UKD 669 14-134 621 73 04 629 113

NORMA
TRANSPORTU
DROGOWEGO

Wymagania

1. wstep

Przedmiotem normy se wymagania i badania dotyczace

odkuwek matrycowanych ze stali konstrukcyjnej weglowej

i stopowej stosowane w przemys$le motoryzacyjnym

2. PODZIALt | OZNACZENIE

2 1. Podziat odkuwek. W zaleznoéci od rodzaju | za-

kresu badan oraz wytopu materiatu, odkuwki dzieli sie na

grupy A, B, C, D, E, F wg PN-79/H-940 12 Dopuszcza

sie, po uzgodnieniu z producentem, wprowadzenie dodatko-

wych badan

2 2 Przyktad oznaczenia odkuwki matrycowanej dzwig-
ni wg rysunku 4567890, grupy D, ze stali 40 HM, w stanie
ulepszonym cieplnie (T), o wytrzymatosci Rm minimum

1050 MPa

OpKUWKA 4567890 - D - 40 HM - T - 1050 BN-86/36G8-0 1

3. WYMAGANIA

3 1. Ksztatt i wymiary odkuwek powinny odpowiadaé¢ wy-

maganiom podanym na uzgodnionym rysunku odkuwki Naddat-

ki na obrobke, promienie zaokreglen, dopuszczalne odchyt-

ki wymiarowe, pozostato$ci wyptywki, skrzywienia, prze-

sadzenia itp powinny byé zgodne z PN-74/H-94301, w za-

leznosci od rodzaju odkuwki i klasy doktadnos$ci wykonania

W technicznie uzasadnionych przypadkach dopuszcza sie

inne naddatki, promienie zaokreglen, odchytki wymiarowe,

pozostato$ci wyptywki, skrzywienia, przesadzenia itp

po uprzednim uzgodnieniu miedzy zamawiajecym iwytwdrce
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3.2 Powierzchnia odkuwek

3.2. 1. Powierzchnie nie podlegajace obrébce skrawa-

niem oraz powierzchnie przewidziane jako wstepne bazy

technologiczne. Jezeli na rysunku odkuwki nie zaznaczono

chropowa-

inaczej, dopuszczalne se bez usuwania wzery,

to$¢, tuski, wgniecenia oraz pojedyncze drobne nitki, za-
fatdowania, $lady zeszlifowania wady w granicach dolnej
odchytki wymiarowej do V3 tolerancji liczec od wymiaru

nominalnego Inne wady se niedopuszczalne

3.2 2. Powierzchnie poddawane w dalszym procesie ob-

ré6bce skrawaniem Na powierzchniach poddawanych w dal-

szym procesie obrébce skrawaniem dopuszczalne se¢ bez u-

suwania zakucia, rozwarstwienia, naderwania,wzery, ,chro-

powato$¢, tuski, wgniecenia, pojedyncze drobne nitki, je-

zeli ich gteboko$¢ gwarantuje pozostanie na odkuwce co naj-

mniej 1® nominalnego naddatku na obrébke Gtebokos¢

wad powinna by¢ sprawdzona przez pitowanie, diutowanie

i szlifowanie

3. 2. 3. Usuwanie wad powierzchniowych. Dopuszczalne

jest usuwanie wad powierzchniowych na powierzchniach nie

podlegajecych obrébce skrawaniem w granicach dolnej od-

chytki wymiarowej Nie dotyczy to czes$ci majecych wplyw

na bezpieczenstwo jazdy, np odkuwek ramienia kierowni-
*

czego i trzonu korbowodu Siad usunigcia wady powinien

by¢ co najmniej 3-krotnie szerszy niz jego gtebokos$¢ i nie

powinien mie¢ ostrych wgtebien i krawedzi

Dopuszcza sie naprawe wadliwych

3.2.4. Naprawa wad.

odkuwek przez napawanie tylko za zgode zamawiajecego i

Zgtoszona przez Przemystowy Instytut Motoryzacji
Ustanowiona przez Dyrektora Przemystowego Instytutu Motoryzacji dnia 25 stycznia 1986 r
jako norma obowigzujgca od dnia 1 pazdziernika 1986 r
(Dz Norm i Miar nr 3/1986 poz 7)
Cena zt 54 00
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w sposob uzgodniony pomigdzy zamawiajgcym i wytwodrce

