rawki
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EKSPLOATAC.IA
OBSEUGA 1 NAPRAWA

Silniki samochodowe

Waxy korhowe

Wymagania 1 hadania techniczne po naprawie
Grupa katalogowa IV 24

1. WE'EP

1,1, Przedmiot normy. Przedmiotem .ormy sg wymagania i badania techniczne po
naprawie wazéw korbowych kutych do #1lniktw samochodowych.

1.2. Zastosowanie. Niniejsza norma .2 zast)isowanie przy kontroll technicznej wa-
26w korbowych naprawianych nastgpujs:ymi sposobami:

a) szlifowaniem,

b) metalizacjg natryskowa,
¢) napawaniem,

d) chromowaniem.

1.3. Cechowanie. Na pilerwszym ramieniu wykorbienia od strony kota zamachowego
naleszy oprécz znaku kontroli technicznej umiedcié trwaly 1 czytelny znak okre§-
lajgey:

a) zaklad naprawczy,

b) sposéb naprawy wg 1.4a) = d),

¢) kolejny numer naprawy.

1.4, Oznaczenie sposobéw naprawy. W zaleznoéci od sposobu naprawy waiu korbo-
wego nalezy stosowaé nastepujgce oznaczenia literowe:

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

1.5. Przyklad oznacgzenia. Wat korbowy naprawiony przez Warszawskie Zaklady Na-
prawy Samochodéw sposobem metallizacji natryskowe] po raz plerwszy:

KT-WZNS - M-1 BN-63/1351-02

1.6. Normy gzwigzane
PN-60/H-04357 Tablice poréwnawcze twardoscl stali i staliwa wediug Vickersa,

Brinella i1 Rockwella
PN-57/H-04360 Préba twardoSci metalil sposobem Vickersa
PN-58/M-04250 Struktura geometryczna powierzchni. Okreslenia chropowatodci
PN-58/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Klasyfikacja chropowatodoi
i kierunkowodci struktury

Zgtoszona przez Ustanowiona przez Ministra Komunikacji Obowiszuje od dnia
Oérodek Badax dnia 6 maja 1963 r. 1 stycznia 1964 r.
Transportu Samochodowego (Mon. Pol. nr 62 poz. 316) w zakresie eksploatacji
i napraw
WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE Cena zt 3,60
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2. WYMAGANIA TECHNICZNE
2.1, Grubod¢ warstwy nakladanego metalu. Grubosé warstwy natozonej metods chro-

mowania powinna wynosié nie wiecej niz 0,20 mm. Grubo$é warstwy nalozonej me-
todg metalizacJji natryskowe] powinna mieécié¢ sig w granicach 0,75 < 2,0 mm.
Grubosé warstwy natozonej przez napawanie powinna wynosié nie wiecej niz 3 mm,

2.,2. Twardo$é powlerzchni. Twardo$¢ powierzchni czopdédw metalizowanych i napa-

wanych powinna wynosié dla:
czopa wspélpracujacego z panewkami ze stopéw bialych 42 <+ 48 HRC (412 + 484 HV),
czopa wspdipracujgcego z panewkami brazowyml 32 + 36 HRC (318 + 354 HV),
Dla czopéw chromowanych twardos¢é powierzchni powinna wynosié 950 = 1000 HV.

2.3, Wyglad zewnetrzny

2.3.1. Szlifowane powierzchnie czopdéw waiu korbowego nie powinny posiadaé 'rys,
wgnieocen, peknieé, wtrgcer niemetalicznych w rodzimym materiale oraz ciemnych
plam i uszkodzeri.

Dopuszcza sie¢ wystepowanie na powierzchni maksimum 5 pojedynczych zaryso-
waXi o dlugoscl nie wieksze] niz 5 mm.

2.3.2., Chropowatoéé powierzchni czopéw gzéwnych i korbowych powinna byé zgodna
z wymaganiami PN-58/M-04250 i PN-58/M-04251 wg klasy V9. Kanaly olejowe po za-
koriczeniu obrébki mechanicznej czopéw powinny mieé zalamane krawgdzie, byé
dokladnie oczyszczone z wiéréw, pytu szlifierskiego i brudu oraz przemyte.

2.4, Wymiary
2.4.1. Wymiary czopéw giéwnych i korbowodowych powinny byé zgodne z wymiarami
podanymi na rysunkach konstrukecyjnych dla kolejnych napraw.

Wymiary nominalne oraz podwymiary czopdéw gzéwnych 1  korbowych dla nie-
ktérych typéw silnikéw zostaly zamieszczone w tablicach zalgcznikéw 1 + 3.

