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Odlewy z metali niezelaznych

WNICTWO dla lotnictwa

Odchytki wymiarowe i naddatki
na obrobke skrawaniem

~ BN-86

4004-01

Grupa katalogowa 0384

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg od-
chyiki wymiarowe i naddatki na obrébke skrawaniem
dla odlewéw ze stopow: aluminium, magnezu, miedzi,
ofowiu 1 cynku — stosowane w lotnictwie.

Norma: obejmuje odchytki- wymiaréw migdzy po-
wierzchniami nie obrobionymi, jak réwniez miedzy po-
wierzchniami nie obrobionymi i obrobionymi.

1.2. Nazwy i okreslenia — wg PN-75/H-83200.

2. ODCHYLKI WYMIAROWE

2.1. Podzial wymiaréw. W zalezno$ci od rodzajow
powierzchni (obrobiona, nie obrobiona) oraz mierzo-
nych wielko$ci (dtugosé, szeroko$é, grubosé-itp.), wy-
miary odlewdw zostaly podzielone na nastgpujace ro-
dzaje:

A — wszystkie wymiary liniowe (dtugos¢, szerokosé,
§rednica’ itp.) mi¢dzy powierzchniami nie obrobionymi,
z wyjatkiem ‘wymiaréw grubosci,

B — wymiary grubo$ci $cianek, zZeber, kotlnierzy
itp., miedzy. powierzchniami nie obrobionymi,
C — wszystkie wymiary liniowe miedzy powierz-

chniami nie obrobionymi i obrobionymi oraz promienie
uch 1 nadlewdw z otworami,

2.2. Klasy dokiadnosci wykonania odlewow. W zalez-
nosci-od wymagan w stosunku do odlewodw, ustala sie
ol wvkonant ilewow oznaczonych

2.3..0dchyviki wymiarowe w mm — wg tabl.- L.

Tablica 1

Najwiekszy gaba-
A )
rytowy wymiar

Rodzaje -wymiarow

Klasa nie obrobionego
dj:iii?_ odlewu ) A B C
mm

powyze] do - dopuszczalne  odchytk

1 2 3 4 5 6
— 16 +0.04 +0,04 £0,10
16 25 =0,05 +0.04 =0,10
25 40 +0.06 +0.05 +0,10
I 40 60 +0,08 +0,06 +0.,10
60 100 +0,10 +0,08 +0,20
100 160 | 0,12 =010 +0,20
160 250 +0,12 +0.25
250 400 +0,15 =0,30
— 16 +0.05 =0,i3
16 25 +0,06 +0.15
25 40 +0.08 +0.20
I 40 60 +0.10 =0.20
60 100 +0.12 +0.25
100 160 =0.15 +0,30
160 250 =0.20 +0.40
250 400 (.30 +0.50
— 60 =0.20 +0.30
60 GO =0.30 =040
. 100 16 =0.30 =0.50
o 160 250 =0.40 +0.60
250 400 +0,40 =0,70
400 630 40,50 +=1.00

Zgtoszona przez Instytut Lotnictwa (O)

Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Lotnictwa dnia 12 czerwca 1986 r.
jako norma obowigzujaca od dnia .1 Kwietnia 1987 1.
(Dz.-Norm.-i:-Miar nr 13/1986, poz. 25)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE JALFA" 1987

Druk. Wyd. Norm. W-wa; Ark. wyd. 0,70 Nakt. 3900 + 40 Zam. 2591/86
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cd. tabl. 1 Odchylki - wymiarowe — odlewdéw  wykonywanych

