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NO RMA B RA N ŻOWA 

BN-71 
ŚRODKI linia wałów 3721-14 

TRANSPORTU 
Łożyska r ufowe gwajakowe WODNEGO 

I URZĄDZENIA smarowane wodą PŁYWAJĄCE 

Ogó lne w y magani a i bada nia 
Grupa katalogowa V 44 

1. WSTE 

1.1. PrzeOro; ot norm:y. Przedmiotem norm;y są o
gólne wymagania i badania dotyoząoe lo~~sk rufo
wyoh gwajakowyoh amarow~ch wodą, stosowane na 
statkaoh morskich. 

1.2. Zakres stosowania no~. Postanowlenianar
~ powinn~ być stosowane w projektowaniu i pro
dukcj i linii walów z lożyskiem ruf owym gwajako~ 
W inn~ch konstrukcjaoh, zawierająoyoh elementy 0 -

~j ęte zakres em post anowień niniejszej norm;y powbr 
ny byĆ spełnione poszozeg6lne postanowi enia doty
ozące tyoh elementów. 

1 . 3. Normy zwiazane 
PN-65/D-01005 Struktura geometryozna powierzohni 

drewna i tworzyw drzewnyoh. ChropowatośĆ. Pod
stawowa terminologia, klasyfikacja i oznaczema 

PN-65/H-B3100 Odlewy z ~eliwa szarego. Ogólne 
wymagania i badania techniozne 

PN-63/H- 83101 ~eliwo szare . Klasyfikaoja 
PN-63/H-83108 Badania wytrzymałościowe ~eliwa 

szarego. Próba statyozna rozoiągania 

PN- 70/M-02113 Gwinty metryczne o średnicaoh 1 do 
600 mm. Toleranc je 

PN-68/M-02138 Odchyłki kształtu i położenia.War
tości liczbowe 

PN-62/H- 04310 Próba statyczna rozciągania metali 
PN-63/H-83102 Badania wytrz~ałościowe żeliwa 

s zarego. Próba twardośoi sposobem Brinella 
PN-64/H-83151 Odlewy ze staliwa węglowego i sto

: powego kons trukcyjnego 

BN- 71/3721-15 Linia wał6w. Łożyska rufowe gwaja
kowe smarowane wodą. Tuleje mocowania wkładek 

gwajakowych 

BN-71/ 3721-16 Linia wałów. Łożyaka r uf owe gwaja
kowe smarowane wodą. Wkładki gwajakowe 

BN-71/3721-17 Lini a wał6w. Łożyska r ufowe gwaja
kowe smarowane wodą. Lis twy mocowania wkładek 

gwajakowych 

BN-71/3721-18~a wałów. Łożyska rufowe gwaja
kowe smarowane wodą. Pierścienie zabezpiecza--, 
j ące wkładki gwajakowe -_ 

BN-71/3721-19 Linia wałów. Dławnice łożysk rufo
wyoh 

2. WYMAGANIA ' 

2.1 . KonstrukC j a . RozwiązĄnie konstrukcyjne 

, 

PN-63/H-83109 Badania wytrz~ałośeiowe żeliwa 

szarego . Pr6ba statyozna zginania 
PN-63/H-83152 Staliwo węglowe. Gatunki 
PN- 61/H-84020 Stal węglowa konstrukcyjna zwykłe;! 

jakośoi og6lnego przeznaczenia. Gatunki 
PN-62/H- B7950 Odlewy ze stopów miedzi . Ogólne 

wymagania i badania 

przedstawiono na rysunku przYkł'dowo. Konstrukcj a 
łożyska powinna zapewniaĆ zabezpieozenie kołków \~ 
wypadnięoiem a śrub i wkrętów przed samoodkręce-

Pierścień typ' A 
\ Brv' 71/3721- tB 

niem. 

