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1. W S T Ę P

1 .1 .  P r z e d m i o t  n o r m y . P r z e d m i o t e m  n o r m y  s ę  d o p u s z ­

c z a l n e  o d c h y łk i  w y m i a r ó w ,  k s z t a ł t u  i p o ł o ż e n i a  n i e  o z n a ­

c z o n e  na r y s u n k a c h  t e c h n i c z n y c h ,  k t ó r e  n a l e ż y  z a c h o w a ć  

p r z y  p r o d u k c j i  w y r o b ó w  p r z e m y s ł u  m o t o r y z a c y j n e g o .

1 .2 .  Z a k r e s  s t o s o w a n i a  n o r m y .  N o r m ę  n a l e ż y  s t o s o w a ć  

w  z a k ł a d a c h  p r z e m y s ł u  m o t o r y z a c y j n e g o  o r a z  w  z a k ł a d a c h  

w s p ó ł p r a c u j ą c y c h  i k o o p e r u j ą c y c h  w  z a k r e s i e  d o s t a w  p ó ł ­

f a b r y k a t ó w ,  c z ę ś c i ,  p o d z e s p o ł ó w  i z e s p o ł ó w  m o t o r y z a c y j ­

n y c h .  N o r m a  p r z e z n a c z o n a  j e s t  d l a  k o n s t r u k t o r ó w ,  t e c h ­

n o l o g ó w  o r a z  o d b i o r c ó w  w y r o b ó w  p r z e m y s ł u  m o t o r y z a c y j ­

n e go .

1 .3 .  O k r e ś l e n i a  -  w g  P N - 7 5 / H - 8 3 2 0 0 ,  P N - 7 0 / M - 0 1 1 14, 

P N - 6 0 / M - 0 2 1 0 1 , P N - 6 8 / M - 0 2 1 3 7  i P N - 6 0 / M - 6 6 0 0 2 .

2. W A R T O Ś C I  L I C Z B O W E  O D C H Y ł - E K

2. 1. O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  n i e t o l e r o w a n y c h  o d l e w ó w  -  w g  

t a b l .  1.

T a b l i c a  1

M a t e r i a ł  o d l e w u

N u m e r  n o r m y ,  w g  k t ó r e j  n a l e ż y  

p r z y j m o w a ć  o d c h y łk i  i d o d a t k o w e  

u w a g i

Ż e l i w o  s z a r e  

Ż e l i w o  c i ę g l i w e  

S t a l i w o

P N - 7 2 / H - 8 3 1 0 4  w g  I V  k l a s y  
d o k ła d n o ś c i

P N - 7 6 / H - 8 3 2 0 5  w g  II k l a s y  
d o k ł a d n o ś c i

P N - 7 2 / H - 8 3 1 5 4  w g  I V  k l a s y  

d o k ła d n o ś c i

S t o p y  a lum in ium

P o z o s t a ł e  m e t a l e  n i e ­

ż e l a z n e  i i c h  s t o p y

B N - 7 5 / 3 6 1 0 - 0 3

P N - 7 1 / H - 8 7 9 6 0  d la  o d l e w ó w  w y ­
k o n y w a n y c h  p o d  c i ś n i e n i e m  i 

P N - 7 4 / H - 8 3 2 0 7  w g  1 k l a s y  d o ­

k ł a d n o ś c i  d la  o d l e w ó w  w y k o n y w a ­
n y c h  innym i  m e to d a m i

2 . 2 .  1. O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  o d k u w e k  s t a l o w y c h  s w o b o d ­

n i e  k u t y c h  -  w g  P N - 7 5 / H - 9 4 1  01.

2 . 2 . 2 .  O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  o d k u w e k  s t a l o w y c h  m a t r y c o ­

w a n y c h  -  w g  P N - 7 4 / H - 9 4 3 0 1 k l a s a  P .

2. 2. 3. O d c h y ł k i  p r o m ie n i  z a o k r ą g l e ń  o d k u w e k  m a t r y ­

c o w a n y c h  -  w g  t a b l .  2.

T  ab  I i c a  2

P r o m i e ń  n o m in a ln y
do  4

p o w y ż e j p o w y ż e j  

10 do  25

p o w y ż e j

254  do  10

O d c h y ł k i  w s t o s u n ­ + 0 ,  50 + 0 , 4 0 + 0 ,  30 + 0 ,  20

ku d o  w i e l k o ś c i  p r o ­

m i e n i a ,  mm

- 0 ,  30 - 0 ,  25 - 0 ,  20 - 0 ,  15

2. 3. O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  n i e t o l e r o w a n y c h  c z ę ś c i  p o d l e ­

g a j ą c y c h  o b r ó b c e  s k r a w a n i e m

2 . 3 .  1. O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  u z y s k i w a n y c h  p r z y  o b r ó b c e  

s k r a w a n i e m  m a s z y n o w e j  i r ę c z n e j  -  w g  ta b l .  3.