N wiskesy gabas : A i w.dwoch pq%qwkachf formy lub z .r’ugho'myml rdzemg—
i viowy wymiar Rodzaje wymiaréw , mi, dla czeScl odlewanych pod ci$nieniem, ustala sig
doktad. | e 'obrobionego T jako odchylki dla’ wymiardéw, rodzaju C.
nosei Oiﬁg“ A B ¢ Odchylki dla grubosci zeber odlewu przyjmuje si¢
’ T dopuszezaine odehyiki jako na_j\mgiejsz‘e z ok‘reélonygh dla wyrpiar(’)w rodzaju
powyzel s B, w danej klasie dokiadnoéci wykonania odlewu, gdy:
1 2 3 4 5 6 | — wykonanie zeber nastapi w jednej potéwce formy
il 60 40,40 +0,40 +0,50 Od]@VVniCZCj 'bez rdzeni, :
, - przemieszczenie Zeber (przedstawione na rysunku
60 100 40,50 +0,50 +0,50 _ co . , sy
czesci) nie jest mniejsze od odchylek dla- wymiaréw
100 160 | £0.50 £0.50 £0.,60 rodzaju B, przyjetych dla najwiekszego wymiaru czesci.
v 160 250 +0.60 +0,60 £0,70 W uzasadnionych przypadkach dopuszcza sig:
250 400 +0,80 +0,70 +1,00 - a) odchytki niesymetryczne, mieszczace sig¢ jednak
400 630 | +1.00 +0.80 41,50 w granicach tolerancji wynikajacych z tabl. 1, _
b) odchytki rubosc1 wg innej klasy niz odchytki
630 1000 +1,20 +0,90 +1,80 ) Y & & J M y
innych wymiardéw lmlowych
1000 | 1250 ) +1,50 +1,00 +2,00 c) odchytki przekraczajace wartoéci wg tabl. 1, dla:
-~ 60 +0.60 0,60 +0,60 — wymiardw grubosci $cianek,
60 100 +0.70 +0.70 +0.70 — wymiaréw odlewdw duzych, typu szkleletoweoo
100 150 +0.80 £0.80 +0.80 §pqwc3dowage pac.zemcm sie czeéci podczas cdlewania
i obrobki cieplnej, :
160 250 +0,90 +1,00 +1,00 » : v i
— dwoéch pierwszych partii odlewow. ,
v 250 .| 400 | =£1,00 £1,00 +1,20 Warto$ci wymienionych odchylek okreéla si¢ na pod-
400 630 +1.20 +1,00 +1,70 stawie pomiaréw odlewow doswiadczalnych Iub odle-
630 1000 +1,50 +1,20 - | £2,00 woOw podobnych.
1000 1250 +1,70 +1,20 +2,20 g
1550 1500 .00 100 .50 2.4§f P@chy’ﬂgnna adlewmcze powinny byc okr’es.lnotle'na}
— T R a0 = rysunku cze$ci, z podaniem kierunku i wartosci. Jezeli
- — : : £3,00 pochylenie nie jest okreSlone, to nalezy je wykonywac
- 60 | - +0.80 £1,00 +1,00 w strone powigkszenia grubodci $cianki odlewu.
60" 100 +0.90 +1.00 +1,00 i -
109 160, | 41,00 #120. | +1,20 3. NADDATKI NA OBROBKE SKRAWANIEM
160 250 +1,10 41,20 +1,20 : . .
7% 200 10 120 150 ‘ Nomma‘lne’ngddath na obrobke;l s‘krawamerr'l ustala
sie ' w zaleznoéci od klasy doktadnosci wykonania odle-
e 400 630 +1,40 +1,30 +2.00
VI wu zgodnie z tabl. 2, wzgledem wymiaru nominalnego
630 1600 +1.70 +1,50 +2,20 odlewu oblobionego.
( e ) ) o s . :
1000 1250 | 42,00 +1,50 +2.50 Minimalny naddatek na obrobke skrawaniem powi-
1250 1600 1.~ 2,40 +1,50 +2,70 nien byé wickszy od tolerancji wymiaru. W uzasadnio-
1250 1600 +2.40 +1,50 42,70 nych przypadkach dopuszcza si¢ naddatkl przekracza-
1600 | 2000 | 42,80 41,80 +3,10 jace wartosci wg tabl. 2.
2000 2500 +3,30 +2.20 +3,60 Naddatkdéw- technologicznych dla usuniecia wad od-
P 60 | =100 1.0 +1.20 lewniczych lub wad powstatych po usunieciu nadlewow
<0 100 110 10 10 oraz nad@atkow pize/.naczonych dlg od.lewanych po-
wierzchni- podlegajacych  polerowaniu nie ustala sig.
100 160 =1,20 +1.50 =1,50 Nad : : : ; A &
Maddatki tego rodzaju powinny by¢ okre$lone w do-
160 250 +1,30 £1,50 $1:50 kumentacji technologiczne;.
250 400 7} £1.40 +1,50 * £1,70
G 400 | 630 | 1,70 +1,70 +2,00 f Tablica 2
630 1000 +2,00 +1,70 42,50 jwi
: - - Najv‘{leks?y .gabar.ytowy Klasy ' doktadnosci
1000 | 1250 | 2,30 +2,00 42,70 wymiar mglobmbm“ego
odiewu
1250 | 1600 | 42,70 | +200 | +300 SR | nmm v,V | VL VI
1600 2000 | £3,10 +2,30 +3,50 o ;
L naddatki - na jedna strong
2000|2500 | 43,50 2,60 -1 +4,00 powyzej . | 7 do i
2500 + + R
: 2500 3000 +4,00 3,00 4,50 =~ 60 0.5 2.0 35
Odchyiki wymiarowe uwzgledniaja odchytki wymiardéw liniowych, ka- B -
towych oraz odchylki ksztaltn i polozenia. : - 60 100 0,5 - 2,0 . 3,0
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cd. tabl.:2 cd. tabl. 2
Najw.lqks?y gabaljytowy Klasy doktadnosci Najw.“??‘s?y gabarvytowy Kliasy doktadnosci
wymiar nie obrobionego wymiar nie obrobionego
odlewu I, 11, 111 v, v VI, VII odlewu I, 11, I v, v VI, VII
mm mm .
powyze] do naddatki na jedna ‘strong powyzei do naddatki na’ jedna strong
mm min
100 160 0,5 2,5 3,5 1000 1250 — 4.0 6,0
160 250 0,7 2,5 4,0 1250 1600 — 4,0 6,5
250 400 1,0 2,5 4,0 1600 2000 —— 5.0 8,0
400 630 1,5 3,0 5.0 2000 2500 — — 9,5
630 1000 — 3,0 5,5 2500 3000 — e 14,0
KONIEC
INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca morme¢ — Wytwérnia Sprzgtu Komu-
nikacyjnego, Rzeszéw 1 Instytut Lotnictwa, Warszawa.

