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PLAN DZIALANIA
KT 207
ds. Obrobki Ubytkowej i Przyrostowej oraz Charakterystyki Warstwy
Wierzchniej

STRESZCZENIE

Zakres dziatania KT 207 obejmuje nastepujgce grupy zagadnien:

- obrébka ubytkowa, w tym terminologia i technologia obrdobki erozyjnej (bez obrdbki
skrawaniem i obrébki sciernej) oraz obrabiarki erozyjne wraz z oprzyrzgdowaniem;

- obrébka przyrostowa (wytwarzanie przyrostowe; additive manufacturing — AM) —
terminologia, procesy, tancuchy proceséw (urzgdzenia i oprogramowanie), procedury
badawcze, parametry jakosciowe,

- obréobka ubytkowa i przyrostowa w mikroskali i nanoskali, w tym szybkie wytwarzanie
narzedzi i czesci maszyn (High Speed Prototyping) oraz bezposrednie sterowanie cyfrowe
procesami wytwarzania (Direct Digital Manufacturing),

- charakterystyka warstwy wierzchniej (wtasciwosci powierzchni: terminologia, pomiary,
przyrzady pomiarowe) po obrobce ubytkowej i wytwarzaniu przyrostowym, w tym
mefrologia pomiarowa zwigzana z chropowatosciq i falistosciq powierzchni w mikroskali
i nanoskali.

Obecnie wiekszos¢ tej tematyki jest objeta normami i daje sie umiejscowic

w Miedzynarodowej Klasyfikacji Norm (ICS, wydanie 7, 2015 r.) opracowanej przez ISO

i przyjetej przez wszystkie liczgce sie Swiatowe i krajowe organizacje normalizacyjne.
Terminologia obrébki erozyjnej miesci sie w ICS 25.020 Procesy obrobki ksztattowej, ocena
ryzyka i wymagania bezpieczenstwa obrabiarek erozyjnych w ICS 25.080.01 Obrabiarki
do metali. Zagadnienia ogdlne, natomiast metrologia pomiarowa warstwy wierzchniej

w ICS 17.040.20 Wtasciwosci powierzchni, 17.040.30 Narzedzia pomiarowe oraz 17.040.40
Specyfikacje geometrii wyrobow.

Poczgtkowo tematyka dotyczgca zagadnieh obrdbki przyrostowej (wraz z technikami
wytwarzania i procesami) miescita sie w ICS 25.220.01 Obrobka powierzchni i naktadanie
powtok. Zagadnienia ogdlne, ale w ostatnim wydaniu klasyfikatora zostata wyodrebniona
w ICS 25.030 Wytwarzanie przyrostowe.

Na podstawie symboli ICS tatwo mozna okreslic zasieg wspotpracy regionalnej

i miedzynarodowej. Dla KT 207 sg to wybrane tematy z CEN/TC 143, ISO/TC 39/SC 2

i ISO/TC 39/SC 10 czyli dotyczgce obrabiarek elektroerozyjnych, wtasciwosci powierzchni
z CEN/TC 290i ISO/TC 213 oraz catos¢ tematyki (wiodgca rola KT 207) CEN/TC 438

i ISO/TC 261 czyli wytwarzanie przyrostowe.

Dziatalno$¢ KT 207 jest zwigzana z réznorodnymi, fradycyjnymi i nowoczesnymi technikami
wytwarzania i ksztattowania wyrobow, cze$ci maszyn i urzgdzen we wszystkich fazach ich
projektowania, konstruowania, produkciji, uzytkowania i konserwacji, w wielkich, srednich
i matych firmach. Rozcigga sie na wiekszos¢ gatezi przemystu ciezkiego zwigzanego

z produkcjqg krajowq i zagraniczng. Dotyczy wiekszosci wyrobow i ustug, ktére mogg byc
wykonywane na podstawie jednolitej dokumentacii technicznej, zgodnej z wymaganiami
europejskimi i Swiatowymi, ze wzgledu na biezgcq implementacje EN do PN.

Korzysci z dziatalnosci KT 207 sg zwykle niewymierne i frudne do bezposredniego
okreslenia. Efekty mozna oceniac posrednio, uwzgledniajgc powigzania miedzy
wymaganiami norm i dokumentacjami wyrobow, oceniajgc aktualnose réznych norm
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i dokumentoéw technicznych, a takze sledzgc zmiany i tendencje rozwojowe w nauce

i technice.

