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Wymagania 1 badania techniczne po naprawie

Grupa katalogowaﬂ@ 24

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy =5 wymagenia i badania techniczne po
naprawie waléw korbowych kutych do silnikdéw samochodowych.

1.2. Zastosowanie. Ninlejsza norma m= zastosowanie przy kontroli technicznej wa-
16w korbowych naprawisnych nastepujgeymi sposobami:

a) szlifowaniem,

b) metaliizacjg natryskowsa,

¢) napawaniem,

d) chromowaniem.

1+3. Cechowanie. Na pierwszym ramieniu wykorbienia od strony kola samachowego
nalezy oprdéce znaku kontroli technicznej umiedcié trwaly i czytelny znak okres-
lajacy:

a) zaklad napraweczy,

b) sposéb naprawy wg 1.4a) + d),

¢) kolejny numer naprawy.

1.4, Oznaczenie sposobdw naprawy. W zaleznodci od sposobu naprawy waiu korbo-
wego nalezy stosowaé nastepujace oznaczenia literowe:

a) szlifowanie - ngn,
b) metalizacja natryskowa - "M",
¢) napawanie - "{M,
d) chromowanie - ngn,

1.5. Przykiad oznaczenia. Wal korbowy naprawiony przez Warszawskie Zakiady Na-
prawy Samochoddéw sposobem metalizacji natryskowej po raz pierwszy:
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1.6. Normy zwigzane

PN-60/H-04357 Tablice poréwnawcze twardosci stali i staliwa wediug Vickersa,
Brinella i Rockwella

PN-57/H-04360 Préba twardodcl metali sposobem Vickersa

PN-58/M-04250 Struktura geometryczna powierzchni. Okreslenia chropowatosci

5.0v. 1967 r. (Wud. HI1 )

wpriwadzone do dnig

PN-58/M=-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Klasyfikacja chropowatosci
i kierunkowoéciJj};nktﬁfi"‘“«u
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{ Zgtoszona przez Ustanowiona przez Ministra Komunikacji Obowigsuje od dnis

Oérodek Badan dnia 6 maja 1963 r. 1 stycznia 1964 r.

I
. Transportu Samochodowego (Mon. Pol. nr62/1963 poz. 316) w zakresie eksploatacji
: i napraw
WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE Druk. Wyd, Norm., Wewo, Ark, wyd. 0,37 Nokl.400 + 249 Zam.2942/73 m Cena 2} 360

Prrekazono do produkejl 9.873 Druk vkodczono wo wrzeinlu 73
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2. WYMAGANIA TECHNICZNE

2.1. Grubos¢ warstwy nakladanego metalu. Gruboséé warstwy nalozonej metods chro-
mowania powinna wynosi¢ nie wigcej niz 0,20 mm. Grubosé warstwy naloZone] me-
todsg metalizacji natryskowej powinna mieécié sie w granicach 0,75 <+ 2,0 mm.
Grubosé warstwy nalozone] przez napawanie powinna wynosié nie wiecej niz 3 mm.

2.2, Twardosé powierzchni. Twardosé powierszchni czopdéw metalizowanych i napa-
wanych powinna wynosié dla:
czopa wspélpracujacego z panewkami ze stopéw bialych 42 < 48 HRC (412 = 484 HV),
czopa wspélpracujacego z panewkami brazowymi 32 + 36 HRC (318 + 354 HV).
Dla czopéw chromowanych twardoéé¢ powierzchni powinna wynosié 950 = 1000HV.

2.3, Wyglad zewnetrzny

2.3.1. Szlifowane powierzchnie czopédw walu korbowego nie powinny peosiadaé 'rys,
wgniecen, pekniqé, wtrgcer niemetalicznych w rodzimym materiale oraz ciemnych
plam i uszkodzef.

Dopuszcza sie wystepowanie na powlerzchni maksimum 5 pojedynczych zaryso-
wall o dtugosdcl nie wiekszej niz 5 mm. .

2.3.2. Chropowatofé powierzchnl czopdw gldéwnyeh i keorbowyech powirnma byd zgodna
z wymaganiami PN-58/M-04250 i PN-58/M-04251 wg klasy V9. Kanaly olejowe po za—
koficzeniu obrébki mechanicznej czopdw powinny mieéd zalamane krawedzie, byé
dokladnie oczyszczone z widrdw, pylu szlifierskiego i brudu oraz przemyte.

2elhe Wymiary

2.4.1. Wymiary czopédw gkéwnych i korbowodowych powinny byé zgodne z wymiarami
podanymi ns rysunkach konstrukeyjnych dla kolejnych napraw.

Wymiary nominalne oraz podwymiary czopdéw gibédwnych 1  korbowych dla nie-
ktérych typéw silnikdéw zostaly zamleszczone w tablicach zalgesnikéw 1 = 3.

