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NORMA BRANŻOWA 

BN-69 

HUTNICTWO Brqz 0825-01 
METALI Wałki i tuleje 

NIEŻELAZNYCH 

odlewane metodą ciągłą 

1, WSTJP 

1.1, Przedl!liot norm,1, Przedmiotem no~ są wal­
ki i tuleje z brązów odlewane metodą ciągłą prze­
znaczone na łożyska ślizgowe, 

1,2, Norm:y zwiazape 
PN-70/H-01702 Metale nieżelazne, Wyroby. Opako­

wania i pakowanie 
PN-59/H-01706 Metale nieżelazne. Oznaczenia po­

staci i stanów kwalifikac,jnych obróbki ciepl­

nej i stopnia utwardzenia 
PN-62/H-01708 Cech;y barwne etapów miedzi 
PN-62/H-04310 Próba statyczna rozciągania metali 
PN-57/H-04350 Próba twardości metali sposobem 

Brinella 
PN-64/H-04513 Metale nieżelazne, Próba przełomu 
PN-70/H-04745 Analiza chemiczna brązów 
PN-70/H-87026 Odlewnicze stopy miedzi. Gatunki 
PN-69/H-87050 Brąz do przeróbki plastycznej, Ga-

tunki 
BN-67/0800-03 Metale nieżelazne. Półwyroby i wy­

rob;y wyciskane i ciągnione, Nierówności geome­
tryczne, Określenia i sposoby pomiaru 

2, OZNACZENIE 
a) wałka z brązu w gatunku B101 w postaci od­

lewanej (L) o średnicy 30 mm i długości ;ooo mms 
WAŁEK B101 L 30 X3000 BN-69/0825-01 

b) tulei z brązu w gatunku B7 w postaci odlewa­

nej (L) o średnicy zewnętrznej 80 mm, grubości 

ścianki 10 mm i długości fabrykacyjnejs 
TULEJA B7 L 80 X10 BN-69/0825-01 

'3· wnu.GANIA 

}.1. Powierzchnia zewnętrzna wałków oraz po­
wierzchnia zewnętrzna i wewnętrzna tulei powinna 
być czysta bet pęknięć, pęcherz;y, naderwań i wtrą-

Grupa katalo11owa 111 58 

ceń, Na powierzchni wałków i tulei n:ledopuasosalm 
są występy, których wysokość przekracza dopuszcza:L­
ne odchyłki średnicy, pierścieniowe ślad;y odlewa­
nia, rysy, wgniecenia, skaleczenia, ślad;y usuwa­
nia wad i drobne naderwania, jeteli głtbokoś6 1iJoh 
wad przekracza dopuszczalne odchJrlld średnicy, 

3,2, W:vmiar:y 

3.2.1. W1miarY poprzeczne w !!!Ili oraz teoret;yązpa 
lll!Sa 1 m wałków - wg tabl, 1. 

Tablica 1 

§rednioa 
Dopw1zozalne Masa 1 m, kg 

odchyłki 

średnicy B101 B555 B7 

20 2,7 2,7 2,7 

25 +O,J 4,J 4,J 4,J 

)O -0,5 6,2 6,2 6,2 

)5 8,4 8,4 8,4 

40 11,0 11,1 11,0 

45 +0,4 1),9 14,0 1),9 

50 -0,9 17,2 17,J 17,J 

60 24, 7 24,9 24,9 

70 )5,7 )),9 JJ,8 

80 44,0 44,J 44,2 

90 
+o, 7 

55,7 56, 1 55,9 -2,2 
100 68,8 69,J 69, 1 

}.2.2. W1miar:v poprzeczne w mm oraz teoret;yczpa 
;asa 1 m tulei - wg tabl, 2. Wałki i tuleje pro­
dukuje się o wymiarach pośrednich ze stopniowa­
niem średnicy zewnętrznej i grubości ścianki co 
1 mm. Podane w tabl. 1 i 2 masy 1 m wałków i tu­
lei obliczono przyjmując gęstość brązu: 

B101 - 8 1 76 g/cm3, 

B555 - 8,82 g/cm3, 

B7 - 8 1 80 g/cm3, 

jr-~~~~~~~~~~~~~~~~~--

„ Zakłady Hutniczo-Przetwór.cze Metoli Nieżelaznych 
Il Ustanowiono przez Dyrektora Zjednoczenia Górniczo-Hutniczego Metoli Nieżelaznych dnia 3 mareo 1969 r. 
~ jako normo obowiqzujqco w zokre1ie produkcji od dnia 1 kwietnia 1969 r . 
.w (Mon. Pol. nr 27/1969 poz. 218) 
·====~-:-:-~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~__J 