2.4.2. Dopuszczalne odchylki wymiarowe waiéw korbowych powinny mie$cié sig¢ w gra-
nicach tolerancji podanych na rysunkach konstrukcyJjnych. W przypedku braku ry-
sunkéw konstrukoyjnych nalezy przyJjaé nastepujgce odchyzki:

a) owalnoéé lub graniasto$é ozopdw gibéwnych i korbowych do 0,015 mm;

b) stozkowato$é czopbw giéwnych i korbowych do 0,01 mm na diugosci 100 mm;

o) réwnolegtosé tworzgcych powierzchni czopéw korbowych do osi waiu powin-
na miescié sie w granicach 0,01 < 0,02 mm na dtugoéci 100 mm;

d) bicie promieniowe czopa §rodkowego walu korbowego, opartego na czopach
skrajnych, nie powinno przekraczaé 0,03 mm.

Dla watéw korbowych posiadajgcych wigcej niz 3 czopy g2éwne bicie sgsied-
nich czopéw gléwnych nie powinno przekraczaé¢ 0,02 mm, a dla pozostalych czopéw
gtéwnych 0,03 mm.

e) bicie ozopa kola zgbatego rozrzadu nie powinno przekraczaé 0,01 mm;

£) powierzchnia czolowa kolnierza do zamocowania kola zamachowego powinna
byé ptaska. Dopuszcza sie wklesio$é powlerzchni czolowe] koinierza nie wiekszg
niz 0,1 mm. Wypuk2o§é powierzchni czoloweJ kolnierza jest niedopuszczalna;

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

h) przesunigcie podluznej piaszczyzny symetrii rowka wpustu wzgledem osi
wazu nie powinno przekraczaé¢ 0,04 mm.

2,5, Wywasanie. Kasdy naprawiony wal korbowy zaleca sig poddadé wywazaniu dyna-
micznemu z dokladnodcig i przy obrotach podanych na rysunkach konstrukcyJnych.
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2.6. Zabezpieozenie przed korozjg. Kazdy naprawiony wat korbowy, ktédry zostal
uznany na podstawie badan za zgodny z wymaganiami niniejszej normy, powinien
byé zabezpieczony przed korozja. Czopy walu powinny byé owinigte papierem na-
tluszczonym, nie przepuszczajacym wody.

3. OPAKOWANl: I PRZECHOWYWANIE

3.1, Opakowanie. Naprawione waly korbowe i zabezpieczone przed korozjg wg2.6,
przeznaczone do transportu, powinny by¢ pakowane w drewniane skrzynie wylozo-
ne wewngtrz natiuszczonym papierem i zaopatrzone w podpbérki zabezpleczajgce wa-
1y przed wygleciem, uszkodzeniem lub zmiang potozenia w czasie transportu.

Na skrzyni powinien byé umieszczony trwaty i widoczny napils zawierajgcy:

a) nazwe 1 znak zakladu naprawczego,

b) typ silnika,

¢) numer katalogowy walu,

d) licszbe waléw i oiezar (w kG) brutto.

3.2. Przechowywanie. Waly powinny byé przechowywane w pomieszczeniach suchych,
zabezpleczonych przed dziataniem atmosferycznym. Waly powinny byé przechowywa-
ne na podpérkach zabezpieczajgcych Jje przed wygleciem.

4. BADANJA TECHNICZNE

4.1, Rodzaje badar. W celu stwierdzenia zgodno$ci naprawianych waidéw korbowych
z wymaganiami niniejszej normy nalezy waly poddaé nastepujgcym badaniom:
a) ogledziny zewngtrzne,

b) sprawdzenie wymiaréw,

c) sprawdzenie klasy chropowato$ci powierzchni,
d) sprawdzenie twardosci,

e) wywazenie.

4,2, Przygotowanie do badan. Przed przystgpieniem do badar wazy korbowe nalezy
podzielié na partie zawierajgce jednakowe typy wazéw, ktére naprawione zostaly
Jednakowymi metodami.

4.3, Pobieranie prébek. Badaniom wg 4.1a) i 4.41c) poddaé naleszy kasdy wal przed-
stawiony do odbioru. Zaleca sie réwniez poddaé kazdy wal badaniom wg 4.1e).
Badaniom pozozenia rowka wpustu oraz ksztaitu piaszczyzny przylegania ko~
nierza do zamocowania kola zamachowego, poddaé¢ nalezy te waly, Lktére poddane
zostaly w tym gakresie naprawie.
Badaniom wg 4.1d) i 4.1e) poddaé nalezy 25% waléw przedstawionych do od-
bioru, nie mnie} jednak niz 1 wal.

