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NORMA BRANZOWA

MASZYNY
| URZADZENIA

DO OBROBKI
DREWNA

Maszyny i1 urzqdzenia do obrobki drewna
Odchyitkl warsztatowe wymiarow,

BN-/70
1601-01

Ksztatitu 1 potozenia

1. WSTEP

od-

normy .

swobodnych wymrarow

wych 1 katowych oraz odchy+kir warsztatowe Kksztat-

tu 1 potozenia wyodrebnionych linit 1 powilierzch-

nie

maszyn i

Nt czesci urzadzen do obrobkir drewna,

stolerowanych na rysunkach technicznych maszyno-

wych.

1.2.

wante w zak#adach przemys4+u maszynowego

Zakres stosowania normy.

leSnictwa

oraz w 1nnych zaktadach produkujacych maszyny -
urzadzenia do obroébkir drewna.

1.3. Okreslenia

1.3.1. Odchy+4kir warsztatowe - odchy+ki, do kto-

rych rzeczywistej wartosci nie przywigzuje sie wiek-

szej wagil przy zatozeniu, ze rozrzut tych wartos-

ci w warunkach danego warsztatu jJjest wyraznie

mniejszy od funkcjonalnie dopuszczalnych roznic
w stosunku do wymiaru nominalnego badz tez w sto-

sunku do teoretycznego ksztad4tu lub teoretycznego

pofozenita wyodrebnionych linit 1 powierzchni.

Pozostad4e okreslenia
PN-60/M-02101 1

1.3.2.
PN-67/M-02041,

Norma ma zastoso-

Grupa katalogowa IV 12

PN-68/M—02103 Tolerancje 1
otworow. Budowa ukd#adu tolerancji

kow 1 otworow o wymiarach powyzej 500 do 3150mm
PN-63/M-02136 Tolerancje katow

PN-68/M-02137 Odchy4ki ksztattu 1

wy 1 okreslenia
PN-68/M-02138 Odchytkr ksztattu 1

tosct liczbowe

pasowanita watkow 1
1 pasowan wat-

potozenia. Naz-

potozenia. War-

2. WARTOSCI LICZBOWE ODCHYLEK WARSZTATOWYCH

2.1. Wymagania ogolne

2.1.1. Wartosci liczbowe odchy4ek warsztatowych
wymrarow ddugosciowych podane w tabl. 1
1IT13 1 1T15 wg PN-60/M-02102

w zaokragagleniu do 0,1 mm.

odpowia-
daja szeregom oraz

PN-68/M-02103,

2.1.2. Wartosci liczbowe odchy4ek warsztatowych

wymiarow kagtowych podane w tabl. 2 odpowradajag

10 wg PN-63A1-02136 dla grupy |1 oraz od-

szeregowl
powtednio wiekszemu - dla grupy II.

Obeymuja one wszystkie katy w zakresie 0° -180°
Zz pominieciem kata prostego, okreslajacego

topaddosc (tabl. 5).

Pros-

1.4. Normy zwigazane

PN-60/M-01144
miarowanie.
PN-67/M-02041
PN-60/M-02101
otworow.
PN-60/M-02102
otworow.

wadkow 1

Zasady tolerowania

Tolerancje 1
Pojeciria podstawowe
Tolerancje 1
Budowa uk+adu tolerancji i

otworow o wymiarach do 500 mm

kiej,

watkow 1

pasowania grupa 11 -

pasowan charskich,

Zjednoczenie Przemystu Maszynowego Lesnictwa
Ustanowiona przez Naczelnego

odchy+ki

lutowaniu,

Dyrektora ZPML dnia 23 lutego 1970- r

spawaniu 1

2.1.3. Wartosci liczbowe odchy4ek warsztatowych
- wg PN-60/M-01144, ksztattu i podozenia podane w tabl 3 - 8 odpowia-
PN-68/M-02137. daja szeregowi XIl1 wg PN-68/M-02138 dla grupy |
1 odpowiednio wiekszemu - dla grupy II.
2.2. Grupy odchy4ek, w zaleznosci od wartosci
Rysunek techniczny maszynowy. Wy- liczbowych rozréznia sie dwie grupy odchytek warsz-
tatowych™*
Wymiary dfugosSciowe nominalne grupa I - odchytki stosowane przy obrobce wiod-
I pasowania wadkow 1 rowej (z pominieciem ciecia na pitach) 1 Slusars-

stosowane przy pracach bla-

zgrzewaniu punk-

towym oraz przy cieciu na pifach.

jako norma obowigzujaca w zakresie projektowania 1 produkcji od dnia 1 pazdziernika 1970 r

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE
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"abli1ca Odchy4ki wymiarow ddugosciowyd

