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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa wyma-
gania 1 badania dotyczace wyrobdéw korpusowych
srebrnych.

-1.2. Okreslenia

1.2.1. polerowanie —
lustrzanego.

1.2.2. matowanie — nadanie wyrobom réwnomiernej
powierzchni matowe;j.

1.2.3. kolorowanie — nadanie wyrobom barw i od-
cieni np. oksydowanie.

1.2.4. powloka srebrna pokrycie wyrobow w catosci
galwanicznie powloka srebra wg PN-63/H-97010.

1.2.5. ornament — dekoracja wykonana bezpdéred-
nio na wyrobie lub trwale z nim polaczona.

nadanie wyrobom polysku

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Podzial. Ze wzgl¢du na sposdb wykonficzenia po-
wierzchni wyroby korpusowe srebrne dzieli si¢ na:

a) polerowane — P,

b) polerowane-matowane — M,

¢) polerowane-matowane-oksydowane — K.

2.2. Oznaczenie powinno zawieraé:

a) symbol wyrobu,

b) nazwe wyrobu,

c) numer katalogowy wyrobu,

d) rodzaj wykonczenia,

e) cechg probiercza,

f) mas¢ wyrobu,

2.3. Przyklad oznaczenia korpusu srebrnego — tacy
o srednicy 306 — o powierzchni polerowanej-mato-
wanej-kolorowanej, o probie 0,830 i masie 1500 g:

KS/taca/001/K/0830/1500 g

3. WYMAGANIA

3.1. Material. Wyroby wykonuje sie. z materiatu:

a) stopy srebra — wg PN-75/H-87206,

b) lut srebrny — wg PN-63/H-69411.

3.2. Wymiary i wykonanie — wg dokumentacji
konstrukcyjno-technologicznej. Dopuszcza si¢ pokry-
wanie powloka srebrng wg PN-63/H-97010 oraz stoso-
wanie powlok z innych metali szlachetnych.

3.3. Wykonczenie

3.3.1. Powierzchnia wyrobéw polerowanych powinna
by¢ jednolicie polerowana do potysku lustrzanego bez
wgniecen i pofaldowan. Kontury odbitego obrazu po-
winny by¢ ostre, wyrazne i czytelne.

3.3.2. Powierzchnia wyrobéw polerowanych-matowa-
nych. Powierzchnia polerowana — wg 3.3.1. Powierz-
chnia spodu wyrobu — matowana. Powierzchnia ma-
towana powinna charakteryzowa¢é si¢ jednolitg struk-
tura. Odbicie obrazu w powierzchni matowanej — nie-
czytelne,

3.3.3. Powierzchnia wyrobéw polerowanych-matowa-
nych-kolorowanych. Powierzchnia polerowana — wg
3.3.1, matowana — wg 3.3.2. Powierzchnia w miejscu
ornamentu dodatkowo kolorowana. Powierzchnia ko-
lorowana powinna mie¢ elementy wypukle jasne,
elementy wklegste ciemrie.

3.4. Dopuszczalne i niedopuszczalne wady — wg
tabl. 1.
Tablica 1
ip. Marwet: wady Dopuszczalne i niedo-
puszczalne wady
1 Weniecenia mechaniczne dopuszczalne jedno o po-
I porowatos¢ wierzchni do | mnf i gle-

bokosci 0,3 mm przypa-
dajace na powierzchnig
150 mm?

2 Rysy powierzchniowe =z niedopuszczalne

obrobki szlifierskiej

3 Rysy powstale podczas dopuszczalne stabo wido-

obrobki polerskiej

czne nieuzbrojonym okiem

4 Deformacja wyrobu niedopuszczalna

5 Nierownolegtos¢ obrzezy dopuézcza si¢ maksymalng
gornych w stosunku do nierdwnolegloé¢ do | mm
obrzezy dolnych

6 Pofaldowanie powierzchni

7 Ostre krawedzie niedopuszczalne

8 | Wyptywy lutu

3.5. Tolerancja masy. Roznica masy wyrobu goto-
wego | wzorcowego nie powinna by¢ wigksza niz £10 %.

3.6. Whasciwosei technologiczne

3.6.1. Wyroby korpusowe z uchwytami. Uchwyty wy-
robéw korpusowych powinny byé trwale przymoco-
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wane do korpusu i charakteryzowaé si¢ wytrzyma-
to$cig na obcigzenia uzytkowe.

3.6.2. Wyroby korpusowe z nézkami. Nozki w wyro-
bach korpusowych powinny nie ulega¢ odksztalceniu
i zapewnia¢ danemu wyrobowi korpusowemu zacho-
wanie stalej rownowagi w warunkach uzytkowania.

3.6.3. Dna wyrobow korpusowych. Dno wyrobéw kor-
pusowych bez nozek powinno zapewni¢ zachowanie
rownowagi stalej przy ustawianiu naczynia na plasz-
czyznie poziomej. Krawedzie dna nie powinny by¢ ostre.
Wewngtrzna powierzchnia dna powinna zapewniac
rownowage dla ustawionych na niej przedmiotéw. Dno
nie powinno ulega¢ odksztatceniu przy obcigzeniu uzyt-
kowym. Dopuszcza si¢ wypukloé¢ dna dla wyrobow:

a) ‘o powierzchni dna do 500 mm? nie wigce] niz
0,6 mm,

b) o powierzchni dna powyzej 500 mm? nie wigce]
niz 0,1 mm.