3 4 1 Wtasnos$ci wytrzymatosciowe Odkuwki kate-

Napawanie powinno by¢ przeprowadzone przed obrobke gorii C, D, E, F dostarcza sig z okreslonymi wtasnos$cia-
cieplne zgodnie z karte napraw opracowane przez wytwor- mi wytrzymatoéciowymi (Rm, Re, ,Z), a na zedanie
ce odkuwek i zatwierdzone przez zamawiajecego na okres$- zamawiajecego uzgodnione z wytworce, ponadto z okres-

long liczbe lub czas Odkuwki naprawiane nalezy oznako- lone udarnoscie (KCU2) Wiasnosci wytrzymatosciowe tych
waé¢ Dopuszcza sie naprawe znaku wypuktego (cechy) odkuwek powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w tabl 1
przez zeszlifowanie i naniesienie czytelnego znaku ce- lub  innym uzgodnieniom migdzy wytwdrce i zamawiaje-
chownikiem (znak wklesty) po uzgodnieniu z zamawiajecym cym, okreslonym na rysunku odkuwki, wyr .Kajecym z wy-

3 2 5 Wykonczenie Odkuwki powinny byé oczyszczone

ze zgorzeliny Zabezpieczenie przed korozje nalezy uzgod-

ni¢ miedzy zamawiajecym i wytwérce

3 3 Materiat

3 3 1 Sktad chemiczny Odkuwki powinny byé wykona-

ne ze stali w gatunku okreslonym na rysunku odkuwki Sktad

chemiczny stali powinien odpowiada¢ wymaganiom norm kla-
syfikacyjnych podanych w tabl

z producentem odkuwek

3 3 2 Dopuszczalne odchytki sktadu chemicznego od-

kuwek stwierdzone podczas kontrolnej analizy chemicznej

powinny odpowiada¢ normom klasyfikacyjnym

1 lub warunkéw uzgodnionych

magan dotyczecych wyrobu lub wielkoéci odkuwki

3 4 2 Twardos$¢ odkuwek powinna byc zgodna z wy-

maganiami okredlonymi na rysunku odkuwki Twardosci dla

typowych stanéw obrobki cieplnej podano w tabl 1 Twar-

doé¢ odkuwek wykonanych ze stall stopowych do naweglania
w stanie ulepszonym cieplnie dla poprawy skrawalnosci i
mikrostruktury powinna mie$cie sie w granicach od 197 do

