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Pojazdy samochodowe
Sworznie kuliste

uktadu kierowniczego
Wymagania i badania
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1. WSTEP

Przedmiotem normy sa wymagania i badania dotyczace
sworzni kulistych stosowanych w uktadzie kierowniczym po-

jazdéw samochodowych.

2. WYMAGANIA

2. 1, Material., Sworznie powinny byé wykonane z ates-—
towanego materiatu w gatunku 15SHN  PN-72/H-84030 |lub
2HN - wg BN-76/0631-09, jezeli nie uzgodniono inaczej.

2. 2. Ksztatt i wymiary sworzni powinny byé zgodne z po-

danymi w dokumentacji techniczne],

2. 3. Wykonanie gwintu, Wymiary - wg PN-70/M-02013.

Klasa doktadnoéci - minimum Sredniodoktadna wg PN-70/
M-02113, z tym, Ze dopuszcza sie:

a) niespetnienlé 2adanych warunkéw gwintu w swor zniach
z otworem pod zawleczke na odcinku od czota do otworu pod
zawleczke (otwér tacznie ze icigciem), a w sworzniachbez
otworu - na odcinku maksimum 2 zwoi od czuta, pod warun-
kiem nieprzekroczenia gérnych odchytek wymiaréw gwintu;

b) znisksztatcenie nawiercer otworéw i otworéw pod za-
wleczke w wyniku walcowania gwintu (z zachowaniem dolnej
odchytki wymiarowej otworu);

c) niepetny zarys gwintu, jego zafalowania i zawalcowa-
nia o gtgbokosciach maksimum 0,2 P ( P~ skok gwintu) na
wierzchotkach gwintu oraz zawalcowania o gtebokos$ci mak-
simum 0, 2 P na przekroju wzdluznym sworznia, jeteli nie
znajduja sie na obciazonych powierzchniach gwintu, to jest
w obszarze miedzy $érednica rdzenia a $rednica podziatowa
ani tez w jakimkolwiek punkcie przejécia rdzenia W po-
wierzchnig nodéna gwintu. Wady te sa dopuszczalne, jezeli
dtugoé€ pojedynczej wady nie przekracza 0,3P, a taczna

ich dlugo$€ nie przekracza 0,75 diugoéci jednego zwoju.

2. 4. Wyaglad powierzchni

2. 4.1, Chropowatoéé powierzchni powinna byé zgodna

z podang na rysunku lub z wzorcem uzgodnionym pomigdzy

odbiorca i producentem wg PN-76/M-04254,

Grupa katologowa 0525

dziory, wyptywy i karby, z wyjatkiem wad, wymienionych
w23i724.3.

2. 4. 3. Wady dopuszczalne. Na powierzchniach sworzni

dopuszcza sie:

a) naloty tlenkéw powstate w obrébce cieplnej, nie wy-
kazujace tendencji do tuszczenia sie;

b) rysy spowodowane nadmiernym odksztatcéniem na
krawedziach tba, réwnolegte do osi sworznia, nie powodu-
jace zmniejszenia powierzchni pracujacej sworznia o wiel=
koéci:

- szerokos¢ - 0,13+ 0,02d,

- oteboko<é - 0,08 + 0,012d,

(d - érednica tba lub sworznia w miejscu wy stepowania
wad);

c) pojedyncze wgnicenia spowodowane procesem wytwa-
rzania, o srednicy do 1,5 mm, bez ostrego wypltywu mater-
iatu, nie wptywajace na zwiekszenie wymiaréw powierzchni
i ptynnoé€ ruchu sworznia;

d) rowki na powierzc_Miach nie obrobionych skrawaniem
(z wytaczeniem stozka), spowodowane narzedziami mocu-

jacymi i odcinajacymi o wielkoéciach wg tabl. 1{w mm).

Tablica 1

&rednica d w miejscu Wymiary rowkéw (maksimum)

wystepowania rowkéw I—— gtebokosé
do 10 0,13
0,10 +0,15 d
powyzej 10 + 16
0,25
powyze] 16 0,03d

e) na powierzchniach czotowych sworznia - znleksztatce-
nia oraz wyptywy materiatu powstate w procesle technolo-
gicznym, mieszczgce sig w granicach tolerancji dtugoscl
sworznia.

2. 5. Obrébka cieplno-chemiczna. Twardo$é powierzchni

czeéci kulistéj sworzni podiegajacych naweglaniu lub  we-

gloazotowaniu, twardo$é rdzenia oraz gruboéé warstwy

2. 4. 2. Wady niedopuszczalne, Na powlerzchniach sworz- utwardzone] powinny by¢ zgodne z wislkoSclami  podanymi
ni nie powinny wystepowaé peknigcia, zakucia, rysy, Zza- w tabl. 2.
Zgtoszono przez Przemystowy Instytut Motoryzacii
Ustanowiona przez Dyrekiora Zjednoczenia Przemystu Motoryzacyjnego dnio 30 lipca 1981 r.
joko norma obowigzuiqca od dnia 1 kwietnia 1982 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 1/1982 poz. 2 )
WYDAWNICTWA NORMALIZACYINE 1981. Drok. Wyd. Norm. Wewa, Ark. wyd. 065 Naki.2500+55  Zem. 2777/81 Cena =t 8,00
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Na sworzniach wykonanych z innych gatunkéw stali, pod-
legajacych innym zabiegom obrébki cieplnej, wtasnos$ci po-

winny byé uzgodnione.

2.9. Cechowanie. Sworzei powinien byé cechowany
trwatym znakiem producenta w miejscu okreélonym na ry-
sunku sworznia i umownym znakiem numeru wytopu wg

tabl. 3, ktéry w przypadku braku miejsca na dwa znaki po--

przed

Wymaganie to nie dotyczy sworzni pokrytych powtoka gal-

Tablica 2 .
winien byé uwazany za réwnoznaczny ze znakiem producen-
Gruboéé warstwy utwar- ta.
dzonej (w mm) sworzni
i A &€ H 3. PAKOWANIE, P
Gatunek wardo RC wspbtpracujgcych Al ANIE RZECHOWYWANIE | TRANSPORT
mate- © m " 5
riatu b i’ 3. 1. Przygotowanie do pakowania. Przed przystapieniem
powierz- Z tworzyw . . :
chni kdli rdzenia sztucznych ze stali do pakowania, sworznie powinny byé zabezpieczone
korozja przez konserwacje.
15 HN |55 + 62 20+ 45 |0,1+0,4 0,6+ 1,0
12 HN |55 + 62 20:37 [0,120,3 |0,6%1,0 waniczna.

2.6, Wielkoéé ziarna - 5 lub drobniejsza - wa. PN-66/
H-04507.

2. 7. Wytrzymato$é na rozciaganie (Rm) powinna byé
zgodna z podana w dokumentac]ji technicznej.
2.8. Wytrzymato$€ na uderzenia. Uderzenie energia

o wartosécl podanej w dokumentacji techniczne] sworzniapo-
winno spomdow;é trwate odksztatcenie sworznia o wiel-
koéé podana w dokumentacji, bez ztamania.

Nie sa brane pod uwage peknigcia | rysy powstate w wy-
niku uderzenia na warstwie utwardzone].

Przyrzad kontrolny, miejsce uderzenia 1 pomiaru od-

ksztatcenia - wg rysunku.

3. 2. Pakowanie. Sworznie powinny byé pakowane w po-
jemniki metalowe lub skrzynki drewniane.

Dopuszcza si¢ pakowanie w woreczki ptécienne.

3. 3. Przechowywanie. Sworznie powinny byé przechowy

wane w pomieszczeniach suchych, w warunkach zabezpie-

czajacych je przed korozja, uszkodzeniem lub pomieszaniem,

3. 4. Transport sworzni moze odbywaé sie dowolnymi kry-

tymi érodkami transportu, z zabezpieczeniem przed koroz-

ja, uszkodzeniem lub pomieszaniem,

4. BADANIA_

4.1. Program badarh - wg tabl., 4.

Tablica 3
Nr znaku 1 2 3 4 5 6 T 8 9 10
Ksztatt znaku ¥ s
lub litery { | | /|\ I ‘ / \ | ‘ O \/)
A B C H, L K, L, N O PsR, 8 T, U V, XY, Z
Tablica 4
Liczno$é prdébki Sposéb poblerania Wymagania Opis badai
Lp. Rodzaje badar z partii prdbek wg wg
sztuk
1 Sprawdzenie materiatu 2 1 4,3.1
2 Sprawdzenie wygladu 2.4.1,
. 100 % N
powierzchni 2.4, 2, 4.3.2
2.4.3, S
N 2.9
3 Sprawdzenie ksztattu, 2. 2,
wymiaréw | wykonania gwintu wg 4. 2. 3a) 23 %:3.3
4 Sprawdzenie obrdbki
cieplno-chemicznej losowo na Slepo 2.5 4,.3.4
5 | Sprawdzenie wielkoéci - /N.wgaor . 2.6 4.3.5
ziarna
6 Sprawdzenie wytrzymatosci wg 4. 2. 3b)
2.7 4,.3.6
na rozciaganie
7 Sprawdzenie wytrzymatoséci
na uderzenia e B W ‘J
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4, 2. Kontrola jakoéci

4.2.1. Sktad i liczno$€ partii. Za partie sworzni uwa-

2a sie sworznie wykonane z jednego gatunku i wytopu ma-

teriatu, wg tego samego rysunku i tej samej technologii
oraz dostarczone w jednej wysyice.

Licznodd partii nie ogranicza sie.

Partie do badarh wiasnoséci wg tabl. 4 Ip. 4 + 7 powinny
stanowié sworznie wykonane wg tego samego rysunku i tej
same]j technologii oraz z jednego gatunku i wytopu materia-
tu, pochodzace z jednej zmiany obrébki cieplnej, przy ciag-
tym ruchu pieca lub z jednego wsadu przy ruchu okreso-

wym (dotyczy badah u producenta).

4. 2. 2. Sposéb pobierania prébek. Z partii sworzni skfa-

dajace] sie ze sztuk, ktére przeszty z wynikiem dodatnim
badania wg tabl. 4 Ip. 1 i 2, nalezy pobraé prébke, losowo

wg PN/N-03010, do badah wg tabl. 4 Ip. 31 4+ 7.

4. 2.3. Poziom kontroli

a) przy badaniach wg tabl. 4 Ip. 3 - Il 0gdlny wg PN-79/
N-03021 tabl. 1,

b) przy badaniach wg tabl. 4 Ip.
N-03021 tabl. 1.

43:7-5-2 wg PN-79/

4. 2. 4. Wadliwo$€ dopuszczalna - maksimum 2, 5%.

4, 2. 5. Wybdr i stosowanie planéw badania Plany bada-

dania - dwustopniowe., Wybér i stosowanie planéw badania
dla kontroli obostrzonej i ulgowej oraz warunki przejécia -

- wg PN-79/N-03021.

4. 3. Opis badah

4.3.1. Sprawdzenie materiatu przeprowadza si¢ na pod-

stawie atestu hutniczego producenta materiatu,
W razie potrzeby nalety wykonaé specjalistyczne bada-
nia laboratoryjne, w celu stwierdzenia zgodnoéci materia-

tu z wymaganiami odpowiedniej normy przedmiotowe]j.

4, 3. 2. Sprawdzenie powlerzchni nalety przeprowadzié

nieuzbrojonym okrem,a W razie potrzeby przez zastosowa-
nie odpowiednich przyrzadéw pomiarowych zapewniajacych
uzy skanie wymagane] doktadnoséci pomiaru.

Chropowatoéé powierzchni nalezy poréwnaé z ustalonym
wzorcem. .

Sprawdzenie na pgkniecia przeprowadza si¢ na defekto-
skopie magnetycznym, zgodnie z instrukcja wytwércy de-
fektoskopu; badaniu podlega 100 % sworzni.

4, 3. 3. Sprawdzenie ksztattu, wymiardéw i wykonania

gwintu nalezy przeprowadzi¢ specjalnymi lub uniwersalnymi
przyrzgdami pomiarowymi, zapewniajacymi uzyska_nie wy -
magane] doktadnosci pomiaru.
Sprawdzenie przylegania stotka nalezy przeprowadzié
sprawdzianem kontrolnym. Powierzchnie kontrolna spraw-
dzlanu pokryta warstwa tuszu natozyé na sworzer, wykonu—

Jac okoto 1 I/2 obrotu.

Warstwa tuszu o grubos$ci umozliwiajacej przeniesienie
na sworzefl powinna by¢ réwnomiernie rozprowadzona.

Pokrywanie sprawdzianu tuszem powtarzaé po kaZzdym
sprawdzeniu,

Gwinty nalezy sprawdzaé zgodnie z PN-70/M-02129.

4, 3. 4, Sprawdzenie obrdébki cieplno-chemicznej. Pomiar

twardosc! powierzchni kulistej nalezy przeprowadzié me-
toda Vickersa wg PN-78/M-04360 lub Rockwella wg PN-78/
H-04355.

Pomiar twardoéci rdzenia nalezy przeprowadzi¢ metoda
Rockwella, w miejscu okreslonym na rysunku sworznia.

Jezeli na rysunku nie okreslono miejsca pomiaru twar-
doéci rdzenia, pomiar nalezy wykona¢ na przekroju po-
przecznym lub wzdtuznym sworznia w odlegtoéci minimum d
od czota sworznia i gteboko$ci minimum 0’ 25 d powierzchni
zewnetrznej sworznia (d - $rednica sworznia W miejscu
pomiaru).

Sprawdzenie gruboéci warstwy utwardzonej nalezy prze-

prowadzié wg PN-71/M-05010 lub PN-71/M-05011,

4.3.5. Sprawdzenie wielko$ci ziarna nalezy przeprowa-

dzi¢ metoda makroskopowa wg PN-66/H-04507.

4,3.6. Sprawdzenie wytrzymatoéci na rozciaganie na-

lezy przeprowadzi¢ wtedy, gdy wymaganie to okresla doku-
mentacja techniczna. Prébe przeprowadza si¢ wg PN-80/
H-04310, z tym ze jako prdébke nalezy pobraé gotowy swo

rzeh. Wynik préby nalezy uznaé za dodatni, jezeli R, mies
zerwanie

ci sig w granicach podanych w dokumentacji, a

sworznia nastapi na czesci gwintowanej,

4.3.7. Sprawdzenie wytrzymatoéci na uderzenia nhalezy

przeprowadzié wtedy, gdy wymaganie to okresla dokumen-
tacja techniczna.
Prébe nalezy przeprowadzi¢ na przyrzadzie wg rysunku,
Strzatke ugiecia nalezy mierzyé w stanie po uderzeniu,

z pozostawionym obciaznikiem na tbie sworznia, bez zmia-

ny jego zamocowania.

~1

Migjsce
uderzenia

Migjsce pomiaru
odksztalcenia
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4, 4, Ocena wynikéw badah

4, 4,1. Sworzed niedobry. Badany sworzef nalety uznal

za niedobry, jeteli nie przejdzie z wynikiem dodatnim cho~

cia2by przez jedno z badah wymienionych w tabi. 4.

