UKD 629.7.02

NORMA BRANZOWA

SRODKI
TRANSPORTU
POWIETRZNEGO

Tulejki z

do wprasowywania

BN-86

kotnierzem 3813-44

Zamiast
BN-65/3813-44

Grupa katalogowa 0515

1. WSTEP

Przedmiotem normy sy tulejki z kotnierzem do wpra-
sowywania, przeznaczone do stosowania w konstruk-
cjach lotniczych.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE
2.1. Rodzaje. W zaleznoscr od klasy dokladnosci

Srednicy wewnetrzne) ustala si¢ pigé rodzajow tulejek
wg tabl. .

Tablica 1
Waraznik rodzaju Srednica otworu Tolerancja otworu
| P H7
2 HA
3 d HI12
4 M7
S d, "

N Tolerancie otworn ustala uzytkownik po rozwierceniu

otworu do Sredmiey dy (wg bl 2)

2.2. Przyktad oznaczenia

a) tulejki do wprasowywania rodzaju 1, o wymiarach
d=8mm,D=10mm, L=20mm,bh=1mm, zc stali
45, kadmowanej 1 fosforowaney oksvdacyjnie:

Kodzaje 1-4
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TULEJKA 1-8X10X20X1-45 BN-86/3%813-44
b) tulejki do wprasowywania rodzaju 3. o wymia-
rach d = 8§ mm. D =10 mm, L =20 mm, b= 1 mm,
7 brazu BA1032, kadmowanej 1 chromianowanej:
TULEJKA 3-8X10X20X1-BA1032  BN-86/3813-44
¢) tulejki do wprasowywania rodzaju 5. o wymiarach
diy =78 mm, D =10 mm, L =20 mm.b =1 mm,
7z mosiadzu MOS9, bez powloki ochronnej (bp):
TULEJKA 5-7.8X10X20X 1-MOS59-bp  BN-86/3813-44

3. WYMAGANIA

3.1. Materiat

a) wlejek rodzaju 1+ 4 — stal 45 wg PN-75/
H-84019. stal 30HGSA wg PN-72/H-84030, stal
HI17N2 wg PN-71/H-86020, mosiagdz MOS59 wg PN-77/
H-87025. braz BA1032 wg PN-77/87050,

b) tulejek stal 45 wg
H-84019.

rodzaju § — PN-75/

3.2. Wyglad zewnetrzny. Powierzchnie wewngtrzne
1 zewnetrzne tulejek powinny byé czyste 1 gladkie, bez
widocznych nie uzbrojonym okiem pgknigé, naderwan,
rozwarstwien 1 zadziorow.

3.3. Wymiary w mm — wg

y

rysunku 1 tabl. 2.

Rodzay 5

a3
$S
e,
>
<
Pt
i B

\
\
l
\

'S ¢, do rozweercenia
w podzespole

(a]
[
| &

[BN-86/3813-49]

Zgtoszona przez Instytut Lotnictwa
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Lotnictwa dnia 21 maja 1986 r
jako norma obowigzujaca od dnia 1 styczma 1987 r.
(Dz. Norm_ i Miar nr 10/1986 poz. 20)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE ALFA 1986

