we- 402 obrobione ni¢ wspolpracu- $rednica do w stanie nieskupionym (tzn. minimalna od-
wngtrzne Jace 7 innymi 4 mm, glgbo- legto$é¢ migdzy krawedziami wad — 10 mm)
powicrzchniami ko$¢ do 20 % do 6 sztuk na | dm’ w odleglosci co naj-

grubosci Scian- mniej 3 mm od krawgdz odlewu

ki odlewu
") Odleglos¢ migdzy krawgdziami wad — 10 mm nie dotyczy drobnych wad: ospowato$ci, naklu¢ i zapiaszczenia.

2.3.7. Naprana wad :

2.3.7.1. Warunki ogélne naprawy. Dopuszcza si¢ na-
prawg wszelhicgo rodzaju wad z wyjatkiem peknigc,
jezeli na rvsunku odlewu nie uzgodniono inacze).

Naderwania do glebokosci 20 % grubosci scianki od-
lewu, jednak nie glebsze niz 3 mm, powinny by¢ wy-
szlifowanc., a glebsze niz 20 % grubosci Scianki wy-
szlifowane 1 zaspawane.

Naprawa naderwan na wskro$ jest niedopuszczalna.

2.3.7.2. Warunki naprawy powierzchni nie podlegaja-
cych obrébce skrawan’::. Na powierzchniach nie pod-
legajacych w dalszym procesie obrobce skrawaniem
dopuszcza si¢ naprawg wad przez napawanie.

Miejsca napawane powinny by¢ Scigte do wysokosci
okreslonych w tabl. 2. Twardosci spoiny nic ogra-
nicza sig.

Dla odlewéw nie narazonych na dziatanie tempera-
tury powyzej 160 °C dopuszcza si¢ napraw¢ zywicami
epoksydowymi. Zywicami mozna naprawia¢ niewielkie
wady powierzchniowe nie wptywajace na wytrzymatosé
odlewu z wyjatkiem krawe¢dzi odlewu.

Twardo$¢ miejsca napawanego 1 warstwy przej$cio-
wej nie moze przekracza¢ wartosci  okreslonych
w 2.1.22 1 21.23.

2.3.7.4. Warunki naprawy odlewéw sprawdzanych na
szczelno§¢. Odlewy, na ktorveh w czasie sprawdzania
szczelnos$ci wystapi tzw. pocenie, mogg byC naprawiane
przez uszczelnienie szezeliwami ptynnymi lub spawanic.
Nie dopuszcza si¢ uszczelniania odlewow wykazujgeych
przecieki ciggle.

2.4. Malowanie odlewow. Na Zadanie odbiorcy uz
godnione z producentem, odlewy powinny by¢ malowa-
ne zgodnie z wymaganiami BN-74/3602-02 dla klasy 0.

jezeli na rysunku odlewu nie uzgodniono inaczej. Do-

puszcza si¢ zacieki, roznice barwy, powierzchniowe rysy
i uszkodzenia mechaniczne powstale w czasie trans-
portu nie zmniejszajgce stopnia zabezpieczenia oraz
miejsca nie  pokryte farbg na powierzchniach
wnek w miejscach okre$lonych na rysunku odlewu i na

. powierzchniach podlegajacych obrobce skrawaniem.
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2.5. Wymagania dodatkowe. W zaleznoSci od prze-
/naczenia odlewdéw moga by¢ uzgodnione pomigdzy od-
biorcy 1 producentem wymagania dodatkowe jak np.
wytrzymato$¢ na zginanie, $ciskanie, udarno$¢, skiad
chemiczny. odpornos$¢ na dziatanie chemiczne lub koro-
zyine, skrawalno$¢ 1 inne.

2.6. Cechowanie. Odlewy powinny mie¢ znak pro-
ducenta. Po uzgodnieniu migdzy odbiorcg i producen-
tem odlewy mogg byé cechowane numerem czgdci, ga-
tunkiem materiatu, znakiem towarowym odbiorcy oraz
numerem modelu lub rdzeni. Wysokos¢ znakéw po-
winna wynosi¢ co najmniej 6 mm.