Wymiar nominalny

(dfugosc, mm) _ _
dopuszczalne odchy4ki wymrarow, mm

powyzej} do zewnetrznych wewnetrznych mieszanych zewnetrznych wewnetrznych mieszanych
0 3 «oxq +0,1 +0,1 “0,4 +0,4 + 0,2
3 6 -0.2 +0.2 ! + 0,1 -0,5 +0,5 +0, 3
6 10 -0,2 +0,2 + 0,1 -0,6 +0,6 +0,3
10 18 “0*3 +0, 3 i +0,2 “0,7 +0,7 +0, 4
18 30 “0.3 +0,3 I 0,2 —0,8 +0,8 +0, 4
30 50 -0,4 +0,4 I +0,2 “1,0 +1,0 +0,5
50 80 -0,5 +0,5 | +0, 3 “1,2 +1,2 +0,6
80 120 “0,5 +0,5 | +0, 3 -1,4 +1,4 +0,7
120 180 -0,6 +0,6 +0,3 -1,6 +1,6 +0,8
180 250 “0,7 +0,7 1 +0,4 “1.,9 +1,9 +1,0
250 315 -0,8 +0,8 i +0, 4 -2,1 +2.1 +1,1
315 400 -0,9 +0,9 | +0,5 “2 3 +2,3 +1,2
400 500 -1,0 +1,0 +0,5 “2.5 +2,5 +1,3
500 630 “1 1 +1,1 | + 0,6 “2,8 +2,8 +1,4
630 800 “1.3 +1,3 [ +0,7 “3,2 +3,2 +1,6 «
800 1000 -1,4 +1,4 | +0,7 “3,6 +3,6 +1,8
1000 1250 1.7 +1,7 +0,9 “4,2 +4,2 +2,1
1250 1600 -2,0 +2,0 + 1,0 -5,0 +5,0 +2 .5
1600 2000 “2*3 +2,3 + 1,2 —6,0 +6,0 +3,0
2000 2500 -2,8 +2,8 +1,4 -7,0 +7,0 +3,5
2500 3150 “3,3 +3,3 +1,7 -8,6 +8,6 + N« 3
3150 4000 -4,1 4,1 + 2,1 -9,0 +9,0 +4-,5
4000 5000 “5,0 +5,0 +2,5 -10,0 +10,0 +5,0
Tablica 2. Odchy4kir wymiarow katowych Tablica 3« Odchy#kir prostoliniowosci 1 ptaskosci

Wymrar nominalny

(dfugosé, mm) Grupa | Grupa I
powyze]) do dopuszczalne odchydki, mm
0 10 0,04 0,2
10 25 0,06 0.3
25 60 0.1 0.4
60 160 0,16 0.6
160 400 0,25 1,0
400 1000 0,4 1.6
l0do 2500 0.6 ) s
2500 6300 1.0 4.0

6300 10000 1,6 6,0
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Tablica 7, Bicie wzdduzne (osiowe)

ymrar_nominadny Grupa | Grupa 11 | Srednica, mm Dopuszczalne bicie
(promeen, mmy - ' | w grupie |
powyze] do dopuszczalne odchy+ki, mm powyze] do
0 3 0,05 0,2 0 10 0,06
3 9 0,08 0,3 10 25 0,1
9 25 0,1 0,4 25 60 0,16
25 60 0,12 0.5 60 160 0,25
60 125 0,16 0,6 160 400 0,4
125 250 0,2 0,8 AD 1000 0,6
250 400 0.25 1.0 1000 2500 1,0
400 625 0.3 1 5 2500 6300 1,6
625 1000 0,4 1,6 6300 10000 2.5
Tablica 5« Odchy4ki rownolegtosci 1 prostopadtosci
il owat Gruan rastica o et

powyzej do dopuszczalne odchy4ki, mm
0 10 0,06 0,3
10 25 0,1 0,4 D¥ugosé lub $rednica™D Dopuszczalne odchyt-
mm ki2) w grupie |1
25 60 0,16 0,6 o mm
powyzej} do
60 160 0,25 1,0 0 6 0,1
160 400 0,4 1,6 6 18 0,12
400 1000 0,6 2,9 18 50 0,16
1000 2500 1,0 4,0 50 120 0.2
2500 6300 1,6 6,0 120 250 0.25
10,0
6300 10000 2.5 250 500 0.3
Tablica 6* Bicle poprzeczne “promieniowe) 500 800 0,4
800 1250 0,5
Srednica, mm Dopuszczalne bicie
W gdpre X 1250 2000 0,6
1 powyzej} do
| . §! 0,2
| 6 18 0,25 1D Odchy4ki wspotosiowosci ustala sie w zaleznosci od
Srednicy. Wartosci liczbowe odchytek wspotosiowosci
| 18 50 0,3 ustala sie w stosunku do wiekszej z rozpatrywanych $red-
nic*
I m 120 0,25
| 120 250 0.5 2) Wartosci liczbowe odchytek wspotosiowosSci 1 syme-
| 500 06 trii1 odpowiradaja potowie wartosci liczbowych bicra po-
250 ! przecznego (promieniowego). Wartosci te moga bycCc wyko-
I =00 300 0.8 ;zystane przy ustalaniu odchyd4ek przecinania sie pros-
ych.
| 800 1250 1.0
| 1250 2000 1.2

KONTIEZC



Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Maszynowego LeShictwa

BN-70/1601-01 Maszyny 1 urzadzenia do obrobki drewna Odchyiki Zmiana 1
warsztatowe wymiarow, ksztattu 1 potozenia 5472 r
IV 12

W tablicy 6 na str 3

Zamiast Powinno byc
0 12 025 D 1O 04

(Biuletyn PKNIM nr 8/72, poz 110)



