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NORMA BRANŻOWA BN-71 

HUTNICTWO Wyroby proszkorne 0886-04 
METALI ł..ożyska ślizgowe Za:n'a ·t 

DN -03. 088fH)·; NIEŻELAZNYCH 
Tuleje spiekane \\' z<:kre:.;ie łPi.\·,1; 

LS2 i L~:i 
samosn1arujące brązotue 

Grnpa katalo.c;ll11·a lll fl(j 1) 

l. WSTĘP 

l.l. Przedmiot norm~·. Przedmi1'km norm;: s:1 

tukjv spid;<11w samosmarujące brqzowe. \Yytwa­
rzanL' z pro~zk(Jw miL•dzi i cyny ornz eWl'ntualni.• 
grafit u, przeznaczonl' do łożysk ślizgowych. 

1.2. Normy zwiqzane 

PN-71/H-0·!93..J- Bacl<rnie wyrob(Jw z prcszków 
metali. OznaL"za11ie gęstości. pormvatości otwar­
tej. zawartości oleju i stopnia nasycenia olejcn: 

PN-70111-04931 Badanie wyrnbów z proszków 
metali. Oznaczanie wytrzymałości na rozc'ąg,;­

nie i wyc!lużenie 

PN-69/H-04940 Badanie \vyrobów z proszków 
metali. Próby twardości 

PN-70/H-04B41 Badanie \vyrobów z proszków 
metali. Oznaczanie siły niszczącej przy zgniata­
n:u tulei samosmarujących łożysk ślizgowych 

PN-68/M-8no1 Łożyska ślizgO\ve. Tuleje wal­
cowane samosmarujące spiekane z proszku ŻL'­

law 

b) tuk; sp;ekancj san~osmaru,i,:cL'.i L~rqmwcj 

,,·ys<'lrng!«1fitowej walcowej o średnicy wewn~trz-
11L'.i l 6 mrn 1 tolcra1~c.i i I-18. średn ic·y 7.l'WI~l:t r7cl<'.i 

22 n'>:1 i trilcr:mcji pU oraz długości 12 mm: 

TULE.JA SAl\IOSl\1ARuJ.\C.'\ R:łi\ZO\VA WALC'O\VA 

BN-71 o~:;:G-0·1 

3. WYMAGANIA 

3.L Powit-rzchnia tulei Wl'wnętrzna i zc\\·nętrz­
:~a pmv:11na być glc:dk& bc·z pl;knięC::, wykrusze11, 
ospu\\'<1tcści i jam. Na po\vierzchni zewnctrzncj 
dopuszczalne są śbcly podłużnych rys. 

Na powierzchni czołowl'j dopuszczalne są wy-' 
płyv./ki nie przekraczające 0,2 mm ornz ~lady za­
gnieceń, zaukosowań powstałe w procesi•.' kalibro­
\van ia. l\' a powierzchn'. zewnętrznej i czoło\vej cle­
puszczalne są barwy nalotowe powstałe w czasie 
spiekania. 

3.2. Wymiary wg PN-68/;\1-87201 ustal one 

BN-64/0535-05 Przetwory naftowe. Olej silnikn- jako zalecar:e. TolerancjL' wymiarów powinny by.:: 

wy Lux 13 

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2.1. Gatunki. Rozróżnia się dwa gatunki tulei 
spiekanych samosmarujących brązowych: 

ŁSl --- podstawowy, 

LS.j - wysokografitowy. 

2.2. Przykład oznaczenia 

a) tulei spiekanej samosmarującej brązowej g<1-
tunku podstawowego, walcowej o średnicy we­
wnętrznej 10 mm i tolerancji H8, średnicy ze­
wnętrznej Ui mm i tolerancji p8 oraz długości 

12 mm: 

TULEJA SA:VlOS:\1ARUJ.\CA I3R1\ZOWA \VALCOW.\ 
ŁSI 10 Il8/IG p8X 12 BN-7110886-04 

1) Sy1i~bol wg SWW: 0542-11. 

dla średnicy wewnętrznej -·- HS, 

dla średnicy zewnętrznej - p8, 

dla długości zgodnie z PN-63/l\1-87201. 

Zukosowanie krawędzi powinno być zgccin..: z 
PN-68/:\i-87201. lVIaksymalne bicie poprzccrne 
mierzone na średnicy zewnętrz.wj w odległo.;ci 
1 /~ cd powierzchni czołowej tulei nie powinno być 
większe niż 70 pm dla tulei o średnicy \vewnętrz­
nej O-:- 20 mm i 100 ~tm dla tulei o śre:lnicy \VC­

wnętrzm'j 21 -:- 40 mm. 

