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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa wy-
magania techniczne dotyczgce spinek do mankietéw
wykonanych z metali szlachetnych.

1.2. Zakres stosowania normy. Norm¢ nalezy stoso-
waé w produkcji i obrocie towarowym.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Podziat

2.1.1. Ze wzgledu na wykonawstwo plytki ozdobnej roz-
réznia sig:

— spinki z kamieniami,

— spinki bez kamieni:

a) ttoczone,

b) frezowane,

¢) emaliowane lub niellowane,

d) dopuszcza si¢ inne techniki zdobienia.

2.1.2. Ze wzgledu na sposéb wykoinczenia powierzch-
ni rozréznia sig:

— wykonczenie obrobka mechaniczng,

— wykonczenie galwanotechniczne,

— wykonczenie chemiczne.

2.1.3. Ze wzgledu na budowe tacznika rozroznia sig:

— nobzke ze stopka sprgzynowa,

— nozke ze stopka wahadlowa,

— fancuszek.

2.2. Oznaczenie

2.2.1. Spos6éb budowy oznaczenia

a) litery Sm — spinki do mankietow,

b) litera k — 2z kamieniem,

c) litery s — srebrne,
7 — ztote,
S5 — srebrne srebrzone,
S7 — srebrne ztocone,
ST — srebrne rodowane,

d) cyfry 1 — nodzka ze stopka-sprgzynows,
2 — noézka ze stopka wahadlowa.
3 — lancuszek,

e¢) czterocyfrowa liczba oznacza kolejno wprowadzo-
ny wyrob,

f) préba metalu szlachetnego,

g) symbol normy.

2.2.2. Przyklad oznaczenia

a) spinki do mankietéw (Sm), z kamieniem (k), srebr-
nej ztoconej (sz), z n6zky ze stopkg sprezynowg (1)
o numerze kolejnym 0124, srebro préby 800:

Sm-K-sz-1-0124-Ag 800 BN-82/8528-03

b) spinki do mankietow (Sm), srebrnej (s), tancusz-
kowej (3), o kolejnym numerze 0248, srebro préoby
925:

Sm-s-3-0248-Ag 925 BN-82/8528-03

3. WYMAGANIA TECHNICZNE

3.1. Wymiary —
no-technologiczne;j.

3.2. Material. Stopy srebra z miedzig wg PN-75/
H-87206. Stopy ztota ze srebrem i miedzia wg BN-66/
8520-05.

3.3. Wykonanie

3.3.1. Przy wykonaniu spinek z kamieniem nalezy w
dnie oprawki uwzglgdni¢ otwdr technologiczny, ktdry
jest pomocny przy ewentualnej wymianie uszkodzonego
kamienia.

3.3.2. Plytki ozobne tloczone powinny mieé wyraZny
odcisk graweru.

3.3.3. Plytki ozdobne frezowane. Powierzchnia ptytki
ozdobnej wykonana na frezarce do naci¢¢ ozdobnych
powinna by¢ blyszczaca, bez plam i zmatowien. Nie-
dopuszczalne sg zadziory i grat.

3.3.4. Plytki ozdobne emaliowane powinny mie¢ wy-
raznie zaznaczong granicg miedzy kolorami. Niedo-
puszczalne sa ubytki w emalii albo matowos¢ powierz-
chni emaliowanej. W przypadku techniki niello wyma-

wg dokumentacji konstrukcyj-

" gane jest, aby wszystkie zaglebienia w wygrawerowa-

nym rysunku byly dokladnie zapetnione.

3.3.5. Spinki ze stopka sprezynowa powinny si¢ skla-
dac¢ z elementow jak na rys. 1. Przy zmianie polozenia
stopki wokdt osi obrotu musi ona sprezynowac. Odleg-
to$¢ pomigdzy ptytkg ozdobng a stopka powinna wy-
nosi¢ 14 =16 mm.
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Plytha ozdobna

Nakladka

Rys. 1

3.3.6. Spinki ze stopka wahadlowa powinny si¢ sklada¢
z elementow jak na rys. 2. Wymagana odleglto$¢ mig-
dzy plytka ozdobng a stopka jak w 3.3.5.

