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HUTNICTWO

ZFTAZA T STALT Odkuwki stalowe swobodnie kute, Zamiast:
obrobione wstepnie mechanicznie /oskdrowane/

Grupa katalogowa
0303

1. PRZEDMIOT NORMY

1.1. Przedmiotem normy s§ prety kute i odkuwki swobodnie kute pod miotami lub prasami
watepnie obrobione mechanicznie wykonane ze stali konstrukcyjnych weglowych i konstrukcyjnych
stopowych, zwane dalej "odkuwkami". Po uzgodnieniu stron dopuszcza sie¢ stosowanie niniejsze]
normy réwniez do pretéw i odkuwek z innych gatunkéw stali.

2. OKRESIENIA

2.1. Obrébka wstepna /skérowanie/. Jest to obrébka mechaniczna polegajgca na sdjeciu z

odkuwek powierzchniowych warastw materialu w celu:

a8/ usunig¢cia wad powierzchniowych, ktére w czasie przeprowadzonej obrébki cieplne] mozg
byé zarodkiem gilebszych peknieé,

b/ w przypadku przeprowadzania obrébki cieplnej=przesuni¢cia warstwy powierschniowej
o optymalnych wtasnosciach mozliwie blisko powierzchniowych warstw gotowego detalu,

¢/ przygotowania powierzchni do badah defektoskopowych,

d/ zmniejszenia ciezaru przedmiotu w przypadku jego transportu.

2.2. Naddatek na wykaficzajgcg obrébke mechaniczng /rys.1/. Jest to poszostawiona po wstep-
nej obrébce widrowej warstwa materialu, zabezpieczajgca uszsyskanie po koficowej obrébce wykaf-
czajgce] wymiaré4w zgodnych z rysunkiem gotowego detalu i uwzgledniajgca zmiany ksztaitu 1
wymiaréw w wyniku przeprowadzonej w miedzyczasie obrébki cieplnej.

Catkowity naddatek okrefla sie réinicg wymisréw odkuwki wstepnie obrobionej i1 gotowego
detalu mierzonego w tym samym miejscu linigq prostopadig do powierzchni przedmiotu. Naddatki
odkuwek watepnie obrobionych sgq ze wzgledéw technicznych tolerowane z dopuszczalnymi odchyi-
kami zaréwno dodatnimi jak i ujemnymi.

Naddatek oblicza si¢ z dokladnoscig do 1 mm.

Dopuszczalne odchylki wymiarowe oblicza sig¢ z dokladnosocig do 0,71 mm.

2.3. Naddatek technologiczny Jjest toe-niezaleinie od naddatku na koficowg obrébke mechanicsz-
ng - pogzostawiony material majgcy na celu:

a/ uproszczenie ksztaitu odkuwki w stosunku do gotowego detalu,

b/ zaokraglenie w miejscach zmiany przekroju,

¢/ umozliwienie dodatkowego ciecia i czolowania powierschni w przypadku wykonywania
detali w dlugodciach wielokrotnych,

d/ spelnienie roli dodatkowego uchwytu technologicznego w prsypadku, gdy detal wykonany Wg
rysunku nie zapewnia odpowiedniego wybiegu dla narzedzia skrawajacego,

e/ umozliwienie pobrania prébek odbiorczych zgodnie z postanowieniami p. 7.8.

2.4. Kolnierz jest to wystajgca - w ksztalcie pierscienia w przekroju poprzecsnym - gseéé
odkuwki np. walu, tulei, przy czym wymiar szerokosci koinierza jest zaswycza] mniejssy od
0,3D,gdzie D jest #Srednicg koinierza.

ZJEDNOCZENIE HUTNICTWA ZELAZA I STALI ‘
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Hutnictwa 2elaza i 8tali sarzadzeniem nr
50/66 & dnia 28.XI.1966 r. jako norma obowigzujgca W zakresie produkcji od dnia
1.1.1967 r.
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2.5. Wglebienle jest to zmniejszenie przekroju odkuwki na calym jego obwodzie, lub tylko

na jego czelici pomigdzy dwoma koinierzami lub wystepami.
2.6. Wykorbienie Jjest to cme¢éé walu silnie wysunigta prostopadia do osi walu, a os

czopa wykorbienia jest réwnolegla do osi walu.

2.7. Zaokrgglenie Jest to przejscie pomiedsy dwiema powierzchniami, prostopadiymi do
giebie lub tworsqcymi ze sobq inny kat, wigkssy od 180°, Stosowaé naleiy mofliwie duze
promienie zaokraglef.

3+ PODZIAL
3.1. Zaletnie od ksztaltu, wymiaréw i stopnia utrudnienia obrébki mechanicsnej rozrésnia
si¢ rodzaje odkuwek wstepnie obrobionych wg tablicy 1.

