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NORMA BRANZOWA

SRODKI

POWIETRZNEGO

Statki latajace
TRANSPORTU Wkiadka do zaworéw detek
lotniczych
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3898-01

Zamiast

BN-63/3898-01

Grupa katalogowa V 15

l. WSTEP

l.1. Przedmiot normy. Przedmotem normy jest wklad-
ka do zawordw detek lotniczych, pracujaca Z oniazdem
< 2 % 5
wg PN-74/C-94300.
Wkladkg

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy.

stosuje si¢ do wszelkich typdw ogumienia sprzgtu lomicze-

o o cisnieniu roboczym 1,5 MPa.

2. OZNACZENIE

Qznaczenie wkladki zawordw detek lotniczyeh (L) :

WKLADKA L BN-72/3898-01

3. WYMAGANIA

3.1. Giowne wymiary wkladki w mm - wg rys. 1.

_ Ven5 PN-68/5-83200
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Zgtoszona przez Instyiut Lotnictwa
Ustonowiona przez Zjednoczenie Przemystu Lotniczego i Silnikowego PZL dnia 7 czerwca 1972 r.
joko norma obowiazujaca od dnia 7 czerwca 1972 r.

(Dz. Norm. i Miar nr 15/1972 poz. 32)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYINE 1979.

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,70 Nakl. 500+ 55 Zam. 3997/78
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3.2. Zestawienie czg¢éci i material podano w tablicy.

Nr czgsci Naz:va atersal
na rys. 1 czgsci
Wkret docisko- mosigdz MOS8 lub MO59
1 wy wg PN-77/H-87025
Tuleika mosigdz MOS8 lub MOS59
¢ ) wg PN-77/H-87025
Uszczelka guma - twardogé 70-80°Sh
‘stozkowa wytrzymalo$é na rozcig-

3 ganie minimum 8 MPa;
temperatura kruchosci
najwyzej -52°C

Uszczelka guma - twardosdé

plaska 50-65 Sh; wytrzyma-
4 lo$¢ na rozcigganie mi-
nimum 4,5 MPa; tempe-
ratura krucho$ci naj-
wyzej -65°C

Cbsada usz- mosigdz MO58, MO59

5 czelki plas- lub MO62
kiej wg PN-77/H-87025
6 T drut B7z90, 4D
Prezyn, wg PN-73/H-93831
Trzpied mosiagdz MO58, MO59
7 e lub MO62 wg PN-77/
H-87025
8 Seopka mosigdz MQO62

wg PN-77/H-87025

3.3. Wyglgd zewngtrzny. Powierzchnie czgsci sklado-

wych wkladki powinny by¢ czyste, gladkie, bez rys, znie-

ksztalcen, uszkodzen i1 ostrych krawedzi.

3.4. Wykonanie i montaz

3.4.1. Wkret dociskowy powinien byé zawalcowany na

koinierzu tulejki tak, aby zapewnial swobodny jego  obrét
oraz luz osiowy minimum 0,5 mm. Polaczenie powinno prze-

nosié site rozciggajacag 7 kG (70N).

3.4.2. Uszczelka stozkowa powinna byé trwale  polg-

czona z tulejka tak, aby zapobiec zrywaniu jej; zardwno

przy wkrecaniu, jak 1 wykregcaniu wkiadki z korpusu zawo-

ru.

3.4.3. Uszczelka ptaska nie powinna wystawad poza
srednicg zewngtrzng obsady wigcej niz 0,3 mm poza jej
gérng krawgdz. Osadzenie powinno zabezpieczad jg przed

wychodzeniem z obsady podczas uzytkowania wktadki.

3.4.4. Trzpien. Po zmontowaniu wktladki trzpiei  po-
winien by¢ prosty. Polgczenie "obsada uszczelki plaskiej -
trzpien" powinno zapewniac calkowity szczelnosé, prosto-
padtosé podstawy gniazda uszczelki w obsadzie do osi
trzpienia oraz wspdlosiowosé obsady 1 trzpienia. Stozek
na trzpieniu powinieh zapewnié¢ prawidlowg wspblprace

uszcgelki plaskie) z tulejka.

