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1. WETEP

Przedmiotem normy sa wymaaania i badania dotyczace

kompletnych ciegien gietkich typu Bowden lub ich czesci,

stosowanych w pojazdach samochodowych do sterowania

roznego rodzaju zespoléow, jak sprzegta, gaZniki, pompy
wtry skowe, hamulce reczne, rozruszniki, zamki pokryw
itp.
2. WYMAGANIA
2. 1. Zgodnoéé z dokumentacja konstrukcy jna, Kazde

cigano powinno by< zmontowane z czg<ci zgodnych z doku-

mentacja konstrukcyjna. Lina stalowa ciggna powinna od-

powiadaé wymaganiom PN-73/M-80239.

2. 2. Charakterystyka cieana. Zakres wymaganej dla da-

nego ciegna charakterystyki i wartosci poszczegbinych pa-
rametrow powinna okreslac uzgodnionia pomiedzy zamawia-

iacymi i producentam dokumentacja techniczna,

cd., tabl. 1

Jednostka
Lp. h t tyka ci
P Charakterystyka ciggna mlary
lin e
Wytrzymato$é Y (kG)
4 | osadzenia
koAcéwek —— N
Y (kG)
Gietkosé sita potrzebna N
5 -
ostony do wygiecia (kG)
obciazenie prébne N
P, (kG)
" Trwatodé odlegtoéé L.y miedzy LA
ciggna koficbwkami ostony dtugoéci L
skok roboczy liny mm
liczba cykli -

Przyktad charakterystyki ciegna podano w tabl. 1.

Tablica 1
di tk
Lp. Charakterystyka ciggna e rTOS &
miary
¥ " o - N
1 | Obciazenie I’; do zawierania ostony
(kG)
dopuszczalne obcia- N
Przesuwanie zenie Py (kG)
2| liny wewnatrz
ostony odlegtosé Ly migdzy %
koricéwkami ostony dtugodci L
obciazenie probne N
Py (kG)
Sdksztatcenie dopt,lszczalne .wydlu-
3 . zenie pod obciaze- mm
sprezyste liny
niem
odlegtoéé L.y migdzy %
korcéwkami ostony dtugosei L

2. 3. Powierzchnia ciegien powinna by¢ bez wad i uszko-

dzeh oraz $ladéw korozji. Dopuszcza sie jedynie $Slady
odksztatceh plastycznych i korozji powstate na powierzch-
niach podlegajacych zaciskowi w przyrzadach przewidzia-
nych procesem technologicznym produkcji, Powloki ochron-

ne powinny odpowiadal wymaganiom dokumentacji konstruk-

cyjnej.
2. 4. Zwieranie ostony. Oslona ciggna poddana $ciska-
niu sita P] , okreélona w charakterystyce ciegna, nie po-

winna wykazywac skrécenia wiekszego niz 3 mm na kazdy
metr dtugosci osfony ciegna, jeZzeli w dokumentacji techni-

cznej nie przewidziano inaczej.

2. 5. Tarcie liny o ostone, Wielkos{ sity tarcia liny cieg-

na o ostong nie moze przekraczal wartosci =ity I’2 usta-
lonej dla cigana przy jego wygieciu okreglonym. w chara-

Kterystyce ciegna parametrem L, .
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2. 6. Odksztatcenie sprezyste liny pod obciaZzeniem sita

1’3 nie moze przekroczy¢ wydtuzenia dopuszczalnego usta-
lonego dla danego typu ciegna w charakterystyce. Na spe-
cjalne zadanie zamawiajacego przeprowadza sie badanie

liny w stanie wygietym w zakresie odlegtoéci pomiaro-

wej Ly .

2. 7. Wytrzymatoéé osadzenia koricéwek liny i ostony nie

powinna by¢ mniejsza od wymaganej charakterystyka.

2.8. Gietko$é ostony liny sprawdzana ha trzpieniu kon-

trolnym nie powinna przekraczaé¢ wartosci okreslonej cha-

rakterystyka.

2. 9. Odpornos¢ ostony na zmiany temperatury. Ostony z

tworzyw sztucznych z elementami metalowymi powinny byé

o
odporne na zmiany temperatury w zakresie od -20 do +80 C.

2. 10. Stabilnosé wymiardéw oston wykonanych z tworzyw

sztucznych sprawdzana w zakresie temperatur wg 2.9 na
prébce wycietej z ostony nie moze przekraczaé 19 dtugosci

poczatkowej probki.

