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1. 1. Przedmiot normy, Przedmiotem normy sa dopusz-

czalne odchytki wymiaréw, ksztattu i potozenia nie ozna-

czone na rysunkach technicznych, ktére nalezy zachowaé

przy produkcji wyrobdw przemystu motoryzacyjnego.

1.2. Zakres stosowania normy. Norme nalezy stosowaé

w zaktadach przemystu motoryzacyjnego oraz w zaktadach

wspétpracujacych i kooperujacych w zakresie dostaw pét-

fabrykatéw, czesci, podzespotéw i zespotédw motoryzacyj-
L ]

nych, Norma przeznaczona jest dla konstruktordw, tech-

nologéw oraz odbiorcéw wyrobdw przemystu motoryzacyj-

nego.

1.3, Okreélenia - wg PN-75/H-83200, PN-70/M-01144,

PN-77/M-02101, PN-78/M-02137 i PN-60/M-66002,

2.2,1, Odchytki wymiardédw odkuwek stalowych swobod-

nie kutych - wg PN-75/H-94101.

2,2, 2, Odchytki wymiaréw odkuwek stalowych matryco-

wanych -  wg PN-74/H-94301 klasa P,
2,2, 3, Odchytki promieni zaokragled odkuwek matry-
cowanych - wg tabl, 2,
Tablica 2
Promieh nominalny [do 4 powyzej |powyZejl powyZej
mm 4 do 10|10 do 25 25
Odchytki w stosun- +0, 50 +0, 40| +0, 30 +0, 20
ku do wielkosci pro-| -0, 30 -0,25{ -0,20 -0,15
mienia, mm

2,3, Odchvtki wymiardw nietolerowanych czeéci podle-

gajacych obrébce skrawaniem

2,3, 1, Odchytki wymiaréw uzyskiwanych przy obrébce
2. WARTOSC! LICZBOWE ODCHYLEK skrawaniem maszynowej i recznej - wg tabl. 3.
2,1, Odchytki wymiardw nietolerowanych odlewdw - wg Tablica 3
tabl., 1. . s
Wymiary nominaine Odchytki
Tablica 1 i o
wymiar ze-|wymiar wymiar
Numer normy, wg ktérej nalezy powyzej do wnetrzny | we- mieszany
Materiat odlewu przyjmowaé odchytki i dodatkowe whnetrzny
uwagi
' 0 6 -0,2 +0, 2 +0, 1
Zeliwo szare PN-72/H-83104 wg IV klasy
doktadnosci 6 30 -0,4 +0, 4 t0,2
Zeliwo ciagliwe PN-76/H-83205 wg Il kiasy ;
At 30 120 -0,6 +0, 6 +0,3
Staliwo PN-72/H-83154 wg IV klasy 120 315 -1,0 +1,0 *0,5
doktadnosci
Stopy aluminium BN-79/3610-03 0 1990 =18 *146 £0,8
Pozostate metalie nie-|.PN-71/H-87960 dla odlewdw wy- 1000 2000 -2,4 +2,4 +1,2
2elazne i ich stopy konywanych pod ci$nieniem i
PN-74/H-83207 wg | klasy do- 2000 3150 -4,0 +4,0 +2,0
ktadnosci dla odlewdw wykonywa-
nych innymi metodami 3150 5000. -6,0 +6, 0 3,0
; 5000 8000 -10,0 +10,0 t5,0
2, 2, Odchytki wymiaréw nietolerowanych odkuwek sta-
8000 -16,0 +16,0 8,0
lowych
Lgioszona przez Przemystowy Instytut Motoryzacii
Ustanowiona przez Dyrekiora Zjednoczenia Przemystu Motoryzacyjnego dnia 12 kwietnia 1977 r.
k jaoko norma obowigzuigca w zakresie produkciji od dnia 1 stycznia 1978 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 12/1977 poz. 42)
Wydanie 4
WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,,ALFA" 1987. Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 1,30 Nakt.200+23 Zam2560/86 Cena zt 36,00




2 BN-77/3601-01

2, 3.2, Odchytki dtugoéci, szerokoéci i grubosci__czesci

odcinanych z pretéw, przewoddw instalacji elektrycznej

samochodowei, przewoddw instalacji paliwowej, powietrz-

wymiaru zewnetrznego 100 mm, w przytoczonym wyej pray-

padku, odchytki wynosza

nej, hydraulicznej itp. - tabl. 4 (wg szeregu tolerancji
bardzo zgrubnych bz), a z rur i ksztattownikéw - tabl, 4 (+1,2 =t ( el 1.6
-0,8 -0,6/| 2 -0,7
(wg szeregu tolerancji zgrubnych z). _
Tablica 4
Wymiary S powyzej 6 powy2ej 30 | powyZej 120 |powyZej 315 | powyZej 1000 |powyiej 200 powyZej
nominal- = do 30 do 120 do 315 do 1000 do 2000 do 4000 4000
ne
mm
Dorfad— b 3 bz z bz z bz z bz z bz z bz z bz z
nosé )
Odehviki | 4 0 | -0,4|-2,0|-1,0 | -3,0| -1,6| -4,0{ -2,4[ -6,0| -4,0|-10,0| -6,0 }16,0 | -8,0[-20,0|-10,0
mm

