Weryfikacja czesci

. Zadania i organizacja weryfikacji czesci

Oczyszezone, umyte i odtluszczone czgsci s3 transportowane w pojemnikach do

Jlanowisk weryfikatorow, zwykle usytuowanych w poblizu myjni (co upraszcza

(ransport). Weryfikator okresla stopien zuzycia czg¢sci i na tej podstawic segreguje

jc na trzy grupy:

«  (Czesci dobre, nadajace si¢ bez naprawy do dalszej eksploataciji.

»  (zesci do naprawy, ktorych zuzycie lub uszkodzenie mozna usungc przez rege-
neracje lub obrobke na wymiary naprawcze.

«  (Czesci nieprzydatne, ktorych stopien zuzycia lub uszkodzenia przekracza eko-
nomicznie uzasadnione mozliwosci naprawy; koszt naprawy (jezeli naprawa
jest w ogole mozliwa) przekroczylby koszt nowej czg¢sci.

W celu wykluczenia pomylki weryfikator znaczy segregowane czesScl umowny-
mi kolorami.

Czesci dobre przekazuje si¢ do magazynu micdzyoperacyjnego, skad sa pobie-
rane do montazu. Czesci do naprawy kieruje si¢ do dzialow naprawy. natomiast
czesci nieprzydatne ztomuyje.

Od umiejetnosci weryfikatorow oraz od wyposazenia stanowisk w odpowiedni
sprzet zalezy zarowno jakos¢ napraw, jak ich koszt. Zakwalifikowanie czg¢sci maja-
cej ukryte wady lub zuzytej jako dobrej, moze spowodowac powazne uszkodzenia
pojazdu, dyskwalifikujgc przeprowadzona naprawe. Natomiast ztomowanie czgsci
nadajacej sie do naprawy zwigksza koszty naprawy i jest marnotrawstwem.

Stanowiska weryfikacyjne sq wyposazone w specjalne przyrzady, urzadzenia
pomiarowo-kontrolne, wzorniki itp. Zwykle poszezegolne stanowiska sgq przystoso-
wane do weryfikacji czesci jednego lub kilku podobnych zespolow. Na jednym sta-
nowisku mozna weryfikowaé elementy skrzynek biegow, reduktorow, a nawet mo-
stow napedowych — jednak weryfikacjg czesci silnika lub jego osprzetu z reguly
wykonuje si¢ na oddzielnym stanowisku. Taki podzial umozliwia specjalizacj¢ per-
sonelu i stosowanych urzqdzen.

Mimo istnienia rozmaitych urzadzen pomiarowo-kontrolnych ciggle jeszcze po-
wazny udzial w pracach weryfikacyjnych ma metoda organoleptyczna, oparta na
subiektywnej ocenie przez weryfikatora stanu czesci. Dlatego pracownicy ¢i powin-
ni mie¢ wysokie kwalifikacje, dlugoletni staz pracy w zakltadach naprawczych oraz
specjalne przeszkolenie.

Weryfikatorzy sporzadzaja protokoly, na podstawie ktorych wystawia si¢ prze-
wodniki, karty pracy oraz kwity na materialy potrzebne do naprawy poszczegolnych
czesci. Przewodnik okresla sposob naprawy czgsci, przebieg kolejnych czynnosci oraz
potrzebne narzedzia i urzadzenia. Karty pracy zawierajg polecenie wykonania napra-
wy poszczegolnym pracownikom oraz podaja okreslony przez kalkulatora czas napra-
wy. Przewodniki i karty pracy stanowia podstawg do sporzadzania harmonogramow,
ktore utatwiajq koordynacj¢ czynnosci wykonywanych przez poszczegolne dzialy.

 Oczyszczanie
Rodzaje zanieczyszczen powierzchni

Na powierzchniach zewnetrznych i wewnetrznych maszyn i urzgdzen gro-
madza si¢ zanieczyszczenia, powodujgce przyspieszone zuzywanie i niesprawnos¢é



Zanieczyszczenia mozna skutecznie ograniczy¢ za pomocg Srodkow (prepa-
ratéw), narzedzi i urzadzen do mycia, a sam proces mycia i oczyszczania podzie-
li¢ na: mycie zewnetrzne, mycie szczegétowe po demontazu, mycie migdzyope-
racyjne oraz odttuszczanie czgsci, a takze specjalne zabiegi oczyszczania.

