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3 . 2. ZestawIenie cz,ści i mate r ial podano w tab l icy . 

Nr cz,ści Nazwa 
M a te r i a Ł 

na r ys. l części 

1 
Wkr, t uocisko- mos iąuz M058 lub M059 
wy wg PN-77/H-87025 

2 Tulej ka 
mos iąu z M05S lub M059 
wg PN-77/ H- 87025 

Uszczelka g uma ~ tw ardość 70- 8cfSh 
. s107.kowa wyt rzymalość na rozcią-

3 gan ie minim um 8 MPa : 
tempe r atura kruchości 
najwyi.eJ _52°C 

Uszcz e lka guma - t wardość 

plaska 50-65°5h ; wy t r zyma-

4 Łość na rozc i ągan ie mi -
ni mum 4,5 MPa; tempe-
ratu r a k ruc hośCI naJ-
wyLej - 65°C 

Obsada usz- mosiądz M058, M059 
5 c zelkl p las - lub M062 

klej wg PN-77/ H-S7025 

6 Spr,żyna 
dr u t B7z90 , 4D 
wg PN-73/ H -9383 1 

T r zpie ll 
mos i ąd z M058, M059 

7 lub MOG2 wg PN - 77/ 
H - 87025 

8 Stopka 
mos iąd z M062 
wg PN-77/ 1I -87025 

3.3. Wygl ąd zewn<;, tr zny . Powierzc hnie cz<;,ści sklado

wych wkladki pow inny być czyste, g la dkie , bez rys. znie

ksz talce ll, uszkodzell l os trych k r aw,dzi . 

3 . 4 . Wykonanie i montaż 

3 . 4 . 1. Wkr<,t dOC iskowy powinien być zawalcowany na 

kolnierzu tulejki tak, aby zapewnlal swobod ny Jego obrót 

oraz lu z osiowy minim um 0, 5 mm. Połącze nie powinno prze -

nosić si 1'1 l'oz c lągaJącą 7 kC (70N) . 

3 . 4.2 . Uszczel ka s t ożkowa powi nna być t rwale polą-

czona z tulejką tak, aby zapobIec z r ywan iu Jej zarówno 

przy wkr,caniu , Jak l wykn;caniu w k ładki z ko r pusu zawo-

ru . 

3 . 4.3. Uszcze lka plaska nie powinna wys tawać poza 

śreunicę zewn<;,t rzną obsady wi<;ceJ niż 0,3 mm poza Jej 

górną krawędź . Osadzenle powinno zabezpieczać ją przed 

wyc hodzeniem z obsady podczas użytkowania wk ladki . 

3 . 4 . 4 . Trz pieli. Po zmon towan iu wkl adk i t rzpIeń po-

winie n być prosty . Polączen ie "obsada uszczel kI plaskieJ -

trzpleń" pow inno zapewn i ać ca l kowuą szcze l ność , prosto-

padlość pods tawy gniazda u szcze lk i w obsadzIe 

trzplellla oraz wspólos l owość obsady I t rzplema . 

do osi 

Stożek 

n a tr zpieniu powinien zapewnić prawld lową 

uszc;i e lkl piasklej z t u l ejką. 

wspólprac.:; 

3 . 4 . 5. S prężyna . S i ła po t rzebna do ściśni ecia sprę

żyny do dlugośc i 10 mm powinn a wynosić 0 ,1 5 . 0 , 25 kG 

(1 , 5 . 2,5 N) . Po pięciokrotnym całkowi tym ściśnięci u Jej 

t rw a le skrócen ie n ie powinn o pr ze kroczyć 0 , 2 mm. Dl u 

goś ć sprężyny bez obciążen ia powinn a wynosić 14 , 5 ±0,5 mm. 

3 . 5. Powloki ochronn e. Części me ta lowe wk Ładk i po-

winny być n ik lowane . Rodzaj powlo ki Cu/NilOb wg PN-73/ 

H-97009. 

3 . 6 . W spółpraca wkladki z gniazdem w ko r pusie zawo

~ Trzpień wkładki w kn;conej prawidIowo w ko r pus za-

woru nie pow in ien z ni ego wyst awać, a Jego zag l.;bien ie 

n ie może pr zek raczać 0,5 mm . Przesuw tr zpienia przy 

n ac i skan iu pow inien być plynny w caŁym zakresie pracy, tj . 

aż do oparcia s i ę Jego gŁów k i o wkręt docis kowy . Po zwol

nieni u nacisk u t r zpień powinien natychmiast pow racać za

mykaJąc szczel nie zawór. 