WYOAWNICTWA NORMALIZACYJNE Orulc. Wyd. Nor'", W•wa Arii. Wyd.0,.50N„lił.600 ł 40 la"'· 3379/71 Ceno sł 2,40 

Ze zbiorów Biblioteki Głównej AGH  http://www.bg.agh.edu.pl/



2 BN-69/0825-01 

Tablica 2 

§red-
Dopusz- GruboM ścianki 
czalne 

nica odchyl-
zewnęt- ki śr<od 5.;.7+0,7 .;.10+0,8 6.;.12+o, 9 7.;.15+o, 9 7+17+l,O a.;.20+1,2 a.;.22+ 1,J 8;.25+1•4 9.;.27+l, 9„Jo+1, o.;.J2+2, 15.;.)5+2•5 2o.;.J7+J,C nna nicy 

zwnęt-

r"n•3 masa 1 m, kg 

40i-42 6,74 - - - - - - - - - - - -
4J'"45 - 9 ,02 - - - - - - - - - - -
46+50 +0,5 - - 12. 54 - - - - - - - - - -
51+55 -0,7 - - - 16. 51 - - - - - - - - -
56+60 - - - - 20. 11 - - - - - - - -
61+65 - - - - - 24,76 - - - - - - -
66.:.70 - - - - - - 29,06 - - - - - -
71+75 - - - - - - - J4,40 - - - - -
76+80 +0,6 - - - - - - - - J9,J8 - - - -
81.;.85 -1,1 - - - - - - - - - 45,40 - - -
86+90 - - - - - - - - - - 51,07 - -
91.;.100 +0,7 

-1,J - - - - - - - - - - - 62,60 -
101.;.120 +0,8 - - - - - - - - - - - - 88,89 

-1,5 

Podane maey 1 m obliczono dla górnych zalcreeów grubości ścianki oraz średnic zewnętrznych tulei w gatunku B101, 

Po uzgodnieniu dopuszcza się produkcję tulei o innych wymiarach, 

3,2,3, Długość, Wałki i tuleje wykonuje się o 
następując,ch długościach1 

a) fabr,kac,jn,ch 1 + 3 m, 
b) określon,ch w zamówieniu (w zakresie długoś­

ci fabr,kac,jn,ch z dopuszczalną odobJrłką +20 mm), 
c) wielokrotn,ch (w zakresie długości fab~ka­

c,jn,ch) z naddatkiem 5 mm na każde cięcie, o ile 
w zamówieniu nie podano inaczej, 

3,2,4, frostość, Dopuszczalną krz;ywiznę wałków 

i tulei na długości 1 m w mm podano w tabl. 3, 

Tablica ) 

§rednica zewnętrzllA 

Nazwa do )5 pow;yłej )5 do 70 pow;yhj 70 wyrobu 

Dopuazozal11& lcrzywizJI& 
max 

Wałki 6 10 12 

Tulej• - 6 10 

Końce wałków i tulei powinn' b'ć obcięte równo i 
prostopadle do osi podłużnej, Dopuszczalna krz,_ 
wizna cięcia nie powinna przekraczać 5 mm, 

3.3. Postać, Walki i tuleje wykonuje się w po­
staci odlewanej (L), Oznaczenie postaci wg PN-59/ 
H-01706. 

3,4, §kład chemiczny. Walki i tuleje w3konuje 
się z brązu w gatunku B101 i B555 o składzie che­
miczn;ym wg PN-70/H-87026 oraz z brązu w gatunku B7 
o składzie chemiczn,m wg PN-69/H-87050, 

3,5, Własności meoha~ walków i tulei poda­
no w tabl, 4, 

Tablica 4 

Własności mechaniczne 
Ceoha min 

materiału 
Rm A, HB 

lcG/rm2 % lcG/m2 

B101 40 10 115 

B555 27 14 82 

B7 )2 )2 80 

3,6, Przełom walków i tulei powinien b'ć zwart, 
bez porów, wtrąceń i rozwarstwień, 

3,7, Cechowanie. Na końcu każdej tulei i wałka 

o średnic, 30 mm i powyżej powinn' b'ć wybite oo 
najmniej z 

a) znak wytwórc,, 
b) cecha materiału, 
c) numer w,topu, 
Walki o średnic' poniżej 30 mm cechuje się bar­

wnie zgodnie z PN-62/H-01708 lub trwale t,lko ce­
chą materiału i łącz, w wiązki, Do wiązki t,ch 
walków dołącza się prz,wieszkę zawierającą dane 
wymienione w a) ~ c), 

4, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE. TRANSPORT 

4,1, Pakowanie. Wałki o średnic' poniżej 30 mm 
pakować zgodnie z PN-70/H-01702, Masa wiązki nie 
powinna przekraczać 80 kg, Do każdej wiązki powin­
na b'ć prz;ymocowana prz,wieszka, podająca oo naj­
mniej i 

a) znak wytwórc', 
b) cechę materiału, 
c) w;ym.iar, 
d) numer partii, 
Walki o średnic, 30 mm i powyżej oraz tuleje do­

starcza się luzem bez opakowania, 
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4,2, PrZechow:ywąnie. Wałki i tuleje należy prze­
chowywać w pomieszczeniach suchych i wolnych od 
szkodliwych par i gazów. §rednica 

4.3. Transport. Walki i tuleje przewozi się 

czystymi i krytymi środkami transportowymi,zabez­
pieczając je przed uszkodzeniami mechanicznymi. 

