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NORMA BRANZOWA

BN-71
HUTNICTWO W jjroby proszkowe 0886-04
METALI tozyska $lizgowe Zamiast
NIEZELAZNYCH BN-63/0836-04

Tuleje spiekane

w zakresie fozysk

. £ i £S5
samosmarujace brazowe !

1 WSTEP

11 Przedmiot normy Przedmiotem normy s3
tuleje spiekane samosmarujgce brgzowe, wytwa-
rzane z proszkOw miedzi i cyny oraz ewentualnie
grafitu, przeznaczone do tozysk $lizgowych

12 Normy zwigzane

PN-71/H-04934 Badanie wyrobow z proszkéw
metali Oznaczanie gestosci, porowatosci otwar-
tej, zawartosci oleju i stopnia nasycenia olejem

PN-70/H-04937 Badanie wyrobow z proszkow
metali Oznaczanie wytrzymatosci na rozcigga-
nie i wydtuzenie

PN-69/H-04940 Badanie wyrobow z proszkow
metali Proby twardosci

PN-70/H-04941 Badanie wyrobow z proszkow
metali Oznaczanie sity niszczacej przy zgniata-
niu tulei samosmarujacych fozysk $lizgowych

PN-68/M-87201 +tozyska Slizgowe Tuleje wal-
cowane samosmarujgce spiekane z proszku ze-
laza

BN-64/0535-05 Przetwory naftowe Olej silniko-
wy Lux 13

2 PODZIAL | OZNACZENIE
21 Gatunki Rozrozma sie dwa gatunki tulei
spiekanych samosmarujacych brazowych
£S1 — podstawowy,
£S5 — wysokografitowy

22 Przyktad oznaczenia

a) tulei spiekanej samosmarujgcej brazowej ga-
tunku podstawowego, walcowej o $rednicy we-
wnetrznej 10 mm i tolerancji H8, sredn cy ze-

wnetrznej 16 mm i tolerancji p8 oraz dtugosci
12 mm

TULEJA SAMOSMARUJIACA BRAZOWA WALCOWA
LSI 10 Hg/16 p8X12 BN-71/0886-04

') Symbol wg SWW (542-11

Grupa katalogowa 111 56

b) tulei spiekanej samosmarujgcej brazowej
wysokografitowej walcowej o $rednicy wewnetrz-
nej 16 mm i tolerancji H8, Srednicy zewnetrznej
22 mm i tolerancji p8 oraz dtugosci 12 mm

TULEJA SAMOSMARUJACA BRAZOWA WALCOWA
£S5 16 HY2 p8X 12 BN-71/0836-04

3 WYMAGANIA

31 Powierzchnia tulei wewnetrzna i zewnetrz-
na powinna byc gladka bez peknieé, wykruszen,
ospowatosci i jam Na powierzchni zewnetrznej
dopuszczalne sg siady podtuznych rys

Na powierzchni czotowej dopuszczalne sg wy-
ptywki me przekraczajgce 0,2 mm oraz siady za-
gmecen, zaukosowan powstate w procesie kalibro-
wania Na powierzchni zewnetrznej i czotowej do-
puszczalne sg barwy nalotowe powstate w czasie
spiekania

3 2 Wymiary — wg PN-68/M-87201 ustalone
jako zalecane Tolerancje wymiar6w powinny byc

dla Srednicy wewnetrznej — H8,
dla Srednicy zewnetrznej — p8,
dla dtugosci zgodnie z PN-68/M-S7201

Zukosowame krawedzi powinno byc zgodne z
PN-68/M-87201 Maksymalne bicie poprzeczne
mierzone na Srednicy zewnetrznej w odlegtosci
14 od powierzchni czotowej tulei nie powinno by¢
wieksze mz 70 gm dla tulei o $rednicy wewnetrz-
nej 0—20 mm i 100 gm dla tulei o Srednicy we-
wnetrznej 21 —40 mm

Po uzgodnieniu miedzy zamawiajgcym a wy-
twoércg dopuszcza sie produkcje tulei o innych wy-
miarach i tolerancjach wymiaréw

33 Ksztatt tulei — wg PN-68/M-87201 Po
uzgodnieniu miedzy zamawiajagcym a wytworca
dopuszcza sie inny ksztatt tulei
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2 BN-71/0886-04

