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NORMA BRANZOWA BN 77
SRODKI Pojazdy samochodowe 3612-02
TRANSPORTU ul. o
DROGOWEGO Ttumiki wydechu
o . " Zomiast
Wymagania i badania BN-74/3612.02
Grupa kotalogowa V 25
1. WSTEP 2,5, Poziom hatasu wydechu, mierzony w  warunkach
Przedmiotem normy sa wamagania i badania dotyczace alsreblonych w punkcie 4,4, 8, nie powinlen przekreczad:

ttumikéw wydechu stosowanych do silnikéw pojazdéw sa=-
mochodowych.
Norma dotyczy ttumikéw produkowanych seryjnie,
Norma nie dotyczy ttumikéw stosowanych w motocyklach,

2. WYMAGANIA

2. 1. Wykonanie, Wymiary oraz materiaty uzyte na thumi=
ki powinny byé zgodne z dokumentacja techniczna, Wymia-

ry nietolerowane powinny by¢ wykonane zgodnie z BN_77/

3601-01.
2,2, Wyglad zewnetrzny, Powierzchnie zewnetrzne nie

powinny mieé peknigé, sladéw korozji, wyciekéw stopiwa
i ostrych krawedzi.
Dopuszcza sig nastgpujgce wgniecenia po elektrodach:
- na powierzchniach zewnetrznych do 0,2 grubosci ma=-
teriatu zgrzewanego,
- na powierzchniach ostonigtych do 0,3 grubosci mate~
riatu zgrzewanego,
Dla ttumikéw ciagnikowych pracujacych na zewnatrz
pojazdu dopuszcza sig nastepujace wgniecenia po elektro-
dach:
- na powierzchniach zewnetrznych do 0,1 gruboéci ma-
) teriatu zgrzewanego,
- na powierzchniach ostonigtych do 0,2 grubosci mate-

riatu zgrzewanego,

2.3, Spoiny i zgrzeiny. Zgrzeiny powinny by¢ wykona-

ne zgodnie z PN-74/M-69021. Spoiny i zgrzeiny powinny

zapewnial trwato$¢ potaczen.

2.4. Powtoki lakierowe powinny byé odporne na tempe-

ratury pracy ttumikéw i powinny odpowiadaé¢ klasie wy-

malowania 0 wg BN-74/3602-02,

- 95 dB (4) dla samochodéw osobowych | cigezarowych
o masie catkowitej do 3,5 t,
- 103 d8 (A) dla samochodéw pozo statych, o masie cat-

kowite] powyzej 3,5 t.

2.6, Szczelnoéé, Po doprowadzeniu do wnetrza ttumika

zanurzonego w wodzie powietrza 0 nadcisnieniu S0 kPa
(o,s kG/cmz) nie powinien wystepowaé ciagly wyptyw pe-
cherzy powietrza, Dopuszcza sie wyptyw pojedynczych pe-
cherzy o $rednicy do okoto 6 mm,

Dla ttumikéw do samochodbéw osobowych i ciezarowych
o masie catkowitej do 3,5 ton, wykonanych metoda zawal-

cowania, dopuszcza sie wyplyw powietrza o nadcisnieniu

30 kPa (0,3 kG/cmz) w ilodci do 40 |/min,

2,7, Cechowanie, Na kazdym ttumiku, w miejscu okreélo=-
nym na rysunku, nalezy podaé w sposéb trwaty co naj=-

mniej znak wytwérni,

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

3.1, Pakowanie powinno zabezpieczaé ttumik przed u-
szkodzeniem w czasie transportu, Kazda czes$é zewnetrzna
w kompletnym ttumiku, nie zabezpieczona przed korozja,
powinna by¢é owijana papierem pakowym Ilub przettuszczo-
nym,

Do kazdego ttumika przeznaczonego na czesci zamienne
nalezy doczepié etykietke, na ktérej nalezy poda¢ co naj-
mniej:

- nazwe wytwdrni,

nazwe przedmiotu,

- numer czesci,

date produkcji.
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3.2. Przechowywanie, Ttumiki nalezy przechowywaé w
pomieszczeniach suchych zabezpieczajacych przed wilgocia
i dziataniem materiatéw 2racych i innych substancji moga-

cych wywotaé korozje.

3.3. Transport powinien odbywac si¢ $rodkami prze-
wozowymi krytymi, zabezpieczajacymi przed wptywami
atmosferycznymi oraz uszkodzeniami mechanicznymi,

4. BADANIA
4.1. Program badani
4.1.1. Badania niepetne, Przy odbiorze partii ttumikéw

nalezy wykonaé¢ nastepujace badania:
a) sprawdzenie wymiaréw montazowych (2.1),
b) sprawdzenie wygladu zewnetrznego (2.2),
c) sprawdzenie szczelnosci (2.6),

d) sprawdzenie cechowania (2.7).

