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PLAN DZIALANIA
KT NR 236
ds. Czesci Ztgcznych i Narzedzi Montazowych

STRESZCZENIE

Zakres dziatania KT Nr 236 obejmuje zagadnienia dotyczqgce:

- terminologii, konstrukciji, wymiaréw, doktadnosci wykonania, wtasnosci mechanicznych i
eksploatacyjnych, metod badan oraz warunkéw odbiorczych czesci ztgcznych
powszechnego stosowania tj. srub, wkretdw, nakretek, podktadek, nitdéw, kotkdw, sworzni,
zawleczek i pierscieni osadczych;

- narzedzi i urzgdzen montazowych, takich jak klucze, wkretaki, szczypce, obcegi, nozyce
do ciecia blach i mtotki.

Zakres dziatania KT 236 w ujeciu zgodnym z Miedzynarodowq Klasyfikacjg Norm (ICS,
wydanie 6 z 2005 r.) obejmuje nastepujgce grupy tematyczne:
21.060 - czesci ztgczne,

21.060.01 - Czesci ztgczne. Zagadnienia ogdlne,

21.060.10 - Sruby, wkrety, sruby dwustronne,

21.060.20 — Nakretki,

21.060.30 - Podktadki, elementy zabezpieczajgce,

21.060.40 — Nity,

21.060.50 - Sworznie, kotki, gwozdzie,

21.060.60 - Pierscienie, tulejki, tuleje, kotnierze,

21.060.70 - Zaciski i klamry,

21.060.99 - Inne czesci ztgczne.

Zakres wspotpracy regionalnej i miedzynarodowej KT 236 obejmuje CEN/TC 185 — Czesci
ztgczne, CEN/TC 185/WG 6 - Konstrukcyjne potgczenia srubowe, ISO/TC 2 — Czesci
ztgczne, ISO/TC 29/SC 10 - Narzedzia montazowe do srub i nakretek, szczypce i szczypce
do ciecia drutu, ISO/TC 2/SC 7 — Normy odniesienia, ISO/TC 2/SC 11 — Czesci ztgczne z
gwintem metrycznym zewnetrznym, ISO/TC 2/SC 12 - Czesci ztgczne z gwintem
metrycznym wewnetrznym, ISO/TC 2/SC 13 - Czesci ztgczne z gwintem innym niz
metryczny, ISO/TC 2/SC 14 Powtoki powierzchniowe.

Rynek, na ktdérym dziata KT Nr 236 obejmuje wiekszg czes$¢ krajowego przemystu
zwigzanego z produkcjg metalowych czesci ztgcznych i narzedzi recznych.

Niektére normy dotyczq bezposrednio okreslonych wyrobdw, ktdre z réznych wzgleddw
(czasami z przyczyn obiektywnych) nie mogqg by¢ produkowane w kraju, stqd tez
zainteresowanie tymi normami w warunkach krajowych jest mniejsze.

Gtéwne korzysci wynikajgce z dziatalnosci KT Nr 236, chociaz bezsporne trudne sq do
oszacowania liczbowego. Powigzania techniczne i finansowe krajowych firm zwigzanych z
produkcjg metalowych czesci ztgcznych i narzedzi recznych z firmami zagranicznymi sg
coraz wieksze. Najczesciej wystepujgcg formg wspotpracy jest produkcja na podstawie
dostarczonej dokumentacii. Priorytetem prac KT Nr 236 jest biezgca wspotpraca z
komitetami i podkomitetami ISO i CEN w ustalonym zakresie tematycznym. Polega ona
gtdbwnie na czynnym udziale w opracowywaniu dokumentow normatywnych, gtéwnie
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norm i projektéw norm na wszystkich etapach prac (propozycje tematdw, zgtaszanie
uwag i opiniowanie dokumentdw, uzgadnianie stanowisk i gtosowania nad projektami).
Niezbedne jest podjecie dziatan majgcych na celu zwiekszenie liczby przedstawicieli
Srodowiska reprezentujgcego krajowy przemyst czesci ztgcznych biorgcych aktywy udziat
w dziatalno$ci normalizacyjnej.

