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NORMA BRANL:OWA 

BN-79 
MASZYNY, 

URZĄDZENIA, 1695-05 
NARZĘDZIA Formy do tworzyw sztucznych 

DO PRZETWÓRSTWA 
TWORZYW Kołki walcowe precyzyjne 

SZTUCZNYCH 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sę kołki 

walcowe precyzyjne. 

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Kołki walco

we precyzyjne stosuje się jako części ustalajęce w tłocz

nikach, formac h, przyrzędach mocujęcych i pomiarowych. 

2. POOZIAL I OZNACZENIE 

2.1. R odzaje. W zależności od przeznaczenia rozróżnia 

się dwa rodzaje kołków walcowych precyzyjnych: 

A - gładki." do otworów prze lotowych ( ry s. 1 ) , 

L 

lBN '79!169$'05'1 l 

Rys. 1 

Grupa katalogowa 0421 

B - z gwintem wewnętrzny m, do otworów 

wyc h ( ry s . 2). 

nieprzeloto-

2. 2. Przykład oznaczenia kołka walco we go precyzyjnego, 

gładkie go ( rodzaju A) o średnicy d = 10 mm wykonanego w 

tolerancji n6 i długości L = 80 mm: 

KOLEK WALCOWY PRECYZYJNY A 10n6x80 

BN-79/1695-0S 

3. WYMAGANIA 

3.1. Wymiary w mm - wg rys. 1 i tab!. 

tabl . 2. 

L 

Rys. 2 

oraz rys. 2 

ISN ·79 /1695 '05· 2 t 

Zgłoszono przez Fabrykę Pros Automatycznych PONAR·PlASOMA T Za kład nr 4 FORMET 
Ustanow iono przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Obrabiarkowego PONAR dnia 

jako norma obowiązująca od dnia 1 kwietnio 1980 r. 

Bydgoszcz 
11 czerwc~ 1979 r. 

(Dz. Norm. i Miar nr 16/1979 poz. 83 ) 

Wydan ie J 
WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE "ALFA" 1988. Druk . Wyd . Norm. W-wa. Ark . wyd . O.7f) Nakł . 300 +23 Zam .297"1 / 87 Cena zł 48.00 
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Tabli c a l 

d ( n6 ) 0,6 0 , 8 1,0 1,2 1, 6 2 2,5 3 4 5 6 8 10 12 14 16 20 25 

l, 0,34 0,45 0,48 0,6 0 , 63 0,78 0 , 94 1,1 1,4 1, 7 2, 1 2,6 3 , 4 3,7 4,0 4,7 6,1 7 , 6 

I" 0,04 0,05 0 , 08 0,09 0,13 0,18 0,24 0,3 0,4 0,5 0,6 0,8 1,1 1,2 1,5 1,7 2,1 2,6 
około 

f2 , 
0,10 0,11 0,13 0,16 0,20 0 , 27 0,33 0 , 40 1 0 , 54 0,67 0 , 8 1,1 1,3 1,6 1, 9 2,1 2,7 3,4 

