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1. WSTEP

L1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy
sa wyvmagania i badania dotyczace czesci i zes-
polow przeznaczonych do wszystkich typow
1 odmian samochodow osobowyvch, ciezarowych,
autobusow, przyczep oraz naczep. )

1.2. Zakres stosowania normy. Norme nalezy
stosowac¢ do czesci i zespolow dla ktorych:

a) nie zostaly ustanowione normy przedmiotc-
we,

b) poszczegdlne wymagania lub badania nie wy-
nikajg z innych obowiazujacych norm,

¢) poszczegdlne wymagania lub badania nie
zostaly okreSlone w dokumentacji konstrukeyj-
nej, zamowieniu lub innym dokumencie.

Normy nie nalezy stosowa¢ do czesci catkowicie
wykonanych z tworzyw sztucznvch, gumy, drew-
na itp.

1.3. OkreSlenia

1.3.1. OkreSlenia czedci i zespolow — wg PN-64/
M-01151.

1.3.2. Dokumentacja techniczna — dokumenta-
cja konstrukceyjna i technologiczna oraz dokumen-
tacja techniczno-ruchowa. *

2. WYMAGANIA

2.1. Wyglad powierzchni. Powierzchnie powin-
ny byv¢ bez peknie¢, rozwarstwien, naderwan,
luszczacej sie zgorzeliny, przepalen wyplywow lub
wypryskow po spawaniu na powilerzchniach wi-
docznych, karbow, szczegoélnie na powierzchniach
oporowvch, oraz uszkodzen mechanicznyvch. Do-
puszcza sie uszkodzenia powierzchni nie wplvwa-
jace na zywolnosé, uzytecznos¢ i wytrzyvmalosce
lak np:

a) miejscowe $ladyv zadrasnieC 1 zarvsowan po-
wierzchni, bez glebszych zarwan
na wspolprace czesci;

b) slady po usunieciu glebszych zarysowan,
zarwan w miejscach nie wplvwajacveh ng

wplywajacveh

Ay

szezelnose zespolu, wytrzymalosc lub wspélprace
czesel ruchowych;

¢) slady po mocowaniu czesci w przyrzadach
nie wplywajace na wspélprace czesci i wyglad
estetvezny wyrobu;

d) wady typowe materialu jako polfabrykatu
uzytego do wykonania wyrobu, np. wady powierz-
chni pretow walcowanych, ciagnionych, blach
itp.

2.2, Chropowato$c pewierzchni obrabianych nic
pewinna by¢ gorsza niz R, = 16 um wg PN-T3/
M-04251.

2.3. Powloki ochronne dekordcyjne lakierowe
i konwersyjne powinny speinia¢ wymagania

BN-74/3602-01 i BN-74/3602-02. Powloki powinny
by¢ odporne na dzialanie srodowiska, z ktorym
stvkaja sie w czasie pracy wyrobu.

2.4. Wymiary wyrobow powinny byé¢ zgodne
z podanymi w dokumentacji technicznej. Odchyl-
ki wymiaréw nietclerowanych liniowych, kato-
wych, ksztaltu 1 polozenia, dlugosci otworéow
i gwintéw, faz promieniiinne powinny by¢ zgod-
ne z BN-77/3601-01.

2.5. Material wyrobow powinien by¢ zgodny
z podanym w dokumentacji technicznej.

Dopuszcza sie przyjecie innego gatunku mater-
ialu, jezeli wyvréb z niego wykonany zapewnia
zadane przez zamawiajacego wilasciwosci kons-
trukceyjne, technologiczne, eksploatacvjne i eko-
nomiczne.

