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NORMA BRANZOWA B-81
1343-03
SILNIKI o )
0 ZAPEONIE Silniki okretone giomne
SAVOCZYNNYM GORNA czESC TEOKA

Badania metoda ultradzwiekowg Grupa katalogona

1. WSTSP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg badania ultradzwiekowe staliwnych
gérnych czesci tdokow silnikow okretowych napedu gddéwnego typu RN-M/RN/RD,
dla okreslenia wielkosci i1 lokalizacji wad wewnetrznych oraz ocena jakosci
gornej czesci thokdw na podstawie analizy wynikéw badar.

1.2. Zakres stosowania normy. Postanowienia noray nalezy stosowad do kon-

troli jakosci odlewéw gornych czesci thokow:

a/ u producenta odlewdw,
b/ u proaucenta 3ilnikow,

c/ dla nadal w ramach ekspertyz.

1.3. OkresSlenia - zgodnie z HAF¢6/H-d3105, PN-76/M—70050 i 3N-"79/1340-Oy*

2. APARATURA BADAWCZA 1 WZORCE

2.1. Defektoskop. Badanie ultradzwiekowe gornycn czesci thokow nalezy
przeprowadza¢ defektoskopem ultradzwiekowym typ 510 Ffirny Unipan lub innym
po przeprowadzeniu badar sprawdzajgcych za pomocg wzorca przedstawionego
na rys. 1 /rysunek wykonawczy/ i rys. 2 /rysunek grawerski/, f

2.2. Glowice. Badanie ultradzwiekowe nalezy przeprowadza¢ przy uzyciu
glowic:

- 4 MHz o S$rednicy 25 mm,

- 10 IIHz o Srednicy 5 mm,

- 2 MHz gtowica skosna o kacie GOO-

2.3. Wzorce kontrolne. Wzorzec kontrolny nr 1 wykonany wg rys. 1 i 2 nalezy
stosowaC przy okreslaniu parametrow badania oraz interpretacji wynikow badania

gornych czesci tdhokoéw.

Zgtoszona przez Zaktady Przemysdu Metalowego H.Cegielski - Poznanh
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemysdu Taboru Kolejowego
dnia 23 grudnia 191 r. jako norma obowigzujaca od dnia 1 lipca 1982 r.

/Dz_Horn. 1 Miar nr poz. /

RR 19/82
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Wzorzec kontrolny ar 2 wykonany wg rys. 3 /dla tdokéw silnikéw RN 90 /M/ /
stuzy do ustalania wzmocnienia przy badaniu ultradzwiekowy* metodg tdumienia
falg podtuzng. Wzorce kontrolne nr 2 nalezy wykona¢ dla kazdego typu t#oka
oddzielnie ze wzgledu na inne rozmieszczenie zeber usztywniajacych deako
thoka ™ ~

Podany na rys. 3 a/ wymiar okresla wysokosc, na ktdorej nalezy odcia¢ denko

ttoka przy wykonywaniu wzorca nr 2 bezposrednio z tdoka.

1/ patrz Informacje dodatkowe p. 6
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Srodek czedci  kotonej

Rys. 2»Wzorzec Kontrolny nr 1
/wskazéwki dla prac grawerskich/
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Rys. 3.korzec kontrolny nr 2
a/ Wskazanie miejsca przytozenia giowicy
O/ wymiary okreslajace ptaszczyzne miedzy zebrami stuzacg do ustalenia

parametru wzmocnienia

2.4_. Szablony, Do wyznaczenia stref badania ultradzwiekowego na powierzchni
tdoka od strony komory spalania nalezy stosowa¢ szablony wykonane oddzielnie
dla kazdego typu tdoka. Strefa badania ultradzwiekowego obejmuje obszar miedzy
zebrami o prawie niezmiemajacej sie grubosci Scianki denka tdoka. Szablony
wykona¢ nalezy z blachy aluminiowej lub stopu aluminium o grubosci 1 ma.
Szablony nalezy wykona¢ dla kazdego typu t#oka oddzielnie ze wzgledu na inne
rozmieszczenie zeber usztywniajacych denko tdoka 1/z

2.3. OSrodek sprzegajacy podczas badania ultradzwiekowego stanowi olej
wrzecionowy.

2,6, Kontrola aparatury. Kontrole defektoskopu ultradzwiekowego i gtowic

nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-75/M-70051.

