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NORMA

SRODKI
TRANSPORTU
DROGOWEGO

1. WSTEP

Przedmiotem normy sg wymagania i badania do-
tyczace odlewow ze stopéw aluminium stosowa-
nych w przemysle motoryzacyjnym.

Norma nie obejmuje odlewow wykonywanych
pod cisnieniem wg PN-71/H-87960 oraz odlewoéw
ttokéw wg PN-65/S-15250.

2. PODZIAL | OZNACZENIE

2.1. Podziat. W zaleznosci od technologii wyko-
nania rozréznia sie nastepujgce grupy odlewow:

— odlew wykonany metodg wytapiania modeli
- lim,

— odlew wykonany w formie metalowej (kokili)
— Ik,

— odlew wykonany w formie piaskowej — Ip.

2.2. Okreslenia i symbole oznaczenn obrobki cie-
plnej — wg PN-71/H-01706.

2.3. Przyktad oznaczenia
a) odlewu wykonanego ze stopu AM4, metoda
wytapianych modeli (lim), naturalnie utwardzone-
go wydzieleniowo (ta), o wytrzymatosci na rozcig-
ganie Rmmin 330 MPa (33 kG/mm2:
ODLEW AM4 Lim ta Rm 330 BN-79/3610-03

b) odlewu ze stopu AKII, wykonanego w formie
metalowej (kokili) (Ik), bez obrébki cieplnej:
ODLEW AKII Ik BN-79/3610-03

c) odlewu wykonanego ze stopu AK9, w formie
piaskowej (Ip), z obrébkg cieplng sztucznie utwar-
dzonego wydzieleniowo (tb), o wytrzymatosci na
rozcigganie Rm min 230 MPa (23 kG/mm2:

ODLEW AK9 Ip tb Rm 230 BN-79/3610-03

3. WYMAGANIA

3.1
stopow aluminium okreslonych na rysunku odlewu

BRANZOWA

Odleujy ze stopom aluminium
dla przemystu motoryzacyjnego
Wymagania i badania

BN-79
3610-03

Zamiast
BN-75/3610-03

Grupa katalogowa V 25

o gatunkach wg PN-76/H-88027 lub wg innych

obowigzujgcych dokumentéw.

3.2 Wymiary odlewu powinny odpowiada¢ wy-
miarom podanym na rysunku odlewu, opracowa-
nym przez wykonawce na podstawie rysunku kon-
strukcyjnego. Rysunek odlewu powinien uwzgled-
niac:

— bazy do obrébki skrawaniem,

— tolerancje wymiarowe,

naddatki na obrébke skrawaniem,

— tolerancje masy,

— pochylenia odlewnicze,

— zaokraglenia,

— pozostatosci po uktadzie wlewowym,

— chropowatos$¢ powierzchni,

— wykonanie otworéw w zaleznosci od wielko-
Sci Srednicy i sposobu odlewania.

Rysunek odlewu powinien by¢ zatwierdzony
przez zamawiajgcego.

3.3. Tolerancje wymiarowe. Wymiary odlewu
powinny by¢ zgodne z wymiarami podanymi nary-
sunku odlewu. Odchytki wymiaréw nietolerowa-
nych: dtugosci; szerokosci, wysokosci i Srednic po-
dano w tabl. 1i 2 na str. 2

Odchyitki ustanowione w normie uwzgledniajg
sume wszystkich odchytek (liniowych, katowych,
nieprostopadtosci i nieréwnolegtosci) oprécz odchy-
tek spowodowanych obecnoscig pochylenn odlewni-
czych.

3.4. Masa' odlewow. Dopuszczalne odchytki od
masy nominalnej nie powinny przekracza¢ od-
chytki wg PN-74/H-83207.

Dopuszcza sie zawezenia maksymalnych odchy-
tek po uzgodnieniu miedzy zamawiajacym i wyko-

Materiat. Odlewy powinny by¢ wykonane zenawcg, a wymagane wartosci zmian powinny byé

naniesione na zatwierdzonym rysunku odlewu.

Zgtoszona przez Przemystowy Instytut Motoryzacji
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Motoryzacyjnego
dnia 12 pazdziernika 1979 r. jako norma obowigzujgca od dnia 1 lipca 1980 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 26/1979 poz. 119)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1980. Wptyw do WN 19.10.79. Oddano do skiadu 30.11.79
1,20 a. w. Naktad 2600+42 egz.

Druk ukonczono w lutym 1980. Obj.

