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141 ?Tzédmiot normy, Przedmiotem normy sg wWy-—
magenia i badania techniczne iozysk cilenkoscien~
nych z tasmy stalowej wylanej stopami fcozyskowymi

o0 osnowie cynowej lub otowioweJ do silnikéw spa=
linowych pojazdédw samochodowych.

1.2, Podzial. Ze wzgledu ns rozwigzanie Xkon-
strukcyjne toiyska cienkoécienne dziely sie na 3

grupys
a) pdipanewki korbowodowe i gléwne,
b) tulejki,
¢) pbéipierécienie i pierscienie oporowe.

1.3, Cechowanie

Na powierzchni zewnetrznej tozyska powinna byé
unieszczona cecha sktadajgca sie co najmniej =z
nastepujgcych znakéw:

a) znaku wytwoédrni,

b) cechy wymiaru,

¢) symbolu wyrobu,

Znaki na lozyskach powinny byé wykonane w spo-
86b trwaty i widoczny,.

1.4, Normy zwigzane
PN-62/H-87111 Stopy ozyskowe cyny i olowiu

PN-54/H~92327 Tasmy ze stall niskowegglowej

PN-58/M=04251 Struktura geometryczna powiarzchri,
Klasyfikacja chropowatosci 1 kierunkowosci
struktury

2o WIMAGANIA TECHNICZNE

2:1, Materiak

2,1.1, Podlote loiyska powinno by¢ wykonane 2
taémy stalowej zgodnie z PN-54/H-02327 o wadach
na powierzchni nie wiekszych niz dla klasy II.

2.1.2. Warstwa Slizgowa osyska, Skiad chemicz-
ny warstwy Slizgowe] powlnlen by¢ zgodny z PN=-62/
H~-87111:

- dla loiyska wylanego stopem niskooynowyn I6:

Sn - 5 + 7%,

Bb - 5,5 + 7%

Pb - reazta,
suma zanieczyszczehd max 0,40%;

- dla tozyska wylanege stopem wysokocynowym 189:
Sb - 7,25 + 8,25%,

Cu - 2,5 + 3,5%,

Pb - max + 0,35%,

reszta,

zanieczyszczen max 0,55%,

Sn -
suma

2,2 Wyglad powierzchni., Lozyska z naddatklem ma
cstateczng obrébke powinny mieé powierzchnig we—
wnetrzng czyste 1 pozbawionag pgknieé, Wglebienia
oraz wieksze rysy sy dopuszczalne, Jjezell ich gie-
bokosé nie przekracza %% naddatku na obrobke
ostateczng,

Lozyska gobtowe powinny mieé¢ powierzchnie sSliz-—
gowg czystg 1 gtadkg. Na powierzchni Slizgowej do-
puszczalne sg mikroryskil, wyrdzniajgce sig na
ogdlnym tle, jednak niewyczuwalne paznokciem, Tu-—
lejki powinny mie¢ powierzchnie $lizgowg w stanie

surowym,

Plaszczyzna styku toiysk powinna byé¢ czysta 1
gtadka,

Powierzchnisg zewnetrzna lozyska moze mlieé wady

powierzchni nie wieksze niz dla klasy II wg BI-54/
H=92327,

Losyska powinny mieé usuniete zédziory,taz za--
ramywenia krawedzi.

Na powierzchniach stalowych lozysk nie mogg Wwy--

stgpowaé slady korozji.
2e3, Keztelty, wymisry i dopuszczalne odchykrki

2+3%.1, Czola icsysk powinny byé prostopadie do
zewnetrzne tworzace]j powlerachni cylindrycznej.
Dopuszczalna odchytks mierzona na koicach Sredni-
¢y lezgce] w plaszczyfnie stykdédw Yozysk nie powin-
na przekraczaé 0,15 mn (rys. 1).
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Rys, 1

Bivro Konstrukcyjne Przemysiu Motoryzacyjnego
Ustanowiona przez Dyrekiora Zjednoczenia Przemystu Motoryzacyinego dniac 22 pazdziernika 1964 r.
joko norma obowigzujace w zokresie produkcji od dnia 26 listopada 1964 r.

(Mon. Pol. nr 80/1964 poz. 382)
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2.3.2. Tuszowanie stro zewnetrzne odtoza
stalowej skorupy w srodkowej czesci (w granicach
Tuku 900) powinno wynosié¢ dla péipanewek nie mniej
niz 85% powierzchni, Pozostata powierzchnia sta-
lowa péipanewki powinna tuszowaé na nie mniej niz
70% powierzchni. Tulejki, pierscienie i pdipier-
scienie nie podlegajg tuszowaniu,

2e5.5, Plaskosé plerscienia i
powinna byé zgodna z dokumentacjg.

poéipierscienia

2.3.4, Rozmieszczenie rowkéw dlg péipanewek po-
winno mieézié sie w granicach 0,15 mm, a otwordw
i pdipierscieni
do=-

olejowych 10,25, Dla pierscieni
odchyika rozmieszczenia powinna byé zgodna z
kumentacja konstrukey jng.

