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1, WSTEP

1,1, Przedmiot normy, Przedmiotem normy sa wymagania

i badania dotyczace czeéci ttoczonych na zimno z  blach

cienkich i grubych, wykonanych operacjami objetymi przez
ttoczenie wg PN-60/M-66002, przeznaczonych dla prze-

mystu motoryzacyjnego,

1,2 Zakres stosowania normy, Norma obowiazuje w za-

ktadach przemystu motoryzacyjnego oraz w zaktadach
wspétpracujacych i kooperujacych, przy projektowaniu do-
kumentacji technicznej, produkcji i odbiorze czeséci ttoczo-

nych na zimno z blach i taém stalowych, blach stalowych o-

towiowanych i cynkowanych, stopéw aluminium i miedzi,

1, 3, Okresélenia

e e

1.3, 1. Dokumentacja techniczna - dokumentacja obejmu-

jaca: dokumentacje konstrukcyjna wraz z modelem wzorco-
wym_  dokumentacje technologiczng wrez z rysunkiem WYy =
ttoczki i karta pomiarowa, normy podane na rysunku oraz

karte kontroli,

1,3, 2, Model wzorcowy -- uzupetnienie dokumentacji kon-

strukcyjnej dia tych wyttoczek, ktére wymagaja dia odtwo-
rzenia ich ksztattu (przy wykonaniu ttocznikéw) zastoso-
wania kopiarek sterowanych elektrycznie, numerycznie lub
obrabiarek elektroerozyjnych, Model w.orcowy odtwarza
ksztatt tej powierzchni wyttoczki, ktéra zwymiarowana jest
na rysunku konstrukeyjnym, Model wzorcowy jest podstawa
do wykonania i regeneracji ttocznikéw i sprawdzianéw kon-
trolinych.

Modele wzorcowe wytioczek wytypowanych przez  zama-
wiajacego lub uzgadnionych z nim przez wykonawce dostar-

cza zamawiajacy wraz z dokumentacja.

1, 3,3, Karta poniiarowa - uzupeinienie dokumentacji

technologicznej zawierajace rzeczywiste wymiary wytiocz=-
ki stuzace jako pomoc przy ustaleniu warunkoéw odbioru wy-

ttoczek oraz przy regeneracji ttocznikéw, HKarte pomiaro-

1,3 4 _Rysunek wyttoczki -~  dokumerit technoiogiczny

sporzadzony na podstawie rysunku konstrukcyjnega, karty
kontroli i uzgodnionych warunkdw zamdwienia,
Rysunek wyttoczki opracowuje wykonawca w przypad-

kach uzgodnionych z zamawiajacym,

1,3, 5, Karta kontroli - cze$é sktadowa dokumentaciji

technicznej stuzaca do opracowania dokumentacji techno'o-
gicznej, zamdwienia, warunkdéw ot Lru wyttoczek oraz wy-
konania sprawdzianéw kontrolnych,

Karta kontroli powinna zawierac:

- szkic wyttoczki z podaniem punktdw pomiarowych i do-
puszczalnych odchytek od sprawdzianu,

-. zaznaczenie cech krytycznycr i waznych wyttocrki,

- sposéb mocowania i bazy pomiarowe na sprawdzianie o-
raz dodatkowe wymagania szczegdtowe,

- okreélenie powierzchni widocznych zewngtrznych, wi-
docznych wewnetrznych i niewidocznych wyttoczki,

- opis stanu powierzchni /dopuszczaine wady powierzeh
ni).

Projekt karty kornitroli opracowany przez zamawiajgcego
na podstawie dokumentacji konstrukcyjrej i montazowej jest
dostarczany wraz z dokurientacja konstrukcyjna przed  o-
pracowaniem dosumentacji technniogicznej, Karta kontro-
i skorygowana pc wyhkoenaniu oprzyrzadowania ttocznego

i wykorianiu partii prdbnej wyttoczek oraz sprawdzeniu wwy-

ro finalnym jub w zespole u zamawiajacego jest podsta-
wowym dokumentem ocdbioru wyttoczek u wykonawey i za-
mawia -cego, WzA» karty koniroii wg zatacznika,

