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N O R M A BR ANZOWA BN-81 
SRODKI 3686-01 

TRANSPORTU Pojazdy samochodowe 
DROGOWEGO 

Wałki 

I. WSTĘP 

Przed, iotem normy -ł walk i gi tkie do n apędu a
mochod wych o raz mOlocyk:o ''-.: \'ch urządzeń kontrol
no-pO mlarO\ ych (pl' 'rlko ' ciomierLY, drogomierzy. ob
rotomierzy itp .) , 

2. PODZIAŁ 

W zależnoś i od ' <!d nicy nomina lnej linki wałka roz
:. ' żn ia sit; walk i giętkie: typu lekkiego (o śre;unicy 

.~, 2 . mm i długo: i do 4 m) oraz typu ciężkiego ( o śred
ni ~ 5 mm i d/ugości do 5 m ). 

W załt:żności od w konani .! wałk i mogą być normaI
ile lub w do ' czelne. 

3. WYMA .ANIA 

3.1 . WY21ąd zewnętrzny. P \N ie rzchnia zewr.,'lrLna 
p.lI1 C\: I·l.1 ochronnego. Iw ' er'\ k i , pędowe linek Or ~\ 7 

na r ' "I mo,::u]'łcl ; ie po w:nn" mieć 1 t;'kl1 i" ,; . wg~ i e · 

ceń i 7adzior 'Jw. 
3.2. W. konanie. a lek o r;l~ wsz)' tka~ .I et!., CLęŚC I 

powinny h. ć wykonan" ,gc.d r~ic l norma mi p rzedmio
lov,ym i. 

3.3. Powłoki ochronne galwanic: ~I! '.V a l Ó gic; tkJ(; h 
powinno by' wykOIw Ile zgod nie .., ' ?- jJ2-O) wg 
gmpy 

3.4. Budowa wałk.a po 'il :'l;! I , j[l c, ' liwiać założenie 

plom b zilhez ic<.:Zającyc h pl L.n.! !lickonlrolowanYI1l do
t ę\ ' m ,io na ęd7a. ego wałkiem ulLC.)dzenia. 

3. . ' mnrowanie linki. Linka powinna być na całej 

d~ugości po kryta smarem sta ' 111 w ilo 'ci 2.5 -:- 35 g/m . 
3.6. OdpornoŚĆ na warunk' ze\ nętrzne. W<l /ki gi<rlk l ~ 

powinny być odl>orne na tem peratury zewllc;trznc od 
-40 do + 120 oc. Ponadt walki !lO maIn" powinny 
pr w idłowo pracO\\.ać przy wilgotn(\ści względnej 

9 ±3 %. 7aś wałk i wodo~zczrl n e powinn y prawidłowo 

pracować nie pr"' CpUs7cnjąc w\.)d prl. zanurzeniu na 
głębokość do 1.5 m. 

giętkie 
Zamiast 

v BN-68/3686-01 

Grupa katalogowa 0525 

3.7. Wykonanie linki - wg PN-6 ]/S-95011. Kierunek 
linii śrubowej nawinięci<1 zewnętrznej pręzyny (war
stwy) linki powinien być przeciwny do kierunku napędu 
urządzenia, ol<reś/onego wg PN-54/N-02500. 

Luz między zwoja mi spręzyny linki lic powin ien być 
większy od promienia prlt'kiOju drutu linki. 

3.8. Wykonanie pancerza - wg PN-61/S-95012. Skok 
lin ii rubowej nawinięcia pancerza powinien być jedna
kowy na ca łej d/ugośc i. 

3.9. Warstwa ochronna pancerza powin na być wyko
nana 7. tworzywa sztucznego odpornego na działanie 
benz. 11)' , olejóv. i ma rów oraz powinna szczelnie przy
l egać Jo powi rzchni pa ncerz·1. 

