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WSTEP.

Polski Komitet Normalizacyjny, do ktérego zadan na-
lezy miedzy innemi normalizacja techniczna, w roku 1927
opracowat szereg norm kreslenia technicznego, wydajgc
je w postaci tablic o tresci nader skoncentrowanej.

Wydanie polskich norm kreslenia technicznego miato
na celu ujednostajnienie dla calego obszaru Polski sposo-
bow wykonania rysunkéw i kreslen technicznych, a biorac
pod uwage, iz rysunki techniczne postugujg sie szeregiem
symboli technicznych, ujednostajniajac te symbole, miat
na mysli zwiekszy¢ czytelnos¢ i nalezyte zrozumienie wy-
konanych wykresow. Luzno wydane z treScig skoncentro-
wang polskie normy kreslenia technicznego sg materjalem
zasadniczym, ktéry wymaga wyjasnien.

W tym celu Polski Komitet Normalizacyjny w poro-
zumieniu z Ministerstwem Wyznan Religijnych i Oswiecenia
Publicznego, korzystajac z pozyczki zwrotnej tego Mini-
sterstwa, wydaje niniejszg prace, w ktdrej materjal norm
kreSlenia technicznego jest usystematyzowany, w jedng
calos¢ zigczony i nalezytemi wyjasnieniami uzupetniony.

Dla lepszej i szybszej orjentacji kre$larza przy ozna-
czeniu $rub i nakretek dodano szereg norm $rub i nakre-
tek o skroconej tresci.

Jednoczesnie tekst ksigzki zostat uzupetniony tablicami
rozwartosci kluczy, $rednic normalnych, s$rednic watkow
pednianych itp. czesci maszyn, ktére muszg by¢ brane pod
uwage przy wykonaniu kazdego rysunku technicznego.

W tym samym celu uwazalem za pozyteczne w korcu
ksigzki umiesci¢ w tresciwem skréceniu dziat polskiego
uktadu pasowan i tolerancji w opracowaniu inz. A. Stul-
ginskiego.

Autor.
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1. Rodzaje rysunkéw technicznych.

Symbolistyczny jezyk kreslen technicznych ma na celu
da¢ wykresowy catkowicie okreslony opis danego przed-
miotu technicznego Ilub urzadzenia technicznego. W za-
leznosci od przeznaczenia wykreséw technicznych mozna
je podzieli¢ na nastepujgce kategorje:

Szkice — obejmujgce og6lne zarysy urzadzen tech-
nicznych (najczesciej wykonywane odrecznie).

Rysunki zapytan i ofert — dajace og6lny widok wy-
tworéw przemystowych lub urzgdzen technicznych z nie-
ktéremi wymiarami, dajacemi pojecie o wielkosci danego
objektu.

Rysunki obstalunkowe — uwydatniajgce wymiary i ce-
chy charakterystyczne, ktére muszg by¢ w dostarczanym
przedmiocie bezwzglednie zachowane.

Widok ogélny urzadzenia technicznego, majacy na celu
utatwienie montazu danego urzgdzenia. Widok ogolny daje
pojecie o wygladzie urzadzenia i o0 jego wymiarach gtéwnych.

Projekt objektu lub urzgdzenia technicznego, ztozony
z szeregu arkuszy szczegotowych ze 'wszystkiemi wymia-
rami i przekrojami czesci sktadowych wykonywanego przed-
miotu, w wytwdrniach przemystowych czesto nazywany
rysunkami roboczemi.

Wykresy urzgadzen technicznych — Schematyczne ze-
stawienie urzgdzenia, jako szeregu powigzanych ze sobg
symboli.

Wykresy techniczne, matematyczne i t. d. — krzywe
przebiegu wzajemnej zaleznos$ci kilku zmiennych, ulozone
w dowolnym systemie spoirzednych.



Wykresy i rysunki techniczne moga by¢ wykonywane
na papierze tuszem Ilub otéwkiem, mogg by¢ w przekro-
jach barwione lub kreskowane; lub w celu otrzymania kilku
odbitek Swiatloczutych — na papierze przezroczystym Ilub
na kalce.

Rysunki robione na kalce wymagaja poprzedniego ry-
sunku otébwkowego na papierze, ktory dopiero potem ko-
pjuje sie na kalke.

Rysunki techniczne robocze (projekty) w wytwdrniach
przemystowych najczesciej sg wykonywane otowkiem na
papierze i nastepnie kopjowane na kalke, w wypadkach
mniejszej wagi bezposrednio otéwkiem na papierze przezro-
czystym.

Jezeli kalka jest przeznaczona do otrzymywania Swiatto-
drukéw (jezeli ma by¢ kopjowana na papier Swiatloczuty),
to zamiast barwienia przekrojow stosuje sie ich kresko-
wanie.

Do kresleh technicznych i budowlanych uzywa sie pa-
pieru lub tez kalki o formacie normalnym podilug nizej
podanej normy PN/o-501.



Kreslenie techniczne PN
Formaty papieru 0-501

—-Wymiar papieru —

Wymiar formatu po obciecil

P — Wymiar rysunku -

*) Wyszczeg6lnienie moze by¢ albo na samym rysunku, albo na osobnym arkuszu; w tym wypadku
nazwa rysunku umieszcza sie w miejscu przeznaczonem na wyszczegolnienie

Oznaczenie formatow. A0 Al A2 A3 A4 A5 A6 A77
M 1 i m e ( r y
Wymiary papieru . . 880X 1230 625X880 440X625 330X440 240 X 330 165X 240 120X165 90X 120

Wymiary formatéw po

obcigciu.... 840 X 1188 594X840 420X594 297X420 210X 297 148 X 210 105X148 74 X 105
Wielko$¢ obrzezy a . Nej 10 10 10 5 S S 5
Oznaczenie formatéw. BO BI B2 83 B4

M i | i m e t r y
Wymiary papieru . . 1050 X 1470 750 X 1050 525 X 730 380 X 525 262 X 370
Wymiary formatéw p

obcigciu . o 1000 X 1414 707 X 1000 500 X 707 353 X 500 250 X 353

Wielko$¢ obrzezy o . 10 10 10 10 5

Zaleca si¢ przedewszystkiem szereg A

ai 25 mm stosuje sie w wypadku przechowywania rysunkéw w skoroszytach.

wymiary podane w tablicy nalezy uwaza¢ za najwieksze, odchylenia sg dopuszczalne tylko w kierunku
zmniejszenia formatu

Stosunek bokéw arkuszy wszystkich formatéw test 1 : yr. czyli réwny jest stosunkowi boku kwadratu
do jego przekatnej

Podstawg formatu jest arkusz 1 m3= 840 X 1188. Formaty jednego szeregu otrzymuje sie przez dzie-
lenie na potowy, ¢wiartki, 6semki i t. d. najwiekszego arkusza. Format A4 jest formatem listowym, A6 — lako
tormat kieszonkowy—jest najmniejszym formatem rysunkéw technicznych. A7—uZywa sig¢ na kartki do kartotek.



2. Formaty papieru (PN 0-501).

Arkusz normalny formatu AO otrzymuje sie wychodzac
z zalozenia, iz
1) Pole arkusza ma by¢ 1 m-;

2) dzielony przez skladanie na p6t musi da¢ ten sam
stosunek bokoéw jak w arkuszu macierzystym.

Rys. 1.
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Jezeli oznaczymy boki arkusza AO przez a i b, to wa-
runek 1) daje nam roéwnanie:

ab = 1000000 mm2;

a warunek 2) rownanie:



Rozwigzanie powyzszych dwuch réwnah daje boki ar-
kusza normalnego AO

a”1189 mm (w normie przyjeto 1188),
b= 840 mm.
Ogromna wiekszos¢ panstw kontynentu Europy zaapro-
bowata powyzsze normalne wymiary papieru.

Niezalecany szereg B jest otrzymany, wychodzac z za-
tozenia, iz jeden bok arkusza ma wynosi¢ 1000 mm, a drugi
bok stosownie do réwnania 2.

Rys. 2.

Powyzsze normalne formaty papieru przez dzielenie
arkusza na 2, 4 it. d. czesci dajg moznos¢ otrzymywania
formatéw mniejszych A2, A3it. d, co wyjasnia ry-
sunek 1.

Graficznie format normalny otrzymuje sie (patrz rys. 2),
jezeli postugujac sie rownoramiennym trojkgtem presto-



katnym o przyprostokatnej b, promieniem przeciwprosto-
katnej a oznaczymy drugi bok arkusza ,a”.

Rys. 3.

Pokazane w normie obrzeza stuza do umocowania
arkusza na stole kreslarskim i po wykonaniu rysunku mu-
sza byc¢ Sciete.

Rys. 4.

Jezeli zachodzi potrzeba arkuszy wiekszych niz AO,
format ten moze by¢ zwiekszany 2, 4 razy, tak samo, jak



przedtem byt dzielony przez 2, 4 i t. d,, mozemy wiec sto-
sowac arkusze zwiekszone

2A0 o wymiarach 1680 X 1188,
4A0 " 2376 X 1680 i t. d.

W rysunkach budowlanych o czesSciach wystajgcych
moga by¢ stosowane formaty fantazyjne z tem zastrzeze-
niem, iz po zlozeniu takiego arkusza musi by¢ otrzymy-
wany format normalny A4 (210 X 297 mm) (rys. 3 i 4).
Miejsca przegie¢ arkusza przy skladaniu oznaczono linjg
przerywang.

Rys. 5.

W réwnej mierze formaty normalne mogg by¢ o jednym
boku wielokrotnie zwiekszonym (rys. 5), byle po przegie-
ciu i ztozeniu wykresu otrzymac¢ jeden z wymiaréw nor-
malnych podanych w powyzszej normie PN/o-501.



3. Skale i typy liczb wymiarowych
(PN 0-502).

Polska norma PN/o-502 podaje skale, w jakich moga
by¢ wykonywane wykresy; mianowicie dla rysunkéw zmniej-
szonych pozwala sie uzywaé¢ skal: 1:1,1: 2,5, 1:5, 1:10,
1:25, 1:50, 1:100, 1:200, 1:500.

Dla rysunkéw zwiekszonych: 2:1, 5:1, 10: 1

Co sie tyczy napisOw liczbowych Ilub liczb wymiaro-
wych, to co do wysokosci i grubosci linji musza by¢ one
dostosowane do wzoréw podanych w normie. Mianowicie
zaleca sie uzywac liczb o wysokosci 3, 5, 7, 10, 14 i 20 mm
w zaleznosci od rodzaju ich zastosowania.

Liczby wymiarowe mniejsze od 3 mm nie powinny
by¢ uzywane.

