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N O R M A BRANtOWA BN-88 
ŚRODKI Liny stalowe lotnicze 3813-91 

TRANSPORTU 
obciśniętymi końcówkami POWIETRZNEGO Z 

Wymagania i badania 
Grupa katalogowa 0515 

1. WSTĘP W przypadku wymiaru średni cy liny więk s z ego od śred-

n i c y otworu końcówk i na leży powi ększyć średni cę otworu 
1. , . Przedmiot normy . Przedmiotem normy sę wymaga 

l1ia i badan ia dotyczęce lin ze stali węg l owej i ni e rdz ewnej 

z obciśnię t ymi końcówkami wg BN-88j3813- 8 1 .;. 87. 

końcówki o O, 1 mm powyżej z m ier zon ego i zanotowanego 

1. 2 . Zakr es s tos owania normy. L iny z obciśniętymi koń

cówkami przeznac zone sę do s tosowania w elementach kon

s truk cji s tatków powietrznych i i c h urzędzeniach wypo sa

żenia naziemnego, w różnych warunkach klimatycznych, w 

zakresie temperatur: 

- ze sta li węg lowej od m inus 60 do plus 8 0
0 

C, w mi ejs

c a c h ni e na rażonych na bezpośr edni e działan i e agr esywne

go środowi ska, 

- ze s tali nierdzewn ej od minu s 60 do plus 300
0

C . 

2 . WYMAGA N IA 

2.1. Przy go towan i e li n i końcówek do obciśnięc i a . Przed 

wykonaniem obc i śnięcia liny powinny być pOddane jednora

zowemu nacięgow i wstępnemu wg BN-74j 380 1-01 P. 2.1 

2.5 s iłami obciężajęq'mi podanymi w tabl. 1. 

Przyłoż enie si ł powinno być ła godn e , 

uderzeń . 

Po nac ię ga c h wstępnych nie powinno 

pr zer w anych drutów lin . 

bez 

b yć 

szarpnięć 

widocznych 

Końce l in przed przec ięciem pow i nny być zabezpieczone 

przed .rozp l eceni em i rozkręcani em. 

O dc inek liny do obciśnięc ia i powierzchni e otwo r ów koń-

ców ek, pozbawione r es ztek pasywacyjnego roztworu, po-

wi nny być od tłu s zczone w benzyni e wg PN-66jC-96023. 

L iny powinny wchodz i ć lekko pod na c i skiem dłoni w otwo

ry końcówek . Nie dopuszcza s ię nacięgania lub wciskan ia 

lin w końcówki. 

wym ia r u liny . 

Tabli ca l 

S i ł a na c ię gu wstępnego 

O znaczenie 
daN 

f-
śr edni cy liny 

liny ze s tali 

węglowej ni e rdzewnej 

1, 8 137 98,5 

2,2 196 147 

2 ,5 260 205 

3, 2 444 345 

3,6 539 410 

4,0 686 518 

4,5 833 615 

5,0 1004 798 

6,0 1372 1045 

7,5 2078 1638 

8,0 2315 1828 

9,5 3272 2579 

2.2. Wykonani e lin z obciśniętymi końcówkami. Wymiary 

końcówek po obc iśnięc i u pow inny być zgodne z BN- 88 j 

3813-88 .;. 90. 

Lina powinna całkowici e przysł aniać o twor ek k ont r olny 

końcówek wg BN-88 j 3 81 3-81 .;. 83. 

Zgłoszona przez Instytut Lotnictwa (O) 
Ustanowiona przez Dyre ktora Instytutu Lotnictwa dnia 9 grudn ia 1988 r . 

jako norma obowiązująca od dnia l października 1989 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 3/ 1989, poz . 6) 

I 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE .. ALFA" 1989 Druk . Wyd . Norm. W-wa , Ark . wyd . 0 .85 Nakl 600 + 40 Zam 924/89 Cer,a zł 75.00 
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Nd powierzchniach obciśniętych I-. ońcówek nie dopuszcza 

się : 

- pęknij!ć , 

- wyni cccń , odcisków oraz ::.Iadów od narzędz i p r zy -

r/ędóV\ , jeże li w ie l koś c i i c h p r zek racza j ę o d hy łki d la 

średnicy OlJci';nir l ej rz,,';c i końcówek wg BN-88/ 38 13-88.;-

90, 

- odc h y len ie os i obc i śnię t ej części końcÓwki o d os i pozo -

stalLJ częśc i "ońcówki (wymi ar X na r ysunku) 

c~aj~cego w końcÓwkach W9 BN-88/ 3 8 13-88 : 

~\ 2 mm d la lin o średnicy do 3,6 mm, 

0,35 mm dla lin o średni cy pOwyżej 3,6 mm . 

p r zek ra-

Odchy lenie wymiaru X o w arlosciach więk szych od po-

danych należy u s un?ć przez prostowani e . 

x 

~-88 73813 - 911 

2.3. Dłuqosc lin z obciśni ętymi końcówk ami , po nacięg-

nięclu liny si /~ podanę w tab l . 2 . powinn" być zgodna z po

dalll' nd ry"unl-.u I-.on s trul-.cyjnym . 

