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NORMA

BRANZOWA

HUTNICTWO
METALI
NIEZELAZNYCH

Wyroby proszkowe
t ozyska Slizgowe
Tuleje spiekane brgzowe

| zelazowo-brgzowe samosmarujace
do silnikdw matej mocy

BN-90
0886-34

Zamiast
BN-84/0886-34

Grupa katalogowa 0356

1. WSTEP

Przedmiotem normy sg wymagania i badanma doty-
czgce tuler spickanych samosmarujgcych brazowych
i zelazowo-brazowych, przeznaczonych na lozyska $liz-
gowe silntkow mate] mocy.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Gatunki. W zaleznosci od skladu chemicznego
rozroznia sie dwa gatunki tulet
— 1SMO — tuleje brgzowe,
— LSM35 — uleje zelazowo-brazowe.
2.2. Odmiany. W zaleznosc od wymiarow rozroznia
si¢ 16 odmian tuler.
2.3. Przyktad oznaczenia
a) tuler spickane; samosmarujgce] w gatunku £.SMQ,
odmiany 10:
TULEJA SAMOSMARUJACA 1£SMO-10 BN-90/0886-34
b) tulet spiekane) samosmarujace; w gatunku £SM3,
odmiany |:
TULEJA SAMOSMARUIJACA LSMS5-1 BN-90/0886-34

3. WYMAGANIA

3.1. Powierzchnia. Powierzchnie wewngtrzna i zewng-
trzna powinny by¢ gtadkie, pozbawione peknigé, wy-
kruszen, ospowatoSci 1 jam.

Na powierzchnm zewngtrznej dopuszczalne sg $lady
podtuznych rys.

Powicrzchnice  czotowe powinny byé pozbawione
peknied 1 wykruszen; dopuszczalne sa slady zagniecen
powstate w procesie kalibrowania 1 wyptywki.

Na zadanie zamawiajgcego uzgodnione z wytworceg,
powierzchnie czolowe powinny by¢ pozbawione wyply-
wek.

Barwa tulei powinna by¢ jednolita.

Na powierzchniach zewngtrznej i czotowej dopusz-
czalne sa barwy nalotowe powstale w procesie spie-
kania.

3.2. Ksztatt i wymiary — wg tabl. 1 1 rys. | + l6.

Tablica 1
Ui \ Ksztah Oznaczenie wymiarow
(nr rysunku)
1 barytkowa 9/18x 12
2 barytkowa R/18X 14
3 walcowa 7.7/14 X 18
4 barytkowa 5/12X9
5 barytkowa 4/9 X7
6 barytkowa 4H6/9,5/10 X8
7 barytkowa 4G5/95/10X8
8 barytkowa 4/7,7/8X6
9 barytkowa 2,5/585/6X4
{0 walcowa 2/6/7X2.8/1
kotnicrzowa
11 walcowa 2/6X 2.5
12 barvtkowa 2/6X4
13 barytkowa 2/5X3
14 walcowa 8/12X17,5
1.5 walcowa 4.7/7,5X 10
16 barytkowa 638714, 19/14, 35X 1125
Wymiary nmietolerowane na rysunkach wykonuje si¢ toleran-
¢ja 0.2 mm.
Po uzgodnieniu migdzy wytworea 1+ zamawiajgcym dopuszeza
si¢ wykonanic tulei o innych tolerancjach.

Zgtoszona przez Instytut Metali Niezelaznych
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Metali Niezelaznych dnia 19 pazdziernika 1990 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 lipca 1991 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 1/1991, poz. 3)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE LALFA" 1991

Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 1.10 Nak' 7250 + 27 Zam. 266/91/7
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3.3. Sktad chemiczny — wg tabl. 2.
Tablica 2
Gatunek Odmiana A, RTLEAT . dt
tuler tulet Dopuszczalna zawarto$é
Cu Fe Sn C zanieczyszczen
max
ESMO 6 = 13, 16 reszia == g + 10 — L5
LSMS beos a1 + 48 eszt 3+ B 0,5 + 2.5 15
SM: 4 = 15 : reszta 3 2.5 .
Sklad chemiczny gwarantuje wytworea.

Dla odnuany 16 dopuszeza si¢ zawarto$¢ grafitu do 1%

. nie traktujge go jako zanieczyszczenie.