Materiał warstwy ochronnej powinien mieć następu
jące własności mechaniczne (mierzone w temperat urze 
23 ±2 o ) : 

twardość wg Shore'a - co najmniej 62 °ShA. 
naprężenie rozdzierające - co najmniej 25 Pa, 
wydłużenie względne - co najmniej 250 %. 
naprężenie zrywające - co naj mniej 8 MPa. 

3.10. Elast)'emość lin ' powin na y ' taka , aby nie 
Wy . lępował)' tf\va!e jej 0dk szt ałcer.ia na sk ut~ k zgina
nia po h ku o pro mieniu : 

- 60 mm '- ' \la lin('k o . f 'dni y ,25 mm, 
100 mm - dla linek :) ś rednicy ~ mm . 

3.1 J. Elast. ClIłOŚĆ pancerza I) po\;inna być laka, aby 
pod ' za: badania sl rzałb ugi.;cia pancerza zamocowa
nego wg rys. I r ie wzro~la więcej n iż o 20 mm dla pan
cerza wałk . typu kkk iego ; {) 60 mm dla pancerza wał
ka typu c iężki ('go. 

3.1 2. nast ' cll1nść w' !ka puw i; lila być t koi, ab) po 
jego zgięciu .,1 1800 po łuhl o pr mieniu: 

- 80 mm - d la linek (. :red nie)' 3,25 mm . 
- 120 mm -- dla li nek o średnic)' 5 mm 

i przyłożeniu do jednego końl.:a li nki m0meIH U Clbro
toweg0 równego 15 N'm na I m długości wałka, drugi 
koniec linki pł li nie <: it; 0 raca!. 

') Dotyc/Y tylko pancerzy s pręZ) ,tydl . 

Zgłoszona przez Przemysłowy Insty tut Motoryzacji 
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Motoryzacyj:1ego dnia 15 maja 1981 r. 

WYDAWN K .. TWA OAMALlZ/lCYJ '981 

JakO norma obOWiązująca od dn ia 1 s'ycLllIa 1982 r. 
(Oz. Norm. i Miar nr 15/ 1981 poz. 64 ) 

D,u ~ Wy d. o/m W· ... a A' k wyd 0.80 N"kl 2400 • 5& Za ,,, 1,;?9I81 Cena zł 540 
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Wałki o długośc i do 1500 mm powinny spełniać ten 
warunek przy jednym zgięciu, zaś wałki o długości 

powyżej 1500 mm - przy dwóch zgięciach. 

3.13. Zamocowanie końcówek pancerza powinno być 
takie , aby po obciążeniu ich siłą statyczną 200 N, dzia
tającą wzdłuż osi pancerza, nie nastąpiło uszkodzenie 
połączenia końcówki z pancerzem . 

3.14. Wydłużenie pancerza obciążonego siłą wzdłuż
Ilą 50 N przez 5 min nie powinno przekraczać 5 % jego 
jługości początkowej. Po zdjęciu obciążenia pancerz 
Ilie powinien wykazywać trwałych odkształceń. 

3.15. Kątowe odkształcenie linki przy odległości 
między uchwytami 700 mm i obciążeniu momentem 
;kręcającym 0,2 N 'm w kierunku roboczych obrotów 
'inki nie powinno przekraczać 170°. 

3.16. Graniczny moment skręcający linki (powodujący 
ej zniszczenie) działający statycznie w ki e runku robo
:zych obrotów linki powinien być więk szy ni ż: 

- 0,9 N'm - dla wałków typu lekkiego, 
- 1,5 N'm - dla wałków typu ciężkiego . 

3.17. Zamocowanie końcówek napędowych linki po
Ninno być takie, aby pod działaniem momentu wg 3.1 5 
lie nastąpił ich obrót względem linki. 

