NORMA BRANZOWA BNBQ
Sprezyny dla przemysiu motoryzacyjnego 3611-04
SRODKI -
Spreiyny srubowe naciskowe
TRANSPORTU i
zwijane na zimno z drutéw Zamiast
ODROGQWEGO
lub pretéow okraglych BN-69/3611-04
Wymagania | badania Grupa katalogowa 0525
1. WSTEP 2.2, Rodzaje, Rozréznia sig dwa rodzaje sprezyn;
1.1. Przedmiot normy, Przedmiotem normy sa wymaga- - sPrezyny walcowe,
nia i badania sprezyn $rubowych naciskowych  zwijanych - sPrezyny stoZkowe. .
na zimno z drutéw lub pretéw okragtych, stosowanych w 2.3. Odmiany., Ze wzglgdu na konstrukcije zakoficzeh
wyrobaah przemystu motoryzacyjnego. rozréznia sig nastgpujace odmiany zwojéw koRcowych:
Norma nie dotyczy sprezyn, na ktére istnieja odrebne A - przytoZzone szlifowane -~ dla sprezyn walcowych

1)

normy przedmiotowe, np, spreZyny zaworowe ',

1. 2, Zakres stosowania normy. Postanowienia niniejszej

normy maja zastosowanie do sprezyn zwijanych 2z drutdw

lub pretdw okragtych o $rednicy d = 0,2 < 14 mm, wskaz-
niku w = D/d =42 16, skoku §={1,526)d oraz licz-

bie zwojow czynnych z, powyie] 4,

1.3. Okresienia | symbole - wg PN-88/M-80700 i PN-85/
M-80701.

2. PODZIAL

i, stozkowych,
B - przytozone nieszlifowane - dla sprezyn walcowych

i stozkowych,

C ~ nieprZy#ozoné szlifowane - dla sprgzyn walcowych,
D - nieprzyfozone nieszlifowane - dla sprezyn walco~
wych i stozkowych,

F - czesciowo przytozone szlifowane - dla sprezyn stoz-
kowych,

G - wg dokumentacji dla sprezyn walcowych i stozko-

~wych,
2.1. Zasada podziatu. W zaleznoéci od ksztattu geome- )
] . 2. 4. Klasy trwatoéci - wg tabl, 1.
trycznegeo, trwatosci i doktadnosci wykonania sprezyny Z ‘
objete niniejsza norma dzieli sig wg: 2. 5. Klasy doktadnosci wykonania. W zaleznosciod wiel-
- rodzajéw, koéci dopuszczalnych odchytek wymiaréw i obciazeld roz-
- admlan, réznia sig nastepujace klasy doktadnosci;
- klas trwatoéci, dla sprezyn walcowych
- klas dokfadnosci wykonania, Z - zgrubna - dla odmian A, B, C, D i G, ‘
\ S - éredniodoktadna - dla odmian A, B i C,
4) Patrz PN-88/M-B0705, D ~ doktadna - dla odmiany A;
Tablica 1
- Oznaczenie klasy Liczba N cykli zmian obcig ;
2 . h kter pra rezyn
trwatosci zen w eksploatac]i Ghara pracy sprezyny
1 | powyzej 10 sprezyny pracujace pod obciazeniem zmiennym o trwatosci
praktycznie nieograniczonej
5. .,.7 3 . S - i i
it a 10" =10 sprezyny pracujace pod obcigZzeniem zmiennym o trwatosci
ograniczonej
Lib ponizej 10 sprezyny pracujace pod obciazeniem statycznym (rzadko
zmiennym) o.trwatoséci praktycznie nieograniczonej

Zgtoszona przez Przemystowy Instytut Motoryzaciji
Ustanowiona przez Dyrektora Przemystowego Instytutu Motoryzacji dnia 1 marca 1989 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 pazdziernika 1989 r.
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dla sprezyn stozkowych

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

S ~ Sredniodoktadna - dla odmian A i F.

Zaliczenie odmian zakonczeh sprezyn do wyZszych klas
doktadnosci wykonania niz pr‘zewid‘ziane powyigj jest moz-

liwe po uzgodnieniu z producentem.

3. WYMAGANIA

3. 1. Wykohanie sprezyn powinno by¢é zgodne z  wymaga-
niami okreslonymi na uzgodnionym rysu'nku wykonawczym
sprezyny, wykonanym zgodnie z ustaleniami wg PN-88/

M-80700 p. 2. 2.

3.2. Wymiary sprezyn powinny byé zgodne z okresiony-

mi na rysunku wykonawczym sprezyn, Odchytki wymiardw

nie tolerowanych powinny by¢ zgodne z 3. 9.

3. 3. Materiat uzyty do wykonania sprezyn powinien od-
powiadaé wymaganiom podanym w dokumentacji technicz4
nej. Zgodnosé materiatu z zaméwieniem powinien potwier-

dzac atest dostawcy.

