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OBRABIARKI | NCRVA ERANONA A
URZADZENIA DO
CBRCOBKI Obrabiarki do skrawania metali  zamiast RN-57
VETALI Naprawa wad odlewow zeliwnych /MPM-04399
Wymagania i badania Gr.katalogowe
11181

1. WBTEP
1«1. Przedmiot normy
Przedmiotem normy sg wymagania i badania naprawy wad powierzchni
surowej odlewéw i stwierdzonych w toku obrobki wiorowej wad we-
wnetrznych odlewow. Naprawa wad objeta norng ma na celu przywro-
cenie wymaganych witasciwosci technicznych i wymaganego wygladu
zewnetrznego odlewom przeznaczonym do budowy obrabiarek.
1.2. Zakres stosowania
Stosowanie normy obowigzuje wytworcéw odlewdw oraz wytworcow
obrabiarek do skrawania metali. Norma stanowi podstawe do usta-
lenia wymagan w zamdwieniach i dla odbioru odlewdw przeznaczo-
nych do budowy obrabiarek.
1.3. Okreslenia
1.3.1. Wada odlewu—est to kazde odchylenie wymiaréw, ciezaru,
ksztattu, wygladu zewnetrznego, struktury wewnetrznej oraz wia-
Sciwosci mechanicznych lub fizyko-chemicznych od obowigzujgcych
wymagan. Wady odlewu nazywa i klasyfikuje PN-66/H-83105.
1.3*2. Wada niedopuszczalna - jedng z wad wymienionych w pkt.
2.4. PN-65/H-83100 jak rowniez kazda wada, ktéra nie da sie

naprawi¢ zgodnie z wymaganiami niniejszej nomy.

Ustanowiona przez Dyrektora ZPOIN dnia 9 wrze$nia 1970 r. jako
norma obowigzujgca w branzy obrabiarkowej od dn. 1 stycznia
1971 r /Mon.Pol.Nr............... POZ.iiiiiiiiene /.
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1.3.3. Wada dopuszczalna

al wada, ktéra moze zostaC usunieta w toku procesu technologicz-

nego Wytwarzania odlewu, bez dodatkowych operacji, badZz w toku
obrobki widrowej odlewu, badz w toku obrébki wykanczajacej
obrabiarki. Takg wade okre$la sie jako dopuszczalng bez napra-
wy.

b/ wada, ktéra nie moze byC usunieta sposobem wymienionym w pkt.a
i wymaga dodatkowych operacji badz odrebnej naprawy zgodnie z
wymaganiami nomy. Taka wade okre$la sie jako dopuszczalng na-
prawialng .

Rozréznia sie wady naprawialne: powierzchni surowej odlewu oraz

wewnetrzne t j. ujawnione w toku obrobki widrowej.

1.3.4. Okreslenie powierzchni odlewéw stosowanych w budowie obra-

biarek
al surowe - nie podlegajace obrobce widrowej,
b/ obrobione, w tym:
bj/ potaczeniowe - potgczone ze sobg na state, w sposéb roz-
taczny,
bg/ przestawne - podlegajgce nastawczym przesunieciom na powie*
rzchni wspoétpracujacej recznie badZz za pomocg mechanizmow”
b~/ §lizgowe - podlegajgce cigglemu przemieszczaniu na powie-
rzchni wspotpracujacej ruchem posuwistym badZ obrotowym
I poddane obcigzeniom roboczym.
1.3.5. Sposoby naprawy
Metalizacja natryskowa - M stosowana do naprawy nieszczelnoSci
badZ do polepszenia wygladu zewnetrznego przez wypetnienie wad
powierzchni surowej lub obrobionej odlewu.
Nadiewanie ciektym metalem - Nn: stosowane do naprawy odlewow, w
ktorych nastgpito niedolanie badz uszkodzenie mechaniczne, powodu-