1,3, 6, Wady czesci_ttoczonych . wady powstate w  pro-

cesie ttoczenia f’p(;km?cia, falistos$ci, fatdy, zadziory, ry-

sy itp, ) okredlone w PN-62/M-66010,

1,3,7, Powierzchnia widoczna zewnetrzna wyttoczki -

powierzchnia widoczna w catkowicie zmontowanym samocho-

dzie gotowym do jazdy,

wa sporzadza wykonawca ttocznikdéw na podstawie pomiaru 1.3.8, Powierzchnia widoczna wewnetrzna wyttoczki
wyttoczki po wykonaniu partii prébnej wyttoczek, powierzchnia widoczna w samechodzie podczas czynnosci
Zgtoszona przez Przemystowy Instytut Motoryzacji — Warszawa
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Motoryzacyinego dnia 14 kwietnia 1977 r.
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obstugowych, np. po otwarciu maski silnika, pokrywy ba-

gaznika itp,

1,3,9, Powierzchnia niewidoczna wyttoczki - powierzch-

nia wyttoczki niewidoczna w samochodzie catkowicie zmon-

towanym,

1,3 10, Wichrowato$¢ - odksztatcenie geometrycznej osi

wyrobu lub znieksztatcenie czeéci wyrobu w wiecej niz
jednej ptaszczyZnie, przy zachowaniu wymiaréw poprzecz-
nych, Wielkoé¢ wichrowatoéci zalezy od ksztattu i gabary-
téw wyttoczki, wtasnosci materiatu, technologii ttoczenia
itp. Wielko$¢ wichrowatosci nalezy okresli¢ miedzy wyko-
nawca i zamawiajacym indywidualnie dla kazdej wyttoczki,

po wykonaniu partii prébnej,

1,3, 11, Cechy waznoéci czeéci_ttoczonych - cechy po-

zwalajace pogrupowac je w zaleznoéci od wptywu cechy na
funkcjonalno$< wyrobu finalnego.
Rozréznia sie nastepujace grupy cech:

a) Cechy krytyczne - grupa cech, ktérych niezachowanie

moze spowodowac:

- zagrozenie 2zycia lub zdrowia uzytkownika,

- dyskwalifikacje funkcjonalnoéci wyrobu,

- duze straty materialne,

- uszkodzenie nie dajace sie usunaé u uzytkownika,

b) Cechy wazne - grupa cech, ktérych brak lub niezacho-
wanie moze spowcdowac:

- dyskwalifikacje funkcjonainoéci wyrobu tylko czesécio-
wo, nie narazajac jednak uzytkownika na niebezpieczefst-
wo,

- duze prawdopodobienistwo uszkodzenia z moiliwoécigu—
suniecia u uzytkownika,

- uszkodzenie trudne do odkrycia i zlokalizowania |ub
wymagajace znacznego rozmontowania wyrobu,

- wzrost kosztéw cksploatacji lub skriocenie trwatosci
wyrobu,

- wady wygladu, gdy cechy estetyczne odgrywaja duza
role,

- uniemozl’wienie lub znaczne utrudnienie montazu,

c) Cechy drugorzedne - grupa cech pozostatych nie dy-
skwalifikujacych funkcjonalnoéci oraz nie majacych wptywu
na prawidtowo$¢ montazu, Za cechy drugorzedne nalezy u-
wazac te cechy, ktérych sprawdzanie nie zostalo przewi-

dziane w karcie kontroli,

2, WYMAGANIA

2,1, Czesci ttoczone powinny byé wykonane zgodnie z

dokumentacjg techniczna i postanowieniami niniejszej normy

2.2 Materiaty uzyte do wykonania wyttoczek powinny

byé zgodne pod wzgledem gatunku, gruboéci i stanu po-
wierzchni z dokumentacja konstrukcyjna, natomiast propo-
nowana w niej kategorig materiatu pod wzglgdem ttocznoéci
pozostawia sie do decyzji wytwérey, jezeli nie uzgodniono

inaczej,

2,3, Wymiary i odchytki wymiarowe powinny byé 2zgodne

z dokumentacja techniczna i niniejsza norma lub z dokumen-
tacja techniczna i normami licencjodawcy, jeZzeli zostato ak

uzgodnione w zamdéwieniu,

2, 4, Stan powierzchni wyttoczki, Na powierzchniach wy-

ttoczki nie dopuszcza sig korozji, wad uniemozliwiajacych
montaz, utrudniajacych przyczepnoéé powtok ochronnych,

Na powierzchniach wyttoczek dopuszcza sig wady po-
wierzchni okreélone w normach przedmiotowych na ma-
teriat oraz:

a) na powierzchniach widocznych zewnetrznych - wady
wynikte z procesu ttoczenia uzgodnione migdzy wykonawca
i zamawiajacym,

b) na powierzchniach widocznych wewnetrznych

- falisto$¢ mieszczaca sig¢ w granicach tolerancji przyle-
gania wg karty kontroli,

- rysy zgodne z tabl, 1,

- inne wady dopuszczone w karcie kontroli,

c) na powierzchniach niewidocznych

- falistoéé i pofatdowania w granicach tolerancji przy-
legania wg karty kontroli,

