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obrobione wstępnie mechanicznie loskórowanel 
Grupa katalogowa 
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1 . PRZEDM lOT NORMY 

1.1. Przedmiotem normy s~ pręty kute i odkuwki swobodnie kute pod młotami lub pra.ami 
wstępnie obrobione mechanicznie wykonane ze stali konstrukcyj~ch węglowyoh i konstrukcyjnych 
stopowych, zwane dalej "odkuwkami". Po uzgodni eniu str on dopuszcza się stosowanie niniejszej 
normy r 6wniet do prętów i odkuwek z innych gatunków st ali. 

2. OK~LENIA 

~ 2.1. Obr6bka wstępna Isk6rowante/. Jest to obr6bka mechaniczna polegaj~c. na sdj,ciu z 

N 

odkuwek powierzchniowych warstw materiału w celu z 
al usunięcia wad powierzchniowych, które w ozasie przeprowadzonej obr6bki cieplnej m~~, 

byĆ zarodkiem głębszych pęknięć, 
bl w przypadku przeprowadzania obr6bki cieplnej-przesunięcia warstwy powiersohnlowej 

o optymalnych własnościach aoiliwle blisko powierzchniowych .warstw gotowego detalu, 
ci przygotowania powierzchni do badań defektoskopowych, 
dl zmniejszenia ci,taru przedmiotu w przypadku jego transportu. 
2.2. Naddatek na wykańczającą obr6bkę mechaniczną Irys.1/. Jest to posostawiona po wattP

nej obr6bce wi6rowej warstwa materiału, zabezpieczająca uzyskanie po k06cowej obr6bce wyka6-
czająoej wymiar6w zgodnych z rysunkiem gotowego detalu i uwzględniająca zmiany kształtu i 
wymiar6w w wyniku przeprowadzonej w międzyczasie obr6bki oieplnej. 

Całkowity naddatek określa się r6żnicą wymiar6w odkuwki wstępnie obrobionej 1 gotowego 
detalu mierzonego w tYlI samym miejscu linią prostopadł, do powierzohni przedmiotu. Naddatki 
odkuwek wstępnie obrobionych są ze względ6w technicznych tolerowane z dopuszczal~l odoh11-
kami zarówno dodatnimi jak i ujemnymi. 

Naddatek oblicza się s dokładnością do 1 mm. 
Dopuszczalne odchyłki wymiarowe oblicza si, z dokładnoŚoi, do 0,1 ma. 
2 . }. Naddatek technologiczny jest to-niezaletnie od naddatku na końcową obr6bkt aeohanios-

ną-pozostawiony materiał mający na celuz 
al uproszczenie kształtu odkuwki w stosunku do gotowsgo detalu, 
bl zaokrąglenie w aiejscach zmiany przekroju, 
ci umo!liwienie dodatkowego oitcia i czołowania powierschni w przypadku wykonywania 

detali w długościach wielokrotnych, 
dl spełnienie roli dodatkowego uohwytu technologicznego w przypadku, gdy det.1 wykon&n7 W8 

rysunku nie zapewnia odpowiedniego wybiegu dla narzędzia skrawającego, 
el umotliwienie pobrania próbek odbiorozych zgodnie z postanowieni .. i p. ?8. 
2.4. Kołnierz jest to wystająca - w kształcie pierŚcienia w przekroju poprzec.~ - oztAć 

odkuwki np. wału, tulei, przy czym wymiar szerokości kolnierza jest •• zwyczaj mniej.sy 04 

0,3D,g4zie D jest średnicą kołnierza. 
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2.5. Wglębienie jest to zDlDiejs_enie prllekroju odkuwki na całym jego obwodzie, lub tylko 
na jego oatlci poaitdlly dwo.a kolnierzami lub występami. 

2.6. I7korbienie jest to c.,Ść walu silnie wysuni,ta prostopadła do 08i walu, a oś 

czopa wykorbienia jeat r6wnoległa do osi wału. 
2.7. Zaotr!§lenie jest to prllejAcie poaitd.y dwiema powierzchniami, prostopadłymi do 

siebie lub tworll,cyai Ile sob, iDQ1 ~t, wi,ksay od 1800 • Stosować nalety mołliwie dute 
pro.ienie aaokr~le6. 

,. PODZIAŁ 

'.1. Zalełnie od ksatałtu, wyaiar6w i stopnia utrudnienia obr6bki .eohanie.nej rozr6inia 
si, rodaaje odkuwek wst,pnie obrobionyoh wg tablicy 1. 

Tablica 1 

0&naoaenie11 
rodzaju 

Okre61enie Tablica nr Rysunek nr Praykład 

GB Pręt!, wały bez odsadzeó o przekroju 2 11 regu Brnya 
2 

OS Waly odsadaone, & kolniera .. i, wykorbione 3,4,5,6 12,13,14,15 

KS Xostki, płyty 3 7 16 

PS Xr,łk1, kołnierae, pierścienie 4,5,5a 8 17 

TS Tuleje, cylindry, pierścisnie 6 9,10 . 18,19 

11 - O.nacaenia podane • niniejsa.j normie s, oparte o oznaca.nia uł,te w normi. PB-64/R
-94101 II dodatkiem litery S oznacaaj,cej odkuwk, wstępnie obrobion,. Powstale pewne 
Miniee np. tr,łki nald, jako odkuwka do grupy X, a w niniejszaj normie pod PS, wyni
kają • konieczności aastosowania podobnej obr6bki .. chanic_nej tr,śków II pierścieni .. i 
czy kołnierz .. i Itokarka(. 

W skład oznaczenia wchodził 
al nu •• wyrobu, 
bl wymiary lUb. numer rysunku, 

" 

4. SPOSÓB OZNACZENIA 

cI rod_aj odkuw.t wst,pnie obrobionych np. GS, 
dl znak stali wg normy klasyfikacyjnej, 
el oanacaenie stanu obr6bki cieplnej. 
tl numer niniejsaej normy. 
~.1. Przykład oznac.enia 
al Wal ·odsadaony wst,pnie obrobiony IOSI wg rys. W. 137 wykonany ae stali w gatunku 35 

w stanie noraallaowanymi 

WAŁ ODSJDZOIY OS - W.137 - 35 ~ _-Bl-65/0661-Oe 

bl tr,łet wst,pnie obrobiony /PSI średnic," 370 _ i wysokości h • 120 _ Be atali w gatun
ku 35 8M w stanie .. i,kollon,. 

