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METALI ,vska <l
NIEZELAZNYCH tozyska slizgowe Zamiast

Tuleje spiekane samosmarujace
brazowe

1 WSTEP
Przedmiotem normy sg wymagania i badania dla

tulei spiekanych samosmarujgcych brazowych przezna-
czonych na tozyska Slizgowe

2 PODZIAL | OZNACZENIE

BN-71/0886-041)

Grupa katalogowa 0356

Na powierzchni zewnetrznej dopuszczalne sg siady
podtuznych rys

Powierzchnie czotowe powinny byc pozbawione pek-
nie¢, wykruszen, dopuszczalne sg siady zagniecen po-
wstate w procesie kalibrowania i wyphywki

Na zadanie zamawiajgcego, uzgodnione z wytworca,
powierzchnie czotowe powinny byc pozbawione wy-
phywek

2 1 Gatunki W zalezno$ci od skiadu chemicznego Barwa tulei powinna byc jednolita Na powierzchniach

rozroznia sie dwa gatunki tulei
£S1 — tuleje bezgrafitowe,
£S2 — tuleje z dodatkiem grafitu

zewnetrznej i czotowej dopuszczalne sg barwy naloto-
we powstate w procesie spiekania

3 2 Wymiary — wg uzgodnien pomiedzy zamawia-

2 2 Odmiany W zaleznosci od porowatdsci rozrozjagcym a wytwoércg Srednice zewnetrzng wykonuje sie

nia sie trzy odmiany tulei
— tuleje o wysokiej porowatosci — wyrdznik sym-
bolu 25,
— tuleje o $redniej porowato$ci — wyrdznik symbo-
lu 18,
— tuleje o niskiej porowatosci — wyrdznik symbo-
lu 7
23 Przyktad oznaczenia
a) tulei spiekanej samosmarujgcej brazowej bezgra-
fitowej, o wysokiej porowatosci, $Srednicy wewnetrznej
10 mm o tolerancji H8, $rednicy zewnetrznej 16 mm
0 tolerancji p8 oraz dlugosci 12 mm
TULEJA SAMOSMARUJACA BRAZOWA
£SI-25-10H8/16p8 x 12 BN-82/0886-33
b) tulei spiekanej samosmarujacej brazowej z dodat-
kiem grafitu, o $redniej porowatosci, Srednicy wewnetrz-
nej 6 mm o tolerancji H8, Srednicy zewnetrznej 12 mm
o tolerancji p8, Srednicy kotnierza 17 mm, dtugosci
catkowitej 30 mm i grubosci kotnierza 3 mm
TULEJA SAMOSMARUJACA BRAZOWA
£S2-18-6H8/12p8/17x 30/3 BN-82/0886-33

3 WYMAGANIA

31 Powierzchnia Powierzchnie wewnetrzna i zewne-
trzna powinny byc gladkie, pozbawione peknieé, wy-
kruszen, ospowatosci i jam

") w zakresie tozysk LSI

w tolerancji p8, Srednice wewnetrzng - w tolerancji
H8, dtugos¢ — w tolerancji j 14, bicie Srednicy zewne-
trznej powinno zawieraC sie w tolerancji IT9 — jesli
me uzgodniono inaczej pomiedzy zamawiajacym a wyt-
worcg

3 3 Skiad chemiczny — wg tabl 1

Tablica 1
i 0,
Oznaczenie Skiad chemiczny %
tulei inne
cu Sn ¢ sktadniki
LSl reszta 90-110 ponizej 025  ponizej 20
£S2 reszta 90 - 110 05-20 ponizej 20

Skfad chemiczny gwarantuje wytworca

34 Wihasnosci fizyczne i mechaniczne — wg tabl 2

Tablica 2
Napre-
Porowa Stopien zenie
Ozna- 9 e nasy- niszcza
czenie Gestose tosc cenia ce przy
- Mg/m3 otwarta . -
tulei % min olejem zgnia-
’ % min taniu
MPa min
£S1-25 585 - 635 25 80 110
£S1-18 635 - 685 18 80 140
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2 BN-82/0886-33

cd tabl 2
Napre-
Stopien zenie
Ozna- Porowa- nasy niszcza-
czenie Gestose tos¢ ceni ce prz
- Mg/m3 otwarta na p_ y
tulei 0 . olejem zgnia
% min o )
00 mm taniu
MPa min
£S1 7 675 - 725 7 80 180
£S2-25 565 - 615 25 80 90
£S2-18 615 - 665 18 80 120
£S2-7 655 x 705 7 80 160

