UKD 60.3-126

NORMA BRANZOWA

HUTNICTWO
ETALI
ELAZNYCH

1 WSTEP

Przedmiotem normy sg walki i tuleje wyciskane
z miedzi, mosigdzu i brazu przeznaczone na odkuwki,
fozyska Slizgowe i inne elementy maszyn i urzadzen.

2. OZNACZENIE

2.1. Oznaczenie tulei. Tuleje dostarcza sie z od-
chytkami wymiarowymi wg wariantu E. Okreslenie
wariantu wg BN-74/0805-01.

2.2. Przykiad oznaczenia

a) watka z miedzi w gatunku MI1E o S$rednicy ze-
wnetrznej 50 mm i dtugosci 1000 mm:

WALEK M1E 50 x 1000 BN-77/0828-01

b) tulei z bragzu aluminiowego w gatunku BA93A
0 $rednicy zewnetrznej 140 mm, grubosci $cianki 30 mm
1dktugosci fabrykacyjnej:

TULEJA BA93A 140x30 BN-77/0828-01
c) tulei z mosigdzu w gatunku M63 o Srednicy ze-

BN\-77
82601

Zamiast J
BN-66/0828-01 \V

Miedz i stopy miedzi

Walki 1 tuleje yyciskane

Grupa katalogowa I11 64

wnetrznej 80 mm, grubos$ci Scianki 12,5 mm i dtugosci
500 mm:
TULEJA M63 80 X12,5 X500 BN-77/0828-01

3. WYMAGANIA

3.1. Powierzchnia watkéw oraz zewnetrzna i we-
wnetrzna powierzchnia tulei powinna byé czysta
i gtadka, odpowiadajgca metodzie wytwarzania.

Na powierzchni dopuszczalne sg drobne pecherze,
rysy, odciski, $lady usuwania wad, Slady pierscieniowe
i spiralne, jezeli ich gteboko$¢ po kontrolnym zaczysz-
czeniu nie przekracza polowy dopuszczalnej odchyiki
Srednicy watka lub tulei.

Okreslenia wad — wg BN-69/0800-04.

Po uzgodnieniu zamawiajacego z wytworcg wakki
i tuleje z miedzi dostarcza sie o powierzchni trawionej.

3.2. Wymiary

3.2.1. Zakres wymiarowy. W zaleznosci od ga-
tunku materiatu watki i tuleje produkuje sie w zakresie

wymiarowym wg tabl. 1

Tablica 1
Wymiary wg tbl. 2, 3 i4
Grupa S i S i i 56 Sciarki i
Cecha materiatu _p Srednica wakka Srednica wewnetrzna tulei grubosc Scianki tulel
materiatona d d2 S
mm
1 2 3 4 5

M63 50 4- 200 40 + 160 5 —40
MA58 I 50 +m 200 os O 5 —40
MM59 50 + 200 40 -+ 140 5 —40
M1E, MIR 50 5- 160 40 + 120 5 —40
M2G, M2R, M3G 50 + 250 cs © 5 —60
powyzej 140 do 180 20 — 40
BA93A I 50 + 160 40 w120 10 — 40
BA1032 50 + 160 40 + 120 5 —40
BA1044A 50 m+ 140 40 + 100 10 — 30

Zgtoszona przez Zaklady Hutniczo-Przetwércze Metali Niezelaznych HUTMEN, Wroctaw
Ustanowiona przez Generalnego Dyrektora Zjednoczenia Gorniczo-Hutniczego Metali Niezelaznych METALE dnia
17 grudnia 1977 r.
jako norma obowigzujaca od dnia 1 stycznia 1979 r. (Dz. Norm. i Miar nr 8/1978 poz. 39)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1978. Wptyw do WN 142.78. Oddano do sktadu 15.4.78.
1,10 a.w. Naktad 6500+42 egz. £ZG Zakt.

Druk ukonczono w czerwcu 78. Obj.

Cena zt 5,40

Nr 3 w Pab. Zam. nr 563-78.
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3.2.2. Wymiary watkéw, w mm i masa Im — wg tabl. 2.

