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N O R M A 8 R A N ŻOWA BN-81 
ŚRODKI Okładziny cierne 3612-21 

TRANSPORTU do szczęk 
DROGOWEGO 

hamulców bębnowych 
Wymagan ia i badania Grupa katalogowa 0525 

I. W TĘP 

Przedmiote m normY."1 okładzi ny cierne do 'zczę k 

hamulców bębnowych. produkowa ne z mater i a łów, 

któr ch podstawowymi kładnik a Oli ~ą: kauczuki, ży ­

wice syntet yczne . azbest orai' napełniacze minera lne 
i meta liczne. przeznaczonc do ukła łów ha mulcowyc h 
w pojazdach a moeh ldowydl wieloślaJowYl:h , przyC7e­
pa h i nat: 7t'p<ll:h or;u ' iągnikach rolnil:zyc h. 

2. PODZJ L 

W zakżności od lechnologii wytwarzania o kl adziny 
ci fil do '7C7ęk ham ulców hębnow ch dzieli . ię na 
dwa typy: 

- o kładzin cie rne prasowane. 
- ok ładziny ' il:rne wal o W<lne . 
Okładzin y cie rne prasowa nc zaleca s i ę ' t O 'ować 

w układach hamulcowych sa mochodów ci<;żarowych, 

autobu ów ora'l e.it;żkich pr7yczcp i naczep. 

Okładzin y c icrne \ alcowane za lec,) si<; . 10-

ować w uk ładach hamulwwych sa mochodów o obo­
wych. samoc hodów dostawczych . ciągn i ków rol niczych 
oraz lekkich przyczep i nacze p. 
Wśród okładzi n c iernych walcowanych rozróżn i a się 

dwic od miany: 
- ok ładzin cie rne wa l owa ne ze wz mocnieniem. 

zalecane d o nitowan ia. 
- o kład7iny cie rne wakowane bcz wzmocnicnia, za ­

lecane do kleje nia . 
Wzmocnicnie możc s t anowić: !>iatka meta lowa lu b 

laśma imprcgnowa na . 

3. WYMAGANIA 

3.1. Materiał. Okładziny ciernc do szcz~k hamulców 
~bnowych powinny być wykon wane 7 uzgodnionego 
materiału c ie rncgo . 

Pod tawowe rodzaje i wła snośc i materiałów ciernych 
podano w tab/. I. Doda tkowe wymaga nia powin ny 
być uzgodnione pomi dzy producentem i ()dbi~lrcą. 

Tablica ) 

lp . 

I 

3 
4 

6 

7 

W)'mag~ni\' Jedno tk:l 
Symbol ma t<.'!ri a łu ciernego 

mia ry TE- 18 T-IM T-106 T-116 T-117 FK-4Q 1 FK-402 FI<-<W5 

TW3rdo~ć HK . co IWJ-

mn.cj MPa 40 120 110 11 0 90 120 )40 50 
Zużyei\' wla:;ciwc. naj-
wyżej \'m' / IO' J 1.5 0.9 0.9 0.9 0.8 1.0 0.9 0.8 
Gę· tość. ± tO o/, glcm ' 1.95 1.90 1.95 2.00 I . 5 1.80 2.00 2.00 
Chlonność wudy. naj-
wyżej W 1,5 1 0 3,0 2. 2.9 1.0 I . 0 .8 
Pnyro ·t grubości pod 
wpływem temperalury: 
- na gorą o. najwyżej % 4.7 4.8 5,2 4.6 5.1 5.5 5.0 5.0 
- 11i) 7il11no . najw)'7cj % 3.6 4.0 3. 3,2 3. 4.3 4,0 4 .0 
WylrZ m~łość na rozei'l-
ganic. co najmn it'j MPa 4.0 

~ 
I 1.5 15.0 12.0 10.0 14.0 14.5 9.0 

Udarność I karbem . co 
Ilajllll'\k] U / III ' -- - - - - 4,0 4,0 6.0 

Zgłoszona przez Przemysłowy Insty tut Motoryzacji. - Warszawa 
Ustanowiona przez Dyr ktora Zjednocz nia Przemysłu Motoryzacyjnego dnia 25 maja 1981 r. 

jako norma obowiązująca od dn ia 1 stycznia 1982 r. 
( Dz. Norm. i Miar nr 17/1981 poz. 71) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1981 Druk. Wyd. Norm. w·we. Afk wyd. 1.30 Nal<ł 2600-:;5 Z~m 2478/81 

VT-1537A 

80 

0.9 
2,20 

2,0 

5.0 
4.0 

7.5 

-

Cena zł 7.20 
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3.2. K ztałt , wymia ry i tolerancje po winn y być zgod­
ne z rysunkiem konstrukc yjnym. uzgodn ionym pom ię­

dzy producentcm i odbio rcą. 

