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1. WSTEP

Przedmiotem normy sa wymagania i badania dotyczace

zawordw stosowanych w silnikach spalinowych do pojaz-
déw samochodowych, ciagnikéw rolniczych i w pochodnych
tych silnikdéw,

2, WYMAGANIA

L -

2.1, Wymiary, tolerancje oraz odchytki ksztattu i poto-

tenia poszczegdlnych powierzchni zaworéw powinny odpo-
wiadaé wymaganiom konstrukcyjnym zawordéw oraz:

- bicie przylgni zaworu w stosunku do osi trzonka w
ptaszczyZinie prostopadiej do przylgni zaworu nie powinno
przekraczaé 0,03 mm,

- odchytka walcowoéci trzonka zaworu nie moze przekro-
czyé 0,015 mm na catej dtugosci trzonka,

- wymiary nietolerowane powinny miesci¢ sie¢ w grani-

cach tolerancji objetych BN-77/3601-01,

twardo$é nizsza, odpowiadajaca twardosci gatunku  mate-

riatu, z ktérego wykonano zawér,
Czoto trzonka zaworu wykonanego ze stali 50 H21G9N4

mote byé napawane stellitami 1) lub mie¢ twardga naktadke.

2, 3. Wykonanie powierzchni, Na nieobrobionych po-
wierzchniach zawordéw niedopuszczalne s@ pekniecia, pory
i inne podobne wady wchodzace w gtagb materiatu:

Dopuszcza sig wgniecenia i odbicia o charakterze po-
wierzchniowym do gtebokosci maksimum 0, 4 mm,

Na obrobionych powierzchniach zaworéw niedopuszczalne
s@ pgknigcia, skaleczenia i zadziory,

Dopuszcza sig jedynie wklgste §lady po badaniach twar-
dosci metoda Rockwella oraz wklgste pojedyncze Slady i
zmatowienia po uchwytach ostatnich operacji i sprawdzia-
nach.

W przypadkach watpliwych nalety poréwnaé z ustalonym

wzorcem zaworu,

Chropowatoéé powierzchni - wg rysunku, jeteli miedzy
2,2, Twardos$é czota trzonka zaworu utwardzonego po-
producentem i odbiorca nie uzgodniono inaczej,
winna wynosié minimum 45 HRC wg PN-76/H-04357, Gru-
boéé warstwy utwardzonej nie mote byé mniejsza niz 1,5mm, —_—
1 .
W przypadkach zaworéw nieutwardzonych dopuszcza sig ) Patrz Informacje dodatkowe,
Zgtoszona przez Przemystowy Instytut Motoryzacii
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Motoryzacyjnego dnia 30 pazdziernika 1979 r.
jako norma obowiqzujgca od dnia 1 lipca 1980 r.
(Dz. Norm. i Miar ny 1/1980 poz. 3)
WYDAWNICTWA NORMALIZACYINE 1980. Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,85 Nak!.27004 55 Zam. 3342/79 Ceno 1l 5,40
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Czolo trzonka zaworu

Trzonek z krawgdzig
przeciwnagarowq

ka grzybka zaworiu

Szyji

2. 4, Materiat, Zawory powinny byé wykonane z odkuwek

4,4, NVaier
matrycowanych ze stali stopowych i %faroodpornych wg
tabl, 1.

W uzasadnionych przypadkach dopuszcza sig stosowa-
nie innych gatunkéw stali, po uprzednim uzgodnieniu zama-
wiajacego z dostawca.

Dopuszcza sig zgrzewanie grzybkéw zaworowych wyko-
nanych ze stali 2aroodpornej z trzonkami ze stali stopowych

konstrukcyjnych - wg PN-72/H-84030.

