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Przedmio tem no rmy są ramki prostokątne z drutu 
okrągłego stalowego przeznaczone do wyrobów rymar­
skich . 

2. PODZlAL I OZNACZENIE 

2.1. Podstawowy podział i oznaczenie - wg KTM 
podbranża 0654, przy czym oznaczenie na leży uzupeł­

nić nazwą wyrobu , wymiarem ramki i nr normy bran­
żowej. 

2.2. Przykład oznaczenia: 
a) o kucia metalowego (0654) pozostałego (-9) ry­

ma rskiego (3) łączącego ( l ) ramki (-7) produkowane 
przez Zak łady WAGM ET (5) o wymiarach 22X8X2 • 
zgrzewane, cy nkowane (9-49) o liczbie kontrolnej (5): 

KTM 0654-93 1-759-495 
RAMKA 22X8X2 BN-86/8511-24 

d 

8511-24 

Grupa katalogowa 1154 
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IBN 86/8511- 24-11 
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b) okucia meta lowego (0654) pozostałego (- 9) ry­
marskiego (3) łączącego (l ) ramki (-7) produkowane 
przez Zakłady WAGM ET (5) o wymiarach 22XIOX2,5 
nie zgrzewa ne, z ro l ką (7-42) o liczbie kontrolnej (4): 

KTM 0654-93 1-757-424 

RAMKA 22XI0X2,5 BN-86/851 1-24 ~ ~----
) 

t------'/ 

3. WYMAGANIA 

3.1. Wymagania ogólne. Ramki powinny mieć stępio­

ne krawędzie, być bez zadziorów, wgnieceń oraz znie­
kształceń. Powierzch nia ramki powinna być gładka , bez 
pęcherzy, plam i wżerów. Ramka powinna być wyko­
nana w fo rmie prostoką ta. 

3.2. Wymiary i kształt ramek - wg rys. l i 2 i tabl. l . 
3.3. Materiał. Ra mka drut stalowy 

ga GT5-0w-St2S wg PN-67/M-80026. 
Ro lka ta śma sta lowa o grubości 0,5 mm 

S2-bo-PM-T-K 08x wg PN-73/ H-92327. 
3.4. Wykonanie. Ram ki powinny być wykonane 

z dru tu na styk lub zgrzewa ne. 
Końce; drutu po wi nny być zbliżone ku so bie i leżeć 

w jednej płaszczyźnie ramki. 
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Odleg:sść rr.i ęcz:: !<.o!'!scmi ramki rl!e powinna być 
wit;ksza od 1 l 2 d. 

Ro lka p owinna obracać si ę swobodnie na ramce , 
przy zachowan iu iuzu między ramka i rolką od i,5 cio 
2 mm. 

Czołowe krawędzie ro lki nie powinny nakładać si ę 

na siebie, powin ien być zachowany kołowy o brys prze­
kroju ro lki . 

3.5. Wykończenie. Ramki powinny być pokryte po­
włokami: 

a) de koracyjną - niklową , mosi ężną, mi edzianą wg 
BN-62/ 1073, JO lub 

b) ochronną - cynkową wg PN-82/H-97005 . 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie . Ramki o jednakowym oznaczeniu wg 
2.2 należy pakować w skrzynk i z tarcicy wg P N-72/ 
D-7960 1 lub pudła tektu rowe wg PN-73/0-79402. 

Skrzynki powinny być wyłożone papierem pakowym 
wg BN-6617326-0 l. Skrzynki powinny być dokładnie 

wypełnione ramkami; przy n iepełnych sk rzynkach na le­
ży wypełnić wnę trze skrzynk i makulaturą. Skrzynki 
powinny być zbite gwoździam i oraz zabezp ieczone ta­
śmą sta lową d o opakowań wg PN-73/H-92326. Masa 
skrzynek lub pudeł nie powi nna przekraczać 50 kg. 
Wewnątrz skrzynk i lub pudła powinna znajdować się 
specyfikacja lub karta załadowan ia zawierająca co naj­

mmeJ: 
nazwę i adres wytwórcy, 
nazwę wyrobu, 
oznaczenie wg 2.1, 
l iczbę sztuk , 
datę pakowania, 
znak KJ . 

4.2. Formowanie jednostek ładunkowych . W przypad­
ku stosowania paletyzacji, jednostk i ładu nkowe należy 

formować na paletach o wymiarach 800X 1200 mm wg 
P N-8 1/ M-782 16. Ładunek na palecie powinien być za­
bezpieczony przed przesuwaniem s ię i deformacją. 

4.3. Znakowanie opakowań. Na każd ym opakowaniu 
powinna być umieszczona przywieszka lub na lepka za-

. . 
wterająca co naJm nter 

- nazwę i adres odbiorcy, 
- masę hrutto. 

4.4. Przechowywanie. Ramki należy przechowywać 

w suchych i zamkn iętych pomieszczeniach w tempe­
raturze od -5 do + 30°C i wilgotności względ nej po­
wie trza 30 -:-· 55% w warunkach zabezpieczających wy­
rób przed szkod liwym wpływem chemikaliów. 

4.5. Transport. Ramki na leży p rzewozić w opa kowa­
niach krytymi środkami tra nsportowym i. zabezpiecza­
jąc przed zawilgoceniem i usz kodzeniami chemicznymi. 