241 HB, je$li z zamawiajecym nie uzgodniono inaczej

Miejsce pomiaru twardos$ci powinno by¢ okreélone na

rysunku odkuwki

3 4 3 Podwyzszenie twardos$ci odkuwek dogniatanych

Jezeli migdzy zamawiajecym i wytwdérce nie uzgodniono ina-

czej, dopuszcza sie dla odkuwek dogniatanych na zimno pod-

wyzszenie twardo$ci powierzchni dogniatanych, w stosun-

ku do wymagan okreslonych na rysunku odkuwki, w grani-
3 4 Wtasnos$ci mechaniczne cach do 40 jednostek HB
Tablica 1
Wtasnoéci mechaniczne .
Znak Nr normy Grubosc¢ Stan Twardo$¢
stali klasyfika- lub $rednica dostawy HB
cyjnej odkuwki Rm e Z KCU:2 wg
"5 PN-76/
MPa MPa % % jldm 2
mm o H-01001
co najmniej
i 2 3 4 5 6 7 8 9 10
PN-75 do 40 330 200 31 55 R
to H-84019 90 - 137
40 - 100 320 180 31 - R
P BN-83 do 40 370 220 27 70
~0631-09 ° 55
15 N 100 - 143
40 - 100 360 200 27 - -
do 40 410 245 25 55 70
20 N 111-156
40 - 100 400 205 25 - -
do 40 450 275 23 50 60
25 N 121 - 170
40 T 100 440 235 23 - R
do 40 490 295 21 50 60
N 131 - 179
30%*) 40 - 100 480 255 21 - 60
A
(30AU4Y do 40 540 335 20 - 80 16 + 207
T
40 - 100 490 295 21 - 80 137 % 197
do 40 530 315 20 45 50
N 143 - 187
35%) 40 + 100 520 275 20 - 50
(33*) ) do 40 580 365 19 - 70 T 163 217
40 - 100 540 325 20 - 70 149 207
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cd tabl 1
Znak Nr normy Grubos¢ Witasnos$ci mechaniczne” Stan Twardos$é
stali klasyfikacyj- lub Srednica HB
nej odkuwki R Re e z KCU2 wg
PN-76/
mm MPa MPa 9 9 jlcm 2
" oo H-01001
co najmniej
i 2 3 4 5 6 7 8 9 10
40 4) PN-75 do 40 570 335 19 45 50
H-84019 N 149 - 197
(40 AU 4)) 40 _ 100 550 295 17 B 5°
/ BN-83 \
1 0631-09/ do 40 620 390 18 . 60 179 - 229
T
40 - 100 580 345 19 - 60 163 - 217
45 4) do 40 600 355 16 40 40
N 163 - 217
(43 4) ) 40 - 100 580 315 16 . .
do 40 660 410 16 - 50 207 - 255
T
40 - 100 620 375 17 - - 197 - 235
do 40 650 380 13 35 -
N 179 - 235
55 *) 40 - 100 640 345 12 - -
do 40 740 460 14 - - 217 - 269
T
40 - 100 700 420 15 - - 207 - 255
60 G 4) do 100 680 380 11 35 - N 187 - 241
PN-72 N
15 H 5) 690 440 11 45 70 . 140 _ 185
H-84030 Wi 130 - 180
N -
20 HE) 730 480 11 40 60 _ 145 - 197
Wi 140 T 202
N -
16HGS) 780 490 10 45 80 ) 145 - 197
Wi 143 - 197
N -
20HGY5) 980 690 8 30 ) . 170 229
Wi 143 - 197 ( 170)
15HNS N -
) 880 640 9 45 80 . 170 235
15HNAS) Wi 149 - 207
do 30
N
17HNMS5) 1080 780 8 30 70 ) 156, 229
Wi 156 - 207
N
15HGM 5) 830 540 10 45 80 _ t 229
Wi 156 - 217
N 170 - 235
18HGM5) 980 690 8 50 90 .
Wi 163 r 217
N -
18HGTS5) 980 690 8 50 80 X 170 217
Wi - 217
N -
18H2N25) 1180 780 7 30 - . 187 255
Wi - 217
88
12HN3AS5) PN-72 930 690 11 55 (110) N 156 - 229
H-84035
12H2N4A5) 1130 930 10 50 88 N 187 - 255
do 15
18H2N4W A5) 1130 830 12 50 98 N 197 + 269
(do 30)
20H2N4A5) 1270 1080 9 45 78 N 197,269
12HN 5) BN-83/ 640 440 10 - 88 Wi - 200

0631-09



cd. tabl

Znak
stali

18HN5)

20HNM5)

17HGNA15")
17HGNA25)

30G2

45G2

35SG

30H

40H

45H

37HS

30HGS

35HGS

(35HGSA)

25HM
(25HMA)

Nr normy
klasyfikacyj-
nej

BN-83

PN-72
H -84030

Grubos¢
lub érednica
odkuwki

mm

do 15

(do 30)

do 40

40 - 100

do 40

40 u 100

do 40

40 - 100

do 100

do 40

40 i 100

do 100

do 40

40 - 100

do 40

do 100

40 - 100

do 100

do 40

40 - 100

do 100

do 40

do 100

do 40

40 , 100

do 100

Rm
MPa

1200

1030

1030

(880)