2.11. Smarowanie. Jezeli w dokumentacji technicznej

przewidziano smarowanie, lina lub drut ciegna powinny byé
pokryte na catej dtugosci smarem okreslonym w dokumen-
tacji.

2. 12. Trwatoéé ciegien poddanych badaniom okreslonym

w dokumentacji konstrukcy jnej, przy obciazeniu prébnym

P, objetym charakterystyka, powinna wynies¢ okreslong
liczbe cykli.

Wartos$¢ sity tarcia liny o ostong, po prébie  trwatosci,
zmierzona wg 2. 5, powinna mieéci¢ sie w granicach okres-

lonych charakterystyka.

2.13. Odpornos¢ na korozje. Czesci ciggien pokryte po-

wtokami ochronnymi powinny by¢ odporne na dziatanie ko-
rozji.
Grubos¢ powtoki powinna byé okreslona w dokumentacji.
Powtoki sprawdzane w komorze solnej przez 96 h, je-
zeli w dokumentacji technicznej nie przewidziano inaczej,

nie powinny wykazaé¢ widocznych ognisk korozji 2elaza.

Dopuszcza sie $lady korozji w miejscach zacisku mecha-

nicznego na koficéwkach liny i ostony.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

3. 1. Pakowanie. Ciegna nalezy dostarczal opakowane w
wiazkach, jezeli miedzy zamawiajacym i odbiorcanie uzgod-

niono inaczej.

3. 2. Przechowywanie. Ciegna powinny byé przechowy-

wane w pomieszczeniach i w sposdéb chroniacy je przed ko-

rozja, zabrudzeniem i uszkodzeniem.

3. 3. Transport. Ciegna powinny by¢ przewozone krytymi
Srodkami transportu, zabezpieczone przed uszkodzeniem,

pomieszaniem i korozja.

4. BADANIA

4.1. Program badan

4.1.1. Badania niepetne (odblorcze) nalezy przeprowa-

dzaé dla kazdej partii i wszystkich asortymentéw ciegien.
Badania te obejmuja:

a) ogledziny powierzchni (2.3),

b) sprawdzenie wymiaréw (2.1, 2.13),

c) sprawdzenie’ wytrzymatoéci osadzenia koricéwek (2. 7),

d) sprawdzenie smarowania (2.11),

e) sprawdzenie liny (2.1).

4.1.2. Badania petne wykonuje sie w przewidzianych

okresach czasu oraz kazdorazowo przy zmianie konstrukcji
lub technologii w zakresie powodujacym zmiane. Badania
okresowe obejmuja:

a) badania wg 4.1.1,

b) prébe zwierania ostony ciegna (2. 4),

c) sprawdzenie tarcia liny o ostone (2.5),

d) sprawdzenie odksztatcenia sprezystego liny (2.6),

e) sprawdzenie gietkoéci ostony liny (2.8),

f) sprawdzenie ostony z tworzyw na odpornoéé termiczng
i stabilnoéé wymiaréw (2.9 i 2.10),

g) prébe trwaloéci ciegna (2.12),

h) badania odpornoéci na korozje (2.13), (tylko na za-
danie zamawiajacego).

4.2. Okreflenie partii, Partie stanowia ciggna wykona-

ne wediug tego samego rysunku i tej samej technologii pro-
dukcji.
4, 3. Ustalenie plandw badari. Plany badafh nalezy usta-

laé w zaleznos$ci od klas waznoéci wymaganych cech wyro-
bu, a mianowicie:

a) ogledziny powierzchni (4. 12 la) nalezy przeprowadzaé
wedtug planu badania zgodnie z PN-73/N-03021, poziom
kontroii 11, plan jednostopniowy, wadliwoé¢ dopuszczalna
wy réwna 1%,

b) sprawdzenie wymiaréw (4. 1. 1b) nalezy przeprowadzaé
zgodnie z PN-73/N-03021, poziom kontroli Il, plan jedno-
stopniowy, wadliwo$¢ dopuszczalna:

- dla wymiaréw tolerowanych i grubo$ci powtok ochron-
nych w, =1%,

- dla wymiaréw nietolerowanych w, = 49,

c) sprawdzenie wytrzymatosci osadzenia koricéwek
(4.1.1¢) nalezy wykonaé dla kazdej partii podlegajacej od-
biorowi, a badaniu nalezy poddaé po 8 koficéwek liny i osto-
ny,

d) sprawdzenie zwierania ostony (4.1.2b), sprawdzenie
tarcia liny o ostone (4.1.2c), sprawdzenie odksztatcenia
sprezystego liny (4.1.2d), sprawdzenie gietkosci ostony
liny (4.1.2e), sprawdzenie odpornoéci termicznej oraz
stabilnoéci wymiaréw ostony (4. 1. 2f) i badanie odpornosci
na korozje (b. ) zh) nalezy wykonaé¢ co najmniej raz na rok

dla kazdego typu ciegna,
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e) prébe trwatosci ciegna (4.1.23) nalezy wykonaé co

najmniej raz na 2 lata dla kazdego typu ciggna.

