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l. WSTEP
Przedmiotem normy sa tulejki do wprasowywania stoso-

vane w konstrukcjach lotniczych.

2. PODZIAL | OZNACZENIE

2.1. Rodzaje. W zaleznosci od klasy dokladnosci sred -

nicy wewnetrznej, rozroznia si¢ pieé rodzajow tulejek wg

tabl. 1.
lablica 1
Wyrdznik Srednica .
: Tolerancja otworu
rodzaju otworu
1 H7
2 H8
d
3 H12
4 M7
ustala si¢ w zaleznosci od
5 dy otworu d przewidzianego do
wykonania po wprasowaniu
tulejki w korpus 1 podaje sig
W oznaczeniu

2,2. Odmiany, W zaleznosci od powloki ochronnej, roz-
réznia sie nastgpujace odmiany tulejek do wprasowywania:

- kadmowane i fosforanowane oksydacyjnie - Cd F,

- cynkowane - Zn,

- chemicznie pasywowane - Ox,

- kadmowane i chromianowane - Cd ¢,

- bez powioki'- bp.

2.3. Przyklad oznaczenia

a) tulejki do wprasowywania rodzaju 1, o wymiarachd =
=8mm, D=10mm, L = 20 mm, ze stali 45, kadmowanej 1

fosloranowanej oksydacyjnie Cd F:
TULEJKA 1-8x]10%20-45-Cd F BN-88/3813-51

b) tulejki do wprasowywania rodzaju 3, o wymiarachd -
=8mm, D=10mm, L = 20 mm, 2z bragzu BA1032,

kadmo-

wanej i chromianowanej Cd c:

TULEJKA 3-8x10x20- BA1032-Cd ¢
BN-88/3813-51
¢) tulejki do wprasowywania rodzaju 5, o wvmiarach d,-
= 7,8 mm o polu tolerancji H10, D= 10 mm, L = 20 mm =

mosigdzu M63, bez powtoki ochronnej ( bp):

TULEJKA 5-7,8 H10x10%20-M63-bp BN-88/3813-51"

3. WYMAGANIA

3.1. Material: stal 45 wg PN-75/H-84019, stal 30HGSA

wg PN-72/H-84030, stal H17N2 wg PN-71/1-86020, mo-
sigdz M63 wg PN-77/H-87025, braz BA1032 wg PN-77
11-87050.

3.2, Wymiary w mm - wg rysunku i tabl. 2.
22
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Tablica 2