KRłZ!X PS - , 370 x 120 - 359M - M~BN-65/0661-OB 

~. CBCHOW.dIB 

5.1. Jeteli normy praedmiotowenie określaj, inacae~odkuwk, .st,pnie obrobioną nalety 
oanakować pr.e. wybicie atemple. atalowym naat,puj,cych znalt6wł 



a/ znak wytw6rcy. 
b/ .nak 8tali, 
c/ numer wytopu lub umowny znak, 

BN-66/0661-08 

dl snak DET wytw6rcy i ewentualnie .nak prsed8tawiciela zamawiaj,cego. 
W przypadku uzgodnienia c.chować motna dodatkowo snakiem ry8unku lUb uaownya .naki ••• 

Pl'ł-76/R-01001 

Pl'ł-75/R-84019 

Pl'ł-72/R-84020 

Pl'ł-72/R-840~ 

Pl'ł-72/B-840'5 

6. IroRMI ZWyZAJE 

- Stal. Postaci. i stany kwalifikacyjn. oraz ich o.nac.enia. 
- Stal węglowa konstrukcyjna wytsse~ jakości og6lnego prz •• nacz.nia. Gatunki. 
- Stal węglowa konstrukoy~na .wykl.~ jakoŚci 0g61nego prze.naczenia. Gatunki. 
- Stal stopowa konstrukcyjna. Gatunki. 
- Stal stopowa konstrukc7~na pr •• snaczona do wyrobu sprzętu s.c •• g6lni. 

obei,ton.go. Gatunki. 
- Walc6wka, prfty i ks.tałtowniki walcowane na gor,co ••• tali węglowjoh 

wy •••• j jakości i 8topowych. 
Pl'ł-83/R-9}004 . - 1r,yaagan1a i badania. Prtty walcowane na gor,co •• stali odpornej na korosj, 

i.aroodpornej • 
Pl'ł-B4/R-~ - Stal konstrukcy~na wtglowa i stopowa. Odkuwki i pręty swobodnie kut •• 
Pl'ł-70/R-940Q9 - Odkuwki i prfty kute atalowe prz.snaczon. na urz,dzenia energetyc.ne • 

.,.agania i badania. 
PR-B4/R-~O - Odkuwki stalowe matrycowane dla przemyslu lotnicz.go. wymagania i badania. 
PI-75/R-94101 - Odkuwki Stalowe .wobodnie kute. Ra4datki na obr6bkę mechaniczn, i 

dopuszcsaln. odchyłki wymiarowe. 

7. IYJlIART, RADDATKI I DOPUSZCZALNE ODCHTŁJtI 

1.1. Osnac.enia 
a/- bok kwadratu odkuwki 
A/ - bok kwadratu gotowego detalu 
b/ - bok prostok,ta odkuwki 
B/ - bok prostok,ta gotow.go detalu 
dw - średnica w.WDętr.na odkuwki 
Dw - średnica wewnętrzna gotowego detalu 
d. - śr.dnica .ewnętrzna odkuwki 
Da - średnica z.waętrzna gotowego detalu 
h - wy.okość odkuwki 
R - wy.okość gotowego d~talu 
l - długoŚĆ odkuwki 
L - dlugość gotowego detalu 
lw - ,ltbokość otworu nieprz.lotowego odkuwki 
Lw - głębokość otworu nieprzelotowego gotowego detalu 
m - •• erokość ramienia odkuwki walu wykorbionego 
• - s.erokość ramienia gotow.go walu wykorbionego 
n - naddatek na wykaAcza~,c, obr6bkę mechanic.~ 
t - dopu.se.alne odchylki wykonania odkuwki wstępnie obrobionej m.chanicsnie. 
w - dlugość ramienia wykorbienia odkuwki walu wykorbionego 
W - dlugość raaienia wykorbienia gotowego walu wykorbionego 
x- wspólczynnik powiększenia naddatku na Dw w stosunku do Dz. 

Linią ci~lą /konturowąl osnac.ono zary8y gotowego detalu. Linią kresko., /prz.rywan,/ 
oznaczono zarysy odkuwki. 
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7.2. Naddatki i dopuszczalne odchyłki wymiarowe wstępnie obrobionych odkuwek w postaci 

prętów wałów bez odsadzeń o przekroju regularnym, wał6w z odsadzeniami i kołnierzami oraz 

wykorbieniami. Oznaczenie GS i OS wg rys. 2, 3, 4, 5, 6. Zakresy wymiar6w, naddatki i do
puszczalne odchyłki wymiarowe pOdaje tablica 2. 
Dla wałów wykorbionych ze względu na mo~liwość skrzywienia podczas obr6bki cieplnej zwiększa 
się naddatki w stosunku do podanych w tablicy 2 o 50%. 

7.3. Naddatki i dopuszczalne' odchyłki wymiarowe wstępnie obrobionych kostek /oznaczenie 
KS wg rys.7/. Zakresy wymiar6w, naddatki i dopuszczalne odchyłki wymiarowe podaje tablica 3. 

7.4. Naddatki i dopuszczalne odchyłki wymiarowe wstępnie obrobionych krą~k6w i pierścieni 

/oznaczenie PS wg rys.8/. Zakresy wymiarów, naddatki i dopuszczalne odchyłki wymiarowe po
daje tRblica 4, 5 i 5a. 

7.5. Naddatki i dopuszczalne odchyłki wymiarowe wstępnie obrobionych tulei i cylindr6w 
/~zdaczenie TS wg rys.9 i '10/. Zakresy wymiar6w, naddatki i dopuszczalne odc~lki wymiarowe 
podaje ' tablica 6. 

