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N O R M A B R A N t. OWA BN-BB 
ŚRODKI 

Samochody 3612-23 
TRANSPORTU Przeguby drążków kierowniczych 
DROGOWEGO I przedniego zawieszenia 

Ogólne wymagania i badania Grupa katalogowa 0525 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmi otem normy ą wyma
gania i badania przegubów ku li. tych drążków kierow
niczych tosowanych w układzie kierowniczym samo
chodów oraz przegubów przedniego zawie zenia. 

1.2. Zakres stosowania normy. Niniejsza norma doty
czy przegubów kompletnych oraz ich części s kładowych 

(wg przykładowego ry unku) to owanych w produkcji 
amochodów oraz dla wyrobów wykonywanych na czę-

ści zamienne. 
Sworuń kulist 

--=~.::...%..::...um:.:.:owa 
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2. WYMAGANIA 

2.1. Zgodność z dokumentacją. Przeguby po winny być 
wykonane zgodn ie z za twie rdzoną a ktualną dla danego 
przegubu dokumentacją techniczną oraz postanowie
niam i niniejszej normy. 

2.2. Wykonanie przegubów 

2.2.1. Sworzeń kulisty powin ien być wykonany zgod
nie z wymaganiami wg BN-8.113612-22. 

2.2.2. Miseczki. przegubu 
2.2.2.1. Miseczki stalowe powinny być wykonane ze 

stali do nawęglania, utwardzone do twa rdośc i 57 ...;-
62 HRC. 

Struktura warstwy utwardzonej powinna s i ę s kŁadać 

z martenzytu odpuszczonego, a struktura rdzen ia -
z ni kowęglowego martenzytu odpu zczonego. Dopusz
C7..a s ię występowanie ferr tu. Warstwa utwardzona nie 
może mieć wydzieleń cementytu w postaci iatki. 

Dopuszcza ' ię inne rodzaje obróbki cieplno-chemicz
nej, jak np. azotonasiarczanie. 

2.2.2.2. Miseczki (gniazda) z tworzywa po winny być 
wykonane z poliformaldehydu l ) lub poliamidu o właś

ciwościach usta lonych przy zamówi eniu, za pewniają

cych wymaganą trwa/ość i wytrzymalość p rzegubu . 
2.2.3. Obudowy przegubów dn,żków kierowniczych po

wi nny być wykonane z odkuwek ze stali kon trukcyj
nej ś redniowęglowej wyższej jakości do ulepszania 
cieplnego lub z innej sta li o odpowiadających właści
wościach. Obudowy powinny być w tanie ulep zonym 
cieplnie do wytrzymałości R", określonej w dokumenta
cj i technicznej. 

Jeżeli w dokumentacji tech nicznej nie podano wyma
ga ń w tym zakresie, dopu zcza się wykonanie obudów 
w . tanie normalizowanym o wyt rzymałości nie niższej 
niż 490 MPa. 

2.2.4. Sprężyny i pierścienie zabezpieczające powinny 
być wykonane co naj mniej z drutu sprężynowego 

o podwyższonej wyt rzymałośc i rodzaju B wg PN-71/ 
M-80057. 

2.2.5. Osłony. Osło n y gumowe powinny być wyko
nan e z gumy ozono- i olejoodpornej typu C rodzaju Ił 

wg BN-80/ 66l6-2l. Dopuszcza się to o wanie innych 
ró wnoważnych o~/on. 

2.2.6. Nakrętki. Gwint nakrętki - wg P -83/ 
M-020 13. Kla a dokładno ' ci wykonania - min imum 
średniodo kladna wg PN-83/M-02113. 

akrętka powinna []1ięć powłokę ochronną cyn kową , 

chromianowaną spełniającą wymagania wg BN-83/ 
3602-0 1 dla warunków użytkowania U. 

Zaleca się stosowanie nakrętek z wk ładką pol ia mido
wą wg PN-85/M-82054/1l. 

2.3. Montaż przegubów powinien być wykonany 
zgodnie z usta lonym procesem techno logicznym i wy
maganiami niniejszej normy. Części i pod7espo/y uży
te do montażu nie powinna mieć zniekształceń, uszko
dzeń i za n ieczyszczeń. 

Wszystkie części do montażu przegubów powinny 
być odebrane przez kontrolę j akośc i lub mieć 'wiadec
two jakości . Szczególną uwagę należy zwrócić na pra-

') P;ltr2 l nfo rmac j dopatkowc p. 4. 

