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INFORMACJE DODATKOWE 

2, WYMAGANIA 

2,1. Materiał. Wał korbowy powinien być wYkonany z od

kuwki zgodnie z ustalonymi dla danego typu wału wymagę.

niami dotyczę"cymi: kształtu, wymiar6w, gatunku materiału, 

jego, ,,~y.Mości, stanu i własności -mechanicznych oraz wad 

Zgłoszona przez Przemysłowy Instytut Motoryzacji - Warszawa 
U.tanowlona przez Dyrektora Naukowego Zjednoczenia Przemy.łu Motoryzacyinego dnia 30 .tycznia 1979 r. 

lako norma obowiązująca od dnia 1 patdziernika 1979 r. 
(Dz. Norm. I Miar nr 6/1979 poz. ~5) 
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dopuszczalnych. Zgodność odkuwki z wymaganiami powinna 

być potwierdzona atestem dostawcy. 

2.2. Powierzchnie 

2.2.1. Powierzchnie nieobrabiane. Jeżel i na rYsunku nie 

określono inaczej, dopuszcza się w granicach dolnej od

chyłki wymiarowej: wżery, chropowatość, ślady zeszl ifo

wania wad. Inne wady sę niedopuszczalne. 

2.2.2. Powierzchnie obrabiane. Na powierzchniach wa

łów wykonanych na gotowo dopuszcza się: 

- włosowiny na czopach głównych i korbowych pozo-

stałych powierzchniach wzdłuż osi o długości wad do 10 mm, 

- wtręcenia niemetaliczne punktowe - występujęce po

jedynczo o wielkości do 0,2 mm. 

Wymienione wady nie mogę wY'itępować w liczbie większej 

niż 3 dla każdej z wad i mogę być rozmieszczone na dłu

gości wału w odległości nie mniejszej niż odległość dwóch 

sęsiednich czopów głównych lub sęsiednich czopów korbo

wych. 

W technicznie uzasadnionych przypadkach dopuszcza się 

inne wymagania. 

2.2.3.' Chropowatość powierzchni obrobionych wg 

rys. 1. Parametry chropowato~ci zgodnie z PN-73/ 

M-04251. 

Klasa 6 - dla średnicy czopa pod koło pasowe powyżej 

50 mm, 

- dla średnicy. czopów głównych i korbowych, 

Klasa 7 - dla średnicy czopów pod koło pasowe do 50 mm, 

- dla średnicy czopa lub kołnierza pod koło zama-

chowe, 

- dla średnicy otworu pod kołek ustalajęcy koło 

zamachowe z wałem, 

Klasa g - dla wym iaru szerokości kanałka pod wpust, 

Klasa 10 - dla długości czopów korbowych, 

Klasa 12 - dla długości cz;'pów głównych oprócz poprzed

niego i us'talajęcego. 

Odchyłki promienia korby powinny być zachowane w za

leżności od rodzaju zapłonu: 

- dla silnika z zapłonem iskrowym - ±1/750 wymiaru pro-

mienia, 

- dla silnika z zapłonem samoczynnym ± 1/1200 wymia-

ru prom ienia. 

2.3.2. Odchyłki wymiarów nietolerowanych powinny być 

zgodne z PN-66/M-02139 szereg S (średniodokładne). 

2.3.3. Odchyłki ksz tałtu i położenia - wg rys. 1. 

Przesunięcie osi otworów olejowych względem osi czo

pów głównych i korbowych może wynosić maksimum 1 mm. 

le 
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Powierzchnie pod uszczelniacze szlifować wqtębnie. Kształt podano prz!/ktadowo 

2.3. Odchyłki 

2.3.1. Odchyłki wymiarów tolerowanych poszczególnych 

elementów wału powinny mieścić się w podanych klasach 

dokładności wykonania wg PN-77/M-02102: 

Rys. 1 

Odchyłka kętowa płaszczyzny symetri i kanałka pod wpust' 

względem płaszczyzny symetrii przechodzęcej przez osie 

czopów pierwszego głównego i pierwszego korbowodowego 

powinna mieścić się w granicach: 
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- dla silników z zapłonem iskrowym %0
0
20', jeżeli do-

kumentacja techniczna nie przewiduje inaczej, 

- dla silników z zapłonem samoczynnym ~0015', 

2,4, Twardość powierzchni czopów po utwardz eniu po_ 

wierzchniowym powinna mieścić się w granicach: 

- dla czopów hartowanych powierzc hniowo 50 .;. G2 HRC, 

- dla czopów azotowanych utwardzajęco minimum 620 HV. 