Po uzgodnieniu między zmTaWiaJącym a wy­
twórcą dopuszcw się produkcje. tulei o innych wy­
miarach i tolerancjach wymiarów. 

3.3. Kształt tulei -- wg PN-68/lVI-87201. Po 
uzgodnieniu między zamawiajqcym a wytwórcą 

dopuszcza się inny kształt tulei. 

Zgłoszona przez Instytut :\-ictali Nicżcl;:znych 
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Górniczo -IIutnil'zcgo Metali Nieżelaznych ,.METALE" 

dnia 21 wrzdnia 1971 r. jako norma obowiązująca w zakreoie produkl'ji od dnia 1 lipl'a 1972 r. 
(Mon. Pol. nr poz. ) 

WYDAWNICTWA NOHMALIZACYJNE KDA w Kaliszu z. 245 Obj. 0,:13 n. \V. :\'aklad 45011 50 egz. Cena zł 2,4<1 
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3.4. Skład chemiczny tulei - wg tabl. 1. 

Tablica 1 
~--------- -----------------

Skład chemiczny, % 

----------------- -----

Gatunek Składniki podstawowe 

Cu I Sn grafit 

-------1- -----
ŁSl reszta 9711 do 1.75 

dopuszczal­
na zawar­
tość zanie­
czyszczeń 

do 1,5 
_____ , _______ , _____ ------- ----- --~-- --- --·-

ŁS5 reszta 9..,-:11 476 do 1,5 

Po uzgodnieniu między zamawiającym a wytwórcą 
dopuszcza się zawartość grafitu od 1,7576%. 

----------------

3.5. Własności mechaniczne i fizJ.1 czne tulei -
wg tabl. 2. 

Tablica 2 

I 
Zawartość ;\linimalne 

G~stość oleju Twar- napre:żenie 

Gatunek szkieletu wagowo dość niszczące 

g/cm3 % HB daN/mm 2 

min (kG/mm2) 

---

ŁSl 5,876,6 2,0 25750 12 

ŁS5 5,776,5 2,0 20745 

I 
8 

3.6. Wykonanie. Tuleje należy nasycać olejem 
Lux 13 wg BN-64/0535-05. W przypadku uzgod­
nienia pomiędzy zamawiającym a wytwórcą tuleje 
należy nasycać olejem wskazanym przez zamawia­
jącego. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Tuleje spiekane należy pako­
wać w skrzynki drewniane wyłożone papierem 
parafinowym. Tuleje o masie poniżej 25 g możn'.l 
pakować luzem do skrzynek, natom:ast powyżej 
25 g należy układać. Masa jednostki ładunkowej 
nie powinna przekraczać 80 kg. 

Do każdej skrzynki ;1ależy przymocować przy-
wieszkę zawierającą co najmniej: 

a) nazwę wytwórcy, 

b) oznaczenie tulei, 

c) oznaczenie oleju użytego do nasycenia tuki 
i datę nasycenia, 

d) numer partii, 
e) masę partii. 

4.2. Przechowywanie. Tuleje należy przecho­
wywać w pomieszczeniach zamkniętych, czystych 
i suchych wolnych od szkodliwych par i gazów. 
Zaleca się składować w temperaturze nie wyższej 

niż 30°C. Ze względu na ubytki oleju nie należy 
tulei składować bezpośrednio na drewnie lub pa­
pierach n:e natłuszczonych. 

4.3. Transport. Tuleje należy przewozić suchymi 
i krytymi środkami transportowymi. Niedopusz­
czalne jest przewożenie tulei razem z chemikalia­
mi lub innymi środkami oddziaływującymi koro­
dujące. 

5. BADANIA 

5.1. Rodzaje badań 

a) sprawdzenie powierzchni, 

b) sprawdzenie wymiarów, 

c) sprawdzenie gęstości szkieletu 
oleju, 

d) sprawdzenie twardości, 

zawartości 

e) sprawdzenie składu chemicznego {tylko na 
żądanie podane w zamówieniu), 

f) sprawdzenie siły niszczącej przy zgniataniu 
w kierunku promieniowym. 

5.2. Określenie partii. Partię stanowią tuleje 
jednakowego gatunku i jednakowych wymiarów, 
wykonane według tej samej technologii. 

Masy partii nie ogranicza się. 

5.3. Pobieranie próbek. Do sprawdzenia składu 
chemicznego należy pobrać losowo z partii dwie 
tuleje. Do sprawdzenia pozostałych wymagań na­
leży pobrać losowo tuleje w liczbie wg tabl. 3. 

