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N O R M A BRANtOWA BN-BO 
ŚRODKI Samochody 3612-04 

TRANSPORTU 
Wały napędowe DROGOWEGO Zamiast 

Badania BN-75/3612-04 

Grupa katalogowa V 

1. WSTĘP 

Przedmiotem normy są bada nia dotyczące wałów 

napędowych oraz łożysk pośrednich sto owanych w a
mochodach o obowych. ciężarowych, a utobusach i po
chodnych. 

2. PROGRAM BADAŃ 

2.1. Badania pełne na leży przeprowadz<:łć przy ocenie 
wałów oraz łożysk pośrednich nowej konstrukcji i przy 
wprowadzaniu zmian kon trukcyjnych i technologi z
nych, wpływających na jakość produkcj i oraz przy pro
dukcji ciągłej, dwa razy w roku. 

Badania pełne wyrobu obejmują w zystk ie typy wa
lów. l oży, k poś rednich oraz przegubów krzyża kowych , 

będących a modziclnymi zespołami zgodnie z podzia
łem podanym w normie przedmiotowej . 

Badanie ' żczelności należy przeprowadzać na wale 
dwuprzegubowym raz w roku. dla każdego wyróżnika 
wielk ośc i . 

Badanie trwał o'ci wałów na leży przeprowadzać oa 
stanowi ku badawczym lub w eksploatacji dla każdego 
wyróżnika wielkośc i . 

Badania sianowi kowe obejmują wały dwuprzeg ubo
we z wyrównaniem długości lub zespół wałów napędo
wych i na leży je przeprowadzać raz na trzy lata. 

Badania ck ploatacyjne na leży przeprowadzać w spo
sób ciągł y. a raz w roku na leży opral:ować sprawozda
nie z aktua lnego tanu badań dla tych wyróżników, 
dla których nie przeprowadzono badal) sta nowi ko
wych . 

Oddzielnych badań trwałości łożysk pośrednic h 

przegubów krzyżakowych nic przeprowadza się . 

Program badań pełnych - wg ta bl. I. 

2.2. Badania niepełne - na l eży przeprowadzać przy 
odbiorze partii wałów napędowych. łożysk pośrednich 
oraz przegubów krzyżakowych będących samodzie lny
mi ze pol am i, zgodnie z PN-79/ -03021. 

Program badań nicpelnych - wg tab!. I. 
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Tablica l 

Rodnje badań 

Oględziny 

- wygląd zewnętrzn y 

- sw n powlok och ronnych 
- kompletność i prawid lo-

wuść montażu 

- położ.cll i c sma ro wnil:zek 
- prlylcg;ln k osłon gu mo-

wych 
- Ma n ~poi n i miejsce ic h 

występowania 

- 7 .. naki u,wwczc 
.- ceChOW<lOle 

Spm wdzani.: części sklado-
wych 

- k ońcó wki (wszyslki~ lYPY) 
- Z!;IC7;l (ws./.y~t ki c typy) 
- krzyżak i 

= tuleje ł ożysk 

SprawdZ>lnic powło k ochron-
nych 

Spr.łwdz'ln ie wymiarów ele-
men tów przyłączeniowych 
walów, przegubów, łożys k 
oraz długośc i walów 

pra wd zanie lulu wzdlużllcgo 
mierzonego wzdłu z osi 
czopów k U)fŻa ka 

prawdzanie wi e lkośc i mo-
ment u oporowego obrotu 
z1:tc/. na czopach krzy,ta-
ków 

Sprawdzan ie wzajemnego po-
łożenia rozwidleń 

Sprawdza nie płynnośc i pr./.e-
suwania ię 7Jącza po wic-
lowypuście i wielkości wy-
stępujących oporów 

Sprawdzanie wielkośc i luzu 
ką towego wału i przegubu 
k rzyża kowego 

Sprawdza nie kąl~ odchylenia 
przegubu 

Sprll wd 7..a nic bicia popr./.ccz-
nego walu 

Zgłoszona przez Przemysłowy Instytut Motoryzacji 

Z<lkrc. badań 

pcl- n iepeł-

nych nych 

+ + 

+ -

+ -

+ + 

+ -

+ + 

+ + 

+ + 

+ -

+ + 

+ + 

Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Motoryzacyjnego dnia 20 czerwca 1980 r. 
jako norma Obow iązująca od dnia 1 października 1980 r. (Oz. Norm. i Miar nr 14/ 1980 poz. 57) 