2, S, Grubość umownej warstw y ut wardzone j h jej 

układ, Dla wałów hartowanych pow ierzchniow o umowna gru

bość warstwy utwardzonej powinna wyn';siĆ: 

- z czopami pełnymi 2.;. 5 mm, 

- z czopami drężonymi do 30% minimalnej grubości śc ian-

ki, przy czym przyjęta twardość minimalna warstwy utwar

dzonej, określajęca umownę jej grubość, wynosi 42 HRC 

(50 % martenzytu). 

Twardość warstwy utwardzonej na głębOkości 1 mm po-

2,7, Wartość dopuszczalnego niewyrównoważenia powin

na się mieścić w granicach, które powinny być określone 

w dokumentacji konstrukcyjnej, 

2,8, Odmagnesowanie wału, . Każdy wał korbowy poddany 

badaniu na defektoskopie magnetycznym powinien być roz

magnesowany na czopach głównych i korbowodowych w stop.. 

niu zapewniajęcym nieprzycięganie drutu o śrecnlcy maksy

malnej 0,3 mm i długości maksimum 10 mm ze stali nisko

węglowej, (maksimLm 0,15% C), 

2,9, Cechowąnie, Na każdym wale korbowym, jeżeli za

m~wienie nie określa inaczej, powinny być umieszczone w 

miejscu określonym na rysunku konstrukCYjnym co najmniej 

następujęce znaki: 

. - nazwa I ub znak wytwórcy, 

- numer rysunku I ub symbol wału, 

w inna wynosić minimum 50 HRC. 3, PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT . 

Układ warstwy utwardzonej powierzchniow o podano na 

rys, 2. 

, 
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Rys, 2 

Różnica grubości warstwy zahartowanej w przekroju po

przecznym c zopa w dwóc h dowolnyc h miejscach na obwodzie 

nie powinna być większa niż 0,4 nominalnej grubośc i war

stwy i powinna się mieśc ić w tolerancji grubości. 

Różn icy grubośc i warst wy zahartow anej przy wyjściu 

otworów olejowych nie określa się . Warstwa zahartowana 

powinna zaczynać się na odległości +2,Q mm od promieni 
-0,0 

przejścia i wzrastać do wymaganej grubości. 

W technicznie uzasadnionych przypadkach, dopuszcza się 

inne wymagania. 

W przypadku wałów wykonanych ze stal i do azotowania, 

całkowita grubość warstwy azotow anej powinna mieścić się 

w gran icach 0, 4 do 0,6 mm z tym, że na głębokości war

stwy 0,25 do 0,4 mm twardość powinna wynosić minimum 

600 HV. Warstwa naazotowana może obejmować pow ierzch-

nie całego wału. 

2. G. Szcze lność zaślepionych kanałów Olejowych. Pod 

ciśnieniem 1,96 MPa (20 kG/cm
2

) nie pow inny wYstępić 
wycieki. Dopus zcza lne sę nieznaczne 

uszczelnieniac h. 

przesęczan ia na 

3.1. Pakowanie, Każdy wał korbowy powinien być zabez-

pieczony przed korozję na okres co najmniej 3 miesięcy Ii

czcęc od daty wysYłki, środkiem konserwuję cym łatwym do 

usunięcia, 

Czopy korbowe i główne wału oraL powi erzchnie dla u

szcze lniaczy powinny być dodatkowo owinięte papierem ant y-

kor ozy jnym, parafinowanym, w sposób zabezpi eczajęcy 

przed samoczynnym odwinięciem się papieru, Wały należy 

pakować w pojemniki z wkładkami, Wkładki powinny zapew

niać podparcie wału na co najmniej 2 czopach głównych tak; 

aby maksymalne momenty gnęce od ciężaru wa.łu w przy

bl iżeniu wyrównoważyły się, Wały powinny być zabezpieC2Do 

ne przed odkształceniami trwałymi, wpływami atmosferycz

nym i i uszkodzen iam i mechan i cznym i, 

Na pojemnikach powinny znajdować się trwałe widoczne 

napisy zawierajęce co najmniej: 