W celu unikniecia jakichbgdZz nieporozumien polska
norma dla liczb 1, 4 i 7 przewiduje ksztalt razaco roz-
nigcy sie jeden od drugiego, dlatego tez 1 jest rysowany
bez gornego dodatku (zeby nie miesza¢ z 7), 4 za$ ma
wyglad powszechnie uzywany w Stanach Zjednoczonych
Ameryki Poéinocne;.



Kreélenie techniczne PN
Skale i typy liczb wymiarowych 0-502

Skale:
10.2 5 1 2:1; I-I;
125 15; 1-10; 1:25, 1-50;
1:100; 1200; 1:500.
Typy liczb wymiarowych:

y~7234567890

I
1-1234567890 W

“7234567890 (VL

12345678 C \j

C
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4. Litery i cyfry oraz typy pisma do rysunkow
technicznych (PN/o-503 i 504).

Biorgc pod uwage, iz litery i liczby sg to symbole,
ktérych zesp6t musi wywotywaé natychmiast odpowiednie
pojecie bez sylabizowania i bez wgladania sie w te litery,
Polski Komitet Normalizacyjny usungt z uzycia wszystkie
litery gotyckie, cieniowane, ,upiekszone®, a tembardziej
secesyjne, niestety tak chetnie uzywane w rysunkach
architektonicznych, zastepujac je zwykiem wyrazistem pis-
mem blokowem, albowiem najwiekszg zaletg rysunku tech-
nicznego jest przejrzystos¢ i czytelno$¢ napiséw i liczb.

Z dwuch rodzajéw pisma blokowego pionowego i po-
chylego, Polski Komitet Normalizacyjny zaleca pismo
pochylone pod katem 75°.

Znane i znajdujgce sie w sprzedazy szablony w znacz-
nej mierze utatwiajg pisanie liter i cyfr blokowych i ogromnie
oszczedzajg czas.

Norma 0-504 podaje wysokosci liter, odstepy miedzy
wierszami i grubos¢ liter dla rozmaitego rodzaju napisow.

Wymiary wszystkich liter sg oparte na zasadzie, iz
litery duze sg 1,5 razy wyzsze od liter matych; litery wy-
stajgce u gory lub naddane u dolu sg réwniez 1,5 razy
wieksze od liter szeregowych. Odstepy miedzy wierszami
réwnaja sie 1,5 wysokosci liter duzych. Pochylenie pis-
ma 75°.

Tre$¢ podanych wzorow pisma mowi o ich zasto-
sowaniu.
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KresSlenie techniczne PN
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Kre$lenie techniczne
Typy pisma do rysunkéw technicznych 0-504

2.5.« Wymiar pismo do uwag

L
3 , 57 Wysokos¢ liter do napiséw zwyktych

i
AMWysokosSc liter do napisOw na ryskn

kach na formatach A4 AS, AfyAy’\Jz

’\ZWysokosc liter do napisoy
na form. AQAIl, A2.A3.J_

f\Nysokoéé liter do na

pisOw gtownych na

rysunkach techni-
cznych__



JWusokosé¢ liter

gfownyclr

Wysokosc
nNapisow.
gtownych



5. Rodzaje i grubosci linji (PN/0-505).

Grubosci linji podane w § 1 nizej zataczonej normy
maja pochodne wedtug wskazéwek § 2.

Mianowicie, jezeli zasadnicza linja ,a“ jest grubosci
1.2 mm, to pochodne b, c¢ i d muszg by¢ 0,6; 03 i 0,1
lub 0,2. Jezeli za zasadnicza linje ,,a* wiezmiemy linje
grubosci 0,6 mm, to grubosci linji b, ¢ i d bedg 0,3; 0,2
lub 01; i 01 it d Zasadnicza linja ,a“ jest ta, ktorg
uzyto do wykreslania gtéwnych zarysow przedmiotu.

Do wykres$lania gtéwnych zaryséw przedmiotu moga
by¢ uzyte linje o grubosci wskazanej w pozycji 1 w za-
leznosci od skali rysunku i wielkosci przedmiotu rysowa-
nego. Ta zasadnicza grubos$¢ jest oznaczona w pozycji 2
literg ,,a“. W zaleznosci od wybranej grubosci zasadniczej
linji ,a“ wszystkie linje pomocnicze b, ¢ i d muszg by¢
0 grubosci podanej w poz. 2.

Naprzyktad:

1. Jezeli zasadnicza linje ,a“ weZmiemy grubosci
1.2 mm, to pomocnicze linje b, ¢ i d muszg by¢ grubosci
0,6; 0,3; 0,2 lub 0,1.

2. Do wykres$lania zaryséw przedmiotu wybieramy
linje o grubosci 0,6 mm, wowczas pomocnicze linje b,
c i d bedg 0,3; 0,2 lub 0,1; i 0,1.

“

3. ,a" jest 0,3 mm, wdwczas b, ¢ i d muszg byc
0,2 lub 0,1; 01 i 0,1.

Pomocnicze linje b, ¢ i d majg nastepujgce zastoso-
wania :

1 Linje przerywane, oznaczone w poz. 2 literg
stosujg sie do wykreSlania zarysOw niewidocznych, ukry-

15
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tych za widokiem Ilub za przekrojem przedmiotu oraz do
wykreslania kot podstawowych w kotach zebatych.

2. Linje przerywane z kropkami ,c” stuzg do ozna-
czenia osi przedmiotu, két podziatowych dla kot zebatych,
oraz do wskazywania kierunkéw przekrojow. W tym ostat-
nim wypadku, zachowujgc charakter linji (przerywana z krop-

kami), bierze sie grubosé .

3. Linje cienkie ciggte ,d” stuzg do kreslenia linji
wymiarowych i pomocniczych.

Urywane krawedzie przedmiotéw rysuje sie odrecznie.

Przy uzyciu innego rodzaju linji, oprécz wyzej wymie-
nionych znaczenie ich powinno by¢ objasnione na rysunku.



Kreélenie techniczne PN
Rodzaje i grubosci linij 0 -505

1. Grubosci linij (w mm):

12 O
08 06
0.4 0,3
0.2 0J

2. Rodzaje linij i stosunek ich grubosci:

nie mniej niz 0,/ mm
:2 nie mniej niz OJmm

nie mniej niz 0OJmm

Uwaga: Linje b, c, d powinny by¢ nie ciensze niz 01 mm.

17
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6. Linje przerwania. Plaszczyzny przekrojow
(PN/0-506).

Przedmioty dlugie moga by¢ na rysunku przerywane
Zz oznaczeniem poczatku i konca; linje przerwania o gru-
bosci podanej w poprzednim rozdziale, rysuje sie jako

Rys. 6.

tagodny zygzak gdy dotyczg przedmiotow metalowych (rys. 6)
i jako ostro tamany — przedmiotéw drewnianych (rys. 7).
Plaszczyzny przekrojow przedmiotu kreskuje sie (ozna-
czenia materjalu kreskowaniem patrz PN/o-520 projekt).

Rys. 7.

Przy znacznych plaszczyznach przekrojow zakresko-
wanych, o ile uwydatnia sie pewien szczeg6t, linje prze-
rwania mogg by¢ opuszczone. Patrz rys. 8 i 9.

Przerwania w ciatach walcowych rysuje sie jak na
rys. 10 i w rurach — jak na rys. 11 i 12.



Plaszczyzny przekrojow oznacza sie zakreskowaniem
linjami pochylonemi o' 45° wzgledem osi gtdwnej przed-
miotu (rys. 8 i 15). Kreskowanie przekrojéw jednego
przedmiotu ma by¢ jednokierunkowe we wszystkich prze-
krojach danego przedmiotu, dwu stykajgcych sie przedmio-
tow — réznokierunkowe (rys. 8 i 9).

Rys. 8. Rys. O

i

Linje zakreskowan nie powinny przecina¢ liczb wy-
miarowych, ani napisow. W razie koniecznosci umieszcze-
nia napisu lub wymiaru w polu zakreskowanym, w tym
miejscu kreskowanie musi by¢ przerwane (rys. 8).

Rys. 11. Rys. 12.

VA

Rodzaj kresek i odstepy miedzy niemi zaleza od ozna-
czen uzywanych dla materjalu, z ktérego jest wykonany
przedmiot (patrz PN/0-520 projekt).

Przedmioty drobne i wykreslone w mniejszej skali
otrzymuja kreskowanie gestsze. Jezeli styka sie ze sobg
wiecej przedmiotow z tego samego materjatu, to mozna,
aby unikng¢ niejasnosci, zmieni¢ nieco odstepy pomiedzy
kreskami (rys. 14).

19
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Czesci przedmiotéw, majgce male pola przekroju,
mozna pokry¢ czarno tuszem lub farbg, rysujac je z od-
stepami (rys. 13), albo ze Swiatetkami (rys. 16, przedsta-

Rys. 13. Rys. 14.

wiajacy potaczenia dwu blach kottowych). Swiatetka po-
zostawia sie od gory i z lewego boku, jak gdyby Swiatto
padato pod katem 45° z gory z lewej strony.

Rys. 16.

Tam, gdzie przekrdj czarny styka sie z kreskowanym,
nie potrzeba zostawia¢ ani odstepu, ani Swiatetka (rys. 12).
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7. Rzuty (PN/o-507).

Polskie normy kreslenia technicznego ustalajg dla rzu-
tow zasade przyjeta prawie powszechnie w Europie, mia-
nowicie, iz na danej plaszczyznie rzutowej rysujemy to,
co widzimy, patrzac na przedmiot w kierunku danej ptasz-
czyzny (patrz rys. 17 i 18).

Rys. 17.

Mianowicie na plaszczyznie F rysujemy to, co wi-
dzimy z dolu przedmiotu, na ptaszczyZznie E — widok
przedmiotu z gory i t. d.

Przedmiot stojgcy musi by¢ rysowany pionowo; le-
zacy — poziomo. Oczywiscie, iz przedmioty, ktére moga
by¢ ustawiane poziomo Ilub pionowo rysuje sie dowolnie.

Rys. 19 charakteryzuje najczesciej uzywane i pra-
widlowo utozone rzuty klina, mianowicie: rzut pionowy A',
jako widok przedmiotu w kierunku ptaszczyzny pionowej;
rzut boczny prawy B', jako widok ze strony lewej w Kkie-
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runku plaszczyzny pionowej prawej; rzut poziomy E\ jako
widok w kierunku ptaszczyzny poziome;.

W wyjatkowych wypadkach (np. w braku miejsca)
mozna odstgpi€¢ od ustalonego sposobu rzutowania, zazna-

Rys. 19.

E'

czajac to wyraznie strzatkami. Na rys. 20 rzut boczny
prawy B' umieszczony jest nienormalnie (z lewej strony)



w stosunku do rzutow
A' i E’, przytem Kkie-
runek rzutowania jest
oznaczony strzatkami.