3.4.5. Spre¢zyna. Sila potrzebna do $cidniecia sprg-

zyny do dlugosdci 10 mm powinna wynosié¢ 0,15 s 0,25 kG
(1,5+ 2,5 N). Po pigciokrotnym caltkowitym $ciénieciu jej
trwate skrécenie nie powinno przekroczy¢ 0,2 mm. Diu-

gos$¢ sprezyny bez obcigzenia powinna wynosié 14,5 20,5 mm.

3.5. Powloki ochronne. Czg$ci metalowe wkladki  po-

winny by¢ niklowane. Rodzaj powtoki Cu/NilOb wg PN-73/
H-97009.

3.6. Wspdlpraca wkiadki z gniazdem w korpusie zawo-

ru. Trzpien wkladki wkreconej prawidlowo w korpus za-
woru nie powinien z niego wystawac, a jego zagl¢bienie
nie moze przekraczaé 0,5 mm. Przesuw trzpienia przy
naciskaniu powinien by¢ ptynny w catym zakresie pracy, tj.
az do oparcia sie jego gldwki o wkret dociskowy. Po zwol-
nieniu nacisku trzpien powinien natychmiast powracaé¢ za-

mykajgc szczelnie zawdr.

3.7. Szczelnoéé. Wktadka powinna byé szczelna przy
cisnieniu powietrza do 1,5 MPa, w zakresie temperatur
od -55 do +100°C.

3.8. Okres uzytkowania lacznie 2z magazynowaniem
wynosi 5 lat.

3.9. Cechowanie. Kazda wkladka powinna mieé wy-

ci$nig¢ta na stopce trwalq i czytelng ceche zawierajgcg co
najmniej:

a) znak wytwdrni na jedne) $ciance,

b) ostatnie dwie cyfry roku produkcji oraz symbol L na

drugiej $ciance.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Wkiladki nalezy pakowad, uktadajgc

warstwami, w pudetka po 100 sztuk. Opakowanie o innej
liczbie wkladek nalezy uzgodni¢ miedzy wytwdrcg a za-

mawiajgcym.

Na kazdym pudetku powinien byé umieszczony trwaly na-
pis zawierajgcy €O najmniej:

a) nazwe lub znak wytwérni,

b) oznaczenie wyrobu wg rozdz. 2,

¢) liczbg wkladek,

d) numer partii,

e) rok produkeji,

f) znak kontroli jakosci.

4.2. Przechowywanie. Wkladki nalezy przechowywac
w opakowaniu, przy zachowaniu warunkéw wg PN-75/
C-94099.

4.3. Transport. Wktadki nalezy przewozi¢ w opako-

waniu w czystych 1 krytychy$rodkach transportu.
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5. BADANIA
5.1. Rodzaje badan. Wkladki nalezy poddaé¢  nastepu-
jacym badaniom:
a) sprawdzenie materialu (3.2),
b) sprawdzenie wyglgdu zewngtrznego (3.3; e I N

Judeney 3:51 3.9),

¢) sprawdzenie wymiardw (3.1),

d) sprawdzenie wspdlpracy wktadki z gniazdem w kor-
pusie zaworu (3.0),

e) sprawdzenie szczelnosci (3.7),

f) sprawdzenie zawalcowania
£34:1Y;

g) sprawdzenie polgczenia uszczelki stozkowe) 2z  tu-

lejkg (3.4.2),

wkretu dociskowego

h) sprawdzenie sprezyny (3.4.5).
5.2. Partia. W sklad partii wchodzg wyroby Jjednego
oznaczenia, wykonane wedlug tej same) dokumentacji tech-

niczne). Liczno§é partii w granicach 501 - 10000 sztuk,

5.3. Odbiér. Wytwdrca przedstawia odbiorcy partie
wkladek spelniajgcych wymagania normy wraz 2z zas$wiad-

czeniem z przeprowadzonych badarn. Zaswiadczenie to po-
winno mie¢ dodatkowo stwierdzenie, ze wszystkie wktladki

z partii przeszly z wynikiem pozytywnym sprawdzenie

szczelno$ci przy cisnieniu 0,15 MPa w  temperaturze
. .

