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Wymagania i badania 
Grupa kata logowa V 25 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedm iotem normy 
są w~'magania i badan ia dotyczą ce części i zes­
połów przeznaczonych do wszystkich typów 
j odm ia n samochodów osobo\\' ych, cięża rowych, 

autobusów, p r zyczep Orarł naczep. 

1.2. Zakres s tosow.mia normy. Normę nal <:'ży 

stosować do częśc i i zespołów dla któ r~' <:h : 

a) n ie zosta l ~ ' us tanow ione normy przedmioto­
we , 

b) poszczególne \vymagania lu b badan ia nie wy­
n ikaj ą z in nych obowiązujących norm, 

c) poszczególne wy magania lub badania nie 
zo · ta ły ohe "lon w dokum ntacji konstrukcyj­
nej, zamówieniu lub innym dokumencie. 

Normy n ie należy stosować do części calk'owicie 
wykonan~r<:h z tworzyw sztucznych gumy. dr 'w­
na itp. 

1.3. Określenia 

1.:U. Okreś leni'l cz~ci i zespołów - wg P ' -64 / 
M-Ol151. 

1:3.2. Dokumen tac ja te('h niczna - dokulll('n ta­
cja k onstruk cyjna i tech nologiczna oraz dok umen­
tacja tech niczno-ruchowa. 

2. WYMAGANIA 

2.1. Wygląd powierzchni. Powie rzchnie powin­
ny b:'v' ć bez pęknięć, rozwarstw ień . naderwań. 

łuszczącej się zgorze lin. , przepaleń wypływów lub 
wyprysków po spawaniu n a powierzchn iach wi­
docznyc h. karbów, szczt:'góln jC' na powierzchniach 
oporowych. oraz uszkodzeń lYH' huni czn.vch. Do­
puszcza się uszkodzen ia pawi l'Zchn i niC' wplywa­
jąc n (,\ żywotność. użyteczno~ć i wy trzY !llalośl­

jak np: 
a) In i j s('o v,,' ślad~' zad ra śn i ę' i za rysowań po­

wi erzch ni. bez gł ębszych zarwań Np ł~' \Vaj,-! c~' ch 

na \\' 'pó l pracę części; 

bl ~lady po usunięci u alGbszych znt'~·.'owań . 

('Z~ · za J' Wall \\' 111 iE' jsC'ach n iC' wpl)r ~:a.i(łt·~·c h nu 

szczel ność zespoł u . wytrzymałość l ub współpracę 
części ruchowy h ; 

c) ś lady po mocowa n iu czę"ci w pt'z~;rządach 

n il' wpływające na współpracę częśc i i wygl ąd 

estety<::Lily wyrobu; 

d) wady ty powe mater i ału jako półfa brykatu 

u ży tego do wy konania wy robu, np. wady powier z­
chn i prę tów walcowanyc h. ciągnionych, błach 

itp. 

2.2 . Chroro\\' at oś ć pow ie rzchni obra bianyc h niC' 

PO",v;nna b 'ć gorsza niż R" = 16 fIrn wg P~-73 / 
M-0 42·51. 

2.:) . Powloki ochronne (lekora'cyjne lakierowe 
konwersyjne powinny spełniać wymagania 

BN- 74/3602- 01 i BN-74/3160'2-02. Powłoki powinny 
być odporne na działani środowiska, z którym 
styka j ą ię w czasie pracy wyrobu . 

2.4. Wy miary w yrobów powinny być zgodn t' 
z poda nym i w dokumentacji technicznej. Odchyl· 
ki w~' rni arów nietol erowanych liniowych, ką to­

wych. kształtu i położenia, długości otwOl'Ó'" 
i gwintów, faz pr om ieni i inne powinny być zgod­
nc' z B L77/ 3601-01. 

