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1. Obszar zastosowaniai cel

Celem niniejszej normy jest standaryzacja promieni giecia blach oraz tolerancji giecia
na rysunkach.

2. Zakres normy

2.1. Norma obowigzuje w firmie Solaris Bus & Coach sp. z. 0.0.
2.2. Dla potrzeb podwykonawcow, niniejsza norma moze by¢ dotgczana do dokumentacji
technicznej.

3. Normy powotane

3.1. DIN 6935 - Cold bending of flat rolled steel

3.2. EN 485-2 - Aluminum and aluminum alloy sheet, strip and plate. Mechanical properties
3.3. PN-EN 515 - Aluminium i stopy aluminium -- Wyroby przerobione plastycznie --
Oznaczenia stanéw

3.4. DIN 250 - Radii

4. Terminy i definicje

4.1. Gatunek — okreslenie rodzaju materiatu ze wzgledu na sktad chemiczny, zastosowanie
oraz wkasnosci mechaniczne lub fizyczne

4.2. Stan — sposoéb w jaki aluminiowa blacha zostata ulepszona

4.3. Minimalny promien giecia — Najwiekszy wewnetrzny promieh giecia, przy ktérym
stwierdzono doswiadczalnie wystgpienie pekniecia na zewnetrznej warstwie zginanej blachy.
4.4. Dopuszczalny promien giecia Rqop — Promieh giecia odczytany z normy DIN 250 lub
Tabeli 1. Wiasciwym promieniem giecia jest zawsze pierwsza wartos¢ >= minimalnemu
promieniowi giecia

4.5. Preferowany promien giecia — Promien giecia odczytany z normy DIN 250 lub Tabeli 1,
zapisany pogrubiong czcionkg. Preferowany promien giecia nalezy dobiera¢ w przypadku
koniecznosci wyboru innego promienia niz wynika z niniejszej normy.

5. Teoria giecia

5.1. Pojecia podstawowe

Giecie jest to proces produkcji, w ktérym metal moze byé znieksztatcony przez plastyczne
odksztatcenie materiatu — zmienia swoj ksztatt. Materiat podczas giecia przekracza swojg
granice plastycznosci, natomiast granica wytrzymatosci na rozcigganie nie zostaje
przekroczona. Giecie ogolnie rzecz biorgc odnosi sie do deformaciji tylko w jednej osi. Materiat
podczas giecia znajduje sie w matrycy. Odbywa sie to w miejscu posiadajgcym amortyzacje.
Goérna czes¢ prasy jest opuszczana z odpowiednig predkosciag, to ona ksztaltuje zstepujac
dany ksztatt.

Giecie odbywa sie za pomocg pras krawedziowych, ktére mogg mie¢ pojemnos¢ od 20 do
200. Wieksze i mniejsze prasy wykorzystywane sg do réznych specjalistycznych zastosowan.
Poniewaz kazdy materiat ma skonczony modut sprezystosci, odksztatcenie plastyczne jest
okreslane przez elastycznos¢, ktérg odzyskuje po usunieciu obcigzenia(przy zginaniu
odzyskiwanie to jest znane jako sprezynowanie). Jak pokazano na rysunku 1 — koncowy kat
pochylenia po sprezynowaniu jest mniejszy niz przed nim. Natomiast promien giecia po
sprezynowaniu jest wiekszy.
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Rys 1 Sprezynowanie
5.2. Rodzaje giecia

e Giecie w powietrzu
Giecie w powietrzu jest to proces giecia, w ktérym stempel dotyka blachy, ktérg chcemy gig¢,
ata z kolei nie dotyka dna w dolnej wnece. Gdy stempel jest zwalniany, blacha po uderzeniach
lekko sie odgina, a po zakonczeniu giecia jej kat zgiecia jest mniejszy niz na stemplu. Zjawisko
to nazywa sie odginaniem powrotnym(sprezynowaniem)

Wielko$¢ odgiecia powrotnego(sprezynowania) jest zalezna od materiatu, grubosci, ziarna i
temperatury blachy. Odgiecia takie zazwyczaj wahajg sie od 5 do 10 stopni. Ten sam kat jest
zwykle stosowany zarowno w stemplach i w matrycach w celu zminimalizowania czasu
rozruchu. Wewnetrzny promien tuku jest taki sam jak promien na uderzenia. W gieciu w
powietrzu nie ma potrzeby zmienia¢ sprzetu lub matrycy w celu uzyskania réznych kagtéw
giecia, poniewaz katy giecia sg okreslone przez skok stempla. Sity potrzebne do utworzenia
czesci sg stosunkowo niewielkie, ale doktadna kontrola skoku stempla jest konieczne, aby
uzyskac zgdany kat zgiecia.

