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l . WSTĘP 
1.1. Przed miot normy. Przedmio tem no rmy są wy­

maga nia i badania dotyczące lini i wałów napędów 

głównych stosowanych na statkach morsk ich. 
1.2. Zakres stosowa nia normy. Posta nowienia normy 

powinny być stoso wane w konstmkcjach lin ii wałów 

ze ś rubą napędową nie nastawną osadzoną na wpust, 
z łożyskiem rufowym smarowa nym wodą gwajakowym 
oraz z ł ożyskami noś nym i ś l izgowymi ni enas tawn ymi. 
W innych konstru kcjach , lecz zawierających elementy 
lin ii wałów obJęte zakresem postanowień ni niejszej nor­
my, powinny być spełnione posta nowienia dotyczące 

tych elementów. 
2. WYMAGANIA 

2.1. Dokumentacja techniczna . Dokumentacja p rojek­
tu technicznego powinna być opracowana w zakres ie 
wymaganym dla za twierdze nia konstrukcji w Instytucji 
Klas yfikac yjnej o raz wystarczającym dla ok reślenia za­
mówienia linii wałów u producenta . 

2.2. Konstrukcja. W ymia ry. kształt i tolerancje wy­
konania elementów linii wałów powinny być zgodne · 
z normami przedm io towymi. Kon strukcja eleme ntó w 
li ni i wałów powinn a zapewn iać zabezpieczenie kołków 
przed wypadnięciem , a śrub przed sa mood kręceniem. 

Konstrukcja łożysk ślizgowych wałów pośrednich po­
wi nna umożl iwiać regu lację położcnia dławika w płasz­
czyźni e prostopadłej do osi wału. 

2.3. Materiał. Wały i ich elemen ty oprócz tulei po­
winny być wykonane ze stali węglowej lub w uzasad­
nionych przypad ka ch ze sta li stopowej o odpowied­
niej charakterystyce. Min imalna granica wytrzymał ości 

Rm stali wa łów dla , tatków budowanych wg prze pi ~ 

sów l n s~yt ucj i Klasyfi kacyjnych RWPG powinna wyno­
sić 430 MPa (44 kG/mm2 ) . Ga tunek stali wałów i ich 
elementów oraz materiał pozos tałych elemen tó w lin ii 
wałó w powinny odpowiadać wymaganiom norm p rzed­
miotowych . Wyroby, dla których no rmy nie określają 
mate r:ału po winn y być wykonane z materiałów o ga­
tunkach określonych w dokumentacji uzgodnionej 
z projektantem siłowni. 

2.4. Wykonanie 
2.4.1. Wały 
2.4.1.1. Konstrukcj~ ' \Vałów nIe po wIn na dopuszczać 

Grupa kata logowa 0544 

ko nce ntra cji napręzen. Wały na statkach wie l ośrubo­

wych umieszc zone symetryczni e powinny mieć j ednako­
wą k onstrukcj ę . Wał y powinny być pełne lub drążone . 

Wa ły ś rubowe pracujące w łożyskach smarowanych 
wodą po winn y być trwa le zabezpieczone przed styka­
niem się z wodą mo rską , a w przypadku zastoso wa nia 
tu lei prze rywanych . także powłokami ochronnymi mię­
d zy tu leja mi. 

2.4 .1.2. Kształt wałów pośrednich w miejscu montażu 
dławnicy grodziowej. Wały pośrednie powinny mlec 
szyjki w miejscach mon taż u dławn icy grodziowej. 

2.4 .1.3. Długości wałów. Tolera ncja długośc i wału 

po obróbce ostatecznej + 0 ,35 mm / m. Tolerancja dłu­
go~c i całej wieloodc in kowej linii wałów po zmonto­
wa niu +8 mm . 

