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Silniki NORMA BRANZOWA BN-65__ ~
wysokoprezne Silniki wysokoprezne okretowe 1341 - 07
i kolejowe
Pierscienie tdokowe Zamiast
Wymagania i badania techniczne Grupa kat.
V.44 54.

1. wstep

1.1. PRZEDMIOT NORMY. Przedmiotem normy sg wymagania i1 badania
techniczne odbioru zeliwnych pierscieni tdokowych stosowanych w
silnikach wysokopreznych okretowych 1 kolejowych.

1.2. CECHOWANIE poszczegolnych pierscieni okreslaja normy przedmio-
towe .

1.3. NORMY ZWIAZANE.

FN-58/H-04616 - Badanie metalowych pow#ok ochronnych.
Oznaczanie grubosci elektrolitycznych
powtok /powyzej 2 mikronéw/ metodg mikro-
skopows -

PN-59/H-04660 Badanie metalograficzne stopéw odlewniczych. Pobiera-
nie i1 przygotowanie probek zeliwa do badan mikrosko-
powych .

PN-64/H-04662 Odlewy z zeliwa szarego 1 sferoidalnego.
Struktura i1 jej okreSlenia.

PN-58/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni.
Klasyfikacja chropowatosci : kierunkowosci
struktury*

PN-54/5-36502 Pierscienie tdokowe. Metody badan mechanicznych.

BN-E&/14-1(B Silniki wysokoprezne okretowe i kolejowe.
Odlewy zeliwne do wyrobu pierscieni tdokowych.

7 CENTRALNE BIURO KONSTRUKCYJNE SILNIKOW SPALINOWYCH
ustanowiona przez Zjednoczenie Przemysdu Taboru Kolejowego
Zarzadzeniem Nr 10/65 z dnia 26.11.1965 jako norma obowuqzu;qca
w zakresie produkcji od dnia 1-1-1966 r. /Mon_.Pol. Nr __.__._
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2. TOIA(A\NI-V TEOHNI #ZIJE

2.1. \KFMIA.RY I TOLERANCJE wg norm przedmiotowych lub dokumentacji technicznej.
2.2. mTLRIAl, Zzeliwo szaro wg BN-65/1341-0B

2-3. POWIERZCHNIE. ¥
2.3.1. V/ADY NI POWIERZCHNIACH. Powierzchnie pierscieni powinny byé czyste,
gtadkie, bez zadzioréw i wyszczerbien Niedopuszczalne sa pekniecia, rzadzizny,
widoczna gotym okiem wyrazne slady zanieczyszczen i inne wady materiatowe.

Na pracujacych powierzchniach pierscieni dopuszcza sie niezgrupowane plastyczne
wtrgcenia niemetaliczne oraz wykruszenia mechaniczne o wielkosci 0,5 mm i w licz-
bie nie wiecoj niz 7 na pierscieniu.

Wad tych nio dopuszcza sie na zamkach i1 krawedziach.

Na wewnetrznej powierzchni cylindrycznej oraz na ptaszczyznach czotowych
dopuszcza sie dodatkowo miejsca porowate nie przekraczajagce gtebokosci 0,15 mm

i dbugosci 0,6 mm. Jednak wady te nie moga wystepowaé¢ naprzeoiw przeciecia - na
luku wyznaczonym katem 60° od Srodka pierscienia, na zanikach i krawedziach
pierscienia oraz w odlegtosci od siebie mniejszej niz 100 mm.

2.3.2 CICROPCWATCSC POWIERZCHNI powinna odpowiada¢ nastepujacym klasom

wg PtT~53/JMy<-251 *

a/ powierzchni czotowych-nie mniejszej niz 8 klasie,

b/ zewnetrznej powierzchni walcowej lub stozkowej pierscienia przed

pokryciem - nie mniejszej niz 6 klasie,

o/ wewnetrznej powierzchni walcowej i wszystkich pozostatych powierzchni - nie
mniejszej niz 5 klasie o ile norma przedmiotowa, lub dokumentaoja techniczna nie
przewiduje inaczej.

W przypadku pierscieni chromowanych”~chropowatos¢ powierzchni pracujacej
pierscienia powinna odpowiada¢ co najmniej klasie 10.