7.6. Naddatki na długoŚci wałów, prętów oblicza się przez dwukrotne powiększenie naddatku 

obliczonego dla grubości , detalu w największym przekroju. Dopuszczalne odchyłki długości 
oblicza się przez dwukrotne powiększenie dopuszczalnej odchyłki obliczonej dla grubości de
talu w największym przekroju. 

7.7. Naddatki technologiczne wynikające z ' uproszczenia kształtu odkuwek, zaokrągleń w 
miejscach zmiany przekroju, umotliwienia dodatkowego cięcia i czołowania powierzchni w przy
padku wykonywania detali o długościach wielokrotnych oraz spełnienia roli dodatkowego uchwy
tu technologicznego itp. powinny być na rysunku zaznaczone i uzgodnione. 

7.8. Naddatki na próby odbiorcze. W przypadku wa16w z odsadzeniami lub bez i pręt6w. 

- naddatki na pr6by odbiorcze nalety pozostawić na końcach tych wyrobów. W przypadku innych 
wyrobów miejsce pozostawiania naddatków nalaty uzgodnić przy zam6wieniu i podać na rysunku. 

7.9. Promienie zaokrągleń powinny być zaznaczone na rysunku odkuwki wstępnie obrobionej. 

W przypadku braku zaznaczenia promienie łuków określa wykonawca. 

7.10. Krawędzie powinny być stępione /załamana, zaokrąglone/o Wielkość załamania względ

nie zaokrąglenia ustala wykonawca. 

8. POWIERZCHNIA ODKUWEK 

Po obróbce wstępnej powierZChnia powinna odpowiadać stanowi określonemu w zamówieniu • 
• przypadku, gdy warunki techniczne lub uzgodnienie wymaga badania defektoskopem ultradźwię
kowym stan powierzchni naleźy r6wnieź uzgodnić przy zam6wieniu. Na wstępnie obrobionej po
wierzchni nie dopuszcza się czarnych plam, pęknięć, wtrąceń niemetalicznych i innych widocz~ 
nych nieuzbrojonym okiem wad obniźających jakość materiału. Dopuszcza się usuwanie miejsco
wych wad o ile głębokość ich nie przekraoza polowy jednostronnego naddatku na obróbkę wy
kańozającą. 

W załączniku nr 1 do niniejszej normy podano przykladowe charakterlatyczne staD,1 po
wierzchni i przykłady zastosowania. 

9. MATERIAŁ 

9.1. Odkuwki wykonuje się ze stali konstrukcyjnych węglowych wg norml PN-75/R-84019, 

PN-72/H-84020 i stopowych PN-72/H-84030, PN-72/R-84035. Dopuszcza się po uzgodnieniu z wy
twórcą, wykonanie odkuwek wstępnie obrobionych z innych gatunków stali. 

10. WDlAGANI.ł I BADANIA 

10.1. , wymagania 1 badania podają odpowiednie normy przedmiotowe, jakI PN-84/R-94004, 

PN-70/R-94009, PN-84/H-94010, PN-73/H-93001, PN-83/H-93004. 



Od - do 

300 
, 

301 + 450 

451 - ?OC 

701 - 1000 

1001 - 1500 

1501 - 2500 

2501 - 4000 

400'1 - 6500 

6501 - 10000 

U wag a: 

Tablica 2 !Dot. r ys. 2, 3, 4, 5, 6/ 
Odkuwki wstępnie obrobione rodzaju GS i OS. Naddatki i odchyłki wymiarowe w mm. 

-
Wymiary -p r z e k r .o j u AIIDRMi' 

50 51-80 81-120 121-160 161-200 201-250 251-320 321-400 401-500 501-650 651-800 801-1000 

4+0,5 4+0,5 4+0,5 4+0,5 5+0,5 5+0,5 

4+0,5 4+0,5 4+0,5 4+0,5 5+0,5 5+0,5 5+0.5 5+0,5 

5;tO,5 5±0,5 5+0,5 5;!;0,5 5+0,5 6+0,6 6+0.6 6±Q.6 6+0.6 8+0,8 

5+0.5 5+0.5 - 5+0.5 5+0.5 6;!;0.6 6+0.6 6+0.6 6+0.6 8+0.8 B;!;0.8 10+1 

6+0.5 6+0,6 6;!;0.6 6ż.O,6 6+0,6 8+0,8 8+0,8 8;tO.8 8+0,8 8;tO.8 10;!;1 10+1 

. 8+0,8 8;tO.8 8+0.8 8+0.8 8+0,8 8+0 . 8 10+1 10;!;1 10;!;1 10+1 12+2 12+2 
. 

- 10;!;1 10;!;1 10+1 10+1 10+1 10+1 10+1 10;!;1 12;!;2 12;!;2 14±2 

- - 10+1 10+1 10+1 12+2 12+2 12+2 12;!;2 12+2 14;!;2 14;!;2 

- - - 1?;!;2 12;!;2 14±2 14+2 14j;2 15,t2 15+2 15±2 - 1~2 

Spos6b użycia w.w.tablicy podano w przykładzie na rys. 11, 12. 13, 14, 15. 

1001_ 
-1 300 

12+2 

14+2 

14+2 

16+2 

130~-
-1650 

14+2 

14;!;2 

16+2 

I 
I 

I 
! 

tO 
Z 
I 

(J'\ 
(J'\ 
....... o 
O' 
(J'\ 
-" 
I 
o co 

\11 



Tablica 3 /Dot. rys. 71 
Odkuwki wstępne obrobione mechanicznie rodzaju KS 

Naddatki i odchyłki wymiarowe w mm. 

Od 50 51-BO 81-120 121--i60 11',1-200 

do LA H LA H LA H LA H LA H 

50 4+0,5 4+0,5 4;t0,5 4+0,5 4;!:0,5 4;!:O,5 5;!:0,5 4;t0,5 5;!:0,5 4;t0,5 

51 - 80 4±O,5 4;t0,5 4+0,5 4;t0,5 4+0 5 · -' 4;!:O,5 5+0 5 - , 5+0,5 5;!:0,5 5;!:0,5 

81 - 120 5+0,5 5;!:0,5 5±0,5 5+0,5 6;!:0,5 6+0,5 6;t0,5 6+0,5 - . 