T a b l i c a  3

2. 2. O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  n i e t o l e r o w a n y c h  o d k u w e k  s t a ­

l o w y c h

W y m i a r y  n o m in a ln e O d c h y ł k i
mm mm

w y m i a r  z e ­ w y m i a r w y m i a r

p o w y ż e j do w n ę t r z n y w e ­ m i e s z a n y

w n ę t r z n y

0 6 - 0 , 2 +0 ,  2 ± 0 ,  1

6 30 - 0 , 4 +0 ,  4 ± 0 ,  2

30 120 - 0 , 6 + 0 ,  6 + 0 ,  3

120 315 - 1 , 0 +  1 , 0 ± 0 , 5

-  I » o

1000 2000 - 2 , 4 + 2 ,  4 ± 1 , 2

200 0 3150 - 4 , 0 + 4 , 0 ± 2 ,  0

3150 5000 - 6 ,  0 +6 ,  0 +3, 0

5000 8000 - 1 0 ,  0 +  10, 0 ± 5 , 0

80 0 0 - 1 6 , 0 +  1 6 , 0 + 8 ,  0
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2 . 3 . 2 .  O d c h y ł k i  d ł u g o ś c i ,  s z e r o k o ś c i  i g r u b o ś c i  c z ę ś c i  

o d c i n a n y c h  z  p r ę t ó w ,  p r z e w o d ó w  i n s t a l a c j i  e l e k t r y c z n e j  

s a m o c h o d o w e j ,  p r z e w o d ó w  i n s t a l a c j i  p a l i w o w e j ,  p o w i e t r z ­

n e j ,  h y d r a u l i c z n e j  i tp .  -  t a b l .  4  ( w g  s z e r e g u  t o l e r a n c j i  

b a r d z o  z g r u b n y c h  b z ) , a z  r u r  i k s z t a ł t o w n i k ó w  -  t a b l .  4 

( w g  s z e r e g u  t o l e r a n c j i  z g r u b n y c h  z ) .

w y m i a r u  z e w n ę t r z n e g o  100 mm, w  p r z y t o c z o n y m  w y ż e j  przy­

p a d k u ,  o d c h y łk i  w y n o s z ą

?+1,2\ / 0 
(-0,8) + (-0,<

+0 , 6 
- 0 ,  7

T a b l  i c ą  4

W y m i a r y

n o m in a l ­
n e

mm

d o  6
p o w y ż e j  6 

do  30

p o w y ż e j  30 

d o  120

p o w y ż e j  120 

do  31 5

p o w y ż e j  31 5 

do  1000

p o w y ż e j  1000 

do  2000

p o w y ż e j  2000 

d o  4000
p o w y ż e j

400 0

D o k ła d ­

n o ś ć
b z z bz z bz z bz z bz z bz z bz z bz z

O d c h y ł k i
mm

- 1 , 0 - 0 ,  4 - 2 ,  0 — 1 , 0 - 3 ,  0 - 1 , 6 - 4 ,  0 - 2 , 4 - 6 ,  0 - 4 ,  0 - 1 0 , 0 - 6 , 0 -1 6 ,0 - 8 , 0 - 2 0 ,  0 - 1 0 , 0

2. 3. 3. O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  m i ę d z y  p o w i e r z c h n i a m i  o  r ó ż ­

n e j  d o k ł a d n o ś c i  w y k o n a n ia .  J e ż e l i  w y m i a r  j e s t  o g r a n i c z o ­

ny  p r z e z  d w i e  p o w i e r z c h n i e  u z y s k a n e  r ó ż n y m i  m e to d a m i  

t e c h n o l o g i c z n y m i  ( n p .  j e d n a  z  n i c h  j e s t  z  s u r o w e g o  o d l e w u ,  

a d r u g a  o b r o b i o n a  m e to d ę  s k r a w a n i a ) ,  w ó w c z a s  o d c h y łk i  

t e g o  w y m i a r u  p r z y j m u j e  s i ę  j a k o  ś r e d n i e  a r y tm e t y c z n e  w a r ­

t o ś c i  o d c h y ł e k  w ł a ś c i w y c h  d la  t y c h  p o w i e r z c h n i ,  np .  d la

2 . 3 . 4 .  O d c h y ł k i  r o z s t a w i e n i a  o s i  o t w o r ó w  -  w g  r y s .  1 i

2 i t a b l .  5.

P r o s t o p a d ł e  p r z e s u n i ę c i a  o s i  o t w o r ó w  ( r y s .  2 )  n i e  p o ­

w i n n y  p r z e k r a c z a ć  p o ł o w y  w a r t o ś c i  o d c h y ł e k  i c h  r o z s t a ­

w i e n i a .

S f o r m u ł o w a n i u  rozstawienie otworów równomierne na 

obwodzie o d p o w i a d a j ą  o d c h y ł k i :

-  o d l e g ł o ś c i  o d  ś r o d k a  o b w o d u  ( p r o m i e n i a )  -  w g  t a b l . 5,

-  k ę t ó w  p o d z i a ł u  -  w g  t a b l .  6.

