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ŚRODKI Części tłoczone na zimno 3611-22 
TRAN SPORT U z blach I taśm 
DROGOWEGO 

dla przemysłu motoryzacyjnego 
W ymagania i badania 

1, WSTĘP 

1, 1, Przedmiot normy, Przedmiotem normy sę wy magania 

badania dotyczęce części tłoczonych na zimno z blach 

c i enkich i grubych, wykonanych operacjam i obj ę tymi przez 

tłoczenie wg PN-60j M - 66002, przeznaczonych dla 

mysłu motoryz acyjnego . 

pr ze-

1,2. Zakres stosowania normy Norma obow;ęzuje w z a-

kładach przemys łu motoryzacy jnego ora z w zakładach 

wsp6łpracujęcych i kooperujęcych, przy projektowaniu do

kumentac j i technicznej, produkcji i odbiorze czę ści tłoC20-

nych na zimno z blach i taśm stalowych, b lach stalowych o 

łowiowanych i cynkowanyc h, stopów a l uminium i miedzi. 

1, 3 . Określen ia 

1, 3 , 1 Dokumentacja techniczna - doku men tacj a obejmu-

jęca: dokumentację konst rukcy j nę wraz z modelem wzorco

wym, dokumentację tech"ologicznę w r2Z z rysunkiem w y

tłoczki i kartę pomi arowę, normy p odane na ry sunku oraz 

kar tę kontroi i. 

1 3 2, Mode l wzorco w y - uzupe ł ni enie dokumen ta q i kon-

5trukcyjnej dła tych wy tłoczek, kt6re wymagaj ę d la odtw o -

r zenia ich kształtu ( przy wy konaniu tłoc z n ików ) z a stoso-

w a ni a kopiarek sterowanych e lektrycznie , nump.ryc zni e lub 

o b rabiarek elekt r oerozyjnych. Model WLor' COWy odl\, .... ar za 

ks z tałt tej pow ic ,"zchni wytłoczki, k tóra z wyrr"arow ana je:. t 

na rysu:-1ku kon stru kcyj n y m . Model wzorcow y j es t pods ta w i' 

do wykonania i regeneracji tłoc zn ików i s prowd / i a nów k on-

trolnych . 

Modele w zorcowe w ynocz e k w ytypow anyc h p rze7 zama-

wi ajęcego l ub u zgodni onych Z ni m pr ze z w ykonaw q' dos tar

cza zam a wi ajęcy w r a z z dokumen tacj ę. 

1,3, 3, Ka rtapoll oia rowa uz upe łni e n i e dokumentn ej i 

techno logi cznej z awierajęce r z ecz ywiste wymiar y wy t1 0 c z 

ki służęce jako pomoc przy u s ta l e ni u w aru nków ocb ioru w y

tłocz ek oraz przy regeneracji tłoczn ików . Kartę p o miaro

wę sporzędza wykonawca tłoczników na pods ta w ie pom i ar u 

wytłoczk i po wykonani u partii próbnej wy t ł o c z ek . 

Grupa kałalogowo 0525 

1,3 4, Rysunek wytłocz ki - doku men' techno l o g iczny 

spor zędzony na podstawie rysunku k onstrukcyjnego , kart y 

kontro1 i i kJz go d nionych war unków zamówi e'ni a. 

Rysunek wytłoczki opracowuje wykonawca 

kach uzgodni onych z zamawi aJęcym. 

w przypad-

1,3,5, Karta kon troli - część składowa doku men tacji 

techn icznej służęca do oprac owania doku mentacji techno !o -

gi cznej, zamów i enia, warunków O(!'" ji'l, wytłoc zek ora z wy-

ko n ania sprawdzi anów kontrol nych. 

Karta kontro l i pow inna zaw ierać : 

_ szkic wytłoczki z poda n iem pu nktów pom i arowych i <.10-

p u s zcza lnych odchyłek od spraw dzianu, 

•. zaznaczenie cech kr y tyc z nycn i ważnych wyt łocz ki, 

_ s posób mo cowania i bazy p omiarowe na spraw dz i a nie o-

ra z dodatk"we wymagani a szczegółowe , 

_ określenie powier zchni widocz nyc.h zewnę t rznyc h, w i 

docz nych wewnętrznych i niew i d0c z nych 'N y tł oczk:, 

_ op ; s stanu pow i e r zchn i i dopuszczai ne w ady pawi erzeh .. 

ni) . 

Projekt k a rty kon troi i opracov'v a ny przez zCt n1aw i ajęcego 

n a podsta w ie dci .. ume n tacji ko nstru k c yj r e j j mon tażowej jest 

dos tarc z a ny w raz z dok ur"cr" Cl cj ę kons trukcyjnę przed 0-

pr a r:owa n i '.3n1 dG :;;: unl(~ i ':ac j l tPch",nl a gi cz nej. Kar ta kontro-

l i s kory ;:)o w a n a pc wyh.unaniu opI" z. yrzędowa n ia tłoc z nego 

i wykonaniu par" t ii p róbnej wytłoc zek oraz sprawdz e n iu w w y-

r ('h; --, f i nalnym l ub w zes p01e u lam awi a j{łcego j est pods ta-

w o wym d oku m e ntem ori ':li or lJ wyt łoczek u w ykon a w cy La-

mawi a .:' c.e go . Wz/: '" ~~ ór t y k ont r o I i wg z ałę.cz ni ka . 

pro-

ce si e tłoczen ia ( pę k rHęc i a, fa l ist0śc i, fałdy, z adz i ory, ry-

sy i tp. ) " kre ś lone w PN- 6 Z/ M - 66010 . 

1, 3 , 7, Pow ierzchr',ia wi docz na zewnę tr zna wy tłocz k i 

powi er z chn i a w i docz n a w cnł:<O'Ni cie zmon to w anym samocho-

dzie gotowym do jaz dy . 

~ Powi erzchnia wi docz n a wewnę tr z na w ytłocZ I< i 

pow ierzchnia wi d oczna w samochodzie podcza s C7.yn110ŚC i 
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obs ługowych , np. po otwarciu maski silnika, pokryw y ba

gażnika itp. 

1.3.9. Powi erzchnia n i ewidoczna wytłoczki - powierzch

nia wytłoczki niew idoczna w samochodzie całkowicie zmon-

towa nym. 

