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1. WSTB 

1 -1 . P: ~l',łdmiot UO;lLJl!Y'_ P .ze miot,e:m. normy ą w,y:mag&D.i . badania techniczne po 
ł6w ko:rbowyeh ku t;yoh do s lni 6 ss.mo•c odowych .• 

............. _........,...;;...o ... a~o .... w.:;;a.;;;;ni~•e.;;..•• N1n1 jsza, norma m!. U8-to owanie p zy kontrol i technicznej wa:
kor"bowych napra. i nyoh na.st~pu~ąoymi sposo ami: 

sz,lifo a.niem, 
'b) metaliEecją na · rys , :ową., 

c} na.pa aniem., 
d) Qhrc::unowan1 em 

1 • :) • O:echo·wan:le ~ p · erwszym. ramieniu wyltoro;ien1a od etron:y' koła ~amaoho ego 

na · eży oyr cz znaku kontro i technicz ej u.mieścić trwały i czytelny znak o.kr,eś

la ją.cy: 
a) za.kład napra _czy, 

b} sposób na_ra 'Y wg 1.4a) + d) , 

c) ko1ejny .nnme:r naprawy .• 

1,. 4„ Oznaczenie sposobó _ napra:y,y. 'I .z.aletnośc:i od s:posobu nap,ra.wy wa u kortio,-
•ego :nalezy stosov.-a6 na.st~pulące oznaczenia lit erowe: 

.&)1 szlifowa. _ 1.e 11 111 

'b) m talizac ja na rysko a - "' 
c) napawan:te 11 N" 
d) chromo an· e 11 011. 

-----....... --0_2:""'na._· """c_z_e.;;;;;n.;;;;;l.;;;;;e.;;.... , a.2 korbo y naprawiony prz@2, arszawskie Zakłady Na
Sa.m.oc:hod6, spo.sobem m,eta.lizaoji nateysko ej po raz pierwaz:y : 

1 ,6„ Normy z,wią.zanę , 

::e -60/H-04357 T.abl1,ce por6wntn- cze tNardości stali :1 sta.11 a według Viokersa, 
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2. WYMAGANIA TECHNICZNE 

2 .1. Grubość warstwy nakładanego metalu. Grubość warstwy nałożonej metodą chro
mowania powinna wynosić nie więcej niż 0,20 mm. Grubość warstwy nałożonej me
todą metalizacji natryskowej p_owinna mieścić się w granicach O, 75 • 2 ,o mm. 
Grubość warstwy na2.ożonej przez napawanie powinna wynosić nie więcej niż 3 mm. 

2.2. Twardość powierzchni. TV1ardość powierzchni czopów -metalizowanych i napa
wanych powinna wynosić dla: 

czopa współpracującego z panewkami ze stopów białych 42 7 48 HRC (412.;. 484 HV), 
czopa współpracującego z panewkami brązowymi 32 .;. 36 HRC ( 318 .;. 3511 HV ). 

Dla czopów chromowanych twardość powierzchni powinna wynosić 950 7 1000HV. 

2. 3. Wygląd zewnętrzny 

2. 3.1. Szlifowane powierzchnie czopów wału korbowego nie powinny posiadać•rys, 
wgnieceń, pęknięć , wtrąceń niemetalicznych w rodzimym materiale oraz ciemnych 
plam i uszkodzeń. 

Dopuszcza się występowanie na powierzchni maksimum 5 pojedynczych zaryso • 
'wań o długości nie większej niż 5 mm. 

2.3.2 . Chropowatość powierzchni czop6w gl6wnyoh 1 korbowych powinna by6 z0odnn 

z wymagani ami PN- 58/ M-04250 i PN-58/M-04251 wg klasy 'i79. Kanały olejowe po za
kończeniu obróbki mechanicznej czopów powinny mieć załamane krawędzie, być 

dokładnie oczyszczone z wiórów, pyłu szl.ifierskiego i brudu oraz przemyte. 

2.4. Wymiary 

2. 4.1 . Wymiary czopów głównych i korbowodowych powinny być zgodne z wymiarami 
podanymi na rysunkach kons t rukcyjnych dla kolejnych napraw. 

Wymiary nominalne oraz podwymiary czopów głównych i korbowych dla nie
których t ypów silników zostały zamieszczone w tablicach załączników 1 .;. J. 

