
UKD 629.118.3.012.3 

N O R M A B R A N ŻOWA BN-86 
ŚRODKI Rowery 3652-01 

TRANSPORTU 
Koła łańcuchowe DROGOWEGO Zamiast 

wolnobiegowe jednorzędowe BN-71/3652-01 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są koła 
łańcuchowe wolnobiegowe jednorzędowe służące do na
pędu tylnych kół. 

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Koła łań
cuchowe wolnobiegowe stosuje się do piast rowerowych 
tylnych bez hamulca objętych BN-81/3652-18. 

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2.1. Odmiany. Ze względu na liczbę zębów rozróżnia 
się dwie odmiany kół łańcuchowych wolnobiegowych: 

o liczbie 18 zębów 18, 
- o liczbie 20 zębów - 20. 

2.2. Przykład oznaczenia koła łańcuchowego wolno
'b iegowego o liczbie 18 zębów: 

KOŁO ŁAŃCUCHOWE WOLNOBIEGOWE 18 BN-86/ 3652-01 

3. WYMAGANIA 

3.1. Główne wymiary w mm - wg rysunku. 

cechowania 

stożkowa 

15 max 

I BN - 86/3652 011 

Grupa katalogowa 0532 

3.2. Wygląd zewnętrzny 
a) Części kół łańcuchowych wolnobiegowych nie po

winny mieć pęknięć , zadzio rów, wyszczerbień , znie
kształceń oraz śl adów korozji . Dopuszcza się usterki 
wykonania w postaci rys oraz ś ladów powstałych w cza
sie obróbki mechanicznej , jak również wady powierzch
ni dopuszczal ne dla materiału wyjściowego nie obniża
jące jednak ogólnego wyglądu zewnętrznego kół łańcu
chowych. 

b) Bieżnie kulek powinny być gładkie . Dopuszcza się 
drobne rysy i wgłębienia nie mające jednak wpływu 
na prawidłowe działanie kół łańcuchowych . 

c) Gwi nty powinny być pełne bez zerwań . Dla gwin
tu Rw 34,8 wykonanego wg PN-65/ S-46001 dopuszcza 
się wykruszenie gwintu do Y2 jego wysokości na jednym 
ze zwojów i na długości nie większej niż Y2 zwoja , 
a na całym gwincie w sumie na długośc i nie większej 
niż jednego zwoja. Dla gwintu na zewnątrz obsady -
wewnątrz nakrętki stożkowej , dopuszcza s ię wykru
szenie gwintu do Y2 jego wysokości na jednym ze zwo
jów i na długości na całym gwin ie w sumie nie wi ększej 
niż Y2 zwoju. Wykruszenie gwintu na sąsi adujących 

ze sobą zwojach jest niedopuszczalne. 
3.3. Obróbka cieplna - zgodn ie z dokumentacją 

techniczną wytwórcy . 
3.4. Wykończenie. Poszczególne części kół łańcucho

wych określonych dokumentacją konstrukcyjną powin
ny być pokryte powłoką konwersyjną . Powierzchnia 
pokryta powłoką konwersyjną powinna być natłuszczo
na . Dopuszcza się odcienie powłok i konwersyjnej. 

3.5. Wymagania użytkowe 
a) Wieniec zębaty koła łańcuchowego powinien 

obracać się na łożyskach lekko i bez zacięć. Podczas 
biegu jałowego koła łańcuchowego wymagana jest wy
raźnie słyszalna praca zapadki. 

b) Dopuszczalny luz promieniowy wieńca zębatego 
nie powinien przekraczać 0,25 mm , a luz osiowy 
0,15 mm . 

c) Mechanizm zapadkowy koła łańcuchowego po 
uruchomieniu wieńca zębatego powinien działać spraw
nie. Zacinanie się zapadki jest niedopuszcza lne . 

