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N O R M A BRANŻOWA BN-83 
ŚRODKI 3612-03 

TRANSPORTU Pojazdy samochodowe 
DROGOWEGO Okładziny cierne sprzęgłowe 

Zamiast 
BN-69/ 3612-03 

Grupa katalogowa 0525 

1. WSTĘP 

Przedmiotem normy są okładziny cierne sprzęgłowe , 

stosowane w pojazdach samochodowych wieloślado­

wych produkowane z materiałów , których podstawo­
wymi składnikami są : przędza azbestowa zbrojona dru­
tem mosiężnym, żywice i kauczuki syntetyczne oraz na­
pełniacze niemeta liczne. 

2. PODZIAL I OZNACZENIE 

2.1. Podział. Ze względu na technologię wykonania 
okładziny cierne sprzęgłowe dzieli się na następujące 

odmianyl ): 
zwijane I, 

- wyplatane II , 
- prasowane III. 
2.2. Przykład oznaczenia okładziny ciernej sprzęgło­

wej prasowanej z materiału FK 401 , o średnicy ze­
wnętrznej d l ' ;::; 180 mm , ś rednicy wewnętrznej d 2 

125 mm i o grubości a = 3,5 mm: 
OKŁADZINA III FK 401 180X 12SX3,S 8N-83/3612.o3 

3. WYMAGANIA 

3.1. Wymiary i kształt powinny być zgodne z poda­
nymi w tab!. I , j eżeli na rysunku konstrukcyjnym nie 
przewidziano inaczej . Sposób wymia rowania okładziny 
oraz kształt przedstawiono na rys . I. Za leca ne to leran­
cJe wykonania wymia rów okładziny podano w tabl. 2. 

TaMka l 

d, d2 a 

mm 

156 100 
155 11 4 
160 110 
170 120 
180 125 2,5 2.7 
190 130 3,0 3.2 3,3 
200 130 3.4 3.5 3,6 
204 146 3.7 3,8 4,0 
205 130 4,2 
2 15 144 
225 150 
230 158 
256 155 
254 150 
210 165 
300 165 

') Symbole s to o wa nych mate ri alów ciernych d la poszczegól­
nyc h od mian podano w Info rmacjach dodatkowych p. 5. 

cd ta bl l 

d , d l a 

mm 

310 175 
325 190 
342 186 3,5 4,0 4.6 
356 195 . 5,0 5,1 5,5 

353 216 6,0 6,5 

380 200 
400 220 
410 250 
410 220 
430 240 
432 230 

Zaleca ne wymiary poda no tł ustym d rukie m. 
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Ustanowiona przez Dyrektora Ośrodka Badawczo-Rozwojowego Podstaw Technologii i Konstrukcji Maszyn 
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(Dz. Norm. i Miar nr 15/ 1983 poz. 29) 

WYOAWNICTWA NORMALIZACYJNE "ALFA" 1934. Druk . Wyd . Norm. W-w • . Ark wyd. 1.00 N akł . 2100 • 55 Zam. 2377/83 Ceno zł 24.00 



Rodzaj 

1 1 B I d
3 

1 d .. ' Odmian8 ma-
d

1
, d

2 teriału 

mm 

l T505 do 200 -0.8 od 100 do 150 +0,8 
T505/17 
FT 201 powyżej ?OO 
549 ,do 225 -1 

±0,1 ±0,1 

n T357 
od 225 do 400 -1 od 150do200 +O,t 

powyżej 400 - 1,5 powyżej 200 
do 250 +1 

-0,2 

do 300 -1 do 200 +1 
FK 401 - -

powyżej 300 i1 powyżej 200 ±1 

III 

do 200 -2 do 150 ±l 
powyżej 150 +1 

powyżej 200 .+1 -2 FK L07 - -
do 300 - 2 

powyżej 300 
+1 
-3 

Tablica 2 

Tolerancje wymiarów 
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3.2. Materiał. Okładziny cierne sprzęgłowe powinny 
być wykonane z określone~o materiału ciernego uzgod­
nionego pomiędzy odbiorcą i dostawcą. Podstawowe 
rodzaje i właściwości materiałów ciernych podano 
w tab\. 3. Dodatkowe wymagania powinny być rów­
nież uzgodnione pomiędzy wytwórcą i odbiorcą. 