3.3. Wygląd zewnętrzn y. Gl po wierzchni okładzin y 

nie dopuszcza si ę waci ta kich, ja k: pęknięcia,pęcherze, 

ro zwa rstwianie si ę ma te ri a łu . 

Spo ób wymia rowa nia oraz k s ztałt o kład zi ny cie rnej 
podano na rys. I. Za leca nI: to lera ncje wyko na wcze 
wymiarów o kladziny poda no w tabl. 2. 

Do puszaalne wad y i uszkodze nia powierzchni poda­
no w tabl. 3. 

L p. 
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I 

2 

-' 

Ol 

Rod 741j 
mater i a łu 
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T-\17 
Y-I S37A 
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.-symboliczn~ oznaczeni~ otworow 

Rodzaj~ otworów 

Rodzaj A 
(zalfłcany) 

ROdzaj B 

18#-8113612-2/ - , 

Ry" l , OkłaJ zina cierna do sLczęk ham ulc6w bębn owych 

Tablica 2 

Typ i odmia na : 
Tok ralKj~ \\ ymiarów IX dstawow}!:h To Ie ra m:j ,· wymia rów 

wy mia ry R .. " T (' / d D I (k) 

mm 

3 4 S li 7 8 Ił 10 II 12 U 

okładzin y wakowane 
- I 

:l otworanli pod mly 
1-

oklad 7in wakowane 
±IO ± l -0.3 -0.3 -O. ,ł 

bu o tworcl ... 
J--- -

o kła dzi n y pra~ ()w;J n(' 

o klad7iny 5 ~ 12 mm 
- 1 ± 2 - 0.5 .t2 ± 0.2 +0.2 + 0 .5 ±o.~ ±OJ ,;;; 60 o 

- I 
prasowa ne o 
o wYl1li,l-

~ ,;;; 12 111 m 
rac h ± 2 

0 > 60 0 

I---
s> 12 mm 
0 ';;; 60 0 -2 

-0.8 

~ > 12 mm 
± 2 

Ol > 60" 

i (3 wykonać w to lerancjach wa rszta towych. 

i rOI'..; t ~ ! w i t!nj(l ot wo r6 w 

Co c,.'.J (to o , 

.,. 

14 15 16 17 

± 15 

r--

-0.5 tO.2 - 1 ±6 
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Ta błi ca 3 

Lp. Ok rcślcnic wady D opuszcza lna wie l kość i liczba wad 

I 2 3 

I Wgl~bicnla lub micjsc~1 nico'7 lifo wanc Ogólna po wierzc hn ia wgłębień o głębokości nic większej n i ż 0.5 mm . nic powinna 
na powlc r Ichni pracująn'j przekraczać 2 % powierzchni pracującej. wgłębienia ni~ powin ny tworzyć sk upisk . 

og61na powierzchnia miej sc n ieoszlifowanych nic powinna przc krac7.ać 5 % powie rzch-

ni prac ującej 

2 W!! ł9hif nia na powierzchni nic pracującej og6 1na powierzchnia wad o głębok ości me większej n iż I mm . me powinna prze-

kraczać 3 % powIerzchn i; dopuszcza s ię po wie rzchnie nieprac uj ące nieoszli fo wa ne. 

po uzgodnieniu z odbiorcą 

.' US7 1.odzenia krawędzi powier7chni o gólna długość uszkodzeń o głębokości do 2 mm nie powinna przekraczać 5 % długości 
clO ł owcj i bocznej krawędzi. uszkodzeń do 0.5 mm nie należy brać pod uwagę; dopuszcza się zaokrąg le ni a 

krawędzi strony nicp racującej do R = 5 mm oraz zawalcowanie I: ratu o grubości 

max 0.7 mm i sze rokości do 5 mm 

4 Wtr:lccnia powierzchniowe dopuszcza sic; wtrącenia nicrozdrobnionych s kładników ma teriału o ogólnej powierzch-
m I %. przy czym jednos tko we wtrącenia nie powi nny przekraczać łO mm' . wtrąceń 

c ia ł o bcych nie dopuszcza s i ę 

5 WaJ~ pn",s ta k (dot yC7Y okładzin dopuszaa się odstawa nie elementów wJ:mocnicnia od materiału ciernego na szerokości 
\\.alL'o \\anych) okładZinY do 7 mm od krawędzI oraz występowanie po jedynclych elementów wzmoc-

nienia w otworach 

3.4. Wartość współczynnika tarcia pOS7c7.ególn yc h ro­
d7ajów ma ter ialów cic rn yc h w funkcji tem peratury po­
winna być zgodna l' wykresami wg rys unk u zamiesz­
czonego w zal ąc7.ni ku . 