610

590

780

690

740

690

830

740

880

780

780

690

880

780

880

780

930

830

930

830

980

880

BN-86/3608-01

Witasnoséci mechaniczne

Re *5
MPa %

co najmniej

5 6
960 9
780 7
830 11

(590) (10)
340 16
290 16
540 14
440 15
440 11
350 12
640 10
490 12
640 12
540 14
590 13
490 14
640 11
540 12
690 9
590 10
740 12
640 14
740 10
590 11
780 10
690 10

z

%

45

45

45

45

50

40

35

40

40

40

45

45

45

45

45

45

45

50

55

45

45

40

45

Stan
KCU 2 dostawy
2 w
J/em 9
PN-76/
H-01001
8 9
59 R
N
59 .
Wi
7°6) N
50 Wi
R t
- N
60
60
- N
60
T
50
- N
60
T
50
- N
50
T
50
- N + 0
80
T
80
- N
50
T
50
N
50
50
N

Twardos¢ "
HB
10
156 - 229
140 T 185
156 - 229
146 -r 202
170 - 217
163 - 207
217 269
197 - 241
207 - 241
197 - 241
229 - 285
217 - 269
179 - 217
241 - 302
229 - 285
137 - 217
229 - 285
197 - 255
149 - 241
255 - 341
229 - 285
170 - 255
269 - 341
229 285
163 - 255
269 - 311
241 x 285
156 - 229
269 - 341
241 -t 302
163 t 255
285 - 352
255 - 331
163 - 229
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cd tabl 1
Witasnosci mechapiczne l) 34
Znak Nr normy Grubos$¢ p Stan Twardos$é
stali klasyfikacyj- lub $rednica dostawy HB
nej odkuwki A m As z KCU 2 wg
mm MPa MPa % % jlcm ~ PN-76/
’ ’ ! H-01001
co najmniej
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
25HM PN-72 do 40 780 590 14 50 100 T 229 - 269
(25HMA) H-84030
40 - 100 690 490 15 55 90 197 - 255
do 100 B B B B _ N 170 - 255
30HM
(30HMA) do 40 830 640 12 50 60 KCUA 241 - 285
40 - 100 740 540 13 50 60 KCU6) 217 - 269
do 100 B B B _ - N 179 - 269
35HM
35HMA
( ) do 40 880 690 12 45 80 255 - 321
T
40 - 100 780 590 14 50 60 229 - 285
do 100 _ _ _ _ _ N 187 - 269
40 HM do 40 980 780 11 45 70 285 - 363
T
1 40 - 100 880 690 12 45 50 255 - 321
do 100 _ B B B i N - 302
40H2MF do 40 1230 1030 9 40 50 341-401
40 - 100 1080 880 10 40 50 321 - 363
do 100 B _ B _ N N + 0 . 241
37HGNM do 40 8B0 740 1 45 80 255 + 302
T
40 - 100 780 590 13 50 60 229 - 285
\
do 100 _ B B B B N+ 0 - 255
34HNM do 40 1080 880 10 45 70 302 - 363
T
40 - 100 980 780 11 50 60 285 - 341
do 100 B _ B B _ N + 0 - 241
36HNM do 40 980 780 11 50 80 285 - 363
T
40 - 100 880 690 12 50 60 255 i 321
do 100 _ B B _ B N 179 - 269
40HNMA do 40 1080 880 10 . 50 293 - 352
40 - 100 980 780 11 - 60 285 T 341
+ %
PN-72 do 100 B _ _ _ _ N + 0 156 * 255
H -84035
30HGSNA do 40 930 730 10 45 50 285 , 363
T
40 - 100 830 590 11 45 50 241 - 302
do 100 B _ B . B N 187 - 255
JOHN 3A do 40 980 830 10 50 78 285 - 363
T
40 - 100 880 700 Tl 50 78 255 - 321
25H3M BN-83 do 100 B B B B N 163 - 24’

