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1.WST^P

X.1.Przedmiot normy.Przedmiotem normy sę wymagania i badania łożysk 

walcowych typów i serii zgodnych z PN-76/M-88160 przeznaczonych do 

łożyskowania silników trakcyjnych i maszyn pomocniczych a iuc cznych 

w pojazdach szynowych.

1.2.Nazwy i określenia oraz symbole - wg PN-75/M-86401;PN~'i/M-86403 

i PN-76/M-86180.

2.PRZYKŁAD OZNACZEŃIA

a/łożyska walcowego o numerze NH 318 z koszykiem masywnym prowadzonym 

na wałeczkach /M/ , z luzem poprzecznym /C4ZS/.przeznaczonego do 

silnika trakcyjnego /T/:

ŁOŻYSKO WALCOWE NH 318 MC4ZST BN-8i/ii31-Cm

. b/łożyska walcowego o numerze NU 417,z koszykiem masywnym jpronadssonys* 

^ na wałeczkach /M/ , z luzen poprzecznym /C3NA/ ,przaznaczonego doi 

* maszyn pomocniczych elektrycznych /T/s

ŁOŻYSKO WALCOWE NU 417 MC3NAT BN *»S 1/1131-.Ai H

m  f? 7 1

Zgłoszona przez Centralę Techniczno-Handlowę Przemysłu
Precyzyjnego “Prema"

Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora ZPP"Prama" dnia./,0. 
jako norma obowięzujęca od dnia 1.01.1981r.

/Dz.Norm . i Miar nr . .poz. .7 C» . ./
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3. WYMAGANIA

3 , 1 Główną, wywisry - w tam

- łożysk wg PN-76/M-86180;

- pierścieni kętowych wg PN-76/M-86490.

y.ytL?.nan.la .

3.2.1. Ookłedność wykonania łożysk. Łożyska powinny być wykonane

w zależności od zastosowania w klasie dokładności PO lub P6 zgodnię 

z PN-74/M-86406.

3.2,2|. Dokładność wykonania wałeczków. Wałeczki walcowe przezna

czone do łożysk w klasie PO powinny być wykonane w III klaeie 

dokJedności, a do łożysk w klasie P6 - w II klasie dokładności, 

wg PN-H/M-86453.

Wałeczki powinny mieć korygowane powierzchnie toczne.

3.2.3. Dokładność wykonania pierścieni kątowych - wg PN-76/M-86490

3.3.3,. Pierściewie i wałeczki - stal ŁH15 lub ŁH15SG wg 

PN-74/M-84041.

Metariśł powinien byc dostarczony z atestem hutniczym.

3.5.2. Koszyki - mosiędz M059 wg PN-77/H-87025 lub PN-70/ 

H-37026.

Materiał powinien byc dostarczany z atestem hutniczym.
M

3.3.3. Nity - stel 10 lub 10X wg PN-75/H-84019 lub St2N 

wg PN-53/H-84022.

Nity powinny być wyżarzane przed montażem koszyków.

Nie dotyczy to nitów zakuwanych na goręco.

3.4, Twardość pierścieni i wałeczków. Twardość po obróbce cieplnej 

pierścieni powinna być zgodna z PN-74/N-86406, e wałeczków z 

PN-ffg/M-86453.

Zaleca się,aby różnica twardości wałeczków w jednym łożysku nie 
była większa niż 3 HRC.
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3.5. Chropowatość powierzchni poszczególnych elementów łożyska, 

w zależności od klasy dokładności powinna odpowiadać wymaganiom

BN-73/1130-01.

3.6. Wygląd zewnętrzny 1 jakość powierzchni

3.6.1. Powierzchnie pierścieni i wałeczków. Powierzchnie mon

tażowe i prowadząc© pierścieni powinny być szlifowane.

Powierzchnie pracujące pierścieni i wałeczków powinny być 

szlifowane i wykańczane przez dogładzanie. Powierzchnie pracujące 

pierścieni łożysk o średnicy zewnętrznej D>270 mm zamiast 

dogładzania mogę być szlifowane wykańczajęco, pod warunkiem za

pewniania wymaganej chropowatości powierzchni. Chropowatość 

pozoetałych powierzchni Jak zaokrągleń , ścięć krawędzi i powie

rzchni swobodnych powinna być zgodna z BN-73/1130-01.

Pewisrzchnie części łożysk i wałeczków powinny być gładkie, 

bez ryt, przypalać szlifiarakich, pęknięć, skaz, naderwać i mię

kkich plam wykrywanych przez trawienie lub na defektoskopie.