20 £5 C. Qdbiorca przeprowadza ostateczny odbidr. W

uzasadnionych przypadkach odbiorca ma prawo zgdaé  po-

wtdrzenia niektérych, a nawet wszystkich badan wg 5.1.

5.4. Poziom kontroli - wg PN-73/N-03021 przy naste-

pujgcych zalozeniach:
a) dla badaii wg 5.1b) i e) ~ - S-4 specjalny,

b) dla badai wg 5.1¢), d), f), @) i h) - 1 ogdlny.

1) Sprawdzenie szczelnosci przy cisnieniu 0,15 MPa

nalezy wykonadé w 100%,

10 1 9 2 1 3
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5.5. Wadliwo$é dopuszczalna
a) dla badak wg 5.1b) i ) - W, - 0,65%,

b) dla badai wg 5.1c), d), ), g) i h) - Wz= 1.5%.

5.6. Wybdr i stosowanie planéw badania - wg PN-73/
N-03021:

1
a) dla badad wg 5.1b) i e) ) - plan jednostopniowy,
b) dla badaii wg 5.1¢), d), f), g) i h) - plan dwustop-

niowy.

5.7. Opis badan

5.7.1. Sprawdzenie materialu polega mna skontrolo-

waniu zaswiadczenia kontroli jakosci stwierdzajgcego zgod-

no$é uzytego materialu z wymaganiami normy.

5.7.2. Sprawdzenie wyglgdu zewnetrznego ze szcze-

gélnym uwzglednieniem powierzchni tulejki wspdipracujgce)
z uszczelky plaskq nalezy przeprowadzacé za pomocg lupy

o 5-krotnym powig¢kszeniu.

5.7.3. Sprawdzenie wymiarédw gwintu nalezy wykonad

za pomocg sprawdzianu, pozostale wymiary za  pomoca
suwmiarki.

5.7.4. Sprawdzenie wspdlpracy wkitadki z gniazdem
w korpusie zaworu. Wkladke nalezy prawidiowo  wkrecié

w korpus zaworu i zmierzy¢ zaglgbienie giéwki trzpienia w
stosunku do gérnej krawedzi korpusu zaworu. Nastepnie
nalezy sprawdzié plynnoéé przesuwu trzpienia w calym za-

kresie pracy.

5.7.5. Sprawdzenie szczelno$ci nalezy przeprowadzié

na przyrzadzie przedstawionym na rys. 2. Wkladki 1 nalezy
wkrecié w korpusy zawordw uchwytu 2, a nastgpnie z
butli 8 poprzez reduktor 6 1 zawdr odcinajgcy § dopro-
wadzié¢ do nich powietrze o wymaganym ci$nieniu, kontrolo-
wanym na manometrze 3.

Szczelnoéé wkiladek nalezy sprawdzié przy ciénieniach:

0,15; 0,3; 0,5; 1,01 1,5 MPa. Przy ci$nieniu 0,15 oraz
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1. badane wkladki, 2- uchwyt z korpusami zawordw, 3- manometr, 4- butla 11, § - zawdr odcinajgcy o pojemnosci okolo

1,251, 6 - reduktor, 7 - manometr, 8 - butla ze spre¢zonym powietrzem, 9 - termometr, 10 - denaturat, 1f-

mleszanina

denaturatu i stalego CO2
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1,0 MPa nalezy dodatkowo sprawdzié¢ szczelnosé¢ wkladek po
parokrotnym wcisnigciu ich trzpieni. Po zwolnieniu nacis-
ku trzpien wktadki powinien natychmiast powracac¢ zamyka-
jac szczelnie zawdr. Badanie nalezy przeprowadzié kolej-
no w temperaturach:

a) 20 *5°C,

b) 100 -3°C,

¢) -55 £2°C.