- rysy zgodnie z tabl, 1,

- inne wady dopuszczone w karcie kontroli,

Tablica 1

Dopuszczalna gteboko$¢ rys ’). mm
Gruboéé
materiatu g |na powierzch4 na powierzch-[na powierzch
mm niach widocz< niach widocz-| niach nie-
nych ze- nych we- widocznych
wnetrznych wnetrznych
do 2,5 wg 2.4 a) 0,1 0,15
B S 0,1 0,15 0,2
do 6,0
ponsd 6,0 0,15 0,2 0,3
do 12,0
1 Nie dotyczy wyttoczek z blach powlekanych,

W szczegdlnych przypadkach dopuszcza sig rysy o  gte-
bokoéci wigkszej niz podano w tabl, 1, po uzgodnieniu 2z

zamawiajacym,

2,5 Zmniejszenie grubo$ci materiatu wyttoczki, Dia wy-

ttoczek wykonanych z blachy o gruboéci do 2,5 mm, na po-

wierzchniach ptaskich dopuszcza sig zmniejszenie grubos$-~

ci materiatu w granicach dolnej odchytki gruboséci blachy,
liczac od wymiaru rzeczywistego gruboéci blachy,
Dla wyttoczek wykonanych z blachy o gruboéci powyze]

2,5 mm, na powierzchniach ptaskich dopuszcza sig zmniej-

szenie gruboéci materiatu w granicach dwukrotnej wartoé-
ci tolerancji grubosci blachy, liczac od wymiaru rzeczy-
wistego gruboéci blachy.

Na promieniach dopuszcza sig zmniejszenie gruboéci ma-
teriatu do 30% gruboéci materiatu wyttoczki, a‘ na promie-

niach naroznych przy dnie do 50%.
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Pomiar zmniejszenia grubo$ci materiatu nalezy wykonaé
tylko w przypadkach uzgodnionych w dokumentacji tech-
nicznej lub zamdéwieniu,

W przypadku gdy w dokumentacji technicznej nie przewi-
dziano pomiaru zmniejszenia gruboéci materiatu, na ze-
wnetrznych powierzchniach promieni i narozy dopuszczasie

rozrzedzenie materiaiu bez peknigé,

2,6, Deformacja wyttoczek, Dopuszcza sie deformacje

wyttoczki wynikajaca ze sprezysto$ci materiatu pod warun-

kiem, ze wyttoczke mozna doprowadzi¢ do wtasciwego

ksztattu naciskiem sity reki nie powodujacej trwatego od-
ksztatcenia wyttoczki, jezeli w dokumentacii technicznejnie

przewidziano inaczej,

2.7, Krawedzie (zeéci ttoczonych, Jezeli w dokumentaciji

technicznej nie przewidziano usuwania zadzioréw, dopusz-
cza sig zadziory na krawedziach wyttoczek, ktére powst@a-
ty podczas cigcia blachy (na prasach, nozycach krazko-
wych, gilotynowych itp, ). Wielkoé¢ dopuszczalnych zadzio-
réw w zaleznos$ci od grubosci materialu i przeznacznia wy -

ttoczki podano w tabl, 2.

Tablica 2

2,8, Naprawa wyttoczek, Z wyjatkiem czesci zastrzezo-

nych w dokumentacji technicznej, dopuszcza sie naprawe
wyttoczek przez spawanie, mtotkowanie i zaczyszczanie, Wy-
ttoczki po naprawie powinny by¢ zgodne z 2,3, 2, 4,

R s

2,6 i

Dopuszcza sie na powierzchni wytfoczki miejscowy nalot
pPo nagrzaniu materiatu przy spawaniu lub miejscowyn WY~

zarzaniu,

Dia powierzchni niewidocznych i powierzchni widocznych

wewnetrznych dopuszcza sie wystepowanie spoiny bez za-
czyszczania,

2,9, Konserwacja, Powierzchnie ttoczonych czeéci  po-
winny by¢ zabezpieczone przed koroz;, na okres 6 tygodni

liczac od daty wysytki, jezeli w zamoéwieniu lub dokumenta-

cji technicznej nie okreélono innego crosobu zabezpiecze-

nia,

'
Srodki konserwujace powinny by<¢ zmywalne wroztvorach
stosowanych w myjniach czedci ttoczonych oraz nie powin-

