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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg ogdlne
wymagania 1 badania dotyczace linii waldéw napedow
glownych stosowanych na statkach s$rodladowych.

1.2. Zakres stosowania normy. Norma dotyczy linii
watdéw ze Srubg stalg osadzong na wpuscie z tozyskami
pochwy smarowanymi woda, smarem stalym 1 smarem
cieklym.

2. WYMAGANIA

2.1. Dokumentacja konstrukcyjna projektu techniczno-
-roboczego powinna by¢ opracowana w zakresie wyma-
ganym dla zatwierdzenia konstrukcji w instytucji kla-
syfikacyjnej oraz wystarczajacym dla okreslenia zamoé-
wienia 1 wykonania linii waléw u producenta..

2.2. Konstrukcja. Wymiary, ksztalt 1 tolerancje ele- .

mentow linii waldow powinny byé¢ zgodne z normami
przedmiotowymi. Konstrukcja elementéw linii watow
nie powinna dopuszcza¢ do koncentracji naprgzen.
Czgsci zlgczne mocujacé elementy linii waléw powinny
by¢ zabezpieczone przed samoodkrg¢ceniem lub wypad-
ni¢gciem. Lozyska powinny mie¢ uszczelnienia zabezpie-
czajace przed przeciekaniem wody do wngtrza statku
1 wyciekaniem smaru na zewnatrz statku.

2.3. Materiat. Waly sSrubowe, posrednie 1 oporowe
powinny by¢ wykonane ze stali o wytrzymatosci-na roz-
cigganie 400 MPa < R,, < 800 MPa. Wady materiatowe
s niedopuszczalne. Material na pozostate elementy linii
waléw powinien odpowiada¢ wymaganiom norm przed-
miotowych.

2.4. Wykonanie

2.4.1. Waly |

2.4.1.1. Dhugos¢ watéow. Odchytki wymiarowe dtugos-
ci gotowego watu nie powinny przekracza¢ 0,4 mm/m.

2.4.1.2. Osadzenie tulei na wale sSrubowym. Bicie pro-
mieniowe powierzchni tulei osadzonej na wale po
obrébce ostatecznej powinno odpowiadaé szeregowi 5
wg PN-80/M-02138. '

Tolerancja wykonania czopow tozyskowych powinna
odpowiada¢ klasie h9.

Chropowato$¢ powierzchni czopoéw tozyskowych nie
powinna przekraczaé¢ wartoéci R, = 1,25 pm. Chropo-
wato$¢ powierzchni nie pracujacych nie powinna prze-
kracza¢ wartosci R, = 5 um. Tuleje powinny byc¢
uszczelnione np. przez laminowanie.

2.4.1.3. Parowanie waléw wykonuje producent linii
waléw. Bicie poprzeczne czopa stozkowego i czopoOw
watu $rubowego, czopéw tozyskowych walow posred-
nich i watéw oporowych oraz bicie wzdtuzne, mierzone
na najwi¢kszym promieniu sprz¢giet kotnierzowych, po-
winno odpowiadaé¢ szeregowi 6 wg PN-80/M-02138.

Otwory pod $ruby w sprzg¢gtach kotnierzowych paro-
wanych waléw powinny by¢ rozwiercone wspolnie.

2.4.2. Obrébka sprzegla kolnierzowego. Kotnierze
sparowanego potaczenia kazdych dwoch watéw powin-
ny by¢ w stanie polagczonym, obrobione na wspolng
srednice zewnetrzng, po czym bicie promieniowe na ob-
wodzie kolnierzy powinno odpowiadaé szeregowi 6 wg
PN-80/M-02138. Stan powierzchni sprzg¢gta powinien
odpowiada¢ BN-84/3795-04. Dokladno$¢ pasowania
otworu stozkowego sprzggla z czopem stozkowym watu
oraz wpustu ze sprz¢glem i czopem stozkowym, spraw-
dzona przy uzyciu tuszu, nie powinna by¢ gorsza niz
4 plamki na powierzchni 6,25 cm?, przy czym ich gczna
powierzchnia nie powinna by¢ mniejsza niz 4,5 cm?,

2.4.3. Osadzenie Sruby napedowej

2.4.3.1. Pasowanie otworu stozkowego piasty. Otwor

stozkowy piasty z rowkiem na wpust, wykonany zgod-

nie z 2.4.3.2, powinien by¢ spasowany z czopem stoz-
kowym wahlu srubowego wg BN-84/3795-07.