jace ubytek materiatu.
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nie na zimno - Nsz: spawanie tukiem elektrycznym stosowane do
wy odlewow wykazujacych wady powierzchni surowej i nie podlega-
jacych w czes$ci naprawionej obrobce widrowej, a w stosunku do kto-
rych nie stawia sie wymagarl odnosnie witasno$ci mechanicznych.
Spawanie na goraco i potroraco - Nsg:spawanie ptomieniem gazowym
lub tukiem elektrycznym z podgrzewaniem odlewu: przy procesie go-
racym do temperatury rzedu 650°C, a przy lutospawaniu t j. procesie
pétgoracym do temperatury rzedu 450°C.
Spawanie na gorgco stosuje sie do naprawy odlewow wykazujacych wady
powierzchni surowej cadz wady wewnetrzne, podlegajgce w czesSci na-
prawianej obrdbce widrowej, w stosunku do ktorych stawia sie wyme
gania odno$nie witasnosci mechanicznych. Gdy takie wymagania nie sa
stawiane, moze by6 zastosowane lutospawanie .
Czopowanie - Ko: mechaniczna naprawa polegajgca na whbijaniu, badz
wkrecaniu w powierzchnie naprawiang elementéw wykonanych z tego
samego materiatu co naprawiany odlew. Stosuje sie do naprawy odle-
wow po ich obrdébce widrowej przede wszystkim na powierzchniach
przestawnych badz slizgowych.
Do grupy napraw mechanicznych zalicza sie wstawianie tulei, ktore
stosuje sie w przypadkach gdy usytuowanie, charakter i rozmiary
wad uniemozliwiajg ich naprawe za pomocg czopowania.
Uszczelnianie - Nu: nasycanie odlewow nieszczelnych srodkami chemi-
cznymi na zimno badz na gorgco, pod ciSnieniem atmosferycznym bagdz
podwyzszonym, w tym drugim przypadku w urzgadzeniach specjalnie do
tego celu stuzacych.
Stosuje sie do naprawy odlewow nieszczelnych, stanowigcych zbiorni-
ki cieczy lub powietrza, pracujacych pod ciSnieniem atmosferycznym
badz podwyzszonym.
Kitowanie - Nk: naktadanie na powierzchnie odlewéw kitow lub szpa-

chléwki lakierniczej, recznie lub natryskowo.
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Stosuje sie do naprawy powierzchni surowej odlewéw, w celu nada-

nia jej wymaganego wygladu zewnetrznego.

Na zastosowanie Kkitow do naprawy wad wewnetrznych odlewéw, wyme

gane jest uzyskanie osobnej zgody uzytkownika odlewu.

t.4. Nonny zwigzane

PN-65/H-83100

Odlewy z zeliwa szarego.

Wymagania i badania techniczne

PN-66/H-83105
PN-67/M-69350
PN-57/£.1-69412

PN-64/M-69413

PN-64/1/1-69420
PN-64/M-69430

PN-57/M-69451

PN-68/M-02115

BN-67/1508-01

Odlewy. Nazwa i klasyfikacja wad
Topniki spawalnicze. Klasyfikacja
Spawalnictwo. Druty do gazowego metalizowania
natryskowego
Spoiwa miedziane, mosiezne, brgazowe i1 niklowe
do spawania i1 lutowania
Druty i prety stalowe do spawania
Elektrody stalowe do spawania i napawania.
Wymagania i1 badania techniczne
Spawanie. Spoiwo. Prety zeliwne
Gwinty metryczne ciasne. Odchy#ki i dobor
pasowari
Obrabiarki. Odlewy zeliwne. Ogolne wymagania
I badania .
2. PODZIAL
ZASTCBONANE KLASYFIKACIE

2.1. Nazwy, oznaczenia 1 klasyflkac.ja wad odlewow zgodnie z

PN-66/H-83105

2.2. Nazwy, oznaczenia i klasyfikac.la napraw odlewow zgodnie
z PN-66/H-83100.

3. VWIVAGANA

3.1. Wymagania ogdlne naprawy wad odlewow
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3.1.1. Przegotowanie odlewu do ogledzin w oelu stwierdzenia wad
powierzchni.

Kazdy surowy odlew, przed poddaniem go ogledzinom, w oelu stwie-
rdzenia wad powinien by¢ doktadnies oczyszozony z piasku, zuzla

i innych zanieozyszozen, Jak rowniez powinien mie¢ usuniete
elementy ukitadu wlewowego, zalewki i inne nadmiary metalu wynika-
Jgoe z niedoktadnos$oi procesu teohnologioznego.

