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1 WSTĘP

Przedm iotem  norm y są w ym agania 1  badania 
dotyczące złącz 1 części złącz, stosowanych do 
łączenia pizewodow rurow ych stalow ych oraz 
z poliam idu 11, w pow ietrznych układach ham ul
cowych pojazdów samochodowych 1 przyczep, 
w  których ciśnienie robocze pow ietrza w  ukła 
dzie ham ulcow ym  nie przekracza 10 kG /cm 2 
(1,0 M N/m2)

2 WYMAGANIA

2.1 Wymiary Podstaw owe w ym iary powinny 
odpowiadać norm ie przedm iotowej Dopuszczalne 
odchyłki w ym iarow e pow inny odnosić się do go
tow ych wyrobow pokrytych powłokami ochron
nym i

W ym iary nietolerow ane 1 odchyłki kształtu  
1 położenia pow inny byc w ykonane zgodnie 
z BN-67/3601-01

Bicie poprzeczne walca podziałowego gw intu 
w  stosunku do osi otworow wylotowych powinno 
mieście się w  granicach tolerancji wykonania 
gw intu G w inty pow inny byc w ykonane w sko
jarzeniu  6H/6g wg PN-70/M-02113 W ym iary 
w yjsc 1 w ym iary  sfazowan otworow gw intow a
nych  pow inny byc zgodne z PN-74/M-82063

2 2 Wykonanie Łączniki 1 koncowki Oczko
we — odkuwki, częściowo obrabiane N akrętki 
łączników, nakrętk i niskie, śruby  łącznika, p ier
ścienie oporowe, pierścienie zaciskowe 1 koncow
ki przew odu elastycznego odm iany 1 —  pręt, 
częściowo obrabiany

Koncowka przewodu elastycznego odm iany 2 — 
ru rka , częściowo zawalcowane uszczelki — wyci
nane

Pow ierzchnie nieobrobione pow inny byc czyste, 
rów ne, gładkie

Pow ierzchnie odkuwek powinny byc ogratow a- 
ne, wolne od wad zew nętrznych Powierzchnie 
obrobione pow inny byc czyste, gładkie, chropo
watość powierzchni powinna odpowiadać klasom 
podanym  w norm ie przedm iotowej

2 3 Materiał — wg tabl 1

Tablica 1

Nazwa części Własności mechaniczne

Łączniki trójdrozny, 
kolankowy cztero- 
drozny, końcówka 
oczkowa

stal o własnościach mecha
nicznych odpowiadających 
klasie 5 8 lub 6 8 wg PN-70/ 
M-82054, zalecana stal St3S 
wg PN-72/H-84020 lub stale 
15, 20, 25 wg PN-66/H-84019

Łącznik prosty stal o własnościach mecha
nicznych odpowiadających 
klasie 5 8 lub 6 8 wg PN-70/ 
M-82054

Nakrętki łącznika, 
niskie i śruba łącznika

stal o własnościach mecha
nicznych odpowiadających 
klasie 5 lub 8 wg PN-70/ 
M-82054

Koncowka przewodu 
elastycznego

odmiana 1 — stal o włas
nościach mechanicznych od
powiadających klasie 5 8 lub 
6 8 wg PN-70/M-82054

odmiana 2 — rura stalowa 
bez szwu BZ-D2-zc wg 
PN-73/H-74240

Pierścień oporowy stal 15 wg PN-66/H-84019, 
dopuszcza się stal A10 wg 
PN-73/H-84026

Pierścień zaciskowy stal 25 wg PN-66/H-84019
twardość 165—229 HV

Uszczelka aluminium lub miedź

2 4 Wykończenie Powłoki cynkowe — wg 

BN-74/3602-01
dla części gwintow anych Fe G Zn 5 K Chr, 
dla części bez gw intu Fe G Zn 12 K Chr

2 5 Szczelność złącz Złącza powinny byc 
szczelne przy ciśnieniu pow ietrza do 15 kG/cm2 
(1,5 M N/m2) w ew nątrz układu hamulcowego, po 
przynajm niej trzykro tnym  m ontażu

Zgłoszona przez Przemysłowy Instytut Motoryzacji — Warszawa 
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3 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

3 1 Pakowanie

3 1 1 Sposób pakowania Złącza lub części 
złącz tego samego rodzaju  i wielkości, przezna
czone do transportu , należy pakować pojedyn
czymi w arstw am i w kartonow e pudełka

P artię  o większej licznosci złącz lub części na 
leży pakować do skrzynek  lub pojem ników

Przed uszkodzeniem  pojedyncze w arstw y złącz 
lub części należy przekładać papierem