25 

Opis 
badań 

wg 

.1 .6 .1 

.1 .6.2 

3.6.3 

3.6.4 

3.6.5 

3.6.6 

3.6.7 

3.6.8 

3.6.9 

3.6.10 

3.6. 11 
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cd . labl. I 

Zakrcs badań Opis 
Lp . Rodzaje badań 

pel- nicpeł-
badań 

nych nyc h 
wg 

12 Spra wd7anie szc7cl n ośc i prze-
gub u krzyża kowego z usz-

+ - 3.6.12 
oclnicniem gumowy m 
oraz l ożyska pośredniego 

13 Sprawdzanie drożności sma-
rown iczek, kanałów sma-
rowych, odpowietrzają- + - 3.6.13 
cych oraz smarowa nia ło-
żysk i wielowypustów 

14 Sprawdzanie jakości spoin + - 3.6.14 

15 Sprawdza nie jakośc i zgrzein + + 3.6.15 

16 Sprawdzanie wielkości niewy-
równoważenia dyna micz- + + 3.6. 16 
nego walu 

17 Sprawdzanie walu próbnym 
skręcającym 

+ - 3.6.17 
momentem 

18 Sprawdza nie trwałości wału 

napędowego 
+ - 3.6.18 

19 Sprawdzanie wielkości mo-
mentu oporowego regula- + + 3.6.19 
cji ł ożysk pośred nich 

20 Sprawdzanie płynności obro-
tu walka l ożyska pośred- + + 3.6.20 
niego 

21 Sprawdzanie ugięcia podpór 
elastycznych ' ) + - 3.6.21 

22 Sprawdzanie płynności prze-
suwania się podpór po-
średnich przesuwnych + + 3.6.20 . 
względem bieżni łożyska 

23 Sprawdzanie momentu dokrę-
cenia nakrętki podpory + - 3.6.22 
poś redniej 

24 Sprawdzanie skręcenia oraz 
t rwałośc i przegubu ela- + - 3.6.23 
styczncgo ' ) 

25 Sprawdzanie od k szta łcenia 

i odporności na rozdarcie + 3.6.24 elementów sprężystych 
-

przegubu elastycznego' ) 

') Wymagania dotyczące wałów do samochodu FIAT, 
Znak .. +" oznacza. że badan ia należy przeprowadzić, 

Zna k - " oznacza, że badań nie przeprowadza s ię . ., 

3. KONTROLA JAKOŚCI 

3.1. Skład i liczność partii. Part ia wyrobów przedsta
wiona do kont roli powinna za wierać wał y napędowe. 

przegub y krzyżakowe oraz ł ożys ka poś redni e tego sa
mego typ u. Li czność pa ni i nie po wi nna prze k ra czać 
10000 sztuk. 

3.2. Sposób pobierania próbek 
3.2.1. Pobieranie próbek do badań pełnych. Do badań 

pełnych przeprowadzonych przy ocenie wyrobów nowej 

konstrukcji oraz po wprowadzeniu zmian konstrukcyj
nych i technologicznych wpływających na jakość pro
dukcji, należy pobrać co najmniej trzy wyroby. 

Do badań pełnych przeprowadzonych przy produkcji 
ciągłej należy pobrać co najmniej jeden wyrób. 

Sprawdza nie trwałości wałów na stanowi sku badaw
czym należy przeprowadzać na co najmniej dwóch wa
łach napędowych z każdego wyróżnika. 

3.2.2. Pobieranie próbek do badań nie pełnych. Do 
próby wyłuskiwania zgrzein należy pobrać losowo je
den wal napędowy . Pozostałe badania należy przepro
wadzać na próbkach pobranych losowo wg PNI 
N-OJOlO. 

