
N O A M A BRANŻOWA BN-89 
Spl'ftyny dla przemyiłu motoryzacyjnego 

3611-04 SAOOKI 
Spręiyny śrubowe naciskowe 

TRANSPORTU 
ORfiSOWEGO zwijane na zimno z drutów Zamiast 

lub prętów okr,głych BN-69/3611-04 

Wymagania l badania Grupa katalogowa 0525 

1. WSTĘP 

1. 1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sę wymaga-

nia i badania sprężyn śrubowych naciskowych zwijanych 

na zimno z drutów lub prętów okręgłych, stosowanyc h 

wyrobach przemysłu motoryzacyjnego. 

w 

Norma nie dotyczy sprężyn, na które istnieję odrębne 

normy przedm.iotowe, np, sprężyny zaworowe 1). 

1. 2. Zakres stosowania normy. Postanowienia niniejszel 

normy maję zastosowanie do sprężyn zwijanych z drutów 

lub prętów okręgłych o średnicy d= o, 2.; 14 mm, wskaź

niku w= D/d =4.;.16,skoku 8=(1,5-76)doraz licz

bie zwojów czynnych ze powyżej 4. 

1. 3, Określenia i symbole- wg PN-88/M-80700 i PN-85/ 

M-80701. 

2. PODZIAL 

2. 1. Zasada podziału, W zależności od kształtu geome-

trycznego, trwałości i dokładności wykonania sprężyny 

objęte niniejszę normę. dzieli się wg: 

- rodzajów, 

- odmian, 

-klas trwałości, 

- klas dokładności wykonania. 

1) Patrz PN-88/M-80705, 

Tablica 

Oznaczenie klas y Liczba N cykli zmian obcię.-
trwałości żeń w eksploatac ji 

2. 2. Rodzaje. Rozróżnia się dw a rodzaje sprężyn: 

- sprężyny w alcowe, 

- sprężyny stożkowe. 

2. 3. Odmiany. Ze względu na konstrukcję zakończeń 

rozróżnia się następujęce odm i any zwojów końcowych : 

A- przyłożone szlifowane 

i 1stożkowych, 

( 

dla sprężyn w alc-owych 

B- przyłożone niesz lifowane-dla sprężyn w alcowych 

stożkowych, 

C · - nieprzyłożone s zlifowane- dla sprężyn wa l cowych, 

D-. nieprzyłożone nieszlifow ane -dla sprężyn 

wych i stożkowych, . 

wal co-

F- częściowo przyłożone szlifb.wane- dla sprężyn stoż-

kowych, 

G- w g dokumentacji dla sprężyn wa lcowych 

. wych. 

2. 4. Klasy trwałości - wg tabl. 1. 

stożka-

2. 5. Klas y dokładnośc i wykonania. W zależności od w iel

kości dopuszczalnych odchyłek wymiarów i obcię.żeń roz

różnia się nas tępujęcek lasy dokładności: 

dla sprężyn walcowych 

Z- zgrubna - dla odmian A , B, c, D i G , 

S- średniodokładna - dla odmian A, B i C, 

D - riokładna- dla odmiany A; 

Charakter prac y sprężyny 

l powyżej 10
7 

sprężyny pracujęce pod obciężeniem zm i ennym o trwałośc i 

praktycznie nieograni czonej 

11 a to
5

-:- 10
7 

sprężyny pracujęce pod obc iężeni em z mi ennym o trwałości 

ograniczonej 

LI b l poniżej 10
5 

sprężyny pracujęce pod obciężeniem s tatycznym (r zadko 
z mi ennym) o . trwałości praktyczni e nie~graniczonej 
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Ustanowiona przez Dyrektora Przemysłowego Instytutu Motoryzacji dnia marca 1989 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 października 1989 r. 
(Dz. Norm . . i Miar nr 4/ 1989, poz. 8) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,.ALFA'" 1989. Druk . Wyd. Nprm. W-wa, Ark. wyd. 1,40 Nakł . 2100 + 40 Zam. 1382/89 Cena zł 125,00 



' 

2 BN-89/3611-04 

dla sprężyn stożkowych 

Z - zgrubn-a - dla odmian A, B, D, F i G, 

S- ·Średn i odokładna - dla odmian A i F. 

Za liczen ie odmian zakończeń spręż~n do wyższych klas 

dokładności wykonania niż przewidziane powyżej jest maż-

l i w e po uzgodnieni u z producentem. 

3. WYMAGAN l A 

3, L Wykonanie sprężyn pow inno być zgodne z wymaga-

r-1iami określ onymi na uzgodnionym r ysu
1

nku wykonawczym 

spręży ny, wykonanym zgodn ie z usta l eni ami wg PN-88/ 

M - 80700 p, 2. 2 . 

3. 2. Wym iary sprężyn powi nny być zgodne z określony

mi na rysunku wykonaw czym sprężyn . Odchyłki wymiarów 

ni e t o l ero wanych pow inny być zgodne z 3, 9, 

3. 3. Materiał uży ty ,do wykonania sprężyn pow ini en od-

powiadać w ymaganiom podanym w dokumentacj i technicz-41 

nej. Zgodność materiału z zamówieniem powin ien potw ier-

dzać a t est dostawcy. 