2.4.1.4. Osadzenie tulei na wale ś rubowym . D ziobowy 
ko niec tulei powi nien mieć długość wystarczającą do 
L1 mi szczenia rowka odp rowadzenia wody oraz powi­
nien znajdować s i ę w ta kim położeniu na wa le śrubo­
wy m, aby po zamon towa niu wału od legł ość tego końca 
od dławnicy ł ożyska rufowego zapewniła możliwość 

wy miany uszcze lnienia wału podczas eksploatacji sta t­
ku. Bicie pr~mieniowe powierzchni ' tul ei po o bróbce 
ostatecznej powinn o odpowiadać sze regowi 5 wg 
PN-80/ M-02138 . To le rancja wykonania powierzchni 
śl izgowej powinna być nie wię ksza ni ż h8 , a chropo­
wa tość tej po wie rzchni nie po winna przekraczać war­
tości wyróżn i ka Ra = 1,25 f.lm . 

2.4.1 .5 . Śruby pasowane połączeń sprzęgieł kołnierzo­
wych . Dla połączeń pa rowanych śruby pasowa ne s toż­

kowe powinny m i eć część pasowaną wykonaną na pod­
s tawie karty pomia ru otworó w, a śruby pasowane wal­
cowe powin ny mieć część pasowaną wykonaną w tole­
ra ncji j6. Sru by pasowa ne zapasowe i dla połąc ze ń 
ko łni e rzowych nieparowa nych u producenta powinn y 
być va lco we z nadda tkiem 4 mm na ś rednicy prze­
widzi a nej do paso wania . Gwinty powinny być wykona­
ne w klasie średn iacl o kła d nej wg PN-70/ M-02! 13 . 

Wybó r połą c zenia sprzęgieł śruba mi stożkowymi lub 
walcowy mi nal eży do konstruktora. 

2.4 .1.6 . Parowanie wałów, z wyjątkief!! połącze ni a 

lin ii waló w z silnikiem główn ym . jeże li w za mówieniu 

Zgłoszona przez Centru m Tech ni ki Okrętowej w Gdańsku 
Ustanowiona przez Dyrektora Centrum Tec hnik i Okrętowej dnia 10 lipca 1981 r. 

jako no rma obowiązująca od dnia 1 stycznia 1982 r. 
(D z Norm. i Miar nr 17/1981 poz. 71) 

WYOAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1981 . Druk . Wy d. No rm . W-w • . Ark wyd. 0.65 Nakl. 800 + 55 Zam. 2164/ 81 Cena zł . 3. 60 
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nie podano inaczej, powinno być przeprowadzone przez 
wytwórcę linii wałów. Bicie promieniowe czopa i tulei · 
wału śrubowego oraz szyjek nośnych wałów pośrednich 
względem powierzchni środkujących, a także bicie osio­
we kołnierzy sprzęgieł na największej średnicy - zmie­
rzone na przygotowanych do pa rowania dwóch wałów 
połączonych śrubami technologicznymi - powinno od­
powiadać szeregowi 6 wg PN-80/M-02138. 

Dla połączeń śrubami stożkowymi, jeżeli nie podano 
w dokumentacji dla wybranych połączeń innego ukie­
runkowania, otwory w kołnierzu sprzęgła powinny być 
wykonane ze zbieżnością sk ierowaną w stronę rufy . 
Czoło łba śruby o k ształc ie zgodnym z 2.4.1.5 , wpro­
wadzonej do otworu, powinno znajdować się w odle­
głości 30 -:- 40 mm od powierzchni kołnierza, a po do­
biciu młotkiem miedzianym - powinno przylegać do 
kołnierza. Po wyjęciu z otworu ślady przylegania po­
wie rzchni pa sowanych powinny występować na całej 

długośc i wprowadzenia śruby. 

2.4.1.7. Powierzchniowe utwardzanie wałów. Zaleca 
się miejscowe , powierzchniowe utwardza ni e wałów 

przez obróbkę zgniotem powierzchniowym końcowych 

odcinków szyjek wałów śrubowych pod tulejami , a tak­
że odcinki s tożków (w miejscu ich dużych średnic) pod 
śruby napędowe. Szczegółowy zakres powicrzchni pod­
legających utwardzeniu powinien być uzgodniony po­
między zamawiającym a wytwórcą .. Frezowanie rowka 
wpustowego na stożku wału śrubowego utwa rdzonego 
powierzchniowo powinno być wykonane po jego utwar­
dzeniu. 