2.5. Materiał wyrobbw powini en być zgodn~' 

z podanym w d okum entaC' .i i techniczn j . 
Dopuszcza s i ę przyjęcie innego ga tunku mater­

ia łu , jeżeli wyrób z n iego wy konany zapewnirt 
żądan c' przez zamawia j ącego właściwości kons­
truk cyj ne. tE'Ahnologiczne , ksploatacy j [l(> i eko­
nomiczne. 

2.6. Gwinty . "Vyroby z gw intami powinny mieĆ' 

g "ll1ty w~,konan p w klasie średniodokładn ej \vg 
p - 70 /M-02 11 :ł i powinn~' speł niać następujące 

wymagania: 

~ ) vymiary wyj ść , podc' ć ora z nadmiar~' 

g](;-boko~c'i oiw rów powinn~' b~'ć zgodnt. 
z P ' -74 /M-8206:ł: 

b) dopuszczalne odchy ł ki wymiarowe i poloż 

ni a powinn\' być zgodne z PN-70/M-820:1 ł: 
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WY DA \\' 

lh lallcw io:, a pl·I.C/ D.vrck lora Z.ic:l!IO~Zell !a r) rl.cm~s:u Motor.\·la 'yjnego d llia 15 slyc>lnia 1980 r . 
.i <~ko 110 1111 .1 obowi,!wj'lta od dll;a I października 1980 1'.( 0 / .. Norm. i M iar nr .)/1 980 pOI.. 36) 

:-;OR:\1A L IZACYJN B 1980. W f/ly'" do WN 23.1.80. OddOln o do ~kładu 19.2.80. 
O r li ;': lIkOlkzol\o w ('z('rwcu 80 . O hJ . 0.80 a w . ;';;lkl ~ r1 ~oo I l? (·gz. l.ZG r " r Z-ci :-'; r ~ - ;l~1 

Cena zł 5,' ~ 



2 BN -80/3610-06 

c) niedoprowadzenie gwintu do powierzch ni 
oporowej lub czola rozpoczynającego się większe­
go przekroju powinno być zgodne z PN-74/ 
M-'8I2 0613; 

d) trzpień z gwintem powin ien być sfazowany; 
dopuszcza się wypływ materiału powstały przy 
gwintowaniu m~eszczący się w granicach ogólne j 
tolerancji długości t.nzpienia; 

e) w wyrobach o wielu otwo,rach gwintowa­
nych służących dQ łączenia dwóch elementów 
dopuszcza się wykonanie maksimum 2'5% nie 
sąsiadujących ze sobą otworów z gwintem o kla­
sę n iższą niż ok'reśla dokumentacja techniczna; 
gwinty, w które sprawdzian nie przechodni 
wkręca się od strony wejś~iowej na głębokośc i 

do 1 skoku - pr,zy gwintach o długości do j 
skoków oraz na głębokości do 2 skoków - przy 
gwintach o długości powyżej j skoków, n :lleży 

uznać za wykonane zgodn ie z niniej szą nC'rmą; 

f) inne wymagania po\,vinny być zgodne 
l PN-70/M-8,2064. 

2.7. Owalizacja. Dopuszczalne jest przekrocze­
nie owalizacji tulejek cienkościennych w stanie 
niezmontowanym, j eżeli ich średni wymia,r r ze­
czywisty mieści s i ę w granicach tol erancji rys un­
kowe j. 

2.8. Stan częś::i i montaż. Części użyte do mon­
tażu n ie powinny mieć znieks~talceń i uszkodzeń 
lub innych wad, które mogą wpływać na dzia­
łanie lut trwałość wyrobu. 
Mon : aż powinien być wykonany zgodnie z do­

kum~ntacją techniczną· 

'2.9. Połączenia spawane i zgrzewane powinny 
być wykonane bez kraterów, zażużleń , podtopień, 

przepaleń , przecieków, porów i pęcherzy.,Zakoń­
czenie spoin obwodowych pow inno zachodzić na 
ich początek. Zgorze liny lub spa,wy nie powinny 
powodować fałdowania materiału między nimi, 
jeżeli ma to wpływ na wytrzymałość i estetykę 

wyrobu. 