3, 4. Wykończenie pow ierzchni 

3. 4. 1. R odzaj powłoki ochronnej oraz jej grubość po-

w inny być zgodne z p_o danym i na r ysunku wykonawcz ym 

sprężyny , pr~y czym wymagania w zakresie grubości 

dot yczę powłok tl enkowych . 

nie 

3. 4. 2. Powi erzchnia sprężyny bez pokryć ochronnych 

obróbki kulowaniem powinna być c zy.s ta, gładka , bez 'r ys 

wgn i eceń. 

Na pow ierzchniach zwojów sprężyny dopuszcza s ię na-

s tępujęce w ady;' 
/ 

- w ady paw i erzch n io w e !Jjęte w normac h przedmiotowych 

na dru ty l ub pręty ; 

- chropowato ś~ po u l cpJ:izeniu c i eJJinym, 

- wzdłużne ś l ady pochodz<~ce o d narzędzi do kształtowa-

n·ia sprężyn o głębokości n i e przekraczajęcej wartości po-

dany~h w tab l. 2, 

- ostre krawędzie w mi ej scach odc ięcia sprężyn po sz li 

fowaniu czoła jeżel i dokumenta c ja nie przewiduje inaczej. 

Tab li ca 2 

l Dopuszcza lna głę-
Ozna~zenie sr ednica drutu bokość wzdłużnych 
k la s y trwałośc i d, mm ś l adów pochodz{l-

cych od narzędzi 
powyżej d o mm 

11 a o 2 . 14,0 '· '11 b o, os d -
l 0,2 1, o 

l 1' o 14,0 o, 03d 

3 , 4. 3, P awi erzchnia sprężyn kulow anyc h . Za l eca się, 

aby sprężyny wykonane w k l as i e trwałośc i l pod l egały ku

lowaniu. 

Intensywność kulow ania mi erzona strzałkę ug ięc ia na 

pł ytce Almens typu A wg GN-80/ 1062-01 pow inna wynosić 

m inimum O, 2 mm, przy kulowa niu śrut em o średnicy c a 

0 1 6 mm, typ BU wg PN-68/ M-81090 lub innym odpowiadaję-

cym. 

D opuszcza się nast~puj~ce miejsca nie okulowane: 

-powierzchnie czołowe sprężyn, 

- oko lice styku poczętku zwoju końcowego · z pi erwszym 

zwoj em czynnyiJl. 

3 , 4. 4, S tan pow i erzchni sprężyn po.krytych 

e l ektrolitycznę lub tlenkowę. pow in i en odpowiadać 

ganiam w g ,BN-83/3602-01 p, 4. 1. 

Na sprężynach dopuszcz a się nas tępujęce w ady: 

- brak pokrycia w okoli cy styku poczętku zwoja 

wego z pierw szym zwojem czynnym, 

powłokę 

wy ma-

kot'ico-

- brak pakrycia w miej scu s ty ku sprężyny ·z wieszakiem 

galwanicznym w pos taci paska o sz erokości maksimum 

S mm , 

- zmn iejszenie grubośc i pokryc ia na wewnętrznej śred

n i cy sprężyny do około O, ? grubości powłoki, 

- nieznacznę chropowatość powłoki , drobne r ysy za-

drapania, przy czym w i elkość tych w ad n ie może przekro

czyć ~/2. g rubości powłoki, 

- wady wymienionę w 3, 4. 2 . 

Barwa powłok tlenkowych czernionych na sprężynach yvy
konanych ze stąlowych drutów sprężynowych powinna być 

j edno l i ta od ciemnobrunatnej do c iemnogr anatowej lub cza~ 

n ej. Powłoki e l ektroi i t yczne na spręży nach (jeś li doku-

mentacja techniczna n'ie przew i duje inaczej) pow inny być 

wykonane w odmianie bez specjalnych wymagań co do s tanu 

pow i erzc hni. 

3 . 4. S, S tan pow ierzchni sprężyn pokrytych powłokami 

l akierowymi powi n i en odpowiadać wymaganiom wg BN-83/ 

3602-02 P. 3. 2. l tabl. l dla k lasy O. 

Na sprężynach pokrytych powłokam i laki erowymi dopus z

cza s ię dodatkow o następuj ęce wad y : 

-brak pokrycia i zaci ek i w okolicy styku poczętku zwoja 

końcowego z pierwszym zwojem czynnym, 

- brak pokryc ia w mi ejscach ,s tyku z przyrzędem ·do la-

ki erowania, 

- w ady wymienione w 3. 4. 2, 

3. 4. '6. Wyrnasania dotyczące powłok ochronnych 

3. 4. 6. 1. Powłoki e l ek trolity czne i tl enkowe powinny 

spełni ać wymagania wg BN-83/ 3602-01, .przy czym po 

prób i e odpornośc i na działanie mgły sólnej , dopuszcza s ię 

ś l ady korozj i w miejscac h o dopuszcza lny m braku · pokry -

c i a , 

3 . 4. 6 . 2. Powłoki lak ierowe powinny spełni ać wymagania 

wg BN-83/ 3601-02 P • . 3. 2. 2 tabl. 2 dla kl asy O, 

3, S. Zakończenia sprężyn 

3, S. 1. Wyrnasania dOtyczące z woj ów końcowych sprężyn 

-wg tab l. 3. 



