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Grupa katalogowa 11T 561

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmictem normy sa
tuleje spickane samosmarujace brazowe, wytwa-
rzane z proszkow miedzi i cyny oraz ewentualnio
grafitu, przeznaczone do ltozysk $lizgowych.

1.2. Normy zwigzane

PN-71/H-04934 Badanic wyrobow z preszkow
metali. Oznaczanie gestosci, porowatosci otwar-
tej, zawartosei oleju i stopnia nasycenia olejem

PN-70/H-04937 Badanie wyrobow z proszkow
metali. Oznaczanie wytrzymalosci na rozciaga-
nie i wydluzenie

PN-69/H-04940 Badanice
melali. Proby twardosci

PN-70/H-04941 Badanie wyrobow z proszkow
metali. Oznaczanie sily niszczacej przy zgniata-
niu tulei samosmarujacych tozysk slizgowych

PN-68/A7-87201 FRozyska $lizgowe. Tuleje wal-
cowane samosmarujace spiekanc z proszku ze-
laza

BN-64/0535-05
wy Lux 13

wyrohbow z  proszkow

Przetwory naftowe. Olej silniko-

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Gatunki. Rozroznia sie dwa gatunki tulei
spiekanych samosmarujacych brazowych:

1S1 -— podstawowy,
1S5 — wysokografitowy.
2.2. Przyklad oznaczenia

a) tulei spiekanej samosmarujgcej brazowej gi-
tunku podstawowego, walcowej o Srednicy we-
wnetrznej 10 mm i tolerancji H8, sSrednicy ze-
wnetrznej 16 mm i tolerancji p8 oraz diugosci

12 mm:

TULEJA SAMOSMARUJACA BRAZOWA WALCOWA
ES1 10 118/16 p8Xx12 BN-T71/0856-04

1) Syviibol wg SWW: 0542-11.

b) tulel Lrazowe]
wysckogralitowej walcowej o Srednicy wewnetrz-
nej 16 mm i tolerancji HS, Srednicy zewngtirznej
22 mm i tolerancji p8 oraz diugosci 12 mum:

spiekanej samosmarujacej

TULEJA SAMOSMARUJACA BRAZOWA WALCOWA
1S5 16 1i8:/22 p8+-1i2 BN-T71 0886-0+4

3. WYMAGANIA

3.1. Powicrzchnia tulei wewnetrzna 1 zewngtrz-
na powiana byc¢ gladka bez peknieé, wykruszen,
ospowatesel 1 jam. Na powicrzchni zewnctrznej
dopuszczalne sg slady podiuznych rys.

Na powicrzchni czolowej dopuszezalne sa wy=
plywki nie przekraczajgce 0,2 mm oraz slady za-
gniccen, zaukosowan powstate w procesic kalibro-
wania. Na powierzchni zewnetrznej i czolowej de-
puszczaine sg barwy nalotowe powstale w czasie
spickania.

3.2. Wymiary -— wg PN-68/M-87201 ustalone
jako zalecane. Tolerancje wymiarow powinny by:

dla $rednicy wewnetrznej -— H8,
dla $rednicy zewnetrznej — p8§,
dla dlugosci zgodnie z PN-63/M-87201.

Zukosowanie krawedzi powinno by¢ zgcune z
PN-68/71-87201. Maksymalne bicie poprzeczne
mierzone na Srednicy zewnetrzaej w odleglosci
/4 cd powierzchni czolowej tulei nie powinno byé
wieksze niz 70 m dla tulei o Srednicy wewnetrz-
nej 0= 20 mm i 100 pm dla tulei o $rednicy we-
wnetrznej 21 = 40 mm.

Po uzgodnieniu miedzy zamawiajgcym a wy-
tworcg dopuszcza sie produkcje tulei o innveh wy-
miarach i tolerancjach wymiarow.

3.3. Ksztatt tulei — wg PN-68/M-87201. Po
uzgodnicniu miedzy zamawiajacym a wytworca
dopuszeza sie inny ksztatt tulei.

(Mon. Pol. nr
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3.4. Sklad chemiczny tulei — wg tabl. 1.

