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1. WSTEP

Przedmiotem normy sg walki gigtkic do napedu sa-
mochodowych oraz motocykiowveh urzadzen kontrol-
no-pomiarowych (predkosciomierzy, drogomierzy, ob-
rotomierzy itp.).

2. PODZIAL

W zaleznosci od srednicy nominalune) linki watka roz-
rOmia sig watki gigtkie: typu lekkicgo (o Sredmicy
2,25 mm i dlugosci do 4 m) oraz typu cigzkiego ( o §red-
nicy S mm 1 dlugosci do 5§ m).

W zaleznosci od wykonania walki moga byé normal-
ne lub wodoszczelne.

3. WYMAGANIA

3.1. Wyglad zewngtrzny. Powicrzchnia zewngtizna
panceiza ochronnego, koncéwki napgdowe linek ornz
nakr¢tki mocujgee nvie powinny mieé peknig f
cen 1 zadziorow.

3.2. Wykonanie. Walek otz wszystlue jego czgse
powmny hvé wykonane zgodnie z normami przedmio-
towymi.

3.3. Powloki ochronne galwanic:» watkéw gigtkich
powinny by¢ wykonane zgednie . BN-T "2602-01 wg
grupy U. ’

3.4. Budowa waltka powinna cinozliwia¢ zalozenie
plomb zabezpicczajgeyeh pracd nickontrolowanym do-
stgpem do napgdzancgo watkiem urzadzenia.

3.5. Smarowanie linki. Linka powinna by¢ na calej
dhugosci pokryta smarem statym w ilosci 2.5+ 3,5 g/m.

3.6. Odpomoé¢ na warunki zewnetrzne. Walki gigtkie
powinny by¢ odporne na temperatury zewngirzne od
—40 do +120 °C. Ponadto watki normalne powinny
prawidiowo pracowaé przy wilgotnosci  wzglgdne)
95 13 %, 7as waltki wodoszczelne powinny prawidiowo
pracowaé nie przepuszezajge wody przy zanurzeniu na
giebokos¢ do 1.5 m.

wgiie

3.7. Wykonanie linki — wg PN-61/5-95011. Kierunek
linii $rubowej nawinigcia zewngtrznej sprezyny (war-
stwy) linki powinien by¢ przeciwny do kierunku nap¢du
urzagdzenia, okreslonego wg PN-354/N-02500.

Luz migdzy zwojami sprg¢zyny linki nie powinien by¢
wigkszy od promienia przekioju drutu linki.

3.8. Wykonanie pancerza — wg PN-61/5-95012. Skok
linii $rubowe) nawinigcia pancerza powinien by¢ jedna-
kowy na cale) dlugosci.

3.9. Warstwa ochronna pancerza powinna by¢ wyko-
nana 7z tworzywa sztucznego odpornego na dziatanie
benzyny, olejéw 1 smaréw oraz powinna szczelnie przy-
lega¢ do powierzchni pancerza.

Material warstwy ochronnej powinien mie¢ nastgpu-
Jace wlasnoéci mechaniczne (mierzone w temperaturze
23 &2 °C):

— twardo$¢ wg Shore’a — co najmniej 62 °ShA,
— naprg¢zenie rozdzierajagce — co najmniej 25 Pa,
— wydtuzenie wzglgdne — co najmniej 250 %,
— napr¢zenie zrywajace — ¢o najmnicj 8 MPa.

3.10. Elastycmo$ lirki powinna by¢ taka, aby nie
wystgpowaly trwale jei odksztzleernia na skutek zgina-
nia pe liku o promieniu:

— 60 mm -— dla linck o $rednicy 3,25 mm,

— 100 mm — dla linek o érednicy § mm,

3.11. Elastyvczmos¢ pancerza') povinna by¢ taka, aby
podczas badania strzalka ugigcia pancerza zamocowa-
nego wg rys. 1 nie wzrosia wigeej niz o 20 mm dla pan-
cerza watka typu lckkiego i © 60 mm dla pancerza wat-
ka typu cigzkiego.