Srednica

50
55
60

65
70
75
80

85
90
95
100

110
120
130
140

150
160
170
180

190
200
210

220
230
240
250

Zakres wymiarowy

2
od 50
do 60
powyzej 60
do 80
powyzej 80
do 100

powyzej 100
do 140

powyzej 140
do 180

powyzej 180
do 210

powyzej 220
do 250

Tablica 2
Dopuszczalne odchytkil)

grupa mtitcrialowa

—14 (£0,7)

-1,6 (£0,8)

22,4 (£1,2)

-3,4 (+1,7)

-3,8 (x1,9)

4,2 (£2,2)

—28 (£1,4)

—3.2 (£1,6)

—3,6 (1,8)

-4,0 (£2,0)

—44 (£2,2)

-4,8 (+2,4)

-5.4 (£2,7)

Masa 1 m walka

kg
5

175
21,1
25,2
29,1
34,2
39,3
44,7
50,5
56,6
63,1
69,9
84,6
101
118
137

157
179
202
227

253
279
307

339
371
404
439

t) Po uzgodnieniu zamawiajacego z wytwdérca dopuszcza sie dostawe watkéw z odchytkami érednicy podanymi w nawiasach.

3.2.3. Wymiary tulei, w mm i masa 1 m — wg tabl. 3.

Srednica zewnetrzna
di

1
50

55
60

65

40
6,28

45
6,98

50
7,68

75

40
9,95
45
11,0
50
12,0

Tablica 3
Grubo$¢ Scianki, r
10 | 125 | 5 | 20 | 30 | 40 | 50
Srednica wewnetrzna, d2; masa 1 m tulei, kg
4 5 | 6 | 7 8 | 9 10

40
139
45
15,4

B

60

1



cd. tabl. 3

Srednica zewnetrzna

at

1
70

75

80

85

90

95
100
105
110
115
120
125
130
135
140
150
160
170
180
190
200
210
220
230
240
250

260

75

55
131
60
14,1
65
15,2
70
16,2

10

4

50
16,7
55
18,1
60
19,5
65
20,9
70
22,3
75
237
80
251
85
26,5
90
27,9

125 15
$rednica wewnetrzna, d2;
5 6
45 40
20,0 23,0
50 45
21,8 25,1
55 50
23,5 27,2
60 55
25,3 29,3
65 60
27,0 31,4
70 65
28,8 33,5
75 70
30,5 35,6
80 75
32,3 37,7
85 80
34,0 39,8
90 85
35,8 41,9
95 90
37,5 44,0
100 95
39,3 46,1
100
48,2
110 105
42,8 50,3
110
52,4
120
56,6
130
60,7

BN-77/0828-01

Grubosé Scianki, s

20

masa 1 m tulei, kg

7

40
335
45
36,3
50
39,4
55
41,9
60
44,7
65
475
70
50,3
75
53,0
80
55,9
85
58,6
90
61,5
95
64,2

100
67,0

110
72,6

120
78,2

130
83,8

140
89,4

150
95,0

30

8

40
58,7

62,8
50
67,0
55
71,2
60
75,7
65
79,6
70
83,8
75
88,0
80
92,2
90
100,6
100
109,0
110
117,4
120
1258
130
1341
140
1425
150
150,8
160
159,1
170
167,5

40

9

45
95,0
50
100,6
55
106,2
60
1118
70
1229
80
1341
90
145,3
100
156,5
110
169,8
120
178,8
130
189,9
140
201,0
150
212,2
160
2234
170
2345
180
2457

50

10

60
153,7
70
164,2
80
181,6
90
197,7

100
209,6
110
2234
120
237,3
130
2513
140
265,2
150
279,2
160
293,2

60

1

70
2179
80
234,7
90
2513

100
268,0
110
2848
120
294,6
130
318,3
140
335,0



4 BN-77/0828-01

3.2..21. Dopuszczalne odchyiki Srednicy zewnetrznej i wewnetrznej, w mm — wg tabl. 4.