2.4. POKRYCIA. Pierscienie tdokowe moga byc*

a/ bez pokrycia ochronnego

b/ chromowane o ile zamoéwienie nie okpesla inaczej warstwg chromowg

gruboscii

0,10 - 0,30 mm - dla pierscieni o Srednicy nominalnej do 320 mm,

Oyl5 - 0,40 mm - dla pierscieni o Srednicy nominalnej powyzej 320 mm.

Zaleca sie, aby grubos¢ warstwy chromu porowatego wynosita 1/4+1/5 catkowitej
grubosci powtoki .

Warstwa chromu powinna pokrywa¢ oatg zewnetrznag powierzchnie, walcowg lub stozkowag
pierscienia dgcznie z zaokragleniami, zatamaniami 1 przejsciami. Powkoka chromowa
powinna by¢ dobrze zwigzana z podtozem, gtadka, zwarta, jednorodna, bez pekniec,
c/ +tosiToranowane, przyczym warstwa fosforanowa-grubosci od 0,002 do 0,006 mm
powinna pokrywac¢ cata powierzchnie pierscienia.

d/ ierroksydowane, przyczym warstwa ferroksydowana grubosci co najmniej 0,003 mm
powinna pokrywa¢ cata powierzchnie pierscienia. ©

e/ cynowane, przyczym warstwa cynowa grubosci 0,005 + 0,01 mm powinna pokrywac

catag zewnetrzng powierzchnie walcowg lub stozkowg pierscienie dgcznie z zaokraglenia-
mi 1 zatamaniami.

2.5. MIKROSTRUKTURA pierscienia zgodnie z PN-64/H-04663 powinna by¢ nastepujaca*
2.6.1 Ocena g perlitu. Powierzchnia zajeta przez perlit powyzej 95%. Dopuszczalna
zawartos¢ ferrytu mam 5%.

2.6.2. Ocena wg eutektykl fosforowej. Eutektyka fosforowa powinna mie¢ rozmieszczenie
"katkowe, siatka porozrywana cienka lub gruba. Oczka siatki powinny by¢ mate.
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2.6.3. Ocena wg cementytu. Cementyt pierwotny niedopuszczalny.

2.6.4. Ocena wg grafitu. Powierzchnia wydzielen grafitu od 5 do 12 %,

DHugosc¢ wydzielen grafitu do 125y . Wydzielenia grafitu odosobnione.

Dopuszcza sie miejscowe wydzielenia miedzydendryczne pitatkowe.

Ksztatt wydzielen grafitu ptatkowy prosty. Dopuszcza sie miejscowy ksztatt

wydzielen grafitu ptatkowy sSrednio-zwichrzony, ptatkowy w skojarzeniu

gwiazdkowym oraz punktowy w skojarzeniu z ptatkowym i gwiazdkowym.

2.6. WYTRZYMALOSC PIERSCIENIA NA ZGINANIE powinna byé nie mniejsza niz ?8 kG/mm2

2.7. TWARDOSC PIERSCIENI powinna wynosici

190 - 240 HB - dla pierscieni o Srednicy nominalnej do 320 mm,

180 - 230 HB - dla pierscieni o Srednicy nominalnej powyzej 320 ma

jezeli zamowienie lub dokumentacja techniczna nie przewiduje inaozej.

2.8. SPREZYSTOSC PIERSCIEKI okres$la umowny modud sprezystosoi pierscienia i

Sredni nacisk jednostkowy gotowego pierscienia zgodnie z normg PN-54/S-36502.

Wielkos¢ 1 odchytki sity stycznej w6 FN-54/S-36502 oraz Sredniego nacisku jednos-

tkowego powinny odpowiada¢ wymaganioji normy przedmiotowej lub dokumentacji

technicznej.

2.9. WSPOLCZYNNIK ODKSZTALCENIA TRWALEGO PIERSCIENIA

0 wg FN-54/S-36502 nie powinien przekraczac¢ 12%

2.10. PRZYLEGANIE PIERSCIENIA DO POWIERZCHNI CYLINDRA

Pierscien powinien przylega¢ do powierzchni cylindra na catym obwodzie. Dopuszcza

sie przeswit najwyzej w dwooh miejscach odlegtych 00 najmniej o 1/12 obwodu od

kazdego z konicow pierscienia.

Szerokos¢ przeswitu o dhugosci nie wiekszej niz 1/8 a dla piersoleni chromowanyoh

- 1/12 obwodu nie moze przekracza¢ wielkosci 0,0001 D,

gdzie D - Srednica nominalna pierscienia o Srednicy nominalnej oylindra.

