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NORMA BRANlOWA 

BN-79 
ŚRODKI 

Silniki motorowerowe 
1354-07 

TRANSPORTU 

DROGOWEGO Cylindry 
Zamio,t 

Wymagania i badania BN·76/ 1354·07 

l. WSTĘP 

Przedmiotem normy sę wymagania badania dotyczęce 

cyl indrów i tulei cylindrowych po obróbce skrawaniem 

przeznaczonych do si Iników motorowerowych produkowa-

nych seryjnie. 

2. WYMAGANIA 

2. l. Materiał. Żeliwo szare modyfikowane o własnoś-

ciach wg BN-74/1354-05 lub BN-7B/1372-01. 

2.2. Wymiary powinny być zgodne z podanymi w doku-

mentacji technicznej. Krawędzie powierzchni cylindra po 

obróbce skrawaniem powinny być zaokręglone łukiem o pro_ 

mieniu 0,2 mm lub ścięciem pod kętem 45
0 

do 0,25 mm. Wy

miary nietolerowanie _ wg BN-77/3601-01. 

2.3. Odchyłki pOłożenia i kształtu. Płaszczyzny pow ie

rzchnie połęczeń cylindra z korpusem głowicę silnika po_ 

winny być prostopadłe do osi cylindra równoległe do sie

bie; nieprostopadłość płaszczyzn nie powinna przekraczać 

0,10 na długości 100 mm. Walcowa powierzchnia osadzenia 

cylindra w korpusie silnika powinna być wspÓłosiowa z po-

wierzcnię gładzi cylindra. Dopuszczalne odchyłki współ-

osiowości i okręgłości nie powinny przekraczać 50% wiel

kości odchyłek przewidz i anych dla tej powierzchni. 

2.4. Selekcja. Cylindry powinny być podzielone, w gra

nicach tolerancji średnicy wewnętrznej cylindra, na na

stępujęce 3 grupy selekcyjne; 

grupa - A, 

II grupa - B, 

III grupa - C, 

dla których wielkość odchyłek powinna ustalić wytwórnia. 

Wielkość odchyłek kształtu średnicy cylindra nie powinna 

przekraczać jednej grupy selekcyjnej. 

2.5. Powierzchnie . Chropowatość powierzchni cylindra 

powinna odpowiadać par'ametrom podanym w dokumentacji 

technicznej, z wyjętkiem gładzi cylindra, której parametr 

chropowatości powinien odpowiadać Ra ~ 0,32 wg PN-73/ 

M-04251, o kierunkowości struktury wielokierunkowej, od

mi ana krzyżowa dogładzana (honing). 
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Dopuszcza się; 

a) na powierzchni cylindra nakłuc i a pęcher ze wg 

BN-74/1354-05, 

b) na gładzi cylindra w odległości od 3 do 20 mm od dol

nej krawędzi cyl indra maksimum 3 pęcherze lub wgłębi eni a 

o średnicy nie wi ększej niż 1,2 mm i głębokości do 0,3 mm, 

we wzajemnej odległości co najmniej 20 nim, 

c) na pozostałej powierzchni, z wyjętkiem pasa 15 mm od 

górnej krawędzi cylindra - maksimum 30 pęcherzy o śred_ 

nicy 1 mm i głębokości 0,2 mm, we wzajemnej 

co najmni ej 15 mm, 

odległości 

2,6, Szczelność, Cyl inder zanurzony w płynie nie po-

wodujęcym korozji powinien być szczelny przy 

powietrza w cylindrze 0,5 MPa (5 kG/cm
2 1. 

ciśnieniu 

2,7, Niemagnetyczność. Cyl indry powi nny być pozbawio

ne własności przycięgania opiłek stalowych i żeliwnych. 

po-2. B. Powłoki dekoracyjno-ochronne. Zewnętrzne 

wierzchnie cylindra z żeliwa powinny być pokryte powło-

kami lakierowymi żaroodpornymi i powinn y odpowiadać wy_ 

maganiom wg BN-74/3602-02. 