Stempel

Blacha

Matryca

Rys 2 Giecie w powietrzu

; 'I GROUP
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e Giecie w dnie

Giecie w dnie jest to proces giecia, gdzie stempel i dolny detal (blacha) pracujg w matrycy.
Zapewnia to kontrole kata z bardzo matym odginaniem sie blachy(sprezynowania). Tonaz
wymagany na tego typu prasy jest wiekszy niz na prasy do giecia w powietrzu. Wewnetrzny
promien obrabianego elementu powinien by¢ co najmniej o grubo$é materiatu wiekszy. W
gieciu w dnie, odgiecie blachy(sprezynowanie) jest zredukowane po ustaleniu koncowej
pozycji stempla tak, ze luzy pomiedzy stemplem, a matrycg jest mniejszy niz pusta
grubos¢. W rezultacie materiat daje lekkie i zmniejszone odgiecie. Giecie w dnie wymaga
znacznie wiecej sity niz giecie w powietrzu (ok. 50-60%)

Stempel

Matryca
Rys 3 Giecie w dnie
o Woybijanie
Wybijanie jest to proces, w ktorym stempel i dolna powierzchnia blachy na matrycy i

naprezenia Sciskajgce sg stosowany do obszaru giecia aby zwiekszy¢ wielkosé
odksztatcenia plastycznego. Zmniejsza to sprezynowanie.

; II GROUP



—

Strona 6z 19 SOLARIS

Stempel

Matryca

Rys 4 Wybijanie

o Giecie typu V
W gieciu typu V, przeswit miedzy stemplem i matryca jest staty (rowny grubosci pustego
arkusza). Jest ono szeroko stosowane. Grubosc¢ arkusza wynosi od okoto 0,5mm do 25mm.

Stempel

Rys 5 Giecie typu V

e Giecie w matrycy typu U
Giecie w matrycy U odbywa sie w dwdch rownolegtych osiach zginania, ktére sg tworzone
podczas tej samej operacji. Podkladka stuzy do wymuszenia na arkuszu kontaktu z dotem
stempla. Wymaga to okoto 30% sit giecia na podktadce tak by wywotaé nacisk na stemplu.

; II GROUP
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Stempel

Matryca

Podkladka

Rys 6 Giecie w matrycy U

o Giecie w matrycy typu wycieranie
Giecie na matrycy jest rébwniez znane jako zaginanie. Jedna z krawedzi arkusza zginana do
90 stopni, podczas gdy koniec drugiej jest przetrzymywany dzigki sitom tarcia miedzy
podktadkg i matrycg. Dlugos¢ kotnierza mozna tatwo zmienia¢, a kat giecia moze byc¢
kontrolowany przez przesuw stempla.

Podkiadka

Stempel
I @ ~
., L :I
N

/ /

Blacha

Matryca

Rys 7 Giecie na matrycy typu wycieranie
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¢ Podwodjne giecie na matrycy
Podwdjne giecie na matrycy mozna postrzegac jako dwie operacie wycierania dziatajgce na

obrabiany element jedna po drugiej. Podwdjne giecie moze zwiekszy¢ utwardzalnos$e,
zmniejszajgc jednoczesnie odksztatcania elementu.

Podkiadka

Stempel

Blacha

Matryca

Rys 8 Podwdjne giecie na matryc

e Zginanie obrotowe

Zginanie obrotowe to proces giecia za pomocg walca z wycieciem zamiast stempla.
Zginanie obrotowe ma nastepujgce zalety:

a) nie potrzebuje luki

b) kompensuje sprezynowanie przez nadmierne zginanie
C) wymaga mniej sity

d) Mozliwos¢ uzyskania kata giecia wiekszego niz 90 stopni

; II GROUP
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Podkladka Gdérna

@/ ¥ \g\ 4
|

Podkladka dolna

Rys 9 Zginanie obrotowe

6. Preferowane promienie giecia

Norma DIN 250 wskazuje dopuszczalne oraz preferowane promienie giecia. Lista
obowigzujgcych promieni w SBC dla wyrobéw wykonywanych z blachy zostata oparta na
normie DIN 250 i zaleceniach producentow. Rzeczywisty promien giecia musi przyjmowac
jedng z wartosci podanych w tabeli 1. Preferowane promienie giecia zostaty przedstawione
poprzez pogrubienie i podkreslenie.