3.4. Wartość współczynnika tarcia poszczególnych 
rodzajów materiałów ciernych powinna być zgodna 
z wykresem i wymaganiami wg załączn ik a do niniej­
szej normy . 

Tablica 3 

Lp . Wymaga nia Jednostka miary 
Symbol ma teri alu ciernego 

FK 401 FK 407 T357 T50S T50S/ 17 FT 201 S49 

I Gc;stość ± IO% g/cm l 

2 Przyrost grubości na gorąco 
% po wygrzewa niu , najwyżej 

3 Przyrost grubości na zimno 
% po wygrzewaniu , naj wyżej 

4 Odporność na wygrzewanie 

5 Udarność z ka rbem. co naj-
kJ/ m2 

mniej 

6 Zużycie właściwe, najwyżej c ml / IO' J 

3.3. Wygląd zewnętrzny. Na powierzchni okładziny 
nie dopuszcza się takich wad , jak pęknięcia, pęcherze, 
rozwarstwianie się materiału , łuszczenia się materiału 

widocznych gołym okiem. Dopuszczalne wady i uszko­
dzenia powierzchni powinny być dla okładzin wyplata­
nych i zwijanych zgodne z tab\. 4, dla okładzin praso­
wanych z tab\. 5. 

Tablica 4 

Rodzaje wad Do puszczal na wielkość wad 

Wgłębien ia na powierz- ma ksyma lna głębokość wgłębie-

chni pracującej i nieprac u- nia 0.5 mm ; ogólna powierzchnia 
jącej wglębień 10 mm 2 

Wgniecenia na k ra wę- maksyma lna głębokość wgniece-
dziach ś rednic d , i d , nia 1,0 mm ; całkowita długość 

wgnieceń nie większa niż 20 mm 

Tablica 5 

Rodzaje wad Dopuszcza lna wielkość wad 

Wgłębienia na po wierz- ma ksyma lna głębokość wgłębienia 

chni pracują cej 0 ,5 mm ; ogólna powierzchnia wgłę-

bień 10 mm' 

Wgłębienia i nieoszli - ma ksyma lna powierzchnia jednego 
fowania na powierz- wgłębienia nic powinna przekraczać 
chni niepracującej 0.5% po wierzchni okładziny; ogólna 

powierzchnia wgłębień o głębokości 

nie większej niż 0,5 mm nie powinna 
przekraczać 3% powierzchni ; 
wgłębienia nie powinny tworzyć sku-
pisk; ogólna powierzchnia miejsc nie 
oszlifowanych nie powinna przekra-
C711Ć 5% powierzchni okładziny 

Uszkodzenia krawędzi 

powie rzchn i czołowej uszkodzenia do 0 ,5 mm 
i bocznej 

Wtrącenia powierz- dopuszcza się wtrącenia nie rozdrob-
chniowe nionych s kładników materiału cie r-

nego o ogólnej powierzchni 1%, jed-
nos tkowe wtrącenia nie powinny 
prze k raczać 10 mm2 ; nie dopuszcza 
się wtlłceń ciał obcyc h 

1,8 1,9 1,8 1,3 1,4 1.4 1,4 

5.5 3,0 3,8 3,0 3,0 3.0 3,6 

4,3 2.0 2,2 2,0 2.0 2,0 3,3 

brak pęknięć, rozwarstwień i wykruszeń 

4,0 

1,0 

3,0 4,2 1.0 1,1 1,2 1,2 

0,9 0,9 1,4 1.5 1.5 2.8 

3.5. Cechowanie. Okładziny cierne na l eży cechować 

tuszem lub farbą drukarską na powierzchni prac ującej. 

