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NORMA BRANZOWA

MASZYNY,
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SZTUCZNYCH

Formy do tworzyw sztucznych

Kotki walcowe precyzyjne

BN-79
1695-05

Grupa katalogowa 0421

1. WSTEP

1. 1. Przedmiot normy. Przedmiotem kotki

normy sa

walcowe precyzy jne.

1. 2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Kotki walco-

we precyzyjne stosuje sig jako czes$ci ustalajgce w ttocz-

nikach, formach, przyrzadach mocujacych i pomiarowych,

2. PODZIAL | OZNAC ZENIE

2. 1. Rodzaje. W zaleznosci od przeznaczenia rozréznia
sie dwa rodzaje kotkéw walcowych precyzyjnych:

A - gtadkie, do otworéw przelotowych (rys. 1),
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Rys. 1

B - z gwintem wewnetrznym, do otwordéw nieprzeloto-

wych (rys. 2).

2. 2. Przyktad oznaczenia kotka walcowego precyzy jnego,

gtadkiego (rodzaju A) o érednicy d = 10 mm wykonanego w

tolerancji n6 i dtugoéci L =80 mm:

KOLEK WALCOWY PRECYZYJUNY A 10n6x80
BN-79/1695-05

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary wmm - wg rys. 1 i tabl, 1
i tabl. 2.

oraz rys., 2
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Zgtoszona przez Fabryke Pras Automatycznych PONAR-PLASOMAT Zakied nr 4 FORMET — Bydgoszcz
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrekiora Zjednoczenia Przemystu Obrabiarkowego PONAR dnia 11 czerwca 1979 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 kwietnia 1980 r.

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

Wydanie 3
WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 1988.

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,75

Nakt. 300+23 Zam.2974/87 Cena zt 48,00
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Tablica 1

d(ne)|0,6 |0,8 |1,0 1,2 11,8 2 2,513 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 .21 21| 2,6 | 3.4 3,72 40| 47 ] 6,1 | 7,6
fy |o,04 |0,05 |o,08 | 0,09|0,13| 0,18 0,24( 0,3 | 0,4 o,5| o,6 | 0,8 ] 1,1 1,2 1,5) 1,7 ] 2,1 | 2,6
okoto

j?‘
okato 0,10 |0,11 10,13 0,16 0, 20 0,27 0,33]| 0,40 0,54 0,67 0,8 1,1 1,3 1,6 1,9 2,1 27 3,4
R |o,6 |o,8 |[1,0 1,2 11,5 20| 2,5 | 3 4 5 6 8 10 12 14 16 20 25
L Orientacyjna masa 1000 sztuk, kg

2,5/ 0,006|0,010(0,015|0,022 !

3 |0,007[0,012{0,0180,026|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]/0,0380,053|0,095(0, 148 |0, 230 |0, 333

8 |o,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, 1060, 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, 2530,395(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| 5,54 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 9,8