Druk Wyd Norm W-wa Ark wyd 090 Nak! 800+40 Zam 2277/86

Cena zt 27.00




Tablica 2

2
L2
h12
d11) d’) D D, b c 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 16 18 20 22 25 28 32 36 40 45 50
us | h12 | h12 | hi2 3)
Orientacyjna masa 100 sztuk tulejek stalowych, kg
1 2 13 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27
1,0 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,09 0,10]| 0,11 0,12 - - w - - - - - - - - - - -
2,8| 3 5 8 -
1,5 0,07| 0,08 10,09 | 0,10| O,11| 0,12 0,13 - - - - - - - - - - - - - -
1,0 0,08 0,09 0,10 | 0,12 0,13| 0,14( 0,15| 0,16 0,19 - - - - - - - - - - - =
3,8| 4 6 9
s 0,10 0,11 0,12 | 0,14| 0,15| 0,16 | 0,17 | 0,18 0,21| - - - = - = = s - - = =
1,0 0,09 | 0,10 0,12 | 0,14 0,15| 0,16| 0,18 | 0,19 0,22 - & - N = - - - . N - -
7| 10 0,2
1,5 0,11 0,13|0,14 | 0,16 0,17| 0,19] 0,20 | 0,22 0,25| - " = - - - - - = - - -
4,85
1,0 0,131 0,16 |0,18 | 0,20| 0,23| 0,25| 0,27 | 0,30{ 0,35| 0,32} - - - - - - - - - - -
1,5 0,16 | 0,18 0,21 | 0,23| 0,26| 0,28 0,30 | 0,33| 0,38| 0,42| - - = - - - - o = - -
8|l 1
1,0 o,10|/0,1210,14 | 0,16 0,17| 0,19 0,21 | 0,22 0,26| 0,29| - - = - - - - - - - %
1,5 0,13 0,150,117 | 0,18| 0,20 0,22 0,23, 0,25/ 0,29| 0,32| - - - = - - N = - " =
5,8| 6
1,0 0,16 0,18 (0,20 | 0,23} 0,26| 0,29| 0,32 | 0,34 0,40| 0,45| - - - - = - - - - - =
1,8 0,19 0,21 |0,24 | 0,27| 0,29| 0,32| 0,35 | 0,38] 0,43 0,49 | - . i - = - » 5 - - -
9| 12 0,4
1,0 0,12| 0,14 | 0,16 | 0,18| 0,20( 0,22 | 0,24 | 0,26/ 0,29( 0,35| - - - - - - - - = - -
18 0,15 0,17|0,19 | 0,21} 0,23| 0,25| 0,27 | 0,29| 0,32| 0,36| - - = - - - - r - " -
6,8| 7
1,0 0,17 ;0,2010,23 ! 0,26| 0,29| 0,32| 0,36 | 0,40 0,45| 0,51| 0,68| 0,64 | 0,70 | 0,76| - = = = " = o
10| 13
1,8 0,20 0,24|0,27 | 0,30 0,33| 0,36 0,39 | 0,43 0,49| 0,55| 0,61 0,68 |0,74 | 0,80 - - - " " & "

PPt I8E/98-N4



d, tabl, 2
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 7 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27
1,0 0,16| 0,19 0,21 0,23 0,25| 0,27| 0,30 0,32 0,36 0,41| 0,45| 0,49 | 0,54 | 0,58/ - - - - - - -
10 13
1,5 0,20 0,22 0,24 0,26/ 0,28 0,31 0,33 0,35 0,40 0,44| 0,48{ 0,53| 0,58 | 0,62| - - ” - _ _ &
?7,8{ B 1,0 0,24| 0,27! 0,31 0,34 0,38 0,41| 0,45| 0,48 | 0,55 0,62 0,69| 0,76 0,83 | 0,91 - - - » - - -
55 0,26| 0,29| 0,33} 0,38 0,40| 0,43| 0,47| 0,51 0,57 0,65 0,72 0,79| 0,85| 0,93 - - - - - - =
2,0 0,28/ 0,32| 0,35| 0,39 0,42| 0,46 0,49 0,53 0,60, 0,67 0,74( O0,81( 0,88 0,95 - - = - - - =
11 14
1,0 0,14| 0,16| 0,19 0,21 0,24] 0,26( 0,29( 0,31 0,34 0,41 0,46| 0,51 0,56 | 0,60 - = = - - - o=
1.5 0,18| 0,20| 0,23| 0,25 0,28 0,30| 0,33 0,35| 0,40 0,45/ 0,50 0,55; 0,60 0,65 - = - - - - -
2,0 0,22| 0,24 0,26| 0,29, 0,31 0,34| 0,36| 0,39 | 0,44 0,49 0,54| 0,59 0,64 | 0,69 - - - - - - -
g,8| 9
1,0 0,21 0,25| 0, 29 0,33 0,37 0,41 0,45| 0,49 0,56 0,64 0,711 0,79| 0,88 0,95 - - - = - - -
1,5 0,25| 0,29| 0,33| 0,37 0,40 O0,44| 0,48) 0,52 | 0,60 0,68/ 0,75| 0,83]| 0,91 0,99 - - - - - - -
01
2,0 0,29| 0,33( 0,37| 0,41 0,45 0,49 0,53( 0,56! O, 64 0,72| 0,80| 0,88| 0,95 1,03 - - - - - - -
12 15
1,0 0,16| 0,18( 0,21 o, 24 0,26/ 0,29| 0,32 0,35| 0,40 0,45/ 0,51 0,56| 0,62 0,66 - - - - - - -
1,5 0,20 0,22( 0,25| 0,28 0,30, 0,33 0,36| 0,39, 0,44 0,49 0,55 0,60( 0,66 0,71 - - - - - - -
9,6| 10 2,0 0,24| 0,26| 0,29 0,32 0,34 0,36/ 0,40| 0,43| 0,489 0,53 0,58| 0,64 0,69 0,789 =~ - - = - - -
1;5 - 0,32| 0,36( 0,40 0,44/ O0,48| 0,53| 0,57| 0,64 0,75 0,83| 0,92| 1,00 1,09 - - - = - - -
13 16
2,0 - 0,36, 0,40 0,45 0,49 0,53| 0,57 0,62| O, 7q 0,79 0,87 0,96 1,04| 1,13 - - - - - - =
145 - 0,40| 0,44| 0,49 0,54 0,59! 0,64| 0,69 0,790 0,88/ 0,98( 1,08! 1,18} 1,28 - - - - - = -
11,6] 12 15 19
2,0 - 0,46| 0,51 0,54 0,61 0,66/ 0,74| 0,76| 0,85 0,94 1,05| 1,15| 1,24| 1,34 - - - - - - -
1,5 - - 0,51 0,54 0,62| o0,68! 0,74| 0,79 | 0,91 1,08 1,14| 1,25| 1,37| 1,48] 1,65 1,82] 2,05| 2,28 - - -
13,6/ 14 | 17| 21
2,0 - - 0, 59 0,64 0,70/ 0,76| 0,82| 0,87} 0,99 1,10 1,22| 1,33| 1,45| 1,56 1,73 1,90 2,13]| 2,36 - - -