Obserwac )¢ szczelnosct wkladek nalezy rozpoczad po

-

Jmin (180 s), przetrzymania ich w wymagane| temperatu-

rze mierzone) termometrem 9. Przy badaniu wg a) 1 b)
przyrzad nalezy napelnié¢ woda, przy badaniu wg ¢) przy-
gotowac go wg rys. 2. W przypadku przepuszczania przez
wkladki maleiikich pgcherzykdw powietrza  przy badaniu

wg ¢) nalezy na ich korpusy, z wyjatkiem korpusu z wklad-
kg przepuszczajgca najwigee) powietrza, nakrgcié kaptur-
ki zamykajace szczelnie zawory. Nastgpnie doprowadzié do
uchwytu powietrze o ci$nieniu 0,8 MPa, po czym zanurzyd
go w ozigbionym do -55 +2°C denaturacic. Po 3 min (180 s)
przetrzymania w. te) temperaturze nalezy zamkngdé zawdr
odcinajacy § oraz rozpoczaé obserwac)¢ spadku cidnienia
w mstalacji, spowodowanego przepuszczalnoscia  badanc)
wkladki. Jeéli spadek ten w ciggu 30 min (1800 s) nie prze-
kroczy 0,02 MPa, wszystkie wkladki nalezy uznad za

szczelne.

5.7.6. Sprawdzenie zawalcowania wkretu  dociskowe-

go. Prawidlowos$¢ obrotu nalezy sprawdzié przez obraca-

nie wkrgtu wokdt tulejki, luz osiowy zmierzyé za  pomoca
suwmiarki, a wytrzymalo$§¢ polgczenia przez zrywanie si-

lg mierzong dynamometrem o zakresie O - 150 N.

5.7.7. Sprawdzenie polgczenia uszczelki stozkowe) 2

tulejkg. Wkladke nalezy wkrgeié prawidlowo w  korpus
zaworu, a nasigpnie ja wykrgcié. Uszczelka nic  moze

zostaé zerwana i pozostaé w gniezdzie dla wktadki.

5.7.8. Sprawdzenie sprezyny. Zmierzyé dlugosé spre-

zyny w stanie nieobcigzonym - po wymontowaniu  jej z

wkladki oraz po pigciokrotnym calkowitym $cisdnigciu, jak

réwniez w stanie calkowicie $cidnigtym. Nastgpnie  zmie-
rzyé sile potrzebna do §ciénigeia sprezyny  do  dlugosci
10 mm.

5.8. Zaswiadczenie. Do kazdej partii wkladek nalezy

dolgczy¢ zaswiadczenie, stwierdzajgce zgodnosé z  wy-
maganiami normy oraz zawicrajace co najmnie):
a) znak wytwdrcey,

b) oznaczenie wg rozdz. 2,

¢) wyniki badaii,
d) numer partii,
¢) wielkosé partii,

f) rok produkcji.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujjca normeg - Instytut Lotnictwa.

2. lstotne zmiany w stosunku do BN-63/3898-01

a) wprowadzono gwint zaworowy Ven 5, zamiast do-
tychczas stosowanego Gz 3,3 zgodnie z PN-68/5-83200,

b) uaktualniono oznaczenie materialdow,

¢) zmieniono niektdre wymagania, badania oraz oceng
badanii,

d) zmieniono schemat przyrzadu do badania szczelnos-

ci wkladek.

3. Normy zwigzane

PN-75/C-94099 Wyroby gumowe. Wytyczne przechowy-
wania
PN-74/C-94300/104 Ogumienie. Zawory detek. Wkladki

do zawordw dgtek 1 wymiary gmazda wkladki

PN-77/H-87025 Mosiadz do przerdbki plastycznej. Ga-
tunk1

PN-73/H-93831
PN-73/H-97009 Ochrona przed korozja.

Braz. Druty

Elektrolityczne
powloki N1 1 N1-Cr na miedzi 1 stopach miedzi

PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola jakoéci.  Kontrola
odbiorcza wedlug oceny alternatywne). Plany badania

PN-68/5-83200 Gwinty zawordéw do d¢tek. Wymiary i to-

leranc e

4. Zalecenia miedzynarodowe

ISO R414 Aircraft Tyre Valves

5. Uwagi do wydania Il. Wydanie Il bez zmian - po-

prawiono oczywiste bledy.
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