3, 4. Wykonhczenie powierzchni

3. 4.1, Rodzaj powtoki ochronnej oraz jej grubosé po-

winny byé zgodne z podanymi na rysunku wykonawczym
sprezyny, przy czym wymagania w zakresie gruboéci nie

dotycza powtok tlenkowych,

3.4.2. Powierzchnia sprezyny bez pokryé achronnych

i obrdbki kulowaniem powinna by¢é czysta, gtadka, bez Tys

i wghieceh,

Na powierzchniach zwojéw sprezyny dopuszcza sig na-
stepujace wadyy

- wady powierzchniowe ujgté w normach przedmiotowych
na druty lub prety,

- chropowatoéc‘; po ulepszeniu cieplnym,

- wzdtuzne $lady pochodzace od narzedzi do ksztattowa-

nia sprezyn o gtebokoéci nie przekraczajacej wartosci po-~ -

dany¢ch w tabl, 2,
- ostre krawgdzie w miejscach odcigcia sprezyn po szli-

fowaniu czota jezeli dokumentacja nie przewiduje inaczej.

Tablica 2
z 4 ; Dopuszczalna gte-
Oznaczenie N Srednica drutu bokogé wzdiuznych
klasy trwatosci d, mm $ladéw pochodza~-
cych od narzedzi
powyze] do mm
ha 0,2 14,0
Tl b 0,05d
1 0,2 1,0
I 1,0 14,0 0,03d

3, 4,3, Powierzchnia sprezyn kulowanych, Zaleca sig,

aby sprezyny wykonane w klasie trwatosci | podlegaty ku-

lowaniu,

Intensywnosé kulowania mierzona strzatka ugiecia na
plytce Almens typu A wg 3N-80/1062-01 powinna wynosié
minimum 0,2 mm, przy kulowaniu $rutem o $rednicy ~ca

0,6 mm, typ BU wg PN-68/M-81090 lub innym odpowiadaja-
cym,

Dopuszcza sig nastgpujgce miejsca nie okulowane:

~ powierzechnie czotowe sprezyn,

- okolice styku poczatku zwoju kor’xcoWego z pierwszym

zwojem czyhnym,

3. 4. 4, Stan powierzchni sprezyn pokrytych ‘ powtoka
elektrolityczna lub tlenkowa powinien odpowiadad wyma-
ganiom wg BN~83/3602-01 p. 4.1,

Na sprezynach dopuszcza si¢ nastepujace wady:

- brak pokrycia w okolicy styku poczatku zwoja  kohco-

wego z pierwszym zwojem czynnym,
~ brak pokrycia w miejscu styku sprezyny z wieszakiem

galwanicznym w postaci paska o szerokosci maksimum

5 mm,

- zmniejszenie grubosci pokrycia na wewngtrznej $red-
nicy sprezyny do okoto 0,2 grubosci powtoki,

- hieznaczna chropowatosé powtoki, drobne rysy i za-

drapania, przy czym wielko$é tych wad nie moze przekro-
czyé 12 grubosci powtoki,

~ wady wymienione w 3, 4, 2.

Barwa powtok tlenkowych czernionych ha sprezynach wy-
konanych ze stglowych drutdw sprezynowych powinna byé
jednolita od ciemnobrunatnej do ciemnogranatowej lub czar
nej. Powtoki elektrolityczne na sprezynach (jeéli doku-
mentacja techniczna nie przewiduje inaczej) powinny  byé
wykonane w odmianie bez specjalnych wymagah co do stanu

powierzchni,

3.4.5. Stan powierzchni sprezyn pokrytych powfokami

lakierowymi powinien odpowiadaé wymaganiom wg BN-83/
3602-02 p, 3,2, '|_tabl. 1 dla klasy 0, '

Na sprezynach pokrytych powtokami lakierowymi dopusz-
cza si¢ dodatkowo nastepujace wady:

- brak pokrycia i zacieki w okolicy styku poczatku zwoja
kofcowego z pier*w'szym zwojem czynnym,

- brak pokrycia w miejscach\st‘ykq z przyrzadem do la-
kierowania,

- wady wymienione w 3. 4, 2,

3, 4. 6. Wymagania dotyczace powtok ochronnych

3. 4.6, 1. Powloki elektrolityczhe i tlenkowe powinny

spetniaé wymagania wg BN-83/3602-01, .przy czym po
prdbie odpornosci na dziatanie mgly solnej, dopuszcza sig
élady korozji w miejscach o dopuszczalnym braku - pokry=-
cia,