W pewnych wypadkach
(np. gdy chodzi o danie
pojecia o0 ksztattach
przedmiotu z uwzgled-
nieniem widoku per-
spektywicznego, lub za-
pomocg jednego tylko
rzutu) stosuje sie me-

tode kreSlenia w rzutach

23

Rys. 20.
MN 24 wm
iB' A
e
(AT

\

rownolegtych ukosnych (aksono-

metrycznych). Patrz rys. 21.

Rys. 21
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8. Rzuty przekrojow (PN/.O-508).

Przekroje rysunkowe obiera sie tak, aby potrzebne
szczegOly mozna bylo pokaza¢ jednoznacznie i dokladnie.
Zwykle obiera sie ptaszczyzne przekroju wzdtuz osi
pionowej (rys. 22) Ilub poziomej; gdy przekréj wzdluz
jednej ptaszczyzny jest niewygodny i mato objasniajgcy, wy-
konywa sie przekr6j tamany. Tak na rys. 23, w gornej

Rys. 22.

czesci pokazano przekrdj ukosny AO, w dolnej pionowy OB.
Pierwszy z nich lezy ukosnie, trzeba go wiec obroci¢
w kierunku strzatki (wykona¢ ktad na ptaszczyzne pionowa).
Drugi przekrdj potozony normalnie, przecinalby cienkie zebro
wzdiluz, co jest niepotrzebne, przyjmuje sie bowiem jako
zasade, ze nie rysuje sie podtuznych przekrojow cienkich
Scian, zeber, waikéw, Srub itp., podajac je w widoku.



To ostatnie uwypukla rys. 23a, w ktorym przekroj N
jest wykonany wadliwie, a przekréj M prawidiowo.

Rys. 23.

Przekr. AOR

Rys. 23a.

25



Litery oznaczajgce obrane ptaszczyzny przekrojow
umieszczamy przed przekrojem, t. zn. ze strony, skad nan
patrzymy (rys. 23 i 26).

Rys. 24. Rys. 25.

Rys. 26. Zeby uniknaé rzutéw dodatko-
wych, mozna wykonywac¢ klady
przekrojow (wykonane linjami
cienkiemi), jak narys. 24 (prze-
kr6j potozony na samym wi-
doku przedmiotu) lub na rys. 25
(ktad przekroju nazewnatrz wi-
doku), lub na rys. 26 (ktad kota
otworéw $rubowych kotnierza
pod widokiem).

W pewnych wypadkach uzy-

wa sie osi rzutdéw nachylonych
wzgledem siebie (rys. 26  erzut przekroju BA wzgledem
osi gtdwnej przedmiotu).
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9. Wymiarowanie (PN/o-509, 510 i 511).

(0] ile formy zewnetrzne przedmiotu sg widoczne z ry-
sunkéw jego rzutéw, o tyle wykonanie przedmiotu opiera
sie na liczbach wymiarowych, ktére sg najwazniejszg czescia
rysunku technicznego. Dlatego tez na prawidtowe umieszcze-
nie wymiaréw, na ich czytelnos¢ i ilos¢ musi byé zwrécona

Rys. 27.

jaknajwieksza uwaga kreslarza. Wymiaréw musi by¢ tyle,
ile jest potrzebne do wykonania danego przedmiotu, bez
dziatan arytmetycznych w warsztacie; dlatego tez oprocz
czesciowych wymiaréw przedmiotu muszg by¢ dane i wy-
miary ogolne, czesto stanowigce sume wymiarOw poszcze-
goélnych.

Bezcelowe powtarzanie jednego i tego samego wymiaru,
oprOécz straty czasu spowoduje zaciemnienie rysunku.
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llos¢ wymiaréw musi by¢ dostateczna i niezbedna.
Prawidlowe i celowe wymiarowanie wymaga oprocz znajo-
mosci samego przedmiotu zaprojektowanego, jeszcze wa-
runkbw wykonania tego przedmiotu w odlewni i warszta-
tach, oraz montowania go i t. d.

Podstawg wymiarowania jest znalezienie zasadniczego
punktu lub zasadniczych linji, od ktérych mamy liczy¢ wy-
miary czesci przedmiotu. Tym punktem wyjScia moga by¢:
podstawa przedmiotu, jego osie, srodek przy ciatach obro-
towych, zasadnicza krawedz i t. d.

Rys. 28.

Przedmiot podany na rys. 27 jest dostatecznie okre-
Slony podanemi wymiarami. Jako podstawy do wymiarowania
wzieto: jego Srodek jako ciata symetrycznego i obie
ptaszczyzny kohcowe.

GdybySmy rys. 27 uzupehili jeszcze wymiarami poda-
nemi na rys. 28, bytloby to bezcelowe i szkodliwe.



Drugi przyktad prawidlowego wymiarowania daje rysu-
nek 29 plyty niesymetrycznej, w ktorej za podstawe wy-
miarowania stuzg krawedzie A, B i C, a wymiary otworow
malych sg uzaleznione od $rodka otworu duzego.

Rys. 29.

Wymiary wpisuje sie w przerwie linji wymiarowej,
zakonczonej dwiema strzatkami (rys. 30). Przy wpisywaniu
szeregu wymiaréw na jedng prosta, oddzielamy je od sie-

bie strzatkami, lub — w razie braku miejsca — krzyzy-
Rys. 30. Rys. 31.
$20

kami albo tez kropkami (rys. 32). W szczeg6lnych wypad-
kach liczby wymiarowe wynosi sie poza linje wymiarowe
w sposOb wskazany na rys. 31 i 33. Wielko$¢ strzatek
oraz grubo$¢ linji wymiarowych i pomocniczych stosuje
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sie do grubosci linji zarysu przedmiotu; wielkos¢ cyfr wy-
miarowych wedtug PN/0-502.

Wymiary $rednic oznacza sie, o ile Srednica nie jest
wyznaczana na kole, znakiem 0 umieszczonym przed liczbg
wymiarowg (por. wymiarowanie $rednic na rys. 27, 34 i 35).

Rys. 32. Rys. 33.

& «4«

Wymiary promieni oznacza sie przy liczbie literg r,
umieszczong rowniez przed liczba wymiarowg (rys. 36),
przytem, gdy promien zaczyna sie od punktu nieoznaczo-

nego osiami, zaznaczamy ten punkt koétkiem (promien
r=m6 na rys. 36), a gdy $srodek kota lezy poza granicami
rysunku i nie na osi przedmiotu, to promien oznacza sie
jak na rys. 35.



Wymiarowanie katéw wedlug rys. 37.

Dla graniastostupéw o przekroju kwadratowym stosuje
sie znak 0 przed liczbg wymiarowa oraz przekre$lenie
pola prostokgta przekatnemi, gdy niema drugiego rzutu,
okres$lajgcego ksztait graniastostupa — (rys. 34).

Liczby wymiarowe czyta sie: na linjach pionowych
ze strony prawej rysunku, na linjach ukosnych lezgacych

w kwadrantach | i Il (rys. 38) tez ze strony prawej,
w kwadrantach Il i IV z lewej strony rysunku.
Rys. 36. Rys. 37.

Jakkolwiek na rysunku umieszcza sie wymiary po-
trzebne przy wytwarzaniu lub obrébce przedmiotu bez
powtarzania, to jednak w wyjgtkowych wypadkach, celem
utatwienia przeglagdu, mozna poda¢ wazniejsze wymiary
takze na innych rzutach.

Aby rysunek zyskat na wyrazistosci, stosuje sie wyno-
szenie wymiarOw zapomocg linji pomocniczych nazewnatrz.
Nalezy unika¢ przecinania sie linji wymiarowych ze sobg

31
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i z linjami pomocniczemi. Wymiary mniejsze umieszczamy
blizej, wieksze dalej od przedmiotu (rys. 39). Liczby wy-

Rys. 38.

miarowe dla nastepujgcych po sobie odcinkéw diugosci
umieszcza sie na jednej prostej (rys. 39).

Rys. 39.

Czedci znormalizowanych ($rub, nitdw itp.) nie wy-
miaruje sie, lecz podaje sie tylko wymiar zasadniczy
(gwint 33" na rys. 40). Nizej podane rysunki 41 i 42 cha-



rakteryzujg stawianie wymiar6w na czesciach niesymetrycz-
nych. Rys. 41 jest wymiarowany przy przyjeciu za pod-
stawe krawedzi goOrnej i prawej, podczas gdy na rys. 42
wymiary odnoszg sie do osi przechodzgcych przez otwor.

Rys. 40. Rys. 41.

Wymiary powinny by¢ umieszczane metodycznie, gru-
pujac, o ile mozna, wymiary, odnoszgce sie do czesci

Rys. 42.

wewnetrznych przedmiotu, osobno od wymiaréw, dotyczg-
cych jego ksztaltu zewnetrznego. Jezeli rysunek przedsta-
wia dwie czesci ze sobg zlozone, umieszcza sie wymiary

33
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jednej czesci (np. na rys. 40 trzona $ruby) po jednej stro-
nie, zas$ drugiej czesci (tulei) — po przeciwnej stronie
rysunku.

Rys. 43.

Klin z noskiem.

MILIMETRY
d Przekroéj
od do b h é ¢ z R
24 30 8 .25 6 4 03 12
32 38 10 3 7 5 03 16
40 44 12 35 75 5 0.3 20

Wymiary powinny by¢ zawsze jasno i wyraznie uwi-
docznione.



Przy przekrojach Ilub widokach rysowanych tylko do
linji symetrji, linje wymiarowe winny by¢ przeciggane poza
te linje i wtedy odpada druga strzatka wymiarowa (rys. 39).

Przy przedmiotach, wytwarza-
nych serjami, na rysunku odnoszg-
cym sie do kilku serji uzywa sie 40
oznaczenia wymiaréw zapomoca
liter. Wymiary liczbowe przedmio-
tow wykonywanych w kolejnych
serjach umieszcza sie w osobnej
tabeli (rys. 43).

Liczby wymiarowe czesci wykreslonych nie w obranej
skali nalezy podkresli¢ (rys. 39).

Przy wykreslaniu schematéw zelaznych konstrukcji bu-
dowlanych, liczby wymiarowe mogg by¢ umieszczane obok
odpowiednich linji konstrukcyjnych, bez kreslenia linji wy-
miarowych (rys. 44).

Rys. 45.

Rys. 46.

Z |_ ss*7s-*e> mm/20s

Przy wymiarowaniu powtarzajgcych sie odstepéw, np.
otwordw nitowych, pisze sie wymiar catkowity, réwny ilosci
odcinkbw mnozonej przez dlugos¢ podzialki (rys. 47). Gru-
bos¢ blachy oznacza sie przez Gr i odpowiednig liczbe
(rys. 47).

Oznaczenia ksztaltownikéw podaje sie albo na samym
rysunku ksztattownika, albo obok niego (rys. 46). Dlugosé
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catkowita ksztattownika podana jest obok oznaczenia, od-
dzielona od tegoz paroma punktami.