Tablica 1
Oznacsenie '/ Okreélenie Tablica nr | Rysunek nr| Prsykled
rodzaju

G8 fz;& ;r;;:? bez odsadzen o przekroju 5 11

0s Waly odsadzone, z kolnierzami, wykorbione 5 3,4,5,6 |12,13,14,15
KS Kostki, piyty 3 ? 16

PS 'Krg2ki, kolniersze, pierécienie 4,5,5a 8 17

TS Tuleje, cylindry, pierscienie 6 9,10 -~ 18,19

1/ ~ Oznaczenia podane w niniejszej normie sgq oparte o0 oznaczenia ustyte w normie PN-64/H-
-94101 g dodatkiem litery S oznaczajqce] odkuwke wstepnie obroblong. Powstale pewne
ré¢nice np. krgiki naleig jako odkuwka do srugy K, a w niniejszej normie pod y Wyni-
kaja 2z koniecznofci szastosowania podobnej obrébki mechaniczne] kratkéw z pierscieniami
czy koinierzami /tokarka/.

4, sSroséB OZNACZENIA

W sklad oznaczenia wochodzi:

a/ naswa wyrobu,

b/ wymiery lub numer rysunku,

¢/ rodzaj odkuwek wstepnie obrobionych np. GS,

d/ znsk stali wg normy klasyfikacyjnej,

e/ ognacgzenie stanu obrébki cieplnej,

f/ numer niniejssej normy.

4.1, Przyktad oznaczenia

a/ Wal ‘odsadzony wstepnie obrobiony /08/ wg rys. W. 137 wykonany se stali w gatunku 35
w stanie normalizowanymi :

WAL ODSADZONY OS8 - W.137 - 35 - N-BN-65/0661-08

b/ kraiek wetepnie obrobiony /P8/ érednicy 370 mm i wysokoécih = 120 mm ze gtalil w gatun-
ku 35 HE w stanie szmiekczonym

KRAZEK PS - @ 370 x 120 - 35HM - M-BN-65/0661-08

5. CECHOWANIE

5.1. Jezeli normy przedmiotowe nie okreslajq inaczej, odkuwkq wstepnie obrobiong nalezy
oznakowad przez wybicie stemplem stalowym nastepujgcych znakéw:
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a/ gznak wytwérey,

b/ gnak stali,

¢/ numer wytopu lub umowny znak,
d/ znak DKT wytwércy i1 ewentualnie snak przedstawiciela zamawiajacego.
W przypadku ugzgodnienia cechowaé motna dodatkowo gnakiem rysunku lub umownym snakiem.

PN-76/H-01001
PN-75/8H-84019
PN~-72/H-84020
PR-72/H-84030
PN-72/H-84035

PN-73/8-93001
PN-83/B-93004

PN-84/H-94004
PN-70/H-34009

PN—84/H-9#010
PN-75/H-94101

6. NORMY ZWIAZAKE

Stal. Postacie { stany kwalifikacyjne oras ich osnaczenia.

Stal weglowa
Stal weglowa
Stal stopowa
8tal stopowa
obcigzonego.

konstrukcyjna wyZsge] jakosci ogbélnego przegnaczenia. Gatunki.
konstrukecyjna swykle]j Jjakosci ogdlnego przesnaczenia. Gatunki.
konstrukcyjna. Gatunki.

konstrukcyjna przesnaczona do wyrobu sprzetu szcsegdlnie
Gatunki.

Walcéwka, prety i ksstaltowniki walcowane na gorgco se stali weglowych
wysszej jakosci 1 stopowych.

Wymagania i badania. Prety walcowane na gorgco ze stali odporne] na korozje¢
i 2aroodpornej.

Stal konstrukcyjna weglowa i1 stopowa. Odkuwki i prety swobodnie kute.
Odkuwki i prety kute stalowe przeznaczone na urzadzenia energetycene.
Wymagania i badania.

Odkuwki stalowe matrycowane dla przemysiu lotniczego. Wymagania i badania.
Odkuwki Stalowe swobodnie kute. Naddatki na obrébke mechaniczng 1

dopuszczalne

odchylki wymiarowe.

7. WIMIARY, NADDATKI I DOPUSZCZALNE ODCHYLKI

Osznaczenia

a/ - bok kwadratu odkuwki
A/ - bok kwadratu gotowego detalu
b/ - bok prostokqta odkuwki
- bok prostokgta gotowego detalu
- frednica wewn¢trzna odkuwki
- Brednica wewne¢trzna gotowego detalu
- fArednica sewn¢trzna odkuwki
- Brednica zewn¢trsna gotowego detalu
- wysokoéé odkuwki
- wysokoéé gotowego detalu

- d2ugoéé gotowego detalu

- glebokosé otworu nieprzelotowego odkuwki

- giebokoﬁé otworu nieprzelotowego gotowego detalu

- ggerokosé ramienia odkuwki walu wykorbionego

- sserokosé ramienia gotowego watu wykorbionego

- naddatek na wykaficzajgcg obrébke mechanicszng

- dopuszcsalne odchylki wykonania odkuwki wstepnie obrobione] mechanicznie,
- dlugosé ramienia wykorbienia odkuwki waiu wykorbionego

- dlugoéé ramienia wykorbienia gotowego walu wykorbionego

- wapblezynnik powiekszenia naddatku na Dw w stosunku do Dz.