2.10. Połączenia nito\Vane. Główki nitów po­
winny przylegać do po,wlierzchni części łączonych. 
Nie powinny występować wypłylwy lub niewypeł­
nienia, przy nitach z łbami płasktimi lub soczew­
kowymi wystawanie główek ponad 1 mm. Nit 
opukd.wany powinien wydawać czysty, metal icz,­
n)" dźwięk. 

2.11. Połączenia śrubowe powinny być wyko­
nane i zabe~pieczone w sposób zapewniający ich 
trwałość . Minima.}ne wystawanie śrub ponad na­
krętkU. powinno być zgodne z PN-74/M-8,2063 . 

2.12. Połączenia wciskowe i zaciskane po,winny 
być tak wy~onane, aby po obciążeniu co najmniej 
1120'/0 obciążenia roboczego nie ulegały jakim­

'kolwiek zmdanom. 

2.13. Szczelność wyrobów. Zbiorniki , przewody 
pali,wa, oleju, powiebrza, lub innych substancji 
ciekłych lub gazowych powinny być szczelne 
w warunkach pracy określonych w dokumentacji 
technicznej lub wYfnikających z ich przeznaczenia . 
Wokół ruchowych uszczelnień olejowych \vzim­
nych lub nagrzanych zespołach dopuszczalne są 

zawilgocenia, przy czym w ciągu 15 min nie po­
wi.nna utworzyć się odrywająca kropla oleju. 

2.14. Luzy montażowe zespołów przeznaczonych 
do ruchu obrot owego, obrotowo-posuwistego lub 
posuwistego powinny być wykonane w zakresie 
takich wartości, aby zapewniły dzialanie i trwa­
łość tych zespołów, a regulacja ich powinna być 
przeprowadzona tak, aby była zacho,wana właś­

ciwa swoboda ruchu. 
2.15. Ruch obrotowy, .obrotowo-posuwisty lub 

posuwisty pOWInIen odbywać się ze stałymi 

i równomiernymi oporami, jeżeli zmienność opo­
rów ruchu nie wynika z funk cjono,wania zespołu , 

swobodnie bez wyczuwah1ych zacięć i koniecz­
nOSCl stosowania pomocy nie przewidz,ianych 
w normalne j pracy zespołów. Części wykonujące 

r uch nie powinny oc ierać slię o części bezpoś­

rednio nie współpracujące. Dla zespołów o okreś­
lonych wartościach momentu oporolwego moment 
ten powinien być zachowany w temperaturze 
20 ±.j OC w calym zakresie pracy. _ 

2.16. Wyważenie statyczne lub dynamicZJl1e 
części wirujących i ich montaż pOJwinny być tak ie, 
aby w całym zakl'es,ie pracy żespołu nie występo­
wały drgania nie przewidziane w dokume~tacji. 

2.17. Praca' zespołu powinna odbywać się bez 
halasu , wycia, dudnienia lub stuków. Dopuszcza 
s ię jednostajny szum wywołany współpracą nie­
dotartych kół zębatych lub wirowaniem części. 

W przypadkach wątpliwych ustala się wzorce 
uzgodnione międey wytwórcą i zamawiającym. 

W czasie pracy zespołu nie powinna występować. 

zmiana wzajemnego położenia części, jeżeli nie 
zostala przew.idziana konstrukcją. W przypadku 
zabezpieczeń zat:rzaskolwych po,win!l10 się przy 
wyłączaniu wyczuwać ich działanie . Części i zes­
poły powinny spełniać wymagania w zakresie 
parametrów gwa,rantujących ich funkcjonalność . 

2.18. Odwęglanie całkowite lub częściowe 

warstwy po,wJerzchniowej nie powinno przekra­
czać wielkości odwę,glania materiału użytego do 
wyrobu części. 

Dla gwantów odwęglanae powinno być zgodne 
z PN-70/M-S20'54. 