Treść cechy powinna zawierać: 

znak lub nazwę producen ta, 
symbol fabryczny okładziny , 

symbol materiału ciernego, 
numer katalogowy, 
datę produkcji , 
znak KJ. 

Dopuszcza s ię zmia ny w treści cechy oraz inne miej­
sca umieszczenia jej na okładzinie po uzgodnieniu po­
między wytwórcą i odbiorcą. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Okładziny na l eży ukladać w słupki 

po 50 sztuk i pakować wg jednego z dwóch ni żej opi­
sanych sposobów: \ 

Sposób l. Słupki umieszcza się w rękawach z fo lii 
polietylenowej technicznej (zespawanej z jednej strony) 
i układa w pojemnikach. Jeżeli po ułożeniu sł upków 

w pojemnikach występują luzy większe niż 50 mm , wy­
pełnia się je styropianem lub wkładka mi d ys tansowymi 
z tektury falistej . 

Sposób II . Słupki po OWInIęc iu w papier pakowy 
(wystającą część papieru zawija się do środka) układa 
się w pojemnikach tak jak w sposobie l. 

Dopuszcza się inny sposób pakowa nia o kładzin 

uzgodniony pomiędzy wytwórcą i odbiorcą. 

4.2. Przechowywanie i transport. Okładziny należy 

przechowywać i transportować w sposób zabezpiecza­
jący przed zamoknięciem , uszkodzeniem mechanicznym 
i zaoliwieniem . 

Nie dopuszcza się transportowania okładzin bez po­
jemników. 
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5. BADANIA 

5.1. Rodzaje badań. Okladziny cierne niezależnie od 
zastosowanego materialu nale7y poddać następ ującym 

badaniom: 
a) sprawd zenie kształtu i wymiarów (3. I ), 
b) sprawdzenie wyglądu tewnc;tr7nego i cecho wa nia 

(3 .3 i 3.5) , 
c) sprawdzenie gc;s t ości (3 .2). 
d) sprawdzenie przy ros tu grubości pod wpły wem 

temperatury (3. 2), 
e) sprawd ze nie odpornośc i na wygrzewani~ i 3.2), 
f) sprawdzenie udarności 7 karbem (3.2), 
g) sprawdzen ie zużycia wlaściwee:o (3.2), 
h) sprawdzenie wartości współczynnika ta rcia (3.4) . 

5.2. Zakres badań 
5.2.1. Badania pełne. ob~jmują badania wg 5.la)+h). 

Nałeży wykonywać je nie rzadziej ni ż co 6 miesięcy 

oraz przy każd ej zmia nie su rowców lub procesu tech ­
nologicznego . 

5.2.2. Badania niepełne obejmuj,} bada nia wg 5 .1a) 
b) . ależy je wykonywać dla każdej partii ok ladzin . 

5.3. Kontrola jakości 
5.3.1. Skład i liczność partii . Partia przedstawiona 

do kont ro li powinna zawil'rać o kładziny jednego typu . 
wykonane z jednego ma terialu i wg tej samej techno­
logii. 

Licz no'ć partii powi nna być uzgod niona pom iędzy 

dosta wcą i odbiorcą. 

5.3.2. S posób pobierania próbek . Do badań llIepel ­
nych wg 5. la ) i b) nalc7y pobrać o kładziny loso\\o 
wg P 1 -03010 . Do badań pełnych wg 5.lc) do i) 
n a leży pobrać następujące li czby pró bek: 

- 07nac71łnie gę~ t ośc i - 5 pró bek , 
- oznaczanie przyrostu gru bości pt d wpływem te m-

peratury - 3 próbki. 
- oznac7.anie odporności na w. g rze wan ie - 2 

próbk i. 
- o 7naczanie udarnośc i 1 karbe m - 5 próbek. 
- 07naCla nie zużycia właści wego i \\ s półczy nnik a 

tarcia - 4 próbki. 
5.3.3. Poziom kontroli - II ogó lny wg PN -791 
-03021 . 
5.3.4. Wadliwość dopuszczalna. Dla badań wg 5.1 a) 

wadliwość maksy ma lna W2 = 2.5%. a dla badań wg 
5. lb ) W 2 = 4.0%. 