TabliCa 3 

' Z woje przyłożone Zwoje nieprzyłożone 

Powi erzchnia oporow a na z w ojac h końcowych 

Rodzaj Okreś l~i e w y magania szl iłowana 1 ) n i es z l i fowana sz lifowana 1 ) n i es z l i fowana 
sprężyny 

Odmiany z w oj ó w końcowych 

A F B c D 

R y sunek wg PN-88/M-80700 P. 2. B - w g PN-88/M-80700 P • . 2. 8 

Wielkość.Prześwitu między po- max ~- d dla sprężyn z - max 1;2 d dla spręż.yn z dopuszcza się zmniejszeni e prześwitu do wartoś-

czętkiem zwoju końcowego, a drutu o średnicy d .:S 2 mrr drutu o śre_dnicy d ~ 2 mm c i -o 6a ' . 
pierwszym zwojem czynnym w 

max }4 d dla sprężyn z max ~d dla sprężyn z 
nieobcię.żonej sprężyni e 

drutu o średnicy d> 2 mrr . dru tu o średnicy d > 2 mm . .. 

Grubość poczę.tku końcowego ,.._-14 d - -d n i e _mniej n i ż '14 d -d . Sprężyny -z w oju 
w alcowe 

Chropowatość powierzchni Opo-
' ~ - - - ~ -

r o w ej na z w oju końcowym 
(dla sprężyń śr:-utowanych (dla spręż'yn śru towa-

~ ) n ych v) 
/ 

Długość zasz lifowania pow ierz- min 3~ z w oj u końcowego - - nie określa s ię -
chni oporowej na zwoju końcowym 

Wielkość przyłożenia z wojów punktow o - - -
końcowych 

punktow o 

Rysunek 
-· 

l L -
tr · __..J) '~ l~ ( z woj ów końcowych tt:::::::;-:::::... ~ . ~ j_ ""::::>;.. tt:::: . nieprzyłożonych -ni e 

~ .iE szl i fuj e si ę ) 
~t::=:-+' 

~· . 
~~ 

~ ~ 
~ ' w ~ lJ { 

l . -r-r 
Wielkość prześwitu między po- wg tab l. 4 - wy nikowy z równomi ernoś-

czę tk i em z w oju końt::owego a ci s k o ku lub pochy len ia 
Sprężyny pi e r wszym z w ojem czynnym w r l i n i i śrubowej ; do pus zcza 
stożkowe nieobcię.żonej sprężynie s i ę zmnie j szenie prz eświ tu 

do wartości r- O, 6 a 

Grubość pocz ę. tku z w oju końcow e- - -14d ,_'J4 d -d - ,.._d 
go 

Długość z a sz l ifow ani a pow i er z - m i n 3/,.s zwoju końcowego ·m in 1/2 zwoju końca- - - -. 
ch ni oporow ej na -zwoju końcowym w ego 

Chropowatość pow i e rzchni opor o 
~ ~ wej na zwo j u końcowym 

- - -
(dla_ sprężyn ku lowar:wch (dla sprężyn kulowa-

l V') nych ~ ) 
1) Sprężyn wykonanych z drutu o średnicy _d__< -~'-5 mm ni:_sz_l_i_fu_j.= s ~ę_. __ · _ _ 

. 
--- - --- ----

Ol 
z 
l 
co 
10 

' w 
O'> 

l 
o 
-!>-

(.") 
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3, 5. 2. Wielkość dopuszczalnego prześwitu między po-

czętkiem zwoju końcowego a pierwszym zwojem czynnym 

dla sprężyn stożkowych- wg tabl. 4, 

Tablica 4 

Wskaźnik sprężyny na zwoju końco-
wy m 

Klasa 4~ w < 8 8 .::$" w < 1~ 12~W~16 

dokładności 

maksymalna wielkość prześwitu między 

poczę.tkiem zwoju końcowego a pierw -
szym zwojem czynnym, mm 

Zgrubna 1 t s d 2,0 d 3,0 d 
~ 

l 

Srednio-
l,Od 1,Sd 2,0 d 

dokładna 

3, S. 3, Z woj e końcowe sprężyn stożkowych~ Na zwoju 

końcowym sprężyn stożkowych odm ian A, B, D i Fna więk

szej średnicy sprężyny dopuszcza się tzw. odc inek przej

ściowy lp wg r ysunku o długości uzgodnionej między za

mawiajęcym i wytwórcę. 

3, 6, Ki erunek zwoj ów. Jeże li w dokum entacji . technicŻ-

n ej ni e okreś l ono ki erunku zwojów , wytwórca 

wykonać sprężyny prawozwojne, 

powinien 

3. 7, Całkowita licz ba zwojów powinna być zgodna z do

kum entację technicznę . D opus zczalne· odchyłk i l iczby zwo

jów całkowitych- wg tabl. S. 

Tab lica S 

Całko_y.t i ta liczba z w ojów 
Dopuszcza lna odchyłka li cz-z 

by z wojów 

ponad do 

4 10 ±~ 

10 16 ±% 
16 2S ± 1 

2S . 60 ±2 

60 - ± o, 035 'z 

3, 8, Równomierność skoku spręż yny. Jeżeli dokumenta

cja techniczna nie przew tduje inaczej, skok na , czynn-, ch 

zwojach sprężyny w alcowej powinien być równomierny. 