- nazwę zakładu, 

- symbol wału, 

- I iczbę wałów i ich masę brutto, 

- datę ważności konserwacji, 

- napisy wymagane przepisami transportowymi ' i wska-

zania odnośnie ochrony pojemników w transporcie, 

Dopuszcza się inny sposób pakowania i konserwacji po 

uzgodnieniu między wytwórcę a odbiorcę, 

3.2, Przechowywanie, Wały zakonserwowane i opakowa

ne wg 3, 1 należy przechowywać w pomieszczeniach zabez

pieczajęcych od szkodl iwych wpływów warunków atmosfe

rycz nych i otoczenia. 

3,3, Transport, Wały korbowe powinny być transporto

wane krytymi środkami transportu, Pojemniki powinny być 

zabezpieczone przed samoczynnę zmianę położenia i uszko

dzeniami, 
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4, BADANIA 

4,1, Rodzaje badań, Wały należy poddać badaniom wy 

mienionym w tabl, 1, 

Tablica 1 

Lp, Rodzaje badań 
Wymagania Opis badań 

wg wg 

1 2 3 4 

1 Sprawdzenie po- 2,2,1, 2,2,2, 
4,3,1 

wierzchni 2,9 

2 Sprawdzenie chropo-
watości 2,2,3 4,3,2 

3 Sprawdzenie odchyłek 2,3,1, 2,3,2, 
4,3,3 

wymiarowych 2,3,3 

4 Sprawdzenie twar-
. dości 2,4 4,3,4 

5 Spra wdzen i e grubości 
wars twy utwardzonej 2,5 4,3,5 

6 Sprawdzenie szczel-

ności zaślel?-ionych 

kanałów olejowych 2,6 4,3,6 

7 Sprawdzenie dopu-
szczalnego niewyrów -
naważenia 2,7 4,3,7 

8 Sprawdzenie odmag-
nesowan ia 2,8 4,3,8 

4,2, Kontrola jakości gotowych wyrobów 

4,2,1, Skład i I iczność partii, Za partię wałów korbo

wych należY uważać każdę liczbę wałów powyżej 5 sztuk 

wykonanych według tego samego rysunku konstrukcyjnego i 

tej samej technologii, przedstawionę jeci1orazowo do od-

bioru, 

4,2,2, spos6b pobierania pr6bek do badań, Próbki do 

badań należY pobierać z partii .w sztukach metodę losowę na 

ślepo wg PN/N-03010, Do badania w zakresie wymagań po

danych w 2,5 należy pobrać 1 wał z partii, 

4,2,3. Poziom kontroi i - II og61ny wg PN-73/N-03021, 

4,2,4, Wadi iwość dopuszczalna, Dla sprawdzenia wy-

magań wg: 2,2,3,2,3,1,2,3,3,2,4,2,7,2,8 maksi-

mum 0,65%, dla wymagań wg 2,2,2, 2,3,2 maksimum 

1,0%, dla wymagań wg 2,2,1 - maksimum 1,5%, dla wyma

gań wg 2 . 6, 2,9 - maksimum 2,5%, 

4,2,5, Wybór i stosowanie plan6w badań~ Do badań sto

sować kontrolę normainę wg tabl, 2', Badania dla kontroli 

obostrzonej i ulgowej oraz wa runki przejścia wg PN-73/ 

N-03021, 

4,3, Opis badań 

4,3,1, Sprawdzenie powierzchni, Oględzinom należy pod

dać wszystkie powierzchnie w celu stwierdzen ia zgodności 

z wymaganiami, Oględziny należy wykonać gołym okiem 

lub za pomocę lupy o powiększeniu S-krotnym, W przypad

kach wętpliwych należy przeprowadzić kontrolę za pomocę 

defektoskopu lub przyrzędu optycznego, 

4,3,2, Sprawdzenie chropowatości powierzchni należy 

wykonać gołym okiem przez porównanie z wz orcami na zg0d

ność z wymaganiami, Spra w dzeniu podlegaję wszYstkie 

powierzchnie dostępne do oceny, 

Powierzchnie o gładkości co najmniej Ra= 2,slJITl nale

Ży sprawdzać gładkościomierzem, zapewniajęcym dokład

ność pomiaru w żędanym zakresie chropowatości. Za wynik 