4.1.2. Badania petne., Przy kwalifikowaniu konstrukcji

ttumika, a takze po kazdej zmianie konstrukcji, technolo-
gii i materiatéw, majacych wptyw na jako$¢é ttumikéw, oraz
przy produkcji seryjnej co najmniej 2 razy w roku ttumi-
ki nalezy podda¢ nastgpujacym badaniom:

a) wg 4.1, ¥

b) sprawdzeniu materiatéw (2.1),

c) sprawdzeniu trwatoéci potaczen (2. 3),

d) sprawdzeniu wytrzymatosci spoin i zgrzein (2. 3),

e) sprawdzeniu powtok lakierowych (Z.A),

f) sprawdzeniu poziomu hatasu wydechu (2.5).

4,2, Wielko$¢ partii, Za partie uwaza sie liczbe ttu-

mikéw kompletnych, wykonanych wedtug jednego rysunku

konstrukcyjnego, przedstawionych jednorazowo do odbioru,

4, 3. Pobieranie prébek, Do badarh wg 4. 1.1 nalezy po-

braé w sposéb losowy wg PN/N-03010, prébki o licznos-

ciach wedtug ustalonych planéw badan.

Plany badah nalezy okreséli¢ wg PN-73/N-03021 przyj-
mujac wadliwo$¢é dopuszczalna, poziom kontroli i rodzaj
planu wedtug tablicy.

Badania Wadliwosé S Rodzaj

s dopuszczalna Konteoit plam'.:
% badania
4.1.1 a) 1,5 1 jednostopniowy
b) 2,5 1" iw.
c) 1,5 1 jw.
d) 2,5 1 jw.

Do badarh wg 4. 1.2 nalezy pobraé w sposéb losowy co

najmniej 5 ttumikow,

4.4, Opis badan

4,4,1. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzaé

uniwersalnymi przyrzadami pomiarowymi,

4,4, 2, Sprawdzenie wygladu zewnetrznego i cechowa-

wania nalezy przeprowadzaé nieuzbrojonym okiem, Wgnie-
cenia po elektrodach nalezy sprawdzaé uniwersalnymi przy-
rzadami pomiarowymi,

4,4,3, Sprawdzenie szczelnodci, Do ttumika z zamknig-
tym otworem wlotowym i wylotowym, zanurzonego w Wo=
dzie, nalezy doprowadzi¢ powietrze o nadciénieniu 50 kPa
(0,5 kG/cmz).

Czas préby, mierzony od chwili ustalenia sig cisnienia,
powinien wynosié co najmniej 30 s,

Szczelnoéé ttumikéw zawalcowanych nalezy sprawdzaé
przez pomiar uptywu powietrza o nadcisnieniu 30 kPa
(0,3 kG/cmz), doprowadzonego do ttumika z zamknigtym
otworem wlotowym i wylotowym, Pomiar nalezy przeprowa-
dzié po napetnieniu ttumika i ustaleniu sie przeptywu,

4. 4,4, Sprawdzenie materiatéw przeprowadza sige na

podstawie atestéw hutniczych,

4,4,5, Sprawdzenie trwatoéci potaczen przeprowadza

sige po sztywnym zamontowaniu ttumika na stole wzbudnika
o przyspieszeniu sinusoidalnym 10g - amplituda 1 mm, cze-
stotliwos$¢ 50 Hz,

Po 4-godzinnej prébie ttumiki nie powinny ulec znie=
ksztatceniom ani pgknieciom,

4,4,6, Sprawdzenie wytrzymatosci_spoin i zgrzein, Dla

kazdego urzadzenia zgrzewajacego lub stanowiska spawal-
niczego nalezy wykbnaé raz na kwartat, na prdébkach wy-
konanych w warunkach produkcyjnych, préb@ statycznego
rozciagania ptaskich ztacz spawanych Iub zgrzewanych do-
czotowo wg PN-64/M-69710 oraz prébe statyczna $cina-
nia zgrzein punktowych wg PN=74/M-69782.

4,4,7, Sprawdzenie powtok lakierowych przeprowadza

sig zgodnie z BN-74/3602-02,

4.4.8, Sprawdzenie poziomu hatasu wydechu przeprowa-

dza sie za pomoca precyzyjnego miernika poziomu diwigku
na krzywej korekcyjnej A i przy charakterystyce dynami-
cznej F (fast).

Badany ttumik powinien byé zamontowany w pojeidzie, do
ktérego jest przeznaczony, lub na stanowisku badawczym
wyposazonym w odpowiedni silnik i przewody wydechowe
zgodnie z dokumentacja techniczna pojazdu, Przed rozpo-
czeciem pomiardw silnik powinien byé nagrzany do odpo-
wiedniej temperatury eksploatacyjnej, a obroty biegu lu-
zem doprowadzone do minimalnych, okreslonych przez pro-
ducenta pojazdu,

Nastepnie, otwierajac urzadzenie zasilajace, nalezy
doprowadzi¢ silnik do obrotéw statych réwnych 3/4 obro-
téw mocy maksymalnej dla silnikéw gaznikowych Ilub réw-
nych obrotom maksymalnym dla silnikéw wysokopreznych,