3.7. Oznakowanie i cechowanie. Na wyrobie, w miejs-
cu oznaczonym w dokumentacji, powinien byé umiesz-
czony wyrazny i trwaly znak fabryczny oraz cecha
probiercza.

4. OPAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Przygotowanie do pakowania. Przed pakowa-
niem wyroby powinny by¢ doktadnie oczyszczone czysta
flanelka. '

4.1.2. Opakowanie zbiorcze. Kazdy wyréb powinien
by¢ oddzielnie zapakowany w bibutk¢ bezsiarkowa lub
ligning, Komplety wyrobéw jednego rodzaju powinny
by¢ pakowane w pudetka tekturowe lub kasety wg
liczby uzgodnionej z odbiorcg. Pudetka tekturowe po-
winny by¢ oklejone ta§mg papierowg pokryta klejem
wg PN-75/P-50551 w sposdb uniemozliwiajacy otwar-
cie ich bez uszkodzenia tasmy.

4.1.3. Opakowanie transportowe. Opakowane wyroby
korpusowe wg 4.1.2 nalezy pakowac do skrzyn drew-
nianych lub w pudetka tekturowe z tektury falistej,
uktadajac scisle obok siebie. Przed przystapieniem do
pakowania skrzynie drewniane nalezy wylozy¢ papie-
rem pakowym wg BN-66/7326-01. Wolng przestrzen
w skrzyniach wypelni¢ welnga drzewna opakunkowa
wg PN-74/D-94000 lub innym materialem wypelnia-
jacym, w sposob zabezpieczajgcy przed przesuwaniem
si¢ wewnatrz skrzyn. Skrzynie z zawarto$cia nalezy
obcigga¢ tasma stalowa wg PN-73/H-92326. Wymiary
opakowan transportowych powinny byé zgodne
z PN-78/0-79021. Masa skrzyn lub pudetek do tran-
sportu wraz z zawarto$cig nie powinna przekra-
cza¢ 50 kg.

4.2. Napisy na opakowaniu

4.2.1. Napisy na opakowaniu jednostkowym. Na
opakowaniu jednostkowym powinien by¢ umieszczony
napis zawierajacy co najmniej nast¢pujace dane:

a) nazwg¢ lub znak wytwodrey,

b) nazwg¢ wyrobu,

¢) cech¢ probiercza,

d) oznaczenie wyrobu wg 2.2,
e) znak kontroli technicznej,
f) wage wyrobu,

g) cen¢ jednostkowa wyrobu.

4.2.2. Napisy na opakowaniu zbiorczym. Na opako-
waniu zbiorczym powinien by¢ umieszczony trwaty
I wyrazny napis zawierajacy co najmniej nast¢pujace
dane:

a) nazw¢ lub znak wytworcy,

b) okreslenie cechy probierczej,

c) oznaczenie wg 2.2,

d) liczbg sztuk wyrobdw,

e) znak kontroli technicznej,

f) dat¢ i numer pakowacza.

4.2.3. Napisy na opakowaniu transportowym. Na
kazdym opakowaniu transportowym powinien by¢
umieszczony trwaly i wyrainy napis zawierajacy co
najmniej nastgpujace dane:

a) nazwg i znak wytworni,

b) numer asygnaty wysylkowej,

¢) mase¢ brutto, kg,

d) adres odbiorcy.

4.3. Przechowywanie. Opakowane wyroby powinny
by¢ przechowywane w pomieszczeniach suchych nie za-
wierajacych zwiazkoéw siarki, chloru 1 innych, ktdre
ujemnie wplywaja na powierzchni¢ wyrobu.

4.4. Transport. Wyroby nalezy przewozi¢ krytymi
drodkami transportu, w opakowaniach zabezpieczaja-
cych je przed wilgocia oraz uszkodzeniami mecha-
nicznymi.

5. BADANIA

5.1. Program badan

a) sprawdzenie materiatow (3.1),

b) sprawdzenie powierzchni (3.3, 3.3.1, 3.3.2, 3.3.3,
34),

¢) sprawdzenie wymiarow (3.2, 3.4),

d) sprawdzenie wytrzymatodci uchwytow (3.6.1),

e) sprawdzenie wytrzymatosci ndzek (3.6.2).

f) sprawdzenie wytrzymatosci dna (3.6.3),

g) sprawdzenie masy (3.5),

h) sprawdzenie opakowania (4.1).