Po uzgodnieniu pomiedzy zamawiajacym a wytwoérca dopuszcza sie inne
wihasnosci niz podane w tabl 2

Tuleje dostarczane sg w stanie nasyconym olejem Antykol TS 120 wg
PN 77/C 96080 jesli nie uzgodniono inaczej pomiedzy zamawiajacym
a wytworca

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

5 2 Partia Partie stanowig tuleje wykonane wjednym

cyklu produkcyjnym Licznosc partu me powinna prze-
kracza¢ 150000 sztuk

53 Wytyczne kontroli jakosci
a) sposob pobierania probek — losowo, na Slepo
wg PN/N-03010,

b) poziom kontroli

— przy sprawdzaniu powierzchni i wymiarow —
Il ogolny wg PN-79/N-03021 — prdébka 1, tabl 3,

— przy sprawdzaniu gestosci, porowatosci otwartej,
stopnia nasycenia i naprezen niszczacych — | ogolny
wg PN-79/N-03021 — probka 2, tabl 3,

— wadliwosé 2,5 %,

Do sprawdzenia sktadu chemicznego z partu pobiera
sie losowo 2 sztuki tulei

54 Opis badan
541 Sprawdzenie powierzchni przeprowadza sie nie-
uzbrojonym okiem

4 1 Pakowanie Tuleje nalezy uktada¢ warstwami lub

zasypywac luzem do pojemnikéw metalowych lub pudet
wylozonych papierem parafinowanym Tuleje duze
0 masie powyzej 50 g i tuleje cienkoscienne o gru-
bosci Scianki ponizej 1 mm zaleca sie uktada¢ warstwa-
mi Tuleje mate o masie ponizej 5 g zaleca sie pa-
kowa¢ do woreczkéw polietylenowych

Masa opakowania me powinna przekracza¢ 80 kg

Do kazdego opakowania nalezy przymocowac przy-
wieszke zawierajagcg co nhajmniej

a) nazwe wytworcy,

b) oznaczenie tulei,

C) oznaczenie oleju uzytego do nasycenia,

d) liczbe sztuk tulei w opakowaniu,

€) numer partu

4 2 Przechowywanie Tuleje opakowane zgodnie z4 1
nalezy przechowywac¢ w pomieszczeniach suchych i kry-
tych, zabezpieczajacych przed wilgocig i aktywnymi
chemikaliami Zaleca sie przechowywaé tuleje przy
temperaturze me wyzszej niz 30 °C

43 Transport Tuleje opakowane zgodnie z 4 1 na-
lezy przewozie krytymi, suchymi i czystymi Srodkami
transportowymi z zachowaniem obowigzujacych prze-
pisow w transporcie kolejowym i samochodowym, za-
bezpieczajac je przed uszkodzeniem i szkodliwym dzia-
faniem czynnikéw atmosferycznych5

5 BADANIA

51 Rodzaje badan

a) sprawdzenie powierzchni (3 1),

b) sprawdzenie wymiaréw (3 2),

c) sprawdzenie sktadu chemicznego (3 3),

d) sprawdzenie gestosci (3 4),

e) sprawdzenie porowatosci otwartej (3 4),

f) sprawdzenie stopnia nasycenia (3 4),
~ @) sprawdzenie naprezenia niszczacego przy zgnia-
taniu promieniowym (3 4)

542 Sprawdzenie wymiaréw Sprawdzenie Srednicy
wewnetrznej wykonuje sie sprawdzianem ttoczkowym
dwugramcznym ze ztgczem stozkowym MsBawg PN-74/
M-53027 lub transametrem MMCf wg PN-75/M-53250

Dopuszcza sie wchodzenie sprawdzianu meprzechod-
mego na ‘/io dtugosci tulei

Sprawdzenie $rednicy zewnetrznej nalezy wykonac
sprawdzianem szczekowym nastawnym dwustronnie
MSLb wg PN-74/M-53027 Sprawdzanie przeprowadzac
w odlegtosci '/4 dtugosci tulei liczac od powierzchni
czotowych

