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NORMA BRANZOWA

CZESCI
MASZYN

Maszyny i urzqdzenia gérnicze
Tulejki rozprezne
Wymagania i badania

BN-79
1125-02

Grupa katalogowa IV 35’

1. WSTEP

1. 1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa wyma- .

gania i badania tulejek rozpreznych stosowanych jako ele-

menty ztaczne w maszynach i urzadzeniach gérniczych.
Tulejki rozprezne mogg by¢ stosowane zamiast kotkdéw

sprezystych wg PN/M=-85023 badz kotkéw

PN-66/M-85021 w przypadku nizszych

walcowych wg
wymagarh doktad-

nosci.

1. 2. Zakres stosowania hormy. Norme nalety stosowad

w zakresie produkcji i odbioru technicznego tulejek roz-

preznych.

2. OZNACZENIE

Przyktad oznaczenia tulejki rozpreinej o érednicy nomi-

nalnej d, = 10 mm | dtugoéci L = 50 mm.

TULEJKA ROZPREZNA 10 x 50
BN-79/1125-02

3. WYMAGANIA

3.1. Ksztalt, wymiary i dopuszczalne odchytki - w mm,

wg rysunku i tabl, 1.
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Zgloszona przez Centrum Konstrukeyjno-Technologiczne Maszyn Gérniczych
Ustanowiona przez Ministra Gérnictwa dnia 10 sierpaia 1979 r.
joko norma obowiqzuigca od dnia 1 kwietnia 1980 r.
(Dz. Norm. i Miar ar 21/1979 poz. 95)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYINE 1980,

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0’50 Nokl. 130055  Zam. 2993/79

Cena 21 3,60
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Tablica 1
Srednica nominalna
dnz do 6 8 10 12 16 20
g 1,25 0,045 | 1,5 +0,045 2 +0,060 2,5 +0,075 3 %0,090 3 0,090
d 6, 4:“3: ? 8, 5:‘8: f 10, sfg: i 12, 5-:‘2: i‘ 16, 5"fg: ; 20, sfg: v
c 1 1 1,2 1,2 1,6 1,6
a 2,3t0 1 2,570 1 2,701 2 392 & g e 3 43
Masa 1 sztuki, kg
40 0, 0055 0, 0089 0,0148 0,0222 0, 0361 0, 0484
(a2) 0,0056 0, 0090 0,0157 P, 0233 0,0384 0,0510
45 0, 0060 0,0102 0,0164 0, 0250 0, 0408 0, 0545
50 +1,0 0, 0069 0,0113 0,0138 0,0278 0, 0455 0, 0606
(55) 0, 0076 0,0124 0,0204 0, 0305 0, 0508 0, 0666
60 0, 0083 0,0136 0,022t 0,0333 0, 0549 0,0727
63 0, 0086 0,0145 0,0235 0, 0350 0,0520 0, 0763
68 0, 0091 0,0151 0,0250 0, 0370 0, 0620 0, 0830
! 70 0, 0094 0,0159 0,0258 0,0389 0, 0643 0,0848
80 0,0107 0,0180 0, 0298 0, 0444 0,0737 0, 0970
(83) 0, 0306 0, 0500 0, 0790 0, 1005
90 0, 0337 0, 0520 0,0824 0, 1090
+1,5
100 0,0376 0, 0555 0,0919 0,1212
(110) 0, 0408 0, 0604 0,1012 0, 1333
120 0, 0666 0, 1106 0, 1454
(123) 0,0720 0,1193 0, 1490
140 0,0778 0, 1290 0, 1696
Tulejki, ktérych wymiary l ujeto w nawiasy nie sa zalecane.
Na zyczenie zamawiajacego po uzgodnieniu z wytwdrca dopuszcza sig wykonanie tulejek o wymiarach innych niz po~
dano w tablicy.

PN-74/
H-92329. Zalecana stal 5052 wg PN-74/H-84032 o

3. 2. Materiat, Tasma stalowa K - S1 - by wg
roz-
szerzonych wtasnosciach w zakresie mikrostruktury i od-

weglania fub inna réwnowazna.

3.3. Wykonanie. Zwijane, hartowane i odpuszczane.
Zalecane parametry: wytrzymatos$é Rm 1050 £ 1200 MPa

(okoto 105 + 120 kG/mmZ), twardo$é 30 + 38 HRC.

3. 4. Powierzchnie zewnetrzne oraz krawedzie zewne-

trzne rowka i kofice tulejek powinny byé wolne od zgorze-

liny 1 zadziordw,

3. 5. Rozpreznoéé tulejek. Tulejki rozprezne po prze-

ciénigciu przez otwdr o drednicy nominalnej powinny za-
chowaé swa rozpreznosé. Srednica zewnetrzna di tulejki
moZe po prdbie ulec zmniejszeniu w zakresie podanym w

tabl, 1,

4, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

Tulejki rozprezne powinny by¢ pakowane w skrzynic lub
pojemniki blaszane o wymiarach zgodnych z PN-78/0-79021
oraz przechowywane w pomieszczeniach suchych.

