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NORMA BRANZOWA BN-71

HUTNICTWO Wyroby proszkowe 0886-04
METALI Lozyska slizgowe Zamiast
NIEZELAZNYCH . . BN-63/0886-04
T“le]e Splekane w zakresie lozysk
. LS2 i LS5
samosmarujace brgzowe
Grupa katalogowa III 561)
1. WSTEP b) tulei spiekanej samosmarujgcej brgzowej

1.1. Przedmiot normy. Przedmictem normy sa
tuleje spiekane samosmarujace brazowe, wytwa-
rzane z proszkow miedzi i cyny oraz ewentualnie
grafitu, przeznaczone do lozysk slizgowych.

1.2. Normy zwigzane

PN-71/H-04934 Badanie wyrobow z proszkow
metali. Oznaczanic ggstosct, porowatosct otwar-
tej, zawartosci olcju t stopnia nasyeenia olejem

PN-75/H-04937 Mctalurgia proszkow. Oznaczanie
wytrzymatodci na rozeigganie 1 wydtuzenice

PN-69/H-04940 Badanic wyrobéw z proszkow
metali. Proby twardoscr

PN-70/H-04941 Badanic wyrobow 7z proszkdéw
metali. Oznaczanic sity niszczace] przy zgnia-
tanivu tuler samosmarujacych tozysk slizgowych

PN-73/C-96085 Przetwory naftowe. Oleje
nikowe lux

PN-68/M-87201 Lozyska Slizgowe. Tuleje walco-
we samosmarujgee sptekane z proszku zelaza

stt-

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Gatunki. Rozréznia sie dwa gatunki tulei
spiekanych samosmarujgcych brazowych:

£.51 — podstawowy,
£S5 — wysckegrafitowy.

2.2, Przyklad oznaczenia

a) tulei spiekanej samosmarujgcej brazowej ga-
tunku podstawowego, walcowej o $rednicy we-
wnetrznej 10 mm i toierancji H8, Srednicy ze-
wnetrznej 16 mm i tolerancji p8 oraz dlugosci
12 mm:

TULEJA SAMOSMARUJACA BRAZOWA WALGOWA
LS1 10 H8/16 p8X12 BN-71/0488:04-

1) Symbol wg SWW: 0542-11.

wysokografitowej walcowej o Srednicy wewnetrz-
nej 16 mm i tolerancji H8, srednicy zewnetrzne]
22 mm i tolerancji p8 oraz dlugosci 12 mm:

TULEJA SAMOSMARUJACA BRAZOWA WALCOWA
£S5 16 H8/22 p8>x12 BN-71/0886-04

3. WYMAGANIA

. 3.1. Powierzchnia tulei wewnetrzna i zewnetrz-
na powinna by¢ gladka bez peknie¢, wykruszen,
ospowatosci i jam. Na powierzchni zewnetrznei
dopuszczalne sa $lady podluznych rys.

Na powierzchni czolowej dopuszczalne sg wy-
plywki nie przekraczajace 0,2 mm oraz $lady za-
gniecen, zaukosowan powstale w procesie kalibro-
wania. Na powierzchni zewnetrznej i czolowej do-
puszczalne s3 barwy nalotowe powstale w czasie
spiekania.

3.2. Wymiary — wg PN-68/M-87201 ustalone
jako zalecane. Tolerancje wymiarow powinny byé:
dla srednicy wewnetrznej — HS,

dla srednicy zewnetrznej

p8,
dla dlugosci zgodnie z PN-68/M«87201.

Zukosowanie krawedzi powinnc by¢ zgodne z
PN-68/M-87201. Maksymalne bicie poprzeczne
mierzone na S$rednicy zewnetrziej w odleglosci
/s od powierzchni czolowej tulei nie powinno byé
wieksze niz 70 ym dla tulei o $rednicy wewnetrz-
nej 0= 20 mm i 100 pm dla tulei o srednicy we-
wnetrznej 21 =+ 40 mm.

Po uzgodnieniu miedzy zamawiajacym a wy-
tworeg dopuszeza sie produkceje tulei o innych wy-
miarach i tolerancjach wymiarow.