To lerancje wartości podanych na wykresach (zalącz­
nik rys unek) wynosz,! ± IO %. 

3.5. Odporność na wygrzewanie. Okladzin y c icrn e po­
winn y być odpo rne na wygl7ewan ie w temperaturze 
260-:-270 oc. 

3.6. Sku t eczność d zi a łania hamulcowego. Okład7in y 

cierne za montowane do szczę k hamu lców b~bnowyc h 

powinny spclniać wymagan ia wg P -76/ S-47000. 
3.7. Cechowanie. Okładziny cierne należy cech ować 

lakiuem lub tu~zem na po wicrl'chni pracują ej . Treść 
cechy powilln:1 lawicrać: 

znak lub na7Wy produccnta. 
s)' mblll rabryCIn)' ok lad7i ny. 
sy mbol materialu c iernego. 
nr katalogowy . 
t p ~ymochod u (na życzenie odbiorcy). 
da tt; prod ukcji . 
7nak K.J . 

Dopusi'cza sit; inny sposób cechowania . po uzgod­
nienill pomic,:d7)' proclucen iem i odh iorcą· 

4. PAKOWAN IE, PRZECHOWYWAN I E, 
TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Okładziny należy pakować w palety 
warst\\ a mi. ukladajCjc je na powier7.chn iach bocznych 
Pl): 5. lO. 20 itp . sztuk . 

S7ezególowc wa runki pakowan ia - wg uzgodniell 
z za mawIaJącym. 

Zna klw/anie poje mni ków 7.awierających o kładzin y 

naló)' wy konać wg P -76/ 0 -79252. 
4.2. Przechow ywanie. Okład zi n y cierne należy prze­

ch owywać w pomieszczeniach o wilgotności wzg lędn ej 

powietrza 65 ± 15 %. w warunkac h za bezpieczających 

pod ni ty 

przed uS7k od7eniami mechanicznym i i przed wpływem 

paliw. o lejów. smarów o raz innych chemika li ów. 
4.3. Transport. Okładzin y opakowane zgod nie z 4.\ 

na leż. y przewo7.ić krytymi środka mi tra nspo rtu , zabez­
picczaj 'jcy mi przed za wilgoce niem. uszkod ze ni a mi oraz 
wpływem paliw . olejów i sma ró w. 

S. BADANI A 

5.1. Rod zaje badań. Okładziny cierne niezależ nie od 
zas towwanego materiału. należy poddać następującym 
bada niom : 

a) sprawd7Cnie k ~z t a ltu i wymi arów (3.2), 
b) sprawdLe nie wygląd u zewnętrz nego i cechowani a 

( .1.3 . . 3.7). 
e) sprawd ze nie twardości HK (3. 1 tabl. I lp. I). 
d) sprawd7enie wa rt ośc i współczyn nika ta rcia (3.4) , 
e) sp rawdze nie zużycia właściwego (3. 1 ta b I. \ lp. 2). 
f) sprawd zc nie gęs t ości (3.1 tab!. l lp . 3), 
g) sprawdze nie ch łonności wody (3. 1 tab\. \ lp . 4). 
h) sprawdzenie przyro 'tu grubo' ci poci wpływem 

tempera tury (.1. 1 lab\. l lp . 5). 
i) sprawdLenie wytrzymalości na rozc i ąga ni e (3.1 

labl. I lp. 6) . 
j) ~prawdzenie uda rn ości z ka rbem (3 . 1 tabl l p\. 7) , 
k) sprawdzenie od porności na wygrzewa nie (3.5) , 
I) sprawd7.enie s kuteczn ości d7.iałania uk ładu hamul-

cuwego (3.6). 
5.2. Zakres badań 
5.2.1. Badania pełne obejmują badan ia wg 5. la)-:-k) . 