Tablica 1
Sklad chemiczny, %
Gatunek Skladniki podstawowe dopuszczal-
na zawar-
. to$é zanie-
Cu Sn grafit czyszczen
£.S1 reszta 9--11 do 1.75 do 1,6
LS5 reszta 9--11 46 do 1,5

Po uzgodnieniu miedzy zamawiajgcym a wytwérea
dopuszcza sie zawarto$é grafitu od 1,75--6%.

3.5. Wlasno$ci mechaniczne i fizyczne tulei —
wg tabl. 2.

Tablica 2
Zawartosé Minimalne
Gestosé oleju Twar- | naprezenie
Gatunek | szkieletu Wwagowo dosé niszczace
g/cms$ % HB daN/mm?
min (kG/mm?)
L.S1 5,8--6,6 2,0 25-+50 12
£S5 5,7+6,5 2,0 2045 8

3.6. Wykonanie. Tuleje nalezy nasyca¢ olejem
Lux 13 wg BN-64/0535-05. W przypadku uzgod-
nienia pomiedzy zamawiajgcym a wytworcg tuleje
nalezy nasyca¢ olejem wskazanym przez zamawia-
jacego.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Tuleje spiekane nalezy pako-
wa¢ w skrzynki drewniane wylozone papierem
parafinowym. Tuleje o masie ponizej 25 g mozna
pakowa¢ luzem do skrzynek, natomiast powyzej
25 g nalezy ukladaé¢. Masa jednostki ladunkowej
nie powinna przekracza¢ 80 kg.

Do kazdej skrzynki nalezy przymocowaé przy-
wieszke zawierajgcg co najmniej:

a) nazwe wytworcey,

b) oznaczenie tulei,

¢) oznaczenie cleju uzytego do nasycenia tulei
i date nasycenia,

d) numer partii,

e) mase partii.

4.2. Przechowywanie. Tuleje nalezy przecho-
wywaé¢ w pomieszczeniach zamknietych, czystych
i suchych wolnych od szkodliwych par i gazow.
Zaleca sie sktadowaé w temperaturze nie wyzszej

niz 30°C. Ze wzgledu na ubytki oleju nie nalezy
tulei skladowaé¢ bezposrednio na drewnie lub pa-
pierach nie natluszczonych.

4.3. Transport. Tuleje nalezy przewozi¢ suchymi
i krytymi $rodkami transportowymi. Niedopusz-
czalne jest przewozenie tulei razem z chemikalia-
mi lub innymi srodkami oddzialywujgcymi koro-
dujgco.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan

a) sprawdzenie powierzchni,

b) sprawdzenie wymiaréw,

c) sprawdzenie gestosci szkieletu i zawartosci
oleju,

d) sprawdzenie twardosci,

e) sprawdzenie skiadu chemicznego (tylko na
zgdanie podane w zaméwieniu),

f) sprawdzenie sily niszczacej przy zgniataniu
w kierunku promieniowym.

5.2. OkreS$lcnie partii. Partie stanowig tuleje
jednakowego gatunku i jednakowych wymiarow,
wykonane wedlug tej samej technologii.

Masy partii nie ogranicza sie.

5.3. Pobieranie prébek. Do sprawdzenia skladu
chemicznego nalezy pobra¢ losowo z partii dwie
tuleje. Do sprawdzenia pozostalych wymagan na-
lezy pobra¢ losowo tuleje w liczbie wg tabl. 3.