R y s .  1

T a b l i c a  5

W y m i a r y  n o m in a ln e  C 

mm
d o  6

p o w y ż e j  6 

d o  30

p o w y ż e j  30 

do  120

p o w y ż e j  120 

do  315

p o w y ż e j  31 5 

do  1000

p o w y ż e j  1000 

d o  2000

p o w y ż e j  2000  

do  400 0

O d c h y ł k i  mm ± 0 ,  05 ± 0 ,  1 ± 0 ,  15 ± 0 ,  2 ± 0 ,  3 ± 0 ,  5 ± 1 . 0

R y s .  2
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T a b l i c a  6

P r o m i e ń

mm
d o  6 p o w y ż e j  6 do  30 p o w y ż e j  30 d o  120 p o w y ż e j  120 do  315 p o w y ż e j  31 5 do  1 000

p o w y ż e j  1000 

d o  2000

O d c h y ł k i  k i t o w e ± 4 5 ' ±20' ±6 ' ± 2 ' 3 0 " ±1 7 30 " ± 1 '

P o d a n e  o d c h y łk i  r o z s t a w i e n i a  o s i  d o t y c z y  r ó w n i e ż  o t w o -  2. 3. 7. O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  ś r u b ,  w k r ę t ó w  i n a k r ę t e k  -

r ó w  g w in t o w a n y c h . w g  P N - 7 0 / M - 8 2 0 5 1  d la  w y k o n a n i a  ś r e d n l o d o k ł a d n e g o .

2. 3. 5. O d c h y ł k i  g ł ę b o k o ś c i  w i e r c e n i a  o t w o r ó w  n i e p r z e ­

l o t o w y c h  w g  r y s .  3  i t a b l .  7. 2. 3. S. O d c h y ł k i  z a o k r ą g l e ń  i ś c i e j .  -  w g  r y s .  5 i t a b l . 8.

IBN-77/3601-01-31

I8N-77/3BMHH-EI

R y s .  3 

T  ab li c a  7

G ł ę b o k o ś ć  n om in a ln a  w i e r c e n i a m i  

mm O d c h y ł k i

p o w y ż e j do

_ 20 ± 0 ,  5

20 50 ± 1 , 0

50 120 ±1 ,  5

120 - ±2 ,  0

2. 3. 6. O d c h y ł k i  d ł u g o ś c i  g w i n t ó w  w e w n ę t r z n y c h  -  w g  

r y s .  4.

R y s .  5

W  p r z y p a d k u  o k r e ś l e n i a  w  d o k u m e n ta c j i  ostre krawędzie 

zatępić, n a l e ż y  w y k o n a ć  p r o m i e ń  lub ś c i ę c i e  o  w i e l k o ś c i

0, 1 f  0 , 3  mm. W  p r z y p a d k u  b r a k u  t a k i e j  u w a g i  d o p u s z c z a  

s i ę  w y k o n a n i e  p r o m i e n i a  lub ś c i f c i a  o  t e j  s a m e j  w i e l k o ś ­

c i .

W  p r z y p a d k u  o z n a c z e n i a  na  r y s u n k u  k o n s t r u k c y j n y m  ś c i ę ­

c i a  b ^ d i  t e ż  z a o k r ą g l e n i a  k r a w ę d z i  b e z  p o d a n ia  i c h  w y m i a ­

r ó w ,  n a l e ż y  w y k o n a ć  ś c i ę c i e  lub z a o k r ą g l e n i e  ( p r o m i e ń )

o  w y m i a r z e  1 mm z  t o l e r  a n c j ę ± 0 ,  5 mm.

R y s .  4

l -  d ł u g o ś ć  g w in tu  o  p e łn y m  z a r y s i e ,  P -  s k o k  g w in t u ,  X 
-  w y m i a r  w y j ś c i a  g w in t u  o r a z  n a d m i a r y  g ł ę b o k o ś c i  o t w o r u

w g  P N - 7 4 / M - 8 2 0 6 3

2. 3. 9. O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  k ą t o w y c h  -  r y s .  6 i t a b l .  9.

R y s .  6

T a b l i c a  8

W y m i a r y  R, a 
mm

p o w y ż e j  
0 ,2  do  0 ,3

p o w y ż ą  

0, 3 
d o  0,  5

p o w y ż e j  

0 , 5  
do  0,  8

p o w y ż e j  
0 , 8  

d o  1, 6

p o w y ż  e j  

1 , 6  
do  2,  5

p o w y ż e j  

2 , 5  
do  5,  0

p o w y ż e j  

5 , 0  

do  10,0

p o w y ż e j  

1 0, 0 
d o  1 6 ,0

p o w y ż e j  

16, 0 
d o  2 5 , 0

p o w y ż e j  

25 ,  0 
d o  4 0 ,0

O d c h y ł k i  mm ±0, 1 ±0 ,2 ± 0 ,3 ± 0 , 5 ± 0 , 8 ± 1 * 0 ± 2 , 0 ±3T,0 + 4 ,  0 ± 5 ,  0
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T a b l i c a  9

D ł u g o ś ć  k r ó t s z e g o  r a m i e n i a  k ^ ta  
L , mm O d c h y ł k i  k i t o w e

p o w y ż e j do A a

0 3
o

±2  3 0 '

3 5 ± 2 °

5 8 ± 1 ° 3 0 /

8 12 o
±1 15

12 20
o

±1

20 32 ± 5 0 '

32 50 ± 4 0 '

50 80 ± 3 0 '

80 120
1
± 2 5 '

120 200 ± 2 0 '

200 320 ± 1 5 '

320 500 ± 1 2 '

500 800 ± 1 0 '

800 1250 ± 8 '

1250 200 0 + 6 '

2 . 3 .  10. O d c h y ł k i  k s z t a ł t u  i p o ł o ż e n i a  -  w g  t a b l .  10, 1 1 

i 12. N i e  p o w in n y  o n e  j e d n a k  w y k r a c z a ć  p o z a  p o l e  t o l e r a n ­

c j i  w y m i a r u .