należy przyjęć średnię arytmetycznę trzech pomiarów wy

konanych na tej samej powierzchni, 

Tablica 2 

II Wadliwość 
, 

Liczność Liczność 
0,65% 1,0% 1,5% 2,5% 

partii próbki 
liczba liczba liczba liczba liczba li czba liczba liczba 

kwalifiku- dyskwa l i- kwalifiku- dyskwali- kwal ifiku- dyskwali- kwalifiku- dyskwali-
jęca fikujęca jęca fikujęca jęca fikujęca j5!ca fikujęca 

sztuk 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

do 25 5 O 1 O 1 O 1 O 1 

26.;. 90 13 O 1 O 1 O 1 O 1 

91 150 20 O 1 O 1 O 1 1 2 

151 280 32 O 1 O 1 1 2 2 3 

281 500 50 O 1 1 2 2 3 3 4 

501 1200 80 1 2 2 3 3 4 5 6 

I 
I 

1201 .;. 3200 125 ' 2 3 3 4 5 6 7 8 
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4.3.3. Sprawdzenie wymiar6w nale!y wykOnać uniwersal

nymi i specjalnymi przyrzędami pomiarowymi, zapewniaję

cymi wymaganę dokładność pomiaru. Pomiar średnicy I od-

chyłek kształtu czop6w nale!y wykonać co najmniej w 

trzech przekrojach prostopadłych do osi czop6w na ich 

cz~ci walcowej w dw6ch wzajemnie prostopadł.ych poło!e-

niach. Jeden z tych pomlar6w powinien być 

okol icy środka długości czopa. 

wykonany w 

4.3.4. Sprawdzenie twardości nale!y wykonać przez po

miar w trzech dowolnych m.iejscach na ka!dej utwardzonej 

powierzchni. Twardość czop6w utwardzonych powierzchnio

wo nale!y mierzyć twardościomierzem Rockwella przy u!y-

ciu stoika diamentowego skala C wg PN-7B/H-04355. Dopu

szcza się stosowanie metody Superrockwella wg skali 30N 

i Vickersa. 

Twardość czop6w azotowanych nale!y mierzyć twar-

dościomierzem Vickersa przy obcię!eniu 49 N (5 kG) ·wg 

PN-7B/H-04360. Dopuszcza się wykonywanie pomiaru za 

pomocę skleroskopu Shore'a. 

Ślady zagłębienia stoika w miejscach pomiaru iwardości, 

po usunięciu wypływek i zaczyszczeniu, nie dyskwal ifikuję 

wału. 

4.3.5. Sprawdzenie grubości warstwY utwardzone i. nale

!y przeprowadzać na zgładach pr6bek przez pom iar twar

dości w głęb od powierzchni czopa. 

Do badań pobiera się pr6bki podłu!ne poprzeczne co 

najmniej po jednej z czop6w korbowych i gł6wnych. 

Pr6bki podłu!ne nale!y wycinać wzdłu! czop6w na ca

łej ich długośc i , a pr6bkl poprzeczne z pełnego przekroju 

czop6w prostopadle do ich osi. 

Twardość od powierzchni w głęb pr6bki mierzyć twar

dościom'ierzem Vickersa przy obciil!eniu 9B N (10 kG). 

W celu uzyskania wynlk6w w stopniach HRC nale!y sto

sować tabl ice por6wnawcze wg PN-76/H-04357. R6!nice 

grubości warstwy utwardzonej nale!y sprawdzać przez bez

pośredni pomiar liniowy po wytrawieniu zgład6w odczynni

kiem wg PN-61/H-04502. Do badania zaleca się pobierać 

wały ni,e spełniajęce innych wymagań. 

4.3.6. Sprawdzenie szczelności zaślep~onych \glnał6w 

olejowych nale!y wykonać gołym okiem po napełnieniu ukła

du kanał6w olejowych olejem pod ciśnieniem określonym w 

2.6. 

4.3.7. Sprawdzenie dopuszczalnego niewyr6wnowa!enia 

nale!y przeprowadzać na urzędzeniu zapewnla.i{łcym dokład

ność, kt6ra powinna być podana w dokumentacji technicznej. 