5.3.5. Wybór i stosowanie planów badań. Plan bada­
nia dwustopniowy. Wybó r i stoso wanie planów badania 
dla k ~ntroli norma lnej , obostr70nej i ulgowej oraz wa ­
run ki przejścia wg P -79/ N-03021. 

5.4. Opis badalI 
SA . . Spra~dlenie wymia rów i kształtu n a l eży wy­

D IUC 1-<1 pomocą przyrządów pomiaro wych 7apewnin­
.i:j ... ~('h \ ~ maganą do kładność po m iaru. 

5.4.2. Sprawdzenie wyglądu zewnętrznego i cechowa­
nia lidk:') \\ ~ konać n icuLbrojon ym o kiem . Wielkość 
,';hi nJ'vlY nc,'n ić wg tab l. 4 i 5. 

P"dCZ3'" badania nic wolno 7micniać kształt u okł a­

dzin. 

5.4.3. Sprawdzenie gęstości należy wykonać na prób­
ce szl ifowa nej wg P -80IC-89035, metodą hydrosta­
tyczll<l dla o klad 7i n pra:.owa nych , metodą pomiaru 
objc;tości i masy dla ok ła d 7in zwijan ych i wyplata nych . 

5.4.4. Sprawdze nie przyrostu grubości pod wpływem 
temperatury - wg BN -8 l/36 12- I. 

5.4.5. Sprawdzenie odporności na wygrzewan ie - wg 
B -8 1/36 12-21. 

5.4.6. Sprawdzenie udarności z karbem - wg PN-681 
C-89028. 

5.4.7. Sprawdzenie wa rtości współczynnika tarcia 
i zużycia właściwego . Dla materiałów S49, T 50S, 
T50S/ 17 i FT 20 1 wartość współczynnika tarcia i zu­
życia właściwego należ) . prawdzać na urzqdze niu bez­
\ ład nościowym zgodn ym z rys. 2 i speł niającym wyma­
gania: mo ment bezwładno 'ci 1 = 2,94 kg . m2

• począt­

kowa prędkość obro towa J1 = 1000 o br/ min. s iła do­
cis ku wywierana na okladzinc; sprzęgłową odpowiednia 
dla danego typu sprzęgła . Podczas prób powinna być 
la pewni o na możliwość rejes tracji przebiegu momentu 
tarcia i odczytu te mpe rat ury. 

Dla okładzin o średnicy zewnętrznej dl powyżej 

225 mm dopuszcza siC; sprawdza nie wartości współczyn­

nika tarcia i zll7ycia właściwego na wycinku okładzi­

ny mett>dą wg BN-81/361 2-21. 
W cel u sprawd zenia wartości współczynnika tarcia 

i zużyc ia właściwego, należy obciążyć lamontowa ną na 
urządzen i u badawczym - rys. 2 okładzinę sprzęgłową 

siłą okreś l oną na rysunku sprzęgła i poddać ją kolejno 
próbom od I do 4. 

P róba I. Docieranie - wykonać serię o koło 50 włą­
czeń ~przęgła, każde pr7y te mperatu rze wyjściowej 

50 ± IO°C w ten sposób . aby powierzchn ia styku po­
między okładzin ą i pinścieniem dociskowy m wynosiła 

co najmniej ROt;'L, powierzchni u7ytecznej pracy . po 
czym zmierzyć grubość o kładziny al. Grubość należy 

m ierzyć na średn im promieniu tarcia okładziny co 60°, 
wynik pomiaru należy przyjąć jako średnią arytmetyc2 
n:l otrzymanych wa ilości. 

