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1. WSTEP

1.i. Przedmiot normy. Przedmiorem normy
wytyczne ogdlne opricowywania i stosowant: Keniroli
odbiorczej oprzyrzadowania obrdbkowege
mentéw, podzespoléw 1 wyposazenia obrabis
zastosowaniu statystycznej kontroii jakosc: wg
alternatywnej.

1.2. Zakres stosowania mormy. Neuniz nalezy
stosowaé przy opracowywaniu szczegélowsch doku-
mentéw odbiorczych, dokumentdéw normtizacyinven,
warunkow odbioru technicznego i innych dokamentow
dotyczacych oprzyrzadowania obrébkowszzo, a takie
elementéw, podzespoldw -1 wyposazenia obsabiarck
bedacych przedmiotem kooperacji branzowe;.

1.3. Okreslenia i symbole — wg PN-79/N-03000
oraz PN-79/N-03021.
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2. WYTYCZNE OPRACOWYWANIA
PRZEPISOW KONTROLI ODBIORCZE]

2.1. Rodzaje badan. Wybér wlasnosci przewidzia-
nych do kontroli wyrobu nalezy przeprowadsil, sto-
sujac kryteria doboru wg PN-77,N-020C3 ». 3.5.3.
Grupowanie wymagan oraz kolejnos¢ ich sprawdzania
nalezy ustalié, uwzglgdniajac mozliwosé ich sprawdza-
nia na kolejnych stanowiskach badawczych vras
wos¢ przechodzenin od badan prostszych do badan
skomolikowanych i od parametréw o wadiiwosci do-
puszczalne] wigkszej od parametrow o wadliwoscl
dopuszczalnej mniejsze;.

2.2. Ustalenie zakresOw licznosci pariii, Jezeli
w zamdwieniu nie okreslono inaczej, licziess partii
N zaleca si¢ przyja¢ rowng liczbie wyrobow wysyla-
nvch jednorazowo odbiorcy.

2.3. Ustalenie poziomu kontroli. Zalcca sie sto-
sowanie II — ogdlnego poziomu kontroli. W uzasad-
njonych przypadkach, okreslonych w PN-79/N-03021
p. 2.4, dopuszcza si¢ przyjecie III lub I ogdlnego
‘poziomu kontroli.

2.4. Ustalenie wadliwo$ci dopuszczalnej. Wad-
liwod¢ dopuszczalng =, zaleca sig przyjmowad « gra-
nicach od 0,65 do 4.

Wytyczne doboru wadliwesci  dopuszezalne] w,
w zaleznosci od klasy dokladnosci 1T podano w tabl. L.
Wadiiwo$¢ dopuszczalng wszystkich  sprawdzanych
parametrow daunej powierzchni lub elemente wyrobu
okresla parametr dokladnos$ci wymiarowo-ksztttowej;
np. jezeli tolerancja sprawdzance] $rednicy przy klasie
IT8 ustala wadliwo$c¢ dopuszezalna 22, - 2,5, to inne
parametry powicirzchai $rednicy nrzedmiotu okreslonej
wymiarem sprawdzancj (twardosé, chropowatosé, gle-
boko$¢ nawgglania, pokrycie galwaniczne itp.) naleiy
sprawdza¢ wg tej samej wadliwosci w, — 2,5. W przy-
padkach uzasadnionych dopuszcza sig¢ obnizenie do-
puszczalnej wadliwosci o jeden stopien, nic moze to
jednak dotyczyé atestowanych parametcdow wyrobu.

W przypadku wyrobéw skomplikowanych, o duzej
ilosci sprawdzanych parametrow, dopuszcza si¢ przyi-
mowanie réznych wartosci =, dla réznych grup wy-
magan').

Tablica 1
Klasa dokladnosci Wadliwosd dopuszezalaa
IT 0.y T
11 10
10 6,5
9 4
8 2,5
7 135
6 1,0
5 0,65

3. WYTYCZNE STOSOWANIA
PRZEPISOW KONTROLI ODBIORCZE]

3.1. Rodzaj planu badania. Nalezy stosowad
jednostopniowe plany badania wg PN-79/N-03021.

3.2. Wybér planu badania. Plany badania dla II
ogoélnego poziomu kontroli nalezy wybraé z tabl. 2,
3 1 4. Jezeli przyjeto inny poziom kontroli niz II —
ogoélny, plany badania nalezy wybrac z PN-79/N-03021.