Tablica 3
Probki do sprawdzcnia Probki do sprawdzenia
wymagan wg 5.1 a) i b) wymagan wg 5.1 ¢), d) i f)
Dopusz- Dopusz-
czalna czalna
Liczba | liczba Liczba | liczba
Liczno$é tulei |S#tuktU- | picznosé tulei | Sztuk tu-
partii w lei w pro- partii w lei w pro-
prébee| bee nie- probee| Pce nie-
zgodnych zgodnych
7z wyma- Z wyma-
ganiami ganiami
sztuk sziuk normy sztuk sztuk normy
1 2 3 4 5 6
do 250 10 1 do 630 10 1
| 251--1000 25 2 631--4000 25 2
©1001--2500 40 3 4001--16000{ 40 3
2501--6300 60 4 1600140000 60 4
0301+16000| 100 K
1(3000-1—400()0I 150 10

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie powierzchni nalezy przepro-
wadzaé nieuzbrojonym okiem.

5.4.2. Sprawdzenie wymiaréw. Sprawdzenie
srednicy wewnetrznej nalezy przeprowadza¢ spra-
wdzianem tloczkowym. Dopuszcza sie wchodzenie
sprawdzianu strong nieprzechodnig do tulei na
/10 jej dlugosci.
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Sprawdzenie $rednicy zewnetrznej przeprowa-
dza¢ sprawdzianem szczekowym. Sprawdzenie na-
lezy przeprowadzi¢ w dwoéch wzajemnie prosto-
padiych plaszczyznach w 1/4 odleglosci od po-
wierzchni czolowych tulei.

Sprawdzenie dlugosci przeprowadza¢ suwmiar-
kg z dokladnoscig do 0,1 mm.

5.4.3. Sprawdzenie gestosci szkieletu i zawartos-
ci oleju — wg PN-71/H-04934.

5.4.4. Sprawdzenie twardosci — wg PN-69/
H-04940.

5.4.5. Sprawdzenie sily niszczacej przy zgniata-
niu w kierunku promieniowym — wg PN-70/
H-04941.

5.4.6. Sprawdzenie skladu chemicznego przepro-
wadza¢ metodami stosowanymi u wytworcy a
uzgodnionymi z zamawiajgcym.

5.5. Ocena wynikow badan. Partie nalezy uzna¢
za niezgodng z wynikami normy gdy liczba tulei
w probce niezgodnych z wymaganiami 3.1, 3.2, 3.3,
3.5 i 3.6 przekracza liczbe przewidziang w tabl. 3,
kol. 3 i 6 oraz gdy wyniki sprawdzenia skladu
chemicznego nie odpowiadajag wymaganiom 3.4.

5.6. Zaswiadczenie o jakoSci. Do kazdej partii
tulei nalezy dolagczy¢ zaswiadczenie stwierdzajgce
zgodno$¢ z wymaganiami normy oraz:

a) nazwe wytworcey,

b) oznaczenie tulei,

c) oznaczenie oleju uzytego do nasycenia tulei
i date nasycenia,

d) numer partii,

e) mase partii,

f) numer normy.

Na zadanie zamawiajacego nalezy dolaczy¢ atest
hutniczy zawierajacy wyniki badan przewidzia-
nych normg i uzgodnionych w zamowieniu.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE do BN-71/0886-04

1. Dodatkowe informacje dotyczace wlasnoSci wytrzy-
malosciowych i plastycznych

Wytrzymalo§é na rozcigganie i wydluzenie tulei spic-
kanych samosmarujgcych brazowych oznaczane wg
PN-70/H-04937 podano w tablicy

" Wytrzymato$é na |
Gatunek rozciaganie daN/mm? Wydtluzenic
atune (kG/mm?) %
min min
1.S1 6 2
£S5 4 okolo 2

2. Zalecenia dotyczace montazu i warunkéw eksplo-
atacji tulei spickanych samosmarujacych brazowych

2.1. Zaprasowywanie tulei do obudowy nalezy prze-
prowadzaé¢ w sposob przedstawiony na rysunku.

s

s
A -~

Rys. 1. Zaprasowywanic tulei do obudowy: 1 — tuleja
samosmarujgca, 2 — cbudowa, 3 — trzpien prowadzacy,
4 — plyta, 5 — podktadka

Pierwsze stadium

Koncowe stadium

P /
s A :

(08t - (I-T-7)

Rys. 2. Zaprasowywanie dwu tulei do obudowy: 1, 2, 3,

415 wg rys. 1, 6 — tuleja dystansowa

Obudowa powinna mie¢ wymiar o tolerancji H7. Kra-
wedzie otworu powinny by¢ zaokraglonc. Rdzen pro-
wadzacy powinien micé wymiar o tolcrancji m5 i chro-
powato$¢ co najmnicj w 8 klasie.

