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I NORMA l3RANZOWA BN-76 

TWORZYWA Elementy z tworzy w 6315-03 
SZTUCZNE terlnoutwardzalnych Z amiast 

do łożysk ślizgowych BN - 64/ 6315 -03 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są 

el ementy łożysk ślizgowych otrzymywane przez 
sprasowanie w odpowiednich formach, w podwyż

szonej t emperaturze, tkaniny bawełnianej nasy
cone j żywicą nowolakową· 

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Ele
menty po odpowiedniej obróbce stosowane są w 
hutnictwie do walcarek oraz jako wykładziny ka
dłubów maźniczych parowozów. Temperatura pra
cy ciągłej elementów - 105°C. Elementy, po uz
godnieniu między producentem a odbiorcą , mogą 

być stosowane w innych gałęziach przemysłu. 

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

Grupa k atalog Jwa X 2G 

powierzchni większej niż 3 cm3 na powierzchni 
elem entu 0,5 m 2. 

Rąbek prasowniczy powinien być usunięty . 

Dopuszcza s ię ślady po wyrzutnikach o głębo
ko§ci do 1,5 mm. 

3.2. Kształt i wymiary elementów powinny od
powiadać rysunkom uzgodnionym między produ-· 
centem a odbiorcą. 

3.3. Dopuszczalne o3chyłki grubości i prze su
t!~ęcia osi. Odchyłka grubości poszczególnych ele
rr..entów nie powinna przekraczać + 10% wymiaru 
nominalnego. Za grubość elementu przyjmuje się 
vvymiar prostopadły do powierzchni ślizgowej. 

Przesunięcie osi elementu do płaszczyzny sy
metrii ni e może przekraczać 1 mm. 

Wymagania fizykomechaniczne wg 
2.1. Podział. Ze względu na proces t echnologicz·- tabl. 1. 

ny rozróżnia się dwa rodzaj e elementów: 
W - elementy produkowane z tkaniny baweł-· 

nianej nasyconej żywicą nowolakową w układzie 

warstwowym. 
X - elementy produkowane z tkaniny baweł

niane j nasyconej żywicą nowolakową w układzie 

chaotycznym. 

2.2. Oznaczenie 

2.2.1. Sposób budowy oznaczenia. W oznaczeniu 
należy podać nazwę wyrobu, symbol literowy 
rodzaju oraz cechę wg 3.5. 

2.2.2. Przykład oznaczenia elementu nasyconego 
żywicą nowolakową w układzie chaotycznym (x) 
wykonanego dla Huty Batory HB-10: 

ELEMENT X / HB-10 BN-76 / 6315-03 

3. WYMAGANIA 

3.1. Wygląd zewnętrzny. Powierzchnia elementu 
r:owinna być odbiciem powierzchni formujące :j 

matryc. Na powierzchni ślizgowej nie dopuszcza 
s ię szczelin i obcych wtrąceń widocznych nie·
uzbro jonym okiem oraz skupisk żywicy o łącznej 
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Zj ednoczenie Przemysłu Twor zyw Szt uCZI1ych ERG 

Tablica 1 

J ed n os tka R Odzaje 

miary 
W X 

3 <1 5 

g / cm3 1,3 1,3 

m g 400 500 

daN / cm2 1960 1470 
(kG / cm2) (2000) (1500) 

daN / cm2 784 490 
(kG / cm 2) (800) (500) 

I~J 1m 2 24,5 16,5 
(kG / cm 2) (25) (17) 

oC 115 100 

Us:an owiona przez Naczelnego Dyr ektora Zj ednoczenia Przemysłu Tworzyw Sztuczn ych ERG 
dnia 28 czer wca 1976 r. jako norma obowiązująca w za kresie produkcji i obrotu od dnia l lipca 1977 r. 

(Dz. Norm. i Miar nr 25 (1976 paz. 106) 

WY DA. W N ICTWA- NORMALIZACYJNE 1976. WpłyW do WN 23 .9.76 . Odda !'lo do składu 12.10.76. 
Druk ukończono w grud niu 76. Obj. 0,45 a.w. Nakład 3800 + 42 egz . KDA W K a liszu z a m . 3390 

Ce n a zł 2,40 



BN - 76/ 6315-03 

3.5. Cecł~owanie . Na każdym elen-:encie POWil1D-:l 
być wykonana trwała cecha składająca Sit; 

z dwoc 1 !::Y:i !boli : 

2) l iterowego -.- !:: tanowiąccgo umo',vn:/ znak 
zak~a du użytkuj ącego dany elem ent , 

b) cyfrowego - określającego jednoznaczni (:: 
przyn2~eżność elemenb do danego agregatu, pa -o 
rowc.3:.l. 

odb iorca o~, reśb , graweruj ą c j.::) 
\V ~"oI'!"!1ie . 