Priorytetem kazdego krajowego KT jest biezgca wspotpraca z komitetami i podkomitetami
ISO i CEN w ustalonym zakresie tematycznym. Polega ona gtdwnie na czynnym udziale

w opracowywaniu dokumentéw normatywnych, przede wszystkim norm i projektéw norm
na wszystkich etapach prac (propozycje tematdw, zgtaszanie uwag i opiniowanie
dokumentéw, uzgadnianie stanowisk i gtosowania nad projektami).

W normalizacji krajowej priorytetem jest implementacja wszystkich EN do PN. Szczegdine
znaczenie ma implementacja EN zharmonizowanych, zwigzanych z dyrektywami nowego
podejscia i zaistnienie ich polskich odpowiednikow (najlepiej ttumaczen). W KT 207 wazne
jest takze wdrazanie przez ttumaczenie EN ISO o szczegdlnym znaczeniu dla gospodarki
Swiatowej i krajowej. Dopiero po tych priorytetach plasuje sie tworzenie norm wtasnych,
ktére wymaga uzgodnienia z europejskimi jednostkami normalizacyjnymi i posiadania
wtasnych srodkow finansowych (sponsoringu).

1 SRODOWISKO BIZNESOWE KT

1.1 Opis srodowiska biznesowego

Na dziatalno$¢ gospodarczg objetqg zakresem KT znaczgcy wptyw majg nastepujgce
uwarunkowania polityczne, gospodarcze, techniczne, prawne, spoteczne i/lub
aspekty regionalne/miedzynarodowe:

W KT 207 mozna wyodrebnic trzy zasadnicze kierunki techniczne bedqgce na réznych
stopniach zaawansowania w rozwoju naukowo-technicznym i normalizacyjnym.

Od kilkudziesieciu lat obserwuje sie systematyczny rozwdj tradycyjnych sposobow
obrébki i konwencjonalnych obrabiarek do metali. Znajduje on odzwierciedlenie

w opracowywanych normach i projektach. Strona polska od poczgtku czynnie
uczestniczy w tych procesach, bedqgc statym cztonkiem (cztonkostwo P) w ISO/TC 39

i ISO/TC 39/SC 10. Intensywny rozwoj sposobdw obrdobki, projektowania i konstrukciji
obrabiarek oraz ich eksploatacji i badan (sprawdzanie doktadnosci geometrycznej,
hatasu, drgan itp.) spowodowat zwrécenie uwagi na zagrozenia i oszacowanie ryzyka
w uzytkowaniu, naprawach i konserwacji obrabiarek i narzedzi. Dlatego kilkkanascie lat
temu powstat CEN/TC 143 Machine tools — Safety, ktérego zadaniem byto
opracowanie Norm Europejskich nt. wymagan bezpieczenstwa obrabiarek i narzedzi.
Odkagd byto to mozliwe najpierw KT 206, a pozniej KT 207 wspodtpracujg z CEN/TC 143,
na poczqgtku jako bierni obserwatorzy bez prawa opiniowania i gtosowania, a po
wejsciu Polski do Unii Europejskiej (1 maja 2004 r.) jako petnoprawni cztonkowie.

Z catego zakresu CEN/TC 1431 1SO/TC 39/SC 10, dla ktérych wiodgcg role w kraju petni
sqgsiedni KT 206, do KT 207 nalezg dwie normy dotyczgce wymagan bezpieczenstwa

i oceny ryzyka w obrabiarkach elektroerozyjnych (EDM). Z zakresu ISO/TC 39/SC 2,

dla ktérego wiodgcq role w kraju petni réowniez KT 206, do KT 207 nalezq trzy ISO
obejmujgce ferminologie i sprawdzanie doktadnosci drgzarek elekiroerozyjnych
(EDM) jedno i dwukolumnowych oraz druciarek elekiroerozyjnych (EDM). W kraju
znormalizowana jest jeszcze terminologia obrébki erozyjnej, elekiroerozyjnej

i elektrochemicznej (3 PN — normy wtasne).

ISO/TC 39/SC 10, od czasu powstania w 2003 r., scisle wspotpracuje z CEN/TC 143 (na
podstawie Porozumienia Wiedenskiego) i przejat od niego role lidera w opracowaniu
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nowych i nowelizacji dotychczasowych norm z dziedziny bezpieczehstwa obrabiarek.
Z tej tematyki dla KT 207 szczegdlnie istotne sg: EN ISO 28881:2013

(PN-EN ISO 28881:2013-12) dotyczgca wymagan bezpieczenstwa obrabiarek
elektroerozyjnych (EDM) i ISO/TR 17529:2014 przewodnik do oceny ryzyka

w obrabiarkach elekiroerozyjnych (EDM).