Tablica 4
Srednica wewnetrzna, d2
Dopusz- od 40 do 50 powyzej powyzej powyzej powyzej powyzej
czalne od- 50 do 70 70 do 90 90 do 120 120 do 150 150 do 180
chytki + Dopuszczalne odchytki $rednicy wewnetrznej, d2
N srednicy wiersz gorny: dopuszczalne + odchytki $redniej $rednicy,
Srednica zewnetrzna . i . O .
zewnetrz- wiersz Srodkowy: dopuszczalne + odchyiki catkowitej $rednicy wraz z owal-
nejl nescia,
wiersz dolny: dopuszczalna = réznoscicnnos$¢ R*j.
Grupa materialotva
| 1 | 1 I " i i i 1 I 1 i 1
od 50 14 18 0,5 0,7
do 70 2,5 3,2 15 2,2
12% 12%
powyzej 70 18 2,2 0,5 0,7 0,7 0,9
do 90 3,0 3,6 15 2,2 18 2,5
10% 10% 12% 12%
powyzej 90 2,0 2,6 0,5 0,7 0,7 0,9 0,9 12
do 120 3,4 42 15 2,2 18 2,5 21 2,8
10% 10% 10% 10% 12% 12%
powyzej 120 2,4 3,0 0,5 0,7 0,7 0,9 0,9 12 1,1 14
do 150 38 4,6 15 2,2 18 2,5 2,1 2,8 2,4 3,2
9% 9% 10% 10% 10% 10% 12% 12%
powyzej 150 2,6 34 0,7 0,9 0,9 12 11 14 1,4 1,6
do 180 4,2 5,0 18 25 2,1 2,8 2,4 3,2 2,6 3,0
10% 10% 10% 10% 10% 10% 10% 10%
powyzej 180 2,8 3,8 0,7 0,7 0,9 1,2 1,1 14 14 1,6 1,6 18
do 220 4,4 54 18 18 21 2,8 2,4 3,2 2,6 3,0 3,0 3,7
9% 9% 9% 9% 10% 10% 10% 10% 10% 10%
powyzej 220 3,0 4,2 11 14 14 16 1,6 18
do 260 4,6 58 2,4 3,2 2,6 3,0 3,0 3,7
9% 9% 9% 9% 10% 10%

*) Wiersz gorny: dla $redniej $rednicy; wiersz dolny: dla catkowitej $rednicy wraz z owalnoscia.

Mase 1 m watka i tulei obliczono dla wymiaru nomi- Dopuszcza sie 10% masy partii watkow lub tulei

nalnego, przyjmujac gestos¢ miedzi rowng 8,9 g/cma3

Dla obliczenia masy 1 m watka lub tulei z mosigdzu
lub brazu nalezy masy podane w tablicach pomnozy¢
przez nastepujgce wspétczynniki:

krétszych, o dtugosci minimalnej 0,3 m.

b) okreslonej w zamdwieniu, po uzgodnieniu zama-
wiajgcego z wytworcg w zakresie dtugosci fabrykacyj-
nej, z dopuszczalng odchytka dtugosci:

+10 mm dla watkéw i tulei o $rednicy zewnetrznej

M63 — 0,944, BA93A  — 0,865,
MASS — 0021, BAL032 — 0,843 do 80 mm, o .
MM59 —  0.932 BAL044A — 0.843. +15 mm dla watkdw i tulei o $rednicy zewnetrznej

Po uzgodnieniu zamawiajagcego z wytwdrcg dopusz-
cza sie dostawe watkow i tulei o innych wymiarach
nie ujetych w tabl. 2 i 3.

3.2.5.
stepujacych dtugosciach:
a) fabrykacyjnej — wg tabl. 5;

powyzej 80 mm.

Konce watkéw i tulei powinny by¢ obciete réwno
i prostopadle do osi podtuznej.

Dopuszczalny skos ciecia nie powinien przekraczaé

Ditugos¢. Wakki i tuleje dostarcza sie w na- nastepujacych wielkosci:

4 mm — dla watkdw i tulei o Srednicy zewnetrznej
do 100 mm,

Tablica 5
Powierzchnia przekroju poprzecznego, mmz2

Rodzaj wyrobu do 7853 7854 4- 11309 11310 4- 15393 powyzej 15393
dtugosé, m
1 2 3 4 5
Walki 05 4-3 0,5 4-25 05 4-2 05 4-15
Tuleje 05 4-4 0,5 4-3 05 4-2 0,5 4-15
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5 mm — dla watkdw i tulei o $rednicy zewnetrznej

powyzej 100 mm do 160 mm,
6 mm — dla watkdw i tulei o $rednicy zewnetrznej

powyzej 160 mm.

3.2.6. Prostosé. Walki i tuleje powinny by¢ proste.
Dopuszczalna krzywizna 1 m watka lub tulei — wg
tabl. 6.

Tablica 6
Srednica zewnetrzna, mm
do 80 81-7-120 powyzej 120

dopuszczalna krzywizna, mm

Rodzaj wyrobu

Walki 6 16 25

Tuleje 6 12 20

Watkoéw i tulei z bragzu o Srednicy zewnetrznej po-
wyzej 80 mm nie prostuje sie. Dopuszczalng krzywizne
nalezy uzgodni¢ pomiedzy zamawiajgcym i wytworca.