Dokladno$¢ pasowania, sprawdzona przy uzyciu tu-
szu, nie powinna by¢ gorsza niz 4 plamki na powierz-
chni 6,25 ¢cm?, przy czym ich laczna powierzchnia nie
powinna byé mniejsza niz 4,5 cm?.

2.4.3.2. Pasowanie wpustu Sruby napedowej. Doklad-
nos¢ pasowania wpustu z rowkiem na czopie stozko-
wym 1 w Srubie napg¢dowej, sprawdzona przy uzyciu
tuszu, nie powinna by¢ gorsza niz 4 plamki na po-
wierzchni 6,25 cm?, przy czym ich lagczna powierzchnia
nie powinna by¢ mniejsza niz 4,5 cm?.

2.4.3.3. Uszczelnianie otworu piasty Sruby napedowej.
W miejscu styku piasty Sruby napgdowej z czopem
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stozkowym walu Srubowego nalezy zastosowac uszczel-
nienie w celu uniemozliwienia przedostawania si¢ wody
na czop stozkowy.

2.4.4. Osadzenie sprzegiel kotnierzowo-tulejowych

2.4.4.1. Pasowanie otworu stozkowego sprzegiel.
Otwér stozkowy tulei sprzggla z rowkiem na wpust,
wykonany zgodnie z 2.4.4.2, powinien by¢ spasowany
z czopem stozkowym watu poSredniego lub watu $ru-
bowego wg BN-84/3795-04.

2.4.4.2. Pasowanie wpustu sprzegiel kotnierzowo-tule-
jowych. Dokladnos¢ pasowania wpustu z rowkiem na
czopie stozkowym 1 w tulei sprzg¢gta, sprawdzona przy
uzyciu tuszu, nie powinna byC gorsza niz 4 plamki
na powierzchni 6,25 cm?, przy czym ich laczna po-
wierzchnia nie powinna byé mniejsza niz 4,5 cm?, Do-
ktadnos¢ pasowania, sprawdzona przy uzyciu tuszu, nie
powinna by¢ gorsza niz 4 plamki na powierzchni
6,25 c¢cm?, przy czym ich lgczna powierzchnia nie po-
winna by¢ mniejsza niz 4,5 cm?.

2.4.5. Gwinty metryczne drobnozwojne S$redniodo-
ktadne 6g i 6H wg PN-83/H-02113.

2.5. Potaczenie gwintowe czopa stozkowego zabezpie-
czajgce Srube napedowg i sprzegla walu powinny byc
tak wykonane, aby przy zastosowaniu smaru zapobie-
gajacego zatarciu i nie powodujacego korozji nakrgca-
nie 1 odkrecanie nakretki bylo mozliwe do wykonania
przez jednego czlowieka przy uzyciu preta o dlugosci
1000 mm 1 Srednicy odpowiadajacej wielkoSci otworu
w nakr¢tce watu.

2.6. Lozyska nosSne walu srubowego

2.6.1. f.ozyska smarowane smarem stalym i smarem
ciekfym. fozyska dziobowe 1 rufowe walu srubowego
powinny by¢ tak wykonane i zamontowane, aby zapew-
nialy wspoétosiowosé. Chropowatos¢ powierzchni po
dopasowaniu z czopami watu nie powinna przekracza¢
wartosct R, = 0,63 um.

2.6.2. Lozyska smarowane wod3. Tuleje gumowe to-
zyska powinny odpowiada¢ wymaganiom wg PN-71/
C-94179. Lozysko powinno by¢ smarowane wodg nie
zawierajgcg czesci statych (np. piasku). Smarowanie
powinno odbywac si¢ od strony tozyska dziobowego.

