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OBRABIARKI Oprzyrządowanie 4402-0 l 

I URZĄDZENIA 
DO OBRÓBKI Ogólne trgtyczue opracowywania Zamiast 

METALI i stosowania przepisów kontroli 
B0:-63 ·l-HO-Ol 

l 

odhjorczej Grupet k .lt.ti l~~:~.lv.:a \)-127 l 

1. WSTĘP 

1. L Przedmiot normy. Przedmiotem. :h' ~·:·:~y są 

wytyczne ogólne opncowywania i stoS0'.'' '-l! ! i' :~ ,'ntroli 

odbiorczej oprzyrządowania obróbkowego tH' 'c?: de­
mentów~ podzespołów i wyposażcrli::t obrabi·n·ek , przy 
zastosowaniu statystycznej kontroli jakości ·,,g oceny 
alternatywnej. 

1.2. Zakres stosowania normy. N, ;r;n;~ należy 

stosować przy opracowyw::~niu szczególowy:..:h doku­
mentów odbiorczych~ dokumentów nornnEz-'1cyjnych, 
warunków odbioru technicznego i innych dokumentów 
dotyczących oprzyrządowania obróbkowe;o, ::1 okże 

elementów, podzespołów . i wyposażenia obrabiarek 
będących przedmiotem kooperacji branżowej , 

1.3. Określenia i symbole - wg PN-79 /N -03000 
oraz PN-79/N-03021. 

2. WYTYCZNE OPRACOWYWANIA 
PRZEPISÓW KONTROLI ODBIORCZEJ 

2.1. Rodzaje badań. Wybór własności pu:cwidzia­
nych do kontroli wyrobu należy przeprowaJzić, stv­
sując kryteria doboru wg PN-77/N-02003 p. 3.6.3. 
Grupowanie wymagarl. oraz kolejność ich spr1wdzania 
należy ustalić~ uv.:zględniając możliwość ich ·>p;·:nvdza­
nia na kolejnych stanowiskach bada\vczych llr :z celo­
wość przechodzeni;ł od badań prosts?.ych Jo badań 
skom!Jlikowanych i od parametrów o waJiiv,.r;;~c i do­
puszczalnej więks:1.ej od parametrów o wJJ.łiwości 

dopmzczalnej mniejszej. 
2.2. Ustalenie zakresów liczności partii. Jeżc li 

w zamówieniu nie określono inaczej, lic:znoś;.: partii 
N zaleca się przyjąć równą liczbie wyrobów wysyła­

nych jednorazowo odbiorcy. 
2.3. Ustalenie poziomu kontroli. Zaleca się sto­

sowanie II - ogólnego poziomu kontroli . \V uzasad­
nionych przypadkach, określonych w PN-79/N-03021 
p. 2.4~ dopuszcza się przyjęcie III lub I ogólnego 
poziomu kontroli. 

2.4. Ustalenie wadliwości dopuszczalnej. Wad­
liwość dopuszczalną U'2 zaleca się przyjmowa~ w gra­
nicach od 0~65 do 4. 

\Vytyczne doboru w:łdliwości dopuszcz:.łlnej w~ 

w zależności od kb<>y dokładności IT pod~~no \V tabl. L 
Wadiiwość dopuszczalną wsz_\'stkich sprawdz~nych 

parametrów danej powierzchni lub elementu wyrobu 
określa parametr dokładności wymiarowo-ksznłtowci; 

np. jeżel i toler.Jncja sprawdzanej średnicy przy klasie 
IT8 ust1b wadliwość dopuszczalną ;::·2 2,5, to im1-:.• 
parametry powierzchni średnicy prz~dmiotu okrc'i!onej 
wymiarem sprawdzanej (twardo:;ć, chropowatość) gł~­

bokość naw~glania~ pokrycie galwaniczne itp.) należy 
sprawdzać wg tej samej wadliwości ·w2 2,5. W pr_zy­
padkach uzasadnionych dopuszcza si~ obniżenie do­
puszczalnej wadliwości o jeden stopień, nic może to 
jednak dotyczyć atestowanych parametrów wyrobu. 

