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1.1« Przedmiot normy. Przedmiotem normy &q wymagania i badania sprężyn 

przeznaczonych do pracy pod obciążeniem dynam cznym pulsacyjnym.

Norma dotyczy sprężyn śrubowych, walcowych,, naciskowych, z drutów lub 

prętów okrągłych, stosowanych w aparaturze paliwowej i do napędu zawodów 

w silnikach okrętowych i Kolejowych o zapłonie samoczynnym.

1.2. Symbole, jednostki miar i określenia •* wg rysunku i tabl. 1.

ł

Zgłoszona przez Zakłady Przemysłu Metalowego K.Cegielskji-Poznar 
Ustanowiona przez Dyrektora Zak' .dów Przemysłu Metalowego H.Cegielski 
dnia 31 października 1384r, jako norma obowiązująca od dnia
1 lipca T>8Sr. /Dz.Norm, i Miar nr poz. /

KR 1/8,5
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Tablice 1"■ ■ u ■ ■ »-<*

Symbol
Jednostki
miary

Określenie

d - średnica drutu lub pręta

D - średnica podziałowa sprężyny nieobciązonej 
D * B

» ■  z 2 "

D
w

- średnica wewnętrzna sprężyny nieobciązonej

Dz
• średnica zewi ętrzna sprężyny nieobciązonej

f - ugięcia sprężyny pod obciążeniem

f1***fn
mm - ugięcie sprężyny odpowiadające obciążeniom

fbl
- ugięcie sprężyny odpowiadające obciążeniom bloku­
jącym Pbl

1
0

- długość sprężymy nieobciązonej

11*,,1B
- długości sprężyny odpowiadające Obciążeniom P •,.Pf 14

- długości sprężyny zblokowanej, gdy wszystkie zwoje 
sąsiadujące wzajemnie przylegają

l a _-
- suma prześwitów między czynnymi zwojami sprężyny

P - obciążenie sprężyny

P1 — PD N
- obciążenia odpowiadająca długościom 1^,..!^

Pbl
- obciążenie blokujące odpowiadające długości sprężyny 
zblokowanej

s om - skok zwojów sprężyny

z mm
- całkowita liczba zwojów sprężyny

z
c

- liczba czynnych zwojów sprężyny

e1

mm

- odchyłka prostopadłości osi sprężyny naciskowej 
nieobciązonej względem szliiowanych płaszczyzn 
oporowych

e2
- odchyłka równoległości szlifowanych płaszczyzn 
oporowych sprężyny naciskowej nieobciązonej

1.3. Klasy dokładności wykonania sprężyn* W zależności od dopuszczalnych 

odchyłek wymiarów i obciążenia rozróżnia się następujące klasy dokładności 

wykonania sprężyn!

S - średniodokładna,

D - dokładna,

W - wysokiej dokładności.
Brak wyróżnika klasy dokładności wykonania ozracza klasę średniodokłaćną 3«
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2. WYIUGAHIA

JŁdh U & B ten .

2 .1 .1 . YyrrdrTw i  tolerancje,: f»? *?3yn powinien utłayaać rystiary
w granicach tolerancji podanych w ncrraie dla właściwej klasy dokładności.

g.1_.2« Wskaźnik sprężyny, Wskaźnik sprężymy w = D/d nie powinieri być 

mniejszy cd 3 dla sprężyn zwijanych na gorące, a także nie mniejszy od h 

dla sprężyn zwijanych na zimno.

2.1.3» Dopuszczalne odchyłki średnicy pc:h-.iałowej D - wg tabl. 2.