2.4.2. Dopuszczalne odchyłki wymiarowe wałów korbowych powinny mieścić się w gra
nioach tol eranc ji podanych na r ysunkach konstruk.yjnych. W przypad braku ry
sunków konstrukcy jnych należy p~zyjąć następujące odchyłki: 

a) owalność lub graniastość czopów głównych i korbowych do 0,015 mm; 
b) stożkowatość czopów głównych i korbowych do 0,01 mm na długości 100 mm; 
c) równoległość tworzących powierzchni czopów korbowych do osi wa2.u powin

na mieścić się w granicach 0,01 7 0,02 mm na długości 100 mm; 
d) bicie promieniowe czopa środkowego wału korbowego, opartego na czopach 

skrajnych, nie powinno przekraczać 0,03 mm. 
Dla wa2.ów korbowych posiadających wię9ej niż 3 czopy g2.ówne bią.ie sąsied

nich czopów głównych nie powinno prze)j:raczać 0, 02 mm, a dla pozostałych czopów 
głównych"0 ,03 mm. 

e) bicie ozopa ko2.a zębatego rozrządu nie powinno przekraczać 0,01 mm; 
f) powierzchnia czołowa kołnierza do zamocowania kola zamachowego powinna 

być płaska. Dopuszcza się wklęs2.ość powierzchni czo2.owej kołnierza nie więksżą 
niż 0 , 1 mm. Wypuk2.ość powierzchni czołowej ko2.nierza jest ni edopuszczalna; 

g) bicie poosiowe kołnierza nie powinno przekraczać 0,01 mm; 
h) przesunięcie podłużnej płaszczyzny symetrii rowka wpustu względem osi 

walu nie powinno przekraczać 0 , 04 mm.' 

2.5. Wyważanie. Każdy naprawiony wal korbowy zaleca się poddać wyważaniu dyna
micznemu z dokładnością i przy obrotach podanych na rysunkach konstrukcyjnych. 
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2.6. Zabezpieczenie przed korozją. Każdy naprawiony wal korbowy, który został 
uznany na podstawie badań za zgodny z wymaganiami niniejszej normy, powinien 
być zabezpieczony przed korozją . Czopy wału powinny być owinięte papierem na
tłuszczonym, nie przepuszczającym wody. 

3. OPAKOWANIE I PRZBCHO\'IY'IIANIB 

' 3 .1. Opakowanie. Napr awi one wały korbowe i zabezpieczone przed korozją wg 2. 6, 
przeznaczone do transportu, powinny być pakowane w drewniane skrzynie wyłożo
ne wewnątrz natłuszczonym papierem i zoopatrzone w podpórki zabezpieczające wa
ły przed wygięciem, uszkodzeniem lub zmianą położenia w czasie tra nsportu. 

Na skrzyni powinien być umieszczony trwały i widoczny napis zawierający: 

a) nazwę i znak zakładu naprawczego, 
b) typ s ilnika, 
o) numer katalogowy wału, 

d) liczbę wałów ciężar (w kG) brutto. 

3. 2. Przechowywanie. Wały powinny być przechowywane w pomieszczeniach suchych, 
zabezpieczonych przed działaniem atmosferycznym. I/lały powinny być przechowywa
ne na podpórkach zabezpieczających je przed wygięciem. 

4. BADANIA TECHNICZNE 

4.1. Rodzaje badań. W celu stwierdzeni a zgodności naprawianych walów korbowych 
z wymaganiami ninie jszej nórmy należy wały poddać następującym badaniom: 

a) oględziny zewnętrzne, < 

b) sprawdzenie wymiarów, 
c) sprawdzenie klasy chropowatości powi erzchni , 

d) sprawdzenie twardości , 

e) wyważenie. 

4. 2. Przygotowanie do badań . Przed przystąpieniem do badań wały korbowe należy 
podzielić na partie zawierające jednakowe typy walów, które naprawione zostały 

jednakowymi metodami. 

4 .3. Pobieranie próbek. Badaniom wg 4,1 a ) i 4.1c) poddać należy każdy wal przed
stawiony do odbioru. Zalec:.. się również poddać każdy wal badaniom wg 4. 1e). 

Badaniom położenia r owka wpustu oraz kształtu płaszczyzny przylegania koł
nierza do zamocowania kola zamachowego, poddać należy te wały, które poddane 
zostały w tym zakresie naprawie. 

Badaniom wg 4. 1d) i 4,1e) poddać należy 25\b walów przedstawionyoh do od
bioru, nie mniej jednak niż 1 wal. 

4.4. Opis badań 

4, 4. 1. Oględziny zewnętrzne przeprowadza się okiem nieuzbro jonym, przy świetle 
rozproszonym, w celu stwierdzenia zgodności z wymaganiami 2.3.1. 

4,4.2. Sprawdzenie wymiarów przeprowadza się za pomocą uniwersalnych przyrzą- . 
dów pomiarowych w celu stwierdzenia zgodnoŚ!)i z wymaganiami 2.4. 