5.2, Przygotowanie partii do badan. Przed przystg-
pieniem do badan wyroby korpusowe nalezy podzielié
na partie. Parti¢ stanowia wyroby korpusowe ozna-
czone tym samym symbolem.: Liczno$¢ partii nie po-
winna przekracza¢ 1500 sztuk,

5.3. Pobieranie probek

5.3.1. Badania wg 5.1a), b), g) nalezy przeprowadzaé
na 100 % wyrobdw. ’

53.2. Z pai‘tii wyrobow korpusowych przedstawionych
do badan 5.1c), d), e), f), h) nalezy pobraé¢ probke
o licznosci wg tabl. 2, kol. 2.
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Tablica 2
Wady istotne
Licznos¢ Liczno$c Wady istotne i malo istotne
ii 6bki razem

partil probki
ni m: mi ms
3 = 50 8 0 W ) ;
51 + 90 13 1 2 1 2
91 = 150 20 1 2 2 3
151 = 280 32 2 3 3 4
281 + 500 50 3 4 5 6
501 + 1200 80 5 6 ; e
powyzej 1201 125 7 8 10 11

Ogblny poziom kontroli 1I

m; — liczba kwalifikujaca,

m: — liczba dyskwalifikujaca.

5.4. Opis badan

54.1. Sprawdzenie materiatldw wykonuje si¢ przez
sprawdzenie waznoéci nabitej cechy probierczej za po-
mocg szkla powigkszajacego X 5.

5.4.2. Sprawdzenie powierzchni nalezy przeprowadzi¢
przez ogledziny nieuzbrojonym okiem na zgodnosé
z odpowiednimi wzorami.

5.4.3. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzi¢
przy uzyciu uniwersalnych przyrzadéw pomiarowych
z dokladnoscia zgodng z dokumentacjg instrukcyjno-
-technologiczng.

5.4.4. Sprawdzenie wytrzymatosci uchwytéow. Wyrdb
korpusowy podwiesi¢ na uchwytach i obciazyé cigza-
rem dwukrotnie wickszym od cigzaru uzytkowego.

5.4.5. Sprawdzenie wytrzymatosci nozek. Wyrdb kor-
pusowy nalezy ustawi¢ na powierzchni poziomej i ob-
cigzy¢ cigzarem dwukrotnie wigkszym od ci¢zaru
uzytkowego.

.badan jako nowg partig.

5.4.6. Sprawdzenie wytrzymalo$ci dna. Wyréb korpu-
sowy nalezy podwiesi¢ w uchwycie i obcigzy¢ cigzarem
dwukrotnie wigkszym od cigzaru uzytkowego.

5.4.7. Sprawdzenie masy. Masg¢ wyrobu nalezy spraw-
dzi¢ na.wadze laboratoryjnej i poréwnac z normg wa-
gowa przyj¢ta w dokumentacji technologiczno-kon-
strukcyjnej wyrobu.

5.4.8. Sprawdzenie opakowania nalezy przeprowadzi¢

' przez oglgdziny zewngtrzne oraz rozpakowanie kazdego

opakowania uzytego do badan.

5.5. Ocena badan

5.5.1. Ocena materialu. Oceng wykonuje si¢ przez
sprawdzenie wazno$ci nabitej cechy probierczej za po-
mocg szkla powigkszajacego X 5.

5.5.2. Ocena sztuki. Wyroby kbrpusowe nalezy uznaé
za zgodne z wymaganiami normy, jezeli przeszly przez
wszystkie badania wg 5.1 z wynikiem dodatnim.

5.5.3. Ocena partii. Partic wyrobdéw korpusowych
nalezy uzna¢ za zgodna z wymaganiami normy, jezeli
liczba sztuk niedobrych w probee nie przekracza liczby
w tabl. 2 kol. 3. Jezeli liczba sztuk niedobrych w probee
przekroczy liczby w tabl. 2 kol. 3 parti¢ nalezy uznac
za niezgodna‘z normg. :

5.6. Zaswiadczenie o jako$ci. Wytwdrca zobowiazany
jest do kazdej partii wyrobdw dotaczy¢ zaswiadczenie
o jakoscl.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA NIEZGODNA
Z WYMAGANIAMI NORMY
Wytwdrca ma prawo parti¢ niezgodng z wymaga-
niami normy poprawié¢, przesortowaé i przedstawi¢ do
Powt6érne badanie jest
ostateczne.

KONIEC

INFORMACIE . DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norm¢ — Osrodek Badawczo-Rozwo-
jowy Metali i Kamieni Szlachetnych.
2. Normy zwigzane
PN-74/D-94000 Welna drzewna
~ PN-63/H-69411 Spoiwa srebrne do lutowania
PN-70/H-82205 Srebro
PN-75/H-87206 Stopy srebra. Gatunki
* PN-73/H-92326 Ta$ma stalowa walcowana na zimno do pancerzenia
kabli i opakowan

PN-63/H-97010 Powloki ochronne metalowe na wyrobach metalo-
wych. Elektrolityczne powloki srebrne jednowarstwowe, dwu-
warstwowe 1 trojwarstwowe

PN-78/0-79021 System wymiarowy opakowan

PN-75/P-50551 Tasima papierowa powlckana klejem

BN-66/7326-01 Papiery pakowe zwykle

3. Autorzy projektu normy — inz. Krystyna Jasifiska — Warszawska
Fabryka Platerow , Hefra®.