Masa b ru tto  jednego opakowania nie powinna 
przekraczać 50 kg

Dopuszcza się inne sposoby opakowania po 
uzgodnieniu m iędzy odbiorcą a wytwórcą

3 12  Napisy na opakowaniu Pudełka lub skrzyn 
ki powinny byc zaopatrzone w napisy, nalepki 
lub przyw ieszki zaw ierające następujące dane

a) znak i adres wytworni,
b) oznaczenie wg norm y przedm iotowej,
c) liczba sztuk,
d) m asa brutto ,
e) data lub num er partu

3 2 Przechowywanie Złącza lub części powin
ny  byc przechow yw ane w pomieszczeniach su
chych, zabezpieczających złącza lub  części przed 
w pływ am i atm osferycznym i i innym i szkodli
wym i w pływ am i (np pa ry  kwasów, m ateriałów  
żrących l t p )

3 3 Transport Złącza lub części w opakowaniu 
należy przewozie k ry tym i środkam i transportu

4 12  Program badań pełnych (okresowych) 
obejm uje

a) badania wg 4 11,
b) spraw dzenie szczelności (4 5 6),
c) spraw dzenie zdolności do wielokrotnego łą 

czenia (4 5 7)

4 2 Przygotowanie do badań Przed p rzystą 
pieniem  do badan złącza lub części należy podzie
lić na oddzielne partie  składające się z wyrobow 
jednego rodzaju, wielkości i w ykonane z tych 
samych m ateriałów

4 3 Ustalenie planu badania i pobieranie pró
bek do badań niepełnych (odbiorczych) Do odbio 
ru  partii złączy lub p a rtu  części należy ustalić 
plan badania wg PN-73/N-03021 przyjm ując 
następujące dane

— wadliwość dopuszczalna W 2 — 1%  dla badan 
wg 4 1 1 a), b), c), N 2 =  1,5% dla badania wg 4 1 ld),

—■ poziom kontroli I dla badan wg 4 1 1 a), b), c), 
S2 dla badania wg 4 1 1 d),

— plan jednostopm ow y lub dwustopniow y dla 
badan wg 4 1 1 a), b), c)

Zgodnie z podanym i w arunkam i w PN -73/ 
N-03021 należy stosować kontrolę norm alną, ulgo
wą lub obostrzoną

Próbkę należy pobrać w sposob losowy z partu  
złączy przedstaw ionej do badan, licznosc próbki — 
wg ustalonego planu badan

P lany  badania jednostopniowe dla kontroli 
norm alnej 1 rożnych licznosci p a rtu  — wg 
tab l 2 P lany  badania dwustopniowego dla kon
troli norm alnej 1 rożnych licznosciach partu  —- 
wg tabl 3

Tablica 2

Licznosc partu

4 11 a), b), c) 4 1 1 d) 41 1 e)

Liczność
próbki
sztuk

Dopuszczalna 
liczba sztuk 

w  próbce

Liczność
próbki
sztuk

Dopuszczalna 
liczba sztuk 

w próbce

Licznosc próbki 
sztuk

Dopuszczalna 
liczba sztuk 

w  próbce

1 2 3 4 5 6 7

501— 3200 50 1 8 0 10 sztuk wybranych 0
3201—10000 80 2 z rożnych rodzajów

10001—35000 125 3 części złącz z produk-
ponad 35001 200 5 cji miesięcznej

4 BADANIA 

4 1 Program badań

4 1,1 Program badań niepełnych (odbiorczych) 
obejm uje

a) oględziny zew nętrzne (4 5 1),
b) spraw dzenie wym iarów  (4 5 2),
c) spraw dzenie m ateriałów  (4 5 3),
d) spraw dzenie tw ardości pierścieni zacisko

wych (4 5 4),

e) spraw dzenie powłok ochronnych (4 5 5)

Tablica 3

P l a n y  b a d an ia  d w u sto p n io w e  — k o n tro la  n orm aln a

L iczn o ść  p a rtu

B a d a n ia  4 1 1 a), b) c)

I s to p ień II sto p ień

lic z -
n o ść

p rób k i
Tli

lic zb a
k w a lif i 
k u ją ca

771 j

lic zb a
d y s k w a li 

fik u ją c a
m

lic z 
n o ść

p rób k i
n

liczb a
k w a li

f ik u 
jąca
777,

501— 3200 32 0 2 32 i
3201—10000 50 0 3 50 3

10001—35000 80 1 4 80 4
powyżej 35000 125 2 5 125 6
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4 4 Pobieranie próbek do badań pełnych (okre
sowych) Badania okresowe powinny obejmować 
w szystkie produkow ane części złącz, m inim um  
10 sztuk  każdej części