Sposéb postgpowania podczas usuwania zanieczyszczen zalezy od rodzaju
zanieczyszczen, materiatu, z jakiego jest wykonany element, i jego wielkosci,
doktfadnosci obrébki oraz specjalnych wymagan dotyczacych czystosci po-
wierzchni. Niekiedy konieczne jest stosowanie kolejno réznych kgpieli (mycia
w roztworach alkalicznych, nastgpnie trawienia w kwasach) oraz doczyszcza-
nia mechanicznego.

Po myciu szczegétowym, wykonywanym w urzgdzeniu myjgcym przed we-
ryfikacjg czeSci, §lady zanieczyszczen ttuszczowych, rdzy lub sadzy sg dopusz-
czalne pod warunkiem, ze przewiduje si¢ jeszcze mycie (doczyszczanie) mig-
dzyoperacyjne.

Metody oczyszczania
Oczyszczanie urzgdzen ztozonych jest zabiegiem niekiedy bardzo praco-
chtonnym, trudnym, kosztownym i niepozbawionym ubocznych, niepozgda-
nych skutkéw — jednakze niezbednym. W zaleznosci od natury zanieczyszczen,
zagrozenia korozyjnego oraz innych okolicznoSci stosuje si¢ nastepujgce meto-
dy oczyszczania:
e mechaniczne czyszczenie za pomocg réznego rodzaju narzedzi,
e przedmuchiwanie spr¢zonym powietrzem lub przegrzang parg,
e metody termiczne (wytapianie, wypalanie, wykorzystywanie zjawiska szo-
ku termicznego w celu wywotania odpryskiwania zanieczyszczen),
e mycie cieptg wodg lub wodg pod wysokim ciSnieniem,
e mycie wodg z dodatkiem §rodkéw powierzchniowo czynnych,
e mycie wodnymi roztworami alkalicznymi (zawierajgcymi np. NaOH,
Na,CO»),
e mycie wodnymi roztworami kwaséw (ewentualnie z dodatkiem Srodkéw
zapobiegajacych kwasowej korozji metali),
e mycie rozpuszczalnikami orgamcznyml (w miar¢ mozliwo$ci niepalnymi
i mato toksycznymi), '
e mycie rozmaitymi mieszankami, ztozonymi z wody lub rozpuszczalnikéw,
Srodkéw powierzchniowo czynnych i alkaliow,
e za pomocy ultradzwickéw w kapielach rozpuszczalnikéw (metoda kawita-
cyjna),
e za pomocyg past, ztozonych z rozpuszczalnikow, substancji powierzchniowo
czynnych, szlifujgcych oraz wiskozujgcych (zagestnikow),
e mycie specjalnymi Srodkami (np. redukUchyml lub utleniajgcymi w celu
usunigcia zabarwien).

Mycie Jf,st procesem, podczas kt Grego nastepuje rozpuszczame deeczys <z
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Rys. 14.2. Trzykomorowa myjnia automatyczna

komorze czgéci sa odtluszczane, w drugiej — ptukane ciepta woda, a w trzeciej
plukane zimna woda lub suszone podgrzanym powietrzem. Komory sa oddzielo
przegrodami z impregnowanego ptétna lub gumy, aby zapobiec mieszaniu sig Ci
czy. Komory sq wyposazone w urzadzenia natryskowe, zbiorniki $ciekowe oraz

R R N e S R R S T T SRR

ot
VAN




Sposoby okreslania zuzycia, uszkodzen i wad
utajonych czesci
Oceng przydatnoscei poszezegolnych czgsci rozpoczyna si¢ od ogledzin zewnetrznych. Ich ce-
lein jest stwierdzenie, czy dana cze$¢ nie ma peknied, wykruszen materiatu, skrzywien lub
nadpalen. Po wykryciu tego typu uszkodzen weryfikator musi podjac decyzje, czy cze$¢ zlomo-
wac, czy naprawic¢. W tym drugim przypadku oraz gdy ogledziny nie wykazg zadnych uszko-

dvzen, czesé podlega dalszemu sprawdzaniu z uzyciem narzedzi i urzgdzen pomiarowych.