2.7. f.ozyska nosne walu posredniego

2.7.1. Lozyska slizgowe. Wykonanie, montaz oraz
stan powierzchni $lizgowej powinny odpowiada¢ wyma-
gantom 2.6.1. Korpusy tozysk powinny by¢ wyzarzone.

2.7.2. Zabudowa tozysk tocznych. Tolerancja wyko-
nania otworoOw dla tozysk powinna odpowiadad klasie
H7, chropowato$¢ powierzchni pracujgcej nie powinna
przekracza¢ wartosci R, = 0,63 um. ’

2.8. Wykonczenie

2.8.1. Zabezpieczenie przed Kkorozjg. Powierzchnie
obrobione, nie pracujgce z innymi elementami, powinny
by¢ pokryte zestawem malarskim A 06-01. Pozostale
powierzchnie bez sladow korozji powinny by¢ zabez-
pieczone warstwa smaru antykorozyjnego.

2.8.2. Wykonczenie po obrébce wiorowej — zadziory
nalezy usunac, ostre krawedzie zatepid.

2.9. Cechowanie. Wytworca linii watéw powinien
w sposob trwaty, w miejscu wskazanym na rysunku,
nanie$C nastepujace dane:

a) znak wytworcy,

b) rok wykonania,

¢) znak materiatu,

d) numei wytopu,

e) numer fabryczny,

f) numer rysunku, wedlug ktérego wykonano lini¢
walow,

g) mas¢ poszczegolnych elementow linii walow w kg,

h) znak kontroli technicznej wytworcy,

1) numer $wiadectwa odbioru instytucji klasyfikacyj-
ncj. '

Parowane kotnierze sprzggiel powinny by¢ oznaczone
trwalymi znakami.

3. PAKOWANIE 1 PRZECHOWYWANIE

Czopy lozyskowe i stozkowe powinny by¢ zabezpie-
czone przed uszkodzeniem mechanicznym. Wewngtrzne
powierzchnie otworéw nalezy zabezpieczy¢ przed
uszkodzentem przez za$lepianie korkami drewnianymi
lub z innego tworzywa. W czasie transportu i przecho-
wywania linie watow nalezy uklada¢ w jarzmach.

4. BADANIA

4.1. Rodzaje badan. Kazda linie watéw nalezy poddacé
nastepujacym badaniom: |

a) sprawdzenie zgodnosci konstrukcji (2.2),

b) sprawdzenie zgodnosci zastosowanych materia-
ow (2.3),

c) ogledziny zewnetrzne (2.2, 2.4.1.2, 2.5, 2.8 1 2.9),

d) sprawdzenie wymiaréow (2.4.1.1, 2.4.1.2, 2.4.1.3,
242, 24.3.1, 24.3.2, 2.6.2 i 2.7.2).

4.2. Opis badan

4.2.1. Sprawdzenie zgodnosci konstrukcji polega na
stwierdzeniu zgodno$ci z normami przedmiotowymi
i dokumentacjg konstrukcyjna.

4.2.2. Sprawdzenie zgodnosci zastosowanych materia-
low polega na skontrolowaniu zgodnosci zastosowa-
nych materialobw z wymaganiami normy oraz dokumen-
tacja konstrukcyjna, przy czym w odniesieniu do cz¢sci
waznych, dla ktérych dokumentacja zgodnie z przepi-
sami instytucji klasyfikacyjnej wymaga materiatow 1 ich
odbioru zgodnego z tymi przepisami, sprawdzenie na-
lezy przeprowadzi¢ w zaleznosci od wymagan prze-
piSOW:

a) na podstawie dokumentéw wydanych przez insty-
tucj¢ klasyfikacyjng lub swiadectw hutniczych potwier-
dzonych przez t¢ instytucje, _

b) na podstawie wydanych przez kontrole techniczng
wytworcy dokumentu odbioru materiatéw.

