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N O R M A B R A N Ż O WA BN-86 
ŚRODKI 

Konstrukcje lotnicze 
3813-75 

TRANSPORTU Osadzenia łożysk kulkowych 
POWIETRZNEGO I ślizgowych przegubowych Zamiast 

BN-74/3813-75 
W oprawach układów 

dźwigniowych Grupa katalogowa 0515 

1. 1, Przedmiot norm y. Przedmiot em norm y sę osadzenia 

łoż ysk , w oprawach układów dźwigniowych wykonan ych ze 

s tali, s topów metali l ekkich i kolorowy c h, 

konstrukcjach lotniczyc h . 

s t osowane w 

1, 2 , Z akres stosowania przedmiotu normy, Norma doty­

czy o sadzeń łoż ysk kulkowych i ślizgowych przegubowych 

o śr edni cach zewn ętrzny ch od 14 do 100 mm, w wykonaniu 

specja lny m s tosowanym w lotnic t wie. 

2 , PODZ1AL 

Ze względu na sposób wykonania, rozróżnia się nas t ępu­

jęce rOdzaje osadzeń ; 

A - osadzenie łoż yska przez zawa lc owanie kulkam i , bez 

rowka w oprawie ( r ys, 1) , 

B _ o sadzenie łożyska pr7 Pz za wal cowanie kulkami lub 

30 mm oraz w 8 punktach - dl a łoż ysk o średnicy zewnętrz­

nej powy!ej 3 0 mm) bez rowka w opr awie ( rys. 4), 

E - osadzenie łożyska przez obci śnięcie punk towe s tem p­

lem ( w 6 punktach - dl a łożysk o średnicy wewnęt r znej do 

3 0 mm oraz w 8 punktach - dl a łoż ysk o śr edni cy 

trznej powyżej 30 mm) po wykonaniu rowka 

( r ys. 5 ) , 

F - o sadzenie łożyska przez zabez p i eczenie 

niami osad czym i wg PN-81/M-85111 ( rys. 6) . 

3, WYMAGAN l A 

w 

z'ewnę-

oprawie 

pierśc i e-

3,1, W yglad zewnętrzny, W miej scach zawa lcowania lub 

obciskan ia n i e powinno być pękni~, pofałdowań i zadzio_ 

przez obc iśl'li ęc i'e pierścieniowym s templem po w ykonaniu rów. 

rowka w oprawi e l rys. 2 ) , D o puszcza się , dla osad zeń rodz a j u A i B, n iep,'zylega ... 

nie ma ter iału d o fazki zewnętr ~ nego pi erści€.nia łoży ska , C - osad zenie łożyska pr zez obciśnięcie punktowe s temp­

lem ( w 6 punktach - dl a łoż ysk o średnicy zewnętr znej do a pona dto d la rodzaju B - ślady r ysek od zawal co'Nywani a 

30 mm Oraz w 8 punktach _ dla ł ożysk o średni cy zewnę- ku lkami. 

trznej powyżej 30 mm) bez rowka w oprawie ( ry s. 3) , Po osadzeniu łożyska w gnieźd z i e, osad zenia powinny 

D - osadzenie łoż yska przez obci śnięcie punktowe ku lka ­

m i (w 6 punkta c h - dla łożyska o średni cy wewnętrznej do 

być zabezp ieczone przed korozję . Sposób zabezpieczeni a 

pow inien byĆ okreś l on y w dokumentacji technicznej. 

Zgłoszona przez Insty tut Lotnic twa 
Ustanowiona przez Dyrekto ra Instytutu Lo tn ictwa dnia 23 kw ietnia 1986 r. 

jako norma obowiązująca od d nia 1 stycznia· 1987 r. 
(Dz . Norm . i Miar nr 10/ 1986 poz. 20) 

W YDAWNI C TWA NO RMALIZACYJNE .. ALFA' 1986 Druk Wyd Norm w-wa, Ark . wyr1 1.00 Nakl 700.40 Zam 2008186 

'l I . t , ~ 
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2 BN-86/3813-75 

3,2, W ymiar'y w mm - wg rys. 1.,. 6 i tab I, l. 

