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STANDARDY PRODUKCYJNE | JAKOSCIOWE (SPJ)
PROTECH Sp. z 0.0.

§ 1. Postanowienia ogdlne

1.1 Niniejsze Standardy Produkcyjne i Jakosciowe (SPJ) okreslajg tolerancje wymiardw, ksztattow i stan
powierzchni poszczegélnych Towaréw w rozumieniu § 1.2 Lit. e) Ogdlnych Warunkéw Sprzedazy
PROTECH Sp. z 0.0. z dnia 19 maja 2014 r. (OWS) dostarczanych Kupujgcemu przez PROTECH w ramach
Umaodw zawartych w oparciu o § 2 OWS.

1.2 Definicje okreslone w § 1.2 OWS majg zastosowanie réwniez do niniejszych SPJ. Przywotane w
niniejszych SPJ ,normy DIN” oznaczajg odpowiednie normy przyjete przez Niemiecki Instytut
Normalizacyjny (Deutsches Institut fir Normung).

1.3 Niniejsze SPJ obowigzujg przy braku danych lub czesci danych w Dokumentacji Technicznej dotyczacych
tolerancji okreslonych w § 2 SPJ lub gdy dane w Dokumentacji Technicznej sg okreslone w sposéb
niejasny. Wymogi zawarte ewentualnie w Dokumentacji Technicznej zastepujg odpowiednio
postanowienia ponizszego § 2.

§ 2. Tolerancje

a) Wymiary liniowe s3g tolerowane zgodnie z normg DIN ISO 2768-m. Dla wymiardw ponizej 0,5mm
obowigzujg tolerancje jak dla zakresu 0,5-3mm normy DIN ISO 2768-m.

b) Wymiary ksztattu i potozenia sg tolerowane zgodnie z normg DIN ISO 2768-K.

c) Dla faz i zaokraglen bez podanych tolerancji obowigzujg nastepujace tolerancje wymiaréw
liniowych:

i. dlawymiaréw nominalnych do 0,2mm obowigzuje tolerancja wymiardow liniowych £0,1mm;

ii. dla wymiaréw nominalnych od 0,2 do 1Imm obowigzuje tolerancja wymiaréw liniowych
+0,2mm;

ii. dla wymiaréw nominalnych powyzej 1mm obowigzuje tolerancja wymiaréw liniowych
+0,3mm.

d) Dla wymiaréw katowych podanych na rysunku bez tolerancji obowigzuje tolerancja wymiaréw
katowych *#2°. Dla faz oraz zataman krawedzi obowigzuje tolerancja wymiaréw katowych *5°.

e) Dla wszystkich nieokreslonych krawedzi obowigzujg nastepujgce parametry:
i krawedzie zewnetrzne -0,2mm;
ii. krawedzie wewnetrzne +0,4mm.
Dla krawedgzi takich jak ,ostra krawedz” lub ,,ostra krawedz bez zadzioru” obowigzuje +0,05mm.

f) Ksztatt otwordw i fragmentéw walcowych moze odbiega¢ od okregu z powodu niestabilnosci
obrabianego detalu. Wtedy bierze sie pod uwage najmniejszg Srednice w przypadku otwordw i
najwiekszg srednice w przypadku fragmentéw walcowych. W tych miejscach (w przypadku
otworéw dla najmniejszej Srednicy a w przypadku fragmentdw walcowych dla najwiekszej $rednicy)
stosowane sg pasowania oraz tolerancje wymiardow liniowych.
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g) Gwinty sg z reguty fazowane na poczatku i koricu w celu utatwienia ich uzytkowania. Doktadnos¢
wymiarowa gwintéw zaczyna sie od trzeciego zwoju; sprawdzian nieprzechodni moze sie wkrecac
do tego fragmentu.

h) Powierzchnie, dla ktérych nie okreslono chropowatosci, mogg sie cechowaé¢ maksymalng
chropowatoscig do Ra 3,2 oraz wysokoscig chropowatosci do Rz 25. Wartosci chropowatosci w
otworach, dla ktérych chropowatos¢ nie zostata oznaczona w Dokumentacji Technicznej, moga
miec nastepujgce wartosci (tolerancje i pasowania wg. DIN ISO 286-1):

i dla otwordw bez podanego pasowania obowigzuje maksymalna chropowatos¢ Ra 12,5;

ii. dla otworéw wykonanych z doktadnosciag IT11 obowigzuje maksymalna chropowatos¢ Ra
6,3;

iii. dla otworéw wykonanych z doktadnoscia od IT8 do IT10 obowigzuje maksymalna
chropowatosé¢ Ra 3,2;

iv. dla otworow wykonanych z doktadnoscia od IT5 do IT7 obowigzuje maksymalna
chropowatosé¢ Ra 0,8.

i) Jezeli Dokumentacja Techniczna nie wymaga w sposdb jasny usuwania noska po toczeniu,
obrabiane detale mogg wykazywac nosek na ich czotowych powierzchniach. Maksymalne wymiary
noska sg okreslane za pomocg normy DIN 6785.

j)  Dla wszystkich wymiardow liniowych nalezy uwzgledni¢ ewentualnie naktadang na detale powtoke.
Wymiary liniowe detali mogg ulec zmianie réwniez podczas obrébki cieplnej.

k) Dla materiatéw metalowych uzywanych do produkcji wystawiane sg certyfikaty materiatowe 2.2
wg. normy DIN EN 10204. Zaktadamy, ze kupujgcy przeprowadza kontrole przyjmowanych
Towardw.

I) Dla pomiaréw tolerancji okreslonych lit. a) do k) obowigzuja metody pomiarowe przyjete w
PROTECH, opisane w systemie zarzgdzania spetniajgcym wymagania ISO 9001:2008.

§ 3. Postanowienia koncowe

Niniejsze SPJ zostaty przyjete uchwatg Zarzagdu PROTECH Nr 2 z dnia 19 maja 2014 r. i obowigzujg od daty
ich przyjecia. W przypadku rozbieznosci pomiedzy poszczegdlnymi wersjami jezykowymi niniejszych SP)J,
znaczenie rozstrzygajace ma polska wersja jezykowa.
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