Na powierzchniach montażowych łożysk klasy dokładności PO 

dopuszcza się:

- pojadyńeze rysy szlifierskie i tokarskie o głębokości oax 50 yu

- skupiania rys szlifierskich i tokarskich o głębokości max 50 ju 

nia przekraczajęce 1/4 szerokości i długości sprawdzonej 

powierzchni.

Ne powierzchniach bieżni pierścieni i wałeczków nie dopuszcza 

się rye, wygnieceń, skaleczeń itp. innych wad. Nie uważa się za 

wadę zabłyazezenia mieszczęcego się w wymaganiach parametru 

chropowatości.

Powierzchnie bieżni pierścieni, które były trawione w procesie 

kontroli powinny być poddane ponownej obróbce wykańczajęcej.

Na powierzchniach niepracujęcych Jak na ścięciach, zaokręgle- 

niach itp. dopuszcza aię rysy tokarskie oraz drobne skaleczenLCL-  ̂

i wgniecenia nie głębsze niż 125 yum. Dopuszcza się również ślady 

odpuszczania pod warunkiem, że twardość w tych miejscach nie będzie 

mniejsza od wymaganej.

W rowkach i podcięciach nie może być zendry, zanieczyszczeń, 

ani opiłek.
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3,6,2. Koszyki powinny mieć powierzchnie czyste i gładki© bez 

zadziorów, zertdry, ostrych krawędzi, rozwarstwiać materiału, wże

rów i porowatości. Szczególnie gniazda dla wałeczków powinny mieć 

gładkf powierzchnię bez skaleczeń i wgnieceń. Koszyki powinny mieć 

prowadzani® nm wałeczkach.
N® powierzchniach niepracujących dopuszcza się rysy tokarskie 

oraz drobne ©kaleczenie i wgniecenia nie głębsze niż 125 yum,

•• ■ Ł S J U - t Ł m  powinny mieć główki pełne, bez nadmiaru materiału, 

bsz pęknięć i wyraźnie przesuniętycn osi główek, zgodnie z 

BN-78/1131-10

U . x . j<

5,7,1. Łożyska powinny być wykonane z luzem poprzecznym po

większonym C3 lub C4. Wartości luzów wg BN-74/il30-05.

Zalecs ®ię, sby łożyska w stanie dostawy posiadały luz w 

granicach luzu dla wykonanie ZS.

3.7,2, Łożyska typu NUP i NH powinny posiadać luz wzdłużny tzn. 

możliwość osiowego przemieszczanie pierśćiónia wewnętrznego 

w stosunku do wałeczków, wg rysunku LiabLipy /
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Iafe.Us«_i

G r u p a w y rai a r o w a

—

Luz wzdłużny
OL

w mm
02 03

1
04

Zakres średnic d w mm

pow do pow . do pow. do min max

- 90 30 60 - 0,150 0,250

90 160 60 105 45 80 0,180 0,300

160 280 105 200 80 130 0,230 0,380

280 320 200 260 130 200 0,300 0,500

3.8. Lekkość obrotu. Łożyska powinny wykazywać lekkość obracania 

charakteryzujęc^ się spokojnym, równym biegiem łożyska.

Wałeczki w gniazdach koszyków powinny lekko obracać się bez zakle

szczeń 1 zahamowań. Koszyki nie powinny zakleszczać lub utrudniać 

obrotu łożyska.

5.9. Wymienność pierścieni. W przypadku zmiany pierścieni 

łożyska w ykonan iu wartości luzów powinny zawierać się w gra

nicach luzów wymiennych

P© uzgodnieniu między wytwórcę i zamawiojęcym dopuszcza się 

wykonani© łożysk z pierścieniami wzajemnie niewymiennymi. Łożyska 

przeznaczone do maszyn pomocniczych dopuszcza się wykonywać jako 

wzajemniel^aianng, boz potrzeby uzgodnienia z zamawiajęcym.

Łożyeka z pierścieniami niewymiennymi powinny być oznaczone 

kolejny* numerem i ocechowane dodatkowym znakiem NA.

3.10. Dobór wałeczków. Wałeczki znajdujęce się w Jednym łożysku

powinny pochodzić z jednej grupy selekcyjnej. Wartość odchyłek
&/L

dla grupy selekcyjnej powinna byc zgodna z PN-74/M-86453.

