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Samochody

W a ły  k ierow nicze
W ym agania i badania

3 6 1 2 - 2 0

G rupa ka ła lo gowa 0 5 2 5

1 WSTĘP

1 1 Przedmiot normy Przedmiotem normy sę wały z 

przegubami krzyżakowymi lub sprzęgłem elastycznym do 

przekładni kierowniczych stosowane w samochodach oso

bowych, dostawczych, ciężarowych, autobusach i pochod

nych od wymienionych pojazdów

1 2 Określenia  Wał kierowniczy jes t  to zespół służęcy 

do przekazywania ruchu obrotowego kierownicy na wał 

wejściowy przek ładr i  kierowniczej

W skład wału wchodzę wał pośredni z wy równane m lub bez 

wyrównania długości, przeguby krzyżakowe lub sprzęgło e -  

lastyczne o raz  wał górny Wał pośredni może występować 

jako zespół r lerozbieralny z przegubami krzyżakowymi

2 PODZIAŁ  ^

2 1 Wielkości W zależności od przenoszonego momen

tu trwałego, rozrozn ia  się wielkości wałów do przekładni 

kierowniczych wg tabl 1

2 2 Odmiany W zależności od zastosowania wału ro z -  

rc zm a  się odmiany wg tabl 1

Tabl ica 1

Wielkość Oomiana wału Zastosowanie

40 wał kierowniczy z p r z e 
gubami krzyżakowymi

samochody osobo
we oraz dostaw
cze

wał kierowniczy z p rze 
gubami krzyżakowymi, 
bez wyrównania długości

100 wał kierowniczy z p r z e 
gubami krzyżakowymi z 
wyrównaniem długości

samochody c ięża 
rowe o raz  
autobusy

wał kierowniczy z p rze 
gubem elastycznym

3 WYMAGANIA

3 1 Wygląd zewnętrzny Wały kierownicze i ich części  

powinny byc bez zniekształceń, pęknięć, zadziorów, ry s  i 

karbów

Dopuszcza się

-  lokalne siady zadrapań powierzchni nie majęce wpływu 

na współpracę części ,

-  ślady po mocowaniu części  na przyrzędach,  gdy nie 

wpływaję na współpracę części

3 2 Wymiary -  wg dokumentacji technicznej

3 3 Powłoki ochronne powinny odpowiadać wymaganiom 

wg BN-74/3602-01 i BN-74/3602-02 Powłoki ochronne me

talowe powinny być wykonane co najmniej w grupie L wg 

BN-74/3602-01

Powłoki ochronne lakierowe na elementach znajdujęcych 

się wewnętrz pojazdów powinny byc wykonane w klasie 1 A, 

natomiast powłoki ochronne na elementach znajdujęcych się 

na zewnętrz pojazdu powinny być wykonane w klasie 2B

Dla klasy 2B dopuszcza się powłoki o grubości 35 +im pod 

warunkiem spełnienia pozostałych wymagań wg BN-74/ 

3602-02

Powierzchnia  powłoki lakierowej powinna byc jednolita 

Dopuszcza się drobne zacieki i rysy powierzchniowe me 

zmniejszajęce stopnia zabezpieczenia antykorozyjnego oraz 

-nieznaczne zamalowania powierzchni złęcznych wg uzgod

nień z odbiorcę

Kolor powłoki lakierowej powinien byc uzgodniony z a 

mawiającym

3 4 Obrót wału górnego ułoży skowanego w ru rze  kolum

ny powinien odbywać się bez zacięc

3 5 Opory przesuwu na połączeniu wielowypustowym 

Częsc przesuwna połęczenia wielowypustowego powinna 

przesuwać się po wielowypuscie bez zacięc

Z g ło s z o n a  p rz e z  P rz e m y s ło w y  In s ty tu t M o to ry z a c |i
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3 6 Luz kątowy przegubu I połączenia wielowypustowe- 

go, moment oponowy złącza na czopach krzyżaków, maksy

malny kąt odchylenia przegubu -  wg tabl 2

T ab h ca  2

Lp Wymagania
Dopuszczalne wartoś

ci wielkości wału

40 100

i
Luz kętowy jednego p rze 
gubu krzyżakowego

O
0 20
maksimum

0°30"l)
maksimum

2
Luz kętowy połęczenia 
wie lowypustowego -

0°1 5
maksimum

3
Moment oporowy obrotu 
złęcz na czopach krzyżaków

0, 9 N m 
maksimum

0,6 N m 
maksimum

4

Maksymalny kęt odchylenia 
przegubu

-  krzyżakowego

-  elastycznego

32° 25°, 6 5 °2) 