2. 3. 3. Odchytki wymiaréw miedzy powierzchniami o réz—

nej doktadnoéci wykonania, Jezeli wymiar jest ograniczo-’

ny przez dwie powierzchnie uzyskane réznymi metodami
technologicznymi (np. jedna z nich jest z surowego odlewu,
a druga obrobiona metoda skrawania), wéwczas odchytki

tego wymiaru przyjmuje sie jako $rednie arytmetyczne war-

2,3, 4, Odchytk‘i rozstawienia osi otworéw - wgrys, 1 i

2 i tabl. 5.

Prostopadte przesunigcia osi otwordéw (rys, 2) nie

winny przekraczaé potowy wartoséci odchyiek ich

wienia.

Sformutowaniu

rozstawienie

obwddzie odpowiadaja odchyitki:

otworéw

po-

rozsta-

rownomierne na

tosci odchytek wtasciwych dla tych powierzchni, hp. dla - odlegtosci od érodka obwodu (promienia) - wg tabl.5,
3 - katdéw podziatu - wg tabl, 6,
—& {3 O o
| i
O- 00
\ | Sl
&t Re |
1 2
oy BN-77/3601-01-
— - T )
Rys. 1
Tablica 5
Wymiary nominalne ¢ powyzej 6 powyzej 30 powyzej 120 powy2ej 315|powyzej 1000 jpowyzej 2000
mm g8 do 30 do 120 do 315 do 1000 do 2000 do 4000
Odchytki mm t0, 05 +0; 1 +0,15 +0,2 +0, 3 +0,5 +1,0
4 ™
~ N )
N
g a7 |
cst 1
e pis [BN-77/3601-07-2]

Rys. 2
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wolnie ustawiony przeplyw nie powinien ulegac
samoczynnej zmianie.

2.13. Przepustowo$¢ nominalna podana przez
wytworce powinna by¢ okreslona dla gazu odnie-
sienia tej grupy gazow, do ktorej kurek jest prze-
znaczony. Przy przeplywie nominalnym dopu-
szeza sie spadek cinienia na kurku nie wiekszy
niz 50 Pa.

Przepustowos¢ nominalna kurka przeznaczone-
go do kilku paliw gazowych powinna by¢ okre-
slona dla grupy o najnizszej liczbie Wobbego.

2.14. Regulacja zmniejszonego przeplywu. Ku-
rek powinien mie¢ mozliwos¢ regulacji zmniejszo-
nego przeplywu dla kazdego przewidzianego ro-
dzaju gazu i ustawienie regulacji w czasie pra-
cy. Regulacja powinna mie¢ zabezpieczenie przed
niezamierzonym otwarciem.

2.15. Moment obrotowy. Kurek powinien obra-
ca¢ sie lagodnie i réwnomiernie w temperatu-
rze pokojowej oraz w najwyiszej temperaturze
pracy okreslcnej przez wytwoérce. Moment po-
trzebny do obrotu kurka nie powinien byé¢ wiek-
szy niz:

0,2 N-m — dla kurké6w o przekroju przeply-
wu odpowiadajgcym Srednicy do 8,0 mm,

0,4 N'-m — dla kurkéw o przekroju przeptywu
odpowiadajagcym Srednicy powyzej 8,0 mm.

2.16. Sila osiowego nacisku na pokretlo po-
trzebna do otwarcia kurka nie powinna by¢ wiek-
sza niz:

20 N — dla kurkéw o przekroju przepiywu od-
powiadajgcym srednicy do 8,0 mm,

40 N — dla kurkéw o przekroju przepltywu
odpowiadajgcym Srednicy powyzej 8,0 mm.

2.17. Trwalo§¢ kurka. Kurki przeznaczone do
palnikéw czesto wlgczanych i regulowanych (np.
kurki palniké6w nawierzchniowych kuchni) po-
winny sp&mia¢ wymagania normy po wykona-
niu 40 000 pelnych zadzialan. Kurki przeznaczo-
ne do palnikéw rzadko wilgczanych lub regulo-
wanych (np. ogrzewaczy pomieszczen) powinny
speinia¢é wymagania normy po wykonaniu 10 000
pelnych zadzialan. !

2.18. Cechowanie. Na kazdym kurku powinny
byé umieszczone w spos6b trwaly i czytelny co
najmniej nastepujgce dane:

a) znak wytworcy,

b) $rednice przelotu,

¢) znak PN.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

Pakowanie, przechowywanie i transport —-
BN-77/4950-01.