34 Skiad chemiczny tulei — wg tabl 1

Tablica 1

Sktad chemiczny, %

Gatunek Sktadniki podstawowe dopuszczal-
na zawar-
_ to8¢ zanie-
Cu Sn grafit  czyszczen
tS1 reszta 941 dols dols
£S5 reszta —n 46 do 15

Po uzgodnieniu miedzy zar_navw(;gjqcym a wytworca
dopuszcza sie zawartos¢ grafitu 1L5—6%

35 Wihasnosci mechaniczne i fizyczne tulei —
wg tabl 2

Tablica 2
Zawartos¢ Minimalne
Gestost oleju Twar-  naprezeme
Gatunek  szkieletu ~ wagowo  dos¢ niszczace
glem3 % HB daN/mmz2
min (kG/mm2)
£S1 5866 20 55 2
£S5 57—65 20 2045 8

36 Wykonanie Tuleje nalezy nasycac olejem
Lux 13 wg BN-64/0535-05 W przypadku uzgod-
nienia pomiedzy zamawiajagcym a wytworca tuleje
nalezy nasycac olejem wskazanym przez zamawia-
jacego

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

41 Pakowanie Tuleje spiekane nalezy pako-
waé w skrzynki drewniane wytozone papierem
parafinowym Tuleje 0 masie ponizej 25 g mozna
pakowaC luzem do skrzynek, natom ast powyzej
25 g nalezy uktadaé Masa jednostki tadunkowej
me powinna przekraczac 80 kg

Do kazdej skrzynki nalezy przymocowac przy-
wieszke zawierajacg co najmniej

a) nazwe wytworcy,

b) oznaczenie tulei,

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

d) numer partu,

€) mase partu

42 Przechowywanie Tuleje nalezy przecho-
wywaé w pomieszczeniach zamknietych, czystych
i suchych wolnych od szkodliwych par i gazéw
Zaleca sie skltadowa¢ w temperaturze me wyzszej

mz 30°C Ze wzgledu na ubytki oleju me nalezy
tulei sktadowac¢ bezposrednio na drewnie lub pa-
pierach n e nattuszczonych

43 Transport Tuleje nalezy przewozie suchymi
i krytymi $rodkami transportowymi Niedopusz-
czalne jest przewozenie tulei razem z chemikalia-
mi lub innymi $rodkami oddziatywujacymi koro-
dujaco

5 BADANIA

51 Rodzaje badan

a) sprawdzenie powierzchni,

b) sprawdzenie wymiarow,

c) sprawdzenie gestosci szkieletu i zawartosci
oleju,

d) sprawdzenie twardosci,

e) sprawdzenie skiadu chemicznego (tylko na
Zadanie podane w zamowieniu),

f) sprawdzenie sity mszczace] przy zgniataniu
w kierunku promieniowym

52 Okreslenie partu Partie stanowig tuleje
jednakowego gatunku i jednakowych wymiaréw,
wykonane wedtug tej samej technologii

Masy partu me ogranicza sie

53 Pobieranie probek Do sprawdzenia skiadu
chemicznego nalezy pobra¢ losowo z partu dwie
tuleje Do sprawdzenia pozostatych wymagan na-
lezy pobra¢ losowo tuleje w liczbie wg tabl 3t

Tablica 3

Préobki do sprawdzenia
wymagan wg 51a) i b)

Prébki do sprawdzenia
wymagan wg 51¢c) d)if)

Dopusz-
czalna
liczba
sztuk tu-
leiw pré-

Dopusz-
czalna
liczba

sztuk tu-

leiw proé-

Liczba
tulei

Liczba

Licznos¢ tulei Licznosc

partu r;v ce bce nie- partu r;v . bee nie-

prob zgodnych probet zgodnych

Zwyma- zwyma.-

gamami gamam i

sztuk sztuk normy sztuk sztuk normy
i 2 3 4 5 6
do2 10 i do60 10 1
5100 5 2 631400 5 2
100—250 4 3 4001—16000 40 3
201630 60 4 1600140000 & 4

