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N O R M A BRANŻOW A BN-90 
ŚRODKI 

Pojazdy samochodowe 3617 -09 
TRANSPORTU Hydrauliczne 
DROGOWEGO układy hamulcowe 

Zamiast 
BN-75/ 3617-09 

Przewody metalowe Grupa ka talogowa 0525 

I . WST!:;.P 

Przed mlOlem no r my są przewody hamulcowe metalowe 

3 . 1. l. Wym la ry przewodów - wg r ys . l l 2 o r az tahl. 

1 2 . 

komp le tne z kO llcówka m l ~wintowanym l , S 10S0wdnc \V hy-

d r a u l ,cznyc h uklad<Jc" ham ulcowych poja zdó w s amochodo-

wyc h . 

2 . 0 7. NAC7.ENIE 

P ,' zy k lad ozniJ c/.cnla \V do kumcnla c JI p r zcwodu o śred­

nicy ze\V n ~t r zneJ 1.,7 ':; 7 kOlie 'wk,tl nl MJOX1,2:> : 

P RZEWÓO 1. .7':; - MI0XI, 2') I3N-90 / JG17-09 

3 . WYMAGANIA IBN 90/361 7 09-11 

3 . 1 . WymIa ry Ry s . l 

IBN 90/3617 09 zl 

Rys. 2 

TablI ca I 

Pr zewód do gniazd z gwintem d, ±O,05 d2 ±0 . 15 d J ±0,2 d , ±O,2 

MIO X 1 ,25 4,75 6,75 3 ,8 3,2 0 ,7 1 

M12 X 1,25 6,35 8,85 5 ,6 4, 8 0,7 

Zgłoszon a przez P rzemysłowy Instytu t Mo toryzacji 
Ustanowiona przez Dyrekto ra Przemysłowego Instytutu Moto ryzacji dn ia 31 stycznia 1990 .L 

jako norma obowiązuj ąca od dnia 1 paźd zie rn ik a 1990 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 7/ 1990, poz. 15) 

WYDAWNI CTWA NORM ALIZACYJ NE .,ALFA·· 1990 Druk Wyd Norm W-wa Ark wyd 1.00 Nakł 1900 + 27 Zam 907(90/6 

g 

±O ,07 

±D,13 
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Tablica 2 

Przewód do gn iazd z gwintem d , ±o,05 

1010 X l ·4,75 

M12 X 1 6 ,00 

3 . 1. 2 . Wymiary końcówek - w mm wg rys . 3 i 4 oraz 

tab!. 3 i 4 . W p r zypadkac h technicznie u zasadnionych do­
I 

puszc za się stosowanie innych ko,',cówek zgodnie z doku-

mentac ją zamawiającego . 

Wymiary pod klucz powinny być zgodne z P N-83,IM-82062 

(dl a lbów normalnych) . 

L 

WIjkonani e alterna tljwne 

Rys. 3 

L 

Rys . 4 

d 2 ±o,15 g 

7 , l 0,71 :tO ,07 

8,5 0,7 iO,13 

IBN - 90/ 3617- 09 - 31 

5ktS 

IBN 90/ 3617 09 - 41 
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Tablica 3 

d d. +0,18 d. -0,3 d, - 0,1 L +0,4 !, +0 , 5 
S 

h12 

M10Xl,25 5 6,3 8,4 19 14,5 10 

M12Xl,25 6,5 8,3 10,4 19,5 15 13 

Tablica 4 

d , d, d, 

MIO Xl 8,6 7,5 

M12 Xl 10,4 9,0 

3 . 2 . Materiał 

3 . 2 . l . Przewód hamulcowy powinien być wykonany z 

obustronnie miedziowanej taśmy stalowej, zwinięte j dwu. 

warstwowo i s pojonej miedzią na całej powierzchni zwinię­

cia . Taśma stalowa powinna być wykonana z uspokojonej 

stali niskowęglowej . Zaleca się staloskładzie chemicz­

nym wg tab1. 5 . 

d 3 !. 
S n L h12 

5,0 12 16,5 11 2,5 

6,2 15 20 12 2,5 

3 . 2 . 2 . Końcówki powinny być wykonane ze stali o \!.łas­

noś ciach mechanicznych kla~y 5 .8 wg PN-82 / M-B2054/03. 