3.1.2. KlasyfikaoJa i kwallfikaoJa do naprawy stwierdzonych wad.
Wprzypadku stwierdzenia wady powierzohni surowego odlewu, powinna
by¢ dokonana jej klasyfikaoja wg PN-66/H-83105.

Zakwalifikowanie do naprawy wady powierzohni surowego odlewu
powinno by¢ dokonane na podstawie tablioy 1. Wprzypadku stwier-
dzenia wady wewnetrznej odlewu obrobionego powinna by¢ dokonana
jej klasyfikaoJa wg PN-66/H-83105.

Zakwalifikowanie do naprawy wady wewnetrznej odlewu powinno byc
dokonane na podstawie tablioy 2.

3.1.3. Wybor sposobu naprawy

Decyzje oo do sposobu naprawy pozostawia sie wytworoy badZz uzytko-
wnikowi odlewu, pod warunkiem, ze wybrany sposéb naprawy bedzie
zgodny z norma, a naprawiony odlew odpowiada¢ bedzie wymaganiom
BN-67/1508-01. Dopuszoza sie pozostawienie wady bez naprawy badz
zastosowania sposobu naprawy nie objetego normg, pod warunkiem
uzyskania w kazdym przypadku osobnej zgody uzytkownika odlewull :
3.1.4-. Prz,ygotowadie wadliw.yoh odlewow do naprawy

Kazdy wadliwy odlew, zaréwno surowy, Jak i poddany obrdboe widro-
wej, powinien by¢é przygotowany do naprawy.

Przygotowanie to polega na dokladnym oozyszozeniu raiejso wadli-
wyoh odlewdéw z zanieozyszozen, obroboe meohanioznej lub reoznej
tych miejso, az do uzyskania ozystej powierzohni wady, a nastep-
nie na

V Zastosowanie sposobu naprawy metoda przeszywania / Metalook/
nie wymaga uzyskania osobnej zgody uzytkownika odlewu.
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odttuszczeniu miejsc przeznaczonych do naprawy.

3.1.5. Wykonanie naprawy wad

Naprawa powinna by¢ wykonana za wiedza i pod nadzorem kontroli te-
chnicznej wytworcy, w przypadku naprawy u wytwoércy odlewu,badz pod
nadzorem kontroli technicznej uzytkownika odlewu, w przypadku na-
prawy u zytkownika odlewu.

Na osobne zadanie uzytkownika odlewu, naprawa odlewu u wytworcy odle-
wu, powinna by¢ dokonana pod nadzorem kontroli technicznej uzytko-
wnika odlewu.

Na osobne zgdanie  uzytkownika, wytworca odlewu powinien wyszczego-
Ini¢ dokonane naprawy, a miejsca naprawy oznaczy¢ na odlewie w
uméwiony sposob.

3.1.6. Badania naprawionych odlewow

Kazdy naprawiony odlew powinien by¢ poddany badaniom w celu stwierdze-
nia zgodnosci wykonania naprawy z nomag, a witasnosci naprawionego
odlewu z BN-67/1508-01.

3.1.7. Rozstrzyganie spraw spornych

Woprzypadku spornych, co do dopuszczalnosci wad lub sposobu ich na-
prawy, rozstrzygniecie nalezy do gtbwnego konstruktora uzytkownika
odlewu, w oparciu o opinie konstruktora obrabiarki.
3.1.8.0ftraniozenie co do sposobu i zakresu naprawy odlewow
Stosowanie normy moze by¢ ograniczone na zadanie uzytkownika odlewu,
uzasadnione wymaganiem wiasciwej centrali handlu zagranicznego, umo
tywowanym warunkami odbiorcy zagranicznego.