B/
dw
Dw
ds
Dz
h
H
1 -~ Alugo#é odkuwki
L
lw
Iw
m
H
n
t
w
w
x

ILinig cigglq /konturowg/ ognacgono zarysy gotowego detalu. Linig kreskowq /przerywansg/
oznacgono zarysy odkuwki.
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7.2. Naddatki 1 dopuszczalne odchyitki wymiarowe wstepnie obrobionych odkuwek w postaci

pretéw waldéw bez odsadzeh o przekroju regularnym, watdéw z odsadzeniami i kolnierzami oraz

wykorbieniami. Oznaczenie GS i OS wg rys. 2, 3, 4, 5, 6. Zakresy wymiaréw, naddatki i do-

puszczalne odchyltki wymiarowe podaje tablica 2. _
Dla waldéw wykorbionych ze wzgledu na mozliwoéé skrzywienia podczas obrébki cieplnej zwigksza
gie naddatki w stosunku do podanych w tablicy 2 o 50%.

7.3. Naddatki 1 dopuszczalne odchylki wymiarowe wstepnie obroblonych kostek /oznaczenie
KS wg rys.?/. Zakresy wymiar6w, naddatki 1 dopuszczalne odchylki wymiarowe podaje tablica 3.

7.4. Naddatki i dopuszczalne odchylkil wymiarowe wstepnie obrobionych kiqzkéﬁ i pierfcieni

/oznaczenie PS wg rys.8/. Zakresy wymiardéw, naddatki 1 dopuszczalne odchylki wymiarowe po-
daje tablica 4, 5 { 5a.

7.5. Naddatki i dopuszczalne odchylki wymiarowe wstepnie obrobionych tulei i cylindréw
/oznaczenie TS wg rys.9 1 10/. Zakresy wymiaréw, naddatki i dopuszczalne odchylki wymiarowe
podaje tablica 6.

7-6. Naddatki na dlugosci walbéw, pretéw oblicza sie¢ przez dwukrotne powigkszenie naddatku

obliczonego dla grubosci detalu w najwiekszym przekroju. Dopuszczalne odchylki drugosci
oblicza sie przez dwukrotne powiekszenie dopuszczalne] odchylki obliczonej dla gruboscl de-
talu w najwiekszym przekroju.

7.7. Naddatkil technologiczne wynikajgce z uproszczenia ksztattu odkuwek, zaokrggleh w
miejscach zmiany przekroju, umozliwienia dodatkowego clecia 1 czolowania powierzchni w przy-
padku wykonywania detali o dtugosSciach wielokrotnych oraz speinienia roli dodatkowego uchwy-
tu technologicznego itp. powinny byé na rysunku zaznaczone i uzgodnione.

'7.8. Naddatki na préby odbiorcze. W przypadku walbéw z odsadzeniami Jub bez i pretéw.

- naddatki na préby odbiorcze nalezy pozostawié na koficach tych wyrobéw. W przypadku innych
wyrobéw miejsce pozostawiania naddatkéw nalezy uzgodnié przy zaméwieniu i podaé na rysunku.

7.9. Promienie zaokrgglei powinny byé zaznaczone na rysunku odkuwki wstepnie obrobione].
W przypadku braku zaznaczenia promienie lukéw okreSla wykonawca.

7.10. Krawedzie powinny byé stepione /zalamane, zaokrgglone/, Wielko&¢ zalamania wzgled-
nie zaokrgglenia ustala wykonawca.

8. POWIERZCHNIA ODKUWEK

Po obrébce watepnej] powlerzchnia powinna odpowiadaé stanowl okreSlonemu w zaméwieniu.
W przypadku, gdy warunki techniczne lub uzgodnienie wymaga badania defektoskopem ultradiwie-
kowym stan powlerzchni naleiy réwniez uzgodnié przy zaméwieniu. Na wstepnie obrobionej po-
wierzchni nie dopuszcza sie czarnych plam, peknieé, wtraceh niemetalicznych i innych widocz-
nych nieugbrojonym okiem wad obnizajgcych jakosé materialu. Dopusszcza si¢ usuwanie miejsco-
wych wad o ile gleboko4é ich nie przekracza poiowy jednostronnego naddatku na obrébke wy-
kafczajgcs.

W zatgczniku nr 1 do niniejsze] normy podano przykiadowe charakterystyczne stany po-
wierzchni 1 przyklady zastosowania.

9. MATERIAL

9.1. Odkuwki wykonuje sie ze stali konstrukecyjnych weglowych wg norms PN-75/H-84019,
PN-72/H-84020 i stopowych PN-72/H-84030, PN-72/H-84035. Dopuszcza si¢ po uzgodnieniu z wy-
twérca, wykonanie odkuwek wstepnie obrobionych z innych gatunkéw stali.

10. WYMAGANIA I BADANIA

10.1. Wymagania i badania podajg odpowiednie normy przedmiotowe, jak: PN-84/H-94004,
PN-70/H-94009, PN-84/H-94010, PN-73/B-93001, FN-83/H-33004.




Tablica 2 /Dot. rys. 2, 3, 4, 5, 6/
Odkuwkl wstepnie obrobione rodzaju GS i1 OS. Naddatki i odchyiki wymiarowe w mm.