1) Przyklad — patrz Informacje dodatkovc p. 4b).
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Tablica 2

Kontrola normalna
Lxcznoi\c’7 partii @, = 0,65 w, = 1,0 w, = 1,5 w, = 2,5 4,0 W, = 6,5 w, == 10
no | om | om, n | my | m, no | ome | m no | omy | m, n my ' m, no| omy | m, n | omy | m,
28 2 0 1
9--15 3 0 5 1 2
1625 | 8 o | 1 L vy d
2650 20 0 1 i3 9 1 S 8 1 2 el
51-.90 i i . 2 & l 13 2 3 | 13 3 4
91 --150 - 1 5 20 2 20 3 4 20 5 6
151280 50 1 2 32 2 3 32 3 32 5 6 32 7 8
281--500 50 i 5 50 2 3 50 3 4 50 5 50 7 8 50 10 11
5011200 80 2 3 80 3. 4 80 5 6 80 T 80 10 11 80 14 15
1201--3200 125 2 3 125 3 4 125 5 6 125 7 8 125 10 125 14 15
3201--10000 200 3 4 200 5 6 200 7 8 200 10 11 200 14 125 21 22
10001 --35000 315 4 6 315 o 8 315 10 11 315 14 15 315 21 s - =
W przypadku n = N stosowaé kontrole stuprocentowsy.
Tablica 3
Kontrola obostrzona T ) T
Licamotc paeit | ™" —% T T S BT T T
A n | iy | my n | my | om, no | omy | om, no | omy | om, no | om, wo | omg | oma T | my | m,
28
3 0 1
9-15 3 0
16-25 13 0| 1 4 &4 3 g 4y B
2650 29 | o 1 20 0 1 13 1 5
51--90 20 1 ) 13 2 3
91150 32 i 5 T T2 3 | 20 s 4
T S e e E FE RN
281 - 500 . 1 | 50 2 |73 50 3 4 |50 | 5| 6 |50 | 8| o
501+ 1200 195 1 2 80 C 80 3 | 4 80 5 6 | 80 | 8| 9 |80 | 12 | 13
1201--3200 125 2 3 125 3 4 125 5 6 125 8 9 | 125 12 13
3201~ 10000 200 2 | 3 | 200 3 | 4 | 200 5 | 6 | 200 8 | 9 | 200 2 | B T e e |1 ] s |
10001 -~ 35000 315 3 4 315 5 315 8 9 315 12 13 315 18 9

1) W przypadku n = N stosowal kontrole siuprocentows.
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Tablica 4

Liczno§¢ partii

Kontrola ulgowa

N w, = 0,65 2@, = 1,0 2, = 1,5 w, == 2,5 w, = 4,0 w, = 6,5 w, -~ 10
no | omy | omy n my | omy no | omy | om, no |} omy | om, no | omg | om, n o | om | m, n my | om,
2--8
2! 0 1 24 0 2
9--15 243 0 1
- g 2y | o 1

16--25 ) 34 0 1

5') 0 1 3 0 2 3 1 3
26--50
N - 5 0| 2
51--90 8Y) 0 1 1 3 5 1 4
8 0 2

91150 8 1 3 it 4 8 2 )

13 0 2
151280 - 0 2 13 J 3 13 1 4 13 2 5 13 3 6
281--500 - 20 1 3 20 1 4 20 2 5 20 3 6 20 5 8
501--1200 32 1 3 32 1 4 32 2 5 32 3 6 32 5 8 32 7 10

1201--3200 50 1 3 50 1 4 50 2 5 50 3 6 50 5 8 50 7 10
320110000 80 1 1 80 2 5 80 3 6 80 5 | 8 80 70 e e s [ so [ |
1000172—35000 125 2 5 125 3 6 125 5 8 125 7 10 125 10 13 v

1) W przypadku n 2 N

nastepnej partii, nalezy stosowac kontrolg normalna.

stosowaé kontroleg stuprocentowad.

Jesli liczba sztuk niedobrych w préobee jest zawarta miedzy m; i m. partie nalezy przyjaé¢, lecz poczynajac od odbioru
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3.3. Sposdb pobierania probek. Probki do badan
nilezy pobraé z przedstawionej do odbioru partii
wyrobow w sposdéb losowy wg PN/N-03010.

3.4. Sposéb przeprowadzania badan nalezy
okre$li¢ w szczegdlowych dokumentach odbiorczych,
stosujac si¢ do wytycznvch PN-77/N-02003 p. 3.6.5.
W przypadku przyjecia zréznicowanej wadliwoscl v,
dla réznych grup wymagan, badania nalezy przepro-
wadzi¢ w kolejnosci od najwickszej do najmniejsze]j
wadliwosci dopuszczalnej w,.

3.5. Ocena wynikow badani. Partig nalezy uznad
z1 zgodna z wymaganiami, jezeli liczba =z sztuk nie-
dobrych w probce jest mniejsza od liczoy dyskwalifi-
kujgcej m, (2 < m,) 1 w badanej probee nie stwierdzo-
no wystgpowania wad krytyczanych (PN-79/N-03000
b 2.16)

4. POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA
ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

Parti¢ wyrobu uznang za niczgodna z wymaganiami
normy nalezy pozostawi¢ do dyspozycji dostawcy,
ktéry ponosi koszty wynikajace 7z odrzucenia tej partii.

Partia uznana za niczgodng z wymaganiami powinna
by¢ poddana kontroli stuprocentowej w celu wymiany
na sztuki dobre sztuk wykazujgcvch wady krytyezne
lub istotne wady nienaprawialne oraz w celu usunigcia
stwicrdzonych wad naprawiainvch.