3.11. Odwapneaowanie. Wszystkie części łożyska powinny być 

odmssgneaowene. Magnetyzm ujawniający się przycięgeniem części

stalowych o masie 0,02 g jest niedopuszczalny.
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hJ&L JŁEŁ£l«lŁil-

3.12.1. Wytrzymałość pierścieni. Pierścienie wewnętrzne 

o średnicy d ̂  80 mm powinny być poddane próbie rozprężania.

Próby rozprężania należy traktować jako badania technologiczne 

ni© zwięzane z odbiorczym badaniem łożysk .

3.12.2. Przełom i struktura. Charakter przełomu powinien , 

odpowiadać wymaganiom PN-74//V~84041, a struktura stali po 

hartowaniu - wg dokumentachi technicznej. ^

3.12.3. Obróbka cieplna. Prowadzona obróbka cieplna w zakła

dzie powinna zapewniać stabilizację wymiarów pierścieni łożysk 

w czasie eksploatacji w granicach ustalonych odchyłek z 

uwzględnieniem nagrzewania przy montażu i demontażu do temperatury 

+120®C /ni# więcej/, oraz z uwzględnieniem temperatury otoczenia

w czaeie pracy łożysk w granicach od - 3Q°C do +50°C.

h A & J L  t& lla & S Ś ż PQ"l£ rzchni czynnych. Bieżnie główne pierś
cieni oraz powierzchnie toczna wałeczków w zakresie makro - 1

mikrofalistaści powinny spełniać wymagania wg dokumentacji 

afcejywj, lf/
Wymaganie to nie dotyczy łożysk / pierścieni i wałeczków/ 

e średnicy zewnętrznej 0 >  270 ram.

3.13. Cechowanie. Na każdym łożysku należy umieścić w sposób 

trwały i czytelny, co najmniej następująca cechy zgodnie z BN-76/ 

1130^-045

a/ pełne oznaczanie łożyskas

b/ znsk wytwórcy*

e/ symbol rozpoznawczy produkcji / dwie ostatnie cyfry roku 

i ©znaczeni® kwartału/'.

Dopuszcza eif wykonanie dodatkowych oznaczeń po uzgodnieniu 

między wytwórcę i odbiorcę łożysk.

4«»KQ«HaW ftCaA. FAIC03AMIE PRZECHOWYWANIE X TPAfeliPO^T -  Wg

8H-74/1S.S&-63.

1/ Patrz infors-sc je dodatkowe pkt.7
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5. BADANIA

5.1. Zasady odbioru

5.1.1. Łożyska przedstawione do badań powinny być w etanie 

gotowy® do wysyłki. Wielkość partii ustala odbiorca w porozu

mieniu z wytwórcę.

5.1.2. Przedstawione do badań łożyska powinny być uprzednio 

sprawdzono na zgodność z niniejszą normę przez wytwórcę.

5.1.3. Wytwórca Jest obowiązany do udostępnienia odbiorcy 

swoich urządzeń, w celu przeprowadzenia badań i pomiarów.

5.1.4. Pozostała zasady odbioru - wg PN-74/M-86410.

5.2. Rodzala 1 grupy badań - wg tabl. 2 

Tablica 2

Grupy
badan

------------ 1----------------------------------------
R o d z a j e  b a d a ń

0 Badania
nieniszczące

a/ sprawdzenie kompletności łożyska.

b/ sprawdzenie wzrokiem elementów 
łożysk pod kątem występowanie 
pęknięć i korozji aktywnej

1 Badsnia
nieniszczące

c/ sprawdzenie lekkości obrotu,

d/ sprawdzenie głównych wymiarów,

e/ sprawdzenie dokładności obrotu,

f/ sprawdzenie luzów i wymienności 
pierścieni,

g/ sprawdzenie odmagnesowanie

2 Badsnia

niszczące

h/ sprawdzenie powierzchni pierścieni 
i części tocznych,

i/ sprawdzenie materiału,

J/ sprawdzenie twardości pierścieni 
i części tocznych,“

k/ sprawdzerfie chropowatości powierzchni,

1/ sprawdzenie selekcji i doboru części 
t ocznych .

ł/ sprawdzenie falistości.
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e.d. tabl. 2

Grupy
badań

R o d z a j e  b a d a ń

3 Badanie

nieniszczęce

m/ sprawdzenie opakowania i konserwacji

n/ sprawdzenie wyględu zewnętrznego i 
cechowania.

