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Dotyczy ; Regeneracja wału korbowego i otworów w kole zamachowym  sprężarki 20C1A –
                - zamówieniem nr  3000186616  z dn. 23.05.2017r . 

Na podstawie dokumentacji technicznej,  uzgodnień  ze Zleceniodawcą, zamówieniem nr 000186616 
z dn. 23.05.2017r ., deklarujemy wykonanie  z należytą starannością i dokładnością regeneracji 
uszkodzonych  powierzchni wału korbowego i otworów w kole zamachowym sprężarki 20C1A.

1. Wykonano pomiary twardości materiału stalowego koła zamachowego oraz czopu na wale 
korbowym  pod osadzenie koła zamachowego. Pomiarów twardości  przenośnym 
twardościomierzem firmy Krautkramer  Dyna MIC DL nr 34358-937. 
W wyniku pomiarów określono twardość koła na 170-180HB.

2. Regeneracją powierzchni otworów w kole zamachowym wykonano stalą 18Cr8Ni6Mn. 
Twardość powłoki w otworze koła zamachowego po obróbce ok. 160HB.

3. Regenerację czopów: Ø150h6  i  Ø157-0.3 mm  wykonano stalą Fe13Cr techniką natryskiwania 
naddźwiękowego HVOF. Twardość powłoki na czopie wału korbowego wynosi 49-52HRc. 

 Wyniki pomiarów średnic otworów w kole zamachowym i na czopie wału korbowego po regeneracji 
przedstawiono w tabeli. 

Nazwa Wymiar rys.
(mm)

Wymiar po obróbce
(mm)

Uwagi;

Czop wału Ø150h6 Ø149,99 Pomiar kontrolny „Resurs”
Czop wału Ø157 -0.3 Ø156,90 Pomiar kontrolny „Resurs”

Otwór Ø150H7 Ø150,020÷ Ø150,030 Pomiar kontrolny „Resurs”
Otwór Ø200H7 Ø200,040÷ Ø200,045 Pomiar kontrolny „Resurs”

Błędy odchyłek położenia czopów głównych wału wykorbionego w ustawieniu do szlifowania 
średnic:  Ø150h6 i Ø157 -0.3 mm nie przekraczały 0,015mm. Błąd odchyłki położenie 
w zakresie nie współosiowości otworów Ø150H7 i Ø200H7  nie przekraczał 0,03mm. 
Błędy odchyłek położenia otworów Ø150H7 i Ø200H7  w stosunku do powierzchni czołowej kola 
zamachowego nie przekraczał 0,05mm. W złączeniu protokół pomiarowy po obróbce wykańczającej 
koła zamachowego. Atesty materiałowe na materiały użyte do regeneracji w załączeniu.
  Resurs udziela 12-sto miesięcznej gwarancji na połączenie nałożonej powłoki18Cr8Ni6Mn 
i powłoki  Fe13Cr z materiałem rodzimym koła zamachowego i wału korbowego.       
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