FE-IRE/98-NH
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2)
L h12
1) 1, 1)
d, |d | D | D b e 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 16 18 20 | 22 | 25 28 32 | 36 40 | 43 | 350
ud | h12 | hi2 | hi12 : . . 3)
Orientacyjna masa 100 sztuk tulejek stalowych, kg
1 2 | 3 4 8 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 24 24 25 26 27
1.8 - - 0,63| 0,69/ 0,75| 0,81 0,87 ] 0,93 | 1,06 | 1,18| 1,30| 1,42| 1,54 | 1,67 |1,85 | 2,03| 2,28 2,52 - - -
18
2,0 - - 0,74 | 0,80/ 0,86/ 0,92| 0,981 1,04 [ 1,16 | 1,28| 1,41 1,52| 1,64 | 1,77 |1,95 | 2,13 2,38 | 2,62 = - -
14,67 15 24
1,5 - - 0,74 | 0,82 0,91 0,99 1,08} 1,16} 1,33 | 1,50| 1,66| 1,83]| 2,00|2,17 (2,42 | 2,67 3,00| 3,34 - - -
19
2,0 - - 0,85 0,93 1,02| 1,10| 1,19]| 1,27 | 1,44 | 1,60| 1,77| 1,94 2,11 2,28 |2,53 | 2,78| 3,10 3,44 - - =
1,5 - - - - - 1,05 1,14 1,23 | 1,41 | 1,58| 1,76] 1,94 2,12 | 2,29 ;2,56 | 2,82| 3,18 3,54 - - -
15,6 16| 20| 25
2,0 - - - - - 1,17] 1,25| 1,34 1,52 | 1,70| 1,88| 2,05| 2,23 | 2,41 (2,67 | 2,94| 3,30/ 3,66 - -
1,5 - - - - - - - 1,3111,50| 1,69/ 1,88| 2,06| 2,25| 2,44 |2,72 | 3,00| 3,32]| 3,75 - - -
16,6/ 17| 21| 26 b &
2,0 - - - = = . - - 1,44 1,63 1,81 2,00| 2,19{ 2,37 2,56 12,84 | 3,12| 3,50]| 3,88 = - -
1,5 - - " » - - - 1,36] 1,56 1,76 1,95| 2,16| 2,35| 2,54 | 2,84 | 3,14| 3,53| 3,92 -~ - -
17,6| 18| 22| 27
2,0 - - = - - - - 1,49 1,68 | 1,89 2,08| 2,27 2,47 | 2,67 2,97 | 3,26| 3,66 4,05 - - -
2,0 - - - - - - - 1,71| 1,93 2,18 2,38| 2,58| 2,80 3,02 (3,35 | 3,67 4,11| 4,52 | 4,96 (5,53 | 6,07
19,6 20| 2¢| 30
2,5 - - - - - - - 1,86 2,08 | 2,30| 2,54 2,73| 2,95| 3,17 | 3,50 | 3,82| 4,26 4,69 |5,13 5,67 | 6,22
2,0 = - » - - - - - - 2,32; 2,56| 2,79| 3,03 3,36 |3,72 | 4,04] 4,50 4,96 5,42 6,57 | 7,72
21,5| 22| 26| 32
2,5 - - - - - - - - - 2,57 2,80| 3,04| 3,27| 3,51 (3,87 | 4,21| 4,67| 5,14 5,61 6,86 [ 8,00
2,0 - - - e - - - - - 3,78 3,59| 3,91| 4,24| 4,56 5,05 | 5,54| 6,19| 6,84 7,49 | 8,31 -
23,5 24| 29| 37
2,5 - - - - - - - - - 3,48| 3,81 4,13| 4,46! 4,79 | 5,28 | 5,76| 6,42| 6,91 7,72 | 8,54 -
2,5 - - - - - - - - = 3,81 4,16| 4,51| 4,86| 5,21 5,74 | 6,27 6,97| 7,68 8,38 | - *
26,7 27| 321 40 1,0
3,0 - - - - - - - - - 4,08 4,43| 4,78] 5,13| 5,48 | 6,01 | 6,54 7,24| 7,95 8,65 - -
2,5 - - = ~ - - - - - 5,011 5,50| 5,98| 6,47| 6,96 | 7,69 | 8,42] - - - - -
29,5/ 30| 36| 44
3,0 - - - - - - - - - 5,32 5,80 6,29| 6,76 7,28 | 8,00 | 8,57 - - - = =