1 SRODOWISKO BIZNESOWE KT
1.1 Opis srodowiska biznesowego

Na dziatalno$¢ gospodarczg objetqg zakresem KT Nr 236 znaczgcy wptyw majg
nastepujgce uwarunkowania polityczne, gospodarcze, techniczne, prawne,
spoteczne i/lub aspekty regionalne/miedzynarodowe:

Sektor czesci ztgcznych sktada sie przede wszystkim z duzej liczby bardzo
réznorodnych przedsiebiorstw, w tym gtdwnie matych (mate i Srednie przedsiebiorstwa
stanowig ponad 90%). Warto dodac, ze w Polsce w wiekszosci przypadkdw
przewazajqg mikro-przedsiebiorstwa zatrudniajgce ponizej 10 pracownikéw, ktére
bardzo czesto wytwarzajg produkty wyspecjalizowane i o wysokiej wytrzymatosci. Przy
czym duze przedsiebiorstwa sqg przewaznie filiami przedsiebiorstw zagranicznych.
Czesci ztgczne stosowane sq w prawie wszystkich gateziach produkcji przemystowe;j
na przyktad: przemysle samochodowym, maszynowym, elektrycznym, stoczniowym,
konstrukcjach budowlanych, meblach, zbiornikach cisnieniowych oraz wielu innych
branzach. Wsrdd tych rodzajow dziatalnosci, wiodgcg role odgrywa w szczegdinosci
przemyst motoryzacyjny, ze wzgledu na duze zapotrzebowanie na czesci ztgczne
cechujgce sie zamiennosciq i statg jakosciqg, zapewniang przez produkcje, ktéra jest w
duzym stopniu zautomatyzowana.

Wyijgtek stanowiqg tu czesci ztgczne na potrzeby przemystu lotniczego i
kosmonautycznego, ktére podobnie jak w ISO/TC2 i CEN TC/185, objete sg zakresem
dziatania innego Komitetu Technicznego.

1.2 Wskazniki ilosciowe dotyczqgce srodowiska biznesowego

Ponizsze wskazniki ilosciowe opisujg srodowisko biznesowe, w celu wsparcia dziatan KT
poprzez zapewnienie niezbednych danych:

W chwili obecnej, na $wiecie produkcje elementdw ztgcznych szacuje sie na okoto
10,6 mIn ton, co stanowi warto$¢ okoto 49 mid USD. Czesci ztgczne sg produkowane w
krajach uprzemystowionych i rozwijajgcych sie a znaczna ich czesc¢ jest sprzedawana
na rynku miedzynarodowym.!

Wskazniki biznesowe dotyczgce krajowego srodowiska biznesowego zwigzanego z KT
236 sq tfrudne do bezposredniego okreslenia ze wzgledu na brak ogdlnie dostepnych
danych. W Roczniku statystycznym przemystu producenci czesci ztgcznych znajdujg
sie w grupie producentéw wyrobow metalowych. Z informacji dostepnych w
Internecie wynika, ze na rynku krajowym dziata obecnie ok. 80 firm zajmujgcych sie
produkcjqg czesci ztgcznych i narzedzi recznych.

! Dane pochodza z BUSINESS PLAN ISO/TC 2 Fasteners
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2 OCIEKIWANE KORZYSCI Z REALIZACJI PRAC KT

Podstawowq korzyscig z realizacji prac normalizacyjnych jest szybkie wdrozenie do
zbioru norm krajowych wszystkich Norm Europejskich bedgcych w gestii KT 236, z
zakresu CEN/TC 185. Ze wzgledu na fakt, ze w wiekszosci przypadkdw sg to
opracowania ISO/TC 2i1SO /TC 29, wdrozenie to prowadzi do petnej zgodnosci
Polskich Norm z Normami Europejskimi i Normami Miedzynarodowymi.

Korzysci z wdrozenia Norm Europejskich sg nastepujgce:

e usuniecie barier technicznych w handlu na rynku swiatowym i europejskim,

e mozliwa optymalizacja i ograniczenie kosztéw produkciji czesci ztgcznych i narzedzi
recznych poprzez typizacje produkcii i unifikacja wymagan zgodnie z
ujednoliconymi specyfikacjami wg norm,

¢ Uujednolicenie akceptowanych w skali miedzynarodowej i europejskiej procedur
produkcji, zamawiania i badania czesci ztgcznych i narzedzi recznych,

e ciggta poprawa jakosci i mozliwos¢ szybkiego wprowadzenia wyrobdw na rynek
globalny,

e zapewnienie bezpieczenstwa uzytkownikom czesci ztgcznych i narzedzi recznych.

3 CIZLONKOSTWO W KT

Kazdy podmiot krajowy zainteresowany tematykg czesci ztgcznych i narzedzi
montazowych ma prawo zgtosic chec¢ uczestnictwa w KT 236 i po spetnieniu
wymogow proceduralnych (procedura 72-P3 w powigzaniu z Z2-P1) stac sie cztonkiem
KT. Kazdy cztonek KT 236 realizuje zadania KT poprzez swoich reprezentantéw.
Aktualny sktad KT jest podany na stronie www.pkn.pl, w Wykazie OT.