3.3. Poziom kontroli - II ogólny wg PN-79/ N-03021 
tabl. I. 

3.4. Wadliwość dopuszczalna - wg tabl. 2. 

Tabłica 2 

Wadliwość dopuszcza lna 
Lp. Wymaga nia IV, 

0.10 1,0 2,5 

I Wygląd zewnętrzny - - + 
2 Stan powło k ochro nnych - - + 

3 Komple tn ość i prawidło-
- + -

waść montażu 

4 Położenie smarowniczek - + -

5 Przy lega nie oslon gu mo-
wych 

- - + 

(, Stan spoin i miejsce ich wy-
stępowania \ + - -

7 Zna ki ustawczc - + -

8 Cechowanie - - + 
9 Wym iary ekmentów przy-

łączeniowych oraz d lu- - + -
gość wałów 

10 Mo ment oporowy ob rot u 
złącza na czopach krzy- - + -
ża ków 

II Wzajemne położe nie rozwi-
dleń 

- + -

12 Plynność przesuwania się 

złącz po wielowypuście 
+ i wielkość występujących - -

opo rów 

I J Kąt odch ylenia przegubu + - -
14 Bicie poprzeczne walu - + -

15 Niewyrównoważenie dyna-
miczne 

- + -

16 Mo ment oporowy regulacji 
łożysk pośrednich 

- + -

17 Plynność obrotu wałka 10-
żyska pośredniego 

- - + 

18 Pl ynność przcsuw~nia s ię 

podpór pośrednich - - + 
względem bieżni ł ożyska 

Znak .. +" oznacza . że stosuje się daną wadliwość . 
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3.5. Wybór i stosowanie planów badania. Plan badań 
dwustopniowy dla kontroli normalnej wg ta bl. 3. Wy
bór i stosowanie planów badania dla kontroli obo
strzonej i ulgowej, warunki przejścia z jednego rodzaju 
kontroli na inny oraz postępowanie przy stosowa niu 
planów dwustopniowych - wg PN-79/N-0302 1. 

a) w badaniach pełnych wyrobu - za pomocą przy
rządów z dokładnością do 0,2° po zdemontowaniu 
przegubów oraz wykasowaniu luzów, 

b) w badaniach niepełnych - wzrokowo; wzajemne 
przedstawienie rozwidleń dostrzegalne okiem jest nie
dopuszczalne. 

Tablica 3 

Wadliwość dopuszc7~lłna w, 

Liczność 0,10 
partii 

liczność l ączna liczność 

próbki liczność 
m, m, 

próbki 

do 90 
13 

-

91 -;. 150 

151 -;. 280 
125 125 O l 32 
- - - -

281 -;. 500 
32 

501 -;. 1200 
50 
50 

80 
120 1 -;. 3200 

80 

320 1 -;. lO 000 
125 
125 

3.6. Opis badań 
3.6.1. Oględziny należy przeprowadzać nieuzbrojo

nym okiem bez demontażu zespołów na części . W za
kresie pokryć należy sprawdzać stan powłok i barwę. 

3.6 .2. Sprawdzanie części składowych na zgodność 

z dokumentacją techniczną należy wykonać za pomocą 
przyrządów pomiarowych lub sprawdzia nów. zapew
niających wymaga ną dokładność pomianł wg doku
mentacji technicznej . 

3.6.3. Sprawdzanie powłok oehronnyc~ na l eży prze
prowadzać zgodnie z BN-74/3602-01 i BN-74/3602-02. 

3.6.4. Sprawdzanie wymiarów elementów przyłącze

niowych przegubów krzyżakowych, łożysk pośrednich , 

wałów napędowych oraz długości wałów nakży wykonać 
za pomocą przyrządów pomiarowych lub spra wdzia
nów, zapewniających wymaganą dokładność pomiaru 
wg dokumentacji technicznej. 

W przypadku pomiaru wału o zmiennej długości 

należy zmierzyć minimalną długość wału (w stan ic cał
kowitego zsunięcia). 

3.6.5. Sprawdzanie luzu wzdłużnego mierzonego 
wzdłuż osi czopów krzyżaka przep rowadza s i ę za pomo
cą przyrządu pomiarowego z dokładnością do 0.0 I mm. 

3.6.6. Sprawdzanie momentu oporowego obrotu złącz 
na czopach krzyżaka należy przeprowadzać za pomocą 
przyrządów pomiarowych wg schema tów obciążeń po
danych w wymaganiach normy przed mi otowej. 