2. Normy zwigzane
PN-75/H-83200 Odlewy. Tolerancje wymiarowe, naddatki na obrob-
ke skrawaniem i odchytki- masy.  Nazwy 1 okreslenia

3. Normy zagraniczne

ZSRR OCT 1:41154-72 OTnuBKY U3 CIUIABOB HA OCHOBE aJFOMHU-
HYA, Mareys, Meau, CBUHIA ¥ HHHKa. JIOTyCKH Ha pa3Mepsl H MpH-
NYCKH Ha MEXaHHUeCKyK o6paboTky

4. Zakres zgodnosci z normg.OCT — norma zgodna w zakresie
odchytek wymiarowych i naddatkdéw na.obrobke skrawaniem dla
odlewdw ze stopOw: aluminium, magxiezu, miedzi, ofowiu i 6ynku,

5. Auterzy projekiu normy — Jerzy Wrobel, mgr-inz. Ludwik
Wasacz, mgr. inz. Edward Irzedski — Wytwornia Sprzetu Komuni-
‘kacyjnego, Rzeszéw oraz inz. Kazimierz Thustowski — Instytut Lot~
nictwa, Warszawa, :

6. Stopiert dokladnosci wykonania odlewu w zalesneéci od metody
odlewania. Przy ustalaniu dokladnosci wykonania odlewdw zaleca
si¢ pos{agiwaé tablica, w ktérej wskazano metody odlewania umoz-
liwiajace uzyskanie wymaganej dokiadnosci’ wykonania odlewow.




Informacje “dodatkowe do BN=86/4004-01
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