Po uzgodnieniu migdzy wytwéreg a zamawiajgecym dopuszeza si¢ wykonanie tulet o innym skladzie chemicznym.
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3.4. Whasnosci mechaniczne i fizyezne — wg tabl. 3.
Tablica 3
EAEaE Naprgzenie niszczace
Gatunek Odmiana Gestod$é szkieletun | oleju masowa pres - . . 3
) : 5 o przy zgniataniu Porowatos¢ powierzchniowa
tulei tulet Mg/m To :
oy MPa, min
min
6 66 + 7.1 28
7. 8 9; = 5 200 . . . . .
£.SM0 f g ik L % roéwnomierne wydzielanic si¢ oleju na cale)
b0, 12; 13 6,5 = 7.1 2,3 powierzchnmi w temperaturze 100°C
16 63 + 7.0 2.3 150
L.SMS = 60 + 7,0 2,3 150
o i4 + 15 SR " )
Po uvzgodnieniu migdzy wytwdrea | zamawiajacym dopuszeza sie wykonanie tulei o innych wiasnodciach.
Y Wszystkie odmiany tulei nasyca sie olejem Hydrol 30 wg PN-71/C-96057.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Tuleje nalezy uktada¢ warstwami lub
zsypywac luzem do pojemnikéw metalowych lub pudet
wylozonych papierem parafinowanym. Po uzgodnieniu
z wytworcg, zamawiajagcym 1 przewoznikiem dopuszcza
si¢ stosowanie innego sposobu opakowania zabezpie-
czajacego wyrob w co najmniej taki sam sposob.

Masa opakowania nie powinna przekracza¢ 80 kg.

Do kazdego opakowania nalezy przymocowaé przy-
wieszke zawierajacg co najmniej nast¢pujace dane:

a) nazwe wytworcy,

b) oznaczenie tulel,

¢) lhiczbe sztuk tulei w opakowaniu,

d) numer partii. .

4.2. Przechowywanie. Tuleje opakowane zgodnie
z 4.1 nalezy przechowywa¢ w pomieszczeniach suchych
1 krytych, zabezpieczajacych przed wilgocig 1 aktywny-
mi chemikaliami.

Zaleca sig przechowywac tuleje przy temperaturze nie
wyzsze] niz 30°C.

4.3. Transport. Tuleje opakowane zgodnie z 4.1 na-
lezy przewozi¢ krvtymi, suchymi i czystymi srodkami
transportowymi z zachowaniem obowiazujacych prze-
pisdw w transporcie kolejowym 1 samochodowym, za-
bezpieczajac je przed uszkodzeniem i szkodliwym dzia-
taniem czynnikéw atmosterycznych.

5. BADANIA

5.1. Skiad i liczno§¢ partii. Partic stanowig tuleje
jednakowego gatunku i jednakowych wymiarow, wyko-
nane w jednym cyklu produkcynym.

Licznos¢ partii nie powinna przekracza¢ 150000
sztuk.

5.2. Rodzaje badan

a) sprawdzenie powierzchni (3.1),

b) sprawdzenie wymiarow (3.2),

c) sprawdzenie sktadu chemicznego (3.3) — tviko na
zadanie podane zamdwieniu,

d) sprawdzenic gestosci 1 zawartosct oleju (3.4),

e) sprawdzenie porowatosci powierzchniowej (3.4).

f) sprawdzenie naprg¢zenia niszczacego przy zgniata-
niu promieniowym (3.4).

5.3. Pobieranie prébek

a) sposob pobierania probek — losowo metoda .na
Slepo™ wg PN-83/N-03010,

b) poziom kontroli:

— przy sprawdzeniu powlerzchni i wymiarow —
I ogbélny wg PN-79/N-03021 — tabl. 4 prébka |,

— przy sprawdzeniu ggstoscl, porowatosct powlierz-
chniowej, zawartosci 1 napr¢zen niszczacych — I ogdiny
wg PN-79/N-03021 — tabl. 4 prébka 2

do sprawdzenia skfadu chemicznego z partii pobicra
sie¢ losowo 2 tuleje.

¢) wadliwosé 2,59%,

Tablica 4
Probka | Prébka 2
Eieziess P liconode liczba liczba - liczba liczba
cano: kwalifikujgeca | dvskwalifikuygca cene kwaliltkujgea | dyshwalilikupica
sztuk

do 90 13 i 2 5 0 1
91 =+ 150 20 I 2 8 0 1
151 —+ 280 3 1 3 13 1 2
281 + 500 50 3 4 20 1 2
01 =+ 1200 80 5 6 32 2 3
1201 =+ 3200 125 7 8 50 3 4
3201 <+ 10000 200 10 1 80 5 6
10001 =+ 35000 315 14 15 125 7 8
35001 =+ 150000 500 21 22 200 10 11
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d) wybdr i stosowanie planéw badania dla kontroli
obostrzonej i uglowej oraz warunki przejScia — wg
PN-79/N-03021.

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie powierzchni przeprowadza sig
przy powigkszeniu optycznym 3 -+ 5 razy.

5.4.2. Sprawdzenie wymiaréw. Sprawdzenie Srednicy
wewnetrznej wykonuje si¢ sprawdzianem tloczkowym
dwugranicznym ze ztaczem stozkowym MsBa wg
PN-74/M-53027 lub transametrem MMCf wg PN-75/
M-53250.