Mimo coraz wiekszego zainteresowania w kraju i na Swiecie obrabiarki erozyjne ciggle
ustepujg pod wzgledem popularnosci i nie wytrzymujg konkurencji z nowoczesnymi

i w petni zautomatyzowanymi obrabiarkami skrawajgcymi i centrami obrobkowymi.
Jednakze w przypadku potrzeby wyprodukowania czesci maszyn o skomplikowanych
ksztattach, gdy obrdébka skrawaniem jest zmudna i kosztowna ze wzgledu na
wielorakie procesy technologiczne, wtedy czesciej korzysta sie z roznych typdw
obrabiarek erozyjnych (np. obrabiarek elektrochemicznych lub obrabiarek
elektroerozyjnych).

Drugim kierunkiem dziatania KT 207 zaawansowanym w rozwoju jest metrologia
struktury geometrycznej powierzchni po obrébce ubytkoweji przyrostowej. Juz

w latach sze$cdziesigtych ubiegtego stulecia w Instytucie Obrdbki Skrawaniem (do
niedawna Instytut Zaawansowanych Technologii Wytwarzania, a obecnie SBt-
Krakowski Instytut Technologiczny) opracowano projekty PN, ktére po ustanowieniu
przez PKN staty sie jednymi z pierwszych w Swiecie normami do oceny stanu
powierzchni po obrébce na podstawie wymiernych wskaznikdw (parametrow)

i wzorcow porownawczych. Dzieki tym pracom strona polska mogta pézniej miec
znaczqgcy wktad w opracowywaniu norm ISO i czynnie uczestniczy¢ w biezgcych
pracach ISO/TC 57 (cztonkostwo P i czesty udziat w posiedzeniach ISO) az do kohca
jego istnienia. Caty czas dbano o to, aby normy ISO miaty odpowiedniki PN, ktére
czesto zawieraty wiecej informacji i postanowien niz Normy Miedzynarodowe.

Ze wzgledu na rozwdj technik wytwarzania zmienity sie warunki i mozliwosci
Swiadczenia ustug i produkowania wyrobow. Mozliwe stato sie globalne wytwarzanie
wysokojakosciowych produktow i wzrosto zapotrzebowanie rynku na wyroby

o zwiekszonej doktadnosci geomeftryczneji lepszej jakosci. Wychodzgc naprzeciw tym
potrzebom, w korporacjach i koncernach w krajach wysoko uprzemystowionych
takich jak Stany Zjednoczone, Zjednoczone Krélestwo, Niemcy, Japonia zaczeto
opracowywac tzw. specyfikacje geometrii wyrobdéw (angielski skrot - GPS). Pojecie to,
od chwili utworzenia w 1996 r. nowego ISO/TC 213 Dimensional and geometrical
product specifications and verification, stato sie pojeciem miedzynarodowym

i wystepuje jako nadtytut we wszystkich normach opracowanych przez ten komitet.
Wg ISO/TC 213! specyfikacje geometrii wyrobow (GPS) to wszystkie wymagania
okreslajgce mikro i makro geometrie wyrobu (przedmiotu) wraz z wymaganiami
dotyczgcymi weryfikaciji i wzorcowania przyrzgddw pomiarowych.

ISO/TC 213 scisle wspodtpracuje, na podstawie Porozumienia Wiedenskiego,

z CEN/TC 290 majgcym identyczny zakres tematyczny oraz petnirole lidera i inicjatora
wszystkich projektodw norm.

KT 48 jest komitetem wiodgcym w zakresie wspotpracy z CEN/TC 290 ISO/TC 213. Do
KT 207 nalezy jedynie cata tematyka dawnej ISO/TC 57, zwigzana z ptaskg

i przestrzennq strukturg geometryczng powierzchni wyrobdw, w tym terminologia

i metody pomiardw parametrow chropowatosci i falistosci powierzchni, przyrzgdy
pomiarowe (stykowe i niestykowe) i ich wzorcowanie.