Wymiary przekro j u ABDHMNW
0d - do 50 51-80 81-120 | 121-160|161-200|201-250 | 251=320 | 321-400 |401-500 | 501-€50 | 651-800 |801-1000 12236 122%5
300 4+0,5 | 440,5 4+0,5 440,5 540,5 5+0,5

301 + 450 440,5 | 440,5 | 440,5 | #40,5 | 5+0,5 | 5+0,5 | 540,5 | 5+0,5

451 - 700 540,5 | 540,5 | 540,5 | 5#0,5 | 5+0,5 | 6+0,6 | 6+0,6 | 6+0,6 | 6+0,6 | 8+0,8

701 - 1000 5+0,5 519,5 5+0,5 5+0,5 6+0,6 | 6+0,6 6+0,6 6+0,6 | 8+0,8 8+0,8 10+
1001 - 1500 640,5 | 6+0,6 | 6+0,6 | 6+0,6 | 6+0,6 | 8+0,8 | 8+0,8 | 840,8 | 8+0,8 | 840,8 | 1041 1041
1501 - 2500 | 840,8 | 8+0,8 | 8+0,8 | 8+0,8 | 8+0,8 | 8+0,8 | 1041 1041 1041 1041 1242 1242 | 1242
2501 - 4000 - 1041 | 1041 1041 | 1041 | 1041 1041 1041 1041 1242 1242 1442 | 1442 | 1842
4001 - 6500 - - 1041 1041 | 1041 1242 1242 1242 | 12#2 1242 1442 1442 | 1422 | 1422
6501 - 10000 - - - 1242 | 12+2 | 1442 1442 1442 | 1542 1542 1542 |- 1642 | 1622 | 1642

Uwaga: Sposdb uzycia w.w. tablicy podanc w przyktadzie na rys. 11, 12, 13, 14, 15.

80-1990/99-N4




Odkuwki wstepne obrobione mechanicznie rodzaju KS

Tablica 3 /Dot. rys.?7/

Naddatki i odchyiki wymiarowe w mm.

o 50 51-80 81-120 121-160 | 161-200 201-250 251-315 | 316=400 1
4 LA H LA H LA H m | = LA H | = LA B 14 q |
50 440,5 | 440,5 | 440,5| 4+0,5 | 440,5 | 4+0,5 | 50,5 440,5 | 50,5 | 440,5 | 540,5 | 5+0,5 | 64C,5 | 5+0,5 | 6+0,5 | 50,5
51 - 80 440,5 | 4+40,5 | 4+0,5 | 4+0,5 | 440,5 | 4+0,5 | 540,5 5+0,5 | 5+#0,5 | 5#0,5 | 5+0,5 | 5¢0,5 | 6+0,5 | 5+0,5 | 60,5 6;0.5j
81 - 120 5+40,5 | 5+0,5 | 5+0,5 | 5+0,5 | 6+0,5 6+0,5 | 6+0,5 | 6+0,5 | 6+0,5 | 6+¢0,5 | 6+0,5 | 6+0,5 | 6+0,5 6{,51@
121 - 160 5+40,5 | 540,5 | 6+0,5 | 6+0,5 | 6+0,5 6+0,5 | 6+0,5 | 6+0,5 | 7#1 741 747 741 741 741
161 - 200 6+0,5 | 6+0,5 | 6+0,5 6+0,5 | 7+1 7+ 7+ 741 7+1 741 7+ 7+
201 - 250 6+0,5 | 60,5 | 7+1 741 741 741 8+1 841 841 8+1 8+1 8+
251 - 315 741 747 7+1 741 8+1 8+1 8+1 8+1 8+1 8+1 ]
316 - 400 71 7+1 8+1 8+ 8+1 8+1 1041 N10+7
401 - 500 8+1 8+1 8+1 841 1041 1041
501 - 630 8+1 8+1 1041 10+
631 - 800 10+ |10:“I
801 - 1000
1001 - 1250
1251 - 1600
1601 - 2000 L
- L

Uwag at

Sposéb uzycia w.w. tablicy podano w przyktadzie nr rys. 16

BO=L990/99~NY



Druga poiowa Tablicy 3 /Dot. rys.?/
Odkuwki wstepnie obrobione mechanicznie rodzaju KS
Naddatki i odchylkl wymiarowe w mm.