3.18. Trwałość wałków w warunkach badań stano
Niskowych powinna wynosić: 

- dla wałków typu lekkiego - 500 h, 
dla wałków typu ciężkiego o długości do 2 m -

~OOO h, 
- dla wałków typu ciężk i ego o długośc i powyżej 

~ m - 2000 h. 
3.19. Cechowanie wałków powinno być wykonane 

rwale i czytelnie, w miejscu wskazanym na rys unku 
construkcyjnym, i powinno składać s ię z następującyc h 

lanych: 
a) znaku wytwórni , 
b) typu wałka, 

c) znaku KT wytwórni, 
d) kwartału i roku produkcji. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie 
4.1.1. Układanie wałków w skrzyniach. Wałki należy 

układać w skrzyniach bez zginania . Dopuszcza się zwi
janie wałków , o długości ponad 1500 mm w kręgi, 

o średnicy nie mniejszej niż 500 mm. 
Wolna przestrzeń w sk rzyniach powinna być wypeł

niona wełną drzewną lub innym lekkim materiałem 

w sposób uniemożliwiający przesuwanie się wałków 

w skrzyniach. Masa brutto skrzyni nie powinna prze
kraczać 60 kg. 

4.1.2. Oznaczenie skrzyni powinno zawierać co naj-
mniej następujące dane: 

a) nazwę wytwórni . 
b) typ 'w'yrobu, 
c) liczbę sztuk w skrzyni, 
d) da tę pakowania , 
e) znak KT wytwórni. 
4.2. Przechowywanie. Wałki powinny być przechowy

wane w pomieszczeniach o temperaturze 5 -;- 35 oC 
i o wi lgotności względnej nie przekraczającej 80 %. 
Sprawdzenie stanu przechowywanych wałków powinn o 
się odbywać co najmniej raz na 6 miesięcy . 

4.3. Transport wałk ów powinien odbywać się krytymi 
środ kami . 

5. BADANIA 

5.1. Program badań - wg tabl. I. Każdą partię wy
produko wanych wałków na le ży poddać badlll1iom 
o dbiorczym (n iepełn ym). Przy uruchomieniu pro dukcj i, 

Tablica I 

Zal..res badań 
W ymagania Opis bada!'1 

Lp. Rodzaje bada ń 
pehle n i ~pełne wg wg 

I 2 3 4 5 6 

I Sprawdzenie wygl ądu zcwnę t rznego + + 3. 1 5. 3.2 

2 Sprawdzenie wyko na nia + + 3.2 5.3.3 

3 Sprawdzenie powłok ochronn ych ga lwani cznych + - 3.3 5.3.4 
4 Sprawdzenie budowy wałk a + - 3.4 5. 3.5 
5 Sprawdzenie sma rowania link i + - 3.5 5.3.6 

6 Sprawdzenie odpornośc i wa łk a na wa runki zewnętrzne + - 3.6 5.3.7 

7 Spra wdzenie wykona nia link i + + 3.7 5.3.8 
8 Sprawdzenie wykona nia pa ncerza + - 3.8 5.3.9 
9 Sprawdzenie wa rstwy ochronnej pa ncerza + - 3.9 5.3 .10 

10 Sprawdzen ie el as tyczności linki + - 3.10 5.3. 11 
II Sprawdzenie elastycznośc i pa ncerza + - 3.11 5.3.1 2 
12 Sprawdzenie elastycznośc i wałka + - 3. 12 5.3.13 
i3 Sprawdzenie zamocowania kOl\cówck pa ncerza + + 3.13 5.3. 14 
14 . Sprawdzenie wydłuże nia pancerza + - 3.14 5.3.15 
15 Sprawdzenie kąt owego odksz l a łcen i a li nki + - 3.15 5.3.1 6 
16 Sprawdzenie granicznego mo mentu s kr~cającego linki + - 3. 16 5.3.17 
17 Sprawdzenie zamocowan ia k ońcówek napędowych linki + + 3.17 5.3 . 18 
18 Sprawdzenie trwałości wałka + - 3. 18 5.3. 19 
19 Sprawdzenie cechowania wałka . + + 3. 19 5.3.20 

Znak + omacza badanie, któ re należy p"eprowadzic. 
Znak - oznacza badanie . klórcgu nie pr7e prowadza się . 
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w przypadku wprowadLenia I.nacznych zmian kon
strukcyjnych, technologicznych lub materiałowych oraz 
przy okresowej kontroli produkcji (co najmniej raz na 
pół roku) partię wyprodukowanych wałków należy 

poddać badaniom kwa lif ikacyjnym (pełnym) . 