1/ Patrz Informacje dodatkowe p. 7
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3. PRZYGOTOWANIE DO BADAIS

3.1. Stag gornej czysci tdokg, Goérna czesci thoka przed badanie* ultradzwie-
kowym powinna by¢ poddana obroébce cieplnej,sprawdzeniu wkasnosci mechanicznych,
obrébce mechanicznej przynajmniej w zakresie wymaganym do przeprowadzenia ba-
dania ultradzwiekowego i kontroli jakosci powierzchni.

Wyniki poszczegolnych zabiegéw i badaF powinny by¢ zbodne z wymaganiami okres-
lonymi w dokumentacji technicznej 06rnoj czesci thoica.

Badana powierzchnia gornej czesci tdoka powinna mie¢ chropowatos¢ Ra”$ 6,3 wm,
a przeciwlegta powierzchnia do badanej /od strony chtodzenia thoka/ powinna
by¢ gtadka, odpowiadajgca przynajmniej klasie cnropowatosci CoO wg PN-73/
H-33140.

3.2. Personel przeprowadzajacy badanie. Badanie ultradzwiekowe gornej
czesci tdoka powinno by¢ przeprowadzone przez pracownika przeszkolonego
w zakresie prowadzenia badal®™ ultradzwiekowych 1 posiadaj icego wymagane upraw-
nienia.

4. WADY WYKRYWANE

Wady wystepujace w odlewach gdérnych czesci tdoka, wykrywane badaniem ultra-

dzwiekowym, ze wzgledu na metody badar dzieli sie na trzy grupy:

a/ Pekniecia skurczowel/'w postaci nieciagtosci liniowych i gruboziar-
nistos¢ struktury aen<ta tdoka. Przykdad takiej wady pokazano na rys. 4.

b/ nieciaggtosci materiatowe w postaci pecherzy, porowatosci, zapiaszczer,
zazuzle/ oraz obcych metali w denku thoica.

c/ Pekniecia skurczowell'w podstawach zeber tdoka. Przykdad takiej wady

podano na rys. 4.

Rys. 4. Schemat rozmieszczenia waa wewnetrznych
w przekroju gornej czesci tdoka
1/ Pekniecie skurczowe jako wada wewnetrzna nalezy do wady typu Jama usadowa
wg PN-66/H-33105.
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5« KRYTERIA OCE«Y JAKOSCI GORNEJ CZESCI TEOKA

3.1. Pekniecia skurczowe w postaci nieciggtosci liniowych 1 gruboziarnistosc
Podczas badania ultradzwiekowego nie powinny wystepowa¢ impulsy ponizej niedo~
puszczalnej krzywej tdumienia - wg rys. 3.

Niedopuszczo/na

> -2. ileciggtooci materiatowe w postaci pecherzy* porowatosci, zapiaszczen,

zazuzler oraz obcych metali - wg tabl. 1 i 2 oraz rys. 6.
3.3. Pekniecia skmczuwe - wg tabl. 1 i 2 oraz rys. 6.

W czysci strefy U2 ograniczonej Srednicy d nie dopuszcza sie peknie¢ skurczo-

wych w postaci mecig-4otci liniowych.