121 - 160 5,±0,5 5;!:0,5 6;!:0,5 6+0,5 6;!:0,5 6+0,5 6;t0,5 6;!:0,5 

161 - 200 6+0,5 6;!:0,5 6;!:0,5 6+0,5 7±1 7+1, 

201 - 250 6+0,5 6;t0,5 7;!:1 7+1 7;!:1 7;!:1 

251 - 315 7+1 7+1 7+1 7+1 

316 - 400 7;!:1 7+1 

401 - 500 

501 - 6;0 

631 - 800 ,. 

801 - 1000 ; lo 

1001 - 1250 
-

1251 - 1600 

1601 - 2000 • 
. " 

.. 

U w a I!i at Spos6b użycia w.w, tablicy podano w przykładzie nr rys. 16 

201-250 251-315 
: 

! LA H LA H 

5;!:0,5 5+0,5 6+0 ,5 5;!:0,5 

5;!:O,5 5;!:O,5 6+0,5 5±0 ,5 

6±0,5 6+0,5 6+0,5 6±O,5 

7±1 7+1 7±1 7+1 

7;!:1 7+1 7;!:1 7;!:1 

8;!:1 8+1 ~1 8;!:1 

8+1 8+1 8+1 8+1 

8;!:1 8+1 8+1 8;!:1 

8+1 8+1 8+1 8;t1 - - -
8;!:1 8+1 

. 

I 
, 

3-15-400 i 

I LA ! FI 

6±0,5 5±O,5 

6±O, 5 6żO. 5 I 
6+0 ,5 6±0 , 5 I 

7±1 7;!:1 

7+1 7;!:1 

8;!:1 8+1 

8+1 8+1 
I 

10±1 h 0ż 1 

10+1 ~0±1 -
10;!:1 ,0±1 

10+1 0+1 

I 

O'l 

b;: 
:z 
I. 
c · 
.-" 
"c 
C' 
C' 
~ 

I 
o co 



o 

401 - 500 Od 
do 

LA Ił 

50 6+0,5 6+0.5 

,51 - ao 6;10,5 6;tQ,5 

81 - 120 7±1 7±1 

121 - 160 8+1 8±1 

161 - 200 B±1 8+1 

201 - 250 8±1 8+1 

251 - ;15 8+1 8±1 -
316 - 400 10±1 10±1 

401. - 500 10+1 10±1 - , 
501 - 6;0 10+1 10±1 -
631 - 800 10+1 10±1 

801 - 1000 ' 10±1 10±1 

1001 - 1250 

1251 - 1600 

1601 - 2000 

Druga połowa Tablicy 3 IDot. rys.7/ 
Odkuwki wstępnie obrobione mechanicznie rodzaju ES 

Naddatki 1 odchyłki wymiarowe w mm. 

501 - 6;0 6'1 - 80Q 801 - 1000 1001 - 1250 

LA Ił LA Ił LA Ił LA Ił 

6;tO.5 6;tO.5 7+1 ' - , 
7±1 

7±1 7±1 8+1 B±1 8±1 8j;1 10±1 10+1 

8±1 8+1 8±1 8±1 10+1 10±1 10±1 10±1 

8j;1 8+1 10±1 10+1 10±1 10+1 10+1 12+1,5 - -
8j;1 B±1 10±1 10+1 10+1 10±1 12+1.5 12±1.5 . 
8+1 8j;1 10±1 10+1 10±1 10+1 12±1.5 12±1.5 

10±1 1Q±1 10±1 10+1 1Q±1 1Q±1 12±1.5 12±1.5 

1Q±1 10±1 10±1 10±1 1Q±1 10+1 12+1.5 12+1.5 -
10±1 10+1 12±1.5 12+1.5 12±1.5 12±1.5 15±1.5 15±1.5 -
12±1.5 12+1.5 12+1.5 12+1.5 12±1.5 12+1 • .5 ,- . 15±1.5 15+1.5 

12±1.5 12+1.5 12+1.5 12+1.5 12±1.5 12±1.5 15±1.5 15±1.5 ' 

15±1.5 - 15±1.5 15±1.5 15±1.5 15±1.5 15±1.5 11.~1.5 15±1.5 

15±1.5 15±1.5 15±1,5 15±1.5 15±1.5 15±1.5 

15±1.5 15±1.5 18+1.5 - 18j;1.5 
- ---- -- - - - - --- ... . -

1251 - 1600 

LA Ił 

10±1 10±1 ' 

12+1.5 12+1.5 -
12±1,5 12+1,5 

12+1.5 12±1.5 

12±1.5 12+.15 

15±1.5 • 15±1.5 -
15±1.5. 15±1.5 

15±1.5 15±1.5 

15±1.5 15±1.5 

15±1.5 15±1.5 

15±1.5 15±1,5 

18j;1.5 18±1.5 
-- -- ---- ---

1601 - 2000 

LA Ił 

12+1.5 12+1.5 

12+1.5 12+1.5 

12±1.5 12±1.5 

15±1.5 15±1.5 

15±1.5 15±1.5 

15±1.5- 15+1 .5 

15±1.5 15±1,5 

15±1.5 15±1,5 

18±1.5 18±1.5 

18±1.5 18+1.5 

1B±1.5 1B±1.5 
- -----

~ 
0\ 
0\ 
"o 
~ 
..> 
I g 

"-.l 



Tablica 4 (Dot. rys. 8) • 

Odkuwki wstęprtie obrobione mechanicznie rodzaju PS. Naddatki i odchyłki wymiarowe w mm. 
er 

ZAKRES WYMIARÓW D i H 
Od 

6().100 101-160 161·200 201·250 251-315 31e-400 401-600 501 -650 651<100 601·1000 1001-1250 1251·1500 1501·2000 2001-2500 2501 ·3000 3001-3500 3601-4000 4001· 4500 4501 -6000 
do 

Dz H Oz H Dz H Dz H Dz H Oz H Dz H Dz H Oz H Dz H Oz H Dz H Dz H Dz H Oz H Oz H Dz H Dz H 

l Q.16 3"'~ a*~ :J*!Ji :J*'Ji :J*ą: 3±!Ji :J*Cl.5 :J*O! 4%Cl.5 43:Cl.5 5%0~ 5 i O! 