3°

1) W
cza si 
oporo\

2) D
rowcy

konstrukcjach powstałych przed  1976 r  , dopusz- 
ę luz kętowy o wartości  0 50 ' maksimum, a moment 
vy o wartości  1,0  N m maksimum

a samochodów ciężarowych z odchylanę kabinę kie-

3 7 Połączen ia  spawane powinny byc ciągłe, wykonane 

bez k ra te ró w  zażużlen, podtopien, przypalen i pęcherzy 

Spawanie powinno być wykonywane e lektrycznie  lukiem 

chronionym Dopuszcza się występowanie na obwodzie s d o h  

ny trzech porów, o średnicy nie większej niż 2 mm

3 8 Zabezpieczenie łożysk przegubu przed wysunięciem 

T. otworow oczkowych Łożyska przegubu powinny byc za

bezpieczone przed wysunięciem z otworu Oczkowego

Siła  wyciskajęce łożysko zabezpieczone przez  zagmece-  

nie, nie powinna być ̂ mniejsza od 2200 N dla wałów o wiel

kości 40 o raz  4000 N -  dla wałów o wjelkosci 100

3 9 Wytrzymałość sta tyczna Wał kierowniczy obcięźa-  

ny momentem próbnym nie powinien doznać jakichkolwiek 

uszkodzeń lub trwałych odkształceń i odpowiadać wymaga

niom wg tabl 2 Ip 3 i 4

3 10 T rw a ło ść  wału kierowniczego Wał kierowniczy 

poddany na stanowisku próbie trwałości powinien spełniać 

następujęce wymagania

a) luz kętowy po próbie trwałości nie powinien p r z e k r a 

czać połtorakrotnej wartości podanej w tabl 2 W indywi

dualnych przypadkach dokumentacja konstrukcyjna może o- 

k r e s lać  inne wartości p rzy ros tu  luzu

b) moment dokręcenia  śrub mocujęcych złęcza me powi

nien być mniejszy od połowy momentu' przewidzianego dla 

danego wału

c)  zabezpieczenie łożyska przed  wypadaniem nie powin

no być naruszone

3 1 1 Cechowanie wału kierowniczego powinno obejmo

wać co najmniej

a) miesięc i rok produkcji,

b) znak kontroli

Znaki powinny byc wykonane w sposob trwały w miejscu 

określonym dokumentację

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4 1 Pakowanie Sposob pakowania powinien byc uzgod

niony pomiędzy wytwórcę i zamawiajęcym Opakowanie po

winno zabezpieczać elementy wału kierowniczego przed u- 

szkodzeniem i zanieczyszczeniem Nakrętka mocujęca ko

ło kierownicy powinna byc nakręcona na c Qłej wysokości 

gwihtu dla zabezpieczenia gwintu przed uszkodzeniem Wały 

nakrętek powinny mieć zabezpieczony gwint w inny sposob

Powierzchnie  zewnętrzne me pokryte powłokami ochron

nymi powinny byc zabezpieczone przed korozję środkami 

konserwujęcymi na co najmniej szesc  miesięcy Wały kie

rownicze należy pakować dc typowych palet ładunkowych, a 

w raz ie  konieczności, k<^zda warstwa wałów powinra byc 

przekładana specjalnymi przekładkami odcięzajęcymi spod

nie warstwy Na opckowamu należy podać

- znak wytworni,

-  oznaczenie wyrobu,

-  I iczbę sztuk,

-  znaki manipulacyjne wg PN 76 /0-79252  p 2 4 3 i 2 4 6 

(w zależności od potrzeb)

4 2 Przechcwywąnie Wały kierownicze powinny bvc 

przechowywane w warurkach zabezpieczajęcych je przed 

szkodliwymi wpływami atmosferycznymi i uszkodzeniami me

chanicznymi

4 3 T ran sp o r t  Wały kierownicze mogę byc przewożone 

dowolnymi środkami t ransportu  zabezpieczajęcymi je przed 

wpływami atmosferycznymi

5 BADANIA

5 1 Z akres  badan

5 1 1 Badania pełne należy pr zeprowadzać przy ocenie

wałów kierowniczych nowej konstrukcji i przy wprowadze

niu zmian wpływajęcych na jakość produkcji o raz  przy pro 

dukcji cięgłej, minimum dwa razy w roku

Do badan pełnych należy pobrać losowo co najmniej 2 

sztuki wałów Wały poddane probom niszczęcym wg 3 9 i 

3 10 nie mogę byc dopuszczone do montażu

5 1 2 Badania niepełne należy pr zeprowadzać przy od

biorze każdej p a r tu  wałów kierowniczych,

PN-79/N-03021

zgodnie
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5 1 3 P rogram  badań -  wg tabl 3