7
1) &rednice wewnetrzne d wykonuje sig w klasach doktadno$ci: H7, H8, H12, M7 (na gotowo), $rednice d1 - do rozwiercenia,
2) Dopuszcza sig wykonanie tulejek o innych dtugosciach po uzgodnieniu miedzy wytwércé i odbiorca,

3) Dla otrzymania masy tulejek z mosiadzu nalezy mase tulejek stalowych pomnozyé przez wspdtczynnik 1,1; z brazu przez wspdtczynnik 0, 96,




BN-X6/3813-44

o

3.4. Wiasnosci mechaniczne

a) tulejek rodzaju I =+ 4 — rulejki z¢ stali 45 obra-
biane cieplnic do osiggnigcia R, co najmnicj 600 MPa:
tulejkic z¢ stali 30HGSA obrabiane cieplnic do osigg-
nigeta R, = 1200 £100 MPa, a przy hartowaniu izo-
termicznym do R, = 1200 230 MPa: tulejki z¢ stali
HI7N2 obrabiance cieplnic do R, = 950 +100 MPa:

b) tulejek rodzaju 5 — tulejki z¢ stali 45 — w stanie
normalizowanyvm.

3.5. Powtoki ochronne

— tulejkt ze stali 451 30HGSA kadmowane (grubosé
powloki 3 <+ 6 pm) 1 fosforanowane oksydacynice,

— tulejki ze stali HI7TN2 chemicznie pasywowane,

— tulejki 7 mosigdzu 1 brazu kadmowane (grubos¢
powlokt 3 <+ 6 pm) 1 chromianowance lub bez powlok.

3.6. Znakowanie klasy doktadnosci wykonania $Sredni-
cy wewnetrznej. Na zewngtrzne) powierzehni kolnierza
tulejkr nalezy
klasy wykonania Srednicy
Wonastgpujace] postact:

nanies¢ sposobem  bezudarowym  znak

dokladnosc wewnglrzne)

rodza) 1 — bez rysek.

rodza) 2 — dwie ryski,
rodzay 3 — trzy ryski,
rodza) 4 — cztery ryski,
rodzaj 5 — pig¢ rysek.

Ryski powinny byv¢ rownolegle do ost tulegkr. Odleg-
fos¢ migdzy ryskanmn 1.5 < 3 mm. Gl¢bokos¢ rysek
0.2 = 0.3 mm.