" TR" ".TSPO"""" l = 1 ~ !." .l 

4.1. P ak cw,mi.e . E ~ ementy pakować w konte ne
r y Lb skrzynki dre\\;niane ,vg PN-72/0-79~O L 

W TJ[zypa d k u tnmsportu ~3 1T.ochodowego pr:zesył

I~a iY..oŻe by~ be3 or:akmvania. Na każdym opa ko-
. l ' • , . , . '. . 

wa:' u na ~ezy umleSC1C nap c zaWICTa]Llcy co naJ-
1 ... l.~ . '-j' -'leJ ' 

G~) r;a:::\'/ ~ lt.1_b znak vvytwórni, 
b) O::l1c.czc1ie wg 2.2, 
c) ~i czbę sztuk . 

4. 2. PrzedlOvvywanie. Elem enty należy przecho·
wywać w pomie3zczen ia cl1 zamkniętych o t emp e -· 
raturze n ie pTzekraczaj ącej 30° C i wilgotności 

względnej powietrza nie wię-~sze .i niż 80%. 

4.3. Trar.: s~::;r t. Elen-enty l-:::lkowane wg 4.1 na
leży przewozi;; kry tyrr:. i środl;.ami transport u. \711 
czasie transportu eleme:1ty należy chro:1i ć pr zed 
w ilgociq i 1...szkodzeniami m echanicznymi. 

W pr zypadku transpor t u k olejowego należy s to_o 
!::ow,,-ć przepisy o ładowan iu i wyładowywaniu 

wc.gor:.ów towarowych w <:omunikacji wewnętrz
r:e' . • 

5. BADANIA 

5.1. P rO P'ram badań 

5. Li. Ba dania pełne należy przeprowadzać przy 
be±~! c.ej pr odukcji co najmnie j raz na pół roku 
oro-=: przy każdej zmian ie technologii produkcj i 
i zL~i2.nie lub r emoncie form y. Badania pełne obej
m u je: :::prawdza nie zgodności własności elem entów 
;;: WST,'stkimi wy n: aganiami normy. 

5.1 .2. Badania niepełne należy przeprowadzać 

na wszystkich wyprodukowanych elementach. Ba
d ar.. ia r:iepełr:e obejmują !':j:rawdzanie zgodności 

elementu z następuj ącymi wymaganiami: 
a ) vy'yg;ąd zewnętrzny (3. 1) , 
b ) dopuszczalne odchyłki grubości i przes unię --

. . (0 3) Cla 0 : 1 Ll. . 

:; .2. F obieranie próbek. Z przedstawionych dCl 
oc:.bioru elen:entów pobrać z ka żd ego rodzaju me
t.odą losową elementy potrzebne do wykonania 
pr:'bek w liczbie i o wymiarach w g tabl. 2. 

Tablica 2 
_ .---_. -

ILP. B ,:c::::nia L iczba \Vyrr,iary pró':>e;" 
prćbek 

I 

I Wygląd 
·v. szyst-

l zew-
k ie e1e- cCliy elem ent 

n c;trzny 
r!"~cn J .. y 

-- , - - - -
2 Ksztai l wy -

J " c::ły elem ent m iary v 

- ---- I 
3 Grubo~ć i "'o-i szy[;t -- : 

I przesun ięc :.e kie e1e- c.:J.I element 
c~ i menty 

- -- Masa ' . . 4 W 13.SC! -
± O,5 3 GO ± 1 X 10 ± O,3 IX 5 \va 

--------
5 Chłonncść 

± 1 ± O,5 w od y 3 50 ± l 1X 50 X 10 
.--._--

6 Wytrzym <lłość 

na ściskanie 
prostop ad:e 5 10 ± 0,5 X 10 ± 0,5 IX 15 ± 0,5 
do p owier z-
chni ślizgowej 

_ . -
Wytrzymałość 7 

120 ± 3 X 15 ± O,5 X 10 ± 0,5 
n.a zginanie 5 l) 

_ . 
8 Udarność 5 1) 120 ±2 ;X 15 ± 0,5 X 10 ± 0,5 
----_._-- -

!l Te mper a tura 
ug;~c ia "-vvg 3 l) l~Q ~t2 IX 15 ± O,5 )< 10 ± 0,5 

M artensa 

I) W p rzypadku ele m entó \v w a rstwowyc h - p r ó bki wy-
c ięte \V kie runk u równ oleg ly m d o osi ślizgowe j. 

I 

5.3. Opis badań 

I": 3 1 ~ ""r ~", .J ?"n;O ,"vo-l '-"d» 7e·w n Etr?nC" O •• ..:~ • • Io- J:.~ ~ ~ \I ... \I.._ ~-')'~"--' ·" Jt!) .. -z ...... .... ~ ił. 4::' 

r.ieuzbr oj J r.ym okiem na zgodność z wymagania -
11.1i wg 3. 1. Vlielkość skupisk żywicy i ich roz
m ieszczenie ustalić za romocą suwmiarki i szablo
n u o pov.: ier zchni 50 cm 2. Pomiar wykonać z do
l=~adnośsią do 0,1 mm. 