W przypadku wvrobów skomplikowanych, o dużej 

ilości sprawdzanych parametrów, dopuszcza się przyj­
mowanie różnych wartości w2 dla różnych grup wy­
magań1). 

Kbsa dokł:tdności 
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Tablica 1 
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2,5 
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3. WYTYCZNE STOSOWANIA 
PRZEPISÓW KONTROLI ODBIORCZEJ 

· 3.1. Rodzaj planu badania. Należy stosować 

jednostopniowe plany badania vvg PN-79jN-03021. 

3.2. Wybór planu badania. Plany badania dla II 
ogólnego poziomu kontroli należy wybrać z tabl. 2~ 

3 i 4. Jeżeli przyjęto inny poziom kontroli niż II -
ogólny, plany badania należy wybrać z PN-79 /N-03021. 

') Przykład- patrz Informacje dodatkov. -: p. lb). 

Zgłoszona prz':;: Instytut Obróbki Skrawaniem 
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Pr,~mysiu Obrabiarkowego dnia 19 stycznia 1981 r. jako norm:1 obowi:p:~1i:!ca 

od dnia l lipca 1981 r . 
(D z. Norm. i Miar nr 7 /1981 poz. 36) 

W YDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1981. Wpływ do WN 25.2.81. Odelano do składu 25.5.81. 
Druk Ul<<>i tczono w czerwc u 81. Obj. 0,75 a.w. N :dd:>d 5 >.!0u+42 egz. Ł.Z.Graf. Z:~khd 3 w Pab. Zam. nr -H0-81. 

Cena zł 5,40 



Tablica 2 

Kontrola normalna 
Liczność partii 

W 2 = 0,65 

l 
Wz o~ 1,0 

l 
W 2 = 1,5 

l 
Wz '= 2,5 

l 
w2 = 4,0 

l 
w2 "" 6,5 

l 
W 2 == 10 

N 
n l m! l m z n l mJ l m z n l m t l m z n l 111t l m z n l m1 l In z n l m1 l 11lz n l m t l m z 

2 -;-~ 

l 2 o l 
9 -:- 15 3 o l 5 l .-, 

l 
') o l - --- -··------· --··- "' 16-:- 25 R o l 

13 o l ·----... ···--·- -···--·~ ... - - - --- 8 l 2 ··---·-· --·-~---- -·~-·---~ 26 -:- 50 20 o l s 2 3 -----· --- -- J3 l 2 -- --- ----- --- ---·-51 -: 90 13 2 3 13 3 4 -------- 20 l 2 --------------91 -:· 150 20 2 3 20 3 4 20 5 6 ------- 32 l 2 --------------151-:-280 32 2 3 32 3 4 32 5 6 32 7 8 -- 50 l 2 ---- --------------281-:-500 50 2 3 50 3 4 50 5 6 50 7 8 50 lO 11 
80 l 2 -- -- -----------o---501-:-1200 80 2 3 80 3 4 80 5 6 80 7 8 80 10 11 80 14 15 -- -- -- --------------1201-:-3200 125 2 3 125 3 4 125 5 6 125 7 8 125 lO 11 125 14 15 -- -- -- -- -----------

3201 -:- 10000 200 3 4 200 s 6 200 7 8 200 lO 11 200 14 15 125 21 22 -- -- -- 200 21 22 
10001 -:- 35000 315 4 6 315 ~ 8 315 lO 11 315 14 15 315 2 1 22 

W przyp:adku n ;;;. N stosować kontrolę stuprocentową. 