2.4. Noci?,! lin z obciśniętymi końcÓwkami . Fo nacięgu 

l in w C I I'!IU 5 min, L si łę przy / ożonę ł agodnie, bez sza r p 

ni't'ć i uderzen, rown~ po ł owie si ł y pOdanej w tab l . 3 i 4 ( w 

PI LYPdclh.u li n z. Końcówkami r óżnego r o dzaju należy pr zy 

I-.ł"dać połmvę Ipj s i/y, dla kt órej końców" i jest ona niż sza) 

nic powinno być \1\' l inie przerwanych drutów , oberwanych 

o dd z i e lnych sp lo tów , wysuni ęc ia lub wy r w ania liny z koń

cÓwk i. 

I 

Tabli c a 2 

O z naczen ie śr edni cy l iny 
Sił a na c i ęgu l in y , 

daN 

1, 8 2 ,0 

2 , 2 3 , 0 

2, 5 4,0 

3, 2 5,0 

3,6 6,0 

4 , 0 7,0 

4 ,5 
8 ,0 

5,0 

6 ,0 10,0 

7 , 5 18 ,0 

8 ,0 20,0 

9,5 30,0 

2 . 5 . Wy t r zyma ł ość na roz c ięgan i e lin z ob c iśniętymi 

końcÓwkam i . L i nę z obciśn i ętym i k o ńcÓwkam i na l eży poddać 

b a dani u na rozc i ęgani e pr zykl ada j ęc s i ł ę wg t ab l . 3 i 4 ł a

godn i e , bez szarpn i ęć i uder zeń . 

W czasie ba da n i a ni e pow i n no na s t ęp ić wyc i ęg nięc i e l i n y 

z końcówki a n i z n iszczeni e końcówki lub l iny przy obc ięże

n i u mniejszym ni ż p o d ano w tab l . 3 i 4 . 

Tab li c a 3 

d la l i n ze s ta li węg l owej z obc iśniętym i k ońcówkam i 

oz naczeni e śr edn i cy l iny 

Końcówku po obcisn ifciu 

w'l 1, 8 2 , 2 2 , 5 3 , 2 3 , 6 4 ,0 4 , 5 5,0 6,0 7 , 5 8 , 0 9,5 

obciężen i e niszczęce l in s ta lo w ych lo tni czy c h , daN, 
n ie mniej n i ż 

ON-btl/38 13 ·tl8 263 378 5 10 765 966 128 0 158 4 18 54 2492 3 69 8 4 375 6327 

r ys . 1 196 294 3 9 2 588 78 5 1000 1260 14 12 1962 2943 - I -

BN-88/38 13-89 rys. 2 - 334 44 1 667 88 3 1 128 1422 158 9 2 158 3335 - -

rys. 3 - 372 490 736 966 124 6 1570 17 66 2492 3698 - -
i-

BN-88/3813-90 196 29 4 392 5 8 8 785 1000 1260 141 2 1962 2943 348 2 4905 
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Tab l ica 4 

d la l in ze s tal i nierdz ewnej z obc i śniętymi końcówkami 

oznaczenie ś r ednicy l iny 

Końcówka po abc; fin ięci u 

wg 1, 8 2 , 2 2 ,5 3,2 3,6 4,0 4,5 5,0 6 ,0 - 8 , 0 -

obciężenie ni szczęce lin s ta lowych lo tni czych, daN, 

BN- 88/38 13-88 190 290 400 

r ys. 1 157 235 333 

BN-88/38 13-89 r ys. 2 - 265 373 

ry s . 3 - 290 392 

BN- 88/3 8 13-90 157 235 333 

2.6. C echowan i e . D o każdej l iny z obciśn i ęty mi końców-

karni powinna być zamocowana p r zywieszka , o dpo rna na 

dzia ł anie smaru wg 3. l, okreś l ajęca : 

- oznaczen i e wg rysunku kon s trukcyjn ego, 

nazwę lub znak wytwór cy o ra z adres , 

- znak k on trolera jakości , 

- da tę prOduk c ji i konserwac j i . 