D o badań pełnych należy pobrać z partii. która 
przeszła z wynikiem dodatnim badania ni epełne. me
todą losową , na ślepo wg PN / N-0301O, co naj m niej 
6 wałków. 

5.2. Kontrola jakości 
5.2.1. Skład i Iicznośr. partii. Przed przystąpieniem 

do biidań wałki na leży pod l.:.::i ć na oddzie lne partie 
skład<ljące się 7 wy~obów jednego typu i wykonania . 

Liczność part ii Ole powinna przekraczać 10000 sztuk . 
5 .2.2. Sposóh ~obiera nia próbek. Badaniom wg tab!. I 

lp . I należy pt)ddać wszy tki ~ wałki . Z partii wałk ów. 

któ re przeszły badania wg ta bl. I lp . l z wynikiem do
datnim, należy pobrać próbkę metodą losową, na slepo 
wg PN/N-030 10 d o badań wg tabl. I lp. 2. 7, 13, 
J 7 i 19. 

5.2.3. Poziom kontroli - ogólny II przy badaniach 
wg tab I. I lp . 2, 7 i 19 oraz specjalny S.I przy badani ach 
wg tabl. I lp . ł:ł i 17 wg PN-79/N-03021. 

5.2.4. Wadł'wość dopuszczalna - maksim um 2,5 o/r . 
5.2.5. Wybór i stosowanie planów badania. Plany ba

dania dla kontroli normalnej - wg tabl. 2. Wybór 
i stosowani pla nów badania d la kontroli obos trzonej 
i u lgow -j oraz warun ki przejśc a -- wg PN-79/ N-0302!. 

5.3. Opis badań 
5.3.1. Wa runki badan. Bad.Hiia nalezy przeprowa dzać 

w pomicszczeniach o iempt:r<l turze 20 ±_ ''C i wilgot 
ności względnej d, ' 80 %. Przed . C7rc:'~': 'cienl h;:dań 

wałk i powinny znajd0wać "ię w p. , m le~zl'7eni ll badaw
czym co najmniej przez 2 :1. 

5.3.2. Sprawdzenie wyglądu zewn~lrznego nalei.j 
przeprowadzać przez oSlędzl: · Y zewr.ętrzne nieuzbrojo
nym okiem . 

5.3.3. Sprawdzenie wykonania na le ży p rzeprowadzać 

wg 5.3. 2 oraz wykon ując p mia r części wg P. -751 
S-95010. PN-6l/S-9501 l. I~N-61/S-9501 L za pomocą 

un iwersa lny, h pr7y rządów po mi a'owych lu b ~p raw

dzianćw z podaną w ww. norma 'h do klaJ !lOścią . 

5.3 .4. Sprawdlenie powłok ochronnych galwaniczn) ch 
na zgodność l ] ,3 należy przeprowadzać wg BN-74/ 
3602-01 . 

5.3.5. Sprawdzenie budowy wałka należy przeprowa
dzać jak w 5.3.2. 

5.3.6. Sprawdzenie smarowania linki. Po usuni ęciu 
warstwy ochronnej pancerza, należy pociąć wałek na 
odcink i o długości o koło 100 mm i sprawdzić, czy n ic 
ma odcinków pozbawionych s maru . Zważyć odcink i 
z dokładno' c ią do 0 ,01 g, wymyć je w kąpieli trójch lo
roetylenu aż do' zupełnego usunięcia smaru, suszyć na 
powietrzu przez 15 min i ponownie zważyć. Różnica 
mas wyraża ilość zawaneg0 na lince smaru. 