Ditugos¢ cieciwy oznacza sie jak na rys. 45, przyczem
linja wymiarowa pomiedzy strzatkami jest linja prosta. Dtu-
gos¢ tuku przedstawia sie jak na rys. 48, pomiedzy linjami

Rys. 47.

! 2640=44*60mm

pomocniczemi, réwnolegtemi, przyczem linja wymiarowa
pomiedzy strzatkami jest tukiem koncentrycznym do tuku,
ktérego dlugos¢ ma by¢ okres$lona.

Rys. 48. Rys. 49.

[~507,,

Pod zbieznoscig nalezy rozumie¢ stosunek (a—b) :1;

pod pochyleniem zalezno$¢ (~~2~) :' ~As'

Oznaczenia pochylenia (symbol > wpisany wzdtuz kra-
wedzi pochylej) i zbieznosci (symbol D> wzdtuz osi) stosuje
sie jak na rys. 50.



Nagwintowanie $rub oznacza sie wedlug PN/o-516.
Gwint prawy calowy oznaczamy jak na rys. 51; normalny
gwint prawy metryczny jak na rys. 52. Przy gwintach ru-
rowych, trapezowych itp., stosuje sie oznaczenia skrécone,
np. jak na rys. 53 i 54. Rys. 53 przedstawia gwint trape-

Rys. 50. Rys. 51. Rys. 52.

Af6

Cc™M

Gp

Rys. 53. Rys. 54.

i

T [

zowy 2-zwojowy, lewy, o $rednicy 14 mm i skoku 12 mm,
0 rys. 54 gwint rurowy o $rednicy 7s cala.

Uwaga: Symboliczne oznaczanie gwintow patrz norme
gwintow PN/G-202 (str. 51).

37
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10. Tabliczki i wyszczeg6lnienia
(PN/0-512, 513, 514).

Normy wyzej wymienione zawierajg wzory zalecane
tabliczek napisowych i wyszczego6lnien. Dla ich umieszcze-
nia jest przewidziany prawy dolny r6g arkusza (patrz PN/o-501,
str. 3). W razie braku miejsca na arkuszu wykresowym
wieksze wyszczegoblnienia moga by¢ podane na oddzielnym
arkuszu, woOwczas miejsce wyznaczone na arkuszu stuzy
tylko do napisu.

Zalecane wzory od 1 do 7 sg podane na rysunkach 56,
57, 58, 59, 60, 61 i 62. Wszystkie wzory ze wzgledu na
format ksigzki zostaly zmniejszone; naturalng wielko$¢
podajg wymienione normy.

Rys. 55.

Wielkos¢ poszczegoélnych dzialek i ich ilos¢ moze
by¢ dowolna, w zaleznosci od rodzaju wykonywanych
przedmiotow.

D6t tabliczki zawsze przeznacza sie do napisOw,
a gorna czes¢ — do wyszczegolnien, przyczem porzadko-
we numery wyszczegOlnien idg od dotu do gory. Ta osta-
tnia zasada ma na celu pozostawienie dla wyszczegoélnien
niezbednie tylko potrzebnego miejsca. Oddzielne sktadowe
czesci przedmiotu podanego na rysunku zazwyczaj oznacza
sie duzemi liczbami otoczonemi kétkiem (rys. 55).

Liczba jest porzadkowym numerem wyszczegélnienia,
to znaczy, ze w tablicy wyszczegdlnien pod N° 3 bedzie



podany opis danej czesci. Mianowicie, pierwsze trzy lewe
kolumny stuzg do pokazania ilosci sztuk danej czesci
sktadowej. Jezeli ta czes¢ skladowa posiada specjalne
cechy seryjne, wykazujemy to w odpowiedniej kolumnie.
Przeznaczenia kolumn potozonych z prawej strony nazwy
okres$lajg napisy tabliczki.

Wz6r tabliczki 1 nadaje sie do duzych rysunkow.

Wzér 2 identyczny z 1 co do tresci, stuzy do rysun-
kéw nieco mniejszych.

Wzér 3 zawiera tylko jedng kolumne lewg bez po-
dzialu na serje.

Wzér 4, dajgcy tylko napis bez wyszczegolnienia,
stuzy do rysunkéw duzych jednej jakiejbgdZz czesci nie-
ztozonej.

Wz6r 5 identyczny z 2 stuzy do rysunkéw maitych.

Wzory 6 i 7 nie zawierajg tablicy wyszczegolnien
i stuzg do rysunkéw matych i nieztozonych.
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Wzér 2 (zmniejszony).

Rys. 57.
3
2
‘ Qdnoin‘U
& & Inoin' . .. N Nrkar/
égtstfk N Wyszczegblnienie ponadu Maferjat Cigzar m,;?yoilr,r:ermod ob,éZi&’_ Uwagi
c’t\)‘;;r Zamias/ Powinno by¢ Dnia K/o popraw it ?
(* _ m - i - a -n -yl
OAala | Poo/ptsy Dala Nr zamow.
Kres/. .
Kons/r (Flrllla) Dataprzyjecia
Sprawdz.

Da/a wydanie

(Numer)

c a (Nazwa) Zastapiono Forma/
Serye Zaslopionyprzez
Wzér 3 (zmniejszony).
Rys. 58.
3
2
v N Nr kort
sllzolﬁﬁ Nr Wyszczegd/nienie &8 il"a‘k Maicrja Ciezar |0£P)?§,WkNrmod. SbrobK’ iltyatfi
po’gr( ZamiaS/ Powinno éyc Dnia K/o poprawit?
(2 - m -/ - O -~ N -y J
Slfala | Podpisy Dala Nr zaméw
Kresl H
Kons/r. ( F I rm a) Daiaprzyjecia
Sprawdz.
(Numer) Data wydana
Forma/

Zas/apiono
Zasl/qptony przez

(Nazwo)
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Wzér 4 (zmniejszony).

Rys. 59.

T e e (Firma)
(Nazwa). (Nurer)

Wzér 5 (zmniejszony).

Rys. 60.
12
n
lo
9
6
7
S
4
3
2
/
S¢ K QOdnoinA . Nr no/m
IR% X" wyszczepemienip  gmmcc Maler Ciezar lobyysut Nrmod yheens U»aq/
A'r .
popr. Zamiast Powinno byc Dnia Kto popra tv/V?
( ) - 7 : - a w
'‘Skala Podpis V Data Nrzam.

Firma
Konstr. Dakaprsyjp

_f_N azwa) (Numer) ="

Zastapiono
Zastapiony /orz9z



Wzér 6 (zmniejszony).

Rys. 61.

~7TT

popr. Zamiast Powinno byc Dnia
_ m - - a - n .
(z y i
S/rala | Podpisy Data
Hreil. C -y .
Honstr. /touornou
Sprawatz. ( )
(Nazwa) Zastgpiono
Zastgpionyprzez
Wzor 7 (zmniejszony).
Rys. 62.
*Ska/a | Podpisy Data .
Kresdl
Honstr. (F I rm a)
‘Sprawdz

(Numer)

Zastapiono
Zastgpiony przez

(Nazwa)
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Htop opraw it?

Nrzam.
—
Data wyd.

format-

Nr zam
Dahxprzyjeé
Oaig wyd.

Form at
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11. Oznaczenia (symbole) srub (PN/o0-516).

Trzony S$rub nagwintowane (waitki i t. p.) rysuje sie
kreslagc grubemi linjami zarys zewnetrzny trzonu (rys. 63).

Przy kresleniu otworéw nagwintowanych (nakretek it.p.),
oznacza sie grubemi linjami wewnetrzny zarys otworu
(rys. 64). Cienkiemi linjami oznaczamy linje gtebokosci
gwintu. Trzon S$ruby umieszczony w otworze nagwintowa-
nym (nakretce) kresli sie tak, jakgdyby istniat tylko gwint

Rys. 63. Rys. 64. Rys 65.

trzonu (gruba linja nazewnatrz), a nagwintowanie otworu
(gruba linja wewnatrz) uwidocznia sie w miejscach nieza-
krytych przez trzon Sruby (rys. 66). To samo przy rurach
gwintowanych (rys. 67).

Slad wiertta w otworach wierconych kresli sie w przy-
blizeniu pod katem 30° (rys. 66).

Przy wszelkich rodzajach gwintéw stosuje sie ozna-
czenia jak na rys. 63 i 64. Gdy zalezy na wskazaniu ro-



dzaju gwintu, mozna to zrobi¢ jak na rys. 65, lub rysujac
obok w powiekszeniu zarys gwintu.
Rys. 66. Rys. 67.

Skrécone normy gwintéw uchwalonych przez Polski
Komitet Normalizacyjny sa podane na str. 46 i 47.
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PN

Gwint Metryczny
G-205 i 206

Przyktad oznaczenia gwintu metrycznego- M 20

Milimetry
) Srednica Srednica
Srednica podzia- Skok Srednica podzia Skok
Gwintu lg;va gwllqnlu Gwintu lowa gwintu
d dpP h
1 0.838 0.25 (33) 30.727 35
12 1.038 0.25 36 33402 4
1.4 1.205 0.3 (39) 36.402 4
17 1.473 0.35 42 39.077 45
2 1.740 0.4 (45) 42.077 45
23 2.040 04 48 44.752 5
2.6 2.303 0.45 (52) 48.752 5
3 2.675 0.5 56 52.428 55
35 3.110 0.6 (60) 56.428 55
4 3.545 0.7 64 60.103 6
(4.5) 4.013 0.75 (68) 64.103 6
5 4.480 0.8 72 68103 6
(5.5) 4.915 0.9 (76) 72103 6
6 5.350 1 80 76.103 6
) 6.350 1 (84) 80.103 6
8 7.188 1.25 89 85.103 6
©)] 8.188 1.25 (94) 90.103 6
10 9.026 15 99 95.103 6
v 10.026 15 (104) 100.103 6
1 10.863 175 109 105.103 6
(14) 12.701 2 (114) 110.103 6
16 14.701 2 119 115.103 6
(18) 16.376 25 (124) 120.103 6
20 18.376 25 129 125.103 6
(22) 20.376 2.5 (134) 130.103 6
24 22.051 3 139 135.103 6
27) 25.051 3 (144 140.103 6
30 27.727 35 149 145.103 6

Unika¢ gwintéw podanych w nawiasach.



