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NORMA BRANZOWA

USZCZELNIENIA
I USZCZELKI

Wyroby azbestowe
Uszczelki pierscieniowe

azbestowo-miedziane lotnicze

BN-77
5410-12

Zamiast

BN-71,5410-12

Grupa katalogowa X 65

1, WSTEP

1.1, Przedmiot normy. Przedmiotem normy sgus<czel-

ki pierscieniowe lotnicze, wykonywane z tektury azbesto-
wej i blachy miedzianej.

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Uszczelki
piérécieniowe azbestowo-miedziane sg przeznaczone do
uszczelniania lotniczych potgczen gwintowanych  pracujg-
cych w temperaturze do 600°C (8730}{).

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE
. 2.1. Typy. W zaleznosci od konstrukcji uszczelki roz-

réznia sie dwa typy uszczelek:
- zawijane - 1,
- zawijane z luzem k na obwodzie - 2.
2.2. Przyklad oznaczenia uszczelek pierscieniowych

zawijanych (1) o wymiarach d = 30,3, D=361i s5=3:
USZCZELKA 1-30,3 X 36 X 3 BN-77/5410-12

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary - wg rysunku i tabl. 1,

S(h14)

[

Tablica 1
Srednica
gwintu lub d D | s g Orientacyjna
SWOrZnia masa
100 sztuk
mim kg
10 10,2 &1 5 0,04
18 0,07
12 12,2 P8 200
13 0,10
4 -
14 14,8 2213 5 0,0
20 0,11
16 16,2 20 0,08
22 0,12
18 18,2 |22 Ysd
24, 0,12
. i )
20 20,2 -2 30,2+ 0,3 i,
26 0,15
22 22,2 2242 5 L
30 0,24
24 24,2 39 0,20
32 0,30
27 27,2 |33 0,23
3 ) 0,33
30 30,3] 36 0,25
3 SR 39 0,27
36 36,3] 42 0,29
B =
39 39,3 =2 i
492,5 0,40
42 42,3] 491 4 0,43
45 45,3| 52 0,47

Dopuszczalna owalnos$é uszczelek powinna sig mie$-
ci¢ w granicach odchytek érednic d i D. Rdéznica sze-
rokoéci ¢ w jedne) uszczelce (mierzona w 2 skrajnych
punktach na obwodzie) nie powinna przekraczaé¢ 0,6 mm.
Odchylka symetrii czg¢$ci metalowe) wzgledem osi
uszczelki - nie wigksza niz 0,3 mm. Wymiar k - nie
wiekszy niz 0,3 mm.

Zgtoszona przez Centralne Laboratorium Przemystu Artykuléw Technicznych i Galanteryjnych
Ustanowiona przez Dyrekiora Zjednoczenia Przemystu Artykutéw Technicznych i Galanteryjnych dnia 24 moaja 1977 r.
joko norma obowiazujaca w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 stycznia 1978 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 18/1977 poz. 60)
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Wplyw do WN 28.6.77. Oddono do skladu 2.8.77. Druk ukorfczono w patdzierniku 77.
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Obj. 0,60 a. w. Noktad 4000 + 55 egz. Zam. 2281/77
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3.2. Materiat

3.2.1. Wkladka azbestowa powinna by¢é wykonana z

tektury azbestowej uszczelkowej wg PN-76/P-50516.
Gruboséé tektury azbestowej dobiera producent w  za-

leznosci od wymiardw gotowej uszczelki.

3.2.2. Cze$¢ metalowa powinna by¢ wykonana z Dbla-
chy z mied2i gatunku M2G wg PN-68/H-92710 lub taémy zwy-

PN-68/

kiej dokladnosci z miedzi gatunku M2G-M wg
H-92810.

3.3. Wykonanie

3.3.1. Wkiadka azbestowa powinna byé jednolita i

szczelnie wypelniaé wnetrze uszczelki oraz powinna by¢
bez peknigé, ubytkdw, wyrw, miejscowych wtracern, odpa-
ddw przyklejonych w procesie wycinania wkitadki oraz nie

moze by¢ sztukowana lub naprawiana przez zaklejenie.

Wktadki azbestowe w uszczelkach grubszych niz 2 mm
mogg by¢ wykonane z kilku warstw.

Przy wypelnieniu uszczelki wktadkg azbestowa nie na-
lezy wkladki moczyé w wodzie lub innej cieczy.
powinna byé réwno

3.3.2. Czeéé metalowa wycieta,

bez zadziordéw, fald, peknied i rozerwan.

Cze$é¢ metalowa w celu usunigcia zgorzeliny moze by¢
wytrawiona w kwasach. W tym przypadku na powierzchni
nie powinno by¢ resztek Zle zneutralizowanych lub spluka-
nych kwasdw, zaé grubosé czeéci metalowej nie powinna sie
zmniejszy¢ ponizej odchylki przewidzianej dla danej gru-

bosci tasmy lub blachy.

3.3.3. Dopuszczalne wady wykonania uszczelek

wg tabl. 2.

Tablica 2

Lp. Rysunek

Okreslenie wady

Wielko$é wady

1 niecatkowite wypelnienie wne- nie wiecei niz 0.2 mm
trza uszczelki wkladkg azbestowg ece) !

2 wystawanie widkien azbestowych nie wigcej niz 0,4 mm
zachodzenie widkien azbesto- . : .