Cena zt 7,20
ZGT-3 - 3903
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Tablica 1. Odchytki dtugosci, szerokosci, wysokosci i $rednic

Wymiar nominalny, mm -

Grupa Rodzaje do 63-r-100 1007-200 200-4-300 300-:-400 400-4-600  600-"-1000
odlewow rdzeni

Odchyitki, mm

lim — +0,10 +0,15 +0,20 — — — —
metalowy +0,30 +0,35 +0,40 +0,70 . %0,90 +1,10 +1,50
1k
piaskowy +0,40 +0,45 +0,50 +0,80 +1,00 +1,20 +1,60
1P — +0,50 +0,70 +0,80 +0,90 +1,10 +1,30 +1,80
Tablica 2. Odchytki grubosci nieobrabianych $cianek i 3.8. Wyglad zewnetrzny odlewow
zeber

3.8.1. Powierzchnia odlew6éw powinna by¢ do-

Wymiar nominalny, mm ] ) o )
ktadnie oczyszczona z masy formierskiej i rdzenio-

Grupa N ~ powyzej . . . .
odlewow  °° 6 6-4-10 10720 20-"30 0 wej oraz innych powtok ceramicznych. Powierzch-
Odchytki, mm nie bazowe powinny by¢ czyste, gltadkie, bez zale-
wek oraz innych wad o charakterze wypuktosci

lim +0,10 +0,12 +0,15 — — i wklestosci.

Ik £0,25 +0,35 +0.45 +0,65 +0.85 3.8.2. Powierzchnie odlewow nie podlegajgce
obrébce skrawaniem. Z powierzchni odlewéw nale-
Ip +0,35 +0,45 +0.65 +0.,85 +1.25 zy usung¢é: ukitad wlewowy, nadlewy, przelewy

i zalewki bez uszkodzen powierzchni odlewu, row-
3.5. Naddatki na obrébke skrawaniem. Wielko$cino ze $cianka.

_naddatkow, na powmrzchmach oglewow,’ podleg;a— 3.8.3. Powierzchnie odlewéw podlegajace obrobce
Jacych obrobce skrawaniem, r_Jowmny by¢ okreslo- skrawaniem. Z powierzchni odlewow nalezy usu-
ne na rysunku odlewu zgodnie z PN-74/H-83207. .. . L .

na¢: wyptywki, pozostatosci po ukitadzie wlewo-

Dopuszcza sie stosoyvanle innych _naddatkow nie- wym i nadlewkach zgodnie z rysiinkiem odlewu,
zbednych ze wzgledow technologiczno-konstruk- jezeli nie uzgodniono inaczej miedzy zamawiaja-

cyjnych. cym a wykonawca.

} 3.6 Pocm,/lenla oc_llewn}u}:ze. Spos?b wy_konywa: 3.8.4. Chropowatos¢ i falistos¢ powierzchni odle-

nia pochylen oraz wielkos¢ pochylen powinny byc wow. Jezeli wartosci liczbowe parametru chropo-

podane na rysunku odlewu. watosci nie zostaty okreslone na rysunku, nalezy
3.7. Otwory w odlewach. Jezeli nie podano naje wykonaé zgodnie z wymaganiami podanymi w

rysunku konstrukcyjnym, o wykonaniu otworéw tabl. 4.
w odlewach decyduje wykonawca w zaleznosci od
technologii wykonania odlewu.

Srednice otworéw nie moga byé mniejsze niz po- 3.9.1. Dopuszczalne wady powierzchni dla odle-
dane w tabl. 3, natomiast dtugosci tych otworéw wdéw wykonywanych metodg wytapiania modeli.
przy minimalnych srednicach nie mogg by¢ wigksze Na powierzchniach nie podlegajgcych obrébce skra-
niz wymienione w tabl. 3. waniem dopuszcza sie:

3.9. Dopuszczalne wady

Tablica 3. Srednice i dtugosci otworéw w odlewach w mm

Otwory nieprzelotowe Otwory przelotowe
odlew kokilowy odlew piaskowy odlew kokilowy odlew piaskowy
Srednica dtugosc Srednica dtugosé Srednica dtugose Srednica dtugosé
otworu otworu otworu otworu otworu otworu otworu otworu
min max min max min max min max
6 10 10 10 6 10 10 10
15 25 25 50 12 50 20 100

— — — 18 125 25 250
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Tablica 4. Wartosci liczbowe parametru Ra
Odchylenie profilu Ra um
Rodzaj odlewu

powierzchnia powierzchnia

zewnetrzna wewnetrzna
lim 0,80-i- 2,50 2,5"5,0
rdzen piasko- 40,0 max
wy
Ik 3,20-r- 6,30
rdzen metalo- 20,0 max
wy
Ip 12,5 -MO0,0 50,0 max

a) drobne pecherze, jezeli Srednica ich nie prze-
kracza 1,5 mm o gtebokosci 0,5 mm, lecz nie wiecej
niz V6 grubosci scianki w liczbie 3 sztuk na po-
wierzchni 100 cm2, przy czym nie wiecej jak 2 sztu-
ki na 1 cmz

b) naktucia gazowe w liczbie 5 na powierzchni
1 cm2 o gtebokosci nie przekraczajgcej potowy od-
chyiki gornej dla danej grubosci scianki, przy czym
80% powierzchni nakiu¢ o $rednicy 0,2 mm i 20%>
powierzchni o $rednicy 0,3 mm;

c) obciagniecia i niedolewy, jezeli glebokos¢ ich
nie przekracza 0,3 mm, lecz nie wiecej niz +/6 gru-
bosci scianki w liczbie 2 sztuk na danej powierzch-
ni;

d) wgniecenia, wzarcia, zdarcia i inne wady o gte-
bokosci do 0,8 mm, ktérych powierzchnia nie prze-
kracza 10°/o catkowitej powierzchni;

e) krzywizny i wichrowato$¢ nie przekraczajgce
tolerancji wymiarowej.