ny wptywadé korodujaco na wyttoczke,

Gruboéé ponad |ponad |ponad |ponad |ponad
materiatu @ do 1,01,0 do |2,0 do {4,0do 6,0do 19,0 do
mm 2,0 4,0 6,0 P,0 12,0 .,)
3, WARTOSCI ODCHYLEK WYMIAROWYCH
Dopuszczaine
wielkoéci zadzio-|0, 2 0,3 0,8 0,9 [ 1,6
P S e~ 3, 1. Odchytki wymiaréw przy cleciu blach | tasni - wg
czek montowa-
nych na state w abi, 3,
zespole, mm
Dopuszczalne .._..)M e - g - I
i Sei zi 1) Wartosci odchytek wymiairowych podane w  tablicac
wielkna | zadzio- 0,15 0,2 0.3 05 0,6 a7 Wartosci odchy Wyt
i . stosuje ='¢ v pirzypadku nietolerowanych wymiaréw w  do-
czek pracujacych - )
ruchomo w zespo- wumentacji konstrukcyjinej, Przy projektowaniu wytfoczek
ve, mm podane wartosci odchytew nalezy traktowad jako zalecane,
Tablica 3
Dtugoéé linii ciecia do 1000 ponad 1000 co 2000 ponad 2000 do 3000
mm
Szerokosé odecinanego ponad - S0 250 500 - 50 250 500 - 50 250 500
pasa, mm
do 50 250 500 - 50 250 500 - 50 250 500 -
do 1,0 tos |+0,6|*0,8 | *1,0 | *0,6|*0,9 {#1,2 |t1,4 |Zo,8 | #1,1 [F1,4 |¥1,7
ponad 1,0 | 4o ¢ 1408 |t1.0 | #1.2 | to,7|#1,0 [#1,3 |#1.5 [ 20,9 | #1,2 [$1,5 |ti,8
Gruboé< blachy ¢, mm do 2,5 ! ' !
ponad 2,51 45 5 |t1.0 |t1.2 | 41,4 | 2o,0l%1,2 [#1,5 [t1,7 | 210 | #1,4 [21,7 |22,0
do 6,0 . ' , '
ponad 6,0 | fi 0 |*1 3|31 5 25 [ - {%1,5 |11, |$2,0 « | 31,7 [22.0 |12.5
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3. 2. Dopuszczalne skosy i zgnioty jednostronne przycie- Przy cigciu materiatu o gruboéci powyzej 12 mm:
ciu - wg rys, 1i tabl, 4, - dopuszczalny skos jednostronny do 18% gruboéci ma-
) teriatu,
___1 Sk05 ) ; - dopuszczalny zgniot jednostronny do 35% gruboéci ma-
L teriatu,
0000
- .
. Zgniot
[BN‘77/3601 '22ﬂ : 3, 3, Odchytki ksztattu i wymiardw nietolerowanych czeé-
ci_ttoczonych na prasach
Rys. 1 a) Odchytki wymiaru h i kata & - wg rys. 2 i tabl, 5,

Tablica 4

Grubosé |ponad | - [o0,25 [ 0,5 | 1,0 1,5 2,0 | 2,5 3,0[3,5[40 | 45]s0]60|70s0]| 90100
blachy g
mm do 0,25 /0,5 | 1,0 | 1,5|2,0]| 2,5 3,03,5|4,0|4,5]| 50]s6,0|7,0|8,0]|9,0|10,0]12,0
Skos Jednostron- 1 o616 08 | 0,14| 0,2 0,3 | 0,36| 0,42]0,5|0,6]| 0,72 o,85| 1,0{1,2| 1,4[1,6 | 1,8] 2,2
ny, mm
Zgniot jednostron, 4 o 2 | o5 | o7s|1,0 | 1,25] 1,5 |1,8|2,2| 26 | 3,0]3,2|35] 372|285 a0| a5
ny, mm
A-A
—Kaztatt rysunk bez widoku

bez widoku

.

Rys, 2
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Tablica 5

Szerokoéé kotnierza h ponad 10| ponad 20
d40
mm 90 10 | 4520 |doao |Po™
. |9ru-
Odchytki do 2,5 |t1,0 | 1,5 $2,0 +2,5
boéé :
szerokoé e
ci kotnied, | "1 2,5:6 |*1,5 | 2,0 12,5 13,0
rza, mm |niaty
mgm powyzej6(t2,0 | *2,5 13,0 3.8
= o o U
Odchytki katowe Aw 6 4 230 1730

- Wg rys,

Tablica 6

SiK-wgrys, 21 tabl, 6,

Podane w tabl, 5 odchytki szerokoéci kotnierzy obowig-
zuja przy dtugoéci kotnierzy do 1000 mm, Przy diugoéciach
kotnierzy powyzej 1000 mm dla kazdych rozpocztych 500 mm

nalezy podwyzszyé warto$€ odchytki o +0,5 mm,

b) Odchytki wymiaréw érednic otworéw d i ich potozenia

c) Odchytki wymiaréw A, B, 8, L, H, C, E, G, ¥ P
2 tabl, 7.