Na opakowaniu powinien by¢ umieszczony na-
pis zawierajgcy co najmniej:

a) nazwe lub znak wytwoérey,

b) nazwe wyrobu,

¢) wymiar przelotu,

d) numer partii,

e) liczbe sztuk,

f) znak kontroli jakosci.

4. BADANIA
4.1. Program badan — wg tablicy.

wg

| i ;

Lp. | Rodzaje badan | e Lk, ' Wymagania Opis badan
! peine niepetne wEgE wg

| : . 2.}
1 2 3 4 5 6
1 Sprawdzenie pakowania + x 3 4.3.1
2 Sprawdzenie cechowania -+ + 2.18 432
3 Sprawdzenie wygladu zewnetrznego -+ + 2.1 4.3.3
¢ Sprawdzenie wyn:iarow -+- | -— 2.2 43.4
5 Sprawdzenie materialu + ] - 2.3 4.3.5
6 Sprawdzenie smaru -+ - 2.4 4.3.6
5 Sprawdzenie powiok achronnych - - 25 4.3.7
! Sprawdzenie polgczen kurka, montazu i za-
mienno$ci -4 —_ 2.6:2.7;2.8 4.3.8
9 Sprawdzenie szczeluoiel L 4 2.8 4.3.9
10 | Sprawdzenie dziatania kurka + —_ 2.10 4.3.10
1 Sprawdzenie polozenia roboczege kurka - +- 2.11 4.3.11
12 Sprawdzenie charakterystyki przepiywu - -— 212 ! 4.3.12
13 Sprawdzenie przepustowosci ncminalnej -+ — 218 4.3.12
14 Sprawdzenie regulacji zmniejszonego przeply- '
wu o} - 214 4.3.14
15 Sprawdzenie momeniu obrotowego e +- 2.15 4.3.15
18 Sprawdzenie sily osiowego nacisku na pokretio + — 2.16 4.3.16
17 Sprawdzenie trwalosci kurka + —_ AT 43.17
l

Na zgdanie odbiorcy lub w przypadkach watpliwych zakres badad niepelnych moze byé rozszerzony.
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Badania pelne nalezy przeprowadzaé w przy-
padku oceny nowej konstrukcji, zmian konstruk-
cyjnych lub materialowych mogacych mie¢ wplyw
na prace kurka; okresowo co najmniej raz w ro-
ku. -

Do badan pelnych nalezy pobra¢ 5 kurkow
w wykonaniu prototypowym lub 5 kurkéw z partii
o licznosci co najmniej 100 sztuk.

Badanie szczelnoéci nalezy przeprowadza¢ na
100%0 kurkéw w partii podezas kontroli miedzy-
operacy jnej.

Badania niepelne nalezy przeprowadza¢ przy
odbiorze kazdej partii..

4.2. Kontrola jakosci

4.2.1. Sklad i liczno$é partii. Przed przystgpie-
niem do badan kurki nalezy podzielic na partie.
Partie stanowig kurki o jednakowej konstrukej,
wymiarach, wykonczeniu, przeznaczeniu, wyko-
‘nane z takich samych materialéw i przez jedne-
go wytworce.

Liczno§¢ partii nie powinna by¢ wigksza niz
10 000 sztuk. :

4.2.2. Sposéb pobierania probek —
N-03010.
4.3.3. Poziom Kkontroli.

wg . PN-83/

Dla badan wg 4.1 Ip. 2,

3, 9 oraz 11 — poziom kontroli 1l ogdlny wg PN-79/-

N-03021, dla badan wg 4.1 lp. 15 — poziom kontroli
S-2 wg PN-79/N-03021. '

4.2.4. Wadliwo$§é dopuszczalna w,.

mum,

Dla badan wg 4.1 Ip. 2 i 3 w,;=%6,5" maksi-
mum.

Dla wymagania wg 4.1 lp. 9 nie dopuszcza sig
sztuk wadliwych w partii, nalezy przyja¢ liczbe
kwalifikujaca rowng zeru dla wszystkich prébek.

4.2.5. Wybér i stosowanie planéw badania. Pla-
ny badamia jednostopniowe dla kontroli normal-
nej, obostrzonej i ulgowej oraz warunki przej-
scia — wg PN-T8/N-03021.

4.3. Opis badan

4.3.1. Sprawdzenie pakowania nalezy przepro-
wadzaé przez ogledziny nieuzbrojonym okiem.

4.3.2. Sprawdzenie cechowania nalezy przepro-
wadzaé przez ogledziny nieuzbrojonym okiem.
Sprawdzenie nalezy wykona¢ dwukrotnie: przed
przeprowadzeniem badan trwaloSci oraz po ich
zakonczeniu.

4.3.3. Sprawdzenie wygladu zewnetrznege na-

lezy przeprowadzaé przez ogledziny nieuzbrojo-
nym okiem oraz poréwnanie z odpowiednimi
wzorcami. Sprawclzenie nalezy wykona¢ dwu-
krotnie: przed przeprowadzeniem badan trwalosci
oraz po ich zakonczeniu.