3.2. Warunki dopuszczenia wad powierzchni surowych odlewéw do
naprawy

3.2.1, Warunki dopuszczenia wad powierzchni surowych odlewoéw do na-

prawy podaje tablica 1, w oparciu o PN-65/H-83100.
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3/ Wymagania stosowania innyoh #t:lis tan. od Wil do W2 wg PN-65/
H-83100 mogg byé brane pod uwage tylko w odniesieniu do nie-
ktéryoh powierzohnls uzgodnionych pomiedzy wytwérog i uzytkow-
nikiem odlewu*

3*3* Sposoby naprawy i warunki dopus™ozenla do naprawy wad

wewnetrznyoh odlewow

3*3*1* Sposoby naprawy i warunki dopuszozenla do naprawy wad wew-

netrznyoh odlewow podaje tablioa 2 w oparoiu o PN-65/H-83100

Tablloa 2

Sposéb ~ Ocna- Ciezar  Rodzaj Dopuszozalna 1/

napravy  oaenie  Jednost- powierzohni  VVielkose Liczba
kowy od- odlewu mlejso naprawlanyoh na
lewu w powierzohni 1 n?
tonach dla kazdego
miejsoa, sra2
maksimum
1 2 4 "~T~ 5
Metaliza- NT 1 a0 1 slizgowa 500 2
cja natry- przestawna 500 2
skowa Fm 2 1- 3 slizgowa 1C060 2
21/ przestawna 1000 3
Slizgowa 1000 3
Nn3  pow»3 przestawna i006 4
K_a?(ljfewanl- NN 1 a0 3 z wyjatkiem 1
OleKtym przestawnyo 1
metalem Na 2 pow.3 i $lizgowyo h 2
3/
Spawanie Nsb 1 do 1 z wyjatkiem 500 2
na zimno
273/ Nsz2 1-3 przeSFa"}"_ 1000
] nyoh i $li-
I"lsn3  pow.3 1C00 4

sgowyoh



1

Spawanie
na gorg-
00

2/

Czopowa-
nie
4/

Uszczel-
nianie
Kitowa-
nie

I/ Jezeli powierzchnia odlewu Jest

Nsg 2

Meg 5

jog 1

Nc 2

Nc 4

NK
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pow.3

bez ogr.

bez ogr.

4
slizgowa
przestawna
Slizgowa
przestawna
Slizgowa
przestawna
Slizgowa
przastawna
Slizgowa
przestawna
Slizgowa
przestawna
$Xizgov/a
przestawna

5/

5/

750
llooo
1500

" 2000
2000
2500

N> 0O DD OCOTW DN O

1501 T “
500 i
'500 2

nie norm.

nie norm.

wieksza lub mniejsza od 1 n2,

to catkowity zakres dopuszczalnej naprawy jest proporcjonalnie
wiekszy lub mniejszy* Ustalenia proporoji dokonuje sie na podsta-
wie iloSoi napraw, albo na podstawie zakresu kazdej naprawy*

Jes$li wyliczona dopuszczalna liozba miejsc naprawianych Jest mniej-

sza od 1, przyjmuje sie 1*
2/ Stosunek najwiekszej gtebokosoi wady do grubos$ci $cianki odlewu
w miejscu podlegajgoym naprawie za pomoog metalizaoji, badz spawa-

nia powinien by¢ zgodny z p.5*2.1* /Tabl.1/.

5/ Twardo$¢ miejsoa naprawionego na powierzchni $lizgowej badz prr a-
stawnej, moze byC wyzsza o maksimum 20HB od twardo$oi st*«fy ota za-

jaoej.

hf Twardo$¢ czopa w przypadku dalszej obrébki wiérovvej miejsca na-

prawianego,

czajocej.

moze byé wyzsza o maksimum 5HB od twardo$oi strefy ota-
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5/ Zastosowanie wytgoznie do przypadkéw zgodnie z pkt. 1.3*5.

normy.

3.4. Wymagania dotyoz&oe przygotowania odlewu do naprawy wad

Po dokonaniu ogledzin odlewu przygotowanego wg pkt.3.1.1

po sklasyfikowaniu 1 zakwalifikowaniu wad wg pkt. 3.1.2. i po wy-

borze sposobu naprawy wg pkt. 3.1.3, powinien byé on przygotowany

do naprawy wg pkt. 3.1.4, ze speilnieniem wymagan, podanych w ta-

blioy 3.

Oznaczenie
sposobu

naprawy

1

Km

Nsz

Tablioa 3

Wymagania

Miejsoe przeznaczone do naprawy za pomocg metali-
zaoji natryskowej powinno byd, w oelu uzyskania
chropowatosci, poddane dziataniu strumienia $rutu
badZ przeszlifowane za pomocg gruboziarnistej tar-
ozy Solernej. Krawedzie powierzchni otaozajgoej
miejsce naprawiane powinny bydé podciete, w oelu
uzyskania lepszej przyczepnos$ci naniesionego przy
metalizaoji metalu# Miejsoe przeznaczone do naprawy
powinno byd stopniowo nagrzane przed wihasoiwym za-
biegiem do temperatury oo najmniej 80°C.