Wymbsr normsiny Odchytki otworéw i wycieé montazowych, mm
L dla wymiaru od brzegu dla wymiaru dla $rednic i wycieé ksztattéw
(bazy) S rozstawienia K foremnych d
—— 4o Gruboé¢ materiatu g, mm
do 2,5 ponad 2, 5 do 2,5 ponad 2, 5 do 2,5 od 2,5:6,0 ponad 6,0
+
0 6 io-1 0,1 +0'2 10 4 40'1‘
o " +0,15 +0,2
1 30 to - to
9 *0,5 to,8 - ki LA
30 0 0,4 to0,7 to,s
e to,2 to,3 e i '
60 100 +0,5 to,8 +0,9
7 1 t
100 150 £1,0 t1,2 0,8 1,0 1
150 200 10,3 10, 4 1,0 1,1 1,2
200 300 11,1 t1,2 1,4
300 300 1,5 2.0 0,4 t0,5 £1,2 1,4 1’1,6._
500 1000 1,4 t1,8 2,0
to,s to,s
1000 - 2,0 2,5 t2,0 22,3 £2,5
Tablica 7. cd. tabt, 7 =
i | Wielko$§é wy-
O?na“/(h . | miare, mm Dopuszczalne
Oznacze- Wielko$é wy- RIE Pike Nazwa | ’ odchytki
i ) Dopuszczalne FU—. ———— -l yiki, mm
ie pa- NMazwa miaru, mm odchytki, mm poriad do
rametru
ponad do L 9g<2,5 g=22,5
L E Dtugoéé 250 11,0 11,5
+ +
A Szczelina = U4 d ) 250 500 4 3,0
500 1000 0:2 500 iz’ 4] 5,0
1000 0, 25%i. H g<2,5 g 22,5
L g<2,5 g=2.5 Gtetokoéé 30 10,7 +0,9
H przetio-
czenia 30 100 3,0 Y, 5
100 +0,5 +1,0
Przesunig- 100 200 *1,5 2,0
cie po- 100 200 1,0 +1,5
B wierzchni 200 500 +2,0 3,0
wzgledem 200 500 £0.5 12,0
siebie G = 2,5 g=2,5
500 | 1000 +2,0 13,0
10 +0, 3
1000 +2.5 t4. 0 )
C Wymiar 10 | 100 +0, 5 +1,0
30° 3+s° wyciecia
i i 100 300 1,0 *31: 5
. *i,
ﬁ wymiaréw 30° 45° +g° ’ ’
katowych
o ° 300 1000 *1,5 +2,0
45 90 10
1000 +2,0 +3,0
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cd, tabl, 7
Oznacze- Wielkoé¢ wy- ,7 R AR
5 N PiER .. Dopuszczalne
S e Nazwa a odchytki, mm
rametru ( H
ponad do
E 9g<2,5 9=2,5 I
. Wymiar 100 +1,0 *1; ;
£ wyciecia [B~'77/3607 '22‘3
€
100 500 +1,5 +2
500 +2,0 +4 Rys. 3
Tablica 8
Odchylenie
F od ksztat- - £2.0 - 24 :
i ! Wuel'kosc Profue: Dopuszczalne odchytki
a7, me promieniar
G g=<2,5 |9=2,5 ponad do g< 2,5mm g =2,5mm
Wymiar
G przetio- - 100 +.5 +2,0 r 3 +50%
czenia A . t(?+ 0,5) 30%
100 | s00 32,0 +4,0 -
+40
500 *4,0 16,0 " @ i(—'—+o ) %
3 2 -20%
R o
+30%
s +° 12 20 t4,0 i
- -15%
K
r:zlo‘(Nae ie i ke p— +10
wWie -
y b 20 100 14,0
" 30 | 120 218 -4
otworow
120 | 350 7 +15
100 250 t6,0
350 (1000 tg e
+25
/ - +
1000 {2000 +3 250 10,0 10
Riuw L e) Odchytki promieni wytioczgk wspétpracujacych ze so-
ramig krotsze ba, promieni wyttoczek i promieni wykrojéw wspétpracuja-
= 3 12030’ cych ze soba oraz faz wykrojéw dla blach o grubosci do
3 5 "20 2,5mm - wgrys, 43+ 7itabl, 9.
5 8 +1%30'
PO, N "\
8 | 12 21715 ] wttoczko B " ‘,y
12| 20 #1°
Odchytki
¢ wymiar éw 20 32 +50’'
katowych
32 50 +40'
50 80 130
80 | 120 25’
120 | 200 +20' Rys. 4
200 | 320 s’
320 [ 500 +12'
500 | 800 10
800 | 1250 tg'
-
1250 | 2000 ts
d) Odchytki promieni wyttoczek nie majacych wptywu I EN'77; 360,-22-51