L |

~._Plytha ozdobna

Nozka

BN-82/8528-03-2]
Rys. 2

3.3.7. Spinki tancuszkowe. Plytka ozdobna potaczona
jest ze stopka za pomocg dwoch uszek i fafncuszka
(rys. 3). Odleglo$¢ migdzy ptytka 1 stopka jak w 3.3.5.

[ i ~

Plytka ozdobna
Uszko

tancuszek

: H Uszko
D Stopka

Rys, 3

3.4. Spoiwa. Do trwalecgo polgczenia elementow spi-
nek nalezy uzywad lutu srebrnego LS - 70 zgodnie z
PN-80/M-69411. lub lutu zlotego wg BN-67/0898-01.

3.5. Wykonczenie

3.5.1. Powierzchnia wszystkich elementéw powinna
by¢ gladka, bez rys, zadzioréw 1 pgcherzy. Miejsce lu-
towania powinno by¢ niedostrzegalne nieuzbrojonym
okiem. W przypadku plytek ozdobnych ttoczonych 1
frezowanych ornament musi by¢ peiny i wyrazny, W

plytkach ozdobnych emaliowanych nie dopuszcza Si¢
wzerdw, ubytkéw emalii oraz matowej powierzchni
emaliowanej. W przypadku stosowania techniki niello
wygrawerowany rysunek musi by¢ dokladnie zapetnio-
ny niello.

3.5.2. Grubo$¢ pokrycia galwanicznego powierzchni
powinna wynosi¢ minimum:

— 1 u dla spinek rodowanych,

— 5 pu dla spineck zloconych lub srebrzonych.

Pokryta powierzchnia powinna by¢ bez pgcherzy i
zhuszczen.

3.6. Tolerancja masy. Roznica masy wyrobu goto-
wego i wzorcowego nie powinna by¢ wigksza niz
+10 %.

3.7. Cechowanie. Spinki do mankietow nalezy cecho-
waé na nbzce. W przypadku spinek fancuszkowych
cechowaé nalezy na rewersie ptytki ozdobnej. W spo-
s6b trwaly i wyrazny powinny by¢ umieszczone nastg-
pujace dane:

— znak zaktadowy,

— cecha probiercza.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Opakowanie jednostkowe. Kazda par¢ spinek
nalezy pakowaé w pudetko skonstruowane w sposéb
pozwalajacy na ekspozycje zawartosci i zabezpicczajg-
cy spinki przed uszkodzeniem.

4.1.2. Oznaczenie jednostkowe. W sposob trwaty na-
lezy do kazdej pary spinek przymocowaé metk¢ z nas-
tgpujacymi danymi:

— nazwa producenta lub znak fabryczny,

— symbol wyrobu,

— proba,

— cena detaliczna,

— znak Kontroli Jakosci.

4.1.3. Opakowanie zbiorcze. Dziesig¢ par spinck na-
lezy pakowa¢ w papier pakowy lub karton i1 okleié
tasma klejaca.

4.1.4. Oznaczenie zbiorcze. Na opakowaniu zbior-
czym powinna by¢ w sposab trwaty i widoczny umiesz-
czona informacja zawierajgca:

— nazwg producenta,

— nazwg wyrobu,

— symbol wyrobu,

— probg,

— cene detaliczna,

— liczbe sztuk,

— numer pakowacza.

4.2. Przechowywanie. Opakowane wyroby nalezy
przechowywaé w pomieszczeniach krytych, suchych,
wolnych od szkodliwych par i gazow, ktére ujemnie
wplywajg na jako$¢ powierzchni wyrobu. Wyroby w
czasic przechowywania zabezpieczy¢ przed kradzieza,
zgodnie z przepisami o przechowywaniu wyrobow war-
tosciowych.

4.3. Transport. Wyroby umieszczone w pojemnikach
7 tworzywa, zamknigte i zaplombowane nalezy prze-
wozi¢ krytymi $rodkami transportowymi, zabezpieczo-
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nymi przed kradziezg, zgodnie z zasadami ochrony
przewozow materiatdw wartos$ciowych.

5. BADANIA

5.1. Program badan

5.1.1. Elementy sktadowe spinek do mankietéw podda-
je si¢ nastgpujacym badaniem:

— ogledziny zewngtrzne powierzchni,

— sprawdzenic wymiarow,

— sprawdzenie masy elementow.