Liczność partii 
N 

2 --: 8 

9 -o- 15 

16 -:- 25 

26-:- 50 

51 -'-90 

91 -:-- 150 

151 -:- 280 

281 --:- 500 

501 -:- 1200 

1201 -:- 3200 

320 l -:- l 0000 

l 0001 -:- 35000 

--- -- ----- - ---------------- -

Tablica 3 r ----------- --------·-···-------· ----K~~;-.~;i;-~~;~-st";.;;;;;~·------ --···- -····-... ....... --____ .. ____________ .. __ .. __ -·· --........... ........... . - .. ___ .. ---- ---~ 

l =;~~::65 1 m~ -F-~~~~~-,-:--,---:-~~:~~~~:·;~--~~:2 - ·r·· -- - ~~ - -~.~~~~~5~-~:-- ,·=;-~; ,1 ·-~· -:;~~)-~ -·::2~-l --~l~~-~~~ i;-(; .r~;~~ -1 ~;_-- ,:.-_~ ,,:~ -~~~~~- ~~~--- ~ 
-·--. -,-- l l l __ .. _________ .. ____ 1 ___ 1_3 -1 () l l --

1 5 (l l 
13 o ' 8 o l . --- -- - --1 8 l l l 2 

32') o 20 o l 

··--·--
80 

125 l l 2 --
l l 2 

--
125 2 3 

200 ~--2- --3- -zoo 
--------
315 3 4 315 

----
3 4 

--
5 6 

13 l 2 

.:20 ., 
-·------··---·--~~..~ ___ 2_1 __ -'_ 

32 2 .:.o 2 3 20 1 4 
----32--,---i----- - ·3-- --32----3--4- 32 - -5- --6-

----·-·--·---· -----------------50 2 
50 2 .1 50 3 4 50 5 6 50 8 9 

---·--•--1 1-- l 1-----~-- ------------
80 2 l 3 l 

125 3 1-4-1 

l 6 l 200 5 

315 8 9 l 

80 --1--3_,_4 s o 
125 

5 6 80 8 9 80 12 13 
-- - ·- ------------

1R 19 

8 9 125 12 13 5 6 125 

200 

315 
-l-1-1 1-,--1-'-'-__ l.~ _?___:_~-1-2-~3- 200 

l 12 13 3 15 18 l ') ' ' ' 

125 lR 19 

1) W przypadku n ;;;: N stosować kontrolę stuprocentow::). 
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Liczność partii 
N 

2 -:- 8 

9 -=- 15 

16-:·· 25 

26-:-50 

51 -=- 90 

91 -:- 150 

151 -=- 280 

281 -:- 500 

.. _, ____ , 

w, ~~ 0,65 

1l l m, l 

8') o 

-·· ------

nlz l 
w, ·= 1,0 

m2 l n l 111 t l 

5' ) o l 

l 

-----··- - -·---
211 o 2 

Tablica 4 
··---·----- ·--------·-- --- ---... ··-· ·---------·""'-----·-----------·-·--·---~-- ··-

Kontrola ulgowa 

n ZVzl =~~,SI lllz l 11 Wzl ~,11~:5 1 m, l 1l W~=~~Q~~nt~ r-~1:,-6'~--=-~ 11 ~U2 1;1-t ~ ~ m, 

2') o 2' ) o 2 
2') o l 

21) l o l 3 1) l o l o 3 3 2 l 3 
.. ____ -- 5 o 2 - - -· -----------

5 l 3 s l 4 ---- 8 o 2 ---- ------ - - ------- -
8 l 3 8 ł l 4 8 2 5 

13 l o 2 -- ·--- ----------------
13 J 3 13 l 4 13 2 s 13 3 6 ---- -- ----------------

20 l l 3 20 l 4 20 2 5 20 3 6 20 5 8 
------~---·---1------- ----· -----------------

501 ·'- 1200 32 l l 

1201 -:-3200 50 --1--.-~ l 50 --~-

1 3201-'· 10000 80 l _ ·ł·-1--R?__ 2 
10001 -:- 35000 125 2 5 125 3 

3 

4 

5 

6 

32 --
50 - -
80 
--

125 

l 4 32 ----
2 5 50 ----
3 6 80 

----
5 8 125 

2 s 32 3 6 32 5 8 32 7 lO 
-- --------------

3 6 50 5 8 50 7 lO -- --------
5 l 8 RO 7 10 

l 
50 l 10 l 1 3 - ----- -------- 80 10 13 

7 10 125 10 13 l 
1) W przypadku n ;?- N stosować kon t rolę stuproc"nto\\·'1· Jeśli liczb a sztuk niedobrych w p róbce je st zawarta między m, i m ,, partię należy przy j ;: ć, le cz poczynając od odbioru 

następnej partii , na leży stosować kontro!~; normaln i!. 
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3.3. Sposób pobierania próbek. Próbki do badań 
Illleży pobrać z przedstawionej do odbioru parrii 
wyrobów w sposób losowy wg PN/N-03010. 