Dla pierscieni zgarniajacych dopuszcza sie zwiekszenia szerokosoi przeswitu o 50 %

przy niezmienionych dtugosciach.

2.11. PLASKOSC POWIERZCHNI CZOtOWYCH. Obydwie powierzohnie ozodowe powinny byé

ptaskie. Falistos¢ tych powierzchni nie powinna przekraczac*

a/ dla pierscieni o Srednicy D~ 320 mm - 0,03 mm j

b/ dla pierscieni o Srednicy D > 320 mm - 0,05 mm ,

W tych samych granicach powinna by¢ zawarta wiohrowatos¢ polegajaca na przemieszcza-

niu koncow piersoienia wzgledem siebie w kierunku osi pierscienia.

2.12. NIEMAGNSTYCZNOSC. Pierscienie powinny byé pozbawione wkasno$oi magnetyoznyoh
opitkow stalowych i1 zeliwnych,

g. OPAKOWANIE.

Pierscienie jednakowego rodzaju i wymiaréw, zabezpieczone przedLkorozja uktada sie
w rulony i owija papierem pakowym parafinowanym, antykorozyjnym.

Po uzgodnieniu miedzy zamawiajacym a wytworca dopuszcza sie opakowani.* w pudedkaoh
/tekturowych”z tworzyw sztucznych itp./ zawierajacyob komplety piersoleni do
okreslonego typu silnika.

Na opakowaniu nalezy umiesci¢ 00 najmniej*

a/ nazwe lub znak wytwérni,

b/ oznaczenie wg normy przedmiotowej lub rysunku,

&/ liczbe pierscieni w rulonie.
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Rulony lub pudetka pakuje sie w skrzynie. Pierscienie w skrzyniach powinny byc
utozone poziomo t.zn. na ptaszczyznach czotowych. Liczba pierscieni w skrzyni
i jej ciezar brutto wg uzgodnienia z zamawiajacym.

Na skrzyni nalezy umiesci¢ nazwe lub znak wytwércy, oznaczenie pierscieni,
liczbe sztuk 1 ciezar brutto.

Ponadto na skrzyni nalezy umiesci¢ naklejki zawierajace napis lub znakt

"nie rzucac¢'", ''nie przewracac', 'tu gora'.

4. BADANIA TECHNICZNE

4.1. RODZAJE BADAN

a/ sprawdzenie wymiarow,

b/ sprawdzenie jakosci materiatu,

o/ ogledziny zewnetrzne,

d/ sprawdzenie grubosci powdok /na zadanie zamawiajgoego/

e/ sprawdzenie mikrostruktury,

f/ sprawdzenie wytrzymatosci na zginanie,

g/ sprawdzenie twardosci,

h/ sprawdzenie sprezystosci i1 wspotczynnika odksztatoenia trwatego,

1/ sprawdzenie przylegania piersci nnia do powierzchni cylindra i wielkosoi luzu
zamka,

J/ sprawdzenie ptaskosoi powierzchni czotowyoh,

k/ sprawdzenie niemagnetycznosci.

4_.2. PARTIA. Pierscienie nalezy zgtasza¢ do odbioru partiami.

Partie stanowig pierscienie jednakowego typu, rodzaju i wymiaréw, wykonane w
jJjednakowych warunkach produkcyjnych oraz pochodzgce z tej samej partii odlewow
wg BN-65/1541-08.

4.3. POBIERANIE PROBEK. Z partii pierscieni pobiera sie do badan w sposéb losowy
probka o licznosci podanej w tablicy lecz nie mniej niz 3 sztuki.

TABLICA

Srednioa LIczno$¢ probek do badania w % liozby pierscieni
nominalna w partii
pierscieni
4.1.a/, o/, o/, i/, §/ 4.1_h/,k/ 4.1.d/, e/, ¥/
do 320 mm 25 3
3
powyzej 50 5

320 mm

Dopuszcza sie przeprowadzenie kilku réznych badan na tym samym pierscieniu /np.do.
badania mikrostruktury mozna uzy¢ pierscienie poddane uprzednio prébom niszozaoym/
Wytwérca zobowigzany jest przewidzie¢ odpowiednio wiekszg - w stosunku do
zaméwienia - liczbe piersoieni do badan niszczacych.

4_4. OPIS BADAN

4,4.1, SPRAWDZENIE WYMIAROW przeprowadza sie przyrzadami pomiarowymi lub
sprawdzianami zapewniajacymi zadang dok#adnos¢ pomiaru.
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4.4.2. SPRAWDZENIE JAKOCCI MATERIALU.