Lz)hlz
a) | ad|p | c| 3]s |5 |6 7 {8 |9 | 10| 12|12 )16 |18 | 20|22 |25 |2 |32 [3 | 40| 4 | s0
u8 h12
Orientacyjna masa 100 sztuk tulejek stalowych:*)
2,8 3 5 0,03 0,04 | 0,05] 0,06 | 0,07 {0,08 | 0,09 _
3,8 4 6 0,04.]0,05 | 0,06] 0,07 ]0,09 |0,10 | 0,11] 0,12] 0,13 | 0,17] 0,20
0,2 0,05 |0,06 | 0,07] 0,00 0,10 0,12 | 0,13] 0,15] 0,18 | 0,21] 0,24
4,8 5 0.07 0,10 | 0,12] 0,14 0,17 |0,19 | 0,22 0,24 0,29 | 0,34] 0,38
8 0.06 |0.07 | 0,08] 0,10 0,12 |0,12 | 0,16] 0,17] 0.21 | 0,24] 0,28
5,8 = 9 0,08 |0,11 | 0,14 0,16} 0,19 |0,22 | 0,25{ 0,28 0,33 | 0,39 0,44| 0,50 0,55 | 0,61] 0,68
0,10 | 0,13{ 0,15] 0,18 |0,20 | 0,23] 0,25[ 0,30 | 0,35| 0,40] 0,45] 0,50 | 0,55| 0,62] 0,70 1
6,8 7 0,13 | 0,16 0,19 0,22 |0,25 | 0,28 0,31 0,38 | 0,44] 0,50] 0,57] 0,63 | 0.69] 0,79 0,88
10 0,09 | 0,11] 0,14 ] 0,16 | 0,18 | 0,20] 0,22 0,27 | 0,31] 0,36] 0,40] 0,44 | 0,49] 0,56| 0,62
7.8 8 012 1 0.17] 0,21 0,22 [0,28 | 0,32] 0,35[ 0,42 | 0.49] 0.56] 0.63[ 0.70| 0.77] 0.88] 0,98 1,12 | 1,23
1 o4 0,16] 0,19 0,22 [0,24 | 0,28] 0,31 0,37 | 0,44| 0,50 0,56] 0,62 | 0,69 0,78[ 0,87] 1,00 1,13
8,8 9 ’ 0,20 0,24 0,27 [0,31 | 0,35] 0,39] 0,47 | 0,54] 0,62] 0,70] 0,78 0,85| 0,97| 1,09 1,24 1,36
12 0,14] 0,17 0,19 |0,22 | 0,25| 0,27 0,33 | 0,38| 0,43]| 0,49 0,54 | 0,60| 0,68| 0,76] 0.87 0,95
%o 10 3 0,22] 0,26 0,30 |0,35 | 0,39] 0,43 0,51 | 0,60 0,69] 0,77] 0.85| 0,95 1,06] 1,20] 1.36] 1,49
11,6 12 15 0,350,40 | 0,45] 0,50] 0,60 | 0,70 0,80| 0,90 1,00| 1,10 1,25 1,40| i,60| 1,75
13,6 1% | 17 0,40 | 0,46 | 0,52] 0,58 0,70 | 0,80 0,92 1,03| 1,15[ 1,26] 1,43| 1,60| 1,63] 2.01
18 0,54 0,62 [ 0,69] 0,77] 0,93 [ 1,08[ 1,23| 1,39[ 1,55 1,71 1,94 2,17| 2.48] 2,79
14,6 |15 I3 0,59 (0,67 | 0,76 0,84] 1,01 | 1,17] 1,34] 1,51| 1,68] 1,84 2,10] 2,35] 2,68] 2,93
15,6 16 | 20 0,63 0,71 | 0,80] 0,89] 1,07 | 1,25( 1,42] 1,60] 1,78 1,95 2,22| 2.49] 2,84 3.11
16,6 17 21 0,6 0,66 0,75 | 0,85| 0,94| 1,13| 1,31 1,50| 1,69| 1,87| 2,06 2,34 2,62| 3,00 3,28]
17,6 18 | 22 0,70 10,79 | 0,89| 0,99 1,19 1,39 1,58| 1,77| 1,97 | 2,17 2,47| 2,76| 3,16| 3,45
19,6 20 | 24 0,77 |0,87 | 0,98{ 1,09| 1,31 | 1,53 1,74| 1,96 2,18| 2,49 2,73| 3,05| 3,491 3,82
21;5 22 26 0,8310,95 | 1,06f 1,18} 1,41 | 1,65 1,89 2,12| 2,36| 2,600 2,95| 3,30| 3,78] 4,13
23,5 24 29 “|1,63| 1,96 | 2,28 2,61 2,93] 3,26| 3,59 4,08| 4,56| 5.22| 5,71| 6,52 7,34} 8,15
26,5 27 |3 |1,0 . 1,82) 2,19] 2,55 2,91] 3,28] 3,64 4,0d 4,55 5,10] 5,82] 6,37 7.28] 8,17] 35.08
29,5 30 |36 2,44] 2,85 3,42 3,90| 4,39| 4,88 5,37 6,10| 6,83 7,81 8,54

Oérednice wewnetrzne d wykonuje sic w klasach doktadnoéci: H7, H8, H12, M7 (na gotowo). Srednice wewnetrzne d, do rozwiercenia wykonuje
uzgodnionych miedzy wytwdrca i odbiorca.
Dopuszcza sig wykonanie tulejek o innych diugo$ciach po uzgodnieniu migdzy wytwdrcg i odbiorcy.

3 Do obliczania masy tulejek z mosigdzu nalezy mase tulejek stalowych pomnozyé przez wspdlczynnik 1,1; z brazu - przez wspdiczynnik 0,96,

sig w klasach doktadnosci
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Qdchytki wymiaréw nietolerowanych, ksztattui potoze-

nie - wg BN-85/3813-79.

3.3. Wiasnoéci mechaniczne, Tulejki ze stali 45 - nor-

malizowane do R, minimum 600 MPa, tulejki ze stali
30HGS A obrabiane cieplnie do Ry, = 1200 £100 MPa, tu-
lejki ze staly H17N2 obrabiane do Ry, = 950

+100 MPa.

cleplnie

3.4. Powloki ochronne, Tulejki ze stali 45 i 30HGSA -

kKadinowane i fosforanowane oksydacyjnie lub cynkowane:
tilejki ze stali H17N2 - chemicznie pasywowane; tulejki z
mostgdzu M63 i brazu BA1032 - kadmowané i chromianowane
lub bez powtoki ochronnej.

Grubosc powlok ochronnych, z wyjatkiem chemicznie pa
sywowanych - 3+ 6 um.