3.4. Sposób przeprowadzania badań należy 

określić w szczegółowych dokumentach odbiorczych, 
stosując się do wytycznych PN-77/N-02003 p. 3.6.5. 
W/ p rzypadku przyjęcia zróżnicowanej wadliwok i zv2 

dla różnych grup wym1gań, badania należy przepro­
'Nldzić w kolejności od najwi~kszej do najmniejszej 
\vadliwości dopuszczalnej w2• 

3.5. Ocena wyników badań. P:1rti~ mleży uznać 

z 1 zgodną z wymaganiami, jeżeli liczba z sztuk nic­
dobrych w próbce jest mniejsza od liczoy dyskwalifi­
J.:: ująccj 1112 (z ":: mJ i w badanej próbce nie stwierdzo­
no występowania wad krytycznych (PN-79 /N-03000 
p . 2. 16). 

4. POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ UZNANĄ 
ZA NIEZGODNĄ Z WYMAGANIAMI NORMY 

Partię wyrobu uznaną za niczgodną z wymaganiami 
normy należy pozostawić do dyspozycji dostawcy, 
który ponosi koszty wynikające 7: odrzucenia tej partii. 

P.u·tia uznana za niczgodną z wymaganiami powinna 
być poddana kontroli stuprocentowej w celu wymiany 
na sztuki dobre sztuk wykazujących wady krytyczne 
lub istotne wady nienaprawi:.llnc or~!z w celu usunięcia 

stwierdzonych wad naprawiainych. 

Pozostak szczegółowe warunki i sposób ponowaego 
odbioru odrzuconych partii wyrobu należy ustalić 

w szczegółowym dokumencit! odbioru, który wymaga 
akcept<v.:ji przez odbior~ę . 

KO X IEC 

INFORMACJE QODATKOWE 

1. Instytucja opracowująca normę - Instytut O bróbki 
Skrawaniem, Kraków. 

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

a) rozszerzono zakres s~osowania normy o elementy i poJ­
zespoły obrabiarek będące przedmio tem kooperacji branżowej , 

b:: wprowadzono kontrolę odbiorczą przy zastosowaniu St:l­

ty,tycznej kontroli jakości wg oceny alternatyWnej. 

3. Normy związane 

PN-77 iN -02003 \Vytycznc opracowyw.:tnia norm . N ormy p rzeJ­
m iotowe 

P N-79 /N -03000 S tatystyczna kontrola jakości. N azwy, okrdlenia 
i symbole 

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakości. L osowy wybór sztuk 

do rróbek 

P:N"--79 :N-03021 S tatystyczna kon trola jakości. Kontrola odbior­
cza według oceny alternatywnej. Plany badania 

4. Przykład opracowania planu badania dla w y robu 
o dużej ilości sprawdzanych parametrów 

a) Przedmiot kontroli - głowice rolkow<: dogniatahec, 
o :;ymbolu NUBb. 

b) Dobór wadliwo:ści dopuszczalnej - wg t abl. l -l. Z po ­
wodu dużej ilości zróżnicowanych pod względem dokladno!k i 
parametrów podkgających kontroli , przyjmu je s ię trzy grupy 
param etrów : I- n ie tolerowane; II- tolerowan i! $rcdniodokład­

nic; I II - tolerowane do1-dadnk i odpowiedni.: d ia t yc:!1 g rup 
w :tlii\vośd dopuszczalne. Badania nal..:żr przcprowad·r.ać kolejno 

oJ I do III g rupy. 

Pri1b~ praC<! nak):: pr;-:cprowajzić jako ostatni..: badanie. 