Próba 2. Oeena właściwa - wykonać se rię po 5 włą­
czeń przy temperaturach początkowych 50, 100. ISO, 
200. 250 ± lOoC obl i czając przy każd ym włączeniu 

sprzęgł a wie lkość współc7ynni ka tarcia wedlug wzo­
ru (I) . Następnie naieży zmierzyć grubość ok ładziny 

a2 jak w próbie I. 

Próba 3. Zmęczenie wykonać 'c rię 500 włączeń, 
każde przy temp ra lllrze 200 ±IO°C. co 10 włączeń 

ob l iczyć współczynnik tarcia wg W70ru (I) . Seria 500 
włączeń podzielona jes t na d va okresy. każdy po 250 
włączeń na~tępujących po sobie: pomiędzy pierwszym 
(I drugim okresem wlączeń p070:-. tawia się minima ln ą 

przerwę potrzebną na ochłodzenie całego zespołu sprzę­

głowego. Po lako!lcz niu pró by należy zmierzyć gru­
bość ok lad7in y a, jak w próbie I. 

Próba 4. Regeneracja - powtórzyć próbę 2 w celu 
oce ny s ta ł ości współc7ynni ka tarcia . po czy m należy 

zm ie r7yć grubość okładziny G 4 ja k w próbi e I. 



BN-83/36 12-03 5 

Współczynnik tarcia f należy oblic zyć wg wzoru 

M, 
f=---

p . r.i,· z 
( I ) 

w którym: 
M , - momen t tarci a, N . m, 

p - sila działająca na powierzc hnie;: okładzin y, N. 
1';, - ś red ni promieó tarcia. m, 
z - li czba po wierzchn i trących . 

Zużycie ogó lne okładzin y al - 04 okreś l one z dokład­

nośc ią d o 0 ,0 I mm . Zużyc ie wł aściwe U n a leży obliczać 

w cm 3/ 107 J wg wzoru 

U = 106 .!!.. 
E 

w którym : 

II 

N 
(2) 

A - ca ł kowita powierzchnia pnl cy okladzin y, cm2 

E - energ ia zuży ta pod czas włącze nia, J, 
h - różnica grubości okładzi n y (02 - 0 3), dokład ­

ność pomiaru - 0,01 mm, 
N - liczba włączeń sprzęgła , N = 500. 
Przy próbie pojedynczych wł'lczeń (próba 2 i 4), w ce­

lu oceny wartośc i współczynnika tarcia w danej tempe­
ra tu rze , oznacza się d la każd ej temperatury przewid zia­
nej po mia rem średnią arytm e tyczną z p ięciu wyników. 
Na podstawie uzyskanych wyników wykreś l a s i ę krzywą 

zależnośc i w półc7ynnika tarc ia w fu nkcji tempera tury. 
Krzywa ta powinna zawierać s i ę dla danego ma t e ri a łu 

w polu tolerancji podanym w załą czniku . 

Przy próbie wielokro tn ych włączeń (próba 3) ok reś la 

się wa rto'ć współczynnika tarcia w funk cj i li c:zby włą ­

czeó. pomiar wykonując co 10 włączeó. 

Na podstawie uzys kanych wyników wykreś l a się 

krzywą zależności wspó łc zynnika ta rcia w funkcji liczby 
włączeó. 

Krzywa ta powinna zawierać się d la danego ma­
teriału w polu tolerancji podan ym w załączniku. 

Wartość zużyci a ogó lnego odnosi się d o ca łego cyklu 
pró b i jes t wyrażona jako ubytek grubości odniesiony 
do peł nego cyklu próby. atomias t wartość zużycia 

właściwego odnosi s ię tylk o d o jed nej próby zmęcze­

niowej (próba 3) i wyrażona jest w funkcji grubości 

zm ierzonej na początku i koócu tej próby . O b ie war-

!Ości zużycia (ogólnego i właściwego) , podawa ne war­
kuszach wartości odbioru , stanowią śred nią arytmetycz­
ną wyników uzyskanych na czterech pró bkach pod­
cza s badar'l kwa lifikacyjnych. 