N a z w y  i o k r e ś l e n i a  o d c h y ł e k  k s z t a ł t u  o r a z  p o ł o ż e n i a  

w g  P N - 6 8 / M - 0 2 1 3 7 .

T a b l i c a  10

D ł u g o ś ć , O d c h y ł k i  p ł a s - O d c h y ł k i  r ó w n o l e g ­
ś r e d n i c a k o ś c i  i p r o s t o - ł o ś c i ,  p r o s t o p a d ł o ś ­

nim 1 i n i o w o ś c i c i  o r a z  b i c i e  w zd łu ż ­

n e  (  o s i o w e )

p o w y ż e j do
mm

0 10 o o 0,  06

10 25 0, 06 0, 10

25 60 0, 10 0, 16

60 160 0, 16 0, 25

160 400 0, 25 o o

4 00 1000 0, 40 0, 60

1000 250 0 0, 60 1, 00

2500 6300 1, 00 1, 60

6300 10000 1, 60 2, 50

T a b l  i c a  11

ś r e d n i c a ,  mm B i c i e  p o p r z e c z n e  
( p r o m i e n i o w e ) , 

mmp o w y ż e j d o

0 6 0, 12

6 18 0, 16

18 50 0, 20

c d .  t a b l . 1 1

Ś r e d n c a ,  mm B i c i e  p o p r z e c z n e  

( p r o m i e n i o w e ) , 
mmp o w y ż e j do

50 120 0, 25

120 250 0, 30

250 500 0, 40

500 800 0, 50

800 1250 0, 60

T a b l i c a  12

P r o m i e ń ,  mm O d c h y ł k i  w a l c o w o ś -  

c i  i k o ł o w o ś c i  
mmp o w y ż e j do

0 3 0, 05

3 9 0, 08

9 25 0, 10

25 60 0, 12

60 125 0, 16

125 250 0, 20

250 400 0, 25

400 625 0, 30

625 1000 0, 40

O d c h y ł k i  s y m e t r i i  o t w o r ó w  o b r a b i a n y c h  w z g l ę d e m  k s z t a ł ­

tu z e w n ę t r z n e g o  o d l e w u  lub o d k u w k i  w g  r y s .  7 i t a b l .  13. 

J e d n o c z e ś n i e  w i e l k o ś ć  d o p u s z c z a l n e j  o d c h y łk i  n i e  p o w in n a  

z m i e n i a ć  g r u b o ś c i  ś c i a n k i  w i ę c e j . n i ż  o  2 0 % .

(BN- 77/3601- 01-71

R y s .  7

T a b l  i c a  13

D ,  mm O d c h y ł k a  e

p o w y ż e j do
mm

10 20 ±1

20 30 ±2

30 50

50 100 ± 4

100 - ± 0 ,  0 5D
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O d c h y ł k i  s y m e t r i i  o t w o r ó w  i w a ł k ó w  w i e l o s t o p n i o w y c h  -  2 . 4 .  O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  n i e t o l e r o w a n y c h  c z ę ś c i  w y k o -

w g  r y s .  8 i t a b l .  14. n y w ą n y c h  z  b l a c h  i ' t a ś m

2. 4. 1. O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  c z ę ś c i  w y c i n a n y c h  z  b l a c h  -  

w g  t a b l .  15.

_2. 4. 2. O d c h y ł k i  r o z s t a w i e n i a  os? o t w o r ó w  w y c i n a n y c h  w 

b l a c h a c h  -  w g  B N - 76/361 1 -2 2 ,  t a b l .  ( g  
_________________ ___ / f

2 . 4 . 3 .  O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  c z ę ś c i  t ł o c z o n y c h ,  w y g in a n y c h  

i w y g n ia ta n y ch  na zim no z b lach  - wg B N - 79/3611-22 

tab l. f l .

2 .4 .4 .  O dchyłk i s z e ro k o ś c i i k ą ta  p o ch y len ia  k o łn ie rz y

- wg B N - 76/361 1-22  tab l. 5.
I

2 . 4 . 5 .  O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  c z ę ś c i  t ł o c z o n y c h .  w y g i n a ­

n y c h  i w y g n i a t a n y c h  na g o r ą c o  z  b l a c h  i p ł a s k o w n i k ó w  _  w g  

t a b ! .  16.

2 . 4 . 6 .  D o p u s z c z a l n e  w i e l k o ś c i  s k o k ó w  i z g n i o t ó w  p r z y  

c i ę c i u  b l a c h  o r a z  p ł a s k o w n i k ó w  na  n o ż y c a c h  g i l o t y n o w y c h  

i p r a s a c h  -  w g  B N - 76/361 1 -2 2  p. 3. 2

2. 4. 7. O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  k ą t o w y c h  c z ę ś c i  t ł o c z o n y c h ,
-/

w y g i n a n y c h  i w y g n i a t a n y c h  z  b la c h  -  w g  B N - 7^/361 1 - 2 2  

ta b l .