3.4.6.2, Powiloki lakierowe powinny spetniaé wymagania

wg BN-83/3601-02 p.. 3,2, 2 tabl, 2 dla klasy 0,

3,5, Zakohczenia sprezyn

3.5, 1. Wymagania dotyczace zwojoéw koficowych sprezyn

- wg tabl, 3,



Tablica 3

Zwoje przytozone

Zwoje nieprzytozone

Powierzchnia oporowa na zwojach koficowych

RO.dZﬂJ Okreslenie wymagania szl sfowana") nieszlifowana szlifowana iR nieszlifowana
sprgzyny
’ Odmiany zwojéw koficowych
A ~ B8 C D
Rysunek wg PN~88/M-80700 p. 2,8 - wg PN-88/M-80700 p, 2.8
WielkosS¢ przeswitu miedzy po- max "/2,(1 dla sprezyn z - max "/2 d dla sprezyn z dopuszcza sig zmniejszenie przeswitu do wartos-
czatkiem zwoju koficowego, a drutu o $rednicy d << 2 mm drutu o érednicy d << 2 mmj|ci ~0,6a
ierwszym zwojem czynhnym . 4
zIZo:ci yionev'v sjpr s :_le b max % d dla sprezyn z max Y% d dla sprezyn z
@ . g2y drutu o érednicy d > 2 mm| drutu o $rednicy d >2 mm
. Grubo$é poczatku koricowego '\_4{4 d - il nie mniej niz % d s
Sprezyny zwoju :
walcowe - - -
Chropowato$é powierzchni opo- 5 - - 5 -
i n oju koficowym . , Vo
FIOIITIL IR Tas R (dla sprezyn érutowanych (dla sprezyn érutowa-
10 10
A e )
Dlugoéé zaszlifowania powierz- | min ¥4 zwoju koficowego - - nie okresla sie q
chni oporowej na zwoju koficowym
Wielko$é przytozenia zwojdw punktowo - - =
kofcowych punktowo
Rysunek -
(zwojéw koRcowych
nieprzytozonych nie
szlifuje sie)
Wielko$¢ przeswitu migdzy po- wg tabl, - wynikowy z réwnomiernos-
czatkiem zwoju koficowego a ci skoku fub pochylenia
Sprezyny pierwszym zwojem czynnym w - linil $rubowej; dopuszcza
stozkowe niecbciazone] sprezynie sie zmniejszenie przedwitu
do wartosci ~0,604
Grubosé poczatku zwoju Koncow e N%d ~’1/4 d ~d - ~ d
go
Dtugosé zaszlifowania powierz- min ¥4 zwoju koficowego |'min 1/2 zwoju Kofco- - - =
chni oporowej ha zwoju koficowym wego
Chropowatosé powierzchni oporod 5 5
i ju ko# . ; - - -
wal ha Zwaiu kohcowysm (dla sprezyn kulowanych (dia sprezyn kulowa~
0 10
| 1v/ ) nych v )
1) Sprezyn wykonanych z drutu o drednicy d < 0,5 mm nie szlifuje sig, ;

70-119¢/68-N8
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3,5.2. Wielkos¢ dopuszczalnego przeswitu migdzy  po-

czatkiem zwoju koAicowego a pierwszym zwojem czynnym

dla sprezyn stozkowych - wg tabl, 4,

Tablica 4

Wskaznik sprezyny na zwoju korfico-
: wym
Klasa s w<gesgsw <12 125w <16
doktadnosci .
maksymalna wielko$é przeswitu migdzy
poczatkiem zwoju koficowego a pierw-
szZym zwojem czyhhnym, mm
Zgrubna 1,5d 2,0d 3,0d
&rednio.
rednio-
0 0
doktadna 1,0d 5d 2:0d

3,5.3, Zwoje koficowe sprezyn stozkowych. Na Zwoju

koficowym spreZyn stozkowych odmian A, B, D | Fna wigk-
szej Srednicy spreZyny dopuszcza sie tzw, odcinek przej-
Sciowy lp wg rysunku o dtugosci uzgodnionej migdzy za-

mawiajacym i wytwdrca,.

3,6, Kierunek zwojdéw. Jezeli w dokumentacji .technicz-

nej nie okreslono kierunku zwojéw, wytwbrca powinien

wykonaé sprezyny prawozwojne,

3,7, Catkowita liczba zwojéw powinna byé zgodna z do-

kumentacja techniczna, Dopuszczalne odchytki liczby zwo-

jéw catkowitych - wg tabl, 5,

Tablica 5

Catkowita liczba zwojow ;
' 5 Dopuszczalna odchytka licz-
by zwojdw
ponad do
4 10 +%

10 16 +3

16 25 +

25 60 + 2

60 % t 0,035%

3, 8.. Rdéwnomiernoéé skoku sprezyny. Jeeli dokumé_ma-

cja techniczna nie przewtduje inaczej, skok na. czynnych

zwojach sprezyny walcowej powinien byé réwnomierny.

3, 9. Dopuszczalne odchytki wymiardw

3. 9. 1. Dopuszczalnhe odchyitki wymiaréw dla sprezyn

walcowych powinny byé zgodne z PN-88/M-80700, W spre-
zynach walcowych dopuszcza si¢ zwigkszenie érednicy na

zwojach koficowych o 0,01D .

