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NARZ EDZIA Formy do tworzyw sztucznych I 
DO PRZETWÓ RSTWA 

Kołki walcowe precyzyjne TWORZYW 
SZTUCZNYCH 

I , Grupa katalogowa IV 21 1 -

l. WSTĘP 

. 1. 1 . Pr7edmiot normy. Przedmio tem n o rmy sę kolki 

vta l cowe precyzyjne . 

1. 2. Zakres s tosoWan i a przedmiotu normy. Ko/ki walco­

we precyzy jne s tosuje się jako części ustalajęce w t/ocz­

nikac h, formach, jJrzy rzędach mocujęcyc h i pomiarowych. 

2. PODZI.4.L IO ZN,I\CZENIE 

2. 1. R o dzaje. W zależności o d przeznaczenia rozróżni a 

się dwa rodzaje kołków wa lcowych pl'ecyzyjnych: 

A - gładki", do otworów pr ze lo towych ( r ys . 1) , 

IBN· 79/1696 ·02- 1 I 

R ys. 1 

B - z gwintem wewnętrzny m, do olworów 

wych (rys. 2) . 
ni epr ze 1010-

2_ 2_ Przykład oznaczenia kołk a wal cowego precyzyjnego , 

gładkiego ( rodzaju A ) o średni cy d = 10 mm wykonane go w 

tolerancji n6 i długości L = 80 mm: 

KOLEK WALCOWY PRECYZYJNY A IOn6x80 

BN-79jI696-02 

3. WYMAGAN IA 

3.1. Wymiary w mm - wg rys. 1 i tabl. 

tabl. 2. 

L 
A 

POdZ~i"""2" o 

'" C) t "t:::1 0, . 

Rys. 2 

oraz rys. 2 

[S N·7S /1696::Qfi] 

Zgłoszono przez Fabrykę Pras Automatycznych PONAR-PLASOMAT Zakład nr 4 FORMET 
Ustanowiona przez Naczel nego Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Obrabiarkowego PONAR dnia 11 czerwca 1979 r. 

jako norma obowiązująca od dnia l kwietnia 1980 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 16/1979 poz. 83) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1979. Orul.: . Wyd. Norm. W-wc. Ark. wyd. 0 ,15 Nakł. 43 00 "55 Zom.2518/79 
Cena 11 5,40 
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Tablica 1 

d ( n6) 0,6 0,8 1,0 1, 2 1,6 2 2, 5 3 I 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 

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

f2• 
0,10 0,13 0,40 I 

lokoło 
0 , 11 0,16 0,20 0,27 0,33 0 ,54 0,67 0,8 1,1 1, 3 1,6 1,9 2,1 2,7 3,4 

R 0,6 0, 8 l, ° 1,2 1,5 2 , 0 2, 5 3 4 5 6 8 10 12 14 16 20 25 

L Orientacyjna maSa 1000 sztuk , kg 

I 
, 

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 0,07 1 0 ,1 26 0 , 197 0 ,307 0,443 0,78 9 

10 0,039 0,062 0 , 08 9 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 ,61 5 0,886 1, 58 2,46 3,55 6 ,3 1 

18 0, 160 0,284 0 ,444 0 , 692 0 , 996 1,77 2,77 3,99 7,10 I 
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 II , ° 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, ° 110 

50 1, 9 25 2,775 4,93 7,70 11 .,1 19,7 30,8 44,4 60, 4 78,9 123 

55 3,052 5, 4 2 8,47 12,2 2 1,6 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 7 2,5 94,6 148 231 

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

7 0 6 ,90 10 , 78 15,5 ' 27,6 43, 2 62,2 84, 6 110 173 270 
--

8O 7,8 9 12,32 17,76 3 1,5 47,4 71, ° 96,6 126 197 308 

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

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

120 26,64 47,4 73,9 106,5 145 189 296 462 

140 169 220 345 539 
-
160 252 394 65 1 

180 444 693 

200 496 770 



rt ( k G ) 
( n6 ) 

6 8 10 

l, 2, I 2 , 6 3 , 4 

f / I około 0 , 6 0,8 1,1 

f21oko lo 0,8 1 , I 1, 3 

R 6 8 10 

d , M4 MS M6 

d2 4,3 5,3 6,4 

l, 6 8 9 

12 10 12 15 

13 1 1,2 
.r----

C 5,5 7,5 9,5 

l. 

20 3 , 67 6,40 

25 4,93 8 ,56 13, 1 

28 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 1'5 ,5 25,3 

50 10 ,3 17 , S 28,4 

55 11 , 4 19, 5 31,5 

60 12, 5 21,5 34,6 

65 13,6 23 , 5 37,6 

I 
70 25,5 40,8 

8 0 29, 5 47 ,0 

90 53,2 

100 59,4 

120 

140 

160 

18 0 

200 

3.2. Materi a ł - s t a l o wy tr zy małośc i 

( 6 0 kG/mm
2

) . Zalecan y g a tunek s t a l i 

H- 850 23 . 