2, 5, Wytrzymatoéé na rozciaganie, Zaleinie od rodzaju

zastosowanej stali zawory powinny byé obrobione cieplnie
do wytrzymatoséci podanej w tabl, 1,
W technicznie uzasadnionych przypadkach dopuszcza sig

inng wytrzymatoé¢é na rozcigganie,

Tablica 1
Wytr‘zyt.'nalos‘(: Twar dosé
Materiat na rozcigganie
MPa HRC
1 2 3
H9S2 wg . .
88211078 26:34
PN-71/H-86022 1
H10S2M wg . .
93121127 26236
PN-71/H-86022 13
ssHnm ) w
9 89221029 28:36
BN-76/0631-09
50H21G9N4 wg .
801225 min 30
PN-71/H-86022 9801
1) Stal 38HNM dopuszcza sig tylko w technicznie uza-
sadnionych przypadkach

2,6, Napawanie przylgni stellitami, Dla zaworéw, kté-
rych konstrukcja przewiduje stellitowanie przyigni, napa-
wana warstwa stellitu powinna byé jednorodna i dobrze
zwiazana z podtotem,

Powierzchnia przylgni powinna byé wolna od zanie-
czyszczeh i bez wad takich jak: pory, za%uilenia, peknig-

cia, pecherze i niespawy,

Na powierzchniach poza przylgnia dopuszczalne sa pory ©
érednicy do 0,4 mm w liczbie maksimum 3 sztuki na jed-
nym zaworze pototone w odlegto$ci minimum 5 mm od
siebie,

Twardo$é warstwy napawanej przylgni zaworu nie powin-

na byé nitsza od twardosci zastosowanego stellitu.

2, 7. Napawanie czota trzonka zaworu, Dla zaworéw o

przewidzianym konstrukcyjnie napawaniu stellitu 1) na czo-
to trzonka, warstwa tego stellitu powinna byé jednorodna i
dobrze zwiazana z podtozem. Powierzchnia napawana po-
winna byé wolna od zanieczyszczer i bez wad, takich jak:
pekniecia, 2utle, niespawy.

Dopuszcza sig pojedyncze pory osobno rozmieszczone, o
wielkosciach do 0,4 mm i tacznej powierzchni nie prze-
kraczajacej 5% powierzchni czota trzonka,

Twardo$é napawanego czota trzonka zaworu nie powinna

byé nitsza od twardos$ci zastosowanego stellitu,

2,8, Pokrycie elektrolityczne, Dla zaworéw o przewi-

dzianym konstrukcyjnie pokryciu elektrolitycznym, war -
stwa chromu twardego powinna byé Scisle zwiazana z pod-
tozem, Grubo$é warstwy chromu nie powinna byé mniejsza
niz 3 pum, Powierzchnia chromu powinna byé wolna od za-
nieczyszczeri i bez wad, takich jak pory i pgcherze.

Na czesciach niewspdtpracujacych dopuszcza sig niespet-
nianie wymienionych warunkéw, z wyjatkiem tuszczenia
sig warstwy chromu,

Zakoriczenie warstwy chromowej mote byé linia krzywa

o skoku maksimum 3 mm mierzonym wzdtuz osi zaworu.

2,9, Pokrycie aluminiowe. Dla zaworéw, ktérych kon-

strukcja przewiduje aluminiowanie, barwa powtoki alumi-
niowej powinna byé jasnopopielata o odcieniu szarym, Na
powierzchni aluminiowej niedopuszczalne sa biate lub
srebrne plamy wieksze ni2 2,5 mmz. Grubo$¢é warstwy od
718 um,

Mikrotwardo$é pod obciazeniem 25 cN powinna wynosié

600 = 700 HV,

2,10, Przebieg wtékien speczonego badZ wyciskanego

i prasowanego zaworu powinien wykazywaé w przekroju
podtuinym przebieg zewnetrznych wtékien od strony powie-

rzchni roboczej grzybka zgodny z zewnetrznym obrysem za-

woru,
Dopuszcza sig¢ przerwy wtdkien wytacznie w  miejscu
styku dwu rodzajéw materiatéw w zaworach zgrzewanych

lub napawanych oraz w miejscach obrébki mechanicznej,

2,11, Cechowanie, Na katdym gotowym zaworze powWi-
nien by¢ umieszczony co najmniej znak wytwérni zawordéw,
Miejsca, wymiar i sposéb umieszczania znakéw powinny

byé podane w dokumentacji technicznej, Znaki powinny byé

1) Patrz Informacje dodatkowe,
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wykonane w sposéb trwaty i czytelny przez caty okres ek-
sploatacji zaworu,

Ewentualne dodatkowe znaki moga byé umieszczane po u-
zgodnieniu zamawiajacego z producentem,