2.19. Cechowanie. Każdy wyrób powini.en być 
cecholwa!l1y w sposób uzgod~iony z, zama,w;iającym 

co najmniej następującymi 'znakami: • 
- znak wytw6rni, 

symbol wyfrobu, 
- znak kontroli technicznej. 
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Dla wyrobów z ograniczonym m ieJscem cecho­
w ania oznaczenie może być umieszcz.one n a przy­
wieszce lub opakowa1niu. 

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

3.1. Pakowanie. Wyroby mające na ze·wnątrz 

powierzchnie pracujące lub łatwo uszl;:adzalnc 
powinny być pakowane indywidualnie. 

Wyroby o cha·rak terze półfabrykatów nie w,:'­
magają indywidualnego opakowania . 

Wy roby w opakowaniach indyvviduRlnych p ::J­
vvinny być pakowane do skrzyń lub zas ·obnikćvv' 

transportowych w sposób zabezpiec zaj ący je przed 
uszlwdzeniami w czasie skladowania i transpor tu. 
Do jednej f;krzy ni lub zasobnika l~ owillien być 

pakowany ty lko jeden rodzaj wy robó\v w ilo:3-
ciac' h ustalonych pr zez wytwórcę lub uzgodniD ­
nych z wytwórcą. Rod zaje i wymia ry skrzyń lub 
2'a~' obników ora'z sposób opa'ko wania ustala 'Vi Y t­
wórca z zamawiaj ącym. Dla v,'y robów o du~~ych 

wymiarach gabarytowych dopuszcza s iC; stosow a­
n ie tylko opakowania indywidualnego lub przesy­
łan:ie ich bez opaikmvania. 

3.2. Napi sy na opakowaniu 

3.2.1. Napisy na opakowaniu indywidualnym. 
Na opako,waniach indywidualnych, będących rów­
nocześnie opa kowaniami handlowy mi, nal eży 

umieścić co najmniej: 
a) naiZwę lub znak w ytwórn i, 
b) symbol wyrobu. 

3.2.2. Napisy na opakowaniu zbiorczym. Na 
opakowa n iu zbiorczym, jeżeli zamówien ie nie 
p rzewiduj e inaczej , należy umieścić co najnmiej: 

a) nazwę lub znak wyt~6rni, 
b) symbol wyrobu , 
c) li.czbę stzuk, 
d) masę całkowitą, 

e) oznaczenie transportowe wg PN-76/0-79252. 

3.3. Przechowywanie 
3.3.1. Konserwacja wyrobów pr zez wytwórnię 
3.3.1.1. Zabezpieczenie powierzchni wyrobów 

podatnych na korodowanie. Wyroby stalowe, że­
liwne itp. nie mające powłok ochronnych powin­
ny . być zabezpieczone przed korozją w sposób 
uzgodniony z zamawiającym . 

3.3.1.2. Zasady konserwacji . Powierzchnie 
(zewnętI'zne lub Iwewnętrzne) podaltne na kOl'ozję 
powi.nny być zakonserwowane co najmniej wg 
następujących zasad: 

a) części lub zespoły obudowie otwartej lub 
bez obudowy - powinny być pokryte s.marem 
przeci wkorozyj nym, 

b) zespoły obudowie zamkniętej - zbiorniki 
smaru - lub przewody, zakonserwowan e lub 

napełnione smarem przewidzianym do ich eksplo­
atacji - wszystkiie otwory dostępne z zewnątrz 
i umożliwiające zanieczyszczenie wn r; trz mecha­
nizmów lub p r z·ewodów powinny być dokładnie 

zaślepione. 

3.3.1.3. Konserwacja wyrobów do spawania . 
-- Części lub zespoły przeznaczone do spawania, 

zgrzewania powlinny być, jeżeli zamówien ie nie 
określa inaczej , zakonserwowane środkami nie 
wpływającymi uj emni e na spawalność lub zgrze­

walność. 