2.9. Trwałość. C y linder wmontow any d o si Ini ka 

nien pracować b e z uszkodzeń co n ajmn i ej 300 h . 

powi-

~. Cechowani e . ~Ja każdym cylindr ze , w miejscu w i_ 

docznym należy podać w sposób trwał y i wyraźny co naj

mni ej ; 

a) z nak wytwórni i typ, 

b) symbol grupy selekcyjnej (np. A) , 

c ) potwierdzenie odbioru jakościowego (na części za-

mi enne). 

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

3.1. Pakowanie. Cyl indry zakonserwowane należy pako-

wać do skrzyń lub pojemników w s pOSÓb przewidziany 

kumentację technicznę. 

do-

Na skrzyni należy umieścić co naj mniej następujęce dane; 

aj nap is liNie rzucać", 

b) typ cylindra i symbol grupy se lekcyjnej, 

c) liczbę cylindrów , 

d) znak lub nazwę wytwórni. 
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3.2 . Przechow ywan ie . Cylindr y należy przechowywać w 

stani e z akonserwowanym na półka ch w pomies zc zeniach 

zamkni ę tych, o wi l gotnośc i wzg l ę dnej do 8090. Stan prze

chowyw a nia pow in ien być sprawdzany co najmniej raz r)a 

tr z y m i es i ęce. 

3.3. TranspOI' 1. Cy lindry PONinny być pr zewożone kry_ 

tymi środkami transport owymi zabezpieczajęcymi przed 

wpływami atmosferycznymi oraz uszkodzeniem mechanicz_ 

nym. 

4. 1. Program b adań - wg tabl. 1. 

Tablica l 

,--. 

Zakres 

L p. Rodzaje badań bada ń Wyma- Opis 
gania badań 

ni e -
pełn e 

peł ne 
wg wg 

l 2 3 4 .5 6 

l 
Sprawdzenie ma-

+ - 2. 1 4.4. 1 
t eriału 

--, 

2 
Sprawdzenie w y _ 

+ + 2.2. 4 . 4.2 
miarów 

Spraw d zen i e od_ 

3 chyłek położen ia i + - 2.3 4.4.3 
kszt ałtu 

-

4 
Sprawdzenie 

selekcji 
+ + 2.4 4.4.4 

5 
Spraw d zeni e 
pow i er zchn i 

+ + 2. 5 i 2.1 0 4. 4 .5 

6 
S p r aw d zeni e 

+ 2.6 4.4.6 
szczelności 

-

--
Sprawdzenie nie-

2 . 7 4.4. 7 7 
magnet ycznośc i 

+ + 

--i--. 

S p rawdz enie pow-
8 lok dekor acyjno- + - 2. 8 4.4 . 8 

t 
-ochr onnych I 

9 
Spraw dzeni e 

+ - I 
2.9 4.4.9 

trwałości 

f------L-

Znak + oznacza badanie, które n ależ y przeprowadzać. 

Znak - ozna cz a b adanie, którego nie nal eż y przeprow a-

dzać . 
I 

4.2. Zakres badań 

4.2.1. Badania pełne nal eży przeprowadzać co najmniej 

r az na 6 miesięcy , badania tr wałości cy lindrów - co naj

mniej raz na 12 miesięcy. Do badań pełny ch należy pobrać 

co najmniej 3 cylindry, które prz eszły b adania niepelne z 

w ynikiem dodatnim. 

4 . 2 . 2. · Badania niepełne należy przeprowadzać podczas 

o dbi oru każdej partii cylindrów. 

~_J<ontrola jakośc i 

4.3.1. Skład i liczność part i i. W skład partii wchodzę cy.

lindry jednakowego typu, wymiarów , wykonane w jednako

wych warunkach produkcyjnych. Liczność partii nie powin-

na przekraczać 10000 sztuk. 

4.3.2. Lic zność próbek. Do badań ni epełnych należy po_ 

brać próbki o liczności podanej w tab l. 2, 

4,3,3, Poziom kontroli _ II ogólny wg PN-73/N-03021. 

4,3,4, Wadi iwość dopuszczalna - maksimum 1 ,5"lo. 