montaz,

- wg rys,

3 i tabl, 8,

Rys, 5
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‘ak'ica 10
Gri hoéé Najwiekszy wymiar liniowy powierzchni
matceriatu ¢ mm
mm =
T poned 30 | pomiar 600|ponad
! do 300 Jdo €00 do 1200 1200 do
ponad do B
Dopuszczalne odchytki ptaskoéci
0,4 1,5 10 % 2 %7 3,2
1,5 3,0 0,8 1,5 2.3 3,2
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promienia 5 o 1 s i =
K Wspétpraca wytioczek (rys, 4)
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i
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.Dia blachy o gruboéci
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Tablica 11 0 ‘
Migisce rqczérma
Crubosd Najwiekszy wymiar liniowy powierzchni
materiatu g mm |
mm
do 75 ponad 75 |[ponad 150 ponad 250 ponad
do 150 do 250| do 500 500
ponad do s
Dopuszczalne odchytki ptaskoséci
- 0,410,5 e, 7 0,9 1,3 1,5 Ll Ll Z L7
0,4 1,210 0,7 0,9 1,0 [ W /0r /)70/
, ’ ’ 5 ’ ’ ’ - )
rearélczy [BN-77/3601- 2212
1,2 2,0] 0,4 0,5 0,6 0,8 1,0
2,0 | 3,5| 0,25 0,35 | 0,5 0,6 0,8 e,
M é e
3,5 0,2 0,3 0,5 0,5 0,6 1Gsre [qezena
G —= .
3.5, _Warunki wykonania czeéci naktadanych - wg rys
11 oraz odchytki wymiaréw wg rys, 12 i 13 i tabl, 12. b
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< < [c . . Tablica 12
m N—————ad Oznaczenie Dopiiseral.
:L— _;77/ < g Nazwa na odchytka
( parametru o
B a Wymiar czeécl naktadanej +;’ “
[88-77/3601 -22-11) =
b Wymiar czeéci wewnetrznej 10
0< A - Af é {Omm c l_uz przylegania miedzy max 1,0
soba

OLB B < 10mm

3,6, Okresdlenie promieni giecia minimalnych(r,,,, ) i_o=
Rys. 11 ptymalnych(r minimalnych szerokoéciai b oraz tole-
rancje wysokoéci h zaginania obrzefa - wg rys, 14 15 i
tabl, 13.
Tablica 13
Minimalna wytrzymatoé< na rozcigganie R, a b h
22 " MPa
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mm
T min min mmn
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do 10
ponad 10 29 2, 59
1) Wielkosé promienia wg rys, 141 15,
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Dla promieni mniejszych od promieni optymalnych poda-
nych w tabl, 13 konieczne sa operacje dottaczania,

Zaleca sig przy projektowaniu nastgpujace promienie za-
ginania 1, 1,5 2,5 3, 4, 5 10, 15 20, 25, 40, 50, 80,
100 mm,

Zaleca si¢ kierunek giecia taki, aby liria giecia bytapro-

stopadta do kierunku walcowania materiatu,

4 PAKOWANIE, FRZECHOWYWANIE | TRANSPOR |

4 1, Pakowanie, Czeéci ttoczone powinny byé pakowane

w pojemniki lub palety odpowiednie dla rodzaju i wielkodci
wyrobdéw,

Opakowanie powinno zabezpieczaé wyttoczki przed za-
nieczyszczeniem i uszkodzeniami mechanicznymi,

Na kazdym opakowaniu powinna znajdowac sie przywiesz-
ka lub nalepka zawierajaca nastepujace dane:

a) znak lub nazwe wytwércy,

b) numer czesci zgodny z rysunkiem konstrukcyjnym,

c) liczbe sztuk,

d) znak KJ, date produkcji,

Za zgoda odbiorcy dopuszcza sig wysytke wyttoczek lu-
zem, .

W przypadku wyttoczek majacych jeden wymiar gabary-
tow, wiekszy niz 1600 mm dopuszcza sie wysytke wytloczek
luzem bez uzgodnienia pod warunkiem zabezpieczenia ich

przed uszkodzeniem w czasie transportu,

4,2, Przechowywanie, Czeéci ttoczone powinny byé
przechowywane w sposéb zabezpieczajacy przed szkodli-
wymi wptywami atmosferycznymi, chemicznymi, zabrudze-
niem i uszkodzeniami mechanicznymi,

4.3, Transport, Czeéci ttoczone moga by¢é  transporto-

wane dowolnymi $rodkami transportowymi pod warunkiem

zabezpieczenia ich przed szkodliwymi wptywami atmosfe-
rycznymi i uszkodzeniami mechanicznymi,

W przypadku wyttoczek poddawanych przed montazem me-
chanicznemu oczyszczaniu powierzchni (np, podtuznice do
samochodéw typu Star) dopuszcza sie transport odkrytymi

$rodkami transportu,
5, BADANIA

5.1, Rodzaje badah

a) Ogledziny zewnetrzne (2.4, 2.6, 2.8, 2.9),

b) Sprawdzenie wymiaréw (2.2 2 4, 2.6, 2.7, rozdz, 3),
c) Sprawdzenie innych wymaganh okreélonych w dokumen-

tacji technicznej i uzgodnionych w zaméwieniu (2. 1),

5 2, Partia wyrobu, Za partie wyrobu przyjmuje sieg

jednorazowa dostawe czesci ttoczonych  jednego typu i
wielkoséci, wykonana wg tej samej dokumentacji techinicznej,

jezeli w zaméwieniu nie podano inaczej.