5, BADANIA 

5,1, Pęrtia, Partię stanowią walki lub tuleje 
wykonane z jednego gatunku materiału i jednakow,')Ch 
wymiarów, Mini.mB.lną masę partii podano w tabl. 5, 

wałka ... 
2()!.)0 

)1.;.50 

51.;.140 

J 

Tablica 5 

Minimalna Srednica J11n11alna 
maa a 1:ew1111trsna ...., 

part 1 
partii tulei kg kg -7 ooo 4 Q.i-60 3 ooo 

10 ooo 61~0 5 ooo 

12 ooo e1.;.120 7 ooo 

5.2. Rodzaje badańtliczba próbek pobieran_ych do 
badań. sposób przeprowadzenia i ocena w:yników ba­
dań - wg tabl, 6, 

Po uzgodnieniu dopuszcza się wykonanie partii o 
mniejszej masie niż podano w tablicy. 

Tablica 6 

Lp, Rodzaje badań Liczba próbek pobieranych Spoaób przeprowadzenia Ocena wyników 
do badań badań badań 

1 2 ) 4 5 

Sprawdzenie powierz-
100% 

wałki lub tuleje nie odpo-
1 ohni zewnętrznej i nieuzbrojonym okiem wiadające wymaganiom 3,1 

wewnętrznej wszystkie wałki lub tuleje nalały uznać za niezgodne 
z wymaganiami normy 

dopuazozal-
liczba wałków na liczba 

liczba waJ:.. lub tulei po- wałków lub 
lk6w lub tu- bracych do tulei o wy- średnicę zewnętrzn- i jełeli liczba wałków lub 

2 Sprawdzenie wy- lei w partii badań miarach nie- grubość ścianki mu- tulei o wymiarach niezgod-miar6w zgodnych z rzy aię suwmiarką z do- n:rch z wymaganiami 3.2 wymaganiami kładnością do 0,1 111111f przekroczy dopuazczalną, ),2 długość przymiarem z 
partię nalały uznać za 

dokładnością do 1 111J111 
niezgodną z wymaganiami 

5• 15 5 o prostość wg BN-67/ normy 
16.;. 25 10 o 0800-0) 
26-i' 100 15 1 

101.;. 400 40 2 
401.;.1000 60 ) 

Sprawdzenie składu około 150 g w16rków z co najmniej dwócłl 
jełeli wynik analizy kozi.. 

chemicznego (tylko wałków lub tulei wchodzących w skład PN-70/H-04745 
trolnej nie odpowiada wy-

3 na tądanie podane wg maganiom 3.4, partię nale-
w zamówieniu) 

partii ty uznać za niezgod?14 z 
wymaganiami normy 

Sprawdzenie własnoś-
próbki z partii 

Rn1 i A 5 wg PN-62/ jełeli ohooiał jedna prób-
4 ci mechanicznych dwie o masie )OOO kg H•04310 ka nie odpowiada wymaga-

(tylko na tądanie i po jednej próbce na katde następne HB wg PN-57 /H-l\4350 niem ),5 lub ),6, nale&y 
podane w zamówieniu) 1000 kg masy partii badani• przeprowadzić na 

podwójnej lict:bie próbek 
pobranych z innych wałków 
lub tulei w partii1 jeta-

5 Próba przełomu wg PN-64/H-04513 p, 2,),1 i 2,),2 nieuzbrojonym okiem li przy powtórnym badaniu 
chociał jeden wynik będzie 
ujemny, partię nalały 
uznać za niezgodną z wyma-
ganiami normy 

5.3. Zaświadczenie jakości, Do każdej partii 
należy dołączyć zaświadczenie jakości stwierdza­
jące zgodność z wymaganiami normy oraz co naj­
mniej: 

d) numer partii, 
e) masę partii, 
f) numer normy. 

a) nazwę wytwórcy, 
b) wymiary, 
c) cechę materiału, 

Na żądanie zamawiającego dostarcza się atest 
hutniczy zawierający wyniki badań przewidzianych 
w normie i wymaganych w zamówieniu. 

KONIEC 
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