2.2. W:vin1ar:y w mm - wg rysunku i t ablicy. 

PierśCień typ B luleja mocowania wkładek 
Brv' 71!3721-18 \ ~HaJakONl.jch typ B 

" Brv ' 71/3721 - 15 

D/aNntro IOiljSka 
\ BN·71/3721 - ti 

W~~~'IT" 'fF~~~~~~~;~~~~:~:~~~ "'''T'Wg''-*30'~;:::7Ip=:'rv ~ /7/.//"70~1\, ////_ :;~'/7:::// /////////(/ ///': U 

"kiodko qNojawNO 
8rv- 71/3721- 16' 

, . 

Listwa [3 7 21. " J 

BN' 7//3711 17 

Centrum Techniki Okrętowej w Gdańsku 
Ustanowiona przez Dyrektora Ziednoczenia Przemysłu Okrętowego dnia 29 września 1971 r. 

jako norma obowiązuiąca w zakresie produkcii od dn ia l stycznia 1973 r. 
dla statków proiektowa nych po terminie obowiązywania 

(Dz. Norm. i Miar nr 3/1972 poz. 4) 

WYDAWNICTW Ą NORMALIZACYJNE Druk. Wyd. Norm. W-wo Ark. Wyd. O, 6S Naltl. 1200-ł-50 Zom.2029/72 Ceno zł ~."'O 



2 BNc 71/3721-14 

Średnica 
wału D, D2 D3 

D 

Śr~dnica 
D, D

2 D3 wa łu 
D 

Średnica 
D, D3 wału D2 

D 

100 125 149 174 225 260 296 331 450 500 540 590 

105 130 154 179 230 265 301 336 
460 510 550 600 

110 135 159 184 235 270 306 341 
470 520 560 610 

115 140 164 189 240 275 311 346 
480 530 570 620 

120 145 169 194 245 280 316 351 
490 540 580 630 

125 150 174 199 250 285 321 356 
500 550 600 650 

130 155 185 210 260 295 331 366 
510 570 ' . ~ 680 o t:v 

135 160 190 215 270 305 341 376 
520 580 630 690 

140 165 195 220 280 315 351 386 
530 590 640 700 

145 170 200 225 290 325 361 396 
540 600 650 710 

150 175 205 230 300 340 376 416 
550 610 660 720 

155 185 215 245 310 350 386 426 
560 620 670 730 

160 190 220 250 320 360 400 440 
570 630 680 740 

165 195 225 255 

170 200 230 260 

330 370 410 450 

340 380 420 460 
580 640 690 750 

175 205 235 265 350 390 430 470 
590 650 700 760 

180 210 240 270 360 400 440 480 
600 660 710 770 

185 215 245 275 370 420 460 51 0 
610 670 720 780 

620 680 730 790 
190 220 250 280 380 430 470 520 

195 225 255 285 390 440 48Q 530 630 690 740 800 

200 230 260 290 400 450 490 540 640 700 750 81'0 

205 235 271 )01 410 460 500 550 650 710 760 820 

210 240 276 306 420 470 510 560 660 720 770 630 

215 245 281 311 430 · 480 520 570 670 740 790 8S0 

220 250 286 31 6 440 

2.}. Materiał elementów łożyska powinien odpo
wiadać :wymaganiom norm na t e elementy. Pochwa że

liwna - Zl25 wg PN-63/H-831 01 , pochwa staliwna -
20LI~wg PN-63/H-83152, nakrętka pochwy - St4 wg 
PN-61/H-84020, osłona staliwna nakrętki pochwy 
20LII wg PN-63/H-83152, osłona stalowa nakrętki 

pochwy - St3S wg PN-61/H-84020. 
Dopuszcza się wykonanie pochwy, nakrętki pochwy 

i osłony nakrętki pochwy z innyoh . materiałów lecz 
o niegorszych własnościach. 