Znaki wykonuje si¢ w postaci wklgste), jezeli na
rysunku odlewu nie uzgodniono inaczej.

Migjsce i sposéb cechowania powinny byé okre$lone
na uzgodnionym rysunku odlewu.

Cechowanie moze by¢ pominigte w przypadku pisem-
nego uzgodnienia migdzy odbiorcg i1 producentem.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT .

3.1. Pakowanie. Odlewy nalezy pakowa¢ w pojem-
niki, palety lub wigza¢ w wigzki. Duze partie odlewow
w dostawach wagonowych mozna przesyla¢ bez opa-
kowania. Masa wigzki powinna by¢ uzgodniona migdzy
dostawcg 1 odbiorca.

3.2. Przechowywanie. Odlewy w czasie przechowywa-
nia powinny byé zabezpieczone przed czynnikami po-
wodujacymi korodowanie.

3.3. Transport odlewéw moze odbywac¢ si¢ dowolny-
mi §rodkami transportu pod warunkiem zabezpieczenia
odlewéw przed opadami atmosferycznymi, uszkodze-
niem i pomieszaniem.

4. BADANIA

4.1. Rodzaje badann — wg tabl. 3. Rozréznia si¢ bada-
nia petne, niepetne i dodatkowe.

Odbiorca moze zada¢ przeprowadzenia badan do-
datkowych wg 2.5 lub zrezygnowaé z niektorych ba-
dan ujetych w normie.

Tablica 3
P 1e adan L‘-- & i . " "
| . sl buta lc{nos‘c Sposdb pobierania | Wymagania | Opis badan
Lp. Rodzaje badan ) probki : i
petne nicpelne dodatkowe i probek wg wg wg
.) 2 5 sztuk
1 2 : 3 4 -] 6 7 8 9
1 Sprawdzenie materiatu + + - 3 PN-68/H-83224%) 2.1 43.1
L Spra i ] i .
§ o + + . — 221,222 432
ngn : PN-/N-03010
3 Sprawdzenie masy + - + = 223 433
231, 23.2
; 2,35, 2.3.6
4 - % - o e 3
Oglgdziny zewngtrzne + + 100 % 237, 2.4 434, 4338
26
5 . . _ wg SKJ 3 2.12.2
Sprawdzenie twardosci ¥ 4 wbl. 4 PN-/N-03010 2123 43.5
6 Sprawdzenie szczelnosci + - + 100 % - 234 4.3.6
g || Sorewdomie budowy we- + « + 2 PN-/N-03010 233 43.7
wne¢trznej
8 Sprawdzenie wymagan do- + - + wg 4.39 lub innych ustalen 25 439
datkowych mi¢dzy odbiorca i producentem
Znak + oznacza badanie, ktére nalezy przeprowadzic,
znak - oznacza badanie, ktérego nie przeprowadza sig.
') Badania petne przeprowadza si¢ przed dopuszczeniem odlewdw do produkceji seryjnej, w przypadku zmian konstrukcyjnych lub tech-
nologicznych, oraz gdy badania te stanowia dodatkowe wymagama odbiorcy uzgodnione przy zamoéwieniu.
?) Badania niepetne przeprowadza si¢ dla kazdej partii odlewow.
) Badania dodatkowe przeprowadza si¢ wg uzgodnienia migdzy odbiorcg i producentem.
‘) W przypadku braku wlasciwych probek dopuszcza sig¢ pobieranie probek bezposrednio z odlewu, z tym ze badane wiasnosci mechanicz-
ne uzyskane dla tych probek powinny wynosi¢ co najmniej 80 % wihasnoéci okreslonych dla probek oddzielnie lanych danego gatun-
ku zeliwa’ wg PN-68/H-83221.
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4.2. Kontrola jakosci

4.2.1. Sktad i licznos¢ partii. Partia przedstawiona
do kontroli powinna zawiera¢ odlewy wykonane z je-
dnego gatunku materialu wg tego samego rysunku
1 dostarczane  w  jednej wysylce. Parti¢ do ba-
dan wlasnosct mechanicznych powinny stanowi¢ odle-
wyv wykonane wg tego samego rysunku 1 tej samej
technologii. pochodzace z jednej zmiany przy cigglym
ruchu pieca lub z jednego wytopu przy ruchu okreso-
wym i obrobione cieplnie jako jeden wsad.