A 
r 31 r 

A- A 
(D+ 21) Zal 

d 

R ys, l, Osa d zeni e rodzaju A 

A-A d 

D 

Przed zawalcowaniem 

IBN-B6!3813-75-11 

Przed zawalcowaniem 

( D+2l)!.G1 

Rowek przetowi przed zaprasowaniem Toiljska 
I""S"'N-;;;66'""'/"'3""S 1""3'-7"'5""21 

R ys, 2, O sad zenie rodzaju B 

A- A C 

Przed obciSnieciem 

(D+2l)!O.1 

Dla korpusów ze stopow magnezu 

.§J.~~ /1 
~ ~R~13L 

G-G 

B-B .&~~ pO,' ,-,' 
..., 
a 

o 

~ ~~ 
G1 Katy 40 0

{ 70° dotljczQ rozlJSk o sredniclj 
zewnf:trznej D) 70 mm i oprawy 
z materiałU o Rm>981 MPa 

IBN 86/3813-75 31 

Rys. 3 , O sadzenie rodzaju C 



B-B 

~~w. 
.. t 1. d 

8-8 

J~ -I !LI:~ 

BN-86/3813-75 

A- A b Przed obcisni~ciem 

Ry s. 4. Osadzenie rodzaju D 

Przed obcisni~ciem 

A-A O 

Powek przetoczyc przed zaprasowa­
- niem fożyska 

R ys. 5. Osadzenie rodzaju E 

A- A 

b- szerokosc piuscienia 
fażyska 

R ys. 6. Osadzenie rodzaju F 

IBN- 8S/3813-75-51 

Przed wstawieniem 

IBN-86/3813-?91 
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Tabl i ca 1 

~ H t H
1 I H

2 I~ 
D I I ::: ;: __ - .o, " I -o,, I ~ h I <o~" ~I 

I materi a l opraw" 1 T I 
_ - h I +0, 1 T T1 2 

stoPy stal i stopy stal s topy stopy I s topy stal I stopy s topy s tal i rod z aj osa dzenia 

po wy - d I - I - I - I . . 0' o m ,- "'0" • om._ ,, '""O m. ""I" om , - ''''"0 ~ 0"'_ "'0", 
zeJ niu m i t y tanu nium zu n ium zu tytanu 

magnezu A B D 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
f--- -

oc 14 20 0,20 0 ,30 0 , 20 0 , 30' 0,15 0,10 0, 5 ~,5 

1, 0 0, 8 0,6 I 0,4 - 0,40 - 1,5 3 

:<0 30 0,30 0, 40 0,25 0,1 5 I 0,20 ±0 , 05 0,6 2,0 4 6 I 
f----f-----!----!-----!----f----f----- -----t----- 0 4 0 ° 20 - - 050 1-

30 40 0 , 40 0,45 0,30 "0,25 '3,0 I 
f--- 1,2 1,0 , I ----- 0, 8 0,6 r--- 0,60 0, 8 - 2,0 l l, 

40 50 0 ,50 0,50 0,35 0,20 0 ,55 0,25 0 , 30 , , 

I 50 '" O," 0, " 0, " 0, " I 0, '" I I I" ° --; f---

1, 4 1,2 1,0 0 , 8 0, 70 0 ,65 0 , 30 r--- ~,o I I 7 5 

60 70 I ± 0,10 0, 75 2,5 

I----ł----+-------:----- 0,30 - --f----- 0, 50 I r---- -
70 80 1, 7 : 1,5 - , 1,2 1, ° 0 ,80 0 , 35 1, 2 4,5 6 

80 90 JO' 70 I 0,70 0,55 LI 0,80 I I ' 7 --~----
" '00 2 , 0 ' ,' I O, " :l~ ' , 00 0, 50 O," I ',; ' ,00 ; ,0 ' ,; ----;- , ' , , 

I 
Dla opra w ze st opów alum inium i magnezu przy D:s. 5 0 mm dopu szc za się zw iększen i e wym iaru h do 0, 4 mm. I 
Dl I- - - d - - d - - H +0, 2 a opraw z e sta I I stopow t ytanu opuszc z a Się na s tępuJęce o chy lk, wym iaru -O, l' , 

, 
D la opraw ze stali i stopów tyt anu dopuszcza się nas t ępujęce odchy ł ki wy m iaru : h +0,2 0 d la D:S:: 40 mm i h +0,30 dla D> 40 mm. 

- 0,05 -0 , 10 

Wa r tości wy m iar ów l, T , T
1

, T
2 

I d oraz i nnych , które podano na r ys. 1:- 6, a n ie po dano w tabl icy - nie podlegaję s praw dzaniu ( zapew nione narzędz i em ) . 

---- -- - ---_ ._ ._--- -- ----- -----

.,. 