5.3.7. Sprawdzenie odporności wałka na wa runki zew
nętrzne należy przeprowadw ć umieszczając wałek na 
4 h w termostacie o temp.:raturze 120 ±2 oC i wilgL,t
ności względnej 95 ±3 %. po czym - na 4 h w komorze 
chłodniczej o temperaturze -40 ±2 "C i zginając następ
nie wałek jednorazowo o kąt 1800 po luku o promicniu 
wg 3. :2. Warstwa ochronna pancerza nie powinna przy 
tym ulec jakimkolwiek uszkodzen io m . 
Wałki wodoszczei ne. po uprzednim ich uszcze lnieniu 

(przez dokręcenie nakrętek mocujących wraz z uszczci 
.kami) nale ży zanurzyć w wodzie. 

Po 2 h r-racy w 7anurzeniu do wnętrza pancerza ni e 
powinna dostać S l~ wo da. Podcza!. próby linka w stanie 
wyprostowanym powinna być napędzana z prędkoś~i ą 

1400 obr/ min . 
. 5.3.8. Sprawdzenie wyk.onania linki lI a k ż)' pr:'l-pro
wadzać jak w 5. 3.2. 

5.3.9. Spiuwd7.t'nie wykonania pancer~ należy p 17C

prowadzać jak w 5.3 .2. 
5.3.10 Sprawd;.:enie w.U!i'wy ochronn~j panc·:na. Ba

danie odporno~c i warstwy o .hronnej pancerZd !1 ~ dzia 
b nie benzyny oraz oleju : sma rów należy pi'Zcprowa
dzać wg PN-73/E-04IóO.J5 p . 2.2 przy następując ch 
wa ru nkach: 

a) śrtdnica tepi t'n ia 1'10\.0, inna być równa JO-~rot neJ 

ś rednicy wałk a (wraz z w'.j·stwą ochronną) . 

b) rodzaj benzyny _ . Et~ lina 94 wg PN-66iC-9602~ 

c) rod zaj ole/u - Ok:j Przd' łaaniuwy H Ipoi 15F: ), 
d) temperat ura cieCZY .t-:: ±2 "'c, 
e) czas p~zelrzyrnywani ,: 'ol, ~leCZy - 48 h, 

I ) w!! POSlan OW le ń prz<'ii.ciuw) ch J ozdz. fi. 

Tabl ica 2 

I 
.~ 

Lp. h<:! dań wg lab!. I 

2. 7 i 19 I \ . i I ~ 
LicZIlość panii 

.) 

l ' Lic7IlOŚĆ Liczba ! i.1<:zb~ dy~· Li\ "znosć I.i.::zba L,czb<: dy, -
p ró hki kwa li fi kująca I ~ walifi kujljC:.l prbhki kW :1Ii ! i kuj:łt a k walifik uj ąca 

"tuk i 
do 150 20 I I I 

I 2 

I 
l 151 7 2 ilU 32 2 3 I 

281 7 500 _O 3 4 ł 

50 1 7 1200 SO 5 6 
~ O I 

1201 7 3200 17.' 7 S 
3201 .; I 00 oc, 200 10 II 
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f) liczba przegięć - 2 (w przeciwnych kieru nkach). 
Sprawdzanie szczelności przylegania warstwy ochron

nej pancerza do jego powierzchni należy przeprowa
dzać wg 5.3.2. 
Własności mechaniczne materiału warstwy ochro nnej 

pancerza n ależy sprawdzać na podstawie atestu ma 
teriałowego. 

5.3.11. Sprawdzenie elastyczności linki należy prze
prowadzać przez nawini ęcie trzech jej zwojów. 

5.3.12. Sprawdzenie elastyczności pancerza. N a leż y 
zamocować pancerz zgodnie z rys . I . 

Ok reślić st rzałkę ugięcia f , po czym przez 15 s u t rzy
mywać pa ncerz w sta nie przylegania do powierzchni 
walcowej o promieniu R=40 mm dla pancerzy wałków 
typu normalnego i R = 50 mm - dla pancerzy wałków 
typu ciężkiego . Następnie należy zwol nić pa ncerz 
i określić nową strzałką ugięcia fi . Różnica fi - f jest 
miarą elastyczności pancerza . 