Zgłoszona przez Zakłady Rowerowe ROMET 
Ustanowiona przez Dyrektora Zakładów Rowerowych ROMET w Bydgoszczy dnia 31 maja 1986 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 stycznia 1987 r. 
(Dz. Norm . i Miar nr 12/ 1986 poz. 23) 

WY DAWN ICTWA NORMALIZACYJ NE "ALFA" 1986. Druk . Wyd . Norm. W-wa. Ark. wyd . 0,55 Nak/. 1200+40 Zam. 2780/86 Cena z/ 18,00 
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d) Mechanizm zapadkowy pOWInien przenieść mo
ment obrotowy co najmniej 80 N . m działający na 
'vieniec zę bat y W kierunku zabierania. 

e) Bicie koła łańcuchowego wolnobiegunowego: 
- osiowe mierzone 2 mm poniżej średnicy dna wrę

bów międzyzę bnych, 
- promieniowe mierzone na dnach wrębów między

zębnych nie powinno przekraczać wielkości określo

nych na rys unku . 
f) Dopuszczalne całkowite wychylenie boczne wień

ca zęba tego mierzone na tej samej ś rednicy jak w poz. e) 
przy obracającej się obsadzie i nieruchomym wieńcu 
zębatym nie powinno przekraczać 0,4 mm. 

3.6. Smarowanie. Łożyska kół łańcuchowych powin
ny być nasmarowane smarem do łożysk tocznych Ł T 
wg PN-72/C-96134 lub innym równorzędnym. Rodzaj 
smaru określa dokumentacja techn iczna wytwórcy kół 
łaócuchowych . 

3.7. Cechowanie. Na nakrętce s tożkowej koła łańcu

chowego , jeżeli za mawiający nie przewiduje inaczej, 
powinien być umieszczony w sposób trwały co najmniej 
znak wytwórcy. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1 . Opakowanie jednostkowe. Każde koło łańcucho
we powinno być opa kowane w sposób za bezpiecza
jący przed wpływami a tm osferycznymi w warunkach 
klimatu umiarkowanego i mieć napi s zawierający co 
naJmn Iej: 

a) nazwę i adres wytwórcy, 
b) oznaczenie wg 2.2 lub cechę handlową, 
c) znak kontroli jakości. 
4.2. Opakowanie do transportu. Koła łańcuchowe 

w opa kowa niu jednostkowym przeznaczone do tran-

sportu powinny być pakowane do sk rzyń drewnianych 
zgodnie z PN-72/D-7960 I lub do kartonów, pojemni
ków metalowych lub z tworzywa sztucznego . Skrzynie 
należy zabezpi eczyć taśmą sta lową wg PN-73/ H-92326. 
Koła łańcuchowe przeznaczone bezpośrednio do mon
tażu rowerów należy pakować wg uzgodnień między 

wytwórcą a odb i o rcą. 

Na każdym opa kowaniu transportowym powll1ny 
być umieszczone co naj mniej następujące dane: 

a) nazwa i adres wytwórcy, 
b) nazwa wyrobu, 
c) liczba sztuK w opakowaniu. 

4.3. Przechowywanie. Koła łańcuchowe powinny być 
przechowywane w po mieszczeniach zabezp i eczających 

je przed wpływami atmosfe rycznymi i działaniem środ
dów chemicznych. 

4.4. Transport. Koła łańcuch owe w opakowaniu wg 
4.2 powinny być przewożone środkam i transportowy
mi zabezpieczającym i je przed wpływam i atmosferycz
nymI I uszkodzeniami mechanicznymi. 

5. BADANIA 

5.1. Program badań 
a) Badanie pełne - wykonywane okresowo co naj

mniej ra z na kwartał w ce lu oce ny konstrukcji i wyko
nania kół łańcuchowych o raz w przypadku wprowa
dzenia zmian konstrukcyjnych lub technologicznych 
mogących mieć wpływ na jakość kół łańcucho

wych. 
b) Badanie niepełne , odbiorcze - wykonywane przy 

odbiorze technicznym poszczególnych partii kół łań

cuchowych. 
5.2. Rodzaje badań - wg tabl. I. 

Tablica I 

Lp. Rodzaje bada li 
Zakres badali 

Wymagania Rodzaje właściwości Opis badań 
pełne nie pełn e wg (wymagań ) wg 

I 2 3 4 5 6 7 

I Oględ ziny + + 3.2a) mI 5.4. 1 
zewnętrzne + - 3.2b) I 

+ - 3.2c) I 

+ + 3.4 mI 

+ + 3.6 I 

+ + 3.7 mI 
- + 4. 1 I 
- + 4.2 I 

2 Sprawdzenie wymia rów + + 3. 1 I 5.4.2 

+ + 3.5b) I 

+ + 3.5e) I 

+ - 3.5f) I 

3 Sp rawdzen ie wymagań użyt- + + 3.5a) I 5.4.3 
kowyc h + + 3.5c) I 

+ - 3.5d) I 

4 Sprawdzenie obróbki ciep ln ej + - 3.3 I 5.4.4 

Znak + oznacza badania, które n a l eży przeprowadzać. 