2.4.1.8. Obróbka kołnierzy po sparowaniu wałów. 

Kołnierze spa rowanego połączenia każdych dwóch wa­
łów powinny być w sta nie połączonym , obrobione na 
wspólną średnicę zewnętrzną, po czym bicie promie­
ni owe na obwodzie kołnierzy powinno odpowiadać sze­
regowi 6 wg PN-80/M-02138. 

2.4.2. Osadzenie śruby napędowej 
2.4.2.1. Pasowanie rowka wpustowego. Dokładność 

pasowania rowka wpustowego z wpustem, sprawdzona 
przy użyciu tuszu, powinna być nie gorsza niż 4 plamki 
na 6,25 cm2

, przy czym ich łączna powierzchnia ni e po­
winna być mniejsza niż 4,5 cm2 . 

2.4.2.2. Pasowanie otworu stożkowego piasty. Otwó r 
s toż kowy piasty z rowkiem na wpust wykonanym zgod­
nie z 2.4.2.1 powinien być spasowany z czopem wg 
BN-71/3721-05. 

Dokładność pasowania, sprawdzona przy użyciu tu­
szu, powinna być nie gorsza ni ż 4 p'Iamki na 6,25 cm2 , 

przy czym ich łączna powierzc hnia nie powinna być 
mniejsza niż 4 ,5 cm2

. Głębokość osadzenia śruby ma r­
szowej powinna być trwale zaznaczona na tulei wału 
ś rubowego. Głębokość osadzenia śruby zapasowej po­
wi'nna być mniejsza od głębokości osadzenia śruby mar­
szowej 3 -:- 5 mm. 

2.4.2.3. Połączenie gwintowe czópa i nakręt"-i wllłu 

śrubowego powinno być tak wykonane, aby przy za­
stosowaniu smaru zapobiegającego zatarciu i nie po­
wodującego korozji nakręcanie i odkręcanie nakrętki 
było możliwe do wykonania przez jednego człowieka 
przy użyciu pręta o długości 1000 mm i średnicy od-

powiadającej wielkości otworu w nakrętce wału śru­

bowego. 
Nakrętka powinna być zabezpieczona przed samo­

czynnym odkręceniem płytką zabezpieczającą wg 
BN-71/3721-09 lub w inny nie mniej skuteczny sposób. 

2.4.3. Łożyska nośne ślizgowe wałów pośrednich 

2.4.3.1. Korpusy łożysk powinny być poddane obrób­
ce cieplnej, tak aby naprężenia wewnętrzne nie powo-
dowały odkształceń po obró bce mechanicznej. Łapy 
mocowania łożysk powinny mieć otwory do śrub od­
ciskowych i dynamometru. Gn iazda pod klucze po­
winny odpowiadać wymaganiom PN-69/M-650 15. 

2.4.3.2. Chropowatość powierzchni ślizgowej po do­
pasowaniu łożyska do szyjki Iośnej wału nie powinna 
przekraczać wartości wyróżnika R" = 0,63 ~m , powierz­
chni pasowanych z powie rzchnia mi innych elementów 
nie powinna przekraczać wartości wyróżnika R" = 
= 2,5 ~m, a pozostałych powie rzchni obrobionych nie 
większa niż 10 ~m. 

2.4.3.3. Pasowanie panewki dolnej z korpusem łożyska. 
Przyleganie panewki do korpusu powinno mieć miejsce 
na kącie 160 +5° i powinn o być syme tryczne względem 
osi symetrii łożyska . 

Dokładność pasowania sprawdzona przy użyciu tuszu 
powinna być nie gorsza niż 3 plamki na 6 ,25 cm 2

, 

przy czym ich łączna powie rzchnia nie powinna być 
mniejsza ni ż 3 cm2

• 

2.4.3.4. Przyleganie górnej i dolnej części korpusu po­
winno być tak ie, aby szcze li na w miejscu styku od stro­
ny szyjki wału na .calej długoś ci łożyska i szerokości 
odpowiadającej grubości panewki zwię kszonej o 5 mm 
nie przekraczały 0,05 m m, przy czym ob ie części kor­
pusu powinny być skręcone wszys tkimi śrubami, a pa­
newka dolna powinna być dociśnięta do jego dolnej 
części. 