ZESTAWIENIE METOD WERYFIKACJI CZESCI

‘Tablica : 11-3

Lp. Rodzaj zuzycia lub uszkodzenia Metody wykrywania uszkodzenia lub
i czedci pomiaru zuzycia
1 2 ‘3
1 | Odksztalcenie plaszczyzn i powierz- | — obserwacja przeswitu miedzy linia-
i chni przylegania tem a plaszczyzng
(plaszczyzny przylegania kadluba | — pomiar prze§witu miedzy linialem
silnika, glowicy, pokrywa skrzyni lub plytg traserska a plaszczyzng
biegébw i skrzyni rozdzielczej itp.) czgSci za pomocg szczelinomierza
— ocena powierzchni ‘przylegania za
pomocy farby
— obserwacja i pomiar odlegloéci mie-
dzy linialami interferencyjnymi na
plytce szklanej dociénietej do mie-
rzonej plaszczyzny
2 | Bicie waléw, walkéw, tulei, tarcz — pomiar odchyled za pomocg czujni-
koéw zegarowych
3 | Zmiany odleglo$ei migdzy osiami | — pomiary odleglosci miedzy osiami
walbéw i otwordw, plaszczyzna a osia za pomocg mikrometréw i specjal-
watka, zmiany réwnolegloéci i pro- nych urzadzen
stopadtosci osi i plaszczyzn, wspél- | — specjalne urzadzenia z czujnikiem
osiowosci watkow, otwordw i sworzni zegarowym
— pomiar nieréwnolegloéci za pomoca
czujnikéw i poziomic
— pomiar nieprostopadloéci za pomocy
katomierza i katownikéw
/4| Odksztalcenie zespoléw o zloZonej | — wzorce, szablony, urzadzenia spec-
v konfiguracji jalne
(kabina kierowcy, nadwozie, ramy,
korpusy)
5 | Peknigcia i porowato$¢ ujawnigjagce | — badania hydrauliczne ukladu chlo-
sie na zewnatrz cze§ci (kadluby dzenia ;
silnikéw, glowice, cylindry, waly | — badania pneumatyczne ukladu chlo-
korbowe, korbowody, zbiorniki pa- dzenia, przewodow itp.
L liwa, chlodnice itp.) — préby penetracji za pomocg nafty
— préby penetracji za pomocg farby
— metoda luminescencji
— defektoskopia elektromagnetyczna
— defektoskopia magnetyczna
y 6 | Defekty powstajace wewnatrz ma- | — defektoskopia ultradZwigkowa
terialu i w zlgczach spawanych, kle- | — badania rentgenowskie
jonych, lutowanych oraz w warst- | — stosowanie promieni ¥y
wach regeneracyjnych
(porowato$é, wtracenia, peknigcia)




cd, tabl. 11-3

1] 2 ; 3
| |
7 | Zmiany ksztaltéw i wymiaréw geo- | — stosowanie uniwersalnych przyrza-
B metrycznych czesci déw pomiarowych
(czopy waldw, trzonki, tuleje, cylin- l (czujniki zegarowe, mikrometry, mi-
dry, kola z¢bate, wielowypusty, waly nimetry, $rednicéwki, suwmiarki,
rozrzadu, gwinty itp.) glebokosciomierze, przymiary do

gwintéw, promieniomierze)
— specjalne oprzyrzgdowanie pomia-
rowe
(mikroskopy warsztatowe, urzadze-
nia do pomiaru krzywek itp.)
— stosowanie sprawdzianéw tloczko-
{ wych, szczgkowych statych i nastaw-
! nych, wzorce

8 | Slady korozji, wzery, zadziory,; ogledziny zewnetrzne

- wgniecenia, zatarcia, wykruszenia, | — stosowanie szkiel powiekszajacych,
5 urwania, przepalenia, uszkodzenia lup, mikroskopéw
powlck dekoracyjnych i cchronnych, | — dotyk
| przebicia itp. '
9 ! Zmiana charakterysiyk elementéw | — badania na stanowiskach specjalnych
J | sprezystych ‘

(resory, sprezyny zawordw, pierscie-
nie tickowe itp.)