Dopuszcza sig niecechowanie zaworéw na 2yczenie za-

mawiajacego,

3, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

3,1, Pakowanie, Gotowe zawory przeznaczone do sprze-

dazy lub do przechowywania powinny byé zabezpieczone
przed korozja i owiniete przettuszczonym papierem,

Zawory owiniete. w papier nalety pakowaé do tekturo-
wych pudetek, osobno zawory ssace i osobno wydechowe,
Pudetka z zaworami nalety pakowaé do opakowar zabezpie-
czajacych przed korozja i uszkodzeniami w czasie trans-
portu,

Wymiary opakowar powinny byé zgodne z PN-78 /O-79021,

Na pudetkach tekturowych i skrzynkach powinna byé.
umieszczona informacja podajaca co najmniej:

a) nazwe wytwércey,

b) zawory do silnika typ ", ... ",

c) numer rysunku zaworu oraz okresélenie ssacy lub wy-
dechowy,

d) date pakowania,

e) liczbg zapakowanych zaworéw,

f) mase brutto w kg,

g) znak kontroli jakosci,

Ponadto na opakowaniach wysytkowych powinien byé

umieszczony napis ostrzegawczy: ""Nie rzucaé',
9 y

3,2, Przechowywanie, Zawory powinny byé przechowy-
wane w pomieszczeniach suchych, zabezpieczajacych przed
wptywami atmosferycznymi i chemicznymi (kwasy, zasady,
itp. ),

Opakowanie fabryczne i $rodki przeciwkorozyjne powin-
ny zabezpieczaé zawory przed korozja w ciagu sze$ciu mie-

sigcy od daty wysytki,

Po uptywie tego terminu zawory nalety ponownie zakon-
serwowaé,
3,3, Transport, Zawory powinny byé przesytane kryty-

mi érodkami transportowymi,

4, BADANIA

4,1, Program badah

4,1,1, Badania petne obejmuja:

a) ogledziny zewnetrzne (2,3, 2.6, 2,7, 2,8, 2,9, 2.11),

b) sprawdzenie wymiardéw, tolerancji oraz odchytek
ksztattu i potozenia (2.1),

c) sprawdzenie twardoéci (2.2, 2.6, 2.7, 2.9),

d) sprawdzenie gruboéci warstwy utwardzanej (2. 2),

e) sprawdzenie chropowatoéci powierzchni (2, 3),

f) sprawdzenie sktadu chemicznego (2, 4),

g) sprawdzenie wytrzymatosci na rozciaganie (2. 5),
h) sprawdzenie warstwy napawanej (2.6 i 2, 7),

i) sprawdzenie pokrycia elektrolitycznego (2. 8),

j) sprawdzenie powtoki aluminiowej (2. 9),

k) sprawdzenie przebiegu widkien (2, 10),

4,1,2, Badania niepetne (odbiorcze) obejmuja:
a) ogledziny zewnetrzne (2.3, 2.6, 2.7, 2.8, 2.9,2.11),
b) sprawdzenie wymiaréw, tolerancji oraz odchytek
ksztattu i potozenia (2.1),

c) sprawdzenie grubosci i twardoéci warstwy utwardza-
nej (2,2),

d) sprawdzenie wykonania powierzchni (2.3, 2,81 2,9).

4,2, Zakres badah

S, o S

4,2, 1, Badania petne nalety przeprowadzié po wprowa-

dzeniu zmian konstrukcyjnych i technologicznych mogacych
mieé wptyw na jako$é zaworéw oraz okresowo co najmniej

dwa razy w roku,

4,2,2, Badania niepetne nalety przeprowadzaé na kaz-
dej wyprodukowanej partii zaworéw,

4,3, Kontrola jakosci

4,3,1, Sktad i licznoéé partii, Partia powinna sktada¢
sig z zaworéw jednego rodzaju, wykonanych w jednako-

wych warunkach produkcyjnych i przedstawionych jednora-
zowo do odbioru,

Licznoéé partii - wg tabl, 2,

4,3,2, Pobieranie prébek, Prébki do badah nalety po-

bieraé losowo wg PN/N-03010,

Do badah wg 4, 1. 1 nalety pobraé¢ 20 sztuk zaworéw z
bie2acej produkcji, ktére przeszty z wynikiem pozytywnym
badania niepetne wg 4.1, 2,