2.4. Wykopapie 

2.4.1. Odlewy 

2.4.1.1. Odlewy żeliwne powinny spełniać w za
kresie wykonania wymagania 2.1, 2.2 i 2.8. a w 
zakresie wad występujących na powierzcAniach su
rowych i nie wymagającyoh naprawy - wymagania 
2.3.1 dla klasy Wp3 wg PN-65/H-83100. 

Niedopuszczalne są pęknięCia na gorąco. nader
wania. pęknięcia na zimno. niespawy zabielenia na 
powierzchniach obrobionych. wtrącenia żużla lub 
materiałów formierskicb. uszkodzenie mechaniczne, 
niedolewy. a ponadto 11' odniesieniu do odlewu po
chwy wału śrubowego, wszelkie inne wady powodują~ 
ce nieszczelnośĆ przy pr6bie hydraulicznej~apra-
11'& tyoh wad jest niedopuszczalna. 

490 530 580 660 750 600 870 

2.4.1 .2. Odlewy staliwne ~owinny spełniać w ~ 
kresie w;ykonania wymagania 2.2 i 2.4 wg PN-64/ 
H-83151 . Budowa odlew6w powi nna być śoisla. jed
norodna, wolna od wad uj awniających się przy ob
r 6bce meChani czne j lub wykrywal nych przez ostuki
wanie . Dopuszczalne są drobne wady powierzchniowe 
nie mające wpływu na szczelnośĆ. wytr~ość i 
wygląd zewnętrzny odlewu. 

Odlewy pochwy pOddane pr6bie hydraulicznej nie 
powinny wykazać żadnej nieszczelności . 

2.4.1.}. Odlewy mosie;ne powinny spełniać w za
kresie wykonania wymagania 2.2, 2.3. 2.5 i 2.6 a 
w zakresie wad nie wymagających naprawy i wystę-

pujących na powierzchni - wymagania 
klasy WpS3 w zakresie powierZChni surowy oh oraz 
wymagania 2.7.2 dla klasy Wpo3 11' zakresie powie
rzchni obrobionyoh wg PN-68/H-87950. 

2.4,1,4 . Naprawa wad odlew6w pochw:y moil1wość 

i spos6b naprawy wad niedopuszczalnyoh odlewów 
pOChwy, w zależności od ich rodzaju. ilości. wy_ 
mi ar6w i rozmieszczenia. ustala wytw6roaw uzgod
nieniu z odbiorcą. 

2.4. 1, 5. Qbr6blta cieplną Odl.Dów pocbw:y. Odlewy 
pocbwypowinny byĆ obrobione oieplnie tak. aby 
naprężenia wewnętrzne nie pOWOdował, odkształceń 

po obr6boe mechanioznej. 
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2.4.2. Powier~chp1e osadzenia pochwy powinn;y qyć 

wykonane jako pasowane z t;ylnioą na woiak 0,06.;-
0,09 mm w odniesieniu do poohwy żeliwnej i 0,03+ 
0,06 mm w odniesieniu do poohwy stali wne j , przy 

czym otwór w tylnicy powinien być wykonany z to
lerancją nie większą niż H8 dla średnic do 500 mm 
lub H7 dla średnic większych niż 500 mm.Obróbka o
stateczna powierzohni pasowanych z tylnicą powinna 
być przeprowadzona na podstawie wyników pomiarów 
na statku i z uwzględnieniem temperatury otooze
nia piasty i pochwy w c zasie pOmiarów dla ustale
nia rozszerzalnośoi liniowej. 

Tolerancja pasowania poohwy z kołnierzem gro
dziowym powinna być nie większa niż H8/h8. 

Odohyłki współosiowości powierzohni osadzenia 
pochwy względem osi łożyska powinny odpowiadać 

szeregowi V odchyłek równoległości , a odohyłki 

prostopadłości powierzchni oporowych - szeregowi 
VI wg PN-68/M-02138. Tolerancja wymiaru odległoś
oi powierzohni oporowych nie większa niż ±1,0 mm. 
Dopuszcza się po uprzednim uzgodnieniu między za
mawiająoym i producentem, wykonani e powierzchni 
osadzenia pochwy t;ylko w zakresie obróbki wstęp

nej. W tym pr zypadku naddatki na dalszą obróbkę 

powinny wynosić dla średnio i odległośoi powierz
chni 20 mm. 

