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Panewki do łożysk ślizgowych Zamiast 
BN·67/35 15-31 

Wymagania i badania 

Grupa katalogowa V 55 

1. WST~P 

1. 1. Przedmiot normy . Przedmiotem normy są wymagania i badania dotycząc e wykonania i odbioru pane
wek do łożysk ślizgowych, stosowanych w naprawie i eksploa~acji wagonów i tendr ów. 

1.2. Określenia. Panewka jest to część osiowego łożyska ślizgowego składaj,ca się z korp usu żeliw

nego lub staliwnego wylanego warstwą stopu łożyskowego na powierzchni stykającej się z c zopem osi . 

2. WYMAGANIA 

2.1. Stan dostawy . W zależnośc i od zamówienia panewki mogą być dostarczone jako: 
a ) korpusy panewek nie pobielane, 
b) panewki wylane stopem łożyskowym. 

2.2. Korpusy panewek 

2.2.1 • . Wymiary - wg rysunków uzgodn'ionych między użytkownikiem a producentem. 

2.2.2. Materiał. Korpusy w zależności od rodzaju taboru, do którego s, przeznaczone, powinny by ć 

wykonane ze staliwa węglowego konstrukcyjnego 14011 wg PN-71/H-83152 lub z żeliwa szarego Zl30 wg 
PN-63/H-83101 . 

2.2.3. Chropowatość powierzchni. Powierzchnie wewnętrzne korpusów przeznaczone do pobielania i wy
lewania stopem łożyskowym pozostawia się po odlaniu w stanie surowym. Po zo stałe powierzobnie powinny 
mie ć chropowatość R z 40 wg PN-13/M-04 251 . 

2.2 .4. Odlewy korpusów ze staliwa powinny odpowiadać wymaganiom PN-14/H- 83151, a z żeliwa PN-65/ 
H- 83100. 

2.2. 5. Dopuszczalne wady odlewnicze korpusów z żeliwa i staliwa - nazwy i klasyfi kacja wad wg PN-66/ 
H-83105. Dop uszcza się następujące wady aie podlegające naprawie: 

a) ospowatość, wżarc ia, pęknięcia na gor,co i na zimno: 
- dla żeliwa - o głębokośc i do 4 mm i długości do 6 mm, 
- dla s taliwa - o głębokości do 5 mm i długości do 20 mm, 

jeżeli ni e są umiejscowione w jednym prz.kroju i są oddalone od siebie w odstępach nie mniejszych niż 

30 mm, 
b) dla staliwa - chropowatoś ć skupion" najwyżej w trzech mi.jscach, o powierzchni każdego miejsca 

25 mm2 i przy zagęszczeniu nie przekraczaj,cym 3 wady na 500 m.2 w przypadku, gdy głębokość pojedyn
czych wad tworz,cych chropowa~ość nie przekracza 3 mm, a ich średnica 2 mm. 

Wady wymienione w a) i b) u podstaw występów oporowych korpus6w są niedopuszczalne. 

2.2.6. Naprawa wad. Wady odlewnic ze z wyjątkiem wymienionych w 2.2.5 powinny być naprawione przez 
zaspawanie. 

2.2.7. Prostowanie. Odkształcone przy odlewaniu korpusy ze staliwa należy prostować w stanie zimny~ 
jeżeli strzałka ugięcia korpusu aie przekracza 4 mm. Korpusy o strzałce ugięcia nie przekrac zającej 

2 mm nie podlegaj , prostowaniu. Prostowani. korpus6w z ż~liwa jest niedopuszczalne. 

2.2.8 . Przygotowanie korpus6w do p09iel~ed pobielaniem korpusy żeliwne i staliwne powinny 
być oczyszczone z oleju , rdzy i inny 11~f~ózy.zcz e raz odtłuszczone i trawione w kwasaoh wg wy
tycznych PB-70/H-97051. 

Zgłoszona przez Centralny Ośrodek Badań i Rozwoiu Techniki o l ejnicłwa 

Ustonowiona przez Mini.tra Komunikacji dnia 18 września 1975 r. 
jaka norma obowiązująca w zakresie produkcji od dnia 1 lipca 1976 r. 