4 CELE KT 236 | STRATEGIA ICH REALIZACIJI
4.1 Cele KT

e ferminowa (zgodna z przyjetymi harmonogramami) realizacja wszystkich prac
ujetych w Programie prac normalizacyjnych KT 236 z uwzglednieniem priorytetu
wdrazania wszystkich nowo zatwierdzonych Norm Europejskich do Polskich Norm,

e ferminowa redlizacja wszystkich zadan zdefiniowanych w PZN,

e realizacja wszystkich decyzji, podjetych w wyniku okresowych przeglgdéw
aktualnosci PN, w terminach okreslonych odpowiednig procedurg PKN,

e wprowadzanie do zbioru Polskich Norm polskiej wersji jezykowej tych Norm
Europejskich, ktére cztonkowie KT 236 w uzgodnieniu z innymi zainteresowanymi
podmiotami uznajg za szczegdlnie istotne dla przemystu krajowego.

e wdrozenie do PN metodqg uznania lub ttumaczenia norm ISO uznanych za
szczegOdlnie istotne dla przemystu krajowego.

4.2 strategia ustalona do osiggniecia celéw KT

* wyznaczenie priorytetdw przy ustalaniu Programu prac normalizacyjnych KT w
tym wprowadzanie do zbioru PN metodg ttumaczenia przede wszystkim Norm


http://www.pkn.pl/
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Europejskich zharmonizowanych; wprowadzanie do zbioru PN w pierwszej kolejnosci
norm terminologicznych a nastepnie norm precyzujgcych metody badan,
e okreslenie niezbednej wspdtpracy z innymi KT/KZ,
e aktywny udziat w powstawaniu Norm Europejskich i Miedzynarodowych oraz
ocenie ich aktualnosci,
e dgzenie do ograniczenia trudnosci zwigzanych z brakiem srodkéw finansowych na
wdrozenia Norm Europejskich i Miedzynarodowych metodqg tftumaczenia,
e starania o udziat w pracach KT nowych podmiotdw w celu zwiekszenia liczby i
reprezentatywnosci ekspertéw.

4.3 Aspekty srodowiskowe

W fresci norm bedgcych w gestii KT 236 brak jest wymagan zwigzanych z aspektami
dotyczgcymi ochrony srodowiska. Aspekty te sg jednak uwzgledniane w procesach
technologicznych zwigzanych z produkcjg czesci ztgcznych i narzedzi recznych, w
szczegdlnosci zwigzanych z naktadaniem powtok galwanicznych.

5 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 propozyciji tematu
normalizacyjnego (KPT).

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

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

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

Jednym z problemow, jaki w niektérych przypadkach moze wystepowad, i ktory
przeszkadza w aktywnym uczestnictwie w pracach zwigzanych z opracowaniem lub
wdrozeniem norm EN dotyczgcych czesci ztgcznych jest fakt, ze zastgpienie
dotychczasowych norm krajowych Normami Miedzynarodowymi lubb Normami
Europejskimi, pomimo dobrowolnosci ich stosowania, moze zmusi¢ potencjalnych
producentdw i uzytkownikéw czesci ztgcznych do ponoszenia duzych kosztéw
organizacyjnych i logistycznych, poniewaz takie elementy ztgczne sg wykorzystywane
w tysigcach miejsc i zmiana norm stanowigcych podstawe produkcji moze wymagad
zmian w konstrukcji sprzetu i urzqadzen, w ktérych zastosowano te elementy. Diatego
konwersja z istniejacych norm krajowych do norm EN i ISO moze byc¢ kosztowna.

Pozostate czynniki wptywajgce na realizacje prac KT to:

e problemy z opiniowaniem projektdw Norm Europejskich i innych dokumentéw
normalizacyjnych ze wzgledu na zbyt matqg liczbe podmiotdw i ekspertow w
sktadzie KT moggcych ocenic projekty pod wzgledem merytorycznym,

e problemy techniczne zwigzane ze sprawnoscig dziatania dotychczasowej aplikaciji
PZN (gtosowanie, podpisywanie dokumentow, mozliwos¢ wprowadzania poprawek
w tresci uchwat), i wg nowych zasad pracy KT w PZN,
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e zbyt mate Srodki finansowe lub ich brak na opracowanie polskiej wersji jezykowe;j
Norm Europejskich w stosunku do wymaganej pracochtonnosci, ze wzgledu na
rygorystyczne zasady przyjete w procedurach i przepisach PKN,
e brak srodkéw finansowych na opracowanie polskich wersji jezykowych Norm
Miedzynarodowych.

6 WYKAZ PUBLIKACJI TEMATOW NORMALIZACYJNYCH, DLA K'I',éRYCH KT PRZEWIDUJE
POZYSKANIE ZAMAWIAJACYCH W RAMACH PRAC NA ZAMOWIENIE

brak