2.2, Pasowanie walu z zaprasowana tuleja. Pasowanie
zaprasowanej tulci, ktorej otwoér ma wymiar o tole-
rancji H7 lub H8 z walem, powinno byé¢ obrotowe cias-
nce (np. H7/g6) lub luzniejsze: obrotowe zwykie (np.
H7/6), obrotowe luzne (np. H7/e8), obrotowe bardzo
luzne (np. Hg'd3y). Pasowanie obrotowe ciasnc stosuje sig
w przypadku wymagania cichobicznosci lozyska (przy
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§rednich predkosciach obwodowych). Pasowanic obrotowe
zwykle stosuje si¢ przy S$rednich i duzych predkosciach
obwodowych i przy braku wymagan co do cichobicz-
nosci lozysk.

Pasowanic obrotowe luzne stosuje si¢ przy $rednich
i duzych predkosciach obwodowych i przy braku wyimau-
gan co do cichobicznosci lozyska.

Pasowanic obrotowe bardzo luine stosuje sie proyv
malych predkosciach obwodowych i przy ruchu waha-
dlowym przy braku wymagan co do cichobicznoscei lo-
zysk.

2.3. Jakos$é czopow. Dla zwyklvch warunkow pracy za-
leca sie stosowanic czopow ze stali weglowych wyiszej
jakosci ulepszonej cieplnie do twardosci na powierzchni
co najmnicj IHRC 60. Chropowato$¢ powierzchni czopa
powinna by¢ co najmniej w 7 Klasic, przy czyvm w proy-
padku ciezkich warunkow pracy (duze obcigzenie 1 duze
predkosci obwodowe) chropowato$¢ powinna by¢ co naj-
mniej w 9 klasie.

2.4. Warunki ecksploatacji. Lozyska z tulcjami spic-
kanymi samosmarujacymi brazowymi nadaja sie do wa-
runkow pracy, w ktorych ruch walu jest ciggly przy
predkosciach obwodowych do kilku m/s. Lozyska z tu-
lejami brazowymi mogg pracowaé¢ przy ruchu przery-
wanym jedno- lub dwukierunkowym, w szczegolnosci
przy ruchu wahadlowym. Dodatkowe smarowanie lozysk

7z tulejami spickanymi samosmarujgcymi brgzowymi w
ciezkich warunkach pracy rozszerza mozliwosci stoso-
wania tych tulei. Tuleje samosmarujgce wysokografitowe
przeznaczone s do warunkow pracy ltatwicjszych niz
tuleje samosmarujgce gatunku podstawowego w warun-
kacn bez dodatkowego smarowania tulcje wysokograli-
towe zapewniajg jednak wigkszg zywotnos$é lozysk.

3. Istotne zmiany w stosunku do BN-630886-04

a) zwezono zakres przedmiotowy do tulei samosmarii-
jacyceh brgzowych przez wylgczenie tulei samosmaruja-
cych Cu-Pb-grafit,

h) wprowadzono wymagania wymiarowe » powolaniom
PN-68/M-87201,

¢) wprowadzono wymagania doiyvezace sily niszezgeej
prey zeniataniu,

d) wprowadzono informacje
montazu i warunkoéw eksploatacji.

dodatliowe  dotyczace

4. Odpowiedniki w normach zagranicznych
USA ASTM B 438-67 Copper-base sintered metal pow-
der bearings (oil impregnated)
MPIF 35-65 Powder metallurgy mechanical com-
ponents impregnated bearings
W. Brytania BS 1131 : Part:5 Plain bearings. Bronze oil
rctaining bushes
SP 94 Bronze
thrust washers for aircraft

oil-retaining bushes and
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