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NORMA BRANŻOWA 
BN-78 

ŚRODKI Silniki motocyklowe 1354-01 
TRANSPORTU 

Cylindry DROGOWEGO 
Zamiast 

Wymagania i badania BN·74/1354·01 

1. WSTĘP 

Przedmiotem normy sę wymagania i badania dotyczęce cy­

lindrów i tulei d o silników motocyklowych po obróbce skru-

waniem, produkowanych seryjnie. 

• 
2. WYMAGANIA 

2. 1. Wymiary powinny być zgodne z podanymi w do-

k umentac j i technicznej. Wymiary nietolerowane wg 

BN-77 j 3601-01. 

2.2. Materiał. Żeliwo szare modyfikowane o własnoś-

ciac h wg BN-74j 1354-05 lub BN-73 j 1372-01. 

2.3. Wykonanie. Powierzchni.e cylindra po obróbce skra­

w aniem powinny być bez zadziorów i wykruszeń. Krawędzie 

kanałów wlotowych i wy lotowych powinny być zaokręglone 

o 
łukiem o promieniu O, 25 mm lub ścięciem pod kętęm 45 do 

0,25 mm, jeżeli dokumentacja nie przewiduje inaczej. Pę-

cher z e i nakłucia na powierzchni cylindra nie powinny 

przekraczać wielkości podanych w BN-74j1354-05. Na 

gładzi cylindra w odległości 3 do 25 mm od dolnej krawędzi 

cylindra dopuszcza się nie więcej niż 4 pęcherze lub wgłę­

. bienia o średnicy nie większej niż 1,5 mm i głębokości do 

0,4 mm we wzajemnej odległości co najmniej 25 mm;, Na po-

zostałej powierzchni gładzi cylindra z wyjętkiem pasa 

15 mm od górnej krawędzi cylindra dopuszcza się nie 

więcej niż 3 pęcherze o średnicy do 1 mm i głębokości do 

0,3 mm we wzajemnej odległości co najmniej 25 mm. 

2.4. Płaszczyzny i powierzchnie połęczeń cylindra z 

korpusem i głowicę si Inika powinny być prostopadłe do osi 

cylindra i równoległe do siebie. Nieprostopadłość płasz-

czyzn nie powinna przekraczać 0,10 mm na długości 100 mm. 

Walcowa powierzchnia osadzenia cylindra w korpusie sil-

nika powinna być współosiowa z pOWierzchnię gładzi cylin­

dra. Dopuszczalne bicie poprzeczne i walcowość tej po-

wierzchni nie pOWinna przekraczać 50 % wielkości odchyłki 

przewidzianej dla tej powierzchni. 

2. S. Chropowatość powierzchni cylindra pOWinna odpo­

wi adać ki asom podanym w dokumentacji techniCznej z wy-

jętkiem gładzi cylindra, której chropowatość powinna od-
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powiadać Ra ~ 0,32 w g PN-73jM-04251 o kierunkowości 

struktury - wi e lOkierunkowej, odmiana krzyżowa dogładza­

na ( honing). 

2.6. Selekcja. Cylindry powinny być podzielone w gra­

nicach tolerancji średnicy wewnętrznej cylindra na nastę-

pujęce 4 grupy selekcyjne: 

I grupa - A, 

" grupa - B, 

III grupa - C, 

IV grupa - D, 

dla ktQrych wielkości odchyłek ustala wytwórnia. 

2.7. Szczelność. Cylindry zanurzone w płynie nie po-

wodujęcym korozji powinny być szczelne przy ciśnieniu po-

wietrza w cylindrze O, S MPa. 

2.8. Niemagnetyczność. Cylindry powinny być pozbawio­

ne własności przycięgania opiłków stalowych i żeliwnych. 