17·25 ~Cl.5 ' 3 i Cl.5 jlCl.5 3iOli :J*O! 3*Cl.5 3*Cl.5 jlO! -tŻCl.5 4i Cl.5 siCl.5 5i O! 5t Cl.5 SiO! 

2S40 31 Cl.5 3t O! 3
t '4 3tOli 3i O! 3tQf 3.±0! 4±Qf 4t.Cl.5 5±Cl.5 5 i Cl.5 5i O! 51<1 5 ±Cl.5 ';'05 e i O,5 

4 H50 31 0,5 atO! 3t O,5 3tO! 'tO! ~05 410,5 s±.O! 5:tO,5 stO! S t 0,5 stO! si0.5 5 t0.5 6t0.5 s'tO,5 siO,5 Bt05 at08 iJiOS , 3-

S1·'OO 4tO.!i ~0.5 .w5 ~!i ,.tJl5 ,jtO,5 s!Il5 etO,5 stO,5 at-O,5 5i05 6t O,5 5i O,5 ett\5 ,f 0,5 7t0i5 610,5 7t08 etOS etOS etOS etllE ,01' lot' I 
101·160 etO,5 510,5 etO,5 etO,5 510,5 Bt.O,5 5t O,5 Bt.05 5t05 6+05 st05 st05 6t05 7tOS 7t.OS S10S S t.l gil ~1 101 1O±1 lot l ! 

i 

161·200 etO,5 tf-O,5 ,f 0,5 at 0,5 s±O,5 s±O,5 s±O,5 . ~O8 stO,5 7t.08 ~ 7tOS 7tOS etOS 710S et°a etOS gtl g-Łl 10tl 10tl 12 11 ,ot' '201 ' 1:Z±' 1211 
131 ' 13t ' 

201·250 S±0S stO,5 e1 O,5 ~OS .,tOS ~OS 710S 710S 710S 710S ~OS etOS etOli gil gil lai l 1011 1011 "tl ,r' 12:1:1 12il 13:<1 13%1 :14:tl 14±1 14±1 14:12 le12 16:!1' lat2 lat < 2(i±2 

251-315 7tOS ~OS ~OS 710S ~OS etOS a±OS etOS etOS S±OS atll.8 gtl gt.l 1011 lOtl ".i;1 1011 ,,11 11±1 13t.l 12tl 1311 1311 13tl 1411 1411 1512 153:2 1~2 1.p:2 la±2 191 ' 21 t2 

316-400 .,trI3 ~OS 7;J;OS etOS etOS a±OS etOS a±08 g±.1 10%1 la±' l 10t.l 1011 12%1 11 ±.1 12il ,r' ,at' 13tl 13tl 14%1 14tl :15~1 le:!:1 lei2 lSt2 17i2 1712 19t2 19t2 22:2 

~ 

i 
401-500 etOS etOS gtl gtl gt.l gł.l 10ł.l 101.1 lOt l IO t .1 10il 12tl 12tl 1211 ,r' 13il 13:!:.1 13il 1~1 14i l 151.1 151.1 lei2 lei2 19i2 ,g±2 223:2 2z±2 zsi2 

6i 

501-600 Io:l: l 1o:l: l lo:l: ' 1011 12il 12:1: 1 1211 lr' 12±1 12i l '2
il 12*' 13ł.l 1311 1~1 14ł. l 15il 15il ,e±' lSil 1912 19±~ 2212 ZZ±2 25±2 .2StZ 28t2 . 

601-600 12%1 12i1 14±1 14±1 14%1 141 1 
14tl ,J:' 1411 1411 1411 1411 15%1 15%1 18%1 18%1 Ig%1 19i1 22*2 22%2 2612 25t2 28%2 28tZ 31t2 

I 

601·1000 16t! 1611 la%1 16%1 16il la1.1 leil lai l .16%1 le11 171.1 1711 19:1:1 19%1 22il 22%1 2612 26t 281 ~2 31;t;2 31%2 343:2 
I 

1001·1500 la%1 le11 lat' lail la11 la1.1 la i.l la11 19t.l 191.1 2211 22tl 26t2 26%Z 2812 28t2 31Ż 313:2 34t2 343:2 37%2 

1501·2000 :za:!.: l 2o:l: l 2o:l: l 20%1 20*' 201.1 201.1 201.1 ZZ±1 22%1 25i2 25%2 .~ 28i.Z 31t2 31t2 Jot12 ~2 37 t 37i ' 40%2 

2001·2500 2:z±1 22'" ZZ±1 ZZ±1 22il ZZ±1 zjll 2ai' 
25;1:.1 25%1 28;1:.1 28il 31il 31 %' 34%2 34i.2 37 t2 37t 21 40*2 40*2 4J*2 

2501.3QOO ~43:2 243:2 24t2 243:2 263:2 253:2 :ze±2 2812 283:2 28i.2 31 t.- 31 t2 34i.2 34%2 3712 37t2 40%2 ~ 43%2 43i.2 461 

3001-3500 , 28±2 28i.2 ~ 2812 27i.2 27±2 293:2 2912 31 t2 31 tZ 34:1: 34% 3714 37t w±2 4Ot.2 .at 43t 46± W 49 t 

3601 -4000 283:2 28i.2 ao±.2 3Q±2 32t2 32%~ 34%2 34%2 37t~ , +2 .37 403:2 .o±' .at2 43%2 461 ' I~ 49*: 49%2 521 ' 
-- - -- - _ . ~_L......-- ~ 

Uwaga: Sposób użycia w/w tablicy podano w przykładzie na rys. 17 
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Tablica 5 

Tablica naddatków na średnicę wewnę trzną i zewnętrzną pierścieni i kołnierzy. 