45 1,73212,497 (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 | 78,9123

55 3,052|5,42 | 8,47 | 12,2 | 21,6 | 33,9| 48,8 66,4 | 86,8|136 212
60 3,33 [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| 71,0| 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| 88,8121 158 246 385
120 26,64 47,4 | 73,9|106,5(|145 | 189 |[206 | 462
140 169 220 345 539
160 252 394 651
180 444 693
200 496 779
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Tablica 2
d E:S)) 6 8 10 12 16 20 25 32 40 50 j
I 2,1 2,6 3,4 3,7 4,7 6,1 7,6 9,4 13,3 17, 4
f,, okoto 0,6 0,8 1,1 o 1,7 2,1 2,6 3,4 5,3 7,4
f2,0koto 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
dy M4 M5 M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24
d, 4,3 5,3 6,4 8,4 10,5 13 17 21 26
t 6 8 9 12 15 18 24 30 36
t 10 12 15 20 24 30 35 42 51
ty 1 1,2 1,6 2,5
c 55 7,5 9,5 11,5 15 19 24 31 39 49
1 Orientacyjna masa 1000 sztuk, kg
20 3,67 6, 40
25 4,93 | 8,56 13,1
28 543 | 9,56 | 14,7
30 6,19 | 10,72 16,0 22,6
36 7,19 | 11,9 19,7 26,7 46,4
40 8,07 | 13,5 22, 2 30,3 52,2 80, 11
45 9,17 | 15,5 25,3 35,1 60, 1 92,3
50 10,3 17,5 2,4 39,9 68,0 105 151
55 11,4 19,5 31,‘5 44,7 75,9 17 169
60 12,5 21,5 34,6 49,5 83,0 129 188 310
65 13,6 23,5 37,6 52,7 91,4 142 207 346 506 869
70 25,5 40,8 59,1 98,8 154 226 373 556 946
80 29,5 47,0 68,7 115 179 265 436 655 1100
90 53,2 78,3 131 204 303 499 754 1250
100 59, 4 84,9 147 229 342 562 853 1410
120 107 179 278 419 688 1050 1720
140 118,5 211 327 496 814 1250 2030
160 243 376 577 940 1450 2340
180 275 425 650 1070 1650 2650
200 474 727 1200 1850 2900
3. 2. Materiat - stal o wytrzymatoéci R,, > 600 MPa 3, 4. Dokfadno$é wymiarowo-ksztattowa. Wymiary nieto-
(60 kG/mmz). Zalecany gatunek stali - NWI1 wg PN-86/ lerowane wykonaé¢ w tolerancji IT14. Dopuszczalna odchyt-

H-85023.

3.3. Twardoéé kotkéw powinna wynosi¢ 60 *2 HRC.

ka walcowoéci - wg VIl szeregu odchytek

PN-80/M-02138.

podanych

w
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3.5. Wyglad zewnetrzny - wg tabl. 3.

Tablica s
Wady powierzchni
Powierz- SOy B
chnia -
niedopuszczalne dopuszczalne
miejscowe $lady nie-
miejsca nieobrobio- tuszczacych sie tlen-
n kniecia, na- t j po-
Waleowe e, pe ; |§_ ia, na kéw o ac-znt.aj po
derwania i roz- wierzchni nie prze-
warstwienia, wgnie- | kraczajacej 0, 5% po-
cenia, rysy mecha- wierzchni kotka
niczne i ostre kra-
wedzie t i
Caotowa edzi nie u§zcz§cy si¢ nalot
tlenkow

4, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Kotki jednego rodzaju, $rednicy i dtu-
goéci oraz o jednakowym pasowaniu nalezy pakowaé w wor-
ki foliowe. Liczba sztuk kotkéw pakowanych w worki folio-
we powinna wynosié 1, 2 i 5 lub wielokrotno$¢ 5.

Przed pakowaniem kotki powinny by¢é oczyszczone i za-
bezpieczone przed korozja. Masa brutto napetnionego wor-
ka nie powinna przekraczac 3 kg.

Kazdy worek foliowy powinien byé zaopatrzony w przy-
wieszke zawierajaca co najmniej:

- nazwe lub znak zaktadu,

- oznaczenie wg BN,

- numer BN,

- liczbe sztuk.

Do transportu worki z kotkami powinny byé pakowane w
brutto

skrzynki drewniane lub pojemniki metalowe. Masa

skrzynki lub pojemnika nie powinna przekraczac 40 kg.

4. 2. Przechowywanie. Kotki zapakowane zgodnie z 4.1

powinny byé przechowywane w pomieszczeniach suchych,
z dala od materiatow dziatajacych korodujaco.
4.3. Transport. Transport kotkdéw powinien odbywacd

sie w warunkach zabezpieczajacych przed korozja i uszko-

dzeniami mechanicznymi.

5. BADANIA

5. 1. Rodzaje badah. Partie kotkéw nalezy poddac naste-

pujacym badaniom:
a) ogledziny zewnetrzne (3 3),
b) sprawdzenie doktadnoséci wymiarowo-ksztattowej (3.4),
c) sprawdzenie chropowatoéci powierzchni na zgodnosé

zrys. 112,

d) sprawdzenie twardosci (3. 3).
Ponadto nalezy sprawdzié¢ zaswiadczenie Iub protokoty

badar dotyczace materiatu uzytego do wyrobu kotkéw.