2.6. Gwinty. Wyroby z gwintami powinny mie¢
gwinty wykonane w klasie $redniodokladnej wg
PN-70/M-02113 i powinny spelnia¢ nastepujace
wymagania:

a) wymiary wvjse,
i glebokosci otworéw
z PN-T4/M-82063:

b) dopuszczalne odchytki wymiarowe i poloze-
nia powinny byv¢ zgodne z PN-70/M-82051;

podcie¢ oraz nadmiary
powinny byé  zgodne
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¢) niedoprowadzenie gwintu do powierzchni
oporowe]j lub czola rozpoczynajacego sie wigksze-
go przekroju powinno byé¢ zgodne z PN-74/
M-82063;

d) trzpien z gwintem powinien by¢ sfazowany;
dopuszcza sie wyplyw materialu powstaly przy
gwintowaniu mieszczgey sie w granicach ogoélnej
tolerancji dlugosci trzpienia;

e) w wyrobach o wielu otworach gwintowa-
nych stuzgcych do laczenia dwoch elementow
dopuszcza sie wykonanie maksimum 25% nie
sgsiadujacych ze sobg otworéw z gwintem o kla-
se nizsza niz okresla dokumentacja techniczna;
gwinty, w kiére sprawdzian nie przechodni
wkreca sie od strony wejsciowej na glebokosci
do 1 skoku — przy gwintach o diugoéci do 5
skokow oraz na glebokosci do 2 skokow — przy
gwintach o dlugosci powyzej 5 skokow, nalezy
uzna¢ za wykonane zgodnie z niniejszag norma;

f) inne wymagania by¢ zgodne
z PN-70/M-82054.

2.7. Owalizacja. Dopuszczalne jest przekrocze-
nie owalizacji tulejek cienkosciennych w stanie
niezmontowanym, jezeli ich Sredni wymiar rze-
czywisty miesci sie w granicach tolerancji rysun-
kowej.

powinny

2.8. Stan czefci i montaz. CzeSci uzyte do mon-
tazu nie powinny mie¢ znieksztalcen i uszkodzen
lub innych wad, ktére moga wplywa¢ na dzia-
tanie lub trwalos¢ wyrobu.

Mon‘az powinien by¢ wykonany zgodnie z do-
kumentacja techniczna.

2.9. Polaczenia spawane i zgrzewane powinny
by¢ wykonane bez krateréw, zazuzlen, podtopien,
przepalen, przeciekow, porow i pecherzy. Zakon-
czenie spoin obwodowych powinno zachodzi¢ na
ich poczatek. Zgorzeliny lub spawy nie powinny
powodowaé¢ faldowania materialu migdzy nimi,
jezeli ma to wplyw na wytrzymalos¢ i estetyke
wyrobu.

2.10. Polaczenia nitowane. Glowki nitow po-
winny przylega¢ do powierzchni czesci lgczonych.
Nie powinny wystepowaé¢ wyplywy lub niewypel-
nienia, przy nitach z lbami plaskimi lub soczew-
kowymi wystawanie glowek ponad 1 mm. Nit
opukiwany powinien wydawac czysty, metalicz-
ny dzwiek.

2.11. Polaczenia Srubowe powinny by¢ wyko-
nane i zabezpieczone w sposob zapewniajacy ich
trwalos¢. Minimalne wystawanie $rub ponad na-
kretki powinno byé¢ zgodne z PN-74/M-82063.

2.12. Polaczenia wciskowe i zaciskane powinny
by¢ tak wykonane, aby po obciazeniu co najmniej
120%0 obcigzenia roboczego nie ulegaly jakim-
kolwiek zmianom.

2.13. Szczelnos¢ wyrobow. Zbiorniki, przewody .
paliwa, oleju, powietrza, lub innych substancji
cieklych lub gazowych powinny by¢ szczelne
w warunkach pracy okreslonych w dokumentacji
technicznej lub wynikajacych z ich przeznaczenia.
Wokoél ruchowych uszczelnien olejowych w zim-
nych lub nagrzanych zespolach dopuszczalne sa
zawilgocenia, przy czym w ciggu 15 min nie po-
winna utworzy¢ sie odrywajgca kropla oleju.