~ 
I 
CD 

~ 
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(D 
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3, 3, Za lecane w łasnośc i mechaniczne ma leri a łów opraw 

Oraz zalecane kl asy dokładnośc i wykonania gniazd wg 

tabl , 2 , 

T ab li ca 2 

Kla sy dokładności w y ko-
I 

Hodzaj 

osa-

n a ni a ś redni c gniazd 

Wł asności m ech ani cz- dl a o sa dze-

I dzeni a 
ne materi a łów opraw ni a łoż ysk 

kulkowy ch 

dla o sadze­

nia łożysk 

pr z egubo­

w ych 

I 

A 

B 

c 

D 

E 

F 

196::!: Rm ~ 5 a9 MPa 

589< Rm $1295 MPa 

196:!S R m ~ 5 89 MPa 

AS ~ 4% 

589< R m:S 1275 MPa I 
AS~4% 

1295< R m <1766 MPa 

N7 K7 

K 'I J7 

N7 K7 

K7 J7 

K7 J7 

~1 __ 19_6_~ __ R __ m_~ __ 5_8_9_M_p __ a-+ ___ N __ 7 ____ +-___ K_7_ -~ 
R,m >589 MPa K7 J7 1 

3 , 4, Grani czne obc i"żenia wzd łużne n i e powoduiące ~ 

c i śn i ęcia łoży sk a z g n iazda, w temperatur ach od _~OoC d~ 

120 ° C - wg tab l, 3 , 

Tab li ca J 

Grani c zne ob ciężenie wzdłużne 
1) 

, daN 

D dl a opraw dla o p r aw ze dla opraw z e 

ze t o pów sta li i s t opów st opo w magn e-
a lu m inium tytan u zu 

rod zaj o sa dzenia 
powy-

dO 
żej 

A, C, D A, B, C, D, 
Ai F Ci D I i E E i F 

1 2 3 4 S 6 

od 14 20 9 8 19 6 49 49 

20 30 196 392 9 8 98 

3 0 40 J92 589 196 

40 50 589 785 392 

50 60 7 85 9 8 1 540 

60 70 9 8 1 1226 I 6J8 196 

70 80 1177 1472 I 785 

80 90 1275 1668 882 

90 100 1472 186 4 981 

I 1) Wartośc i orient acyjne. 

3, S, Wykonan ie, Osadzone w oprawie łożysko powinno 

obracać się płynnie i równomiernie bez zahamowań, Niedo­

pu s zczalne S{I lu zy między gniazdem oprClwy, a pierście­

niem zewnętrznym łoż yska, Przy osadzaniu łoż ysk przegu­

bowych wy c ięcie w pierścieniu zewnętrznym oraz pas cy ­

lindryczny n a kuli s tej powierzchni pierścienia wewnę t rzne­

go, pow inny być ustawione prostopadle do kierunku działa­

nia s ił y - w g r ys, 7, 

T oler ancja prostopadłości nie powinna przekra c zać ± J
o

• 

R ys, 7 

p ---

Lożysko przed zaw alcowan iem lub ob ciśni ęciem w opra­

wie powinno być us t <lw ione sy rn"t r ycznie względem gruboś -

CI o p r awy, l olerancja symetryczności nie po winna być 

w i ększa od połowy t olerancji wymia ru h, D~pu s zC':"a s ię 

w y konanie o sa dzeń rodzaju e, D i E pr z e z obcisnięci e VII 

3 punktach, W I ym przypadku g r ani c;:"e obciężenie wzd łu ż ­

n e na l eży pr zyjęć jako r Ówne polowie war to ści po danej w 

tabl , 3, 

J,6, Powtórne obc i ska n i e łoż vs~, D I2 osa dzeń "odzaju 

C, D E dopu szcza s i ę powtórr,e obc i skanie lożysk 'N opra­

w ach ( war iant remon towy), W tym przypadku no\/\,c pu n k t y 

obc i ś ni ęc i a nie powinny pokr wać się z poprzedn i ",i ( od­

leg łość między nimi nie powinna być mniej sza od polow ,> 

dłu ~()ści wgłębieni a lX)'Ns t a lego od obciśn ięcia na pow i e t· z -

chn i opl'awy) , 

4, 1, Rodzaje bada ń 

a ) spraw d zen ie wyg l ę du zewnętrznego (3. 1) , 

b) sprawdzeni e wymiarów (J, 2) , 

c) s pra w d zen ie wykonan i a ( J, S ) . 

4,2, Liczba osadzeń poddanych badaniom, Badaniom na­

leż y poddać każ de osa dzenI e loży s k a , 

4,3, Opi s b"uań 

~;prawdzenie w y g :adu zewnętr znego pr ze prowa_ 

d za się b ez użycia przyrzędu opt ycznego, 

4, J, 2, Sprawdzenie wymi a rów przeprowadza s ię za po­

mocę p rzy r zę dów zapewniaję cych wymaganę dokładność po-

mi arów. 
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4,3,3, Sprawdzenie wykonania 

a ) Lekkość obrotu pierśc i enia wewnętrznego względem 

pierścienia zewnętr znego loży ska ś li zgowego przegubo-

wego, sprawdza się wg rys. 8 , Pierśc ień wewnętr zny pod 

dz ia l aniem momentu M, powinien wychylić się co najmniej 

o kę t p, 
War tość momentu M i kę ta p powinna być okre ś lona 

w dokumenta c ji techni c znej w y robu. 