D
“--- ’---—------— 7

Klas* Si D
f

Klasa W

powyżej do Dopuszczalno odchyłki średnicy podziałowej

as;

- 16 - 0,2 « 0,2

16 25 * 0,25 - 0,25

25 40 Z o,? t 0,3
40 50 - 0,4 - 0,35

50 63 Z ot5 * OĄ
63 80 ^ 0,65 i 0,5 |

80 100 t 0f5
1

100 160 « Vi *• 0,7

160 200  ̂- t 0t3

200 250 « V 5 i 1,0 i {

250 32C •fr o « “ 2,0 “'1,5

320 mt - 2r5 - 2,0

ł I ł
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2.1.4. Dopuszczalne odchyłki długsści sprężyny niecbciązonej 10, Wartości 

dopuszczalnych odchyłek w zależności od klasy powinny wynosić:

całkowita tolerancja: G,04 • 1Q - dla kiesy S,

całkowita tolerancja: 0*035 • 1Q - dla klasy D,

Wartości dopuszczalnych odchyłek dla klasy W i dla których spełnione są wa­

runki w = “ «£T4 oraz zcssj5*5:

' v
całkowita tolerancja: 0,03 * lp

/■
Dla pozostałych sprężyn klasy W stosować należy takie wartości odchyłek 1q 

jak dla klasy D.
s

2.1.5* Dopuszczalne odchyłki prostopadło'si osi sprężyny nieobciążonej 

względem szlifowanych płaszczyzn oporowych /rypane*/ powinny wynos- ć:
S s

e^a^0,03 • 1Q - dla klasy S, x

e1'ŝ °f02 • 1Q - dla klasy D,

e^=^0,0l • 1q - dla klasy W, N0ła któryoą w = ~ *^4 lub sztywność es*150 N/ae, 

Dla pozostałych sprężyn klasy W stosować należy wartości odchyłek takie 

jak dla klasy D. r ,

2.1.6. Dopuszczalne odchyłki równoległości 0 2  szlifowanych płaszczyzn 

oporowych sprężyny nieobciązonej /rysunek/ powinny wynosić:

e 2^0*025 • D - ala klasy S,
u Z ‘
e2^  0,015 * I>z - dla klasy D,

0,005 * Dz - dla klasy W, dla których w - *:^4 *-ub sztywność ĉ sIJOIą/era,

Dla pozostałych sprężyn klasy W stosować należy wartości odchyłek e2 takie 

jak dla klasy D.

2.1.7. Płaskość powierzchni oporowych. Sprężyna ustawiona ne płaszczyźnie 

powinna przylegać do niej całą powierzchnią oporową.

Dopuszczalna szczelina między płaszczyzną a sprawdzaną powierzchnią nie 

powinna przekraczać:

a/ 0,1 mm dla sprężyn o średnicy D ^ 1 0 0  mm,

b/ 0,2 mm dla sprężyn o średnicy D ^ 2 0 0  mm,

c/ 0,3 mm dla sprężyn o średnicy l  ^=*200 mm.
Z

Długość szczeliny nie powinna przekraczać 1/3 obwodu sprężyny.

+ 0,02 • 1Q 

-  0 , 0 1  • 1

♦ 0,03 • lo ]

- 0,01 • lo J
♦ 0,025 • 1Q

- 0,01 . 10 ’
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2,1.8. Dopuszczalna od©hyłką między skrajnie przesuniętymi zwojami /mierzo­

na po jed^e; stroni©/ nia powinna przekraczać 1 r,l śreamcy podziałowej dla

sprężyn o ilości zwojów czynnych z ^  4, a dla sprężyn o z < 4  nie powinna
c c

przekraczać 0,8 % średnicy podziałowej.

2.2. Kierunek zwojów. Kierunek zwojów sprężyny powinien być prawy.

W zespołach sprężyn* w których jedna sprężyna jest zabudowana wewnątrz drugiej, 

kierunek zwojów tych sprężyn powinien być przeciwny, jednak kierunek zwojów 

sprężyny zewnętrznej, powinien tyć prawy.

2.3. Zakorlrren.-e sprężyn. Po ostatnim czynnym zwoju o skoku s należy wyko­

nać cały zwój o skoku równym średnicy drutu d oraz przylegającą do niego 1/4 

część zwoju. Zakończenie sprężyny należy szlifować prostopadle do osi sprężyny

na długości co rajmniej 3/4 obwodu. Krawędzie zwojów końcowych należy zatępić, 

nie uszkadzając przy tym drutu.

