
UKD 62.762.643.2:620.7 SWW 1823·243 

NORMA BRANŻOWA 

BN-77 

USZCZELNIENIA 
I USZCZELKI 

Wyroby azbestowe 5410-12 . ,. . 
Uszczelki plerSCleOlowe 

azbestowo-miedziane lotnicze Zamiast 
BN -71 . 5410-12 

1. WSTĘP 

l. l. Przedmiot normy . Przedmiotem n ormy są U c; LCZel ­

ki pierścieniowe l otnicze, wykonyw ane z tektury azbesto ­

wej i blachy miedz ianej. 

1. 2. Zakres stosowania przedmio tu normy . Uszczelki 

pierścieniowe azbestowo-miedziane są pr zezna czone do 

us zczelniania l o tniczych polączeń gwintowanyc h pracują-

o 8 o cyc h w tem peratur ze do 600 C ( 73 K) . 

2. PODZIAŁ l OZN ACZENIE 

. 2. l. Typy. W zależności od konstrukcji uszczelki roz-

różnia się dwa ty py u szczelek: 

- zawijane - l, 

- zawijane z luzem k na obwodzie - 2 . 

2 . 2 . P rzyklad oznaczen ia us zczelek pierś cieniowych 

zawijanych ( l ) o wymiarach d = 30 , 3, D = 36 i s =3 : 

USZCZE LKA 1-30 , 3 X 36 X 3 BN-77/541O-l2 

3 . WYMAGAN IA 

3 .1. Wymiary - wg r ysunku i tabl. 1. 
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Grupa katalogowa X 65 

Tablica l 

Średnica 
gwintu lu b ci V s 9 Orientacyjna 
sworznta masa 

100 sztuk 
mm kg 

10 10,2 ~ 2 
0,04 

18 0,07 

12 12,2 ~ 0 , 06 

18 O, la 

14 lL,2 
18 

2,5 
0,07 

20 0,11 

16 16,2 
20 ° 08 

22 0, 12 

18 18 ,2 
22 ° 09 

24 0,12 

- 24 0..,10 
20 20,2 ~ 0,2 0 , 3 J f 

26 0 ,15 

22 22, 2 
28 

2,5 ° 16 

30 0,24 

24 24 ,2 I 30 c-- ° 20 

32 0,30 

27 27,2 ~ ° 23 

35 
3 ° 33 

30 30 , 3 36 ° 25 

33 33 3 39 0,27 

36 36 , 3 42 ° 29 

39 39,3 
45 ° 35 

49 2 , 5 ° 40 

42 42 3 49 
3 ° L,3 

45 45,3 5 2 0 , 47 

Dopu szczalna owal ność us zczelek powinna s i~ mieś -
cić w g r anicach odchylek ś redn ic d i V. Różni ca s z e -
rokoś ci C w jedne j uszczelce ( mierzona w 2 skrajnych 
punkta c h na obwodzie ) nie powinna pr zek raczać 0, 6 mm. 
Odchyl ka symetrii części me ta low ej wzg lędem osi 
u szczelki - nie więk sza ni ż 0 , 3 mm . Wymiar k - nie 
większy niż 0,3 mm . 

Zgłoszona przez Centralne Laboratorium Przemysłu Artykuł6w Technicznych i Galanteryjnych 
Usta nowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Artykułów Technicznych i Galanteryjnych dnia 24 maja 1977 r. 

jako norma obowiązująca w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 stycznia 1978 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 18/ 1977 poz. 60) 
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3 . 2 . Materiał 

3.2 . 1. Wkładka azbestowa powinna być wykonana z 

tektury azbestowej uszczelkowej wg PŃ-76/ p-50516. 

Wkladki azbestowe w uszczelkach grubszych niż 2 mm 

mogą być wykonane z kilku warstw. 