Strefa UZV 40mm, Jmm SefalU3 Swefal 2
Strefa Ut
. - r~d~~
Typ silnika . mm
Zebro .
RD 90i RN 901
RN 90 M 290
W/{//ELA
Ve RD 76; RN ?6; ,so
YI 1,117 RN 76 M
RD 68; RN 68;
' ' 270
yAy /A RN 68 M

Rys. 6. Rozmieszczenie stref w gbérnej cze6ei tdoka
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Tablica 1 2/

Rodzaj wady Strefa Ul Strefa U2 Strefa 03
p Pecherze Klasa 111 Klasa 111 /IV/ 1 Klasa Il
porowatosci
p Zazuilenia Klasa 111 Klasa 11l /1V/ 1/ Klasa 111
i zapiaszczenia
Klasa | Klasa 1
Niedopusz- Dopuszczalne jedno pekniecie Niedopusz-
C Pekni ecia czalne sg skurczowe o wymiarach maksy- czalne sg
skurczowe zadne pek- malnych: wysokos¢ 10 mm, zadne peknie-
niecia skur- szerokos¢ 15 mm na jednag pod- cia skurczo-
czowe stawe zebra /w Kkierunku obwo- we
dowym/
Niedopusz- . Niedopusz-
F Obcy metal czalne Niedopuszczalne czalne

1/ Klasa 1V dopuszczalna jako przypadek graniczny z zastrzezeniem, ze strefy
wadliwe nie sg razem wieksze niz maksymalnie 2 % powierzchni td#oka, to

jest dla: ? p 2
RN-H /RN/RD 90: 160 cm RN-M /RN/RD 76: 90 co RN-M /RN/RD 68: 70 cm

Tablica 2 2/

| 11 i1 v V
Wzorzec -
Pecherze i porowatosci
Al g a a a a
A2 u g a a a
A3 u u g a a
A4 u u u g a
A5 u u u u g
A6 u u u u u
Zazuzlenia i1 zapiaszczenia
Bl g a a a a
B2 u 6 a a a
B3 u u S a a
B4 u u u S a
B5 u u u u g
B6 u u u u u
Pekniecia skurczowe

C1 s a a a a
c2 u g a a a
C3 u u g a a
Cc4 u u u g a
C5 u u u u g
C6 u u u u u

a - wady dopuszczalne
g - przypadek graniczny
u - wady niedopuszczalne

2j Patrz informacjo dodatkowa p. 4
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6. TECHNIKA BADANIA X OCENA WYNIKOW BADA&

6.1. Zakres bada¢. Badaniom ultradzwiekowym podlega kazda gorna czesc¢ thoka.

Strefy badali ultradzwiekowych pokazano na rys. 6.
6.2. Zakres stosowania metod bada/*

6.2.1. Badanie ultradzwiekowe metoda tdumienia falg podituzng. Metoda ta sto
sowana jest do wykrywania peknie¢ skurczowych w postaci nieciggtosci liniowych

i gruboziarnistosci w strefie miedzy zebrami 1 w Srodkowej czesSci denka tdoka*

6.2.2* Badanie ultradzwiekowe metodga echa falg podtuzng. Metoda ta stosowana
jest do wykrywania pecherzy, porowatosci, zapiaszczefi, zazuzleh oraz obcego

metalu w zakresie catego denka tdoka*

6.2*3»Badanie ultradzwiekowe metodg echa fala poprzeczng. Metoda ta stoso-
wana jest do wykrywania peknie¢ skurczowych w podstawach zeber wzmacniajacych.

6,3* Opis badar
6.3.1* Badanxe metodg tdumienia falg podtuzng

6»3*1»1» Przygotowanie gornej czesci tdoka. Ha denko gérnej czesci tdoka
przytozy¢ szablon odpowiadajacy typowi tdoka. Jako baze prawiddfowego przyto-
zenia szablonu przyjmuje sie otwory wejscia i wyjscia wody chtodzgcej thok.
Do centrycznego ustawienia szablonu stuzg gwintowane otwory Srub transporto-
wych. Po umieszczeniu szablonu na powierzchni denka nalezy mazakiem zwilzonym
tuszem traserskim odrjsowa¢ kontury podstaw zeber, stref miedzy zebrami
i Srodkowg czesc denka /ktéra posiada prawie rownolegte Sciany/, wyznaczajac

w ten sposéb strefe bada/.