B.3. Ksztalt tulei — wg PN-68/M-87201. Po
uzgodnieniu miedzy zamawiajgcym a wytworca
dopuszcza sig inny ksztalt tulei.

Zgloszona przez Instytut Metali Niezelaznych
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Gorniczo-Hutniczego Metali Niezelaznych ,METALE”
dnia 21 wrzednia 1971 r. jako norma obowiazujaca w zakresie produkeji od dnia 1 lipca 1972 r.
(Mon. Pol. nr 26/1972 poz. 58) :
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3.4. Sklad chemiczny tulei — wg tabl. 1.

Tablica 1
Skilad chemiczny, %
Gatunek Skladniki podstawowe dopuszczal-
na zawar-
) tosé zanie-
1.81 reszta 9--11 do 1,75 do 1,5
£S5 reszta 9--11 46 do 1,5

Po uzgodnieniu miedzy zamawiajgecym a wytwoérea
dopuszcza sie zawarto§é grafitu od 1,75-+-6%.

3.5. WtasnoS§ci mechaniczne i fizyczne tulei —
wg tabl. 2.

Tablica 2
Zawartosé Minimalne
Gestosé oleju Twar- | naprezenie
Gatunek | szkieletu wagowo')| dosé niszczace
g/em? % HB daN/mm?
min (kG/mm?)
151 5,8-5-6,6 2,0 25--50 12
1.S5 5,7+65 2,0 2045 | 8
Tuleje nalezy nasycaé olejem Lux 13 wg PN-73/
C-96085. W przypadku uzgodnienia pomi¢dzy zama-
wiajgcym a wytworea tuleje nalezy nasycad olejem
wskazanym przez zamawiajacego.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Tuleje spiekane nalezy pako-
wa¢ w skrzynki drewniane wylozone papierem
parafinowym. Tuleje o masie ponizej 25 g mozna
pakowa¢ luzem do skrzynek, natomiast powyzej
25 g nalezy ukladaé. Masa jednostki ladunkowe]
nie powinna przekracza¢ 80 kg.

Do kazdej skrzynki nalezy przymocowaé¢ przy-
wieszke zawierajacg co najmniej:

a) nazwe wytwoércey,

-b) oznaczenie tulei,

c) oznaczenie oleju uzytego do nasycenia tulei
i date nasycenia,

d) numer partii,

e) mase partii.

4.2. Przechowywanie. Tuleje nalezy przecho-
wywac w pomieszczeniach zamknigtych, czystych

i suchych wolnych od szkodliwych par i gazow.
Zaleca si¢ skladowa¢ w temperaturze nie wyzszej

niz 30°C. Ze wzgledu na ubytki oleju nie nalezy
tulei skladowaé¢ bezposrednio na drewnie lub pa-
pierach nie natluszczonych.

4.3. Transport. Tuleje nalezy przewozi¢ suchymi
i krytymi srodkami transportowymi. Niedopusz-
czalne jest przewozenie tulei razem z chemikalia-
mi lub innymi Srodkami oddzialywujacymi koro-
dujaco.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan

a) sprawdzenie powierzchni,

b) sprawdzenie wymiarow,

c) sprawdzenie gestosci szkieletu i zawartosci
oleju, \

d) sprawdzenie twardosci,

e) sprawdzenie skladu chemicznego (tylko na
zgdanie podane w zamoéwieniu),

f) sprawdzenie sily niszczgcej przy zgniataniu
w kierunku promieniowym.

5.2. OkreSlenie partii. Partie stanowig tuleje
jednakowego gatunku i jednakowych wymiaréw,
wykonane wedlug tej samej technologii.

Masy partii nie ogranicza sie.
5.3. Pobieranie prébek. Do sprawdzenia skladu

chemicznego nalezy pobraé¢ losowo z partii dwie
tuleje. Do sprawdzenia pozostalych wymagan na-

‘lezy pobraé losowo tuleje w liczbie wg tabl. 3.