Zalecany materiał: pręt ciągniony sześciokątny z gat . AllX 

_ łub AlOX wg PN-73/H-34026. Dbpuszcza się wykonanie 

końcówek z pręta mosiężnego sześciokątnego z gatunku M60 

lub M63 w stanie półtwardym (z4) wg PN- 82/H-93620/0L 

3.3 . Wygląd zewnętrzny. Powierzchnie zewnętrzne 

wewnętrzne rurki przewodu powinny być gŁadkie, bez wgni~ 

Tablica 5 

C,% Si, % Mn,% 

,.;;0,08 ";;0,08 0,30i-O,45 

Własności mechaniczne stali - wg tabi. 6 . 

Tablica 6 

Rm l Re a, 

MPa % 

";;;;;420 I ~300 ~25 

Dopuszcza się wykonanie przewodu z innych materia-

łów: 

- z rur stalowych typu Z 15 T A 07, 

z rur stalowych bez szwu precyzyjnych wg PN -73/ 

H-74240, 

- z r ur s talowyc h niskowęglowych ocynkowanych z 

powloką pol iamidową, 

- z rur ciągnionych z ~osiądzu ( gal. M63) 

r lub z4 wg PN-77 / H-74586/01, 

w stanie 

- z rur ciągnionych z miedzi w gat . MlE, MlR, M2G , 

M2R w s t anie półtwardym (z4) . 

P, % 5,% Al, % 

,,;;;0,02 ~0,025 0,02~O,O5 

ce ń. Wysokość zgrzeiny od strony wewnętrznej nie 

winna przekraczać 0,12 mm . 

po-

Powłoka antykorozyjna końcówek n ie powinna wykazy-

wać pęcherzy i złuszczeń . 

Na kO'lcach spęczonych przewodów nie mogą występo ­

wać pęknięcia ani rozwarstwienia materiału . 

3 . 4 . Pokrycia i odporność korozyjna 

3 . 4.1 . Przewody hamulcowe, 

3.4.1.1. Przewody hamulcowe z miedziowanej taśmY 

stalowej. Powierzchnia zc\Vn~trzna rury powinna być cyn­

kowana na grubość minimum 12 p ID . 

Środowisko pracy ciężkie C . Wyróżnik o'znaczenia po­

włoki . Fe/Zn12cC - wg BN-83/3602-01. 

3 . 4 .1.2. Przewody hamulcowe z rur stalowych t ypu 

ZIST A 07. Powierzchnia Z.,Wl,,,trzna rury powinna być 



4 BN-90/ 3617- 09 

ocynkowana i pasywowana na kol or żóŁty . Grubość pokry­

c ia minimum 12 lA m. Warunki pracy i wyróżnik oznaczenia 

powloki Jak w 3 . 4 . 1.1. 

3 . 4 . 1.3. Przewo[ly hamulcowe z rur sta lowych bez szwu, 

precyzyjne - wg 3 . 4 .1. 1 i 3 . 4 . 1.2. 

3 . 4 . 1. 4 . Przewody hamulcowe z rur stalowyc h nisko-

.węglowych ocynkowanych z powłoką poliamidową . Pokry-

c ie powierzchni rury pow inno SIę składać z dwóch war s tw. 

- .1 wa r stwa pośrednia z cynku dektrohtycznego jak w 

3 . 6 . Odporność na zgniaranle . Po całkowitym spłasz-

czeniu przewodu , zgięciu o kąt 90
0

, a następnie wyprosto­

waniu, niedopuszczalne są pęknięcia ani ro zwars twienia 

materiału . 

3 . 7. Odporność na zginanie . Przewód powinien dać się 

nawinąć na trzpień o średnicy D = 3 d. bez. jakic hkolwiek 

rozwarstwień i pęknięć . 

3 . 8 . Odporność na roztłaczanie. P r zewód powinien 

dać s ię roztloc zyć o 30% swojej średnicy bez pęknięć 

3 .. 4 . 1. 1 i 3 .. 4 .. 1.2 . rozwarstwie ń . 

- 2 warstwa zewnętrzna z żyw icy pol iamidowej szarej, 

otrzymy wanej pr zez zanur zenie w cieklej żywicy lub pr zez 

natrys k elektrostatyczny . 