4.3.4. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przepro-
wadza¢ przyrzagdzami pomiarowymi zapewniajg-
cymi wymagang dokladnos¢ pomiaréw.

4.3.5. Sprawdzenie materialu — wg dokumen-
tacji techniczno-konstrukcyjnej.

4.3.6. Sprawdzenie smaru

4.3.6.1. Sprawdzenie odpornosci smaru na tem-
peraturg¢. Do oczyszczonego 1 zwazonego naczy-
nia wagowego nalezy nalozy¢ 1,0 0,05 g sma-
ru i zwazyé z dokladnoscig do 1 mg. Smar ogrze-
waé w suszarce do temperatury 150°C przez
21 h. Podczas ogrzewania téemperatura nie po-
winna obnizy¢ sie ponizej 100°C. Nastepnie na-
lezy wyja¢ smar z suszarki, ochlodzi¢ w eksyka-
torze do 20°C i zwazyé. Obliczyé¢ ubytek masy
smaru. W czasie 14 h ponownie nalezy ogrzewac
smar do temperatury 200°C, przy czym tempe-
ratura nie powinna spada¢ podczas ogrzewania
ponizej 150°C. Nastepnie smar nalezy ochlodzi¢, -
zwazy¢ i obliczy¢ ubytek masy.

4.3.6.2. Sprawdzenie odpornosci smaru na roz-
puszczanie. Na oczyszczone acetonem szkietko
wagowe (zegarkowe) nalezy naniesc niewielka
iloé¢ smaru i rozprowadzi¢ warstwe grubosci
okolo 1 mm. Powierzchnia smaru powinna by¢
pozbawiona baniek powietrza i gladka.

Tak przygotowang probke naleZy umiescic
W naczyniu wagowym, zanurzajac jg do polowy
w cieklym pentanie na 5 h. ‘

| RN Sprawdzenie powlok ochronnych nalezy prze;ifo—
Dla badan wg 4.1 lp. 11 i 15 wy=2,5% maksi-

wadza¢ przez ogledziny nieuzbrojonym okiem oraz
w przypadkach watpliwych wg PN-82/H-97005, PN-83/
H-97006 1 PN-82/97008.

Sprawdzenie nalezy przeprowadzic przed i po
badaniu trwalosci kurka.

4.3.8. Sprawdzenie polaczen kurka, montazu
i zamienno$ci nalezy przeprowadzaé przez ogle-
dziny nieuzbrojonym ckiem oraz przez préby ma-
nualne. '

4.3.9. Sprawdzenie szczelnoSci. Sprawdzenie
szczelnoéei nalezy przeprowadza¢ przed i po pro-
bie trwatlosci.

Szczelno§é kurka nalezy przeprowadzi¢c w po-
fozeniach:

a) zamknigtym, przy niezaslepionym otworze
wylotowym,

bh) otwartym (w dowolnym polozeniu w ca-
lym zakresie) przy szczelnie zaslepionym otworze
wylotowym.

Ubytek powietrza nalezy zmierzy¢ metoda wg PN-79/

M-40300 p. 5.6.21.2
W badaniach pellnych szezelnoéé kurka nalezy

zmierzy¢ metoda na sucho, tzn. po wymyciu kur-
ka ze smaru, a nastepnie po nasmarowaniu go
lekkim smarem plynnym (np. olej wrzeciono-
wy).
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W kurku wspélnym dla palnika piekarnika
i opiekacza nalezy sprawdzi¢ szczelno§¢ zamknie-
cia wyplywu gazu do palnika piekarnika przy
obrocie kurka w calym zakresie przewidzianym
dla przeplywu do palnika opiekacza. Podobnie
nalezy sprawdzi¢ szczelno$¢ zamknigcia wyply-
wu do palnika opiekacza.

4.3.10. Sprawdzenic dzialania kurka nalezy
przeprowadza¢ przez ogledziny zewnetrzne. Spra-
wdzenie charakterystyki sprezyny — wg doku-
mentacji techniczno-konstrukcyjnej.

4.3.11. Sprawdzenie polozen roboczych kurka.
Dzialanie zabezpieczenia przed niezamierzcnym
otwarciem nalezy sprawdzi¢ obracajac (bez na-
cisku w kierunku osi trzpienia) kurek ustawio-
ny w ‘polozeniu zamknietym w kierunku osi
trzpienia.

Kierunek obrotu, mozliwos¢ ustawienia polo-
zen oraz ograniczniki polozen nalezy sprawdzi¢
przez obrét i ustawianie kurka.

4.3.12. Sprawdzenie charakterystyki przeplywu.
Charakterystyke przeplywu nalezy wyznaczyc¢
mierzac natezenie przeplywu gazu lub powietrza
w zaleznosci od kata obrotu kurka cd polozenia
zamknietego. Powietrze uzyte do préby nie po-
winno by¢ zanieczyszczone smarami.