Tablica 3 

I 

I 

cłzcnia Próbki cło spraw 
wymagań wg 5.1 a) i b) 

- --- --

Dopusz-
czalna 

Liczba liczba 

Liczność tulei •iztuk tu-
lei w pró-
bee nic-

zgodnych 
z wyma-
guniami 

partii w 

I próbce 

sztuk "z tuk normy 

2 3 
--

i---~~250 
10 1 

25171000 25 2 
100172500 40 3 
2501-:-6300 60 4 

G30H-160001 100 7 

16000 : 400001 150 10 

5.4.. Opis badań 

Próbki do sprawdzenia 
wymagań wg 5.1 c), cl) i f) 

-
Do pusz-
czai na 

Liczba liczba 

Liczność tulei sztuk tu-

partii w lei w pró-

próbce bee nie-
zgodnych 
z wyma-
gania mi 

sztuk sztuk normy 
----

4 5 6 
- -----

do 630 IO 1 
63174000 25 2 

4001716000 40 3 
16001740000 60 4 

5.4.1. Sprawdzenie powierzchni należy przepro­
wadzać nieuzbrojonym okiem. 

5.4.2. Sprawdzenie wymiarów. Sprawdzenie 
średnicy wewnętrznej należy przeprowadzać spra­
wdzianem tłoczkowym. Dopuszcza się wchodzenie 
sprawdzianu stroną nieprzechodnią do tulei na 
1/Jo jej długości. 
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Sprawdzenie średnicy zewnętrznej przeprowu­
dzać sprawdzianem szczękowym. Sprawdzenie na­
leży przeprowadzić w dwóch wzajemnie prosto­
padłych płaszczyznach w 1 I 4 odległości od po­
wierzchni czołowych tulei. 

Sprawdzenie długości przeprowadzać suwmiar­
ką z dokładnością do O, 1 mm. 

5.4.3. Sprawdzenie gęstości szkieletu i zawarto~­
ci oleju - wg PN-71/H-04934. 

5.4.4. Sprawdzenie twardości 

H-04940. 
wg PN-69/ 

5.4.5. Sprawdzenie siły niszczącej przy zgniata­
niu w kierunku promieniowym - wg PN-70/ 
H-04941. 

5.4.6. Sprawdzenie składu chemicznego przepro­
wadzać metodami stosowanymi u wytwórcy a 
uzgodnionymi z zamawiającym. 

5.5. Ocena wyników badań. Partię należy uznać 
za niezgodną z wynikami normy gdy liczba tulei 
w próbce niezgodnych z wymaganiami 3.1, 3.2, 3.3, 
3.5 i 3.6 przekracza liczbę przewidzianą w tabl. 3, 
kol. 3 i 6 oraz gdy wyniki sprawdzenia składu 
chemicznego nie odpowiadają wymaganiom 3.4. 

5.6. Zaświadczenie o jakości. Do każdej partii 
tulei należy dołączyć zaświadczenie stwierdzające 
zgodność z wymaganiami normy oraz: 

a) nazwę wytwórcy, 
b) oznaczenie tulei, 
c) oznaczenie oleju użytego do nasycenia tulei 

i datę nasycenia, 
d) numer partii, 
e) masę partii, 
f) numer normy. 
Na żądanie zamawiającego należy dołączyć atest 

hutniczy zawierający wyniki badań przewidzia­
nych normą i uzgodnionych w zamówieniu. 

KONIEC 

INFORl\IACJE DODATKOWE do BN-71/0886-04 

1. Dodatkowe informacje dotyczące własności wytrzy­
małościowych i plastycznych 
Wytrzymałość na rozciąganie i wydłużenie tulei spie­

kanvch samosmarujących brązowych oznaczane wg 
PN-70/H-04937 podano w tablicy 

Gatunek 

ŁSI 

Wytrzymałość na 
rozciąganie daN/mm2 

(kG/mm2) 

min 

6 

Wydłużenie 

% 
min 

2 
-- - - - - - -- --~---------- -----

ŁS5 4 około 2 

2. Zalecenia dotyczące montażu i warunków eksplo­
atacji tulei spiekanych samosmarujących brązowych 

2.1. Zaprasowywanie tulei do obudowy należy prze­
prowadzać w sposób przedstawiony na rysunku. 

' ',' '""'~ 
~~-< 

' 

5 

3 

1 

2 

4 

Rys. 1. Zaprasowywanie tulei do obudowy: 1 - tuleja 
samosmarująca, 2 - nbudowa, 3 - trzpień prowadzący, 

4 - plyt;:i, 5 - podkładka 

Pierwsze sfadiur,; 

3 

4 

Kor7cowe stadium 

/ / 

/ 

Rys. 2. Zaprasowywanie dwu tulei do obudowy: 1, 2, 3, 
4 i 5 wg rys. 1, 6 - tuleja dystansowa 

Obudowa powinna m1ec wymi;:ir o tolerancji H7. Kra­
wędzie otworu powinny być zaokrąglone. Rdzeń pro­
wadzący powinien mieć wymiar o tolcrnncji m!i i chro­
powatość co najmniej w 8 kl;:isie. 