Miejsoe przeznaozone do naprawy, za pomoog nadle-
wania cieklym zeliwem, powinno byo stopniowo pod-
grzane przed zabiegiem nadlewanla do temperatury
00 najmniej 450°C.

Miejsoe przeznaozone do naprawy za pomoog Spawania
na zimno przy zastosowaniu tuku elektryoznego, po-
winno by6 poddane dziataniu str) mienia $Srutu bads$
przeszlifowane za pomoog gruboziarnistej tarozy
§ciernej. Zabieg ten powinien by6 wytconany po
uprzednim zukosowaniu krawedzi, jeS$li takie zukoso-
wanie przewiduje proces teohnologiozny.
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| Miejsce przeznaczone do naprawy za pomoog spawania

|
|

na gorgoo przy zastosowaniu ptomienia gazowego badz
luku elektrycznego, powinno by¢ przygotowane Jak

w przypadku Nsz, a sam odlew w miejscu naprawy pod-
grzany z szybkos$cig maksimum 1000C/h do tsmperatu-

ry przewidzianej w prooesie teonnologioznym leoz nie
przekraozaldgoeJ 650°C.

Przygotowane do ozopowania koiki powinny by¢ wykona-
ne z tego samego materiatu, co naprawiany odlew,
Srednica kotka nie powinna by¢ mniejsza cd 3 mMmi
wieksza od 20 ran Giebokos¢ otworu na kotek nie powin-}
na by¢C mniejsza od 8 nm Przy wieroenlu otworéw na
kotki nalezy przestrzegac, aby krawedzie sgsiednioh L
otworow byty odlegte od siebie: dla kotkéw o Srednloy
do 10 mmnie mniej niz Srednioa, a dla kotkow o Sred-|
nioy powyzej 10 mm- nie mniej niz pottorej Srednloy. |
Odlegtos¢ od krawedzi wybranej powierzotm! powinna :
byé: dla kotkdw o Srednicy do 10 mm nie mniejsza od |
Srednicy, a dla kotkdw o Srednloy powyzej 10 nm nie
mniejsza od dwoch Srednic.

Wprzypadku otworéw przeohodzaoyoh na wskro$, nalezy
stosowa¢ kotki i otwory gwintowane. Wuzasadnlonyoh
przypadkach zamiast kotkdw o przekroju kotowym, mogg
by¢ uzyte wkiadki zaokrgglone na konoaoh promieniem
rownym potowie szerokos$ci wkiadki. Otwory na koitki
powinny by¢ wykonana w klasie pasowania H8, za$ koiki
w klasie n7* Kotki gwintowane powinny-by¢ zabezpie-
czone przed mozliwym ich wykrecaniem sie Wprzypadku
naprawy wad za pomoog wstawiania tulei, zaleznie od
wielkosol i charakteru naprezen, ktorym one bedg pod-
lega¢ w toku eksploataojl - stosuje sie tuleje gtad-
kie, kotnierzowe lub gwintowane. Naprawa wad za porno-j
0og wstawiania tulei wymaga kazdorazowego uzgodnienia {
takiej naprawy z giownym konstruktorem uzytkownika ;
odlewu.
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nia, nie wymagajg odrebnego przygotowania, poza od-
ttuszczeniem.W przypadku wymaganyoh przez teohnologie,
odlewy powinny by¢ przed zabiegiem nasyoania podgrza-
ne do odpowiedniej temperatury.

Odlewy przeznaozone do naprawy kitowaniem, powinny
mie¢ powierzohnie wyrownane za pomocg szlifowania,
a nastepnie zagruntowane zgodnie z wymaganiami
teohnologii lakierniozej.

3.5. teaga”™a-dotyO£50e wykOMBia.ME£aM-031as£g..
Wymagania teobnlozne naprawy odlewéw podaje tablioo 4.