Dopuszeza si¢ tworzenie partit 7 odlewow, ktore
poddane zostaly obrobee cieplnej w kilku wsadach przy
ustabilizowanym procesie.

Liczno$¢ partin nie powinna przekraczac 35000 sztuk.

4.2.2. Liczno$¢ i sposob pobierania probek. Jezel przy
zamowieniu nie okreslono inaczej. to badania nalezy
przeprowadzi¢ na probkach o licznosci wg tabl. 3 kol. 6;
sposob pobierania probek — wg tabl. 3 kol. 7.

4.2.3. Poziom kontroli — Il ogdélny wg PN-79/
N-03021.

4.2.4. Wadliwos¢ dopuszczalna w; — maksimum:

a) przy badaniach ksztaltu, wymiaréw 1 masy
— 25 %,

b) przy badaniach twardosci — 0,65 %.

4.2.5. Wybér i stosowanie planéw badania. Plany ba-
dania — dwustopniowe wg tabl. 4. Wybor i stosowanie
planow badania dla kontroli obostrzonej i ulgowej oraz
warunki przejScic — wg PN-79/N-03021.

Tablica 4

cd. tabl. 4

Sprawdzenie twardosci (w3 = 065 %))

faczna liczno$é liczb
zakres liczno$ci probki liczba A
3, . g A dyskwali-
partii w kazdym kwalifikujaca S
; fikujaca
stopniu
sztuk '
1 2 3. 4
80 0 3
1201 +
)+ 160 3 4
125 T 4
3201 < 10000
250 4 S
200 2 S
1 +
0001 + 35000 400 6 7

') W dopuszczalnej liczbie sztuk niedobrych (liczba kwalifiku-
Jjaca) twardos$¢ nie powinna przekracza¢ 15 % gomej lub dolnej
granicy dopuszczalnego zakresu twardosci.

W przypadku gdy chociaz jedna sztuka przekroczy t¢ warto$c,

calg parti¢ nalezy przesortowac i sztiRi wadliwe odrzucié.

Sprawdzenie ksztaltu, wymiarow i masy (w2 = 2,5 %)

4.3. Opis badan

4.3.1. Sprawdzenie materiatu. Sprawdzenie gatunku
zeliwa nalezy przeprowadzié¢ na probce o liczno$ci wg
tabl. 3 kol. 6 w celu stwierdzenia zgodno$ci z wyma-
ganiami 2.1 1 parti¢ uzna¢ za zgodng z wymaganiami
normy, jezeli badane prébki daty wynik dodatni.

Jezeli wynik badania nie odpowiada wymaganiom
2.1 na jednej probce, badanie nalezy powtdrzy¢ na
dalszych trzech prébkach.

. Jezeli przy powtérnym badaniu wyniki chociazby dla
jednej probki sa ujemne, parti¢ nalezy uznaé¢ za nie-
zgodng z wymaganiami normy.

4.3.2. Sprawdzenie ksztattu i wymiaréw nalezy prze-
prowadzi¢ na prébkach o liczno$ci wg tabl. 4 kol. 2
za pomoca przyrzadow pomiarowych zapewniajacych
zadana dokladnod¢ pomiaru w celu stwierdzenia zgod-
nosci z wymaganiami 2.2.1 i 2.2.2,

4.3.3. Sprawdzenie masy odlewéw nalezy przeprowa-
dzi¢ na probkach o licznos$ci wg tabl. 4 kol. 2 w celu
stwierdzenia zgodno$ci z wymaganiami 2.2.3 na wagach
o doktadno$ci wg tabl. 5.