Tabela 1 Dopuszczalne promienie giecia w mm.

=
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B
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8[10[12[15]20[25[28[32[36[40[45] 506380/ 100

6.1. Wyznaczenie dopuszczalnych i preferowanych promieni giecia dla wyrobow
wykonanych z blachy aluminiowej i stopow aluminium

Wyznaczenie nieoznaczonych promieni giecia blachy polega na doborze wtasciwego gatunku
i stanu utwardzenia materiatu. Niezbedne do tego informacje zawarto w normie EN 485-2. W
przedstawionych tabelach nalezy odnalez¢ wiasciwy gatunek aluminium oraz dobrac stan.
Whpisujgc te dwa parametry na rysunku oraz odczytujac z rysunku grubosc blachy i kat giecia
mozna obliczy¢ wiasciwy promien giecia. Nastepnie na podstawie Tabeli 1 nalezy przyjgc
najblizszg warto$¢ promienia wiekszg lub réwng obliczone;.

; I I GROUP
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W przypadku, gdy istnieje potrzeba przyjecia innego promienia giecia niz wynika to z
tabel, nalezy zaznaczy¢ na rysunku odpowiedni promien. (w odpowiednim rzucie)

Zaleca sie wtedy przyjecia preferowanego promienia z Tabeli 1.

Obowiazuje natomiast przyjecie jednego z 21 przedstawionych promieni.

Dane :

Gatunek blachy aluminiowej : EN AW-6082 (3.2315)
Stan umocnienia : T6

Grubos¢ blachy : t = 1,6mm

Kat giecia : 70°

Promien giecia R = ?

Dobor promienia :

Z normy EN 485-2 :

R=25xt=3,75mm

Z normy DIN 250 najblizszym Ryop >=R jest 4mm
Szukany promien to 4mm.

6.2. W Wyznaczenie dopuszczalnych i preferowanych promieni giecia dla wyrobow
wykonanych z blachy stalowej weglowej i stopowe;j.

e Aby wyznaczy¢é minimalny promien giecia dla blach weglowych (np. 1.0562, 1.0037)
nalezy przyjg¢ promien rowny grubosci blachy (dla blach <6mm) lub promieh réwny 1,2
grubosci blachy (dla blach >=6mm). Nastepnie na podstawie Tabeli 1, nalezy przyjac
najblizszg wartos¢ promienia wiekszg lub rowng obliczone;.

W przypadku, gdy istnieje potrzeba przyjecia innego promienia giecia niz wynika to z
tabel, nalezy zaznaczy¢ na rysunku odpowiedni promien. (w odpowiednim rzucie)

Zaleca sie wtedy przyjecia preferowanego promienia z Tabeli 1.
Obowiazuje natomiast przyjecie jednego z 21 przedstawionych promieni.

e Aby wyznaczy¢ minimalny promien giecia dla blach stopowych (np. 1.4301, 1.4003)
nalezy przyja¢ promien rowny 1,5 grubosci blachy. Nastepnie na podstawie Tabeli 1,
nalezy przyja¢ najblizszg wartosS¢ promienia wiekszg lub rowng obliczone;.

W przypadku, gdy istnieje potrzeba przyjecia innego promienia giecia niz wynika to z
tabel, nalezy zaznaczy¢ na rysunku odpowiedni promien. (w odpowiednim rzucie)

Zaleca sie wtedy przyjecia preferowanego promienia z Tabeli 1.
Obowigzuje natomiast przyjecie jednego z 21 przedstawionych promieni.
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o Przyktad obliczenia promienia giecia przez wykonawce :
Dane:
Gatunek blachy stalowej: 1.4301
Grubosc¢ blachy t = 3mm
Promien giecia R = ?

Dobor promienia :

Zgodnie z normg SN22-008-000
R=15xt=45mm

Z normy DIN 250 najblizszym Ruyop >=R jest 5mm
Szukany promien to 5mm.

6.3. Wyznaczenie dopuszczalnych i preferowanych promieni giecia dla wyrobow
wykonanych z blachy specjalne;j.

W przypadku wyznaczania promienia giecia dla stali specjalnej produkowanej przez jednego
producenta (np. DOMEX 420MC, DOMEX 700MC), nalezy uwzgledni¢ zalecenia producenta
(jezeli istniejg).