Przemysłowy Instytut Motoryzacj i (O) 
Ustanowiona przez Dyrektora Przemysłowego Instytutu Motoryzacji dn ia 25 styczn ia 1988 r. 

jako norma obowią zująca od dnia 1 październ i ka 1988 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 3/1 988 . poz. 6) 
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widłowość montażu osło'n uszczelniających i uszczelek 
zapewniających szczelność i trwałość przegubów. 
Osłona uszczelniająca w zmontowanym przegubie 

powinna umożliwiać graniczne wychylenia sworznia 
we wszystkich kierunkach oraz obrót sworznia wokół 
jego osi przy każdym kącie wychylenia sworznia. 

W czasie obrotu i wychylenia powinno nastąpić prze
mieszczenie kołnierzy osłony względem końcówki drąż
ka lub sworznia. W czasie sprawdzania tego warunku 
kołnierze powinny być dociśnięte do odpowiedniej po
wierzchni zapewniając zachowanie szczelności. 

Przegub powinien być napełniony smarem w gatun
ku i ilości zgodnej z dokumentacją techniczpąl) . 

W czasie montażu powierzchnia kulista sworznia po
winna być dokładnie pokryta smarem. 

Smarowniczki , o ile są przewidziane w konstrukcji 
przegubu, powinny być w położeniu zgodnym z do
kume,ntacją techniczną. 

Przecięcia pierścieni sprężynujących dla przegubów 
z osłonam i gumowymi powinny być usytuowane w wy
maganym położeniu. 

2.4. Wygląd powierzchni sworznia - wg BN-8l! 
3612-22 p. 2.3 i .2.4. Gwinty na obudowach przegubów 
powinny być pełne, bez wykruszeń i zagnieceń. Do
puszcza się niepełny zarys na dwóch początkowych 
zwojach gwintu oraz wykruszenia lub ślady po usunię
ciu zagnieceń o wielkości nie przekraczającej 1/4 obwo
du zwoju gwintu na maksimum 5 zwojach gwintu. 

Osłony i uszczelki gumowe nie mogą mieć pęknięć 
ubytków, naderwań i zniekształceń. Osłony metalowe 
powinny mieć kształt wymagany wg dokumentacji, 
a powierzchnie nie powinny mieć zafałdowań i znie
kształce ń . 

2.5. Powłoki ochronne części i podzespołów przegu
bów powinny odpowiadać co najmniej warunkom: 

- II U wg BN-83/3602-02 - dla pokryć lakiero
wych, 

- U wg BN-83/3602-01 - dla powłok metalowych. 
2.6. Odkształcenia przegubów. Przeguby poddane ob

ciążeniom osiowym i promieniowym powinny wykazy
wać odk ształcenia , których wartości powinny odpowia
dać wartościom określonym w dokumentacji technicz
neJ. 

Sprawdzeniu podlegają: 
- dopuszczalne odkształcenie osiowe określone dla 

ustalonej siły badawczej działającej wzdłuż osi sworznia . 
kulistego, 

- dopuszczalne odkształcenie promieniowe określo
ne dla u stalonęj siły badawczej działającej na przegub 
prostopadle do osi sworznia. ' 

2.7. Momenty tarcia. Przegub powinien mieć okreś

lony moment tarcia przy obrocie lub wychyleniu wg 
dokumentacji technicznej . 

2.8. Trwałość przegu~u. Minimalna trwałość przegu
bów powinna zapewniać osiągnięc ie przebiegu 30000 km 
w ś rednich warunkach eksploatacji. I 

2.9. Wymagania dodatkowe. Na żądanie zamawiają
cego uzgod nione z producentem ' przegubów sprawdze-

' ) Patrz Informacje dodatkowe p. 5. 

niu podlegają I mne wymagania wynikające z potrzeb 
konstrukcji lub funkcjonowania przegubu, jak np. 
sprawdzenie siły niszczącej powodującej rozłączenie 

przegubu, moment tarcia spoczynkowego itp. 
2.10. Cechowa.ie. Każdy przegub powinien być zna

kowany co najmn iej znakiem p~oducenta. Cecha po
winna być naniesiona w sposób trwały i czytelny 
w miejscu określonym w dokumentacji technicznej. 