Ł ŁjŁiJSfflnŁrg Ir  , .1 «k 9 fę
1

5.3.1* Skład i liczność partii. Przed przyetępienlem do badań 

łożyska nalały podzielić na oddzielne partie składające się z 

łaiyeka jednego typu, tej aamej serii, tej samej wielkości i wy

konanych w taj samej klasie dokładności.

5.3.2. Sposób pobierania próbek. Z różnych miejsc partii łożysk 

przygotowanych do odbioru należy pobrać próbkę na ślepo wg 

PN/N-G3010 do badań nieniezczęcych, a po ich zakończeniu z próbki 

tej należy pobrać na ślepo łożyeke do badań niezczęcych.

5.3.3. Pozioa kontroli

e/przy badaniach parametrów grupy badań 0,1 i 3 - S4 specjalńy 

wg PN-79/N-03021

b/ dla badań niezczęcych - grupa badań 2, liczność próbki przyjmuj© 

się w zależności od liczności partii wg zasady:

- liczność partii do 150 sztuk - liczność próbki 1.

- liczność partii powyżej 150 sztuk - liczność próbki 2.

Decyzję o przeprowadzeniu badań niezczęcyoh pozostawia się do 

uznania odbiorcy.

5.3.4. Wadliwość dopuszczalna - max

a/ przy badaniach parametrów grupy badań l - 2,5%,

b/ łęczna wadliwość dopuszczalna dla wszystkich grup badań - 4% .
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i 5*3.5, Plan badań

W zależności od licznośći partii /N/, oraz grupy badań, w 

jteblicy 3 podano liczność próbek /n/ oraz liczby kwalifikujące.
i

TifrUti, ?
—— — ------- -.

Liczność
partii

N

P
Liczność próbki n

...— ' ' ---— ----—--
Liczba kwalifikująca

Grupa badań Grupa badań

0 1 3 0 1 łęcznia 
wszystkie 
o rupy

do 150 5 5 5 0 0 0

151 + 280 20 20 20 0 1 2

281 + 500 20 20 20 0 1 2

501 + 1200 20 20 20 0 1 2

5.4, Z a kres badań

Zakres badań i sposób ich przeprowadzania powinny być zgodne z 

normę PN-74/M-86410 z następującymi uzupełnieniami:
- sprawdzenie wymienności pierścieni przeprowadza się pośrednio 

poprzez poałler „wymiaru po wałeczkach' pierścieniem wzorcowym:

- sprawdzenie luzów na zgodność z normę BN- U / i  130-05 przepro
wadza się metodami stosowanymi u wytwórcy łożysk:

- sprawdzeni® falistości powierzchni pierścieni i części tocznych 

przeprowadza się wg metod stosowanych przez wytwórcę, przy 

czym falistość powierzchni nie należy 4t rak tować jako parametru 

o d b io r c z e g o o ile nie zostało to inaczej uzgodnione między 

wytwórcę a odbiorcę.

- sprawdzenie chropowatości powierzchni łożysk i części tocznych 

należy przeprowadzać na zgodność z wymaganiami BN-73/1130-01;

- sprawdzenie materiału stosowanego dô  î yrobu łożysk należy 

przeprowadzać na podatawreVoTzeczen^a“>/ytwóiwytwórcy łożysk.

W przypadku uzasadnionego przypuszczenia niezgodności mate

riału lub jego właściwości z ustalonymi wymaganiami, należy 

przeprowadzić badania wg metod stosowanych przez wytwórcę po uzgo

dnieniu zakresu badań:
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- matariały stosowane do konserwacji i opakowania łożysk 

ocenia się w oparciu o orzeczenie wytwórcy łożysk lub na 

podstawie atestów wystawionych przez wytwórcę tych materiałó1

- w przypadkach spornych lub wętpliwych odnośnie interpretacji 

wymagań i dokumentacji konstrukcyjnej, miarodajnę jest opini 

C T H P P P rema .

5.5. Ocena wyników badań

5.5.1. Łożyska niedobre. Badane łożysko należy uznać za nie

dobre Jeśli nie przejdzie z wynikiem dodatnim chociażby przez jadr 

z badań wymienianych w pkt.5.2.

9.5.2. Oceną partu łożysk

Badenę partię należy uznać za dobrę, Jeżeli sprawdzone próbka 

spełnia wymagania niniejszej normy z uwzględnieniem uzgodnionych 

z wytwórcę dodatkowych wymagań zamawiajęcego.