2.9. Powłoki dekoracyjno-ochronne. Zewnętrzne po-

wierzchnie cylindra z żeliwa powinny być pokryte powło­

kami lakierowymi żaroodpornymi i powinny odpowiadać wy­

maganiom BN-74j3602-02 lub wymaganiom podanym w do­

kumentacji technicznej dla danego typu cylindra . 

2.10. Trwałość. Cylinder wmontowany do silnika po-

winien pracowaĆ bez uszkodzeń co najmniej 300 h. 

2.11. Cechowanie. Na każdym cylindrze w .·miejscu wi­

docznym należy podać w sposób trwały i wyraźny co naj-

mniej: 

a) znak wytwórni i typ (dla części zamiennych), 

b) grupę selekcyjnę, 

c) potwierdzenie odbioru jakościowego. 

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

3.1. Pakowanie. Cylindry zakonserwowane należy pa­

kować do skrzyń lub pojemników w sposób przewidziany do­

kumentację technicznę. 

Na skrzyni należy umieśc"ić co najmniej następujęce dane: 

a) napis: Nie rzucać, 

b) typ cylindra i grupę selekcyjnę, 
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c) liczbę cylindrów, 

d) znak lub nazwę wytwórni. 

3.2. Przechowywanie. Cylindry naleiy przechowywać w 

stanie zakonserwowanym na półkach w pomieszczeniach 

zamkniętych o wilgotności względnej do 80 %. 

Stan przechowywania powinien być sprawdzany co naj­

mniej raz na trzy miesię.ce i w razie potrzeby cylindry po­

winny być ponownie zakonserwowane smarem bezkwasowym. 

3.3. Transport. Cylindry powinny być przewoione kry­

tymi środkami transportu zabezpieczaję.cymi przed wpływa­

mi atmosferycznymi oraz uszkodzeniem mechanicznym. 

4. BADANIA 

4. 1. Program badań - wg tabl. 1. 

4. 2. -2. Sposób pobierania próbek. 0-0 ' badań niepełnych. 

naleiy pobrać w sposób losowy próbki o liczności podanej 

w tabl. 2. Do badań pełnych należy pobrać w sposób loso­

WY 'co najmniej 3 cylindry, które przeszły badania niepełne 

z wynikiem dodatnim. 

4. 2. 3. Poziom kontro I i - II ogólny wg PN-73/N-0302l, 

wadl'iwość dopuszczalna maksimum 1,5 % ( dla badań nie­

pełnych). 

4. 2' ,4. Wybór i stosowanie planów badani a . Prany bada­

nia dla kontroli normalnej - wg tabl. 2. Plany badania dla 

kontroi i obostrzonej i ulgowej oraz warunki przejścia _ wg 

PN-73/ N-0302l. 

Tablica 1 

Zakres badań 
Lp. Rodzaje badań 

pełne niepełne 

1 2 3 4 

1 Sprawdzenie wymiarów + + 

2 Sprawdzenie materiału + -

3 Oględziny zewnętrzne + + 

4 
Sp'rawdzenie płaszczyzn i po-

+ -wierzchni 

5 Sprawdzenie chropowatości + + 

6 Sprawdzenie selekcji + + 

7 Sprawdzenie szczelności + -

8 Sprawdzenie niemagne tyczności + + 

9 Sprawdzenie powłok + -
10 Sprawdzenie trwałości + -

Znak + oznacza badanie, które nal eiy przeprowadzić. 

Znak - oznacza badanie, którego nie naleiy przeprowadzać . 

Badania pełne naleiy przeprowadzać w przypadku wzno-

wienia produkcji, wprowadzenia zmian konstrukcy jnych, 

technologicznych lub materiałowych mogę.cych wpłynę.ć na 

jakość cylindrów. Przy produkcji seryjnej cylindry należy 

poddawać badaniom pełnym co najmniej raz na 6 miesięcy. 

Liczność 

Badania niepełne naleiy przeprowadzać podczas bieię.­

cej kontro I i produkcji. 