6301—16000 100 18

8°°9_, co @ :lm
*

54 Opis badan

541 Sprawdzenie powierzchni nalezy przepro-
wadza¢ nieuzbrojonym okiem

542 Sprawdzenie wymiarébw  Sprawdzenie
Srednicy wewnetrznej nalezy przeprowadzaé spra-
wdzianem ttoczkowym Dopuszcza sie wchodzenie
sprawdzianu strong meprzechodmg do tulei na
Vio jej dhugosci



BN-71/0886-04 3

Sprawdzenie $rednicy zewnetrznej przeprowa-
dza¢ sprawdzianem szczekowym Sprawdzenie na-
lezy przeprowadzi¢ w dwoch wzajemnie prosto-
padtych plaszczyznach w odlegtosci od po-
wierzchni czotowych tulei

Sprawdzenie dtugosci przeprowadza¢ suwmiai-
ka z doktadnoscig do 0,1 mm

543 Sprawdzenie gestosci szkieletu i zawartos-
ci oleju —wg PN-71/H-04934

544 Sprawdzenie twardosci — wg PN-69/
H-G4940

545 Sprawdzenie sity mszczacej przy zgniata-
niu w kierunku promieniowym — wg PN-70/
H-04941

546 Sprawdzenie skfadu chemicznego przepro-
wadza¢ metodami stosowanymi u wytworcy a
uzgodnionymi z zamawiajacym

55 Ocena wynikdw badan Partie nalezy uznac
za niezgodng z wynikami normy gdy liczba tulei
w prébce niezgodnych z wymaganiami 31,32,3 3
351 36 przekracza liczbe przewidziang w tabl 3,
kol 3 i 6 oraz gdy wyniki sprawdzen a skiadu
chemicznego me odpowiadajg wymaganiom 34

56 Zaswiadczenie o jakosci Do kazdej partu
tulei nalezy dotgczy¢ zaswiadczenie stwierdzajgce
zgodno$¢ z wymaganiami normy oraz

a) nazwe wytworcy,

b) oznaczenie tulei,

C) oznaczenie oleju uzytego do nasycenia tulei
I date nasycenia,

d) numer partu,

e) mase partu,

f) numer normy

Na zadanie zamawiajgcego nalezy dotgczy¢ atest
hutniczy zawierajgcy wyniki badan przewidzia-
nych normg i uzgodnionych w zamdéwieniu

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE do BN-71/0886-04

1 Dodatkowe informacje dotyczace wkasnosci wytrzy-
matosciowych i plastycznych o o

WytrzymatosC na rozcigganie i wydtuzenie tulei spie-
kanych = samosmarujgcych  brazowych oznaczane wg
PN-70/H-04937 podano w tablicy

rzymatoSC na o
I‘O;/(\E%t anie daN/mm2 Wydtuzenie
Gatunek (?<G/mm3 %
min min
LSI 6 2
£ 4 okolo 2

2 Zalecenia dotyczace montazu i warunkow eksplo-
atacji tulei spiekanych samosmarujgcych brazowych

21 Zaprasowywame tulei do obudowy nalezy prze-
prowadzaC w sposob przedstawiony na rysunku

Rys 1 Zaprasowywame tulei do obudowy 1 — tuleja
samosmarujgca, 2 — obudowa, 3 —trzE;er’l prowadzacy,
4 — piyta, 5 — podkiad

Pierwsze stadium

Koncowe stadium

zar
OMOEED

Rys 2 rasowywame dwu tulei do obudowy 1, 2 3,
falPS wg rys 1 6 —tuleja dystansowa

Obudowa powinna mieC wymiar o tolerancji H7 Kra-
wedzie otworu powinny bycC zaokra]glone__ Rdzen ﬁro
wadzacy powinien mieC w>miar o tolerancji mb i chro-
powatos¢ co najmniej w 8 klasie

2 2 Pasowanie watu z zaprasowang tulejg Pasowanie

zaprasowanej tulei ktorej owoi ma wymiar o0 tole-
rancji H7 lub HB z watem, powinno byc obrotowe cias-
ne (np H7/g) lub luZniejsze obrotowe zwykle (np
Hi/f6), obrotowe luzne (np H7/eB), obrotowe bardzo
luzne (np HB/a9) Pasowanie obrotowe ciasne stosuje sie
w przypadku wymagania cichobieznosci tozyska (przy
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srednich predkosciach obwodowych) Pasowanie obrotowe
zZwylde stosuje sie przy Srednich 1 duzych 0gredkoéclach
obwodowych i przy braku wymagan oo cichobiez-
nosci  fozysk
~ Pasowanie obrotowe luzne stosuje sig¢ przy Srednich
i duzych predkosciach obwodowych i przy braku wyma-
gan co do cichobieznosci fozyska

