UKD 629.113-592.2

NORMA BRANZOWA BN-90
— Pojazdy samochodowe 3617-09
TRANSPORTU Hydrauliczne |
DAGGOWEGD uktady hamulcowe SN TE/E17-08
Przewody metalowe Grupa katalogowa 0525
1. WSTEP 3.1.1. Wymiary przewoddw - wg rys. 1 i 2 oraz tabl.
Predmicten normy && praewody hamuleowe metalowe L % )

kompletne z koncdwkami owintowanymi, stosowane w hy-
P g ymi, 3

draulicznych ukladach hamulcowych pojazdéw  samochodo-

wych.
S
by o o8
2, OZNACZENIE o & . °c; o © < é
Przyklad oznaczenia w dokumentacji przewodu o $red- Y 5 @
nicy zewngtrznej 4,75 z konicdwkami M10X1,25:
PRZEWGD 4,75 - M10X1,25 BN-90/3617-09
3. WYMAGANIA BN—00/3617-09-1)
3.1. Wymiary Rys. 1
- S
=}
A
BN—30/3617-09-2
Rys. 2
Tablica 1
Przewdd do gniazd z gwintem dy, £0,05 d, £0,15 dy 0,2 d, 0,2 g
M10% 1,25 4,75 6,75 3,8 3.2 0,71 *0,07
M12 X 1,25 6,35 8,85 5,6 4,8 0,7 10,13

Zgtoszona przez Przemystowy Instytut Motoryzacji
Ustanowiona przez Dyrektora Przemystowego Instytutu Motoryzacji dnia 31 stycznia 1990 .r.
jako norma obowiazujaca od dnia 1 pazdziernika 1990 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 7/1990, poz. 15)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 1990 Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd 1,00 Nakt 1900 + 27 Zam 907/90/6
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Przewdd do gniazd z gwintem d, 0,05 d; £0,15 g
M10 X 1 4,75 Zal 0,71 #0,07
MI12 X 1 6,00 8,5 0,7 #0,13
3.1.2. Wymiary koicdwek - w mm wg rys. 3 i 4 oraz
tabl. 3 i 4. W przypadkach technicznie uzasadnionych do-
puszcza si¢ stosowanie innych koicdwek zgodnie z  doku-
mentacjg zamawiajgcego.
|
Wymiary pod klucz powinny byé zgodne z PN-83/M-82062
(dla 1béw normalnych).
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Wykonanie alternatywne
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Tablica 3
S
d d, +0,18 d, -0,3 d, -0,1 L +0,4 l, +0,5
h12
M10X1,25 5 6,3 8,4 19 1455 10
M12X%1,25 6,5 8,3 10,4 19,5 15 13
Tablica 4
d d S n
d 1 d; 3 | L h12
M10X1 8,6 7,5 5,0 12 16,5 11 2,5
M12X1 10,4 9,0 6,2 15 20 12 2.5

3.2. Material

3.2.1. Przewdd hamulcowy powinien by¢ wykonany

obustronnie miedziowane) tasmy stalowej, zwinigtej

z

dwu.

3.2.2. Konicdwki powinny by¢ wykonane ze stali o was-
nos$ciach mechanicznych klaéy 5.8 wg PN-82/M-82054/03.
Zalecany material: pret ciggniony sze$ciokgtny z gat,Al1X
lub A10X wg PN-73/H-84026. Dopuszcza wykonanie

koncéwek z preta mosieznego szeéciokgtnego z gatunku M60

sie

warstwowo i spojonej miedzig na calej powierzchni zwinie-
lub M63 w stanie pdttwardym (z4) wg PN-82/H-93620/01.

cia. Ta$ma stalowa powinna by¢ wykonana 2z uspokojonej
stali niskoweglowej. Zaleca sig¢ stal o skiadzie chemicz- 3.3. Wyglad zewnetrzny. Powierzchnie zewngtrzne i
nym wg tabl. 5. wewnetrzne rurki przewodu powinny by¢ gtadkie, bez wgnie-
Tablica 5
C, % Si, % Mn, % P, % S, % Al, %
=0,08 <0,08 0,30:0,45 <0,02 <0,025 0,02:0,05
Wtasnoéci mechaniczne stali - wg tabl. 6. cen. Wysoko$é zgrzeiny od strony wewnetrznej nie po-
winna przekraczac 0,12 .
Tablica 6 s ST ek e
Powtoka antykorozyjna koricéwek nie powinna wykazy-
Ron R, as waé pecherzy i zluszczen,
Na kericach spgczonych przewoddw nie mogg wystepo-
MPa % 2 o ’ o :
wac peknigcia ani rozwarstwienia materiatu.
=
- 420 =300 IS 3.4, Pokrycia i odporno$é korozyjna

Dopuszcza si¢ wykonanie przewodu z innych materia-

Przewody hamulcowe

1éw:

- & rur siplowysk yps ZISTA 07, 3.4.1.1. Przewody hamulcowe z miedziowanej ta$my

- z rur stalowych bez szwu precyzyjuych wg  PN-73/ stalowej. Powierzchnia zewngtrzna rury powinna byé cyn-
U~ 72, kowana na grubo$¢ minimum 12 gm.