3.6 .7. Sprawdzanie wzajemnego położenia rozwidleJl. 
W zależności od rodzaju badań sprawdzenie wzajemne
go położenia rozwidleń na leży przeprowadzić następu

jącymi metoda mi : 

),0 2.5 

łączna liczność lączna 

liczność 
m , m , 

próbki liczność 
m, m , 

13 O I 13 13 O 2 
- - - 13 26 l 2 

20 20 O 3 
20 40 3 4 

32 O 2 
32 32 I 4 

64 I 2 
32 64 4 5 

50 O 3 50 50 2 5 
100 3 4 50 100 6 7 

80 I 4 80 80 3 7 
100 4 5 80 100 8 9 

125 2 5 125 125 5 9 
250 6 7 125 250 12 13 

3.6.8. Sprawdzanie płynności przesuwania się złącza 

po wielowypuście i wielkości występujących oporów nale
ży sprawdzać: 

a) w badaniach pełnych - na stanowisku badaw
czym z dokładnością do 10 N, 

b) w badaniach niepełnych - ręką. 

3.6.9. Sprawdzanie luzu kątowego wału i przegubu 
krzyżakowego należy przeprowadzać na stanowisk u ba
dawczym z dokładnością do 0,01 mm. 

3.6.10. Sprawdzanie kąta odchylenia przegubu należy 
przeprowadzać za pomocą przyrządów z dokładnością 
30'. Pomiar na leży wykonać, obracając wał dookoła 

osi o kąt co najmniej 360°. 
3.6.11. Sprawdzanie bicia poprzecznego wału należy 

wykonać w płaszczyźnie prostopadłej do osi wału, 

w punkcie maksymalnego wskazania czujnika i w punk
cie przeciwległym po obróceniu wału o kąt 180°. Po
miar wykonać z dokładnością do 0,02 mm. 

Wielkość bicia i miejsce pomiaru podano w wyma
ganiach norm przedmiotowych . 

3.6.12. Sprawdzanie szczelności przegubu krzyżakowe
go z uszczelnjeniem gumowym oraz łożyska pośredniego 
na leży przeprowadzać na stanowisku kontrolnym wg , 
cyklu: przez 0,5 h wał lub lożysko pośrednie należy 
obracać w wodzie, a następnie przez 0 ,5 h należy obra
cać w komorze powietrznej o temperaturze 50°C. Czas 
trwania próby - 200 h , prędkość obrotowa. oraz kąt 
odchylenia przegubu powinny być zgodne z dokumen
tacją techniczną. Próbę szcze lności na leży przeprowa
dzać na wale dwuprzegubowym bez wyrównania dłu
gości - rurowym, o długości pozwalającej na zamon
towanie wału w komorze badaJ1. 
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3.6.13. Sprawdzanie drożności smarowniczek, kanałów 
smarowych oraz odpowietrzających komory smarowe na
leży przeprowadzać za pomocą smarownicy pozwalają
cej uzyskać ciśnien ie 0,8 MPa oraz wzrokowo na obec
ność smaru. 

3.6.14. Sprawdzanie jakości spoin należy przeprowa
dzać momentem skręcającym na stanowisk u badaw
czym. Wielkość momentu podano w normach przed
miotowych. 

3.6.15. Sprawdzanie jakości zgrzein należy przepro
wadzać wg BN-75/ 4 l 44-02 , sto ując próbę wyłuskiwa
nia zgrzein bezpośrednio na wale napędowym , z które
go należy oderwać dwie płytki wyważające. 

3.6.16. Sprawdzanie wielkości niewyrównoważenia dy
namicznego wału należy przeprowadzać na wyważar
kach produkcyj nych w następujący sposób: 

wał o wyróżniku 40 - wg normy przedmiotowej, 
pozos tał e wały - przy obrotach i długości wału po

dano w dokumentacji konstrukcyjnej . 

3.6.17. S prawdzanie wału próbnym momentem skrę

cającym należy przeprowadzać na sta nowisku badaw
czym . Próbie skręca ni a należy poddać kompletny po
jedynczy wał napędowy. Jeden koniec wału należy za
mocować sztywno, a do drugiego końca na leży przy
łożyć momen t sk ręcający w jedną stronę. 

Wie l kość przyłożonego momentu powinna być zgod
na z podanym w no rmie przedmiotowej. 