Po uzgodnieniu pomiedzy odbiorca i wytwérca moga byé

wykonywane sprezyny w grupach sc_alekcyjnych v; zakresie
dtugosci, przy czym odchytki dtugosci i ilosci grup selek-
cyjnych - wg dokunrentacji technicznej,

3.9, 2. Dopuszczalne odchyiki wymiardw dla _sprezyn

stozkowych

3,9,2, 1. Dopuszczalne odchytki Srednicy podziatowej

zwojdw koficowych, W zaleZnoséci od wskaZnika w na da-

nym zwoju koicowym, odchytki érednic powinny byé zgod-
ne z PN-88/M-80700 p, 2, 13.2. W spre¢Zynach ze zwoja-
mi koficowymi odmiany B, C, D, F i G dopuszcza sig po-
wigkszenie odchytek na zwoju koAcowym o 509 wartosci

odchytek dopuszczalnych,

3,9, 2.2. Dopuszczalne odchytki dtugoéci sprezyny nie-

obciazonej. W zaleznosci od $redniej wartosci wskaZnika
W, dopusz?;alne odchytki dtugodci sprezyny powinny byé
zgodne z PN~88/M-80700 p, 2, 13.3 dlaklasy Si Z oraz
po uzgodnieniu z odbiorca dopuszcza sig dostawe w gru-—

pach selekcyjnych na zgodno$¢ z dokumentacja techniczna,

3, 9. 3. Dtugosé sprezyny zblokowanej (1 bl }-nie powin-

na przekraczaé maksymalnej wartosci podanej na rysunku,

3,9, 4, O$ nieobciazonej sprezyny naciskowej odmiany A

moze odchylaé sie od prostopadtej do powierzchni oporo-
wej o wartoéé nie wieksza niz przewiduje klasa S dla od-

chytki prostopadfosci e, wg PN-88/M~-80700 p, 2,13, 6.

3. 10, Dopuszezalne odchytki obciazelh powinny odpowia-

daé wartoéciom okreélonym na rysunku sprezyny,

3. 11. Obrdbka cieplna. Sprezyny podlegajace ulepszeniu

cieplnemu po zwijaniu powinny mieé na zwojach czynhnych
twardosé 40 = 52 HRC, jezeli dokumentacja techniczna nie

przewiduje inaczej.



BN-89/3611-04 5

3, 12, Trwatoéé sprezyny

3, 12. 1, Sprezyna o trwatosci nieograniczonej (1) powin-

na przepracowaé bez uszkodzed zmeczeniowych  minimum

107 cykli zmian obciaZzefi,

3, 12,2, _Sprezyna o trwatoéci ograniczonej (lla) powinna

przepracowaé bez uszkodzef zmeczeniowych minimum 105

cykli zmian obciazen,

3, 12, 3. Sprezyny pracujace pod obciazeniem statycznym

gllb) badaniu odpornoséci na Zmegczenie nie podlegaja.

3. 13. Znakowanie sprezyn w grupach selekcyijnych, Spre-

2yny dostarczone w grupach selekcyjnych powinny byé zna-

kowane zgodnie z dokumentacja techniczna.

5. BADANIA

5. 1. Program badanh

5.1. 1. Bddania petne {okresowe). W celu sprawdzenia

jakosci sprezyn wytwdrca powinien przeprowadzaé okre-
sowe badania petne, okreslone w tabl, 6, na zgodno&é =z

wszystkimi wymaganiami niniejsze] hormy, Badania petne

\
nalezy przeprowadzal w nhastepujacych przypadkach:
- przy uruchamianiu nowej produkcji,

- co pdf roku przy produkcji ciagtej,

po przerwie w produkcji ciggte] wigkszej niz rok,
- przy zmianach konstrukcyjnych lub technologicznych
rzutujacych na trwatosé sprezyny.

Z przeprowadzonych badah okresowych wytwdrca spo-
rzadza pisemne sprawozdan[ézaw?erajgce warunki przepro-
wadzenia proby i uzyskane wyniki oraz ocene i wnioski,

W przypadku uzyskania wynikéw niezgodnych z hiniejsza

nerma wytwérca powinien natychmiast zastosowaé w pro-

dukcjl srodki majace na celu usunigcie niedomaga#, jak
réwniez przeprowadzi¢ badania sprawdzajace, czy hiedo-
4, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT magania zostafy usuniete,
Pakowanie, przechowywanie i transport - wg PN-88/ 5. 1.2. Badania niepetne (odbiorcze) przeprowadza sig
M-80700, na zgodno$¢ z badaniami wymienionymi w tabl, 6 Ip. 1 +'6,
Tablica &
o 1
Licznos¢ partii, sztuk
. . do 500 (501 = 1200}1201 = 320(¢ 3201-10000}10001-35000{35001=-150000
Lp. Rodzaje badanh ! “ ’ :
Licznosé probki, sztuk
Dopuszczalna liczba sztuk niedobrych
1 2 3 4 5 6 7 8
(o] i .
1 gledziny zewnetrzne 20 32 50 80 125 200
. . 2 3 5 7 0 4
2 Sprawdzenie wymiarow ! ]
3 Sprawdzenie obciazeh kontr‘lolnych 20 32 50 80 - 125 200
1 2 3 5 7 10
4 Sprawdzenie jakosci obrébki cieplnej 0,1% partii (nie mniej niZ 5 sztuk)
1
5 Sprawdzenie jakosci powtok ochr‘onnych
i 20 32 50 80 125 209
- identyfikac]ji powtok 2 3 5 7 10 14
- odpornosci na dziatahie mgty solnej '
6 | Identyfikacja powtoki P 3
0
7 Sprawdzenie odpornosci na dziatanie mgty 8
solnej 0
8 | Sprawdzenie od Sci 1 i
. prawdzenie odpornosci na zmgczenie 8, 18 partil (e mrite) Bid B szek)
‘ 31 e . 0
9 Sprawdzenie przyczepnosci powlokigalwa-
nicznych dla klasy 1 i lla
10 Sprawdzenie jakosci kulowania wg 5, 4.8