Wady podane w poz. a)-~d) nie powinny wyste-'
powac¢ naprzeciw siebie na tej samej Sciance.

Na powierzchniach podlegajacych obrébce skra-
waniem dopuszcza sie wady, ktorych gtebokos¢ nie
przekracza 2/3naddatku na obrébke skrawaniem.

3.9.2.
wow kokilowych. Na powierzchniach nie podlega-
jacych obrébce skrawaniem dopuszcza sie:

a) zaproszenia pokryciem ochronnym, pecherze
0 Srednicy do 2 mm i gtebokosci do 1 mm, lecz nie
wieksze od wielkosci odchytki goérnej dla danej
grubosci Scianki, w liczbie 6 sztuk na powierzchni
100 cm2 o skupieniu nie wiekszym niz 3 sztuki na
1 cm2

b) nakitucia gazowe w liczbie 5 sztuk na po-
wierzchni 1 cm2 przy czym 80% powierzchni na-
ktu¢ o srednicy 0,15 mm i 20% powierzchni naktu¢
o $rednicy 0,4 mm o gtebokosci potowy odchyiki
gornej dla danej grubosci Scianki;

c) obciagniecia i niedolewy, jezeli ich gltebokos¢
nie przekracza 1 mm, lecz nie wiecej niz Ve grubo-
sci Scianki w liczbie maksimum 2 sztuki na danej
powierzchni;

d) uszkodzenia po obcieciu pita, jezeli ich gitebo-

Dopuszczalne wady powierzchni dla odle-

kos¢ miesci sie w granicach tolerancji wymiaro-
wej;

e) przestawienie (uskoki i skoszenia) wynikajace
z podziatu formy mieszczace sie w granicach tole-
rancji wymiarowej;

f) wichrowatos¢ i krzywizny mieszczace sie w
granicach tolerancji wymiarowej;

g) zalewki i nieréwnosci powstate na podziale
luznych czesci formy (szwy) o wysokosci max
0,8 mm.

Wady podane w poz. a)-~e) nie powinny wyste-
powaé¢ naprzeciw siebie ng tej samej Sciance.

Na powierzchniach podlegajgcych obrébce skra-
waniem dopuszcza sie wady, ktorych gtebokos¢ nie
przekracza 23 naddatku na obrébke skrawaniem.

3.93.
piaskowych. Na powierzchniach nie podlegajgcych
obrébce skrawaniem dopuszcza sie:

a) zaproészenia i pecherze o $rednicy do 2 mm
i gtebokosci nie wigkszej niz wartos¢ odchytki gor-
nej dla danej grubosci Scianki, liczac od nominalnej
grubosci scianki; dopuszcza sie odlegtos¢ miedzy
nimi nie mniejszg niz 25 mm,

b) skupiska drobnych zaproszenn o powierzchni
do 4 cm2 nie wiecej jak w trzech miejscach catlej
powierzchni,

c) obciggniecia, niedolewy ptaszczyzn i krawedzi
na powierzchniach nie obrabianych, jezeli ich gte-
bokos¢ nie jest wieksza od odchytki gornej dla da-
nej grubosci Scianki,

d) uszkodzenia po obcieciu pita w dowolnej ilosci,
jezeli gtebokos¢ ich miesci sie w granicach toleran-
cji wymiarowej,

e) przestawienie (uskoki i skoszenia) wynikajgce
z podziatu formy do 1 mm,

f) zalewki i nieréwnosci powstate na podziale
luznych czesci formy (szwy odlewnicze) o wyso-
kosci do 1 mm,

g) wichrowatos¢ i krzywizny mieszczace sie w
granicach tolerancji wymiarowej.

Wady podane w poz. a)-r-e) nie powinny wyste-
powac naprzeciw siebie.

Na powierzchniach podlegajacych obrébce skra-
waniem dopuszcza sie wady, ktorych giebokos¢ nie
przekracza 2/3wielkosci naddatku na obrébke skra-
waniem.

3.10. Naprawa wad

3.10.1.
wy wad odlewdw i sposob ich naprawy ustala wy-
konawca z odbiorca. Dobo6r najodpowiedniejszego
sposobu naprawy pozostawia sie wykonawcy odle-
woOw, jezeli nie uzgodniono inaczej w zamdéwieniu.
Wybrana metoda naprawy odlewdw nie moze
wptyngé na obnizenie wiasnosci uzytkowych od-
lewu.