Przy wypełnieniu uszczelki wkładką azbestową nie na ­

leży wkładki moczyć w wodzie lub innej cieczy. 
Grubość tektury azbestowej dobiera producent w za ­

leż.ności od wymiarów gotowej uszczelki. 
wycię ta, 

3 . 2 . 2. Część metałowa powinna być wykonana z bla­

chy z miedzi gatunku M2G wg PN - 68/H- 9271O lub taśmy zwy-

3 . 3.2. Część metalowa powinna być równo 

bez zadziorów, fałd, pęknię ć i rozerwań. 

Część metalowa w celu usunięcia zgorzeliny może być 

klej dokładności z miedzi gatunku M2G-M 

H - 9281O . 

wg PN- 68/ wytrawiona w kwasach. W tym przypadku na powierzchni 

nie powinno być resztek źle zneutralizowanych lub spłuka­

nych kwasów, zaś grubość części me talowe j nie powinna się 3 . 3 . Wykonanie 

3.3 . 1. Wkładka az bestowa powinna być jednolita 

szczelnie wypełniać wnętrze uszczelki oraz powinna 

i 

być 

zmniejszyć poniżej odchyłki przewidzianej dla danej 

bości taśmy lub blachy . 

gru-

bez pęknięć, ubytków, wyrw, miejscowych wtrąceń I odpa­

dów przyklejonych w procesie wycinania wkładki oraz nie 

moż.e być sztukowana lub naprawiana przez zaklejenie. 

3.3 . 3. Dopuszczalne wady wykonania us zczel ek 

wg tabl. 2. 

Lp. 
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Rysunek 

" CI 
E ..,. 
o 

a4max 

Tablica 2 

Określenie wady 

niecałkowite wypełnienie wnę ­

trza u szczelki wkładką azbesto 

wystawanie włókien azbestowych 

zachodzenie włókien azbesto­
wych na powierzchnię metalową 

ubytki na krawędzi części 
metalowej 

promieniste lekkie i drobne 
rysy na powierzchni części 
metalowej powstałe podczas 
tłoczenia i zawijania 

Wielkość wady 

nie wi.ęcej niż 0,2 mm 

nie więcej niż 0,4 mm 

nie więcej niż 0,4 mm 

nie więcej niż 0,25 mm 

maksymalna głębokość rów­
na to lerancji grubości 
blachy; szerokości rys 
nie większe niż 0, 3 mm; 
nie dopuszcza się rys prze ­
chodzących jednocześnie 

przez obie krawędzie złącza 
uszczelki 



cd . tabl. 2 

Lp. Rys unek 

-. -.l 

6 

BN-77 / 5410-12 

Określenie wady 

zmarszczki promienist e na po ­
wierzchni części metalowej 
od strony średnicy zewnętrz­
nej (z powodu nadmiaru ma­
teriału przy tłoczeniu) 

Wielkość wady 

maksymalna głębokość 
zm,!-rszczki 0,3 mm; 

3 

----- -~--------------+-------------------~------------------~ 

7 
~ 

-+ 
i 

współśrodkowe zagłęhienia 

powierzchni metalowej 

maksymalne zagłębienie 
do 1/2 tolerancji grubości 
uszczelki 

, 

8 kształt przekroju odbiegający 

od kształtu koja lub owalu 

maksymalne zagłębienie 
do 1/2 tolerancji grubości 
uszczelki 

9 
miejscowe wgłębienia - od­
gniecenia na powierzchni 
części metalowej 

maksymalna powierzchnia 
wgniotu l mm2 ; maksymal­
ne głębokości 0,3 mm; 

10 
zgorzeliny na powier zchni 
części metalowe j , pod wa­
runkiem, że nie łuszc zą się 

o powierzchni maksymalnej 
3 mm 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

Pakowanie, przechowywanie i transport - wg BN - 69 / 

5410-lOp.4. 

5. BADAN IA 

5 . l. Rodzaje badań 

a) sprawdzenie wykonania ( 3.3 . 1,3.3 . 2 i 3 . 3 . 3) , 

b) sprawdzenie wymiarów (3 . 1). 

Ponadto należy sprawdzić zaświadczenia lub atesty do­

tyczące materiału użytego do wyrobu uszczelek. 