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE· 
I TRANSPORT 

3.1. Pakowanie. Przechowywanie przegubów bez po
włok ochronnych powinny być zabezpieczone przed ko
rozją i wpływami atmosferycznymi na co najmniej 
6 ' miesięcy. Opakowanie powinno zabezpieczać przegu
by przed uszkodzeniami mechanicznymi. Dla sworzni 
kulistych i osłon uszczelni ających przegubów należy 

stosować ochraniacze. 
Na opakowaniu powinny być umieszczone: 

nazwa lub znak wytwórni, 
- nazwa i symbol przegubu, 
- znaki wymagane wg przepisów transportowych. 
Sposób pakowania ustala wytwórca, o ile zamawia-

jący nie uzgodni inaczej. . 
3.2. Przechowywanie. Przeguby powinny być prz~

chowywane w pomieszczeniach suchych, zabezpieczają
cych przed wpływami atmosferycznymi i przed korozją, 
ułożone w pojeLl1~ikach lub na regałach. 

3.3. Transport przegubów powinien odbywać się 

w pojemnikach krytymi środkami transportu w sposób 
zabezpieczający przed uszkodzeniem i pomieszczeniem. 

4. BADANIA 

4.1. Rodzaje badań 
4.1.1. Badania pełne - wg tablicy. Należy je prze

prowadzać przy uzyskiwaniu świadectwa kwalifikacji 
jakości, przy każdej zmianie materiału, konstrukcji lub 
technologii mogących mieć wpływ na jakość wyrobu. 
Badania pełne przeprowadza się na minimum 5 prze
gubach każdego typu. 

4.1.2. Badanie niepełne - wg tab licy. Przeprowadza 
się je przy odbiorze każdej partii przegubów zgłoszonej 
do odbioru. 

Zakres 
Wyrna- Opis 

Lp . Rodzaje badarl 
bada rl 

gan ia badań 

pe/- nie- wg wg 
ne pełne 

I 2 3 4 5 6 

I Sprawdzenie zgodności. 
z dokumentacją + +') 2.1 4.3.1 

2 Sprawdzenie wykona-
ni ::t wygląd u powierz- 2.2, 2.4 
chni i cechowa nia + + 2.10 4.3.2 

3 Sprawdzenie montażu 

przegubów + + 2.3 4.3.3 

4 Sprawdzenie powłok 

oc hronnych + - 2.5 4.3.4 
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cd. tablicy 

- Za kres 
Wyma- Opis 

Lp. Rodzaje badań 
badań 

gania badań 

peł- nie- wg wg 
ne pełne 

l 2 3 4 5 6 

5 Sprawdzenie odkształ-
cenia przegubów + - 2.6 4.3.5 

6 Sprawdzenie momen-
tów tarcia + 2) 2.7 4.3.6 

7 Sprawdzenie trwał3ści +') - 2.8 4.3.7 

8 Sprawdzenie wymagań 
dodatkowych + + 2.9 4.3.8 

Znak + oznacza badanie , które należy przeprowadzić . 

Znak - oznacza badanie, którego się me przeprowadza. 
') W badaniach niepelnych podlegają sprawdzeniu tylko wy-

miary montażowe i gabarytowe wg dokumentacji o fert owej. 
2) Zamawiającemu przysługuje prawo wykonywania tego ha -

dania przy odbiorze. 
' ) Zaleca się sprawdzan ie trwarości przegubów w badaniach 

pełnych samochodów lub w badaniach stanowiskowych; warunki 
kontroli - wg uzgodnienia pomiędzy wytwórcą i odbiorcą. 

4.2. Kontrola jakości 
4.2.1. Metody kontroli. Przy odbiorze przegubów na

. leży stosować: 
- kontrolę stuprocentową dla sprawdzenia wyglądu 

zewnętrznego i cechowania, 
- statystyczną kontrolę jakości wg PN-79/N-03021 . 
4.2.2. Skład i liczność partii. Za partię uważa się 

każdą ilość przegubów wykonanych wg tej samej do
kumen'tacji , tego samego typu i odmiany przedstawio
nych jednorazowo do odbioru. 