Dopuszczalne wady powierzchni odlewoéw

Postanowienia ogdlne. Mozliwo$¢ napra-
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3.10.2. Naprawa wad odlewd6w za pomocag spawa-
nia. Za zgoda zamawiajgcego mozna wykonac¢ na-
prawe w kazdym dostepnym miejscu, z wyjatkiem
otworéw pod gwinty, pod tozyska i innych miej-
scach zastrzezonych na rysunku.

Do spawania nalezy stosowaé¢ materiat zgodnie
z PN-75/M-69414. Spawanie powinno by¢ wyko-
nywane wg ustalonej technologii przed obroébka
cieplng. W przypadku stwierdzenia po obroéce
cieplnej wad, dopuszcza sie ich spawanie, lecz od-
lewy nalezy podda¢ powtdérnie obrébce cieplnej.
Nie dopuszcza sie wiecej niz dwukrotnego spawa-
nia i dwukrotnej obrébce cieplnej. Spawane miej-
sca na odpowiedzialnych odlewach zaleca sie
sprawdzac¢ radiograficznie tub innym urzadzeniem
zapewniajacym prawidtowa kontrole jakosci spa-
wu. Za zgodg zamawiajgcego dopuszcza sie spa-
wania drobnych wad odlewniczych w ostonie ar-
gonu, bez podgrzewania odlewéw, wtedy nie jest
wymagana powtdrna obrébka cieplna po spawaniu.

3.10.3. Naprawy wad odlewéw za
uszczelnienia zywicg epoksydowsg, lutowaniem, me-
talizacjg itp. dopuszczalne sag tylko za zgodag zama-
wiajgcego, jezeli wady nie wptywajg na pogorsze-
nie wlasnosci wytrzymatosciowych.

3.11. Obrobka cieplna. Zgodnie z rysunkiem, w
zaleznosci od gatunku stopu i technologii wykona-
nia odlewu, powinien by¢ stosowany odpowiedni
rodzaj obrobki cieplnej wg PN-76/H-88027, PN-76/
H-01200, PN-71/H-01706 lub wg innych dokumen-
téw uzgodnionych z zamawiajgcym.

3.12. Twardo$¢ odlewéw powinna by¢é zgodna
z PN-76/H-88027 lub innymi obowigzujgcymi do-
kumentami okreslajacymi gatunki stopéw i wia-
snosci mechaniczne.

3.13. Wytrzymatos$¢ na rozcigganie powinna by¢
zgodna z PN-76/H-88027 lub z innymi obowigzuja-
cymi dokumentami okres$lajagcymi gatunki stopéw
i wkasnosci mechaniczne.

3.14. Mikrostruktura odlewéw po obroébce cie-
plnej powinna by¢ zgodna z wzorcami ustalonymi
miedzy wykonawcag a zamawiajgcym, jezeli zacho-

pomoca

dzi potrzeba.

3.15. Makrostruktura odlewéw powinna byc¢ je-
dnorodna, zgodna z wzorcami od nr O do 4 wg
RN-67/0804-03, w zaleznosci od przeznaczenia od-
lewow.

3.16. Przetom odlewéw powinien by¢ jednoro-
dny, Scisty, bez pecherzy, jam skurczowych i in-
nych wad powodujgcych obnizenie jakosci odle-
woéw. Dopuszcza sie badanie radiograficzne wyko-
nane zgodnie z PN-65/M-70011, a ocene wg PN-66/
H-83105.

3.17. Szczelno$¢. Zgodnie z wymaganiami poda-
nymi na rysunku i w zaleznosci od przeznaczenia

odlewy powinny zapewnia¢ szczelnos¢ przy wyma-
ganym cisnieniu prébnym. w przypadku matych
przeciek6w o charakterze ,pocenia sie” zezwala sie
na uszczelnienie odlewéw np. szklem wodnym lub
innymi sposobami naprawy, lecz nie powodujgcymi
korozji odlewéw. Powyzsze naprawy powinny by¢
wykonywane tylko za zgodg zamawiajacego. Odle-
wy nie wykazujgce nieszczelnosci powinny by¢
znakowane znakiem KJ-S.

3.18. Wymagania dodatkowe. w zaleznosci od
warunkow uzytkowania dla wyjgtkowo odpowie-
dzialnych odlewéw, moga by¢ ustalone dodatkowe
wymagania materiatowe, np. zwiekszone wlasnosci
mechaniczne w normalnych i podwyzszonych tem-
peraturach, odpornos¢ na korozje i dziatanie che-
miczne, zdolno$¢ do polerowania, skrawalnos¢, od-
pornos$¢ na zuzycie przez Scieranie itp.

Tego rodzaju wymagania dodatkowe powinny
by¢ szczegétowo uzgodnione miedzy zamawiajacym
a wykonawcsa.

3.19. Cechowanie. Kazdy odlew powinien by¢
cechowany trwatymi znakami w miejscu okreslo-
nym na rysunku. Nie jest wymagane cechowanie
odlewow o masie ponizej 0,05 kg i odlewéw, kto-
rych wszystkie powierzchnie w nastepnych opera-
cjach beda polerowane lub pokrywane galwani-
cznie.