3.7. Znakowanie gatunku materiatu tulejki. Na czolo-
wep powierzehni tulejki przeciwlegte) do kolnierza nale-
7y nanies¢ znak gatunku materialu wopostact rysek
promieniowych:

na tulejkach ze stali 45 — jedng ryske.
tulejkach ze stali 30HGSA — dwie ryski,
tulejkach 7 mosiadzu MOSY9 — trzy ryski.
tulejkach 7z brazu BA1032 — cztery ryski.
Gigbokos¢ rysek powinna wyvnosi¢ 0.2+ 0.3 mm.

na
na
na

Ryski powinny by¢ wykonane w réwnomiernych od-
stepach.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Konserwacja. T:lcjkr nalezy przed pakowaniem
zabezpieczve przed korozig na okres co naymnie) 12-
-miesigeznego magazynowania. Rodzaj zabezpieczenia
antvkorozynego okresla wytworca, jezeli nie ma spec-
jalnveh wymagan zamawiajigeego.

4.2. Pakowanie. Tulcjki jednego rodzaju 1 jednako-
wich wymiarow nalezy uklada¢ warstwami w pojemni-
ki metalowe 7 tworzyw sztucznyeh Tub skrzynki drew-
mane wylozone papierem antykorozyjnym odmiany 5
lub 7 wg PN-76/P-50450, jezeli nie uzgodniono inacze)
migdzy wyvtworea 1 odbioreyg. Warstwy tulejek przekia-
dac¢ papicrem antykorozyjnym.

Masa zapakowanych tulejek 1 opakowania nie powin-
na przekracza¢ 30 kg.

Do czota opakowania nalezy przymocowaé przy-

wieszke  zawierajgeg co najmniej:

nazwe lub znak wytworni,
' I |

oznaczenic wg
— liczbg sztuk 1 mas¢ netto w kg,
— znak kontroli jakoscr.

4.3. Przechowywanie. Tulciki powinny by¢ przecho-
wywane w pomieszezeniach suchych zabezpicczajacych
przed wilgocia 1 oddzialywaniem innych czynnikow mo-
gacych wywola¢ korozjg.

4.4. Transport. Pojemniki zawicrajgce tulejki nalezy
przesylaé¢ krytvmi Srodkami transportowymi, zabezpie-
czajgeymi przed wplywami atmosferyeznymi 1 uszko-
dzeniami mechanicznymi.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan. Tulcjki nalezy poddac nasigpuja-
cym badaniom:

a) Sprawdzenie materiatu (3.1),

b) Sprawdzenic wyvgladu zewngtrznego i znakowania
(3.2, 3.6 i 3.7),

¢) Sprawdzenie wymiarow (3.3),

d) Sprawdzenie wlasnoS$ci mechanicznych (3.4),

¢) Sprawdzenie powlok ochronnych (3.5).

5.2. Przygotowanie do badan. Przed przystapieniem
do badan tulejki powinny by¢ podziclone na partie
zawierajgce tulejki o tym samym oznaczeniu.

5.3. Statystyczna kontrola jakosci

5.3.1. Sposéb pobierania probek
N-03010.

5.3.2. Poziom kontroli:

— dla badan wg 5.1 a) + ¢) — Il ogdéIny wg PN-79/
N-03021,

— dla badan wg S.1 d) i ¢) — S-2 specjalny wg
PN-79/N-03021.

5.3.3. Wadliwos¢ dopuszezalna w, — maksimum 1.5,

5.3.4. Wybér i stosowanie planéw badania — wg
PN-79/03021.

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie materiatu polega na sprawdzeniu
atestu hutniczego na zgodnos¢ z 3.1.

5.4.2. Sprawdzenie wygladu zewngtrznego i znakowa-
nia nalezy przeprowadzaé niec uzbrojonym okiem.

5.4.3. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzac
przyrzadami pomiarowymi zapewniajgcymi wymagang

wg  PN-83/

dokladnos¢ pomiardw.