1ISO/TC 213 Business Plan, v. 5, 09/01/2008.
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Z biezgcych prac ISO/TC 2131 CEN /TC 290 istotne dla KT 207 sq dwie serie tematyczne
obejmujgce kilkadziesigt projektdw norm: norma wieloczesciowa ISO 16610
dotyczgca filtfrowania powierzchni i norma wieloczesciowa ISO 25178 nt. przestrzennej
struktury geometrycznej powierzchni. Weryfikacji wymagajg takze normy dotyczgce
oceny powierzchni metodq profilowq opracowywane pod koniec ubiegtego wieku.

KT 207 wspotpracuje takze z ISO/TC 261 zajmujgcym sie nowq dziedzing: obrébkg
przyrostowq (wytwarzaniem przyrostowym — additive manufacturing), ktérej istotq jest
nowa technika wytwarzania polegajgca na wykorzystaniu réznych proceséw
przyrostowych i tahcuchdw procesdw przyrostowych do produkcii (wytwarzanial)
fréjwymiarowych obiektdw statych przez naktadanie i tgczenie kolejnych warstw
materiatu, warstwa po warstwie. Obrdbke przyrostowg mozna uwazac za przeciwng
metode ksztattowania wyrobdw w stosunku do fradycyjnej obrobki ubytkowej
(obrobki skrawaniem, sciernej, erozyjnejiinnej), w ktorej przedmiot obrabiany jest
modelowany przez zdejmowanie (ubytek) kolejnych warstw materiatu. Technologie
oparte na procesach przyrostowych mogqg byc¢ stosowane w dowolnym etapie cyklu
zycia danego wyrobu poczgwszy od szybkiego wytwarzania prototypdw narzedzi i
czesci maszyn, robotéw przemystowych (High Speed Prototyping) oraz petnych cykli
produkcyjnych wyrobdw (Rapid Manufacturing) az do bezposredniego sterowania
cyfrowego procesami obrobki przyrostowej (Direct Digital Manufacturing). Niektére
znane technologie wytwarzania przyrostowego: bezposrednie spiekanie laserowe
metali (DML), selektywne spiekanie laserowe (SLS), stereolitografia (SLA), topnienie
wigzkg elekirondw (EBM iinne), stuzgce poczgtkowo do szybkiego wykonywania
prototypow, szeroko wkraczajg w obszar produkciji i juz znalazty zastosowanie

w dziedzinach takich jak projektowanie przemystowe, architektura, budownictwo,
inzynieria i konstrukcja maszyn, inzynieria lgdowa, motoryzacja, lotnictwo,
stomatologia, medycyna, systemy informacyjne i inne dziedziny.

Gtoéwnym celem ISO/TC 261 jest normalizacja procesdéw wytwarzania przyrostowego,
tancuchéw procesowych (dane, materiaty, procesy, sprzet, oprogramowanie

i aplikacje), procedur badawczych, parametrow jakosciowych, zasad ogdinych

i stownictwa utatwiajgcego porozumiewanie sie. Cel ten ma zawsze odpowiadac
potrzebom rynku i umozliwiac elastyczne zmiany.

Pierwsze opracowane projekty dotyczyty zasad ogdlnych, terminologii, kategoryzacii
procesow, charakterystyk i metod badan w obrdbce przyrostowej oraz
komputerowego opisu jej procesdw za pomocg ustalonego standardowego zapisu
informaciji i danych w postaci pliku (format pliku).

Aby unikng¢ zaistnienia na rynku réznych konkurencyjnych norm gtéwngq strategiq
stata sie Scista wspotpraca ISO/TC 261 z ASTM F42 w celu opracowania jednego
wspolnego zestawu norm dla wytwarzania przyrostowego. Uzgodniono wspdlng
strukture norm wytwarzania przyrostowego, okreslajgc ich hierarchie, z trzema
nastepujgcymi poziomami: 2

- normy ogodlne okreslajgce ogdlne koncepcije, wspdlne wymagania, majgce
zastosowanie ogdlne do wiekszosci rodzajow materiatdéw, procesdw i zastosowan;

- normy kategorii okreslajgce wymagania szczegdlne dla danej kategorii materiatu lub
danej kategorii procesu;

- normy specjalistyczne okreslajgce wymagania szczegdlne dla danego materiatu lub
danego procesu lub danego zastosowania.

21SO/TC 261 Business Plan, v. 2, 07/02/2020.
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Realizacja projektéw norm i innych opracowan normatywnych odbywa sie wedtug
wspolnego planu dziatania i we wspdlnych strukturach organizacyjnych.

