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Czesci

Wymagania

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg wy-
magania dotyczace jakosci powlok galwanicznych,
stosowanych'przy regeneracji zuzytych czesci
mochodowych oraz podstawowe badania tych powilok

w warunkach produkcyjnych.

sa-

norme
czesci

1.2. Zakres stosowania normy* Niniejsza
nalezy stosowaé przy kontroli technicznej
samochodowych regenerowanych powtokami galwanicz-
nymi.

1.5. Normy zwiazane
HT-57/H-04-J60 Proéba twardosci metali sposobem
Tickersa
BN-67/3527—04- Naprawy samochoddéw. Znakowanie cze-
Sci regenerowanych
2. WYMAGANIA
2.1. Jakos$¢ powierzchni. Powloka galwaniczna po-

winna pokrywa¢ réwnomiernie catg regenerowang po-
wierzchnie, Na powierzchni powtoki nie powinny
wystepowaé widoczne pekniecia, przypalenia, peche-
odwarstwienia, ztuszczenia lub wtrgcenia nie-
Dopuszcza sie wystepowanie stabo wi-

powierzchniowej siatki mi-

rze,
metaliczne.
docznej, rownomiernej,
krcpeknie¢ uzasadnionej wzgledami technologiczny-
mi, Na powierzchniach pracujacych w warunkach po-
tagczen obrotowych ogranicza sie wystepowanie poréw
(pittingu) do szes$ciu pojedynczych wklesnig¢ O
Srednicy do 1 nmna powierzchni
1 dm2.

przeliczeniowej

2.2. Jakos$¢ powigzania powtoki z epodtozem. W
strefie zlgcza z podiozem, na wykonanym zgta”zie,'
powtoka nie powinna tuszczy¢ sie ani tez odwar-
stwia¢. Odstonigete podtoze powinno mie¢ czysta,

metaliczng powierzchnie bez plam i naciekoéw,

2.5. Twardo$¢ powtoki. Twardo$é powtoki nie po-
winna by¢ mniejsza od przewidzianych wymagan kon-
strukcyjnych regenerowanej czesci. Rozrzut twar-
dosci nie powinien przekracza¢ 10% na catej po-
wierzchni powtoki.
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2.4. Cechowanie. Kazda cze$¢ regenerowana powin-

na by¢ oznaczona zgodnie z BN-67/3627-04.

2.5. Zabezpieczenie przed korozja. Regeneracyj-

ne powtoki galwaniczne powinny by¢
przed dziataniem $rodowiska korodujgcego. Dotyczy
to w szczegd6lnosci powtok z twardego zelaza. Po-
wierzchnie czeé$ci o wymiarach tolerowanych powin-
ny by¢ owiniete papierem przetluszczonym,

zabezpieczone

3. BADANIA
3.1. Program badanh. Regeneracyjne powtoki gal-
waniczne podlegaja nastepujgcym badaniom:
a) sprawdzenie wygladu zewnetrznego powtoki
(2.1),
b) sprawdzenie jakos$ci powigzania powtoki z pod-

tozem (2.2),

c) sprawdzenie twardosci (2.3).

3.2. Przygotowanie partii do badan,. Czesci re-
generowane nalezy podzieli¢ na partie sktadajgce

sie z jednakowych czes$ci pokrytych tg ssag powito-
ka galwaniczng.
Badaniom wg 3.1 a) nalezy podda¢ wszystkie po-
witoki galwaniczne na kazdej regenerowanej czesci.
Badaniom wg 3,Tb) i c¢) nalezy podda¢ po jed—
nej, dowolnie wybranej powierzchni regenerowanej
z kazdych 5% regenerowanych czesci,

3.3. Onis badanh

5.3,1, Sprawdzenie wygladu zewnetrznego powloki
przeprowadza sie w celu stwierdzenia zgodnos$ci z
wymaganiami podanymi w 2.1, Badania nalezy prze-
prowadzaé¢ przed obrébka mechaniczng powitoki.

Ogledziny nalezy wykonywa¢ nieuzbrojonym
Przy badaniu peknie¢ mozna postugiwac sie
kowo lupa o pieciokrotnym powigkszeniu.

5 przypadku czes$ci odpowiedzialnych,
cych w warunkach obcigzenia zmeczeniowego,
krywania peknie¢ zaleca sie stosowa¢ nieniszczace
metody defektoskopii.

okiem.
dodat-

pracuja-
do wy-

Instytut Transportu Samochodowego
Ustanowiona przez Ministra Komunikacji dnia 3 marca 1969 r. jako norma obowiqzujqca
w zakresie produkcji i badan od dnia 1 stycznia 1970 r.
(Mon. Pol. nr 20/1969 poz. 172)
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5.3.2. -Sprawdzenie .jakos$ci powigzania -powioki z
celu stwierdzenia
Badania

podtozem przeprowadza sie w
zgodnos$ci z wymaganiami podanymi w 2.2.
nalezy przeprowadzaé¢ przed obrébka mechaniczng po-
witoki.

Sprawdzenia nalezy dokonywaé
wzrokowa jakosci ztgcza, po zeszlifowaniu powtoki
az do ukazania sie podtoza na diugosci co najmniej
5 mm Operacje szlifowania zaleca sie¢ wykonywaé na
brzegu powtoki, na ostrej krawedzi badanej czes$ci
lub w miejscach watpli¥;ych, ustalonych na podsta-
wie sprawdzenia zewnetrznego powtoki (p. 3.3.1).

przed kontrolg

3.3.3. Sprawdzenie twardos$ci przeprowadza sie w
celu stwierdzenia zgodnos$ci z wymaganiami 2.3. Ba-
danie nalezy przeprowadzi¢ po obrébce mechanicz-
nej powtoki.

Twardo$¢ nalezy zbadaé¢ w pigeciu miejscach
sobem Vickersa wg HT-57/H—04360. W przypadku nie-
wystarczajacej do przeprowadzenia pomiaru grubos-

spo-

BN-69/3627-06

ci powtoki badania nalezy dokona¢ na czesciach o
celowo powiekszonej grubosci powtoki regeneracyj-
nej.

3.4. Ocena wynikéw badan.. Regeneracyjna powtoke
galwaniczng nalezy uzna¢ za odpowiadajgcg.wymaga-
niom niniejszej normy w przypadku dodatniego wy-
niku badan.

Eczy stwierdzeniu, ze z pobranych do badanh czes$-
ci chociazby jedna powloka regeneracyjna nie od-
powiada wymaganiom podanym w 2.2 i 2.3, ilo$¢ po-
branych do badan czes$ci nalezy zwiekszy¢ dwukrot-
nie. Przy ponownym badaniu stwierdzenie niezgod-
nos$ci z wymaganiami podanymi w 2.2 i 2.3 chociaz-
hy jednej powtoki regeneracyjnej dyskwalifikuje
partie czes$ci przedstawiong do odbioru.

3.3. Zaswiadczenie wytwoércy o wynikach badan.

Na zadanie zlecajacego zaktad dokonujacy regene-
racji powinien wyda¢ zaswiadczenie stwierdzajgce

zgodnos$¢ z postanowieniami niniejszej normy.
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