Dopuszcza si¢ wchodzenie sprawdzianu nieprzechod-
niego na /10 dlugosci tulei.

Sprawdzenie S$rednicy zewngtrznej nalezy wykonac
sprawdzianem szczgkowym nastawnym dwustronnie
MSLb wg PN-74/M-53027. Sprawdzanie przeprowa-
dzaé¢ w odlegto$ci /4 dtugoéci tulei liczac od powierzch-
ni czotowych.

Sprawdzanie §rednicy zewngtrznej tulei o gruboci
$cianki ponizej 2 mm nalezy wykona¢ po osadzeniu
tulei na sprawdzianie tloczkowym.

Sprawdzanie dtugosci nalezy przeprowadza¢ za po-
moca suwmiarki.

Bicie $rednicy zewngtrznej wzgledem srednicy wewng-
trznej nalezy okreslaé za pomoca czujnika zg¢batego
zegarowego MDa 3/1 wg PN-68/M-53260 po osadzeniu
tulei na sprawdzianie ttoczkowym przechodnim lub

trzpieniu kontrolnym zamocowanym w przyrzadzie kto-
wym.

Bicie mierzy¢ w odleglosci '/ 4 dtugosci tulei liczac od
powierzchni czotowej.

5.4.3. Sprawdzenie sktadu chemicznego. ZawartosC
miedzi oznacza¢ wg PN-81/H-04745/01. Zawartos¢ cy-
ny oznacza¢ wg PN-81/H-04745/02 metodg miarecz-
kows jodometryczng. Zawarto$¢ zelaza i wegla ozna-
czaé metodami uzgodnionymi migdzy wytworcg a za-
mawiajacym i zapewniajacymi wymagang doktadnosc.

5.4.4. Sprawdzenie gestofci, zawartosci oleju — wg
PN-81/H-04934.

5.4.5. Sprawdzenie napre¢zenia niszczacego przy zgnia-
taniu promieniowym — wg PN-86/H-04941.

5.4.6. Sprawdzenie porowatosci powierzchniowej nale-
7y przeprowadza¢ obserwujac nie uzbrojonym okiem

powierzchni¢ tulei wygrzanej w ciggu 5 min w tempe-
raturze 100°C.

5.5. Ocena wynikow badan. Parti¢ nalezy uzna¢ za
zgodng z wymaganiami wg 3.1, 3.2 i 3.4, jezeli liczba
sztuk niedobrych w ktérejkolwiek probee 1 w ktorym-
kolwiek badaniu jest mniejsza Iub réwna liczbie kwali-
fikujacej (tabl. 4).

5.6. Zaswiadczenie o wynikach badan. Do kazdej
partii tulei nalezy dotaczy¢ za$wiadczenie jakosci, a na
zadanie zamawiajacego atest zgodnie z BN-74/0809-01.

KONIEZC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme — Instytut Metali Niezelaznych,
Ghiwice.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-84/0886-34:
a) wykreslono gatunck LSM3 zawierajgcy oldow, a wprowadzono
oszczednosciowy gatunck LSMS,
b) wprowadzono nowa odmiang tulei barytkowe; — 16,
¢) wprowadzono korekte wymiarébw i tolerancji.
3. Normy zwigzane
PN-71/C96057 Przetwory naftowe. Oleje hydrauliczne
PN-81/H-04745/01 Analiza chemiczna brgzéw. Oznaczanie zawar-
toscr mredzi
PN-81/H-04745/02 Analiza chemiczna brgzéw. Oznaczanie zawar-
toéci cyny
PN-81/H-03934 Metalurgia proszkdw. Oznaczanie ggstoscl porowa-
to$ci otwartej, zawartosci oleju i stopnia nasycenia

PN-86/H-04941 Spickane materiaty metaliczne. Oznaczanie wytrzy-
matoséci na zgniatanie promieniowe

PN-74/M-53027 Narzedzia pomiarowe. Sprawdziany do watkow
1 otwordw

PN-75/M-53250 Narzedzia pomiarowe. Transametry

PN-68/M-53260 Warsztatowe $rodki miernicze. Czujniki z¢bate ze-
garowe

PN-83/N-03010 Statystyczna Kontrola Jakosci. Losowy wybor sztuk
do prébek

PN-79/N-03021 Statystyczna Kontrola Jakosci. Kontrola odbiorcza
wedlug oceny alternatywnej. Plany badania

BN-74/0809-01 Metale niezelazne. Za$wiadczenie jako$ci i atest
4. Autorzy projektu normy: mgr inz. Marian Czepelak — Instytut

Metali Niezelaznych, Gliwice; mgr inz. Renata Wrobel — Zaktady

Metalurgiczne ,Trzebinia“, Trzebinia.
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