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1, WSTEP
Przedmiotem normy sa wymagania i badania dotyczace
chwytédw kierownicy motocykli i motoroweroéw, produkowa~

nych seryjnie,

2, PODZIAL | OZNACZENIA

2,1, Typy, W zaleznosci od $rednicy otworéw przytacze-
niowych i dtugoéci, rozréznia sie cztery typy chwytéw kie-
rownicy wg tabl. 1,

Tablica 1

Typy chwytow kierownicy
A nasuwane na rure kKierownicy motocykla
B8 nasuwane na tulejke pokregtna motocykla
C nasuwane na rure kierownicy motoroweru
D nasuwane na tulejke pokretna motoroweru

2.2, Przyktad oznaczenia chwytu kierownicy typu A:

CHWYT KIEROWNICY A BN-78/3641-11

3. WYMAGANIA

3.1, Gtéwne wymiary w mm - wg rysunku i tabl, 2,

Po zalozeniu na rurg kierowmicy lub tuleske

Muejsce cechowana na obwodzie

nh

w — R e |1

Przy chwytach zaslepionych
zakonczenie plaskie (ub wypukle

[BN-78/3641-11]

Ksztalt chwytu, profil i wzér rzezby nie podlegaja nor-
malizacji,
Tablica 2
Typ d 1
2
S 0 120
8 24
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3.2, Wymiary powinny byé zgodnhe z podanymi na rysun-

ku i w dokumentacji technicznej, Wymiary nietolerowane -

wg PN-66/C-94126 klasy doktadnosci 6.

3, 3, Material -~ polichlorek winylu o kolorze i wfasnos-

ciach mechanicznych uzgodnionych miedzy zamawiajacym a
wytwérca, Materiat stosowany na chwyty kierownicy nie
powinien brudzi¢ rak, Dopuszcza sie stosowanie innych

tworzyw sztucznych i gumy,

3.4, Wykonanie, Powierzchnie chwytu kierownicy po-

winny byé bez nadlewdw, niedolewdw, zadziordw oraz nie
powinny mie¢ wtracen obcych ciat, Dopuszcza sie nastepu-
jace wady:

- Slady po usuwaniu nadlewkéw o wysokosci do 0, 3 mm,
grubosci do 0,3 mm i gtebokosci do 0,2 mm,

- pr‘zesuni'gcie srednic i przekrojéw w stosunkl; do osi
symetrii, w granicach tolerancji srednicy, przekroju lub
Scianki,

- rysy i niedolewy, rysy o gtgbokoéci lub wysokoéci do
0,3 mm,szerokosci do 0,2 mm i diugo$ci do potowy diugos-—
ci chwytu kierownicy, niedolewy o tacznej powierzchni
do 20 rnmz,

- zeszlifowania powierzchni o gtgbokoéci do 0,3 mm i
szerokosci pasma 3 mm,
jednego

Dopuszczalna liczba wad - nie wigecej niz 3 dla

chwytu kierownicy,
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3,5, Odpornosé na wysoka temperature, Chwyt kierow-

nicy podgrzany do temperatury 50°C powinien zachowad

twardosé nie nizsza niz 40°sh,

3,6, Odpornosé na niska temperature, Prébka z materia-

tu przeznaczonego na chwyty kierownicy ochtodzona do

o .
temperatury -30 C nie powinna pekac przy nawijaniu na

trzpien o érednicy 10 mm,

4.3, Transport, Chwyty kierownicy powinny byé przewo-

2one krytymi $rodkami transportu zabezpieczajacymi przed
wptywami atmosferycznymi oraz uszkodzeniem mechanicz-

nym,

%

5, BADANIA

5,1, Program badan - wg fabl_ 3.