około 

R 0,6 0,8 1, ° 1,2 1 , 5 2,0 2,5 3 4 5 6 8 1O 12 14 16 20 25 

L O r ientacy jn a masa 100O s ztuk, k g 

2,5 0,006 0,010 0,015 0,022 

3 0,007 0,012 0,018 0,026 0,047 

4 0,009 0,016 0,025 0,035 0,063 0,099 

5 0,011 0,020 0,032 0,044 0,079 0,123 0,192 

6 0,013 0,024 0,038 0 , 053 0,095 0,148 0,230 0,333 

8 0 , 018 0,032 0,048 0,071 0 , 126 0,197 0,307 0 , 443 0,789 

10 0,039 0,062 0,089 0,158 0,246 0,384 0 , 554 0,985 1 , 54 

12 0,048 0,074 0,106 0,190 0,296 0,462 0 , 665 1,18 1,85 2,66 

14 0,056 0,086 0,124 0,221 0 , 345 0,538 0,775 1,38 2,16 3,10 

16 0,099 0 , 142 0 , 253 0,395 0,615 0 , 886 1,58 2, 46 3,55 6,31 

18 0 , 160 0,284 0,444 0,692 0,996 1,77 2,77 3,99 7,10 

20 0 , 178 0,316 0,493 0,769 1, 11 1, 97 3,08 4,44 7,89 12,3 

25 0,222 0 , 395 0,617 0,962 1,33 2,47 3,85 5,5'1 9 , 46 15,4 22,2 

28 0 , 442 0,692 1,078 1,55 2, 76 4,32 6,21 11 , 0 17,2 24,9 

30 0,741 1,155 1,66 2,96 4,6 6,66 12,6 18,4 26, 7 36,6 47,4 

36 0,889 1,386 1,998 3,55 5,54 7,98 14,2 22,2 31 , 7 43,5 56,8 

40 0,988 1,540 2,220 3,94 6,15 8,86 15,8 24,6 35,5 48,3 63,1 98,8 

45 1,732 2,497 4 , 43 6,93 9,96 17 , 7 27,7 40,0 54,4 71,0 110 

50 1,925 2,775 4,93 7,70 11.,1 19,7 30,8 44,4 60,4 78,9 123 

55 3,052 5,42 8,47 12,2 21,6 33,9 48,8 66, 4 86,8 136 212 

60 3,)3 5,92 9,24 13,3 23,6 37,0 53,3 72, 5 94,6 148 231 

65 6 , 41 10,01 14,4 25,6 40,1 57,7 78,5 102,5 160,2 250 

70 6 , 90 10 , 78 15,5 27,6 43,2 62,2 84,6 110 173 270 

80 7,89 12,32 17,76 31,5 47,4 71, ° 96,6 126 197 308 

90 13 , 86 19, 98 35,55 55,5 79,9 109 142 222 347 

100 15 , 4 22,2 39 , 6 61,6 88 , 8 121 158 246 385 

120 26,6~ 47 , 4 73,9 106,5 145 189 296 462 

140 169 220 345 539 

160 252 394 651 

180 444 693 

200 496 7 -" 
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d(kG) 
( n6) 

6 8 10 12 16 20 25 32 40 50 

l, 2,1 2,6 3,4 3,7 4, 7 6,1 7,6 9,4 13,3 17,4 
--

fI/ około 0,6 0 ,8 1,1 1 ,2 1,7 2 , 1 2, 6 3,4 5,3 7,4 

f7 , około 0, 8 1,1 1,3 1,6 2,1 2, 7 3,4 5 6 7 

R 6 8 10 12 16 20 25 32 40 60 

d, M4 MS M6 MS M10 M12 M16 M20 M24 

d, 4,3 5,3 6,4 8,4 10, 5 13 17 21 2~ 

C, 6 8 9 12 15 18 24 3 0 36 

C2 10 12 15 20 24 30 35 42 51 

C 3 1 1,2 1,6 2 2,5 

e- 5,5 7,5 9,5 11,5 15 19 24 31 39 49 

L Orientacy jna maSa 1000 s ztuk, kg 

20 3,67 6,40 

25 4 ... 93 8,56 13, 1 

2B 5,43 9,56 14,7 

30 6,19 10,72 16 , 0 

36 7, 19 11, 9 19,7 

40 8,07 13,5 22, 2 

45 9,17 15 ,5 25,3 

50 10,3 17, 5 28,4 

55 11,4 19,5 31,5 

60 12,5 21,5 34,6 

65 13,6 23,5 37,6 

70 25,5 40,8 

80 29 , 5 47, 0 

90 5 3, 2 

100 59,4 

120 

140 

160 

180 

200 

3 . 2. Materiał _ sta l o wytrzymałości 

( 60 kG/mm
2

). Zalecany gatunek sta l i 

H-85023. 