4.3. B. Sprawdzenie ocmagnesowania nale!y przeprowa

dzać po rozmagnesowaniu wał6w poddanych badaniom de

fektoskopowym, przykładajęc drut do suchej powierzchni 

czop6w. Wał nale!y uwalać za rozmagnesowany, jeleli drut 

przyło!ony z bok6w lub spodu powierzchni czopa odpada. 

4,4, Ocena wynik6w 'badań 

4.4. l, Ocena wału. Wał nale!y uznać z,a zgodny ,z wy

maganiami niniejszej normy, je!eli przejdzie wszystkie ba

dania wymienione w tabl. 2 z wynikiem dodatnim. Wal , nale

!y uznać za niezgodny z wymaganiami normy, je!el I ch 0-

cia! jedno z wymagań uzyskało wynik ujemny. 

4.4.2. Ocena partii, Partię wał6w nale!y uznać za zgad

nę z wymaganiami normy, je!ell liczba sztuk niedobrych w 

pr6bce nie przekracza J iczby kwallfikujęcej podanej w 

tabl. 2 w kolumnach; 3,5, 7, 9 oraz badanie wg 4, .3,5 dało 

wynik dodatni. 

4.5. Odbi6r przez zamawia jacego. Zamawlajęcy mole 

dokonać przyjęcia partii na podstawie świadectwa kontroli 

technicznej wytw6rcy będź na podstawie przeprowadzonych 

badań we własnym zakresie według zasad podanych w ni-

niejszej normie. 

4.6. Zaświadczenie wYtw6rcy o jakości. Dla ka!dej par

tii wał6w uznanej za zgodnę z normę powinno być wystawio

ne zaświadczenie zawierajęce co najmniej; 

a) nazwę I ub znak wytw6rcy, 

b) nazwę i symbol wału lub numer rysunku, 

c) liczbę sztuk ewentualnie numery wał6w, je1eli to 

uzgodniono, 

d) datę odbioru wał6w, 

e) stwierdzenie zgodności wykonania z wYmaganiami no~ 

my, 

f) stempel i podpis kontroli jakości. 

KON I EC 

Informacie doda tkowe 

• 
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INFORMAC.JE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowujaca norme - Fabryka Samocho

d6w Ciężarowych w Starachowicach. 

2. Istotne zmiany w stosunku do B-J-70/)372-03 

a) zwiększono zakres średnic czop6w, 

b) uaktualniono rysunek wału: 

- wprowadzono aktualnie obowl~zuj~ce oznaczenia prze

kr6j6w, Chropowatości, promieni, 

- kętowe położenia czop6w korbowych, zakończenie wa

łu, zmieniono, 

c) odchyłki prom ienia korbY z podaniem wartości podano 

oddzielnie dla wału do silnika z zapłonem samoczynnym 

iskrowym, 

d) wprowadzono dopuszczalne wady dla odkuwek wału, 

e) wprowadzono jednostki miar wg układu SI, 

f) wprowadzono statystycznę kontrolę jakośc i: 

3. Normy i dokl.l1lenty zwlazane 

PN-78jH-043SS Próba twardości metali sposobem Rockwel

la. Skala B i C 

PN-76/H-043S7 Tabl ice twardości stal i stal iwa według 

Vickersa, Brinella i Rockwella 

PN-78jH-04360 Pr6ba twardości metal i sposobem Vicker

sa przy obci~żeniu 9,8 N (1 kG) i powyżej 

P~-61/H-04S02 Odczynniki do badania makrostruktury sto

p6w żelaza 

PŃ-77 jM-02102 Tolerancje i pasowania. Układ tolerancji 

wałków i otwor6w o wymiarach do 500 mm 

PN-66/M-02139 Odchyłki warsztatowe wymlarow swobodnych 

PN-73jM-042S1 Struktura geometryczna powierzchnL Chro

powatość powierzchni. Określenia podstawowe i para

metry 

PNjN-03010 Statystyczna kontrola jakości. Losowy wyb6r 

sztuk do pr6bek 

PN-73jN-03021 Statyst~zna kontrola jakości. Kontrola od

biorcza według oceny alternatywnej. Plany badania 

4. Symbol wg SWW - 0719-7. 

5. Autor projektu normy - Henryk Pora • 
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