2.14. Luzy montazowe zespoléw przeznaczonych
do ruchu obrotowego, obrotowo-posuwistego lub
posuwistego powinny by¢ wykonane w zakresie
takich wartosci, aby zapewnily dzialanie i trwa-
los¢é tych zespolow, a regulacja ich powinna by¢
przeprowadzona tak, aby byla zachowana wlas-
ciwa swoboda ruchu.

2.15. Ruch obrotowy, obrotowo-posuwisty lub
posuwisty powinien odbywaé¢ sie ze stalymi
i rownomiernymi oporami, jezeli zmiennos¢ opo-
réow ruchu nie wynika z funkcjonowania zespolu,
swobodnie bez wyczuwalnych zacie¢ i koniecz-
nosci stosowania pomocy nie przewidzianych
w normalnej pracy zespolow. Czesci wykonujace
ruch nie powinny ociera¢ sie o czesci bezpos-
rednio nie wspélpracujace. Dla zespolow o okres-
lonych wartosciach momentu oporowego moment
ten powinien by¢ zachowany w temperaturze
20 +5°C w calym zakresie pracy.

2.16. Wywazenie statyczne lub dynamiczné
czesei wirujacych i ich montaz powinny by¢ takie,
aby w calym zakresie pracy zespolu nie wystgpo-
waly drgania nie przewidziane w dokumentacji.

2.17. Praca zespolu powinna odbywac sie bez
halasu, wycia, dudnienia lub stukéw. Dopuszcza
sie jednostajny szum wywolany wspélpraca nie-
dotartych két zebatych lub wirowaniem czeSci.
W przypadkach watpliwych ustala sie wzorce
uzgodnione miedzy wytwoérecg i zamawiajgcym.
W czasie pracy zespolu nie powinna wystepowac
zmiana wzajemnego polozenia czeSci, jezeli nie
zostala przewidziana konstrukcja. W przypadku
zabezpieczen zatrzaskowych powinno sie przy
wylaczaniu wyczuwaé ich dzialanie. Czesci i zes-
poly powinny spelnia¢é wymagania w zakresie
parametrow gwarantujacych ich funkcjonalnose.

2.18. Odweglanie calkowite lub czesciowe
warstwy powierzchniowej nie powinno przekra-
cza¢ wielkosci odweglania materialu uzytego do
wyrobu czesci.

Dla gwintow odweglanie powinno by¢ zgodne
z PN-70/M-82054.

2.19. Cechowanie. Kazdy wyrob powinien by¢
cechowany w sposéb uzgodfiony z zamawiajacym
co najmniej nastepujacymi znakami:

— znak wytworni,

— symbol wyrobu,

— znak kontroli technicznej.
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Dla wyrobow z ograniczonym miejscem cecho-
wania oznaczenie moze by¢ umieszczone na przy-
wieszce lub opakowaniu. '

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1, Pakowanie. Wyroby majace na zewnairz
powierzchnie pracujgce lub latwo uszlkadzalne
powinny by¢ pakowane indywidualnie.

Wyroby o charakterze polfabrykatéow nie wyr-
magaja indywidualnego opakowania.

Wyroby w opakowaniach indywidualnych po-
winny by¢ pakowane do skrzyn lub zasobnikéew
transportowych w sposdb zaberzpieczajacy je przed
uszkodzeniami w czasie skladowania 1 transportu.
Do jednej skrzyni lub zasobnika powinien by¢
pakowany tylko jeden rodzaj wyrobéw w ilos-
ciach ustalonych przez wytwdérce lub uzgodnio-
nyvch z wytwérca. Rodzaje i wymiary skrzyn lub
rasobnikéw oraz sposéb opakowania ustala wyt-
worca z zamawiajacym. Dla wyrcbéw o duzych
wymiarach gabarytowych dopuszcza sig stosowa-
nie tylko opakowania indywidualnego lub przesy-
tanie ich bez opakcwania.

