Szanowni Panstwo.

W zwigzku z pojawiajgcymi sie umknieciami z powodu niezgodnych wymiaréw o wagskim

polu tolerancji tj. 0.0005” / 0,0127 mm prosze o zapoznanie sie z ponizszymi uwagami.

1.

Zgodnie z wytycznymi ASQR-01, dobér odpowiedniego narzedzia pomiarowego do
mierzonej charakterystyki powinien sie odbywac¢ wedtug wskaznika doktadnosci 10:1
(pole tolerancji mierzonej charakterystyki do doktadnosci narzedzia pomiarowego)
chociaz akceptowalny jest tez wskaznik doktadnosci 4:1 jako minimum. Referencja:
ASQR-01 para 8.2.4 - 3).

Metoda pomiarowa powinna zapewni¢ weryfikacje zgodnosci wymagania
rysunkowego na catej powierzchni wskazanej przez rysunek. Np. w przypadku watka
stopniowanego i wymaganej srednicy zewnetrznej nalezy dokonac¢ pomiaréw tej
Srednicy w kilku przekrojach, aby wykry¢ ewentualne btedy ksztattu.

Chropowatos¢ powierzchni posiadajgcych pole tolerancji mniejsze niz 0.002” /
0,05mm, o ile nie okreslono inaczej na rysunku, powinno wynosi¢ nie wiecej niz 63
mikrocale / 1,6 mikrometry zgodnie z wytycznymi CPW31 tabela 6 — czesci dla klienta
PWC, PWAS3G62 tabela 2 — czesci dla klienta PWA.

W zaleznosci od gabarytéw mierzonych czesci nalezy je odpowiednio dtugo
utrzymywaé w pomieszczeniu o kontrolowanej temperaturze przed pomiarami.

W przypadku niepewnosci wyniku pomiaru bedgcego na granicy zgodno$ci nalezy
zweryfikowac¢ go alternatywng metodg pomiarowg w celu uzyskania jednoznacznych
wynikow.

W przypadku wykonywania czesci z waskim polem tolerancji dostawca powinien
zweryfikowa¢ swdj proces produkcji i kontroli pod katem spetniania powyzszych

wymagan.
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