3, 9. Dopuszcza lne odchyłki wymiarów 

3, 9, 1. Dopuszczalne odchyłki wymiarów dla sprężyn 

walcowych powinny być zgodne z PN-88/M-80700, W sprę

żynach w alcowych dopuszcza się zwiększenie średnicy na 

zwojach. końcowych o O, ~1 D • 

Po u zgodni eniu pomiędzy odbiorcę wy twórcę mogę być 

wykorywane sprężyny w grupach se lekcyjnych':-:' zakresie 

długości, przy czym odchyłki długości i ilości grup sel ek

cyjnych- wg dokurpentacji technicznej, 

3, 9, 2. Dopuszczalne odchyłki wymiarów dla sprężyn 

stożkowych 

3, 9, 2. J. D opuszczalne odchyłki średnicy podziałowej 

zwojów końcowych. W za l eżności od wskaźnika w na da

nym z woju końcowym, odchyłki średn ic powi nny być zgod

ne z PN-88/M-8.0700 p, 2, 1•3. 2, W spr-rżynach ze zwoja-

mi końcowymi odmiany B, C, D, F i G dOPI-JSZcza s ię po-

V'.( i ększenie odchył ek na z woju końcowym o 50 % 

odchyłek dopuszczalnych, 

wartości 

3, 9, 2. 2, Dopuszcza lne odchyłk i długości sprężyny nie

obciężonej, W zależnośc i od średniej wartości ""skaźnika 

w , · dopuszczalne odchyłki długośc i sJ.>rężyny powinny być 
sr ,· . 

zgodne z PN-88/ M-80700 p , 2. 13, 3 dla· klasy S i Z oraz 

po u zgodnieniu z odbiorcę dopuszcza się dostawę w gr u-

pac h sel ekcyjnych na zgodność z dokumentację techn icznę . 

3, 9, 3. Długość sprężyny. zblokowanej ( l b l ) nie powin

na przekraczać maksyma lnej wartośc i podanej na r ysunku, 

3. 9, 4. Oś nieobciężonej ·sprężyny naciskowe~ odmiany A 

może odchy lać się od prostop.adłej do powierzchni oporo

wej o wartość nie większę niż prz ew iduje klasa S dla od

chyłk i pr.ostopadłośc i e wg PN.,.88/ M-80700 p , 2. 13. 6, 
1 

3. 10. Dopuszcza lhe odchyłki obciężeń powinny odpowia

dać wartośc iom określonym na.rysunku sprężyny, 

3. 11. Obróbka cleplna. Sprężyny podlegajęcae ulepszeniu 

c ieplnemu po zw ijaniu powinny mieć na z wojach czynnych 

twardość 40 7 52 HRC, jeżeli dokumentacja techni czna n ie 

przew iduje i naczej. 
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3, 12. Trwałość sprężyny 

3, 12. 1, Sprężyna o trwałości nieograniczonej (l) powin-

na przepracować bez uszkodzeń zmęczeniowych 

1 o7 
cykli zm ian obciężeń, 

minimum 

3, 12. 2, Sprężyna o trwałości ograniczonej ( lla) powinna 

przepracować bez uszkod~eń zmęczeniowych minimum 1 o5 

cykli zmian obciężeń. 

3, 12. 3, Sprężyny pracujęce pod obciężeniem statycznym 

l!.!!J badaniu odporności na zmęczenie nie podlegaję . 

3, 13. Znakowan ie sprężyn w grupach selekcyjnych. Sprę

żyny dostarc zone w grupach selekcyjn ych powinny być zna

kowane zgodnie z dokumentację technicznę, 

4, PAKOWAN IE, PRZECHOWYWANIE l TRANSPORt 

Pakowani e , przechowywanie transport - wg PN-88/ 

M-80700, 

5 . BADANIA 

5. l. Program badań 

5. l. 1. Beidania pełne (okreso we), W c e lu sprawdzenia 

jakości sprężyn wytwórca powi n ien przeprowadzać okre

sowe badan ia pełne, określone w tabl . 6, na zgodność z 

wszystki m i wymagan i ami nin iejszej normy . Badania 

należy przeprowadzać w następujęcych przy padkach: 

-przy uruchamianiu now ej produkcji, 

-co pÓł ro:<u przy produkcji cięgł ej, 

-po przerw i e w produkcji c ięgłej większej niż rok, 

pełne 

- przy zmi anach konstrukcy jnych lub 

rzutujęcych na trwałość spr~żyny. 

t echno logi c znych 

Z przeprow adzonych badań okresowych wytwórca s po-

rzę.dza pisemne sprawozdaniezawierajętce w arunki przepro

w adzenia p róby i uzyskane wyn iki o raz ocenę i w nioski . 

W przypadku uzyskania wyników niezgodnych z niniej szę. 

nąrmę wytwórca powini en natychmiast zastosować w pro

duk~ji środk i majęcena celu usunięcie niedomagań, jak 

równ i eż przeprowadz ić badania sprawdzajęce, czy n iedo

ma gania zostały usun ię t e. 

S. 1. 2. Badania ni ep ełne (odbiorc ze) przeprowadza się 

na zgodność z badaniam i wymi en ionymi w tabl, 6 lp, 1 .;· 6. 