Tabl i ca 3

Lp Rodzaje badan
Z akres  badań

Wy ma- Opis
badan

wgpełne nie
pełne

gania
wg

1 Oględziny ze- 
wnę t r  zne

+ f

3 1 

3 3 

3 7 

3 11

5 3 1

2
Sprawdzenie 
zgodne śc i z do
kumentację

+ + 3 2 5 3 2

3
Sprawdzenie po
włok ochronnych + - 3 3 5 3 3

4

Sprawdzenie płyn
ności obrotu wału 
gornego ułożysko
wanego w kolum
nie

+ + 3 4 5 3 4

5
Sprawdzenie opo
rów przesuwu na 
połęczemu wielo- 
wypustowym

+ + 3 5 5 3 5

6
Sprawdzenie lu
zu kętoweoo jed
nego przegubu

+ +
tabl 2 
lp i

5 3 6

7

Sprawdzenie lu
zu kętowego połę- 
czenia wielowypi*- 
stowego

+ + tabl 2 
lp 2

5 3 6

e

Sprawdzenie mo
mentu oporowego 
obrotu złęcz na 
czopach krzyża 
ków

+ + tabl 2 
lp 3

5 3 7

9

Sprawdzenie ma
ksymalnego kęta 
odchylenia przegu
bu krzyżakowego

+ +
tabl 2 
lp 4

5 3 8

10

Sprawdzenie za
bezpieczenia ło
żysk przegubu 
przed wysunięciem 
z otworów Oczko
wych

+ + 3 8 5 3 9

11
Sprawdzenie wy
trzymałości sta
tycznej

+ - 3 9 5 3 10

1 2 

__L

Sprawdzenie t rwa
łości wału z p rze 
gubami krzyżako
wymi

+ - 3 10 5 3 11

Znak + oznacza badanie, które należy przeprowadzać 
Znak -  oznacza badanie,  którego me przeprowadza się

5 2 Kontrola jakości

5 2 1 Skład i hcznosc p a r tu  P a r t ia  przedstawiona do 

kontroli  powinna zawierać wały kierownicze tej samej od

miany Liczność p a r tu  nie powinna przekraczać  3200 sztuk

5 2 2 Sposób pobierania próbek - losowo wg P N /  

N-030 i 0
5. 2. 3. Poziom kontroli -  II ogolny wg PN-79/N-03021 

tabl 1
5 2 4 Wadliwość dopuszczalna -  wg tabl 4

Tabl icą 4

Lp Wymagania

Wadliwość
dopuszczalna

ivl

0,40 1.0 2,5

i Wyględ zewnętrzny - - +

2 Wymiary - + -

3 Stan powłok ochronnych
*

- +

4 Płynność obrotu wału gornego - + -

5
Opory przesuwu na połęcze- 
m iRyvieło wypustowym - - +

6 Luz kętowy przegubu + - -

7
Luz kętowy połęczema wielo- 
wy pusto we go - + -

8
Moment oporowy obrotu złęcz 
na czopach krzyżaków - + -

9
Maksymalny kęt odchylenia 
przegubu

+ - -

10 Jakość spoin - + -

11
Zabezpieczenie łożysk p rze 
gubu przed wysunięciem z 

otworow Oczkowych
+ - -

12 Cechowanie - - +

Znak + oznacza badanie, które należy przeprowadzić 

Znak -  oznacza badanie, ktorego nie przeprowadza się

5 2 5 Wybór i stosowanie planów badania P lan  badan 

dwustopniowy dla kontroli  normalnej -  wg tabl 5 na s t r  4

Wybór i stosowanie planów badania dla kontroli obostrzo

nej i ulgowej, warunki p rze jśc ia  z jednego rodzaju kontro

li na inny oraz  postępowania przy stosowaniu planów dwu

stopniowych -  wg PN-79/N-03021

5 3 Opis badan

5 3 1 Oględziny należy przeprowadzać nieuzbrojonym 

okiem bez demontażu zespołów, zwracajęc uwagę na stan 

powłok i ich barwę
v

5 3 2 Sprawdzenie wymiarów przeprowadza się przy-  

rzędami mierniczymi zapewniającymi odpowiednię dokład

ność pomiaru
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Tabl ica 5

Wadliwość dopuszczalna w i

Licznosć 0 40 1,0 2, 5
parti  i

1 icznosć łęczna 1 icznosc łęczna I icznosc łęczna
próbki 1 icznosć m 1 m 2 probki 1 icznosc "'1 m Ł próbki 1 iczncsc m-l m z