4.2.3. Sposób pobierania próbek. Próbki do badań na
leży pobierać losowo na ślepo wg PN-83/ N-0301O. 

4.2.4. Poziom kontroli dla badań 
a) wg tablicy lp. l i 3 - II ogólny wg PN-79/ 

N-03021. 
b) wg tablicy lp . 4 - r ogólny wg PN-79/N-03021. 
4.2.5. Wadliwość dopuszczalna maksimum dla badań 
a) wg tablicy lp. l - dla wymiarów tolerowanych 

- 1,0%, dla wymiarów nietolerowanych - 2,5% , 
b) wg tablicy lp . 3 - 1,0%, 
c) wg tab licy lp. 4 - 2,5%. 
4.2.6. Wybór i stosowanie planów badania - wg 

PN-79/N-03021. 
4.3. Opis badań 
4.3.1. Sprawdzenie zgodności z dokumentacją dla ba- . 

dań niepełnych polega na stwierdzeniu zgodności wy
mia~ów montażowych i gabarytowych przegubów o;az 
atestów materiałowych z ustalen iami dokumentacji 
technicznej. Badania te przeprowadza się bez demonta
żu przegubów. 

W badaniach pełnych sprawdzeniu podlegają wszys
tkie wymiary i charakteryslyki oznaczone na rysunkach 
poszczególnych części przegubów. 

4.3.2. Sprawdzenie wykonania, wyglądu powierzchni 
i cechowania przeprowadza się wzrokowo dla ustalenia 
zgodności wykonania z warunkami wg 2.4 i 2.10 oraz 
stwierdzenia wykonania przegubów wg 2.2. W czasie 

ogl ędzin należy wykonać ocenę zgodności wyglądu po
włok ochronnych z wymaganiami dla danej klasy i ro
dzaju powłoki na podstawie wzorców. 

4.3.3. Sprawdzenie montażu przegubów przeprowadza 
s ię w przyrządzie zapewniającym ustalenie granicznych 
kątów wychylenia sworznia i zgodności pomiarów. 

W czasie pomiaru , sworzeń nie powinien być podda
wany naciskowi. 

Sprawdzeniu podlega również prawidłowość montażu 

i działania osłon gumowych, uszczelek pierścieni zabez
pieczających, zawalcowań itp. 

4 .3.4. Sprawdzenie powłok ochronnych przeprowa
dza się wg BN-83/3602-01 i BN-83/3602-02. W bada
niach części sprawdzen iu podlega grubość powłoki me
talowej oraz gru bość i przyczepność powłok lakiero
wych . 

4.3.5. Sprawdzenie odkształcenia przegubów na,leży 
wykonać na urządzeniu zapewniającym sztywne zamo
cowanie badanego przegubu za obudowę i obciążen ie 

ustawionego prostopadle do obudowy ' sworznia okn:ś

l oną siłą osiową. 

Czas pomiaru odkształcenia od 2 do 4 s. 
W zależności od konstrukcji przegubu kierunek ob

c iążenia może być dwu- lub jednostronnyl). 
Podobnie należy określić odkształcenie promieniowe 

działając określoną siłą prostopadłą do osi sworznia 
przez obudowę przegubu . 

4.'3.6. Sprawdzenie momentów tarcia przeprowadza 
się po zamocowaniu obudowy przegubu w urządzeniu 
umożliw i ającym obracanie sworznia z prędkością obro
tową I obr/ min . W czasie pomiaru momentu sworzeń 
powinien być ustawiony prostopadle do obudowy, 
a pomiar należy wykonać między 3 a 4 obrotem . Po
miar momentu tarcia można wykonać także przy wy
chylan iu sworzn ia od położenia centralnego w obu kie
runkach z częstością 10 wychyl eń/min. Pomiar ten po
winien być wykonany między 3 a 4 wychyleniem w czę
ści środkowej obejmującej l iJ części wychylenia naj
większego. 

Pomiarom mogą podlegać również momenty tarcia 
spoczynkowego przy obrocie lub wychylaniu sworznia 
okreś l ające moment maksymalny niezbędny do urucho
mienia sworznia w przegubie . 

4.3.7. Sprawdzenie trwałości w eksploatacji zaleca się ' 

wykonywać w badaniach okresowych samochodów na 
dużym przebiegu . 

Po zakończeniu badań lub po wymontowaniu prze
gubów na skutek ich zużycia lub n iesprawności należy 

stwierdzić stopień zużycia części po demontażu prze
gubu . 

Dopuszcza się badania porównawcze' na stanowisku 
badawczym. 