2.4.3.5. Osadzenie pierścieni smarnych łożysk z pierś­
cieniami stałymi powinno być tak wykonane, aby po 
skręceniu dwóch półpierścieni założon yc h na szyjkę 

wału, pozostała między ich koń ca mi szczel ina o wiel­
kości I -;- 1,5 mm . Osadzony pi erście11 nie powinien 
samoczyn nie przemieszczać się względem szyjki wału. 

2.4.3.6 . Srednica powierzchni ślizgowej gotowej pa­
newki. Jeśli w zamówieniu nie podano inaczej, średnica 
powierzchni ślizgowej gotowej panewki powinna być 
wykonana przez producenta tak, aby pomiędzy tą śred­
nicą a średnicą szyjki zapewnić lu z eksploatacyjny 
o wie lk ośc i O,OOID szyjki dla średnic do 250 mm 
i 0,00 ID szyjki powię kszony o 0 , 15 mIll dla średnic 

powyżej 250 mm. 
2.4.3.7. Chłodnice wbudowane w łożysko powinny być 

szcze lne . 
2.5. Wykończenie. W celu zabe zpieczenia przed ko­

rozN: 
'-.. powi er:ichn ie ob robi one wałów i nakrętki walu 

śrubowego , n ie w~ pólpracującego lub niespasowane z in­
nymi elemen tami, a także zewnętrzne powierzchnie ło­
żysk nośnych wałów pośrednich niewspółpracują ce z in­
nymi elementami naieży pokryć zestawem malarskim 
A 1-060 I , 
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ściany wewnętrznych nieroboczych przestrzeni 
wałów powinny być zabezpieczone powłoką antykoro­
zyjną A 1-0202, a otwory wylotowe z tych przestrzeni 
szcze lnie zamknięte zaślepkami, 

- powierzchnie wewnętrzne łożysk nośnych wałów 

pośrednich niewspółpracujące z innymi elementami na­
leży pokryć zes tawem malarskim AI-0502, 

- powierzchnie płatów i zewnętrzne niewspółpracu­
jące z innymi elementami powierzchnie piasty śrub sta­
liwnych należy pokryć zestawem malarskim AI-020ł. 

Powierzchnie płatów i zewnętrzne niewspółpracujące 

z innymi elementami powierzchnie piasty śrub ze sto­
pów miedzi należy pokryć lakierem bezbarwnym schną-

• 
cym na powietrzu. 

Pozostałe powierzchnie obrobione, wolne od jakich­
kolwiek śladów korozji , należy pokryć warstwą smaru 
antykorozyjnego lub innego środka skutecznie zapobie­
gającego korozji w okresie s kładowania do 6 miesięcy . 

Łożyska rufowe smarowane wodą powinny spełniać 
wymagania BN-7I13721-14. 

2.6. Cechowanie 
2.6.1. Cechowanie wałów powinno być wykonane 

zgadnie z wymaganiami określonymi w BN-73/0661-13. 
2.6.2. Cechowanie elementów ważnych, których odbiór 

przez Instytucje Klasyfikacyjne jest wskazany w doku­
mentacji. Jeżeli w dokumentacji nie podano inaczej , 
na powierzchniach łatwo widocznych po zmontowaniu 
i niewspółpracujących z innymi elementami należy 

umieścić w sposób trwały następujące dane: 
a) znak wytwó rcy , 
b) rok wykonania, 
c) znak materiału , 

d) numer wytopu, 
e) numer fabryczny, 
f) numer rysunku przyjętego do wykonania zamó­

WienIa , 
g) paralTIetr lub parametry określające wyrób, 
h) numer świadectwa odbioru Instytucji Klasyfika­

cYJneJ, 
i) enak kontroli technicznej wytwórcy. 
~.6.3. Cechowanie połączeń parowanych. Parowane 

kołnierze sprzęgieł powinny być oznaczone trwałymi 
znakami cyfr rzymskich. JednAkowymi cechami powin­
ny być oznaczone kolejne otwory w p.ołączeniach koł­
nierzowych i przeznaczone do nich śruby pa sowa ne . 
Cecha powinna składać się z numeru sprzęgła oraz 
kolejnego numeru otworu dla śruby pa sowa nej poda­
nego cyframi arabskimi. 