Tablica §
Masa odlewu. kg Doktladnos¢ wagi, kg
do 1 0.005
powyzej |+ 10 001
powyzej 10 0.1

lécmu licznosé g
= S ; liczba
zakres licznoscet probki liczba .
% , B2 dyskwali-
partii w kazdym kwalifikujaca B
; fikujaca
stopniu
sztuk
1 2 3 4
13 0 2
do 150 % . )
<O
20 0 3
=2
151 =280 20 3 4
32 o | 4
281 =500
:Xl S o4 i 5
50 2 5
SO1 -+ 1200
I A 100 6 7
80 3 7
1201 + 320
" 160 8 9
125 5 9
201 + .
3201 = 10000 50 12 13
200 iy 11
K01 -+ 35000
: l - 400 18 19
Sprawdzenie twardosci (w> = 0,65 G)")
50 0 2
20
ke 1200 100 I 2

4.3.4. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzad
nicuzbrojonym okiem przy §wietle dziennym lub sztucz-
nym rozproszonym na wszystkich odlewach przedsta-
wionych do odbioru. Odlewy nie odpowiadajce wy-
maganiom; 2.3.1, 2.3.2, 2.3.5, 2.3.6. 2.3.7, 2.4 i 2.6 na-
lezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami normy i usu-
nac¢ z partii.

4.3.5. Sprawdzenie twardosci odlewow nalezy przepro-
wadza¢ na probkach o licznosci wg tabl. 4 kol. 2
w celu stwierdzenia zgodnos$ci z wymaganiami 2.1.2.2.
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Sposéb przeprowadzania badan powinien by¢ zgodny
z PN-78/H-04350, z tym, ze liczba badan na jednej
probce nie powinna by¢ mniejsza niz dwa pomiary
(odciski).

Pomiar twardosci nalezy wykona¢ w miejscu okreslo-
nym na rysunku odlewu po zeszlifowaniu powierzchni
na gigboko$¢ minimum 1 mm.

4.3.6. Sprawdzenie szczelno$ci nalezy przeprowadzac
na zadanie odbiorcy po uzgodnieniu z producentem
w celu stwierdzenia zgodno$ci z wymaganiami 2.3.4
za pomoca ci$nienia.

Cisnienie prébne powinno by¢ zgodne z PN-62/
H-02650 1 okre$lone na uzgodnionym rysunku odlewu.

Badany odlew nalezy uszczelni¢, wypetni¢ zimna wo-
da 1 usunac¢ powietrze. Nast¢pnie nalezy powoli zwigk-
sza¢ ci$nienie do wielkosci okre$lonej na rysunku odle-
wu unikajac gwaltownych zmian ci$nienia.

Czas trwania proby powinien wynosi¢ 1 min, jezeli
rysunek odlewu nie przewiduje inaczej. Odlewy nie
odpowiadajace wymaganiom 2.3.4 nalezy usungc
z partil.

4.3.7. Sprawdzenie budowy wewnetrznej. Strukturg
i mikrostrukturg¢ zeliwa nalezy sprawdza¢ na prébkach
o liczno$ci wg tabl. 3, kol. 7 odlanych razem z odlewem
wg PN-68/H-83224 lub wycigtych bezposrednio z odle-
wu w celu stwierdzenia zgodno$ci z wymaganiami 2.1.3
1 2.3.3. Probki do sprawdzania mikrostruktury nalezy
przygotowa¢ wg PN-76/H-04660. Jezeli wyniki badan
nie odpowiadaja wymaganiom 2.1.3 i 2.3.3 chociazby
na jednej probce, badania nalezy powtérzy¢ na pod-
wojnej liczbie probek.

Jezeli powtdorne badania dadza wynik ujemny
chociazby dla jednej probki, parti¢ nalezy uznaé za
niezgodna z wymaganiami normy.