Plany badania wg PN-79/N-03021,

'
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5. 2. Ogdlne wytyczhe warunkéw odbioru, Odbidr sprezyn

powinien odbywaé si¢ partiami produkcyjnymi. Partia spre-
2yn przedstawliona do badaf powinna sktfadac sie ze spre-
2yn jednakowych, tj. wykonywanych wg tej same} dokumen-
tacji technicznej, z tej samej partii materiatu, w tych sa-
mych warunkach produkcyjnych oraz o tym samym pokr‘yciu.
ochronﬁym.

Na Zzadanie zamawiajacego wykonawca jest zobowigzany
przedstawié odbiorcy atesty i zaswiadczenia dotyczace

uzytych do produkcji materiatdw i pétfabrykatéw oraz wyni-

ki przeprowadzonych badaf i préb w#asn\ych w zakresie ob-

jetym tabl, 6,

W przypadku odbioru przez zamawiajacego, zakres i'spo-
séb prowadzenia badah powinien byé uzgedniony przy za-
"mdwieniu,

5.3, Sposéb pobierania prébek, W zaleznoéci od licz=

noscl partii do badai nalezy pobraé prébke w sposob I\cso—
wy na élepo wg PN~83/N-03010 o licznosci okreslone] w

tabl. 6, jeZeli przy zamdwieniu nie uzgodniono inaczej.

5, 4, Opis badah

5. 4. 1. Sprawdzenie materialu przeprowadza si¢ przez

pordwnanie wymagan okreslonych na rysunku z atestem do-
stawcy materiatu, z ktérego wykonano partie sprezyn.

5, 4, 2. Ogledziny zewnetrzne przeprowadza sie nie

uzbrojonym okiem., W czasie ogledzin nale2y sprawdzic:
- stan powlierzchni przed kulowaniem i natozeniem powfok
ochronnych wg 3. 4.2 i33.4.3 (przeprowadza wytwérca),

- odmiang zakohczeh (zwojdw kohcowych) na  zgodnosé

¥
- kierunek zwojow na zgodnos¢ z 3. 6,
~ catkowita liczbe zwojéw na zgodnoéé z 3,7,
- réwnomiernosé skoku na zgodno$é z 3, 8, przy  czym
réwnomiernosé skoku sprezyny walcowej uwaza sie za.

wlasciwa, jezeli przy obciaZzeniu roboczym nie nastapi styk

miedzy sasiednimi zwojami, z wyjatkiem zwojdéw kofico-
wych,

- stan powierzchni sprezyny wg 3, 4,4 1.3,4,6,1 ora?
BN-83/3602-01,

- stan powierzchni wg 3,4,51 3,4.6.2 “oraz BN-83/
3602-02. o

5. 4. 3, Sprawdzenie wymiarodw

5,4, 3, 1. Sprawdzenie wymiaréw przeprowadza sie ze

pomoca warsztatowych narzedzi pomiarowych i sprawdzia-

néw zapewniajacych wymagana doktadno$é pomiardw,

5.4, 3,2, Wielkosci nie podlegajace sprawdzeniu. Spraw-

dzeniu nie podlegaja nastgpujace parametry sprezyn:

ksztatt przekroju drutu sprezyny,

dtugosé drutu w rozwinieciu,

skok zwojbéw sprezyny, jeZzeli dokumentacja techniczna
nie okresla inaczej,

- réwnomiernoéé skoku w sprezynach stozkowych,

- prostoliniowosé tworzacej,
techniczne]