BN-79/1696-02 3 

T a blica 2 

12 16 20 I 25 32 40 50 

3 , 7 4, 7 6,1 7,6 9,4 13,3 17,4 

1,2 1,7 2 , 1 2,6 3, 4 5,3 7 ,4 

1,6 2,1 2 , 7 3,4 S 6 7 

1 2 16 I 20 25 32 40 60 

M8 Ml0 M12 M16 M20 M24 

8,4 10,5 13 17 21 26 

12 1 S 18 24 30 36 

20 24 30 35 42 51 

1,6 2 2, S 

11 ,5 15 19 24 31 39 49 

Or ientacy jna maSa 1000 sztuk, kg 

. 

22,6 

26,7 46, 4 

30,3 52,2 80,1 1 

35, 1 60,1 92,3 

39,9 68, O 105 151 

44,7 75,9 1 17 169 

49 ,5 83, O 129 188 310 

52,7 91,4 142 207 346 506 869 

59,1 98,8 154 226 373 556 946 

68,7 115 179 265 436 655 1100 

78,3 131 20 4 303 499 754 1250 

84,9 147 229 342 562 8 53 1410 

107 179 278 41 9 688 10sa 1720 

118, S 211 327 496 814 1250 203 0 

243 376 577 940 1450 2340 

275 425 650 1070 1650 2650 

474 727 1 200 1850 2900 

600 MP a 3.4. Dokładność wymi arowo-Kszt ałto wa. Wymiary n ie to­

le rowane wykonać w to lerancji IT 14. D opu s zc za ln a odchy ł-NWl wg PN- 77/ 

k a wa l cowo śc i - wg VII s zere g u odchy ł e k po d a n y c h w 

3.3. Twardość kołków po winn a wyno s i ć 60 :!o2 HRC . PN-68/M-02138. 
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3.5. Wyg lęd zewnętrzny· wg tabl . 3 . 

Tablica oJ 

Powierz-
Wady powierzchn i 

chnia 
n iedopuszc za lne d opuszczalne 

miejscowe śl ady nie-
miejsca nieobrobio- luszc zęcy ch się tl en-

Walcowa 
ne, pęknięcia, na- k ów o lęcznej po-
derwani a i roz- wierzchni n ie prze-
warstwien i ?, wgn ie- kraczajęcej 0,5% po-
cenia, ry sy mecha- wierzchn i k o lka 

I n iczne i ostre kr a-

~ędzie nieluszczęcy się nalot 
Czołowa 

tlenk ów 

4 . PAKOWANIE , P RZECHOW YW ANIE I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Kołki jednego r odza ju, średnicy i dłu­

go śc i oraz o jednako wym pasowaniu należy pakować w WOI"-

ki fo li owe. L iczba sztuk kołków pakowanych w worki fo l io­

we powinna wyno sić l, 2 i 5 l ub wielokrotność 5. 

Przed pakowan iem kołki powinny być oczyszczone za-

be zpieczone p rzed koro zję. Masa brutto napeł n.ionego wor­

k a nie powinna przekr aczać 3 k g . 

Każdy worek foliowy powinie n być z aopatrzony w p r zy-

wie szkę zawier ajęcę co n ajmn iej; 

- nazwę I ub znak zakł adu, 

- oznaczenie wg BN, 

- numer BN, 

li czbę sztuc 

Do transportu worki z kołkami powi nny być pakowane w 

skrzynki drewn iane lub pojemni k i metal o we. Masa brutto 

sk rzynk i lub pojemnik a nie powinna przekraczać 40 kg. 

l~. 2. Przechowvwanie . Kołki zapakowane zgodn ie z 4 . i 

powinny być przechowywane w pomieszczeniach 

z dala od ma te riałów d2.iałajęcych korodujęco. 

4.3. Transport. Tran sport kołków powinien 

suchych, 

odbywać 

się w warunk ach zabezpiecz ajęcych przed korozję i u szko-

dzeniami mechanicznymi. 

5. BADANIA 

5. 1. Rodzaje badań. Part ię kołków należy pO'ddać na stę-

pujęcym badan io m; 

a) oględz iny zewnę trzne (3 -, 
») , 

b) sprawdzenie dokładno ści wy miarowo- kształtowej (3.4), 

c) sprawdzenie chropowatości powierzchni n a zgodno ść 

z rys. 1 i 2, 

d ) sprawdzenie twardości (:;. 3). 

P onadto n al eży sprawdzi ć zaświ "dczenie lub protukcły 

badal' dotyczęce mareri alu uż ytego do wyrobu kolków. 