801 - 1000

G 401 - 500 501 - 630 631 - 800 1001 - 1250 1251 - 1600 1601 - 2000
e LA H LA H LA H LA " LA H LA ;i LA H
50 640,5 | 640,5
51 - 80 6£0,5 | 620,5| 6£0,5| 640,5| 7x1 - | 747
81 - 120 741 741 741 741 841 847 841 8+1 | 1041 1041
121 - 160 841 841 841 841 841 841 | 1041 1041 | 1041 1041 | 1041 1041
161 - 200 841 841 841 841 | 1041 1041 | 104 1041 | 1041 1241,5 | 1241,5 | 1241,5 [1281,5 | 1281,5
201 - 250 8+ 841 841 841 | 1041 7031 | 10%7 1041 | 1241,5 | 12¢1,5 [12+1,5 | 12+1,5 [12+1,5 | 12+1,5
251 - 315 841 841 éft 841 | 1041 1041 | 1041 1041 | 1241,5 | 1241,5 [12+1,5 | 1241,5 |12+1,5 | 1241,5
316 - 400 1041 1041 16;1 1041 | 104 1041 | 1041 101 | 1241,5 | 12+1,5 | 1241,5 | 124,15 [ 15+1,5 | 1541,5
401. - 500 1041 [1041  [1081  [10s1  [10s1 10+ | 1041 1041 | 12+1,5 | 1241,5 [15+1,5 .| 1541,5 [1541,5 | 1541,5
501 - 630 | 1021 | 1081|1081 | 101 | 1241,5 | 12871,5 | 1251,5 | 1281,5 | 1541,5 | 1541,5 | 1531,5 | 1581,5 | 1551,5. | 1557,5
631 - 800 1041 1041 |1241,5 [1221,5 [1241,5 [1241,5 | 1241,5 | 1241,5 | 1541,5 | 1581,5 | 1581,5 | 1531,5 [1541,5 | 1541,5
801 - 1000 . | 1041 1041 | 1241,5 |1241,5 [1241,5 [1241,5 | 12¢1,5 | 1241,5 [ 1541,5 1541,5 | 1527,5 | 15¢1,5 | 15¢1,5 | 15¢1,5
[M001 - 1250 | 1541,5 |15871,5 | 1541,5 | 1547,5 | 15¢1,5 | 154155 | 11,5 | 1541,5 | 15¢1,5 | 15¢1,5 | 1821,5 | 18+7,5
1251 - 1600 1541,5 |1541,5 | 1541,5 | 1581,5 | 15¢1,5 | 15¢1,5 [ 15+1,5 | 151,5 | 1841,5 | 1841,5
1601 - 2000 153_1,5 15+1,5 | 1841,5 | 18+1,5 | 18+1,5 | 18+1,5 [18+1,5 | 1841,5

80-1990/99-Nd



Tablica4 (Dot.rys.8) |

Odkuwki wsteprtie obrobione mechanicznie rodzaju PS. Naddatki i odchy{ki wymiarowe w mm.

ZAKRES WYMIAROW D i H

2: 60100 | 101-160 | 161200 | 201250 | 251315 | 316400 | 401600 | 501650 | 651800 | 801-1000 | 1001-1250 | 1251-1500 [ 15012000 | 20012500 | 25013000 | 30013500 | 35014000 | 4001- 4500 | 45015000
DZHDZHDZHDZHDZHDZHDZH'DZHDZHDZHDZHDZHDZHDZHDZHDIHDZHDZH
10416 | 308 ¥ 05| 3205 25| 20 1205| ;205| 5£05] ;05| ,£ 05|05 5 +05
1725 |3£05) 3205) 3305 5305 ;308 5108 5105|3105 ,205| 4£05| 5+ 05| 5305 505 5 £05
!
2640 |3t09) 5105 5108 ;105 ;105 ;105 ;205 ,+05 , +05| 5 +05| s +05| £0H ;05| £ £05| £054 10
4160 [3t05] 320504209 3’;@ 308 05| ;05 s +0H 5305/ 5 +05) 05 ;+05 S +08 S +085) £ 105 +Q5| +05| +05] 5+08|1;+08
i
61100 [4£09 sogf 40 g:bq 405! 405( c+05( gt05| 05| ¢k0B| s+0H (05| (+05| ¢ 05| +05| £ U5] <105 ;£08| o2 08| 5+08] (108 108 (1] ;b1 _‘j_
101-160 gt 05| 5£05( +05| 05| ££Q5| (205|105 | (0S| 05| c+05( gtG5| 2A5( (£ 05 ;£08],108( gt0M g1 [ gt 1 | o1 ot d o39 (ot }
161-200 gt05| G£Q5| (+05| +05| +Q5| Q5] (£05| ,£08| £05 7t0816t0.5 ;7£08| ;+08| +08( ;#08( gt08] g+08| gt1 [ g1 [ 1021 101121 1] 1021122 1| 1221 1221 13t 132!
201260 gt05) 6t05| gt05| 08| ;08| ;£08| ;£08 7*-‘18‘ 7£08| ;£0B| ;08| gtOB| ghOB) g1 1 | g1 | 15 | 1ot 1| 10t M 4411 121 1931 22| 132|132 1421} 142T]142 1| 1422] 1612|1642 1822 1829 2012
2138 7 #qeﬂ e 71'03] e e o B*QBJ gE08| gb0B| gt0B| gt1 | g1 | 1ot1| 1ot 1| 1 1# 1| 1ot 492 1131 13t 12t1] 13tt] 137 1321 1427 14| 15824522 1747 72| 16t] 19%2 21 %2
316-400 F08 711“9‘ 7308 gt Q8| g+08 aim! gt08| B398 511 | 1521 o1l 1ot 1] 1ok 1227 4421|1221 1221 1321 1387|138 | 14| 14t |15t |16 E1 | 1622 165 1722 1722 1922 192 22%2
401500 gt08| gt08| 11 | g1 [ 21 | gt1 | 4ot 1021]40t1] 1021|10%1 1221|1281 | 122 1281] 1381 13LY) 1381 142 142 16%"| 15%7| 16%2] 1627 1927 19%2 222 2287 252
501-600 102110t 101 10t 1287 1221122 1] 12211281 1221|122 1] 1281 1351 1321] 142 14t 1527 1527 162 ) 16E7)| 1912 1927 2282 2287 267 25*2) 252
601-800 e P I P R B e e B B e S e e e e P P P P o P Kl
801-1000 16t 116t 1162116t "[ 1611 162 7[ 162" {1627 16| 161 1787 17%7[ 192 1987 2227 2221} 2647 2627 2647 2817 313A 3117 412
10011500 18t1[18% 1|18 7] 182 18" | 192 1a Lt |19 1| 10%"| 1917|222 | 221" 2622 252 2827 282 3122 3137 3427 342 742
1501-2000 2081|208 |20t | 20£ 1| 208 1| 2027 | 20t1| 2011|2281 228 | 26%2| 2642 2817 2812 3132 3124 3417 342 37 24 3727 a0t
20012500 2221|2021t 1] 51| 11| 21| at1| 2321[ ] 1|28t 3121 3182 2422 3419 5217 37¢7 a0t 407 4322
i ‘ bet2 | 2412|2442 2412426 %2 | 2542|2612 26%2| 28%2| 2847 31 7 312 342 3at2| 3722 g7 a0t? act?| 432 43t? ast?
2001500 2612| 2622| 2622| 262 2722 2782] 2947] 2917 3187] 312 3427 34%2 3722 3727 4022 4027 43t7 4327 4627 4t 49t
01400 2812|2812 3012|3012} 20+2| 2242 3412 3412| 37t 37+2] a0 40‘21431 437 4617 467 497 4917 5212