- z rur stalowych niskoweglowych ocynkow_anych & S'rodowisko pracy cigzkie C. Wyrdznik oznaczenia po-
powicks poliamidowy, wioki. Fe/Zn12¢C - wg BN-83/3602-01.

- z rur ciggnionych z mosigdzu (gat. M63) w stanie

r lub z4 wg PN-77/H-74586/01,
- z rur ciggnionych z miedzi w gat. M1E, MIR, M2G,

M2R w stanie pditwardym (z4).

3.4.1.2. Przewody hamulcowe z rur  stalowych typu
ZISTA 07. Powierzchnia zewngtrzna rury powinna  by¢



% BN-90/3617-09

ocynkowana i pasywowana na kolor z6tty. Grubo$é pokry-
cia minimum 12 #m, Warunki pracy i wyrdznik oznaczenia

powtoki jak w 3.4.1.1.

3.6. Odpornoéé na zgniatanie. Po calkowitym  splasz-

3 . o )
czeniu przewodu, zgigciu o kgt 907, a nastgpnie wyprosto-
waniu, niedopuszczalne sg pegknigcia ani rozwarstwienia

materiatu.

3.4.1.3. Przewody hamulcowe z rur stalowych bez szwu,

precyzyjne - wg 3.4.1.11 3.4.1.2.

3.4.1.4. Przewody hamulcowe z rur stalowych mnisko-

3.7. Odpornoéé na zginanie. Przewdd powinien daé sie

nawing¢ na trzpien o $rednicy D =3d; bez jakichkolwiek

weglowych ocynkowanych z powlokg poliamidowsg. Pokry-

cie powierzchni rury powinno si¢ sklada¢ z dwéch warstw.
-.1 warstwa posrednia z cynku elektrolitycznego jak w
3:bila1 £ 344.1.24
- 2 warstwa zewngtrzna z zywicy poliamidowej szarej,
otrzymywanej przez zanurzenie w cieklej zywicy lub przez

natrysk elektrostatyczny.

3.4.2. Koncéwki powinny byé cynkowane z pasywacjg.

Odporno$¢ korozyjna powinna wynosi¢ 96 h  ekspozycji  w
komorze solnej wg PN-76/H-04G03. Dopuszcza sig inny ro-
' dzaj pokrycia po uzgodnieniu z zamawiajagcym, przy czym
nalezy zwréci¢ uwage, zeby nie dopuscié¢ do przyspieszenia
korozji na styku z przewodami hamulcowymi, spowodowanej

rdéznicg potencjaléw elektrycznych powlok.

3.5. Szczelnosé., Przewdd powinien byé poddany — we-
wnetrznemu cis$nieniu statycznemu piynu hamulcowego nie

mniejszemu niz w tabl. 7.

rozwarstwien i pgknigé.

3.8. Odpornesé¢ na roztiaczanie. Przewdd powinien
da¢ sig¢ rozttoczyé o 30% swojej $rednicy bez pgknieé i
rozwarstwier,

\

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 1 TRANSPORT

4.1. Pakowanie, Rodzaj opakowan powinien byé uzgod-
niony pomigdzy zamawiajacym i wytwdrcg. Opakowanie po-
winno zabezpieczaé wyroby przed wplywami atmosferycz-

nymi, uszkodzeniami mechanicznymi i zanieczyszczeniami.

4.2. Przechowywanie. Przewody powinny by¢ prze-

chowywane w pomieszczeniach krytych w warunkach zabez-
pieczajgcych przed wplywami czynnikdéw przyspieszajg-

cych korozje.

4.3. Transport., Przewody mogg byé przewozone do-
wolnymi krytymi érodkami transportu. Warunki transportu
powinny zabezpieczaé wyroby przed wplywami atmosferycz-

nymi, uszkodzeniami i zanieczyszczeniami,

Tablica 7

$rednica zewnegtrzna Wewngtrzne ci$nienie

rurki statyczne 3. BADANIA

mm MPa 5.1. Rodzaje i zakres badai - wg tabl. 8.
4,75 35 Badania pelne nalezy przeprowadza¢ przy uruchamia-
niu produkcji, przy zmianach materialu lub technologii wy-
616,35 36 ¥ ¥
konania oraz okresowo co najmniej raz w roku.
Tablica 8
k A W i dan
L Biodrais bl Zakres badan ymagania Opis badan
we wg
peinych niepeinych