5. BADANIA 

5.1. Rodzaje badań. Ramki należy poddać następują-
cym badaniom : 

a) oględzi ny zewnętrzne (3.1 , 3.4), 
b) sprawdzenie wymi arów (3.2), 
c) sprawdzenie wykończenia (3.5) . 
5.2. Kontrola jakości 
5.2.1. Skład i liczność partii. Przed przyst ąpien iem do 

badań ramki należy podzielić na oddzie lne part ie skła­

dające się z wyrobów jednego oznaczenia wg 2. 1. 
Liczność part ii nie powinna przekraczać 150 000 

sztuk. 
5.2.2. Sposób pobierania próbek - losowo. Z pa rt ii 

ramek skła dającej się ze sztuk, któ re przeszły z wy­
nikiem dodatn im badanie wg 5.1a) i b) należy pobrać 
próbkę losowo wg PN-83/N-030 10 do bada ń wg 5. lc) . 

5.2.3. Poziom kontroli 
a) przy badan iu wg 5.1a) i b) -l ogólny wg PN-79/ 

N-0302 1 tabl. l, 
b) przy bada niu wg 5. lc) - specjalny S-3 wg PN-79/ 

N-03021 tabl. l. 
5.2.4. Wadliwość dopuszczalna - maksimum 2,5% , 
5.2.5. Wybór i stosowanie planów badania oraz warun­

ki przejścia - wg PN-79/ N-03021. Plan badania przy 
poziomie kontroli I ogólnym - wg tabl. 2. przy po­
ziom ie kontroli S-3 - wg tabl. 3. 
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Tablica 2. Badanie wg S.la) b) 

Liczność pa rtii 
Kontrol a normaln a Ko ntro la obostrzona Kontrola ulgowa 

N n 111! 111 2 n m, 111 2 n m , 111 2 

sztuk 

do 500 20 l 2 
32 l 2 

8 o 2 

501 + 1200 32 2 3 13 l 3 

1201+ 3200 50 3 4 50 2 3 20 l 4 

3201 + 10000 80 5 6 80 3 4 32 2 5 

10 00 l+ 35 000 125 7 8 125 5 6 50 3 6 

35 001 + 150000 200 lO li 200 8 9 80 5 8 

n - liczba próbek. 

1111- liczba kwalifikująca. 

111 1 - liczba dysk w a l i fik ująca. 

Tablica 3. Badanie wg S.lc) 

LiC7nOŚĆ partii 
Kont ro la no rmalna Kontrola obostrzona Kontro la ulgowa 

N n 111 1 l m2 n m, 111 ]. n m, 111 1 

sztuk 

do 500 l 5 o i l 8 o l 2 o l 

50 1+35000 211 l l 2 8 o 

~ 3~ l , . 
--- l i 1 ~ 1)111 ' ~~nwyż~j i .~L l i - l l l j 3 l l 3 /. l - l _ _J__ l 

' --- - - ------· -~ 

n - ·· l i c~:. ha pró~1e~~. 

111 1 - liczba kwalifikuj<Jca. 
111 2 - liczba dyskwalifikująca. 

5.3. Opis badań 5.4. Ocena wyników badań 
5.3.1. Oględziny zewnętrzne na leży przeprowadzić 

nie uzbrojonym o kiem·. 
5 .4.1. Ramka niedobra. Badaną ramkę należy uznać 

za n iedobrą, jeżeli chociaż jed no badnie wg 5.1 da wy­
nik negatywny. 

5.3.2. Sprawdzenie wymiarów n ależy przeprowad zić 

za pomocą przy rządów pomiarowych o d okład ności 

dostosowanej do wielkości odchyłki ram ki. 
5.3.3. Sprawdzenie wykończenia należy przeprowa­

dzi ć zgodnie z PN-82/H-97005 i BN-62/ I 073-0 l. 

5.4.2. Ocena partii. Part ię ramek należy uznać za 
zgodną z wymaganiami normy, jeżel i liczba sztuk nie­
dobrych nie przekracza liczby 'kwal i fikującej m,. 

K ON I EC 

IN FORMA CJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Centralny Ośrodek Badaw­

czo-Rozwojowy Przemysłu Artykułów Te,;hr.icznych ! Gal2ntcryjnvc! • 

Łód7. 

2. Normy i dokumenty związane 

PN-72/D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe z tarcicy, zbijane. 
Wspólne wymagania 

PN-73/H -92326 Taśma stalo wd walcowana na zimno do panccrze­

nia kabli i opako war1 

PN-73/ H-92327 Taśma walcowana na zimn o ?e stali niskowęglowej 

PN -82/ H-97005 Ochrona przed korozją. Elektrolityczne powłoki 

cynkowe 

PN-81 / M-78216 Pa le ty ładunkowe pła skie jednopłytowe czte rowej­

ściowc bez sk r?ydeł drewn iane 800X l200 - EUR 

PN-67/M-80026 D ruty okrągłe ze stali niklowęgl owej ogólnego prze­

znaczenia 
P"l-83/N-030 l O Starystyczna kont rola jakości . L0sowy wybór jedno­

stek oroduktu d o próbki 
PN-79/N-03021 Statystyczna kon trola ja k ości. Ko ntrola odbiorcza 

według oceny a lternatywnej. Plany badania 

PN-73/0-79402 Opakowania trans portowe tektu rowe . Pudła 
BN-62/ l 073-0 l Powłoki ga lwan iczne na wyrobach ga la nteryjnych 

BN-66/7326-01 Pa picry pakowe zwykłe 

Info rmacje o kodzie Towarowo-Materia łowym dla podbranży SWW 
0654 o kucia metal owe cz. !l Centralny Ośrodek Badawczo-Roz­

wnjowv PFWS MFTĄ l Pl AST Pnm:11i 

3. Autor projektu normy. Zofia S picwak - Zakłady Wyrobów 
Gn lanteryjnych im. M. F ornalskiej WAGM ET - Łódź. 