W przypadku oceny falistości(parametr • ten uznaje się za 

apałniooy/ również wtedy, jeżeli w jednej sztuce badanej próbki 

stwierdzi się przekroczenis dopuszczalnych wartości, jednak 

nie więcej niż o 50‘0.

5.5.3. Zaświadczenie o wynikach badań

Do każdej partii należy dołęczyc zaświadczenie zawierajęce 

co najmniej:

e/ nazwę lub znak wytwórcy,

b/ pełne oznaczenie produktu badanego,

c/ liczność partii,
4

d/ numer partii i data wykonania, 

e/ stwierdzenie zgodności z normę.

6 POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ UZNANĄ ZA NIEZGODNĄ 
Z WYMAGANIAMI normy

Oeżeli sprawdzone w próbce łożyska nie spełniaję wymagań, 

to w zależności od parametrów na jakie partia została zabrakowana, 

dopuszcza się następujący pok postępowania:

- w przypadku zabrakowania partii na jakość materiału,

powtórnego sprowadzenia nie dopuszcza się,
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- w przypadku zabrakowania partii ne pozostałe parametry przed

stawione partia podlega w 100% sprawdzeniu przez wytwórcę w 

zakraala kwestionowanych parametrów i może być przedstawiona 

do ponownego odbioru.

K O N I E C  

IMFORMACJE DODATKOWE

1.Instytucja opracowująca normę - Centrala Techniczno-Handlowa 

Przemysłu Precyzyjnego Prema w Warszawie.

ą.Ittetna zalany w stosunku do BM-72/1131-08 

Wprowadzono zasady odbioru SK3 wg PN-79/B-03021.

lArmr. rai* w

PN-75/H-86019

PN53/H-84022 

PN-74/H-84041

PN-77/H-87025 

PN-70/H-87026 

PN-76/M-86180 

PN-75/W-86401 

PN-75/M-864C5 

PN-74/14-86406 

PM-74/H-8641G 

PN- ̂J/M-86453 

PN-7 6/M—86490 

PN/N-03010

PN-79/N—03021

BN-73/1130-01 

BN-74/1130-03

BN-76/113#-04 

BN-ld/U 30-05

BN-78/1130-10

Stal węglowa konstrukcyjna wyższej jakości ogólnego 

przeznaczenia.Gatunki.

Stal do warobów nitów.Warunki techniczne.

Stal na łożyska toczna.Kęsiska,Kęsy,pręty.walcówka 

i druty.

Moslędz do przeróbki plastycznej .Gatunki.

Odlewnicze stopy Biedzi.Gatunki.

Łożyska toczne.Łożyska walcowe.

Łożyska toczna.Nazwy i określenia.

Łożyska toczne.Symbole wymiarów łożysk i ich części

Łożyska toczne.Ogólne wymagaqia

Łożyska toczne.Metody bedaó

Łożyska toczne .Wałeczki walcowe

Łożyska toczne .Pierścienie kętowe HJ

Statystyczna kontrola jakości.Losowy wybór sztuk

do próbek

Statystyczna kontrolo jakości.Kontrola odbiorcza

wg oceny alternatywnej.Plany badaó

Łożyska toczne .Chropowatość powierzchni

Łożyska toczne.Konserwacja.pakowanie,przechowywanie

i transport.Wymagania ogólne
Łożyska toczne.Cechowanie

Łożyska toczne.Luzy p( grzeczne.Określenia i wielkości 

Łożyska toczne.Nity do koszyków łożyskowych
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6 .A u to r  s r o l e k t u  normy - Centrala Techniczno-Handlowa Przemysłu

Precyzyjnego Prema w Warszawie

ygyp,ff̂ al§iaca

de punkt* 3.12.2. Struktura atali po hartowaniu określona została

w instrukcji SW-e"Instrukcja odbioru Mikrostruktur 

części łoiysk ze stali ŁH 15 i ŁH 15SG po końcowej 

obróbce cieplnej oraz gotowych łoiysk".opracowanej 

przez OBRŁT-Kielce dnia 16.06.1977r.

do punktu 3.12.4. Wymagania w zakresie makro i mikrofalistośei dla

bieżni głównych pierścieni oraz powierzchni tocz

nych wałeczków ustalone sę w normie ZN-73/MPM/ 

/2515-006 "Łożyska toczne"Falistość powierzchni 

czynnych.Wartości i metody sprawdzania."opacowanej 

przez CTHPP"Preraa" jako obowlęzujęcej od dnia 

15.X.1973r.