Należy wykonać je dla co trzyd7.ies tej partii wyrobu. 
jednak nic r'zadziej niż co 6 mies ięcy,oraz przy każdej 
zmia nie surowców lu b procesu techno logicznego. 

Sprawdzanie sk uteczności ha mowania wg 5.11) prze­
prowadza s i ę przy doborze ma tcrialu do nowych za­
stosowań oraz w przypadku is totnych zmia n w tech­
nologii produkcji . 

5.2.2. Badania niepełne obej mują ba da nia wg 5. la), 
b) . a l eży je wykonać dla każdej partii o kładzin . 
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5.3. Kontrola jakości 
5.3.1. Skład i liczność partii. Pa rti a przedstawio na 

do ko ntro li po winna zaw i erać ok ł a dziny jednego typu , 
wykonane z jed nego mater ia lu i według tej samej tech­
nologii. Liczn ość partii wg uzgodnicłl pomiędzy dos­
tawcą i odbi orcą· 

5.3.2. Sposób pobierania próbek. Do badań niepcł­

nych wg 5. la) i b ) n a l eży pobrać losowo okładzin y 

wg PN/ N-030 ł O. 
Do bada ł' pełnych wg 5. lc) -:- I) należy pob rać na­

stc;pujące ilośc i pró bek: 
- oznacza ni e twa rd ości HK - 3 pró bki, 
- oznacza nie wartośc i ws półczynnika ta rcia zu-

życia właściwego - 6 próbek, 
oznacza nie gęstości - 3 próbki. 

- oznacza nie chłonno'c i wody - 3 próbki, 
- oznacza nie pr7.yrostu g rubośc i pod wpływem tem-

pe ratury - 3 próbki. 
- oznac7.a nie wytrzymalości na rozc i ąga nie 

5 próbek, 
- oznacza nie udarn ośc i - 5 próbek. 
- oznaczani e odpo rnośc i na wyg rzewanie 

2 próbki . 
oznaczan ie sk uteczności hamo wa nia - 2 ko mp­

lety . 

D 

5.4.3. Sprawdzenie twardości HK - wg PN-68/ 
C-89030. 

5.4.4. Sprawdzenie wartości współczynnika tarcia i zu­
życia właściwego po lega na wyznacze niu charakterys­
tyki współczynnika tarcia w funkcji tempera tury o raz 
zużycia właściwego na stano wi sku bezwładnościowym, 
na układ z i e hamulcowym tarczowym, typu Be ndix 1

) . 

Stanowisko bada wc ze powinno być wyposażone 

w urządzeni a do pomiaru: temperatury tarczy hamul­
cowej podczas ha mowa nia, momentu hamującego , dro­
gi ha mowania i c i ś n ienia w układ zie ha mulcowym. 
Element współpracujący z okładzinymi sta nowi tarcza 
tego ha mulca . 

Ta rcza hamulca jest wykonana z że liwa sza rego 
o strukturze perl itycznej (dop uszcza się ma x '5 % fer­
rytu) o twardości 190 -:- 240 HB. 

Schemat s ta nowiska badawczego poda no na rys . 2. 
Próbki do oznaczani a współczynnika ta rci a i zużycia 
właściwego należy wyciąć z go towej okład zi n y. W przy­
padku gdy wym ia ry wyrobu uniemożliwiają wycięc ie 

od po wiedniej próbki. należy ją wyciąć z kształtki wy­
konanej z tego sa mego ma teria /u co o kła dzin a. Wy­
mia ry i kształt próbek podano na rys . 3. 

D 
IBN-8113612 -21- 2 I 

Rys. 2. Schemat stanowiska badawczego 

5.3.3. Poziom kontroli - II ogólny wg PN-79/ .. 
N-0302l . 

5.3.4. Wadliwość dopuszczalna. Dla badania 5.1 a ) 
wa dliwość ma ksymalna \11 2 == 2,5 % a dla 5 . łb ) -
W 2 == 4,0 %. 

5.3.5. Wybór i stosowanie planów badania. Plan ba­
dania dwustopniowy: wybó r i stosowa nie pla nów ba­
dania dla kontroli no rma lnej, obos trzonej i ulgowej 
oraz wa runki przejśc i a - wg PN-79/ N-03021. 

5.4. Opis badań 
5.4.1. Sprawdzenie kształtu i wymiarów należy w'1-

konać za po mocą przyrządów pomiarowych , zapewnia­
jących wymaganą d okładność pomiaru . 

