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1. WSTEP

L1 Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa wy-
magania i badania dotyczace powlok czesci pojazdéw

W przypadku powlok napawanych na czopach wa-
16w korbowych dopuszcza si¢, uzasadniony wzgledami
technologicznymi, brak ciaglosci (odstep) pomigdzy
krawedzia napawanej powloki a ramieniem korby nie

1.2. Zakres stosowania normy. Norme nalezy stoso-
wat przy kontroli technicznej i odbiorze czeci pojaz-
déw

y 3 mm.
2.2. Twardosé powloki. Twardos¢ powloki napawanej
powinna by¢ zgodna z wymaganiami konstrukeyjnymi

¥ puj
metodami napawania:

a) drutami ze stali weglowych i stopowych w osto-
nie gazowej,

b) wibrostykowo,

©) drutami rdzeniowymi w oslonic gazowej,

d) drutami ze stali weglowych pod topnikiem,

¢) proszkami metali metods gazowa,

f) proszkami metali metods plazmow.

czgsci. Wartokci graniczne twardosci dla
metod napawania w tabl.

Zakres twardosci na powierzchni zregenerowancj, je-
Zeli nie jest podany na rysunku konstrukeyjnym, po-
winien mieicié si¢ w granicach: dla powierzchni migk-
kich mierzonych sposobem Brinella £10 HB, a dla
powierzchni twardych mierzonych sposobem Rockwella
w skali C w granicach +3 HRC w odniesieniu do wy-
maganej twardosci

1.3. Okreslenia o o 5 T
A i Z ; o arakierysiyezny material | Wartoei gra-
wierzchnie pracuja w pota- = = - TR
: e : B P |0 ] prutami we- [ AR 17 = 3
czeih ruchowyeh przy obciazeniu dynamicznym, a praca el B ol BRI e -
ich ma bezposredni wplyw na bezpieczenistwo ruchu Siseui
pojazdu. W oslonic
. A azowej
1.3.2. czgdei zwykle — czedci, ktérych powierzehnic | 5 | Wiprostyko- | DSSA PN-71/M-80057 38+ 43 HRC
regenerowane pracujq w warunkach polaczen spoczyn-
kowych niezaleznie od rodzaju obcigzenia lub praca |3 | Drutami z¢ | SPGI PN-7/M-69420 2204280 HB
ich nie ma istotnego wplywu na bezpieczenstwo ruchu stali weglo- | TA. St 6 PN-73/M:69355
wej pod 10p-
izl nikiem
4 ami ER-P?)/3')
2. WYMAGANIA rissiowmi | ER-KP/Y) 4+ 58 HRC
2.1. Wyglad powloki. Powloka napawana powinna gazove
2 5| Proskami | 10224 160180 HB
pokrywaé réwnomiernie cala regenerowans powierzch- el Bl i i
ni¢. Na napawanej powierzchni nie powinny znajdowaé G pnows | 10008 s
si¢ zadne wtracenia niemetaliczne. Na powierzchniach | 6 | Proszkami
napawanych pracujacych w warunkach polaczer rucho- metali meto- BN-81/ 53458 HR
wych dopuszcza sig wystgpowanie na powierzehni | dm? dy ;plazmo: 2 [iSatol 1":"2""’ J‘]f(
powloki najwyzej trzech wklesnieé lub por o $rednicy ) M iYo43 st

nie
siatka o
spoczynkowych podane wielkosci graniczne ulegaja po-
dwojeniu; mose rownicz wystapic siatka

5 mm kazde. jest
w

) Druty krajowe opracowane przez Zaklad Doswiadczalny
Huty im. Lemna w Krakowie | JMZ w Gliwicach — patrz Infor-
matje dodatkowe p. 4

2) Proszki importowane — patrz Informacje dodatkowe p. 4
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2.3. Powigzanie powloki z podiozem. Material powlo- Tablica 2
Ki napawane] powinien mieé wiopienic w material pod- [~ —— ol || Ui | T
foza. Niedopuszczalne jest wystapienic linii cigglej | Lieo% parti | "o | iy iacy | lifkujsea

P j y: P
W miejscu przejicia. Przy napawaniu wibrostykowym peT
dopuszezalne jest wystapienic drobnych pecherzy na : 2 3 5
pograniczu warstwy napawanej i podioza
2+ 8 2 0 |

2.4. Przechowywanie. Regeneracyjne powloki napa- ST : - :
wane powinny byé zabezpieczone przed korozig. Po-
wierzehnie pasowane powinny byé dodatkowo owinig- 16 + 25 s 1 2
te papierem przettuszczonym, 2 + S0 8 1 2

2.5. Cechowanie. Kazda cz¢sé rege- 51+ 90 1 2 3
nerowana napawaniem powinna byé oznaczona W wi-
docznym micjscu w spos6b trwaly i czytelny. Oznacze- i
nie powinno obejmowaé kolejno symbole: Al T e

; icznoté | Liczba kwa-| Liczba dyskwa
= i pr =

— zaktadu np.: KZNS. et
Crgéci zwykle nie wymagaja cechowania. i 2 3 4

225 2 0 |
3. BADANIA 2%+ %0 3 0 [

3.1. Rodzaje badaf. Przy odbiorze technicznym rege-
nerowane powloki napawane podlegaja nastgpujacym
badaniom:

a) sprawdzeniu wygladu zewnetrznego,

b) sprawdzeniu twardosci,

¢) sprawdzeniu jakosci powiazania napawanej po-
wioki z podtozem,

d) sprawdzeniu cechowania.