4.2. Kontrola jakości 

4.2.1. Skład i liczność partii. W skład partii wchodzę. 

cy I indry jednakowego typu, wymiarów, wykonane w jedna­

kowych warunkach produkcyjnych. Liczność partii nie po­

winna przekraczać 10 000 sztuk . 
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Wymagania Opis' badB:ń-

wg wg 

-5 6 

2. 1 4.3.2 

2. 2 4.3.3 

2.3i2.ll 4.3. 1 

2.4 4.3.4 

2.5 4.3.5 

2. 6 4.3.6 

2.7 4 . 3.7 

2.8 4.3.8 

2. 9 4.3.9 , 

2. 10 4 . 3 . 10 

Tablica 2 

Liczność 
Liczba Liczba 

próbki 
kwaiifiku- dy skwalifi-

ję.ca kuję.ca 

sztuk 

2 3 4 

32 1 2 

32 1 2 

50 2 3 

80 3 4 

125 5 6 

200 7 8 
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4.3. Opis badań 

4.3. 1. Oględziny zewnętrzne należy przeprowadzać go-

łym okiem, w przypadkach wi\tpliwych należy posługiwać 

się lupi\ o powiększeniu 3-krotnym. Oględzinom zewnętrz­

nym poddaje się każdy cy linder. 

4.3. Z. Sprawdzenie wymiarów należy przeprowadzać za 

pomoci\ uniwersalnych narzęd:<;i pomiarowych. Położenie 

krawędzi kanałów wylotowych i wlotowych należy spraw­

dzać za pomoci\ sprawdzianów. 

4 . 3.3. Sprawdzenie materiału należy przeprowadzać wg 

BN-74jI354-05 lub BN-73jI37Z-01. 

4.3.4. Sprawdzenie płaszczyzn powierzchni na1eży 

przeprowadzać przy użyciu uniwersalnych narzędzi pomla-

rowych. Sprawdzenie równoległości płaszczyzn należy 

przeprowadzać na płycie traserskiej. Końcówkę czujnika 

zegarowego należy ustawić na płaszczyźnie łi\czenia cylin­

dra z korpusem i przeprowadzić pomiary w czterech punk­

tach równomiernie rozmieszczonych na obwodzie. 

Mimośrodowość powierzchni cylindrycznej łi\czenia cy­

lindra z obudowi\ silnika należy sprawdzić na przyrzi\dzie 

kołowym za pomoci\ czujnika zegarowego. 

NIeprostopadłość powierzchni łi\czeni a cy I indra z korpu­

sem silnika i głowici\ należy sprawdzać na przyrzi\dzie kło­

wym. Końcówkę czujnika zegarowego należy ustawić na 

płaszczyźnie mierzonej, skalę czujnika ustawić w położe­

nie zerowe - obrócić cylindrem o lBO
o 

i odczytać wskaza-

nia czujnika. Pomiary należy przeprowadzać co najmniej w 

czterech punktach równomiernie rozłożonych na obwodzie . 

4.3.5. Sprawdzenie chropowatości należy przeprowa­

dzać przez porównanie z odpowiednimi wzorcami chropowa-

tości. W przypadkach wi\tpliwych pomiary należy przepro­

wadzać odpowiednimi przyrzi\dami, np. Taylor Hobsona. 

4.3.6. Sprawdzenie selekcji należy przeprowadzać w 

pomieszczeniu o temperaturze ZO ±ZOC. Cylindry i przy-

rZi\dy pomiarowe powinny pozostawać w tej temperaturze co 

najmniej przez Z h przed rozpoczęciem pomiarów. 

4.3.7. Sprawdzenie szczelności należy przeprowadzać 

po zamknięciu kanałów i otworów cylindra, doprowadzeniu 

powietrza do cylindra i zanurzeniu w zbiorniku z płynem 

nie powoduji\cym korozji. Po zanurzeniu należy obserwo­

wać, czy nie występuje wypływ pęcherzy powietrza. 