Gwint Whitworth’'a PN
Petny G-240

Przyktad oznaczenia petnego gwintu Wihtworth'a */4'
dla $rednicy *//*

Milimetry
Srecnice Liczba
$rednica Skok skokéw na
nominalna, Gwintu Podziatowa gwintu 1" ang.
cale ang.
< (Ip h z
4.763 4.085 1.058 24
) 6.350, 5.537 1.270 20
(*1,.") 7.938 7.034 1411 18
) 9.525 8.509 1.588 16
11.113 9951 1.814 14
12.700 11.345 2.117 12
" 15.876 14.397 2.309 11
V- 19.051 17.424 2540 10
7s" 22.226 20419 * 2.822 9
1" 25.401 23.368 3.175 8
1/en 28576 26.253 3.629 7
1va 31.751 29.428 3629 7
1#1% 34926 32215 4233 6
Vit 38.101 35.391 4233 6
V" 41.277 38.024 5.080 5
i 44.452 41.199 5.080 5
47.627 44012 5 645 '
2" 50.802 47.187 5.645 4,
2/ 57.152 53.086 6.350 4
20pxn 63.502 59 436 6 350 4
o *0 697853™" 65.205 7.257 37,
3" 76 203 71.556 7.257 37,
3" 82.553 77548 7.816 3*14
yit 88 903 83.899 7.816 37«
"l 7 95.254 89.832 8.467 3
4r 101 604 96.182 8.467 3
a1, 107 954 102.297 8.835 2'h,
4 114.304 108.647 8.835 27.
4%c” 120655 114 740 9.237 2%/«
5" 127 005 121.090 9.237 2%/«
57." 133.355 127.159 9.677 218
SRS 139.705 133.509 9.677 2+8
51" 146.055 139.549 10.160 27,
6" 152.406 145 900 10 160 27,

Unika¢ gwintéw podanych w nawiasach.

Gwint ten wogéle a przedewszystkiem ponizej 1/2", poleca sie
zastepowaé¢ gwintem metrycznym wedlug P N/G -205, 206.
Gwintéw ujetych w nawiasy nalezy unikac¢.
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Oprécz podanych gwintéw normalnych metrycznych
i Whitworth’a w budowie maszyn dla celéw specjalnych
sg uzywane gwinty drobnozwojowe, ktére przy zachowaniu
Srednic podanych na str. 46 majg mniejsze skoki. Nizej

Rys. 69.

zalaczony wykres (rys. 69) podaje zalecane skoki tych
gwintow jako rzedne przy $rednicach podanych jako od-
ciete (skoki i Srednice sa podane w milimetrach).



Szesciokatne 1tby i nakretki Srub kresli sie wedug
0

rys. 68. (Patrz nizej zatgczone normy). R moze by¢ = —-

Rys. 70. Rys. 72. Rys. 73.

cb
W
ok
T
Rys. 71.
A n
| QltpP
I 1)
-4 - -4 - -0 -
Y i

Poleca sie uzywanie uproszczonych oznaczeh $rub
wedlug rys. 70 i 72 zwlaszcza na rysunkach wykonanych
w mniejszej skali. Oznaczenia $rub i nakretek w matej
skali podane sg na rys. 71. Oznaczenia $rub do drzewa —

na rys. 73.

49
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12. Wymiary Srub i nakretek.

Nizej sg umieszczone w skréceniu normy:

G-202 Skroéty oznaczen gwintow,

G-920 i 921 Sruby metryczne z tbami sze$ciokatnemi,
G-922 Sruby Whitworth'a z tbami szes$ciokatnemi,
G-925 i 926 Sruby z tbami czworokatnemi,

G-923 i 924 Nakretki szesciokatne i

G-927 i 928 " czworokatne,

w ktorych sg podane wszystkie wymiary i znakowania do-
tyczace Srub i nakretek.

Dla oznaczenia obrébki Srub i nakretek poleca sie
nastepujgce symbole:

S — surowe — sg hieobrobione,

ps — potsurowe — majg obrobiong powierzchnie opo-
rowg tba,

po — po6tobrobione — majg obrobiong powierzchnie opo-
rowg i sworzen Sruby,

obr — obrobione — sa catkowicie obrobione.



Gwinty PN
Skréty oznaczen G-202

Gwinty jednozwojne prawe

Rodzaj gwintu  skrét , Mielsee Wymiar Prayklad I?A\,Zd%\ll\éiné(?\‘w
Metryczny M proeg  Zewnetrzna Srednica gwintu M 30 G — 205, 206
Metryczny rem Zewnetrzna $rednica gwintu Ool G-206

drobny M w mm X skok w mm M 30X 3 do G-214

Whitworth'a Zewnetrzna $rednica gwintu N

peiny - w calach 1 G —240

Whitworth’a Za Nominalna $rednica gwintu N
przytepiony Pt wymiarem w calach *l«" Pt G—24

W hitworth'a Nominalna $rednica rury N

R 3 —
_rurowy R przed w calach G — 301
i Zewnetrzna $rednica gwintu
Trapezowy Tr wymia- w emm X skok w ,?,m Tr 48X 8 G—311
rem B sredni .
ewnetrzna $rednica gwintu .
Okragly 0 w min X skok w calach 0 40X */+ G—a
Gwinty lewe i wielozwojne
Oznaczenia " Miejsce
dodatkowe Skot  gia skrotow Przykiady

Lewy M 80 X 3
Lewy ) Lewy Lewy R 2"
Lewy Tfl 48X 8

Przed
Wielozwojny 2wojny?)  oznacze- 2-zwodny 2"
prawy niem gwintu 2-zwojny Tfl 48 X 16
Wielozwojny ¥ zwojny 2-zwojny lewy 2"
lewy lewy 2-zwojny lewy Tr 48 X 8

') Ola oznaczenia gwintu prawego w czesciach, kléres* wykonywane z gwintem prawym lub lewym (np. $limaki),
nalezy umieszczaé skrét ,prawy".
*) * miejsce na oznaczenie llo$ci podziaJek na Jeden skok gwintu.
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Sruby z tbami szes$ciokgtnemi PN
dla jednej nakretki z gwintem metrycznym cd M 1,7 do M 10 G_920
j-r
-1 o H
- PREVAN
K

Przyktad oznaczenia pdétobrobionej $sruby z them szes$ciokatnym
dla gwintu np. JI/ 10 i dtugos$ci 70 mm:

Sruba z tbem szes$ciokatnym po. M 10 PN — G 920.

o ogwintu  M17 M2 M23 M26 M3 M35 M4 (Mas)

b 6 7 8 9 9 10 il ©
k min 12 14 16 18 2 24 28 32
S 4 45 5 55 6 7 8 9
1) 46 52 58 64 69 8l 92 104
r 15 15 2 25 3 3 4
r, — - 03 03 03 03
2 A 03 04 04 05 05 06 07 07
1 X max 1 1 1 1 1 1 15 151

d gwintu Ms (Mssy Mse (M7) (Ms) (Vo) W 10

b 13 14 ® 17 20 22 25
k min 35 4 45 5 55 6 67
S 9 10 1 n 14 7 7
) 104 15 127 1271162 196 196
rooar 4 4 5 5 6 8 8
i ' 05 05 05 05 05 05 05
zZ A+ 0,9 1 1 15 ' 15 15 17
X max 15 2 2 2 2 2 25

Wymiaréw w nawiasach nalezy unikac.
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Sruby z tbami szesciokagtnemi PN

dla jednej nakretki z gwintem metrycznym od M 12 do M 48 G - 921

S p—

Przyktad oznaczenia pélobrobionej $ruby z tbem szeéciokatnym
dla gwintu np. M 10 i dlugcéci 70 mm.

Sruba z lbem szeéciokatnym po. M 10 PN — G 921.

d gwintu iM 33) M36 (M39 M4 {M45 M48

b 55 61 68 7 7 79 |
kmin 21 24 25 26 28 30
S 50 55 60 65 70 75
D 57.7 63,5 69.3 75.0 80,8 86,5
r A 30 30 35 40 40 45
r, 1 1 2 2 2 21
Z« 5 6 6 6 7
Xmix e 7 7 8 8 g8 |

Wymiaréw w nawiasach nalezy unikaé
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Sruby z tbami sze$ciokgtnemi PN

dla jednej nakretki z gwintem W hitworth'a G_922

%

Przyktad oznaczenia pétobrobionej $ruby z them szeéciokatnym,

dla gwintu, np. 9. i dtugosci 70 mm:
Sruba z tbem szeéciokgtnym po. 3t" X 70 PN — G 922.
d Gwint vis v (vl Vv K v KA 1
mm 48 163 79195 111 127 159 190 222 254
b 14 16 20 124 28 28 33 38 42 46
Kkmin 4 45 55 65 75 9 u 13 Qi 17
S 9 un 14 17 19 22 27 |32 36 4
D 104 12,7 162 19,61 219 254 31,2 369 41,6 473
ree) 4 5 6 8 | 10 10 15 18 20 22
r-) 03 05 05 051 05 05 1 1 1
*es) 12 12 15 15| 1,7 23 23 3 34
max 2 2 2 2 1 25 3 3 4 1 4
j Gwint V¢ 1% UV) r/r iv 1V jov> 2
i mm 286 317 349 381 413 444 476 |508
b 52 55 60 68 72 78 80 84
kmin 19 21 24 25 26 28 30 32
S 46 50 5 60 65 70 75 80
D 531 57.7 635 693 750 808 865 924
r**) 25 30 30 35 40 40 45 45
rS’) 1 1 2 2 2 2 2 2
z") 45 5 55 6 6 7 7 8
X max 5 5 6 6 7 7 8 8

Wymiaréw w nawiasach nalezy unika¢.

” 1 Wymiary przyblizone
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Sruby z tbami czworokatnemi

dla jednej nakretki z gwintem metrycznym

Przyktad oznaczenia $ruby z tbem czworokatnym,
dla gwintu, np. M 20 i dtugosci 80 mm.

Sruba z tbem czworokatnym M 20 X 80 PN - G 925.

d Gwint M6 M8 MI10 M12 (A 14 M 16 (M 18 M 20

b 16 20 24 27 28 33 38 33
kmin 45 55 6,5 9 9 n 13 13
s n 14 17 22 22 27 32 32
D 155 198 24 311 311 382 452 452
r**) 5 6 8 10 12 15 15 18
r") 0.5 0.5 0,5 0.5 05 1 1 1
*4%) 1 15 17 2 23 23 3 3
Xm*x 2 2 25 3 35 35 4 4
d ! Gwint (M 22) M24 (A/27) A/30 M36 M42 M48
b 42 42 46 53 61 71 79
kmin 15 15 17 19 24 26 30
s 36 36 41 46 55 65 75
1) 509 509 58 65 7.7 919 1061
r**) 20 20 25 25 30 40 45
r.**) 1 1 1 1 1 2 2
z**) 33 4 4 5 6 6 7
Xninx 4

(3]
(3]
[=2]
-
©
©

**)  Wymiary przyblizone.
Wymiaréw w nawiasach nalezy unikac.



Sruby z tbami czworokatnemi. PN
dla jednej nakretki z gwintem W hitworth’'a G_926

N\

s — ]
Przyktad oznaczenia $ruby z tbem czworokatnym
dla gwintu, np. '/,* i dtugosci 70 mm:

Sruba z fbem czworokatnym '/2' X 70 PN — G 926.