3 ; : nie wiecej niz 0,4 mm
wych na powierzchnie metalowg

4 ubytki na krawedzi czesci nie wisse) nis 0,95 mum

metalowej

promieniste lekkie i drobne
rysy na powierzchni czesci
metalowe) powstale podczas
8 ttloczenia i1 zawijania

maksymalna gtebokosé réw-
na tolerancji grubosci
blachy; szerokosci rys

nie wigksze niz 0,3 mm;

nie dopuszcza si¢ rys prze-
chodzgcych jednoczesnie
przez obie krawedzie zlgcza
uszczelki
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cd. tabl, 2
Lp. Ryvsunek Okresélenie wady Wielkosé wady
zmarszczki promieniste na po-
wierzchni f:ZQéC'l metalowe] maksymalna gleboko$é
6 od strony $rednicy zewngtrz- ARz AT . 3 mms
nej (z powodu nadmiaru ma- s ’ !
terialu przy tloczeniu)
234 3o maksymalne zagtebienie
7 wspglsroﬁk9we tze;glqjlema do /2 tolerancji grubosci
powierzchni metalowe) wszezelki
: . maksymalne zaglebienie
8 egztatt praekroju edblegalncy do 1/2 tolerancji grubosci
od ksztattu kota lub owalu A
uszczelki
miejscowe wglebienia - od- maksymalna powierzchnia
2 - gniecenia na powierzchni wgniotu 1 mm<“; maksymal-
czesci metalowe) ne giebokosci 0,3 mm;
zgorzeliny na powierzchni o powierzchni maksymalnei
10 — czebci metalowej, pod wa- 3 r1:1m L J
runkiem, ze nie luszczg sie
L. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT Tablica 3
Pakowanie, przechowywanie i transport - wg BN-69/ e T T Tiesna Ticoks
5410-10 p. 4. Licznoé¢ partii | rowy licz- | noéé kwalifi-| dyskwa-
N nosci prébki| kujaca | lifikujgca
probki n m, m,
5. BADANIA
501 + 1200 G 32 3 4
il dzaj i
2:ll. Jocoye: badas 1201 + 3 200 H 50 5 6
a) sprawdzenie wykonania (3.3.1, 3.3.21 3.3.3), 3201 = 10 000 ] 80 - 8
b) sprawdzenie wymiardw (3.1). 10001 + 35 000 X 125 10 11
Ponadto nalezy sprawdzié¢ zaswiadczenia lub atesty do- 35001 » 150 000 L 200 14 15

tyczgce materiatu uzytego do wyrobu uszczelek.

5.2. Statystyczna kontrola jakosci

5.2.1. Skiad i licznoéé partii. Przed przystapieniem

do badaii, uszczelki nalezy podzielié¢ na oddzielne partie
skladajgce sie z uszczelek jednakowego typu i wielkosci.

Liczno$éé partii do 150000 szt.

5.2.2. Sposdb pobierania prébek - wg PN/N-03010.

5.2.3.Poziom kontroli - | ogélny wg PN-73/N-03021
tabl. 1.

5.2.4. Wadliwoé¢ dopuszczalna w,= 4,0% maksimum.

5.2.5. Wybdr i stosowanie plandw badania  dotyczace

kontroli normalnej - wg tabl. 3. Stosowanie planédw badani
dotyczgce kontroli obostrzonej i ulgowej oraz warunkdéw

przejs$cia - wg PN-73/N-03021.

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzenie wykonania nalezy przeprowadzié

nieuzbrojonym okiem. Sprawdzenie wielko$ci dopuszczal-
nych wad nalezy wykonad¢ uniwersalnymi przyrzgdami po-
miarowymi.

Jedng uszczelke z proébki nalezy poddac¢ badaniu  nisz-
czgcemu przez rozcigcie uszczelki cienky pitky, sprawdze-
nie jakos$ci wktadki azbestowej i wypelnienie wnetrza usz-

czelki wktadkg azbestowsg.

5.3.2. Sprawdzenie wymiardw nalezy wykonaé za po-

mocg uniwersalnych przyrzadéw pomiarowych. Grubosé
uszczelki sprawdza sig¢ z doktadnoscig do 0,05 mm. W przy-
padkach watpliwych decyduje pomiar §rubg mikrometryczng

o doktadnosci 0,01 mm.
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5.4. Ocena wynikéw badani

5.4.1. Ocena sztuki. Uszczelke nalezy uznaé za dobra,

jezeli wszystkie wyniki badan wg 5.1 sg dodatnie.

5.4.2. Ocena partii. Parti¢ uszczelek nalezy uznaé za

zgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba uszczelek nie-
dobrych nie przekroczy liczby dyskwalifikujgce]j m, wg
PN-73/N-03021.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme¢ - Centralne Labora-

torium Przemystu Artykuldw Technicznych 1 Galanteryj-

nych, Lodz.

2. Istotnie zmiany w stosunku do BN-71/5410-12 i PN-55/
L-74150

a) wprowadzono tablice wymiardw,

‘b) uaktualniono odbidér wg SKJ.
Dotychczas obowigzujgca PN-55/1.-74150 zostaje unie-

wazniona z dniem 1 stycznia 1978 r.

3. Normy zwigzane

PN-68/H-92710 MiedZ. Blachy i pasy

ON-68/H-92810 MiedZz. Tadmy

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybdr
sztuk do prdébek

PN-73/N-03021

odbiorcza wedlug oceny alternatywnej. Plany Ladania

Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola

PN-76/P-50516 Wyroby azbestowe. Tektura azbestowa
BN-69/5410-10 Wyroby azbestowe. Uszczelki  pierscie-

niowe azbestowo-blaszane

4. Autorzy projektu normy - Marek Sobieszczarski -

Centralne Laboratorium Przemystu Artykuldw  Technicz-

Szymi-
czek - Zaklady Wyrobdw Azbestowych GAMBIT, Lubawka.

nych i Galanteryjnach, LddZ; - mgr inz. Teresa