Na podstawie Porozumienia Wiedenskiego ISO/TC 261 wspotpracuje z majgcym
identyczny zakres tematyczny CEN/TC 438.

Wiekszos¢ wspolnie opracowanych przez ISO/TC 261 i ASTM F 42 Norm
Miedzynarodowych jako ISO/ASTM jest przyjmowanych przez CEN/TC 438 bez
jakichkolwiek zmian i publikowanych jako Normy Europejskie EN ISO/ASTM, ktére
nastepnie sq implementowane do Polskich Norm jako PN-EN ISO/ASTM.

Aktualnie sposrdd 19 publikacji ISO/TC 261 az 16 stato sie publikacjami CEN/TC 438,
a zich az 15 stato sie Normami Europejskimi wdrozonymi w wersji oryginalnej do
Polskich Norm.

Na obecnqg chwile w ISO/TC 261 jest opracowywanych 28 projektéw norm, przy czym
az 27 z nich sg rownoczesnie projektami europejskimi, a 26 z nich to przyszte Normy
Europejskie, ktére bedqg implementowane do Polskich Norm.

1.2 Wskazniki ilosciowe dotyczqce srodowiska biznesowego

Ponizsze wskazniki iloSciowe opisujg sSrodowisko biznesowe, w celu wsparcia dziatan KT
poprzez zapewnienie niezbednych danych:

Wskazniki ilosciowe dotyczgce srodowiska biznesowego zwigzanego z KT 207 sq tfrudne
do okreslenia ze wzgledu na rozlegtq i roznorodng tematyke rozwijajgcg sie
dynamicznie i tylko czeSciowo objetg normami. Zupetnie fundamentalny charakter
tych norm sprawiaq, ze sg one wykorzystywane w inzynierii mechanicznej w prawie
kazdej specyfikacji wyrobu. Kazda osoba zatrudniona w przemysle zajmujgca sie
projektowaniem, zapewnieniem produkcji, metrologiq i jakosciq jest uzytkownikiem lub
moze sie stac potencjalnym uzytkownikiem norm GPS. Kazda nawet bardzo mata
firma wykorzystuje lub przygotowuje opisy, dokumentacje techniczne, szkice lub
rysunki tfechniczne wyrobow zawierajgce charakterystyczne dane dotyczgce wyrobu

i sprzetu pomiarowego do oceny jego cech funkcjonalnych i jakosciowych. Do tego
celu wykorzystuje sie normy ogdine i globalne (w tym normy GPS) oraz normy
charakterystyczne dla danego wyrobu.

Srodowisko biznesowe zwigzane z KT 207 to podmioty gospodarcze dziatajgce

w przemysle metalowym. W 2005 r. byto w Polsce ponad 31 tys.3, w 2012 r. juz blisko
35 tys., aw 2018r., juz przeszto 50 tys. podmiotdw zajmujgcych sie produkcjg maszyn,
urzgdzen i wyrobdw z metali oraz ustug z zakresu obrébki mechanicznej, obrébki
ubytkowej i przyrostowej oraz naktadania powtok na metale.

Brak doktadnych danych ilosciowych ilustrujgcych krajowe srodowiska biznesowe,
w ktorych scisle miescitaby sie dziatalno$s¢ normalizacyjna KT 207, gdyz w krajowych
statystykach nie wyodrebnia sie sfer dziatalnosci zwigzanych z obrobkg erozyjng,
wytwarzaniem przyrostowym i metrologig powierzchni.

3 Dane iloSciowe na podstawie Rocznika Statystycznego Przemystu 2013 i Rocznika Statystycznego
Przemystu 2019.
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2 OCIEKIWANE KORZYSCI Z REALIZACJI PRAC KT

Podstawowq oczekiwang korzysciq z realizacji prac normalizacyjnych jest szybka
implementacja wszystkich Norm Europejskich bedgcych w gestii KT 207, z zakresu
CEN/TC 143, CEN/TC 290 CEN/TC 438. Ze wzgledu na to, ze w przypadku norm nt.
wymagan bezpieczenstwa obrabiarek erozyjnych sqg to opracowania

ISO/TC 39/SC 10, w przypadku norm GPS opracowania ISO/TC 213, a w przypadku
wytwarzania przyrostowego wspodlne publikacje ISO/TC 261 i ASTM F42, wdrozenia
prowadzqg do petnej zgodnosci PN z Normami Europejskimi i Miedzynarodowymi.