Gntpa l 
badaa~;ch 

parametrów l 

I 

Tablica 1-1 

Określeni..: kontr.:1łnw:m..:go 

par.1m..:tru 

\Vdkość no:-nin.1l:Ja - ~' _,daica 
dogniatania 

Bieżnik 

- długość całkowita (IT 11 ) 

- odleglość powierzchni opo-
rowej od czoła (IT l L) 

i 

l 
Rolka - ulugość całkowita ( lT 8) 

Bidnik - prosropadlośC: powierz- , 
' chni OfJOrowcj 

II 

m 

! 
Trzp icń- śrcJnic l ch ~v :: tu ( IT 7) 

l. Rolka 

- średnic::~ z.:wn;;trzn" (IT 5) 

l 
l 
l 

l 
l 
l 

- kąt stożka 

- b icie promieniowo.: 
- twardość 

Bi..:żnik 

- wspó!o~iowoś..: 

- kąt stożka 

- chropow:uo.ić pnwi<T 1.C'imi 
stożkllwcj 

- twardo~~ l''"·':io.:r;~dm i 
S tOŻki.HV,~j 

Prz.:dmiot pi·.:,hny (pró~H pr.:tq) 
- stożkowawś(· 

l 

Wadii·.n)~Ć l 
dopu$zczalna 

l ,5 

--- - -1 

(),63 



l 

l 

l 

l 

l 
l 

l 

c) Plan badania - wg tabl. I-2, I-3, I-4. 

Tablica 1-2 

Kontrola norm alna 

wyn1,!gani·1 i 
\Vyf:.1.lg,tn ia 

I _iczność i partii 
grupy III grupy II 

N W z .. 0,65 l w, - 1,5 

n l n1 1 l nt2 l n l m_, l 1111. 

2: 8 

9 -: 15 

i 6 : 25 8 o l 

26 : 50 20 o l 

51: 90 

l 
--- -- - -

91 : 150 
32 l 2 

151 : 280 l 

Inform,Kjc dodatkowe BN-81 /4402-01 5 

\ 

wymagania 
grupy I 

l w, lO ---------
n l nz 1 l n1l 

5 l 2 

--- -- --
8 2 .3 

-- - - --
13 3 4 

---- ---
20 5 6 
---- --

32 7 8 

Tablica 1-4 

Kontrola ulgowa 
-----------;---------;---~:__-·--;------

wymagania wymagania l wymagania 
Liczność. 

partii 

N 

~: ~5 l 
~251 

'>t) 50 l 
; l . 90 

grupy III grupy II grupy I 

--~~-r-u.-,-,,-1-:,0-,~-5-11-1_-.- -~:tt 1-11-, -~t~~~~~- ~~·2 m1 
1~ 111

2 

2 o 2 

1 o 3 l 3 
s o l 

l -- -- --
5 l 4 

-- -- -- --
8 2 5 

13 -- -- - -
l3 3 6 ~~~ 

l 

. 91 : 150 __ , 

151 : 280 
- - ----'-----'----'----'-----'---c___.!.__.!.__'-.___ 

w przypadku n> N stosować kontrolę stuprocentową . 

W P ~"'-YP'"Iku n;;_. N st.osować kontrolę stuprocentową . 
._1eśli liczba sztuk nicdobrych \V próbce jt:sl. z~nvarta nlię­
dzy m 1 i m, -- p;ntic; nale~:y przyj<JĆ, lecz poczynając od 
odbioru n<ts tęptll'j pC~r l i i , należy stosow<łć kontrolę nor­
n1 aln<J. 

Tablica I-3 

Kontrola obostrzona 

Liczność 
wymagania 

l 
wymagania wymagania 

partii 
grupy III grupy II grupy I 

. 0,65 

l 
lO N w2 W 2 -~ 1,5 W z 

n l m,_ l m2 n l m, l nz2 11 l m, l nlz 

2 -:- 8 

9 :- 15 
8 l 2 

16 -o- 25 13 o l 

26-;-50 32 o l 
---- --

51-7-90 13 2 3 
-- -- ------ --

91-'-150 20 3 4 
50 l 2 ---5-,-6-151 -;- 280 32 

5. Autorzy projektu normy - mgr Zygmunt Faber, inż. 
Włodzimierz Sak - Instytut Obróbki Skrawaniem, Kraków. 