6*3.1*2* Dobor gtowic* Badanie przeprowadza sie gtowicg 4 MHz o Srednicy

25 mm*

6.3.1.3. Skalowanie podstawy czasu* Na ekranie lampy oscyloskopowej nalezy
zamocowa¢ tablice z krzywymi tdumienia wg rys. 5» wykonang z przezroczystego
materiatu.
Skalowanie podstawy czasu przeprowadza sie przez przytozenie gtowicy do wzorca
nr 1 wg rys. 1 w miejscu gdzie jego grubos¢ wynosi 50 mm. Nastepnie ustawia slf
czwarty impuls na cyfrze 10 znajdujacej sie na ekranie lampy oscyloskopowej .
Pokretto "zasiegu" nalezy przetaczy¢ na cyfre 20, Przytozenie gtowicy do wzor-

ca pokazane jest na rys. 7.
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4AMHZz

Rys. 7. Spos6b i1 miejsce przytozenia glowicy

6.3.1»4. Skalowanie wzmocnienia, przeprowadza sie przez przytozenie gtowicy
do wzorca nr 2 w miejscu pokazanym na rys. 3 a/. Nastepnie reguluje sie wzmoc-

nienie tak, aby wysokos¢ impulséw wielokrotnych zmniejszata sie wzdduz wzorco-

wej krzywej tdumienia.

6.3.1.5. Sposob prowadzenia gtowicy. Dla ujawnienia wad okreslonych
w p- 4 a/ nalezy gtowice prowadzi¢ zygzakiem - promieniowo, w strefie wyzna-
czonej szablonem miedzy zebrami i1 w Srodkowej czesci denka. Gestos¢ przesuwu

powinna zapewnia¢ catkowita penetracje wyznaczonych stref,

6.3.1.6. Rejestracja wynikow badania. V czasie badania nalezy obserwowac
ekran lampy oscyloskopowej i1 w przypadku ujawnienia obnizenia sie impulsow
ponizej krzywej niedopuszczalnej nalezy mazakiem wyznaczy¢ strefe, w ktorej
nastgpity obnizenia impulséw w stosunku do krzywej wzorcowej 1 normalnej.
Na podstawie uzyskanych na ekranie lampy oscyloskopowej wskazan rejestruje sie

obszary wystepowania wad.

6.3.2. Badanie metodg echa falg pod¥uzng

6.3.2.1. Przygotowanie gornej czesci thoka - wg p. 6.3.1.1.

6.3.2.2. Dobdér gtowicy. Badanie przeprowadza sie gtowicg 4 MHz o Srednicy

25 mm i 10 MHz o Srednicy 5 mm,

6.3.2.3. Skalowanie podstawy czasu. Za pomocg wzorca kontrolnego nr 1
wg rys. 1 tak ustawi¢ zakres, aby otrzyma¢ na ekranie lampy oscyloskopowej
tylko jeden impuls odbicia, przy przytozeniu gtowicy 4 MHz wg rys. 8 i gtowiey
10 MHz wg rys. 9.
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Rys. 9. Sposob x miejsce przytozenia glowicy

6.3.2.4, Skalowanie wzmocnienia. Glowice 4 MHz przytozy¢ na wzorcu w miejsc
pokazanym na rys. 8. Wysoko$¢ impulsu od otworu i 4 mm tak regulowa¢ aby wyno-

sita 50 mm.
Gtowice 10 MHz przydozy¢ na wzorcu w miejscu pokazanym na rys. 9. Wysokosc¢

impulsu od otworu i 2 mm tak regulowa¢ aby wynosi4a 30 mm.