Do transportu nalezy uzywaé krytych $rodkéw przewo-

zowych.
5. BADANIA

5. 1. Rodzaje badaf. Tulejki rozpretne nalezy poddad

nastepujacym badaniom;
a) sprawdzenie‘ wymiaréw (3. 1),
b) sprawdzenie materiatu (3.2),
c) sprawdzenie twardoéct (3. 3),
d) sprawdzenie powierzchni zewngtrznych (3. 4),
e) sprawdzenie rozpreznosci (na zadanie

go) (3.5).

zamawiajace-
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5. 2. Kontrola jakosci

5.2.1. Sktad i liczno$¢ partii. Przed przystapieniem do

badah tulejki rozprezne nalezy podzielié na partie zawiera-
Jace tulejki jednej wielko$ci.Liczno$¢ partii nie powinna

przekraczaé¢ 35000 sztuk,

5.2. 2. Sposdb pobierania prébek - wg PN/N-03010.

5. 2. 3. Poziom kontroli - | ogélny wg PN-73/N-03021.

5. 2. 4. Wadliwo$¢ dopuszczalna - maksimum 2, 5%.

5.2.5. Wybdr i stosowanie plandw badania. Plany bada-

nia dia kontroli normalnej wg tabl. 2. Wybdr i stosowanie
planéw badania dla kontroli obostrzonej i ulgowej oraz wa-

runki przejscia - wg PN-73/N-03021.

5. 3. 4, Sprawdzenie powierzchni zewnetrznych przepro-

wadza sie gotym okiem w celu stwierdzenia zgodnos$ci wy-

konania z 3. 4.

5.3.5. Sprawdzenie rozpreznosci przeprowadza sig
przez pigciokrotne przeciskanie tulejki przez otwdr o wy-
miarze $rednicy nominalnej tulejki, wykonanej z tolerancja
H12 w ptycie kontrolnej.

Ptyta powinna byé wykonana ze stali St6 lub innej o tych

samych wtasnoéciach.

5. 4. Ocena wynikdéw badah

5. 4. 1. Ocena tulejki. Tulejke nalezy uznaé¢ za dobra, je-

Zeli wyniki wszystkich badari sa dodatnie,

5. 4. 2. Ocena partii. Badana partie tulejek nalezy uznaé

Tablica 2
za zgodna z wymaganiami normy, jezeli liczba tulejek nie-
i 208 Badania dobrych w pobranej do badah prébce dla katdego z badani
L icznosé
partii . 3 nie przekracza liczb podanych w tabi, 2.
licznosé
Sbki ™ M2
oF 5. 5. Zaswiadczenie wytwércy o wynikach badad. Dila
do 500 20 1 2 kazde]j partii tulejek rozpreznych, na zadanie zamawiaja-
501 + 1200 32 2 3 cego, powinno by¢é wystawione przez wytwérce zaswiadcze-
1201 -+ 3200 50 3 4 nie zawierajace co najmniej:
3201 + 10000 80 s 6 a) date wystawienia zaswiadczenia,
10001 + 35000 125 7 8 b) nazwe | adres wytwércy,

5. 3. Opis badanh

5.3.1. Sprawdzenie wymiardw nale2y przeprowadzié za

pomoca przyrz;déw pomiarowych zapewniajacych wymagana

doktadno$c pomiaru.

5. 3. 2. Sprawdzenie materiatu polega na sprawdzeniu

zgodnoséci uzytych materiatédw wg 3.2 z dowodami dosiawy
fub atestem.
5,3. 3. Sprawdzenie twardosci wg PN-78/H-04350

i PN-78/H-04355,

c) oznaczenie tulejki,
d) licznoéé partii i prébki,

e) wyniki badan.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA TULEJEK ROZPREZNYCH
NIE ZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

Partia tulejek uznana w wyniku badari za niezgodna z wy-
maganiami normy moze by¢ po przesortowaniu i usunigciu
usterek przedstawiona do powtdrnych badar, ktérych wyniki

sg ostateczne.

KONIEC

INF ORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme - Tarnogbrska Fabry-

ka Urzadzern Gérniczych TAGOR i Centrum Konstrukcy jno-

~Technologiczne Maszyn Gérniczych KOMAG.

2. Normy zwiazane

PN-78/H-04350 Pomiar twardosci metali sposobem

Brinella

PN-78/1H-04355 Préba twardosci metali sposobem Roc-
kwella. Skala A, B, CiF

PN-74/H-84032 Stal sprezynowa (resorowa). Gatunki

PN-74/H-92329 Taéma walcowana na zimno ze stali ~kon-
strukcyjnej i sprezynowej

PN-66/M-85021 Kotki walcowe

PN/M-85023 Kotki sprezyste

Kontrola

PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci.

odbiorcza wedfug oceny alternatywnej. Plany badania

PN-78/0-79021 System wymiarowy opakowar

3. Normy zagraniczne

RFN DIN 1481 Spaunbiilsen. Schwer - norma czgéciowo

réwnowazna. N
DIN 7346 Spaunblilsen. Leicht -~ norma czgsciowo
réwnowazna.

CSRS CSN 022156 Prune koliky

4. Symbol wg SWW - 0799-89

5, Autorzy projektu normy - technik Jan Dewor, Tarno-
inz, Danuta

gbrska Fabryka Urzadzef Gérniczych, mgr
Zalewska, Centrum Konstrukcyjno-Technologiczne Maszyn

Gdrniczych.