2,3.5, Wielkosci wykopanips Taz zewnetrznych na
poewinny byé sawarte od 0,2 do 0,5 mm,

toiyskach

2.%.5, Odksztatcenia na powierzchni stalowej 1o
Zyska s dopuszczalne w pasie 110 mm w okolicy za-

czepu i numeracji. Nierdwnoéci te nie mogg prze-
kraczac gigbokosci 0,05 mm,

2.%.7, Pblpanewki sotowe powinny mieé powlerz-—
chnie Slizgowsy gladkg zgodnie z 9 klasgj powyisze
niw dotyczy Scieé prazy stykach.

Giadkosé powierzohni pilerécieni 1 poélplerécie-
ni powinna byé nie nizsza niz V6.

Pragzczyena styka folysk powinna byé zgodna z
kluasy chrogowstosci podang na rysunku, przy czym

dla pblpanewek nie nizsza niz V7 wg PN-58/

Wu04251,

Zo4, Wytrzymaios¢ polgczenia stopu 2z
Dddzielanie si¢ warstwy stopu lozyskowego od pod-
icza staloweze lub pekniecia tej warstwy s§ nie-
dopuszezalne,. Dopuszeza sle jedynie drobne odiu-
pania stopu lozyskowege o powierzchni 3 mm2 W 0=

podiozem,

xolicy zaczepu pdlpanewek,

3, OPAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

5,4, Zabezpieczenie przed korozijs., Zoiyska po-
winny byé pokryte na calej powlerzchni cienks war-—

stwa bezkwasowego przeciwkorozyjnego smaru tech-
nicznego lub galwanicznie,

Dopuszczalne jest zabezpieczenie przed korozja
innymi metodami uzgodnionymi migdzy zamawiajacym,
a producentem, :

Kazde lozysko po-
wilgoci

akowanie jednostkowe
winno byé owiniete w nieprzepuszczajgcy
papier i wtozone do pudelka.

Pudelko powinno zawieraé jedno lub komplet Zo=-
2ysk jednego rodzaju (np. pdipanewki loizysk giéw-
nych), Na pudelku powinien sig¢ znajdowal napils
zawierajacy:

a) znsk wytwbrni,

b) numer czesci i symbel,

¢) znsk kontroli technicznej,

d) cechg wymiaru (nominalnego lub remontowego)
1 liczbe sztuk.

3.3. Opakowanie zbiorcze, Pudelka pakuje sig w
skrzynie drewniane lub specjalne pojemniki do trans~
portu. Ciezar skrzyni nie powinien przekraczaé 60
kg brutto.

Do kazdej skrzyni lub pojemnika nalezy wlozyd
karte pakowacza zawlerajacas

- znak wytwoérni,

- znak DKT,

- numer cz¢dci lub symbol,

=~ liczbe zapakowanych Yoiysk,

Skrzynie powinny byé cechowane znakiem wytwérni
oraz oznaczeniem: "OSTROZNIE™ NIE RZUCAG“.

Opakowanie powinno zabezpieczaé tozyska przed
uszkodzeniem mechanicznym w czasie transportu.

3.4, Przechowywanie. Skrzynie lub pojemniki z
tozyskami nalesy przechowywaé w pomieszczeniach
krytych i suchych o wilgotnosci wzglednej nie
przekraczajgce]j 80%.

3,5, Transport, Skrzynie 2z Zloiyskaml naleiy
przesytaé krytymi Srodkami transportu.

4, BADANIA TECHNICZNE

4,1, Rodzaje badan, Lozyska poddaje sie naste-
pujgeym badanioms:

a) ogledziny zewngtrzne,

b) sprawdzenie wymiarow,

¢) sprawdzenle przyczepnosci stopu loizyskowego,

d) sprawdzenie tuszowania,

4,2, Skiad i wielkosé partiil
4,2,1, Skiad partil, W sklad partii wchodzg lo-

szyska Jjednakowego typu i tego samego wyniaru.

4,2.2, Wielkodé partii, Lozyska przeznaczone do
odbioru dziell sie¢ na partie o licznoéci od 100 do

10000 sztuk,

4,3, Pobieranie prébek, Prébki do badah 4.1 a),
b) oraz d) nalezy pobraé¢ w sposéb losowy. Liczbe

sztuk pobieranych do poszczegdlnych badaht podano

'w tablicy.
’ Ogledziny Sprawdzenie | Sprawdzenie
Licznosé partii | zewnetrzne wymiaréw tuszowania
sztuk
n m n m n m
do 250 25 1 15 1 25 1
251+ 1000 60 2 40 2 60 2
1000+ 2500 100 3 60 3 100 3
2501+ 6300 150 4 100 5 450 4
630110000 250"} 7 150 | 6 250 | 7
n - licznogé partii
m - dopuszczalna liczba sztuk niedobrych ze wzgledu
na dane techniczne badania.
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Prébke do badai 4.1 ¢) nalesy pobraé w sposéb
losowy:

dla partii o licznosci do 1000 sztuk licznodé
prébkl - 4 sztuki,

dla partil o licznosci 1001 + 6300 sztuk
nosé prévki - 8 sztuk,

dla partii o licznosci 6301 = 10000 szhuk licz-
noséé prévki - 12 sztuk,

W tych ilosciach prébek wszystkie
winny byé dobre.