3.2. Napisy na opakowaniu

3.2.1. Napisy na opakowaniu indywidualnym.
Na opakowaniach indywidualnych, bedgcych row-
noczesnie opakowaniami handlewymi, nalezy
umiesci¢ co najmniej:

a) nazwe lub znak wytwoérni,

b) symbol wyrobu.

3.2.2. Napisy na opakowaniu zbiorczym. Na
opakowaniu zbiorczym, jezeli zamoéwienie nie
przewiduje inaczej, nalezy umiesci¢ co najmniej:

a) nazwe lub znak wytwoérni,

b) symbol wyrobu,

¢) liczbe stzuk,

d) mase catkowita,

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

3.3. Przechowywanie

3.3.1. Konserwacja wyrobéw przez wytwornie

3.3.1.1. Zabezpieczenie powierzchni wyrobow
podatnych na korodowanie. Wyroby stalowe, ze-
liwne itp. nie majgce powlok ochronnych powin-
ny ‘byé¢ zabezpieczone przed korozjg w sposob
uzgodniony z zamawiajgcym.

3.3.1.2. Zasady konserwacji. Powierzchnie
(zewnetrzne lub wewnetrzne) podatne na korozje
pewinny by¢ zakonserwowane co najmniej wg
nastepujgcych zasad:

a) cze$ci lub zespoly o budowie otwartej lub

bez obudowy — powinny by¢ pokryte smarem
przeciwkorozyjnym,
b) zespoly o budowie zamknietej — zbiorniki

smaru — lub przewody, zakonserwowane lub

~Czesci

napelnione smarem przewidzianym do ich eksplo-
atacji — wszystkie otwory dostepne z zewnalrz
i umozliwiajace zanieczyszczenie wnstrz mecha-
nizméw lub przewodéw powinny by¢ dokladnie
zaslepione.

3.3.1.3. Konserwacja
lub zespoly przeznaczone do spawania,
zgrzewania powinny byé¢, jezeli zamoéwienie nie
okresla inaczej, zakonserwowane S$rodkami nie
wplywajgecymi ujemnie na spawalno$¢ lub zgrze-
walnose.

Dopuszcza sie konserwowanie tych czeSci i zes-
polow innymi $rodkami pod warunkiem uzgodnie-
nia z zamawiajacym sposobu ich pelnego odkon-
serwowania. .

3.3.1.4. Trwaloi¢ konserwacji. Uzyte Srodki

wyrobéw do spawania.

i speséb kenserwacji powinny zabezpieczaé wyrob
przed korezja co najmniej przez okres 3 miesigcy.
Dobér s$rodka- konserwujacego powinien by¢ uz-
godniony z zamawiajgcym.

3.3.2. Przechowywanie. Wyroby powinny by¢
przechowywane w pomieszczeniach  krytych,
zabezpieczajacych przed wplywarni atmosferycz-
nymi i substancjami wywolujacymi korozje. Jezeli
nie uzgodniono w zamowieniu inaczej, wyroby
powinny by¢ przechowywane w opakowaniach
zbiorczveh. W przypadku przechowywania bex
opakowan wyroby powinny by¢ zabezpieczone
przed deformacja lub uszkodzeniami mechanicz-
nymi.

3.3.3. Przeglady okresowe stanu przechowywa-
nia wyrobéw powinny odbywaé sie nie rzadziej
niz co trzy miesigce.

3.4. Transport. Wyroby moga by¢ transporto-
wane dowolnym krytym $rodkiem transportu.
W czasie transportu skrzynie albo pojemniki po-