Oznaozenie

sposobu
uaprawy
1
Nm

Tablioa 4

Wymaganla

Do naprawy wad odlewow za pomocg metalizaoji natrys-
kowej nalezy stosowaC drut oynkowy badZz z miekkiej
stali wg PN-57/M-69412.

Ivilejsoe naprawiane powinno by¢ ostoniete za pomoog
kartonowego wykroju, w oelu unikniecia naraetalizowa-
nia powierzohni sgsiadujgoej z powierzohnig natryski-
wang. Wtoku metalizaoji temperatura odlewu w miejsou
naprawianym nie powinna przekroozyo 80°C. Po zakonoze
niu metalizaoji, powierzohnig naprawiona, jesli nie
podlega obréboe widrowej, powinna byé wyrdéwnana za po
moog szlifowania taroza Scierna.

Do nadlewania nalezy uzyé¢ zeliwa o skladzie oheml-
oznym odpowiadajacym materiatowi naprawianego odlewu.
Temperatura zeliwa uzytego do nadlewania powinna za-
wiera¢ sie w granioaoh 1350 - 1400°C.

Po ukonczeniu prooesu nadlewania, nalezy zapey/nio
stygnleole naprawianego odlewu z szybkos$oig nie prze-
kraczajacg 50°C/h.

Po ostygnieciu, odlew powinien byé odprezony w tempe-
raturze 500-550°C. Ten ostatni zabieg powinien byd
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zastosowany w przypadku, gdy zaohodzi obawa odksztat-
cenia odlewu w nastepstwie wyzwalania sie naprezen
wiasnyoh, powstatyoh w toku nadlewania.

Do spawania na zimno lukiem elektryoznym powinny by¢
stosowane elektrody wg PN-64/M-69430. JeS$li powierz*
ohnie spawane przewidziane sg do obrobki skrawaniem,
nalezy stosowaé elektrody: EZM BN lub ECuZ
Jes$li powierzobnie nie sg przewidziane do obrdébki
wiorowej, moga byC stosowane elektrdy: EP-41-10,
EP-49-29P, EP55-22P lub EP60-22P, badz druty tprvty
stalowe do spawania wg PN-64/M-69420. Przy spawaniu
odlewow o wiekszej grubosoi tj. ponad 30 mm zaleoa sie
stosowanie wzmoonienia krawedzi spawanyoh za pomocg
stalowyoh wkretow.

Do spawania na gorgoo lukiem elektrycznym lub ptomie-
niem gazowym powinny by¢ stosowane prety badz elektro -
dy wg PN-64/M-69451 i topniki wg PN-67/M-69350. Do
lutospawauia nalezy stosowaé spoiwo wg PN-64/M-69413*
Po zakoriczeniu prooesu spawania, odlew powinien miec
zabezpieozone warunki powolnego stygnieoia tj. maksi-
mum 50°C/h.

Po ostygnieoiu, odlew powinien by¢ odprezony w tempe-
raturze 500-550°C.

Ten ostatni zabieg powinien byC zastosowany tylko w
przypadku, gdy zaohodzi obawa odksztatoenia odlewu w
nastepstwie wyzwalania sie naprezen wiasnych, powsta-
tych w toku spawania.

nia, nalezy przestrzegaé, aby przy szeroko$ci napra-
wianej powierzchni mniejszej od 50 nm byty stosowane
kotki o Srednicy ponizej 10 nm a p.zy szerokosci
ponad 50 mm kotki o Srednicy do 20 mm Wystajgoe po
wbioiu oze$oi kotkdw powinny by¢ usuniete, a pozosta-
te Slady wyroéwnane z powierzchnig odlewu. W przypadku
naprawy odlewéw z pomoog wstawienia tulei, otwory
badZ gniazda na tuleje gtadkie badZz koinierzowe powin-
ny by¢ wykonane w Klasie pasowania h® za$ same tuleje
w klasie pasowania n7* w przypadku zastosowania tu.,ei
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NC gwintowanyoh powinny by¢ one wykonane z gwintem
raetryoznym ciasnym, w odpowiedniej klasie pasowa-
nia wyg PN-68/M-C2115. Wuzasadnionyoh przypadkaoh
tuleje powinny by¢ zabezpieozenone za pomoog wkre-
téw przed mozliwym ich zluzowaniem sie w toku
eksploataojl.
Tuleje mogg by¢ wykonane z zeliwa, stali badZ bra-
zu, przy czym wybor materiatu wymaga kazdorazowego
uzgodnienia z gltdbwnym konstruktorem uzytkownika
odlewu

Nu Naprawa wadliwyoh odlewow za ponoc g uszczelniania
powinna by¢ dokonana na podstawie warunkéw teoh-
nioznyob, osobno ustalonyon pomiedzy wytworcg i
uzytkownikiem odlewow.