Odlewy powinny mie¢ co najmniej nastepujgce
znaki:

a) znak wytworcy,

b) ceche materiatu (stopu Al),

c) numer rysunku,

d) numer oprzyrzadowania lub numer gniazda
(w przypadku produkcji seryjnej),

e) znak szczelnosci K.J-S (jezeli szczelnos¢ jest
wymagana).

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Odlewy powinny by¢ pakowane
w pojemniki metalowe — palety, przystosowane
do formowania w jednostki tadunkowe, umozliwia-
jace przemieszczanie masy, zatadunek i roztadunek
zmechanizowanym sprzetem tadunkowym. w kaz-
dym opakowaniu powinien by¢ tylko jeden rodzaj
odlewéw. Opakowanie powinno by¢ zaopatrzone
w przywieszke.

Dopuszcza sie stosowanie innych opakowan po
uzgodnieniu miedzy zamawiajgcym a dostawca.

4.2. Przechowywanie. Odlewy w opakowaniu wg
4.1 powinny by¢ przechowywane w pomieszcze-
niach krytych, zabezpieczonych przed wpitywami
atmosferycznymi.

4.3. Transport. Odlewy powinny by¢ przewozone
krytymi srodkami transportowymi.
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5 BADANIA

5.1. Program badan. Rozréznia sie badania: petne,
niepeine i dodatkowe. Badania odlewow przepro-
wadza wytwdlrca. Zamawiajgcy moze zastrzec obec-
nos¢ swojego przedstawiciela przy badaniach. W za-
leznosci od warunkéw pracy i przeznaczenia odle-
wow, zamawiajagcy moze zgda¢ dodatkowych badan
lub zrezygnowac¢ z niektérych badan ujetych w
normie.

5.2. Badania petne partii odlewéw obejmuja:

a) ogledziny zewnetrzne (3.8, 3.9, 3.10 i 3.19),

b) sprawdzanie wymiaréw (3.2, 3.3, 3.5, 3.6 i 3.7),

c) sprawdzanie sktadu chemicznego (3.1),

d) sprawdzanie twardosci (3.12),

e) sprawdzanie wytrzymatosci
i obrobke cieplnag (3.13 i 3.11),

f) sprawdzanie szczelnosci (3.17),

g) sprawdzanie mikrostruktury (3.14),

h) sprawdzanie makrostruktury (3.15),

i) sprawdzanie przetomu (3.16),

j) sprawdzanie masy (3.4).

na rozcigganie

5.3. Badania niepetne partii odlewéw obejmuja:
a) ogledziny zewnetrzne (3.8, 3.9, 3.10 i 3.19).
b) sprawdzanie wymiaréw (3.2 do 3.7),

c) sprawdzanie twardosci (3.12),

d) sprawdzanie szczelnosci (3.17).

54. Badania dodatkowe obejmuja sprawdzenie
wymagan wg 3.18.

5.5. Partia produkcyjna odlewow. Za partie pro-
dukcyjnag odlewéw uwaza sie odlewy jednego ro-
dzaju i gatunku stopu, pochodzace z jednego wy-
topu pieca lub jednego rodzaju gatunku stopu,
wykonane na jednej zmianie pracy pieca o ruchu
ciggtym, przy statych parametrach jego pracy.

Za partie odlewow obrabianych cieplnie uwaza
sie odlewy pochodzace z jednego wytopu lub jednej
zmiany pracy pieca o ruchu cigglym i obrobione
.cieplnie w jednym zatadowaniu pieca. W wyjgtko-
wych przypadkach dopuszcza sie przeprowadzanie
obrébki cieplnej partii odlewéw w kilku zatadowa-
niach tego samego pieca przy zachowaniu identycz-
nych parametréw obrdébki.

5.6. Partia dostawcza odlewdw moze sie skitadaé
z kilku partii produkcyjnych.

5.7. Pobieranie prébek do badan

5.71. Do przeprowadzenia ogledzin zewnetrz-
nych, szczelnosci i masy — podlegajg wszystkie
odlewy.

5.7.2. Prébki do sprawdzenia wymiaréw i twar-
dosci nalezy pobra¢ losowo wg PN/N-03010. Zale-
znos$¢ licznosci probki od licznosci partii podano w
tabl. 5— plan jednostopniowy, kontrola normalna,
poziom |, opracowana wg PN-73/N-03021, przy
czym przyjeto wadliwo$¢é nominalna:

w2~ 2,5% — dla sprawdzenia wymiarow,
w2= 1% —: dla sprawdzenia twardosci.

5.7.3. Prébki do sprawdzenia skltadu chemicznego.
Nalezy wykonac¢ po 3 probki pobierajgc stop w sta-
nie ciektym i wlewajac go do wlewnicy. Stop na-
lezy pobrac:

— dla pieca o ruchu ciggtym w potowie czasu
pracy kazdej zmiany,

— dla pieca o ruchu okresowym w potowie za-
wartosci metalu w piecu.