0631-09
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cd tabl 1
Znak Nr normy Grubos$¢ Witasnosci mechaniczne Stan Twardos¢é”
stali klasyfikacyj- lub $rednica dostawy HB
nej odkuwki ) e Re s z KCU2 wg
mm MPa MPa % % jlcm 2 PN-76/
H-01001
co najmniej
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
BN-83 do 40 980 800 13 - - 285 - 341
25H3M 0631-09 T
40 - 100 850 700 14 - - 255 - 302
do 100 - - - - - N - 241
38HNM do 40 980 780 11 50 80 285 - 363
T
40 - 100 880 690 12 50 60 255 - 321
45HSM do 100 - - - - - N - 269
do 16 1080 930 9 - 69 T 321 - 388
50 HF PN-74 1270 1080 8 35 - T 40 - 46 HRC
H -84032
50 HS do 16 1320 1180 6 - - T 41 , 47 HRC
60S2A 1520 1180 5 - - T 42 , 48 HRC

’
1) Grubos$ci okre$lone w tablicy dotyczy odkuwek o przekroju kotowym i kwadratowym Dla odkuwek nieokregtych i nie-
kwadratowych petnych za grubo$¢ nalezy przyje¢ (w przyblizeniu) najmmejsze grubo$¢é pomnozone przez 1,5 Grubos$¢
podana w tablicy jest grubo$cie odkuwki w czasie obrébki cieplnej

2) Dla prébek promieniowych (poprzecznych) do kierunku wtdékien i stycznych (po cieciwie) do kierunku wtdékien do-
puszcza sie odchytki od wymaganych wtasno$ci w granicach

Odchytki wtasnosci dla prébek
%
Witasnosci

poprzecznych do kierunku stycznych do kierunku
wiokien wiokien
Am 1®e -10 -5
-50 -
A5 25
7 -40 -20
K -50 -25

) Dla odkuwek kategoriiC*D, E, F wykonanych ze stali konstrukcyjnych weglowych i stopowych do ulepszania, do-
starczanych w stanie ulepszonym, dopuszcza sie odchytki twardos$ci od wymagan okreélonych w tabl 1, pod warun-
kiem zapewnienia pozostatych wymaganych wtasnos$ci mechanicznych Twardo$¢ tych odkuwek powinna by¢ zgodna z
rysunkiem odkuwki

~N)Dla stali weglowych o zawarto$ci wegla od 0,30% dopuszcza si¢e obnizenie minimalnej wytrzymatos$ci na rozcie-
ganie o 20 MPa, jezeli wydtuzenie przekracza warto$ci wymagane wg tablicy co najmniej o 2%

5) Odkuwki ze stali stopowych do naweglama (niezaleznie od stanu obrébki cieplnej) oraz odkuwki stali stopowych
do ulepszania w stanie wyzarzonym izotermicznie (Wi ) i normalizowanym (n) podlegaje tylko sprawdzeniu twardos$-
ci (z wyjetkiem gatunkéw 30p2, 45G2) bez badania pozostatych wtasnoéci mechanicznych na prébkach na rozcigeganie
i udarnos¢ W razie koniecznos$ci sprawdzenie przeprowadza sie na prébkach kwalifikacyjnych w sposéb okreslony w
normie klasyfikacyjnej lub uzgodnionych warunkach technicznych

Prébka Charpy z karbem U

3 5 Makrostruktura 3 5 3 Przebieg witokien Przebieg wtékien, powinien

3 5 1 Gtebokie trawienie Makrostruktura badana na3 byé¢ zgodny z wzorcem uzgodnionym miedzy zamawiajecym i

prébkach pobranych z pétwyrobéw Ilub odkuwek nie powin- wytwérce
na wykazywac¢ pozostatosci jamy usadowej, wtrecen nie- 3 6 Mikrostruktura
metalicznych, peknie¢ ptatkéw i rozwarstwien widocznych 3 6 1 Wzorce mikrostruktury Na zedanie zamawiaje-
nie uzbrojonym okiem W ielko$¢é ujawnionych wad nie po- cego odkuwki powinny mie¢ okreslong mikrostrukture
winna byé wieksza niz na wzorcu wg PN-57/H-04501 usta- W zorce mikrostruktur powinny by¢ uzgodnione miedzy za-
lonym z odbiorce mawiajgcym i wytwoérce