1.3 10 Wichrowatość - odks z tałcenie geometrycznej osi 

wyrobu lub znieksztal cenie części wyrobu w więcej niż 

jednej płasz cz yźnie, przy zachowaniu wymiarów popr zecz-

nych . Wielkość wichrowatości zależy od kształtu i g ab ary-

tów wy tloczki, własności materiał u , technologi i tłoczeni a 

i tp. Wielkość wi chrowatośc i należy okreś lić między wyko-

nawcę i zamaw i ajęcym i ndywi dual ni e dl a każdej 

po wy konan iu partii próbnej. 

w ytloczki, 

1,3, 11, Cechy waż ności części tlocz onych - cechy po

zwalajęce pogr upować je w zależności od wpływu cechy na 

fun kc jona l ność wy r obu f i n al nego. 

Roz różni a s ię nas tępujęce g rupy c ech: 

a ) Cechy krytyczne - g rupa cech, któ rych niezachow an ie 

moż e spowodować: 

- z agrożen i e życia l ub z drow i a uż ytkowni ka, 

- dyskwal i fikacj ę funkcjonal ności wyrobu, 

- duże s traty material ne, 

- uszkodzenie nie dajęce się usunęć u uży tkownika, 

b ) Cechy waż ne _ grupa cech, których brak lub niezacho-

wanie może s powodować: 

dyskwal i f i kację funkcjona l nośc i w yrobu tylko częśc i o

wo, nie narażajęc jed nak użytkownika n a niebezpieczeńst-

wo, 

- duże prawdopodobieńs two uszkodzenia z możl iwości ę u

sun ięcia u uży tkowni ka, 

- u s zkod zenie tr udne do odkryci a zl okalizowania lub 

wymagajęce znacznego rozmon tow an i a wyrobu , 

- wzrost kos z tów e ksp loatacji l ub skr ócenie trwałości 

wyrobu, 

- w ady wyg l ę du , gdy cechy este tyczne odgrywaję dużę 

rolę, 

- uniemoż l" wie nie lub znacz ne utrudni enie montaż u . 

c ) Cechy dr ugorzędne - grupa cech pozos tałych nie dy_ 

skwal i f i k ujęcych funkcjon al ności ora z ni e majęcych wpływu 

na prawi dłowośĆ montaż u. Za cechy drugorzędne należy u 

ważać te cechy, których spraw d zanie nie zostało przewi

dz i ane w karcie kontroi i. 

2 , WYMAGAN IA 

2,1, Cześc i tłoczone powinn y być wykonane z godnie z 

dokumentację techn icznę i postanowieniami niniejszej normy 

2,2 Mater i ały użyte do w ykonania wytłoczek pow i nny 

być zgodne pod względem gatunku, grubości i stanu po-

wi erzchni z dokumentację kons trukcyjnę, natomiast propo

nowanę w niej kategorię materiału pod względem tłoczności 

pozostaw i a si ę do decyzji wytwórcy, jeżeli nie uzgodni ono 

inaczej, 

2,3, Wymiary i odchyłki wymiarowe powinny byĆ zgodne 

z dokumentację technicznę i niniejszę normę lub z dokume~ 

tację technicznę i normam i l i cencjodawcy , jeże l i z ostało ak 

uzgodnione w z am6wieniu. 

2 4 Stan powi er zchni wytłocz ki, Na pow ierzchniach wy

tłoczki nie dopus zcza s ię koroz j i, w ad uniemożliwiajęcych 

montaż, utrudniajęcych przyczepnośĆ powłok ochronnych . 

Na pow ierzchni ach wy tłoczek dopus zcza s ię wady po-

wier zchn i określone w normach pr zedmiotow ych na ma-

ter i at ora z: 

a) na pow i erzchni ach wi docznych zewnętr znych - w ady 

wynikłe z procesu tłoczeni a uzgodnione między wykonawcę 

zamawiajęcym, 

b) na powierzchn i ach wi docznych wewnę trznych 

- falistość mieszczęca się w granicach tol erancjiprzy l e

gan ia wg karty kontroli, 

- rysy zgodne z tab l. 1, 

_ i nne wady dopuszczone w kar c.i e kontroi i, 

c ) na powierzchniach ni ew idocznych 

- fa lis to ść i pofałdow a ni a w gran i cach to lerancji przy-

legan ia wg karty kontrol i , 

- rysy z godni e z tabl. 1, 

- i nne wady dopuszczone w karcie kontroi i. 

Tab l i ca 1 

Dopuszczal na głębokość rys 1), mm 

GrubośĆ 

materiału q na powi erzch na powi erzch- na powierzch 

mm niach wi docz niach w idocz- niach nie-

nych ze - nych we- widocznych 

wnętrz nych wnętrznych 

do 2,5 wg 2.4 a) 0,1 0,15 

ponad 2 , 5 
0,1 0,15 0,2 

do 6, ° 
pon ad 6,0 

0,15 0,2 0,3 

do 12,0 

1) N i e dotyczy wy tłocz ek z bl ach powl ei<anych. 

W szczególnych pr z ypadka c h dopuszcza się rysy o g łę-

bokośc i wi ększej n i ż podano w tabl . l , po u zgodnieniu z 

z amawiajęcym. 

2,5, Zmniejszenie grubośc i materiału wytłoczki, Dla wy

tłoczek wykonanych zblachyo grubości do 2,5 mm, na po

wierzchn i ach płaskich dopusz cza się zmniejszenie gruboŚ

ci materiału w gran i cach dolnej odchyłki grubości blachy, 

l i częc od wymiaru rzeczyw is tego grubości blachy. 

Dl a wytłoczek wykonanych z bl achy O grubości powyżej 

2,5 mm, na powi erzchn i ach płask ich dopuszcza się zmnie.i

szenie grubości materiału w granicach dwukrotne j wartoś-

ci tolerancj i grubośc i b lachy, l i częc od wymiaru r z eczy-

wistego gr ubości blachy. 

Na promieniach dopuszcza się zmniejszenie grubości ma

teriału do 30% grubości materiału wytłoczki, a ' na promie

niach narożnych przy dnie do 50%. 
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Pomiar zmniejszenia grubości ma t eriału należy wykonać 

t y lko w przypadkac h uzgodnionych w dokumentacji tech-

nicznej lub zamówieniu. 