W ISO/TC 2134 uwaza sie, ze wdrozenie GPS przyniesie nastepujgce korzysci:

mozliwe ograniczenie kosztow produkcji przez unikanie wytwarzania
nieodpowiednich wyrobdw z powodu niepetnej specyfikacii,

jest warunkiem wstepnym do ciggtej poprawy jakosci wyrobdw iich
wprowadzenia na rynek,

umozliwi optymalne ekonomicznie przeznaczenie zasobdw w odniesieniu do
specyfikacji, produkciji i weryfikacii.

mozliwos¢ przetrwania istotng dla firmy w globalnej konkurenciji.

Ostrozne ocenigjgc, zmniejszenie kosztéw moze wynosi¢ od 10% do 20%.

W ISO/TC 2615 zwraca sie szczegding uwage na nastepujgce korzysci z normalizacii

wytwarzania przyrostowego:

ujednolicenie stownictwa i specyfikacji parametrow jakosciowych réznych
procesow i odpowiednich procedur badawczych w celu zapewnienia jednolite]

interpretacji i oceny parametrow jakosciowych,

ujednolicenie proceséw, tancuchdw procesdw, formatdw danych, struktur danych
i metryk w celu zapewnienia funkcjonalnosci i kompatybilnosci,

zasadniczy wptyw na wykorzystanie technik wytwarzania przyrostowego

w réznorodnych zastosowaniach i stymulowanie ich stosowania w réznych
sektorach i dziedzinach; szczegdlnie udokumentowane jest zastosowanie w
przemysle lotniczym (np. w silnikach samolotéw), stomatologii (np. wytwarzanie
materiatdw) i medycynie (np. leczenie implantami wytwarzanymi technikami AM),

wspieranie certyfikacji wyrobdw produkowanych technikami AM, normami jako
istotnymi i czesto jedynymi dokumentami odniesienia umozliwiajgcymi ocene
jakosci wyrobow, proceséw i ustug przez okreslenie w normach ich cech,
wtasciwosci, przydatnosci i zdolnosci do zaspokojenia danych potrzeb,

4|SO/TC 213 Business Plan, v. 5, 09/01/2008.
S1ISO/TC 261 Business Plan, v. 2, 07/02/2020.
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— promowanie ekonomicznego wykorzystania materiatow, energii i zasobow ludzkich

w produkcji i wymianie towardw i ustug,

— promowanie jasnej i jednoznacznej komunikacji miedzy zainteresowanymi stronami

w kontaktach i handlu miedzynarodowym przez opracowywanie odpowiednich
dokumentéw odniesienia (np. normy terminologiczne),

— pomoc uzytkownikom w ocenie réznych procesdw przyrostowych w celu wyboru
i zastosowania odpowiedniej techniki i technologii wytwarzania w zaleznosci od
oczekiwanych wymagan wyrobu koncowego.

CZLONKOSTWO W KT

Kazdy podmiot krajowy zainteresowany dang tematykg ma prawo zgtosi¢ chec
uczestnictwa w KT i po spetnieniu wymogdw proceduralnych (procedura Z2-P3 w
powigzaniu z Z2-P1) stac sie cztonkiem KT. Kazdy cztonek KT realizuje zadania KT
poprzez swoich reprezentantow.

Aktualny sktad KT jest podany na stronie www.pkn.pl, w Wykazie OT.

CELE KT | STRATEGIA ICH REALIZACJI

4.1. Cele KT

* terminowa (zgodna z przyjetymi harmonogramami) realizacja wszystkich prac
ujetych w Programie prac normalizacyjnych KT 207, przy czym priorytetem jest
implementacja wszystkich nowo wydanych Norm Europejskich do Polskich Norm
w wersji oryginalne;j,

* redlizacja wszystkich decyzji, podjetych w wyniku okresowego przeglgdu PN,
w terminach zgodnych z wymaganiami procedury R2-P4,

* znalezienie wykonawcow i wprowadzenie metodqg ttumaczenia do zbioru PN tych
Norm Europejskich, ktére KT 207 w uzgodnieniu z PKN uzna za szczegdlnie istotne dla
przemystu krajowego.