5.3 . .2 . S~r~n\;rlza nie kształtu l wymiarów. \Vy-
11-: iary sprawdzić suwmiarką z dokładnością do 
0,1 m m na zgodność z rysunkiem danego ele-

5.3.3. Sprawdzanie grubości i przesunięcia osi. 
Grubość sprawdzić suwmiarką z dokładnością do 
0, l mm. Przesunięcie osi należy wyznaczyć, mIe
rząc szerokość obrzeży elementu. 

5.3 A.. S;rawdz~mie masy wł&ściwej wg 
PN-70/C-89035 metodą hydrostatyczną. 

5.3.5. Sprawdzanie chłonności wody 
wg PN-66/ C-89032 sposobem A. 

5.3.6. Sprawdzanie wytrzymałości na 
proskpa dle do powierzchni śl i zgowej 

PN -68/C-8903 1. 

. . 
ZImne] 

ści"kanie 

wg 

Za wynik przyjąć średnią arytmetyczną otrzy
i:-.anych wyników. 

5.3.7. Spi'awdzanie wytrzymałości na zginanie 
\'vg PN-69/C-8 ~027 . Badanie wykonać po klimaty-o 
zacj i co r;ajmniej przez 3 godz w temperaturz(! 
20 ± 2°C . 



BN -76/6315-03 

Za wy nik przyjąć; średnią arytmetyczną otrzy
r;any ch w y ników. 

5.3.2. Sprawdzanie udarności - wg PN-68/ 
C- 89029, po l, limatyzacji co najmnie j przez 3 godz 
w t emperaturze 20 + 2 oC. Maksymalny zakreJ 
p racy mIota do 1',0 kG . cm. 

Za wynik przyj ąć średnią arytmetyczną otrzy-· 
m a nych wyników. 

~: .3 . 8 . Srn wtldzanie temper atury ugięcia wg Mar
ten.:::a -- PN- 68/C-S9025. 

Za wyni:i:: przyjąć średnią arytmetyczną otrzy-· 
m ::-':1ych wyników . 

5.4. Ocena wyrohu. W yrób należy uznać za od
powiadający wymaganiom normy, jezeli wszyst
kie badania wg 5.3 dadzą wynik pozytywny. 

W przypadku uzyskania n egatywnego wyniku 
badail wg 5.3.1 i 5.3.3 poszczególne elementy nie 
speł niające wyn"iagań należy uznać za nie odpo
wiad aj ące wymagan~om normy i odrzucić. 

W przypadku uzyskania nega ty wnego wynik li 
którego kol wiek z pozostałych badań, badanie to 
należy powtórzyć na podwójnej liczbie próbek po
brarlyc ~1 vv sposób lo::,owy. 

Wyni1.d badań powtórnych są ostateczne. 

KONIE C 

INFOR"dACJE DODATKOWE 

1. hlstytI.i C~a o])racowująca normę - Zakłady Two
:;:Zy .'1 Szt1..:cznych ERG, Gliwice. 

2, llstcke zmiany w st osun ku do BN-64 /6315-03 
a) p odwyższono w!;::sności mechaniczne, 
b) zmieniono pedział elementów ze względu na proce" 

t echnologiczny, 
c) w normie ujęto ślizg i maźnicze wg ZN -69/MPCh

- TE-6735 . 

3. r~Qrmy i dokumenty związane 
PN-68/ C - 890.25 T wcrzywa sztuczne. Oznaczanie tempera

t ury ugięcia metodą Martensa 
PN·-59/ C-S90.27 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie wy trzy

mG~ości na zginanie 
P N - 58/C-89029 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie udarnoś

ci metCldą Charpy 
P N-6S/C- 89031 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie cech w y

trzymałościowych przy statycznym ściskaniu 
PN-66/C-89032 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie chłon

ności wody 

PN-70/C-89035 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie gęstości 

(m asy vvłaściwej) 
PN-72/0- 79601 Skrzynki i komplety sk r zynkowe z tar·

cicy, zbij ane. Wspólne wymagania 
Przepisy o ładowaniu i wyładowywaniu wagonów to

warowych w k cm unikacji wewnętrznej . Załącznik nr 
10 DKP (Dz. TiZK z 1968 r. nr 4 poz. 10) wraz z póź

n iejszymi zm ianami 

4. Wbsności Ch:!'f .. ktcryzu.jące tworzywo 
2) b. ::-.rdoŚć ok cło 23 k G / cm~, 
b) współczynnik rozszerzalności liniowe j 20 -7- 40 X 10--1 

11 °C, 
c) współczynnik przewodzenia ciepła około 0,2 kcal 

(m' h' OC) , 

d) parametr y obrabialności takie, jak dla płyt tek
stylnych w g PN- 73/E-29080. 

5. Autorzy projektu normy - mgr Maria Piotrowska , 
i nż. Zbigniew Żmuda, Zakłady Tworzyw Sztucznych ERG 
w Gliw ic2ch. 