1 2 3 4 5 6
1 Sprawdzenie wymiardw + + 31 531
2 Sprawdzenie materiatéw + + 3.2 Badnd
3 Sprawdzenie wygladu zewngtrznego " i 3.3 9. 3:3
4 Sprawdzenie pokrycia i odpornosci + 5 3.4 5.3.4

korozyjnej
5 Sprawdzenie szczelnosci + + 3.5 5.8.5
6 Sprawdzenie odpornoéci na zgniatanie + - 3.6 5.3.6
7 Sprawdzenie odpornosci na zginanie + - 3.7 S.3.7
8 Sprawdzenie odpornos$ci na roztla- + - 3.8 5:3.8

czanie

Znak + oznacza, ze badanie przeprowadza sig.

Znak - oznacza, ze badania nie przeprowadza sig.
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wul

Badania niepeine nalczy przeprowadzaé przy odbiorze
kazdej partii przewoddw.

Ogledziny zewngtrzne - 100% wyrobdw.

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Sklad i liczno$¢ partii. Partia przeznaczona do

odbioru powinna sktadaé sig¢ z przewoddéw  jednego typu.
Liczno$¢ partii powinna byé uzgodniona pomigdzy wytwdr-

cg i zamawiajgcym i nie powinna przekracza¢ 10000 sztuk.

5.2.2. Sposdb pobierania prébek. Badania pelne nale-

zy przeprowadzaé na co najmniej 5 cztukach  przewoddw,

przy czym do badan pelnych okresowych nalezy  pobraé
przewody losowo na $lepo.

Badania niepelne nalezy przeprowadza¢ na prdbkach
pobranych losowo na $lepo z partii przewoddéw przedsta-

wionych jednorazowo do odbioru.

5.2.3. Poziom kontroli - 1l ogélny wg PN-79/N-03021.

5.2.4. Wadliwo$é dopuszczalna - maksimum 1%.

N

5.2.5. Wybdr i stosowanie plandw badania. Plan bada-

nia dotyczy kontroli normalnej wg tabl. 9. Wybér i  sto-
sowanie planéw badania dotyczgcych kontroli  obostrzonej

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

Tablica 9

Licznosé Liczba Liczba
Licznos$¢ partii prébki kwalifiku-| dyskwalifi-
‘ jaca kujgca
sztuk
26 : 150 13 0 1
151 500 50 1 2
501+ 1 200 50 2 3
1201+ 3 200 125 3 4
3 201 = 10 000 200 5 6
5.3. Opis badan
% Spjawdzenie wymiardw nalezy przeprowadzié

za pomocg uniwersalnych przyrzadéw pomiarowych zapew-

niajagcych wymagania dokladno$ci pomiaru, a ksztalt przez
poréwnanie z wzorcami.
5.3.2. Sprawdzenie materialéw nalezy przeprowadzié

na podstawie wlasnosci technologicznych (zgniatanie, zgi-
nanie i rozttaczanie).Préby wlasno$ci mechanicznych (tabl.
6) przeprowadza odbiorca, sprawdzajac atest dostawcy ma-

teriatu.

5.3.3. Sprawdzenie wygladu zewne¢trznego nalezy prze-

prowadzi¢ nie uzbrojonym okiem i przy uzyciu lupy o po-
wigkszeniu 5 X. Oglgdziny powierzchni wewngtrznej rury
przeprowadza sig na prébkach o diugoéci okolo 150 mm roz-

cigtych wzdluznie.

5.3.4. Sprawdzenie pokrycia i1 odporno$ci korozyjnej

1

5.3.4.1. Sprawdzenie przewodu nalezy przeprowadzié

na wycigtym z gotowego przewodu odcinku rury o dlugo$-
ci 1 m, zabezpieczajgc odpowiednio powierzchnie przekro-
Jju. W przypadku gdy diugos$é przewodu uniemozliwia wy-
cigcie odcinka do badai, prébie poddaje si¢ caly przewdd.

tem-

peraturze 60°C oraz wg BN-83/3602-01. 5

Badanie przeprowadza si¢ wg PN-76/H-04603 w

3.3.4.2. Sprawdzenie koicdwek nalezy przeprowa-

dzi¢ metoda mikroskopowa lub chemiczng (kroplowg wg

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

5.3.5. Sprawdzenie szczelnoéci nalezy przeprowadzié

na gotowym przewodzie w specjalnym przyrzgdzie 2z mano-

metrem, podajgc przewdd ci$nieniu statycznemu przez 2min

o warto$ci podanej w tabl. 7 odpowiedniej dla danej $red-
nicy zewngtrznej przewodu.