GWint v LVE Mg | b <y, n) 1 [V (R LTE L r

mm 48 63 79 95 111 1271 159 1901 2221 25A
b 14 16 20 24 28 28 133 38 42 46
kmin 4 45 55 65 75 9 n 13 15 17
S 9 n 14 17 9 2 21 32 3% 4
D 127 155 198 24 269 31,1 382 452 509 58
W 4 5 6 8 110 10 15 18 20 22
r, 03 05 05 05 05 05 1 1 1 1
z _u 12 15 15 17 23 23 3 34 4
XtV 2 2 2 25 3 3 4 4 5

i Gwint w1V 0V)1VIS |(1V) IV 1(17.) 2

mm 286 317 34,9 38,11 413 444 47.6 508
b 52 55 60 68 72 78 80 84
kmin 19 21 24 25 26 28 30 32
S 46 50 55 60 65 70 75 80
D 65 70,7 777 846 919 99 1061 1131
r**) 25 30 30 35 40 40 45 45
r, 1 1 2 2 2 2 2 2
ﬁ 45 5 55 6 6 7 7 8
Xmax 5 5 6 6 7 7 8 8

**)  wymiary przyblizone.

Wymiaréw w nawiasach nalezy unikac.
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Nakretki

z gwintem metrycznym

szes$ciokagtne

Jednostronnie zaokraglone.

Przyktad oznaczenia szes$ciokatnej nakrqtki obrobionej z gwintem, np. Nr. 20 z...

Nakretka szesciokgtna obr. M 20 PN — G 923 ... z..

Gwint
M 17
2
23
26
3
35
4
45

=TTz

M 36

Przy zamoéwieniu nale2y poda¢ materjal.

Wymiaréw w nawiasach nalezy unikac.

W min
17
2
23
26
3
35
4
45

EE N

56 -

o

©oNe oo s A p
@

36
41
46

50
55

4.6

5.8
6.4
6.9
81
9.2
104

115
127

16,2
19.6

219
25.4

31.2
36.9

41.6

473

57.7
63.5

Gwint
M ( 39)
M 42
MC 45)
M 48
M (52)

w min

30
32
35
38
40
45
50
50
55
55
60
65
65
70
75
80
85
85
)
95
100
105
105
110
115

PN
G-923

Obustronnie zaokraglone.

1

S
60
65
70
75
80
85
90
95
100
105
110
115
120
130
135
145
150
155
165
175
180
185
190
200
210

)

69,3
75.0
80,8
86,5
92,4
98
104
110
116

127
133
139
150
156
167
173
179
191
202
208
214
219
231
242

57
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Nakretki szesciokatne P N
z gwintem W hitworth'a. G_924

Jednostronnie zaokraglone. Obustronnie zaokraglone.

-

H §v

Przyktad oznaczenia sze$ciokatnej nakretki obrobionej i jednostronnie zaokraglonej Zgwintem,

np. '/,

Nakretka szesciokatna Obr; ‘/¢/' PN—G 924 z...])

Gwint i D Gwint | MU 9 1 O

iV 4 9 104 21 45 85 98

u 127 21 50 9% 110

I 6.5 u 16,2 2v 55 105 121

11 7 196 3 60 110 127

9 19 21,9 3v 65 120 139

u 22 254 3v 70 130 150

13 27 312 3V 75 135 156

AT B ) 2 36.9 4 80 145 167

\Y | 18 36 416 47/ 85 155 179

r 120 4 473 4 EY 165 101

(v) 22 46 531 av 95 175 202

11 25 50 57.7 5 100 180 208

1 28 55 63,5 5, 105 19 219

11 30 60 69.3 5% 110 200 231

aIv,-) 32 65 75.0 A 115 210 242

111 35 70 80,8 6 120 J 220 254

(1%*) 38 75 86,5

2" 40 80 92.4 1

') Przy zamoéwieniu nalezy poda¢ materjat.

Wymiaréw w nawiasach nalezy unikac.



Nakretki czworokatne PN
z gwintem metrycznym G_927

w

Przyktad oznaczenia czworokatnej nakretki dla gwintu, np M 20 z....

Nakretka czworokatna M 20 PN — G 927 z ....").

>) Przy zamoéwieniu nalezy podac¢ materjat.

Wykonanie: surowe.

Wymiaréw w nawiasach nalezy unikac.
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Nakretki czworokagtne PN
z gwintem W hitworth’a G_928

I-ii —V i
VM /1)

Przyktad oznaczania czworokatnej nakretki dla gwintu, np. 2¥2' z.

Nakretka czworokatna 112 PN — G928 z....)-

Gwint W,,in S D
1 n 45 9 12,7
v 55 1 15,5
65 14 19,8
oy 8 17 2
9 19 26,9
7qm 1 22 311
. 13 27 38,2
S 16 ) 452
78 18 3% 50,9
1 20 a 58
v 2 4 65
1/ 25 50 707
08." 3 55 77,7
ivg 30 60 84,8
dv.'o 32 65 919
AL 35 70 %
07" 38 75 106,1
2" 40 80 1131

t) Przy zaméwieniu nalezy poda¢ materjat.

Wykonanie surowe.
Wymiar6w w nawiasach nalezy unikac.



13. Oznaczenia (symbole) ko6t zebatych
PN Zo-517.

Kota zebate czotowe oznacza sie jak na rys. 74. Rys. 75,
76 i 77 podajg schematyczne oznaczenia két czotowych
Zz uzebieniem prostem, ukosnem i daszkowem.

Rys. 74. Rys. 75. 76. 77.

Rys. 78. Rys. 79. Rys. 80.
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Najprostszym symbolem ko6t czotowych jest oznacze-
nie wedlug rys. 79 (zapomocg tylko samych ko6t podzia-

Rys. 81. 82. 83. 84.

Rys. 85. Rys. 86.
rril
i
-f 3-
i
Y&+))- —-
Rys. 88.
/
/

towych). Jezeli chodzi o wskazanie wierzchotkow zebow,
kota zebate czolowe oznacza sie w sposOb uproszczony,
jak na rys. 78.



Oznaczenia ko6t stozkowych wskazuja rys. 80 do 84
wiacznie; przekladni slimakowej — rys. 85 do 87; kot Sru-
bowych — rys. 88 do 90.

63



64

14. Oznaczenia r6ézne PN/o-518.

Kofa tancuchowe oznacza sie jak na rys. 91 i 92.
Jako symbol pedni tanncuchowej nalezy stosowaé oznacze-

nie wedtug rys. 93.
Rys. 91.

Kota zapadkowe oznacza sie jak na rys. 94.

Rys. 92.

Aby unikng¢ niejasnosci (poréwnaj z rys. 74), zaréwno
przy kotach fancuchowych (rys. 91) jak i przy kotach za-
padkowych, nalezy wykre$la¢ profile paru zebdw.



Rys. 95 jest oznaczeniem skréconem pedni pasowej,
przyczem jedno z ko6t jest dwudzielne.

Rys. 93. Rys. 95.

A— -
| K~

Rys. 94.

HU-I
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16. Teksty zastrzezen o prawie autorskiem
rysunkéw i wykreséw technicznych PN/o0-521.

Rysunki zatgczane przy ofertach mogg mie¢ nizej po-
dany tekst zastrzezen prawa autorskiego.

Tekst jest podany w jezyku polskim i kilku obcych
jezykach.

TEKST POLSKI:

Prawo autorskie tych rysunkéw i ich zatgcznikow Jest

moja wtasnoscig. Moga one stuzy¢ wylgcznie do uzytku
osobistego. Bez n*g °0 pisemnego zezwolenia nie moga

one by¢ ani kopjowane, ani reprodukowane, jak réwniez
nie moga by¢ dawane do uzytku osoéb trzecich, tembardziej
konkurentow.

Uzytkowanie przy braku upowaznienia z strony

bedzie prawnie zwalczane. Rysunki i ich zatgczniki w razie
nieuwzglednienia oferty powinny by¢ zwrd6cone.

(Miejscowo0s¢)
(Firma)
UWAGA: Podstawy prawne powyzszego zastrzezenia sg ujete

w ustawie o prawie autorskiem z dnia 29 marca 1926 roku (Dz. Ust.
R. P. Na 48, poz. 286, rok 1926).



TEKST NIEMIECKI:

Das Urheberrecht an diesen Zeichnungen und samtli-
chen Beilagen verbleibt uns - Sie sind dem Empfanger nur
zum personlichen Gebrauch anvertraut. Ohne mg;g schrift-

liehe Genehmigung dirfen Sie nicht kopiert oder verviel-
faltigt, auch nicht dritten Personen, insbesondere Wettbe-
werbern, mitgeteilt oder zuganglich gemacht werden.
Widerrechtliche Benutzung durch den Empfanger oder
Dritte hat zivil — und strafrechtliche Folgen. Die Zeichnun-
gen und samtliche Beilagen sind -u,r\13_ im Falle der Nicht-
bestellung sofort zurlickzugeben.

(Orti

(Firma)
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TEKST ANGIELSKI:

w . . .
™ retain all rights to these drawings and to all
material pertaining thereto.

These drawings are entrusted to you for your own
exclusive use. They may neither be copied nor reproduced

without permission in writing, nor may they be disclosed

or made available to third parties, in particular to competi-
tors. Legal action will be taken in case of this material
being illegally used by the recipiend or by third parties.
Should no order be placed these drawings and all material

pertaining thereto are to be immediately returned to

(Place)

(Firm)



Kreslenie

Oznaczenia

Oznaczanie kreskowaniem

Widok

Przekréj

7rrrrrZA

T3
Hnire.