5.2 . Statystyczna kontro l a jakości 

5 .2.1 . Skład i liczność partii. Przed przystąpieniem 

do badań, uszczelki należy podzielić na oddzielne partie 

składające się z uszczelek jednakowego typu i wielkości. 

Liczność partii do 150000 szt. 

5.2 .2. Sposób pobierania próbek - wg PN / N - 030l0 . 

5.2 . 3 .Poziom kontroli - logólny wg PN-73 / N-03021 

tabl. l. 

5. 2. 4 . Wadliwość dopuszczalna w2 ~ 4,0"10 makstmum. 

5.2 . 5. Wybór i stosowanie planów badania dotyczące 

kontroli normalne j - wg tabl. 3 . Stosowanie planów badań 

dotyczące kontroli obostrzonej i ulgowej oraz 

przejścia - wg PN-73/ N-03021. 

warunków 

Tablica 3 

Znak lite - Licz- Liczba Liczba 
Liczność partii rowy licz- ność kwalifi - dyskwa-

N 
noś ci próbki kująca lifikująca 

próbki n m, m2 

501 t 1200 G 32 3 4 

1201 t 3200 H 50 5 6 

3201 t 10000 J 80 7 8 

10001 t 35000 K 125 10 11 

35001 t 150000 L 200 14 15 

5.3 . Opis badań 

5.3.1. Spr awdzenie wykonania należy przeprowadzić 

nieuzbrojonym, okiem . Sprawdzenie wielkości dopu szczal­

nych wad należy wykonać uniwersalnymi przyrządami po-

miarowymi. 

Jedną uszczelkę z próbki należy poddać badaniu nisz -

czącemu przez rozcięcie uszczelki cienką piłką, sprawdze­

nie jakości wkładki azbestowej i wypełnienie wnętrza usz­

czelki wkładką azbestową . 

5.3.2. Sprawdzenie wymiarów należy wykonać za po-

mocą uniwersalnych przyrządów pomiarowych. Grubość 

u szc zelki sprawdza się z dokładnością do 0,05 mm. W przy­

padkach wątpliwych decyduje pomiar śrubą mikrometryczną 

o dokładności 0,01 mm. 
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5 . 4 . Ocena wyników badań 

5 . 4 . 1. Ocena sztuki.. Uszczelkę należy uznaĆ za dobrą, 

jeżeli. wszystkie wyniki badań wg 5. 1 są dodatni e. 

5 . 4.2 . Ocena partii. Partię us zczelek należy uznać za 

zgodną z wymaganiami normy, je że li liczba us zcze lek nie­

dobrych nie przekroczy liczby dyskwalifikującej m
2 

wg 

PN-73/N-03021. 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Cen tralne Labora­

torium Przemysiu Artykulów Techn icznyc h i Galant erYJ­

nych, Lódź. 

2. Istotnie zmiany w stosunku do BN-71/S41O- l2 i PN-551 

L-741 S0 

al wprowadzono taldicę wymiarów. 

bl uaktualniono odbiór wg SKJ . 

Dotychczas obowiąZUjąca P N-55 / L-741S0 zostaje unie­

ważniona z dniem l s tycznia] 978 r. 

3. Normy związane 

PN- 68/ H-92 71O Miedź. Blac hy i pasy 

DN-68/H-9281O Miedź. Taśmy 

PN / N-03010 Statystyczna kontrola jakości. Losowy wybór 

sztuk do próbek 

PN - 73/N -0302J Statystyczna kontrola jakości . Kontro la 

od biorcza wedl ug oceny alternatywnej . Plany Ladania 

PN-76/p-')051G Wyroby azbestowe. Tektura azbestowa 

BN- 69/S410-1O Wyr oby azbestowe. Uszczelki pierśc ie -

niowe azbestowo- blaszane 

4. Autorzy projektu normy - Mar ek Sobieszczański 

Centralne Laboratorium Przemysiu Artykulów Technicz-

nych i Galanteryjnach, Lódź; - mgr inż . Teresa S zymi­

czek - Zaklady Wyrobów Azbestowy c h GAMBlT, Lubawka. 