Tabela 2 Minimalne promienie giecia wg producenta

Dla minimalnego Nominalna grubos¢ arkusza, t
zalecanego
promienia giecia t<=3mm 3mm <t<=6mm t>6mm
(<=90°)
DOMEX 420 MC 0,4xt 0,5xt 0,8xt
DOMEX 700 MC 0,8xt 1,2 xt 16xt

Aby wyznaczy¢ minimalny promien giecia dla blach specjalnych (np. DOMEX 420 MC,
DOMEX 700 MC) nalezy przyjg¢ promien obliczony zgodnie z tabelg 2. Nastepnie na
podstawie tabeli 1 nalezy przyjg¢ najblizszg wartos¢ promienia wiekszg lub réwng obliczonej.

W przypadku, gdy istnieje potrzeba przyjecia innego promienia giecia niz wynika to z
tabel, nalezy zaznaczy¢ na rysunku odpowiedni promien. (w odpowiednim rzucie)

Zaleca sie wtedy przyjecia preferowanego promienia z Tabeli 1.
Obowiazuje natomiast przyjecie jednego z 21 przedstawionych promieni.

6.4. Dopuszczone promienie giecia.
Tabela nr 3 przedstawia dopuszczone promienie giecia dla wszystkich blach czesto
stosowanych w SBC.

; II GROUP
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Tabela 3 Dopuszczone minimalne promienie giecia blach

Blacha Grubos¢ blachy w milimetrach
08 1 125 15 2 3 4 5 6 7 8 10 12 15 18 20 25
Stale weglowe 1 1 2 2 2 | 3|4|5|8|10|{10|12|16|20 |25 |25 32
Stale stopowe 2 2 2 3 3 5 16| 8 1012|1216 |20 | 25|28 | 32| 40
DOMEX 420 MC | X | X X X 1122|336 |88 |]10X]|X]|X]|X
DOMEX 700 MC | X | X X X1 2|3 |56 |8|]12|{16|20| X | X | X | X | X
Stopy aluminium | 1 1 2 2 2 | 3 |6|8|12|16|16|25|30|45|63|63]80

6.5. Informacje umieszczane przez konstruktora na rysunku.
Na rysunku technicznym konstruktor wpisuje :

¢ Obowigzkowo
= W ,tabliczce” gatunek materiatu (rys 10)
= W ,uwagach” Promienie i tolerancje giecia zgodne z SN22-008-000
= Standardowy sposoéb opisu giecia (rys 11)

Tym samym, w przypadku zastosowania blachy wykonanej z aluminium wybor stanu
ulepszenia pozostawiony jest wykonawcy. Na podstawie niniejszej normy dobiera on w sposéb
uproszczony promien giecia (tabela 3) i tolerancje giecia (tabela 5 i 6).

e Opcjonalnie
= W ,tabliczce” oprécz gatunku aluminium rowniez stan ulepszenia

Tym samym stan ulepszenia jest zdefiniowany (zgodnie z EN 485-2). Wykonawca dobiera
promien (zgodnie z EN 485-2 i SN22-008-000) i tolerancje gigcia (tabela 5 i 6).

W przypadku, gdy zachodzi koniecznos¢ doboru innego niz wynika z normy promienia
giecia czy tez toleranciji, nalezy dodatkowo zaznaczy¢ je w odpowiednim miejscu na rysunku.
Promienie giecia muszg by¢ zgodne z tabelg 1.

Przyktad prawidtowego zapisu na rysunku SBC :

UWAGA:
1. Promienie i tolerancje giecia zgodne z SN22-008-000
Reutowarne Podzialka / Scale Material / Maferal ' Zlozenie wyzsze [ Higher nssembly
Projection method 11 33206 TG 123&56
_::_jl_ /A:\“_ Farmat Moso | Weinht Dszatpwara | Eslimated Zastepuje | Reploces
| |J/ 10c hczena | Caleulated 3(
Europejshiz | st angle proj A3 185 "0 |Zwozwno | Wergted 12 3‘{' 56
Data/Date | Nazwisko/Name Opis [ Descritpion
Konstruowal | Designed RRAR-MM-00) 123
Kieshl | Do RRRR-MM-00 23 TEST1
Sprowdal | Checked  [RRRR-MM-00] 123