5.4.2. Sprawdzenie wyglądu zewnętrznego i cechowa­
nia należy wykonywać nieuzbrojonym okiem . Wielkość 
wad nal eży ocenić wg labl. 3. 

Podczas badania nie wolno zmieniać kształtu okła ­

dzin. 

') Wg In formacj i dodatkowych p. 3. 

1,2,3 punkty pomiarowe I tli 
I Q: . 

I I 

~ t 
~~--~----------~~ -iL ,Sm" 

!BN-811J612-21'3 

Rys. 3. Próbka do bada ń współczynn i ka ta rcia i zużycia właściwego 
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Powierzchnil! próbek mUS7ą być o, 7lifowane, bez pę­

cherzy i pęknięć , Prób ki nakż przyklei ' do płytki 

ham ulca tarczowego typu Bendix , Tak przygotowane 
próbki nak;;y umie 'c i ć w 7acisku hamulcow m na sta­
nowi , ku badawczym, 

W zależności od rodzaju materiału <:iernego, badania 
przeprowadza się wg dwóch progra mów: A B. 
Według progra mu A bada się materiały : T-104. 

T-106. 1'-116. T-117. V-1537 . 
Według programu B bada ię ma teria/y : TE-ł . FK­

-40 I. FK-402. FK-405 , 
Pa ra metr prób dla posz zególn ch programów po­

dano w tabl. 4. 

ZU7ycie wła 'c i we U nalc7y obliczać w cm \/ 107 J 
ze wzoru 

A II 

E N 
( I ) 

w którym: 

A - powierzc hnia próbki. cm 2
• 

F -
h 

energia rozproszona 
różnica grubo' c i 
badaniu. mm. 

podczas hamowan ia. J . 
próbki poed po 

50 (lic7ba 7..ahamowLlll). 

TabliclI 4 

I'!'ogralll hildall 

l.p . Koil'I IH";Ć prM, P:I ralll':lr~ p róh 
A B 

m .... l llll..' nt bc' I"ladn(~<,i J 
.. 

.I - 40 kg 111 : 

I ~ J 4 'i 

I Donl',,"lIl' P 1;' dJ..(,';ć POl'l'l1 J.. <lwa halnl)\'~lnl~ V. mi , 75 
nal'i ... ki Jl'dnO\lk"Wl' (I. MPa 4.5 lA 

Icmp.:ralllra J.. Oli C(", a I ,. · C 200 -(lO 

2 Po nlla l 1\11 yCI" \I I",ci " l'gO pr~dk ()'; . poc/~lk()wa (lhrOlOw(l. II . min I 600 (1)(\ 

Ilad~ki JL'<.In o,l ko\\ c p. MPa J .1 

l.:mpaatllra pOl'l<j lk o wa ' I" ~ oC 100 100 

liC/lxI lahalll (\ \\ ,,,'1 2 X 25 :2 X 25 

ł Stab ili /1\l'ja I pn;dJ..o';~ pOl' ''P J.. owa hamowania V. mi , 7 7.5 
naci,J.. i jl'(lno-rk o wl' p. MP" 4.5 lA 

tcmp.:ratura koócowa I " oC .\50 .\50 

4 Stah ilr/aqa II pr~dko~ć pooąlkO\va h;Jlnowa nia V. mi , 7 7.5 
nau,J.. i jcd no, tk wc p. MPa .~ .o 1.4 
Icmp.:ratllra pon.ą tl. owa I I" oC 100 100 
liab" l ahamowall lO lO 

5 Cha I-.. J.. t~ry,t y ka tl' mpcra lu row:1 pr~dkość poa:ltkow:1 hamowal"a V. mi , 7.0 7.5 
(po llli:lr ",półc/yn niJ.. a tan'ia) na<:i,ki j.:d nos lko wc p. 

t('mpna tllry śrcdnic. ,. 
liC/ba l ahamowall dl ;1 

a leży przeprowadzać na tępujące czyn no' ci w posz­
czególnych cyklach : 

I) Docieranie - wykonać se rię zahamowań aż do 
momentu uzyskania 100 % dotarcia powierzchni styku 
próbki i tarC7y hamulcowej . Tempera tura k ńeowa tar­
czy nie powinna przckraczać 200 oc. 