5 3 Pobieranie prébek, Do badaih w zaleznosci od wiel~

koéci partii naiezy pobraé sposobem losowym na $élepo

liczbe sztuk wyttoczek wg tabl, 14,

S 4, Zasady badanh

5 4 1, Cechy krytyczne, Sprawdzanie cech krytycznych

podiega stuprocentowej kontroli, Cechy krytyczne musza
byé wyraznie okreéione pizez zamawiajacego w dokumenta-
cji techniczne), a ich sposdéb kontroli i dopuszczalne gra-
nice przyjecia muszy byé uzgodnione miedzy zamawiajacym

i wykonawca.,

5 4, 2 Cechy wazne Sprawdzanie cech waznych podie-

ga kontroli statystycznej zgednie z 5 51 tabl, 14,
/a cechy wazne nalezy uwazal cechy przewidziane do

sprawdzania w karcie kontroli.

5.4,3, Cechy drugorzedne podiegaja sprawdzeniu tylko
po wykonaniu partii prébnej oraz po remoncie kapitalnym
narzgdzi,

Za cechy drugorzedne nalezy uwazal pozostate cechy

wyttoczki, poz'a krytycznymi i waznymi, nie przewidziane

do sprawdzania w karcie kontroli,

5 5 Plan badania, Zakresy sztuk w partii, licznosc¢

prébki oraz dopuszczalna liczbe sztuk niezgodnych kwali-
fikujacych i dyskwalifikujacych parti¢ podano w tabl, 14
zgodnie z PN-79/N-03021 dla zatozen:

- poziom kontroli - I,

- wadliwos¢é dopuszczalna - 4,0,

- plan badania jednostopniowy,

- kontrcla normalna,
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Tablica 14
Liczno$é partiiN | Znak ti-JLicznoéé| Liczba Liczba
" terowy | prébki sztuk sztuk
')
& licznos=- n kwalifiku- dyskwalifi-
ci sztuk jacam, | kujacam,
od do prébki
- 90 =] 3 (] 1
91 280 E 13 1 2
281 500 = 20 2 3
501 1200 G 32 3 4
1201 3200 H 50 5 6
3201 10000 J 80 7 8
10001 35000 K 125 10 1M

Kontrole normalng nalezy stosowac dopdki nie zaistnieja
warunki do przejécia na kontrole obostrzona lub ulgowa

zgodnie z PN-79/N-03021.

5.6. Opis badan

5.6, 1, Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzacé nieu-

zbrojonym okiem na zgodno$<¢ z wymaganiami normy,

5 6. 2 Sprawdzanie wymiardw nalezy przeprowadzaé za

pomoca przyrzaddéw pomiarowych, wzorcédw lub szablondw

zapewniajacych doktadnosc wymagana w dokumentacji kon-

strukcynej i karcie kontroli,

5,6, 3, Sprawdzenie innych wymagar i badar_specjalrych

okreslonych w dokumentacji technicznej i uzgodnionych w
zaméwieniu, nalezy przeprowadzac na zgodnodé z wymaga-

niami normy,

5, 7. Gcena wynikéw badan

5 7.1, Wyrdb zgodny z wymaganiami, Badany wyréb na-

lezy uzna¢ za zgodny z wymaaqaniami normy, jezeli przepro-
wadzone badanie cech krytycznych zgodnie z 5,4, 11 cech

waznycin zgodnie z &, 4, 2 daty wynik pozytywny,

5.7,2 Wyrdb niezgodry z wymaganiami, (3adany wyrdb

nalezy uznac za niezgodny 7 wymaganiami normy, jezeli

chociaz jedna z cech krytycznych lub waznych nie odpowia-

da wymaganiom podanym w dokumentaciji technicznej.

5.7,3, Partia zgodna z wymaganiami, Partig wyrobdéw
nalezy uznaé¢ za zgodna z wymaganiami normy, jezeli licz-
ba sztuk niezgodnych z wymaganiami nie przekracza war-

to$ci okredlonej w 5.4, 1, 54,21 5,5,

5,8, Zaséwiadczenie wytwdrcy o wynikach bada, Wytwér-

ca jest obowiazany do kazdej partii wyttoczek dostarczy<

zaéwiadczenie o wynikach badaf, ktére powinno zawierad
nastepujace dane:

a) znak lub nazwe wytwércy,

b) nazwe i nr wyrobu wg rysunku konstrukcyjnego,

c) liczbe sztuk,

d) date wystawienia $wiadectwa,

e) stwierdzenie zgodnoéci wykonania z wymaganiami ni-

niejszej normy i dokumentacja techniczna.