Tablica 6 

'· 

Liczność par tii, sz tuk 1) 

Lp. Rodzaje badań 
do 500 501 -:- 1200 1201 .; 320 3201.;.1000 1 000 1..;.:35000 350017-150000 

Liczność próbki sztuk 
Dopuszcza l na li czba sztuk niedobrych 

1 2 3 4 5 6 7 8 

l Oględziny zewnętrzne 
20 32 50 8 0 125 200 

2 Sprawdzenie w ymiarów 
2 3 5 7 10 14 

3 Sprawdzenie obciężeń kontrolnych ~ 32 50 8 0 125 200 

1 2 3 5 7 1 o 

4 Spraw dzenie jakości obróbk i cieplnej Ol 1 Tą part i i (n ie mni ej n iż 5 sztuk l 
' 1 

5 Spraw dzenie jakośc i powłok ochronnych 
z wyjętkiem: 

~~ ~ 50 §_Q 125 ~ 
- i dentyfikacji powłok 2 3 5 7 10 14 

- odporności na działanie mgły solnej 

6 Identy fikacja powłoki A ~ 
o 

7 Spraw dzenie odporności na działanie mgły 8 
sol n ej o 

8 SPf aw dzen i e odporności na zmęczenie 
Ol 1 o/2 p a r t ii {nie mniej niż 8 sztuk) 

9 Sprawdzenie przyczepności powłok : ga l wa-
o 

nicznych dla klasy l i lla 

lO Sprawdzenie jakości kulowania wg S. 4. 8 

-1) ' 
Plany badan ia wg PN-79/ N-03021. 
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S. 2. Ogó l ne wy tyczne w urunków odb ioru. Odbiór sp ręży n 

pow in ien odbywać s i ~ part iami p rodukcyjnymi. Par t ia sprę

ży n przedstaw iona do badań pow inna składać s ię ze sprę

ży n j ednakowych, t j . wykonyw any ch wg t e j samej dokumen

tacji t ech ni c znej, z tej sam ej par t ii materiału, w tych sa

m ych w arunk ach produkcyjnych oraz o ty m samym pokry ciu 

och r onn ym. 

_ N a żę.danie zamawiaj ę~eego wykonawca j est zobow ięzany 

prz edstaw ić o d b iorcy a test y i zaświadczeni a dotyc zęc e 

użyt ych do p r odukcji materiałów i półfabrykatów oraz wyni

k i przeprowad zonych badań i prób własnych w zakres i e ob-

j ęt ym tabJ. 6. 

W przy padku odbioru przez zamawiaj ęcego, zakres i s po

sób prow a dzenia badań powinien być uzgodniony przy za-

mó wi eniu. 
5 . 3. Sposób pobierani a prób ek. W zal eż ności od li c z-

ności part i i do badań nal eży pobrać próbkę w sposób l'o_so

wy na ślepo wg PN-83 /N-0301 O o li cznośc i określonej w 

tab l . 6, j eże li przy zamów i e n iu n i e uzgodnio no inaczej. 

S. 4. Op i s badań 

2· 4. 1. Sprawdzeni e m ateri ału prz eprowadz a si ę p rzez 

porów nan i e wyma gań okreś lonych r:a r ysu nku z at e st em do

s tawcy mater i ału, z k tó r ego wyk onano par tię spręży n. 

S. 4 . 2. Oględzi ny zewnętrzne prz eprowad za się n i e 

u zbroj o nym ok i em. W czas ie og l ędzi n nal eży sprawdz i ć: 

- s ta n powier zch ni prz ed kulowaniem i nałożeniem powłok 

oc hro nnych wg 3. 4 . 2 i ,3. 4 . 3 (przeprow adz a wytwór ca) , 
t . 

- odmianę zakończ eń (zwojów końcowych) na zgodność 

z 3. s, 

- kieru nek z wojów na zgodność z 3 . 6 , 

- całkow i tę l iczbę z w Ój ó w na zgodność z J. 7, 

- równomierność ~~oku na zgodność z J. 8, przy czym 

równomi erność skok u sprężyny w al cowej uważa s ię z a 

właśc iwę , jeżel i przy obc iężeniu roboc zym ·nie następi styk 

między sęs iednimi z w oj a mi , z wyję t k i em z wojów 

wych, 

koń co-

- stan po wierzchni spr~żyny wg 3. 4. 4 L J. 4. 6. 1 

BN-8 J / J602-01 , 

oraz 

- s tan p ow i er zchn i wg 3. 4. 5 J. 4. 6. 2 oraz BN-83/ 

3602-02. 

S. 4. 3. Spraw dzenie w ymia r ów 

S. 4 . 3. 1. Spraw dzen i e wymiarów przeprow adza się ze 

pomocę wars;ztatowych narzędz i pomi a row ych i sprawdz i a

nów zapewn i aj ęqich wyrnaga nę dokładność pomiarów , 

S. 4. 3. 2. Wi elkośc i nie podl egajęce spraw dzeniu . ~praw-

dzeniu nie podlegaję następujętce parametr y sprężyn: 

-kształt prz ekroju drutu sprężyny , 

- długość drutu w rozwinięciu, 

-skok z w ojów sprężyny, jeże l i dokum en tacja techni c z na 

nie okr eś la inaczej, 

- równomierność skoku w sprężynach stożkowych, 

- pros to i in iowość tworzęcej 1 

- wi e lkośc i 1 przy któr ych w dokumentacji t echnicznej 

podano : około, w przybli że'niu 1 • teor etycz na lub info rmacyj-

'na, 

- w i e l kośc i wyrównawcze p o dane w tabl. 7 umożliwiajęt

ce uzysk a nie właściwej charakterys tyki· spręży ny . 