Stosunek 0,1 Dw 0,5 0,5 Dw Dw Dw Dw - - 0,7 0,7 - 0,8 0,8 0,9 0,9 0,95 - -Dw/Dz Dz Dz Dz Dz Dz 

Wsp6łczynnik 

powiększenia 1,1 1,2 1,3 1 ,4 1,5 
naddatku 
na DwI- Dz 

Tablica 5 a 

TabHca naddatk6w na wysokości H pier601eni 

S'o8unek 4 
Dz 

8 8 Dz 12 12 Dz 15 ...- - -Dz/H B H H 

'8p6łczynnik 

powiększenia 1,3 1,6 2,0 
naddatku 
na H 

Uwaga s Spos6b u*ycia •••• tablio podano. przykładzie na rys. 17 



Tablica 6 /D~t. rys. 9.10/ 
Odkuwki wstępnie obrobione mechanicznie rodzaju TS 

Naddatki 1 odchyłki wymiarowe w mm. 

Od Wymiary średnicy z e • n ę t r z n e j Dz 

do do BO 81-160 161-250 251-315 ;16-400 401-;00 ;01-630 6;1-800 801-10QO 1001-
-1250 

do 250 4+0.; 4+0.5 

2;1 - 400 5±0,; . 5;tO,5 6;!:O,5 

401 - 600 6j:O,; 6;tO,; 6+0.5 6;tO.5 8;!:1 - , 

601 - 1000 8+1 8+1 8+1 8+1 8+1 8+1 10+1 - - - - - - -
1001 - 1600 8+1 8+1 8+1 8%1 8+1 10+1 10;!:1 10;!:1 12+1 - - - - - -
1601 - 2500 1ot.1 10+1 10+1 10+1 12+1 12+1 12+1 12+1 15±1,5 15+1,5 - - - - - - - -
2501 - 4000 10;!:1 12+1 12+1 12+1 12+1 12+1 15;!:1.5 15;!:1.5 15;!:1.5 15;!:1.5 - - - - -

I 
4001 - 6;00 15±1,5 15±1,5 15±1,5. - 15±1,5 15;!:1.5 15±1,5 1B;!:1,5 18+1,5 18;!:1.5 

6301 - 10000 1Bj:1,5 18+1.5 - 18%1,5 1Bj:1.5 18;!:1.5 1Bj:1.5 20+2 20;!:2 20;!:2 
() 

10001 - 16000 18;!:1.5 1B;!:1.5 1Bj:1.5 20+2 · 20;!:1.5 20;!:2 20+2 2O;!:2 - .... 

16001 - 20000 20+2 ~2 20+2 25±2 25±2 25±2 25±2 25+2 - - -
U wag a: Spos6b utycia w ••• tablicy podano. przykładzie na rys. 18. 19. 

1251- 1601-
-1600 -2000 

15;!:1.5 

15;!:1.5 15;!:1.5 

18+1.5 18+1,5 

20+2 20;!:2 .... 

22;!:2 22;!:2 

25+2 25+2 

i 
2001-
-2500 

18;!:1,5 

20+2 

20;!:2 

25+2 

25;!:2 

... o 

~ 
(1\ 
(1\ 

" ~ 
-> 

b 
o:> 
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.,JI~ r--------- - ---~ r---- - - -r- - -- - -
. ~ 

o;Jll'l 

d~ ~v l 

+ . 

1 

... ' "I C 
+ 

~ rS 
• 
~ 

• • . . • . • • • 

. 
-

Ry •• 1 8ohe .. t naddatków 1 dopuezozalnych odchylek wyalaró. 

s 
D A B s 

~ 

---- --:..:=1:= 
\ l) 
• --+ ---H-C 

I 
• I 
I 

'- ---t- -

r---- -- ------- ------- - --- - ----------~---:i 
I 

I 
- - - ---- - - --- ---- - - - -

nf-ł! r -------- --- --- - -----L - --- - --- - - . -- . .n:ł. 
.. 

i.-L+'2..Ln :tt) 

Rya.2 /dot. tablio7 2/ S.PO.Ób i lR017 na oblic •• n1e prttó. okr1l8170h. kwadratow;roh 1 1nn;roh 
o r.gularQ7ch pr •• krojach. . . 

. l- L+2 (n:tt) 
1.1 ... ~ L~ 

i:::. - ... --~ 

~---~ .... --- ..... ~ 
I ~---''''I ~ '---
I I i I 

1f ~ -O'" 
~ -- e-- - - - -.--- - --I---- • -:-

I I 
'-- I I I , 

I I I ~ I t--- ---I . I 

I .Jr ----- - --
. L.:_ ....... 

Ry •• , 1Dot. tabl.2/ 8po.ób 1 •• 017 na oblic.entt wa16. od.ad.OQ7oh 
• oparciu o r7.unek gotowe,o detalu /OS/ 

1/ Naddatki dla ~. ~. d, _Wl~DAeson. wg 41 tabl. 2 
2/ Naddatki dla ~ • ~ + 2ntt l ' 

. . 12. ~ . • L • L + 2 /ntt/ l, · 1'3 

t 
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~e.4 /Dot. tab1.2/ 

l~L'2(n"!t) r------ --- ------------- -------- -'----:-~-----:-----:4--.. 
r-------- - -~--- _I_ L, ~~--

ł~ ;:.,-1 
I I , , 
I I , 
I ,,-- --_________ -----J I: I 
! , :-"'_-, -~ 

I ~ ,,, C') i v I 't) l! 1) I ~ 
I --- ---r-- li ---- +-++-, 
I I , u--+~~ 
~ ~--- -- - '-- -1 1j.-1o ~~ 

Sposób i wzory na obliczenie walów 
odsadzonych s kolnierzem w oparciu 
o rysunek gotowego detalu /OB/ 

: r ~--
, I 
~__ -1 

-!-- -, 
r;- -- , 

____ I I , 

ląe.5 /Dot.tab1.2/ I' l' II " 
Spo8ób i wzory na 
obliczEnie walów z : l~_ .... _....-: L_.., --J 
kolDie]'z_i w oparoiu ,!!o ! 