W przypadku gdy w dokumentacji technicznej nie przew i_ 

dziano pomiaru zmniejszenia gr ubości mater ia ł u , na ze -

wnętrznych powie r zchniach promieni i naroży dopuszcza się 

rozrzedzenie mat eriał u bez pę knięć. 

2.6. Deformacja wy tłoczek . Dopuszcza się deformacj ę 

wyt łoczki wynikiljęcę ze sprężystości mater iału pod warun-

kiem , że wyt ł ocz kę moż na doprowadzić do w ł aściwego 

kształtu naciskiem si ł y r ęki n ie powodujęcej trwa łego od

ks z ta ł cenia wy tłoczki, jeżel i w dokumentac ji technicznej n ie 

p r zewidzi a no inaczej. 

2 .7 K r awę dzie (zęści ttoczonych, Jeżeli w dokumentacji 

technicznej nie przewidziano usuwaniCJ za d ziorów . dopusz-

cza się za d ziory na krawędziach wytłoczek, które powsa-

ły podczas cięcia b l achy ( na prasach. nożycach krężko-

wych , gilotynowych i tp .) . Wielkość dopus zczal nych zadzio -

2, 8 Napr awa wytłoczek Z wyjętkiem częśc i zastrzeżo_ 

nych w dokumentacji technicznej. dopuszcza się naprawę 

wyt ł ocze k pr zez spawanie, młotkowa nie i zaczyszc7.anie, Wy_ 

t łoczki po naprawie powinny być z godne z 2.3, 2. 4, 2. 6 i 

2.7 . 

Dopuszcza się na powie r7 chn i wy tłoczki miejscowy nal ot 

po nagrzaniu mate r ia ł u przy spawaniu lub miejscowYli' wy _ 

żarz aniu, 

Dla powier ZChni niewi docznych i powier zchf""'lj w idocznych 

wewnętrznych dopuszcza się wystę pO'.Nanie spoiny b ez za-

cz yszczani a, 

2 9 Konserwac j a Pow i erzchnie t łoczonych części po

w inny być zabezpieczone przed "oroz j~ na okre~ 6 tygodn i 

licz$'lc o d daty wysyłk i , j eżeli w zamó\łJi eni v l ub dokumenta-

ej i tec..hnicznej nie określono innego ~f:".0 sobu 7abeLp iec z(>_ 

r ów w zależności od grubośc i materi ału i prz eznac7E'nia wy- nia. 

tłoczki podano w tabl. 2 . 

Tab l ica 2 

GruboŚĆ 

Ido 
ponad ponad ponad 

materiału 9 1, C 1,0 do 2,0 de> 4 .0 do 

mm 12,0 4 ,0 6 , 0 

Dopuszcza I n~ 

'J\i elkośc i zadzio- 0,2 0,3 0,5 0 , 9 

rów dla wy tł o-

c zek mon towa -

nych na !:. t?łe w 

zes pole, mm 

Dopus zcza l ne 
wie l k0śr , zadz io-

O. 15 0,2 O, 3 0. 5 
f' ,)W dla wy tł o-

c7 ek pracujęc.ych 

r uchon:c. vv 7" ~po--

' e . mm 

Długość linii cięcia 
r"'llr, 

Szerokość o dc inanego po.,ad -
pa sa , mm 

do 50 

do 

ponad 

~ , O do 
~ . O 

1,3 

0,6 

do 

50 

250 

ponad 

9 ,0 do 

12,0 

1, 6 

'..1 , "( 

Srodki konserw uję.ce powinny być zm ywalne \'II ro z i v'. orar:h 

stosowanych w myjniach części tłoczonych ora2 ni e powin

n y wp ł ywać korodujęco na wy tłoczkę. 

3 . WARTOŚC I ODCHYLEK W YM IAROWYC H 1) 

3, l , Odchy ł~~ ymjarów p rz.y c ; ęciu ~~ la(;h i t. ~i.~ - wg 

1) '.JV :~ rt()t;cl odchyłek V. y:1l:'-W ... :./\y ch podane VII tab l icach 

s to suje :-:"Y v ::I;' 7vpadku ni e tp l(wowanych wymiar'ów w do-

ł,umen t acji k unstrukcyjnej . PI""L y projektow aniu wytłoczek 

pod A: nE' \/\' a:"'1 o~c i odchy ł ek. n ależ y traktow ać jak o za lecane . 

Tab l i ca 3 

1000 ponad 1 00 ' ; do 2000 ponad 2000 do 3000 

~-

250 500 - 50 250 SOO - 50 250 !>Oo 

500 - 50 250 500 - 50 250 500 -

±O, 8 ±l,l ± 1,4 ± 1,7 1, O ±0,4 ±O,6 ±0 ,'3 ±I, O ±0,6 ±0,9 1: 1, 2 ±1,4 

I GrUb0ŚĆ ponad l , O 
tO,6 ±0,8 ± l , O ±1.2 ± O,7 ± l, O ±l,3 ± 1.5 ::0,9 ±1. 2 ± l, 5 ± 1. 8 

blachY'I , mm do 2 .5 

p onad 2. 5 
±0, 8 t l, O :!cl , 2 ±l,4 ±0,9 

do 6,0 
±1.2 r.l , 5 ±l, 7 ±l. l fl,4 ± 1.7 ±2 , O 

ponad 6. O ± l , O ± 1,3 ± 1. 5 ±1. 7 - ±1.5 ± l. F3 ±2,O - ± 1,7 ±2. O 12. 5 
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3,2 Dopuszczalne skosy zgni oty jednostronne przy cię

ciu _ wg rys , 1 i tabl, 4 , 

mól 

IBN-77!3601-22-fl 

Rys, 1 

Przy cięciu materiału o grubości powyżej 12 mm: 

- dopuszczalny skos jednostronny do 18% grubości ma-

teriału t 

- dopuszczalny zgniot jednostronny do 35% grubości ma-

ter ia łu. 