2.4.2. Dopuszezalne odenylki wymiarowe waldw korbowych powinny miedclé sis w gra-
nicach tolerancji podanych na rysunkach konstruk.yjnych. W przypsd braku ry-
sunkéw konstrukcy jnych nalesy przyjaé nastepujgce odchytki:

a) owalno$é lub graniastodé czopdw gidéwnych i korbowych do 0,015 mm;

b) stozkowatofé czopbéw gléwnych i korbowych do 0,01 mm na dlugodeci 100 mm;

¢) réwnoleglosé tworzgcyech powierzchni czopéw korbowych do osi walu powin-
na mieScié sie w granicach 0,01 = 0,02 mm na dugodeci 100 mm;

d) bicie promieniowe czopa Srodkowego walun korbowego, opartego na czopach
skrajnych, nie powinno przekraczaé 0,03 mm.

Dla waléw korbowych posladajacych wiecej niz 3 czopy gidéwne bicie sgsied-
nich czopdéw gidéwnych nie powinno przekraczadé 0,02 mm, a dla pozostalych czopdbw
gX6éwnych “0,03 mm.

e) bicie ‘czopa kola zgbatego rozrzadu nie powinno przekraczaéd 0,01 mm;

f) powierzchnia czolowa kolnierza do zamocowania kola zamachowego powinna
by¢ ptaska. Dopuszeza sie wklesltofdé powlerzchni czZolowej kolnierza nie wiekszg
niz 0,1 mm. Wypukoéé¢ powlerzchni czolowe] kolnierza jest niedopuszczalna;

g) bicie poosiowe kolnierza nie powinno przekraczaé 0,01 mm;

h) przesunigcie podiuzZne] plaszezyzny symetril rowka wpustu wzglgedem osi
walu nie powinno przekraczaé 0,04 mm.

2.5, Wywazanie. EazZdy naprawiony wal korbowy zaleca sie poddaé¢ wywazaniu dyna-
micznemu z dokladnofcig i przy obrotach podanych na rysunkach konstrukeyjnych.
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2.6. Zabezpieczenie przed korozjs. Kazdy naprawiony wal korbowy, ktéry zostal
uznany na podstawie badar za zgodny z wymaganiami ninlejsze] normy, powinien
byé zabezpleczony przed korozja. Czopy walu powinny byé owinigte paplerem na-
tiuszeczonym, nie przepuszczajgcym wody.

3. OPAKOWANIE I PRZECHOWYWANIE

3.1. Opakowanie. Waprawione waly korbowe i zabezpieczone przed korozjg wg 2.6,
przeznaczone do transportu, powinny byé pakowane w drewniane skrzynie wyloZo-
ne wewnatrz nattuszczonym papierem i zoopatrzone w podpérki zabezpleczajace wa-
ty przed wygleclem, uszkodzeniem 1lub zmiang poiozenia w czasie transportu.

Wa skrzyni powinien byé umieszeczony trwaly i widoczny napls zawierajgey:

a) nazwe i snak zakladu naprawczego,

b) typ silnika,

¢) numer katalogowy walu,

d) liczbe watrdw - ciezar (w kG) brutto.

3.2. Przechowywanie. Waly powinny byé¢ przechowywane w pomieszczeniach suchych,
zabezpieczonych przed dzialaniem atmosferycznym. Waly powinny byé przechowywa-
ne na podpdérkach zabezpieczajacych je przed wyglgeciem.

4. BADANIA TECHNICZNE

L.1, Rodzaje badar. W celu stwierdzenia zgodnosci naprawianych waldw korbowych
z wymaganiami niniejszej normy nalezy waly poddaé¢ nastepujgeym badaniom:

a) ogledziny zewnetrzne, ¢

b) sprawdzenie wymiardw,

¢) sprawdzenie klasy chropowatodci powlerzchni,

d) sprawdzenie twardodcei,

e) wywazenie.

4.2. Prazygotowanie do badaii. Przed przystapleniem do badanh waly korbowe nalezy
podzielié na partie zawierajgce jJednakowe typy waldw, ktére naprawione zostaty
jednakowymi metodami.

4.3. Pobieranie prébek. Badaniom wg 4.1a) i 4.1c) poddaé nalezy kazdy wal przed-
stawiony do odbioru. Zalec: sie réwniez poddaé kazdy wal badaniom wg h.le).
Badaniom poZozenia rowka wpustu oraz ksztaltu plaszczyzny przylegania koz-
nierza do zamocowania kols zamachowego, poddaé nalezy te waly, ktére poddane
zostaly w tym zakresie naprawie.
Badaniom wg 4.1d) i 4.1e) poddaé nalesy 25% waldéw przedstawionych do od-
bioru, nie mniej] jednak niz 1 wal.