Numer rysunku [ Drawing number Rewiz)jo { Revision |Arkusz

S = 010101-0000-123-123-AA |1

Fax, +48 61 66 72310

SOLARIS e wsstasBUom | i e epmles Sdats B  Cted 9, 10.. o, Dl o prmisionof S B  one e Vel e Dkl e, vt ik o e

Rys 10 Promienie giecia blach zgodne z SN22-008-000
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Przyktad prawidtowego opisu giecia na rysunku SBC - rozwiniecie blachy:

KIERUNEK GIECIA = GORA
KAT GIECIA = 4500
PROMIEN GIECIA = 5.00

KIERUNEK GIECIA = = _
S o KIERUNEK GECIA = DOL
KAT GIECIA = 90.00 — —KAT GECIA = 4650
PROMEN GECIA = 500 (—PROMEN GIECIA = 3.00

PROMIEN GIECIA = 5.00
KAT GIECIA = 4432
—KIERUNEK GIECIA = DOL

PROMIEN GIECIA = 15.00 —
KAT GIECIA = 4568
KIERUNEK GIECIA = DOL—

Rys 11 Standardowy sposob opisu giecia na rozwinieciu blachy

Okreslenie prawidtowego kierunku giecia zgodnie z rysunkiem SBC — rozwiniecie blachy:

— =

PROMEN GECA - 3

wA GECA - 90° 4‘—1
KERUNER GECIA - GORA

i :
PROMEN GECA - 3 ' !
KA GECA - 90° i :
KERUMEK GEDA - D0 PROMEN GECA - 3 iy |
KA GECA - 797 . ,

+
 ROMEN GECA - 3 KERUNEK GECIA = DO !
KAT GECIA - 90° |
KERUMEK. GECA - GORA : I
]

Rys 12 Kierunek giecia na rysunku — rozwiniecie blachy
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S

Rys 13 Kierunek giecia zgodny z rysunkiem

7. Stany aluminium

Oznaczenia stanéw aluminium zawiera norma EN 515. W tabeli nr 4 zawarto opisy
stanoéw utwardzenia wg tej normy.

Tabela 4 Aluminium — oznaczenia stanéw wg PN-EN 515

Stan Symbol Okreslenie stanu
podstawowy stanu
Wytworzony (surowy) - dotyczy wyrobéw ksztattowanych w
surowy F procesach, w ktorych nie ma specjalnej kontroli warunkéw cieplnych
i umocnienia
0 Wyzarzony - dla wyrobéw uzyskujgcych ustalone wiasnosci po
procesie wytwarzania na gorgco
. Obrobiony cieplnie w czasie temp. Zalecanej dla wyrobéw
wyzarzony 01 : ) )
przesyconych i wolno schtodzonych do temp. pokojowej
02 Obrobiony cieplno-plastycznie w celu zwiekszenia odksztatcalnosci
03 Ujednorodniony
H11 Lekko umocniony stan
miedzy 0 a H12
H12 1/4
H14 Umocniony wytgcznie zgniotem 1/2
H16 Y ’ 3/4 Twardy
H18 4/4
H19 Ekstra twardy
Umocniony H22 1/4
zgniotem H24 Umocniony i czesciowo wyzarzony 12 Twardy
H26 3/4
H28 4/4
H32 1/4
ggg Umocniony i stabilizowany ;ﬁ Twardy
H38 4/4
H42 Umocniony i malowany lub lakierowany 1/4 Twardy

; I I GROUP
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H44 1/2

H46 3/4

H48 4/4

H111 Wyzarzone i nieznacznie umocnione przez walcowanie (mniej, niz
H11) podczas kolejnych operacji, takich jak wyprezanie Ilub
prostowanie

H112 Nieznacznie umocnione przez walcowanie po formowaniu na ciepto
i/lub lekkim formowaniu na zimno (podane graniczne wartosci
parametréw mechanicznych)

H116 Stosuje sie do stopow aluminiowo-magnezowych o zawartosci
magnezu 4% lub wiecej i dla ktdrych podane sg graniczne wartosci
parametréw mechanicznych oraz odpornosé na korozje warstwowa.

przesycony W Przesycony (niestabilny)

W5x Przesycony (niestabilny) i odprezony

T1 Schtodzony z podwyzszonej temperatury procesu ksztattowania i
naturalnie starzony do uzyskania stabilnego stanu