6.3.2.5« Sposéb prowadzenia gtowicy. Dla ujawnienia wad wymienionych w p.4b/
gltowice nalezy prowadzi¢ promieniowo - zygzakiem po catej powierzchni strefy
badat denka t#oka. GestosC przesuwu powinna zapewnia¢ catkowitg penetracje

przekroju denka td#oka.
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Badanie prowadzi sie glowicg 4 MHz, a w przypadku uzyskania impulsu odbicia
od wady dla doktadniejszego ustalenia wielkosci wady tub obszaru jej wystepo-

wania badanie prowadzi sie gtowicg 10 MHz.

6.3.2.6, Relestracia wynikéw badania. Potozenie wady na przekroju denka th
rejestruje sie na podstawie uzyskanych podczas badania wynikéw na ekranie lampy

oscyloskopowej .
Rejestracje gtebokosci wady nalezy przeprowadzi¢ na podstawie odczytu na skali

podstawy czasu.
Rejestracje wielkosci wady nalezy przeprowadzi¢ poprzez porownanie wysokosci,

impulsu otrzymanego od wady w td#oku z wysokoscig impulsu od sztucznej wady

na wzorcu nr 1 wg rys. 1 zgodnie z rys. 8 i 9,
6.3.3. Badanie metoda echa falg poprzeczng
6.3.3.1. Przygotowanie gornej czesci td#oka - wg p. 6.3.1.1.

6.3.3.2. Dobor gtowicy. Badanie prowadzi sie gtowicg skosng 2 MHz
o0 kacie 60°.

6.3.3.3. Skalowanie podstawy czasu. Gtowice przytozy¢ na wzorcu nr 1

w miejscu pokazanym na rys. 10

Rys. 10. Sposéb i miejsce przytozenia glowicy

Gtowice przesuwa¢ po wzorcu do miejsca uzyskania maksymalnej wysokosci odbi-
ci od krawedzi o promieniu 75 mm 1 140 mm. Nastepnie tak regulowa¢ podstawe
czasu aby impulsy znalazty sie na skali podstawy czasu na podziates 37*5 i 70,

przy przedgczonym *zasiegu” na cyfre 20.
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6.3,3.4, Skalowanie wzmocnienia. Sposéb przytozenia gtowicy do wzorca nr 1
wg rys. 1 podczas skalowania wzmocnienia pokazany jest na rys. 11 - wariant 1
i rys. 12 - wariant 2.

Wysokos¢ impulsu powinna wynosic:
przy wariancie 1-65 mmf

przy wyriancie 2-45 aa.

Rys.1l. Sposéb i miejsce przytozenia glowicy

Rys.12. Sposéb i miejsce przytozenia glowicy
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6.3.3.5. Spos6b prowadzenia glowicy* Ma denku tdoka gtowice nalezy tak
prowadzi¢ aby kierunek wysytanych przez nig fal ultradzwiekowych byt zawsze
prostopadty do konturu zeber* co schematycznie przedstawiono na rys* 13*
Ze wzgledu na trudnosci ujawniania peknie¢ skurczowych i naderwan nalezy
w strefie zaznaczonej na rys. 13 pednymi strzatkami gtowice prowadzié¢ szcze-

golnie starannie.

Gtowice nalezy prowadzi¢ tak, aby badaniu podlegata podstawa zebra potozona

blizej gtowicy - wg rys. 14.
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Rys. 14. Sposéb prowadzenia glowicy

6.3.3.6. Rejestracja wynikow. Potozenie wady w przekroju denka tdoka
u podstawy zebra ustala sie po przeliczeniu wg ponizszych wzoréw. Lokalizacje

wady oblicza sie wg wzoru:
Y » a =« cos 60° v 1]

w Ktorym:
Y - odlegtos¢ wady od sSrodka gtowicy /mierzona po powierzchni tdhokas/*
a - wartos¢ odczytana na ekranie z podziatki podstawy czasu, nad ktorag

uzyskano impuls odbicia od wady /po skalowaniu wg p. 6.3.3.3./

Gtebokos¢ zalegania wady oblicza sie wg wzoru:
X = a < sin 60° [ 2]

w ktérym
X - odlegtos¢ wady od powierzchni denka tdoka /w gigb/.