winny byé¢ zabezpieczone przed samoczynng
zmiana polozenia i uszkodzeniem.
4. BADANIA
4.1. Program badan — wg tabl. 1.
Tablica 1
|
Zakres badan s
Rodzaje —— | Wymagania bOgjs’ ‘
Lp : ) adan
badan elne | 1ie- wg we |
p pelne |
! 2 s | & | 5 6
1 lSpnrawd‘zenie 2.1; 2,3; 2.6; ;
wygladu | 2.8; 2,9; 2.10; ;
zewnetrznego | + | 4 | 2.11;2.13;2.19 431
2 Sprawdzenie | 1
chropowatoscei | ;,
powierzchni + .+ 2.2 4.32 ‘
3 Sprawdzenie
wymiaréow, .
! | ksztaltu 1
‘l i polozenia + + 2.4; 2.6; 2.7 | 433 |
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cd. takl. 1 '
. Zakres badah[ 3
L Rodzaje ——————| Wymagania Opls’
p. ey . ‘ > badan
sadan pe]ne\ nie- | wg o
- i pelne | &
SR A S O TR N
4 | Sprawdze:ie 1
powlok |
ochronnych e + 2.3 4.3.4
5 | Sprawdzenie
materialu xR + |25 435
6 Sprawdzenie
weisku + — 2,12 4.3.6
7 | Sprawdzenie |
szezelnosei + | — |213 4.3.7
|
8 | Sprawdzenie ‘ 2.14; 2.15; 2.16;
dzialania + |+ {271 innych 4.3.8
i ' parametréow
i { dotyczacych
E j dzialania wy-
! ‘nikajacych
! }z dokumentacji
9 | Sprawdzenie | i
grubosci ; |
warstwy | i
odweglonej | ' — i 2.18 4.39
[
" _Znak -+ oznacza badanie, ktére nalezy przeprowa-
zié.
. Znak — oznacza badanie, ktérego nie przeprowadza
sie. .

Badania pelne przeprowadza wytwérca w celu
‘sprawdzenia poziomu i jakos$ci produkcji. Bada-
nia powinny by¢ przeprowadzane okresowo przy-
najmniej raz w roku na 2 egzemplarzach wyro-
bow lub w innym czasie w zalezno$ci od poziomu
jakosci wyrobu. Srodki i metody badan okresla
wytworca, jezeli zamawiajacy nie Zada inaczej.

Badania niepelne przeprowadzane przy odbio-
rze kazdej partii wyrobow maja na celu spraw-
dzenie na podstawie krotkotrwalych czynnosci
odbiorczych, zgodnosci wykonania wyrobéw
z niniejszg normg, dokumentacjg techniczna,
ogbinie obowigzujacymi normami oraz zgodnosci
z dodatkowymi uzgodnieniami zamawiajgcego
z wytworcya. Badania niepelne wykonuje sie wg
SKJ lub w przypadkach koniecznych moga byc¢
przeprowadzane badania 100%o.

4.2, Statystyczna kontrola jakosci

4.2.1. Sklad i licznosé partii. Przed przystapie-
niem do badan wyroby powinny by¢ podzielone
na partie zawierajgce wyroby o tym samym
oznaczeniu — jednego typu, rodzaju, odmiany,

wielkosSci, tej samej klasy wilasnosci, wykonane -

wg tego samego rysunku konstrukcyjnego i jed-
norazowo przedstawione do badan.

4.2.2. Sposob pobierania probek. Z przygotowa-
nej do badan partii wyrobow nalezy pobra¢ proéb-

ke losowo wg PN/N-03010 o licznosci podanej
w tabl. 2, lub innej odpowiedniej dla zastosowa-
nego planu badania i przyjetej wadliwosci zgodnie
z PN-T3/N-03021.

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

4.2.4. Wadliwo$¢ dopuszezalna — 2,5%. Do-
puszcza sie inne wadliwoéci — maximum 4% po
uzgodnieniu wytworcy z zamawiajgcym.

4.2.5. Wybor i stosowanie planow badania. Pla-
ny badania jednostopniowe dla kontroli normal-
nej zgodnie z PN-73/N-03021 wg tabl. 2. Plany
badania dwustopniowe oraz warunki przejscia
z jednego rodzaju kontroli na inny wg PN-73/
N-03021.