3,5 2 Wygled przetomu Makrostruktura badana na 3 6 2 Stopien zanieczyszczenia wtragceniami nieme-
przetomie ulepszanym cieplnie nie moze wykazywaé widocz- talicznymi Na zedanie zamawiajecego uzgodnione z wy-
nyct me uzbrojonym okiem wtrecen niemetalicznych lub $la- twoérce, odkuwki powinny by¢ dostarczone z materiatu z

déw przegrzan ia odkuwek okreslonym stopniem zanieczyszczenia wtrgceniami nieme-
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talicznymi i z uzgodniony wielkoscie wzorcéw wg PN-64/
H-04510

3 6 3 Ziarno austenitu Odkuwki powinny byé wykona-
ne z materiatu o okreslonym =ziarnie austenitu wg PN-84/
H-04507/00

3 6 4 Odwegleme Na Zedanie zamawiajgcego nalezy

dostarcza¢ odkuwki o ograniczonej gtebokos$ci odweglenia,

uzgodnionej miedzy zamawiajecym i wytwoérce i podanej
na rysunku odkuwKki

W arstwa odweglona - catkowita strefa odweglenia wg
PN-75/H-04506

3 7 Hartowno$¢ Na Zedanie zamawiajecego uzgodnio-

ne z wytwoérce odkuwki nalezy wykona¢ z materiatu o okre$-

lonej hartownos$ci uzgodnionej przy zamawianiu wg norm

przywotanych w tabl 1

3 8 Badania ultradzwiekowe Na Zedanie zamawiaje-

cego uzgodnione przy zamoéwieniu odkuwki poddane bada-

niu ultradzwiekowemu nie powinny wykazywa¢ wad prze-

kraczajecych wielko$ci uzgodnionych klas jakos$ci vi\g BN-75/

0601-09

3 9 Masa odkuwek Na Zedanie zamawiajecego uzgod-

nione z wytwdérce na ezy dostarcza¢ odkuwki o okreslonej

masie

3 10 Wymagania dodatkowe nalezy uzgodnié¢ przy za-8
moéwieniu

3 11 Stan dostawy (rodzaj obrébki cieplnej) odkuwek
powinien by¢ zgodny z wymaganiami okre$lonymi na u-

zgodmonym rysunku odkuwki

Oznaczenie stanu dostawy powinno by¢ zgodne z PN-78/

H-01001

3 12 Cechowanie Odkuwki powinny by¢ cechowane

(jezeli pozwala na to miejsce na odkuwce) znakami i nume-

rem czes$ci (lub szyfrem), znakiem wytwércy, znaki,em kon-

troli, gatunkiem materiatu i numerem wytopu lub ich sym-

bolami Cechy moge by¢ odkute z matrycy lub wybite ce-

chownikiem Spos6b i miejsce cechowania powinny by¢

okreslone na uzgodnionym rysunku odkuwki Po uzgodnie-

niu z zamawiajecym dopuszcza sie cechowanie na przy-

wieszkach lub opakowaniu oraz cechowanie barwne farbe

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

4 1 Pakowanie Odkuwki nalezy dostarczac w po-

jemnikach lub bez opakowania wg uzgodnienia miedzy pro-

ducentem i odbiorce

4 2 Przechowywanie Odkuwki powinny by¢ przecho-
wywane w pomieszczeniu w spos6éb chronlecy je przed
korozje, zabrudzeniem i uszkodzeniem

