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1. Wstep, zakres stosowania

Przedmiotem zaktadowej specyfikacji technicznej sg watki i tuleje ze stopow miedzi odlewane
metodq ciagtg pozioma.

Specyfikacja odnosi sie do wyrobow produkowanych na magazyn wytworcy oraz na zlecenie
klienta, o ile klient nie wyspecyfikowat innych wymagan.

2.  Okreslenie wymagan w zaméwieniu

Przyktad oznaczenia:

- cecha stopu, np.: B101, RG5,

- nominalna srednica zewnetrzna,

- w przypadku tulei nominalna $rednica wewnetrzna,
- nominalna dtugosé.

3. Znakowanie

Dopuszcza sie znakowanie bezposrednie na koncu wyrobdéw lub z zastosowaniem etykiet
(przywieszek). Znakowanie powinno zawiera¢ przynajmniej ponizsze informacje:

a) znak wytworcy,

b) ceche stopu, np.: B101, RG5,

¢) nr partii (nr wytopu),

d) wymiar ($rednica zewnetrzna, a w przypadku tulei réwniez srednica wewnetrzna),
Wyroby o $rednicy zewnetrznej ponizej 30mm znakuje sie wylgcznie za pomocg etykiet
(przywieszek).

4. Wymagania
4.1 Powierzchnia

Powierzchnie watkéw i tulei powinny odpowiadaé technologii wykonania.
Na powierzchniach watkow i tulei dopuszcza sie:
a) pierscieniowe slady odlewania, drobne zarysowania, wgniecenia, nadlewy,
b) tlenkowe zabarwienia powierzchni powstajgce w wyniku zetkniecia sie gorgcego odlewu
z powietrzem po wyjsciu z krystalizatora oraz $lady grafitu i nieréwnosci wynikajgce
z fizycznego zuzywania sie krystalizatora,
Nadlewy lub wgniecenia nie mogg skutkowac niespetnieniem wymagan uwzglednionych w tolerancji
wymiarowej srednicy zewnetrznej i wewnetrznej odlewu.

4.2 Wymiary i ksztatt

4.2.1 Srednice watkdw i tulei - wedtug Tabela 1

4.2.2 Przesuniecie otworu, réznica grubosci Scianki

Dopuszczalna réznica grubosci Scianki = 8% nominalnej grubosci $cianki.

Nominalna grubos$c¢ $cianki wyliczana wg wzoru: (nom $r. zewn. — nom $r. wew.) / 2

Réznice grubosci Scianki stanowi réznica grubodci $cianek mierzona w dwoch przeciwlegtych
miejscach.

4.2.3 Prostoliniowos$¢ - wedtug Tabela 1

4.2.4 Dtugosé

Walki i tuleje w gatunku B101 odlewa sie w fabrykacyjnych dtugosciach 2000mm z dopuszczalng
odchyikg + 50mm / -Omm.
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Watki i tuleje w pozostatych gatunkach odlewa sie w dlugosciach fabrykacyjnych 3000mm
z dopuszczalng odchytkg +100mm / -Omm.
Po uzgodnieniu zamawiajgcego z wytwdrcg dopuszcza sie wykonywanie wyrobow o innej dtugo$ci.

Tabela 1. Tolerancje wymiarowe i prostoliniowosci watkéw i tulei.

Nominalna srednica Tolerancja srednicy Tolerancja srednicy Max odchytka
zewnetrzna zewnetrznej wewnetrznej prostoliniowosci
e +0,6mm +0,0mm
ponizej 100mm -0,0mm -1,0mm 2mm/m
od 100mm +1,0mm +0,0mm 3mm/m
-0,0mm -1,0mm

4.3

Sktad chemiczny i twardo$é¢ HBW - wediug Tabela 2

W przypadku produkcji w gatunku B101 nie wykonuje sie badania twardosci HB.
W przypadku gatunkéw nie wymienionych w niniejszej specyfikacji, sktad chemiczny powinien byé
uzgodniony pomiedzy wytwdrcg i zamawiajgcym.

Tabela 2. Sktad chemiczny i twardosé¢ HBW.

ggf:::u Sn [%]|Pb [%]|Zn [%]|Fe [%] | Al [%] | Si [%] | P [%] [Sb [%]|Bi [%] [As [%]| Ni [%] | S [%] [Cu [%]|Cd [%]|Cr [%] | HBW
RGgs |™n| 40 [02 |40 - | - [ - | = [ - | =~ [ = |01 [ - |80 - | - | -
CCA9K | ax| 6,0 | 3.0 | 6,0 | 0,30 | 0,01 0,01 004|010 002 002|060 004880002002 65
msss || 40 |40 |40 | ~ |~ | < | | - | -] -]~ [80] - | ~]|-
CCANMK| x| 60 | 60 | 60 | 03 |001]001]|010|025| ~ | ~ |20 |010]870] = | - | 65
RG7 min| 5,2 5,0 2,0 - - - == == - - - - 181,07 - - -
CCA93K | max| 8,0 | 80 | 50 | 02 [001]|001|010| 03 | ~ | - |20 |o10]860| ~ | ~ | 70
cusniz|™nf105 | - | - | = | - |- | -]~ [80f -]~
CCA83K | ax| 130 0,7 | 05 | 0.2 | 001|001 060|015 ~ | — | 20 | 05 |820| ~ | - | 90
min| 9,0 - - - - - 0,5 = = - * - - - - -
B101
max| 11,0 10 | 0,8 [ 0,3 | - - | 10|03 | - - * 1005 - - - -
* Ni o zawartosci do 2,0% dolicza sie do zawartosci Cu
4.4 Przekrdj, struktura

Przekréj watkéw i tulei nie powinien wykazywac wtrgcen niemetalicznych, rozwarstwien, porow.

5.
5.1

Pakowanie, magazynowanie i transport

Pakowanie

Sposéb pakowania powinien by¢é uzgodniony z zamawiajgcym i odpowiedni dla ustalonych
warunkéw transportu.

5.2

Magazynowanie
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Wyroby nalezy przechowywaé w suchych i czystych pomieszczeniach, wolnych od szkodliwych par
i gazow.

6. Badania i kontrola

6.1 Partia wyrobow

Partie (wytop) stanowi max 1100kg watkéw lub tulei jednakowych wymiaréw nominalnych,
jednakowego gatunku metalu.

6.2 Opis badan, ocena wynikow

Walki i tuleje podlegajg kontroli jakosci powierzchni, kontroli wymiarow i ksztattu. Sktad chemiczny
podlega badaniom poprzez analize sktadu chemicznego fragmentu odlewu pobranego z danej partii
wyrobdw.

Szczegotowy przebieg kontroli i badan opisujag wewnetrzne procedury i instrukcje Systemu
Zarzadzania Jakoscia.

6.3 Wystawiane zaswiadczenia i atesty

Na prosbe klienta do zaméwienia dotgczane jest Swiadectwo odbioru 3.1 zawierajgce wyniki badan
sktadu chemicznego, oraz tam gdzie ma to zastosowanie wyniki pomiaru twardosci HBW.
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