k t I I ... ..:!l ... '" I ~ , o r1ewle 150 owego i 1) l' 1]" _ v v '1 
aetalu /OS/ --*, -+--f.l--+-

l I I d l I 

! r 'l IJ..r~--r---1-.t11 ! 
r'"=l!::':!J I I I I 

t=~J ~_.-J 
L2L:" 2 (n %t) ...l 

Saddatek ~. ~. d,. 
11 • ~ + 2 n±t 
1, • z., + 2 D*t 
15 .. L5 + 2 nit 

~, d5 wyznac • .., z tab1.2 - WS ~ 

12 ~ ~ - 2 n 
14 W L4 - 2 n 

Jq.~6 /dot.tab1.2/ Sl?08~1L~ _Jr~Qry na obliczeni. wa16w 
iykorbionych w oparciu o ryeuuk 
gotowego detalu /OS/ 
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I 

1.(; 
I 

L=-----;----
a 

87s.7 /Dot.tsbl.3/ Spos6b i wzory dla oblicaenia sk6r6wti koatek i płyt 
w oparciu o rys. gotowego detalu /18/ 

l = L+n±t 
a = A+n±t . 
b • R+n±t 
b ,. 8+n1t 

B)s.8 /Dot.tabl.4. 5. 5a/ Sposób i wcory na oblic.enie skór6wki i pierś
cienia kolnieraa w oparciu o rysunek gotowego detalu /PS/ 

dz = Dz + n±t 
dw = Dw - nit 
l = L + 2.5 /n±t/ 

Iw = Lw - 2.5 In~tj 

I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

• 

dz • Da + ][.n*t , 
dw • Dw - x·nit 
b • R + n*t 

Ir~lki oblicaa si, 
• pominiłcie. 
otworu 

l = L + 2.5 /n:tt / 
dll-. Dz + nit 
dw '" Dtv n:łt 

Rys.10 /Dot.tabl.6/ Spos6b i waory na 
oblicaenie sk6rówki cylindra 
w oparciu o rysunek goto .. ~o detalu /TS/ 

L 
L 
Lw 

------------

L:~~~-~-~-~f-""'-~--f:-~l~;;~-_~~~-:-:-~_~_::O. _=='::_~_~~~----L. 



Rys.11 

BN-66/0f>61-08 

/Dot.tab1.21 Przykład wyznaczania naddatk6w i dopuszczalnych odchyłek wymiarowych 
pręt6w okr~łych, kwadratowych i innych o regularnych przekrojach. 

r--- ---"\ 
I I 
I I .. +. I 

I 
I I 

r-----+-----~ 
I I I 1ft 

I ' I cł t - . +- . - -- fis, 
I I I ~ 

I I 

~ 2it-fO?I -~r- ' 
(210) 

' r.----------~----------------------------------------, 
I I 
I : 

\ I I ..,. f-._- - - _ . --_. • ___ o • - - -. • -_. --. - I 

I I . I 
I I 

912·t1,4 
·- ·-----------·--~Oo) 

1. Wyaiary podane w Dawiasach oznaczaj~ wymiary gotowego detalu 

RY8.12 /Dot.tabl.2/ Przykład wyznaczania naddatk6w 
dopuszczalnych odchyłek wymiarowych wal6w 
od.adzonych IOS/ 

,~ .. ~ l Ci' 
.~ I~ .. ~ t---- ~I • ___ o . -

~ :{ I~ ~ I~ 
Ił) 

~ 
~ 

~ • 

~ 
"520 t1 1200 850 

1--"71';-"00) (1200)3570~2 (850) 

1--. ---_ .. 
(3550) 

1. J7mlarypodabe w nawiasach oznaozaj~ wymiary 
gotowego detalu 

RY8.13 /Dot.tab~.2/ Prsyklad wyznaczania naddatk6w 
dopu •• czal~ch odchylek WJaiaroWJch wa16. 
od.adzonych z kolnierzell /OB/ 

4000 1800 1200 

1. W~iary podane w nawiasach oznaczaję wymiary 
gotowego detalu. 



l ' rJ -c,(;/dhi, l-OH 1 5 --.----------_. ------------------- --- ---_._--_._---------~ 

Rys .14 I Dot. tab 1 . 21 Przykład wyznaczani a nadrlntków idopuB z,czelnych 
odchyłek wymi ar owyc h wałów od sadzonych z kołnier z ami 1051 

N 
~l {)' 

'-Il CJI 

I~I ~ 
-~ ~ 
Ol l . 

-~--
, , 

12- ~ 346t3 
.~~-~~--~~~~ 

-2968 

(3000) mlD (3500) 
7062!::4 

--------------(7030 r---------.---
1. Wymiary w uawiasach oznaczają wymiary gotowego detalu 

Rya.15 IDot.tab1.21 Przykład wyznaczania naddatków i dopuezczalnych 
odchyłek wymiarowych wałów wykorbionych 1081 

300 "6:!:O,6'04to,6'16:!0,6 300 

t -- (300) .. _- ~:t_0~~(120~J(.!qpT (300) ---1 

_ J I Ir • ~-- ---~---,1 

L ~ Hf J;ji~:~'~ - -~J H 
It+~g ~~ 
IQ"l : IQ,--I 
I ro '---' lo-- __ --'I "l I 

_~ _ I łr~ i · _L 
I t--- i I ,s!l~ I rr-
L!: ~ ~ ~ -'- -,,-- I 

,,- - - - ;; ;.;:=.:;;,;::...t#;t~.~~:,;:;.;;;';::""~'~;;r;-~~. :-ił-I'-'-=' =;;;;.:;====;;, u::-:-= , ~ I Ci' I I ~ r,;. I rr=.::..=-= --i-h~ ~ I : - _ J,.l~ l! i- ------;- - I ! 

C -.-===-="'"'\~~ ti':~~r~ .. '-'~L--~=~JI 
~36::t-t.2 _ 
(920) 

1 •• oparciu ó /7.2.1 niniejszej normy odczytany z tab1.2 naddatek 5-
nalety powiększyć o 50% uzyskując naddatek 7.5 mm 18 mm! 