Nk Naprawa wadliwyoh odlewow za pomoog kitowania, po-
winna by¢ dokonana zgodnie z wymaganiami teohno-
logli lakierniczej*

W przypadku stosowania kitowania do naprawy wad
wewnetrznych odlewéw, warunki teohniozne tego pro-
oesu powinny by¢ osobno ustalone pomiedzy wytwor-
0g i uzytkownikiem odlewow.

4. BADANIA
4,1, Sposoby badan

Kazdy naprawiony odlew powinien by¢é poddany zbadaniu w celu
stwierdzenia zgodno$oi wykonanej naprawy z wymaganiami normy.
Bodzaj i zakres badan jest uzalezniony od stawianyob w normie wyma
gan 1 od wybranego sposobu naprawy.
W kazdym przypadku badanie powinno obja¢ ogledziny zewnetrzne napra-
wianego odlewu w oelu stwierdzenia* ozy naprawa nie spowodowata pogor-
szenia wygladu zewnetrznego. Mlejsoa naprawione za pomoog metallza-
0ji, spawania badh sposobem meohanio”™nym powinny by¢ poddane opukiwa-
niu miotkiem 0,5 kg, w celu stwierdzenia prawidtowosci potgozenia



- 15 -
BN-70/1508-02

miejsca naprawianego z materiatem maoierzystym odlewu. Za osobnym
porozumieniem mogg byC zastosowane inne metody badania przy uzyoiu
odpowiednioh urzadzen radiografioznyob, ultradZzwiekowych, magne-
tyoznyoh itp. Wmiejscach obrobionyoh badz podlegajgoyoh obréboe
wiorowej po naprawie, powinny by¢ przeprowadzone préby twardosci
w celu stwierdzenia, ozy mozliwe rdéznioe twardo$oi miejso naprawio-
nyoh i strefy otaczajgcej, sa zgodne z norma.
4.2. Ocena wynikéw badan

Jezeli badania daty wynik pozytywny nalezy uznaéf ze naprawa
zostata wykonana zgodnie z wymaganiami normy. Jezeli przeprowadzone
badania daty wynik negatywny, odlew badany moze by¢ poddany pono-
wnej naprawie.
4v3. Postepowanie w przypadku negatywnego wyniku badan

Wprzypadku negatywnyoh wynikéw badan i zabrakowania odlewu
nalezy postawi¢ go, zgodnie z obowigzujagcymi przepisami, do dyspo-
zyoji wytwoéroy odlewu. Jezeli naprawa byta wykonana u uzytkownika
odlewu a abadania daty wynik ujemny, to za obopdlnym porozumieniem
uzytkownika i wytworcy odlewu, wytwdroa odlewu moze podjaé ponowng
naprawe odlewu u siebie albo u uzytkownika z zaangazowaniem wiasnyoh
Srodkow i przedstawi¢ go do ponownego badania w obeono$oi przedsta-
wiciela uzytkownika odlewu.
Negatywny wynik badania po ponownej naprawie powoduje zabrakowanie

odlewu.

KONIEC
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1 W punkcie 1.31 w pierwszym zdaniu, zamiast ciezaru, powinno by¢ masy
2 Na stronicy 7, w gtéwce tabl 1, w kol 2, zamiast Ciezar jednostkowy, powin-

no by¢ Masa jednostkowa
3 Na stronicy 7, w gtdwce tabl 1, w kol 3 i 4 oraz w odsytaczu ") pod tablica,

zamiast 1 dcm2 powinno byé 1 dm?2
4 Na stronicy 8, w gtowce tabl 2, w kol 3, zamiast Ciezar jednostkowy, powin-

no by¢ Masa jednostkowa
(Biuletyn PKN1M nr 4/79 poz 37)
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