2. 4. 3. Osadzenie tulei mocowania wkładek gwaja
kowych. Powi erzchnie pochwy pasowane z tuleją po
winny być wykonane z tolerancją nie większą niż 

H8 dla średnic do 500 mm lub z tolerancją R7 dla 
średnic większych niż 500 mm, a pasowane II t;ym1 

powierzchniami tulei mocowania wkładek gwaj~ch 
powinny być wykonane na woi sk zgodnie z wymagania
niami BN-71/3721-15. 

2.4.4. Powierzchnia ś lizgowa łożYska 

2.4.4.1. Wkładki gwajakowe. Powyżej poziomej 
płaszczyzny symetrii łożyska powierzohnię ś lizgo

wą powinny tworzyć wkładki ze slojami o kierunku 
wzdłużnym względem osi łożyska, natomiast poniżej 
tej płaszczyzny symetrii - wkładki ze słojami po
przecznymi, przy c zym ich długość nie powinna 
być większa niż 180 mm, a styki czołowe powinny 
być rozmieszczone przestawnie t ak , aby odległość 

styków w dwu sąsiednich wkładkach była nie mniej_ 

sza niż 10 mm. 
Zestaw wkładek powinien mieć w tulei luz wzdłuż

ny w obu kierunkach 1 ~ 1,5% długości tulei. 

2.4.4.2. Wymiary po 
między wałem śrubowym 

obr6boe ostatecznej. Luz 
i powierzchnią ślizgową ło-

żyska powinien wynosić 0,0045 ~ 0,005 średnicyno
minalnej walu śrubowego. Mimośrodowość powierzoh
ni ślizgowej względem powierzchni osadzenia w 
pochwie powinna być skierowana w g6rę i wynosić 

0,0022 ~ 0,0025 średnicy nominalej walu śrubowego. 
Odchyłki kołowości powierzchni ślizgowej powinny 
odpowiadać s zeregowi X wg PN-68/M-02138. 

2. 4. 5. Osadzenie osłony paKrętki pOChwy, Jeżeli 

osłona nakrętki poohwy j est mocowana do nakrętki , 

j$j osadzenie powinno być tak wykonane, aby kra
wędź osłony nie przekraczała płaszc zyzny nakrętki 
po stronie t;ylnicy. 

2.4.6. PołąQzenia. Kołki ustalające, wkręty i 
śruby stosowane w łożysku powinny mieć tak dobra
ne długości , aby po przykręceniu końce ich znaj
dowały się 1 ~ 2 mm pod powierzchnią wyjścia. 
Kołki powinny być zabezpieozone pr zed wypadnię

ciem, a śruby i wkręty przed samoodkręceniem. 

2.4.7. Wykonanie gwintów. Gwinty powinny być WY

konane w klasie średniodokładnej wg PN-70/M-~13. 
Gwinty większe niż 600 mm powinny spełniać wymaga
nia w zakresie tol erancj i j ak dla gwintów o śred
nicy 600 mm wg PN-60/M-02113. 

2. 4.8. Chropowatość powier zchni 
powi erzchniami innyoh elementów 

pasowanych z 
konstrukcyjnych 

łożyska powinna być nie większa niż w klasie 6, 
po zostałych pOWierzchni obrobionych nie większa 

niż klasy 4. Chropowatość powierzchni ślizgowej 

łożyska nie większa niż klasy D8 wg PN-65/D-01005. 