Znak - oznacza bada nia, których me należy przeprowadzać. 

I - właściwośc i (wymaga nia) istotne, 
mI - właściwości (wymaga nia ) mało isto tne. 
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5.3. Kontrola jakości 
5.3.1. Skład i liczność partii. Przed przystąpieniem 

do badań, koła łańcuchowe wolnobiegowe należy po
d zielić na oddzie lne partie składające się z kół łań

cuchowych o tym samym wykonaniu. Liczność partii 
nie powinna przekraczać 20 000 sztuk. 

5.3.2. Pobieranie próbek 
5.3.2.1. Sposób pobierania próbek - wg PN-83/ 

N-03010. 
5.3.2.2. Próbki do badań pełnych. Do badań pełnych 

na leży pobrać co najmniej 5 kół łańcuchowych z bie
żącej produkcji. 

5.3.2.3. Próbki do badań niepełnych. Do badań nie
pełn ych należy pobierać próbki o l iczności zgodnie 
z tabl. 2. W celu sprawdzenia właściwości istotnyc h 
i mało istotnych może być stosowana ta sama próbka. 
W przypadk u gd y d la badanej partii wy magane wg 
tabl. 2 kolumna 2 i 5 l i czn ośc i próbek są różne , należy 

pobrać próbkę o większej liczności. Sztuki będące d la 
drugiego rod zaj u badań w nadmiarze powinny być usu
nię te z pob ranej p róbk i przez losowa nie . 

5.3.3. Poziom kontroli - I ogólny wg PN-79/N-0302l 
ta bl. l. 

5.3.4. Wadliwość dopuszczalna - dla właściwości 

istotnych wg ta bl. l maksimum 2,5% , dla właściwości 
mało isto tn ych - mak simum 4% . 

5.3.5. Wybór i stosowanie planów badania. Plan y ba
dania dla kontroli norma lnej - wg tabl. 2. Wybór 
i stosowanie planów ba da nia dla kontroli obost rzonej 
i ulgowej oraz warunki p rzejśc i a - wg PN-79/ N-03021. 

5.4. Opis badań 
5.4.1. Oględziny zewnętrzne polegają na sprawd zeniu 

nie uzbrojonym okiem wyglą du zewnętrznego kół łań

cuchowych . 
5.4.2. Sprawdzenie głównych wymiarów polega na 

przeprowadzeniu pomiarów za pomocą uni wersa ln yc h 
przyrządów pomiarowyc h lub specja lnymi sprawd zia
na mi. Sprawdzenie wymagań wg 3.5b), e), f) n a leży 

wykonać czujnikiem. 

5.4.3. Sprawdzenie wymagań użytkowych. Próbkę na 
zgodn ość z 3.5a), c) należy przeprowadzić ręczni e przez 
kilkakrotne (energiczne) o bracanie wieńcem zębatym . 

W celu sprawdzenia wymagania wg 3.5d) koło łańcu

chowe na l eży zamocować w przyrządzie. 

5.4.4. Sprawdzenie obróbki cieplnej po lega na stwie r
dzeniu jej zgodnośc i z dokumentacją techniczną wy
twórc y. W przypadku poś redniego sprawdzania obrób
ki cieplnej metodą pomiaru twardości, sprawd zenie wy
konać wg PN-78/H-04355 lub dowolną inną po rów
nywa lną metodą. 

5.5. Ocena wyników badań 

5.5.1. Koło łańcuchowe dobre. Badane koło łań cuch o

we należy u znać za dobre , j eże li wszyst kie badania 
wy mienione w tabl. l ko lumna 2 przejdzie z wy nikiem 
dodatnim . 

5.5.2. Ocena wyników badań pełnych . Wynik badań 
pełnych nal eży uznać za dodatni , jeże li wszystk ie bada
ne koła łańcuchowe przejdą badania wg tabl. l kolum
na 3 z wy nikiem d odatnim. 