4.2. Strategia ustalona do osiggniecia celéw KT

* wyznaczenie priorytetow przy ustalaniu Programu prac normalizacyjnych KT 207,
zgodnych z priorytetami okreslonymi przez PKN,

» aktywne poszukiwanie wykonawcow biezgcych prac normalizacyjnych,

« Scista wspotpraca z KT 48 w zakresie projektow i norm GPS tworzonych w ISO/TC 213
i CEN/TC 290,
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« Scista wspotpraca z KT 206 w zakresie projektow i norm dotyczgcych obrabiarek
erozyjnych tworzonych w ISO/TC 39/SC 2, ISO/TC 39/SC 101 CEN/TC 143,

» aktywny udziat w opracowaniu i ocenie aktualnosci Norm Europejskich
i Miedzynarodowych na wszystkich etapach prac (w tym opiniowanie projektow prEN,
FPreN, ISO/NP, ISO/CD, ISO/DIS, ISO/FDIS),

» dgzenia do ograniczenia trudnosci zwigzanych z brakiem srodkéw finansowych na
rézne biezqce prace i frudnosci z dofrzymaniem termindw realizacji prac,

* starania o udziat w pracach KT 207 nowych podmiotdw w celu pozyskiwania
ekspertéw do nowej tematyki ISO/TC 213 i CEN/TC 290 oraz ISO/TC 261 i CEN/TC 438.

4.3. Aspekty srodowiskowe

Aspekty srodowiskowe sq rygorystycznie uwzgledniane w normach dotyczgcych
wymagan bezpieczenhstwa obrabiarek i narzedzi opracowywanych w ISO/TC 39/SC 10
i CEN/TC 143.

Normy GPS bedqgce w gestii KT 207 nie ograniczajg ochrony srodowiska, ani nie
stwarzajg dla niego bezposrednich zagrozen.

Pozostate sfery dziatalnosci KT 207 w chwili obecnej nie majg bezposredniego wptywu
na Srodowisko i jego ochrone.

CZYNNIKI WPLYWAJACE NA REALIZACJE PROGRAMU PRAC KT | WPROWADZANIE
NOWYCH TN DO PROGRAMU PRAC

Kazdy zainteresowany ma mozliwos¢ zgtaszania tematdw normalizacyjnych (TN)
wypetniajgc Karty nowego tematu (KNT) lub Karty propozycji tematu
normalizacyjnego (KPT).

Kazdy zgtoszony TN jest wprowadzany do programu KT. KT decyduje o kontynuaciji lub
zaniechaniu tematu normalizacyjnego.

W programie prac prezentowane sq wszystkie TN bedqgce aktualnie w opracowaniu.

Program prac KT znajduje sie na stronie www.pkn.pl , w Wykazie OT, po wybraniu
numeru wtasciwego KT.

Drugi element numeru tematu normalizacyjnego wskazuje numer Podkomitetu
Technicznego opracowujgcego temat, np. numer tematu normalizacyjnego
XXX.1.XXXX oznacza wykonywanie w KT XXX PK 1 (Podkomitecie Technicznym nr 1
Komitetu Technicznego XXX). Jezeli drugi element przyjmuje warto$¢ zero oznacza to,
ze TN jest opracowywany w KT.

* problemy z powotaniem Grup Projektowych do prowadzenia niektérych tematow
w KT ze wzgledu na zbyt matq liczbe podmiotdw i ekspertdéw moggcych ocenic
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poprawnosc postanowien projektu normy/innego dokumentu normalizacyjnego
(W przypadku projektéw Norm Europejskich),

* problemy techniczne zwigzane z dostepem i ze sprawnosciqg dziatania systemu PZN
(dodawanie dokumentow, gtosowania, zatwierdzanie dokumentow),

* szczupte Srodki finansowe na opracowanie polskich wersji (ttumaczen) Norm

Europejskich (EN) w stosunku do przewidywanej i dynamicznej pracochtonnosci,

* brak sponsoréow z przemystu i brak srodkéw finansowych na opracowywanie polskich
wersji (tumaczen) Norm Miedzynarodowych (ISO) ze wzgledu na ograniczone
mozliwosci budzetowe i stusznie przyjete priorytety finansowania wdrazania Norm
Europejskich wedtug procedur i przepisow PKN,

* brak srodkow i brak sponsordw, ktérzy mogliby dofinansowywac¢ opracowania KT
powoduje koniecznos$¢ wyboru takiego wykonawcy, ktdéry podejmie sie pracy,
mieszczqgc sie w ograniczeniach finansowych.