Materialy na pozostale elementy powinny by¢ spraw-
dzoné na podstawie dokumentéw potwierdzonych przez
kontrolg techniczng wytworcy. Sprawdzenie wad struk-
turalnych uzytych materiatow nalezy wykonaé za po-
mocg ultradZzwiekow.

Sprawdzenie wad powierzchni stozkéw, rowkow
wpustowych, gwintdw i czopoéw gwintowanych, w miejs-
cu przejScia w czop stozkowy, nalezy wykonac¢ za po-
mocg Srodkoéw penetrujgcych.
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4.2.3. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzi€
nieuzbrojonym okiem na zgodnos¢ wykonania montazu
oraz wykonczenie z wymaganiami normy.

4.2.4. Sprawdzenie wymiarow polega na skontrolowa-
niu zgodno$ci wymiarOW z wymaganiami normy oraz
dokumentacja klasyfikacyjna.

4.3. Ocena wynikéw badan. Lini¢ watéw nalezy uznac
za zgodng z wymaganiami normy, jezeli wyniki badan
wymienione w 4.1 b¢dg dodatnie. W przypadku stwier-
dzenia usterek producent moze je usunac i przedstawic
Jini¢ waléw do ponownych badan. Badania te sg osta-
teczne. Po stwierdzeniu usterek w dodatkowych bada-
niach lini¢ waléw nalezy uznac za niezgodng z wymaga-
niami normy.

4.4. Zaswiadczenie o zgodnosci linii watéw z wyma-
ganiami normy. Producent powinien wystawi¢ na kazda

linie waléw zaswiadczenie zawierajagce co naj-
mniej:

— nazw¢ wytworcy,

— nazwg¢ odbiorcy,

— mas¢ w kg,

— wymiary gabarytowe (dlugo$¢ linii watéow 1 Sred-
nice kolnierzy) w mm,

— numer rysunku wykonawczego,

— numer fabryczny wyrobu,

— znak materialu,

— wyniki préb, badan i pomiarow,

— numer normy,

— dat¢ odbioru,

— potwierdzenie obioru przez instytucj¢ klasyfika-

KONTIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norm¢ — Centrum Badawczo-Projek-
towe Zeglugi 'Srédladowej — Wroctaw.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-73/3795-05

a) zmieniono wymagania w zakresie materialdw: zamiast stali
o wytrzymatosci na rozciaganie 440 N/mm? < R,, < 560 N/mm? dla
watéw srubowych oraz 440 N/mm? < R, < 700 N/mm? dla waléw
posrednich, zastosowano dla catej linii waléw stal o wytrzymatosci
na rozcigganie 400 MPa < R, << 800 MPa,

b) skre§lono tolerancje (*1,5 mra) dlugosci calej linii watéw,

c) zmieniono klas¢ pasowania czopéw tozyskowych z f9 na h9,

d) podano wielkos¢ parametru R, zamiast klasy chropowatosci,

e) okres§lono minimalng powierzchni¢ plamek (4,5 cm?) przylega-
nia powierzchni przy sprawdzeniu tuszem,

f) wprowadzono wymagania dotyczace uszczelnienia otworu
piasty Sruby napedowej,

g) wprowadzono wymagania dotyczace sprz¢giel kotnierzowo-
-tulejowych.

3. Normy zwigzane
PN-71/C-94179 Lozyska S§lizgowe. Tuleje gumowo-metalowe dla
okrgtownictwa -
PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje
PN-80/M-02138 Tolerancje ksztaltu i potozenia. Wartosci
BN-84/3795-04 Linia waléw. Sprzggla koinierzowo-tulejowe
BN-84/3795-07 Linie waléw. Czopy stozkowe i wpusty waléw $ru-
bowych '

4. Zgodnoé¢ z przepisami PRS. Norma zgodna z przepisami Pol-
skiego Rejestru Statkéw. Uzgodniono dnia 30 sierpnia 1984 r.

5. Autor projektu mormy — inz. Zdzistaw Dabrowski, Centrum
Badawczo-Projektowe Zeglugi Srédladowej — Wroctaw.