2.6.4. Cechowanie pozostałych elementów linii wałów. 
Pozostałe elementy, jeżeli w dokumentacji nie określo­
no inaczej , powinny być oznaczone trwałymi znakami 
wg 2.6.2 a) -;- g), i). 

Elementy wykonane wg innych dokumentów powin­
ny mieć cechy zgodne z wymaganiami tych dokumen-
tów. • 

3. PAKOWANIE I PRZECHOWYWANIE 

3.1. Pakowanie. W celu uchronienia warstwy ś rodka 
zabezpieczającego od uszkodzenia mecha nicznego, po­
wierzchnie zabezpieczone smarem należy ochronić opa-

kowaniem bezpośrednim w postaci specjalnych do tego 
celu taśm lub papieru parafinowanego. Wewnętrzną 
powierzchnię otworów, których ze względu na kształt 

nie można skutecznie ochronić taśmą lub papierem 
parafinowym , należy zabezpieczyć przez zaślepienie 

drewnianymi lub wykonanymi z miękkiego tworzywa 
sztucznego czopami, pokrywami lub denkami. 

Dla ochrony w czasie transportu należy ponadto za­
bezpieczyć drewnianym szalowaniem czopy gwintowa­
ne, stożkowe, kołnierze sprzęgieł, szyjki nośne wałów 
pośrednich i śrubowego z tuleją, krawędzie skrzydeł 

śrub napędowych i elementy o masie przekraczają­
cej 80 kg. 

Części lżejsze należy pakować pojedynczo lub po kil­
ka sztuk możliwie je.dnakowej wielkości w sposób za­
pobiegający ich uszkodzeniu do skrzyń drewnianych , 
których masa z zawartością nie może przekraczać 80 kg. 
Łożyska rufowe smarowane wodą powinny spełniać 

wymagania BN-71/3721-14. 
3.2. Przechowywanie. Wały powinny być podparte 

w sposób zapobiegający powstawaniu odkształceń , 
i obracane o 1800 co najmniej I raz na miesiąc . 

4. BADANIA 

4.1. Rodzaje badań. Każda linia wałów powinna być 
poddana nastę pującym badaniom: 

a)- sp rawdzenie zastosowania wymaganych materia­
łów (2.3). 

b) oględziny zewnętrzne (2.2 , 2.4.1.1, 2.4.1.2 , 2.4.1.4, 
2.4.1.5, 2.4.2, 2.4.3 . 1, 2.4.3.2, 2.5, 2.6 i rozdz. 3), 

c) sprawdzenie wymiarów (2.4. I.3 do 2.4.1.6, 2.4.1.8, 
2.4.2.1. 2.4.2 .2. 2.4.3.3. 2.4.3.4, 2.4.3.5 i 2.4.3.6). 

d) sp rawdzenie szczelności chłodnic wbudowanych 
w łożyska wałów pośrednich (2.4.3.7), 

e) sprawdzenie szczelności rufowego zamknięcia wa­
łu zaślepką (2.5), 

f) sprawdzenie powierzchniowego utwardzenia wa­
łów (2.4.1.7). 

4.2. Opis badań 

4.2.1. Sprawdzenie zastosowania wymaganych mate­
riałów polega na sprawdzeniu zgodności z wymagania­
mi normy, przy czym w odniesieniu do części ważnych, 
dla których dokumentacja zgodnie z przepisami Insty­
tucji Klasyfikacyjnej wymaga materiałów i ich odbioru 
zgodnego z tymi przepisami, spra wdzenie należy prze­
prowadzić w zależności od wymagań przepisów: 

a) na podstawie dokumentów odbioru wydanych 
przez Instytucję Klasyfikacyjną lub świadectw hutni­
czych potwierdzonych przez tę Instytucję , 

b) na podstawie wydanych przez kontrolę technicz­
ną wytwórcy dokumentu odbioru materiałów. 