Pomiar nalezy wykonywaé wokét wylotu rury wydecho-
wej (rysunek) zamykajac jednoczeénie urzadzenie zasila=-
jgce do minimalnego otwarcia. Czas zamykania nie poWi=

nien przekraczaé 1 s,
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Przy pomiarach wokét wylotu rury wydechowej mikrofon
nalezy ustawié¢ w kierunku odchylonym od kierunku wylotu
spalin o 450, w odlegtosci 500 mm od konca rury,

Pomiar nalezy wykona¢ co najmniej w czterech miejscach
réwnomiernie roztozonych na okregu pomiarowym,

Jezeli wyniki pomiaréw w poszczegbinych punktach réz-
nia sig wiecej niz o 2 dB (A), a dla rury wydechowej $cie-
tej ukosnie wiecej niz o 5 dB (A), to pomiary nalezy powté-
rzyé przy takim usytuowaniu wylotu rury, aby réznice
pomiaréw nie przekraczaty podanych wyZej wartosdci,

Jezeli wyniki réznia sig mniej niz o 2 dB (A) 1ub dla ru=-
ry $cigtej ukoénie mniej niz o 5 dB (A), to miejsce pomia-
ru nalezy uznac za zadowalajace.

Za wynik pomiaru nalezy przyja¢ $rednia arytmetyczna
czterech uzyskanych wynikéw,

Poziom hatasu uktadu wydechowego mierzony wokét rury
wydechowej nie powinien przekraczaé wartoéci podanych
wp. 2.5.

Poziom hatasu Zrédet, nie zwiazanych z badanym ukta-
dem wydechowym, w miejscu pomiaru poziomu hatasu stru-
gi powinien byé co najmniej o 10 dB (A) nizszy od naj-
mniejszej wartosci mierzonej.

Poziom hatasu Zrédet zwiazanych z badanym uktadem wy-
dechowym w miejscu pomiaru poziomu hatasu strugi powi-
co najmniej o 3 dB (A) od

nien byé nizszy najmniejszej

wartoéci mierzonej, W przypadku niedotrzymania tego wa-

/
=

runku Zrédta zwigzane z badanym uktadem wydechowam po-
winny byé odpowiednio ostoniete,

4.5, Ocena wynikéw badan

4.5,1, Ttumik zgodny z wymaganiami normy, Badany

ttumik nalezy uzna¢ za zgodny z wymaganiami normy, jeze-

Ii wszystkie badania wg 4. 1.1 daty wynik dodatni.

4.5.2. Partia zgodna z wymaganiami normy. Partie tiu-

mikéw nalezy uznaé¢ za zgodna z wymaganiami normy, je-
zeli:

a) sktada sig z ttumikéw, ktére przeszty badania nie-
petne z wynikiem pozytywnym,

b) wyniki aktualnych badar petnych sa pozytywne,

4.6. Zaswiadczenie wytwdrcy o wynikach badarn., Na 2a-

danie zamawiajacego dla kazdej partii ttumikéw wytwérnia
jest obowiazana sporzadzi¢ Swiadectwo zawierajace co
najmniej:

a) nazwe wytwérni,

b) oznaczenie typu ttumika,

c) date wykonania,

d) liczno$éé partii,

e) date przeprowadzenia badar petnych,

f) stwierdzenie zgodnosci wykonania z wymaganiami nor-
my.

Wytwérca jest obowiazany do przestania na zadanie za-

mawiajacego wynikéw przeprowadzonych badard okresowych,

KONIEC

Informacje dodatkowe



Informacje dodatkowe do BN-77/3612-02

INFORMACJUE

DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme - Przemysfowy Insty-

tut Motoryzacji, Warszawa,

2, Istotne zmiany w stosunku do BN-74/3612-02

a) wprowadzono oceng szczelnosci ttumikéw wykonanych
metoda zawalcowania,

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

¢) zmieniono warunki pomiaru oraz dopuszczalny poziom

hatasu wydechu,

3, Normy zwigzane

PN-74/M-69021

Wytyczne projelktowania, wykonywania i
kontroli ztacz zgrzewanych punktowo
PN-64/M-69710 Prdéba statyczna rozchgania plaskich ztacz

spawanych lub zgrzewanych doczotowo

PN-74/M~69782 Prdba statyczna écinania zgrzein punkto-
wych

PN-/N-03010 Statystyczna kontrola jakoséci. L.osowy wy-
bér sztuk do prébek

PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola jakoéci, Kontrola
odbiorcza wg oceny alternatywnej, Plany i badania

BN-77/3601-01 Odchytki nietolerowanych wymiardw,
ksztattu i potoZzenia dla wyrobdéw przemystu motoryza-
cyjnego

BN-74/3602-02 Powloki lakierowe na wyrobach przemystu

motoryzacy jnego, Wymagania i badania

4, Symbol wg SWW -« 1029-69,

5. Autor projektu normy - inz, Kazimierz Defaniski, Za-

ktady Sprzetu Motoryzacyjnego, Brodnica,
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