2) Pomiar zużycia właściwego - naJeży zmierzyć 

próbkę . Z dokład nością ±o.O I mm. w tr7ech miejscach 
pomiarowych . po kazanych na rys, 2 i ponownie ją 

7amon tować na stanowisku badawcJ'ym. 
Wykonclć 50 zahamowań do zat rzymania, w dwóch 

seriach po 25 L.ahamowall. ' 
Między 'c ri a mi zachować odstęp cza u potrzebny 

do oc hłod7Cni a układu hamulcowego do t()mpcratury 
otoczenia. Para metry badania muszą być zgodne 
z tabl. 4. Po wykonaniu 50 zahamowań , próbki należy 
ponownie zmierzyć z dokładnością j .w. w tych sa mych 
miejscach pomiarowych. Za wynik pomiaru grubości 
próbki należy przyjąć ' rednią arytmetyczną t rzech po- · 
miarów . 

MPa 3.0 l A 

I p + " = -_ oC 50. 100. I O. 200. 50 . ..00 . . \50. 400 
2 

ka7dcj ,. .' I .. 

Energię rozproszoną podczas hamowania E obl ic zyć 

w J ze wzoru 

E 
Jol 

2 
(2) 

w którym : 
J - moment bezwładno' ci mas wirujących, kg . m2 

UJ - prędkość ką towa ma. wirujących. S- l 

3) Stabilizacja I - należy wykona' scrię zahamo­
wall . aż do uzyskania tempera tury końcowej wg tabl. 4. 
Między po zczcgólnymi zahamowaniami n a l eży zacho­

wać przcrwy po 45 s. 

4) Stabilizacja II - należ wykonać 10 7ahamowali 

w warunkach wg tabl. 4. 

5) Charakterystyka temperaturowa (pomiar współ­
czynnika tarcia) - należy wy konać po 3 zahamowania 
dla każdej redniej temperatury wg tab!. 4. 

Dla każdego zaha mowania należy obliczyć warto"ć 
współczyn n ika tarcia ~l ze wzoru 
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w którym : 

l . n2 

4.45 . 10-6----­
Z· Rm' F,. ' P" 

(3) 

l mo ment bezwł adn ości mas wirującyc h. kg . m 2, 

n - prędk ość o brotowa ma s bezwł ad nościo wych. 
min-I. 

Z ł iczba o bro tów mas hezwładn ościowych od mo­
mentu rozpoczęcia hamowa nia do mo mentu za ­
trzymania, 

Rm średni promidI tarcia. m . 
F, powierzch nia cy lindra hamulcowego . c m2 • 

P" - ciś nienic w u kład zie ha m ulcowym. M Pa . 
Sn:d ni promidI tarcia na lóy obliczać ze wzoru 

R = 2 (R:' - R " J) 
m 3 (H / _ H., 2) 

w kt ó rym: 
H: - Ic wnę tr /n y promień ta rcia. m , 
R., - \\'ewnętl'7 n y pro mie l'l wrcia . m. 

(4) 

Za wy nik o ll1al'lania naldy pr / y,i <łć wykres p = 
= / (1 ,, ). w~ kre ~ l () n~ I l ' ~rl· tlni c h walt () ~ ci \V~półczynnlka 

tarcia d la każdej ś rc·d nic·.i te l1lperatu ry . 
Ta roa żcliwn a . po 7a końClcn i u kitla 11 wspótCl yn­

nika tarcia i /lIi\'c ia \\' ła śc iwe gl). nic po winna \'\'yka ­
zywa ć wyrw i hrllltl na po wierzchn i ws półpracuj'lcej 

z pró hkami m;lt c ri alll c iernego. 
Nicdopuszczalna jl' st warstwa materiału cicrnego, 

przeniesio nego / oklatlL.in y ciernej na pow i e rzchnię ta r­
czy żeliwn ej . 

5.4.5. Sprawdzenie 
na próbce sll irowanl'j 
dro s tat yc/ n ą · 

g\,s tości nakży wykon ywać 

wg PN-70/ C-XY0.15. metod:! hy-

5.4.6. S prawdzenie chłonnośc i wody po lega na wyzna­
czaniu procentowego stosunku wagowego przyro st u 
mas) próbki po bacl:Jniu do masy próbki przed ba­
daniem. 

Próbkę do badań. s tanowi;'1 cół ca łkowi cie o szlifowa ną . 

ksztaltk <; o wym ia rach 25 X 25 X 4 mm. n a leży wyciąć 

z dowo ln ego miej sca okładzin y przeznaczonej do ba­
dań . 