5.3.0. Sprawdzenie odporno$ci na zgniatanie. Nalezy
$cisng¢ odcinek rury migdzy dwoma rédwnoleglymi  ptytami

az do styku wewngtrznych $cianek, a nastgpnie zginaé pod
() _— 5 . g y X :
kagtem 90 na trzpieniu o $rednicy réwnej 3-krotnej grubo$-

ci $cianki badanej rury, po czym prébke rozprostowad.

5.3.7. Sprawdzonie odpornos$ci na zginanie. Nalezy

nawing¢ rurg na trzpiei o $rednicy réwnej jej J3-krotnej

drednicy zewngtrznej.

5.3.8. Sprawdzenie odpornoéci na roztiaczanie. Nalezy

przecigé rurg prostopadle do osi, koniec ogratowaé, a na-
stgpnie wciskaé stopniowo stozkowy gtadki trzpien (kat stoz-
ka 900) , az do momentu, gdy wewnetrzna $rednica badanej
rury wzroénie o 30% w stosunku do pierwotnej wartosci.
Podczas préby o$ trzpienia powinna by¢ wspdlosiowa
z 0sig rury i utrzymywac sie w tym polozeniu podczas ru-

chu posuwistego.

5.4. Ocena wynikéw badaii. Partie wyrobdw nalezy uznad
za zgodng z wymaganiami, jezeli liczba sztuk niedobrych w
pobranej do badan prébce nie mniejsza od liczby dyskwali-
fikujgcej m, okreélonej w PN-79/N-03021. W przypadku
kontroli 100%, wszystkie wyroby (lub czgéci) niedobre na-
lezy odrzucié lub ztomowaé. W przypadku badan peinych
(kwalifikujgcych lub okresowych), 100% wyrobéw badanych

powinno uzyskaé¢ wynik pozytywny.
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5.5. Zaswiadczeme wyvtwércy o wynikach badaii. Do kaz-

de) partii wyrobdw wytwdérca jest obowigzany dolgczyé za-
§wiadczenie zawierajgce co najmniej:
- nazwg lub symbol wytwérey,

- oznaczenie wyrobu wg niniejsze) normy,

- numer rysunku cz¢$ci tylko wtedy, gdy dotyczy goto-
wego przewodu uksztaltowanego wg rysunku odbiorcy,

- liczbg sztuk w partii,

- stwierdzenie zgodno$ci z niniejszg normg,

- datg odbioru,

KONIEC

INFORMACJ]E DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme - Przemyslowy Insty-

tut Motoryzac), Warszawa.

2. lstotne zmiany w stosunku do BN-75/3617-09

a) ujednolicono oznaczenie $rednic na rysunkach i w
tablicach,

b) podwyzszono klasg wlasnosci mechanicznych koricé-
wek na 5.8,

¢) rozszerzono zakres stosowania przewoddw,

d) wprowadzono program badan.

3. Normy zwiazane

PN-76/H-04603 Korozja metali. Badanie

laboratoryjne
przyspieszone w obojgtnej mgle solnej

PN-87/H-04605 Ochrona przed korozjg. Okre$lenie gru-
boéci powlok metalowych metodami niszczgcymi

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

PN-77/H-745B86/01 MiedZ i stopy miedzi. Rury. Wtasno-
$c1 mechaniczne

PN-73/H-84026 Stal automatowa. Prety, walcédwka idrut,
Wymagania i badania

PN-82/H-93620/01 MiedZ i stopy miedzi. Prety. Wlasno-

$éci mechaniczne

PN-82/M-82054-03 Sruby, wkrety i nakretki. Wlasno$ci
mechaniczne $rub i wkregtéw

PN-83/N-82062 Wymiary pod klucz $rub, wkretéw i na-
kretek

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy
wybér jednostek produktu do prébki
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jako$ci. Kontrola

odbiorcza wedlug oceny alternatywnej. Plany badania
BN-83/3602-01 Powloki elektrolityczne i konwersyjne na

wyrobach metalowych przemysiu motoryzacyjnego

4. Normy zagraniczne

Fiat 5.00513 Powloki przewodéw hamulcowych 2z zywicy
poliamidowe) w proszku

Fiat 9.02 145 Rurki stalowe do cyrkulacji paliwa i pitynu
hamulcowego (typ Bundy). Warunki techniczne

Fiat 14 281/01 Lgczniki wkrgtne do rur ze specZong  koni-
céwka

Fiat 17 321 Rury stalowe z podwdjnymi $ciankami

RFN DIN 74233 Bremsrohre fur hydraulische
Uberwarfschrauben

DIN 74234 Hydraulische Bremsaulagen. Rohre

5. Autor projektu normy - mgr inz, Jézef Wenek, Prze

myslowy Instytut Motoryzacyjny.

Bremsen,
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