Dla odlewéw drobnych prébka moze by¢ sam
odlew,

W uzasadnionych przypadkach, na zagdanie zama-
wiajacego, probki pobiera sie z odlewéw przez na-
wiercenia w miejscach tak dobranych, aby nie nisz-
czy¢ odlewu.

5.7.4. Probki do badania wytrzymatosci na roz-
cigganie nalezy pobra¢ po 6 sztuk dla odlewow
piaskowych zgodnie z PN-65/H-88002, a dla odle-
wow kokilowych i wykonywanych metodg wyta-
pianych modeli zgodnie z PN-65/H-88003. Prdébki
odlewa sie w potowie zawartosci pieca o ruchu
okresowym lub w potowie czasu pracy pieca jednej
zmiany. Prébki powinny by¢ obrobione cieplnie
razem z odlewami danej partii.

W przypadkach uzasadnionych, zamawiajgcy
moze zada¢ przeprowadzenia badan na probkach
wycietych z odlewu, lecz wtedy wiasnosci mecha-
niczne tych prébek nie mogg by¢ nizsze niz 75% Rm
i 50% A3

Miejsca wyciecia prébek powinny by¢ oznaczone
na rysunku.

5.7.5. Probki do badann mikrostruktury i makro-
struktury wycina sie z odlewu. Miejsce wyciecia
probek powinno by¢ okreslone na rysunku odlewu,
jezeli miedzy zamawiajagcym a wykonawcg nie uz-
godniono inaczej.

Badanie mikrostruktury i makrostruktury wy-
konuje sie na zgdanie zamawiajgcego.

5.7.8. Probki do badan dodatkowych pobierS sie
i wykonuje wg uzgodnienia pomiedzy zamawiaja-
cym i wykonawcs.

5.8. Opis badan

5.8.1. Ogledziny zewnetrzne powierzchni wyko-
nuje sie wzrokowo gotym okiem, a w przypadku
wyjatkowym przy uzyciu lupy 5-krotnej, przy
Swietle dziennym lub sztucznym rozproszonym.

W razie watpliwosci co do prawidtowosci, jakosci
powierzchni-wg wymagan 3.8.4 nalezy poréwnacé
z wzorcami lub przeprowadzi¢ pomiary wg PN-73/
M-04251 i PN-74/M-04255.

5.8.2. Sprawdzenie wymiaréw wykonuje sie bez-
posrednio na odlewach pobranych w liczbie wg
tabl. 5 kol. 3.
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Tablica 5

Zakres licznos$ci sztuk w partii Znak literowy
N planu badan
1 2
91-r- 150 D
151-4- 280 E
281-4- . 500 F
501-4- 1200 G
IO+ 8¥° H
3201-4- 10 000 |
10 001-4- 35 000 K
35 001-4-150 000 L

wij —

Sprawdzenie Sprawdzenie

Liczba wymiarow twardos$ci
prébek (L2=2,5%) (tw2= 1 /0
n
m, =m m2 m,
3 4 5 6 7
8 0 1 (0] 0
13 0 1 0 1
20 1 2 0 1
32 2 3 1 2
50 3 4 1 2
80 5 6 2 3
125 7 8 3 4
200 10 n 5 6

najwieksza liczba niedobrych sztuk, przy ktoérej nalezy uznaé¢ partie za zgodna z wymaganiami.

to2 — najmniejsza liczba niedobrych sztuk, przy ktérej nalezy uzna¢ partie za niezgodng z wymaganiami.

Wymiary sprawdza sie przy uzyciu narzedzi po-
miarowych uniwersalnych lub specjalnych, zapew-
niajagcych wymagana dokladnos¢ pomiaréw.

5.8.3. Sprawdzenie sktadu chemicznego wykonuje
sie na jednej prébce pobranej wg 5.7.3, zgodnie
z PN-70/H-04835, sprawdzajac zawarto$¢ wszyst-
kich sktadnikéw stopowych oraz zelaza.

5.8.4. Sprawdzenie twardosci wykonuje sie na
odlewach w miejscu okreslonym na rysunku odle-
wu w liczbie wg tabl. 5 kol. 3. Pomiar wykonuje
sie zgodnie z PN-78/H-04350.

5.8.5. Sprawdzanie wytrzymatosci na rozcigganie
wykonuje sie zgodnie z PN-71/H-04310 na trzech
probkach pobranych wg 5.7.4. Pozostate trzy probki
pozostawia sie do ewentualnego powtdrzenia bada-
nia.

5.8.6. Sprawdzanie szczelnosci odlewow wykonu-
je sie na specjalnym urzadzeniu technologicznym
przewidzianym dla danego asortymentu odlewow,
przy cisnieniu prébnym okreslonym na rysunku.
Sprawdzeniu podlega 100% odlewéw okreslonego
asortymentu. Odlewy dobre nalezy oznakowac¢ zna-
kiem KJ-S.