Wewnetrzn ierScień rożyska 

IBN- W 3813-75-61 

Ry s. 8 

b ) Lekkość obrotu pierś c i eni a wewnętrznego wzgl ędem 

pierś cienia zewnętr znego loż yska ś li zgowego p r z egubowe­

go do polęc zeń ru c howy ch, spra wdza s ię w g r ys. 9 , P lerś -

c l eń wewnęt r zn y pod o z ialani em momentu pOW in ien 

ooro c 'ć s i ę c o n a jmn i e j o jede n o b rót . Spr awd z en ie lek-

ko ści ob rot u wg po z , a) i b ) pr z e p r owa d za się dt a loż ysk 

w stanIe nasma rowoJ n ym. 

Wartość momentu M
1 

powi nn a być okreś lona w 

ment a cJ i t ~chni czneJ wy robu. 

R ys, 9 

dok u-

c) Brak luzÓW promieniowy c h m iędzy pierśc ieniem ze-

wnętrznym lożyska ślizgowego przegubowego a oprawę, 

sprawdza si ę w g ry s. 10, Pod d zialaniem momentu M Z 

pierśc ień zewnętr zny nie powinien obracać 5 i9 w opra wie. 

Wartość momentu M
Z 

powinna być okreś lona w 

mem acJi techn.cznej w y robu, 

doku-

lewnetrzn pierścien 

Tożyska 

R ys, 10 

d ) Obustronne sPrawd z enie luzów wzdłużnych między 

pierścieniem zewnętrznym loż ysk a ś l izgowego przegubowe-

go a oprawę z przelotowym gniazdem osadczym, przepro-

wadza s ię wg rys. 11. Pod dzia l aniem obcię żeni a P wg 

tab l, 4, nie powinno następić przesunięcie pierścienia, 

Lożysk a o s adzone w nieprze lotowe gniazda o sad cze 

o praw sprawdza si ę podobnie lec z jednos tronn i e, 

lBN- 86/ 3813 -75-111 

Ry s , 11 

Obc iężenie P, daN 

materiał oprawy 
D 

stopy s t a l i s topy 

a lu minium tytanu 
stopy magnezu 

rodzaje osadzeń 

powy-
do I A, C i D 

A, B, C , D 

żej i E A CiD 

od 14 20 24 49 12 12 

~ 20 30 49 9 8 24 24 

30 40 98 147 49 

40 50 147 196 98 
f--. 

50 60 196 245 137 

60 70 2 4 5 294 157 49 _. 
70 80 294 368 196 

--
80 90 3 19 417 221 

90 100 36;-f 466 245 
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e) Lekkość obrotu osadzonych ło!ysk kulkowych spraw-

dza się przez obracanie pierścienia wewnętrznego przy 

nieruchomym pierścieniu zewnętrznym. 

Srak luzów wzdłu!nych między pierścieniem zewnętrznym 

łożyska kulkowego a oprawę sprawdza się wg poz. d). 

KON lEC 

INFORMAC-.E DODATKOWE 

l, Instytucja opra c owu jś!ca normę - Instytut Lotnic twa, 

War szawa. 

2, Istotne zmiany w stosunku do BN-74/39J3 7S 

a ) dodano osadzenia rodzaju D, 

b) w osadzeniu rodzaju C zró!nicowano kształt obciśnię­

cia w za leżności od wytrzymałości materiału gniazda i śred­

nicy zewnętrznej łożyska, 

c) zmieniono własności mechaniczne materiałów 

d la poszczególnych rodzajów osadzeń. 

opraw 

3. Normy związane 

PN-81/M-85111 Pierścienie osadcze sprężynujęce 

4, Normy zagraniczne 

ZSRR OST 1 03841-76 

pHKOBblX H mapHHpHbIX nO.l\mHITHHKOB . THl1b! , OCHOBHble 

paaue phl H TeXHHQeCKHe Tpe60BBHHR 


	BN_72_3813_75 01
	BN_72_3813_75 02
	BN_72_3813_75 03
	BN_72_3813_75 04
	BN_72_3813_75 05
	BN_72_3813_75 06
	BN_72_3813_75 07