Do badar wg 4, 1, 2 a) nalety pobraé 100% zaworéw, a
do badanh 4,1,2b), c) i d) nalety pobraé z partii  przed-

stawione] do odbioru losowo liczbg zaworéw zgodnie z PN/

N-03010 - tabl, 2,

4, 3.3 Poziom kontroli - Il ogélny wg PN-73/N-03021,

4,3,4, Wadliwo$¢ dopuszczalna - dla poszczegbinych
badanych cech zaworéw, maksimum:

a) 0,65% - érednica trzonka,

b) 1% - odlegtoéé przylgni od czota grzybka oraz bicie:
przylgni, trzonka i czota trzonka,

c) 2,5% - odlegtoéé: rowka od przylgni i przylgni od
czota trzonka oraz pozostate wymiary, chropowato$é po-
wierzchni, gtgboko$é warstwy utwardzonej, twardosé,

Odchylenia wymiaréw nie powinny przekraczaé 20% wy-

maganej tolerancji rysunkowej,

4,3,5 Wybdr i stosowanie planéw badania - kontrola

normalna plan dwustopniowy wg PN-73/N-03021 tabl, 2,
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Tablica 2
Liczno&é Znak Licznogé Laczna Liczba 'szdtukkvv:a:i.lfl.v':yt‘:h kw:llfnkujgcych 'm1
partii literowy prébki licznoé¢ ! dyskwalitikulacych m,
tuk rSébki rdbki
(sztuk) p prébki w2-0.65% w =1% w, = 2,5%
2 2
m, m, m, m, m, m,
G 20 20 - - - - 0
do 280
20 40 - - - - 4
281; 500 H 32 32 - - 0 2 1 4
32 64 - - 1 2 4 5
501+ 1200 ] 50 50 o 2 2 5
50 100 1 2 4 6
12012 3200 K 80 80 o 1 4 3
80 160 3 4 4 5 8 9
3201+10000 L 125 125 1 4 2 9
125 250 4 6 7 12 13
10001435000 M 200 200 5 3 4 7 1
200 400 6 7 8 18 19
powy2e] 35000 N 315 315 3 7 5 9 1" 16
315 630 8 9 12 13 26 27

4,4, Opis badafh

4,4,1, Ogledziny nalety dokona¢ nieuzbrojonym okiem,
przy éwietle dziennym rozproszonym lub sztucznym, o na-
tezeniu oéwietlenia 700 Ix wg PN-68/E-02032, z odlegto$-
ci okoto 30 cm,

W razie watpliwoéci do badania pgknigé nalety postugi-
waé sig dodatkowo lupa o pigciokrotnym powigkszeniu, de-

fektoskopem elektromagnetycznym lub metoda fluoroscen-

cyjna.
4, 4,2, Sprawdzenie wymiaréw, tolerancji oraz odchy-
tek ksztattu i pototenia, Do sprawdzenia nalety stosowad

sprawdzidany réinicowe, czujniki, mikromierze oraz uni-
wersalne przyrzady pomiarowe,

W szczegbinoéci sprawdzeniu podlegaja: btedy walcowoé-
ci érednicy trzonka zaworu, odlegto$é miedzy przylgnia a
zamkiem, odlegto$¢ migdzy przylgnia a czotem grzybka,
érednica grzybka, zamka i szyjki, szeroko$é rowka zamka,
dtugosé zaworu, kat wierzchotkowy przylgni stotkowej, bi-
cie przylgni zaworu,

Sprawdzenie btedéw walcowos$ci trzonka zaworu nalely
wykonaé przy podparciu w dwéch punktach podanych na ry-
sunkach konstrukcyjnych i obracaniu zaworu,