2. 5. Wykończenie. Powierzchnie niewspółpracują
ce i niespasowane elementów wykonanych ze stali , 
staliwa lub żeliwa nale ży pokryć zestawem malar
skim: 

A05-02 powierzchnie będące pod działaniem wody 
morSkiej, 

A05-Q1 powier ZChni e zewnętrzne pOChwy, 
A06-01 powierZChnie będące pod działaniem atmo

sfery morskiej. 
Powi erzchnie współpracuj ąoe lub pasowane ele-_ 

mentów wykonanych ze stali , staliwa lub żeliwa PO
winny być zabezpieczone smarem ni e powodującym k0-

rozji. 

2 . 6. Cechowanie 

2.6.1. Cechowanie pochwy . Jeżeli w dokumentacji 
ni e podano inacze j, na powi erzchni czołowej poch
wy w c z ęści dławnicowej, należy umieścić następu

jące trwałe znaki : 
a) znak wytwórcy , 
b) rok wykonania, 
c ) znak materiału, 
d) numer wytopu, 
e) numer fabryczny, 
f) numer rysunku przyjętego do wykonani a zamó

wienia, 
g) numer świadectwa odbioru Instytucji Klasyfjo. 

kacyjnej, 
h) znak kontroli technicznej producenta. 

2.6.2. CechOWanie pozostałych elementów łożyską· 
Pozostałe elementy z wyjątkiem wkładek gwajakow.y~ 
jeżeli w dokumentac ji nie określono inaczej, po
winny być oznaczone trwałymi znakami określonymi 

w 2.6.1 a), b), c), f). h). 
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3. PAKOWANIE I PRZECHOWYWANIE 

Zewnętrzne powier'zchnie zabezpieczone smarem 
wg 2.5 nale ży dla uchronienia od uszkodzeń mecha
nicznych, dodatkowo zabezpieczyć opakowaniem bez
pośrednim w postaoi specjalnych do tego celu taśm 
lub papieru parafinowego a ponadto dla ochrony 
podczas transportu powierzchnie te powinny być 

pokr yte drewnianym szalowaniem. 
Również drewnianym szalowaniem powinny być za

bezpieczone elementy o masi e większej niż BO kg, 
t r ansportowane w odłączeniu od łożyska. Wszystkie 

otwory na zewnętrznych powierzohniaoh walcowyoh 
pochwy należy zabezpieczyć ozopami drewnianymi 
lub ~konanymi z miękkiego tworzywa sztucznego. 

W celu zabezpieczenia wkładek gwajakowych w ło
żysku przed wysychaniem, łożysko powinno być wy_ 
pe l nione .nasyconymi wodą trocinami i szczelnie 
z aś lepione. W przypadku przechowywania łożyska 

przez okres przekrac zający 2 tygodnie trociny za
bezpieczaj ące wkładki powinny być dosycane wodą 

co 4 dni przez otw6r na powierzchn:1. pOChwy, po 
czym otwór ten powinien być ponownie zaślepiony. 

Elementy lżejsze transportowane w odłączeniu od 
łożyska powinny być pakowane w sposób zapobiega
jący ich uszkodzeniu do skrzyń drewnianych, któ
rych masa z zawartośoią nie powinna przekraozat 
80 kg. 

4. BADANIA 

4.1. Rodzaje badań# Każde łożysko powinno być 

poddane następująoym badanioml 
a) sprawdzen:ie zastosowania wymaganych materia

łów i odlewów (2.3 i 2.4.1), 
b) oględziny zewnętrzne (2.4.1.1, 2.4.1.2, 

2.4.1.3, 2.4.4.1, 2.4.5, 2.4.6, 2.4.B, 2. 5 i 2.6), 
c) sprawdzenie wymiarów (2.2, 2.4.2, 2.4.3, 

2.4.4, 2.4.6, 2.4.7), 
d) spr awdzenie szczelności pochwy (2.4.1.1 i 

2.4.1.2). 