Sprawdzenie $rednicy zewnetrznej tulei o grubosci
Scianki ponizej 2 mm nalezy wykonywa¢ po osadzeniu
tulei na sprawdzianie ttoczkowym

Sprawdzanie dtugosci nalezy przeprowadza¢ za po-
mocg suwmiarki

Bicie Srednicy zewnetrznej wzgledem Srednicy wewne-
trznej nalezy okres$la¢ za pomoca czujnika zebatego
zegarowego MDa 3/1 wg PN-68/M-53260 po osadzeniu
tulei na sprawdzianie ttoczkowym przechodnim lub
trzpieniu kontrolnym zamocowanym w przyrzadzie kio-
wym Bicie mierzy¢ w odlegtosci 'A diugosci tulei liczac
od powierzchni czolowej

543 Sprawdzanie skladu chemicznego Zawartos¢
miedzi oznacza¢ wg PN-81/H-04745 01 Zawartos¢ cyny
oznacza¢ wg PN-81/H-04745 02 metoda miareczkowg
jodometryczng Wegiel oznacza¢ metodg stosowang
u wytworcy zapewniajacg dostateczng doktadnosé

544 Sprawdzanie gestosci, porowatosci i stopnia na-
sycenia olejem — wg PN-81/H-04934

545 Sprawdzanie naprezenia niszczacego przy zgnia-
taniu promieniowym — wg PN-70/H-04941
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55 Ocena wynikdw badan Partie nalezy uznaé za
zgodna z wymaganiami 3 1, 32 i 34, jezeli liczba sztuk
niedobrych w ktorejkolwiek prdbce i w ktdrymkolwiek
badaniu jest mniejsza lub réwna liczbie kwalifikujgcej

56 Zadwiadczenie o jakosci Do kazdej partu tulei
nalezy dotgczy¢ zaswiadczenie o jakosci, a na zadanie
zamawiajgcego atest zgodnie z BN-74/0809-01

(tabl 3)
Tablica 3
Prébka 1 Prébka 2
Licznosc partu liczba liczba liczba liczba
liczno$¢ o dyskwali- licznosé o dyskwalifi-
kwalifikujaca A kwalifikujaca -
fikujaca kujaca
sztuk
do 90 13 1 2 5 0 1
91 - 150 20 1 2 8 0 1
151 - 280 32 1 3 13 1 2
281 - 500 50 3 4 20 1 2
501 - 1200 80 5 6 32 2 3
1201 - 3200 125 7 8 50 3 4
3201 - 10000 200 10 n 80 5 6
10001 - 35000 315 14 15 125 7 8
35001 - 150000 500 21 22 i 200 10 n
KONIEC
INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujgca norme — Instytut Metali Niezelaznych
Gliwice3

2 Zmiany w stosunku do BN-71/0886-04

a) zamiast gatunku £S1 wg BN-71/0886-04 o zawarto$ci od
0 dé 175 % C wprowadzono 2 gatunki £S1 o zawarto$ci ponizej
025 % C i £S2 o zawartoéci 0d05% do20% C

b) wprowadzono w obu gatunkach odmiany o roznej porowa-
tosci o wyr6znikach symbolu 25 18 i 7

c) odpowiednikiem dotychczasowego gatunku £S1 — BN 71/
0886-04 sa gatunki j w odmiany o wyrézniku symbolu 25

d) zmieniono rodzaje badan wprowadzono oznaczanie porowa-
tosci otwartej i stopnia nasycenia odstgpiono od badania zawarto$
ci oleju masowej i twardosci

3 Normy zwigzane

PN 77/C-96080 Przetwory naftowe Olej ochronny Antykol TS120

PN-81/H-04745 01 Analiza chemiczna bragzéw Oznaczanie zawartos-
ci miedzi

PN-81/H-04745 02 Analiza chemiczna brazéw Oznaczanie zawartos-
ci cyny

PN-81/H-04934 Metalurgia proszkéw Oznaczanie gestosci porowa-
tosci otwartej zawarto$ci oleju i stopnia nasycenia