3.3. Skiad chemiczny. Walki i tuleje wykonuje sie
z miedzi w gatunku M1E, MIR, M2G, M2R, M3G
o0 sktadzie chemicznym wg PN-77/H-82120, z mosigdzu
w gatunku M63, MA58 i MM59 o skiadzie chemicz-
nym wg PN-77/H-87025 i brazu aluminiowego w ga-
tunku BA93A, BA1032 i BA1044A o skfadzie chemicz-
nym wg PN-69/14-87050.

3.4. Wiasnosci mechaniczne watkoéw i tulei —
wg tabl. 7.

Tablica 7
Wiasnosci mechaniczne. minimum

Cecha materiatu

cd. tabl. 7
Witasnos$ci mechaniczne, minimum

Cecha materiatu

R>n 4io HB
MPa 9
1 2 3 4
M63 270 35 56
MA58 490 10 90
MM59 380 25 90
BA93A 540 15 110
BA1032 540 12 115
BA1044A 640 5 140

Wiasnosci mechaniczne watkow i tulei podane w tabl.
7 sg orientacyjne i nie podlegajg sprawdzeniu.

3.5. Posta¢. Watki i tuleje dostarcza sie w postaci
wyciskanej (pp).

Oznaczenie postaci — wg PN-71/H-01706.

3.6. Makrostruktura watkéw i tulei nie powinna
wykazywac obcych wtracen, porow, pekniec i wciggow.

Dopuszczalne sg drobne wady punktowe w liczbie
nie wiekszej niz 2 na 1 cm2 badanego przekroju prébki
i 0 powierzchni nie wiekszej niz 0,5 mm2 kazda.

3.7. Cechowanie. Waiki i tuleje nalezy cechowaé wg
PN-73/H-01701.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Watki i tuleje nalezy dostarcza¢
bez opakowania.

4.2. Przechowywanie. Walki i tuleje nalezy prze-
chowywa¢ w pomieszczeniach suchych, czystych i wol-
nych od szkodliwych par i gazow.

4.3. Transport. Walki i tuleje nalezy przewozi¢
krytymi, suchymi i czystymi Srodkami transportowymi
z zachowaniem przepisow obowigzujacych w transpor-
cie kolejowym i samochodowym, zabezpieczajgc je
przed uszkodzeniami mechanicznymi.

“m ~10 HB
MPa % 5. BADANIA
1 2 3 4
M1E, MIR, M2G, 51. Rodzaje badan, pobieranie probek, opis
M2R, M3G 190 30 - i ocena wynikéw badan — wg tabl. 8.
Tablica 8
Rodzaje badan Pobieranie probek Opis badan Ocena wynikéw badan
1 2 3 4
Sprawdzenie powierzchni  liczno$¢ licznosé liczba wat-  ogledziny nieuzbrojonym jezeli liczba watkéw lub tulei
(3.1) watkow watkow kéw lub tu-  okiem niezgodnych z wymaganiami
lub tulei w  lub tulei lei nieodpo- wg 3.1 lub 3.2 przekracza
partii pobranych  wiadajacych liczbe kwalifikujaca, partie na-
do badan 3.1, kwali- lezy uzna¢ za niezgodng z
fikujaca wymaganiami normy
partie
do 150 20 1
1514-280 32 2
2814-500 50 3
5014-1200 80 5



cd. tabl. 8

Rodzaje badan

1

Sprawdzenie wymiaréw
(3.2)

Sprawdzenie skfadu che-
micznego (3.3) (tylko na
zadanie podane w zamo-
wieniu)

Sprawdzenie makrostruk-

BN-77/0328-01

Pobieranie probek

2
jak dla sprawdzenia powierzchni

wg PN-70/H-04702

2 walki lub tuleje pobrane losowo z partii;

Opis badan

3

wymiary sprawdza sie przy-
rzadami zapewniajgcymi wy-
magang doktadno$¢; grubosc
Scianki dla obliczenia r6zno-
sciennosci i Srednice wewnet-
rzng mierzy sie na koncach
tulei; Srednice zewnetrzna tu-
lei i $rednice watkébw — w
dwdch prostopadtych kierun-
kach w tej samej ptaszczyznie;
prosto$¢ sprawdza sie wg
BN-67/0800-03

dla miedzi — wg PN-72/
H-04720; dla mosigdzu wg —
PN-69/H-04740; dla brazu
wg — PN-70/H-04745 lub
innymi metodami zapewnia-
jacymi wymagang doktadnos¢
nieuzbrojonym okiem