10 | Zmiany strukturalne materialu, zmia- | — twardo$ciomierze
A | < &
| ny twardo$ci | — badania mikroskopowe
11 : Zmiany chropowato$ci powierzchni | — profilometry i profilografy
~ | wspolpracujacych | — mikroskopy
; | — wzorce
12 | Uszkodzenia w zespotach aparatury | — ogledziny
{ paliwowej, instalacji elektrycznej | — stoly i urzadzenia probiercze

i | 1 inne | — przyrzady pomiarowe specjalne

Do podstawowych kryteriow oceny stanu technicznego czesci i zespotdw
mozna zaliczyé: zmiane ksztaltéw i wymiardéw, zmiane wzajemnego poto-
zenia plaszczyzn i osi, zmiany jednolitosci, zwartosci struktury oraz wia-
snosci materiatu czesci, zmiany stanu powierzchni czeséci lub stanu powto-
ki. Na podstawie tych kryteriéw stan techniczny czesci okresla sie za po-
mocg odpowiednich metod weryfikacji z zastosowaniem aparatury i przy-
rzadoéw kontrolno-pomiarowych |

Metody wykrywania wad wewnetrznych

Do obiektywnej oceny jakoSci materiatéw i czgsci maszyn wykorzystuje si¢
powszechnie badania nieniszczgce. Dostarczajg one informacji o stanie obiektu
i nie powodujg zmian zaréwno badanych, jak i niebadanych wtasciwosci uzyt-
kowych obiektu oraz jego funkcji. Zaliczamy do nich defektoskopig, ktdra
umozliwia znalezienie i identyfikacj¢ nieciggtosci struktury badanego obiektu
(wadg, defekt). Mogg to by¢ zanieczyszczenia, peknigcia i nieprawidtowosci
struktury wewnetrznej. Badania defektoskopowe pozwalajg wykryé nawet nie-
wielkie wady materiatu oraz okre$li¢ ich wymiary i lokalizacje. W pracach re-
montowych badania defektoskopowe wykonuje si¢ gtéwnie metodami penetra-
cyjnymi, ultradzwigkowymi, magnetycznymi i rentgenowskimi.

Metody penetracyjne polegaja na wykorzystaniu cieczy fatwo wnikajacej
w wadg oraz na zabiegach umozliwiajgcych powigkszenie obrazu wykrytej wa-
dy. Metody ultradiwiekowe to wykorzystanie wiasciwosci odbijania si¢ fal ul-
tradzwigkowych od powierzchni wewnetrznych wad w materiatach. Istotg me-
tod magnetycznych jest powstawanie i wykrywanie lokalnego rozproszenia
linii sit pola magnetycznego nad wada materiatowy. Stosuje si¢ je w badaniach
elementéw z materialéw ferromagnetycznych. Metoda rentgenowska wykorzy-
stuje zjawisko niejednakowego pochtfaniania promieni rentgenowskich przez
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Rys. 52. Zasada metod penetracyjnych %
a — wnikanie penetranta w wade, b — usuniecie nadmiaru penetranta, ¢ — nanie-

sienie cienkiej warstwy wywolywacza i reakcja penetranta z wywolywaczem (wska-
zanie wady)
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Zaburzenia w ukladzie linii sii magne’gycznych
przebiegajgcych przez metal z wadami

a — linie sit w okolicy powierzchniowej,

b — linie sit w przedmiocie z ukrytymi wadami

1 — wada prostopadia do linii pola,
2 — wada réwnolegla do linii pola
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Zasada metody radiograficznej
1 — ognisko lampy rentgenowskiej lub izotop

promieniotwérczy, 2 — wigzka promieni X lub
y» 3 — przedmiot badany, 4 — ‘blona fotograficzna