5.5.3. Ocena partii . Badaną partię kół łańcuchowych 

na l eży uznać za zgodną z wymaga nia mi no rmy , je
żel i liczba kół ła ń c uch owych niedob rych w próbce nie 
prze kracza liczby kwalifikującej podanej w tabl. 2 ko
lumna 3 i 6. 

5.6. Odbiór przez zamawiającego 
a) Zama wiający wyko nuje odbiór jakościowy na 

podsta wie ś wia dectwa jakośc i wystawionego przez wy
twórcę zawie rającego co naj mniej": 

nazwę i ad res wy twó rcy, 
- okreś l e nie zawa rt ości odb ieranej pa rtii , 
- oce n ę wyników badań. 

b) Zamawiającemu przysługuje pra wo przep ro wa
d zenia badań odbiorczych wg zakresu okreś l onego 

w tab l. I dla badań n i e pełn ych . 

Tablica 2 

Rod zaje wla ściwośc i (wymagań ) 

Liczność partii 
isto tne (i) mało isto tne (mi) 

Liczność Liczba Liczba Liczność Liczba Liczba 
próbki kwalifikująca d ys kwalifik uj ą ca próbki kwalifikująca dys kwa lifikująca 

sztuk 

I 2 3 4 5 6 7 

do 150 5 O I 
13 I 2 

15 1 280 
20 I 2 

28 1 500 20 2 J 

50 1 1200 32 2 3 32 3 4 

120 1 3200 50 3 4 50 5 6 

3201 10 000 80 5 6 80 7 8 

10 001 -;- 20 000 125 7 8 125 10 11 
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c) Na żądanie zamawiającego wytwórca powlmen 
przedstawić do wglądu zaświadczenie o wynikach ostat
nio przeprowadzonych badań pełnych w zakresie okreś
lonym w tabl. 1. 

Zaświadczenie powinno zawierać: 
nazwę i adres wytwórcy, 
oznaczenie badanych kół łańcuchowych, 

ocenę wyników badań . 

6. POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ KÓŁ 
ŁAŃCUCHOWYCH UZNANĄ ZA NIEZGODNĄ 

Z WYMAGANIAMI NORMY 

Partię kół łańcuchowych uznaną za niezgodną z wy
magamaml normy wytwórca może przesortować, 

poprawić przedstawić do ponownego odbioru. 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

I. Instytucja opracowująca normę - Zakłady Rowerowe ROMET 
Bydgoszcz, Dział Normalizacji . 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-71/36S2-01 
a) uśc i ś lono zakres stosowania przedmiotu normy, 
b) na rysunku naniesiono nazwy elementów występujących w treś

CI normy oraz wielkości bicia osiowego i promieniowego, 
c) w;"rowadzo no wymagania dotyczące wytrzymałośc i mechaniz

mu zapadkowego i wychylenia bocznego wieńca zębatego koła łań

cuchowego, 
d) wp rowadzono podział na badania pełne i ni epełne . 

3. Normy związane 
PN-72/ C-96134 Prze twory naftowe. Smary pla styczne Ł T ogólnego 

stosowania do łożys k tocznych 
PN-72/ D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe z ta rcicy, zbijane . 

Wspó lne wymagania 

PN-78/H-04355 Pomiar twardości meta li sposobem Rockwella . Ska
la A, B, C i F 

PN-73/ H-92326 Taśma stalowa walcowana na zimno do pancerze
nia kabli i opakowań 

PN-83/ N-0301O Statystyczna kontrola jakości. Losowy wybór jedno
stek produktu do próbki 

PN-79/ N-03021 Statystyczna kontrola jakości. Kontrola odbiorcza 
według oceny alternatywnej. Plany badania 

PN-65/ S-46001 Gwinty rowerowe. Wymiary i tolerancje 
BN-74/ 3652-08 Rowery i motorowery. Zarysy zębów kół łańcucho

wych 
BN-81 / 3652-18 Rowery. Piasty tylne 

4. Symbol wg SWW - 1049-15. 
S. Autorzy projektu normy - inż. Franciszek Kołodziejczyk i Ro

man Bachnicki - Branżowy Ośrodek Normalizacyjny ZR ROM ET, 
Bydgoszcz. 


