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1. WSTĘP

1 .1 . Przedmiot normy. Przedmiotem normy są wy
magania dotyczące jakośc i powłok galwanicznych, 
stosowanych'przy re g en e ra c ji zużytych c zęśc i sa
mochodowych oraz podstawowe badania tych  powłok 
w warunkach produkcyjnych.

1 .2 . Zakres stosowania normy* N in ie js zą  normę 
na leży  stosować p rzy  k o n tro li techn iczne j c zęśc i 
samochodowych regenerowanych powłokami galwanicz
nymi.

1 .5 . Normy zwiazane 
HT-57/H-04-J60 Próba twardości m e ta li sposobem 

T ickersa

BN—67/3527—04- Naprawy samochodów. Znakowanie czę
ś c i  regenerowanych

2. WYMAGANIA

2.1. Jakość pow ierzchni. Powłoka galwaniczna po
winna pokrywać równomiernie ca łą  regenerowaną po
w ierzchn ię, Na powierzchni powłoki n ie  powinny 
występować widoczne pękn ięc ia , p rzypa len ia , pęche
rz e ,  odwarstwienia, z łu szczen ia  lub w trącen ia n ie
m eta liczne. Dopuszcza s ię  występowanie słabo w i
docznej, równomiernej, powierzchniowej s ia tk i  m i- 
krcpęknięć uzasadnionej względami technologiczny
mi, Na powierzchniach pracujących w warunkach po
łączeń  obrotowych ogran icza s ię  występowanie porów 
(p it t in g u ) do sześc iu  pojedynczych wklęśn ięć O 

średn icy do 1 mm na pow ierzchni p rz e lic z e n io w e j
1 dm2 .

2.2 . Jakość powiązania powłoki z •podłożem. W 
s t r e f ie  z łą cza  z podłożem, na wykonanym zg ła ^ z ie , ' 
powłoka n ie  powinna łuszczyć s ię  an i te ż  odwar- 
s tw iać . Odsłonięte podłoże powinno mieć czys tą , 
m eta liczną pow ierzchnię bez plam i  nacieków,

2 .5 . Twardość pow łoki. Twardość pow łoki n ie  po
winna być m niejsza od przew idzianych wymagań kon
strukcyjnych regenerowanej c z ę ś c i. Rozrzut twar
dośc i n ie  powinien przekraczać 10% na c a łe j  po
w ierzchn i pow łoki.

2 .4 . Cechowanie. Każda część regenerowana powin
na być oznaczona zgodnie z BN-67/3627-04.

2 .5 . Zabezpieczen ie przed k o ro z ja . Regeneracyj

ne powłoki galwaniczne powinny być zabezpieczone 
przed  działaniem  środowiska korodującego. Dotyczy 
to  w szczegó ln ośc i powłok z  twardego ż e la za . Po
w ierzchn ie  c zę ś c i o wymiarach tolerowanych powin
ny być ow in ięte  papierem przetłuszczonym ,

3. BADANIA

3 .1 . Program badań. Regeneracyjne pow łoki ga l
waniczne pod lega ją  następującym badaniom:

a) sprawdzenie wyglądu zewnętrznego powłoki 
(2.1 ),

b ) sprawdzenie jak ośc i powiązania pow łoki z pod
łożem (2 .2 ) ,

c ) sprawdzenie twardości (2 .3 ) .

3 .2 . Przygotowanie p a r t i i  do badań,. Części r e 
generowane n a leży  p o d z ie l ić  na p a r t ie  składające 
s ię  z jednakowych c z ę ś c i pokrytych tą  ssaą powło
ką galwaniczną.

Badaniom wg 3.1 a) n a leży  poddać w szystk ie  po
w łok i galwaniczne na każdej regenerowanej c z ę ś c i.

Badaniom wg 3 ,T b )  i  c ) n a leży  poddać po jed— 
n e j, dowolnie wybranej pow ierzchni regenerowanej 
z  każdych 5% regenerowanych c z ę ś c i,

3 .3 . Onis badań

5.3,1, Sprawdzenie wyglądu zewnętrznego powłoki 
przeprowadza s ię  w ce lu  stw ierdzen ia  zgodności z 

wymaganiami podanymi w 2.1, Badania n a le ży  prze
prowadzać przed  obróbką mechaniczną pow łoki.

Oględziny n a leży  wykonywać nieuzbrojonym okiem. 
P rzy  badaniu pęknięć można posługiwać s ię  dodat
kowo lupą o p ięciokrotnym  powiększeniu.

5? przypadku c zęśc i odpowiedzialnych, pracują
cych w warunkach obciążen ia  zmęczeniowego, do wy
krywania pęknięć za leca  s ię  stosować n ien iszczące 
metody d e fek tosk op ii.

Instytut Transportu Samochodowego 
Ustanowiona przez Ministra Komunikacji dnia 3 marca 1969 r. jako norma obowiqzujqca 

w zakresie produkcji i badań od dnia 1 stycznia 1970 r.
(Mon. Pol. nr 20/1969 poz. 172)
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5 .3 .2 . -Sprawdzenie .jakości powiązania -powłoki z 
podłożem przeprowadza s ię  w celu  stw ierdzen ia  
zgodności z wymaganiami podanymi w 2 .2 . Badania 
na leży  przeprowadzać przed obróbką mechaniczną po
w łok i.

Sprawdzenia na leży dokonywać przed kontro lą  
wzrokową jakości z łą cza , po zesz lifow an iu  powłoki 
aż do ukazania s ię  podłoża na d ługości co najmniej 
5 mm. Operację sz lifow an ia  za leca  s ię  wykonywać na 
brzegu pow łoki, na o s tr e j krawędzi badanej c zęśc i 
lub w m iejscach wątpli¥;ych, ustalonych na podsta
wie sprawdzenia zewnętrznego powłoki (p . 3 .3 .1 ).

3 .3 .3 . Sprawdzenie twardości przeprowadza s ię  w 
celu  stw ierdzen ia  zgodności z wymaganiami 2 .3 . Ba
danie na leży przeprowadzić po obróbce mechanicz
nej powłoki.

Twardość na leży zbadać w p ię c iu  m iejscach spo
sobem Vickersa wg HT—57/H—04360. W przypadku n ie 
w ystarcza jącej do przeprowadzenia pomiaru gruboś

c i  powłoki badania należy dokonać na częściach  o 
celowo powiększonej grubości powłoki regeneracyj
n e j.

3.4. Ocena wyników badań.. Regeneracyjną powłokę 
galwaniczną należy uznać za odpowiadającą.wymaga
niom n in ie js z e j normy w przypadku dodatniego wy
niku badań.

Eczy stw ierdzen iu , że z pobranych do badań częś
c i  chociażby jedna powłoka regeneracyjna n ie  od
powiada wymaganiom podanym w 2.2 i  2 .3 , i lo ś ć  po
branych do badań c zęśc i na leży  zwiększyć dwukrot
n ie . P rzy  ponownym badaniu stw ierdzen ie niezgod
ności z wymaganiami podanymi w 2.2 i  2.3 chociaż- 
hy jednej powłoki regeneracy jnej dyskw alifiku je  
p a r t ię  c zęśc i przedstawioną do odbioru.

3.3. Zaświadczenie wytwórcy o wynikach badań. 
Na żądanie zleca jącego  zakład dokonujący regene
r a c j i  powinien wydać zaświadczenie stw ierdza jące 
zgodność z postanowieniami n in ie js z e j normy.
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