2.4. Materiał. Sprężyny należy wykonywać z t

a/ drutów utwardzonych przez zgniot na zimno wg PN-73/M-80055* PN-71/M-80057 

i BN-65/0654-01,

b/ drutów sprężynowych ulepszonych cieplnie wg PN-65/M-80056,
ł

c/ prętów wg PU-76/H-93C05, 3N-82/0654-06 i PN-75/H-93026 ulepszonych 

cieplnie po zwinięciu sprężyny,

d/ innych rodzajów drutóv? - po uzgodnieniu z wytwórcą sprężyn.

Dopuszczalne odchyłki średnicy d drutu lub prfta przed zwinięciem nie po­

winny być większe niż dla klasy h11. ^

2.5« Obróbka cieplna. Sprężyny zwijane na zimno z drutów ciągnionych na 

zimno, patentowanych lub z drutów ulepszonych cieplnie powinny być poddane 

niskotemperaturowemu odpiężaniu.

Sprężyny zwijane z drutów podlegających ulepszaniu cieplnemu po zwinięciu 

sprężyny nałoży ulepszać cieplnie do twardości 44 » 49 HRC.

Dopuszczalny rozrzut twardości między powierzchnią, a rdzeniem nie może być 

większy niż 4 HRC.

Dla sprężyn klasy S i D dopuszczalne odYcęglenie całkowite nie m >że być 

większe od 0,75 średnicy drutu d.

Dla sprężyn klasy W i średnicy drutu 6 mm m e  dopuszcza się wyet^powanii, 

strefy cdwęglerua zupełnego.

Również odwęgloma miejscowe, charakteryzujące się występowaniem strefy 

odwęglenia zupełnego są niedopuszczalne.

Strefa odwęglenia niezupełnego może występować, ale powinna spełniać jedno-
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czknie następując* warunki*

«■> mikrotwardość na powierzchni drutu* Bi** powinna być mniejsza niż t^rdość 

rdzenia minus 75 HY,

- raikrotwardosć n.a głębokości 0,1 ma ad ;X'fis-rzehBi drutu nic posiana być 

mniejsza niż twardość rdzenia minus 50 S!Y.

2 . b .  W ygląd  z e w n ęt r a n y  B p r fż r m

2*6.1, Powierzchnią spreżyr. yssd ta i EsŁcżeaiea powłok ochronnych

nie noża wykazywać saciągaięć materirlu, uc..Vi,ioróu* ryz, saWŁleewffń, wżerów, 

śladów zendry, nalotów korozji ©raz pfknięć.

Niedopuszczalne jezt również występowanie śUdć^ cd narzędzi do ksziaHow&ni© 

sprężyn jak również częściowych przypal.©# powierzchni ościowych po szlifowani u*

2.6.2. Kulowąnie. Sprężyny o średnicy drutu d=n?2 a?xt, mając© t? stanie wolnym 

prześwit międzyzwojowy a5»1#5 ®a powisay być kulowace*

¥ wyniku kulowe,nia należy uzyskać głęboks&ó warstwy umocnionej /0t02id>fC3/d« 

Dopuszcza się następujące miejsce nic kuicwąnes

- czoła sprężyn#

- okolice styku początku zwoju końcowego s pierwszym zwojem czynnym.

Po kulowaniu niedopuszczalna jest wyet^jMwarie niejednorodnej chropowatości 

na powierzchni drutu sprężyny# przecięć i łuskowatoćci materiału.

Do kulowania należy stosować teulki stalowe lub śrut stalowy cięty s drutu 

o średnicy 0,7 o 1#5 cm, © twardości *i,ększej o 2 * 5  H.RC cd twardości drutu 

sprężyny.

Śrut o ostrych krawędziach lub bardziej ęrub"siarnisty jest niedopuszczalny.

2.6.3. Powłoką ochronna. Dobór powłoki ochronnej powinien odpowiadać 

warunkom pracy i wymaganej trwałości sprężyny.

Powłoka ochronna malarska powinna być równcwleru©# ba* fałd, pęcherzy, rys# 

przylepionych zanieczyszczeń, pęknięć, odprysków, złuszczcń oraz nacieków. 

Powinna ona trwale przylegać do podłoża i nic wykazywać po próbach pękuięó, 

cdpryskó\; i łuszczenia się, a po próbie odporności aa działanie oleju silniko­

wego nie powinna zmięknąć, łuszczyć rł<j, ©Opryskiwać i pękać.