Pozostale szezegdlowe warunki 1 sposéb ponownego
odbioru odrzuconych partii wvrobu naleZy ustalic
w szczegotowym dokumencie odbicru, ktory wymaga
akceptacii przez odbiorce.

i

KOXNIEC

INFORMACJEZ

1. Ianstytucja opracowujaca morme¢ — Instytut Obrobki
Skrawaniem, Krakow.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-63/4410-01

a) rozszerzono zakres stosowania normy o eclementy i pod-
zespoly obrabiarek bedace przedmiotem kooperacji branzowej,

b} wprowadzono kontrolg odbiorczy przy zastosowaniu sti-
tvstycznej kontroli jakosci wg oceny alternatywnej.

3. Normy zwiazane

PN-77/N-02003 Wytyczne opracowywania norm. Normy przed-

miotowe
PN-79/N-03000 Statvstyczna kontrola jakosdci. Nazwy, okreflenia
i symbole

PN/N-03010 Statvstyczna kontrola jakosci. Losowy wybor sztuk
do rrobek

PN-79/'N-03021 Statystverna kontrola jakosci. Kontrola odbior-
cza wedlug oceny alternatywnej. Plany badania

4. Przyklad opracowania planu badania dla wyrobu
o duzej ilosci sprawdzanych parametrow

a) Przedmiot keontroli — glowice rolkow: dogniatajgce,
o symbolu NUBbD.

b) Dobér wadliwosci dopuszczalnej — wg tabl. I-1. Z po-
wodu duzej ilo$ci zroznicowanych pod wzgledem dokladnosci
purametrdw podlegajacych kontroli, przyjmuje sig trzy grupy
paramettdw: I — nie tolerowane; IT — tolerowane Sredniodokiad-
nic; {Ii — tolerowane dokiadnic i odpowicdnic dia tyvch grup
wdiiwodel dopuszezalne., Badania nalezy przeprowadrzac kolejno
od 1 do IIT grupy.

Probe praca nalezy przeprowadziC jako ostainic badanic.
* 2 3

DODATKOWE

Tablica I-1

Wadliwvose

dopuszczaina

Grupa
badanych
parametrow

Okreslenie kontrolowanego
parametru

o i
s

Wiclkos¢ nominalna — srodnica
dogniatania
Bieznik
— dlugos¢ catkowita [T 11)
— odleglo$¢ powierzchni opo-
rowej od czota (I'T 11)

Rolka — dlugosc catkowita (IT 8)

II Bicznik — prostopadloss powierz-
chni oporowey

Trzpien — Srednicr chwrtu (1T 7)

Rolka
— $rednica zewnetrzou ([T 5)
— kat stozka
— bicic promicniowe
— twardos¢
Bicznik
wapdlosiowose
kgt stozka
chropowatosd nowicrscini
stozkow<j
twardosd powicrzchni
stozkowy
Przediniot probny (proba pracy)

88

- stozkowatosc
— owai

— chropowatnid




Informacje dodatkowe BN-81/4402-01

c¢) Plan badania — wg tabl. 1-2, 1-3, 1-4.

Tablica I-2

Tablica I-4

Kontrola normalna

WYIieginii

TV WYLAgGT wymagarnia
‘ldn(,).bc grupy 11 grupy 11 grupy 1
partii :

N w, -- 0,65 @~ L5 w, 10
n | m | my| n l my | my, | n | oy l i,
2:8
9115 5 1 2

16 :-25 8 0 L.

26 1 50 20 0 1 8 2 3

51-: 90 13 3 4

91-: 150 20 5 6

32 1 2 - || ——
151 : 280 32 7 8

W przypadku n > N siosowaé kontrole stuprocentowsy.

Kontrola ulgowa

. . wymagania wymagania wymagania
I_.1czn(.).sc ' grupy HI grupy 11 grupy I
partii —
N w, 0.65 w, 1,5 w, -: 10
7 ] my |y pon pomy | omy | on ] my l n,
2.8
e 2 2
915 4] @3 &
16 - 25 300 1] 3| 1| 3
26 ;50 8 0 1
51 :90 5 £ 4
91 : 150 8 2 5
o 3¢ 0 2 -
151 @ 280 13 3 6

W przypadku n 2 N stosowa¢ kontrole stuprocentowsy.
Jesli liczba sztuk niedobrych w prébee jest zawarta mie-

Tablica I-3

Kontrola obostrzona

Li .. wymagania wymagania wymagania
1czn.(.)sc grupy 1II grupy I1 grupy I
partii :
N w, - - 0,65 By == 1,5 w, - 10
n | om, I n, | n l my | my | n | my ! n1,
2--8
=l 8| 1| 2
16-:-25 13 0 1
26-=-50 32 0 1 ‘
5190 13 2 3
91150 20 3 4
et 50 1 2
151280 32 5 6

dzy my 1 m, -— partie nalezy przyjaé, lecz poczynajgc od
odbioru nastepnej partii, nalezy stosowad konirole nor-
malna.

5. Autorzy projektu normy — mgr Zygmunt Faber, inz.

Wiodzimierz Sak — Instytut Obrobki Skrawaniem, Krakéw,