3. PAK O WAN IE, PRZE CHOWYWAN I E I TRANSPORT 

3.1 . Konser wacja . L iny ze s ta l i węglowej z obciśnięty -

mi końcówkami powi nny by ć nasycone w cięgu 3.;. 5 

smarem USM ( N K-30) wg PN - 54/C-96157 nagrzanym 

tem peratu r y 100 .;. 1 10
o

C. 

min 

do 

F<onserwacja l in ze sta li nierdzewnej Z Obc i śnię t ym i k oń-

cówkami, przeznaczonyc h do s tosowania w temperaturze 

powyżej 8 0
o

C , na s t ępuje na żędanie . 

3 . 2 . Pakowanie. Każdę linę z obciśniętymi końcówkami 

na l eży owi nęć w p r zelluszczony papier lub fo li ę . 

L iny z obc i śnię t ymi końcówkami można zag i nać w od-

ległośc i m inimum 300 mm od końcÓwk i zachowujęc p romi eń 

gięc ia nie mn iejszy od 20 śr ednic liny. 

O pakowan ie powinno chr onić li ny z obciśni ętymi końców

kami przed korozję w cięgu cO najmniej jednego roku od 

dn ia przeprowad zenia konserwacji w wytwórni oraz przed 

u szkodz eniami mechanicznymi w cza sie transportu i prze-

chowywan ia. Szczegółowy s posób pakowania u s tala zama

w iajęcy z wy t wór cę . 

Li ny z obc iśnię t ymi końcÓwkami jednej pa rtii, o jednako

wej długości lin, w l iczbie sz tuk uzgodn io n ej z odbio r cę , 

zaleca się pakować w pudeł ka tek tu r owe. 

Na opakowa n iu należy umieścić CO najmniej : 

- nazwę lub znak wy t wór cy , 

- oznaczenie I iny z Obciśn i ętymi końcówkami - wg r ysun-

ku konstrukcyjnego , 

- I i czbę sztuk w opakowan iu, 

- datę zakonser wowania i zapakowania Or az znak paku-

jęcego . 

nie mniejsze niż 

575 8 10 1030 1220 1570 2070 - 3620 -

461 647 8 63 1079 1275 1668 - - -
520 745 961 1206 152 0 1913 - - -
575 8 10 1030 1220 1570 2070 - - -
461 647 863 1079 1275 1668 - 3 198 -

R odza j opakowania zbiorczego chronięccgo wyrÓb w cza-

s ie przec howywan ia i tran sportu oraz napisy na opakowa-

niu powinny być uzgodnione między wytwórcę zamawiaję-

cym. 

Ma s a brutto zbio r czego opakowania ni e pOwinna prze-

kraczać 40 k g . 

3,3. Przechowywanie. Li ny z obciśnię t ym i końCÓwkami, 

zapak owane zgodnie z 3.2, na l eży przechowywać w po-

mi eszczen ia c h czystych i s uchych. 

W czasie przechowywan ia l in z obciśn i ętYlIIi k o('cówkam i 

stan ich konser wacji n" l eży sprawdzać co rok I iczęc od 

daty zakonser wowan ia w wytwórni ; w razi e potrzeby umyć 

w benzynie wg PN-66/ C- 96023 i ponownie zakonserwować 

wg 3. 1. 

Liny skorodowane na l eży z ł omować. 

Liny ze s ta l i n i e r dzewnej z obciśn iętymi końcÓwkami nie 

pod l egaję spra wdzaniu . 

3. 4 , Transport . L iny z obciśniętymi końcÓwkami na l eży 

przewozić w s tan ie zapak owanym krytymi środkami t ran s -

portu . 

4, B ADANIA 

4, J. Rodz a je badań 

a) s prawdzenie l in i końcÓwek do obciśnięcia (2. l), 

b) s pra w dz enie wykonania li n z obciśniętymi końcÓwkami 

(2. 2 ) • 

c) sprawdzenie d/ugości li n z obciśniętymi 

(2.3) , 

d) s prawdzenie nacięgu l in z obciśn i ętymi 

(2.4), 

końcówkami 

końcÓwkami 

e) sp r awdzenie wy tr zyma łości na rozcięganie l in z 

c i śnięt ymi końcÓwkami (2.5) , 

ob-

f) s p r awdzenie cechowania (2. 6). 