Trawienie powierzchni sprężyn przód nałożsnŁfia pcsfłcfci ochronnej jeet niedo­

puszczalne.

Sprężyny bez powłoki ochronnej należy konserwować praad korozją atmosferyesną 

przez oliwienie.
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2.7* Obciążenia

Obciążenia sprężyn powinna określać dokumentacja techniczna* Odchyłki obcią­

żeń - wg tabl, 3 i

Dopuszczalna odchyłki obciążeń dla klasy S wg tablicy 3«

f t» 3 T iW » — al«» *̂ *mct rrrigitr-yiraarjułMiwiiMa-łW'

Śradr.lea druui Liczba zwojów czynnych

!pcwyżej dc z,«s£ 4- 1/2 ')• 1/2'<zc«̂ 10 1/2| S,-=*10 1/2
Gf
/ V

1 " 5
Z
- 11 - 9 Z 8

| 5 6,3 -d *|0 * £1
<ux y - 7

6,3 8 £ 9 e q«t y * 6

8 10 - 8 i? - 6

10 15 - 7 t 6 - 5

15 - t 6 " 5 i 5

Dopuszczalno odchyłki obciążeń dla klasy D 1 li wg tabl* 4*

średnica drutu 
d

Liczba zwojów czynnych

powyżej do z ĉ /> 1/2
O

’+ 1/2<zcŝ l0j| z . >  10 1/2 
0

m %

0 10 & 8 * 7 * 5

10 15 Z 7 & 5 t 5

15 r* A. 6 t 5 Z 5

Dppuaccsa cię Łnnn wartości odchyłek obciążeń po uzgodnieniu między zamawia­
jącym i i?y twórcą#

2*9* otrzymałoś ć ca sblokowanie* Sprężyny poważny być ściśnięta przynaj- 
łsnioj 3̂ krotnic- r> ?ćj dc iwoja# Sprężyna po r?keńcs>nej próbie zblokowania nie 
powinna wykazywać zmian obciążenia kontrolnego P̂, wykraczających pnr?n granice 

odchyłek wg tabl* 3 i

W przypadku, gcly w sprężynie w stanie zblokowanym występują naprężenia 

większe od naprężeń dopuszczalnych, wówczas próby zblokowania nie należy 

przeprowadzać*

Takie sprężyny należy poddać 3*krotnemu ugięciu do minimalnej wymaganej wyso­

kości, którą należy określić w dokumentacjf technicznej.

11-74



b BN-84/13M-51

?*9» Cechowanie* Na szlifowanej powierzchni zwoju nieczynnego sprężyny 

c śrsdnicy drutu 8 mm i powyżej należy umieśeić następująco trwał® i wyrażam 

snaki s

z/ znak wytwórni, 

b/ numer partii, 

c/ anak EN*

Znaki należy wykonać za pomocą trawienia lub metodą eiektroiskrovą.

Pa syręsynaeh wykonanych z drutu o średnicy do 8 ma znaki należy umieścić 

na przymieszce przyczepionej do sprężyny lub pęczka sprężyn za pomocą drutu*

2*10* Odstępstwa od wymagań i tolornae.1l podanych w p* 2.1 *> 2.3, 2*3# 2*? 

są dopuszczalne w technicznie uzasadnionych przypadkach# pod warunkiea wkręć-* 

lenia tych odstępstw w dokumentacji technicznej lub uzgodnienia między 8wm~ 

wiająeya a wytwóreą.

3»1» Pakowanie

3.1*1* Konserwacją* Po odbiorze partii# sprężyny należy zakonserwować prawd
\ »

korozją atmosferyczną*

3*1*2* Sposób pakowania* Sprężyny należy pakować tak# aby przy transporcie 

były w pełni zabezpieczone przed uszt sdsenizai mechanicznymi*

Po uzgodnieniu z odbiorcą dopuszcza się pakowanie nprsżyn w pudełku? skrzynio# 

palety lub pojemniki transportowe.

W każdym opakowaniu jednostkowym powinny się znajdować sprężyny jednakowe# 

pochodząco a jednaj partii produkcyjnej.