Nalezy zestawi¢ uklad pomiarowy laczac sze-
regowo: zroédlo gazu lub powietrza, regulator
przepltywu, gazomierz laboratoryjny o przepusto-
wosci co najmniej 1,2 przepustowosci kurka i do-
kladno$ci nie mniejszej niz 1% lub rotametr
o przepustowosci co najmniej 1,2 przepustowosci
kurka i dokladnosci nie mmniejszej niz 1,5%6, ci-
$nieniomierz i badany kurek.

Przy pokretle kurka nalezy .umocowa¢ kato-
mierz sluzgcy do pomiaru kata obrotu kurka.

Rozpoczynajge od polozenia zamknietego nale-
zy otwiera¢ kurek ustawiajgc polozenia c¢o 5
obrotu pokretta (az do krancowego ogranicznika)
i kazdorazowo nalezy zmierzy¢ natezenie prze-
plywu gazu lub powietrza (iloraz cbjetosci i czasu
przeplywu). Czas kazdego pomiaru wykonanego
gazomierzem nie powinien by¢ krétszy niz 300 s.

Pomiar objetosci gazu lub powietrza craz prze-
liczenie na warunki normalne -— wg BN-76/
0541-03.

Pomiar nalezy wykona¢ pieciokrotnie w kaz-
dym polozeniu. Z otrzymanych wynikéw odrzu-
ci¢ dwie wartoéci skrajne i jako ostateczny wynik
przyja¢ $rednig arytmetyczng z trzech pozosta-
tych pomiarow.

Wyniki pomiaréw nalezy nanieS¢ na wykres
i wykresli¢ linie przeplywu.

Na osi odcietych nalezy oznaczy¢ katy obrotu
kurka, a na osi rzednych objetos¢ przeplywa-
jacego gazu.

4.3.13. Sprawdzenie przepustowoSci nominalnej.
Przepustowo$¢ nominalng nalezy sprawdza¢ ga-
zem odniesienia przy nadci$nieniu gazu przed
kurkiem wg BN-74/0543-15 (odpowiednio dla
rodzaju gazu, do ktoérego kurek jest przeznaczo-
ny).

Dopuszcza sie stosowanie powietrza, przy czym
objeto$¢ powietrza nalezy przeliczy¢ na dowolny
gaz odniesienia.

W celu przeprowadzenia pomiaru nalezy ze-
stawi¢ uklad pomiarowy wg 4.3.12 oraz dodatko-
wo w odleglosci 1 m za badanym kurkiem pod-
laczy¢ regulator przeptywu, a po obu stronach
kurka podlgczy¢ manometr roéznicowy o dokla-
dnoéci co najmmiej 5 Pa.

Zgodnie z 4.3.12 zmierzy¢ spadek ciSnienia na
kurku oraz natezenie przeplywu gazu lub po-
wietrza.

Podczas badania kurek powinien mie¢ otwarty
przeplyw, a kréociec wyptywu do palnika zapala-
jacego powinien by¢ zaslepiony.

4.3.14. Sprawdzenie regulacji zmniejszonego
przeptywu. Mozliwosé¢ i charakterystyke regulacji
zmniejszonego przeplywu nalezy sprawdzi¢ mie-
rzac natezenie przeplywu gazu lub powietrza
przy zmianach poltozenia czesci regulujacej.

Pomiary nalezy wykona¢ co najmniej w kran-
cowych potozeniach regulatora.

Uklad pomiarowy oraz sposéb pomiaru nateze-
nia wg 4.3.12.

Trwaloéé nastawienia regulatora nalezy spraw-
dzi¢ przez okolo 50-krotne szybkie i energiczne
przetaczanie z polozenia pelny przeplyw do poto-
zenia zmniejszony przeplyw.

Natezenie zmniejszonego
zmierzy¢ przed i po probie.

przeplywu nalegy

4.3.15. Sprawdzenie momentu obrotowego kur-
ka. Moment sily potrzebny do obrotu kurka na-
lezy zmierzyé przyrzadem zlozonym z:

a) prostei dwustronnej dzwigni pomiarowej
wykonanej z drutu stalowego o srednicy 3 mm
(jednakowa masa i dfugo$¢ ramion dzwigni) o diu-
gosci roboczej kazdego ramienia 300 mm i gnia-
zdem do osadzenia trzpienia kurka.

b) dynamometir o zakresie 0 do 4 N i doklad-

nosci co najmniej 0,2 N.

W miejsce dzwigni dopuszcza sig stosowanie
tarczy pomiarowej o $rednicy roboczej 600 min,
niewielkiej masie oraz osi bezwladnosci w osi
geometrycznej. Tarcza powinna mie¢ na obwo-
dzie rowek do nawiniecia wiotkiego ciegna. Je-
den koniec ciegna nalezy przymocowa¢ do tarczy,
a drugi do dynamometru.

Na trzpiea kurka nalezy natozy¢ dzwignie lub
tarcze pomiarowsg polgczong z dynarnometrem.
Diwignia lub tarcza powinna by¢ urnieszczona
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w plaszczyznie prostopadlej do osi trzpienia.