2 . 4 . 8 .  O d c h y ł k i  p r o m ie n i  w y t ł o c z e k  o r a z  p r o m ie n i _______i_

ś c i ę ć  w y k r o j ó w  z  b l a c h  o  g r u b o ś c i  do  2, 5 mm -  w g  BN-76/ 

361 1 -2 2 ,  t a b l .  9.

2. 4. 9. O d c h y ł k i  p ł a s k o ś c i  c z ę ś c i  t ł o c z o n y c h  z  b l a c h y  

w g  B N -7 J 5 / 3 6 1 1 -2 2 .

T a b l i c a  15

W y m i a r y  n o m in a ln e ,  

mm
do  10

p o w y ż e j  

10 do  30

p o w y ż e j  

iO d o  60

p o w y ż e j  

50 do  100

p o w y ż e j  

100 d o  150

p o w y ż e j  

150 do  230
p o w y ż e j  

200  do
p o w y ż e j  

300 do

p o w y ż e j  

500  do
p o w  y ż e j  

1000
300 500 1000

O d c h y ł k i  p r z y
do  2, 5 ±0 , 2 ± 0 ,  3 ±0 ,  4 ± 0 ,  5 ±0 ,  8 ± 1 , 0 ±1 ,1 ± 1 ,2 ± 1 , 4 ±2 ,  0

g r u b o ś c i  b l a c h y ,  
mm

2, 5 ^ 6 , 0 ±0 ,  4 ± 0 ,  5 ±o; 7 ± 0 ,  8 ± 1 . 0 ± 1 ,2 ± 1 ,2 ± 1 , * ± 1 ,8 ± 2 ,  3

p o w y ż e j
6 , 0 H- O ± 0 ,  6 ±0 ,  8 ± 0 ,  9 ± 1 .  1 ± 1 ,2 ± 1 . * ± 1 , 6 ± 2 ,  0 ± 2 ,  5

T a b l i c a  16

W y m i a r y  nom 

mm

in a ln e ,
do  1 0 p o w y ż e j  

10 do3 0

p o w y ż e j  

30 do  60

p o w y ż e j  

60 d o  100

p o w y ż e j  

150 do  

150

p o w y ż e j  

150 do  

200

p o w y ż e j  

2 0 0  do  

300

p o w y ż e j  

300 do  

500

p o w y ż e j  

500  do  

1000

p o w y ż e j

1000

O d c h y ł k i  p r z y  

g r u b o ś c i  b l a c h y ,

do  2, 5 ± 0 ,  7 ± 1 , 0 ± 1,4 ± 1 , 8 ± 2 ,  2 ± 2 , 5 ± 2 , 8 ±3 ,  2 ± 4 , 0 ± 5 , 0

mm 2, 5
±0 ,  8 ± 1 , 3 ± 1 ,8 ± 2 ,  2 ± 2 , 5 ± 2 ,  8 ± 3 , 2 ± 4 ,  0 ± 5 , 0 ± 6 , 6

/ / / W // / // / / / .
'

i

!
T

'• / / / / / / / / / / / / .

R y s .  8

T a b l i c a  14

D , mm
O d ch y łk a  e 

mmp ow yże j do

0 6 0, 06

6 18 0, 08

18 50 0, 10

50 120 0, 13

120 250 0, 15

250 500 0, 20

500 800 0, 25

800 1250 0, 30

1250 2000 0, 40
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2 ^ 4. 10, R ó w n o l e g ł e  p r z e s u n i e c i e  w s p ó l n e j  o s i____o t w o r ó w  2 . 5 . 4 .  O d c h y ł k i  p r o m ie n i  o  w i e l k o ś c i  d o  15 mm p o w i n -

w z ą lp d e m  o s i  t a s m ,  p ł a s k o w n i k ó w ,  b e d n a r k i  i p a s ó w  c i ę -  n y  b y ć  z g o d n e  z  s z e r e g i e m  t o l e r a n c j i  I T 1 4 ,  a p r o m i e n i  

t y c h  na  n o ż y c a c h  -  w g  r y s .  9.

1 Bti-77/3601-01-9\

R y s .  9

P r z e s u n i ę c i e  o s i  o t w o r ó w  n i e  p o w in n o  p r z e k r a c z a ć  1,2 6, 

g d z i e  b s t a n o w i  w i ę k s z ę  w a r t o ś ć  b e z w z g l ę d n y  o d c h y ł k i  s z e ­

r o k o ś c i  t a ś m y ,  p ł a s k o w n i k a ,  b e d n a r k i  lub p a s a .

2 . 5 .  O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  n i e t o l e r o w a n y c h  c z ę ś c i  z  p r ę ­

t ów  o k r ą g ł y c h  o b r a b i a n y c h  p l a s t y c z n i e  na z im n o

2 . 5 .  1. O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  d ł u g o ś c i o w y c h  -  w g  t a b l .  17.

T a b l  i c a  17

W y m i a r y  n o m in a ln y  
mm O d c h y ł k i

mm

p o w y ż e j do

0 70 ±1 ,  00

70 125 ± 1 , 2 5

125 200 ± 1 , 5 0

200 1000 ± 2 ,  00

1000 - ± 3 ,  00

2 . 5 . 2 .  O d c h y ł k i  p r o s t o i  i n i o w o ś c i  na d ł u g o ś c i  100 mm n ie  

p o w in n y  p r z e k r a c z a ć  0 , 8  mm. P r z y  w y r o b a c h  d ł u ż s z y c h  

n i ż  100 mm, w  k t ó r y c h  s t o s u n e k  ś r e d n i c y  do  d ł u g o ś c i  j e s t  

r ó w n y  lub m n i e j s z y  o d  1/50 d o p u s z c z a  s i ę  o d c h y ł k ę  1 , 2  mm 

n a  100 mm d ł u g o ś c i .