3,3 Odchyłki kształtu i wymiar6w nietolerowanych częś-

ci tłoczonych na prasach 

al Odchyłki wymiaru h k~ta IX - wg rys, 2 i tabl, 5, 

Tabl ica 4 

Grubość ponad 
blachy g 

mm do 

Skos Jednostron-

ny. mm 

Zgniot jednostron 
ny, mm 

-

0,25 

0,06 

0 , 1 

0,25 0,5 

0,5 1, ° 
0,08 0,14 

0,2 0,5 

A-A 
be~ 

1, ° 1,5 2,0 

1,5 2,0 2,5 

0,2 0,3 0,36 

0,75 1, ° 1,25 

L 

Dl 

---! 
-l-ILL._ '----, . --- .-D-I-.~ 

Rys , 2 

2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10,0 

3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10,0 12,0 

0,42 0,5 0,6 0,72 0,85 1, ° 1,2 1,4 1,6 1,8 2,2 

1,5 1,8 2,2 2,6 3,0 3,2 3,5 3,7 3,85 4,0 4,5 

c-c 
bez WLdoku. 

L 

~3601-22-21 



BN_77/36 11 _22 5 

Tablica 5 

Szerokość kołnierza h 
do 10 

ponad 10 ponad 20 
ponad 40 

Podane w tabl, 5 odchyłk i szerokośc i kołnierzy obowi~

zuj~ przy długości kołnier zy do 1000 mm, Przy długościach 

kołn i er zy powyżej 1000 mm dl a każdych rozpoczętych 500 mm 

należy podwyższyć wartość odchyłki o ±O,5 mm, 

mm 

Odchyłk i 
gru-

do 2 ,5 i l, O 
szerokoś-

~ość 

ci kołnie 
ma-
te-

2,5~6 = 1,5 
rza, mm r iału 

g powyż ej 6 ±2,O 
mm 

Odchył ki k~towe Aa 6
0 

Wym iar norma lny 

do 20 do 40 

±1,5 t2,O 

:!:2,O :!:2,5 

± 2, 5 b, O 

O 
2

0
30' 4 

±2,5 

t 3,O 

±3,5 

1
0

30' 

b ) Odchyłki wymi ar ów średnic otworów d i ich położe nia 

S i f( - wg rys, 2 i tabl, 6 . 

c ) Odchyłk i wym i arÓ'N A, /3, fi, L, II, C, E, G, y, 'P, 

- wg rys, 2 i tabl, 7 , 

Tablica 6 

Odchy łk i otworów i wycię ć montażowych, mm 

mm 
d la wymiaru od brzegu d l a w ymiaru dla średnic i wyc ięć ksztaltów 

( bazy) S rozstawi en i a K fore mnyc h d 

ponad do 
Grubość m ateri ału 9 , mm 

do 2 , 5 ponad 2,5 d o 2,5 ponad 2,5 do 2,5 od 2, 5~6, O ponad 6 , O 

O 6 iO, l t o, l 
t 0,2 to l;, ±O,4 

6 10 
± 0, 15 ±O,2 

10 30 
tO,5 to, S 

± O,3 :!: 0,5 ± 0, 6 
- ,- --

30 60 
t O,2 tO,3 

tO,4 iO,7 iO,8 

60 100 :!:O,5 iO, S tO , 9 

100 150 
± 1, O ± l, 2 

t O, 8 i l, O ± l , 1 

150 200 tO, 3 ±O,4 il, ° i 1, 1 :!: 1,2 

200 300 il,l i l, 2 t 1, 4 

300 300 ± 1, 5 ± 2 , 0 tO,4 ±O,5 il ,2 ± l, 4 ± , ,6 ,--
500 1000 ±1,4 ± l, 8 ± 2, O 

± 2, O ± 2, 5 
iO,5 tO,5 

± 2, ° ± 2 , 3 ± 2 , 5 1000 -

Tablica 7 

Wiel kość 
---"1 

O z nacz !> wy -
Dopus z c z a ll"e 

n ie pa-
Na zwa 

miar u, mm 
Odchyłki, mm 

rametr u 

cd , t ab !, 7 

-~~~ość wy_ I 
-

loznacZ6- D op uszcza lne 
N az of\ ,::~ i mi ar u, mm I n ic [' <l - I odch yłk i , [_ ... - -- mm 

ram e tru 
p or'dd dc, 

ponad do L 9 < 2 , S Y 'i! 2 , 5 

--
L L Długość 250 ±1, O ±1,5 --

A Szczel ina 
500 0.;.1 250 500 ± 1, S ±3,0 - , 

500 1000 0 .;. 2 500 ± 2, 0 ±5,0 , 

1000 0,25 %: . II g < 2, S 9 ;;, 2,5 

L 9 < 2,5 9 ';' 2. 5 G ł ęboko ść 30 tO,7 ±O ,9 

1/ pr ze tło-

c zenia 30 100 t l , ° ±1,5 
100 tO , 5 ± 1, ° 

Prz e sunię - 100 200 ± 1,5 ±2, O 
cie po- 100 200 ± l , O t l , 5 

B wier zchni 200 500 ± 2, O ±3,0 
wzgl ędem 200 500 t l , S 12,0 
sieb ie 

500 1000 t 2, O ±3 ,0 
C q < 2 ,.5 g~2 , 5 

10 +0 , 3 
1000 ± 2, 5 1 4,0 

Odchyłki 
30

0 ±5° 

fi wymiarów 
30

0 
45

0 ±So 
kętowych 

45
0 

90
0 

±10
0 

C 
Wymia r 

10 100 +0,5 + 1, O 
wyc ięci a 

100 300 + 1,0 + 1,5 

300 1000 + 1, S +2 , 0 

1000 + 2 , 0 +3,0 
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cd. tabl . 7 

Oznacze- Wielkoś ć wy _ 
Oopuszczal ne 

nie pa- miaru , mm 
Nazwa o d chy lk i . mm 

rametru 
ponad do 

E g < 2 , 5 g ~2, 5 

E 
Wymiar 100 + 1, O +1,5 
wyci ęci a 

100 500 + 1,5 +2,0 

500 +2,0 +4,0 

Odchy l en ie 
F od ks z tał- - ±2, O 

tu 

G 9 <2,5 g ~2, 5 

Wymiar 

G pr ze tło- - 100 i l ,5 :!:2,O 

czenia 
100 500 ±2, O ±4,O 

500 ± 4, O ±6, O 

R -

- 6 ± I o 

Kę towe 

rozs tawie -
6 30 ±30 

y n ie 
o t wor ów 

30 120 ±15' 

120 350 ±7' 

350 1000 ± S' 

1000 2000 ± 3' 

H lub L -
ram ię kr ó tsze 

- 3 ±2030' 

3 5 :!:2° 

5 8 ±1030' 

8 12 ± 101S' 

12 20 ± 1° 

Odchy ł ki 

'P wymiarów 20 32 ±SO' 

kętowych 

32 50 ± 40' 

50 80 ±30' 

8 0 120 ±2S' 

120 200 ±20' 

200 320 ±IS' 

320 500 ±12' 

50 0 800 ±10' 

800 1250 ±8' 

1250 2000 ±S' 

d) Odchyłki promieni wytłoczek n ie majęcych wpływu na 

mon taż. - wg rys . 3 i tab l. 8. 