- wielkoéci, przy ktérych w dokumentacji

podano; okolo, w przyblizeniu, teoretyczna lubinformacyj-

‘na,

- wielkoéci wyrdwnawcze podane w tabl, 7 umozliwiaja-

ce uzy‘skanie wiasciwe] charakterystyki sprezyny,

z 3.5,
_ Tablica 7
Rodzaj ' i i §ci
; J LE. Oshaczehls, wialkober whfiagahych Oznac:fenla wielkosci
SRPrELYOY wyréwnawczych
t 2 3 4
1 lypdy Dy z 0 2, -
2 10’ Ibl’ d i D z i Zc
. 1) ; ’
Sprezyna 3 RI y dy D,z iz, - ly
walcowa .
1) i
5 R1 i P2 y d L, i VZ oraz zcr lub D
6 I; P2 lbl | d Ia, D, 2 i Zc
1 lo’ d? Dmax! Dmin’ z i Ze -
{ 2 Loy Ip1sdy Doy i Dpin z iz,
8 P’!’d’Dmax'Dmin’z iz -10
Sprgsyna i Py lpyrd, Dyaxs Dimin, oy 2 T Ze
stozkowa
5 | Pyt PyydyDpyngz 18, 191 Dmax
& R! : PZ"’led'IDmin ks max 2 1 Z¢
1 ) ' ‘
7 P‘?’.PZ’ i P3 d, 2 i 2, la’ max | Dpmin
/
8 Pq! PZ’ nglb"d lﬂ’ Dmax f Dmin,z f Zc
4y P,1 5 P‘2 i P3 - obciazenia przy ugieciu sprezyny do dtugosci 11 i lé, Iy i
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5,4, 3. 3. Sprawdzchie $rednicy D nalezy przeprowa-

dzaé na zgodnosé z 3,9. 1 1‘3. 9.2.1.

W zaleznoéci od rodzaju sprezyny sprawdzeniu podlega
tylko: 7

- w sprezynach naciskoWych walcowych - jedna ze $red-
nic sprezyny { D, 1w D,, ),

- w spre¢zynach naciskowych stozkowych - jedna ze $red-
pic zwoju koficowego na duzej $rednicy sprezyny (D
IUb 'Dw ma
$rednicy sprezyny ( D, in lub> Dwmin)'

W celu sprawniejszej oceny $rednicy wewngtrzne] spre-

z max
) i jedna ze érednic zwoju kofcowego na matej
x

zyny Dw( D wmin) zaleca sie stosowanie sprawdzianu

ttoczkowego wykonanego wg PN-74/M-53027 w 15  klasie

doktadnosci,

5. 4, 3, 4, Sprawdzenie dtugosci sprezyvny w stanie swo-
bodnym (!o) nalezy przeprowadzié na zgodnosé z 3,9.1

i 3,9.2.2, przy czym zaleca sig wykonywanie pomiaru w

miejscu odpowiadajacym maksyialnej dtugosci sprezyny,
Nacisk pomiarowy w stosowanym narzedziu nie powinien
powodowaé wigkszych ugieé sprezyny niz 0,1 dopuszczal-

nego pola tolerancji,

5,4, 3,5, Sprawdzenie dtugoéci sprezyny zblokowanej

“bl)' Badanie nalezy przeprowadzac po ugieciu sprezyny

do zetknigcia zwojéw na zgodnosé z 3, 9, 3, ‘
5,4, 3,6, Sprawdzenie prostopadiosci przeprowadza sie

na zgodnosé z 3,9, 11 3.9, 4, Fodczas sprawdzania prosto-
padfosci, pomiar rzeczywistych odchytek nalezy  wykonac
na zwoju koficowym, natomiast w miejscach, gdzie na zwo-
jach koficowych zeszlifowano wiecej niz 4/2 Srednicy dru-

tu, pomiar nalezy wykonaé na pierwszym zwoju czynnym.

5, 4. 4, Sprawdzanie obciazen kontrolnych nalezy wyko-

naé¢ na odpowiednio przysi050wanych wagach na  zgodnosd
z 3.10. Przed przystgpieniem do pomiaru sprezyne, w )kt‘é-
rej przy nacisku do zetknigcia sig zwojéw nie zostana prze~
kroczone naprezenia dopuszezallne, nalezy podda¢ zbloko-
wanhiu do zetknigcia sig wszystkich zwojéw,

Pomiar obciazenia nalezy wykonad uginajac sprezyne do
statej dtugos$ci zgodnej z dokumentacja techniczna, odczy-
tujac wartoéé obciazenla, przy czym btad pomiaru hie po-
winien przekraczaé wartosci S-EES— +4(%), gdzie c, -
stata sprezyny badanej, a ¢,, - stata wagi
< 0,07,

w
nych wzglednych odchytkach obciazefi powyze] +10% oraz

pomiarowej.
Cs

Dotyczy to sprezyn o stosunku dopuszczal-

strzatce ugigcia powyZej 1,8 mm,

Btedy pomiaru dla pozostatych sprezyn - wg  uzgodnief

z dostawca.,

Obciazenie kontrolne dla sprezyny walcowej o smukioéci
przekraczajacej krytyczna, sprawdza sig przy uFyciu
trzpieni i tulejek kc:r'ntr-t.:dnych'f . Dla tych sprezyn dopusz

cza sig dodatkowo btad tarcia AP,. Btadten okreéla

nastepujaca zaleznosé:

4)Patrz Informacje dodatkowe, p. 4,

“mniej niz (0,85 < 1,0) R, min

AP: + 0,4

=% : + 100 (%)
—— 0,2
D

w ktorej:
L - dtugo$¢ sprezyny pod obciazeniern P

)
Dt'— $érednica trzplenia,
Jezeli w sprezynie nalezy sprawdzié wiecej niz jedno ob-
ciazenie kontrolne, to pomiar rozpoczynamy od obcigZenia
wiekszego,