4.2. Opis badań 

4.2.1. Sprawdzenie zastosowania W:Vmaganych ma
teriałów i odlewów polega na sprawdzeniu zgodnoś
ci z wymaganiami ninie j szej normy przy czym w od
niesieniu do pochwy sprawdzenie należy przeprowa
dzić w zależności od wymagań przepiSÓW Instytucji 
Klasyfikacyjnej: 

a) na podstawie dokumentu odbioru wydanego przeli 
Instytucję Klasyfikacyjną, 

b) na podstawie wydanego przez kontrolę tech
niczną wytwórcy dokumentu odbioru materiału. 

Sprawdzenie zastosowania wymaganych materiałów 

pozostałych elementów należy przeprowadzić na pod

stawie dokumentów odbioru tych elementów wydanych 

przez kontrolę teohniozną wytwórcy. Odlewy żeliw
ne pochwy powinny być poddane pr6bie rozciągania 

wg PN-63/H-831 OB , próbie zginania wg JN-63/ 
H-831 09 oraz próbie twardośoi wg PN-63/H-83102. 
Odlewy staliwne poohwy powinny być poddane pr6bie 
rozciągania wg PN-62/H-04310 na próbkaoh o śred

nioy nie mniejszej niż 10 mm. 

4.2.2. Oględziny zewnetrzne i BpLpc1zęnię w:ym1a
~ Szczegółowy sposób oględzin i sprawdzenia lItY

miar6w ustala wytwórca. 

4.2.}. ~awdzenie szozelności pochwy wału śru~ 
bowego. Pochwa powinna być Bprawdzona próbą oiś

nieniową wodną. Próbę należy przeprowadzić na od
lewie po zakończeniu obróbki meohanicznej wodą 

pod ciśnieniem 2 kG/om2 (0,2 MN/m2). Czas trwania 
pr6by - 5 min. Podozas pr6by pochwa powinna być 

ostukiwana młotkiem miedzianym o masie do 1 kg i 
długości trzonka 200 mm. 
Wystąpienie przecieków lub zwilgotnienie po

wierzchni zewnętrznej pochwy jest niedopuszczalne. 

4.3. Oceną wynikóW badań. ŁOŻYBko rufowe należy 
uznać za zgodne z wymaganiami normy, jeżeli przej
dzie przez wszystkie badania wymienione w 4.1 z 

wynikiem dodatnim. Niedomagania i usterki s twier-
. dzone podczas badań mogą być usunięte po ozym ło~ 
żysko powinno być przedstawione do ponownych ba
dań, kt6re są ostateczne. 

W przypadku uj emnego wyniku tyoh badań łożysko 

należy uznać za nie zgodne z wymaganiami normy. 

4,4. Zaświadczenie o zgodnoŚQi łoŻ:yąka rufowego 
z w:vmaganiam1 normy. Na każde łożysko produoent 
powinien wystawić zaświadczenie zawierające: 

a ) nazwę wytwóroy, 
b) nazwę odbiorcy, 
c) nazwę, wymiary gabarytowe i masę łożyska , 

d) numer rysunku wykonawczego, 
e) numer fabryozny łożyska, 
f) znak materiału pochwy, 
g) wyniki prób, badań i pomiarów, 
h) numer normy, 
i) datę odbioru, 
j) potwierdzenie odbioru przez Instytuoj ę Klasy

fikacyjną· 

5. POOTANOWIENIA PRZEJSCIOWE 

Do czasu ustanowienia odpowiednioh norm Hl lub 
BN zestaw malarski do wykońozania należy stosować 
wg dokumentu A-1971 "Zbi6r kart zunifikowanych 
standardowych zestaw6w malarski oh" - wydanego 
przez Centrum Techniki Okrętowej, Branżowy 06ro
dek Normalizacyjny - Gdańsk, ul. Wały Piastow
skie 1. 

KON IEC 

INFORMACJE DODATKO'IIE do BN-7t/3721-14 

Zgodno ś ć normy z pr zepis ami PRS 

Norma j e st zgodna z przepisami Polskiego Rejestru Statków. Uzgodniono dnia 9 lutego 1971 r. 