5 5 0 1
26 -  50

13 13 0 1 - - - -

- - - - 13 13 0 2
51 -  90

13 26 1 2

91 -  150
50 £0 0 i 20 20 0

- - - - 20 70 3 4

32 32 0 2
151 -  280

32 64 1 2 32 32 1 4

281 -  500 32 64 4 5

50 50 0 3 50 50 2 5
501 -  1200 50 100 3 4 50 100 6 7

80 80 0 80 80 i 4 80 80 3 7
1201 -  3200

80 160 1 2 80 160 4 5 80 1b0 8 9

W przypadkach wątpliwych lub jeżeli wyniki innych ba

dan wskazują na takę potrzebę, należy przeprowadzić  ba

dania części

5 3 3 Sprawdzenie powłok ochronnych należy p rzep ro 

wadzać zgodnie z B N -74/3602-01 , BN-74/3602-02

5 3 4 Sprawdzenie płynności obrotu wału gornego uło- 

zyskowanego w kolumnie należy przeprowadzać ręcznie ,  o- 

b raca jęc  wał palcami

5 3 5 Sprawdzenie oporow przesuwu na połączeniu wie- 

lowypustowym należy dokonać ręczn ie ,  przesuwając wał 

v leiowypustowy w tulei z mewielkę siłę

5 3 6 Sprawdzenie luzu kątowego jednego przegubu oraz 

luzu kątowego połączenia wielowypustowęgo należy p rze 

prowadzać za pomocę oprzyrzędowania umoz I iwiajęcego po

miar luzu w poszczególnych przegubach z dokładnoscię do 
/ o / \

jednej minuty kętowej (0 1 ; Poszczególne złęcza rozwid

lone i koncowki powinny byc ustawione w osi

Luz kętowy przegubu krzyżakowego o raz  połęczema wie- 

lowyoustowego należy mierzyć na kompletnym wale kierow

niczym lub pojedynczym przegubie Jedna częsc  połęczema 

powinna byc unieruchomiona, a do drugiej części  należy 

przyłożyć rftoment pomiarowy w lewo i w prawo

Wartość momentu pomiarowego

-  2,0 N m -  dla wału o wielkości 40,

- 10,0 N m -  dla wału o wielkości 100

5 3 7 Sprawdzanie momentu oporowego obrotu złęcz na 

czopach krzyżaków należy przeprowadzać po ustaleniu prze

gubu wg rysurku  w następujęcej kolejności

-  z ł ę ć z e  A u n i e r u c h o m i ć  w  t a k i  s p o s o b ,  aby o ś  Y  -  Y  l e 

ż a ł a  w  p ł a s z c z y ź n i e  p o z i o m e j ,

-  k r  z y z a k  C u n i e r u c h o m i ć  w  p ł a s z c z y ź n i e  p i o n o w e j ,  k t ó 

r e j  s i a d  s t a n o w i  o c Y -  Y ,

- obracajęc złęczem B wokoł pionowej osi krzyżaka mie

rzyć wartość momentu oporowego za pcmocę specjalnego 

dynamometru

5 3 8 Sprawdzanie maksymalnego kęta odchylenia prze 

gubu krzyżakowego należy przeprowadzać przyr zadami u- 

mozhwiajjcymi ustawienie przegubu pod maksymalnym k£- 

tem wg tabl 2 z dokładnością 30' o raz  przez obrot dookoła
O

OS I  o kęt co najmniej 360

W czasie  obrotu w badanym przegubie me powinny wystę

pować zacięcia
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5 3 9 Sprawdzanie zabezpieczenia łożysk przegubu przed 

wysunięciem z otworow Oczkowych przeprowadza się

-  w badaniach niepełnych nieuzbrojonym okiem, zw raca 

jąc uwagę na prawidłowość zagm ecem a dla przegubów za

bezpieczonych p rzez  zagmeceme oraz prawidłowość osadze 

nia p ierśc ien i  osadczych sprężynujących w kanałkach dla 

przegubów zabezpieczonych pierścieniami osadczymi,

-  w badaniach pełnych przeguby zabezpieczone p rzez

zagniatanie należy sprawdzać dodatkowo .w specjalnym przy

rządz ie ,  poddajęc łożysko sile wg 3 8 |

5 3 10 Sprawdzenie wytrzymąłośct statycznej wału prze

prowadzane na stanowisku badawczym Wał należy ustawić 

w osi (kęt załamania przegubów 0°)