IBN -77/3601 -22-3\ 

R ys . 3 

Tabl ica 8 

W ie lkość promie- Oopus zc z al ne odchyłki 
ni a r, mm promi enia r 

ponad do g < 2,5 mm g ~2, 5 mm 

O 3 ±(f + 0,5 ) 
+50 "lo 

- 30 "lo 

+40 "lo 
3 12 ± ( f + 0 , 5) -20 "lo 

12 20 ±4, O 
+30 "lo 

-IS"lo 

i 4 , O 
+10 

20 100 
- 4 

100 250 ±6, O 
+ 15 

-6 

250 - ±10, O 
+25 
- 10 

e ) Odchyłki p rom ieni wy tłoczęk współpracujęcych ze so

bę, promi e n i wy tłoc zek i promieni wykrojó"" współpracuję

cych ze sobę oraz faz wykrojów dl a b l ach o grubości do 

2,5 mm - wg rys . 4 + 7 i tabl. g. 

HI. IIXzkaA 

!BN-7713601-22-4J 

Rys, 4 

zkali 

('f,tl ' 

lJ.ykrsiic 
I - BW-77!3601 -22-51 

Rys . 5 
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I~' 
--

Gr ' . )OŚĆ Największy wym i ar I iniowy powier zchni 
matL ria ł u g rr'm 

mm -
f--- '--,-- pon2d 3J:' pom i ar 600 ponad 

! do 300 icJo ( 00 do 1200 1200 do 

Ry s . 6 m 
do 2500 

Dopu",~cz 31 ne odchyłki płaskości 

T 
~ .. -

0 , 4 1,5 l , O I 2 2. 7 3,2 
-

I 1,5 
3 , 0 0,8 1, 5 2,3 3,2 

3 ,0 7,0 0,6 1,1 1,5 3 , 2 I -_ . . .. ,--. 

Faza 

b) DOlO uszczalne odchy łki p ł dsh r,'; c i "' ow ierzch,.., i czę ś -

ci tłoczonych o ksz tałc ie w Y9 i9 t'l'" r.,~; i owym. ,,,,czyn i owym 

IBN-77/3601 -2z:t! i z łożonym w za l eżności od 9rllb~ 5 c. i ." ateria łu; w y m:aru 

powier z chn i w mm - wg rys. 9 i 10 o rł\ 7 :ab l , 11 , 

Ry s . 7 

l ..: ' . ica 9 
- -- -.-

Wie l kość Części współpracujęce ze ' '-'bi(' "rzyleganie na promieniu "f'romieni (- i raz! wykrojów nie 
wo ł ywa ięc : -c h Ila mon taż : r ys. 7) 

promienia - --- - . I --mm 
Współpraca wy t toczek (r y s. 4 ) 

dla wykroju C 
dla części A 

d la wykro, I D Powi(:.l · . ~ ... Pow ivr'zchY'\ ,e 
rzew71 

dl a czę ści R · 
wi doczre wi docz ne we -

TWt'wn 
ze-

ponad do lub fazy Tw t'Łi: tl rZf> W rI wnę trzn " "'''\ętrzne 

mm mm mm mm I mi., n-"" 
WspółprBca wykroj u C Współpraca wykroju D 
z wy tłoczki' El ( rys. 5) z wy tłoczkę A ( rys. 6) 

- - --- -
T T 

:t l, O :tl , 5 O 3 +0, 5 -T ~. -0, 5 

r r"- .. 
3 12 + 1, O -6" 6" - I, O ± 2,O !2, 5 

-
12 20 +2,0 -3 ,0 +3, C' -2,0 f2,5 :!3,O 

20 100 +3 , 0 -4, 0 +4, O -3,0 ±3,O ±3,5 
-- -

100 250 +4, ° - lO, ° +10,0 -4,0 l ± 4 , O ±4,5 

250 +6,0 - 20,0 +20, 0 -6,0 ± 6, O :t6,5 

: pla blachy o gr ubośc i g ;;. 2 , 5 mm odchy łk i podane '''' t ab l . g należy ZWię o..S LYĆ ·O 20 % . 

3 . 4. Dopu s zc z a l ne odchyłk i pł <.ls kości powi er z !: h -:-. i cZęś :; 

ci tłoczonych pł ask i ch I n a c z yniow ych 

a) ÓOP l 'sz c zal r> " och yłk i pt •• s ko ści bl ach , w ykro j .)"" o;' az 
I 

częśd tłoczonych - p ł y s kich w z al eż no śc i od gruhości b l,, -

chy i wymiaru po wi er zch n i w mm - wg rys . 8 i tab l . 10. 

IBN-77/3601 -22-8\ 

Rys . 8 

'-

4 ____ --':.::0..-._ - ----
x- dOpuszCzalna oachy(ka pt~ko.5ci 

Rys . 9 

.------ ....:...-~ .---, ( ' . ,,~ .. ' \ 

I BN-77t3601- 22-10 I 
Rys. 10 

! 
I 

I 
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Tablica 11 

Grubość Najwi ę ksz y wymiar liniowy powier zchni 
materiału 9 mm 

mm 

do 75 
ponad 75 ponad 150 onad 25 ponad 

ponad do 
do 150 do 250 do 500 500 

Dopuszczal ne odchy łk i p ł askości 

o I 
I H/B/.5cB !qcz8nlO 

'l ~ 

In li l u li j 

LI . 
- 0,4 0,5 0,7 0,9 1,3 1,5 

X 7 

0,4 1,2 O, 5 0,7 0,9 l, O 1, 3 
Wl//7Jlór IJOrmO/1!!/ 

1BorBYCZ-:31 18N-77/3601-22-121 
1,2 2,0 0,4 O, 5 0,6 0 ,8 l , O 

2, O 3, 5 0,25 0,35 0,5 0,6 0, 8 
Rys, 12 

3,5 0,2 0,3 0,5 0 , 5 0,6 
le/~ce ItlCZGr>/O 

o l I 
3, S, Warunki wykonania części nakłada nych _ wg r ys, 

I l ora z odchy łk i wymia r ów wg rys, 12 i 13 i tabl, 12, 
I 

b 
~ 
f\ 

-, 

ce J I 

t:? LL' // L "" 
Z81710 J MI8;5Ce ~ 

~ 
I tąCZBI7/ 

I' -~ ~ 

.- // ~ I'- 'Iii 

.1-1 '\."'1 ,, '\.'\. 