3.4.2 . KOllcówki powinny być cynkowan e z pasywacją . 

Odporność korOZyjna powinna W)'1tosić 96 h ekspozycji w 

komorze .solnej wg PN-76/ H-04G03 . Dopus zcza się inny 'ro­

dzaj pokrycia po uzgodnieniu z za,nawiającym , pr zy czym 

należy zwrócić uwagę, żeby nic dopuścić do przyspie szenia 

kor ozji na styku z pr zewodami hamulcowymi, spowodowane j 

różnicą potencjalów elekt r ycznych powlok . 

3 . 5 . Szcze lność . Pr-.lewód powmien być poddany we -

wnętrznemu ciśnieniu statycznemu plynu hamulcowego nie 

mniejszemu niż w tabl. 7 . 

Tabllca 7 

Średmca zewnętrzna Wewnętrzne c lśnienie 
rurki s t a tyczne 

m.m MPa 

4,75 35 

6 l 6,35 36 

4 . PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 'l TRANSPORT 

4 . L Pakowanie . Rodzaj opakowań powinien być uzgod­

niony pomiędzy zamaWiającym i wytwórcą . Opakow,anie po­

winno zabezpieczać wyroby przed wpływami atmosfe r ycz­

nymi, us z kod zeniami mechanicznymi i zan ieczyszczeniami . 

4 . 2 . Przec howywanie . Przewody powmny być pr ze-

chowywane w pomieszczeniach krytych w warunkach zabez -

pieczających przed wpływami czynników 

cych korozję. 

przys pies zają-

4 . 3 . T ran s port . Przewody mogą być przewożone do-

wolnymi krytymi środkami tran sportu . Wa runki transportu 

powinny zabezpieczać wyroby pr zed wplywami atmosfe r ycz­

nymi, uszkodzeniami i zanieczyszczeniami. 

5 . BADAN IA 

5 . 1. Rod zaje i zakres badall - wg tabl. 8 . 

Badania pełne należy pr zeprowadzać pr zy uruchamia-

niu produkcji, pr zy zmianach ma t e r lalu łub technologii wy­

konania oraz okresowo co najmniej r az w roku. 

Tablica 8 

Lp . Rodzaje badali 
Zakres badali Wymagania UplS badań 

wg wg 
pełny~h niepelnych 

1 2 3 4 5 6 

l Sprawdzenie wymiarów + + 3 . 1 5 . 3 . 1 

2 S I)rawdzenie mat,er ialów + + 3 . 2 5 . 3 . 2 

3 Sprawdzen ie wygląd u zewnętrzneso + + 3 . 3 . 5 . 3 . 3 

4 Sprawdzenie pokrycia i odporności + - 3 . 4 5 . 3 . 4 
korozyjn j 

5 Sprawd z nie szczelnośc i + + 3 . 5 5 . '3 . 5 

6 Sprawdzenie odporności na zgniatanie + - 3 . 6 5 . 3 . 6 

7 Sprawdzenie odporności na zginanie + - 3 . 7 5 . 3 . 7 

8 Spr awdzenie odporności na r oztla- + - 3 . 8 5 . 3 . 8 
czanie 

Znak + oznacza, że badanie przeprowadza się . 

Znak - oznac z a, że badania nie pr zeprowadza się . 
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Badania niepelne nnleży pr zeprowadza~ p r zy odbiorze 

każdej partii przewodów . 

Oględziny zewn~trzne - 100% wyrobów. 

5 .2 . Kontrola j akości 

5 . 2 . 1. Sklad i liczność partii. Partia przeznaczona do 

odbioru powinna s klad aó s~ z przewo<lów jednego typu . 

Lic zność parlii powinna być uzgodnIOna ponll~dzy wy twór­

cą i zamawiającym i n ie powinna prze kraczać 10000 sztuk. 

5 . 2 . 2 . Sposób pobierania próbek._ Badania pelne nale-

ży przeprowadzać na co najmniej 5 ~" tukach pr zewodów. 

przy czym do badań pełnych okre.sowych nale ży pobrać 

przewody losowo na ślepo . 