Dla wartośc i zużycia dopuszcza s ię tolera ncje ±20% . 

1 2 3 4 5 6 7 8 

8m 
IBN-@3612il3-zl 

Ry, . 2. Stanowisko bezwładnościowe do bada nia okład zin 

sprzęgłowych : 

J - si ln ik e1cktryc7IlY. 2 - sp rz~gło elas tyczne. 3 - obudo wa ło­

ży,ka. 4 - masa bczwł adnościowa . 5 - obudowa łożyska , 6 - gło­

wica mocująca okładzinę, 7 - pi erśc ień d ocisko wy. 8 - s ił o wnik 

pncumatyczll )' . 9 - korpus st anowiska 

5.5. Ocena partii. Partię okładzin należy uznać za 
zgodną z wymaganiami niniejszej normy. jeże li wynik i 
ostatnich badaó pełnych są pozytywne . a ocena wyni­
kó w niepe.Jnych jes t zgodna z PN-79/ N-03021 p . 3 .2. 

5.6. Zaświadczenie wytwórcy o wynikach badań. Do 
każdej pa rtii okładzin wytwórca obowiązany jest dołą­
czyć zaśw iadczenie potwierdzające zgodność wykonania 
o kład zin z wymaga nia mi niniejszej no rmy. Zaświad­
czenie to powinno za wierać co najmniej następujące 

da ne: 
zna k lub nazwę wytwórcy oraz ad res, 
sym bol okładziny, 

symbol ma te riału cie rnego, 
numer katalogowy, 
potwierdzenie zgodności z wymaganiami IlIIl1eJ-

szej no rm y, 
da tę produkcji , 
datt,'. podpis. pi ec zęć KJ, 
wielkość part ii . 

K ONIEC 

Załąc7Il ik 

Informacje doda tkowe 
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ZAŁĄCZNIK 

WYl:aESY WSPÓŁCZYNNIKÓW TARCIA 

Wykresy współczynnika tarcia zgodnie z symbolami materiałów ciernych podanych w tabl. 2 przedstawiono 
na rys. Z-I -';-Z-7. 

T50S 

IOcena właściwa II Zmęczenie 
f f 

Q5 as 

0.4 

Q3 

q2 

O) 

~ 

'!I... 

~ ~ 

50 700 750 200 250 300°C 

0.4 

0,3 

0,2 

0,7 

7 Okres 20kr€'s 

~ ~ 
~ ~ ~ R'Y'Io ~ r:ó?9. .o?'XX ~ VVV\ 

O 700 200 300 400 500 
Liczba wlqczeń sprzęgi a N 

Rys. Z-I 

III Regeneracja 

0,7 I---+--I---+--I---i 

50 700 750 200 250 300 oC 

IBH- 83/3612 -o3-z-11 

T50S/17 

IOceno włośc;YłCJ II Zm,czenie III Regentłrocjo 
f f~~~~~~-+-~~~~-~~ f ,.-------,--,-------,--,------. 

0.5 I---+--f----+--f----ł----jf--__+_-f--__+_--I 

O, l. t--+--+--+--+--+-+--+-+--+---I 0,3." 
0,2 I---+--f----+--f----ł--f--__+_-f---__+_--I 

O, J t----+--+-+--+----j 0,7 ~-t-__t--+--__+--t 

50 Joo 150 200 250 3OO'C O 700 200 300 400 500 50 JOO ] 50 200 250 300'·C 
Liczba włqczeń sprzJ?gło N 

w-gUC-Q-NI 

Rys. Z-2 

FT MJl 

IOcena właściwa III Regeneracja 

O, l. ~_t__--=-r___+--r___+-~_+-~_+__ł 

0,3 

0,2 t--+-t---+-t--_+-t---+--+--+---ł 

0,7 t--t--I---t--ł---+-I---+-l---+---ł 

50 ](X) 750 2CO 250 3(X)0 C 

liczba wtączeń sprzegla N 
1.8-83/3012-0$-z-31 
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549 