5. 4. 5. Sprawdzenie wytrzymatosci lub obrodbki cieplnej

przeprowadza sige na zgodno$éé z 3.3 lub 3. 11, przy czym

jakoé¢ materiatu uwaza sie za wiaééiw@, jezeli;

- w sprezynach wykonanych z drutu o Srednicy d 2 mm
wytrzymato$é na zerwanie badana wg PN-80/H-04310 na
drucie uzyskanym z rozwinigcia sprezyny wyniesi2 nie

materiatu wyjscigwego,

- w sprezynach wykonanych z drutuo d > 2mm  twar-
do$é mierzona metoda Vickersa wg PN-78/H-04360 przy
obcigZzeniu 49 N (5 kG) zawarta jest w granicach 400 et
550 HVv,

+ - w sprezynach wykonanych z drutuo d > 6 mm  twar-

doéé mierzona metoda Rockwella wg PN=-78/H-04355 zawanr-

ta jest w granicach 40 = 52 HRC.

5. 4. 6. _Sprawdzenie jakoéci powiok ochronnych

5.4.6. 1. Sprawdzenie rodzaju powtok ochronnych nale-

2y przeprowadzad na zgodnosé z 3, 4. 1.
Dla powtok galwanicznych typu cynk i kadm, identyfikacje

powtoki nalezy przeprowadzié wg zatacznika,

5, 4, 6, 2. Badania powtok ochronnych nalezy przeprowa-

dzaé zgodnie z 3. 4.4 i 3. 4.5 niniejsze] normy oraz BN-83/

3602~01 i BN-83/3602-01, przy czym grubosé powtoki
ochronnej galwanicznej jest uwazana za wtasciwag, jezeli
pr-éba odpornoséci na dziatanie mgty solnej'da wynik  pozy-

tywny, \

5,4,6,3, Sprawdzanie przyczephosci do podtoZza powtok

ochronnych. Przyczepnosé powtok galwahicznych ilakiero-
wych uwaza sie za wtaséciwg, jezeli po trzykrotnym ugieciu
sprezyny do zblokowania, powtoka nie tuszczy si¢ i nie od-
pryskuje, Po przeprowadzeniu badan zmeczeniowych spre-
zyn kiasy 11 lla wg 5. 4. 7 powtoka nie powinha wykazywaé

odpryskéw, przy czym dopuszcza sie wytarcie powtoki,

5. 4,7, Sprawdzenie odpornosci sprezyn na zmeczenie

przeprowadza sig na odpowiednich urzadzeniach {pulsato-
rach) umoiliwiajgc_ych wytwarzanie obcigZef zmiennych,
Przed przystgpieniem do préby, kazda sprezyne nalezy
upuscié co najmniej trzykrotnie z vyysokoéci okoto 500 mm
na zeliwna ptyte lub przetrzymaé w stanie swobodhym okoto

24 h (od chwili zakoficzenia cyklu produkcyjnege) w.  celu
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usuniecia napregzeh szczatkowych, a nastepnie poddaé do-

datkowym pomiarom obciazenia, Badanie powinno byé prze-

prowadzone na zgodnosé z 3, 12 w nastepujacych warun-
kéch:
a) sprezyna powinna deoznawad zm‘iany.obci@ieﬁ przy

ugieciu od diugosci odpowiadajacej obciazeniu roboczemu,
b) czestotliwoéé zmian obcigzefi powinna zawieraé sig w
granicach 500 + 4000 cykli /min (8, 33 + 66,7 Hz),

. o
c) temperatura otoczenia 15 < 35 C,
L

5, 4. 8,. Sprawdzenie jakosci kuiowania ~ wg 3. 4.3 oraz

wg BN-80/1062-01. Jakosé kulowania uwaza sig za  pra-
widtowa, jezeli pomiar przeprowadzony dwukrotnie w pro-

cesie produkcji dat-wynik pozytywny,

5, 5, Ocena wynikéw badaf, Partig sprezyn nalezy bznad

5. 6. Zaswiadczenie o jako$ci. Do kazdej partii sprezyn

powinno by¢ dotaczone zaswiadczenie o jakoéci zawieraja-
ce:

a) nazwe lub znak wytwérey,

b) nazwe i numer sprezyny,

c) rok i miesiac produkcji,

d) liczbe sztuk w partii,

e) stwierdzenie zgodnosci wykonania sprezyn z  wyma-
ganhiami niniejszej normy,

Na zyczenie zamawiajacego wytwérca zobowiazany  jest

przedstawié sprawozdanie z ostatnich badah petnych,

6, POSTEPOWANIE Z PARTIA NIEZGODNA
Z WYMAGANIAMI NORMY

Parti¢ sprezyn uznana za niezgodna z wymaganiami  ni- -

za zgodna z wymaganiami niniejs.zej normy, jezeli liczba niejszej normy, wytwérca moze ponownie przedstawié do
sztuk niedobrych w prébce nie przekroczy liczby dopusz- odbioru jako partie nowa po uprzednim przesortowaniu
czalnej podanej w 5. 1.2, tabl, 6. i usunigciu sprezyn niedobrych,

KONIRC

ZAL ACZNIK

IDENTYFIKACJA POWLOK GALWANICZNYCH

1, ldentyfikacja powtoki kadmowej

1. 1. Odczynniki

a) Azotan amonu, roztwdér wodny 10-procentowy,
b) Kwas solny (c.wt, 1,10),

c) Siarczek sodowy, roztwdr wodny 10-procentowy.