Ka każdym opakowaniu należy umieścić»

a /  napis podajicy co najmniej nazwę lub znak wytwórni, 
b/ numer rysunku, r

c/ numer partii, 

d/ ilość sprężyn w opakowaniu*

3*2* Przechowywanie* Sprężyny powinny być przechowywane w pomieszczeniach 

o stałej temperaturze i wilgotności*

3*3* Transport* Sprężyny powinny być transportowane w sposób zabezpiecza­

jący je przed uszkodzeniami mechanicznymi i zawilgoceniem*
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4. badania

4.1. Program badań - v/g tabl. 5.

4.1.1« Badania pełne przeprowadzać należy dla partii sprężyn;

a/ przy uruchamianiu nowej produkcji,

b/ przy przerwie w produkcji większej niż 1/2 roku,

c/ po wprowadzeniu istotnych zmian konstrukcyjnych lub technologicznych,,

Z przeprowadzonych bada/ pełnych wytwórca sporządza protokół zawierający 

\«yniki bada/ oraz ich ocnnę i wnioski.

4.1.2. Badania niepełne odbiorcze. Badacia odbiorcze przeprowadza się 

dla każdej partii sprężyn.

4.2. Określenie partii. Partia sprężyn przedstawiona do bada/ powinna skła- 

dać się ze sprężyn jednakowych, tj. o jednakowych wymiarach, wykonanych z jed­

nakowego materiału i w tych samych warunkach produkcyjnych, przy czym ilość 

sprężyn W partii nie powinna przekraczać 500 sztuk.

4.3. Pobieranie próbek. Do bada/ pobiera się próbki w sposób losowy -

- wg PN-83/N-O3010



10 BN-84/1341-51

o l
o
in ch mj
O
T3

H
cd

T-
V

o
o *r 8 | ’r s r 2

0 2

a r a h
O l W
in(

o
o o

V" M.
CO
CM d"nJ

g
ja o
ot rF

0J O r-a 
H p . ,

O
TJ

rH ^  
\ o O PA|r~ CMlO rA| r- pa| r- PA] CM CM | T* O

r- o sr — 1 *Aj t- | T-| r*l pa | o o
s T* -C r- r*
M la O
3 V 3 >>

-r> JP U
W *■1 " ' "'l tM X \
OT o OT O

LA s ■T3
<y Mt

•H •H H
*H
-P
£■«

O
'CJ

.«
v»

c

-V!
G\

a

2
V c o |o

8 1 °
c o j t - C0| T* C0 | CM

2
0 1 8

r*
o

d v- U
Q< GO 0* -OT

OT
'U 'CJ OT
'J/ł \m
o
£

O
ON

o
c

<d

N OT OT
o O O O o .

ła | o pa) O
o

tJ rr •H co o T- IA O PA O tA O tf\l t - co o
►3 *-3{i r-ł % * T“| ' r*l V

V-
IA rt

e
i-8
d
OT

o
O
N m

tA OT

8O
S5
a.