4. 4, Pobieranie prébek

4.4, 1. Sposéb pobierania prébek, Prébki do badain na-

lezy pobieraé w sposéb losowy na $lepo wg PN/N-03010.

4,4, 2. Prébki do ogledzin oraz do sprawdzenia wymia-
réw nalezy pobierac¢ w zaleznosci od licznosci partii  wg
tabl, 2.

Tablica 2

Wadliwo$éé w,

iyl el I
W ik liczba kwalifikujaca

my

1 2 3 4

do 280 32 1 3

281 & 500 50 1 5

501 + 1 200 80 2 4

1201+ 3200 125 3 10

3201310000 | 200 5 14

10 001 &+ 35 000 315 7 21

powyzej 35 000 500 10 21

4. 4,3, Prébki do sprawdzania wytrzymatos$ci osadzenia

koricédwek nalezy pobieraé w liczbie 8 sztuk lin i 8 sztuk
oston z partii podlegajacej odbiorowi,
4.4. 4, Probki do sprawdzenia smarowania liny. Do

sprawdzenia smarowania nalezy pobieraé jedna proébke z

partii, jezeli z zamawiajacym nie uzgodniono inaczej.

4.4.5. Prébki do badah petnych 4.1.2a) + h). Jezeli z

odbiorca nie uzgodniono inaczej do poszczegdlnych badan

nalezy pobieraé po 3 prébki ciggien kompletnych lub  ich

elementéw podlegajacych poszczegdlnym badaniom.
4.5. is badan

4.5.1. Ogledziny powierzchni nalety przeprowadzaé go-

tym okiem w celu sprawdzenia zgodnoéci z wymaganiami 2.3.

4.5.2. Sprawdzenie wymiaréw. Sprawdzeniu podlegaja

wymiary podane na rysunku zestawieniowym ciggna. Pomia-
ry nalezy wykonaé za pomoca uniwersalnych przyrzadéw po-
miarowych lub sprawdzianéw zapewniajacych uzyskanie wy-
maganej doktadnoséci. Dla wymiaréw nietolerowanych do-
ktadno$é wykonania powinna odpowiadaé wartoéciom poda-
nym w BN—77/360\-01. Grubosci powtok sprawdza sige ul-
trametrem wg PN-76/H-04623 lub zastepczo wg PN-74/
H-04605.

4.5.3. Sprawdzenie liny na zgodno$¢ z  wymaganiami

PN-73/M—80239 nalezy przeprowadzaé na podstawie atestu

dostawcy.

4.5.4. Sprawdzenie wytrzymatos$ci osadzenia koricdwek

polega na wyciaganiu liny lub ostony z koricéwki z predkos-
cia 15 mm/min az do momentu $ciagnigcia koficédwki lub zer
wania. Uzyskana wartos¢ obciazenia nie moze byc¢ mniejsza
niz okreslona w charakterystyce ciggna dla liny lub cstony.

Dla liny lub ostony z jedna koficowka nalezy mocowacd
bezposrednio na maszynie do rozciagania czesé od strony
wolnej.

Koficéwke liny zaleca sie mocowaé¢ w sposdb analogiczny

jak przy mocowaniu na pojeZdzie.

4.5.5. Sprawdzenie zwierania ostony nalezy przepro-

wadzac¢ w przyrzadzie, ktérego schemat pokazano na rys. 1.
Ostone w stanie wyprostowanym, o zamocowanym jednym
korficu ostony w uchwycie, nalezy poddal wstepnemu obcia-
zeniu $ciskajacemu 200 N (20 kG), a nastepnie  Sciskaniu
z sita PI okreslona w charakterystyce ciggna przez 1 min.

Urzadzenie czujnikowe przytozone do ptaszczyzny opar-
cia pozwala.okres'lic’ zmiane dtugoéci ostony L. po usunie-

ciu obciazenia.