4.3.8. Sprawdzenie malowania nalezy przeprowadza¢
zgodnie z BN-74/3602-02 w celu sprawdzenia zgodno$ci
z wymaganiami 2.4,

4.3.9. Sprawdzenie wymagan dodatkowych. Jezeli przy
zamowieniu nie uzgodniono inaczej, sprawdzenie wy-

magan dodatkowych nalezy przeprowadzaé nast¢pujaco:

a) sprawdzenie wytrzymato$§ci na zginanie nalezy
przeprowadza¢ na dwoch prébkach wg PN-75/H-83109
w celu stwierdzenia zgodno$ci z wymaganiami;

b) sprawdzenie wytrzymalosci na $ciskanie nalezy
przeprowadza¢ wg PN-64/H-83119 w celu stwierdzenia
zgodnosci z wymaganiami dokumentacji;

c) sprawdzenie sktadu chemicznego na catkowitg za-
warto$¢ wegla, grafitu, krzemu, manganu, niklu, fosfo-
ru 1 siarki przeprowadza si¢ wg PN-78/H-04010,
PN-66/H-04011, PN-78/H-04012, PN-74/H-04013,
PN-68/H-04014 i PN-78/H-04015 na jednej probce po-
branej wg PN-76/H-04007;

d) sprawdzenie innych wymagan dodatkewych nalezy
przeprowadza¢ zgodnie z ustaleniami mi¢dzy odbiorcg
1 producentem.

Jezeli wyniki ktoregokolwiek z badan nie s3 zgodne
z wymaganiami, to badanie to nalezy powtorzy¢ na
podwojnej liczbie probek wg 4.3.9 lub ilosci uzgodnio-
nej przy zamowieniu. Jezeli powtérne badanie da wynik
ujemny chociazby dla jednej prébki, parti¢ nalezy uznaé
za niezgodng z wymaganiami normy.

4.4. Ocena wynikéw badan

4.4.1. Odlew niedobry. Badany odlew nalezy uznaé
za niedobry, jezeli nie przejdzie z wynikiem dodatnim
chociazby przez jedno z badan wymienionych w tabl. 3.

4.4.2. Ocena partii. Parti¢ odlewéw nalezy uzna¢ za
zgodna z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk nie-
dobrych w probce nie przekroczy liczby kwalifikujgce;j
dla odpowiedniego programu badania wymienionego
w tabl. 3.

4.5. Swiadectwo jakosci. Do kazdej partii odlewow
producent powinien dotaczy¢ swiadectwo jako$ci za-
wierajgce co najmniej;

— nazw¢ producenta,

— nazwg i oznaczenie odlewu,

— gatunek zeliwa,

— liczbg sztuk w partii lub mas¢ odlewow,

— stwierdzenie zgodnos$ci wykonania odlewow
Z niniejsza norma,
— kolejny numer $wiadectwa, dat¢ odbioru

oraz znak kontroli jakos$ci producenta.

5. POSTEPOWANIE Z PARTIA ODLEWOW
UZNANA ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI
NORMY

Partia nie spetniajagca wymagan 2.2.1 i 2.2.2 w za-
kresie ksztattu, wymiaréw lub 2.2.3 w zakresie masy
moze by¢ poddana 100 % badaniom w celu usunigcia
odlewow wadliwych.

Partia nie spetniajgca wymagan 2.1.2.212.1.2.3 w za-
kresie twardo$ci moze byé poddana obrobce cicplnej
1 ponownie przedstawiona do odbioru jako nowa partia
lub w catosci poddana badaniom twardosci w celu
usunig¢cia odlewéw wadliwych.

Partia nie spetniajaca wymagan 2.1.3 i 2.3.3 w za-
kresie mikrostruktury i budowy wewngtrznej moze by¢
poddana odpowiedniej obrobce cieplnej 1 ponownie
przedstawiona do odbioru jako nowa partia.