5.1.2. Partie spinek bada si¢ pod wzgledem:

— jakosci wykonczenia powierzchni,

— prawidlowo$ci zakucia kamieni,

— sprawdzenie powierzchni emaliowanej lub niello-
wanej,

— prawidtowego sprgzynowania stopki,

— zgodno$cl masv wvrobu 7 normg surowcowa,

— czytelnosei wybityeh oznaczen.

5.2. Partia do badan. Partia przeznaczona do badan
musi obejmowaé¢ wyroby oznaczone tym samym sym-
bolem oraz wykonane w tej samej probie metalu szla-
chetnego.

5.3. Pobieranie probek

5.3.1. Badania wg 5.1.1. Do badan nalezy pobraé
probke wg tablicy. kol. 2.

Licznos¢ partii llo$¢ probek Na,]\wcksza dopusz-
— bk czalna liczba sztuk
) i niedobrych
1 2 3
do 280 10 3
281 do 500 15 4
501 do 1200 20 5
powyzej 1200 25 6

5.3.2. Badania wg 5.1.2 nalezy przeprowadzi¢ na
100 % wyrobow z partii przedstawionej do badan,

5.4. Opis badan

5.4.1. Ogledziny zewnetrzne powierzchni nalezy prze-
prowadzi¢ nicuzbrojonym okiem.

5.4.2, Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzi¢
przy uzyciu uniwersalnych przyrzadéw pomiarowych
z dokfadnoscig zgodng z dokumentacja konstrukcyj-
no-technologiczng.

5.4.3. Sprawdzenie masy poszczegbélnych elementow,
jak rowniez wyrobu finalnego nalezy wykonaé na wa-
dze laboratoryjnej, poréwnujac je z masa zawartg w
dokumentacji technologicznej.

5.4.4. Sprawdzenie jakos$ci wykonczenia powierzchni,
prawidlowos$ci zakucia kamienia oraz natozenie emalii
nalezy przeprowadzi¢ nieuzbrojonym okiem.

5.4.5. Sprezynowanie stopki nalezy sprawdzi¢ przez
obracanie jej wokol osi zamocowania, przy czym musi
by¢ to sprezynowanie wyraznie widoczne.

5.4.6. Sprawdzenie cechowania nalezy wykonal za
pomoca szkta powigkszajacego, sprawdzajgc czytelnosé
wybitnych oznaczen.

5.5. Ocena badan

5.5.1. Elementy skladowe spinki lub spinke nalezy
uznaé za niedobrg, jezeli nie przejdzie chociazby przez
jedno z badan wg 5.1 z wynikiem dodatnim.

5.5.2. Ocena partii. Partic wyrobow nalezy uznaé
za zgodng 7z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk
niedobrych w probce nie przekroczyla liczby podanej
w tablicy, kol. 3.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA NIEZGODNA Z
WYMAGANIAMI NORMY

W przypadku ujawnienia niezgodnosci partii wyro-
béw 7z normg, przy kontroli migdzyoperacyjnej, pra-
cownik ma prawo 1 obowigzek poprawienia sztuk wad-
liwych.

W przypadku ujawnienia niezgodno$ci partii wyro-
bow z norma, przy dostawie towaru do odbiorcy, wy-
tworca ma prawo wyroby poprawié, przesortowac |
przedstawi¢ ponownie do badan jako nowa partig.
Powtdrne badanie jest ostateczne.

KONIEC

INFORMACIJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norm¢ — Osrodek Badawczo-Rozwo-
jowy Metali 1 Kamieni Szlachetnych.
2. Normy i dokumenty zwigzane
BN-75/H-87200 Stopy srcbra. Gatunki
PN-80/M-69411 Spoiwa srebrne do lutowania
BN-67/0898-01 Spawalnictwo. Spoiwa ztote do lutowania

BN-66/8520-05 Wyroby i potwyroby ziote. Wymagania techniczne

3. Symbol wg SWW — 0676-129-011.

4. Autorzy projektu normy — mgr inz. Elzbicta Belol, inz. Jerzy
Blachnicki, mgr inz. Janusz Pomes — Zaklad Bizuterii i Metalo-
plastyki AGMET w Czgstochowie.