0 "0"0"0OV.V

S S

techniczne
materjatow

Oznaczanie kolorami

Widok Przekréj

grafitfu3)

gumiguta (10)

btekit(94]z gumiguta, fi0)

jisna niepatona (16)

czerfi obojetna (neutrattinta) (140)

czern obojetna Ineutraltintalff40)

czerri obojetna(neutrattinta)(HO)

fiolet (101!

fiolet (101)

P.N
0-520
Pr oj ekl

zeliwo

Uwaga:przekroje
ksztaktownikéw i blach
przy malych skatach
moga byc zalewane
tuszem

miedz

bronz, mosigdz
stopy z6tte

inne metale
(otéw, cyna, cynk)

czes$ci drewniane
projektowane

czesci drewniane
istniejace

fUwagqga:przekroj
mur zceg-\Muu no zaprawie
ty nowy {cementowej kresku-
je jle czarnym tu-
\szem

mur z ceqtly licowany
ciosem

mur z kamienia tamanego

mur z kamitma
licowany ciosem

mur z hamienia ciosanego

beton

zelazo-beton

) Kreskowanie musibyc jaknajrzaasze i zastosowane do wielkos$ci przekroju
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Oznaczanie kreskowaniem Oznaczanie kolorami
Widok Przekrojwidok Przekrdj
15 mur istniejacy
czesci przeznaczone
16 do rozbidrki
tusz staby
cegta ogmotrwala
17 ot

szamot, kamionka

gumiguta/to) z stena, mepalona(16J

18 szkto
gumiguta (10) z w/eksig domieszkaj biekitu (94)
19 szczeliwo iizofacjo
budowlana
20 m aterjaty izolacyjne

m m cieplne

siena palona (76)

X X X X X K
X. X X X X skKora
21 X X X X X
sepja f75)
7vofAT A
22
sepja (75)
*2 skata
23 st yM}
grafit (i43) z gumiguta (10)
J piasek
gumiguta (10)
n..
25 wy kopy
. /waga: malowac
siena palona(76) gumiguta (10) tytko powierzchnie
oznaczone przez *)
26 nasypy

zielefi soczystafW ) jasny karmin (63) Uwoga-przy sporza -
dzaniu planéw kana-
27 lizacyjnych do za-
twierdzenia, nalezy

. . wodg $ciekowg ozna-

biekit pruski(95) cza¢ Rotorem czerwo
enym

28 inne ciecze

btekit pruski{95)

Cy/ry, umieszczone obok nazw koloréw, oznaczajg numery Jarb wedtuq’
skali Jlrmy M Leszczynskii S-ka w Warszawie

Widoki nalezy malowa¢ odcieniem jasniejszym niz przekroje.

- 7
Widokéw Mﬁl@me nalezy m
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18. Oznaczenie pasowan na rysunkach
technicznych.

Przy wymiarowaniu na rysunku konstrukcyjnym jakiejs
czesci maszynowej nie jest dostateczne ograniczenie sie
do podania samego tylko jej wymiaru nominalnego, nie
okredla on bowiem doktadnosci, z jakg dana cze$¢ ma
by¢ wykonana. Okres$lenie tej dokladnosci jest niezmiernie
wazne z punktu widzenia sprawnego funkcjonowania danej
konstrukcji (urzadzenia), jak réwniez i ze wzgledu na
koszty wykonania, ktére rosng znacznie ze wzrostem do-
ktadnosci.

Wykonanie przedmiotu $ciSle wedlug zadanego wy-
miaru jest rzecza nieosiggalng. Wymiar przedmiotu, wyko-
nanego w warsztacie nawet z nadzwyczajng dokladnoscig
bedzie sie zawsze réznit o jakas wielkos¢ od wymiaru,
nominalnego, podanego na rysunku. Przeto 'konstruktor wi-
nien sie zawsze z tem liczy¢ i zdawal sobie sprawe, czy
wzgledy konstrukcyjne pozwalaja na takie blizej nieokreslone
odchylenia od zadanego wymiaru.

Jezeli za$ konstrukcja wymaga Scislejszego sprecyzo-
wania danego wymiaru, nalezy ustali¢ tolerancje wykonania
przedmiotu, obierajac dwa wymiary kranicowe (graniczne),
ktérych wymiar rzeczywisty nie powinien przekraczaé
(rys. 108) wymiaréw A i B.

Ustalenie tych wymiaréw jest szczegélnie wazne dla
dwuch powierzchni wspoéipracujgcych ze soba po zmonto-
waniu danego urzgdzenia.

0] ile zas przewiduje sie dopasowywanie wspotpracu-
jacych ze sobg czesci, wéwczas konstruktor moze po-
przesta¢ na podaniu samego tylko wymiaru nominalnego.
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Nie wystarcza za$ to, gdy chodzi o produkcje zamienng,
polegajaca na tern, iz 2 czesci wspoipracujgce lub tez sty-
kajace sie ze sobg muszg by¢ juz zgory tak wykonane,
aby mozna je bylo ztozy¢ bez dodatkowej obrébki (dopi-
towania i t. p.).

A — dolny wymiar graniczny walka
B — goérny ,,

C «— rzeczywisty wymiar watka

T — tolerancja wykonania watka.

Podanie w tym wypadku samej tylko wielkosci tole-
rancji moze nieraz spowodowac to, iz otrzymane czesci
po ztozeniu mogg wspoipracowaé ze sobg w sposéb nie-
wiasciwy. Naprzyklad czop walu i jego panewka zostaly
wykonane na wymiar O 80 mm z tolerancjg + 0,02 mm
t. zn., ze rzeczywiste ich wymiary mogg sie waha¢ w gra-
nicach od 79,98 mm do 80,02 mm.

Jezeli przypadkiem walek wykonano o () 80,02 mm,
a panewke o 0 79,98 mm, to mimo zastosowania bardzo
waskich granic przy wykonywaniu obu tych czesci, nie
beda one mogly ze sobg wiasciwie wspobtpracowac.

Mozemy unikngé¢ tego rodzaju wypadkow, ustalajgc
oprocz wielkosci samej tolerancji wykonania takze i od-
powiednie rozmieszczenie wymiarOw granicznych (wzgledem
wymiaru nominalnego), ktére da nam réwniez moznosc
otrzymania zawsze zadanego pasowania (rys. 109). Wystar-
czy wowczas poda¢ odnosne odchytki od wymiaru nomi-
nalnego, ktéry bedzie podstawg do ustalenia granic wyko-
nania wymiaru rzeczywistego przedmiotu.



Rozwigzanie powyzszego zagadnienia wymaga wielkiego
doswiadczenia. To tez w przypadkach, dotyczacych koja-
rzenia w konstrukcjach maszynowych otworéw z watkami
aby ufatwi¢ prace konstruktorom, znormalizowano odnosne
odchyiki. Przyczem ustalono dla najrozmaitszych rodzajow
pasowan granice dokladnosci wykonania. Odnosne dane
znajdzie konstruktor w t. zw. Ukladzie Pasowanh Srednic,
objetym normami PN/N-701—789.

Rys. 109.

N — wymiar nominalny, E — odchyitka gérna, F — odchytka dolna.

Ukiad Pasowan obejmuje nastepujgce pasowania:
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1. Pasowania ruchowe, w ktdrych zawsze uzyskujemy

luz (rys. 110 wypadek a), sa:

a — przestronne bardzo luzne

b— . luzne
c— " (zwykte)

d — obrotowe bardzo luzne
e — " luzne

f — " (zwykte)
g— " ciasne

h — suwliwe.
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2. Pasowania mieszane, w ktérych w wypadkach
kraficowych otrzymujemy badZz luz, badZz wcisk (rys. 111
wypadek b), sa:

j — przylgowe,

k — lekko wciskane,

m— wciskane (zwykte).

Rys. 110.

foma .y

* m m

ll

Wypadek a. Wypadek c.

TO — tolerancja wykonania
otworu,

Tw — tolerancja wykonania
watka,

Lm — najmniejszy luz,

Lw — najwiekszy

Wm— najmniejszy wcisk,

Ww — najwiekszy

Wypadek b.
3. Pasowania wttaczane, w ktérych zawsze otrzy-

mujemy wcisk (rys. 112 wypadek c), sa:
n — lekko wtlaczane,
g — wttaczane zwykle,
s — mocno wtlaczane.



Dwom ostatnim odpowiadajg pasowania lekkie skur-
czowe i skurczowe (zwykle). ROznig sie one od wyzej
wymienionych sposobem z-lozenia czesci, w jednym wy-
padku uzyskanym przez wtloczenie, w drugim — przez
skladanie na gorgco.

Pozatem zrézniczkowano doktadnos$¢ wykonania, usta-
lajgc 5 klas dokladnosci. Klasy te ponumerowano w ten
sposoéb, iz przedmioty wykonane podiug 1-ej klasy posia-
daja najszczuplejsze tolerancje wykonania. Nalezy tu zwrécic
uwage na to, iz poszczegélne klasy doktadnosci nie obej-
mujg wszystkich wymienionych wyzej pasowan.

Rys. 113.

Zasada statego otworu. Zasada statego waltka.

N — wymiar nominalny,
To— tolerancja wykonania otworu,
Tw— ” ” watka.

W bardziej doktadnych klasach, jak np. 1-ej nie znaj-
dujemy pasowan ruchowych o znacznych luzach (od prze-
stronnych i obrotowych procz ciasnego), nie zmieni sie
bowiem ich charakter nawet przy zastosowaniu dos¢ sze-
rokich granic tolerancji. Z tego wynika, iz niema potrzeby
ucieka¢ sie do wykonania b. dokltadnego, a tem samem
i kosztownego. Natomiast w klasach mniej dokladnych, jak
np. w 5-ej brak szeregu pasowan mieszanych i wttaczanych.

e
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Sa one bowiem bardzo wrazliwe na rozszerzenie tolerancji
i mogtyby daé nieraz w tej klasie nieokreslone Scisle co
do swego charakteru pasowania.

Nieraz, stosownie do wymagan konstrukcyjnych, mozna
uzyska¢ rézne pasowania przy jakims$ okreslonym wymiarze
nominalnym, zachowujgc niezmiennym tolerowany wymiar
otworu, zmieniajgc tolerowane wymiary watkéw, lub tez
odwrotnie, utrzymujac tolerowany wymiar watka, zmieniajgc
natomiast tolerowane wymiary otworéw (rys. 113).

Uwzgledniajgc powyzsze dwie mozliwosci, ukfad pa-
sowan rozpada sie na dwa niezalezne ukilady, nazwane:
1 — zasadg stalego watka i 2 — zasadg statego otworu.
Kazdy z nich zawiera wszystkie 5 klas doktadnosci.

Catoksztatt budownictwa maszynowego wymaga daleko
posunietego zrdézniczkowania pasowan, odrézniajgcych sie
wiekszemi lub mniejszemi luzami, oraz bardziej lub mniej
stalym charakterem samego pasowania. Charakter pasowa-
nia uwarunkowany jest wielkoscig samych tolerancji wyko-
nania, zwiekszajgcych sie przy przejsciu od klasy 1-ej do
nastepnych. Wchodzi tu w gre w duzym stopniu zagadnienie
wytworczosci zamiennej. Zamienno$¢ i Scisle okreslony
charakter pasowania bedg tem tatwiej zapewnione, im bar-
dziej bedziemy sie oddala¢ w ukladzie pasowann od paso-
wan mieszanych, oraz im mniejsza bedzie sama tolerancja
pasowania. Ta ostatnia jest réwna sumie tolerancji wyko-
nania otworu i waika.

Chociaz poszczeg6lne wytwdérnie mogg zaspokoi¢ swoje
potrzeby bardzo niewielka iloScig pasowan, to jednak dla
zadosc€uczynienia wymaganiom réznorodnych gatezi budow-
nictwa maszynowego, okazato sie niezbednem znormalizo-
wanie dos$¢ znacznej liczby pasowan. Z caloksztattu znor-
malizowanych pasowan wyrézniamy niektére z nich. Sg to
tak zwane pasowania uprzywilejowane. Wytwdrnie najeze-



Sciej stosuja je u siebie, uciekajgc sie do innych dopiero
wtedy, gdy pasowania uprzywilejowane nie odpowiadajg
ich potrzebom.