5. 2. Statystyczna kontrola jakosci

5.2.1. Sktad i licznoé¢ partii. Przed przystapieniem do

badah kotki nalezy podzieli¢ na oddzielne partie sktadajace
sie z wyrobéw jednego rodzaju i o tych samych wymiarach

nominalnych. Liczno$é partii = wg umowy,

5.2.2. Sposbéb_pobierania prébek - wg PN-83/N-03010.

5. 2.3. Poziom kontroli - Il ogbélny vq PN-73/N-03021 5

tabl. 1.

5. 2. 4. Wadliwo$é dopuszczalna w; = 2,5%.

5.2.5. Wybér i stosowanie planéw badania. Plany bada-

nia dla kontroli normalnej, wybér i stosowanie planéw ba-

dania dla kontroli obostrzonej i ulgowej oraz warunki

przejécia - wg PN-73/N-03021.

5.3. Opis badai

5.3.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzié¢ go-

tym okiem przy jednym rozproszonym $wietle |ub przy uzy-

ciu lupy o 3-krotnym powiekszeniu.

5.3. 2. Sprawdzanie doktadnoéci wymiarowo-ksztattowej

nalezy wykonac uniwersalnymi przyrzadami pomiarowymi

lub sprawdzianami.

5.3.3. Sprawdzanie chropowatos$ci powierzchni nalezy

przeprowadzié przez pordwnanie z przedmiotowymi wzor-

cami chropowatoéci.

5. 3. 4. Sprawdzanie wwardoéci wg PN-78/H-04355 nale-

2y wykonaé¢ na powierzchni walcowej, po jej uprzednim ze-

szlifowaniu.

5. 4. Ocena wynikéw badah

5. 4. 1. Ocena sztuki, Kotek nalezy uznaé¢ za dobry, je-

zeli wszystkie wyniki badarh wg 5.1 sa dodatnie.

5.4. 2. Ocena partii. Partig kotkéw nalezy uznaé za
zgodna z wymaganiami normy, jezeli liczba kotkéw niedo-
brych nie przekroczy liczby dyskwalifikujacej m? zaleznej

od przyjetego poziomu kontroli.

5.5. Zaswiadczenie o wynikach badan. Na zadanie zama-

wiajacego wytwdrca obowiazany jest dotaczyé do  partii
kotkéw zas$wiadczenie stwierdzajace przeprowadzenie ba-

dah i zgodnos$é wynikéw badai z wymaganiami normy.

KONIEC

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

1. instytucja opracowujaca norme - Fabryka Pras Auto-

matycznych PONAR-PLASQMAT, Zaktad nr 4, FORMET,
Bydgoszcz.

2. Normy zwiazane
PN-78/H-04355 Pomiar twardoéci metali sposobem

Rockwella. Skala A, B, CiF
PN-86/H-85023 Stal narzedziowa stopowa do pracy na
zimno. Gatunki
PN-BO/M—O2138 Tolerancje ksztattu i potozenia, Wartosci
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy w -
bér jednostek produktu do probki
jakogci. Kontrcla

PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola

odbiorcza wedtug oceny alternatywne]j. Plany badania

3. Normy zagraniczne

&SRS CSN 022152 Valcove koliky, kalene
Jugostawia JUS M., C2. 204 Zakaljene cilindricne civije
NRD TGL 0-7 Zylinderstifte

TGL 0-7979 Zylinderstifte mit Innengewinde
RFENDIN 6325 Zylinderstifte, gehértet

DIN 7979 Zylinderstifte mit Innengewinde

ZSRRMOCT 3128-70 MTudTel nuanHapuueckue, Pazueps
4. Symbol wg SWW - 0759-231.

5. Autor projektu normy - inz. Zenon Urbarski, Fabry-

ka Pras Automatycznych PONAR-PLASOMAT, Zaktad nr 4,
FORMET, Bydgoszcz.

6. Wydanie 3 - stan aktualny: listopad 1987 - uaktualnio-
no normy zwigazane oraz uwzgledniono zmiane:

zmiana 1 - Biuletyn PKNMiJ nr 5/1982,