IOcena właściwa II Zmęczenie III Regeneracja 
-

7 Okres 2 Okres f 

0,5 0,5 

~ ~ 
~ IM<X ~ ~ ~ ~ ~ ~ cxx ~ 

0,4 

0,3 

~ 
~ ;XXX; ~ 

r""o& 

0,4 

0,3 

0,2 ...... ~ 
-... 0,2 

0,1 ł---+-+--+-+---i 0,7 0,7 

50 100 150 200 250 300°C o 700 200 300 400 500 50 700 ISO 200 250 300°C 
Liaba włqczeń sprzęgła N 

Rys. Z-4 

f 

qs 
0,4 
0,3 

0,2 

0,1 

pz1,4HPtl 

I-"" 

o 100 

T357 

r =75m/s 

200 300'C 400 

ISN-83f3G12-03 -z -51 

f 

q5 
0,4 
0,3 

0,2 

0,1 

o 

P·1,4MPa 

-

100 200 

fK 401 

v= 75mjs 

t:::..... 

300 oc 400 

f 

0.5 
0.4 
0,3 

0.2 
0,1 

o 

FK 407 

P-1,4/'1Pa v= 75m/s 

r- t-:---

100 200 300 oC 400 

IBN -83/3012-03 -z-71 

Rys . Z-5 

IBN - B3/3612 -03-Z- 61 

Ry'. Z-b Rys. Z-7 

Dopuszcza się odchyłki wartości podanych na wykresach w granicach ±1O%. 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowuj lica normę 
toryzacji, Warszawa. 

Przemysłowy Instytut Mo-

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-69/3612-03 
a) rozszerzono normę o wymagania i badania dla wyrobu goto­

wego, 
b) uaktualniono wymiary okładzin. 
e) uzależniono tolerancje wykonania okładzin od rodzaju ma­

t eriału , 

dl wprowadzono symbole materiałów ciernyc h odpowiadających 
typom materiałów produkowanych wg ściśle określonej technologii 
i receptur wytwórcy - Fabryki Okładzin Ciernych Polmo, Marki. 

3. Normy zwilIzane 
PN-68/ C-89028 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie udarności za po­

mocą aparatu - typ Dynstat 
PN-80/C-89035 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie gęstości (masy właś­

ciwej) 
PN/N-0301O Statystyczna kontrola jakości. Losowy wybór sztuk do 

próbek 
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakości. Kontrola odbiorcza 

wg oceny alternatywnej . Plany badania 
PN-76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe. Znaki i zna­

kowanie . Wymagania podstawowe 
BN-8113612-21 Okładziny cierne do szczęk hamulców bębnowych. 

Wymagania i badania 

4. Normy zagraniczne 
CSRS CSN 303 110 Spojkowe oblożen i lamelove kotoucove. Rozmery 
Francja NF R 121 -01 Garnitures dembrayages 
RFN DIN 73451 Kupplungsbelage . Abmessungen 
ZSRR rOCT 1786 HaKna.!\KH CPPHKl\HOHHble ae6eeToBble. Tex­

HH'leCKHe ycnoBHII 
5. Symbole materiałów stosowanych do wykonania poszczególnych 

odmian okładzin ciernych sprzęgłowych 

Odmiana Symbol 
Norma Zakładowa 

okładziny materiału 

T50S ZN-77/MPM/06-]60 14 

I 
T50S/17 ZN-77/MPM/06-36015 

FT 201 ZN-77/MPM/06-36019 

S49 ZN-77/MPM/06-36011 

II T357 ZN-80/MPM/06-360 12 

III 
FK 401 ZN-80/ MPM/06-36035 

FK 407 ZN-80/MPM/06-3604I 

6. Symbol wg SWW - 1029. 
7. Autor projektu normy - mgr Maria Rytel, Fabryka Okładzin 

Ciernych w Markach. 
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