5.8.7. Sprawdzanie mikrostruktury wykonuje sie
na probkach pobranych wg 5.7.5 przez wytrawienie
za pomocg odczynnikéw zgodnie z PN-75/H-04512,
sprawdzajac zgodnos$¢ z wymaganiami 3.14 przez
poréwnanie probki wytrawionej z ustalonymi wzor-
cami uzgodnionymi miedzy zamawiajagcym a wy-
konawca.

5.8.8. Sprawdzanie makrostruktury wykonuje sie
na probkach pobranych wg 5.7.5 przez wytrawienie
odczynnikiem zgodnie z PN-75/H-04511.

5.8.9. Sprawdzanie przetomu wykonuje sie na za-
danie zamawiajgcego po uzgodnieniu z wykonawcg.
Sprawdza sie przez przetamanie odlewow zabrako-
wanych (préba niszczgaca) lub za pomoca badan
radiograficznych.

5.8.10. Sprawdzanie masy wykonuje sie na wadze
0 zadanej dokiadnosci wg rysunku konstrukcyj-
nego.

5.8.11. Sprawdzanie dodatkowe wykonuje sie za
pomoca dostepnych aparatéw lub urzadzen, w za-
leznosci od uzgodnionych wymagan 3.18.

5.9. Ocena wynikéw badan

5.9.1. Ocena wynikow ogledzin zewnetrznych.
Odlewy nie odpowiadajgce 3.8, 3.9, 3.10 i 3.19 na-
lezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami normy
1 usuna¢ z partii.

5.9.2. Ocena wynikéw sprawdzenia wymiaréw.
Partie odlewdw nalezy uzna¢ za dobra, jezeli odpo-
wiada wymaganiom podanym w 3.2, 3.3, 34, 35
3.6 i 3.7 oraz jezeli dopuszczalna liczba sztuk niedo-
brych mi w probce nie przekracza liczby podanej
w tabl. 5 kol.4

Partie uznaje sie za niezgodng z wymaganiami
normy, jezeli liczba sztuk niedobrych m2w prébce
jest rowna lub wieksza od liczby podanej w tabl. 5
kol. 5.
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5.9.3. Ocena wynikow analizy chemicznej. Partie
odlewow nalezy uzna¢ za dobra, jezeli wyniki ana-
lizy chemicznej odpowiadajg wymaganiom 3.1. W
przypadkach otrzymania wynikow niezgodnych
z wymaganiami normy, badania mozna powtorzyé
na dodatkowych dwoéch prébkach. Jezeli chociazby
w jednej prébce wynik byt ujemny, calg partie .od-
lewéw nalezy uznaé¢ za niezgodng z wymaganiami
normy i ztomowac.

5.9.4. Ocena wynikéw sprawdzenia twardosci.
Partie odlewdw nalezy uzna¢ za dobra, jezeli od-
powiada wymaganiom podanym w 3.12 oraz dopu-
szczalna liczba sztuk niedobrych mi w proébce nie
przekracza liczby podanej w tabl. o kol. 6.

Partie odlewow uznaje sie za niezgodng z wyma-
ganiami normy, jezeli liczba sztuk niedobrych m?2
w prébce jest rowna lub wieksza od liczby podanej
w tabl. 5 kol. 7.

5.9.5. Ocena wynikow sprawdzenia wytrzymato-
Sci na rozcigganie. Partie odlewow nalezy uznac za
dobra, jezeli pobrane prébki wg 5.7.4 do badan
otrzymaty wyniki zgodne z wymaganiami 3.13.

5.9.6. Ocena wynikoéw sprawdzenia szczelnosSci.
Odlewy nie odpowiadajgce wymaganiom 3.17 na-
lezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami normy
i usung¢ z partii.

5.9.7. Ocena wynikéw sprawdzenia mikrostruk-
tury. W przypadku otrzymania wynikéw niezgo-
dnych z ustalonymi wzorcami partie odlewoéw na-
lezy uznac¢ za niezgodng z wymaganiami 3.14.

5.9.8. Ocena wynikow' sprawdzenia makrostruk-
tury. W przypadku otrzymania wynikéw niezgod-
nych z ustalonymi wzorcami wg 3.15 partie odle-
wow nalezy uznaé za niezgodng i odrzucic.

5.9.9. Ocena wynikéw sprawdzenia przetomu.
Partie odlewéw nalezy uznac¢ za dobra, jezeli otrzy-
mane wyniki badan sa zgodne z wymaganiami 3.16.

5.9.10. Ocena wynikéw sprawdzenia masy. Odle-
wy 0 masie niezgodnej z 3.4 nalezy usung¢ z partii.

5.9.11. Ocena wynikow badan dodatkowych. Je-

zeli ktorekolwiek z badan uzgodnionych miedzy
wykonawcag a odbiorcg dadzg wynik ujemny, catg
partie nalezy uzna¢ za niezgodng z wymaganiami.