4.3. B. Sprawdzenie niemagnetyczności na "leży przepro­

wadzać przy użyciu opiłków stalowych lub żeliwnych. Opiłki 

cy I inder powinny być s uc he . 

4.3.9. Sprawdzenie powłok dekoracyjno-ochronnych na­

leży przeprowadzać wg BN-74j 360Z-0Z. 

4.3.10. Sprawdzenie trwałości należy przeprowadzać na 

cylindrze wmontowanym do silnika, który 

próbie obcii\żeniowej wg BN-75jI354-06 

należy poddać 

stanowisku badawczym. Po próbie cy I inder powinien speł­

niać wymagania dla I szlifu. 

4 . 4. Ocena wyników badań 

4.4.1. Partia cylindrów zgodna z wymaganiami normy. 

Badani\ partię cyl indrów należy uznaĆ za zgodni\ z wyma­

ganiami normy,jeżeli: 

a) liczba sztuk niezgodnych z wymaganiami normy jest 

równa lub mniejsza od liczby kwalifikuji\cej podane j w 

tabl. Z, 

b) wyniki aktualnych badań pełnych sil dodatnie. 

4. 4. Z. Cyl inder niedobry . Badany cy I inder należy uznaĆ 

za niezgodny z wymaganiami normy, jeże li chociażby jedno 

z badań dało wynik ujemny. 

4.5. Zaświadczenie wytwórcy o wynikach badań. D o każ­

dej partii cylindrów uznanych za zgodne z wymaganiami no r­

my należy dołi\czyć zaświadczenie, które powinno zawierać 

co najmniej: 

- nazwę i adres wytwórni, 

- oznaczenie typu, 

stwierdzenie zgodności wykonania z wymaganiami no r-

my, 

- datę odbioru technicznego ( miesii\c, rok ) . 

KONIEC 

Informacje dodatkowe 
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INFORMACJE DODATKOWE 

1. Instytucja opracowująca normę - Wytwórnia Sprzętu 

Komunikacyjnego PZL - Świdnik. 

2~ Istotne zmiany w stosunku do BN-74j1354-01 

a) wprowadzono wymagania i badania dotyczęce trwałoś­

ci cylindrów, 

b) podwyższono ciśnienie przy badaniu 

0,05 MPa do 0,5 MPa, • 

szczelności z 

c) wprowadzono statystycznę kontrolę jakości wg PN-73j 

N-03021. 

3. Normy zwięzane 

PN-73jM-04251 Struktura geometryczna powierzchni. 

Chropowatość powierzchni. Określenia podstawowe i 

parametry 

PN-73jN-03021 Statystyczna kontrola jakości. Kontrola 

odbiorcza wg oceny alternatywnej. Plany badania 

BŃ-74j1354-05 Odlewy cylindrów motocyklowych. Wyma-

gania I badania techniczne 

BN-75j1354-06 Pojazdy jednośladowe. Silniki. Próby 

stanowi skowe 

BN-73j1372-01 Si Iniki spal inowe tłokowe. Tuleje cy I in­

dryczne z żeliwa stopowego. Wymagania badania 

BN-77j3601-01 Odchyłki nietolerowanych wymiarów 

kształtu i położenia dla wyrobów przemysłu motoryza­

cyjnego 

BN-74j3602-02 Powłoki lakierowe na wyrobach przemysłu 

motoryzacyjnego. Wymagania i badania 

4. Symbol wg SWW - 0715-21. 

5. Autor projektu normy- Mieczysław Barcicki WSK PZL 
, 

- Swidnik. 

6. Przykład podziału tolerancji nominalnej średnicy D 

na grupy selekcyjne 

Grupa D+o,04 lub D±O,020 
selekcyjna 

A 0,00 ;. 0, 01 0,98 ;. 0,99 

B 0,01;. 0,02 0,99 ... 0,00 

C 0,02.;. 0,03 0,00 .;. 0, 01 

D 0,03 .;. 0,04 0,01 -;- 0,02 