Rys. 1 28 Zasada badania przedmxotu

metodg cienia

1 — przetwornik nadawczy, 2 —-'badany

przedmiot 3 — przeiwornik odbiorczy,
, 9 — Sszczeliny wypelnione oliwg,
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Weryfikacja zespotow i czesci

Weryfikacji podlegaja wszystkie elementy maszyny. Weryfikacje szczego-
towg przeprowadza si¢ w czasie demontazu, mierzac elementy maszyny i po-
réwnujac uzyskane wyniki z dokumentacja konstrukcyjng. Oceng badan wpisu-
je si¢ do arkusza weryfikacyjnego czgsci, podzespotu i zespotu w formie opisu
stanu istniejgcego i wykazu czynnosci potrzebnych do usunigcia tego stanu. Na
podstawie weryfikacji decyduje si¢ 0 wymianie elementu na nowy lub tez o je-
g0 regeneracji.

Rozpoznawanie zuzycia i okreslenie uszkodzen maszyn i urzgdzen odbywa
si¢ w nastgpujacej kolejnosci: maszyna — zesp6t (mechanizm) — podzesp6t —
czg$¢. W zwigzku z tym wyréznia sig:

o weryfikacje maszyn (kwalifikowanie maszyn do remontu),

e weryfikacje zespotéw lub podzespotéw (diagnostyke zespotéw lub podze-
spotéw),

o weryfikacj¢ podzespotéw prostych i czgsci.

Metody okreslania zuzycia, uszkodzen i wad ukrytych w czasie
weryfikacji czesci po demontazu

Sposéréd wielu metod iloSciowego okreSlania zuzycia w warunkach warsz-
tatowych najpowszechniej stosuje si¢ metode liniowg. Oprécz niej mogg byc
stosowane metody wagowa i objgtoSciowa. Metoda liniowa polega na okresla-
niu zuzycia przez zmian¢ wymiaru liniowego. Podstawg jest pomiar wymiaru
liniowego badanego elementu przed jego zuzyciem i po okre§lonym czasie zu-
zywania. Metoda wagowa polega na wazeniu prébki przed i po okreSlonym
czasie pracy. Réznica masy prébki daje informacj¢ o warto$ci zuzycia. Analo-
gicznie do obu wymienionych metod, w przypadku metody objetosciowej mia-
ra zuzycia jest zmiana objgtoSci prébki (elementu) przed i po zuzyciu.

Od wtasciwego rozpoznania uszkodzen zewnetrznych i wad ukrytych
w znacznym stopniu zalezy trafnosé decyzji weryfikacyjnych. Na poczatku wy-
konuje si¢ odpowiednie préby sprawnosci maszyn oraz ostuchiwanie i badanie
dotykowe pracujacych mechanizméw z uzyciem przyrzadéw wyczulajgcych
zmysly. Wzrost zuzycia powierzchni trgcych przejawia si¢ np. wzrostem tem-
peratury. Badanie szczelnosci stosuje si¢ do sprawdzania takich element6w ma-
szyn, jak: kadtuby, ztacza hydrauliczne i pneumatyczne.