3 . 7 . Szcze lność . Wkladka pow inna być szcze lna przy 

ciś nieni u pow ie t rza do 1 , 5 M Pa, w za kresie 

od - 55 do +lOOoC . 

tempera1Ur 

3 . 8 . O kre s uż yt kow a nia łączni e z 

wynosi 5 Ła t. 

magazynowanie m 

3 . 9 . Cechowanie. Każda wkładka pow inna mieć wy-

ciśnię tą na s topce t rwa lą i czytelną cechę zawierającą co 

najmniej : 

a) znak wytwó r ni n a Jedne j ściance, 

b) ostatnie dwie cy fry r o ku pr odukCji o r az symbo l L na 

d r ugie j ściance . 

4 . PAKOWANIE , PRZECHOWYWAN IE I T RANSPORT 

4 . 1 . Pakowan ie. Wk ladki na l eży pakować, układając 

warstwami, w pud elka po 100 sztuk . O iJa kowanie o innej 

l iczbie wkŁadek należy uzgodnić mi<;dzy wytwórcą a za-

mawiającym . 

Na kaidym pudel ku powi nien być umieszczony trwaly na-

p lS zaw i erająCy co najmn iej : 

al nazw<; lu b zna k wytwórni . 

bl oznaczenie wyrobu wg roz Iz. 2. 

c l licz bę wkladek, 

dl nwner par l ii, 

e) rok p r od ukcJi . 

f) zna k kontroli JakośCI . 

4 . 2 . Przechowywanie . Wk ladki należy 

w opakowani u , p r zy zac howani u warun ków 

C-94099 . 

pr zec howywać 

wg PN-75 / 

4 . 3 . T ra ns po r t. Wkladk i należy przewozić w opako

wan lU w czystyc h i k rytyc h, ś rodkach t r ansportu. 
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5 . BADANIA 

S . I . Rodzaje badań . Wkladkl należy poddać 

Jącym badan Iom: 

a) sp raw<1 zefi]e materialu (3 .2), 

b) sprawdzenie wygłądu zewnc;trznego (3.3 ; 

3 . 4 . 4 ; 3 . 5 i 3 . 9 ), 

c) sp rawd zenie w ymtarów (3. l) , 

nast~pu-

3 .4. 3 ; 

d) sprawdzenie wspólpracy wkladkl z gniazdem w kor-

pusie zaworu ( 3 . 6) , 

e sp rawdzenIe szczelności (3.?l . 

5 . 5. Wadliwość dopuszczalna 

al dla badań wg 5 .1b) i e) 1) - W z ~ 0,65%, 

b) dla badallwg5 . 1c), d), 0, g) i h) - W z - 1,5%. 

5 . 6 . Wybór i stosowanie planów badania - wg PN-73 / 

N-03021: 

) . 5 1) a dłabadanwg . 1b),e) -plan jednostopniowy , 

b) dla badań wg 5.1c), d), El, g) i h) - plan dwustop-

mowy. 

5.7. Opis badań 

f) sp rawdze nIe zawa lcowanIa wkr~(u dociskowego 

5 . 7 . 1 . Sprawdzenie materi.ału polega na skontrolo 

waniu zaświadczenia kontroli jakości stwierdzającego zgod

ność użytego mate ria łu z wymaganiami normy . ( 3.4 . l), 

g) sprawdzenl(~ polączenla uszcze lk I stoLkowej z tu-

lejką (3 . 4 .2), 

h) sprawdzel1le sprC;żyny (3 . 4 . 5) . 

5.2 . PartIa. W sklad partii wchod zą wy ro by Jednego 

oznaczen ia. wykonane wedlug tej samej dokumentaCji tech

nIczneJ. Llczn0ść partl1 w granicach 501 - 10000 sztuk. 

5 .3. Odbiór. Wytwórca p r zedstaw ia odbIorcy parti~ 

wkładek spelnlaJących wymagania normy wraz z zaświad 

czenIem z pr zep r 0\v adzonych badań. ZaśwIadczenie to po

wInno mleć do<lalkowo stWIerdzenie. i.e wszystkie wkladki 

z partIi przes z ly z wynik iem pozytywnym sprawdzeni.e 

szczelności przy CIśnieniu 0 ,1 5 MPa w temperaturze 

20 ± 'j°C . Odb Iorca p r zeprowadza ostatecz ny odbiór. W 

uzasadl1lonych pr zypad kac h odbIorca ma prawo ż ądać po-

wtórzen ia niek tórych . a nawet wszystkIch badali wg 5. 1. 