2. 5. 3. O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  k ą t o w y c h  -  w g  t a b l .  18.

w i ę k s z y c h  n i ż  15 mm -  z  s z e r e q i e m  t o l e r a n c j i  z  ( z g r u b n y c h )  

v\g P N - 6 6 / M - 0 2 1 39.

T a b l i c a  18

D ł u g o ś ć  k r ó t s z e g o  r a m i e n i a  
k ę t a  mm

O d c h y ł k i  k ę t o w e

p o w y ż e j do

0 6 ± 4 °

6 10 ± 3 ° 3 0 '

10 18 ±3

18 30
o  , 

± 2  30

30 50 ± 2 °

50 -
o

±1

2. 5. 5. O d c h y ł k i  w s p ó ł o s i o w o s c i  c z ę ś c i  g w i n t o w a n y c h  

p o w i n n y  b y ć  z g o d n e  z  P N - 7 0 / M - 8 2 0 5 1  d l a  w y k o n a n ia  ś r e d -  

n i o d o k ł a d n e g o .  O d c h y ł k i  w s p ó ł o s i o w o ś c i  c z ę ś c i  n i e g w i n t o -  

w a n y c h  p o w in n o  b y ć  z g o d n e  z  P N - 6 8 / M - 0 2 1  38 w g  s z e r e g u  

X I I .

2 . 6 .  O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  n i e t o l e r o w a n y c h  c z ę ś c i  l u t o w a -  

n y c h ,  s p a w a n y c h  o r a z  z g r z e w a n y c h  -  w g  t a b l .  19.

2. 7. O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  n i e t o l e r o w a n y c h  c z ę ś c i  p r a s o ­

w a n y c h  i w y t ł a c z a n y c h  z  t w o r z y w  s z t u c z n y c h  ( z  w y j ę t k i e m  

m a t e r i a ł ó w  s p i e n i o n y c h )  -  w q  t a b l .  20.

2. 8. O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  n i e t o l e r o w a n y c h  w y r o b ó w  e b o ­

n i t o w y c h ,  g u m o w o - m e t a l o w y c h  o r a z  z  gu m y  p e ł n e j  -  w g  

ta b l .  21.

T a b l  i c a  19

W y m i a r y  n o m in a ln e ,  mm d o  6
p o w y ż e j  6 

d o  30
p o w y ż e j  

30  do  120

p o w y ż e j  

120 do  
315

p o w y ż e j  
315  do  

1000

p o w y ż e j  

1000 d o  

2000

p o w y ż e j  
200 0  do  

400 0

p o w y ż e j

400 0

O d c h y ł k i ,  mm ± 0 ,  2 ± 0 ,  5 ±0 ,  8 ± 1 , 2 ± 2 , 0 ± 3 ,  0 ± 4 , 0 ± 5 , 0

T a b l  i c a  20

W y m i a r y  n o m in a ln e  

mm
do  6

p o w y ż e j  

6 do  10

p o w y ż e j  

10 do  18
p o w y ż e j  

18 do  30
p o w y ż e j  

30 do  

50

p o w y ż e j  

50  do  
80

p o w y ż e j  

80  do  

120

p o w y ż e j  

120 do  

180

p o w y ż e j  

180 do  

250

p o w  y ż e j  

250  do  

315

p o w y ż e j  

3 1 5  do  
500

O d c h y ł k i ,  mm ± 0 ,  1 ± 0 ,  2 ±0 ,  3 ± 0 ,  4 ± 0 ,  5 ±0 ,  6 ± 0 ,  8 ±1 ± 1 ,3 ± 1 ,6 ± 2 ,  5
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f  ab l  i c a  21

W y m i a r y

n o m in a ln e

mm

d o  3 p o w y ­

ż e j  3 

d o  6

p o w y ­

ż e j  6 

do  1 0

p o w y ż e j  

10 do  18
p o w y ż e j  

18 d o  30

p o w y ż e j  

30  .do 50
p o w y ż  e j  

50 do  80

p o w  y  ż  e j  

80  do  
120

p o w y ż e j  

120 do  
180

p o w y ż e j  

1 80 do  

260

p o w y ż e j  

260  do  

360

p o w y ż e j  

360  do  

500

p o w y ż ^

500

O d c h y ł k i , 

mm
± 0 ,5 ±0 ,  6 ±0 ,  8 ± 1 , 0 ± 1 , 5 ± 2 ,  0 ± 2 ,  5 ± 3 ,  0 ± 4 ,  0 ± 5 ,  0 ± 6 ,  0 ± 7 ,  0 ± 1 ,5 %

D l a  w y m i a r ó w  a , b, c p o d a n y c h  na  r y s .  10 d o d a j e  s i ę  

do  o d c h y ł e k  w g  ta b l .  21 w a r t o ś c i  w  mm w g  t a b l .  22.

