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CIEZAROWE,
AUTOBUSY

Naprawa samochodéw
Czesci regenerowane

metodg galwaniczng

Wymagania i badania powtok

3627-06

Grupa katalogowa V 25

WST
1:1s Przedmiot normy, Przedmiotem normy s§ wy-
magania dotyczace jakosci powiok galwanicznych
stosowanych’ przy regeneracji zuzytych czesci sa-
mochodowych oraz podstawowe badania +tych powlok
w warunkach produkey jnych.

s stosow Ninie jszg norme
nalezy stosowaé¢ przy kontroli technicznej czeécl
samochodowych regenerowanych powiokami galwanicz-—
nymi,

No. zwi e
PN-57/B-04360 Préba twardosci metali  sposobem
Vickersa

BN-67/3627=04 Naprawy samochodéw. Znakowanie cze-—
sci regenerowanych

29 WIMAGANTA

2¢1y Jakosé powierzchni, Powloka galwaniczna po-
winna pokrywaé ré4wnomiernie calg regenerowang po-
wierzchni¢., Na powierzchni powloki nie powinny
wystepowaé widoczne pekni¢cia, przypalenia, peche—
rze, odwarstwienia, zluszczenia lub wtrgcenia nie-
metaliczne. Dopuszcza sie wystepowanie stabo wi-
docznej, réwnomiernej, powierzchniowej siatki mi-
kropeknie¢é uzasadnionej wzgledami technologiczny-
mi, Na powierzchniach pracujgcych w warunkach po-
tgczen obrotowych ogranicza sig wystepowanie poréw
(pittingu) do szesciu pojedynczych wkleénieé o
érednicy do 1 mm na powierzchni przeliczeniowej
1 an?.

292¢ Jgoéé powigzania powloki z podiozem, W
strefie zlgcza z podloéem, na wykonanym zglaizie,
powtoka nie powinna luszczyé sie¢ ani tez odwar—
stwiaé., Odsionig¢te podtoze powinno mieé czystsg,
metaliczng powierzchnie bez plam i naciekéw,

2:3, Twardosé powkoki, Twardosé powkoki nie po—
winna by¢ mniejsza od przewidzianych wymagah kon—
strukcyjnych regenerowanej czesci. Rozrzut twar—
doésci nie powinien przekraczaé 10% na catej po-
wierzchni powkoki.

2e4, Cechowanie, Kazda cz¢s¢ regenerowana powin-—
na byé oznaczona zgodnie z BN=67/3627=04,

245, Zgbezpieczenie przed korozjg. Regeneracyj-
ne powloki galwaniczne powinny by¢ zabezpleczone
przed dziataniem Srodowiska korodujacego. Dotyczy
to w szczegbdlnosci powlok z twardego zelazae. FPo-
wierzchnie czgéci o wymiarach tolerowanych powin=
ny byé owiniete papierem przettuszczonym,.

5o BADANTA

3.1, Program badan, Regeneracyjne powtoki gal=
waniczne podlegaja nastepujacym badaniom:

a) sprawdzenie wygladu zewnetrznego powioki
(2.1),

b) sprawdzenie jakoéci powigzania powloki z pod—
Zozem (2.2),

c) sprawdzenie twardosci (2.3).

242, Przygotowanie partil do badah, Czesci re-
generowane nalezy podzielié na partie sktadajace

sle z jednakowych czeéci pokrytych tgq samg powlo-
kg galwaniczng.
Badaniom wg 3.1 a) naleiy poddaé wszystkie po-
wiokl galwaniczne na kazdej regenerowanej czesci,
Badaniom wg 3.1 b) 1 c¢) nalezy poddaé po jed=
nej, dowolnie wybranej powierzchni regenerowanej
2z kazdych 5% regenerowanych czeéci,

393 Opis badaf

Sprawdzenie lgdu zewn owk
przeprowadza sie¢ w celu stwierdzenia zgodnosci =z
wymageniami podanymi w 2.1. Badania naleiy prze-
prowadzaé¢ przed obrébkg mechaniczng powioki.

Ogledziny nalezy wykonywaé¢ nieuzbrojonym okiem.
Przy badaniu peknieé mozna postugiwaé sie dodat-
kowo lupg o rigciokrotnym powiegkszeniu,

W przypadku czeSci odpowiedzialnych, pracujg= .
cych w warunkach obcigzenia zme¢czeniowego, do wy-
krywania peknieé zaleca sig stosowaé nieniszczgce
metody defektoskopii.
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2 BN=69/3627=06

2a242. Sprawdzente Jakoscl powlazenda powlokd z
podlozem przeprowadza sig¢ W celu stwierdzenia

zgodnoéci z wymaganiami podanymi w 2.2. Badania
nalezy przeprowadzaé¢ przed obrébkg mechaniczng po-
wioki.

Sprawdzenia nalezy dokonywaé¢ przed kontrolg
wzrokows JakoSci ztacza, po zeszlifowaniu powloki
a% do ukazania sie¢ podloza na diugosci co najmiej
5 mm, Operacje szlifowania zaleca si¢ wykonywaé na
brzegu powloki, na ostrej krawedzi badanej czesci
lub w miejscach watpliwych, ustalonych na podsta=
wie sprawdzenia zewnetrznego powkoki (p. 3+3.1).

2+3+3s Sprawdzenie twardoSci przeprowadza si¢ w
celu stwierdzenia zgodnosci z wymaganiami 2.3. Ba=

danie nalezy przeprowadzié po obrdébece mechanicz~
nej powtoki.

Twardosé nalesy zbadaé¢ w pieciu miejscach spo=
sobem Vickersa wg PN=57/H-04360, W przypadku nie-
wystarczajace]j do przeprowadzenia pomiaru grubos—

ci powioki badania nalezy dokonaé na czesciach o
celowo powiekszonej grubosci powXoki regeneracyj-
nej.

2e%e Ocena wynikéw baden, Regeneracyjng powioke
galwaniczng nalezy uznaé¢ za odpowladajgcg wymaga=
niom niniejszej normy w przypadku dodatniego wy=-
niku badari.

Przy stwierdzeniu, ze z pobranych do badan czes-—
ci chociazby Jjedna powloka regeneracyjna nie od=-
powliada wymaganiom podanym w 2.2 1 2.3, 1los¢ po-
branych do badar czeSci naleiy zwiekszyé dwukrot—
nie, Przy ponownym badaniu stwierdzenie niezgod—
nodcl z wymaganiami podanymi w 2.2 i 2.3 chociaz-
by jednej powloki regeneracyjnej dyskwalifikuje
parti¢ czesci przedstawiong do odbioru.

Z de h
Na zgdanie zlecajgacego zaklad dokonujacy regene-
racji powinien wydaé¢ zaswiadczenie stwierdzajgce
zgodnosé z postanowienisami niniejszej normy.
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