1.2. Sposéb postgpowania. Badana powierzchnie zalaé

3-4 kroplami azotanu amonu i pozostawié przez okofo 30 s,
Przenies¢ uzyskany roztwér na szkietko i dodaé
1 kroplg kwasu solnego, i 2-3 krople siarczku sodowego,
a nastepnie starannie wymieszaé,

/

1. 3. Interpretacja wynikédw, W obecnos$ci kadmu uzyska

sig osad koloru stomkowego,

kolejno: *

2, ldentyfikacja powtoki cynkowej

2. 1. Odczynniki

. 3 .
a) Kwas siarkowy (8 em stgzonego kwasu siarkowego

rozpuszczohego w 100 crn3 wody),

b) Siarczan miedziowy, roztwér wodny 0, 1 - procentowy.
c} Rodanek rteci (2,7 g chlorku rteciowego i 3 g rodan-

ku amonu rozpuszczone w 100 mi wody),

2,2, Sposdéb postepowania, Podziataé na badana powierz-

chnig kroplg kwasu siarkowego i pozostawié na okoto 1min,
Przenies¢ tak otrzymany roztwér na szkietko i dodaé w na-
stgpujacej kolejnosci: 1 krople siarczanu miedziowego

i 1 krople rodanku rteci, a nastepnie doktadnie wymieszaé.

2. 3. Interpretacja wynikdw. W obecnosci cynku uzyska

sig floletowe zabarwienie,

INFORMACJE _DODATKOWE

1, Instytucja opracowujaca norme - Przemystowy Instytut

Motoryzacji, Warszawa,

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-69/3611-04

a) uzupetniono wymagania dla sprezyn obrabianych kulo~

waniem ( 3, 4, 3),

b) zaosirzono wymagania prostopadto$ci osi dla sprezyn
naciskowych stozkowych oraz rozszerzono to wymaganie na

sprezyny naciskowe, walcowe (3.9.4),

c) usunieto treéé dotyczaca pakowania, przechowywania

i transportu sprezyn -.powotujac sie na PN-88/M-80700,
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Informacje dodatkowe do BN-89/3611-04 °

d) zmieniono czestotliwo$éé wykonywania bada’h  petnych
(5.1.1),

e) przepracowano i uzupetniono tabl, 6 dotyczaca odbio-
ru sprezyn,

f) uéciélono sprawdzanie obcigZef kontrolnych (5, 4. 4),

g.\) rozszerzono i uscislono wymaga_nia dotyczace spraw-

dzania jakoéci materiatu (5. 4, 5).

3, Normy zwiazane

PN-80/H-04310 Préba statyczna rozciagania metali

PN~78/H-04355 Pomiar twardosci metali sposobem Rock-
wella, Skala A, B, Ci F

PN-78/H-04360 Pomiar twardosci metali sposobem Vicker-
sa przy obcigzeniu 9,8 do 980 N / 1 do 100 kG/,

PN-74/M-53027 Narzgdzia pomiarowe, Sprawdziany . do
watkéw | otwordéw

PN-88/M-80700 Spreiyny srubowe walcowe z drutéw  lub
pretéw okragtych, Ogdine wymagania i badania

PN-85/M-80701 Sprezyny srubowe walcowe z drutéw  Ilub
pretéw okragtych. Sprezyny naciskowe, Obliczanie
i konstrukcja

PN-68/M-81090 Srut techniczny z drutu

PN-B3/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci.

Losowy

wybdr jednostek produktu do prdbki

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakoséci, Kontrola
odbiorcza wg oceny alternatywnej, Plany badania -
BN-80/1062-01 Obrébka plastyczna metali,

Wytyczne obrdbki

BN-83/3602-01 Powtoki elektrolityczne i
na wyrobach metalowych przemystu motoryzacyjnego
BN-83/3602-02 Pokrycia lakierowe na wyrobach prze-

mystu motoryzacyjnego. Wymaganhia i badania

4, Symbol wg SWW - 0652-61.

5. Autor projektu normy - inz, Jézef Klawifiski, Prze~

mystowy Instytut Motoryzacji, Warszawa.

6, Badania obciazeh kontrolnych sprezyn wiotkich, Przy

badaniu obciazenh kontrolnych w sprezynach wiotkich zale-

ca sig stosowanie przyrzadu wg rysunku,
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Wysokoéé tulejki H powinna nierdwnoéé:



