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ŚRODKI 

Pojazdy samochodowe 3612-22 
TRANSPORTU Sworznie kuliste 

DROGOWEGO 
układu kierowniczego 

Wymagania i badania 

1. WSTĘP 

P rzedmiotem normy sę wymagania badani a dotycz~ce 

sworzni kulistych stosowanych w układzie kierowniczym po­

jazdów samoclolodowych. 

Z. WYMAGAN IA 

2.1. Materiał. Sworz"ie powinny byĆ wykonane z ates­

tow;:onęgo mater iały w gatl,Llku lSHN PN-72/H- 84030 Iw 

»--IN - wg BN-76j0631-09, je!eli nie uzgodniono inaczej. 

2. 2. K ształ! i wymi ary sworzni powinny być zgodne z po­

danymi w dokumentacji technicznej. 

2.3. Wykonanie 9wintu. Wymiary - wg PN-70jM-02013. 

Klasa dokładno ści - minimum ~eLłnioLłokładna wg PN-70/ 

M-021 13, z tym, !e dopuszcza się: 

a) nie spełnienie ! \łdanych warunków gwintu w sworzni",ch 

z otworem pod zawleczkę na odc inku od czoła do o t woru pod 

zaw l eczkę ( otwór łł'cznie ze ścięciem), a w sworzniach bez 

otworu - na odc inku maksimum 2 zwo i od czoła, pod warun­

k iem nieprzekroczenia górnych odchyłek wymiarów gwintu; 

b) zniekształcen ie nawięrceń otworów i otworów pod za­

wleczkę w wyniku wa lcowania gwintu ( z z~chow~niem t..Iolnęj 

odchyłki wymiarowej o t woru); 

c) niepełny zarys gwintv, jego zafa lowania zawalcowa­

nia o głębokośc i ach maksi mvm 0 ,2 P ( P- skok gwintu) na 

wi erzchołkach gwintu oraz zawalcowania o głębokości mak­

simum 0 ,2 P na przekroju wzdłutnym s wor znia, je!el i nie 

znajduj~ się na obciponych powierzchniach gwintu, to jest 

w obszarze między Śf"'ednic{l rdzenia a śret..ln i c{l pot..lziałow\ł 

ani te! w Jakimkolwiek punkcie przejścia rdzenia w po­

WIe r zchnię nośn{l 'gwintu. Wady te s\ł dopuszczalne, je! eli 

długość pojedynczej wady nie przekracza 0,3 P, a ł{lczna 

i ch długoŚĆ nie pr~ekr~<;;!:il Q, 75 Qł uggŚci jednegQ ;r;wQjy. 

2. 4 . Wygl ad powierzchni 

2. 4. 1. Chropowatość powierzchni powinna byĆ zgodna 

z pod.af1{l na rysunkv lub z wzorcem uzgodnionym pomiędzy 

odblorcll i producentem wg PN- 76jM-04254. 

2. 4.2. Wady niedopuszczalne . Na PQwler~chnl~ch sworz-

ni n ie powinn y występowaĆ pęknięcia , zakucie, rysy, za-
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dziory , wypływy i karby, z wyj\łtkiem wad . wymienionych 

w 2. 3 i 2. 4. 3. 

2.4.3. Wady dopuszczelne . Na powierzchni ach sworzni 

dopuszc za się: 

a) naloty tlenków powstałe w obrÓbce cieplnej, nie wy_ 

kazuj{lce tendencji do ł uszczenia się ; 

b) rysy spowodowane nadmiernym oClkształceniem na 

krawęQziach łba, równo l egłe do osi sworzni a, nie powodU­

j{lce zmniejszenia powierzchni pracujpcp.j sworzni a o wiel­

ko ści : 

- szerokoŚĆ - 0. 13 '+ O,02 d , 

- głębokość - 0,08 + 0,0 12 d, 

( d - średnica łba lub sworznia w miejscu występowenia 

wad); 

c) poj edync ze wgnicenia spowot..lowane procesem wy t w a­

rzania, o Śred.nicy do 1,5 mm, bez ostrego wypływu mater ­

iałv, nie wpływaj{lce n a zwiększen ie wymiarów powierzchni 

płynność ruchu sworznia; 

d) rowki na powierzc.hni aCh n i e obrobi onych skrawan iem 

(z wył\lczeniem stotka), spowodowane narzędziami moc\>­

j\łcy mi i odcinaj~cymi o wielkOŚciach wg tabl. lew mm). 

Tab l ica I 

Średnica d w miejscu 
Wymi ary rowk6w ( mak si mum) 

występowl!ln i a r owków 
szeroko ść głęboko~ 

do ' 10 0 , 13 
O, 10 + 0 , I ,sd 

powyłej 10 ;. 16 
0 , 25 

powyłej 16 0,03 d 

e) na po wierzchniach czołOWYch swor"Zl'lia ~ V\1e4<'ształce­

nla oraZ wypływy mate r i ału powstałe w proces ie techno lo-

gicznym, mieszczllce si~ w grfloicach to lerancj i dł ugości 

.sworznia. 

2. 5 . ObrÓbka cie p lno- chemi·czna. Twerdość powierzc hnI 

części kulislej sworzni podl egaJ{lcych nawęglaniu hi> wę­

gloazotowanlu, twerdo'ŚĆ rdzenia oraz grwość war s twy 

utwardzonej powinny byĆ zgodne z wial kośclami podanymI 

w tabl. 2. 

ZglolZona przez Przemysłowy Insłyłut Motoryzacji 
Ustanowiono przez Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Motoryzacyjnego dnia 30 lipca 1981 r. 

jako normo obowiqzujqco od dnia 1 kwietnia 1982 r. 
(Dz. Norm. I Miar nr 1 /1982 pOL 2 ) . 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1981. [).oyk. Wyd. N", ... W..., • • A,k. wyd. 0.65 N.kl. 2500 + 5:1 z ..... 2711 /8 I C .... a at ' ,00 
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Na sworzniach wykonanych z inn~n gat~6w stal i, pod­

legaJ{lcych Innym zabiegom obróbki cieplneJ, własności po­

winny być uzgodnione. 

Tablica 2 

Grubość warstwy utwar-

Twardość HRC 
dzoneJ (w mm) sworzni 

GatLllek wsp6łpracuJ{lcych 

mata'" z częściami 
rlału 

powlerz- z tworzyw 
chnr kJl1 

rdzenia 
sztucznych 

ze stali 

15HN 55", 62 20.;. 45 0,1 '" 0,4 0,6 7 1,0 

12 H\I 55 + 62 20.;. 37 0,1 .;. 0)3 0,67 1,0 

2. 6. Wielkość zlPrna - 5 Iii> drobniejsza - wg., PN-66/ 

H-04507. 

2.7. Wytrzymałość na rozclpganle ( Rm ) powinna być 

zgodna z podan{l w dokumentacji techni c znej. 

2. 8. Wytrzymałość na uderzenia. LkJerzenle energi{l 

o wartości podanej w dokumentacj i technicznej sworznia po. 

winno spowodowaĆ trwałe odkształcenie s worzni a o wie l­

koŚĆ podan{l w dokumentacj i , bez złamania . 

Nie S{I brane pod uwagę pękn ięcia i rysy pawstałe w wy­

nl)<u uderze,,!la na warstwie utwardzonej. 

Przyrz{ld kontrolny, mieJsce· uderzenia 

kształceni a - wg rysunku. 

pomiaru od-

2.9. Cechowanie. Sworzeń powinien być cechowany 

trwałym znakiem producenta w miejscu okre ślonym na ry-

sL.nku sworznia I umownym znakiem numeru wytopu wg 

tabl. 3, kt6ry w przypadku braku miejsca na dwa znaki po_ o 

winien być uważany za r6wnoznaczny ze z nakiem pr oducen-

ta. 

3. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE I TRĄNSPOR..!. 

3. I. Przygotowanie do pakowania . Przed przyst{lpienlem 

do pakowania, sworznie powinny być zabezpieczone przed 

korozj{l prze z konserwację. 

Wymaganie to n ie dotyczy swor zni pokry tych powłokę gal­

wanlczn{l. 

3.2. Pakowanie. Sworzn ie powinny być pakowane w po­

jemniki metalowe lub skrzynki drewniane. 

Dopus zcza się pakowanie w woreczki pł6cienne . 

3.3. Przechowywanie. Sworznie powinny być przecho'Ny. 

Wane w pomieszczeniach suc hyc h~ w warunkach zabezpie­

czaj{lcyc h je przed korozję , uszkodzeniem lub pomieszaniem. 

.ł:.. 4. Transport sworzni moie odbywać się dowolnymi kry­

tymi środkami transportu, z zabezpieczeniem przed koroz-

ję, uszkodzeniem lub pomieszaniem. 

4. BADANIA 

4.1. Program badań - wg tab!. 4. 

Tab'lica 3 

Nr znaku 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Kszt!lłt znaku - I 
I I I I I I I I /\ 1=1 C O ( Iii> litery 

I /\ I . I I '-') 
A B C H, I, K, L, N, O, P,' R, S, T, U, V , X, Y, Z 

Tablica 4 

LicznoŚĆ pr6bki Spos6b pobierania Wymagania Opis badań 
Lp. Rodzaje badań z partii pr6bek wg wg 

sztuk 

1 Sprawdzenie l1Jateriału 2.1 4.3.1 

2 Sp!"awdzenie wygl~du 
100% 

2.4.1, -powierzchni 2.4.2, 
4.3.2 

2.4.3, 
. 2.9 

3 SpraWdzenie kształtu, 
wg 4.2. 3a) 

2.2, 
4.3.3 

wymlar6w I wykonania gwintu 2.3 

4 Sprawdzenie obróbki 
elepln<>-chemlczneJ losowo na ślepo 2.5 4. 3.4 

5 Sprawdzenie wielkości 
wg 

2.6 4.3.5 
ziarna 

PN/N-03010 

6 Sprawdzenie wytrzymałości wg 4. 2.3b) 
2.7 4.3.6 

na rozci{lganie 

7 Sprawdzenie wytrzymałości 
2.8 4.3.7 

na uderzenia 
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4,2. Kontrola jako ści 

4. 2. 1. . Sl<ład licznoŚĆ partii. Za partię sworzni uWa­

ia się sworznie wykonane z jednego gatunku i wytopu ma-

teriału, wg tego samego rysunku i tej samej 

oraz dostarczone w jednej wy .sy ł ce. 

Liczności partii nie ogranicza się. 

Partię do badań własności wg tabl. 4 lp. 4 .;. 7 

technologii 

powinny 

stanowić SWOI' znie wykonane wg tego samego r)t sunku i tej 

samej technologii oraz z jednego gatunku i wytopu materia­

łu. pochodz{lce z j~nej zmiany obróbki cieplnej, przy ci{lg-

łym ruchu pieca lub z jedne go wsadu przy ruchu 

wym ( dotyczy badań u producenta) . 

okreso-

4.2.2. ·Sposób pobierania próbek. Z partii sworzni skła­

daj,cej się ze sztuk, które przeszły z wynikiem dodatnim 

badania wg tabl. 4 lp. I i 2, naleiy pobraĆ próbkę, lo sowo 

wg PN/N-03010 , do badań wg tabl. 4 ip. 3 i 4.;. 7. 

4. 2. 3. Poziom kontroi i 

a) przy badaniac h wg tabl. 4 lp. 3 - II ogólny wg PN-79/ 

N-03021 tab!. I, 

b) przy badaniach wg tab!. 4 lp . 4.;. 7 - 5-2 wg PN-79/ 

N-03021 tab!. 1. 

4. 2.4. Wadi iwość dopuszczalna - mak s imum 2,5 "lo. 

4.2.5. Wybór I stosowanie planów badania Plany bada­

dania - dwustopniowe. Wybór i stosowanie planów badania 

dla kontroli obostrzonej i ulgowej oraz warunki przejścia -

- wg PN-79/N-03021. 

4.3. Opi s badań , 
4.3.1. Sprawdzenie materiału przeprowadza się na pod­

stawie atestu hutniczego producenta materiału. 

W razie potrzeby naleiy wykonać specjalistyczne bada­

nia labor.atoryjne, w celu stwierdzenia zgodności materia­

łu z wymaganiami odpowiedniej normy przedmiotowej. 

4.3. 2. Sprawdzenie powierzchni nalety przeprowadzić 

nieuzbrojonym okiem, a w razie potrzeby pr?ez zastosowa­

nie odpowiednich przyrz{ldów pomiarowy ch zapewniajęcych 

uzyskanie wymaganej dokładności pomiaru. 

Chropowatość powierzchni naleiy porównać z ustalonym 

wzorcem. 