Uwaga: Sposdb uzycia w/w tablicy podano w przyktadzie na rys. 17

60 1980/99-Na
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Tablica 5
Tablica naddatkéw na Srednice wewnetrzng 1 zewnetrzng piersicieni 1 kolniersy.
Stosunek Dw Dw Dw
0,7 — 0,5|0,5 — 0,7]0,7 = 0.8 BD' Dw
Dw/Dz Dz b |7 pg B[N0 gy 09|09 5 0.95)
Wspblczynnik
powiekszenia 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5
naddatku
na Dw 1 Dg
Tablica 5 a
Tablica naddatkéw na wysokoSci H pierécieni
Stosunek > 4 Dz 8 g Dz 12 12 D2 15
Dz/H H H =
Wepblczynnik
powigkszenia 1,3 1,6 2,0
naddatku
na H

Uwaga:

Sposéd utycia w.w. tablie podano w przykladzie na rys. 17




Tablica 6 /Dot. rys. 9,10/
Odkuwki wstepnie obrobione mechanicznie rodzaju TS
Naddatki i odchylki wymiarowe w mm.

0d Wymiary Srednicy zewnetrzne j Dz
do do 80 | 81-160 |161-250 [251-315 | 316-400 | 401-500 | 501-630 | 631-800| 801-1000 | 1001~ 1251~ 1601-| 2001~
-1250 -1600 -2000] -250C
do 250 440,5 4+40,5
251 - 400 5+0,5 5+0,5 6+0,5 B
401 - 600 6£0,5 | 620,5 | 620,5 | 620,5 | 847
601 - 1000 841 841 841 +1 841 841 1041
1001 - 1600 8+ 841 841 +1 841 | 1041 1041 | 1041 1241
1601 - 2500 | 1041 1041 1041 1041 1241 1241 1241 1241 1541,5 | 154¢1,5 | 15+1,5
2501 - 4000 | 1041 1241 1241 1241 1241 1247 15#1,5 | 1521,5 15#1,5 | 15#7,5 | 15£7,5 [1541,5 [1841,5
4001 - 6300 1541,5 | 1541,5 | 15#1,5 154¢1,5 152-_1,5. 1541,5 | 18+1,5 18+1,5 | 18+1,5 '1811,5 18+1,5 (2042
6301 - 10000 18+1,5 | 18+1,5 ‘1831,5 1841,5 1;11,5 1841,5 | 2042 20+2 20+2 20+2 2042 20+2
10001 - 16000 1841,5 | 1841,5 | 1841,5| 2042 2041,5 | 2042 20+2 | 2042 22+2 | 22+2 | 25+2
16001 - 20000 2042 2042 2042 | 25+2 25+2 | 25+2 25+2 | 25+2 25+2 [ 2542 |25%2
Uwag a: Sposdb uzycia w.w. tablicy podano w przykiadzie na rys. 18, 19.
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Rys.2 /dot. tablicy 2/ Sposéb i wzory na oblicseni téw okr
o regularnych PruE:o:]ach. i e pretéw okrggiych, kwadratowych i innych

(=L+2 (ntt)

2 >
-t Ly e t2 POEI. —
AL‘“"‘"_"'T"“"“
l i
; ]
. 3 ' {T I
R . . s - —H
i
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i | i J
l l r(’ ———————
i y?-_.__j__.__
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Rys.3 7Dot. tabl.2/ Bposédb i wzory na oblicsenie waléw odsadsonych
w oparciu o rysunek gotowego detalu /08/

1/ Naddatki dla &, d; wysnacgone 44 tabl, 2
2/ Waddatki dla 11'= di1 + zﬁt bl
1 = aLel+ 2 /ntty

iz =
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b

=L 2 (nte)