Dopuszcza się konservvowanie tYyh części i zes­
połów innymi środkami pod wa.runkiem u zgodnie­
nia z zamawiającym sposobu ich pełnego odkon­
senvowania . 

3.:3.1.4. Trwałość konserwacji. Użyte środk i 

i sr c ~;ób kO'nserwacji powinny zabezpie cz.ać wyrób 
przed koro>zją co najmniej przez okres 3 miesięcy. 
Dobór środk konserwującego powinien być u :o;­

godn,io\:1j z zamawiającym. 

3.:l.2. Przechowywa nie. VVyl"o by powinny być 

przechowywane w pomieszczeniach kry tych, 
za be zpieczających przed wpływami atmosferycz­
nymi i substan cjami wywołuj ącymi korozję. Jeżeli 

nie u zgodn iono w zamówieniu inacze~, wyroby 
powinny być przechowywane w opakowaniach 
zbiorcz? ch. W p rzypadku przechowy wania bel: 
opakowań w yroby powin ny być zabezpieczone 
przed defo>rmacją lub uszkodzeniami mechanicz· 

ny m i. 
3.3.3 . Przeglądy okresowe stanu przechowywa ­

nia wyrobów powinny odbywać się nie rz.adziej 
niż co trzy miesiące . 

3.4. Transport. Wyroby mogą być transporto­
wane dowolnym k rytym środkiem transportu. 
W czasie transportu skrzynie albo pojemniki po­
winny być zabez.t:>ieczone przed samoczynną 

zmia,ną położenia i uszkodzeniem . 

4. BADANIA 

4.1. Program badań - wg tabl: 1. 

Rodzaje 
badań 

Lp. 

- --
2 

I Sprawdzenie 
wyglądu 

zewnętrznego 

2 SprawdzeI1le 
chropowatości 

powierzchni 

3 Sprawdzenie 
wymiarów, 
kszta łtu 

i położenia 

Tablica 1 

Zak·res badań 

I ni·e-peln·e pełne 

- 3-\ - 4-1 

I 

1 

+ I + 

+ + 

+ + 

Wymagania 
O 

. 1 pus > 

badań : 
wg I wg 

_ I 
5 6 I 

2·1 ; 2,3 ; 2. 
2.8 ; 2,9; 2.1 
2.11 ; 2.13; 2.1 

6-:1- - : , , 

O; I i 
9 i 4.3.1 I 

2.2 I 4.3 .2 

I 

I 
2.4; 2.6; 2.7 4.3.3 I 
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,~ d. tat!. l 

- --'--::aie zak l::'~ b~da~\1 WY~la"aIli:--Opis 
Lp. J d . I ., bad~ń 

jQ an l nie- WG 
poe Ile pelne ., wg 

1-1- - - - -2- - - I -;--; 4 - - i 6 

4 spraw:Z€:t :~------- ---T----- --- -
powłok I 
OChr011J1YC:l + + 2.3 4.3.4 

5 

6 

7 

3 

9 

Sprarwdzenie 
mater iału _L , 

Sprawdzen ie 
wc isku + 
Spraw dzenie 
szc.zel n05ci + 
Sprawdzenie 
dz :a lan ia + 

, 
i 
I 

grubo~c i I 

wars twy I 

+ 2.5 

2.12 

2.13 

1

2.14 ; 2.15 ; 2.16 ; 
+ 2.7 i innych 

pail'ame,trów 

I 
dotyczących 
d7.ialan ia wy­
ni kających 

I z dokumentac ji 

2.18 odwęglone'i + I 
. I . 

4.3.5 

4.3.6 

4·3.7 

4.3 .8 

4.3.9 

1

- -. ~~~~ +-~~1 ;:7~~- badan~:,-~-tóre ~l~e~~- -p~~~~·o'w~~ 
d Zl e. 