Zmiana dtugos$ci ostony nie moze przekraczaé  wartodci
podanej w 2, 4.
Konstrukcja przyrzadu powinna zabezpieczaé osiowe
$ciskanie ostony ciegna.
[BN-79/3616 -06-1]

Rys. 1

nalezy prze-
(rys. 1)
badZ wygietych w ten sposdb, azeby dtugosé L zmniejszyé

4.5.6. Sprawdzenie tarcia liny o ostone

prowadzaé na ciegnach w stanie wyprostowanym

do wartoéci L podanej na rys. 2.
Wartoéé ta powinna stanowié 70, 80 lub 90% dtugoéci L ,
przy ostonie wyprostowanej i powinna odpowiadad pod
wzgledem wygiecia warunkom montazu ciggna na pojezdzie.
Dopuszcza si¢ inne uzgodnione warunki badan.
Proébe nalezy przeprowadzaé poddajac line naprezeniu
wstepnemu przez przytozenie na obu koricach

200 N (20 kG).

obcigzenia

Przyktadajac nastgpnie dodatkowe, stopniowo zwieksza-
jace sie obciazenie liny na jednym z koicébw do  momentu
uzyskania przesuwu liny wewnatrz ostony, nalezy stwier-
dzié¢ wielko$é przyrostu obciazenia Py w N (kG), ktéry nie
powinien przekraczaé wartoéci objete] charakterystyka

ciegna.
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Za miarodajne obciatenie P, uwaza sie przyrost osiaga-
ny po 10-krotnym powtérzeniu cyklu przesuwu liny we -

wnatrz ostony.

(1=70,60,90 %L

£y = 200N

4.5,7. Sprawdzenie ooksztatcenia sprezystego liny na-

lezy przeprowadzaC w warunkach podanych w 4.5.5, przy

czym ciegna kompletne bada sie w polozeniu wyprostowa-
nym przy diugoéci ostony I. jak i wygietym przy dtugesci
L‘ w warunkach jak przy badaniu 4. 5. 5.

Liny dostarczone bez oston bada sie tylko w stanie wy-

prostowanym,

Sprawdzenie wydiwenia liny wykonuje sie po prébie

zwierania ostony 4. 5. 4 lub w przypadku, gdy préba ta nie
byta przeprowadzana nalezy poddac line co najmniej 1 raz
obciazeniu osiowemu I‘l ustalonemu charakterystyka od-

bioru ciegna,

Probe nalezy przeprowadzad po zamocowaniu jednego
kofica liny w uchwycie ( zaleca si¢ sposéb mocowania jak
Nna pojnzd:?e) i przytozeniu na druaim koncu liny obciaze-
nia wstepnego 200 N (20 kS ) dla wszystkich typdw lin, po

Czym ustawia sie urzaazenie czujnikowe na zero.

Zwiekszajac stopniowo obciaZzenie az do osiaagniecia
wartosci Pj , podane | w dokumentacji, nalezy utrzymac
podane obciazenie przez 30 s, po czym odczytac wielkosé
wydtizenia, ktére nie powinno by¢ wieksse od  wartodci

okreadjonej w dokumentac ji.

4.5.8. Sprawdzenin agietkosci ostony liny nalezy prze-
prowadzad w temperatunrze otoc zenia na probee o diuqgodci
okoto 300 mm wydiete] 2 nowei ostony, Odcinek probny osto-
ny nalezy wyaiad o 1801) na trzpieniu kontrolnym o  Sred-
nicy dziesiediokrotnie wiekszej od zewnetrznej Srednicy

ostony.

WielkosC sity potrzebnej do uzyskania wydagiecia nalezy

smierzyy 7a pomoca dynamometru w punkcie podanym na
rys. 3. Wartosd sity zmierzonej nie moze przekracza. war-
tosci okreslonej charakterystyka. Na powierzchni cieana
po wygieciu nie moga wystapic pekniecia powloki 7 tworzy-

wa sztucznego.

Rys., 3

4.5.9. Sprawdzenie ostony z tworzyw sztucznych na od-

pornoéé termiczna i stabilnosé wymiaréw. Dla oston 2
tworzyw sztucznych z elementami metalowymi nalezy wy-
konal sprawdzenia na odpornosé¢ termiczna w  zmiennej

temperaturze. Probke stanowiaca odcinek ostony o diu-
gosci okoto 300 mm poddaje sie w stanie wyprostowanym 10
cyklom sktadajgcym sie z przetrzymywania oston w tem-
peraturze 80 t2°c przez 2 h, a nastepnie w temperaturze
-20 :tIOC przez 2 h, przy czym przejScie z jednej tempe-
ratury do drugiej powinno by¢ mozliwie szybkie. Po zakor-
czeniu 1110 cykli w temperaturze -20°C nalezy mozliwie
szybko wyjaé ostong i przeprowadzi¢ wygiecie ostony )
IGOO na trzpieniu o érednicy dziesieciokrotnie wigkszej od
zewnetrzne éreanicy ostony. Nie dopuszcza sie peknied
i zerwan elementéw z tworzywa,