4.4. 3. Sprawdzenie stopnia chropowatości powierzchni w celu stwierdzenia zgod
ności z wymaganiami 2.3 . 2 przeprowadza się za pomocą gładkościomierza lub przez 
porównanie z wzorcem. Przy porównaniu z wzorcem należy posługiwać się lupą. 

4. 4. 4. Sprawdzenie twardości czopów przeprowadza się sposobem Vickersa według 

PN- 57/H-04360 , co najmniej w 2 punktach - na jednym z czopów głównych ina jed
nym z czopów korbowych. I'/ celu stwierdzenia zgodności z wymaganiami 2. 2 otrzy-
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many z badań wynik twardości należy przeiiczyć wg tablic porównawczych zgodnie 
z Pli/- 60/H-04357, Uzyskany wynik powinien mieścić się w podanych granicach. 

4, 4, 5, Spra\'ldzenie wyważania walów korbowych na zgodność z wymaganiami 2 . 5 
przeprowadza się na wyważarce dynamicznej do wałów korbowych . 

4 , 5, Ocena wyników badań 

4 , 5,1 , Vlał korbowy zgodny z wymaganiami niniejszej normy jest to wal , który 
i;;rzeszedł badania zgodnie z wymaganiami 4,4 , 1 do 4 , 4.4, a w przypadku spraw
dzenia wyważania i wg 4,4. 5 z wynikiem dodatnim. 

W przypadku stwierdzenia , że z pobranych do badań wałów chociażby 1 nie 
odpowiadał wymaganiom prób wg 4. 4.3 i 4, 4, 4 ilość pobranych wałów do bada11 na
leży zwiększyć 2- krotnie. W przypadku ponownego badania , gdy stwierdzi się 

niezgodność z wymaganiami 4 , 4 , 3 i 4.4, 4 chociażby jednego wału korbowego, par
tię wałów przedstawionych do odbioru należy odrzucić . 

,~.6. Zaświadczenie o zgodności ,,ałów korbowych z wymaganiami normy. Na żąda
nie zlecającego zakład naprawczy powinien wydać zaświadczenie zawierające wy
niki badań i stwierdzająt'e ich zgodność z postanowieniami ninie j!":::ej normy. 

K O li I F. C 

Załącznik 1 
do Dll-63/ 1351 -02 

V/yr.:i a ry nominalne i podwymiary czopów .:;ł ównych i korbowych wału 
korbowego do samochodu Star 20 i St ar 21 

Tablica 1 
t!UJ 

Kolejny podwymiar 

Nazwa czopa Ylymiar 
nomi- I II TI! rv V VI 'ITI 
nalny 

69, 97 69, 87 69,72 €9 ,47 69, 22 6l"-. 97 68, 72 68,47 
Czopy główne 

69, 95 69,85 69 ,70 69 ,45 69 ,20 68 , 95 68,70 68,45 

62,00 61 ,90 61 , 7 5 61, so 61, 25 61 , 00 60 ,75 60, ',0 
Czopy korbowe 

61 ,73 61,48 61, 23 60, 98 60,73 60,48 61,98 61 ,88 

Załącznik 2 
do BK-63/1351 - 02 

Wymi ary nominalne i podwymiary czopów głównych i korbowych wału 
korbowego do samochodu ZIS 150 i ZIS 151 

Tabl ica 2 
mm 

Kolejny podwymiar 

t:~zwa czopa Wymiar 
nomi- I II III rv V VI VII VII! 
nalny 

Czopy głó·,me 
66,000 65,750 65,500 65 , 250 65,000 64,750 61, , 500 64,250 64 , ooo 

65,980 65, 725 65,475 65, 225 64 , 975 64,725 64 , 475 64,225 "J, 975 

62 ,000 61,750 61, 500 61 , 250 61,000 60 ,750 60, 500 60 , 250 60, 000 
Czopy korb0\10 

61,980 61,725 61,475 61 , 225 60,975 60 , 725 60,475 60 , 225 59 , 975 
---

1 
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Załącznik 3 
do BN-63/1351-02 

Wymiary nominalne i podwymiary czopów głównych i korbowych wału korbowego 
do samochodu Lublin i Li 20 - Warszawa 

Tablica 3 
mm 

Kolejny podwymiar 
nazwa czopa 

Wymiar I II nominalny 
III IV V 

Czopy gł6wne 
64 , 000 63,750 63 , 500 63,250 63,000 62,750 

63,987 63,7.30 6) ,480 63,2.30 62,980 62, 730 

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

51,487 51, 2.30 50,980 50 ,730 50,480 50,2.30 · 
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