Na dynamometrze nalezy odczyta¢ sile potrze-
bng do obrotu kurka.

Kierunek dzialania sily, poprzez dzwignie lub
tarcze, powinien by¢ zawsze zgodny z kierunkiem
stycznej do okregu .zataczanego przez punkt za-
czepienia sity do dzwigni.

Pomiar nalezy wykona¢ w calym zakresie obro-
tu kurka, przy obrocie w prawo i w lewo, w od-
stepach okolo 25°, w temperaturze pokojowej
oraz po nagrzaniu kurka do najwyzszej tempera-
tury pracy (okreslonej przez wytwdrcg) i wy-
grzaniu w tej temperaturze przez co najmnie]
5 h.

Najwiekszg zmierzong warto$¢ sity nalezy przy-
jac do obliczen.

Moment obrotowy kurka M w N-m nalezy
_ obliczy¢ ze wzoru

M=P-1
w ktorym
P, — sila, N,
1 — dlugos¢ robocza ramienia dzwigni lub

promien tarczy liczone od punktu zacze-
pienia dynamometru do osi kurka, m.

Moment obrotowy nalezy obliczy¢ z dokladno-
Scig 0,02 N-m.

Pomiar nalezy wykona¢ 5-krotnie. Z otrzyma-
nych wynikéw odrzuci¢ dwie wartosci skrajne.
Jako ostateczny wynik przyja¢ Srednig arytme-
tyczng z trzech pozostalych.

4.3.16. Sprawdzenie sily osiowego nacisku na
pokretlo. Sile potrzebng do wecisniecia pokretia
w celu otwarcia kurka nalezy zmierzy¢ dyna-
mometrem o zakresie co najmniej 50 N i dokia-
dnosci co najmniej 0,5 N.

4.3.17. Sprawdzenie trwalosSci. Sprawdzeniu
trwalo$ci nalezy podda¢ kurki, ktore uzyskaly
pozytywne wyniki badan wg 4.1.

Sprawdzenie trwalosci nalezy wykona¢ otwie-
rajac i zamykajac kurek z czestotliwoscig peinych
zadzialan réwng 0,25 Hz. Jedno pelne zadzialanie
to otwarcie do potozenia krancowego i zamknie-
cie.

Konstrukcja urzadzenia do proby powinna za-
pewniaé przeniesienie sily otwierajacej kurek od-
powiadajgcej wartoscig dzialaniu sily przy recznej
regulacji.

Sprawdzenie trwaloSci nalezy przeprowadzié
po 5000 zadzialan. W czasie proby temperatura
kurka powinna by¢ réwna 100 *10°C. Przez ku-
rek powinien przeplywa¢ gaz odniesienia tej gru-
py gazéw, do ktorej kurek jest przystosewany.

Przed rozpoczeciem sprawdzania trwalosci na-
lezy sprawdzi¢ szczelno$¢ i moment obrotowy kur-
ka. Sprawdzenie to nalezy powtorzy¢ po 5 000
zadzialan.

W czasie proby dopuszcza sie przesmarowywa-
nie czesci wspolpracujgcych ze soba.

4.4. Ocena wynikow badan

4.4.1. Ocena sztuki. Badany kurek nalezy uznac
za dobry, jezeli wszystkie wyniki badan wg 4.1
sq dodatnie.

4.4.2. Ocena partii. Partie kurkow nalezy uzna¢
za zgodng z wymaganiami normy, jezeli w wy-
niku badan wg 4.1 liczba kurkéw niedobrych jest
mniejsza od liczby dyskwalifikujgcej m..

4,5. Zaswiadczenie o wynikach badan. Po za-
konczeniu badan nalezy wystawic zaSwiadczenie
zawierajgce wyniki badan oraz stwierdzenie zgod-
nosci wyrobu z wymaganiami normy.

KONIEC

INFORMACJE PODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme — Instytut Goérni-
ctwa Naftowego i Gazownictwa.
2. Normy zwigzane
PN-82/C-96000 Przetwory
(ptynne C;-Cy)
PN-71/C-96001 Paliwa gazowe do dystrybucji w gospodarce
komunalne;j :
PN-82/H-97005 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne po-
witoki cynkowe
PN-83/H-97006 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne po-
wloki niklowe, niklowo-chromowe i micdziowo-niklowao-
-chromowe na stali

naftowe. Gazy wegglowodorowe

PN-82/H-97008 Ochrona przed korozjg Elektrolityczne po-
wloki kadmowe ‘ ’

PN-79/M-02030 Gwinty rurowe walcowe. Wymiary 1 tole-
rancje

PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje

PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chro-
powato$¢ powierzchni. Okredlenia  podstawowe | para-
metry

PN-79/M-40300 Kuchnie i kuchenki gazowe uzvtku domo-
wego

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakoSci. Losowy wy-
bor jednostek preduktu do probki
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[Tablica 21