5.3.13. Sprawdzenie elastyczności wałka należy prze
prowadzać na specjalnym stanowi sku. Jeden koniec 
linki należy napędzać ze zmienną pręd kością obrotową 
w zakresie całej podziałki prędkościomierza, drugi za ś 

koniec połączyć z prędkościomierzem wzorcowym. Wa
hanie się wskazówki prędkośc iomierza wzorcowego nie 
powinno przekraczać 0,5 % podziałki . 

5.3.14. Sprawdzenie zamocowania końcówek pancerza 
należy przeprowadzać tak , aby wskutek dz i ała nia s iły 

pancerz ani jego końcówki nie uległy odksz ta łceniu . 

5.3.15. Sprawdzenie wydłużenia pancerza n a leży prze
prowadzać z dokładnością ±5 mm. 

5.3.16. Sprawdzenie kątowego odkształcenia linki 
należy przep rowadzać na specja lnym sta no wi sku , za
mocowując wyprostowaną linkę w pozycji poziomej 
i obciążając ją momentem s kręcającym . Podz iałk a k ą
towa stanowiska powinna umożliwiać pomiar odkszta ł 

ceń linki z dokładnością do 1°. 

500 

5.3.17. Sprawdzenie granicznego momentu skręcają

cego linki należy przeprowadzać na specja lnym stano
wisku . Moment s kręcający na leży zwiększać stopniowo, 
aż do pęknięcia rdzenia lub sprężyny linki . 

5.3.18_ Sprawdzenie zamocowania końcówek napędo
wych linki n ależy przeprowadzać łącznie z badaniem 
wg 5.3. 15. 

5.3.19. Sprawdzenie trwałości wałka na leży przepro
wadzać na ~ tanowi sku przedsta wion ym na rys. 2. Pro
mienie R krzywizny wałka powinn y wynos i ć d la wał
ków typu lekk iego 80 mm (dla linek 4-warstwowych) 
i 70 m m (dla linek S-warst wo wych), zaś d la wałków 

typu ciężki ego 100 mm (d la linek 4 lub S-warstwowych) 
i 90 m m (dla linek 7-wa rstwo wyc h). 
Uruchomi ć linkę wał k~. i obracać ją przez o kres po

dany w 3. 18 z prędk ością 3000 obr/ min. Następn ie 

ob racać li nk ę ze zm ienną prędkością obrotową (wyczer
pując ca ły za kre prędkości obrotowej sil nika elektrycz
nego) i ok re ś l ić najwi ęk sL. <; ampli tudę wahań wskazów
ki przyrządu . Ampli tud a ta nie powinna być większa 
n i ż ł % za kresu podz i a łk i przyrząd u na I m długości 
wałka. 

5.3.20. Sprawdzenie cechowania wałka na l eży prze
prowadzać wg 5.3. 2. 

5.4, Ocena wyników badań 
5.4.1. Wałek niedobry. Badany wałe k na leży uznać 

za niedobry , j eś l i nie p rzejdzie z wynikiem doda tnim 
ch ociażby przez jedno z badań wymienionych w tabl. ł . 

5.4.2. Ocena partii podczas badań niepełnycb . Pa rt ię 

wałków należy u znać za zgodną 7. wymagania mi normy, 
jeże l i liczba sztuk niedobrych w próbce nie prze kracza 
liczby kwal i fi kuj ącej poda nej w ta b l. 2. 

5.4.3. Ocena partii podczas badań pełnych. Pa rt ię 

wał ków należy uznać za zgodn ą z wymaga nia mi normy. 
j eżeli wsrystkie bada nia, wszystkich pobra nych do ba
dań wał ków dadzą wynik i doda tnie. 