.llf 
JJ 

Ili;i?7/3601-2 2-11 1 

Rys , 1 1 

~ 
j {J 

I 
'Q r\ 

~ 

I 
Wl/IlI/OI . W {I/Jl/Qr I7Ormoln{L 
normo/I}!/ leorf!?/t. 'Cz. 

34 ?! 18N-77/3601-22-131 
Rys, 13 

Tab li ca 12 

Oznaczenie 
D opuszcz a l_ 

N a zw a na odchyłka parametr u 
mm 

a W ym iar części nakładanej 
+1, O 

O 

b Wymia r części wewnę tr znej 
O 

-l, O 

C 
Luz przylegania między 

sobę 
max l, O 

3 6 Okreś l e ni e p'romieni g ięcia n' i - ,i malnych (r",on) ~ 

ptymal nych(r
OIlI

) ' minimal'wch szerokości a i b oraz tole

rancje wysokości h z ag inani a obrzeża - wg rys, 14 i 15 i 

tabl , 13 , 

Ta b l i ca 13 

Minimalna wytr zymałość n a rozcięganie Rr a b h 

Grubość mater iału 
MPa 

fi do 392 ponad 392 
mm 

do 490 pona d 490 do 637 

rrnin rOl->I Tmt1l rOpI T7nill rop t mi n mi n min 

do 2,5 19 1,29 1,69 

od 2,5 
1, 29 1,69 29 

do S, O 
2r 11I17t 2, 5 r nll n 3r min 

l) 
4r 59 2, 5r 1) 

o d S, O 
1,69 29 2,59 

do 10 

ponad 10 29 2 , 59 39 

1) Wielkość p romienia wg rys, 14 i 15, 
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a a 
IBN- 77/3601-n-tĄ 

Rys. 14 

I BN- 7773601 - 22-15] 

Rys. 15 

Dla promieni mniejszych od promieni optyma l nych poda-

nych w tabl. 13 konieczne sę operacj e dotłaczania . 

Za leca się pr z y projektow aniu następujęce prom i enie za

ginan i a l, l, S, 2, S, 3, 4, 5, 10, 15, 20 , 25, 40, 50 , 80 . 

100 mm. 

Zaleca się k i erunek gięci a tak i , aby rinia gięCia była pro

stopadła do k ierunk u waILow an ia materi a łu. 

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPOR i 

4. Pakow an i e , C zę ści tłoczone powinny być p akowa"e 

w po jemnik i l ub palety o dpow ie dn ie dla rodza ju i wie lkośc i 

wyrobów. 

Opakowanie powinno za')ez pieczać wytłoczki przed za-

n i eczysz czen iem i uszkodzeniami mechanicznymi. 

Na każdym opakowanil. pow i nna znajdować się ;> r l ywiesz-

ka l ub n a lepka zaw ie r ajęca nas tę pujęce dane: 

a ) z"ak lub na zwę w ytwórcy, 

b) numer części zgodny z rysunki em konstrukcyjnym , 

c ) I i czbę sztuk, 

d) znak KJ, da tę produkcji. 

Za zgodę odbiorcy dopuszcza się wysyłkę wytłoczek I u -

zem. 

W pr zypadku wytłoc zek majęcych jeden w ymiar g abar y 

to", ; większy niż 1600 mm dopuszcza s i ę wysyłkę wytbczek 

luzem bez uzgodnieni a pod wa r unk iem zabezpieczenia ich 

przed uszkodzeniem w czas i e transportu. 

4,2, P r zechowywanie Części tłoczone powinny być 

przechowywane w sposób zabezpieczajęcy przed szkodl i

wymi wpływami atmOSferycznymi, chemicznymi, z ab rudze_ 

niem i us z kodzeniami mechanicznymi . 

4 .3, Transport Części tłoczone mogę być transporto _ 

wane dowolnymi środkami transportowymi pod warunkiem 

z abezpi eczeni a ich przed s z kodliwymi wpływam i atmosfe-

ryc znymi i usz kodz eniami mechanicznymi, 

W przypadku wy tłoczek poddaw anych przed montażem me.

chanicznemu ocz yszczaniu powierzchni (np. podłużnice do 

samochodów typu S tar ) dopuszcza się transport odkrytymi 

środkami transportu. 

5. BADANI A 

5. 1. Rodza je badań 

a) Oględz i ny zewnętrzne ( 2 . 4, 2.6, 2. 8, 2.9 ) , 

b) Sprawdzenie wymi arów ( 2 . 3 , " . 4, 2.5, 2 , 7, roz dz, 3), 

c) Sprawdzenie innych wymagań określ onych w dokumen

tacj i techn icznej i uzgod nionych w zamówieniu ( 2 . 1). 

5,2, Partia wyro bu, Za parti ę wyrobu przyj mu j e się 

jednora zowę dostawę części tłoczonych jednego typu 

wi elkośc i , wykonanę wg tej samej dokumentacji tech " i c z nej, 

jeże li w zamówieni u n i e p odano inaczej, 

5.3 Pobieranie próbek Do badań w zależności od wiel-

kości part ii należy pobr ać sposobem losowym n a ś lepo 

li c zbę sztuk wytłoczek wg tab l . 14. 

5. 4 Zasady badań 

5.4 1. Cechy kryty czn<;.. Sprawdzanie cech krytycznych 

podl ega stuprocentowe j k o n tro i i . Cechy k r y tyczne muszę 

być wyraźn i e określone p . ze z zamawiajęcego w dokumenta

cj i techni czneJ, a i ch ,,>posób kon troi i i dopuszcz ai ne gra

ni c e przyjęc ia musz~1 być uzgodnione mifd zy zamawi ajęcym 

wykonawcę . 