I 
. Zna k - OZlla : za badan ie, którego nie przeprowadza 

S l ę · • 

Badania pełne przep ro,wadza wytwórca w cel u 
. sprawdzenia pozi omu i jakości p.rodukcji. Bada­
nia po winny być przeprowadzane okresowo przy­
najmniej raz w roku na 2 egzemplarzach wyro­
bó"vv lub w innym czasie w zależrnolŚci od poziomu 
j akości wyrobu. Środki i metody Qadań określa 

wytwórca, jeżeli . zamawiający nie żąda inaczej. 
Badania niepelne przeprowadzan e przy odbio­

rze każdej partii wyrobó\v mają na cel u spraw­
dzenie na podstawie krótkotrwałych czynnoIŚci 

odbiorczych, zgoqności wykonania wyrobów 
z rumeJszą normą, dokumentacją techniczną, 

ogólnie obowiązującymi nor~ami oraz zgodności 
z dodatkowymi uzgodnieniami zamawIającego 

z wytwórcą. Badania niepełne wykonu je się wg 
Slp lub w przypadk ach koniecznych mogą być 
przeprowadzane badania 100%. 

4.2. Statystyczna kontrola jakości 
4.2.1. Skład i liczność partii. Przed przystąpie­

niem do badań wyroby powinny być podzielone ' 
na padlie zawierające wyroby o tym samym 
oznaczeniu - jednego typu, rodzaju, odmiany, 
wielkości , tej samej klasy własności, wykonane 
wg tego samego rysunku konstrukcyjnego i jed­
norazowo przedstawione do badań. 

4.2.2. Sposób pobierania próbek. Z przygotowa­
nej do badań partii wyrobów należy pobrać prób-

kę loso,wo wg PN/N-0,3010 o liczności podanej 
w tabl. 2, lub innej odpowiedniej dla zastosowa­
nego planu badania i przyj ętej wadhwości zgodnie 
z PN-7'3/N-030121. 

4.2.3. Poziom kontroli - II ogólny wg PN-73/ 
N-03021 tabl. 1. 

4.2.4. Wadliwość dopuszczalna - 2,56/ 0. Do­
puszna się inne wadliwości - maximum 4°/0 po 
uzgodnieniu wytwó·rcy z zamawiającym. 

4.2.5. Wybór i stosowaniepiariów badania. Pla­
ny badania jednostopniowe dla kontroli normal­
n ej zgodnie z PN-713/N-o.3021 wg tabl. 2. Plany 
badania d.wustopniowe oraz warunki przejścia 

z jednego rodzaju kontroli na inny wg PN-73/ 
N-03021. 

Tablica 2 
- - - -- --- - --- - -.-_._------,._---.......,------, 

L ' .. L iczba I Liczba Liczność 
parti,i 

l~~~~~C kw~ lifiku- d yskwal ifjku-
p l ] ąca jąc a 

_______ , _________ i ______ _ 
2 3 I 4 

1- ------------ --- .---

do 1;;0 

151 -7- 280 

281 -7- '500 

501 -7- 1200 

1201 -7- 32{)0 

3201 -7- 10 000 

4,3. Opis badań 
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200 
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6 

· s 
11 

4.3.1. Sprawdzenie wyglądu zewnętrznego na­
leży przepro1wadzać nieuzbrojonym okiem w za­
kresie dostępnym bez r ozbierania zespołów na 
części. 

Sprawdzenie wymagań w zespołach nagrzewa­
jących się w czasie pracy nale*y przeprowa ::liać 

przed i po ich nagrzaniu. 

Dopuszcza się sprawdzanie w innych warl1n­
kach gwarantujących jednoznacz.ność wyników. 
Przy określaniu wielkości poszczególnych wad 
dopuszcza się stoso\vanie przyrządów pomiaro­
wych , a dla wad niewymiernych - wwrców 
ustalonych pomiędzy zamawiającym a wytwórcą. 

4.3.2. Sprawdzenie chropowatości powierzchni 
przeprowadza się przez por ównanie badanej po­
wierzchni z wzorcem wg PN-7,6/M-041254. 