Tab li ca 7 

R odz aj 
Lp. Oznaczenia w i e lkości w yma ganyc h 

Oznac zenia wielkości 
sprężyny wyr ównaw czych 

-· 
1 2 \ 3 4 

- · 
1 lo' d, D, z i "'c -
2 lo,lbl,d i D z i ze 

p 1) ' 
Sprężyna 3 1 , ~'D, z i ze - lo 
wa lc owa 

4 P1, . lbl• d i D . lo' z j ze 

s 11 i 
p 1) 

2 ' 
d lo i z oraz Ze lub D 

6 ~ p2 l b l i d lo' D, z i ze 

1 lo• d, Dm&x ' Dm in t z i ze -
t 2 lo, Zbl 'ti·, Dmax i D min z i ze 

3 p1' d ' D max' .D m in ' Z i ze lo 

Spr~żyna 4 P1, l b l' d' Dmax ' D min 10 , z i ze 
s tozkow a 

5 P1 , i p2' d, Dm in' Z i ze lo, ~max 

6 ~ i P2 ,1l b l' d 7 Dm in 1o' Dmax z i Z e 

P.1) d 
l 

7 P1,P2, i z i z e 1o' Dmax i D min 
3 ' 

8 p1 ' p 2, p '3' l b , ' d 
l 

lo, Dmax i Dmin ' z i ze 

1) p p 
1' 2 

i p3 - obcięzenia przy ug i ęciu sprężyny do długości l1 t l~ ' l, . 
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S, 4. 3. 3. Spraw dzenie średnicy D należy 

dzać na zgodność z 3. 9." 1 i . 3. 9, 2, 1. 
l 

przepraw a-

W zal eżnośc i od rodzaju sprężyny spraw dzeniu podlega 

tylko: 

- w sprężynach naci skowych walc o wych- jedna ze śred

nic sprężyny ( D z lub Dw ) , 

- w sprężynach nac iskowych stożkowych -jedna ze śred

nic zwoju końcowego na dużej średnicy sprężyny ( D 
. · z max 
lub !l) ) i jedna z e średnic zwoju końcowego na małej 

.. :. wmax 
średnicy sprężyny ( D . lub D . ) . 

zmm Wmln · 

W celu sprawniejszej oceny średnrcy wewnętrznej sprę-

APt 
--+ p --

0, 4 
-----· 100 ( %) 

L 
0,2 

w któr ej: 

I... - długość sprężyny pod obc iężen i e r n P 

Dt -średnica trzpienia. 

J eż e l i w spręży nie na l eży sprawdzić więcej n iż j edno ob

ciężeni e k ontrol ne, to po m iar rozpoczy namy od obciężenia 

w iększego . 

S. 4. s. Spraw dzenie wytrzymałośc i lub obróbk i ciep l nej 

żyny D
4

., ( D . ) z al eca s i ę stosow anie spraw dzianu ...., wmrn • przeprowa dza s i ę na zgodność z 3. 3 l ub 3. 11, p r zy c zym 

tłoczkowego wykonanego wg PN-74/ M-53027 w 1S klasie jakość ma t eriału uważa 'się za właśc i wę , jeżeli : 
dokładności. 

~3. 4. Sprawdzenie długości sprężyny w stani e swo

bodnym (~) należy przeprowadzić na zgodnotić z 3. 9. 1 

i 3, 9, 2. 2, przy czym zaleca się wykonywanie pomiaru w 

miejscu odpowi adajęcym maksyma lnej długości 

Nacisk pomiarowy w s tosowanym narzędziu nie 

sprężyny. 

pow in i en 

powodować większych ugięć sprężyny niż O, 1 dopuszczal

nego pola tolerancji, 

S. 4. 3. S, Spraw dzenie długości sprężyny zbl okowa ne j 

(lb 1). Badanie należy przeprowadzać po ug ięciu sprężyny 

do z etknięcia zw ojów na zgodność z 3, 9, 3, 

S, 4. 3. 6. Sprawdzenie pros topadłośc i przeprowadza się 

na zgodność z 3. 9, 1 i 3. 9, 4. Podczas spraw dzani a prosto-

~adłości, pomiar r zeczywistych odchyłek na l eży wykonać 

na zwoju końcowym, natomias t w m i ej scach, gdzi e na z wo

jach końcowych zeszlifowano więcej niż % średnicy dru

tu, pomiar należ.y wykonać na pierwszym zwoju czynnym. 

S, 4. 4, Sprawdzani e obcipżeń kontro lnyc h należy wyko-

nać na odpowiednio przysto sowanych wagach na zgodnotić. 
) 

z 3. 10. Przed przys t<;;lPieniem do pomiaru sprężynę, w kto -. . 
rej przy naci sku do zetknięcia s ię z w ojów ni e zostanę prze

kroczone naprężenia dopuszcza lre, na l eży poddać zb loko

waniu do zetkn ięcia się w szystkich zwojów. 

Pomia r . obciężenia należy wykonać ug inajęc sprężynę do 

s tałej długości z godnej z dokumentację t echni cznę, odczy-

tujęc wartość obc iężcnla~ przy czym błęd pom ia ru hi e po
c 

winien przekraczać wartośc i 3 __ s + 4 (%), gdz i e 
. Cw 

s tała sprężyny badan ej, a c ~ - stała w a g i 

c -s 

pomiarowej . 
es 

Dotyczy to sprężyn o s tos·unku -- < o, 07, dopuszczal
ew 

nych względnych odchyłkach obc iężeń powyżej ± 1 O% oraz 

strzałce ugięcia powyżej 1, 6 mm, 

Błędy pomiaru dla pozostałych sprężyn - wg 

z dostawcę. 

uzgodni eń 

Obc i ężenie kontro l ne dla sprężyny wa lcowej o smukłości 

przekraczajęcej krytycznę, spraw dza s ię przy uż"yc iu 

tr'zp i e ni i tu l ejek kontrolnych 1) . D l a tyc h sprężyn doP.usz-

cza się dodatkowo błęd tarcia A Pt. 

następujęca zal eż ność : 

-1)Pa trz Informacje dodatkowe, p , 4 . 