T a b l  i c a  22

P o w i e r z c h n i a  p r a s o w a n a  w y ­

r o b u  p r o s t o p a d ł a  do  k i e r u n k u  

n a c i s k u  p r a s y  na  f o r m ę  
2

cm

P o p r a w k a  o d c h y ł e k  p o d a ­

n y c h  w  t a b l .  21

0 100 0, 3

100 ^ 500 0 , 4

500  4- 1000 0, 6

p o w y ż e j  1000 1 , °

R y s .  10
2. 9. O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  n i e t o l e r o w a n y c h  w y r o b ó w _______z

gu m y  p o r o w a t e j  -  w g  t a b l .  23.

T a b l  i c a  23

W y m i a r y
n o m in a ln e

mm

d o  3
p o w y ­

ż e j  3 
d o  6

p o w y ­
ż e j  6 

d o  10

p o w y ­

ż e j  10 

d o  18

p o w y ­
ż e j  18 

d o  30

p o w y ż e j  

30 do  50

p o w y ż e j  

50 d o  80

p o w y ż e j  

80  d o i  20

p o w y ż e j  

120 do  

180

p o w y ż e j  

1 80 do  

260

p o w y ż  e j  

260  do  
360

p o w y ż e j  

360  do  

500

P o ­
w y ­

że j  500

O d c h y ł k i ,  mm +  1,2 

—0 ,5
+  1 , 5  

- 1 , 0
± 2 ± 2 , 5 ± 3 ± 4 ± 5 ± 7 ± 8 ±1 0 ±1 5 ± 2 0 5%

2. 10. O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  n i e t o l e r o w a n y c h  w y r o b ó w  s p i e ­

k a n y c h  z  p r o s z k ó w  ż e l a z a  p o w i n n y  o d p o w i a d a ć  s z e r e g o w i  

t o l e r a n c j i  I T 1 4  w g  P N - 6 6 / M - 0 2 1  39 z  tym ,  ź e  o d c h y ł k i  w y ­

m i a r ó w  n i e t o l e r o w a n y c h  t u l e i  s a m o s m a r u j ę c y c h  s p i e k a n y c h  

z  p r o s z k ó w  ż e l a z a  p o w in n y  b y ć  p r z y j m o w a n e  w g  P N - 6 8 /  

M - 8 7 2 0 1 .

2.  1 1. O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  n i e t o l e r o w a n y c h  w y r o b ó w ______z

d r e w n a ,  t e k t u r y ,  f i l c u ,  p i l ś n i ,  s k l e j k i  i s k ó r y  -  w g  

t a b l .  24.

2. 12. O d c h y ł k i  w y m i a r ó w  n i e t o l e r o w a n y c h  w y r o b ó w  a z ­

b e s t o w y c h  -  w g  P N - 6 9 / M - 1  1027.

T a b l  i c a  24

W y m f a r y

n o m in a ln e ,

mm

p o ­

w y ­

ż e j
1 do  

6

p o ­

w y ­

ż e j  

6 do  

10

p o w y ­

ż e j  

10 do  

18

p o w y ­

ż e j  

1 8 do  

30

p o w y ­

ż e j  

30 do  

50

p o w y ­

ż e j  

50 do  

80

p o w y ­

ż e j  

80 do  

120

p o w y ­

ż e j  

120 do  

180

p o w y ­

ż e j  

180 do  

250

p o w y ­

ż e j

250  do  

315

p o w y ­

ż e j  

31 5 do  

500

p o w y ­

ż e j  
500 do  

800

p o w y ­

ż e j  

800  do  

1250

p o w y ­

ż e j  

1250 

do  2300

p o w  y -  

ż e j  

2000  

do 3150

p o w y ­

ż e j  

3150 

d o  500 0

O d c h y ł k i ,  mm ± 0 ,4 ±0 ,5 ±0 ,  6 ±0 ,  7 ±0 ,  8 ±0 ,  9 ± 1,1 ± 1 , 3 ± 1 , 5 ± 1 , 6 ± 2 ,  0 ± 2 ,  5 ± 3 ,  3 ± 4 ,  6 ± 6 ,  8 ±1 0 ,0

KONI EC

Powierzchnia prasowania wyrobu prostopadła 
kierunku nacisku prasy na formę

Górna część form/

Formowany wyrób Doing częsc -formy

|BN-77/3ć0->-fl7-/0 |

I n f o r m a c j e  d o d a t k o w e
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowująca normę -  P rzem ys łow y  Insty­

tut Motoryzacj i .

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-67/3601-01

a) wprowadzono postanowienia dotyczące odchyłek wy­

miarów częśc i  z prętów obrabianych p lastyczn ie  na zim­

no,

b ) wprowadzono postanowienia dotyczęce  odchyłek w y­

miarów odlewów ze  stopów aluminium,

c )  wprowadzono s z e re g  zmian i poprawek z tytułu aktu­

a l izac j i  powołanych norm zw iązanych; m. in. zn iesiono po­

dział odchyłek dla odlewów z że l iw a  s za rego  oraz  z e  stali­

wa w za leżnośc i od metody odlewania.