3.6.18. Sprawdzanie trwałości wałów należy przepro
wadzać: 

-- na sta nowisk u badawczym - wg programu poda
nego w ta b!. 4 , 

- w pojazdach - metodą badań e ksploa tacyjnych 
na przebiegu nie mniejszym niż 50000 km , w warun
kach uzgodnionych z odbiorcą wałów . 

Tablica 4 

Mo me nt l
) 

Czas p racy 
Ką t Pręd kość 

Wyróżnik walu na 
wi e l kośc i 

ubrotowy 
sta nowisku 

prac)") obro towa 
o obr/min m 

h 
.. . 

40 220 

56 
350 

63 

180 800 

280 900 

355 1300 280 10 1460 

370 
1650 

450 

560 1850 

710 2000 

I) Zwrot mo mentu należy zm i c ni ać co tO s. 

2) Przy badaniach na sta nowisku symulującym r uchy mos tu 
napędowego , ką t pracy należy tra ktować jako kąt położenia 

spoczynkowego. wokół którego następujc wychy le nie wału 

w obu kierunkach . 

3.6.19. Sprawdzanie momentu oporowego regulacji ło
żysk pośrednich należy przeprowadzać: 

a) w badaniach pełnych : 

- bez uwzględnienia oporu pierścien i uszczelniających, 

to znaczy po odkręcaniu ś rub i odsunięciu pokryw 
kompletnych ; pokrywy boczne z pierścieniami uszczel
niającymi powinny obracać się razem ze 71ączam i koł

nierzowymi , 
- z uwzględnieniem oporu pierścieni uszczelniających 
(w stanie nierozmontowanym); 

b ) w badaniach niepełnych tylko z uwzg lędnieniem 

oporu pierścieni uszczelniających. 

Sprawdzanie na leży wykonać za eomocą specjalnego 
przyrządu pomiarowego. 

3.6.20. Sprawdzenie płynności obrotu wałka łożyska 
pośredniego, płynności przesuwania się podpór pośrednich 
przesuwanych względem bieżni łożyska - należy prze
prowadzać ręką. 

3.6.21. Sprawdzanie ugięcia podpór elastycznych pole
ga na pomiarze ugięcia elementu sprężystego poddane
go ści s kaniu przy obciążeniu wstępnym i całkowitym 
o wielkości podanej w dokumentacji konstrukcyjnej. 

3.6.22. Sprawdzanie momentu dokręcania nakrętki 

podpory pośredniej przeprowadza się ręc znie za pomocą 
klucza d yna mo metrycznego. 

3.6.23. Sprawdzanie skręcania oraz trwałości przegubu 
elastycznego należy wykonać na kompletnych przegu
bach elastycznych za pomocą specjalnych urządzeń. 

Badanie skręcania przegubu polega na trzykrotnej 
zmianie obciążen ia, w celu odkształcenia przegubu i po
nownym obciążeniu oraz odczycie wychylenia skrętne
go. 

Wielkość obciążen ia i wychylenia powinna być zgod
na z wymaganiami poda nymi w normie przed miotowej . 

Bada nie trwałości polega na podda niu przegubu ela
stycznego cyklicznemu skręcaniu symetrycznemu ze sta
łą częstotliwośc ią i stałym momentem s kręcającym wg 
normy przedmiotowej. 

Badany przegub po osiągnięciu wymaganej liczby 
cykli nie powinien wykazywać żad nych uszkodzeń me
chanicznych. 

3.6.24. Sprawdzanie odkształcenia i odporności na roz
darcia elementów sprężystych przegubu elastycznego po
lega na pomiarze ugięcia elementu s prężys tego podda
nego śc i ska niu przy obciążeniu wstępnym i całkowitym 
o wie lk ości podanej w normie przedmiotowej. Spra w
dzenie odporności na rozdarcie polega na poddaniu 
elementu sprężystego naciskowi kli na z obciąże niem 

stopniowo wzrastającym aż do chwili, gd y klin zbliży 
się do powierzchni podtrzym ującej element sprężys ty 

na okreś l oną od ległość . 