.4, Opis badan

4.4.1. Ogledziny zewnetrzne przeprowadza sig okiem nieuzbrojonym, pray gwietle
rozproszonym, w celu stwierdzenia zgodnodci z wymaganiami 2.3.1.

b.4.2. Sprawdzenie wymiaréw przeprowadza sig za pomocg uniwersalnych przyrzg-—
déw pomiarowych w celu stwierdzenla zgodnosci z wymaganiami 2elba

b.4.3. Sprawdzenie stopnia chropowatoci powierzchni w celu stwierdzenia zgod-
nofci z wymaganiami 2.3.2 przeprowadza sie za pomocq gladkosciomierza lub przez
poréwnanie z wzorcem. Przy pordéwnaniu gz wzorcem naleiy posiugiwaé sie lups.

L.4.4, Sprawdzenie twardodci czopéw przeprowadza sig sposobem Vickersa wedlug
PH—5?IH-D&§ED, co najmniej w 2 punktach — na Jednym z czopéw gidéwnych ina jed-
nym z czopéw korbowych. W celu stwierdzenia zgodnoéci z wymaganiami 2.2 otrzy-
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many z badan wynik twardosci naleiy przeiiczyé wg tablie pordwnawczych zgodnie
z PH-60/H-04357. Uzyskany wynik powinien miedSci¢ sig w podanych granicach.

4.4.5. Sprawdzenie wywazanis waléw korbowych na zgodnoéé 2z wymeganiami 2.5

przeprowadza sie na wywasarce dynamiczne] do waldw korbowych.

4.5, Ocena wynikéw badan

4.5.1. Wal korbowy zgodny z wymaganiami niniejszej normy jest to wal, ktéry
przeszedl badania zgodnie z wymaganiami 4.4.1 do 4.4.4, 2 w przypadku spraw-
dzenia wywazania i wg 4.4.5 2z wynikiem dodatnim.

W przypadku stwierdzenia, Ze = pobranyéh do badan waldéw chociazby 1 nie
odpowiadal wymaganiom préb wg 4.4.3 i 4.4.4 1losé pobranych watdéw do badan na-
lezy zwiekszyé 2-krotnie. W przypadku ponownego badania, gdy stwierdzi sig
niezgodnosé z wymaganiami 4.4.3 i 4.4.4 chociazby jednego waiu korbowego, par-
tig¢ waléw przedstawionych do odbioru nalezy odrzucid.

4.6. Zadwisdczenie o zgodnodci waldw korbowych z wymaganiami normy. Na Zada-
nie zlecajscego zaklad naprawczy powinien wydac zaswiadcrzenie zawlerajgce wy-
niki badan i stwierdzajgce ich zgodnodé =z postanowieniami niniejsze] normy.

KONIEDQC

Zaigecznilk 1
do DBH-63/1351-02

Wymiary nominalne i podwymiary czopdw sidwnych i korbowych walu
korbowego do samochodu Star 20 i Star 21
Tablica

tacn

Kole iny podwymier

Nazwa czopa Wt a

Yemter | T T TTI v v v vl
nalny

,97  |68,72  |68,47

a2

69,97 |69,87 | 69,72 [69,47 [69,22

Czopy £idwne
69,95 |69,85 | 69,70 |63,45 [69,20 |66,95 |68,T0 |68,45

62,00 |e61,00 |61,75 |[61,50 |61,25 |61,00 [60,75 |60,50

Czopy korbowe
61,98 |e1,88 | 61,73 61,48 |61,23 |60,98 |60,73 |[60,48

Zalacznik 2
do BN-63/1351-02
Wymiary nominzlne i podwymiary czopéw gidwnych i korbowych walu
korbowego do samochodu ZIS 150 i ZIS 151

Tablica 2
mm

¥olejny podwymiar

lazwa czopa Wymiar
nomi- I I1 I11 v v VI VII VIII

nalny
66,000 | 65,750 | 65,500 |65,250 |65,000 684,750 | 64,500 |64,250 [64,000

Czopy gidwne
65,980 |65,725| 65,475 |65,225 |64,975 | 64,725 | 64,475 |64,225 63,975

62,000 | 61,750| 61,500 |61,250 |61,000 | 60,750 |60,500 |60,250 60,000

Czopy korbowe

61,980 |61,725| 61,475 |61,225 | 60,975 | 60,725 | 60,475 |60,225 [59,975
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Zatacznik 3

do BN-63/1351-02

Wymiary nominalne i podwymiary czopéw giéwnych i korbowych walu korbowego
do samochodu Lublin i M 20 - Warszawsa

Tablica 3
fm
Kolejny podwymiar

Hazwa czopa

Hymiar 1 I1 IIT v v

nominalny

64,000 63,750 63,500 63,250 63,000 62,750
Czopy gidwne

63,987 63,730 63,480 63,230 62,980 62,730

51, 500 51,250 51,000 50,750 50,500 50,250
Czopy korbowe

51,487 51,230 50,980 50,730 50,480 50,230
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