B adania okresowe należy przeprowadzać raz 
na poł roku trw ania produkcji

4 5 Opis badań

4 5 1 Oględziny zewnętrzne należy przeprow a
dzić nieuzbrojonym  okiem w  celu spraw dzenia 
jakości pow ierzchni na zgodność z w ym aganiam i 
p 2 2

4 5 2 Sprawdzenie wymiarów należy przepro
wadzić za pomocą narzędzi pom iarowych

4 5 3 Sprawdzenie materiałów należy ograni
czyć tylko do spraw dzenia atestów  m ateriałów , 
z k tórych  wykonano części, w przypadkach w ąt
pliw ych należy wykonać pom iary wg norm  m ate 
riałow ych

4 5 4 Sprawdzenie twardości pierścieni zacisko
wych należy przeprow adzać sposobem Vickersa 
wg PN-74/H-04360

4 5 5 Sprawdzenie powłok ochronnych należy 
przeprow adzać wg BN-74/3602-01,ocenę stopnia 
skorodow ania powłoki należy przeprowadzić wg 
stopnia 9 PN-67/H-04633

4 5 6 Sprawdzenie szczelności w ykonuje się 
m ontując części pobrane wg p 4 4 w złącza kom
pletne z ru ram i wg PN-74/H-74240

W ykonany układ ru row y należy na w strząsarce 
poddać drganiom  o częstotliwości 50 Hz i am pli
tudzie 0,5 m m  w ciągu 4 h N astępnie należy 
uk ład  ru row y  zasilić pow ietrzem  o ciśnieniu 
1,5-krotnym  ciśnienia roboczego Szczelność na
leży spraw dzać przy  użyciu piany m ydlanej, k tó 
rą  należy pokryć m iejsca połączeń N iedopu
szczalny jest upływ  powietrza

4 5 7 Sprawdzenie zdolności do wielokrotnego 
łączenia przeprow adza się biorąc połowę złącz

spraw dzonych wg 4 5 6 z wynikiem  pozytyw nym  
i dokonuje się jeszcze dwa razy dem ontażu i m on
tażu złącz w układzie rurow ym  spraw dzając za 
każdym  razem  szczelnosc wg p 4 5 6

4 6 Ocena wyników badań

4 6 1 Sztuka dobra Zgodnie z wym aganiam i 
norm y badane złącza lub części złącz należy 
uznać za dobre, jeżeli przejdą badania wg p 4 1 
z wynikiem  pozytyw nym

4 6 2 Ocena partu Badaną partię  złącz lub 
części złącz należy uznać za zgodną z wym aga
niam i norm y, jeżeli w próbce pobranej wg p 4 3 
liczba sztuk  niedobrych me przekracza dopu
szczalnej liczby podanej w tabl 2

4 6 3 Wyniki badań okresowych należy uznać 
za pozytywne, jeżeli biorąc pod uwagę liczbę 
wszystkich części złącz użytkow ych do badan 
jako licznosc próbki wg tab l 2 kol 2 liczba złącz 
nie przekroczy dopuszczalnej liczby z kol 3

4 7 Zaświadczenie o jakości Na partię  zlącż 
lub ich części, uznaną za zgodną z wym aganiam i 
norm y, powinno byc wystawione zaświadczenie 
w ytw orni zaw ierające co najm niej

a) num er i datę wystawienia zaświadczenia,
b) nazwę i adres wytworni,
c) oznaczenie złącz wg norm y przedm iotowej,
d) w yniki badan wg norm y,
e) wielkość partii

5 POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ NIEZGODNĄ 

Z WYMAGANIAMI NORMY

P artia  uznana w w yniku badan za niezgodną 
z wym aganiam i norm y może byc przez dostawcę 
przesortow ana do powtórnego badania, przy 
czym spraw dzeniu podlegają złącza tylko na te  
wym agania, ze względu na k tó re  partia  została 
uznana za niezgodną z w ym aganiam i norm y Ba
dania pow tórne są ostateczne

K O N I E C

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowująca normę — Fabryka Osprzę

tu Samochodowego, POLMO Łódź

2 Istotne zmiany w  stosunku do BN-70/3611-12

a) zmieniono sposób uszczelnienia przewodów ruro
wych o średnicach zewnętrznych 8, 15, 18 mm w  łącz
nikach,

b) zastosowano dla przewodów rurowych o średnicy 
zewnętrznej 6 mm do uszczelnienia pieścienie zaciskające 
w g PN-65/M-73137 i nakrętki w g PN-65/M-73139,

c) wprowadzono złącze trójdrozne do mocowania śru
bami do ramy pojazdu mające wymienne końcówki prze
wodu elastycznego i wymienne łączniki rurowe