4.3,5. Wybór i stosowanie planów badania, Plany bada

nia dla kontroli n ormalnej - wg tabl. 2, Plany badan i a dla 

kontroli obost rzonej i ul gowej oraz warunki pr zejścia - wg 

PN-73/N-03021. 

Tablica 2 

Liczność 
Liczba Liczba 

Liczność 
kwalifiku- dyskwali-

partii próbki 
jęca 

sztuk 

1 2 3 

9.;- 90 8 O 

91.;- 280 32 1 

281~ 500 50 2 

501;. 1200 80 3 

1201';- 3200 125 5 

3201;.10000 200 I 7 

4. 4. Op i s badań 

4,4,1. Sprawdzenie materiału należy 

wg BN-74/ 1354-05 l ub BN-78 / 1372-01, 

fikujęca 

4 

1 

2 

3 

4 

6 

8 

pr z epr ow adzać 

4,4,2. Sprawdzenie wym i arów należy prz eprowadzać 

za pomocę uniwersalnych prz yrzędów pomi~rowych, Poło

żenie kr.awędz i kanałów wylotowych należy przeprowadzać 

za pomocę spr awdz i anów , 

4,4,3, Sprawdzenie odchyłek położenia i kształtu na

leży przeprowadzać pr zy użyciu uniwersalnych przyrzę

dów pomi arowych. Końcówkę czujnika zegarowego należy 

ustawić n a pła szczyźn ie łęczen ia cylindra z korpus em 

przepr owadzić pomi ary w czterech punktach równomierni e 

rozłożonych na obwodzie. Współosiowość powierzchni 

cyl indrycznej łęcz eni a cylindra z obudowę si Inika należy 

przeprowadzać na przyrzędzie kłowym za pomocę czujn ika 

zegarowego , Nieprostopadłość powierzchni łęczec.'. 

ł indra z korpusem si Inika i głowicę. nale.! y spr:-awc..iz :\(. l i I-' 

przyrzędzie kłowym. Końcówkę czuj nika zegarowego nale

ży ustaw i ć na płaszczyźnie mierzonej, ska l ę czujnika u

stawić w położeniu zegarowym, obr·ócić cylindrem o 180
0 

i odczytać wskaz ania czujnil<a. Pomiary należy przepr9wa-

dzać co najmniej w czter e ch punktach równomiernie roz-

łożonych na obwodzie, 
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4,4,4, Sprawdzenie selekcji należy przeprowadzać w 
o 

pomieszczeniu o temperaturze 20:t-: C, Cyl indr y przy_ 

r'zędy pomiarowe powi nny pozostawać w tej temperatur ze co 

najmniej przez 2 h pr",ed rozpoczęc iem pomiarów , 

4,4,5, Sprawdzenie pow ierzchni należ y pr'zeprowadzać 

przez oględziny zewnę trzne g0łym okiem ; w przypadkach 

wętPliwych należ y Posług i wać się l upę o powiększeniu 3-

_krotnym, Chropowatość powierzchni należy sprawdzać 

pr zez porów nanie z odpow i ednimi wzorcam i chropowatoś_ 

ci, W przypadkach wętpliwych pomiar y n ależy przeprowa_ 

dzać odpowi edn im i pr z yr zędam i, np, p rofi l ogr afometrem , 

4,4.6, S prawdzenie szczelności nal eży przeprowadzać 

po zamknięciu kanatów i otWOI ~ ÓW cylindra , doprow adzeniu 

pow ietrza do cylindra i zanurzeniu " zbiorniku z pł ynem , 

Po zanurzeniu należy obserwować co najmniej przez 30 s, 

czy nie występuje wpływ pęcherzy powi et r z a, 

4,4,7, Spraw dzenie niemagnetyczności należy przepro_ 

wadzać przy uż yciu opi łków stalowych lub żeliwnych , Opił_ 

ki i cyl inder powi nny być suche, 

4,4, -8, Spraw dzenie powłok dekoracyjno- ochronnych na

leży przepr owadzać wg BN-74/ 3602-02, 

bie obciężeniowej wg BN-78/1354-06 za ł ęcznik 4, na sta_ 

nowisku badawczym, Po prób ie cy linder pow inien 

niać wymagania dla I sz lifu , 

4,5 . Ocena wyników badań 

4,5. 1. Cy.iinder zgodny z w ymaganiami no~ 

speł-

Badany 

cylinder należy uznać za zgodny z wymaganiami normy, je

żeli b adania odbiorcze dały wynik dodatni oraz wyn iki ,ak

tualnych b adań pełn ych sę dodatnie, 

4,5,2. Partia cy lindrów zgodna z w ymagan iami nor~ 

Partię cylindrów na l eży uznać za zgodnę 

normy jeż eli; 

z w ymaganiami 

a l li czba sztuk niezgodna z wymaganiami !lopmy jest rów-

na albo mniejsza od p odanej w tab l, 2, 

b l wynik i aktua lnych badań pełnych sę dodatn ie, 

4,6, Zaśw iadcz eni e wy twól'cy o wynik ach b adań, D o każ-

dej partii cylindrów uznan ych za zgodne z wymaganiami 

normy należy dołęczyć św iadec two , które p ow inno zawie_ 

rać co najmniej; 

- nazwę i adres wytwórni, 

- oznaczenie typu i symbolu grupy selekcyjnej, 

stwierdzenie zgodności wyk onania z wymayani ami nor-

4,4, '9 , Sprawdzenie trwało ści na leży p .... .leprowadzać na my, 

cylindrze wm ontowanym do silnika, któ ry należ y poddać pro.. - datę odbi o ru techn icznego (mi esięc, rok). 

KONIEC 

INFORMACJE OODATKOWE 

l, Instytucj a opr acowu jąca normę - Wytwórnia Sprzętu 
, 

Komunikacyjnego PZL-SWIDf'.ilK , 

2, Istotne zmiany w stosunku do BN-76/1354-07 

al wprowadzono mater i ał n a tuleje cyli ndrów z 

stopowego wg B N-76/ 1372-01, 

bl b adania szczelności przeniesiono do badań 

żel iwa 

pełnych 

ze względl: '1a pr' acochtonność i znaczne koszty badan i a 0_ 

. ·· ni e badań z BN-78/1354-01 , 

" . ~ ,~ :: ..:..:1 ęzane 

P N - 7 3/ M-042 51 Struktura geometryczna powier zchn i , Chro. 

powat ość pow ierzchn i , Określenia podstawow e i par a_ 

metry 

P N-73/N-03021 Sta t y styczna kont l'o la jakośc i , Kont r o la 

odb iorcza wedlug oceny alternatywnej, Plany badan ia 

BN-74/ 1354-0S Odlewy cylindrów motocyklow ych, Wyma

gania i b adania technicz ne' 

BN-78/ 1354-06 P oja zdy j ednoś ladowe, Silniki, Prób y sta-

nowiskowe 

BN-7S / 1372-01 Silniki spal inowe tłokowe, Tuleje 

drowe z żel iwa stopowego , Ogólne 'J'/yma g an ia 

nia 

cy lin-

bada-

I 
I 

I 

~~q"-77/3601-01 Odchyłk i ni etol erowanych wymiarów , 

k ształtu i położen i a dla wy,'obów przemysł u motoryza-

cyjnego 

BN- 74/3602-02 Pow lok i lak ierowe n a wyrobach przemy-

s i u motoryzac yjnego. Wyma gania i ba dani a 

4 , Symbol w g SWW - 0715-21, 

5. Przykład podziału t o l e r anc j i nom i n ai n ej śr ednicy f) 

na grupy se l ekcyjne - wg tab li cy , 

Grupa D + 0 ,030 lub [) +0, 020 
se lekcyjna -0,01 0 

I 

A 0,000<-0,010 0 , 007 0,010 

B 0,010<-0,020 0,010.,.0,020 

C 0 , 020<- 0,030 - 0 , 990", 0, OOO~ 

6, Autor projekt u norm y - M iecz ysł aw Barcieki , 

PZL-ŚWIDNIK, 

WSK 