W przypadku otrzymania ujemnego wyniku badania,
nalezy powtérzyé badanie na podwéjnej licznodci
prébek. Jezeli w podwéjnej liczbie prébek wystgpi
bYa sama wada, partie nalezy uznaé¢ za niezgodng =z
wynageniami niniejszej normy.

licz~

toiyska po=-

4,4, Opis badan

4,4,1, Ogledziny zewnetrzne przeprowadza sig o-

kiem nieuzbrojonym w celu sprawdzenia powlerzchni
stalowej, warstwy Slizgowej i korozji.

4,4,2, Sprawdzenia wymiaréw, Srednice péipane-
wek nale?y mierzyé¢ przez pomiar wysokoscli w przy-
rzgdzie pneumstycznym wyposatonym W  specjalne
gniazdo bedgce pozytywem podlosa pdipanewki, Ob-
cigzenie przy pomiarze powinno byé zgodne z doku-
mentacjq techniczng. Pomiar grubosci scianki o~
2yska nalezy dokonaé przy pomocy przyrzadu czuj-
nikowego. W loZzysku pomiar grubosci scilanki nie
dotyczy powierzchni klinéw olejowych, Pozostalewy-
miary tozyska nalezy mierzyé przy pomocy uniwer-
salnych narzedzi lub przyrzgddédw pomiarowych.

Przy pomiarach dopuszcza sie miejscowe przekro-
czenie tolerancji na grubosci :8:88% mm i na wy-

gsokosci 10,005 mm,

4,4,3, Sprawdzenie przyczepnosci stopu Iozysko-
wego przeprowadza sl¢ w nastepujacy sposdbs

a) rozprostowaé rozysko, a nastepnie zacisngc w
imadle w odlegtosci okolo 30 mm od jednego z koh-
cow,

b) ostrzem wycinaka wykona¢ nacig¢cie na gigbo-
ko&é¢ wylanis od strony stopu (rys. 2),

¢) zacisniets plytke zgiaé w strone stali az do
zetkniecia ze szczekg imadta (rys. 3),

d) wycigé wycinakiem rowki o dtugosci okolo 30mm
(rys. 4).

Przyleganie okresla sie jako dobre, jezell wy-
cinak przesuwa sie po stopie lozyskowym bads tez
po stali, na ktérej pozostawla slady stopu roiys—
kowego.

Przyleganie okreila sig jako zle, jezell wyci-
nsk przesuwa si¢ bez oporu po ptaszczyinie staliil
stop odwarstwla si¢ na szerokodci wieksze] od sze-
rokosci wycinaka.

1351-07-3

Rys. 3

Rys. &

4,4.4, Sprawdzenie tuszowania, Sprawdzenie tu-
szowania przeprowadzane Jjest dla oceny stopnia
przylegania zewnetrznej powierzchni péipanewki do
gniaszda pomiarowego w nastepujacy sposéb: Cienkg
i réwng warstwg tuszu dajacego barwe kontrastuja-
c¢g 2z kolorem powierzchni péipanewki pokrywa sie
powierzchnie gniazda siuZgcego ,

wodu poéipanewki 1 starannie

do pomiaru oObD-
ulozone tozysko



4 BN=64/1354=07

dociska sle jednorazowo do gniazda silg stosowang
przy pomiarze przekrycia pbéipanewkl w czasie 10 &,

Zasmarowane tuszem miejeca na 1ofysku ukazujg
powierzchnig¢ przylegania. Wymagany stopien prazy-
legania okreslono w 2.3.2.

4,5, Ocena wynikéw badan

4.5.1, Ocena sztuki niedobrej, Lozysko naleiy u-
znaé¢ za niedobre, jezeli nie speinia wszystkich

wymagan zawartych w rodz. 2 niniejszej normy.

4,5,2, Ccena partii, Partie¢ naleiy uznaé za zgod-
ng z wymaganiami normy, jefeli liczba sztuk nie-
dobrych jest mniejsza lub co najwyize] rdéwna dopu—

szczalnej liczble sztuk niedobrych "m" podanej w

tablicy, a préba 4.1 c¢) data wynik dodatni. Par-

ti¢ tozysk uznaje sie za niezgodng z wymaganiami,
jezeli liczba sztuk niedobrych Jest wigksza od
liczby "m" podanej w tablicy lub préba 4.1 ¢) da-
ta wynik ujemny.

Odrzucona partia moie byé przeselekcjonowana i
oddana ponownie do odbioru.

4,6, Swiadectwo kontroli technicznej, Na zada-
nie zamawiajgcego wytwérca zobowigzany jest do-
starczy¢ swiadectwo kontroli technicznej zawiera-
Jjace:

a) nazwe wytworni,

b) nazwe wyrobu,

¢) wielkosé¢ partii,

d) date wykonania,

e) znak kontroli technicznej,

£) wynik przeprowadzonych badan.

KONTIEC