T2 Schiodzony z podwyzszonej temperatury procesu ksztattowania,
odksztatcony na zimno i naturalnie starzony do uzyskania stabilnego
stanu

T3 Przesycony, odksztatcony na zimno i naturalnie starzony do
uzyskania stabilnego stanu

T7351 Obrobione cieplnie w kapieli, odprezone przez wyprezanie o
kontrolowang wartos¢ (trwate odksztatcenie 0,5% do 3% dla arkuszy,
1,5% do 3% dla ptyt, 1% do 3% dla walcowanych lub wykahnczanych
na zimno walcéwki lub grubych pretéw, 1% do 5% dla kucia recznego
i kucia pierscieniowego
oraz dla pierscienia walcowanego) i nastepnie sztucznie przestarzone
w celu osiggniecia najwyzszej odporno$ci na korozje naprezeniowa.
Po wyprezaniu produkty nie podlegajg prostowaniu.

T4 Przesycony i naturalnie starzony do uzyskania stabilnego stanu
Obrobiony T5 schtodzony z podwyzszonej temperatury procesu ksztattowania, a
cieplnie do nastepnie sztucznie starzony
uzyskania T6 Przesycony, a nastepnie sztucznie starzony
stabilnych T61 Obrobione cieplnie w kapieli i nastepnie sztucznie starzone w
stanow warunkach niedostarzenia w celu polepszenia odksztatcalnosci.
innych niz F, T6151 Obrobione cieplnie w kapieli, odprezone przez wyprezanie o
OiH kontrolowang wartos¢ (trwate odksztatcenie 0,5% do 3% dla arkuszy,
1,5% do 3% dla ptyt) i nastepnie sztucznie starzone w warunkach
niedostarzenia w celu polepszenia odksztatcalnosci. Po wyprezaniu
produkty nie podlegajg prostowaniu.
T7 Przesycony i przestarzony/stabilizowany

T73 Obrobione cieplnie w kapieli i nastepnie sztucznie przestarzone w
celu osiggniecia najwyzszej odpornosci na korozje naprezeniows.

T732 Obrobione cieplnie w kapieli i nastepnie sztucznie przestarzone w
celu osiggniecia najwyzszej odpornosci na, korozje naprezeniowa.
Stosuje sie do materiatdbw prébnych obrabianych cieplnie z
materiatdw wyzarzonych lub materiatéw o stanie utwardzenia F lub
do produktéw obrobionych cieplnie przez uzytkownika z materiatéw o
dowolnym stanie utwardzenia.

T74 Obrobione cieplnie w kagpieli i nastepnie sztucznie przestarzone
(miedzy T73 a T76).

T76 Obrobione cieplnie w kapieli i nastepnie sztucznie przestarzone w

celu osiggniecia dobrej odpornosci na korozje warstwowa.
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T7651

Obrobione cieplnie w kapieli, odprezone przez wyprezanie o
kontrolowang wielko$¢ (trwate odksztatcenie 0,5% do 3% dla blach,
1% do 3% dla walcowanych lub wykanczanych na zimno: walcowki i
pretow, 1% do w 5% dla kucia recznego lub pierscieniowego i dla
pierscieni walcowanych) i nastepnie sztucznie przestarzone w celu
osiggniecia dobrej odpornosci na korozje warstwowg. Po wyprezaniu
produkty

nie podlegajg prostowaniu.

T79

Obrobione cieplnie w kgpieli i nastepnie sztucznie przestarzone
(bardzo ograniczone przestarzanie).

T8

przesycony, odksztatcony na zimno i sztucznie starzony

T81

Obrobione cieplnie w kapieli, przerobione plastycznie na zimno i o
okoto 1% i nastepnie sztucznie starzone.

T82

Obrobione cieplnie w kapieli przez uzytkownika, poddane
kontrolowanemu wyprezaniu z minimalnym trwatym odksztatceniem
2% i nastepnie sztucznie starzone (stop 8090).