Błęd ten okr e;_ś l a 

- w sprężynach wykon anych z dr utu o średnicy d ~2 mm 

wytrzymałość na zerwanie b a dana- wg PN-80/ H-04310 na 

drucie u zyskanym z rozw inięc i a sprężyny wyn ies i ·.:! n ie 

mn iej niż ( O, 85!.. 1; O) R , materiału wyjściowego , 
· mm rn • 

- w sprężynach wykonanych z drutu o d > 2 mm twar-

dość m ier zona m etodę V i c ker sa wg PN-78 / H-04360 

obc iężeniu 49 N ( S kG) zawarta jest w g r anicach 4 00 

SSO HV, 

pr zy 

- w sprężynach wykonanych z drutu o d ~ 6 mm twar-

dość mi er zona me todę R ock we ll a w g PN-78 / H-043SS zawal"

t a jest w granicac h 40 7 52 HRC. 

S. 4. 6. Spraw dzen ie j akości powłok ochronnych 

S. 4, 6. 1. Sprawdzenie rodzaju powłok o chronny ch nal e

ży przeprowadzać na zgodność z 3, 4. 1. 

Dla powłok gal w anicznych typu cynk i kadm, identyfikację 

powłoki na leży przeprowadz ić wg załę.cznika. 

5. 4, 6. 2. Badania powłok o c hronnych nal eży przeprowa

dzać zgodni e z 3. 4. 4 i 3. 4. S niniejszej normy o raz BN-83/ 

3602-01 i BN-83/ 3602-01, przy czym grubość powłoki 

ochronnej galwanicznej jest uważana za właściwę , .. jeżeli 

p r óba odporności na działani e mgły solnej da wynik pozy-

t ywny , 

S. 4. 6. 3 . Sprawdzani e przyczepno~ki do podłoża powłok 

ochronnych . Przyczepność powłok ga lwani cznych i l ak i e ro

wych uważa s ię za właśc i wę , j eże li po trzykrotnym ugięc iu 

sprężyny do zblokowania, powłoka nie ł uszczy się i n ie od

pryskuje . Po przepr owadzeniu badań zmęczeniowyc~ sprę

żyn k lasy l i lla wg S. 4. 7 powłoka nie powinna wykazywać 

o dprysków , przy czym dopu s zcza s ię wy tarcie powłoki, 

S. 4, 7. Spraw d zeni e odpornośc i sprężyn na zmęczeni e 

przepr9wadza s i ę na odpow i ednich urzędzen iach (, pu l sato

r ach ) umoż l iw iaj ęcych wytwarzan ie obciężeń zmiennych. 

Przed przyst~pieniem do próby , każdę sprężynę ria l eży 

upuśc ić co naj mniej tr zykro tni e z wysokośc i około 500 mm 

n a żeliwnę płytę lub przetrzymać w stanie swobodny m około 

24 h ( o.d c h w il i zakończenia cyk lu p rodukcyjnego ) w. celu 



8 BN-09/ 3611-04 

usuni ęcia naprfŻeń szc:z<?tkowych, a następnie poddać do

datkowym pomiarom obciężenia, Badanie powinno być prze-

prow adzone na zgodność z 3. 12 w następujęcych 

kach: 

a) sprężyna powinna doznawać zmiany obciężeń 

waru n-

przy 

ugięciu od długości odpowiadajęcej obciężeniu roboczemu, 

b) częstotliwość zmian obciężeń powinna · zaw ierać się w 

granicach SOO + 4000 cykli / min (8 , 33 +66 1 7Hz.) , 

) . o 
c temperatura otoczema 1S -:- 3S C • . 
s. 4. 8, . spraw dzenie jakości J<ulowania - wg 3. 4. 3 oraz 

wg BN-80/ 1062-01. Jakość kulow ania uważa się za pra-

widłowę, j eże li pomiar przeprow adzony dwukrotnie w pro

ces ie p r odukcji dał:wyni k pozytywny, 

S, 5, Ocena wyników badań, Partię spręży n należy uznać 

za zgadnę z wymaganiami niniejszej normy, jeżeli li c z ba 

sztuk niedobrych w próbce nie przekr oczy l iczby dopusz

czalnej podanej w S. 1. 2, tabl. 6, 

S. 6. Zaświadczenie o jakości, Do każdej parti i spr~żyn 

pow inno być dołęczone zaświadczenie o jakości zawieraj ę-

c e: 

a' ) nazwę lu.b znak wytwórcy, 

b) nazwę i numer sprężyny, 

c) rok i mi es ięc produkcji , 

d) li czbę sztuk w partii, 

e) s tw i e rdzenie zgodności wykonania . sprężyn z wyma

ganiami niniejszej normy . 

Na życzenie zamawiajęcego wy twór ca zobowięzany j es t 

przedstawić spr awozdanie z o s tatnich badań pełnych. 