4 3 Transport Odkuwki moge byé

wolnymi Srodkami transportu W czasie transportu nie mo-

ge ulec uszkodzeniu i pomieszaniu oraz korozji

transportowane do-

5 BADANIA

5 1 Rodzaje badan

5 1 1 Badania podstawowe przeprowadza obowigezko-

wo wytwoérca dla wszystkich asortymentéw odkuwek Obej-
muje one

a) ogledziny powierzchni,

b) sprawdzenie wymiaréw,

c) sprawdzenie zgodno$ci materiatu z atestem huty,

d) sprawdzenie twardos$ci (odkuwki B, C, D, F),
e) sprawdzenie wtasnoéci wytrzymatoéciowych (odkuw -

ki C, D, E, F)

5 1 2 Badania dodatkowe na Zedanie zamawiajecego

przeprowadza wytwdrca i moge one obejmowacd

a) sprawdzenie sktadu chemicznego (tylko dla partu
dostarczanych wytopami),

b) badania hartownosci,

c) prébe przetomu,
t d)\okreslenie przebiegu wtékien,

e) okreslenie mikrostruktury,

f) okres$lenie gtebokos$ci odweglenia,

g) okreélenie ziarna austenitu,

h) badanie ultradZzwiekowe,

i) sprawdzenie masy

Dopuszczalne se inne specjalne badania nie objete ni-

niejsze norme

5 2 Kontrola jakos$ci

5 2 1 Sktad i licznos$¢ partu Partie stanowie od-
kuwki wykonane wg tego samego rysunku, jednego gatunku
stali, r6znych wytopéw dla grupy b/ c i jednego wytopu

dla grupy D, E, F, tej samej technologii kucia i obrobio-

ne cieplnie w jednakowych warunkach Liczby odkuwek w

partu nie okres$la sie

5 2 2 Sposo6b pobierania prébek - wg PN-83/N-03010

5>2 3 Poziom kontroli, wadliwo$é dopuszczalna oraz
plany badan dla kontroli normalnej - wg tabl 2

5 3 Opis i ocena wynikéw badan - wg tabl 2

5 4 Zaswiadczenie wytwoércy o wynikach badan Dla

kazdej partu odkuwek wytworca dotecza zadwiadczenie
(atest) zawierajece nastepujece dane

a) nazwa wytworcy,

b) numer rysunku odkuw ki,

c) gatunek stali i numer odpowiedniej normy klasyfi-
kacyjnej,

d) numer wytopu i sktad chemiczny (w przypadku do-

stawy odkuwek partiami wytopowymi),

e) stan obrébki cieplnej,
f) liczba odkuwek,
g) wyniki i ocene wszystkich przeprowadzonych badan,

h) stwierdzenie zgodnoé$ci wykonania z niniejsze nor-

me,

i) data, podpis i stempel KJ wytworcy
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6 POSTEROWANIE Z PARTIA UZNANA ZA

NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY
P artie uznane za niezgodne z wymaganiami normy nale-
zy przesortowacé¢, naprawi¢ lub ponownie obrobié¢ cieplnie
k o n

BN-86/3608-01

i przedstawi¢ do badan Powtdérne obrdbke cieplne mozna

przeprowadzi¢ tylko dwukrotnie, przy czym nie ogranicza

sie liczby zabiegéw odpuszczania

e c

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowuiaca norme - Przemystowy Insty-
tut Motoryzacji, Warszawa

2 Istotne zmiany w stosunku do PN-77/3608-01

a) uzupetniono gatunkami stali

- 45 HSM wg BN-83/0631-09,

- 60 G wg PN-75/H-84019,

_ 50 HS wg PN-74/H-84032,

_ 60S2A wg PN-74/H-84032,

- 20HSN4A i 30HN3A wg PN-75/H-84035,

b) skreslono nie produkowane gatunki stali 35G2 i

38 HGN,

c) przyjeto podziat odkuwek na grupy zgodnie z PN-79/

H-94012,

d) poprawiono wymagane wtasnoséci mecharliczne odku-

wek oraz okreélono twardos$ci dla stanu dostawy, poprawio-

no odchytki przewezenia Z dla préobek poprzecznych istycz-

nych

3 Normy zwigzane

PN-76/H-01001 Stal Postacie i stany klasyfikacyjne oraz

ich oznaczenia

PN-81/H-04006 Analiza chemiczna stali i staliwa Pobie-
ranie i przygotowywanie probek z wyroboéw