Tablica 2
. & . 2% Liczba Liczba
Lmj‘t‘?? ngg}?c kwalifiku- | dyskwalifiku-
partii pr 1 jaca jaca
1 T2 3| 1
do 150 20 1 2
151 = 280 32 | 2 3
281 = 300 50 ; 3 4
501 = 1200 80 | 5 6
1201 <= 3200 | 125 7 8
3201 =10000 | 200 10 - 11
| !

4.3. Opis badan

4.3.1. Sprawdzenie wygladu zewnetrznego na-
lezy przeprowadza¢ nieuzbrojonym okiem w za-
kresie dostepnym bez rozbierania zespolow na
czesci.

Sprawdzenie wymagan w zespolach nagrzewa-
jacych sie w czasie pracy nalezy przeprowadzaé
przed i po ich nagrzaniu.

Dopuszcza sie sprawdzanie w innych warun-
kach gwarantujgcych jednoznaczno$¢ wynikow.
Przy okre§laniu wielkosci poszczegolnych wad
dopuszcza sie stosowanie przyrzadéw pomiaro-
wych, a dla wad niewymiernych — wzorcow
ustalonych pomiedzy zamawiajacym a wytwérca.

4.3.2. Sprawdzenie chropowatosci powierzchni
przeprowadza sie przez poréwnanie badanej po-
wierzchni z wzorcem wg PN-76/M-04254.

4.3.3. Sprawdzenie wymiaréow, ksztaltu i polo-
zenia przeprowadza sie¢ za pomocy przyrzadow
pomiarowych (sprawdziany, przymiary, szablony,
przyrzady uniwersalne) zapewniajacych wymaga-
ng dokladno$¢ pomiaru.

4.3.4. Sprawdzanie powlok ochronnych przepro-
wadza sie wg BN-74/3602-01 lub BN-74/3602-02.

4.3.5. Sprawdzenie materialu przeprowadza sig
na podstawie atestu wytwoércy materialu. W razie
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potrzeby moga by¢ wykonywane specjalistyczne
badania laboratoryjne.

4.3.6. Sprawdzenie wcisku. Bezpo$rednie spraw-
dzenie wcisku w wyrobie nalezy przeprowadzaé
w przypadkach watpliwych. Sprawdzenie prze-
prowadza sie za pomoca urzgdzenia umozliwiajg-
cego uzyskanie wymaganej dokladno$ci pomiaru.

4.3.7. Sprawdzenie szczelnoSci przeprowadza sie
na urzadzeniu zapewniajacym uzyskanie wyma-
ganej dokladno$ci pomiaru. Sprawdzenie przepro-
wadza si¢ w miare mozliwosci razem ze spraw-
dzeniem dzialania wykorzystujac nagrzanie me-
chanizméw przy tej prébie.

4.3.8. Sprawdzenie dzialania przeprowadza sie
zgodnie z dokumentacjg techniczng, postanowie-
niami niniejszej normy oraz wymaganiami eks-
ploatacyjnymi. Zespoly wymagajace sprawdzenia
w stanie nagrzanym powinny by¢ w czasie badan
dcprcwadzone do temperatury pracy. Sprawdze-
nie temperatury nalezy przeprowadza¢ rekg lub
w przypadkach watpliwych, za pomocg termokolo-
réw albo przez pomiar temperatury oleju.

4.3.9. Sprawdzenie gruboSci warstwy odweglo-
nej przeprowadza si¢ metodag mikroskopowsa na
szlifach poprzecznych wycigtych zgodnie
z PN-75/H-04506.

4.4. Ocena wynikow badan

4.4.1. Ocena wyrobu. Wyréb uwaza sig za dob-
ry, jezeli przejdzie wszystkie badania, ktérym
zostal poddany zgodnie z tabl. 1.