Czujnik pomiarowy powinien byé umieszczony w przybli-

%2eniu w potowie odlegtoSci migedzy podporami,

Badania twardoéci

4,4,3, Sprawdzenie twardosci,
trzonka zaworu nalety wykonaé sposobem Rockwella wg
PN-78/H-04355, w dwéch do trzech punktach trzonka za-

woru, w odlegto$ci maksimum 10 mm od rowka zaworu,

Wyptywke materiatu po badaniu twardoéci nalezy usungé.
Badania twardoéci trzonka nalety przeprowadzié sposo-

bem Rockwella wg PN-78/H-04355,

Badanie twardosci moZna zastapié¢ badaniem wytrzymato$—
ci poszczegdlnych gatunkéw stali wg 2, 5,
Zaletnoé¢ miedzy twardosciag w skali Rockwella HRC a

wytrzymatoscia R, - wg tabl, 1,

4,4 4, Sprawdzenie gruboéci warstwy utwardzonej na-

lety przeprowadzié w nastepujacy sposéb: badana czeéé za-
woru wytrawié¢ 4% roztworem kwasu azotowego w alkoholu
etylowym wg PN-61/H-04503,

Czeé¢ wytrawiona nalety natychmiast zneutralizowaé
przez zanurzenie w wodzie, po czym dokonaé pomiaru gru-
boéci zabarwionej warstwy utwardzonej suwmiarka lub gte-
bokoéciomierzem,

W przypadku zaworu napawanego stellitem grubo$é war-
stwy napawanej sprawdzié¢ na przekroju osiowym,

Dopuszcza sig powierzchniowy przyrost twardosci na

trzonku do 20% wynikajacy ze zgniotu w operacji prostowa-

nia przez walcowanie,

4,4,5, Sprawdzenie chropowatoéci powierzchni zawo-
réw nalety wykonaé przez poréwnanie z wzorcami,
W razie watpliwosci nalezy postugiwaé sie¢ przyrzada-

mi do pomiardéw chropowatoéci,

4,4, 6, Sprawdzenie sktadu chemicznego polega na usta-

leniu zgodnoéci atestu dostawy materiatu z wymaganiami

rmorm podanych w tabl, 1,
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4, 4, 7, Sprawdzenie wytrzymatosci na rozcigganie nale-

2y wykona¢ wg PN-71/H-04310.

4, 4.8, Sprawdzenie warstwy napawanej nalety dokonaé

przez oglgedziny nieuzbrojonym okiem na zgodno$¢ z wy-

maganiami normy.

Twardos$é warstwy napawanej nalety sprawdzié sSpoOso-
bem Rockwella wg PN-78/H-04355,
4,4,9, Sprawdzenie grubosci warstwy chromu pokrycia

elektrolitycznego nalety przeprowadza¢ metoda mikrosko-
powa lub catkowitego rozpuszczenia - wg PN-74/H-04605,

pozostate wymagania wg 2.8 sprawdzié gotym okiem,

4,4,10, Sprawdzanie pokrycia aluminiowego nalety prze-

prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami podanymi w instrukcji
technologicznej ‘) .
Grubos$é warstwy pokrycia aluminiowego nalety spraw-

dzi¢ metoda mikroskopowa - wg PN-74/H-04605.

4.4.11, Sprawdzenie przebiegu widkien nalety wykonaé

gotym okiem lub przy pigciokrotnym powigkszeniu na szli-

fie trawionym odpowiednim odczynnikiem,

4.5, Ocena wynikdw badar petnych. Wynik badah pet-

nych nalety uznaé za dodatni, jeteli wyniki wszystkich

préb wymienionych w 4.1, 1 beda pozytywne. Jeteli jedna
R —
Patrz informacje dodatkowe,
K O
INFORMACJE

z préb badanych zaworéw data wynik ujemny, prébe te na-

lezy przeprowadzié powtérnie na prébce o podwéjnej licz-
bie zawordéw (40 sztuk) pobranych ponownie z partii,

Jeteli powtérna préba wykate wynik dodatni, to wynik
badarn petnych nalety uznaé za pozytywny,

4,6, Ocena wynikéw badan niepetnych, Partie¢ zaworéw

badanych wg 4,1, 2 nalety uzna¢ za zgodnag z wymagania-
mi normy, jeteli wszystkie préby daty wyniki pozytywne,

4,7, Zaswiadczenie wytwércy o wynikach _badafh, Do

kazdej partii zaworéw powinno byé dotaczone zaswiadcze-
nie zawierajace:

a) nazwe wytwércy,

b) oznaczenie zawordéw,

c) liczbe zaworéw,

d) stwierdzenie zgodnoéci wykonania zwymaganiami ni-
niejszej normy,

e) podpis Kontroli Jakoéci.