Badania ni epe lne należy przeprowadzać na próbkach 

pobranych losowo na ślepo z pa rt ii prze'l'lOdów 

wionych jednorazowo do odbIo r u . 

przedsta-

5 . 2 . 3 . Poziom kontroli - li ogólny wg P N-79/N-0302 1. 

5 . 2 . 4 . Wadliwość dopuszć zalna - maksimum J%. 

5 .2. 5 . Wybór i stosowanie planów badania . Plan bada-

nia dotyczy kontroli normalnej wg ta b!. 9 . Wybór sto-

sowanie planów badania dotyczących kontrolI obostrzonej 

i ulgowej oraz warunki przejścia wg PN- 79/N -03021. 

Tablica 9 

LIc zność LIczba Li czba 
L lczność part ii pró bki kwalu lku- dyskwalifi-

I j ąca kująca 

sztuk 

26 ~ 150 13 O l 

15 1 7 500 50 1 2 

501 l 200 GO 2 3 

1 201 3 200 125 3 4 

3 201 7 10 000 200 5 6 

5 . 3 . Opis badań 

5 . 3 . 1. Sy!awdzenie wymiarów należy przeprowadzić 

za pomocą uniwersalnych przyrządów pom iarowych zapew­

niających wymagania dokladności pomia ru , a ksztalt przez 

por ównanie z wzorcami. 

5 .3. 2 . Sprawdzenie materiałów nale ży przeprowad zić 

na podstawie własności technologicznych ( zgniatanI e , zgi ­

nanie i roztłaczanie ) .Próby wlasności mechanicznych (tab!. 

6) pr zeprowadza od biorca, sprawdzając a test dostawcy ma­

teriału . 

5 . 3 . 3 . -S prawdzenie wyglądu zewnętrznego nale ży prze­

prowad zić nie uzbrojonym okiem i przy użyciu lupy o po ­

większeniu 5 x. Oględziny powier zchni wewnętrznej rury 

przeprowadza się na próbkach o długości około 150 mm roz.. 

ciętych wzdłużnie . 

~ Spr awdzenie pokrycia i odporności korozyjnej 

5 . 3 . 4 . 1. Sprawdzenie przewodu należy przeprowadzić 

na. wyciętym z gotowego pr zewodu odCInku rury o dlugoś­

Ct 1 m, zabezpieczając odpowiedllio pow i e r zc hnię pr2ek r o-

ju. W przypadku gdy dlugoś ć przewodu uniemożliwia wy -

c ięCIe odcmka do badall, próbie poddaje się cały przewód . 

Badanie przeprowadza się wg PN-76 / H-0460 3 w tem­

per aturze 60°C oraz wg BN-83 / 3602-01. 

5 . 3 . 4 . 2 . Sprawdzenie końcówek należy przeprowa-

dzić metodą mikroskopową lub chemIczną ( kroplową wg 

PN - 80/ H-04605) oraz wg BN-83 / 3602-01. 

5 . 3 . 5 . Sprawdzenie szczelności na l eży pr zeprowad zić 

na gotowym pr zewodzie w specjalnym przyrządzie z mano­

me trem, podając przewód ciśnieniu s ta tycznemu przez 2 min 

o wartoŚCI podanej w tabl. 7 odpowiedniej dla danej śred­

nicy zewnętrznej przewodu . 

5 . 3 . 6 . Sprawdzenie odporności na z gniatanie . Należy 

ścisnąć odcinek rury m i~dzy dwoma równoleglymi płytami 

aż do styku wewnętrznych ścianek, a następnie zginać pod 

kątem 90
0 

na tr zpieniu o średnicy równej 3- krotnej gruboś­

ci ścianki badanej rury, po czym próbkę rozprostować . 

5 . 3 . 7 . Sprawd ;:-!nie odporności na zginanie . Należy 

nawinąć rurę na trzpiell o średnicy r ównej jej 3-krotnej 

średniCY zewnętr znej . 

5 . 3 .8. S prawd zenie odporności na ro ztlaczan ie . Należy 

przeciąć rurę prostopadle do osi, koniec ogratować, a na­

stępn ie wciskać stopniowo stożkowy g lad ki trzpień (kąt stoż­

k a 90
0

), aż do mo~entu . gdy wewnętrzna średmca badanej 

ru r y wzrośnie o 30% w stósunku do pierwotnej wartości. 