3. Normy zw iązane

PN-72/H-83104 Odlewy z że l iwa  szarego .  To leranc je  w y­

miarowe, naddatki na obróbkę skrawaniem i odchyłki 

masy

PN-72/H -33154 Odlewy ze  staliwa. T o le ra n c je  wymiaro­

we, naddatki na obróbkę skrawaniem i odchyłki masy 

PN-75/H-83200 Odlewy. T o le ra n c je  wymiarowe, naddatki 

na obróbkę skrawaniem i odchyłki masy. Nazwy i o -  

k reś len ia

PN-76/H-83205 Że l iwo c ięg i i we. Odlewy. Toleranc je  wy­

miarowe, naddatki na obróbkę skrawaniem i odchyłki 

masy

PN-74/H-83207 Odlewy z metali n ieżelaznych. To le ra n c je  

wymiarowe, naddatki na obróbkę skrawaniem i odchył­

ki masy

PN-71 /H-87960 Odlewy ze  stopów metali n ieżelaznych wy­

konane pod ciśnieniem. Ogólne wymagania i badania 

PN-75/H-941 01 Odkuwki sta lowe swobodnie kute. Naddat­

ki na obróbkę mechanicznę i dopuszczalne odchyłki 

wymiarowe

PN-74/H-94301 Odkuwki stalowe matrycowane. Naddatki 

na obróbkę, dopuszczalne odchyłki wymiarów i wy­

tyczne projektowania 

PN -70/M -01144 Rysunek techniczny maszynowy. Wymiaro­

wanie. Zasady tolerowania

PN-60/M-02101 T o le ra n c je  i pasowania wałków i otworów.

P o ję c ia  podstawowe

PN-68/M-02137 Odchyłki kształtu i położenia. Nazwy i

okreś len i a

PN-68/M-02138 Odchyłki kształtu i położenia. Wartości

l iczbowe

PN-66/M-02139 Odchyłki warszta towe wymiarów swobod-

nych

P N -69 / M -1 1027 W yroby azbestowe. Uszcze lk i p łaskie z

płytki azbestowo-kauczukowych typu " I t " . Wymagania

i badania

PN-60/M-66002 Obróbka plastyczna. T łoczen ie .  Nazwy i

okreś len ia

PN-70/M-82051 Śruby, wkręty  i nakrętki ogólnego p r z e ­

znaczenia. Wykonanie i dopuszczalne odchyłki wymia­

rowe

PN -74/M -82063 Gwinty metryczne. yVymiary wyjść  i pod­

cięć  o raz  nadmiary długości gwintów i głębokości o- 

tworów

PN-68/M-87201 Ł o żysk a  ś l izgowe .  T u le je  walcowe samo- 

smarujęce spiekane z proszku że laza  

B N - 75/361 0-03 Odlewy ze  stopów aluminium dla przemys­

łu motoryzacyjnego. Wymagania i badania 

B N - 76/361 1-22 C zęśc i  t łoczone na zimno z blach i taśm 

dla przemysłu motoryzacyjnego. Wymagania i badania

4. Normy i za lecenia  międzynarodowe oraz normy zagra­

niczne

ISO 2768 Perm iss ib le  machining variations in dimensions 

without to lerance indication

R-129 Engineering drawing. D imensioning-1959

r w p g  CT CSB 301-76 Ochobhhs HopuH B3awM03aMeHH- 

e u o cT H . i o n y c r a  cpopun h pacnoJioaceHHH n0BepxH0- 

d e i i .  OcHOBHue TepunHU u onpefleJieHMH

CT C3B 302 76 OcHOBHue HopMbi B3anM03aiieHfl- 

eMocTH. npeaejiBHHe oTKJiOHeHHH pa3MepoB c Heyica- 

3aHHHMH aonycKavH

PC 7-73 ’>lncJi0BHe BeJiH'iHHH npeflejiBHHx otiuio- 

HeHHfi $opMH u pacnoJiosceHHH n0BepxH0CTeii 

PC 331b-71 ilonycKH pacnojioHeHHH oceM arBęp- 
bjih KpeneJtcHiix aeTaaeH

C S R S  ON 014240 Mezni uchylky netolerovanych rozmeru 

do 1 mm

NRD T G L  2897 Zu lass ige  Abweichungen fur Masse ohne 

T  oleranzangabe 

N R F  DIN 7168 Zula ss ige  Abweichungen fur Masse ohne 

Toleranzangabe; Abweichunden fur Langenmasse, 

Rundungshalbmesser und Schragungen, Winkelmasse 

Włochy F iat 01460/1 E r r o r i  dimensionali massimi ammis- 

sibil i

F iat 01460/2 E r r o r i  di forma massimi ammlssibi- 

li per part ico lar i  lavorati con asportaz ione di truc io-  

lo

Fiat 01460/3 E r r o r i  di forma massimi ammissibili 

per part ico lar i  lavorati senza asportaz ione di tru- 

c io lo

z s r r  TOCT 10356-63 OTKJiOHeHHH $opuH h pacnojiose- 

HHfl noiiepxHocTH. ucHOBHHe onpeflejieHHH. UpeaejiB- 

HU6 OTKJiOHeHHH

5. Zgodność normy z zaleceniami międzynarodowymi. Nor­

ma jest  zgodna z CT C3B 302-76 oraz  w zakres ie  odchy­

łek wymiarów liniowych z ISO 2768. Odchyłki wymiarów 

k itowych , p r zy ję te  wg PN-63/M-02136, sę nieco s z e r s z e  

niż w normie ISO 2768.
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