Klimatyzować ją w temperaturze 20 ± 5 oC , w c i ąg u 

co naj mn iej 24 h. przy wilgot nośc i względnej powiet­
rza 65 ± 5 %. a S Iępnie próbkę zważyć na wadze 
z dokładnością d o 0,01 g i uml eSC IC ją w naczyniu 
z wodą desly l owa ną o temperaturze 20 ±2 oC, na 
24 ± I h. 

Po up ł y wie tego czasu próbkę na leży wyjąć z wody . 
osuszyć jej powie rzc hni ę bibułą do sącze nia i zważyć 
ponownie . 

Chłonność wody o bli czyć w proce ntach ze wzoru 
b-a 

N = 100 (5) 
a 

w którym : 
a - masa pró bki przed zan urze niem w wod zie, g, 
b - m a a próbk i po wyjęci u z wody. g. 
Za wynik n a leży przyjąć ś rednią arytmetyczną po­

miarów co najmniej 3 próbek. któryc h wyniki nie po­
winny s i ę różnić mi ędzy sobą więcej niż o 10 %. 

5.4.7. Sprawdzenie przyros tu grubości pod wpływem 
temperatury po lega na o k reś l e niu przyrostu grubośc i 

próbki poddanej wygrzewa niu w tempera turze 
200 ±5 oC. w c ią gu 4 h . 

Próbka powinna mieć powi erzchnię wy starczającą 

do wyko nania 9 po miarów grubośc i . w punktach od­
l egł yc h o d sieb ie co naj mniej o 15 mm. a od kra wędzi 
próbki - o co naj mniej 8 mm . Grubość pró bki po­
winna wynosić co najmniej 3 mm. 

Pró bk ę na leży wyciąć z gotowej okładz in y lub gdy 
jej wielkość to uniemoż l iwia . z k ształtki wykonanej 
z tego sa mego ma te ri a lu co okładzina . Powie rzc hnie 
próbki powinn y być oszli fowane . n ic ma pęknięć an i 
pęch erzy . 

Na próbce n a leży zaz n ac7yć t rwa le 9 punktów po­
miarowych i poddać ją klima tyzacj i w c i ągu co naj­
mniej 48 h . w te mpe raturze 20 ± 2 ° C. przy wi lgo t­
ności względnej po wietr / :1 65 ± 5 CJ; . Zmieflyć próbkę 
w punk tach pomia ro wych III i k romct rem i podda ć wy­
gl'/.l·waniu . Bezpo średn i o po wyjęc i u pró bek 7 picca 
nałL':i'y zm i er7y ć gr u bo ść w o7nauo ll vch pun ktac h . I 

a następnie po o styg ni <;,c iu próbe k d o te mpe ra tlIry oto­
cze nia należy powtór7Vć pomiar. Wszys t kie pomiary 
wy kon ywać 7 dokładnoś ci'l do 0.01 mm . 

Przy ros t grubośc i próbk i na gorąco S i na 7i mno S' 
ob licza się w procentach ze wzorów: 

s ~ G ' .\I 
100 (6) 

Ci .;, 

S' = ~ Ci" . ". 
(i .;, 

100 (7) 

w których: 

Ci ;, śn:d nia grLlbu ~ć pró bk i przed wygrL<I­
nie m , Illlll . 

~G' ;, ~redn i prz) ro st g rubośc i pró bki bupo­
ś rednio po wygr7a niu . 1I11l1. 

ś n:dni pr7.y rl1~ 1 !! rub (lś c i p rc'lb ki po o~t yg-
nl ęci u . mm . 

Za wy nik po m ia ru na l e ży p r zyj 'ł ć średni,! arytmet yc7-
ną proce ntowyc h przyro tów g ru bości . uzyska nych dla 
co naj mniej 3 pró bek. 

5.4.8. Sprawdzenie wytrzymałości na rozciąganie na­
leży wyk onać wg PN-68/C-89034. przy prędkośc i posu­
wu 10 mm / min . Próbkę wg PN-6R1C-89034 rys . 4 
wyciąć z go towej okład zi n y . W przypadk u gdy wymiary 
okładziny un iemożliwiają przygotowanie odpowiedn iej 
próbki. na)('ży j ą wyc i ąć z k sz tałtki wykonanej z tego 
samego ma ter i a łu co o kład zi n a. 

5.4.9. Sprawdzenie udarności z karbem - wg PN -68/ 

C-89028. 
5.4.10. Sprawdzenie odporności na wygrzewanie pole­

ga na ogrzewan iu pró bki w piecu , w te mpe raturze 
260 -7- 270 oc, przez 3 h . 

Próbk ę s tanowi kształtka wyc i ę t a z dowoln ego miejs­
ca okładzin y. o grubości 4 ± 0.2 mm i powierzchni 
co najmniej 100 cm2• Powie rzchni a próbki musi być 
gładka. bez pęknięć i rozwarstwień . D o puszcza się prze­
pro wadzenie badania na ca łej ok ładzin ie . w przypadku 
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gdy wymiary jej uniemożliwiają przygotowanie ww. 
próbki . Po wygrzaniu próbki, wyjęciu jej z pieca i os­
tudzeniu do temperatury otoczenia , należy poddać ją 
oględzinom. . 

Wynik badania należy uznać za pozytywny, jeżeli 
próbki nie wykazują zmian na powierzchni w postaci: 
pęknięć , rozwarstwień , wykruszeń. Dopuszcza się jedy­
nie powstanie powierzchniowych pęcherzy oraz zmianę 
barwy powierzchni próbk i. 

5.4.11. .Sprawdzenie skut~nośei hamowania - wg 
PN-76/S-47000. 

5.5. Ocena partii. Partię okładzin należy uznać za 
zgodną z wymaganiami niniejszej normy. jeżeli wyniki 
ostatnich badań pełnych są pozytywne , a ocena wyni­
ków badaI1 niepełnych jest zgodna z PN-79/N-03021 
p. 3.2. 

5.6. Zaświadczenie wytwórcy o wynikach badań. Do 
każdej partii okładzin wyt,wórca jest obowiązany do­
łączyć zaświadczenie potwierdzające zgodność wykona­
nia okładzin z wymaganiami niniejszej normy. 

Swiadectwo jakości powinno zawierać co najmniej 
na tępujące dane : 

znak lub nazwę wytwórcy oraz adres, 
symbol okładziny. 

symbol materiału ściernego. 

nr katalogowy, 
typ samochodu (na życzenie odbiorcy), 
potwierdzenie zgodności wykonania z wymaga-

niami niniejszej normy, 
datę produkcji , 
datę, podpis, pieczęć KJ, 
wielkość partii. · 

KONI E C 

Zal:jcznik 
Info rmacje d oda tko we 
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ZA ĄCZ lK 

WYKRESY WSPÓŁCZYNNIKÓW TARCIA MATERIAŁÓW CIERNYCH 
W FUNKCJI TEMPERATU RY 

Dopu zcza SIę odchy łki wartości poda nych na wykresie w granicach ± 1O %. 
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INFORMACJE DODATKOWE 

I. Instytucja opracowujlIca norm~ - fabryka Okłao711l C'lcrn)ch 
w Marka h . 

2. ormy związane 
PI -68/ C-8902 Twor7yw& ,7111<:111': . Olllaczan ie' udarnOŚCI lii po­

moq a paratu typ DynsIal 
P -6X1C- 90:<0 T wonywa S/ tUC7IlC . Oznarz3n ie twa rdo 'ri metodą 

wó, 'ania ku lk i 
P -68/ - 9034 Tworzywa sl.tuClne . OlllacOlnic cech wylrL m:lloś­

ciowych pl'7y ~ tatvc'lnym r07ci:łga niu 

P -70/ C-8903S Twor7.ywa S7.lUCZllt". O'lnac7-<tnie gęstośc i (masy właś­

ciwej) 

P -79/ -03021 t~tyczna kontrola ja kośc i . Kont rokI odbioTCOl we­
dług ocen a lterna tywnej. Pl any badania 

p -76/0-79252 T ra n~portowe jcdno;.tki o pakowaniowe. Znaki i zna­
~ l)wa n ic. W ym:pania pods tawowe 

fi -76/ S-47000 Pojazdy sa mochooowe j przyczepy. kuteczno ć 
d7ialania u kładów ha mulcowych. W ymagania i badania 
3. Hamulec tarczowy typu Bendix jest opisany w kSlązce T ADE­

USZA WRZ SIŃ KlEGO : Namowa/ue pojazdów samochodowych. 
Wa !'SZlIwa: Wydawnic two Ko m ull ikacj i i ł"ąc7ności 1978. wyd . I I. 

79. 
4. Symbol wg SWW - 10. 

PN/N-03010 tatyczna ko ntrola jak ści. Lo,owy wybór ztuk dO .. J !i. Al/tor ptojektu normy - mgr inż . Anna Bartoszu k. Fabryk 
próbek Okladzin ciernych w Markach . 
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