2.2. Pasowanie walu z zaprasowaną tuleją. Pasowanie 
zaprasowanej tulei, której otwór ma wymiar o tole­
rancji H7 lub HS z wałem, powinno być obrotowe cias­
ne (np. H7/gG) lub lużniejsze: obrotowe zwykle (np. 
H7/f6), obrotowe luźne (np. II7/eB), obrotowe bardzo 
luźne (np. IIt: 'rlil). Pasowanie obrotowe ciasne stosuje się 

w przypadku wymagania cichobieżności łożyska (przy 
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średnich prędkościach obwodowych). Pasowanie obrotowe 
zwykle stosuje się przy średnich i dużych prędlrnściach 

obwodowych i przy braku wy111agar1 co do cichobicŻ·· 

ności łożysk. 

Pasowanie obrotowe luźne stosuje się r1n:y ~rednic 1 1 

i dużych prędkościach obwodow>·ch i przy braku wy111a­
gań co do cichobieżności łożyska. 

Pasowanie ollrotowe bardzo luźne stosuje się pr:'.'" 

małych prędkościach obwodowych i przy rud1u waha­
dlowym przy braku wymagań co do cichobieżno~ci ło­

żysk. 

2.3 .. Jakość czopów. Dla zw>·k !.;eh waru11k<·m· p:·::<·0· za­
leca się stosowanie czopów ze stali węglowych w 0·i.szej 
jakości ulepszonej cieplnie do twardości na powierzchr.i 
co naj111nicj !IRC GO. Chrnpowatość powierzchni czopa 
powinna być co najmniej \\" 7 klasie. przy cz:m1 w p:·:'.y­

padku ciężkich warunk<"lw pracy (duże o 1Jciążenie i duże 
prędkości obwodo\\·e) chropowatość powinna być co naj­
mniej w 9 klasie. 

2.4. Warunki eksploatacji. Loży ska z tulejami spie­
kanymi samos1~1arujący111i brązowy111i nadają się do wa­
runkc>W pracy, w których ruch walu jest ciągły prz:·.: 
prędkościach obwodowych do kilku 111/s. Łożyska z tu­
lejami brązowymi mogą pracować przy ruchu przery­
wanym jedno- lub dwukierunkowym, w szczególności 

przy ruchu wahadłowym. Dodatkowe smarowanie łożysk 

z tulcja111i spiekanymi sa111osmarującymi brązowymi \\' 
ciężkich warunkach pracy rozszerza możliwości stoso­
\\'ania tych tulei. Tuleje samosmarujące wysokografitowc 
przeznnl'zonc są do warunków pracy łatwiejszych nii: 
tuleje snmo!m1arujące gatunku podstawowego w warun­
kach bez dodatkowego sn~arnwania tuleje wysokograf:­
tc,\\·e znpewniają jednnk więksq żywotność łożysk. 

3. Istotne zmiany w stosunku do BN-63·0886-04 

a) zwE;>::ono zakres przed111iotmvy do tuki sa111os11,ar;1-
jąc:vch b:·ązowych przez wyłączenie tulei samos111aru,i;1-
c.n·h Cu-Pb-grafit, 

h) \";prowadzono wylllagania w 0·rni:irowo :'. ]J0\\·0Janic:11 
PN-t:iBl:\1-87201. 

l') wprowadzono wymagania dol .. n·;:<)n' >;iły niszcz.ąccj 

p:·:'.y :'.<?;niataniu, 
d) wprowadzono informacjo dodat\;owe cint:;e;,ącc 

montażu i warunkt"iw eksploatacji. 

4. Odpowiedniki w normach zagranicznych 

l!SA ASTM B 438-[)7 Coppcr-base sintcred lllclal po\1·­
der bearings (oil impregnated) 

MPIF 35-65 Powder metallurgy lllel'hanical com­
ponents impregnated bearings 

W. Brytania BS !131: Part: 5 Pia in bearings. Bronze nil 
retaining bushes 

SP 94 Bronze oil-rctaining bmhes and 
thrust w~1shers for aircraft 
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