(Dz. Norm. i Miar nr 1/1976 poz. 2) 
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2.2.9. Pobielanie korpusów. Korpusy przed wylaniem należy pobielać cienką warstw~ stopu ołowiowego 

(pobiał~) zawierającą 25 + 30% Sn, np.: Pb Sn 30. 
Zaleca się następujące sposoby pobielania korpusów: 
- przez zanurzanie w kąpieli z roztopionej pobiały, 
- przez pobielanie za pomocą pobiały w proszku lub w postaci pałeczek. 

2.3. Panewki wylane stopem łożysko~ 

2.3.1. Wymiary. Panewki powinny być wykonane zgodnie z rysunkiem konstrukcyjnym uzgodnionym między 
użytkownikiem a producentem. 

2.3.2. Materiał do wylewania panewek stopem łożyskowym powinien być zgodny z rysunkiem konstrukcyj
nym uzgodnionym z użytkownikiem. 

Zaleca się stosować stop łożyskowy cyny i ołowiu Ł6, Ł10As, Ł16 wg PN-71/H-87111. 

2.3.3. Wylewanie panewek. Panewki należy wylewaó bezpośrednio po pobielaniu. Po wylaniu twardości 

HE poszczególnych stopów powinny odpowiadać następującym wartościom Ł6 - 30 kG/mm2, Ł10As - 31 kG/~2, 
Ł16 - 34 kG/mm2• 

Zaleca się stosować naatepujące metody wylewania panewek: 
- odśrodkową 

- statyczną· 

2.3.4. Wygląd zewnętrzny. Pracujące powierzchnie wylanych panewek powinny by ć gładkie, bez zadzio
rów i zagłębień o jednolitym zabarwieniu i srebrzystym połysku. 

2.3.5. Chropowatość wylanych powierzchni pracujących panewek powinna wynosić K o , 1,25 wg PN-13/ 
M-04251. 

2.3.6. Wady wewnętrzne wylanej warstwy. Wylana warstwa nie powinna mieć pęcherzy gazowych i braku 
przyczepności do korpusu panewki. 

2.4. Cechowanie. Na korpusie panewki, w miejscu podanym na rysunku, należy odlać lub wybić następu-
jące znaki: 

a) wytwórni odlewu, 
b) typu łożyska ślizgowego, 
c) numer wytopu, 
d) komisarza odbiorczego PKP, 
e) cechy stopu, 
f) kontroli jakości wytwórni. 
Wysokość znaków 8 + 10 mm. 

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

3.1. Pakowanie. Panewki wylane stopem, po pokryciu ich warstwą smaru stałego, należy wiązać parami 
miękkim drutem. 

3.2. Przechowywanie. Korpusy panewek i panewki wylane stopem należy przechowywać w pomieszczeniach 
suchyCh i zabezpieczających od wilgoci. 

3.3. Transport korpusów panewek i panewek wylanych stopem powinien odbywać 8i~ krytymi środkami 

przewozowymi zabezpieczającymi przesyłkę przed opadami atmosferycznymi i uszkodzeniami mechanicznymi. 

4. BADANIA 

4.1. Rodzaje badań - wg tabl. 1. 

Tapl.10a 1 

Korpusy panew.k Pan_Id. wyllUl.. atop •• ło:l;Y1I~ 
Lp. Rodzaje badań 

Wy!I!Igan1a wg 

1 Oględzi~ zewnętrzne 2.2.51 2.2.6 2.3.4 

2 Sprawdzenie wymiarów i chropowatość 2.2.1, 2.2.3, 2.2.7 2.3.1; 2.3.5 powierzchni 

3 Sprwwdzenie gatunku materiału i odlewów 2.2 . 2, 2.2.4, 2.2.9 2.3.2 

4 Sprawdzanie przygotowania powierzckni do 2.2.8 -pobielania 
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cd. tabl. 1 

Korpusy panawek Panęwld. w;y1am ~tQpem łożyskowym 
Lp. Rod~aj e badań 

Wymagania wg 

5 Badanie twardości wyl anej W6J:'lItwy - 2.3.3 -
6 Sprrurdzenie wad wewnętrzD,T h wyl ane j waratw,y - 2. 3. 6 

4.2. Partia . Partię stanowi korpusy panewek pochodz~c e z j ednego wytopu i panewki wylane tym samym 
stopem łożyskowym. 