Tablica 3

Zakres badan Wymagania Opis badan
Lp. Rodzaje badan wg wg
petne niepetne
1 2 3 4 5 6
1 Sprawdzenie wymiardéw 4 + 3.4 1 3,2 5.3,1
2 Sprawdzenie materiatu + - 3.3 5. 8.2
3 Sprt'::wdzeme wykonania i cecho- % & 3.4i3.8 5.3.3
wania
4 Sprawdzenie odpornosci na wysoka + " 3.5 5.3.4
temperature
5 Sprawdzenie odpornosci na niska " _ 3.6 5.3.5
temperature
6 Sprawdzenie wtasnosci mechanicz- " " 3.7 5.3.6
nych
Znak + oznacza badanie, ktére nalezy przeprowadzac,
Znak - oznacza badanie, ktérego nie nalezy przeprowadzaé,

3, 7. Wtasnhosci mechaniczne, Chwyty kierownicy przy

nasuwaniu na rure kierownicy lub tulejke pokretna nie po-

winny pekac,

3,8, Cechowanie, Na chwycie kierownicy w miejscu o=

znaczonym na rysunku nalezy podaé¢ co najmniej:
a) znak wytwérni,
b) oznaczenie typu,

c) znak BN,

4, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE | TRANSFORT

4, 1. Pakowanie, Chwyty kierownicy zakonserwowane na-

lezy pakowaé do skrzyh lub pojemnikéw w sposéb przewi-
dziany w dokumentacji technicznej,
Na skrzyni nalezy umiescié co najmniej nastepujace dane:
a) znak lub nazwe wytwérni,
b) typ chwytéw kierownicy,

c) liczbe chwytéw kierownicy,

d) date produkcji {rok miesiac).

4.2, Przechowywanie, Chwyty kierownicy powinny byé

przechowywane w pomieszczeniach zamknietych o wilgot-

nosci wzglednej do 80%,

5, 2. Kontrola jakosci, Badania peine nalezy przeprowa-

dzaé¢ w przypadku wznowienia produkcji, wprowadzenia
zmian konstrukcyjnych technologicznych lub materiatowych

mogacych wptynaé na jako$é chwytédw kierownicy, Przy pro-

dukcji seryjnej chwyty kierownicy nalezy poddawaé bada-
niom petnym co najmniej raz na 3 miesiace,

Badania niepetne nalezy przeprowadzac¢ podczas bieza-
cej kontroli produkcji,

a) Sktad i licznoéé partii, W sktad partii  wchodza

chwyty kierownicy jednakowego typu, wymiaréw, wykonane
z jednakowego materiatu, przedstawione jednorazowo do
odbioru, Licznoéé partii nie powinna przekraczaé 10 tys,

sztuk,

b) Sposéb pobierania prébek, Do badan niepetnych

nalety pobraé w sposdb losowy prébki o licznoséci podane]

w tabl, 4, Do badai petnych nalezy pobraé w sposéb loso-
wy co najmniej 5 chwytéw kierownicy, ktére przeszty bada-
nia niepetne z wynikiem dodatnim,

Do sprawdzenia odpornosci na wysoka temperature nale-
zy wykonaé 3 prébki o wymiarach 4 x 10 x 250 mm 2z ma-
teriatu przeznaczonego na chwyty kierownicy, Do spraw-

dzenia odponnosci na niska temperature nalezy wykonaé 3
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prébki o wymiarach 1’ 7 x 10 x 100 z materiatu prze-

znaczonego na chwyty kierownicy,

c) Poziom kontroli - Il ogélny wg PN-73/N-03021,

wadliwoéé dopuszczaina - maksimum 1,5% (dla badah nie-

petnych).

d) Wybér i stosowanie planéw badania, Plany ba-

dania dla kontroli normalnej wg tabl, 3. Plany badania dla
kontroli obostrzonej i ulgowej oraz warunki przejscia =

wg PN-73/N-03021,

Tablica 4
Licznosé Licznosé Liczba Liczba
partii prdébki kwalifiku- |dyskwalifi-
jaca kujaca
sztuk
1 2 3 4
150 32 1 2
151+ 280 32 1 2
281+ 500 50 2 3
501+ 1200 80 3 4
1201+ 3200 125 5 6
320110000 200 7 8

5, 3, Opis badanh

5.3.1, Sprawdzenie wymiardw nalezy przeprowadzaé przy

uzyciu przyrzadéw pomiarowych, ktére nie wywieraja na
2

materiat wiekszego nacisku niz 125 hPa (125 G/cm™).

" Pomiary nalezy przeprowadzaé po 24 h od czasu wyjecia

z formy.