5.9, Odbidér przez zamawiajacego. Odbiér przez

wiajacego odbywa sie na podstawie zaswiadczenia o wyni-

Zzama-

kach badan, jezeli zaméwienie nie przewiduje inaczej,
Zamawiajacemu przystuguje prawo przeprowadzenia ogle-
dzin i pomiaréw w ramach wymagarn okreélonych w dokumen-
tacji technicznej i niniejszej normie, a takze prawo udziatu
w badaniach u wytwércy, Wytwérca jest obowiazany zapew-
nic¢ odpowiednie warunki dla przeprowadzenia kontroli przez

zamawiajacego (narzedzia, przyrzady, miejsce).

6, POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA ZA NIEZGODNA
Z WYMACANIAMI

NORMY

Zamawiajacy po uznaniu partii wyrobéw za niezgodna
stawia parti¢ do dyspozycji wytwércey,

Wytwdrca ma prawo do przeprowadzenia powtérnego ba-

dania reklamowanej partii zgodnie z norma przy wspdt-
udziale zamawiajacego.
Wytwérca ma prawo partie wyrobéw uznana za niezgod-

na, po przesortowaniu i usunieciu usterek, przedstawi¢ do

ponownego odbioru,

KONIEC

Zatacznik

Informac je dodatkowe
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12 Informacje dodatkowe do BN-77/3611-22

INF ORMACJE DODATKOWE

1,__Instytucja opracowujaca norme - Oérodek Badawczo-

-Rozwopjowy przy Fabryce Samochodéw Specjalizowanych

POLMO-SHL w Kielcach,

2, Normy zwiazane

PN-60/M-66002 Obrébka plastyczna, Ttoczenie, Nazwy i
okreélenia

PN-62/M-66010 Obrébka plastyczna, Wady wyrobdw tto-
czonych z blachy, Nazwy i okreslenia

PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola jakoéci, Plany i ba-

dania

3, Materialy wykorzystane przy opracowaniu normy

PN-41/H-92121 Blacha stalowa cienka do ttoczenia

PN-71/H-92143 Blacha stalowa karoseryjna 5

PN—?S/M—OZI 39 Odchytki wymiaréw nietolerowanych

PN-80/M-02138 Tolerancje ksztattu i potozenia. Wartoéci

ZN-71/MPM-06-01544 Dopuszczalne wady wyrobéw z blach
powstate przy wytwarzaniu metoda obrébki plastycz-
nej (FSC Starachowice)

ZN-68/MPM-06-01489 Wyttoczki samochodowe ttoczone na
zimno, Odchytki ksztattu i wymiarédw nietolerowanych
(FSC Starachowice)

ZN-68/MPM-06-02164 Samochody

osobowe i pochodne,

Czgsci ttoczone z blach i taém, Wymagania i badania
(FSO Warszawa)

01460/1 Maksymalne odchytki wymiarowe (FSO Warszawa)

01460/3 Maksymalne dopuszczalne odchytki ksztattu dla

cze4ci obrabianych bezwiérowo (FSO Warszawa)

ZN-70/MPM-06-34112 Tolerancje wymiaréw przy cieciu
metali na nozycach

(KZWM Kielce)

gilotynowych i uniwersalnych

ZN-71/MPM-06-34142 Czeéci samochodowe tloczone na
zimno z blach i taém. Wymagania i badania (KZWM
Kielce)

Instrukcja J-5/71 Warunki techniczne wykonania i odbioru
(KZWM Kielce)

Instrukcja 123/0OP/71 Konserwacja, magazynowaniei wy-
sytka wyrobéw z KZWM (KZWM Kielce)

Praca zbiorowa, Poradnik Metrologa Warsztatowego, WNT,
Warszawa

Praca zbiorowa, Poradnik Inzyniera Mechanika Tom. IlI,
Zagadnienia technologiczne, WNT, 6 Warszawa

Dr inz, Kwaéniewski INOP, Poznaf, Doktadnosé czesci

ksztattowanych plastycznie z blach na prasach, Biul,

Inform, Obrébki Plastycznej, Protokét Nr 25/75 z po-

siedzenia Komisji Normalizacyjnej Przemystu Moto-

ryzacyjnego w dniu 9 wrzeénia 1975 r,

4, Normy zagraniczne

RFN DIN 6930 Blatt 1 Stanzte‘\\ile aus Stahl, Technische
Lieferbedingungen ‘
DIN 6930 Blatt 3 Stanzteile aus Stahl, Formgebogene
Teile aus Flacherzegnissen, Masse und zulgssige
Abweichungen
5, Autor projektu normy - mgr inz, Jan Zabielski

przy FSS POLMO-SHL w Kielcach,

OBR

6. Wydanie 2 - stan aktualny: luty 1986 - uaktualniono

p. 3 Informac]i dodatkowych,
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