r -
*r i f \ |0 c o l o UAlO laIo i a | r - c o l o 8 o

o V“ / 1 1
G

t - tA lA ■4t
m c3 Sł n «

•H T3 &D vo <h -p -d* -d-
Oh Ti 3 4 • • •
o JO <!■ -p •d-

« C8 I*\ lTiOTO O- r-
CĆ • • ♦  • • •

IA
•

a
fcD tA Vf CM PA T* V r  r T- vo

Cd jS 9 • 9 • • • • 9 • •
3! to CM CM CM CM CM CM CM CM CM CM ____

10 — 1 »
?>'£  w w !s t ą o d o - j u -d- 4- + + + +  - + +

.M M
<n

KI ,0 © u j s d PA fr ♦ + ♦ + + +

a •r-3 jc
C5 OT •H o

*
C

rt
o

O
<o &■ c

O W n o o >5
bflJOT c? rM u •N

eti •rl bo o 1-3 <5>
C IP « o u OT u
N r-4 o C Cm
O -c O o rM OT

««-4 o OT c •H o.
CtJ a A> • o 1-ł * 2 OT *M

•H (!) c © 'O X ! H C

C SI » •• 2* u O o X2
cd O u O 3  O >, OT o

T2 •H c VD rM a -H Ci •M N
Co CM 3 r OT U fl3 >5 OT Im

J3 'O 05 U «5 -l N •H •M JO OT
V* r +> •M ftśj <?>« o 3 'O •H

r-3 rM o o a  gj f. 'OT O Ci 3
cd 0) c

5* a
A O cu JO O

w OT 53 3 i! rM o Dc
OT T3 •H

uo OT H OT O >3 •rl 05 o ©
cc •M o •H O o CU vtn •H •W

C >*.1 Pr, C «H 'to o o c C
OT o C © a o +» cd OJ
OT c •H OT -OT CsO OT OT OT N

X* OT N •O OT 3 O td T) TJ
$2 cd XJ 3  U rM O U rM S
Cd *M o> cd T3 >-• cx o. cd cd
Cl r-ł u c, (4

CU 3 fcfi o. v , 
W  (5

■A. \ s CU O,
co M rM o JO o T3 cn CO

9 • • • • 9

a, T~ r CM PA lT\

.2
_ ,

11-74



• 
*

33-13+1-51 11

i <1



12 EN-34/1341-51

4.4. Opis badan

i
4.4.1. Sprawdzenie składu chemicznego i własności mechanicznych materiału 

należy przeprowadzać przez stwierdzenie zgodności z atestem.

4w4.2. Badania kulowama. polegają na sprawdzeniu parametrów pracy urządze­

nia do kulowania przy pomocy płytek Almena.

Zalecane ugięcia płytek Almena - wg tabl. 6.

Tghlica 6

§rsdnica drutu 
sprężyny d Prędkość śrutu

Ugięcie płytki 
Almena

ponad | do
mm m/s mm

- 2 40 T 45 0,1 -,0,25

2 3

0in13

0,25 - 0,35

3 5 50 ? 56 9,40 t 0,43

5 10 56 t 60 0,48 - 0,70

10 16 58 r 65 0,70 - 0,90

16 w 60 r 75 0,30 - 1,40

Po kulowaniu sprężyny należy poddać kontroli wzrokowej.

4.4.3. Sprawdzanie ob-óbki cieplnej i cdwęglenia. Pomiar twardości należy 

wykonywać na zwojach koiieowych /nieczynnych*1, po usunięciu warstwy o gruboś­

ci 1 % średnicy drutu d.

Pomiar nikrotwardości dla określenia odwfglenia należy wykonać zgodnie 

z PIJ-75/H-04506 /obciążenie raax. 1,96W/.

Dopuszcza się badania na oddzielnych próbkach.

4.4.4. Sprawdzenie powierzchni sprężyn. Przed kulowaniem wszystkie sprężyny 

należy poddać starannej kontroli wzrokowej na zgodność z wymaganiami wg p.2.6.1

Sprężyny klasy W i'D należy poddać 100 % kontroli na pęknięcia powierzchnio­

we. Sprężyny klasy S należy poddać 100 % kontroli na pęknięcia, ais tylko 

w tym przypadku, gdy wymóg taki postawiony jest w dokumentacji technicznej.

Badania na pęknięcia powierzchniowe przeprowadzać należy metodą magnetyczno- 

-proszkową lub fluorescencyjną. Po badaniu magnetycznym sprężyny należy odmag- 

nesować.

Zamiast stosowania defektoskopii magnetycznej można badać sprężyny za pomocą 

defektoskopii penetracyjnej przy zapewnieniu wykrywalności rad podłużnych 

i poprzecznych.
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4.4.5. Sprawdzenie wymiar 3w„ obciąz&ń kontrolnych, wytrzymałości aa 

^blokowanie oraz oględziny zewnętrzne przeoiowadzać należy przy pomocy warsz­

tatowych narzędzi i przyrządów pomiarowych oraz sprawdzianów zapewniających 

wymaganą dokładność pomiarów. Oględziny zewnętrzne należy prowadzić przez 

oosarwacjf wzrokową.

4.4.6, Badanie trwałości powłok ochronnych, Sprężyny z powłoką lakierową 

należy minimum trzykrotnie ugiąć do zblokowania iub do osiągnięcia naprężeń 

maksymalnych.