5 . 4 2 Cechy waż ne, Spraw dzanie cech ważnych podl e

ga kont r ol i statys tycznej z9~,dn i e z 5.5 i tab l . 14. 

/ a cechy ważn" należ y uważ ać cechy pr zewi d ziane do 

sprawdz a ni.l) w karc ie kontroi i. 

2..!t... 3 Cechy drugor zę dne podlegaj ę sprawdzeniu tyl ko 

po w ykonani u partii pr6bnej oraz po remoncie . kapitalnym 

n arzę dz i . 

Za cechy dr ugorzędne należy uważ ać po został e cechy 

wy tłocz ki, poza krytycznymi i ważnym i , nie pr zewi dziane 

do spra w d zani a w k arci e kontroi i. 

5.5, Plan badania. Zakres y sztuk w parti i , li cz no';ć 

próbki ora z dopuszcz alnę l iczbę sz tu k ,ni ezgodnych kwa l i

fikujęcych i dyskwal i fikujęcych part : ę podano w tab l . 14 

zgodn ie z PN-79j N-03021 d l a założeń: 

- poz iom k on tro l i - I, 

_ wadliwość dopuszcz alna - 4,0, 

_ pla n b adania jednostopniowy, 

- kontroi a normai na. 
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Tahlica 14 

Licznoś part iiN Znak I i- Liczność Liczb a Liczba 

terowy prób k i sztu k sztuk 
sz tuk 

licznoś- kwal ifiku- dy sk wa l i1>-
" 

ci sztuk j ęca'H , kUjęca 171 2 
od do próbki 

- 90 S 3 O 1 

91 280 E 13 l 2 

28 1 500 F 20 2 3 

SO I 1200 G 32 3 4 

120 1 3200 H 50 S 6 

320 1 10000 J 80 7 8 

1000 1 35000 K 125 10 11 

Kon tr ol ę norma inę na l eży s tosowa ć dopóki n ie za is t nieję 

wa r unk i do przejści a na kontrol ę obostr 7.onę lub ulgowę 

7godnie z PN-7~/N-0302 1. 

5.6. Opis b i!dań 

S 6 Og l ędziny z ewnęl r zne n a leży p rzeprowadzać nieu _ 

zbrojonym okiem na zgodność z w ymaganiami normy. 

5,6 2 S praw d zanie w y mi arów na leży przeprowadz ać z a 

pomocę przyr zędów pomi arowych, wzo r ców I ub szablonów 

zapewni a j ęcych dokłaonośc wyma']anę w dokumentacj i kon

s tr ukCYJ nej i karc i e kon troi i. 

5,6,3 S prawdLerlie innycI' wY l"'l agań i badań s p ec jalny ch 

określony rh w doku mentacji technicznej i uzgodnionych w 

z amówieniu , nd leż y pr z eprowad 7ać na zgodność z wymaga -

fli ami norrny. 

~.? Ocen a w yn ików b ada ń 

5.7, 1. VIJ yrób zc;od ny z \'\' ym agan iami, Badan y wy rób na

leży uz nać z a zgodn y z w ym a gani ami normy , j eżeli p rzep ro-

\ ad /o;l'~ bujan ie cech kryt ycLny ch zgodnie z 5 . 4. 1 cech 

waż nyLl1 L godn ie z ~. 4.2 dały wyni k po zytywny. 

5.7. 2, Wyróh nie z qodn'Y z '""y rni':l ga n iami 

należy u zna ć z a n ie zgodn y 7 wY f'i. agani am i 

B adany w yrób 

normy, jeżeli 

chociaż jedna z c~ch kr y t ycznych lub ważnych nie odpowia

da wymaganiom podanym w dokumentac.i i techn i cznej, 

5, 7 ,3, Partia z godna z w ymaganiam i Par t ię w yrob ów 

należy uznać za zgodnę z w ymaga n iam i normy, jeże l i licz

ba sz tuk niezgodnych z wymaganiami nie przekracza war -

tości okreś lonej w 5,4, l, S, 4, ~ i S, 5, 

5,8, Zaświ adczenie w ytwórcy o w y ni kach badań , Wytwór

ca jest obowięzany do każdej part i i wy tłoczek dostarczyć 

zaświ adczenie o wynikach badań, które powi nno zawierać 

następujęce dane: 

a ) z nak lub nazwę w ytwórcy, 

b ) na zwę i nr w yrobu wg rysunku konstrukcyjnego, 

c ) liczbę sztuk, 

d ) datę wyst awienia świ adectwa, 

e ) stwierdzenie zgodności wyko nania z wyma gani ami ni 

niejszej nor my i dokumentację technicznę, 

5 ,9, Odbi ó r pr z ez zamaw i ajęcego, Odb i ór przez z am8-

wiajęcego o db ywa si ę n a podstawie z a świ adczen i a o w y ni _ 

kach b adań, jeżeli zamówienie nie pr zewiduje ina czej, 

Zamawiajęcemu pr z ysługuje praw o przeprowadzen ia og l ę

d zin i pomi arów w ramach wymagań określonych w dokurnen-

t acji technicznej i niniejszej normie, a także pr a w o udzi ału 

w b adaniach u w ytwórcy, Wytwórca jest obow ię za ny zapew

ni ć odpowied nie warunki dla przeprowadzeni a kontrol i przez 

zamawi a j ęcego ( narzędzia, przy r zędy, mi ejsce ), 

6 , POSTĘPOW,'\N IE Z PARTIĄ UZNANĄ ZA NIEZGODNĄ 

Z WYMAGAN IAMI NORMY 

Zamawiajęcy po uznaniu part ii wyrobów za niezgodnę 

s tawia par t ię do dys pozycji wytwórcy, 

W y twórca m a prawo do prLeprowadzenia pow tórnego ba-

dani a reklamow anej part ii zgodnie z norm ę 

udz ialc zama\'Ji aj ęcego , 

p rzy wspÓł-

Wytwórca ma prawo parti ę wyrob ów uznanę z a niezgod-

nę , po przesortowaniu usun,ęci ... u ste rek, przedstawić do 

ponownego odbi oru, 

KONIEC 

Załęcz ni k 

I nformac ie doda tkowe 



Wz6r kar ty kontroi j 

Nazwa Zaktadu Symbol czę$Ci KARTA KONTROLI 
WiłrOb Nr normy lub WT I Nr sprawdzianu I Arkusz 