T9

przesycony, sztucznie starzony i odksztatcony na zimno

T10

Schtodzony z podwyzszonej temperatury procesu ksztattowania,
odksztatcany na zimno i sztucznie starzony

8. Tolerancje promienie giecia

W przypadku braku oznaczenia na rysunku tolerancji promienia giecia, obowigzujg
tolerancje okreslone w tabeli 5. Zaleca sig¢ stosowanie tolerancji niesymetrycznych z odchytka
dodatnig. Tolerancje giecia zalezg od rodzaju materiatu, wielkosci promienia oraz grubosci

blachy.
Tabela 5 Dopuszczalne odchyiki dla promieni giecia w mm
Grubos¢ blachy
MATERIAL t <= 3mm 3mm <t <=6mm t>6mm
Stale weglowe 0.8 *1.5 *2
<9 0 0 0
+1 +2 +3
Stale stopowe 0 0 0
+0,5 +1 +1,5
ter 0 0 0
Aluminium 1,5t>r>=1t +01 +02 +O3
(r — promien "
e _ 1,5 +3 +4,5
giecia) 2t>r>=1,5t 0 0 0
_ +2 +4 +6
r>=2t 0 0 0
+0,8 +1,5 +2
DOMEX 420 MC 0 0 0
+1 +2 +3
DOMEX 700 MC 0 0 0
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9. Tolerancje katéw giecia

W przypadku braku oznaczenia na rysunku tolerancji kata giecia, obowigzujg tolerancje
okreslone w normie DIN 6935 ktore podano réwniez w tabeli 6. Nalezy przyja¢ mniejszy z
wymiaréw ramion (a lub b, rys 14) i z tabeli odczyta¢ wartos¢ tolerancji. Tolerancje katow giecia
z tabeli 6 majg pierwszenstwo przed innymi ogolnymi tolerancjami katowymi (np. ISO 2768).

Rys 14 Kat giecia a

Tabela 6 Dopuszczalne odchytki dla katéw giecia

Wymiar w [mm] (mniejsze z ramion a lub b)
w<=30 30<w<=50 50<w<=80 80<w<=120 w>120

Dopuszczalna odchytka 400 +1°45' +1°30" +1°15’ +1°

kata giecia a

10.Hierarchia waznosci tolerancji

¢ Najwyzsza — dla tolerancji zaznaczonej na rysunku

e Jezeli wymiar nie posiada tolerancji — stosujemy niniejszg norme w zakresie w ktorym
obowigzuje

o Dla pozostatych wymiaréw bez tolerancji stosujemy ogdélng norme np. ISO 2768
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priorytet

Rys 15 Hierarchia waznosci tolerancji

Opracowat Sprawdzit Zatwierdzit
Data Podpis Data Podpis Data Podpis
2012-10-30 |, B09daN 1 55151906 | BOYYAN 1 5615110 | Radostaw
Kaczmarczyk Kaczmarczyk Harkot
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Nr

: Data Tres¢ zmiany
zmiany
Doprecyzowanie jakie informacje powinny znalez¢ sie na rysunku.
A 2012-11-21
Opracowat: Sprawdzit: Zatwierdzit:
Kaczmarczyk B. Kaczmarczyk B. Harkot R.

1. Na podstawie informacji zwrotnej od wykonawcéw czesci
gietych, usunieto promienie giecia 1,2; 1,6 i 2,5 mm ze
wzgledu na brak mozliwosci technologicznych uzyskania
tych promieni.

B 2013-03-28 2. Zmiana promieni dopuszczonych i preferowanych, w
zakresie od 1 do 20 mm, zgodnie z zaleceniami
producentow.

3. Aktualizacja tabeli 3 zgodnie z nowymi wytycznymi.

Opracowat: Sprawdzit: Zatwierdzit:
Kaczmarczyk B. Kaczmarczyk B. Harkot R.
N/D
c 2015-02-04 Z\_Neryfikowa’f: . .
Opracowat: Pietruszka P. Zatwierdzit:
Kaczmarczyk B. Konczak t. Harkot R.
Kofaczyk S.

1. Zmianalogo SBC

D 2019-09-16 Opracowat: Zweryfikowat: Zatwierdzit:

Serkowska J. Serkowska J Harkot R.

1. Zmiana nazwy firmy z Solaris Bus & Coach S.A. na Solaris

E 2021-01-11 Bus & Coach sp. z o.0.

Opracowat: Zweryfikowat: Zatwierdzit:
Serkowska J. Serkowska J Harkot R.

1. Zmiana wzoru dokumentu na zgodny z wytycznymi SBC.

= 2021-06-01 2. Aktualizacja tabliczki rysunkowej (rys.10).

Opracowat:
Serkowska J.

Zweryfikowat:
Serkowska J

Zatwierdzit:

Harkot R.
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