Jeden koniec wału należy zamocować sztywno, a do dru

giego końca przyłożyć moment ̂ obciężajęcy

-  100 N m, wał do samochodu osobowego,

-  110 N m, wal do samochodu dostawczego,

- 500 N m, wał do samochodu ciężarowego, z przegubem 

krzyżakowym,

-  300 N m, wał do samochodu ciężarowego, z przegubem 

elastycznym

Badania p rzeprowadza się na wale po odłęczemu przegu

bu elastycznego

5 3 11 Sprawdzanie trwałości wału kierowniczego z 

przegubami krzyżakowymi przeprowadza się na specjalnym 

stanowisku, wg parametrów podanych w tabl 6, po uprzed

nim sprawdzeniu wału na zgodność z 5 3 6

Tabl i ca  6

P aram etry  ustawcze

Dopuszczalne war 
tości dla wielkości 

wałów

n o 100

Moment obciężajęcy 
dla badan, N m

stopnia I 40 60

stopnia II “ 1 100

Kęt ustawienia przegubu w sto
sunku do osi wału, °  (stopnie 
kętowe)

3° - 2
25 ±1

Kęt obrotów zmiennych w prawo i 
w lewo, ° (  stopnie kętowe)

400 36C

K O

Informacje dodatkowe

cd tabl 6

Param etry  ustawcze

Dopuszczalne war
tości dla wielkości 

wałów

40 100

Liczba cykli 
dla badań

I-go
stopnia

100 000 90 000

ll-go
stopnia - 10 000

5 4 Ocena wyników badań

5 4 1 Wął kierowniczy niedobry Badany wał należy Li

znąć za niedobry, jeżeli nie przejdzie  z wynikiem dodatnim 

chociażby p rzez  jedno z badań wymienionych w 5 1 1

5 4 2 Ocena partii  P a r t ię  wałów kierowniczych nale

ży uznać za zgodnę z wymaganiami normy, jeżeli

a)  liczba sztuk niedobrych w próbce pierwszego stopnia -  

dla poszczególnych wymagań -  jes t  mniejsza lub równa 

liczbie m 1 podanej w pierwszym stopniu planu badania lub 

otrzymana łęczna liczba sztuk niedobrych -  dla poszczegól

nych wymagań -  jes t  mniejsza lub równa liczbie m^t okreś

lonej dla drugiego stopnia badań,

b) wyniki aktualnych badań pełnych sę pozytywne

5 5 Zaświadczenie o wynikach badań

5 5 1 Sprawozdanie z badan pełnych Z badań pełnych 

powinno być sporzędzone sprawozdanie zawierajęce co naj

mniej

-  nazwę wytwórni,

-  datę i miejsce przeprowadzenia badań,

-  dane techniczne wyrobu,

-  cel, z ak res  i sposób przeprowadzenia badań,

-  zestawienie wyników badań,

-  analizę wyników,

-  wnioski

5 5 2 Zaświadczenie o wynikach badań niepełnych 

Do każdej parti i  wałów kierowniczych wytwórca powinien 

sporzędzić  zaświadczenie zawierajęce co najmniej

-  nazwę wytwórni,

-  liczbę sztuk w parti i ,

-  datę produkcji,

-  stwierdzenie zgodności wykonania z wymaganiami nor 

my

I E C

}



6 I n f o r m a c je  d o d a tk o w e  d o  B N - 8 0 / 3 6 1  2 - 2 0

INFORMACJE PCOATKOWE

1 Instytucja opracowującą ncrmę -  Przemysłowy Insty

tut Motoryzacji, Warszawa

2 Normy związane

PN/N-03010 S tatystyczna kontrola jakości Losowy wy

bór sztuk do próbek

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakości Kontrola 

odbiorcza według oceny alternatywnej Plany badania 

P N -7 6 /0 -7 9 2 5 2  Transpcr tow e jednostki opakowaniowe 

Znaki i znakowanie Wymagania podstawowe 

BN-74/36C2-01 Powłoki metalowe i konwersyjne na wyro

bach przemysłu motoryzacyjnego Wymagania i badania

BN-74/3602-02 Powłoki lakierowe na wyrobach przemysłu 

motoryzacyjnego Wymagania I badania

*

3 Normy zagraniczne

F ia t  9 04512 A lben  a giunti cardanici  comondo sterzo vet-  

turo e derivati Capitolato

4 Autorzy projektu normy -  inź Ja ro s ław  Liszniański; 

Henryk Sołtysiak, F abryka  Mechanizmów Samochodowych 

POLMO w Szczecinie