5.10. Ogolna ocena wynikdw badan. Partie odle-
woéw nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami nor-
my, jezeli przy badaniach 100-procentowych zosta-
ty usuniete wszystkie niedobre sztuki, a oceny po-
zostatych wynikéw badan wyrywkowych sg pozy-
tywne.

5.11. Zaswiadczenie wykonawcy o wynikach ba-
dan. Do kazdej partii odlewéw nalezy dotgczy¢ zas-
wiadczenie o wynikach badan zawierajace:

a) nazwe lub znak wykonawcy,

b) nazwe i nr czesci,

c) nr zamowienia,

d) nr wytopu i gatunek stopu,

e) liczbe sztuk w partii,

f) wyniki przeprowadzonych badan (atest),

g) potwierdzenie zgodnosci wykonania z norma,
h) data, podpis i piecze¢ KJ wykonawcy.

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

6.1. Odlewy odrzucone z partii nie spetniajgce
wymagan 3.8 w zakresie jakosci powierzchni lub
3.17 w zakresie szczelnosci za zgoda zamawiajacego
moga by¢ poddane naprawie i ponownie przedsta-
wione do badan jako nowa partia.

6.2. Partia odlewdéw nie spetniajgca wymagan 3.2
w zakresie wymiardw, moze by¢ poddana w catosci
ponownym badaniom w celu usuniecia odlewow
wadliwych i ponownie zgtoszona jako nowa partia.

6.3. Partia odlewow nie spelniajgca wymagan
3.12 w zakresie twardosci lub 3.13 w zakresie wy-
wytrzymatosci i 3.14 w zakresie mikrostruktury,
moze by¢ poddana ponownej obrébce cieplnej i po-
nownie przedstawiona do badan jako nowa partia,
lub w catosci poddana badaniom twardosci, w celu
usuniecia odlewow wadliwych.

KONIEC

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujaca norme¢ — Fabryka Samo-

chodéw Osobowych, Warszawa.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-75/3610-03

a) wprowadzono'SKJ wg PN-73/N-03021,

b) wprowadzono Jednostki SlI,

c) zmieniono uktad wg klas doktadnosci wykonania odle-
wow,

d) zmieniono w tabl. 2 odchytki grubosci nieobrabianych
Scianek i zeber w wyniku zgtoszonych uwag z ankiety.

3. Normy zwigzane

PN-76/H-01200 Obrébka cieplna metali. Nazwy i okreSle-
-nia

PN-71/H-01706 Postacie i stany obroébki cieplnej
nienia. Nazwy i okreslenia

PN-71/H-04310 Préba statyczna rozciagania metali

PN-78/H-04350 Pomiar twardosci metali sposobem Brinella

PN-75/H-04511 Odczynniki do badarn makrostruktury me-
tali i stopéw-niezelaznych

PN-75/H-04512 Odczynniki do badan mikrostruktury metali
i stopow niezelaznych

PN-70/H-04835 Analiza chemiczna stopéw aluminium

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

PN-74/H-83207 Odlewy z metali niezelaznych. Tolerancje
wymiarowe, naddatki na obrébke skrawaniem i odchyt-
Ki masy

PN-71/H-87960 Odlewy ze stopéw metali niezelaznych wy-
konywane pod cisnieniem. Og6lne wymagania i badania

PN-65/H-88002 Badania odlewéw ze stopéw aluminium.
Prébki na rozciaganie odlewéw w formach piaskowych

PN-65/H-88003 Badania odlewéw ze stopéw aluminium.

i umoc-

Probki na rozciaganie odlewane w formach metalowych
(kokilach)

PN-76/H-88027 Odlewnicze stopy aluminium. Gatunki

PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chro-
powatos¢ powierzchni. Okreslenia podstawowe i para-
metry

PN-74/M-04255 Falistos¢ powierzchni.
wowe i parametry

PN-75/M-69414 Druty i prety z aluminium
miniowych do spawania

PN-65/M-70011 Radiograficzne badania odlewéw. OkreSle-
nie wad na podstawie radiogramow

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

PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola od-
biorcza wedtug oceny alternatywnej. Plany badania

PN-65/S-15250 Silniki pojazdéw samochodowych. Odlewy
ttokéw ze stopéw aluminium. Wymagania i badania
techniczne

BN-67/0804-03 Badania makrostruktury odlewéw ze stopow
aluminium. Skala porowatosci

4. Symbol wg SWW — 0613-5.

Okres$lenia podsta-

i stopéw alu-

5. Autorzy projektu normy — Butkiewicz Stanistaw,
Kenig Jerzy, Fabryczny Os$rodek Normalizacji Fahryki Sa-
mochodéw Osobowych w Warszawie.

6. Materiat. Odlewy stosowane w produkcji przemystu
motoryzacyjnego sa wykonywane ze stopéw aluminium
0 gatunkach wg PN-76/H-88027 oraz dla produkcji licen-
cyjnej wg normy ZN-77/MH-MN-210-06 — Odlewnicze sto-
py aluminium (Norme mozna naby¢ w Walcowni Metali

DZIEDZICE).
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