5.3,2, Sprawdzenie materialu, Kolor i rodzaj materiatu

nalezy sprawdzié wg dokumentacji technicznej,

5,3, 3. Sprawdzenie wykonania nalezy przeprowadzad

przez ogledziny gotym okiem, a wielko$é dopuszczalnych
odchytek - przy uzyciu uniwersalnych przyrzadéw pomiaro-
wych, umoziiwiajacych mierzenie podanych wielkosci od-

chytek (bteddéw) przy zatozonych doktadnoéciach,

5.3, 4, Sprawdzenie odpornosci na wysoka temperature

‘maganiami normy, jezeli wszystkie badania niepetne

prowadza sie wg PMN-71/C-04238 na zgodnoéé z wymaganiem
wg 3.5, Za wynik koficowy przyjmuje sie $rednia arytme-

tyczna trzech pomiarow,

5,3,5, Sprawdzenie odpornosci ha niska temperature na-

lezy przeprowadzaé w wannie izolowanej z pokrywa, w kto-
rej jest otwdr na termometr,

Do wanny nalezy wlaé¢ alkohol etylowy do wysokoéci 30 mm
i oziebi¢ do temperatury —SOOC za pomoca statego COZ'
Prébki wykonane wg 5, 2,b nalezy przetrzymaé w alkoholu
przez 10 min., W czasie oziebiania temperatura alkoholu po-
winna byé¢ stata, Po wyjeciu z wanny prébke nalezy nawi-
naé na trzpien o srednicy 10 mm, Badana prébka nie po-

winna pekac.

5.3.6. Sprawdzenie wtasnosci mechanicznych nalezy

przeprowadzaé po podgrzaniu chwytu kierownicy do tempe-
Q p— . p :
ratury 50 C i nasunieciu na trzpien stalowy o $rednicy

d +2mm wg tabl, 2 i powolnhym ostudzeniu do temperatury o-

toczenia. Chwyt kierownicy nie powinien wykazywaé¢ pek-
niec.

5,4, Ocena wynikdéw badanh

5, 4,1, Chwyt kierownicy zgodny z wymaganiami normy,

Badany chwyt kierownicy nalezy uznaé¢ za zgodny z Wy=
daty

wynik dodatni,

5.4,2, Partia chwytéw kierownicy zgodna z wymagania-

mi_normy, Partie chwytéw kierownicy nalezy uznaé za zgod-
Na z wymaganiami normy jezeli:
a) liczba sztuk niezgodnych z wymaganiami normy jest

réwna albo mniejsza od podanej w tabl, 3,

b) wyniki aktualnych badafi petnych sa dodatnie,

5.5, Zaswiadczenie wytwédrcy o wynikach badaRd, Do

kazdej partii chwytédw kierownicy uznanych za zgodne z wy-
maganiami normy halezy dotaczyé zaswiadczenie,ktére po-
winno zawieraé co najmniej:

- nazwe i adres wytwoérni,

- oznaczenie typu,

- stwierdzenie zgodnos$ci wykonania z wymaganiami nor-

nalezy przeprowadzié¢ na trzech prébkach wykonanych wg my,
o
5.2.b ogrzanych do temperatury 50C, Badania twardosci prze- - date odbioru technicznego (miesigc rok).
KONIEC

Informacje dodatkowe



4 Informacje dodatkowe do BN-78/3641-11

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme - Wytwdrnia Sprzetu

Komunikacyjnego PZL, Swi dnik,

2, Istotne zmiany w stosunku do BN-74/3641-11

a) wprowadzono rozdziat: Pakowanie, przechowywanie i
transport,

b) wprowadzono statystyczna kontrole jakoéci wg PN-73/
N-03021,

c) wprowadzono jednostki miar zgodne z uktadem SI.

3. Normy i dokumenty zwiazane

PN-71/C-04238 Guma. Oznaczanie twardoéci metoda
Shore’ a

PN-66/C-94126 Wyroby ebonitowe i gumowe, Odchytki wi-
miardéw

PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola jakoéci. Kontrola

odbiorcza wedtug oceny alternatywnej, Plany badania

4, Symbol wg SWW - 1048-71.

5,‘ Autor projektu normy - Mieczystaw Barcicki, Wy~

twérnia Sprzetu Komunikacyjnego PZL., Swidnik,