B adanie wg 4. la) przepr owadza s ię w ramach kontro l i 

m iędzyoperacyjn ej zgodni e z normam i i dokumen tację tech

ni cz nę . 
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Badani o m wg 4, l b) (bez p o mi a r ów końcówek po 

nię ci u ) , d) i f) podleg a 100 % I in, 

obciś-

Badaniom wg 4, l b) w zak r es i e p o m ia rów końcÓwek pooł>

ciśnięci u , 4, l c) i e) pod l ega 5% partii, l ecz ni e mniej niż 

2 sztuki, 

Plan badania wg 4, le) - dwu s topn iowy , 

4,2, Skład i li czność partii, Partię s tanow i ę liny z ob

ciśnię t ym i końCÓwkami o jednakowym ozna czeniu. 

L iczność pa rti i - n i e przekraczajęca 500 sz tuk, 

4 , 3, SposÓb pobierania próbek , Do badań wg 4, lb )w za

kresie pomiarów końcÓwek po obciśnięciu, 4, l c) i e) - po-

bieranie p r óbek wg ~N-83/N-03010 w sposób losowy 

śl epo " z part i i p r zeds ta wion ej do badań, 

lina 

D o badania wg 4, l e) dopuszcza s ię przedstawienie pró-

bek specja lni e do tego ce lu wykonan yc h, 

4,4, Opi s badań , Badania wg 4,1 nal eży prz eprowadzić 

przez og l ędz iny zewnę tr zne i pomiary s tosujęc odpow ied

nio dok ł adne przyrzędy, z t ym Że; 

- w czasie pomiaru długości li ny powinn a o na spoczywać 

na równy m podł ożu, aby wye l iminować zw i s liny , 

- nacięg lin z obciśniętym i końcówkami należy p r zepro

wadzać na s tanow i sku z ewen tu a l nym wyk o rz ystan iem spo

sobu wg BN-74/380 1-01. Wy sunięcie liny s twierdza s ię 

wzg lędnym p r zemieszczeni em lin y i k t ó r ejkolwiek końcÓwki 

lub p r zer waniem powł ok i emalii, którę na obrzeże końców

k i oraz na powierzchnię liny w b\Ozpoś r edni m sęs i edz t wie 

nakłada s ię przed nacięg i em , 

- badanie wy tr zymałości na rozcięganie I in z obciśnięt y

mi końcówkami przeprowadza s ię na dowolnej ma s zynie W':r 

trzyma łościowej lub stanowisk u s t osujęc za l ecen ia wg 

BN-74/ 3801-01, Od l eg ł ość między miejscami za mo cowania 

liny pow inna być nie mni ejsza niż 300 mm. 

W przypadku r óż nyc h końCÓwek po obu s tronach l iny wy 

tr zy małość każdego zakończenia na l eży badać oddzie ln ie, 

PrÓbki s pecjalnie wykonane do badań wy tr zymałości o 

długości nie mniejszej niż 400 mm powinny być wykonane z 

lin i końcówek z jednej partii, jak i liny z obciśniętymi 

końcówkami , Liny z obciśniętymi końcÓwkami poddane ba

daniu na rozcięganie należy złomować, 

4, S, Ocena wyników badań 

4,5, l, O cena liny, Linę z obciśniętym i końcówkami nale

Ży uznać za niedobrę, jeżeli którekolwiek badanie wg 4,1 

dało wynik ujemny, 

Niedobrę linę należy złomować, 

~ O cena partii, Partię na l eży uznać za zgodnę z 

wymaganiami normy, Jeże l i wszystkie 

próbki dały wy.nik dodatni, 

sztuki pierwszej 

W p r zypadku zniszczenia jednej lub więcej sztuk, a lbo 

wycięgn ię cia liny z końcÓwki przy obciężeniu mniejszym 

niż podane w tabl, 3 i 4, badaniom poddaje się drugę p r ób

kę o Podwojonej liczbie lin z obciśniętymi końcówkami po-

branych z tej s amej partii p r odukcyjnej lub 

próbnych, 

egzemplarzy 

W przypad<u uzyskania ujemnych wyn ików badań drugiej 

próbki cała partia lin z obciśniętymi końcówkami pOdlega 

złomowaniu. 

4,6, ZaŚwiadczenie o jakości wyrobu, Wytwórca jest zo-

bowięzany do wys tawienia zaświadczenia o jakości zawie-

rajęcego co najmniej; 

- nazwę wytwórni lub znak oraz adres, 

- oznaczenie I in z obciśnię tymi końcówkami - wg rysunku 

konstrukcyjnego , 

- li czbę sz tuk w partii, 

- stw ierdzenie zgodności l in z obciśniętym i końcówkami 

, z wymaganiami normy, , 
- datę odb ioru techn icznego, 

- datę wys tawienia zaświadczenia podpis kont r olera ja-

kości, 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

1, Instytuc ja opracowu jęca normę - Instytu t L ot ni c t wa , 

Wa r szawa . 