3.2. Kontrola jakoéci

32.1. Sklad i licznoéé partii. Partia powinna skia-
da¢ si¢ 7 jednakowych asortymentow czgéci napawa-
nych ta sama metods i tymi samymi materiatami. Licz-
no§¢ partii nie powinna przekraczaé 90 sztuk

3.2.2. Sposéb pobierania prébek. Badaniom we 3.1a)
oraz 3.1d) nalezy podda¢ wszystkie napawane czesci.
Do badati niepetnych wg 3.1.b) i 3.1.c) nalezy pobra¢
losowo probke zgodnic z PN/N-03010,

W przypadku wystapienia dwéch lub wigcej powtok
napawanych na jednej czesci regencrowanej, wystarczy
podda¢ tym badaniom jedng z nich. W przypadku
partii liczacej do 15 sztuk dopuszcza si¢ przeprowadze-
nie badart wg 3.1.c) na specjalnie przygotowanej préb-
ce, ktorej material powinien odpowiada¢ materiatowi
czgici. przewidzianych do- regeneracii.

3.2.3. Poziom kontroli
badaniach wg 3.1b) — II ogélny wg PN-79/
N-03021 tabl. 1,

b) przy badaniach wg 3.Ic) — S-2 specjalny wg
PN-79/N-03021 tabl. 1

3.2.4. Wadliwos¢ =

Opis badar
Sprawdzenie wygladu zewnetrznego nalezy prze-
prowadzaé po obrdbee mechanicznej powloki wzroko-
wo bez stosowania optycznych przyrzadéw pomiaro-
wych, Zauwazone pekni¢cia nalezy sprawdza¢ dodatko-
wo lupg o picciokrotnym powickszeniu. W przypadku
czgéci odpowiedzialnych do wykrywania peknicé zaleca
si¢ stosowaé nieniszczace metody defektoskopowe.

3.3.2. Sprawdzenie twardosci nalezy przeprowadzaé
po obrobce mechanicznej powloki. Twardos¢ nalezy
okresla¢ w pieciu miejscach sposobem Brinella wg
PN-78/H-04350 lub Rockwella wg PN-78/H-04355
w zaleznodci od twardosci warstwy napawanej.

iczeni wynikéw z
konstrukcyjnymi  nalezy wykonywaé
H-04357.

33.3. Sprawdzenie jakoéci powigzania napawanej po-
wloki z podfozem nalezy przeprowadza¢ pod mikrosko-
pem przy minimalnym powickszeniu 125X na poprzecz-
nym przekroju badanej czgsci lub prébki. Powierzchnia
przekroju powinna byé przeszlifowana, wypolerowana
i wytrawiona zgodnic z wymaganiami uzyskania zgla-
déw metalograficznych.

334,

wg  PN-76/

nalezy
okiem w celu
2 wymaganiami podanymi w 2.5
3.4. Ocena wynikéw badari. Napawang powlokg na-
lezy uznaé za zgodng z wymaganiami normy, jesli wszy-
stkie wyniki badas s3 dodatnic.
Przy Ze z pobranych do badah wg

zgodnosci

6,5 %.

3.2.5. Wybor i stosowanie planéw badania. Plany ba-
dania dla kontroli wg 3.1b) podano w tabl. 2, dla
kontroli wg 3.1c) — w tabl. 3. Wybér i stosowanic
planow badania oraz warunki przejécia — wg PN-79/
N-03021.

3.1c) czgéci, liczba sztuk niedobrych w prébee prze-
kracza liczbg kwalifikujaca podang w tabl. 3 kol. 3,
licznoé¢ prébki nalezy zwigkszyé dwukrotnie. Jezeli
wynik chociazby jednego powtérnego badania wg 3.1c)
bedzie ujemny, caly partic nalezy uznaé za niezgodng
2 wymaganiami normy.
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3.5. Zaswiadczenie o wynikach badaf. Na zadanic
zlecajcego zaklad dokonujgcy regeneracii powinien

KON

INFORMACIE

1 lnstym:‘. opracowujaca norme — Instytut Transportu Samo-
chodow

2 Iorse smlasy.w storusn do BN-G8/3627:05

2) sprecyzowano metody napawania powierzchni i podano war-
toici_graniczne twardodei powi

b) zwickszono wymagania w zakresic napawanych powierzchi,

wydaé zaéwiadczenie stwierdzajace zgodnos¢ wykona-
nej regeneracii z postanowieniami niniejszej normy.

1EC

DODATKOWE

PN-71/M-80057 Druty  sprezynowe. 2 stali weglowych,
okragle, ogdlnego przeznaczenia

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybér sztuk do

Druty

probek
NI 0021 Statystyczna kontrola ,nmm Kontrola odbiorcza
wedlug o alternatywnej. Plany badan
BN-81/4134-0 (il napawania

<) wprowadzono obowiazek cechowania czesci
3. Norm; e
PN-78/H.04350 Pomiar twardoéci metali sposobem Brinella
PN-78/H-04355 Pomiar twardoci metali sposobem Rockwella
PN-76/H-04357 Skala A, B, C i F twardokci stli i staliwa wg
Vickersa, Brinella i Rockwella
PN-76/H-84028 Stal weglowa do wyrobu walcowki na drut, Gatunki
PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania lukiem krytym
PN-77/M-69420 Spawalnictwo. Spoiwa stalowe do spawania i napa-
wania

Cibinsidis drutéw. Druty podane w tabl. | o znakach: AHI7
opracowane zostaly przez Instytut Metalurgii Zelaza w Gliwicach
i objste ZN—74/ Prety i walcowka ze stali automatowych
stopowych; ER-P2/3 i ER-KP/3 — przez Zakiad Doswiadczalny
Huty Lenina w Krakowie i objete ZN-63/06-16-01 Elekirody rdze-
niowe.

Proszki o znakach 10224, 10185, 10009 produkowane sq pracz
szwajcarskg firme Castolin.

5. Autor projektu normy — inz. Zdzislaw Kamirowski,
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