Wymiary do 3| powy- |powy-|powyZe] | powyZej|powyze] | powyze] | powyZe] | powyzej|powy2ej |powyzej| powyiej| powyze
nominalne 2ej 3 |zej 6 | 10 do 18(18 do 30 |30 do 50 | 50 do 80| 80 do 120 do (180 do |260 do | 360 do 500
mm do 6 |doi10 120 180 260 360 500
Odchytki
14 ' 10,5 t0,6 | t0,8 1,0 | #1,5 +2,0 +2.56 +3,0 +4,0 15,0 6,0 +7,0 +1,5%
. . £ >
Dla wymiaréwa, b, ¢ podanych na rys. 10 dodaje sie

21 warto$ci w mm wg tabl, 22,

e
.

do odchytek wg tabl,

Powierzchnia prasowanta wyrobu prostopadli

a0 kzerunka nactsku prasy na forme

Tablica 22 Gorna czesc formy
\‘\
Powierzchnia prasowana wy- // > Q'
robu prostopadta do kierunku | Poprawka odchytek poda- \ 9 Q\‘ *
nacisku prasy na forme nych w tabl, 21 \ \ 1\ \\ S
2 A ///1//
cm //// LN ©
Y
0:+ 100 0,3 i
formowany wyrdb Dolna czesc formy
100 + 500 0,4 :
N—-77/3601-01-10
500 + 1000 0,6 18 607 1
powyze] 1000 1.0
Rys, 10
2.9, Odchytki wymiardw nietolerowanych wyrobdw z
gumy porowatej — wg tabl, 23,
Tablica 23
. b v -4 . z . et , é . —‘
Wyljmar*y powy- p.ov-vy ‘.)O\.N'V p.ov:/y sl laasuvtel L asubel powyzej| powyzej Eow;zq powyze](- po
nominalne do 3 |[3ej3 |2ej 6 |2ej10]|2c]j18 30 do 50 | 50 do 80 |80 de120 120 do | 180 do  |260 do 360 do | wy-
mm do 6 |do 10 |do 18 | do 30 180 260 260 500 z€j500
e U Bl BETEAR B TR R +4 +5 +7 +8 10 +15 +20 5%
-0,5 |-1,0

2. 10, Odchytki wymiardw nietolerowanych wyrcol.dw spie-

2, 11, Odchytki

wymiardéw nietolerowanych wyrobdw

Z

kanych z proszkdw Zelaza powinny odpowiadaé szeregowi drewna, tektury, filcu, pilsni, sklejki skéry - wg
tolerancji 1T14 wg PN-76/M-02139 z tym, ze odchytki wy- tabl, 24,
miaréw nietolerowanych tulei samosmarujacych spiekanych
z proszkdéw Zelaza powinny byé przyjmowane wg PN-85/ 2,12, Odchytki wymiardw nietolerowanych wyrobow az-
M-B7201. » bestonych - wg PN-76 /M-11027,
Tablica 24
PO- | PO- | POWY- POWY~ | POWY—| POWY=~| POWYAPOWY- [ pPOWY=|POWY~| pPOWY=| pPOWY~ IDOWY= |POWY~ | POW Y- pPOW Y-
Wymiary wy-| wy-| Zej zej zej zej zej 2ej zej zej zej zej ze] zej zej zej
nominalne, zej |zej {10 do| 18do |30 do (50 do [80 do| 120do|180 do|250 dof315 do| 500 de|800 do| 1250 {2000 (3150
mm 1do|6do 18 30 50 80 120 180 250 315 500 | 800 1250 [do 20000 3150{do 5000
6 10
Odchytki, mm |10,41+0,5|+0,6 | 20,7 | +0,8 | 0,9 | #1,1| #1,3]| =1,5 | #1,6 | #2,0 | £2,5| +3,3| +4,6 | 6,8 [ +10,0
KONIEC

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme - Przemystowy Insty-

tut Motoryzacji,

2. |Istotne zmiany w stosunku do BN-67/3601-01

a) wprowadzono postanowienia dotyczace odchytek wy-

“miaréw czg¢sci z pretéw obrabianych plastycznie na zim-

no,
b) wprowadzono postanowienia dotyczace odchytek Wy-—
niaréw odlewdw ze stopdw aluminium,

c) wprowadzono szereg zmian i poprawek z tytutu aktu-
alizacji powotanych norm zwiazanych; m, in, zniesiono po-

dziat odchytek dla odlewdéw z 2eliwa szarego oraz ze stali-

wa w zaleinoéci od metody odlewania,
L}

3, Normy zwiazane ;

PN-72/H_83|04 Odlewy z zeliwa szarego, Tolerancje wy-
miarowe, naddatki na obrébke skrawaniem i —odchycki
masy

PN-72/H-83154 Odlewy ze staliwa. Tolerancje wymiaro-
we, naddatki na obrébke skrawaniem i odchytki masy

