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N O R M A BR A NŻOW A 

WYROBY Okucia 
METALOWE 

Kółka 

l . WSTĘP 

Przedmiotem normy są kółka i półkółka przeznaczo
ne do wyrobów galanteryjnych i skórzanych. 

2. PODZIAL I OZNACZENIE 

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

nazwą wyrobu, wymiarem i nr normy branżowej. 

2.2. Przykład oznaczenia: 

l 

rymarskie 

półkółka 

BN-86 
8511 -25 

Grupa katalogowa 1154 

2S-11 

· Rys. l 
a) okucia meta lowego (0654) pozostałego (- 9) rymar

skiego (3) łączącego (l) kółka ( -3) produkowanego przez 
Zakłady Wagmet (5), o wymiarach 50 X 5 zgrzewanego, 
cynkowanego (4-60), o liczbie kontrolnej (0): 

Tablica 1. Wymiar y kółek 

KTM 0654-931-354-600 

KÓŁKO 50 X 5 BN-86/85 11-25 

b) okucia metalowego (0654) pozostałego · (- 9) ry
marskiego (3) łączącego ( l ) półkółka (4) prod ukowanego 
przez Zakłady Wagmet (5), o wymiarach 18 X 9 X 2,5 
zgrzewanego, cynkowane (4-03), o liczbie kontrolnej (5): 

KTM 0654-931-454-035 

PÓŁKÓŁKO 18X9X 2,5 BN-86/8511-25 

3. WYMAGANIA! 

3.1. Wymagania ogólne. Powierzchnia kółek i pół
kółek powinna być &ładka bez ostrych krawędzi , za
dziorów i zniekształceń. Nie dopuszcza s ię zwichrowań 

kształtu. Dopuszcza się ślad wypływu na spoinie po 
zgrzewaniu lub lutowaniu. Kolor powłoki galwanicznej 
powinien być jednolity bez plam. · 

3.2. Wymiary 
3.2.1. Wymiary kółka - wg rys. l tabl. l. 
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cd. 1abl. l 
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3.2.2. Wymiary półkółek bez rolki - wg rys. 2 
tabl. 2. 

· d 
~------------~ Ulli:~~JF2~l 

Rys. 2 

Tablica 2. Wymiary półkółek bez rolki 
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3.2.3. Wymiary półkółka z rolką - wg rys. 3 i tabl. 3. 

1--------.:d:...__ ____ -ł @ES6/SS1H5-J I 

Rys. 3 

Rys. 3 

fab lica 3. Wymiary półkółka z rolką 
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3.3. Mate.riał. Kółko lub półkółko - drut sta lowy 
ga GT5-0w-St2S wg PN-67/M-80026. 

Rolka - taśma stalowa S2-bo-PM-T-K 08x wg 
PN-73/H-92327. 

3.4. Wykonanie. Kółka Lu b półkółka powinny być wy
konane z drutu na styk, lutowane lub zgrzewane. Kot1ce 
drutu powinny być zbl iżone do sieb ie i leżeć w jednej 
pła szczyźnie kółka lub półkółka . Od ległość międ zy kon
cami kółka lub półkółka nie powinna być większa n iż 
112 d ,. 

Rolka powinna obracać s ię swo bodnie na półkółku. 
Czołowe krawędzie rolki nie powinn y nakładać się na 
siebie i powinn y zachować kołowy obrys przek roju 
rolki. 

3.5. Wykończenie. Kółka lub półkółka powinny być 
pokryte powłokam i : 

a) dekoracyj ną - ni k lową, mosiężną, mied zianą wg 
BN-62/1073-01 lu b 

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

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANI E 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Kółka lub półkółka o jednakowym 
oznaczeniu wg 2.1 należy pakować w skrzyn ki z tar
cicy wg PN-72/D-7960 l lub p udła tekturowe wg 
PN-73/0-79402 o wymiarach zgodnych z PN-78/ 
0-79021. Wnętrze sk rzynki powinno być wyłożone pa
pierem pakowym wg BN-66/7326-0J..Skrzynki lub pud
ła powinny być dokładnie wype!nione kółkam i lu b pół-

. kółltami; przy niepełnych należy wypełnić wnętrze 
skrzynki lub puqła makulaturą . Skrzynk i powinny być 
zbite gwoździami o raz zabezpieczone taśmą sta lową 

do opakowań wg PN-73/H-92326. Masa skrzynek lub 
pudeł nie powin na przek raczać 50 kg. Wewnątrz 

skrzynki lub pudła powi·n na s i ę znajdować specyfikacja 
lub karta zała dowania zawie rająca co najmniej: 
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nazwę i adres wytwórcy, 
nazwę wyrobu, 
oznaczenie wg . 2.1, 
liczbę sztuk , 
da tę pak owania , 
znak KJ. 

4.2. Formowanie jednostek ładunkowych. W przy pad
ku stosowa nia paletyzacji , jednostki ładunkowe należy 
formować na pale tach o wym iarach 800 X 1200 mm 
wg PN-8 1/ M-782 16. Ładunek na palecie powinien być 
zabezpieczony przed przesuwaniem się i deformacją . 

4.3. Znakowanie opakowań. Na każdym opako~ani u 
powinna być umieszczona przywieszka lub nalepka za
wi e rająca co najmniej: 

nazwę i ad res odbio rcy. 
- · masę brutto. 

4.4. Przechowywanie. Kółka lub pół kółka na leży 

przechowywać w suchych i zamk niętych pomieszcze
niach w temperaturze od - 5 do + 30°C i wi lgotności 

powietrza 30 -7-65% w warunkach zabezp ieczających 

wyrób p~zed sŻkodliwym wpływem chemika liów. 