2. DopuszczalnE odchyłki oblicza si, bez powi,kezenia o ~ 
3. I)miary pode~e w nawiasach oznaczają wymiary gotowego detalu 

510't1 
(500) 

------------;:i 
I ... '=' 
I~I Q 
I !'2 'O 
I (.,j ~ 

- - - - - - - - - -~_.,.;I-;o. ------- .. 
- ---------

(600) 

Rya.16 IDot.tabl.31 Przykład wyznaczania naddatków i dopuszczalnych 
odchyłek wymiarowych kostek. płyt IKsl 
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Rys . 17 /Dot.tabl.4, 5. 5&1 Przykład wyznaczania 
naddatk6w i dopuszczalnych odchyłek 
wymiarowych pierścieni, kOłnierzy IPSI 

709ż1 (700) 

t~__ _~ __ ~8~:-(5~~==-_ 

1. Raddatek dla Dzwg tabl.4 wynoai 9 mm. 
2. Obliczanie n.ddatku dla dw i dz 

a! zgodnie s tablic, 5 oblicsa ait atoaunet 
Dw : Dz = O 71. kt6remu odpowiada .ep6ł
czynnik powłętasenia naddatku dla Dw i Dz 1.'. 

bl ńaddatek dla Dw i Dz wynoai 9 ... 1.3 = 12 mm. 
3. Dopuazczalne odchyłki wymiarowe oblicza ei, dla 

dw wylęcznie w oparciu o tabl.4 
4. Wymiary podane w nawiasach oznaczają wymiary 

gotowego detalu 
5. Irątki. Średnice i wysok066 oblicza si, 

w oparciu o tablice 4. 

Rys.18 IDot.tabl.61 Przyklad wyznaczania naddatku 
i dopuezczalnych odchyłek wymiarowych tulei I!SI 

3030 t2,5 . 

I~ ----~(3000) _______ 1 
I "", ii 
I~~~~~~~~I 
I 
I 

-------- - -. 
1. Wymiary podane w nawiasach oznaczaj, 

1YYIIiary gotowego detalu' 

Rys.19 IDot.tabl.61 Przykład wy~n~czania naddatk6w 
i dopuszczalnych odchylek: wymiarowych cylindr6w 

1. Dopuescza llię wykonanie :ąztaltu · czolowej 
plaszczyzDy otworu w zaldn06c1 od .StOIO
wanego narzędzia i metod technologicznych. 

2. Wymiary podane w nawiaaach oznaczają 
wymiary gotowego detalu 



Klasa 
gładkości 

1 

2 

3 

4 

5 

17 
Załącznik nr 1 do normy BR-66/0661-OB 

"Odkuwki swobodni. kute obrobiona wstępnie mechanicznie /osk6rowane/" 

"WYTYCZNE DO STOSOWANIA KLAS GŁADKO~CI" 

Charakterystyka powierzchni 

Powierzchnie, kt6r. mogą pozostać 
w stanie surowym, po kuciu, odle· 
waniu spawaniu, wymagane jest je
dynie usuni~cia rąbków kutniczych 
i odlewniczych 

Powierzchnie, które mogą pozostać 
w stanie surowym, po starannym 
kuciu, odlewaniu itp.' W1IIagane 
jest usunięcie nie tylko rąbków 
ku!niczych i odlewniczych, ale 

. ' r6wniet "i wi~kszych nier6wności 
na powierzchni przedmiotu ścier
nicą, piaskowaniem itp. 

Powierzchnie części maszynowych 
dutych rosmiar6w obrabiane zgrub
nie. 
Powierzchnie części średnich i 
małych rozmiar6w po obr6bce 

' wstępnej. 

Powierzchnie części maszynowych 
średnich i małych rozmiar6w 
obrabiane zgrubnie. 
Powierzchnie części maszynowych 
średnich i małych rozmiar6w 
po obr6bce wstępnej. 

Powierzchnie części maszynowych 
dutych i średnich rozmiar6w nie 
naratonych na obciątenie zmien
ne. Powierzchnie ruchowe przy 
małych szybkościach. 

Przykłady zastosowania 

Ni.obrobione powierzchnie cy
lindrów, kół, walców, wałów, 
korbowod6w, ram, korpus6w, 
płyt fundamentowych itd. 

Powierzchnie współpracujące z 
innymi częściami w przypadku 
wielkich luz6w /nieobrobione 
zęby kół zębatych/o Bieobro
bione powierzchnie chwytowe • 

Powierzchnie stykowe spoczyn
kowe, pOdstawowe i ustalające 
przy małych wymaganiach do
kładności wzajemnego połote
nia i nie wymagające szczel
ności. Przykłady I spody ram, 
korpus6w, płyt fundamentowych 
maszyn parowych, pomp, sprę
tarek, w6zków suwniCOWYCh itp. 

Powierzchnie stykowe spoczyn
kowe, podstawowe i ustalające 
części maszynowych średnich 
i małych rozmiar6w przy ma
łych wymaganiach dokładności 
wzajemnego połotenia i nie 
wymagające szczelności. 
Przykładyl jak dla III klasy 
gładkości oraz zewnętrzne po-
wierzchnie dźwigni kołnierzy, 
armatur rurociąg6w itd. 

Walcowe i płaskie powierzchnie 
ruchowe przy małych szybkoś
ciach. 
Przykłady I powierzchnie swo
bodne wal6w korbowych i korbo
wod6w, wBp6iPraouj'ó. Po.le~z
chnie cylindrQw ,i pokryw c1-
l1ndrowych w BP1',iarkach, po"": 
pach itd. ' 
Wsp6łpraoujące powierzchnie 
złączy z uszczelkami. 

Sposoby 
uzyskania 
gładkośoi 

Toczenie, fre
ilowani. i 
strugani. 
zgrubne. Po
głębianie, 
skrobanie 

Toczeni., 
fnzowanie i 
strugani. 
zgrubne. 
Pogłębianie, 
skrobanie 

Toczenia, 
fresowania, 
struganie, 
skrobanie, 
pogłębiani •• 