Dla oston wykonanych catkowicie z tworzywa sztucznego
nalezy wykonacC sprawdzenia stabilnosci wymiaréw, Prébke
o wymiarach jak podano wyzej wycieta z badanej ostony na-
lezy zmierzy( z doktadnoscia do 0,1 mm, a nastepnie pod-
dad w stanie wyprostowanym 10 cyklom termicznym opisa-
nym wyzej, Po przetrzymaniu przez 30 min w temper aturze
otoczenia nalezy ponownie zmierzyé dtugosé prébki. Zmia-
na wymiaréw nie moze przekroczy¢ 1% wartosci dtugoici
poczatkowej,

4.5, 10. Sprawdzenie smarowania polega na stwierdzeniu

obecrnosci okhreslonego gatunku smaru na linie lub drucie.

4.5.11. Préba trwatosci ciegna polega na poddaniu

kompletnego ciegna umocowanego w pozycji o dtugodci

Ly omoéwionej w 4, 5.5, jezeli nie ustalono inaczej, serii
cykli pracy z czestotliwoscia 60 cykli na min przy obciaze-
niu liny sita P, okreslona charakterystyka odbioru ciggna
przy odpowiednim skoku roboczym i czasie proby okres-
lonym liczba cykli. Prébe nalezy przeprowadza¢ w tempe-
raturze otoczenia.

Sprawdzana po probie trwatosci sita tarcia liny o ostone
wg 4. 5. 5 powinna miesci¢ sige w granicach wymaganychcha-

rakterystyka ciegna.
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4.5.12. Badania odpornosci na korozje nalety przepro-
wadzaé w komorze solnej wg PN-76/H-04603,

4. 6. Ocena wynikéw badar

4.6.1. Ocena ciggna, Ciggno nalezy uwaza¢ za dobre,

jezeli wszystkie wyniki badari odbiorczych byly dodatnie.

4.6.2. Ocena partii. Partig ciggien nalezy uznaé za

zgodna z wymaganiami niniejszej normy, jeZeli jednocze$-
nie:

- w badaniach 4.1.1 a) i b) stwierdzono, e liczba sztuk
niedobrych w prébce badav)czej nie przekracza dla okres-
lonej wadliwo$ci wo liczby dopuszczalnej kwalifikujacej

m, okreSlonej w tabl, 2,

- badanie 4. 1.1 c) dato wynik pozytywny dla wszystkich

adanych koricéwek,

- wystepuje zgodnoéé wynikéw badania 4.1.1d) z do-
kumentacja ciggna i atestu na ling dla badania 4.1.1e) z nor-
ma.

4. 7. Zaswiadczenie utwércz o wynikach bsd!ﬁ. Dla kaz-
dej partii ciggien wytwérca wystawia zaéw!adcz;n!e (atest)
zawierajace nastgpujace dane:

a) nazwe Iwytw&Srcy,

b) nazwe | numer ciggna,

c) liczbe ciggien,

d) wyniki i ocena wszystkich przeprowadzonych badaf,

e) stwierdzenie zgodnoéci wykonania z norma,

f) date, podpis i stempel KJ wytwércy,

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme - Przemystowy Insty-
tut Motory zacji.

2. Normy zwiazane

PN-76/H-04603 Korozja metali. Badanie laboratory jne
przyépieszone w obojetnej mgle solnej

PN-74/H-04605 Ochrona przed korozja. Pomiar grubosci
powlok metalowych metodami niszczacymi

PN-76/H-04623 Ochrona przed korozja. Pomiar grubosci
powtok metalowych i konwersyjnych metodami nienisz-~
czacymi

PN-73/M-80239 Liny stalowe Bowden

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakoéci. Losowy wy-

bér sztuk do prébek

PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola jakoéci. Kontrola
odbiorcza wedtug oceny alternatywnej. Plany badania
BN-77/3601-01

ksztattu | potozenia dla wyrobdw przemystu motoryza-

Odchytki nietolerowanych wymiaréw,

cyjnego

3. Normy zagraniczne
FIAT 9.04501 Cavi flessibili per comandi vari. Capitolato

4. Symbol wg SWW - 1020-69.

5. Autor projektu normy - Inz. Jézef Klawiriski, Prze-

mystowy Instytut Motory zacji - Oérodek Normalizacjl.
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