5.4.4. Sprawdzenie wlasno$ci mechanicznych
uzgodni¢ migdzy wytworea 1 odbiorey.

5.4.5. Sprawdzenie powtok ochronnych — wg PN-82/
H-9700%.

5.5. Ocena wynikow badan

5.5.1. Ocena tulejki. Tulcjke nalezy uznac za zgodny
7 wymaganiami normy. jezeli wszystkie badania wg 5.1

nalezy

daty wynik dodatnit.
5.5.2. Ocena partii. Badana parti¢ tulejek
uzna¢ za zgodng 7z wymaganiami normy, jezel liczba

nalezy

tulejek niedobrych w pobranej do badan probee nie
przekracza liczby kwalifikujgcej m wg PN-79/N-03021.

5.6. Zaswiadczenie wytworcy o wynikach badan. Do
kazdej partii tulejek, na zadanie odbiorey. powinno by¢
wystawione przez wylworee zaswiadezenic zawierajgee
cOo najmniej:



0 BN-3813-44

— dat¢ wystawienia zaswiadczenia,
— nazwg lub znak wytworcey,
— oznaczenie wg 2.2,

K O N
INFORMACIJE
1. Instytucja opracowujgca norme¢ — Instvtut Lotnictwa. Warsza-
Wit
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-65/3813-44
a) wprowadzono nowe rodzaje tulejek o otworze wykonanym
na LoLowo,

b) wprowadzono podzial tulejek na 5 rodzajow w zaleznosci
od wymiaru sredmey 1 od klasy dokladnoscr srednicy wewngtrzney.,

¢) okreslono grubosé powtok kadmowyceh 1 wprowadzono dodat-
kowe powloki konwersyjne: chromianowe 1 fosforanowe,

d) usunigto postanowienia dotyczgee ocynkowania tulejek.

¢) wprowadzono znakowanie tulejek.

3. Normy zwigzane
PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukeyjna wyzsze) jakosel

nego przeznaczenia. Gatunki
PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukeyjne. Gatunki
PN-71/H-86020 Stal odporna na korozj¢ (nierdzewna i kwasoodpor-

na). Gatunks
PN-77/H-87025 Mosigdz do przerobki plastyezne). Gatunki
PN-77/H-87050 Brgs do przerobki plastyezney. Gatunki
PN-82/H-97008 Ochrona przed korozjg. Elektrolityczne

kadmowe
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakoscr. Losowy wybor jed-

nostek produktu do probki
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbioreza

wedlug oceny alternatvwney. Plany badania
PN-76/P-50450 Papiery 1 kartony antvkorozyjne

4. Normy zagraniczne
ZSRR OCT 1 11123-73 = OCT | 11127-73 Brysiku ¢ Oyprukom Jins

JaHpeccoBKU. KOHCTPYKIMS U pasmeph

8. Zakres zgodnosci z normami OCT 1 11123-73 + OCT
I 11127-73 BN-86/3813-44 jest zgodna w zakresie: wymiarOw, mi-
teriatow, wlasnoser mechanicznyeh, powtok ochronnych 1 znakowania
= 4) o otworze d wykonanym na gotowo.

0gol-

powtoki

tulejek (rodzajow 1

ERRATA do

Na str. 1. w p. 22

fostoranowane).

(tam lewy)

— liczbg sztuk 1 mas¢ netto w kg,
— stwierdzenie zgodnosci 7z wymaganiami normy,
— podpis 1 piecz¢¢ wytworni.

i EC

DODATKOWE

Wprowadzono dodatkowe tulejki (rodzaju 5) o otworze d, do
rozwiercania po wprasowaniu.

6. Autor projektu mormy — Roman Chludzinski. Instytut Lot-
nictwa, Warszawa.

7. Zalecenia dotyczgce zastosowania tulejek z kolnierzem do
wprasowywania
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[BN-86/3813-44-T]

. Julegika

a) Srednicg i chropowatos¢ otworu w tulejee zaleca sig sprawdzac
przed wprasowaniem tulejki do korpusu. jak réwniez po wprasowi-

niu 1 ewentualnym  docieraniu.

b) Przy wystawaniu czota wprasowane) tulejki zaleca si¢ splano-
wanie na rowni 2z powierzchnig korpusu, 7 odtworzeniem fazki wew-

netrzne) tulejki 1 rysek.

¢) Zaleca sig wprasowywac tulejki do korpusow o cienkich scian-
kach na podkladzie wilgotnym zmniejszajacym tarcie,

d) Zaleca si¢ zabezpieczaé tulejki przed korozjg po usunigeiu
naddatku technologieznego.
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jest:  fostorowane),  powinno by
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