6. POSTĘPOWANIE Z PARTIA NIEZGODNĄ 

Z WYMAGANIAMI NORMY 

Partię spr~żyn uznanę za .nie~godnę z wymaganiami 

niejszej normy, wy twórca może ponow nie przedstawić 

' ni- · 

do 

odbioru jako part ię nawę po upr zednim 

i usunięciu sprężyn nledobrych, 

przesortow a niu 

KONiiiC 

ZALACZNIK 

IDENTYFIK A C JA POWLOK GALWANICZNYCH 

1. Identyfikacja powłoki kadmowej 

1. 1. Odczynnik i 

a) Azotan amonu, roztwór w odny 1 O-procentowy , 

b) K w as so lny (c. wł. i, 10 ) , 

c) Siarczek sodowy, roztwó r wodny 1 0-proce;ntowy. 

1. 2 , Sposób postępowania, Badanę powierzchnię zalać 

3-4 kroplami azotanu amonu i pozostaw ić przez około 30 s . 

Przenieść uzyskany r o ztw ó r na szkiełko i dodać k o l ejno: 

1 krop lę kwasu solnego, i 2-3 k r op le s iarczku sod owego , 

a nas tępnie s tarannie wymieszać, 

1. 3, In terpretacja w yników, W obecności kadmu u zyska 

s i ę osad koloru słomkowego , 

2, l dentyfikacj a powłok i cynkowej 

2. 1. O dczynnik i 

a) K w a s s iarkowy (8 cm
3 s tężonego k wasu · siarkow ego 

3 
r ozpuszczonego w 100 cm wo dy). 

b) Siarczan miedziowy, roz twór wodny O, 1 -procentowy. 

c) Rodanek rtęci ( 2, 7 g chlorku rtęciowego i 3 g rodan

ku amonu rozpuszczone w 100 m l wody). 

2 , 2, Spo sób pc:i s tS!pow ania, Podziałać na badanę powi er2!

chnię kroel.ę kwasu siarkow ego i pozostawić na około 1 m in, 

Przenieść tak otrzy many roztwór na szkiełko i dodać w na-

s tępujęcej ko lejności: 1 kroplę siarczanu m iedziow ego 

1 kroplę rodanku rtęc i, a następnie dokładnie wymieszać , 

2, 3. lnterpr.etacja w yników . W obecności cynku uzyska 

się fioletow e zabarwienie, 

l NFORMACJE . DODATKOWE 

}, lnsty.tucja opracowujęca norme -Przemysłowy Instytut 

Motoryzacji , Warsza w a, 

2. Isto tne :z;miany w stosunku do BN-69/3611-04 

a) uzupełniono wymagania dla sprężyn obrabianych kulo

waniem ( 3, 4. 3 ), 

b) zaostrzono wym agania prostopadłości osi dl a sprężyn 

naciskowych stożkowych oraz rozszerzono to wymaganie na 

sprężyny naciskow e, w al cowe ( 3. 9, 4 ) , 

c) usunięto treść do tyczęcę pakowania, przechowywania 

transportu sprężyn- powołujęc s ię na PN-88/M-80700, 
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d) zmi eniono częstotliwość wykonywania badań pełnych 

( s. 1. 1 ) ' 

e) przepracowano i ~;~zupełniono tabl. 6 do tyczęcę odbio

ru sprężyn, 

f) uściślono sprawdzanie obciężeń kontrolnych (S. 4. 4), 

g') rozszerzono i uściślono wymagania dotyczęce spraw

dzania jakości materiału (S.4.5). 

3, Normy zwięzane 

PN-80/H-04310 Próba statyczna rozcięgania metali 

PN-78/H-04355 . Pomiar twardości metali sposobem Rock

wafla. Skala A, B, C i F 

PN-78/H-04360 Pomiar twardości metali sposobem Vickel"

sa przy obciężeniu 9, 8 do 980 N / 1 do 100 kG/, 

PN-74/M-53027 Narzędzia pomiarowe. Spraw dziany . do 

wałków i otworów 

PN-88/M-80700 Sprężyny śrubowe walcowe .z drutów lub 

prętów okręgłych, Ogólne wymagania i badania 

PN-8S/M-8070t Sprężyny śrubowe walcowe z drutów lub 

prętów okręgłych, Sprężyny naciskow e. 

i konstrukcja 

PN-68/M-81 Ó90 Śrut techniczny z drutu 

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakości . 

wybór jednostek produktu do próbki 

Obliczanie 

Losowy 

' PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakośc i. Kontrola 

odbiorcza wg oceny alternatywnej, Plany badania -

BN-80/1062-01 Obróbka plastyczna metali. Kulowanie, 

Wytyczne obróbki 

BN-63/3602-01 Powłoki elektrolityczne konwersyjne 

na wyrobach metalowych przemysłu motoryzacyjnego 

BN-63/3602-02 Pokrycia lakierowe na wyrobach prze-

mysłu motoryzacyjnego. Wymagania i badania 

\ 

. 4. Symbol wg SWW - 0652-61. 

s. Autor projektu normy - inż. ·Józef K l awiński, Prze-

mysłowy Instytut Motoryzacji, Warszawa. 

6, Badania obciężeń kontrolnych sprężyn wiotkich, Przy 

badaniu obciężeń kontrolnych w sprężynach wiotkich zale

ca się stosowanie przyrzędu wg rysunku. 

rb tZDt 
l 

j_ A 0.02/5r1r-+-+-11-f-ir-t---=-riJ-=-D_!o..;.t J./..:...:.7.L:....~.;:_6 

J... B 0,02/50 

l 

Srednica trzpienia D powinna wynosić: D = D . 
t t .wmrn 

-o, 1. 

Wysokość tulejki H powinna spełniać nierówność: 

H ~ . 
~ 3Dt. 