WYKAZ PROPOZYCJI TEMATOW NORMALIZACYJNYCH, DLA ISTC')RYCH KT PRZEWIDUJE
POZYSKANIE ZAMAWIAJACYCH W RAMACH PRAC NA ZAMOWIENIE

Przettumaczenie nizej podanych Norm Europejskich wdrozonych do PN metodg
uznania (w wersji oryginalnej) i innych publikacji nie wdrozonych do PN. Kolejnos¢
przyjeto uwzgledniajgc priorytety PKN, waznosc i pilnos¢ opracowania
polskojezycznych wersji PN lub publikacji typu PKN.

1) Ttumaczenie wersji angielskiej PN-EN 1ISO 28881:2013-12 Obrabiarki —
Bezpieczenstwo — Obrabiarki elekiroerozyjne; wdrozenie EN ISO 28881:2013
Machine tools — Safety — Elekiro-discharge machines (ISO 28881:2013).

2) Ttumaczenie wersji angielskiej ISO/TR 17529:2014 Machine tools — Practical
guidance and example of risk assessment on electro-discharge machines — nie
wdrozonej do PN w wersji oryginalnej — dokument zwigzany z dyrektywami UE

3) Ttumaczenie wersji angielskiej PN-EN ISO 17296-2:2016-10 Wytwarzanie przyrostowe
— Zasady ogdlne — Czes¢ 2: Przeglgd kategorii proceséw i materiat wstepny;
wdrozenie EN ISO 17296-2:2016 Additive manufacturing — General principles —

Part 2: Overview of process categories and feedstock (ISO 17296-2:2015)

4) Ttumaczenie wersji angielskiej PN-EN ISO 17296-3:2016-10 Wytwarzanie przyrostowe
— Zasady ogdlne — Czesc 3: Gtdwne cechy i odpowiednie metody badan;
wdrozenie EN ISO 17296-3:2016 Additive manufacturing — General principles —

Part 3: Main characteristics and corresponding test methods (ISO 17296-3:2014)



5)

7)

8)
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Ttumaczenie wersji angielskiej PN-EN ISO/ASTM 52907:2020-05 Wytwarzanie
przyrostowe — Materiaty wsadowe — Metody charakteryzowania proszkéw metali;
wdrozenie EN ISO/ASTM 52907:2019 Additive manufacturing — Feedstock materials —
Methods to characterize metal powders (ISO/ASTM 52907:2019)

Ttumaczenie wersji angielskiej PN-EN ISO 25178-701:2010 Specyfikacje geometrii
wyrobow - Struktura geometryczna powierzchni: Przestrzenna — Czes¢ 701:
Wzorcowanie i wzorce do przyrzgdow stykowych (z ostrzem odwzorowujgcym) —
wdrozenie EN ISO 25178-701:2010 Geometrical product specifications (GPS) —
Surface texture: Areal — Part 701: Calibration and measurement standards for
contact (stylus) instruments (ISO 25178-701:2010).

Ttumaczenie wersji angielskie] PN-EN ISO 25178-70:2014-06 Specyfikacje geometrii
wyroboéw (GPS) - Struktura geometryczna powierzchni: Przestrzenna — Czes¢ 70:
Wzorce materialne; wdrozenie EN ISO 25178-70:2014 Geometrical product
specifications (GPS) — Surface texture: Areal — Part 70: Material measures

(ISO 25178-70:2014).

Ttumaczenie wersji angielskie] PN-EN ISO 25178-73:2019-07 Specyfikacje geometrii
wyroboéw (GPS) - Struktura geometryczna powierzchni: Przestrzenna — Czes¢ 73:
Terminy i definicje wad powierzchni na wzorcach materialnych; wdrozenie

EN ISO 25178-73:2019 Geometrical product specifications (GPS) — Surface texture:
Areal — Part 73: Terms and definitions for surface defects on material measures
(ISO 25178-73:2019)

Ttumaczenie wersji angielskiej PN-EN 10049:2014-03 Pomiar Sredniej wartosci
chropowatosci Ra i liczby wzniesieh RPc na ptaskich wyrobach metalowych;
wdrozenie EN 10049:2013 Measurement of roughness average Ra and peak count
RPc on metallic flat products.

Kolejnos¢ ta moze byc¢ zweryfikowana w przypadku nowych publikacii lub rozpoczecia
opracowania nowych projektéw norm.