Tablica 3
Probki do sprawdzenia Probki do sprawdzenia
wymagan wg 3.1 1 32 wymagan wg 135
Dopusz- Dopusz-
czalna - czalna
Liczba | liczba Liczba | liczba
Licznoéé tulei [SZWK -1 1ieznesé tullei. | S2tuk fu=
partii W lei w pro- partii w lei w pro-
probee} Pee nie- probee| bee nie-
zgodnych zgodnych
z wyma- zZ wyma-
ganiami ganiami
sztuk sztuk normy sztuk sztuk normy
1 2 3 4 5 6
do 250 10 1 do 630 1
251--1(00 25 2 631--4000 25 2
10012500 40 3 400116000 40 3
25016300 60 4 16001—+40000f 60 4
6301--16000] 100 7
|16000=-40000] 150 10

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie powierzchni nalezy przepro-
wadza¢ nieuzbrojonym okiem.

5.4.2. Sprawdzenie wymiarow. Sprawdzenie
srednicy wewnetrznej nalezy przeprowadzaé spra-
wdzianem ttoczkowym. Dopuszcza sie wchodzenie
sprawdzianu strong nieprzechodnig do tulei na
/10 jej diugosci.
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Sprawdzenie Srednicy zewnetrznej przeprowa-
dza¢ sprawdzianem szczekowym. Sprawdzenie na-
lezy przeprowadzi¢c w dwoéch wzajemnie prosto-
padlych plaszczyznach w /¢ odleglosci od po-
wierzchni czolowych tulei.

Sprawdzenie dlugosci przeprowadza¢ suwmiar-
kg z dokladnoscig do 0,1 mm.

5.4.3. Sprawdzenie gestosci szkieletu i zawartos-
<i oleju — wg PN-71/H-04934.

5.4.4. Sprawdzenie twardosci
H-04940.

wg PN-69/

5.4.5. Sprawdzenie sity niszczacej przy zgniata-
niu w kierunku promieniowym dla minimalnych na-
pi¢¢ niszczacych podanych w 3.5 — wg PN-70/
H-04941.

5.4.6. Sprawdzenie skladu chemicznego przepro-
wadza¢ metodami stosowanymi u wytworcy a
uzgodnionymi z zamawiajgcym:.

hY

5.5. Ocena wynikow badan. Parti¢ nalezy uznac
za niezgodng z wynikami normy gdy liczba tulel
w probece niezgodnvch z wymaganiami 3.1, 3.2
i 3.5 przekracza liczbe przewidziang w tabl. 3,
kol. 3 i 6 oraz gdy wyniki sprawdzenia skiadu
chemicznego nie odpowiadajg wymaganiem‘ 3.4

5.6. Zaswiadczenie o jako$ci. Do kazdej partii
tulei nalezy dolgczy¢ zaswiadczenie stwierdzajace
zgodnos¢ z wymaganiami normy oraz:

a) nazwe wytworcey,

b) oznaczenie tulei,

¢) oznaczenie oleju uzytego do nasycenia tulei
1 date nasycenia,

d) numer partii,

e) mase partii,

f) numer normy.

Na zadanie zamawiajgcego nalezy dolaczy¢ atest
hutniczy zawierajacy wyniki badan przewidzia-
nych norma i uzgodnionych w zaméwieniu.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Dodatkowe informacje dotyczace wlasnosci wytrzy-
malosciowych i plastycznych
Wytrzymalo§é na rozcigganie i wydluzenie fulei spie-

kanych samosmarujgcych brgzowych oznaczane wg
PN-75/H-04937 podano w tablicy
Wytrzymalos¢ na A s
Ciapiiniak rozcigganic daN/mm? W}(“(b“]“m
dafung MPa (
lTﬂH min
IS1 60 2
LS5 40 okoto 2

-

2. Zalecenia dotyczace montaziu i warunkow eksplo-
atacji tulei spiekanych samosmarujacych brazowych

2.1. Zaprasowywanie tulei do obudowy naleiy prze-
prowadzaé w sposdb przedstawiony na rysunku.
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Rys. 1. Zaprasowywanie tulei do cbudowy: I — ftfuleja
samosmarujaca, 2 — obudowa, 3 — trzpien prowadzgcy,

-

4 — piyta, 5 — podkladka
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Rys. 2. Zaprasowywanie dwu tulei do obudowy: I, 2, 3,
415 wg ryvs. 1, 6 — tuleja dystansowa

Obudowa powinna mieé wymiar o tolerancji H7. Kra-
‘wedzie otworu powinny byé¢ zaokraglone. Rdzeh pro-
wadzgcy powinien mieé wymiar o tolerancji md i chro-
powatosé co najmniej 0,63 ym parametru Ra.