Sprawdzenie materiałów pozostałych elementów na­
leży przeprowadzić na podstawie dokumentów odbioru 
elementów, wydanych przez kontrolę techniczną wy­

twórcy. 

4.2.2. Oględziny zewnętrzne należy przeprowadzić 

nieibrojonym okiem sprawdzając zgodność wykona­
nia , wykończenia i cechowania z wymaganiami normy . 
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Wady i na pra wę wad wałów i odl ewó w e lementó w 
linii wałów na l eży sprawd zi ć na zgodność z pos tano­
wieniam i odpowied nich no rm , a w od niesieni u do ele­
mentów , na które no rm y nie i s tn i eją - na leży spraw­
dz i ć na _ zgod ność z pos ta nowienia mi d o ku men tów 
uzgodni onych m ięd zy wytwórcą a I ns tytu cją Klasyfi­
k acyj ną· 

4.2.3. Sprawdzenie wymiarów polega na spra wd zeniu 
zgod noś ci z rys un ka m i wykonawczymi d osta rczo nymi 
przez za mawi ającego o.raz na zgodn ość z wymaga niam i 
norm y. Szczegółowy sposób sp rawdzenia wymi arów 
ustala wytwó rca . Ze spra wdzenia wymia ró w całkowic ie 

obrobionych części waż nych wg przepisów In stytucji 
Klasyfikacyj nyc h wytwó rca sporządza protokół po­
miaró w. 

4.2.4 . Spra wd zenie szczelności chłodn ic łożysk wałów 

pośrednich . Szcze ln ość ch łodnic nal eży sp rawd zić próbę 

c iś n i eą0wą wodą. Wielk ość ciś n ie ni a po winna wynosić 

0.4 MPa. Czas trwa nia próby 15 min. Podczas próby 
ch ł odnica n ie powinna wykazać żadnej nies zczel ności. 

4.2.5. Sprawdzenie szczelności rufowego zamknięcia 

wału zaś lepką. Szczelność rufowego za mk nięcia wału 

za śle pką należy sp rawdzić próbą ciś nieniową suchym 
powietrzem lu b azotem. Wielkość ciśnienia powinna 
wynos i ć 0,2 M Pa. CZ(I ~ trwania próby 15 min . Podc zas 
pró by nie p.owinna wystąpić żadna nieszczelność. 

4.2.6. Sprawd zenie powierzchniowego utwa rdzenia wa­
łów polega na sprawdzeniu zgodności jego zakresu 
z okreś l onymi przez zamawiającego wymaganiami . Spo­
só b spra wdze nia ustala wytwórca. 

4.3. Ocena wyników badań. Linię wałów należy uznać 
za zgodną z wymaganiami norm y, jeże l i przejdzi e przez 
wszystkie badania wymienio ne w 4. 1 z wy nikiem do­
da tnim. Nicdomagania i usterki stwierdzonc podczas 
badaIl mogą być usunię re, po czym liczba wałów po­
winna być p rzedsta wiona do ponownych badań. Bada­
nia te są osta teczne. W przypad ku ujemnego wyniku 
tych badall, linię wałów na l eży uznać za n i ezgodną 

z wymagalllaml no rm y. 
4.4. Zaświadc zenie o zgodności linii wałów z wyma­

ganiami normy. Na każdą lin'ię wałów producent po­
winien wystaw i ć zaświadczenia zawi erające: 

a) Swiadect wo odbioru wałów zgodnie z wymaga ­
niami . BN-73/066 1-13 i nini ejszej normy , 

b) Swia dec two odbioru każdego z pozostałych ele­
men tó w wc h odzący~h w skład częśc i waż nych wg prze-

p lSOW In stytucji Klasyf ikacyj nych lub powstałych z ich 
złoże ni a zespołów . 