I Na Zlva czę$Ci I [ Nr. T1JSun~u 
Sprawdz(C wyrT'ian; oraz wyqlqd zelNn~t rzny 

Szkic 

[ SPRAWDZIAN 

900 I r- M= 
r-- -. 

ill 
-1-

d ~ Q ~ <::> ~ <::> ~ ~ :.!:? ~ ~ 
- I BAlA WYSOKOSCl 

______ o j""""- -"""=rl-"I- 30 
~_~-~:=ri. - -: L. ~i -~~ 21 

I ~~~~CI ~-~f?E=f 
Al I i 

IDO-
I 
I __ __ _ 

O i-. -. ~- -I I 
t'ł.Y!llilfJonio dOdatkowe 

'-_ o ___ _ _ 

."fL _ _ 
.... ... J 

Lp .1 Czy nnosci kon t rolne 

l SprawdziC stan powierZCh~,-;tt,,-Oc::.;z,-k-,-i _____ -i 
.. 2 Sprawdzić konserwację powierzchni 

.S~ ~--+--------
~ ta------ ----------
u c:: ~-4-------- ----------------i 

-----------

gh- ~- ----.- --------------j 

E 
'" 3: 

~ -----

r.'~~ . ISprawdzonal ToIeroncju 
pom 5 P r a w d z l c wieLkosć teo~tyczno 

-",=,",-~ob~r~zc.=e:::.Za~ 15,5! ~. ~ 
12 !0,5 

------ ------ł-------+------l 
- - -----

~-ł--I- -=t:--
pom. SprawdziĆ 

j~ ~ 1.0 SI>fO/I1'aniCO Pf11{ ,",prawdz ToIeroncJo . . w <:Cia m/COzq 
wie teore/ljczno =fJW~ c~~grel: 

30 Przylegunie Sprowdz O .; u.5 

~ 
'31 Oa.stęp - - f [ S O" ! 1.5 

c "32 -.- - ! 1,0 O ! 1,0 -
~ ~f33 - --:;;-:----- ~-n O : ,,~ 
'" c - .l.L _ 
~ 0.3-1_ -,,- +2.0 O +zo ___ 
::.g olS _ -.- ___ .:: Id _ traso+' ~_ 
I ~ _~g._+___ ~,- - 1.5 trasa t 1 --.'-.; 1,.~ 

<r) 2 37 -,,- . ! 1,0 traso -1 O .; 2.0 
; 5i ~ Prz;vlegante ~__ + 1.5 O O -; 1,5 
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12 Informacje dodatkowe do BN-77/3611-22 

INFORMACJE DODATKOWE 

l, Instytucja opracowujś'ca normę - Ośrodek Badawczo_ 

-ROZw o j o w y przy Fabryce Samochodów Specjal i zowanych 

POLMO-SHL w Kielcach, 

2, Normy zwi ś' zane 

PN-60/ M-66002 Obróbka plastyczna , Tłoczenie , Naz w y 

okreś lenia 

PN-62/ M-66010 Obróbka plastyczna, Wady wyrobów tło-

czonych z bl ach y , Nazwy i okre ś lenia 

PN-73/ N-03021 Statystycz na ko n trola jakości , Plany ba-

dania 

3, Mater i ały w ykorzystane przy opracowaniu normy 

PN-81/ H-92121 Blacha s talowa c i enka do tłoczen i a 

PN-71 / H-92143 Blacha stalowa karoseryjna 

pN-7e/M-02139 Odchyłki wymiarów nietolerowanych 

PN-80/M-02138 Tolerancje kształtu i położen i a, Wartości 

ZN-71 / MPM-06-0 1544 Dopuszczalne wady w yrob6w z blach 

powstałe przy w ytw ar z aniu metodę obr6bki pl as tycz,... 

ne j ( FSC Starachowice) 

ZN-68/ MPM-06-0 1489 Wytłoczki samochodowe tłoczone na 

zimno, Odchyłki ksz tałtu i w ymiar6w nietolerowanych 

( FSC S tarachowice) 

ZN-68/ M PM-06-02164 Samochody osobowe pochodne, 

Części tłoczone z bl ach i ta śm, Wym agan i a i 

( FSO W arszawa ) 

b adania 

01460/ 1 Maksymalne odchyłki wym i arow e ( FSO Warszawa) 

01460/ 3 Maksym a lne dopuszcz al ne odchyłki ks z tałtu 

czę ś c; obrabianych bezwiórow o ( FSO Warszawa ) 

dla 

ZN-70/ MPM-06-34112 Tolerancje wymiar6w przy c ięciu 

metal i na nożycaCh 

( KZWM Kielce) 

gilotynowych uniwersal nych 

ZN-7 1/ MPM-06_34 142 Częśc i samochodowe tłoczone na 

z imno z blach i taśm, Wymagania badania ( KZWM 

Kielce) 

Instrukcj a J-5/71 Warunki techniczne w ykonan i a ocł> i oru 

( KZWM Kielce) 

Instrukcja 123/ 0P/ 71 Konserwacja, magazynowanie i 

syłka wyrobów z KZWM ( KZWM K i elce) 

wy-

Praca zbiorowa, Poradnik Metrologa Warsztatowego, WNT, 

Warszawa 

Praca zbiorowa, Poradnik I nżyniera Mechanika Tom, III, 

Zagadnienia technolog iczne , WNT, Warszawa 

Dr inż, Kwaśniewski INOP, Poznań, Dokładność części 

k sz tałtowanych plastyczni e z blach na prasach, B iu l , 

Inform, Obr6bk i PI astycznej. Protok6ł Nr 25/ 75 z po-

siedzenia Komisji Normalizacyjnej Przemysłu 

ryzacyjnego w dniu 9 wrześni a 1975 r , 

4, Normy zagraniczne 

Moto-

RFN DIN 6930 Biali l StanztJ \i le aus Stahl, Techn i sche 

L i eferbedi ngungen 

DIN 6930 Blatt 3 Stanzteile au s Stahl, Formqebogene 

Teile aus Flacherzegnissen, 

AbweiChungen 

Masse u nd zul ~ssi ge 

5, Autor projektu normy - mgr inż, Jan Zabielski OBR 

przy FSS POL MO-SHL w Kielcach, 

6, Wydanie 2 - stan aktualny; luty 1986 -

p, 3 Informacj i dodatkowych, 

uaktualniono 
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