6.4-. Ocena wynikow badaft

6.7~,1. Ocena jakosci gornej czesci tdoka na podstawie badania ultradzwie-
kowego metoda tdumienia falg podtuzng. Gorna czes¢ tdoka spednia wymagania
normy jezeli wysokos¢ impulsow osigga normalng krzywa tdumienia wg rys, 5.
THok nie spednia wymaga¢ normy jezeli wielokrotne odbicia impulséw siegaja
ponizej niedopuszczalnej krzywej tdumienia. W przypadku wystepowania gesto
usytuowanych niskich impulséw na skali podstawy czasu na ekranie lampy oscy-
loskopowej /trawki/ przy zwiekszonym wzmocnieniu wnioskuje sie, ze obnizenie
impulséw ponizej niedopuszczalnej krzywej tdumienia spowodowane jest istnie-

niem drobnych pecherzy, co rowmiez dyskwalifikuje gOmMa czesé¢ tdoka.
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ttoka na podstawie badan ultradzwie-

6.4.2, Ocena jakosci gbérnej czesci
spet-

kowych metoda echa falg podiuzng, GoOrna czes¢ tdoka jest dobra, jezeli

nione sg wymagania podane w p, 5.2,
6.4.3, Ocena jakosci goérnej czesci tdoka na podstawie badap ultradzwie-

kowych metoda echa fala poprzeczng, GoOrna czes¢ thoka jJest dobra, jezeli

spednione sg wymagania podane w p. 5*3*

6.4.4, Zalecenia dodatkowe
V przypadku uzyskania niejednoznacznych wynikéw badania ultradzwiekowego,
nalezy przeprowadzi¢ badanie radiologiczne w miejscu niezidentyfikowanych

wskazar ,

Wyniki badania ultradzwiekowego

6,4,3, Zaswiadczenie o wynikach badania.
Karty kontroli powinny byc

nalezy zapisa¢ na "'Karcie kontroli" wg zalgcznika.
tak opracowane aby schemat rozk#adu zeber byt zgodny z dokumentacja techniczng*

7. POSTEPOWANIE Z GORNYMI CZESCIAMI THOKOW

UZNANYMI ZA NIEZGODNE 3 WYMAGANIAMI NORMY

Gorne czesci tdokdéw, nie spedniajace wymaga¢ normy, moga by¢ naprawione

zgodnie z Instrukcja napraw wad odlewniczych nr 7359644,

po naprawie gorna czes¢ tdoka poddana ponownemu badaniu ultradzwie-

Jezeli
nalezy ja zakwalifikowac

kowemu bedzie spedniata wymagania niniejszej normy,
jJako pednowartosciows.
Gorne czesci thokéw,nie spedniajgce wymaga¢ niniejszej normy nalezy zabrakowac,

KONIEC

Zatacznik 1
Informacje dodatkowe
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Zatacznik do BN-81/1343-03

Gorna czesc tloka

Silnik nr;
T4ok nr:

Wytop nr:

KARTA KONTROLI METOD* ultradzwiekéw™

Rdv ohaEom

&

A~. Ocena wyniKéw badania metody tdumie-

nia falg podtuzna:

2. Ocena wynikow badania metoda echa

falg podtuzna:

3. Ocena wynikow badania metodg echa
falgq poprzeczna:

nazwisko podpis data
badajacy
oceniajacy

Ocena ogo6lna tdoka

nazwisko podpis data
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INFORMACJE dodatkowe

1. Instytucja opracowujgca aome - Zakdtady Przemystu Metalowego

H.Cegielski - PoznaT.