4,4,7» Badanie odporności powłok ochronnych. Sprężyny z powłoką malarską

należy zanurzyć w wleju silnikowym o temperaturze około 110°C /3^3K/ i prze­

trzymać minimum 24 h. Po wyjęciu z oleju sprężany należy ugiąć do zblokowania 

iub do osiągnięcia naprężeń nakeyraałry^b nie mniej niż trzykrotnie, a następ­

nie sprawdzić stan powłoki malarskiej.

I
4.5, Ocena wyników badań. Partię sprężyn należy uznać za zgodną z wyma­

ganiami normy, , żeli:

a/ liczba sztuk niedobrych w próbce nie przekracza liczb wg tabl. 5#

b/ odchyłki v? sprężynach uznanych za niedobre nie przekraczają więcej niż 

25 % wartości odchyłek dopuszczalnych przewidzianych normą /lub doku­

mentacją techniczną/ dla sprawdzanego parametru,

W partii sprężyn uznanej za zgodną z wymagr iłami normy, sprężyny w próbce 

uznane za niedobre należy usunąć, zastępując je sprężynami dobrymi.

4.6, Zaświadczenie o wynikach badań, Do cażdej partii sprężyn dołącza się

zaświadczenie zav;ierając3 eo najmniej:

a/ nazwę lub znak wytwórcy, 

b/ nazwę /oznaczeme/spręzyny, 

c/ datę produlcji, 

d/ numer zamóv/ienia, 

e/ gatunek materiału{

f/ numer partii oraz jej masę i wielkość, 

g/ stwierdzenie zgodności wykonania z wymaganiami normy, 

h/ znak kontroli jakości.

Na żądanie zamawiającego wytwórca powinien dostarczyć atest zawierający 

wyniki badań.

, K O N I E C

INFORMUJE DODATKOWE

1, Instytucja opracowująca normę - Zakłsdy Przemysłu Metalowego

H.Cegielski - Poznań
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2. Istotne zmiany w stosunku do BN-76/1341-51:

Narmę całkowicie przepracowano. Między innymi wprowadzono:

a/ trzy klasy dokładności wykonania sprężyn, /

b/ zmieniono tolerancje wykonania sprężyn w poszczególnych klasach,

c/ rozszerzono wymagania w zakresie odweglenia sprężyny,

d/ zmieniono wymagania w zakresie powłok ochronnych sprężyn,

e/ rozszerzono wymagania w zakresie kulowania sprężyn.

f/ zmieniono tytuł normy,

g/ zmieniono zakres badań odbiorczych,

h/ usunięto sprawdzanie trwałości statycznej i kinematycznej.

3. Normy związane

PN-75/H-04506 Pomiar głębokości odwęglenia hutniczych wyrobów stalowych

PN-76/H-93005 Pręty łuszczone oraz pręty i druty ciągnione ze stali 
sprężynowej

PN-75/H-93026 Pręty łuszczone oraz pręty i druty ciągnione ze stali
odpornej na korozję i żaroodpornej

PN-73/M-80055 Druty sprężynowe. Druty okrągłe ciągnione na zimno ze stali 

węglowych na sprężyny specjalnego przeznaczenia

PN-65/M-8OO56 Druty stalowe sprężynowe ulepszane cieplnie

Pff-?l/M-8005? Druty sprężynowe. Druty ze stali węglowych, okrągłe,
ogólnego przeznaczenia

PN-83/N-O3010 Statystyczna kontrola jakości. Losowy wybór jednostek 
produktu do próbek

BN-82/0654-01 Pręty i druty ciągnione ze stali nierdzewnych i kwasood- 
pornych

BN-8O/O654-O6 Pręty i druty ciągnione na sprężyny zaworowe

4. Autorzy projektu normy

mgr inz. Mikołaj Nielipowicz, mgr inż, Konrad Heppel - Zakładowy Ośrodek 

Badawczo- Rozwojowy Wysokoprężnych Silników Okrętowych i Kolejowych przy 

Zakładach Przea. Met. H.Cegielski - Poznań.
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