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NORMA BRANtOWA BN-69 
SAMOCHODY Naprawa samochodów 3627-06 

OSOBOWE. Części regenerowane CIĘtAROWE. 
AUTOBUSY metodą galwaniczną 

Wymagania i badania powłok 
Grupa katalogowa V 25 

1. WSTĘP 
1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są wy

magania dotyczące jakOści powłok galwanicznych 

stosowanycnprzy regeneracji zużytych części sa

mochodoWych oraz podstawowe badania tych powlok 
VI warunkach produkcy jnych. 

1~2. Zakres stosowania noPay. Niniejszą normę 
nale~y stoscwlać przy kontroli technicznej części 

samochodowych regenerowanych powłokami galwanicz
n;ymi. 

1.3. Nomy związane 
HI-57/H-<>4360 Próba twardości metali 

Vickersa 
sposobem 

BN-67/36'Z7-<>4 Naprawy samochodów. Znakowanie c zę-
ści regenerowanych 

2. WDU.GANIA, 

2.1. Jakość powierZchni. Powloka galwaniczna po

winna pokrywać r6wnomiernie całą regenerowaną p>

wierzchnię. Na powierzchni powloki nie pow1nDy 
występować widoczne pęknięcia, przypalenia, ptehe
rze, odwarstwienia, zluszczenia lub wtrącenia n18-
metaliczne. Dopuszcza się występowanie slabo wi
docznej. rownOmiernej, powierzchniowej siatki mi';' 

kropęknię6 uzasadnionej względami technologiczny
mi. Na powierzchniach pracujących w warunkach po
lączeń obrotowych ogranicza się występowanie porów 
(pittingu) do sześciu pojedynczych ' wklęśnięć o 

średnicy do 1 mm na powierzchni ~rzeli-czeniówej 
1 dm2 • 

2~2. Jakość powiązania powloki z podlotem. ... 
strefie zlącza z podlotem, na wykonanym zg18~ie. 
powloka nie powinna luszczyć się ani tet odw~ 
stw1ać. Odslonięte podlot e powinno mieć czystą, 

metaliczną powierzchnię bez plam i nacieków. 

2.3. Twardość powloki. Tw~ość powloki nie po
winna być mniejsza od przewidziaęch wymagań kon
strukcyj:o;ych regenęrowanej części. Rozrzut tw~ 
dości nie powinien przekraczać 10,5 Da oałej po
wierzchni powloki • 

2.4. cechowanie. Każda część regenerowana p01dn

na być oznaczona zgodnie. z BN-67/?I5'Z7-<>4. 

2.5. Zabezpieczenie przed kóOrozja. Regeneracyj

ne powłoki galwaniczne powinny bić zabezpieczo~ 
przed działaniem środowiska kor~dującego. Dotyczy 
to w szczególności powlok z twardego telaza. Po
wierzchn1~ Części o wymiarach tolerowanych powin

:o;y być owinięte papierem przetluszczonym. 

3. BADANIA 

3.1. Program badań. Regeneracyjne powłoki gal
waniczne podlegają następującym badaniomI 

a) sprawdzenie wyglądu zewnętrznego powłoki 

(2.1). 
b) sprawdzenie jakości powiązania powłoki z pod

lożem (2.2). 

c) sprawdzenie twardoś:i (2.3). 

3.2. Przygotowanie partU do badań, Cz~c1 re
generowane nalety podzielić na partio składające 

si. z jednakowych części pokrytych tą samą powlo
ką galwaniczną. 

Badaniom wg 3.1 a) nalety poddać wszystkie po

wloki galwaniczne na każdej regenerowanej cz~c:1:. 
Badaniom wg 3.1 b) i c) nalety poddać po jedo

nej. dowolnie wybranej powierzchni regenerowanej 
z katdych 5% regenerowa:o;ych cz~ci. 

3.3. 001s badań 

3.3.1. Sprawdzenie wzglądu zewnętrznego powloki 
przeprowadza się w celu stwierdzenia zgodności s 
wym8ganiam! podanymi w 2.1. Badania nalety prze
prowadzać przed obróbką mechaniczną powloki. 

Oględz1:o;y nalety wykon;ywać nieuzbrojo:o;ym okiem. 

Przy badaniu pęknięć mo~na posług1wa~ s1~ dodat
kowo lupą o r1ęciokrotnym PQwi~kszeniu. 

.. przypadku części Qdpowiedzial..D;reh. pracują

cych w w~cb obc1ątęnia ZIIltozeniowego, do ~ 
krywania pęknięć zaleca się stosować nieniszcząoe 
metody defektoskopii. 
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3.3.2 • .sprawdzenie i1akOŚd, p9W!azan1a powlok.1 z 
podlot- przeprowadza się l' celu stwierdzenia 
zgodności z w;ym.agan1ami podanymi w 2.2. Badania 
nalety przeprowadzać przed obr6bką mechaniczną po-

1'loki. 
Sprawdzenia nalety dokony1łać przed kontrolą 

1'zrokową jakoŚci złącza, po zeszlifowaniu powłoki 
at do ukazania się podłota na długości co najmniej 

ci powłoki badania należy dokonać na częściach o 
celowo powiększonej grubości powłoki regeneracyj
nej. 

3.4. Ocena wynikÓW padaA. Regeneracyjną powlokę 
galwaniczną należy uznać za odpowiadającą .W;Yllląga

niom niniejszej normy w przypadku dodatniego wy
niku badań. 

Przy stwierdzeniu, że z pobranych do badań częIŚ-
5 III. Operację szlifowania zaleca się wykonywać na ci chociażby jedna powłoka regeneracyjna nie od-
brzegu powloki, na ostrej krawędzi badanej części 
lub w aiejscach wątpliwych. ustaloIl\Ych na pOdsta
ne spra1'dzen1a zewnętrznego powloki (p. 3.3.1). 

~ Sprawdzenie twardości przeprowadza się l' 
celu stwierdzenia zgodności z wymaganiami 2.~. Ba
danie nalety przeprowadzić po obr6bce mechanicz.. 
ne j powłoki. 
Twardość należy zbadać w pięciu miejscach spo

sobem Vicltersa wg FN-57/H-04}60. W przypadku n1e-
1ł7starczającej do przeprowa~zenia pomiaru gruboŚ-

powiada wymaganiom podan;fm w 2.2 i 2.3. ilość po
br8Il\Ych do badań części należy zwiększyć dWUkrot
nie. Przy ponoWIl;yll badaniu stwierdzenie niezgOd
ności z wymaganiami pod~i w 2. 2 i 2.3 chociaż
by jednej powłoki regeneracyjnej dyskwalifikuje 
partię części przed.stanoną do odbioru. 

3.5. Zaświadczenie !J1w6rcy o wynikach badań. 

Na żądanie zlecającego zakład dOkonujący regene
racji powinien wydać zaświadczenie stwierdzające 

zgodność z postanowieniami niniejszej normy. 

K o N I E C 
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