Podczas pr óby OŚ trzpienia powinna być współosiowa 

z osią rury i utrzymywać się w tym polożeniu podczas r u­

chu posuw.istego . 

5 . 4 . Ocena wyników badali . P ... rtię wyrobów należy uznać 

za zgodną z wymaganiami , jeżeli liczba sztuk niedobrych w 

pobranej do badań próbce nie mniejsza od liczby dyskwali­

fikującej mI określonej w P N- 79/N-0302l. W przypadku 

kontroli ]00%, wszystkie wyroby (lt;.b części) niedobre n a -

leży odrzucić lu b złomować . W przypadku badań pełnych 

(kwa lifi kującyc h lub okresowych ), 100% wyrobów badanyc h 

powinno uzyskać wynik pozytywny . 
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5 . 5 . Zaśwladczeme wytwórcy o wynikac h badali. Do każ. 

de) part li wyrooow wY"lw6rca lesl obowiązal\Y dolączy za­

§,wiadczenie zawieraJą e co na)mnieJ : 

- nazw<; lub symbol wy twórcy, 

- oznaczenIe wyrobu wg niniejsze) norloy. 

- numer rys unku części ty lko wtedy, gdy dotyczy goto-

wego przewodu u ksztaltowanego wg rysunku odbiorcy. 

- liczbę sztuk w parU i , 

- stwierd zenie zgodnośc i z ninIejszą normą . 

- datę odbloru . 

l<ONIEC 

INFOR MACJE DODATKOWE 

l . InstY1\lcja opracowuHlca normc Przemysłowy Insty­

tul MOloryzacJl, Warszawa . 

2 . I lome zmIany w stos unku do HI -75/ 3617-09 

a l ujednolicono oznaczenIe średnIC na r ysunkacn 

tablicach. 

w 

b l podwyższono klasę wlasnoścll)\echamcl:UY h końc6-

wek na 5 .8, 

c ) roz zerzono zakres s losowania p r zew\Xlów, 

d l wpr owadwno program badań . 

3 _ ormy ZWla zane 

PN-76'/H-04603 KoroLja metab. ńod.;mc la bo ratoryjne 

przyspicsLone w obcjęloe) mgle solnej 

PN-87 / H-04605 !trona przed korozją. Określenlegru-

boŚCI powlok metalowych metodami mszczącyml 

PN-73/ H-74240 Rury stalowe bez szwu precyzyjne 

PN-77 / H-74586/ 01 Miedź i stopy mledzi. Rury. Własno-

ŚCl mec haIHczne 

PN - 73 / H-84026 Stal aUlomatowa. Pn;ly . walcówkI'!, i drut. 

Wymaganlil l badania 

PN-82 / H-93620/ 01 Miedź i slopy mlcdzi. Pręty . Wlasno-

śc i mechamczne 

PN-82/M-82054-03 Śruby. wkręty i nakrętk i. Własności 

mechaniczne śrub l wkrętów 

P N-83/N-82062 Wymiary pod klucz śrub , wkrętów i na­

krętek 

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola j akośCl . 

wyoor Jednostek produktu do próbki 

PN~79/N-OJ021 Statysty :ma kontrola jako$ci, 

Losowy 

Kontrol a 

odbiorcza wedlug oceny alteraatywne) . Plany badania 

BN-83 / 3602.01 Powłoki e le ktrolityczne i konwe r syjne na 

wyrobach metalowych przemyslu motoryzacyjnego 

4 . Normy zagraniczne 

Fi.at 5 . 00513 Powloki przewodów hamulcowych z żywicy 

poliamidowej w proszku 

Fiat 9.02 145 Rurki stalowe do cyrkulacji paliwa i plynu 

hamulcowego (typ Bundy). Warunkl techniczne 

Fiat 14 281/01 Lączniki wkrę tne do rur ze spęc~oną koń· 

cówką 

Fiat 17 321 Rury stalowe z podwójnymi ściankami 

RFN DIN 74233 Bremsrohre fur hydraulische Bremsen . 

Uberwadschrauben 

DIN 74234 Hydraulische 13remsaulagcn. Rohre 

5 . Autor prOjektu normy - mgr mż . Józef Wenek, Prze 

myslowy instytut Motoryzacyjny . 
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