Pasowanie obrotowe bardzo luzne stosuje sie przy
matych predkoSciach obwodowych i przy ruchu waha-
d+0\i/(wm przy braku wymagan co do cichobieznosci to-
zys

23 Jakos¢ czopow Dla zwyktych warunkow pracy za-
leca sig stosowanie czopow ze stali weglowych wyzszej
jakosci ulepszonej cieplnie do twardosci na powierzchni
co najmniej HRC 60 ChropowatoSC powierzchni czopa
powinna byC co najmniej w 7 klasie, przy czym w przy-
padku ciezkich warunkow pracy (duze obcigzenie i duze
predkosci obwodowe) chropowato$C powinna by¢ co naj-
mniej w 9 klasie

24 Warunki eksploatacji tozyska z tulejami spie-
kanymi samosmarujacymi brazowymi nadajg sie do wa-
runkow pracy, w ktorych ruch watu jest ciagty przy
redkosciach obwodowych do kilku m/s tozyska z tu-
ejami bragzowymi moga pracowaC przy ruchu przery-
wanym jedno- lub dwukierunkowym, w  szczegolnosci
przy ruchu wahadtowym Dodatkowe smarowanie fozysk

z tulejami spiekanymi samosmarujacymi brazowjmi w
ciezkich warunkach pracy rozszerza mozliwosci - stoso-
wania tych tulei Tuleje samosmarujace wysokografitowe
przeznaczone sa do warunkow pracy fatwiejszych ne
tuleﬁe samosmarujace gatunku podstawowego w warun-
kach bez doda'_[koyvedgo smarowania tuleje wysokografi-
towe zapewniajg jednak wiekszg zywotnos¢ tozysk

3 lIstotne zmiany w stosunku do BN-63'0886-04

@) zwezono zakres przedmiotowy do tulei samosmaru-
jacych biazowych przez wylaczenie tulei samosmarujg-
cych Cu-Pb-grafit, ) _ )

b) wprowadzono wymagania Wymiarowe z powotaniem
PN-68/M-87201, _ _ )

0 Wwprowadzono wymagania dotyczace sity mszczacej
przy zgniataniu, ] )

3/ wprowadzono informacje  dodatl owe  dotyczace
montazu i warunkow eksploatacji

4 Odpowiedniki w normach zagranicznych

USA ASTM B 438-67 Copper-base sintered metal pow-
der beanngs (all imp\;\?gnated)
MPIF 3565 Powder metallurgy mechamcal com-
ponents impregnated beanngs
W Brytania BS 1131 Part 5 Plam beanngs Bronze oil
retainmg bushes
SP % Bronze oil-retainmg bushes and
thrust washers for aircraft



BN-71/0836-C4 Wyraby proszkowe tozyska Slizgowe Tuleje spie-
II<|z:}ne56 samosmarujace brazone

1 W punkcie 12 w tytule normy zwigzanej PN-68/M87201 zamiast Tuleje wal*
iowane, powinno by¢ Tuleje walcone

2 hczasowy punkt 36 onanie skresla sie, a treSC punktu przenosi si
jako u%tgé: ) JJOd _tabFice 2W pMe 35 dodajac odgylacz J wprubrycep zawartoég
oleju wagowo % min

3 Wpunkcie 53w nagtowku tablicy 3

ad) zamiast Probki do sprawdzenia wymagan 51 @) i b), powinno by¢ Probki dd
Sprawdzenia wymagan wg 31i 32

b) zamiast Probki do sprawdzenia wymagan 51 ¢), d) i f), powinno by¢ Probki do
sprawdzenia wymagan wg 35

4 Dotychczasowa tres¢ punktu 54 5 zmienia sie nastepujgco’

Sprawdzenie sity niszczace] przy zgniataniu w kierunku promieniowym dla mini-
malnych naprezeh niszczacych podanych w punkcie 35 przeprowadza sie wg PN-70/
H04941

6 W punkcie 5.5 skresla sie punkty 33 oraz 36.
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