5 . .ó. . PozIom kontrolI - wg PN-73 / N-03021 przy nast~-

pUJących zaloż('nla ch: 
1) 

al dla badali wg S .lb) I el - 5-4 speCjalny. 

b) dla bada li wg S .lc), d). f) , g ) i h) - I ogólny. 

1') Sprawdzen Ie szcze l ności prLy c iśnIeniu 0 . 15 

naleLY wykonać w 100',. 

MPa 

5.7 . 2 . Sprawdzenie wyglądu zewnętrznego ze szcze

gólnym uwzgl<;dnieniem powierzchni tulejki współpracuJącej 

z uszczelką płaską należy pr zeprowadzać za pomocą lupy 

o 5- krotnym powi<;kszeniu . 
5 . 7.3 . Sprawdzenie wymiarów gwintu należy wykonać 

za pomocą sprawdzianu, pozostałe wymiary za pomocą 

suwmiarki. 

5 . 7 . 4 . Sprawdzenie współpracy wkładki z gnia zdem 

w korpusie zaworu. Wkładk~ należy prawidłowo wkręcić 

w korpus zaworu i zmierzyć zagl.ębienie główkI trzpienia w 

stosunku do górnej krawędzi korpusu zaworu. Następnie 

należy sprawdz ić płynność przesuwu trzpienia w całym za

kresie pracy. 

5.7.5 . S prawdzenie szczelności należy przeprowadZIĆ 

na przyrządzie przedstawionym na rys. 2. Wkładki 1 nale ży 

wkręcić w korpusy zaworów uc hwytu 2 , a następnie z 

butli 8 popr zez reduktor 6 i zawór odcinający 5 dopro-

wadzić do nich powIetrze o wymaganym ciśni. eniu, kontrolo

wanym na manometrze 3 . 

Szczelność wkładek należy sprawdzić przy ciśniemach: 

0,15; 0,3; O,~; 1,0 i 1, 5 MPa . Przy CIśnIeniu 0, 15 oraz 

5 6 7 

I{ys . 2 

L badane wkladk, . 2 - uchwyt z korpusamI I.aworc)w . 3 - manome lr , 4 - bUlla l l, 5 - zawór odCinający o poj emności okolo 
1,25 1, 6 - redukt or, 7 - manometr, 8 - hutla ze sf.'r-;i.onyrn powietr zem , 9 - lermometr, 10 - denatu l"at, 11 - mIeszanina 

denaturatu i stalego CO
2 
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1 .0 MPa n,:!1e-<y doda l kowo sp rawdzić szcze l ność wkladek po 

pnrcd,rl''Itnym wClś nl~ clu Jl-h t r zp icl1 l . PC" zwo lnIeniu nacIs

ku lrLplell wktiłdi·" powllllen nalyc llJlllaS l pow ra cać zamyka

Ji-lc sLcze lnl c zawór . niłdaJlle nalci.y przeprowadzIć ko l eJ 

no w tcmpcratur'::lch : 

a) 20 ±SoC, 

b) lOO _Joe, 

e) -33 ±2" C . 

("'b~erwacJ'; s7czc l nośCI wkliJ(kk nalel.y rozpoczą': po 

.3 Illln ( l~O s), p r zctrzyl1lanl ćl Ich w wy lll agancJ tC' m pC' r~a l u-

rzc rn1c r'2011c.I 1I. ..... ' .. rnonH' I"·c nl 9 . Przy bad an lu wg a l b) 

prl.yrząd nalei.y nape l ulć wodą . przy badaniu wg c) PI'zy

gO l ować ~o wg rys . 2 . W przypadk u p l'/.epuszczan liJ p r l.ez 

wkladk l m"leliklch p.;cherl.yk0w powlelrza pr zy badan i u 

wg ,. ) Ilalei.y na ic h korpusy. I. wy ,lą l k l rm korpu s u z wklad

k4 pl"ZCpUSLCLiljąCq najwl,ccJ powl(' II~/.a . nakr~clć kaptur 

ki zamykające s/..Lz elnH~ I.awa ry. Nas t ~pnie doprowadL!Ć do 

uchwytu p0wIP lr7.C: ('I C l śnlenlU 0 . 8 1\1 Pa. po Lzym za nurLyć 

go w o7.l.;blOnym do - 33 ± 2°C denaluraCIe. Po 3 m in (iliOs) 

IH'zclrzymanli::-t w. lej temperalurze nalci".y za mk :ląć zawór 

odcinający 5 o r az rozpocząć obserwacJ'; sl~aJku c iśnienIa 

\\' IllSla la c·Jl. spo\V0d("\Wd1lcgO prLcpuszcLalnośclą bada ne j 

\vl<ladk l. Jeśli spadek len w ciągu 30 Inin (1800 s) n ic prze-

kroczy 0.02 MPa . wszyslkle wkladk l nale-<y uz n ać za 

szcLelne. 