Sprawdzenie trwałości przegubów na stanowisku ba
dawczym 'polega na poddaniu ruchom cyklicznym wy
chylającYIJl i skrętnym przy obciążeniach promienio
wych i os iowych o ustalonych dla danego typu prze
gubu wie l kościach . Wielkości sił promieniowych' i osio
wych, kąty wychylenia i skręcenia oraz częstotliwość 

' ) Dla przegubów ze sprężyną docisk, )wą. 
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i i lość cy kli obciąże ń powinny być ok reś lone w uzgod
nionym programie badań . 

4.3.8. S prawdzenie wymagań dodatkowych. Sposób 
wprowad zenia oraz ocena wyników badań powinn y być 
uzgodn io ne pomiędzy za ma wiają ym i producentem . 

4.4. Ocena wyników badań 

4.4.1. Przegub niedobry. Badany pr7egub należy 

u znać za niedobry . jeżel i nie przejdzie z wyni kie m do
da tn im chociażby przez jedno z badań wg 4 .1 . 

4.4.2 . Ocena partii . Part ię przegu bów na leży uznać 

l a zgod ną z w magan iami . normy. j e żel i liczba szt uk 

nicdobrych w próbce nie przekracza liczby dyskwali
fikującej o kreślon ej d la dan ego ba da nia . 

4.5. Za ' wiadczenie o wynikach badań. D o każdej par
tii przegu bÓw uznanych za zgodne z wymagan iami 
norm y wytwórca dołącza zaśw i adczen i e zawie rające co 
na.lml1Jej: 

a) nazwę producenta. 
b) nazwę i symbol przegubu. 

) l i , zbę przegu bów w pa rtii. 
d ) da tę odbioru . 
c) s twie rd zen ie zgodności wyko nania przegubów 

z normą. 

KO NI EC 

INFORMACJE DODATKOWE 

L InSI)1ucja opracowujt4ca nonnę - Przem słowy "1,l ytu t Mo
toryzacji . Warsza w~ . 

2. onn y zwit4U1 ne 
PN·83/M-020 13 wint y metrycznc ogólnego przeznaczenia o śred-

nicach I do 600 mm . Wymiar) 
PN· 3/ M·02 113 Gwinty metryczne. Tokrancjc 
PN-7 1/ M-80057 Druty s pręi.ynowe . DWly ze ta li w,glowych. okrąg

te . ogólnego przc7naczcnia 
PN- 5/ M-82054/ 11 Snlby. wkręty i na k ręt k i . Wlasn o.ki mćc hanicz

ne I u ży tko we nakrętek sam o7abe7 pi eczających 

p -83 -0301 0 SWtystyczna k ont rol~ ja k o~c i . Losowy wybór jedno
stek produk tu do próbki 

PN 79/ -0.1021 Statystyczna kon tro la Ja k ości . Ko ntrola odbiorcza 
wedlug oceny a lt ernatywnej. Pl any badan ia 

B - 3/ 3602-01 Powłoki elekt roli tyc1l1e i ko nwersyjne na wyrobach 
meta lowych pncmy łu motoryzacyj nego 

BN- 3/ 3602-02 Po kryc ia lak ierowe na wyrobac h przemys ł u motorv
zacyjnego. Wymaga ni a i badania 

BN - 1/ 36 12-22 Pojazdy samochodowe. wormie ku li te układu ki e
r wn inego. Wymagan ia i badan ia 

BN -80/ 66 I 6-21 Osłony )!Umowe fa łdowa ne 

3. Autor projektu nonny - i n ż . J ózef Kla wi ń s ki - Pr7emyslowy 
Instytut Motoryzacji . 

Lp. Rodzaj tworzywa i jego oznaczenie Wykonanie wg 

I Tworzywa ace talowe FIAT 55 233 
2 Poliformaldehyd Tarnofo rm 300 i 400 WT-79/ ZA-76 

3 Poliami d 6.6. FIAT 55232 
4 Poliamid li lub 12 FIAT 55232 
5 Poliamid Tarnamid T-27 I

) BN-68/6336-0I/ 1.7 

I) Materi ał dopuszczalny na części zamienne. 

5. S mary stosowalIe w przeeubach drllików kierowniczych 

Lp. Oznaczenie smaru Wykonanie wg 

l Barpl cks - 21 ) BN-74/0536-23 
2 UTOMOS 25 ZN-78/MPCh/ 

F-137 
3 LT-4 S2 lub l1-4 S3 BN-73/0536-15 

I) Odpowiednik smaru licencyjnego FIAT G rassofiat KB52 1. 
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