ST P

. =

%tT‘ Ls

Rys.4 /Dot. tabl.2/

Bpcaéb 1 wzory na obliczenie waléw
odsadzonych g kolnierzem w oparciu

e e - ———

o rysunek gotowego detalu /08/

Rys.5 /Dot.tabl.2/

Bposét 1 wsory na

obliczenie waldw

kolnierzami w oparcin
501:0“50

. 0 rysunek
detalu /08

|
=¥
c=uz(ntt)

g el

—g

Naddatek 44, 4, d;, dg d5 wysnaczemy s tabl.2 - wg 4,

11==L1+

13813-!-

15=L5+

2 nit
2 n*t
2 ntt

L, L5

12!1;2—211

Naddatki dla dq, dy, [——————z___ -F;:A::.y_____ ___:I
dz, B4, By, Wq, "22 R : IR ﬂ‘f 5
wysnacza si¢ sz tabl. - , : | { i |
wg meksymalnego d L..,_..__.___ _.__s,r l 1 S ‘..___.JJ
14 = I, 1l -“L +2nit | | f ' l i"‘ T uVal | mytll uwagi pkt./7.2./ odesy-
: 4 4 it | - tany naddatek zwig¢kszamy o
12 = Il.a - ontt 15 = L5+2n!= _ | 7 1 | . 50%
1; = IA; ' 1 = L +2/ntt/ ! Ly , f 2/ Tolerancja wykonania beg
r— —————— —1 T [—= | f———"—"— —1
1= —

= —— S L
{=~L+2(n2i)

Rys.6 /dot.tabl.2/ Sposédb i wzory na obliczenie waldéw
wykorbionych w oparciu o rysunek

gotowego detalu /08/
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Rys.?7 /Dot.tabl.3/ Sposéb i wzory dla obliczenia skérdéwki kostek i plyt
w oparciu o rys. gotowego detalu /KS/

NN

00

¥

— — —— — e . T — — —— — —— — — ——— ———

[,

L+n*t
A+nit .
Hentt
B+nit
Rys.8 /Dot.tabl.4, 5, 5a/ Sposbéb i wzory na oblicszenie skéréwki i piers-
cienia kolnierza w oparciu o rysunek gotowego detalu /PS/
dz = Ds + x.ntt
dw = Dw - x-ntt
h =H + ntt
Krazki oblicsa sig
s pominieciem
otworu
Rys.9 /Dot.tabl.6/ Sposbéb i wzory na
obliczenie skérdwki tulei w
oparciu o rysunek gotowego
detaluw/TS/
re—
e 1=1L + 2,5 /ntty
" dz = Dz + nit
dw = Dw - nit
Rys.10 /Dot.tabl.6/ Sposéb 1 wsory na
obliczenie skéréwki cylindra
w oparciu o rysunek gotowego detalu /TS/
L lb‘
+ nit ] ; : L.
; w
- nit T i
+ 2,5 /ntt/ |
- 2,5 /ntt} ___________
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Rys.11 /Dot.tabl.2/ Przykiad wyznaczania naddatkéw i dopuszczalnych odchylek wymiarowych
pretéw okrgglych, kwadratowych 1 innych o regularnych przekrojach.

912!.‘ 7,4

(900)
1. Wymiary podane w nawilasach oznaczaja wymiary gotowego detalu

Rys.12 /Dot.tabl.2/ Przyklad wyznaczania naddatkéw
dopuszczalnych odchylek wymiarowych walédw
odsadzonych /C8/

T e
Q@
LS % 10 'rl -~
. N - ' - L i -
INE - 3
n|m
sly | :
! g
1520%7 | 7200 &850
(1500) (7200) +2 (850)
e 3570~ e
(3550)

1. Wymiary podane w nawiasach osznaczajg wymiary

gotowego detalu

Rys .13 /Dot.tabl.2/ Przykiad wyznaczania naddatkéw
dopuszezalnych odchy

lek

wymiarowych waléw
odsadzonych z kolnierzem /08/

b
e P~
. 3 3
4000 73232 7800 - 1200
- ~ (4000) (faog (7800) (71200)
| 71324 o
(7700)

1. Wymiary podane w nawiasach ognaczajq wymiary

gotowego detalu
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Rys.14 /Dot.tabl.2/ Przyklad wyznaczania naddatkéw i dopuszezalnych
odchylek wymiarowych waldédw odsadzonych z kolnierzami /CS/

ol
i
i

=l

@376%2

(#820)

P 696 2
(#680)
i
|
|
N SRS -

3

1. Wymiary w nawiasach oznaczajq wymiary gotowego detalu

Rys.15 /Dot.tabl.2/ Przyklad wyznaczania naddatkéw 1 dopuszczalnych
odchytek wymiarowych waléw wykorbionych /0S/

7162056 104106 7957 0,6
b i :
(120)| (100

1. W oparciu 0/7.2./niniejszej normy odczytany z tabl.2 naddatek 5mm
nalety powiekszyé o 50% uzyskujqc naddatek 7,5 mm /8 mm/

2. Dopuszczalne odchylki oblicza si¢ bez powig¢kszenia o 50%

3. Wymiary podeéne w nawlasach oznaczajq wymiary gotowego detalu

1
' d sl 1D
s Ao |i%R
: 2|0
- I—:—-——- --——//
ey
_____ 510 3
570%7 (6°°
4——7500)

Rys.16 /Dot.tabl.3/ Przyklad wyznaczania naddatkéw i dopunzczalﬁyoh
odchylek wymiarowych kostek, plyt /Ks/
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Rys.17 /Dot.tabl.4, 5, 5a/ Przyklad wyznaczania
naddatkéw i dopuszczalnych odchylek
wymiarowych pieracieni, kolnierszy /PS/