Ocena wynikéw badan

4

jezeli liczba watkow lub tulei
niezgodnych z wymaganiami
wg 3.1 lub 3.2 przekracza
liczbe kwalifikujaca, partie na-
lezy uzna¢ za niezgodng z
wymaganiami normy

jezeli wynik analizy chemicz-
nej nie odpowiada wymaga-
niom wg 3.3, partie nalezy
uzna¢ za niezgodng z wyma-
ganiami normy

jezeli cho¢ jeden wynik nie

tury (3.6) (tylko na za-
danie podane w zamdwie-
niu)

5.2. Partia. Partie stanowig watki lub tuleje jednego
gatunku materiatu i jednakowych wymiaréw.

Masy partii nie ogranicza sie.

5.3. Zaswiadczenie jako$ci. Do kazdej partii na-

z kazdego walka lub tulei odcina sie z obu
koncéw po jednej probce o szerokosci
20 mm; probki trawi¢ wg PN-74/H-04511

odpowiada wymaganiom wg
3.6, sprawdzeniu poddaje sie
podwojng liczbe probek po-
branych z innych watkdw lub
tulei z partii; jezeli cho¢ jeden
wynik powtdérnego sprawdze-
nia nie odpowiada wymaga-
niom wg 3.6, partie nalezy
uzna¢ za niezgodng z wyma-
ganiami normy

lezy dotgczy¢ zaswiadczenie jakosci wg BN-74/0809-01.
Na zadanie zamawiajgcego dostarcza sie atest wg
BN-74/0809-01 zatgcznik 4.

-

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

t. Instytucja opracowujaca norme — Zaktady Hutniczo-
-Przetworcze Metali Niezelaznych HUTMEN, Wroctaw.3

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-66/0828-01

a) wyeliminowano walki i tuleje z mosigdzow: M60, MAS9,
MAG60, MM56, MM57, M058, M059,

b) dopuszczalne odchytki wymiarowe watkéw i tulci uzalez-
niono od grup materiatowych, do ktdérych zaliczono okreslone
gatunki stopéw uwzgledniajac stopien trudnosci technologicznych
wyciskania,

¢) zmieniono sposob tolerowania tulei odnoszac tolerancje do
Srednicy wewnetrznej, ktéra stanowi baze przy obrobce tokarskiej,

d) wprowadzono $rednig S$rednice wynikajaca z doktadnosci
stosowanych narzedzi oraz catkowita $rednice i réznosciennosé
tulei wynikajace z metody ich wytwarzania,

e) powiekszono maksymalng $rednice watkéw z 200 mm do
250 mm oraz $rednice zewnetrzng tulei z 200 mm do 250 mm.

3. Normy zwigzane

PN-73/H-01701 Metale niezelazne. Potwyroby i wyroby. Cecho-
wanie

PN-71/H-01706 Metale niezelazne. Postacie i
cieplnej i umocnienia. Nazwy i okreslenia

stany obrobki

PN-74/H-04511 Odczynniki do badania makrostruktury metali
i stopoéw niezelaznych

PN-70/H-04702 Badanie skladu chemicznego miedzi i stopow
miedzi. Pobieranie probek i przygotowanie S$redniej probki
laboratoryjnej

PN-72/H-04720 Analiza chemiczna miedzi

PN-69/H-04740 Analiza chemiczna mosigdzow

PN-70/H-04745 Analiza chemiczna bragzéw

PN-77/H-82120 Miedz. Gatunki

PN-77/H-87025 Mosigdz do przerébki plastycznej.

PN-69/H-87050 llraz do przer6bki plastycznej. Gatunki

BN-67/0800-03 Metale niezelazne. Potwyroby i wyroby wycis-
kane i ciggnione. Nieréwnosci geometryczne. Okreslenia
i sposoby pomiaru

BN-69/0800-04 Metale niezelazne. Pdtwyroby i wyroby. Wady
powierzchniowe. Nazwy i okre$lenia

BN-73/0805-01 Miedz i stopy miedzi. Rury. Wymiary

BN-74/0809-01 Metale niezelazne. Zaswiadczenie jakosci i atest
4. Symbol wg SWW — 0561-15; 0561-16.
5. Autorzy projektu normy: mgr inZ. mgr inz. Henryk

Kieczek, Jozef Sliwa, Zaklady Hutniczo-Przetwércze Metali

Niezelaznych HUTMEN, Wroctaw.

Gatunki