3 . 7 . 6 . S prawdzenie zawalcow flnia wk r "ru doc1 skowe-

~ Praw l dlowość obrotu Ilnl cLy sprawdzić prLcz ob l~aca-

niC wk r o:;lU wokól luleJki. lu z osiowy zmierzyć za lJOIllOCą 

'suwmiarki t a wytrzymalość pol ąc/.cn lB p r zcz z r ywa nie' si

Iq illl\~rzoną dynamomet r em ° zakresie 0- 150 N. 

") . 7 . 7 . Sprawcl zen je polączenia uszczel ki slO/.kow "J ' z 

lu l e Jką . Wkladk<; należ.y wkr<;c l ć p r awIdi owo 

I.11WO rU, a nast.;pnie ją wykr,;c1': . Uszcl.elKa 

w 

n ic 

I.OSIaĆ zerwana I pozos ta': w gnieźd zie d la wkladki. 

korpus 

111 0/..0 

:J. 7 . 8 . Sp r awdzcnie sp ro:; żyl1y. I: mi.,rzyć d lugość spn..~ 

i.ylly w stan ie nicobC1ążonym - po wymontowaniu JCJ 

wkladki o r az po pi ';Clokrotnym ca lkow ilym ś c i śn i ,;cl u , Jak 

I'ówn i eż w slan lc ca lkowlc le ściśnio:;ty m. Nasl<;pnie Lmi c -

r zyć sil.; pOlrze bną do śClśni <;cia sp r o:;-<Y"Y 

10 mm . 

do dlugOścl 

5 . 8 . Zaświadczeni., . Do ka/.deJ panii wkladek 

do lączyć zaśwladcLeme , slwie rdzające zgod ność z 

mag.:ln iami normy oraz zawierające c o na)Jnl1icJ: 

a) znak wy lwórcy, 

b 'J oznaczen ie wg rozdz. 2 . 

c) wyn iki badali . 

d) numer pa rt II . 

cl wlelkoś': par tu, 

n rok prodl1kcJl. 

nale/. y 

wy -

KLIN IE C 

INFORMACJE DODI\TKOWE 

L Instytucja opracowuHciJ normo:; - Instytut LOlnlc twa. 

2 . I stolne I.n il any w slOs l1nkLl do BN -63/ 3898-0J 

a ) wprowadzono gWll1 t zawo r owy Ven 5 , zam ias t d0-

tychcz,,~ stosowanego Gl. 3 , 3 /.)<odn le z PN-bS / S-83200, 

h) uilktuallllono oznaczenie materwlów, 

c) LITIlenlOno luckl0rc wyma~allia , badanHł oraz occn~ 

d ) I.n1lenlOn0 s c heillat p rzyr z-ld u do badanla "l.cl.clnoś-

CI wkladek. 

3 . No r my zWiązane 

PN - 75/C -9L.099 Wyr oby gumowe . Wyt'yczn" pr zechowy -

wanla 

PN-7L /C -94300 / 1OL. Ogumienie . Zawory do:; t e k. Wkladki 

do zaw orów do:;tek i wym ia r y gl1liJzda wkładk i 

I'N-77 / 1l - 87023 MOS Iąd z do prze r óbki p la stycznej . Ga-

lliIlk I 

l'N-7J / II-93831 I lrąl. . Dnlty 

PN-73 / H-97009 Ochrona p r /.ed korOZją . E lektro ll tyc?:ne 

powloki NI i NI-er na miedz i I s topach miedzi 

p N -7 3/N - 03021 Statys tyczna kontrola jakośc1. Ko nll'ola 

od lllorcza wedlltg oceny a lternatywnej . Pl.my badanIa 

PN-68 /5 -83200 Gwinty zawo r ów do do:;te k. Wymiary I 10-

lerallcJe 

4 . Zalecenia ml<;dzynarodowe 

15 1<414 Airc raft Tyre Valves 

5 . Uwag i do wydama II. Wydanie II bez zmian 

p r awiono oczywIste b l.;dy. 

100 -
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