22,6 

26,7 46,4 

30,3 52, 2 

35,1 60,1 

39,9 68,0 

44,7 75,9 

49,5 83,0 

52,7 91,4 

59,1 98,8 

68,7 115 

78,3 131 

84,9 147 

107 179 

118,5 211 

243 

275 

600 MPa 

NW 1 wg PN- 861 

3.3. Twardość kołków powinna wynosić 60 ±2 HRC. 

80,1 1 

92,3 

105 151 

117 169 

129 188 310 

142 207 346 506 869 

154 226 373 556 946 

179 265 436 655 1100 

204 303 499 754 1250 

229 342 562 853 1410 

278 4 19 688 1050 1720 

327 496 814 1250 2030 

376 577 940 1450 2340 

425 650 1070 1650 2650 

474 727 1200 1850 2900 

3.4. Dokładność wymiarowO-Kształtowa. Wymiary nieto

lerowane wykonać w tolerancji IT 14. D op uszcza ln a odchył-

ka wa l cowośc; - wg VII szeregu odchyłek podanych w 

PN- 80 /M- 02138 . 

I 
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3.5. Wygli\d zewnętrzny - wg tabi. 3. 

Tablica J 

P owierz-
Wady pOWierzchni 

chnia 
niedopuszcza Ine dopuszczalne 

miejscowe ślJdy nie-
miej sca nieobrobio- łuszczi'cych się tlen-

Walcowa 
ne, pęknięc ia, na- kówo łi'cznej po-
derwania j roz- wierzchni nie prze-
warstwienia, wgnie- kraczaji'cej 0,5% po-
cenia, rysy mecha- wierzchni kołka 

---- niczne i ostre kra-

Czołowa 
wędzie niełuszczi'cy się nalot 

tl enków 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I T RANSPORT 

4.1. Pakowanie . Kołki jednego rodzaju, średnicy i dłu

gości oraz o jednakowym pasowaniu n ależ y pakować w wot'

ki foliowe . Liczba s ztuk kołków pakowanych w worki folio-

we powinna wynosić 1, 2 i 5 l ub wie l ok rotno ść 5. 

Przed pakowaniem kołki powinny być oczyszczone za-

bezpieczone p rzed korozji" Masa brutto napełnionego wor

ka nie powinna przekraczać 3 kg. 

Każdy worek fol iowy powinien być zaopatrzony w przy-

wieszkę zawieraji'ci' co najmniej: 

- nazwę I ub znak zak ł adu, 

_ oznaczenie wg BN, 

- numer BN, 

- li czbę sztel<. 

0 0 transpor tu ' worki z kołkami powinny być pakowane w 

sk r zynki drewni ane lub pojemniki metalowe. Masa brutto 

skrzynki l ub pojemnika nie powinna przekraczać 40 "' g. 

4 . 2. Przechowywan ie. Kołki zapakowane zgodnie z 4.1 

powinny być przechowywane w pomieszczeniach 

z da l a od materi ał ów dz iał.ajęcych koroduji'co. 

4 . 3. T!:.!!nsport. Transport kołków powinien 

suchych, 

odbywać 

się w warunkach zabezpieczaji'cych przed korozji' i uszko -

dzen iami mec hanicznymi. 

5. BADANIA 

5. 1. R odzaje badań. Partię kołków należy ;>mjdać nastę-

puji'cym badaniom: 

a ) oględziny zewnętrzne ( 3 ,) , 

b ) sprawdzenie dokładności wymiarowo-k szt ałtowej (3.4), 

c) sprawdzenie c hropowa tości po w ierzc hni na zgodno ść 

z rys. 1 i 2, 

d) spra wdzenie twardości ( 3.3). 

Ponadto . należy sprawdziĆ zaświ adczen ie l ub protokoły 

badań dotyczi'ce materi ału użytego do wyrobu kołków. 

5. 2. Statystyczna k ontrola jako ś.ci 

5.2. I. Skład i liczność partii. Przed przysti'pieniem do 

badań kołki na l eży podzieliĆ na oddzielne partie sk ł adaji'ce 

s i ę z wyrobów jednego rodzaju i o tych samych wymiarach 

nominalnych. L iczno ść partii - wg umowy. 

5.2.2. Sposób pobierania próbek - w g PN_83jN_03010. 

5. 2.3. Poziom kontroi i - II ogó lny :'9 PN-73jN-03021, 

tabi. 1. 

5.2.4. Wadliwość dopuszczalna w
2 

- 2,5%. 