3.12. Efastycmosé watka powiina by¢ taka, aby po
jego zgieciu o kat 180° po tuku o promicniu:

— 80 mm — dla linek « $rednicy 3,25 mm,
— 120 mm - dla linek o Srednicy S mm

1 przytozeniu de jednego konca linki momeniv obro-
toweg rownego 15 N-m na 1 m dlugosci watka, drugi
koniec linki plvnnie si¢ obracal.

") Dotycey tylko pancerzy spr¢zystveh,

Zgtoszona przez Przemystowy Instytut Motoryzacj
f Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Motoryzacyjnego dnia 15 maja 1981 r.
jako norma obowiazujgca od dmia 1 styczmia 1982 r.
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Waliki o dtugosci do 1500 mm powinny spetniaé ten
warunek przy jednym zgigciu, zas watki o dlugosci
powyzej 1500 mm — przy dwodch zgigciach.

3.13. Zamocowanie korficowek pancerza powinno by¢
takie, aby po obciazeniu ich sitg statyczng 200 N, dzia-
tajacg wzdtuz osi pancerza, nie nastgpito uszkodzenie
potaczenia koncoéwki z pancerzem.

3.14. Wydtuzenie pancerza obcigzonego sita wzdtuz-
ng S0 N przez 5 min nie powinno przekraczac¢ 5 % jego
dtugosci poczatkowej. Po zdjgciu obcigzenia pancerz
nie powinien wykazywaé trwatych odksztatcen.

3.15. Katowe odksztalcenie linki przy odleglosci
migdzy uchwytami 700 mm i obcigzeniu momentem
skrecajacym 0,2 N'm w kierunku roboczych obrotow
inki nie powinno przekracza¢ 170°.

3.16. Graniczny moment skrecajacy linki (powodujacy
ej zniszczenie) dziatajacy statycznie w kierunku robo-
;zych obrotéw linki powinien bv¢é wigkszy niz:

— 0,9 N'm — dla watkow typu lekkiego,

— 1,5 N'm — dla watkoéw typu cigzkiego.

3.17. Zamocowanie koncowek napedowych linki po-
vinno by¢ takie, aby pod dziataniem momentu wg 3.15
e nastgpit ich obrot wzglegdem linki.

3.18. Trwalo$§¢ watkow w warunkach badan stano-
viskowych powinna wynosié:

— dla watkéw typu lekkiego — 500 h,

— dla watkoéw typu cigzkiego o dlugosct do 2 m —
3000 h,

— dla watkoéw typu cig¢zkiego o dhugosci powyzej
> m — 2000 h.

3.19. Cechowanie walkéw powinno by¢ wykonane
rwale 1 czytelnie, w miejscu wskazanym na rysunku
construkcyjnym, 1 powinno sktadac si¢ z nastgpujgcych
lanych:

a) znaku wytwérni,

b) typu watka,

¢) znaku KT wytworni,
d) kwartatu i roku produkcji.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Uktadanie watkéw w skrzyniach. Waiki nalezy
ukladaé¢ w skrzyniach bez zginania. Dopuszcza si¢ zwi-
janie watkow, o dhugosci ponad 1500 mm w kregi,
o S$rednicy nie mniejszej niz 500 mm.

Wolna przestrzen w skrzyniach powinna by¢ wypel-
niona weing drzewng lub innym lekkim materiatem
w sposOb uniemozliwiajgcy przesuwanie si¢ walkow
w skrzyniach. Masa brutto skrzyni nie powinna prze-
kracza¢ 60 kg.

4.1.2. Oznaczenie skrzyni powinno zawiera¢ co naj-
mniej nast¢pujgce dane:

a) nazwe¢ wytworni,

b) typ wyrobu,

¢) liczbe sztuk w skrzyni,

d) dat¢ pakowania,

e) znak KT wytworni.

4.2. Przechowywanie. Watki powinny by¢ przechowy-
wane w pomieszczeniach o temperaturze 535 °C
i o wilgotnosci wzglgdne) nie przekraczajacej 80 %.
Sprawdzenic stanu przechowywanych watkow powinno
si¢ odbywa¢ co najmniej raz na 6 miesigcy.

4.3. Transport watkéw powinien odbywac si¢ krytymi
Srodkami.

5. BADANIA

5.1. Program badan — wg tabl. 1. Kazda parti¢ wy-
produkowanych watkéw nalezy podda¢ badaniom
odbiorczym (niepeinym). Przy uruchomieniu produkeji,

Tablica 1
ko Rodzaje budak Zakres bad-dn Wymagania Opis badan
pee nicpene wg wg
1 2 3 4 S 6
1 Sprawdzenie wyglagdu zewngtrznego + + 3.1 532
2 Sprawdzenie wykonania + + 3.2 5.3.3
3 Sprawdzenie powlok ochronnych galwanicznych + - 33 534
4 Sprawdzenie budowy watka + — 34 535
5 Sprawdzenie smarowania linki + — 35 5.3.6
6 Sprawdzenie odpornosci watka na warunki zewngtrzne + —_ 3.6 537
7 Sprawdzenie wykonania linki + + 3.2 5.3.8
8 Sprawdzenie wykonania pancerza g — 3.8 3359
9 Sprawdzenic warstwy ochronne] pancerza — 39 5.3.10
10 Sprawdzenie elastycznosci linki + —_ 3.10 5.3.11
11 Sprawdzenie elastyczno$ci pancerza + — 311 33.12
12 Sprawdzenie elastycznosdei watka + — 3.12 5.3.13
i3 Sprawdzenie zamocowania koncéwek pancerza + + 3.13 53.14
14 | Sprawdzenie wydiuzenia pancerza 4 — 314 3.3.15
15 Sprawdzenie katowego odksztatcenia linki ¥ — 315 5.3.16
16 Sprawdzenie granicznego momentu skrgcajacego linki + — 3.16 3307
17 Sprawdzenie zamocowania koncowek napgdowych linki 2 + 3.17 5.3.18
18 Sprawdzenie trwalosci watka + — 3.18 5.3.19
19 Sprawdzenie cechowama watka « * + 3.19 5.3.20

Znak + oznacza badanie, ktére nalezy przeprowadzic.
Znak — oznacza badanie, ktorego nie przeprowadza sig.
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w przypadku wprowadzenia znacznych zmian kon-
strukcyjnych, technologicznych lub materiatowych oraz
przy okresowej kontroli produkcji (co najmniej raz na
pot roku) parti¢ wyprodukowanych watkéw nalezy
podda¢ badaniom kwalifikacyjnym (peinym).

Do badan peinych nalezy pobra¢ z partii, ktéra
przeszta z wynikicm dodatnim badania niepeine, me-
toda losowg, na slepo wg PN/N-03010, co najmniej
6 walkow.

5.2. Kontrola jakosci

§.2.1. Skiad i licznoéc partii. Przed przystgpieniem
do badan watki nalezy pod:icii¢ na oddzielne partie
skiadajgce si¢ z wyrobéw tednego typu 1 wykonania.

Lirzno$¢ partit nie powinna przekracza¢ 10000 sztuk.

5.2.2. Sposét pobierania probek. Badaniom wg tabl. |
ip. 1 nalezy peddac¢ wszystkic walki. Z partii watkow,
ktére przeszty badania wg tabl. | Ip. i z wynikiem do-
datnim, nalezy pobra¢ probk¢ metods iosowa, na slepo
wg PN/N-03010 do badan wg tabl. 1 Ip. 2, 7, 13,
17 1 19.

5.2.3. Poziom kontroli — ogo6lny Il przy badaniach
wg tabl. 1 1p. 2, 71 19 oraz specjalny S., przy badaniach
wg tabl. 1 Ip. 13 1 i7 wg PN-79/N-03021.

5.2.4. Wadliwos¢ dopuszezalna — maksimum 2.5 %

5.2.5. Wybér i stosowanie planéw badania. Plany ba-
dania dla kontroli normainej — wg tabl. 2. Wybor
i stosowanie planow badania dla kontroli obostrzonej
1 ulgowc) oraz warunki przejécia — wg PN-79/N-03C21.

5.3. Opis badan

5.3.1. Warunki badau. Badania nalezy przeprowadzad
w pomieszczeniach ¢ temperaturze 20 £5 °C i wilgot-
nosc wzglednej do 80 %. Przed :ozpeczgciem badan
watki powinny znajdowadé si¢ w pomieszezeniu badaw-
czym co najmniej przez . .

5.3.2. Sprawdzenie wygladu zewnyirznego nalezy
przeprowadzac przez oglgdziny zewngtrzne nieuzbrojo-
nym okiem.

5.3.3. Sprawdzenie wykonania nalezy przeprowadzac
wg S5.3.2 oraz wvkonujagc pomiar czgsci wg PN-75/
S-95010, PN-61/S8-95011, PN-61/5-95012 za pomocy
uniwersalnych  przyrzaddw pomiarowyvch fub spraw-
dzianéw z podang w ww. normach dokiadnoscia.

5.3.4. Sprawdzenie powlok ochronnych galwanicznych
na zgodno$¢ z 3.3 nalezy przeprowadza¢ wg BN-74/
3602-01.

5.3.5. Sprawdzenie budowy watka nalezy przeprowa-
dza¢ jak w 5.3.2.

5.3.6. Sprawdzenie smarowania linki. Po usunigciu
warstwy ochronnej pancerza, nalezy pocig¢ watek na
odcinki o dlugosci okoto 100 mm i sprawdzié, czy nie
ma odcinkéw pozbawionych smaru. Zwazy¢ odcinki
z dokladnoscig do 0,01 g, wymy¢ je w kapieli trojchlo-
roetyleru az do zupeinego usuni¢cia smaru, suszy¢ na
powietrzu przez 15 min 1 ponownie zwazy¢. Rdznica
mas wyraza ilo§¢ zawartego na lince smaru.

5.3.7. Sprawdzenie odpornosci watka na warunki zew-
netrzne nalezy przeprowadza¢ umieszezajge watek na
4 h w termostacie o tempcraturze 120 2 °C 1 wiigot-
nosci wzglednej 95 13 %, po czym — na 4 h w komorze
chiodnicze) o temperaturze —40 £2 “C 1 zginajac nastep-
nie walek jednorazowo o kgt 180° po fuku o promieniu
wg 3.!2. Warstwa ochronna pancerza nie powinna przy
tym ulec jakimkolwiek uszkodzeniom.

Watki wodoszczeine, po uprzednim ich uszcezelnieniu
(przez dokregcenic nakrgtek mocujgcych wraz z uszczei-

kami) nalezy zanurzy¢ w wodzie.

Po 2 h pracy w zanurzeniu do wngtrza pancerza nie
powinna dostac si¢ woda. Podczas préby linka w stanie
wyprostowanym powinna byé napedzana z prgdkoseia
1400 obr/min.
© §.3.8. Sprawdzenie wykonania linki nalezy precpro-
wadzaé¢ jak w 5.3.2.

5.3.9. Spiawdrenie wykonania pancerza nalezy pize-
prowadzaé¢ jak w 5.3.2.

5.3.10 Spraowdzenie warsiwy ochronnej pancerza. Ba-
danie odpornosct warstwy achronnej pancerza ua dzia-
{anie benzyny oraz oleju  smaréw nalezy pizeprowa-

dzaé wg PN-73/E-0416G.35 p. 2.2 przy nastgpujgeych

warunkach:

a) Srednica tizpienia powinna by¢é rowna 10-krotne)
srednicy watka (wraz z waisiwa ochronng),

* b) rodza; benzyny —- Etvlina 94 wg PN-66/C-56025
¢) radzaj oleju — Olzj Pizekladniowy Hipoi 1SF%),
d) temperatura cieczy +23 +£2 °C,
€) czas przewrzymywania w cleczy — 48 h,

) Wg Postanowien przejdciowych rozdz. 6.

Tablica 2

e -y
Lp. badan wg tabi. 1
N 2,719 ' 13017
Licznoé¢ partii ——
Licznosé Liczba Liczba dys- Licznosé l.iczba Liczba dys-
prébki kwalifikujgca kwalifikujaca pribia kwalifikujgea kwalifikujaca
szt i
]
]
do 150 20 1 2 |
151+ 280 32 2 3 i
21+ § 50 3
| i 00 3 4 i " 0 i
S01+ 1200 80 5 6
1201 = 3200 125 7 8
3201 = 10000 200 10 11
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f) liczba przegig¢ — 2 (w przeciwnych kierunkach).

Sprawdzanie szczelno$ci przylegania warstwy ochron-
nej pancerza do jego powierzchni nalezy przeprowa-
dzaé¢ wg 5.3.2.

Wiasnosci mechaniczne materiatu warstwy ochronnej
pancerza nalezy sprawdza¢ na podstawie atestu ma-
teriatowego.

5.3.11. Sprawdzenie elastycznosci linki nalezy prze-
prowadza¢ przez nawinigcie trzech jej zwojow.

5.3.12. Sprawdzenie elastycznoéci pancerza. Nalezy
zamocowaé pancerz zgodnie z rys. 1.

Okresli¢ strzatke ugigcia f, po czym przez 15 s utrzy-
mywa¢ pancerz w stanie przylegania do powierzchni
walcowej o promieniu R=40 mm dla pancerzy watkéw
typu normalnego i R=50 mm — dla pancerzy watkow
typu cigzkiego. Nastgpnie nalezy zwolni¢ pancerz
i okredli¢ nowg strzatka ugigcia fi. Réznica f — f jest
miarg elastyczno$ci pancerza.

5.3.13. Sprawdzenie elastyczno$ci walka nalezy prze-
prowadza¢ na specjalnym stanowisku. Jeden koniec
linki nalezy napgdza¢ ze zmienng predkoscia obrotowg
w zakresie catej podziatki pr¢dkosciomierza, drugi zas
koniec potaczy¢ z predkosciomierzem wzorcowym. Wa-
hanie si¢ wskazowki predkosciomierza wzorcowego nie
powinno przekracza¢ 0,5 % podziatki.

5.3.14. Sprawdzenie zamocowania koncéwek pancerza
nalezy przeprowadzaé tak, aby wskutek dzialania sity
pancerz ani jego koncéwki nie ulegly odksztatceniu.

5.3.15. Sprawdzenie wydtuzenia pancerza nalezy prze-
prowadza¢ z dokladnoscig +5 mm.

5.3.16. Sprawdzenie katowego odksztaicenia linki
nalezy przeprowadza¢ na specjalnym stanowisku, za-
mocowujgc wyprostowang link¢ w pozvcji poziomej
1 obcigzajac ja momentem skrecajacym. Podziatka ka-
towa stanowiska powinna umozliwia¢ pomiar odksztal-
cen linki z doktadnoscig do 1°.

5.3.17. Sprawdzenie granicznego momentu skrecaja-
cego linki nalezy przeprowadza¢ na specjalnym stano-
wisku. Moment skre¢cajacy nalezy zwigkszaé stopniowo,
az do peknigcia rdzenia lub spr¢zyny linki.

5.3.18. Sprawdzenie zamocowania koncéwek napedo-
wych linki nalezy przeprowadzaé tgcznie z badaniem
wg S5.3.15.

5.3.19. Sprawdzenie trwatosci watka nalczy przepro-
wadzaé¢ na stanowisku przedstawionym na rys. 2. Pro-
mienie R krzywizny watka powinny wynosi¢ dla wal-
kow typu lekkiego 80 mm (dla linek 4-warstwowych)
1 70 mm (dla linek S-warstwowych), za$ dla watkow
typu cigzkiego 100 mm (dla linek 4 lub S5-warstwowych)
1 90 mm (dia linek 7-warstwowych).

Uruchomié¢ link¢ watka i obraca¢ ja przez okres po-
dany w 3.18 z predkoscig 3000 obr/min. Nast¢pnie
obracac link¢ ze zmienng pr¢dkoscig obrotowg (wyczer-
pujac caty zakres pregdkosct obrotowej silnika elektrycz-
nego) 1 okresli¢ najwigksze amplitud¢ wahan wskazow-
ki przyrzadu. Amplituda ta nie powinna by¢ wigksza
niz 1 % zakresu podziatki przyrzadu na 1 m dhlugosci
watka.