5. 2. Statystyczna kontrola jak.o.fici 

5.2.1. Skład i l ic zność p arti i. Przed przy stępieni"m do 

b adań kolki na l eż y podzie lić n a oddzielne par ti e składaję::e 

s i ę z wyrobów jednego rodzd;u i o tych scmych wymiar ach 

nominalnych. L iczność partii - w~ umowy . 

5.2.2. Spo sób pobie r ani a próbek - wg P~~jN-03010. 

5.2.3 , Poziom kontroi i - I I ogólny wg P N -73jN-03021, 

tab l . 1. 

5 . 2.4. Wadi iwość dopuszcza lna W
2 

- 2,5%. 

~. 2. 5. Wybór i s tosowan ie pl anów badani a . P l any bada­

nia dla k on troli n o r malnej, wybór i s tOSOWanie planów ba-

dan i a dla kontroli obostrzone j i u lgowe j 

prze j śc i a - wg P N-73 j N-03021 . 

oraz warunki 

5.3. Opi s badań 

5 . 3. 1 . Oględz iny ze wnętrzne n a l eży przeprowadzić go­

łym okiem p rzy jednym rozp r o szon y m świet le lub Drzy uży-

ci u lupy o 3-krotny m powięk szen i u. 

5.3.2. Sprawdzanie dokładności wy mia ,'owo- k ształtowej 

należy wykonać uniwersa lnymi przyrzędami pomiarowymi 

lub spra wdzian am i. 

~. 3. 3 . --2Prawdzan ie chropowatości powierzchn i nai eży 

przeprowadzi ć przez porówn anie z p r ze dmio towy mi 'zor·­

cam i chr·opowatośc i. 

5. 3. 4. Sprawdzanie twardośc i wg PN-7Sjf-l-04355 n a le -

ż y wykonać na powierzchni walcowoej , po jej upr zednim ze­

szl ifowan iu. 

5.4. Ocena wyn ikÓW badań 

~. 4 . i . Ocena sz tuk i. Kolek należ y u znać za dobry , je­

żel i w szystk ie wyn iki badań w g 5. 1 sę doda tni e . 

5.4.2. Ocena partii. Par t ię ko łków należy uznaĆ za 

zgodnę. z wymaganiam i " o,-my , jeż eli li cLba kołków niedo­

brych nie przekroczy liczby dyskwa l ifikuj ,?ce j m' Lc,leżnej 

od przyjętego poziomu k on tro li. 

S. 5. Zaświadczenie o w ynikach b adań. Na żędanie z."ma-

wiajęcego wyt wórca obow ięzany jest dołęczyć do partii 

kołków z a świadczen ie slwierdzaję.ce pr ' zeprowadzenie ba­

dań i .zgodność wynik ÓW badań z wymaganiami normy. 

KO NIEC 

• Info,'macje dodatkowe 



Informacje dodatkowe do BN-79j1696-02 :; 

INFORMACJE D ODATKOW E 

~ytucja opracowu j aca no~ - Fabryka P ras Auto-

matycznych PON,A.R-PLASOMAT, Zć\kłć\d nr 4 , FORME T , 

B ydgoszcz. 

2. Normy zwięzć\ne 

PN-78jH-04355 Pomiar twaruoŚC I 

Rockwe l la. Ska la A, B, C i F 

metali sposobem 

PN-77 j H-85023 Stal narzędziowa stopowa do pracy na 

z imno. Gatunki 

PN-68jM-02138 Tolerancje kształtu położenia. Wartości 

liczbowe 

PNjN-03010 Sta tys tyczna kon t rol a jakości . Losowy wy-

bór sz tul-- do próbek 

PN-73jN- 0302 1 Sta tystyczna k on trol a jako śc i. Kon t rola 

odbiorcza wed ł ug oceny a l te rna tywnej. Plany badania 

3. Normy zagraniczne 

CSRS CSN 0 221 5 2 Valcov e koliky, kalene 

Jugosław i a JUS M . C2. 204 Zakaljene c i l indri cnc c i v ije 

NRD TGL 0 - 7 Zylinderstifte 

T GL 0-7979 Zylinderstifte mi t Innengewinde 

RFN DIN 6325 Zy linders t ifte, geh~rtet 

DIN 7979 Zy linderst ifte mit Innengewinde 

ZSRR iOCT 3128- 70 IllTH<pTbl UHJ1HH.npH1.leCKHe . P a 3 Me"Pbl 

4. Symbol wg SWW - 0759-23 1. 

5. Autor projektu no~ - inż . Zenon Urbańsk i , Fabry­

ka P ras Au toma tycznych PONAR-PLASOMAT, Zak ł ad nr 4, 

F ORMET , B ydgoszcz . 