Sprawdzenie na pęknięcia przeprowadza się na defekto-

~ople magnetycznym, zgodnie z instrukcję wytwórcy de-

fektoskopu; badaniu podlega 100", sworzni. 

4.3.3. Sprawdzenie k szt~łt u. wymiarów wykonania 

gwintu naleiy przeprowadzić specjalnymi lub uniwersalnymi 

przyrzędami pomiarowymi, zapewniajęcymi uzysk'!nie wy_ 

maganeJ dokładno ści pomiaru. 

Sprawdzenie przylegania stoika naleiy przeprowadzić 

sprawdzianem kontroln~m. Powierzchnię kontrolnę spraw­

dzianu pokryt{l warstwę tuszu nałoiyć na sworzeń, wykonu­

J{lc około 1 1/2 obrotu. 

War stwa tuszu o grubości umotliwiajęcej przeniesienie 

na sworzeń pow inna być rÓ'Nr1omiern ie rozprowadzona. 

Pokrywanie sprawd z ianu :uszem powtarzać po ka;l:dym 

, prawdzeniu4 

Gwinty nalet y sprawdzać zgodnie z P N-70 / M-02129. 

4.3.4. Sprawdzenie obróbki c ieplno-chemicznej. Pomiar 

twardo śc' ;:>owip.r zchni kuli stej nalety przeprowadzić me­

todę Vickersa wg PN-76/H-04360 lub Rock we iI a wg PN-76/ 

H-04355. 

Pomiar twardo śc i rdzenia nalety przeprowadziĆ metodę 

Rock we iI a, w miejscu określonym na ry s unku sworznia. 

Jeteli na r-ysunku nie określono miejsca pomiaru tWidr-

dości rdzeni a, pomi ar nalety wykonać na przek~oju po-

przeczny m lub wzdłutnym sworznia w od l egło,ki minimum d 

od czoła sworznia i g łl'bokości minimum O, 25 d powierzchni 

zewnętr znej sworznia ( d - średnica sworzni a 

pomiaru). 

w miejsc u 

Sprawdzenie grubości warstw y utwardzonej nalety prze-

prowadzić wg PN-71/M-05010 lub PN-71/M-05011. 

4.3.5. Sprawdzenie wie lkośc i ziarna nalet y przeprowa­

dzić metodę makroskopowę wg PN-66/H-04507. 

4.3.6. Sprawdzenie wytrzymałośc i na rozcięganie na-

lety przeprowadziĆ wtedy, gdy wymaganie to okre ś la doku­

mentacja techniczna. Próbę przeprowadza się wg PN-60/ 

H-04310, z ty m że jako próbkę należy pobrać go towy swo· 

rzeń. Wynik próby nalet y uznaĆ za dodatni, jeteli Rmmieś­

ci się w granicach podanych w dokumentacji, a zerwani .. 

sworznia nas tępi na cZl'ści gwinto wanej. 

4.3.7. Sprawdzenie wytrzymałości na uderzenia nalet ~ 

pr zeprowadzić w te dy, gdy wymaganie to okreś la dokumen­

tacja techni czna. 

Próbę nalet y przeprowadzić na przyrzętlzie wg rysunku. 

Str załkę ugięc i a nalety mi e r zyć w s tanie po uderzeniu, 

z pozostawionym obciężnikiem n a łb ie sworznia, bez zmia­

ny jego z amocowani a. 

Hiejsce 
uderzenia 

Hiejsce pomiaru 
odi<sztaTcenia 
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4.4. Ocena wyników badań 

4.4.1. Sworzeń niedobry. Badany sworzeń naleły lIznać 

za niedobry , Je!eli nie przejdzie z wynikiem dodatnim cho­

ciaiby przez Jedno z badań wymienionych w tab!. 4. 

4.4.2. Ocena part i;' Parti~ sworzni naleły uznaĆ za 

zgodn~ z wymaganiami normy, jełel i wszystkie swor-znie 

przeszły przez badania zgodne z tab l. 4 lp. I i 2 z wy-

niklem dodatnim, a przy badanill wg tabl. 4 l p. 3 t 7 liczba 

sztt.f< n;edobrych w prÓbce nie przekracza liczby kwalTflkll-

4.5. Zaświadczenie o jako §cl . 00 kaideJ pertii sworzni 

producent powinił,n dołpczyć zaświ adczcnie o jako§c l , za­

wierajpce co najmniej: 

a) nazw~ I adres producenta. 

b) nazw~ i oznaczenie wyrobu, 

c) liczbę sztt.f< lub masę w kg, 

d) stwierdzenie zgodności wyrobu z nlnieJsz~ norm~, 

e) kolejny numer zaŚwiadczenIa, dalę odbioru oraz znak 

kontro i i jakości producenta. 

5. POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ UZNANĄ 

LA NIEZGODNĄ Z WYMAGANIAMI NORMY 

Par tię sWl;)rzni lIznanł' za niezgodnp z wymaganIami nor­

my producent ma prawo prze sortowaĆ, sworznie niedobre 

poprawiĆ i przedsl<!wić do odbio!"u jako nowp partię. 

6. POST ANDWIE NIA PRZ€<lŚCIOWE 

Do czasu zakvpu przez Fabrykę Samochodów 

wych w Lublinie defektoskopów, jednak nie dłuteJ Jak do 

dn ia 31 grlldnia 1985 r., dopuszcza si~ cUa sworzni klllis­

tych produkowanych wg rys. 20-3003032-1, zamiast badań 

defektoskopowych wg 4 . 3. 2, przeprowadzanie 100'" badań 

wzrokowo. 

KONIEC 

INFORMAC..e: DODATKOWE 

1. Instytucja opracowuJoca normę - Przemy słowy In sty­

lut Motoryzacji, War szawa. 

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

a) zmieniono ty tuł i zakres normy oraz jej rangę z 'F'N 

na BN, 

b) wyelIminowano rysunek I tablicę dotyczpce wym iarów 

sworzni, 

c) wyeliminowano gniaZda stoł kowe, 

d) wprowadzono wymagania i badania, 

e) wprowadzono SKJ. 

Dotychczas obowipzujpca PN-ó8/S-471I O zostaje unie­

watniona z dniem 1 kwietnia 1982 r . 

3. Normy zwlpzane 

PN-80/H-04310 Próba statyczna rozcipgania metali 

PN-78/H-04355 Pomiar twardo~ci metali sposobem Rock­

wella. Skala A , B, C i F 

PN-?8/H-04360 Pomiar twardości metali sposobem Vlcker-

s a przy obc ipłen l u 9,8 do 960 N (I do 100 kG) 

PN-66/H-04507 Oznaczanie wielkoścI ziarna metali 

PN-?2/H-8 4030 Sta le s topowe kon st rt.f<cyjne . Gat\llkl 

PN-70/M-02013 Gwinty metryczne o średnicac h I do 600 mm. 

Wymiary 

PN-?0/M-02113 Gwinty metryczne o ~rednlcach I do 600 mm. 

Tolerancje 

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

Sprawdzan ie 
PN-?6/M-04254 St rt.f< tvra geometryczna powierzchni. lJtyt-

kowe wzorce chroj)OwatoŚCI powierzchni 

PN-71/M-05010 Obróbka cieplna stal l. Oznaczanie lnIowneJ 

głębokości utwardzen ia po nawęglaniu 

PN-?I/M-050Il Obróbka ciep lna s~ali. Oznaczanie umownej 

grlbości warstwy harlowanej pOWIerzchniowo 

PN/N-030l0 Statystyczna kontrola jakości. Losowy wybór 

sztuk do prÓbek 

PN-79/N-0302l Statystyczna kontrola jakoŚćl. Kontrola 

odbiorcza według. oceny alternatywnej. P lany badania. 

BN-76/063l Og Sta le dla moto .... yzacjl. Gatunki -

4. Normy zagraniczne 

CSRS CSN 303341 Kolowe cepy 

Francja NF R 141-03 Boules de rotule. Fixa Uon 

( si .... ie forte) 

conjque 

NRD TGL 11966 Lankgenstinge. Kugelzapfen. Kuge ldurch-

messer b Is 50 mm 

RFN DIN 71831 Kuge lzapfen. Kegel 10 

5. Symbol w9 SWW - 1029- 69. 

6. Autor zy projektu normy - mg!" in! . Ceza .... y Dominko -

- Fabryka Samochodów Ciężarowych,Lublin; in!. Andrzej 

Basak i Eugeniusz GOflc iko wski - Ośrodek Badawczo-Roz­

woJowy Samochodów Dostawczych, Lublin. 
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