4.3.3. Sprawdzenie wymiarów, kształtu i poło­
żenia przeprowadza się za pomocą przyrządów 
pomiarowych (sprawdziany, przymiatI'y, szablony, 
przyrządy uniwersalne) zapewniających wymaga­
ną dokładność pomi,aru. 

4.3.4. Sprawdzanie powłok ochronnych przepro­
wadza się wg BN-7:4/31602-01 lub BN-714/3i(i·o.2-o.2. 

, 4.3.5. Sprawdzenie materiału przepro,wadza siG 
na podstawie atestu wytwórcy materiału. W razie 
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potrzeby mogą być wykony,wane specjalistyczne 
badania laboratoryjne. 

4.3.6. Sprawdzenie wcisku. Bezpośrednie spraw­
dzenie wcisku w wyrobie należy prz.epro,wadzać 

w przypadkach wątpl,iwych. Sprawdzenlie prze­
prowadza się za pomocą urządzeni~ umożliwiają­
cego uzyskanJie wymaganej dokładności pomiaru. 

4.3.7. Sprawdzenie szczelności prz. prowadza się 
na urządzeniu zapewn:iającym uzyskanie wyma­
ganej dokładności pomia,ru. Sprawdz.enie pr.zepro­
wadza się w miarę możłLwości razem ze spraw­
dzeniem dZiiała.hia wykorzystując nagrzanie me­
chani:zmów przy tej próbie. 

4.3.8. Sprawdzenie działania przeprowadza się 

z,godni~ z dokumentacją techniczną, postanowie­
niami n iniejszej normy oraz wymagaIrl'iami eks­
ploatacyjnymi. Zespoły wymag·a'jące sprawdFZenia 
w stanie nagrzanym powinny być w c7..asri.e badań 
dcprcwadzone do temperatury pracy. Sprawdze­
n.ie tempen.tury należy przeprowadzać ręką lub 
w przypadkach wątplilwych, za pomocą termokolo­
rów albo przez pomiar .temperatury oleju. 

4.3.9. Sprawdzenie grubości warstwy odwęglo­
nej prze,pro.wadza się metodą mikroskopową na 
szlifach poprzecznych wyciętych zgodnie 
z p - 75/H-045'06. 

4.4. Ocena wyników badań 
4.4.1. Ocena wyrobu. W)lir6b uważa się za dob­

ry, jeżeli przejdzie wszystkie badania, którym 
został poddany zgodnie z tabl. l. 

4.4.2. Ocena wyników badań niepełnych . Wyniki 
badań nie~łnych na,leży uznać zadQdaJ1Jnje. jeżeli 
liczba sztuk niedobrych w próbce dla badań jed-

nostopniowych nie przekroczy liczby kwalifikują­
cej podanej w tabI. 2 lub innej obo.wiązując,e j 

dla zastosOIWalI1ego planu badania. W przypadku 
badań lOO-procento,wych wyroby nie spełniające 
wymagań normy na leży odrzucić. 

4.4.3. Ocena wyników badań pełnych. Wynik 
badań pełnych należy uznać za doda tni , jeżeli 

wszystkie pobrane do badań sztuki pr.zejdą bada­
nia wymienione w talbI. l z wynikiem doda'tn im . 
Jeżeli wy1nik chociażby j dnego badania, na 
którymś z wyro.bów będzie ujemny, wynik badań 
pełnych należy uznać za negaty,wny. 

4.4.4. Ocena partii. Partię wyrobów należy 

uZllać za z,godną z wymaganiami niniejszej Ilio'rmy, 
j eżeli wyniki badań niepełnych tej partii o,ra,z 
wyniki o,statnich bada)l pełnych są pozytywne. 