5.2.5. Wybór i s tosowan ie planów badania. Plany bada

nia dla kont r o li normalnej, wybór i stosowanie planów ba-

dania dla kontroli obostrzonej i ulgowej 

przejścia - wg PN-73jN-03021. 

oraZ warunki 

5.3. Opis badań 

5.3 . 1. Oględziny zewnętrzne należy przeprowadz i ć go

łym okiem przy jednym r o zproszonym świet l e I ub przy uży

ciu lupy o 3-krotnym powięk szeniu . 

5.3.2. Sprawdzanie dokładno śc i wymiarowo-kszt ałtowej 

należy wykonać uniwer s alnymi przyrzi'dami 

lub s prawdzianami. 

pomiar owymi 

5.3.3. Sprawdzanie chropowatości powierzchni należ y 

przeprowadzi ć przez p orównanie z przedmio to wymi wzor

cami chropowatości. 

5.3.4. Sprawdzanie twa rdości wg PN-78 j H-04355 nale-

ży wykonać na powierzchni walcowej, po jej uprzedn i m ze

szl ifowaniu. 

5. 4 . Ocena wyn ików badań 

5.4.1 . Ocena sztuki. Kołek należy uznać za dobry , je

żeli wszystkie wyniki badań wg 5. I si' doda tnie . 

5.4.2. Ocena partii. Partię kołków na l eży uznaĆ za 

zgodni' z wymaganiami normy , jeż e li liczba kołków niedo

brych nie przekroczy liczby dyskwalifikuj~cej m 2 zależnej 

od przyję tego poziomu kontroli. 

5 . 5 . Zaświ adczenie o wynikach badań. Na żi'danie zama-

wiaji'cego wytwórca obowii'zany jest dołi'czyć do partii 

kołków zaświadczenie s twierdzaji'ce przeprowadzenie ba

dań i zgodność wyn ików badań z wymaganiami n ormy. 

KONIEC 

Informacje doda tkowe 
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INF ORMACJE Q OOATKOWE 

I . In s ty t uc ja oprącowujjlc a normę - F ab l'yka P ra s Au to

matycznych P ONAR-PLASQMAT, Zakład nr 4, F ORME T , 

B ydgoszcz. 

2. Normy zwijlzane 

P N-78 jH-0 4355 P omia r twarduści 

R o c kwella. Ska l a A, B , C i F 

me ta l i sposobem 

P N-86 j H-8 5 0 23 Sial narzę d ziowa s topo wa do p racy na 

zimno. Gatunk i 

P N_8 0 j M_ 0 2 138 Tolerancj e k sz t ał t u i położ en i a. Wartości 

P N_8 3j N_ 0 3010 S t a t ys tyczna kontrola j akości. Lo sowy W ' 

bor jednos tek pro duk t u do próbki 

PN_7 3 / N_03 0 2 1 S t atys tyc zna kontrola jako śc i. Kontr ' I " 

odb i orcza według oceny al ternatywnej. P lany badani " 

3. Normy zagrani c zne 

CSR S CSN 022152 Valcove ko l iky, kalene 

~ugo s ł aw i a J U S M . C2. 20 4 Zaka ljene c i l indri c ne c i vije 

N RD TGL 0 -7 Z y linderstifte 

TGL 0 -7979 Zylinderstif te mi t Innengewinde 

RFN D IN 6 325 Z y l inderstifte, gehl>rtet 

DIN 7979 Z y l inderstifte mit Innenge w inde 

ZSRR r O CT 3 128 -70 lIlTlltPTbl UIIJlIIH.llpl1l1e CKll e . P a3 1JePh! 

4 . Symbo l wg SWW - 0 759- 23 1. 

5 . Autor projektu no~ - inż. Zenon Urbań Ski, Fabry

k a P r a s A u tomatyczn ych P ONAR-P L A S OM A T, Zak ł ad nr 4, 

F ORtv1E T , B ydgoszcz. 

6 . Wyd anie 3 - s tan aktualny : l i s topad 1987 - uaktualnio-

no norm y zwięzane oraz uwzględniono z mi anę : 

zm iana 1 - B iu l etyn P KNMi J nr 5j 198 2. 