2. Normy 1 dokumenty zwigzane

PN-66/H-04507 Oznaczanie wielkosci ziarna metali
PN-66/H-83105 Odlewy. Nazwy i1 klasyfikacja wad

PN-75/H-831A0 Odlewy z zeliwa i1 staliwa. Ocena chropowatosci powierzchni
surowych

PN-75/H-64C19 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej jakosci ogolnego przez-
naczenia. Gatunki

PN-76/M-70050 Badania nieniszczgce. Metody ultradzwiekowe. Nazwy i okres-
lenia

PN-75/M-70051 Badania nieniszczgce metodami ultradzwiekowymi. Wzorzec
kontrolny Wi

BN-79/1340-09 Silniki wysokoprezne okretowe i1 kolejowe. TH#oki. Podziat
i nazwy

Przepisy Polskiego Rejestru Statkow
7359644 Instrukcja napraw wad odlewniczych

3. Normy 1 aokumenty zagraniczne

USA ASTM E 446-78 Reference radiograph for steel castings
up to 2 in in thickness ASTM designation; E 446 volume 1-

-raedium voltage /250kVP/ X - ray
- Przepisy Towarzystw Klasyfikacyjnych

4. Podstawa do opracowania tabl. 1 i 2 normy - ASTM E 446-73

5. Autorzy projektu normy
mgr inz. Janina Rogoziewicz i [techn. Alojzy Kmieci”™ - Zaktady Przemystu

Metalowego H.Cegielski - Poznar ;
mgr inz. Konrad Heppel - Osrodek Badawczo - Rozwojowy Wysokopreznych
Silnikéw Okretowych i1 Kolejowych przy Zak#adach Przem. Met. H.Cegielski-Poznaru

6. Wzorce kontrolne

a/ wzorzec kontrolny nr 1 /rys. 1i2/ nalezy wykona¢ ze stali konstruk-
cyjnej weglowej w gatunku 15 wg PN-75/H-84019 - normalizowanej.
Wszystkie krawedzie zatamane max. 0,5. Otwory powinny by¢ prostopadte do po-
wierzchni 1 powinny leze¢ w jednej osi. Nalezy zastosowa¢ materiat sprawdzony
ultradzwiekiem.
Zaznaczone strzatkami drogi dzwieku, otwory nieprzelotowe, jak rowniez wszyst-
kie podkreslone wymiary powinny by¢ grawerowane na wzorcu 1 zapuszcone czarng

farba.
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b/ wzorzec kontrolny nr 2 /rys, 3/ powinien odwzorowywa¢ rzeczywisty ksztatt
i stan powierzchni surowych denka t#oka pomiedzy zebrami. Wymiary od strony ob-
robionej denka powinny odpowiada¢ wymiarom wycie¢ miedzyzebrowych analogicznie
jak w szablonach, pokazanych dla odpowiednich typéw na rys. 1-1, 1-2 i 1-3.
Wymiary wzorca dla silnika RN 90 /M/ podano na rys. 3b. Materiat wzorca powi-
nien by¢ identyczny z materiatem gornej czesci tdoka oraz powinien by¢ obro-
biony cieplnie wg tych samych warunkéw, a ponadto:

- powinien by¢ wolny od nieciagtosci liniowej i innych wad wewnetrznych,

- wielko$¢ ziarna powinna mie¢ numer nie mniejszy niz 6 wg PH-66/K-04507.

7. Przyktady szablondw wykonanych dla gornych czesci tdokéw podano na

rys. 1-1, 1-2 i 1-3.

Rys. 1-1, Szablon do odwzorowania konturdéw zeber 1 wyznaczania
stref badania ultradzwiekowego - silnik RN 90 /M/



Rys.

Informacje dodatkowe do BN-81/13M-03

1-2. Szablon do odwzorowania konturow zeber i wyznaczania
stref badania ultradzwiekowego - silnik RN 68 /M/

19