PN-70/H-04941 Badanie wyrobow z proszkéw metali Oznaczanie
sity niszczacej przy zgniataniu tulei samosmarujacych tozysk
$lizgowych

PN-74/M 53027 Narzedzia pomiarowe
i otworow

PN-68/M-53250 Narzedzia pomiarowe Transametry

PN-68/M 53260 Warsztatowe $rodki miernicze Czujniki zebate zega-
rowe

PN/N-03010 Statystyczna Kontrola Jakosci
do prébek

PN-79/N-03021 Statystyczna Kontrola Jakosci
wedtug oceny alternatywnej Plany badania

BN 74/0809-01 Metale niezelazne Zaswiadczenie jakosci i atest

Sprawdziany do watkéw

Losowy wybor sztuk

Kontrola odbiorcza

4 Dokumenty miedzynarodowe i normy zagraniczne
ISO 1SO 5755/1 Sintered metal matenals — Specifications — Part 1

Materials for beanngs impregnated with hquid lubncant (1980)
W Brytania B S 2590 Part 11969 Specification for Powder Metal

lurgical Products Sintered Metal components for generat

engmeefing purposes

Wiochy FIAT 9 53141/02 (1979) Materiaty metalowe spiekane Tule
je samosmarujgce Warunki techniczne

USA ASTM B 438-70 Standard Specification for Copper-base sintered
beanngs (oil impregnated)

5 Zgodno$¢ normy z normami i zaleceniami zagranicznymi Zgod-
no$¢ z norma 1SO 5755/1 1980 z zastrzezeniem wymagania porowa-
tosci otwartej — obnizone

6 Symbol wg SWW — 0542-11

7 Zastosowanie Gatunek LSI — odmiana LSI 25 na tozyska
przeznaczone do pracy bez obcigzen i przy matych obcigzeniach
odmiany £S1-18 i £S1-7 — kolejno na tozyska przeznaczone do
pracy przy coraz to wiekszych obcigzeniach odmiana LSI 18 — na
tozyska pracujace ze smarowaniem rozbryzgowym lub z innym rodza-
jem smarowania dodatkowego

Gatunek £S2 — na tozyska przeznaczone do pracy do catko-
witego zuzycia technicznego urzadzenia na tozyska pracujace przy
obcigzeniach mniejszych niz tozyska z tulejami gatunku LSl odmia
ny £S2-25 £S2-18 £S2 7 — kolejno — na tozyska pracujace przy
coraz to wigkszych obcigzeniach na fozyska przeznaczone do pracy
cichobieznej

8 Zabudowa tulei Przy wttaczaniu tulei w mato odksztatcalng
obudowe nastepuje zmniejszenie $rednicy wewnetrznej tulei Zmniej-
szenie zalezy od chropowato$ci powierzchni i sztywnosci obudowy
rodzaju pasowania pomiedzy obudowg a tulejg oraz wasnosci wytrzy
matosciowych tulei Tuleje w czasie zabudowy nalezy wtacza¢ za
pomocg rdzenia centrujacego o chropowatosci powierzchni okre$lo-
nej parametrem Ra me wiekszym mz 0 1 Sposob zabudowy tulei



4 Informacje dodatkowe do BN 82/0886-33

przy uzyciu tulei prowadzacej podano na rys I-I Sposob zabudo-
wy dwu tulei podano na rys 12

Tuleje o tolerancji $rednicy zewnetrznej r6 i tolerancji $rednicy
wewnetrznej G7 zabudowywane do obudowy o tolerancji $rednicy
otworu H7 przy zastosowaniu trzpienia centrujgcego o tolerancji
m5 bedg mialy $rednice wewnetrzng o tolerancji H7

"9 Autorzy projektu normy — mgr mz Wit Zotkowski — Instytut
Metali Niezelaznych Gliwice oraz mgr mz Stanistaw tuszczyk —

Zaktad Doswiadczalny przy Zaktadach Metalurgicznych TRZEBINIA
w Trzebini Rys 11 Spos6b zabudowy tulei przy uzyciu tulei prowadzacej

Rys 1-2 Spos6b zabudowy tulei przy zastosowaniu podktadek do prowadzenia trzpienia centrujgcego