3 Normy związane

PN-74/H-04360 Próba twardości metali sposobem Yickersa

PN-67/H-04633 Badania powłok galwanicznych Ocena 
wyników badan korozyjnych 

PN-73/H-74240 Rury stalowe bez szwu precyzyjne 
PN-66/H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyzszej ja

kości ogolnego przeznaczenia Gatunki 
PN-72/H-84020 Stal węglowa konstrukcyjna zwykłej ja

kości ogólnego przeznaczenia Gatunki 
PN-73/H-84026 Stal automatowa Pręty, walcówka i dru

ty Wymagania i badania
PN-70/M-02113 Gwinty metryczne o średnicach 1 do 

600 mm Tolerancje
PN-70/M-82054 Śruby, wkręty i nakrętki stalowe ogól

nego przeznaczenia Ogólne wymagania i badania 
PN-74/M-82063 Gwinty metryczne Wymiary wyjść, pod

cięć oraz nadmiary, długości gwintów i głębokości
otworow



4 In fo rm a c je  d o d a tk o w e do BN-76/3611-12

PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola jakości Kontrola 
odbiorcza według oceny alterlatywnej Plany badania 

BN-67/3601-01 Odchyłki warsztatowe wymiarów m etole- 
rowanych dla wyrobow przemysłu motoryzacyjnego 

BN-74/3602-01 Powłoki metalowe i konwersyjne na w y
robach prezmysłu motoryzacyjnego Wymagania i ba
dania

4 Normy zagraniczne

RFN DIN 74311 Vollstandige Verschraubungen und tlber- 
sicht

5 Montaż złącz

a) Przygotowanie przewdu rurowego Rurę należy 
obciąc prostopadle do osi, przy czym dopuszczalna nie- 
prostopadłośc względem osi rury me może przekraczać 
±2°, następnie należy usunąć zadziory (rys 1-1)
Usunąć zadziory w  miejscu przycięcia rury po strome 
zewnętrznej i wewnętrznej

Usunąć zadziory w miejscu przycięcia rury 
po strome zewnętrznej i wewnętrznej

b) Przygotowanie złącza Posmarować olejem gwint 
łącznika (rys 1-2) oraz gwint i stożek nakrętki łącznika 
(rys 1-3)

iBN-Th )3K1|-12 1-7I [B.N ' o l j6 j_12.

Rys 1-2 Rys 1-3

Nałożyć nakrętkę łącznika a następnie pierścień za
ciskający na koniec rury az do oporu

W przypadku zastosowania rur z poliamidu 11 w ło
żyć tulejkę wzmacniającą do wnętrza rury przed nało
żeniem pierścienia zaciskającego (rys 1-4)

Rys 1-4

c) Wykonanie szczelnego połączenia przewodu ruro
wego z łącznikiem Nakręcić ręką nakrętkę łącznika na 
jego korpus az do oporu przytrzymując rurę i dociskając 
ją w  kierunku łącznika (rys 1-5) Dokręcać nakrętkę 
łącznika kluczem z zachowaniem momentu dokręcania 
3 kG m dla rury 0  8 mm, 5 kG m dla rury 0  15 mm 
i 6,5 kG m dla rury 0  18 mm przy jednoczesnym przy
trzymywaniu rury odpowiednim narzędziem me powo
dującym uszkodzenia rury, ażeby m e obracała się 
(rys 1-6)

Rys 1-5 Rys 1-6

d) Sprawdzenie zaciśnięcia pierścienia może nastąpić 
po dokręceniu nakrętki łącznika, przy czym pierścień 
me powinien przesuwać się na rurze w  kierunku poosio
wym

Zaleca się mocowanie przewodów rurowych w  taki 
sposob, aby swobodne rur me były zbyt długie ze w zglę
du na możliwość szkodliwego oddziaływania sił bocz
nych

6 Rury używane w powietrznych układach hamul
cowych W powietrznych układach hamulcowych stosuje 
się ruiy stalowe precyzyjne wg PN-73/H-74240 oraz ru
ry z poliamidu 11 wg tymczasowych warunków technicz
nych odbioru zgodnie z tablicą

Rury

stalowe PN-73/H-74240 z poliamidu 11

średnica grubość średnica grubość
zewnętrzna ścianki zewnętrzna ścianki

mm mm

6 1 6 1
8 1 8 1

15 1,5 15 1 5
18 1,5 — —

7 Autorzy projektu normy — Jerzy Popiołkiewicz, 
Paweł Strucki, Fabryka Osprzętu Samochodowego — 
Łodz