5.3.20. Sprawdzenie cechowania watka nalezy prze-
prowadza¢ wg 5.3.2.

5.4. Ocena wynikow badan

5.4.1. Watek niedobry. Badany walek nalezy uznad
za niedobry, jesli nie przejdzie z wynikiem dodainim
chociazby przez jedno z badan wymienionych w tabl. 1.

5.4.2. Ocena partii podczas badan niepelnych. Partig
waltkéw nalezy uznac za zgodng z wymaganiami normy,
jezeli liczba sztuk niedobrych w probee nie przekracza
liczby kwalifikujgcej podanej w tabl. 2.

5.4.3. Ocena partii podczas badan peimych. Parti¢
waltkow nalezy uznac za zgodna z wymaganiami normy,
jezeli wszystkie badania, wszystkich pobranych do ba-
dan watkéw dadzag wyniki dodatnie.

5.5. Zaswiadczenie o wynikach badan powinno by¢
wystawione dla kazdej partii watkow 1 powinno zawie-
ra¢ nastgpujace dane:

a) nazw¢ 1 adres wytworcey,
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b) typ watkoéw,

¢) wielkos¢ partii,

d) wyniki badan,

e) znak DKT wytworcy.

6. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE

Do czasu opracowania Polskiej Normy na olej prze-
ktadniowy nalezy postugiwac sig¢ ZN-71/MPCh/NF-73.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norm¢ — Pisemystowy Instytut Moto-
ryzacji, Warszawa.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-68/3686-01

a) wprowadzono wymaganie dotvczgce umozliwienia zatozenia
plomb zabezpieczajacych przed nickontrolowanym dost¢gpem do na-
pedzanego watkiem urzadzenia,

b) wprowadzono statystyczng
N-03021,

¢) szeroko uwzglgdniono wymagania normy FIAT 9.04507.

kontrolg¢ jakosci wg PN-79/

3. Normy zwigzane

PN-66/C-96025 Przetwory naftowe. Paliwa silnikowe benzynowe

PN-73/E-04160.35 Przewody elektryczne. Metody badan. Sprawdze-
nie odpornosct na dziatanie oleju lub benzyny

PN-54/N-02500 Zasady okreslaria kierunku obrotu

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakoscr. Losowy wybér sztuk do
probek

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wedtug oceny alternatywnej. Plany badania

PN-75/8-95010 Pojazdy samochodowe 1 motorowery. Koncowki na
pedowe miernmkow, watkow gigtkich, napgdow 1 nodajmkow.
Glowne wymiary

PN-61/58-95011 Linki watkow gigtkich szybkosciomierzy samochodo-
wych i motocyklowych
PN-61/5-95012 Pancerze watkoéw gigtkich szybkosciomierzy samo-
chodowych 1 motocyklowych
BN-74/3602-01 Powtoki metalowe i konwersyjne na wyrobach prze-
mystu motoryzacyjnego. Wymagania 1 badania
4. N'ormy zagraniczne
CSRS CSN 028401 Ohebne hridele. Technické dodaci predpisy
Wiochy FIAT 2.00108 Montaggio trasmissioni flessibili per tachi-
metri wetture ¢ derivati. Norma di produzione
FIAT 9.04507 Trasmissiont flessibili  tachimetri ¢
Capitolato
FIAT 996107 Trasmissione flessibile per comando tachimetri.
Estremita diattacco con cedulo a seaone quadra
ZSRR TOCT 12391-77 Baabi rubkue npoBajlo¥HbIE aBTOTPAKTOpP-
HbIX NpubopoB. TexHHYCCKHE YC/I0BUS
5. Autorzy projektu normy — mgr inz. Henryk Banaszczyk,
mgr inz. Henryk Malkiewicz — Przemystowy Instytut Motoryzacji,
Warszawa. ,
6. Inne dokumenty normalizacyjne — ZN-71/MPCh/NF-73 Olej
do przekiadni samochodowvch [1POL IS F Instytut Technelogi
Nafty, Krakéw ui. bukastewicza 1.

girometri.



	BN_81_3686_01_01
	BN_81_3686_01_02
	BN_81_3686_01_03
	BN_81_3686_01_04
	BN_81_3686_01_05