Swiadectwa te powinny zawie rać co naJ m I1leJ nas tę -
pujące dane: 

nazwę wytwó rcy, 
nazwę odbi orcy, 
masę , wym ia ry gabarytowe i nazwę 

n umer rysun ku wykonawczego, 
nu mer fabryczny wyrobu, 
zna k mater i ał u , 

wyn ik p rób, bada!l pom ia rów, 
n umer normy, 
da tę odbioru . -

-
wyrob u . 

potwi erdzenie odbio ru . rzez I ns t ytucję Klasyfi-
kacyjną· 

Z pomiaru ot worów w kołn i e rzac h s przęg i e ł pod 
śruby pasowa ne stożkowe i z pomi a ró w odpo wied nich 
ś rub pasowanych stożkowych należy spo rząd zić kar ty 
pomiarów wg rys unku tablicy . 

18N-81!3721 021 

• 
Sred ni ca S rcd nica śruby paso'vu llej 

kolejny 
otwo ru 

- --
, h V - V H - H v- V H - H sru ~J 

D, I i 
D, I D, I f), D, !?~~- D, 

I 

r: 
l 

c) Swiadectwa odbioru pozostałych eleme ntó w linii 
wałów podająGe da ne wg wyma ga nia b), lecz bez po­
twierdzenIa odbioru przez In sty tucję Klasyfikacyjną. 

Swiadect wa te mogą obejmować cały komp let ele­
mentów o jednakowych wymiarach przeznaczonych d la 
dc:sta rczanej linii wałów. 

5. POSTANOWIENIA PRZE.JŚCIOWE 

Do czasu usta nowie n ia odpowiedn ic h Po lskich . NO:'ni 
i norm b ranżowych zestaw malarski do wyk ończe ni a 

należy stosować wg ~ okiJmentu AI-1 977 Zbiór ka r t 
zuni fikowan ych zes tawów malar~k i ch - wyda nego 
przez Centrum Techniki Okrętowej . Branżowy Oś rode k 

Normalizacyjny -- Gd"ńs k Wał y Pi astowskie I 

KONIEC 

INFORMACJ E DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca n ormę - Ce ntrum Techniki Okr~to­
wej. Gdań s k . 

2. Istotne zmia ny w stosunku do BN-7113721 -02 
al wprowadzon o posta now ienia norm y CT C3 B 1845-79 BaJlbl 

CYf\OB hlX SaJlOllpOUO)lOB. 06ll.(He TeXll l-!4eCKHe rpe6o BaHl1~ , 

bl wyeliminowano slosowanie spawanego wyk o nania tulei wa lu 
ś r ubowego . 

e l uśc i ś lono wielkość luzu pom i,dzy ś rednlC<1 szyjki walu a śred­
ni cą po wierzc hni ś !izgowej gotowej pa newk i. 

3. Norm y związane 

PN -70/M -021 1 ~ Gwint y metryczne o średni cach I do ÓO() mm . To­
lera ncje 

P N-80/ M-02 138 T olerancje ks ztaltu i po l oże ni a. Wartości 

PN -69/ M-650 15 Gniazda pod klucze. Wymiary 
BN-73 /01i(oI-l .i Odk uwki walów do napędu statków morsk ic h ze s ta li 

w,gI O\ . , _;; ; -Iopowych 

BN-71 /~721 -1 4 I ,,,iJ walów. Łożvska rufowe gwajak Olve smarowa ne 
woclą. Ogóln~ \".:, ,'-wga nia i bacla nm 

BN-71/3n 1-05 Lin ia w.1łów Czopy wa lów śrubowych s t ożkowe 

o zbie7n w',:; I : 12 

BN-7 1/372 1-09 L ini '! waló \~. Pl ytki zabezpiec zające 

4. Dokum nt y mięrlzynamdowe 

RWPG eT C3 R 1845-79 BaJlbl CYLlO BLIX BaJlOnpOBoLloR. 06ll.(l1e 
reXll H'"!eCKHe Tpe60HilllllH - norma zgod na. Jej t reŚĆ rozszerzona 
na ca lą lini~ walów. 

5 . Autor proje ktu normy - mgr inż. Edwa rd Turuiski. Centrun: 
Tl'd1Jli k i Okrętowej. Gdańsk. 
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