Odlewy z partii nie spetniajace wymagan 2.3.1, 2.3.2,
2.3.5, 2.3.7 i 2.6 w zakresie jako$ci powierzchni i ce-
chowania lub 2.3.4 w zakresie szczelnosSci moga by¢
poddane naprawie i ponownie przedstawione do odbio-
ru jako nowa partia.

Partia nie speiniajaca wymagan 2.4 w zakresie po-
wiok antykorozyjnych moze by¢ poddana badaniom
w celu usuni¢gcia odlewow wadliwych.

KONIEC
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6 Informacje dodatkowe do BN-81/3610-04

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme¢ — Osrodek Badawczo-Rozwo-

jowy Samochodéw Dostawczych, Lublin.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-68/3610-04
a) podwyzszono wymagania w zakresic: dopuszczalnego przesta-

wienia, tolerancji wymiarowych i dopuszczalnych wad bez naprawy,
b) wprowadzono wymagania i badania dodatkowe,
¢) wprowadzono SKJ wg PN-73/N-03021 — plan dwustopniowy,
d) wprowadzono powloki antykorozyjne wg BN-74/3602-02.
3. Normy zwigzane

PN-62/H-02650 Rurociggi i armatura. Cisnienia nominalne, robocze
1 prébne

PN-76/H-04007 Zeliwo. Analiza chemiczna i spektralna. Pobieranic
i przygotowanie prébek

PN-78/H-04010 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa 1 stali. Oznacza-
nie catkowite] zawartosci wggla

PN-66/H-04011 Analiza chemiczna surbwki, zeliwa i stali. Oznacza-
nie zawarto$ci wegla niezwigzancgo (grafitu wegla Zarzenia)

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

PN-74/H-04013 Analiza chemiczna surbwki, zeliwa i stali. Oznacza-
nie zawartos$ci krzemu

PN-68/H04014 Apaliza chemiczna surbwki, Zeliwa i stali. Oznacza-
nic zawartosci fosforu

PN-78/H-04015 Analiza chemiczna surbwki, zeliwa i stali. Oznacza-
nie zawartosci siarki

PN-78/H-04350 Pomiar twardofci stali sposobem Brinella

PN-76/H-04660 Zcliwo i staliwo. Badania mikroskopowe. Pobieranie
| przygotowaniec probek

PN-75/H-0466] Zcliwo szare, sferoidalne i ciagliwe. Badania meta-
lograficzne. Okreslenie mikrostruktury

PN-54/H-54216 Odlewy z zeliwa szarego. Pochylenia konstrukcyjne

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

PN-75/H-83109 Zcliwo szare. Badania wytrzymato$ciowe. Proba sta-
tyczna zginania

PN-64/H-83119 Badania wytrzymatosciowe zeliwa szarego. Proba
statyczna Sciskania

PN-75/H-83140 Odlewy 2z zeliwa 1 staliwa. Ocena chropowatosci
powierzchni surowych

PN-75/H-83200 Odlewy. Tolerancje wymiarowe. naddatki na ob-
rébke skrawanjem 1 odchytki masy. Nazwy i okreslenia

PN-76/H-93205 Zeliwo ciggliwe. Odlewy. Tolerancje wymiarowe,
naddatki na obrobk¢ skrawaniem i odchytki musy

PN-68/H-83221 Zeliwo ciagliwe. Gatunki

PN-68/H-83224 Badanie zeliwa ciagliwege Odicwanie | przygotowa-
nie probek do badan

PN-/N-03010 Statystyczna kontrola jukosci. Losowy wybdr sztuk
do prébek ’

PN-79/N-03021 Statystvo/na kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wg oceny alternatywng). Plany badania

BN-74/3602-02 Powloki lakierowe na wyrobach przemystu moto-
ryzacyincgo, Wymagania i _badania

4. Symbol wg SWW — 0611-2.
5. Autorzy projektu normy — inz. Andrze) Dmitrowicz, mgr inz.
Stamistaw Gryzio — Fabryka Samochodéow Ci¢zarowych. Lublin,
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