W celu oznaczenia na rysunku warsztatowym toleran-
cji wykonania danej czesci maszynowej, nalezy obok wy-
miaru nominalnego poda¢ odchyiki, piszac u goéry odchytke
gorna, u dolu — dolng, z odpowiednim znakiem + lub —.
Odchytek zerowych nie umieszcza sie. Przykiad takiego
oznaczenia podaje rysunek 114.

Rys. 114.

Tego rodzaju wymiarowanie pozwala wytworni wyko-
na¢ dang cze$¢ maszynowg zgodnie z wymaganiami kon-
strukcji calego urzadzenia.

W wypadkach produkcji zamiennej, szczegOlnie wy-
twérniom, wykonywajgcym swoje wyroby masowo, seryjnie
a nawet matemi serjami, dogodniej jest nieraz oznaczacé
zadane wymiary przy pomocy symboli odnosnych spraw-
dziandw.

Nalezy zaznaczyé, ze przy produkcji doktadnej nie
wystarcza sprawdzenie wymiaréw wykonywanego przed-

79
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miotu przy pomocy macek ustawianych na wymiar podiug
caléwki, gdyz nawet tak zw. suwniarki nie sa w stanie
zapewni¢ nieraz zadanej dokladnosci. W niektérych wy-
padkach moze sprosta¢ zadaniu mikromierz, ktory jest
jednak przyrzadem zbyt delikatnym i kosztownym. Podsta-

Rys. 115.

wowem zatem narzedziem pomiarowem przy doktadnej
fabrykacji, a szczegélnie fabrykacji zamiennej, jest spraw-
dzian roznicowy, pozwalajgcy stwierdzi¢, czy dany wymiar
przedmiotu znajduje sie w granicach zg6ry okreslonych.

Rys. 116.

Na rys. 115 przedstawiony jest réznicowy sprawdzian
trzpieniowy, ktéry stosujemy do sprawdzania otworéw
0 S$rednicy nominalnej 25 mm.

Powyzszy sprawdzian pozwala stwierdzi¢, ze rzeczy-
wisty wymiar otworu lezy w granicach przewidzianych dla
pasowania suwliwego klasy 3-ej i zasady statego watka.



Do pomiaru za$ watkéw o $rednicy nominalnej 30 mm
stuzy réznicowy sprawdzian szczekowy (rys. 116). Pozwala
on stwierdzi¢, ze rzeczywisty wymiar watka lezy w grani-
cach przewidzianych dla pasowania obrotowego klasy 2-ej
przy zasadzie stalego otworu.

Z powyzszego wynika, ze wymiar kazdego otworu
i watka odpowiadajgcego dowolnemu pasowaniu w dowolnej
klasie doktadnosci, mozna okresli¢ przez odnosny spraw-
dzian r6znicowy.

Sprawdziany normalne oznaczone sg symbolicznie lite-
rami duzemi, w wypadku sprawdzianéw (trzpieniowych) do

Rys. 117. Rys. 118.

mierzenia otworéw i literami matemi, w wypadku spraw-
dzianéw (szczekowych) do mierzenia watkéw. Do litero-
wych symboli oznaczajgcych pasowania dopisuje sie cyfre
arabska, oznaczajgcg klase dokladnosci. Np. sprawdzian
szczekowy (do mierzenia watkdw) do pasowania obroto-
wego klasy 2-ej i Srednicy nominalnej 30 mm oznaczony
jest symbolem: 30f2 (patrz rys. 116).

W normach Uktadu Pasowan Srednic przy kazdem
z pasowan podany jest odnosny symbol sprawdzianu. Kwe-



82

stja wykonania danego wymiaru czesci maszynowej bedzie
jednoznacznie okreslona, jezeli na rysunku konstrukcyjnym
przy wymiarze podamy symbol sprawdzianu (rys. 117).

Gdy rysunek konstrukcyjny przedstawia dwie czesci
ztozone razem, wowczas dogodniej jest poda¢ odrazu wy-
miar nominalny dla obu czesci wspolpracujacych (styka-
jacych sie), dopisujac obok symbol pasowania.

Powyzszy symbol otrzymujemy przez pofgczenie sym-
bolu sprawdzianu dla otworu, ktory umieszcza sie zawsze
na pierwszem miejscu, z symbolem sprawdzianu dla walka.
Np. H2-j2 — pasowanie przylgowe w ukladzie statego
otworu i 2-ej klasy doktadnosci.

Symbole pasowan zestawione sg w normie PN/N-703.

Na rys. 118 mamy poprzednio uwidoczniong czes¢
maszynowg (poréwnaj rys. 117), zwymiarowana w ztozeniu
Z inng czescia.

Tego rodzaju podawanie wymiaréw na rysunkach kon-
strukcyjnych jednoznacznie okresla zadane przez konstru-
ktora pasowanie i ulatwia jednocze$nie prace biura przy-
gotowawczego wytwarni.

19. Rozmaite.

Dla utatwienia prac konstruktorskich i kres$larskich
nizej zamieszcza sie nastepujace normy czesci maszyn.

PN/G-901 Rozwartosci kluczy.

PN/G-701 Srednice normalne watkéw pednianych.

PN/G-101  Srednice normalne watkéw i otwordw.

PN/G-1101 Rodzaje i wymiary nitéw.

PN/B-702 Rurociggi. Srednice nominalne.

PN/B-802 Znakowanie rur i ksztattek wodociggowych.



Rozwartos$¢ kluczy

do $rub i nakretek.

Tolerancje dla szerokosci
nakretek i rozwartosci kluczy
wedtug PN—G 902

*) Tylko do armatur.

Uwaga: W budownictwie maszynowem przewiduje sie mozno$¢ stosowania tbéw o jeden

numer mniejszych.

Owint
Whitworth'a
cale ang.] mm
»V 34.92
VA 381
v 41.27
13/ 44.45
r/ 47.62
2* 50.8
2V 57.15
2't* 63.5
21" 69.85
3 76,2
37/ 82.55
3/ 88.9
3V 95.25
4" 101.6
4m" 107.95
4 1143
Y 120.65
5* 127
5V 133.35
5V 139.7
S»/l 146.05
6* 1524

Metrycz-

ny

ZTTTgTsTggTggggggTTggTTgg=22

35
39
42
45
48
52
56
60
64
68
72
76
80
84
89
94
99
104
109
114
119
124
129
134
139
144
149

P N
G-901

Rozwarto$¢
klucza.
Wymiai

nominalny.
55
60
65
70
75
80
85
920
95
100
105
no
115
120
130
135
145
150
155
165
175
180
185
190
200
210
220
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Srednice normalne watkéw pednianych.

30

35

40

45

50

55

60

70

80

90

100

Wymiary w mm.

110

125

140

160

180

200

220

240

260

280

300

PN
6-701

320

340

360

380

400



Srednice normalne watkdéw i otworéw
Wymiary w mm

Czesciom obrobionym doktadnie — wedtug sprawdzianéw — nale2y nadawac
mniejsza tablicg

PN
G -101

lodynie $rednice objete

W wypadku istotnej komecznosct wprowadzenia wymiaréw posrednich, nalezy u2yv»'k liczb koncza-

cycn sie na 2. 5, 8
Srednice ponizej 6 mm zostang ustalone osobno.
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Nity PN
Rodzaje i wymiary G-1101

Mostowe Zagtebione ptaskie Zagtebione wypukie
Srednica Srednica Srednica
ruta D h FU r a t D, h, R -~ D, a K o~ w otworu nita
dn do d-
10 18 7 95 i 28 16 65 8 16 75° 4 205 15 11 10
13 23 9 12 15 55 21 85 11 20,5 60° 6.5 27 2 14 13
16 30 12 155 2 7 26 10 135 25 60° 8 325 25 17 16
19 35 14 18 2 85 30 12 155 30 60° 9.5 39 3 20 19
22 40 16 205 2 10 35 14 18 34,5 60° 11 44 3.5 23 22
25 45 18 23 25 115 40 16 20.5 39.5 60° 12,5 51 4 26 25
28 50 20 255 3 13 45 18 23 44 60° 14 545 45 29 28
3 5 22 28 3 145 50 20 255 49 60° 155 625 5 32 31
34 60 24 30,5 35 16 55 22 28 535 60° 17 66 5.5 35 34

37 67 26 345 4 17,5 60 24 30.5 58.5 60° 185 745 6 38 37



Rurociggi PN

Srednice nominalne B-702

Oznaczenie $rednicy nominalnej 150 mm-

D nom 150
Wymiary w mm
1 10 100 1000
110 1100
u 1200
125
13 (1300)
1400
15 150 (1500)
16 1600
175 1800
2 20 200 2000
2200
225
2400
25 25 250
2600
275
2800
3 300 3000
32 3200
(325)
3400
350
3600
(375)
3800
4 40 400 4000
450
5 50 500
550
6 60 600
(650)
70 700
(750)
8 80 800
90 900

Mozliwie unika¢ $rednic ujetych w nawiasy.

Srednice nominalne odpowiadajg $rednicom wewnetrznym rur zeliwnych i uzorojen, za$
w przyblizeniu $rednicom rur stalowych, gdyz przy rurach stalowych zasadniczym wymiarem
jest $rednica zewnetrzna.
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1

Znakowanie rur i ksztaltek
wodociggowych
Rysunek Znak Nazwa

&3 p—

tgs«—
=} -

S M

Prostka kielichowa

Prostka kotnierzowa

tuk kielichowy

Krzywka kielichowa

Kolano kotnierzowe

Kolano 2 kotnierzowe

Kolano kielichowe ze stopka

Kolano Kkotnierzowe ze stopka

Tréjnik kielichowy

Trojnik kotnierzowy

Krzyzak kielichowy

Krzyzak 2-kotnierzowy

Trojnik 3-kotnierzowy

PN
B--802 ar. 1

Patrz
P. N.

B-803

B-804

B-808

B-809

B-811

B-810

B-814

B-814

B-815



14

16

18

19

20

21

22

23

24

25

Znakowanie rur

i ksztaltek

wodociggowych

Rysunek Znak
*
= > ---
t-= A
[>=31 H==
X
M H
&=> 1—
> - -
- »—
cb
<

Nazwa

Krzyzak kotnierzowy

Zwezka bosa

Zwezka kotnierzowa

Zwezka 2-kotnierzowa

Zwezka kielichowa

Kieliszek

Krédec

Odwodniak kielichowy

Odwodniafc kotnierzowy

Korek

Pokrywa

Nasuwka

PN
B—802

Patrz
P. N.

B-815

B-813

B-812

B-805

B-806

B-816

B-817

B-807

2

89