~maA

Weryfikacja walu korbowego, oprocz ogledzin zewngtrznych, obejmuje spray
dzenie prostoliniowosci oraz wymiarow czopow gtéwnych i korbowych. Ewentualn
niewidoczne gotym okiem pekniecia o charakterze zmeczeniowym wykrywa sig :
pomoca defektoskopu. Jezeli zakiad nie ma defektoskopu, to powierzchnig walu 1
lezy doktadnie obejrze¢ przez szkto powigkszajace. Prostoliniowo$¢ sprawdza i
umieszczajac wat w pryzmach na stanowisku z dostawianymi czujnika’mi zegarow
mi. Srednice czopow glownych i korbowych mierzy si¢ mikrometrem. Srednicg m
rzy sie co najmniej czterokrotnie, w dwoch prostopadtych do siebie plaszczyznac,
w celu okreslenia maksymalnego zuzycia czopa, jego stozkowosci oraz owalno$ci. &
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Tablica
Arkusz 1
WARUNKI TECHNICZNE WERYFIKAC]I Marka i typ samochodu: M-21 iR e e
Arkuszy 1
Nazwa zespohu: Silnik
MNazwa czefei: Wat korbowy
Nr katalogowy: 21-1005011-B
Material: Stal 45
I Narzedzi Wymisry w o ’ Sp0séb Sprawdzenie ||
Lp.| Nazwa uszkodzenia | arzg a - Postanowienie | TPIICD DapEERE po naprawie |1
; pi— ) norninaluy Doy ., lub regeneracyl lub regeneracji ||
3 bez naprawy | do regener, i {
N e L8 i ] 4
1 2 { 3 * 4 5 o 7 t 8 9 :
] |
1 | Jakiekolwiek pe¢knigcia | Ogledziny, | - - - Ziomowad !
i oblamania na wale metoda lu- |
mingscen~ ;
cyjna !
2 | Zuiycie przedniego czo~ | Suwmiarka ‘ 37,95 38,3 wigcej ni# | Naprawiac Zaloiy¢ nadwymiafowy
pa gléwnego na dhugodci | 33,00 ‘ 38.3 pier§ciert oporowy
3 | Zuiycie czopéw korbo- | Mikromierz 57,987 - | — Regenerowad Szlifowaé na wymiar na- | Dopuszczalny ||
wodowych 50—75 mm 75';3:"6"06 prawezy wg tabeli owal 1 stozek
nie wigkszy niz
0,01 mun
1
T A i o Dopuszczalny |
4 | Zuzycie czopéw glow- | Mikromierz 63,987 - 5 - Regenerowad Szlifowa¢ na wymiar na- | owal | stoiek
j nych 5075 mm 64,000 i prawczy wg tabeli nie wigkszy niz
f ; 0,01 mm
5| Zulycicotworéw wkol- | Srednicow- | 12,000 12,05 wigcej niz | Regenerowaé | Rozwierca¢é — na wymiar S
| nierzu pod $ruby moco~ | ka 12,027 12,05 napraweczy
| wania kola zamachowego | 1018 mm 12,250 mm
! 12,280
"6 | Zuiycie otworu pod Jo- | Srednicow- | 39,972 740,00 | wiece] miz | Regenerowaé | Tulejowa¢ gniazdo lozy-
| sysko watka sprzeglowe~ | ka | 39,088 40,00 ska
! g0 3550 mm |
&1 {%}i"i;.:i_é ‘walu | Pryzmy, | Bicie §rod- | nie wicksze | wiecej niz Regenerowaé. | Prostowaé przed sazlifo- | Bicie na $rod-
| czujnik ka czopa niz 0,04 Zlomowaé przy | waniem czopéw na wy- | kowym czopie
| gléw. maks. 0,04 biciu powyizej | miar naprawczy nie wigksze niz
f 0,02 1,50 mm 0,02 mm
B ‘V“Z‘u;kycic czor;z\ pod pia- Mikromierz 38,003 : 37,98 ponizej Regenerowaé Napawaé metodg wibro-
st¢ kola pasowego 2550 mm 38,020 wym, ] stykowa i obrobi¢ na wy-
| o 37,98 miar nominalny
9 ﬂﬁi&i?z}iﬁ‘s‘z?z;iz;czoio— : Pryzmy, “nie wigcej ‘>nie wigeej | wigcej niZ ’fiegenefi)—w—;c:‘— Przetoczyé plaszczyzne !
wej kolnierza watu kor- | czujnik ni# 0,04 na | niz 0,06 na | 0,06 na kolnierza, Zlomowaé w
bowego ér. @ 98 i ér. @ 98 §r. @ 98 wypadku zmniejszenia
i gruboéci ponizej 8,5 mm
10 | Zuzyty lub zerwany Sprawdzian ’ Zuzyty lub | Zuzyty lub | Regenerowaé Nacia¢ gwint naprawczy
gwint zazgbiacza korby | M 27x2 | zerwany do | zerwany po- M 30x2 lub napawac
rozruchowej i 2 zwojow nad 2 zwoje i gwintowaé¢ M 27 x2
i ;
Opracowal: ‘ Data | Podpis ; Sprawdzil: | Data Podpis | Zatwierdzil: | Data Podpis Data Podpi:
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