4. 4, 2, Ocena partii. Partie sworzni nalety uznaé za

zgodna z wymaganiami normy, jeteli wszystkie sworznie

przesziy przez badania zgodne z tabl. 4 Ip. 1 i 2 z  wy-
nikiem dodatnim, a przy badaniu wg tabl. 4 Ip, 3 + 7 liczba
sztuk niedobrych w prébce nie przekracza liczby kwalifiku-
- jpcej.
4.5. Zadwiadczenie o jakoSci. Do kakdej partii

producent powinien dotaczy¢ za$wiadczenie o jakosci, za-

swor zni

wierajace co najmniej:
a) nazwe i adres producenta,

b) nazwe i oznaczenie wyrobu,

c) liczbe sztuk lub mase w kg,
d) stwierdzenie zgodnoéci wyrobu z niniejsza norma,
e) kolejny numer za$wiadczenia, date odbioru oraz znak
kontroli jakosci producenta,
5. POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA
LA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

Partie sworzni uznana za niezgodna z wymaganiami nor-
my producent ma prawo przesortowaé, sworznie niedobre

poprawié i przedstawié do odbioru jako nowp partie.

6. POSTANOWIENIA PRZE JSCIOWE

Do czasu zakupu przez Fabryke Samochodéw  Cletaro-
jak do
kulis-

badarh

wych w Lublinie defektoskopéw, jednak nie diute]

dnia 31 grudnia 1985 r., dopuszcza sig dla sworzni
tych produkowanych wg rys. 20-3003032-1, zamiast
defektoskopowych wg 4. 3. 2, przeprowadzanie 100% badaf

wzrokowo,

KONIEC

INF ORMAC JE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme - Przemystowy Insty-

tut Motoryzacji, Warszawa.

2. Istoine zmiany w stosunku do PN-68/S-47110

a) zmieniono tytuti zakres normy oraz jej range 2z PN
na BN,

b) wyeliminowano rysunek | tablice dotyczace wymiaréw
sworzni,

c) wyeliminowano gniazda stozkowe,

d) wprowadzono wymagania i badania,

e) wprowadzono SKdJ, ¥

Dotychczas obowigzujaca PN-68/S-47110 zostaje  unie-

wainiona z dniem 1 kwietnia 1982 r,

3. Normy zwiazane

PN-80/H-04310 Préba statyczna rozciagania metali

PN-78 /H-04355 Pomiar twardoéci metali sposobem Rock-
wella, Skala A B CiF

PN-78 /H-04360 Pomiar twardoéci metali sposobem Vicker-
sa przy obciazeniu 9,8 do 980 N (1 do 100 kG)

PN-66/H-04507 Oznaczanie wielkoécl ziarna metali

PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne. Gatunkl

PN-70/M-02013 Gwinty metryczne o $rednicach 1 do 600 mm,
Wymiary

PN-70/M-02113 Gwinty metryczne o $rednicach 1 do 600 mm,

Tolerancje

PN-70/M-02129 Gwinty metryczne o $érednicach 1 do 600 mm,

Sprawdzanie
PN-76/M-04254 Struktura geometryczna powierzchni. Wyt~

kowe wzorce chropowatoécl powierzchni

PN-71/M-05010 Obrébka cieplna stall, Oznaczanie umowne]

gltebokoéci utwardzenia po naweglaniu

£N-71/M-05011 Obrébka cieplna s.tali. Oznaczanie umowne]
grubosdci warstwy hartowanej powierzchniowo

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybér
sztuk do prébek

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakoé¢i. Kontrola

odbiorcza wedfug oceny alternatywne]j. Plany badania
BN-76/0631-09 Stale dla motoryzacji. Gatunkl®

4. Normy zagraniczne

csRrs ESN 30 3341 Kolowe Eepy
Francja NF R 141-03 Boules de rotule. Fixation conique
(série forte)
NRD TGL 11966 L ankgenstange. Kugelzapfen. Kugeldurch-
messer bis 50 mm
REN DIN 71831 Kugelzapfen. Kegel 1 : 10
5. Symbol wg SWW -~ 1029-69.

6. Autorzy projektu normy - mar inZ. Cezary Dominko -
Andrzej

- Fabryka Samochodéw Ciezarowych,Lublin; in.
Basak i Eugeniusz Goncikowski - Oérodek Badawczo-Roz-

wojowy Samochodéw Dostawczych, Lublin.
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