PN-78/H-04010 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i sta-
li. Oznaczanie catkowitej zawarto$ci wegla

PN-78/H-040T2 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i
stali Oznaczanie zawartos$ci manganu

PN-74/H-04013 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i sta-
Il Oznaczanie zawarto$ci krzemu

PN-79/H-04014 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i sta-
Il Oznaczanie zawartos$ci fosforu

PN-78/H-04015 Analiza chemiczna suréowki, zeliwa i sta-
li Oznaczanie zawartos$ci siarki

PN-79/H-04016 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali
Oznaczanie zawarto$ci chromu

PN-79/H-04018 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i sta-
li Oznaczanie zawarto$ci niklu

PN-79/H-04019 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i sta
Il Oznaczanie zawarto$ci molibdenu

PN-79/H-04023 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i sta-
li Oznaczanie zawarto$ci tytanu

PN-81/H-04028 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i sta-
li Oznaczanie zawartos$ci boru

PN-80/H-04310 Préba statyczna rozciegania metali

PN-78/H-04350 Pomiar twardos$ci metal! sposobem Bri-

nella

PN-78/H-04355 Pomiar twardo$ci metali sposobem Rock-
welta Skala A, B, C i F
PN-79/H-04370 Metale Préba udarnoséci w temperaturze

pokojowej

PN-79/H-04402 Proba hartowno$ci stali Metoda hartowa-

ma od czota

PN-57/H -04501 Badania makrostruktury stall Préba gte-
bokiego trawienia
PN-66/H-04505 M ikrostruktura stalowych wyrobéw hutni-

czych Wzorce i oznaczenia

PN-75/H-04506 Pomiar gtebokos$ci odweglenia hutniczych

wyrobow stalowych *

PN-84/H-04507/00 Metale Metalograficzne badania wiel -
koéci ziarna Wytyczne ogdlne

PN-84/H-04507/02 Metale Metody ujawnienia bytego
ziarna austenitu w stalach nieaustenitycznych

PN-84/H-04507/03 Metale Metoda makroskopowa okres$-

lenia wielkosci bytego ziarna austenitu na przetomie

PN-84/H-04507/04 Metale Metoda badania przegrzew -
nosci stali

PN-64/H-045 10 Oznaczenie stopnia zanieczyszczenia sta-
Il wtreceniami niemetalicznymi

PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej ja-
koéci ogdlnego przeznaczenia Gatunki

PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne Gatunki

PN-74/H-84032 Stal sprezynowa (resorowa) Gatunki *

PN-72/H-84035 Stale stopowe konstrukcyjne przeznaczo-
ne do wyrobu sprzetu szczegdlnie obciezonego Gatunki

PN-79/H-940 12 Odkuwki stalowe matrycowane ogdblnego
przeznaczenia Wymagania i badania

PN-74/H-94701 Odkuwki stalowe matrycowane Naddatki
na obrébke Dopuszczalne odchytki wymiaréw i wy-
tyczne projektowania

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakos$ci Losowy
wybér jednostek produktu do préobki

PN-79/N-0302 1 Statystyczna kontrola jakos$ci Kontrola

odbiorcza wg oceny alternatywnej Plany badania

-75/0601-09 Badania odkuwek stalowych metode ultra-

dzwiekowe

BN-83/0631-09 Stale dla motoryzacji Gatunki

4 Symbol wg SWW - 0482

/

5 Autorzy proiektu normy - mgr inz Roman Swierczek

- OBR SM Bielsko-Biata, inz Jé6zef Klawinski - Prze-

mystowy, Instytut Motoryzacji, Warszawa



