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Modernizacja
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Regeneracja

i wytwarzanie czesci
do maszyn, urzadzen,
Srodkéw transportu.

Wykonywanie powtok

metodami:

. natryskiwanie
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. elektrodg
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Nazwa Firmy Zleceniodawcy
Adres Firmy Zleceniodawcy

Dotyczy ; Regeneracja watu korbowego i otworéw w kole zamachowym spregzarki 20C1A —
- zaméwieniem nr 3000186616 z dn. 23.05.2017r .

Na podstawie dokumentacji technicznej, uzgodnien ze Zleceniodawca, zamoéwieniem nr 000186616
z dn. 23.05.2017r ., deklarujemy wykonanie z nalezytg staranno$cig i doktadno$cia regeneracji
uszkodzonych powierzchni walu korbowego i otwordw w kole zamachowym sprezarki 20C1A.

1. Wykonano pomiary twardo$ci materiatu stalowego kota zamachowego oraz czopu na wale
korbowym pod osadzenie kota zamachowego. Pomiarow twardosci przeno$nym
twardosciomierzem firmy Krautkramer Dyna MIC DL nr 34358-937.

W wyniku pomiaréw okreslono twardo$¢ kota na 170-180HB.

2. Regeneracja powierzchni otworéw w kole zamachowym wykonano stalg 18Cr8Ni6Mn.

Twardo$¢ powtoki w otworze kota zamachowego po obrobee ok. 160HB.

3. Regeneracje czopoéw: @150h6 i B157 93 mm wykonano stalg Fel3Cr technika natryskiwania
naddzwigkowego HVOF. Twardo$¢ powloki na czopie watu korbowego wynosi 49-52HRc.

Wyniki pomiaréw Srednic otworow w kole zamachowym i na czopie watu korbowego po regeneracji

przedstawiono w tabeli.

Nazwa Wymiar rys. Wymiar po obrobce Uwagi;
(mm) (mm)
Czop watu A150h6 1149,99 Pomiar kontrolny ,,Resurs”
Czop watu D157 45 2156,90 Pomiar kontrolny ,,Resurs”
Otwor 0150H7 ¥150,020+ 150,030 Pomiar kontrolny ,,Resurs”
Otwor D200H7 200,040+ 200,045 Pomiar kontrolny ,,Resurs”

Bledy odchyltek potozenia czopoéw gtéwnych watu wykorbionego w ustawieniu do szlifowania
srednic: @150h6 1 D157 o3 mm nie przekraczaty 0,015mm. Blad odchyltki potozenie
w zakresie nie wspotosiowosci otwordéw @150H7 i @200H7 nie przekraczat 0,03mm.
Bledy odchyltek potozenia otworow @150H7 i @200H7 w stosunku do powierzchni czotowej kola
zamachowego nie przekraczat 0,05mm. W ztaczeniu protokdt pomiarowy po obrobee wykanczajacej
kota zamachowego. Atesty materiatowe na materialy uzyte do regeneracji w zalaczeniu.

Resurs udziela 12-sto miesi¢cznej gwarancji na polaczenie natozonej powtokil8Cr8Ni6Mn
i powtoki Fel3Cr z materialem rodzimym kota zamachowego i1 watu korbowego.

Jestesmy ptlatnikiem |

podatku VAT
Nasz nr NIP
524-104-07-88

www.resurs.pl
e-mail:
resurs@resurs.pl

Andrzej Radziszewski


mailto:resurs@resurs.pl
http://www.resurs.pl/

	Warszawa, dn. 26.05.2017r