2.2, Pasowanie walu z zaprasowana tuleja. Pasowanie
zaprasowanej tulei, ktorej otwor ma wymiar o tole-
rancji H7 lub H8 z walem, powinno byé obrotowe cias-
ne (np. H7/g6) lub luzZniejsze: obrotowe zwykle (np.
H7/16), obrotowe luine (np. H7/e8), obrotowe bardzo
luzne (np. HS/d9). Pasowanie obrotowe ciasne stosuje sie
w przypadku wymagania cichobieznosci lozyska (przy
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Srednich predkosciach obwodowych). Pasowanie obrotowe
zwykle stosuje sie przy Srednich i duzych predkosciach
obwodowych i przy braku wymagan co do cichobhiez-
nosci lozysk. .

Pasowanie obrotowe luzne stosuje sie przy s$rednich
i duzych predkoé$ciach obwodowych i przy braku wyma-
gan co do cichobieznosci lozyska. ‘

Pasowanie obrotowe bardzo luzne stosuje sie przy
malych predkosciach obwodowych i przy ruchu waha-
dlowym przy braku wymagan co do cichobieznosci lo-
zysk.

2.3. Jakosé cxopow. Dla zwyklych warunkow pracy za-
leca sie stosowanie czopow ze stali weglowych wyzszej
jakos$ci ulepszonej cieplnie do twardosci na powierzchni
co najmniej HRC 60. Chropowato$¢ powierzchni czopa
powinna mieé¢ co najmniej wartos$é 1,25 pm parametru Ra
przy czym w przypadku ciezkich warunkow pracy {(duze
obciazenie i duze predkosci obwodowe) chropowatost po-
winna mieé co najmniej wartosé 0,32 ym parametru Ra.

24. Warunki eksploatacji. Loiyska z tulejami spie-
kanymi samosmarujgcymi brazowymi nadajg sie do wa-
runkéw pracy, w ktérych ruch walu jest ciggly przy
predkosciach obwodowych do kidku m/s. Lozyska z tu-
lejami brazowymi moga pracowaé¢ przy ruchu przery-
wanym jedno- lub dwukierunkowym, w szczegolnoscei
przy ruchu wahadlowym. Dodatkowe smarowanie lozysk .
z tulejami spiekanymi samosmarujgcymi brgzowymi w
cigzkich warunkach pracy rozszerza mozliwosei stoso-

wania tych tulei. Tuleje samosmarujgce wysokografitowe
przeznaczone sg do warunkow pracy latwiejszych niz
tuleje samosmarujace gatunku podstawowego w warun-
kach bhez dodatkowego smarowania tuleje wysokografi-
towe zapewniaja jednak wieksza Zywotnosé lozysk.

3. Istotne zmiany w stosunku do BN-63/0886-04

a) zwezono zakres przedmiotowy do tulel samosmaru-
jacych brazowych przez wylaczenie tulei samosmaruija-
cych Cu-Pb-grafit,

b) wprowadzono wymagania wymiarowe z powolaniem
PN-68/M-87201,

. ¢) wprowadzono wymagania dolyczgce sily niszezgce]j
przy zgniataniu,

d) wprowadzono informacje dodatkowe
montazu i warunkow eksploatacji. -

dotyczace

4. Odpowiedniki w normach zagranicznych
USA ASTM B 438-67 Copper-base sintered metal pow-
der bearings (oil impregnated)
MPIF 35-65 Powder metallurgy mechanical com-
ponents impregnated bearings
W. Brytania BS 1131 : Part:5 Plain bearings. Bronze oil
retaining bushes
SP 94 Bronze
thrust washers for aireraft

oil-retaining bushes and

5. Wydanie 3 — stan akwalny: pazdziernik 1980 — uaktu-
alniono normy zwigzane oraz wprowadzono zmiang oglo-
szong w Biuletynic PKNIM nr 6/1974 1 jednostki SI.
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