4. OCENA WYNIKÓW BADAŃ 

4.1. Wyrób niedobry. Badany wał napędowy , przegub 
krzyżakowy, łożysko pośrednie należy uznać za nie
dobre , jeżeli nie przejdzie z wynik iem dodatnim cho
ciażby przez jedno z badań pełnych wg 2.1. 
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4.2. Ocena partii. Partię wałów napędowych , przegu
bów krzyżakowych, łożysk pośrednich nalezy uznać za 
zgodną z wymaganiami normy , jezeli w badaniach nie
pełnych wg 2.2 uzyskała wynik pozytywny, a mianowi
cie: 

a) jeżeli liczba sztuk niedobrych znalezionych w pró
bce pierwszego stopnia - dla poszczególnych wyma
gań - jest mniejsza lub równa mi podanej w pierw
szym topniu planu badania, 

b) jeżeli otrzymana łączna liczba sztuk niedobrych 
- dla po zczególnych wymagań - jest mniejsza lub 
rÓwna wartości m I określonej dla drugiego stopnia 
planu badań, 

c) jeżel i w próbie wyłuskiwania zgrzeiny nastąpi cał
kowite lub częściowe wyrwanie zgrzein ze zgrzewanych 
elementów przynajmniej na dwóch zgrzeinach każdego 
złącza . 
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S. ZAŚWIADCZENIE O WYNIKACH BADAŃ 

S.l. SprawozdanJe z badań pełnych powinno zawierać 
co najmmeJ następujące dane: 

nazwę wytwórni, 
datę i miejsce przeprowadzenia badań 
dane techniczne wyrobu, 
cel, zakres i sposób przeprowadzania badań, 
zestawienie wyników badań, 
analizę wyników, 
wnioski. 

5.2. ZaświadczenJe o wynikach badań niepełnych. Do 
kaźdej partii wyrobów wytwórca powinien sporządzić 
zaświadczenie zawierające co najmniej natępujące dane: 

nazwę wytwórni , 
liczbę sztuk w partii, 
datę produkcji. 
stwierdzenie zgodności wykonania z wymagania

mi normy. 
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INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowujlIca normę - Fabryka Mechanizmów 
Samochodo wych POL MO, Szczecin. 

2. I lotne zmiaDy w stosunku do BN-7S/3612-04 
a) wprowadzono program badań trwałośc i wałów napędowych, 

bl rozdział . K ontrola jakoJci- opracowano zgodnie z nowymi 
zasadami SKJ. 

c) układ normy dostosowano do P -77/N-02003 
3. ormy związane 

p 1N.()3010 Statystyczna kontro la ja kości. Lo owy wybór ntuk do 
próbek 

PN-79/ -03021 Slatystyczna ko nt ro la jakości. KonIrola odbiorC7..a 
wedł ug oceny a lternalywnej. Plany badania 

BN -74/.3602.o1 .Po w/oki mClalowe i konwersyj ne na wyrobach prze
my lu motoryzacyj nego. Wymagania i bada nia 

BN-74/3602-02 Powłok i lakierowe na wyrobach przemy łu mo tory
zacyjnego. Wymagania i bada nia 

BN -75/4 144-02 pawalniclwo. Zgrzewanie oporowe . Próby techno
logiczne zJączy zgrzewa nych pun kto wo 

4. Zalecenia międzynarodowe i norm)' lBerank;zne 
PC 1686-75 ABTOM06HJ\H. BaJlbl Kapp,aHHblc. Mero.Qbl IICllblTaIłHIt 

Fiat 2.00 119/2 ControJlo cd equilibratura a lbero di t rao missiooe 
vettura 11 5 C . 

Fial 9 .02127 Gillnto e laslico e relativi la se lli in gommo per albero 
tra nsmissione veltura 101 B- 112 B. CapilOlalo 

S. Autorzy pro~ktu normy: - mgr inż. Józef Jamrozia k, inż . Ro
man Micha lak. Henryk Sollysiak - Fabryka Mechanizmów Samo-
chodowych, Szczecin. . 

6. Nonny przedmiotowe zawierające wymagania dotyczące wałów 
napędowych badanych wg B -80/3612-04: 

al ZN~80/MPM/06-14002 Samochody. Wały napędowe. Przegu
by krzyiakowe. Lo:tyska pośrednie - norma dotyczy walów o wy
różn ikach wielkości 56, 180, 280. 355. 370. 450, 560, 710 

b) ZN-80/MPM/06- I400S Wał napędowy o wyróżniku 40. Wy
. magania i bada nia 
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