4,8, Udziat zamawiajaceqo w odbiorze, Zamawiajacy

moze zastrzec swéj udziat w badaniach przeprowadzanych
przez wytwérce zawordéw w ramach niniejszej normy,
Zamawiajacy mote wykonaé ocene wynikéw badah i

zadecydowaé o przyjeciu lub odrzuceniu partii zaworéw na

podstawie zaswiadczenia Kontroli Jakosci oraz ma prawo
wykona¢ badania we wtasnym zakresie zgodnie z wymaga-
niami niniejszej normy,

NIEC

DODATKOWE

1, Instytucja opracowujaca norme - Fabryka Samocho-

déw Matolitrazowych, Fabryczny Oérodek Normalizacji.

2, Istotne zmiany w_stosunku do BN-74/1351-08

a) wprowadzono jednostki Sl,

b) wprowadzono mo2liwoéé nie cechowania zaworéw pro-
dukowanych na podstawie dokumentacji licencyjnej lub na
Z2adanie zamawiajacego,

c) wprowadzono odchytki ksztattu i pototenia oraz chro-
powatosé powierzchni,

d) zaktualizowano statystyczna kontrole jakoséci zgodnie

z PN-73/N-03021,

3, Normy zwiazane

PN-68/E-02033 O$wietlenie wnetrz éwiattem  elektrycz-
nym

PN-71/H-04310 Préba statyczna rozciggania stali

PN-78/H-04355 Préba twardoéci metali sposobem  Rock-

wella

PN-76/H-04357 Tablice poréwnawcze twardoéci stali i
staliwa wg Vickersa, Brinella i Rockwella
PN-61/H-04503 Odczynniki do trawienia stopéw %elaza
PN-74/H-04605 Ochrona przed korozja. Pomiar grubosci
powtok metalowych metodami niszczacymi
PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne, Gatunki
PN-71/H-86022 Stal 2aroodporna, Gatunki
PN-N/03010 Statystyczna kontrola jakosci, Losowy wy-
bér sztuk do prébek
PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola jakoéci., Kontrola
odbiorcza wedtug oceny alternatywnej. Plany badania
PN-78/0-79021 System wymiarowy opakowarh
BN-76/0631-09 Stale dla motoryzacji, Gatunki
BN-77/3601-01 Odchytki warsztatowe wymiaréw nietole-

rowanych dla wyrobéw przemystu motoryzacyjnego

4. Normy zagraniczne

RFN DIN 8555 Schweisszusatzwerkstoffe fUr Avuftragsch-

weissen (Materiaty spawalnicze do napawania)
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6 Informacje dodatkowe do BN-79/1351-08

Witochy FIAT S, 00434/2 Chromowanie zaworéw ssacych |
wydechowych (norma produkcyjna)
FIAT 5,00436 Aluminiowanie zaworéw ssacychi
wydechowych silnika (norma produkcyjna)
FIAT 9, 53565

1ity)

Stopy twarde do napawania (Ste-

5, Stale zaworowe wg norm zagranicznych

Oznaczenie gatunku wg normy
ilsc;c?-':«nmzl FIAT 52720
asorsios oIN 17006
X12r Coniz120 STEYR Wb1490

6, Wymagania dla stali na zawory okreélono w ZN-73/
MPM/29-2a075. Stale stopowe i 2aroodporne do produkcji

zaworéw silnikéw spalinowych, Wymagania i badania,

7. Wykres wptywu temperatury na wytrzymatoé$é stali
zaworowych
MPg
LT
§z-a
N2
—_
__  Meowwey |
2 —_ - \
ool —— -+ - S
300 @ 300 500 700 0t w0

8, Pokrycie aluminiowe dla zaworéw produkowanych na

licencji FIAT powinno odpowiadaé wymaganiom normy FIAT

5, 00436,

9, Symbol wg SWW - 0719-720,

10, Autorzy projektu normy - mgr inz, Piotr Frejnik,

mgr in2, Bogustaw Cieslar, Eugeniusz Kubiesa,
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