4.4. Opis badah

4.4.1, Ogledziny zewngtrzne przeprowadza sie okiem nieuzbrojonym, przy Swietle
rozproszonym, W celu stwierdzenlia zgodno$ci z wymaganiami 2.3.1.

4.4.2, Sprawdzenie wymiardéw przeprowadza sig za pomocg uniwersalnych przyrzg-—
déw pomiarowych w celu stwierdzenia zgodnodci z wymaganiami 2.4.

4.4.3., Sprawdzenie stopnia chropowatoéci powierzchni w celu stwierdzenia zgod-
noéol z wymaganiami 2.3.2 przeprowadza sie za pomoog gtadkodciomierza lub przez
poréwnanie gz wzorcem. Przy poréwnaniu z wzorcem nalezy posiugiwaé sig lupsg.

4.4.4, Sprawdzenie twardoSci ozopdéw przeprowadza sig sposobem Vickersa wediug
PN-57/H-04360, co najmniej w 2 punktach - na jednym 2z czopdw gidéwnych ina jed-
nym z czopéw korbowych. W celu stwierdzenia 2zgodnodci z wymaganiami 2.2 otrzy-
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many z badar wynik twardos$ci nalezy przeliczyé wg tablic poréwnawczych zgodnie
2z PN-60/H-04357. Uzyskany wynik powinien miedcié sie w podanych granicach.

4.4,5., Sprawdzenie wywazanla waidw korbowych na zgodno$é 2z wymaganiami 2.5
przeprowadza sie na wywazarce dynamiczne]) do waidéw korbowych.

4.5, Ocena wynikéw badan

4.5.1. Wat korbowy zgodny z wymaganiami niniejszej normy jest to wal, kt&ry
rrzeszedl badania zgodnie z wymaganiami 4.4.1 do 4.4.4, a w przypadku spraw-
dzenia wywazania 1 wg 4.4.5 z wynikiem dodatnim.

W przypadku stwierdzenia, ze z pobranych do badah waldéw ¢hociazby 1 nie
odpowiadat wymaganiom préb wg 4.4.3 1 4.4.4 1lo$¢ pobranych waidédw do badain na-
lezy zwiekszyé 2-krotnie. W przypadku ponownego badania, gdy stwierdzi sie
niezgodnosé z wymaganiami 4.4.3 1 4.4.4 chociazby jednego walu korbowego, par-
tig waiéw przedstawionych do odbioru naleszy odrzucié.

4,6, 2aéwiadczenie o zgodno$ci waldw korbowych z wymaganiami normy. Na zada-
nie zlecajgcego zaklad naprawczy powinien wydaé¢ zadwiadczenie zawierajgce wy-
niki badar i stwierdzajace ich zgodno$¢ z postanowieniami niniejszej normy.

KONIEC

Zalacznik 1
do BN-63/1351-02

Wymiary nominalne i podwymiary czopdw g2éwnych i korbowych walu
korbowego do samochodu Star 20 i Star 21
Tablica 1

mm

Kolejny podwymiar

Nazwa czopa Wymiar
nomi- I II TII v v VI VIiI
nalny

69,97 |69,87 | 69,72 |[69,47 69,22 |68,97 |68,72 |68,47

Czopy gzdéwne
69,95 |69,85 | 69,70 [69,45 [69,20 [68,95 |68,70 |68,45

62,00 |61,90 | 61,75 |[61,50 |[61,25 |61,00 60,75 |60,50

Czopy korbowe

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

Zatacznik 2
do BN-63/1351-02
Wymiary nominalne i podwymiary czopéw giéwnych i korbowych watu
korbowego do samochodu ZIS 150 i ZIS 151

Tablica 2
mm

Kolejny podwymiar

Nazwa czopa Wymiar
nomi- I II III Iv ) VI VII VIII

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

Czopy gidéwne
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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do samochodu Lublin i M 20 - Warszawa

Zalgoznik 3

do BN-63/1351-02
Wymiary nominalne i podwymiary czopédw gidéwnych i korbowych walu korbowego

Tablica 3
mm
Kole jny podwymiar
Nazwa czopa
ymiar 1 11 111 v v
nominalny
64,000 63,750 63,500 63,250 63,000 62,750
Czopy gidéwne
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

Druk.Wyd.Norm.\V-wa . Ark.wyd.0,37 Nakt.400+ 4 Zam. 576/67
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