709*7 (700)

' ~ 486*' (500)

1. Naddatek dla Dz wg tabl.4 wynosi 9 mm.
2. Obliczanie naddatku dla dw i dz ‘
a/ zgodnie = tablicg 5 oblicza si¢ stosunek
Dw : Dz = 0,71, ktéremu odpowiada wspbdi-
czynnik powiekasenia naddatku dla Dw i Dz 1,3,
b/ naddatek dla Dw i1 Dz wynosi 9 mm * 1,3 = 12 mm.
3. Dopuszcsalne odchylki wymiarowe oblicza sie dla
dw wylqcznie w oparciu o tabl.4
4, Wymiary podane w nawlasach ogznaczajq wymiary
ﬁgtowego detalu
S. Krazki. Srednice i wysokosé oblicza sie
w oparciu o tablice 4.

Rys.18 /Dot.tabl.6/ Przyklad wyznaczania naddatku
i dopuszczalnych odchylek wymiarowych tulei /TS/

g 3p30%%5
r (3000)

——

Wz

|

1. Wymiary podane w nawiasach oznaczajg
wymiary gotowego detalu

Rys.19 /Dot.tabl.6/ Przyklad wyznaczania naddatkéw
i dopuszoczalnych odchylek wymiarowych cylindréw

3030%25(3000)
2770%25(2800)

)

P Py —— -1

| + QO % 8\

o -
m‘ ™~

| | _ &S %

7z,

1. Dopuszcza si¢ wykonanie kaztaltu czolowe]
ptaszczyzny otworu w zaleinosci od stoso-
wanego narz¢dzia i metod technologicznych.

2. Wymiary podane w nawiasach oznaczaja
wyniary gotowego detalu
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Zalacenik nr 1 do normy BN-66/0661-08
"Odkuwki swobodnie kute obrobione wastepnie mechanicznie /oskérowane/"
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"WYTYCZNE DO STOSOWANIA KLAS GEADKOSCI"

.

Klasa Sposoby
radkosci Charaktorystykg powlierzchni Przyktady zastosowania ugzyskania
g , ' gladkosci
1 Powierzchnie, ktére moga pozostaé | Nieobrobione powierzchnie cy-

w stanie surowym, po kuciu, odle- | lindréw, ké1, walcédw, waldw,

waniu spawaniu, wymagane 2est je~ | korbowodéw, ram, korpuséw,

dynie usunigcie rgbkow kuZniczych | ptyt fundamentowych itd.

i odlewniczych

2 Powierzchnie, ktére mogg pozostaé | Powierzchnie wepéipracujgce z
w stanie surowym, po starannym innymi czeéciami w przypadku
kuciu, odlewaniu itp. wymagane wielkich luzéw /nieobrobione
jest usunigcie nie tylko rabkéw gzeby két zebatych/. Nieobro-
kuténiczych i odlewniczych, ale bione powierzchnie chwytowe.

-réwniez i wiekszych nierédwnosci
na powierzchni prgedmiotu écier-
nicg, piaskowaniem itp.

3 Powierzchnie czefci maszynowych Powierzchnie stykowe spoczyn-~ |Toczenie, fre-
duzych rosmiar6w obrabiane zgrub- | kowe, podstawowe i ustalajgce | sowanie i
nie. grzy malich wymaganiach do- struganie
Powierzchnie czefci Arednich i tadnosci wzajemnego poloze- agrubne. Po-
matych rozmiaréw po obrébce nia 1 nie wymagajgce szczel- |giebianie,
-wstepne]. nosci. Przyklady: spody ram, skrobanie

korpuséw, piyt fundamentowych
maszin parowych, pomp, spre-
2arek, wézkéw suwnicowych itp.

i Powierzchnie cze¢sci maszynowych Powierzchnie stykowe spoczyn- | Toczenie,
Srednich i malych rozmiardw kowe, podstawowe i ustalajgce | frezowanie i
obrabiane zgrubnie. czebci maszynowych drednich struganie
Powierzchnie czesci maszynowych i malych rozmiaréw przy ma- zgrubne.
érednich i malych rozmiardw lych wymaganiach doktadnosci |Poglgbianie,
po obrébce wsté¢pne]. wzajemnego polozenia i nie skrobanie

wymagajgce szczelnosci.
Przyklady: jak dla III klasy
gtadkosci oraz zewng¢trzne po-
-wierzchnie dzwigni koilnierzy,
armatur rurociggédw itd.

5 Powierzchnie czedci maszynowych Walcowe i ptaskie powlerzchnie|Toczenie,
duzych i 8rednich rosmiaréw nie ruchowe przy malych szybko&- |frezowanie,
narazonych na obcigZenie zmien- ciach. atruganie,
ne. Powierzchnie ruchowe przy Przyklady: powlierzchnie swo- skrobanie,
matych szybkosciach. bodne waiéw korbowych i korbo-| pogie¢bianie.

wodéw ; wepbdlpracujace powiersz-

chnie cylindréw i pokryw cy-
lindrowych w spresarkach, pom-
pach itd.

Wspélpracujgce powlerzchnie
zlgczy z uszczelkami.