4.5. Zaświadczenie wytwórcy o wynj'kach badań. 
Do pa'rtii wyrobów uznanych przez wytwórcę za 
zgodną z ni.niejs'zą normą powinno być dołączone 
zaświadczenie zawierające co najmniej: 

a) nazwę ,wy twórni, 
b) na,z,wę i symbol wy,robu, 
c) liozbę wy'robów, a j eżeli wyrób jest numero­

wany to i nume'ry wyrobów, 
d) da,tę odbioru, 
e) stwie,rdzenie zgodności wykona:nia wy,robów 

z niniejszą normą. 

4.6. Odbiór przez zamawiającego. Zamawiający 

może dokonać oceny i przyjęcia pa'rtii wyrobów 
na ' podstawie zaświadczenia wytwórcy lub pr,ze­
~QtwadzQnych wg 1l'in;iejsze'j UQrmy badań włas­
nych. 

KONIEC 

F'ORMA.CJE DODATKOWE 

l. Instyt.ucja opracowująca norm~ - Fabryka amo­
chodó.w Oi~żarO!Wyoh w Stall'achOlwicach. 

2. I,stotne zmiany IW stosunku do BN-73/3610.06 
a) z,rezyg,nowaJno z wymagań dotycv.ą'Cych kra.węd'Li 

gr. bOŚICi wamsbwy ubwa<rdzonei, a dodano wymagaInia 
dotyczące owalizacj i, 

b) Ir()(l'.dziail Bada.nia dos,tosOiwano do zasad SKJ. 

3. Normy zwJąza,oe 

p - 715/H-0450'6 Po miar glęboloośei ochvęglalrui a h.ui1. niC'2y,ch 
wy!1'ob6w sba.Iowych 

PN..{l4/M~1 ,1 '51 D<>kJumE!!l1itacja tetOlmologiclZJ1a. Obróbka 
i montarl. Natllwy i ok I'e&leni a, 

p - 70(.M:-021113 Gwinty rnetry,c,zme o średnicach l do 
800 mm. Toolera,ncje 

PN -7;3/M-O,4251 SLrukrttUra geometrYi02loa. PQWie1'l2lChrni. 
ChroiPoIwaltość ;po;wier~ni . Ok,reśl.efllila podsta,wOIwe 
ti paralffietry 

PN-'1I6/M..o4r2M Strukltura geometry~:zma, po wienchni. 
Użytkowe w.wo;ce chr<l!p<lfW'atoŚioi pOIwiell'zobni 

P -70AM·&2051 SrubY', wkręty i naka'ętk1 ogóln ego prze­
zmaozenia. Dopus7J07.aillne odchylki wymiarowe i polo,­
żeni a 

PN-70f,M:-S2054 Sr.Uiby, wkręty i nakJrętki Italowe ogól­
nego przeznaczenia . Ogólne wymagan ia, i badania 

PN-74/M-82063 GWlinty meJtryczne. Wymiary wyjść i pod­
cięć oraz nadmiary, długośc i gwintów j glębokoś<: i 

otworów 

p IN-(}301O Stalty&tycz.na kon trola ja,kOŚ<: i. L osQl\vy wy­
bór sztuk do. próbek 

PN-73/N-03021 Sta,tystyczn a kontrola jako,ści. Kontrola 
odbiDrcza według oceny adterln atyiWd1ej. PJany badania 

PN-76/0-79252 Tra,n.s,portowe jednosbkli opakDwaniowe. 
2lnaki i znakowanie. Wy magan ia pods'talwo we 

BN-77/3601-01 Odchyłki nietO'lerowan ych wymiarów 
~z,taltu i położen ia dla wyrob6w przemysłu moto· 
J.'y,z3CY'jn ego 

BN-74f360i2-01 PQwłoki metalowe i konrwe<rsy jne n a wyro­
ba,ch pr.zemysłu motorya:.acy,jnegD. Wymagania i bada­
nia 

BN-74/360,2-0i2 Powłoki la'kierQwe n a wYll'obach pr'zemysłu 

motory,zacYÓneg.o. Wymaga.n ia i badanj'a 

-I. J\utOrrty projektu normy - Zbigniew Słom · ll.ski 

i BDle ła.w Wi:ni a·rek. 
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