4.5. Transport. Kółka lub półkółka należy przewozić 

w o pakowaniach krytymi i czystymi środkami transpo r
tu , zabezpieczając przed za wilgoceniem i uszkodzenia:: 
mi mechanicznymi . 

5. BADANIA 

5.1. Rodzaję badań. Kółka lub półkółka na leży pod-
dać następującym bada niom: 

a} oględziny zewnętrzne (3.1, 3.4) , 
b) sprawdzenie wymiarów (3 .2), 
c) sprawdzenie wykończen ia (3.6). 
5.2. Kontrola jakości 
5.2.1. Skład i liczność partii. Przed . przystą pien iem 

do bada ń kółek lu b półkółek należy podziel ić na od
dzielne parti e składające się z wyrobu jednego oznacze
nia wg 2. 1. 

Liczność part ii n ie powinna przekraczać 15000C 
sztuk. 

5.2.2. Sposób pobierania próbek - losowo. Z partii 
kółek lub półkółe k s kładającej s i ę ze szt uk , które 
przeszły z wynikiem dodatnim badania wg 5.1a) i b) 
należy pobrać próbkę losowo wg PN-83/ N-030 l O do 
badań wg 5.1 c). 

5.2.3. Poziom kontroli 
a) przy badaniu wg 5. la) i b) -l ogólny wg PN-79/ 

N-03021 , 
b) przy badaniu wg 5. 1c)- specja lny S-3 wg PN-79/ 

N-0302 1. 
5.2.4. Wadliwość dopuszczalna - maksimum 2,5% . 
5.2.5. Wybór i stosowanie planów badania oraz wa

runki przejścia - wg PN-79/N-0302 1. Plan badania 
przy poziomie kontroli l ogó lnym - wg tabl. 4; przy 
poziomie kontroli S-3 - wg tabl. 5. 

Tablica 4. Badania wg S. l a) i b) 

Liczba part i i Kontro la no rm a lna Kontro la obostrzona Kon trola ulgowa 

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

sztuk 

do 500 20 l 2 
32 l . 2 

8 o 2 

501 .;- 1200 32 2 3 !3 l 3 

1201 .;- 3200 50 3 4 50 2 3 20 l 4 

3201 .;- 10000 80 5 6 80 3 4 32 2 5 

10001 .;- 35 000 125 7 8 r25 5 6 60 3 6 

35001 .;- 150000 200 lO 11 200 8 9 80 5 8 

11- liczba próbek. 
,", _ lic? ba kwalifikująca. 

111 2- liczba dyskwalifikująca. 

Tablica S. Badania wg S.l c) 

Liczność partii Kontrola normalna Kontrola o bostrzona Kont rola ulgowa 
N 

n IIII m, n m , In l n 1n, ln 2 

sztuk 

do 500 5 o l 8 o l 2 o l 

501 7 35000 20 l 2 
32 l 2 

8 o 2 

35 000 7 powyżej J2 2 3 13 l 3 

n - liczba próbek. 
m, - liczba kwalifikująca. 

m,- liczba dyskwalifikująca. 
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· 5.3. Opis badań 
5.3.1. Oględziny· zewnętrzne na leży przeprowadzić 

okiem nie uzbrojonym. 
5.3.2. Sprawdzenie wymiarów należy przeprowadzić 

za pomocą przyrządów o dokładności dostosowanej do 
wie lkości odchyłki kółek lub półkółek. 

5.3.3. Sprawdzenie wykończenia należy przeprowa
dzić zgodnie z PN-82/ H-97005 i BN-62/1073-0 1. 

5.4. Ocena wyników badań 
5.4.1. Kółka łub półkółka niedobre. Badany wyrób na

leży ·uznać za niedobry, jeżeli chociaż jedno badanie 
wg 5.1 da wynik negatywny. 

5.4.2. Ocena partii. Partię kółek lub półkółek należy 
uznać za zgodną z wym~ganiami normy, jeże li liczba 
sztuk niedobrych nie przekracza liczby kwa l ifikującej 

m]. 

KON I EC 

INFORMACJ E DO DATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Centraln y Ośrodek Badaw
czo-Rozwojowy Przemysłu Ar~ykułów Technicznych i Galanteryjnych 
- Łódź. 

2. Nonny i dokum enty związane 

PN-72/ D-7960 1 Skrzynki i komplety skrzynkowe z tarcicy, zbijane. 
Wspólne wymagania 

PN-73/H-92326 Taśma stalowa walcowana na zimno do pancerzenia 
kabli i opakowań 

PN-73/ H-92327 Taśma walcowana na zimno ze stali niskowęglowej 

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

cyn kowe 
PN-8 1/ M-78216 Palety ładunkowe płas kie jed.nopłytowe czterowejś

ciowe bez sk rzydeł drewniane 800 XI200- EUR 

PN-67/M-80026 Druty okrągłe ze stali ni skowęglowej ogólnego prze
znaczenia 

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakości . Losowy wybór jed
nostek produktu do próbki 

PN-79/ N-0302 l Statystyczna kontrola ja kości. Kontrola odbiorcza 
według oceny alternatywnej. Plany badania 

PN-78/0-79021 Opakowania . System wymiarowy 
PN-73/ 0-79402 Opakowania transportowe tekturowe. Pudła 

BN-62/1073-01 ~owłoki galwan iczne na wyrobach gala nte ryjnych 
BN-66/7326-01 Papiery pakowe zwykle 
Informacje o Kodzie Towarowo-Materiałowym dla podbranży SWW 

0654 ·- o kucie metalowe c z. II Centralny Ośrodek Badawczo
-Rozwojowy PEWS METALPLAST - Poznań. 

3. Autor projektu normy - Zofia Spiewak - Zakłady Wyrobów 
Galante ryjnych 1111. II.:J. · Forna lskiej WAGMET - Łódź. 