2. No r my zwi9zanc 

PN- 66/C-96023 Prze twory naf towe, Benzyna do lakier ów 

PN-54/C-96157 Prz e two r y naftowe, S ma r s tały odporny 

na niskę tempera turę U SM (NK-30 ) 

PN- 8 3/ N-03010 S tatys tyczna kontro la jakości, 

wybór jednostek produk tu do p r Óbk i 

BN-74/3B01 -Ol Naci ęg ws t ępny lin s t a lowych 

L osowy 

BN-B8/3813-81 Liny sta lowe lotnicze z obciśniętymi koń

cÓwkami, Końcówki oczkowe 

BN-88/3813-82 Liny stalowe lotnicze z obciśniętymi koń

cÓwkami, Końcówki widełkowe 

BN-88/38 13-83 Liny s talowe lotnicze z obciśniętymi koń

cÓwkam i, Końcówki gwintowane 

BN-88/38 13-84 Liny s ta lowe lotnicze z obciśniętymi koń

cówkami, Końcówki kulkowe zwykłe 

BN-88/3813-85 Liny stalowe lotni cze z obciśniętymi koń

c Ówkami, Końcówki kulkowe z jednym chwytem 
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BN-88/ 38 13-8 6 Li ny s t a lowe lo tn icze z obciśniętymi koń

cówkami . Końcówki ku lkowe z dwoma chwy tami 

BN-88 / 3813-87 L iny sta lowe lotni c ze z obciśniętymi koń-

cówka m i . Końcówk i rurkowe 

BN-88/ 3813-88 L iny s t a lowe lotnicze z obciśnię t ym i koń-

cówkam i. Końcówk i oczkowe , w idełkowe i gwin towane. 

W y miary po obciśnięciu 

BN-88/38 13-89 Li ny s t a lowe lo tni cze z obciśn i ętymi koń

cówkami . Końcówki kulkowe. W y m ia r y po obc iśnięciu 

BN-88/38 13-90 L iny s talow e lo tni c ze z obc i śniętymi koń

cÓwka m i . Końcówki rurkowe. W ymia r y po obciśnięciu 

3. I'Jormy zagrani czne 

Z SRR roCT 2172- 80 KaHaT'oI CTarrb~e aSllaUHOHHble . 

TeL~AqeCK~e yC~OB~R 

OCT 1 00768- 75 KaHaTbI 113 yr~epoJ1l!cTOll 

Hepi!(aaeKlll1ect c TarreA C Oc5;,.;aThIM;>l 

TeXHJ1QeCKI! e Tpec5oBaID!R 
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4. Zakres zgodności z normę OST 1 00768-75. N o r m a 

zgodna z norm? ZSRR OST 1 00768-75, z wy j ? tki em n i ż

szych war tości obc i ?żeń n i sz c zęc ych liny s talowe nie

rdzewne z obciśniętym i końcówkami w g BN-88/ 3 8 13-80/ 09 

i BN-88/ 3 8 13-8 0 / 10 wg r ys . 3, podanymi w tab l . 4, wyni-

kaj ? c y m i z ujedno l i cenia wymagań normy w t ym zakr esi e z 

wy ma gan i am i wg rOCT 2 172-8 0. 

S . Aut o r pro je ktu normy - mgr i nż , J e r zy Ni e le pk iewicz 

- I nsty tut Lotnictwa , War szaw a . 

6 . Wydłuż en i e lin ze s tali węglowej oraz s tali ni e r dze w 

ne j w za l eżnośc i o d s iły rozc ięqajęcej, p r z y okreś lon ej 

średni cy l iny , pOdano na r ys . 1-1 i 1-2 . 

Wykr e s y sporz?dzono d la li n o długo ś i r ówn ej 1<l00 mm. 

W przypadku l iny o innej dłu gości odczy t a n? dla danej 

ś r edni cy li ny wa rtość wydłUŻ enia na l eży pomnożyć przez 

wspó ł czynnik r ówny s to s unkow i wa rtośc i r zeczywis tej d ł u

gośc i I iny wyra żonej w mm do wartości 1000 mm. 
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Ry s . 1- 1, Za l eżność wydłUŻenia l in ze s tali węg l owe j od s ił y ro zcięga j ę e j 



6 Informac je dodatkowe do BN-88/3813-9 1 
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