3.5. Znakowanie klasy dokladno$ci wykonania $rednicy

wewnetrznej. Na powierzchni oznaczonej na rysunku sym-
bolem W nanie$é sposobem bezudarowym znak klasy doklad-
noéci wykonania $rednicy wewngtrznej w nast¢pujacej po-

staci:

rodzaj 1 - bez rysek,

rodzaj 2 - dwie ryski,

rodzaj 3 - trzy ryski,

rodzaj 4 - cztery ryski,

rodzaj 5 - pigé¢ rysek.

Odlegtoé¢ miedzy ryskami - 1,5 ¢ 3 mm. Gleboko$é ry-
sek - 0,2 + 0,3 mm.

3.6, Znakowanie gatunku materiatu tulejki, Na powierz-

chni oznaczonej na rysunku symbolem B nalezy nanieéé znak
gatunku materiatu w postaci rysek promieniowych:
na tulejkach ze stali 45 - jedng ryske,
ma tulejkach ze stali 3J0HGSA - dwie ryski,
na tulejkach z mosigdzu M63 - trzy ryski,
na tulejkach z brgzu BA1032 - cztery ryski,
Gigbokoéé rysek powinna wynosi¢ 0,2 + 0,3 mm. Ryski

powinny byé wykonane w réwnomiernych odstepach.

3.7. Pozostate wymagania i badania. Wymagania doty-

czgce wygladu zewngtrznego, ‘pakowania, przechowywania

i transportu oraz badania - wg BN-86/3813-44.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme - Instytut Lotnictwa,

Warszawa. \

2, lstotne zmiany w stosunku do BN-68/3813-51

a) zmieniono tytut norfny.
b) wprowadzono podzial tulejek na pieé rodzajéw w za-
leznosci od klasy dokladnosci $rednicy wewnetrznej

ki,

tulej-

¢) usunigto stal 20,

d) okreélono wlasnosci mechaniczne dla stali 45,

e) zmienicno wartoéci R, dla stali 39HGSA i H17N2,
f) okreslono grubo$é powlok ochronnych,

g) wprowadzono wymagania dotyczace wygladu zewne-
trznego, pakowania, przechowywania, transportu i badania

wg BN-86/3813-44,

h) zmieniono zakres wymiardw diugoséci L.

3. Normy zwiazane

PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej ja-
kosci ogdlnego przeznaczenia. Gatunki

PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne. Gatunki

PN-71/H-86020 Stal odporna na korozj¢ (nierdzewna i

kwasoodporna). Gatunki

PN-77/H-87025 Mosiadz do przerdbki plastycznej. Gatunki

PN-77/H-87050 Braz do przerdbki plastycznej. Gatunki
BN-86/3813-44 Tulejki z kolnierzem do wprasowywania

BN-85/3813- 79 Odchylki wymiaréw nietolerowanych, ksztal-

tu i potozenia dla wyrobdw lotniczych

4. Normy zagraniczne
ZSRR OCT 1 11118-73 + OCT 1 11122-73
3anpeccoBku, HoHCTPykuMa ¥ pa3mepe!

Bryaxu masa

5. Zakres zgodnodci z normami OCT 1 11118-73 : .OCT
1 11122-73. BN-88/3813-51 jest zgodna w zakresie:  wy-

miaréw, materiatéw, wiasno$ci mechanicznych, powltok o-
chronnych i znakowania tulejek (rodzajéw 1 : 4) o otworze
d wykonanym na gotowo. Wprowadzono dodatkowe tulejki (ro-

dzaju 5) o otworze d4 do rozwiercania po wprasowaniuy

6. Autor projektu normy - Roman Chludziriski, Instytut
Lotnictwa, Warszawa.
7. Wytyczne dotyczgce zastosowania tulejek do  wpra-
sowywania
Tulejka
Kofo zebate



& Informac je dodatkowe do BN-88/3813-51

a) Srednice i chropowatos¢ otworu w tulejce sprawdza
si¢ przed wprasowaniem tulejki do korpusu, jak réwniez po
wprasowaniu i ewentualnym docieraniu.

b) Przy wystawaniu czolo wprasowanej tulejki wyrdw-
nuje si¢ z powierzchnig korpusu, z odtworzeniem fazki we-
wnetrznej tulejki 1 rysek.

c) Do korpuséw o cienkich $ciankach, tulejki

wpraso-

wuje si¢ na podkladzie wilgotnym zmniejszajacym tarcie.

d) Po rozwierceniu otworu we wprasowanej tulejce,

powierzchnie bez powloki ochronnej zabezpiecza si¢ sma-
rem przed korozjg.

e) Otwory, w ktére bedg wprasowywane tulejki, wyko-
nuje si¢ w tolerancji H8; dla tulejek o dlugo$ci réwnej lub
mniejszej niz 10 mm otwory w korpusie wykonuje sie w to-

lerancji H7.
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