5.5. Zaświadczenie o wynikach badalI po winno być 

wystawione dla k ażdej pa rt ii wa lków i powi nno zawi e
rać ll astępująC\! dane: 

a ) nazwę i adres wytwórcy, 

Rys. I 

IBN -8113686 - 0'-21 

Rys . 2 



BN- 81/ J686-0 1 

b) typ wałków, 

c) wielkość partii, 
d) wyniki badań. 

e) znak DKT wytwórcy. 

6. POSTANOWIENIA PRZEJŚCIOWE 

Do czasu opracowania Pols kiej Normy na o lej prze
kładniowy należy posłu giwać s i ę ZN-7I/MPChINF-73 . 

K ON I EC 

INFORMACJ E DODATKOWE 

I. Instytucja opracowująca normę - PI / l' ll1 ys lowy Instytut Mo to
ry7acj i. W"rSlawa. 

2. Istotne zmiany w s tosunku do BN-68/ 3686-01 
al wprowad7ono wy magan Ie dot yc/ąn' umoi.liwi enia założeni a 

plomb za be zpieczających przctł ni~ko nt n) l owanym cł os t,pcm cło na
pęd7a nego wałk iem uraldtcn ia. 

o) wprowadzono sta tYS tvC7n., ko ntrol, jakości wg P -79/ 
. 03021. 

e) szeroko uwzgl,dni o nu wymagan ia no rm y f"IAT 9.04507. 

3. Nonny związane 

PN-66/C-96025 Prze two ry naftowe. Paliwa s ilnikowe benzynowe 
Pl -73/E-041 60.35 Przewody e lckt ryonc. Mctod y bad:lIi . Sprawdze

nie odpornośc i na dZiałanIe ok'Ju lub benzyny 
PN-54/ -02500 Zasady okrcśla l.ia ~i~nll1ku o brotu 
PN/N-0301O Sta tystycz na kontrola jakości. Losowy wyoór sztuk do 

próbek 

PN-79/N-03021 Sta tystycz na ko nt rola jakości . Ko nt ro la odbiorcza 
według oceny a lterna tywnej. Pl any badanI a 

PN-75/S-9501 0 Poja7dy sa moc hod",,·c I mo torowery. Kuńcówki na 
pędowe mierników. '.Ia/k'm gic;tk ld1. nilrx;dów i n .. daj lllków . 
G lówne wymIary 

PN-6 1/S-950 11 Linki wałków giętkich szy bkościomierzy samochodo
wych i mo tocyklowych 

PN-6 1/S-950 12 Pance rze wałków giętkIch szybkośc iomierzy samo
chodowych i mo tocy kl owych 

BN- 74/ 3602-0 I Po w/oki meta lowe: konwersyjne na wyrob<t ch prze
myslu mo toryzacyjnego. W ymaga ni n i badan ia 
4. Normy zagranicme 

CSRS CsN 028401 Ohebne hridele . Techni ckć dodaci predpis y 
Wiochy F IAT 2.00 108 Mon!aggio !rasmissioni Ilcss ibili per tac hi

metri wetlUre c deri va ti. No rm a di produzio ne 
F IAT 9.04507 T rasm iss ioni Ilcs~ib ili tachimet ri e giromc!ri . 
Ca pilOlato 
F IAT 9.96107 Tras mis~ione ncssibi lc pcr corn ando tac h imetri o 
Estremita d iattacco eon cedulo a sczionc quadra 

ZSRR rOCT 1239 1-77 Ba.%1 r l16 Kl1e IIpOBaJ10~Hble aBTOTpa ~TOp 

Hbl X npl16opoB. TCXH I14CCKI1e yCJ10 BI111 
S. Autorzy projektu normy - mgr in ż. Henryk l3a naszczy k. 

mgr in ż. Henryk Ma lkiewicz - Przemys lowy In stytut Motoryzacji, 
Wan.zawa . , 

Ć. Inne dokumcnty norm ali zacyjne - ZN-71/MPCh/NF-7J Olej 
do przekładni samochLldo wych IPOL 15 F Instytut Tl'chnol gii 
I art y, K raków ul. Łukasiewicza I. 
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