PN-75/H-83200 Odlewy, Tolerancje wymiarowe, naddatki
na obrébke skrawaniem i odchytki masy, Nazwy i o-
kresSlenia

PN-76/H-83205 Zeliwo ciagliwe, Odlewy, Tolerancje wy-
miarowe, naddatki na obrdébke skrawaniem i odchyiki
masy

PN-74/H-83207 Odlewy z metali niezelazhych, Toierancje
wymiarowe, naddatki na obrébke skrawaniem iodchyt-
ki masy

PN-71/H-B87960 Odlewy ze stopéw metali niezelaznych wy
konywane pod cig$nieniem, Ogélne_wymagania i badania

PN-75/H-94101 Odkuwki stalowe swobodnie kute, Naddat-

ki na obrébke mechaniczna i dopuszczalne odchytki
wymiarowe

PN-74/H-94301 Odkuwki stalowe matrycowane, Naddatki
na obrébke, dopuszczalhe odchytki wymiardw i wy-

tyczne projektowania

PN-70/M-01144 Rysunek techniczny maszynowy, Wymiaro-
wanie, Zasady tolerowania

PN-77/M-02101 Tolerancje i pasowania, Nazwy i okreé-
lenia

PN-78/M-02137 Tolerancje ksztattu i potozenia, Nazwy |
okreslienia

PN-80/M-02138 Tolerancje ksztattu [ potozenia, Wartosci
liczbowe

PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych

PN-76/M-11027 ‘Wyroby azbestowe, Uszczelki p}askie- z
ptyt azbestowo—kauczukowy.ch typu It, Ogéine wym a-
gania i badania i

PN-60/M-66002 Obrébke plastyczna, Ttoczenie, Nazwy i

okreélenia

PN-82/M-82054/02 éruby, wkrety i nakretki, Tolerancje

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne, Wymiary wyjéé 1 pod-
cigé oraz nadmiary dfugosci gwintéw i gtebokosci
otwordéw

PN-BS/M-BTZOI L ozyska $lizgowe, Tuleje. Tuleje spie-
kane, Wyrﬁiar‘y i tolerancje

BN-79/3610-03 Odlewy ze stopéw aluminium dla przemy-
stu motoryzacyjnego. Wymadania i badania

BN-77/3611-22 Czeéci ttoczone na zimno z blach 1 taém

dla przemystu motoryzacyjnego, Wymagahia i badania

4, Normy i zalecenia miedzynarodowe oraz normy zagra-—

niczne
ISO 2768 Permissible machining variations in dimensions
witheut tolerance indication

R-129 Engineering drawing, Dimensioning-1959

RWPG (T C3B 301-76 OCHOBHHE HODMH B3aMMO3aMEHA-
€MOCTH. [ONYyCKM (QOPMH M DACHONOKEHUA NOBEPXHO-
cTeil. OCHOBHHE TEepMUEH K OnpefeleHus

CT C3B 302 7¢ OCHOBHHE HOpPMW B3aUMO3aMEHA-
EMI{CTH. [IpeneNibHHE OTKJIOHEHUA pPa3MEepoB C HEyKs-
38HHHMHM ZIOIyCKaMu
7-73 YucnoBHE BEJUYMHH NpEAENBHHX OTKIO-

QOpMH M pPAacCNOJIOXEHHUA MOBepXHocTelt
PC 3318-71 [onycku pacHoJOXeHUs oceil orBep-
CTUlt ZNA KpemeéxHHX Aeraneil

HEeHn

CSRS ON 014240 Mezni Uchylky netolerovanych rozmeru
* do 1 mm
NRD TGL 2897 Zuigssige Abweichungen fur Masse ohne
Toleranzangabe
NRF DIN 7168 Zul4 ssige Abweichungen fur Masse ohne
Toleranzangabe; Abweichunden flr l_'a'mgenmasse,
Rundungshalbmesser und Schr‘ggﬁngen, Winkelmasse
Wtochy Fiat 01460/1 Errori dimensionali massimi ammis-
sibili
Fiat 01460/2 Errori di forma massimi ammissibi-
li per particolari lavorati con asportazione di trucio-
lo
Fiat 01460/3 Errori di forma massimi ‘ammissibili
per particolari lavorati senza asportazione di tru-
ciolo
ZsRR 0OCT 10356=63 OTkaoHeHuA QOpMud M paCHONioKe-
HUA NOBEPXHOCTH. OCHOBHHE ompezeNeHd. [lpenens-

HHE OTKJIOHEHHA

5, Zgodno$é normy z zaleceniami miedzynaraodowymi, Nor-

ma jest zgodna z CT C3B 30296 oraz w zakresie odchy-
tek wymiaréw liniowych z 1SO 2768, Odchytki wymiaréw

katowych sa nieco szersze niz w normie 1SO 2768.

6, Wydanie 4 - stan aktualny; kwieciei 1986 - uaktualnio-

no normy zwiazane,
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