4.4.2. Ocena wynikéw badan niepelnych. Wyniki
badan niepelnych nalezy uzna¢ za dodatnie, jezeli
liczba sztuk niedobrych w probce dla badan jed-

nostopniowych nie przekroczy liczby kwalifikuja-
cej podanej w tabl. 2 lub innej obowigzujacej
dla zastosowanego planu badania. W przypadku
badan 100-procentowych wyroby nie spelniajace
wymagan normy nalezy odrzuci¢.

4.4.3. Ocena wynikéw badan pelnych. Wynik
badan pelnych nalezy uzna¢ za dodatni, jezeli
wszystkie pobrane do badan sztuki przejdg bada-
nia wymienione w tabl. 1 z wynikiem dodatnim.
Jezeli wynik chociazby jednego badania, na
ktoryms z wyrobow bedzie ujemny, wynik badan
pelnych nalezy uzna¢ za negatywny.

4.4.4. Ocena partii. Partie wyrobow nalezy
uznaé za zgodng z wymaganiami niniejszej normy,
jezeli wyniki badan niepelnych tej partii oraz
wyniki ostatnich badan pelnych sa pozytywne.

4.5. Zaswiadczenie wytwérey o wynikach badan.
Do partii wyrobéw uznanych przez wytwoérce za
zgodna z niniejsza normg powinno byé dolaczone
zaSwiadczenie zawierajace co najmniej:

a) nazwe wytworni,

b) nazwe i symbol wyrobu,

¢) liczbe wyrobow, a jezeli wyrédb jest numero-
wany to i numery wyrobow,

d) date odbioru,

e) stwierdzenie zgodnosci wykonania wyrobow
z niniejsza norma. o

4.6. Odbiér przez zamawiajacego. Zamawiajacy
moze dokonaé oceny i przyjecia partii wyrobow
na podstawie zaswiadczenia wytwérey lub prze-
prowadzonych wg niniejszej normy badan wlas-
nych.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme — Fabryka Samo-
chodéw Cigzarowych w Starachowicach.
2, Istotne zmiany w sfosunku do BN-73/3610-06
a) zrezygnowano z wymagan dotyczgcych krawedzi
i grubosci warstwy utwardzonej, a dodano wymagania
dotyczace owalizacji,
b) rczdzial Badania dostosowano do zasad SKJ.
3. Normy zwiazane
PN-75/H-04508 Pomiar glebokosei odweglania hutniczych
wyrobéw stalowych
PN-64/M-01151 Dokumentacja technologiczna.
i montaz. Nazwy i okreslenia
PN-T0/M-02113 Giwinty metryczne o $rednicach 1 do
600 mm. Tolerancje '
PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni,
Chropowatosé powierzchni. Okreslenia podstawowe
i parametry
PN-76/M-04254 Struktura = geometryczna  powierzchni.
Uzytkowe wzorce chropowatosci powierzehni
PN-70/M-82051 Sruby, wkrety i nakretki ogélnego prze-
znaczenia. Dopuszezalne odchyilki wymiarowe i polo-
zema

Obroébka

PN-70/M-82054 Sruby, wkrety i nakretki stalowe ogdl-
nego przeznaczenia. Ogblne wymagania i badania

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyjé¢ i pod-
cigé oraz nadmiary, dlugosci gwintéw i glebokoscei
otworow

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci.
bor sztuk do probek .

PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola
odbiorcza wedlug oceny alternatywnej. Plany badania

PN-76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe.
Znaki i znakowanie. Wymagania podstawowe

BN-77/3601-01 Odchylki nietolerowanych wymiarow
ksztaltu i polozenia dla wyrobdw przemysiu moto-
ryzacyjnego

BN-T74/3602-01 Powloki metalowe i konwersyjne na wyro-
bach przemyslu motoryzacyjnego. Wymagania i bada-
nia

BN-74/3602-02 Powloki lakierowe na wyrobach przemyslu
motoryzacyjnego. Wymagania i hadania

Losowy wy-

4. Autorzy projektu normy — Zbigniew Slominski
i Bolestaw Winiarek.
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