4.3. Pobieranie Dr6bek. Do ba ań należy pobrać losowo z part ii liczbę próbek wg t abl . 2. 

Rodzaj badania 
Liczność partii Liczność próbki 

wg 
sztuk 

tabl. 1 lp. 1, 4, 5 i 6 wszystkie dztuki w partii 

do 160 10 

161 ~ 400 15 

tabl. 1 l p. 2 401 1000 25 
1001 .. 2500 40 

2501 i więcej 60 

4.4. Opis badań 

4.4 . 1. Oględziny zewnętrzne należy przeprowadzać nieuzbro j onym oki em. 

4.4.2. Sprawdzenie wymiar6w i chropowat ość powierzchni należy przeprowadzać za pomocą zwykłych przy
rz~d6w pomi arowyc'h mierz cych z dokładnośoią co najmniej do 0 , 1 mm. 

4.4.3. Sprawdzenie gatunku materiału i odler,6w polega na sprawd zeniu zaświadczeń, w kt6rych podane 
s~ wyniki z przeprowadzonych badań przez kon trolę jako ści wytwórni. 

4.4.4. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do pobielania należy przeprowadzać wg PN-70/H- 97052. 

4.4.5. Badanie twardości wylanej "arat!l należy wykonać metodą Brinella za omocą kulki o średnicy 

10 mm i obci~żeniu 500 kG prze z .60 s . 

4.4.6. Sprawdzenie wad wewnętrznych wylanej warstwy należy przeprowadzać przez opukiwanie młotkiem 

korpusu. Dźwięk metaliczny świadczy o dobrej przyczepności stopu łoży skowego , a dźwięk brzęcz~cy o złej. 

4.5. Ocena wynik6w badań. Badan~ partię kOrpusów panewek i panewek wylanych stopem łożyskowym nale 
ży uznać za dobr~, jeśli badania wymienione w 4.1 dały wynik dodatni . Jeśl i choc iażby jedno z badań 

dało wynik ujemny, partię należy przesortować przez dostawcę i powt6rn i e przedstawić do odbioru. 

4.6. Zaświadczenie wytwórcy o !lnikach b!dań. Na ż~danie zamawiającego dostawca jest obowi~zany do
łączyć do każdej dostarczonej partii korpusów panewek lub panewek wylanych stopem łożyskowym zaświad

czenie kontroli jakośói wytwórni stwierdzające przeprowadzenie badań wymaganych n iniejsz~ norm~. 

KONIEC 

1, Ip.stytuc j a opracowuj ąca potU - Centralne Biu ro Ko:nstrukcyjne PKP. 

2. IstotM ~miaw w stosunku do m-671J!i15-;l.1 

al podano oddzielne wymagania i badania d a kor pusów· panewek wyla~ych stop~ łoźyskowym, 

bl pos zerzono wymagania dotyczące przygotowania korpusów do pobi e lania ora.z wymagania dotyozące pobj.e lania korpu sów 1. "Y

lewania parewek. 

3, Nom związape 

PN-65/H-831OO Odlewy z żeliwa s zarego. Ogólne wymagania i badania teohniozne 

PH-E3/H-83101 Żeliwo szare. Klasyfikacj a 

PN-66/H-83105 Odlewy. Nazwy 1 klasyfikac ja wad 



4 I nformacje dodatkowe do BN-75/)515-31 

PN-74/H-8) 151 Staliwo konstrukcyjne węglowe i stopowe ogólnego przeznaczenia. Odlewy. Ogólne wymagania i badania 

PN-71/H-8)152 Stali .... o węglowe konstrukcyjne. Gatunld. 

PN-71/H-8711 1 s topy łożyskowe cyny i ołowiu 

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozją. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i teliwa do malowania. 0g6lne wytrczne 

PN- 70/H-97052 Ochrona przed korozją. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa i żeliwa do malowania 

PN-7)/M-04251 Struktura geometrrczna powierzchni. Chropowatość powierzchni. Określenia podst_owe i parametr,y-

4 . Autor projektu persY - Ryszard Grewling. 
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