Jakos¢ materiatu sprawdza sie przez porownanie zaswiadczenia jakosoi odlewow z
wymaganiami BN-65/1341-08.

4.4_.3. SPRAWDZENIE POWIERZCHNI przeprowadza sie przez ogledziny okiem
nieuzbrojonym. W przypadkach watpliwych nalezy postugiwac¢ 3ie lupg lub
gtadkosciomierzem.

4._.4.4. SPRAWDZENIE GRUBOSCI POWLOK. Badania grubosci powdok przeprowadza sie
metodami stosowanymi u wytworcy jezeli zamowienie nie ustala tego inaczej.

W przypadkach spornych nalezy przeprowadzi¢ badanie zgodnie z PN-68/11-04616
/nie dotyczy fosforanowania/.

4.4.5. SPRAWDZENIE MIKROSTRUKTURY nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z normami
PN-59/H-04660 i PN-64/H-04663.

4.4.6. SPRAWDZENIE WYTRZYMALOSCI NA ZGINANIE przeprowadza sie wg PN-54/5-36502.
4.4.7. SPRAWDZENIE TWARDOSCI przeprowadza sie wg PN-54/S-36502

4.4.8. SPRAWDZENIE SPREZYSTOSCI I WSPOLCZYNNIKA ODKSZTALCENIA TRWALEGO
przeprowadza sie wg PN-54/S-36502.

4.4.9. SPRAWDZENIE PRZYLEGANIA PIERSCIENIA DO POWIERZCHNI CYLINDRA 1 WIELKOSCI
LUZU ZAMKA, przeprowadza sie w sprawdzianie otworowym o Srednicy roéwnej sSrednicy
nominalnej pierscienia D wykonanym w klasie dok#adnosci H? 1 o owalnosci

nie przekraczajacej:

a/ 0,005 mm dla pierscieni o Srednicy nominalnej D 4320 mmj

b/ 0,008 mm dla pierscieni o Srednicy nominalnej D > 320 mm

Wielko$s¢ luzu zamka sprawdza sie uniwersalnymi przyrzadami pomiarowymi Hlub
szczelinomierzem.

4.4.10. SPRAWDZENIE PLASKOSCI POWIERZCHNI CZOLOWYCH przeprowadza sie na ptycie do
tuszowania. W miejscach nieprzylegania pierscienia do ptyty nalezy sprawdzic
szerokos¢ szczeliny za pomocg szczelinomierza. Sprawdzeniu podlegaja obydwie
powierzchnie czotowe.

4.4.11. SPRAWDZENIE NTE3MGNETYCZNOSCI przeprowadza sie przy uzyciu drobnych
opitkéw stalowych Ihb zeliwnych. Pierscien i1 opitki powinny by¢ czyste i suche.
4.5. OCENA WYNIKOW BADAN.

Jezeli chociazby jeden pierscien poddany badaniom 4.1,a/, c/, i/, j/ ni-
odpowiada wymaganiom normy danemu badaniu poddaje sie wszystkie pierscienie z
partii 1 odrzuca sie pierscienie o ujemnym wyniku badan.

Jezeli chociaz jeden pierscien poddany badaniom 4.1.d/, e/, ¥/, g/, b/, k/, nie
odpowiada wymaganiom normy, badanie to-nalezy powtdrzy¢ na podwdjnej - w stosunku do
okreslonej w 4.3. - liczbie pierscieni.

Jezeli w powtdérnym badaniu wyniki chociazby jednego badania sa ujemne nalezy
partie uzna¢ za niezgodng z wymaganiami normy.

W przypadku ujemnego wyniku badania niemagnetycznosci dopuszcza sie indywidualne
badanie wszystkich pierscieni z partii ewentualnie po odmagnetyzowaniu /wg uznania
dostawcy/ .

4.6. ZASWIADCZENIE JAKOSCI.Dla kazdej partii pierscieni wytwéroa wystawia
zaswiadczenie jakosci, zawierajgace co najmniejj

a/ nazwe wytworcy,

b/ nazwe zamawiajaoego oraz numer zaméwienia,

o/ oznaczenie zgodnie z normg przedmiotowg lub rysunkiem,

d/ liczbe sztuk,

e/ wyniki badan wg normy,

f/ numer norny.



