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NORMA BRANŻOWA 
BN-82 

HUTNICTWO Spinki do mankietów 8528-03 
METALI 

NIEŻELAZNYCH z metali szlachetnych 
Wymagania techniczne 

l. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są wy­
magania techniczne dotyczące spinek do mankietów 
wykonanych z metali szlachetnych. 

1.2. Zakres stosowania normy. Normę należy stoso­
wać w produkcji i obrocie towarowym. 

2. PODZIAL l OZNACZENIE 

2.1. Podział 
2.1.1. Ze względu na wykonawstwo płytki ozdobnej roz-

różnia s ię : 

- spinki z kamieniami, 
- spinki bez kamieni: 
a) tłoczone, 
b) frezowane. 
c) emaliowane lub niellowane, 
d) dopuszcza się inne techniki zdobienia. 
2.1.2. Ze względu na sposób wykończenia powierzch­

ni rozróżnia się: 

wykończenie obróbką mechaniczną, 

- wykończenie galwanotechniczne, 
- wykończenie chemiczne. 
2.1.3. Ze względu na budowę łącznika rozróżnia się : 

nóżkę ze stopką sprężynową. 

nóżkę ze stopką wahadłową, 

łańcuszek. 

2.2. Oznaczenie 
2.2.1. Sposób budowy oznaczenia 
a) litery Sm spinki do mankietów, 
b) lite ra k z kamieniem, 
c) litery s srebrne , 
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złote , 

srebrne srebrzone, 
srebrne złocone , 

srebrne radowane, 
nóżka ze stopką · sprężynową, 

nóżka ze stopką wahadłową, 

łańcuszek, 

e) czterocyfrowa liczba oznacza kolejno wprowadzo­
ny wyrób. 

Grupa katolagowa 115<4 

f) próba metalu szlachetnego, 
g) symbol normy. 
2.2.2. Przykład oznaczenia 
a) spinki do mankietów (S m), z kamieniem (k), srebr­

nej złoconej (sz), ·z nóżką ze stopką sprężynową (l) 
o numerze kolejnym 0124, srebro próby 800: 

Sm-K-sz-1-0 124-Ag 800 BN-82/8528-03 
b) spinki do mankietów (Sm), srebrnej (s). łańcusz­

kowej (3), o kolejnym numerze 0248 , srebro próby 
925: 

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

3. WYMAGANIA TECHNICZNE 

3.1. Wymiary - wg dokumentacji konstrukcyj­
no-technologicznej . 

3.2. Materiał. Stopy srebra z miedzią wg PN-75/ 
H-87206. Sto py złota ze srebrem i mied zią wg BN-66/ 
8520-05. 

3.3. Wykonanie 
3.3.1. Przy wykonaniu spinek z kamieniem należy w 

dnie oprawki uwzględnić otwór technologiczny, który 
j est pomocny przy ewentualnej wymianie uszkod zonego 
kamienia. 

3.3.2. Płytki ozobne tłoczone powinny mi eć wyraźny 

odcisk graweru. 
3.3.3. Płytki ozdobne frezowane. Po wierzchnia płytki 

ozdobnej wykonana na frezarce do nacięć ozdobnych 
powinna być błyszcząca , bez pla m i zmatowień . Nie­
dopuszczalne są zadziory i grat. 

3.3.4. Płytki ozdobne emaliowane powinny mieć wy­
raźnie zaznaczoną granicę między kolorami. Niedo­
puszcza lne są ubytki w emalii albo matowość powierz­
chni emaliowanej. W przypadku techniki niello wyma­
gane jest , aby wszystkie zagłębienia w wygrawerowa­
nym rysunku były dokladnie zapełnione. 

3.3.5. Spinki ze stopką sprężynową powi nny się s kła­
dać z elementów jak na rys. l . Przy zmianie położenia 
stopki wokół osi o bro tu musi o na s prężynować. Odleg­
łość pomiędzy płytką ozdobną a stopką powinna wy­
nosić 14 -:- 16 mm . 
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Skrzvneczka 

Ry,. l 

3.3.6. Spinki ze stopką wahadłową powi nny si ę s kładać 

z elementów jak na rys. 2. Wymaga na od ległość mię­

dzy pły t ką ozd obną a stopką jak w 3.3 .5 . 

PTl)fka ozdobna 

ISN-82/85?8·03-21 

Ry,. 2 

3.3.7. Spinki łańcuszkowe. Płyt ka ozd o bna połączona 

jest ze s topką za pomocą dwóch usze k i ł ańcuszka 

(rys. 3). Od ległość między płyt ką i stopką j ak w 3.3.5. 

!Pq2/8528-o3·31 

3.4. S poiwa. Do t rwałego połączen i a elemen tów sp i­
nek należy używać lutu srebrnego LS - 70 zgod nie z 

PN-80/ M-6941 1. lub lu tu zło tego wg BN-67/0898-01. 
3.5. Wykończenie 
3.5.1. Powierzchnia wszystkich e lemen tó w powinna 

być gładk a. bez rys. zad zio rów i pęcherzy. Miej sce lu­
towa nia powinno być ni cdostrzegalne nieuzbrojo nym 

o kiem. W p rzypadku płyt ek ozd o bnych t łoczonych i 
frezowanych o rna ment musi być pełny i wy raźny. W 

płyt kac h ozdobnych ema liowa nych nie d o puszcza s i<; 
wżerów, ubytk ów ema lii o raz matowej powierzchn i 
ema lio wa nej. W p rzypadku stosowania techn iki niello 
wygrawerowany rysunek musi być dokładnic za pełnio­

ny niello. 
3.5.2. Grubość pokrycia galwanicznego powierzchn i 

powinn a wynosić mm1mum : 
- l Jl dla spinek rodowanych. 
- 5 Jl d la sp inek złoconych lub srebrzonych. 
Po kryta powierzchnia powin na być bez pęcherzy 

zł uszczeń . 

3.6. Tolerancja masy. Różnica masy wy robu goto­

wego i wzorcowego nie powin na być w iększa niż 

± 10 %. 
3.7. Cechowanie. Spink i do mankietów należy cecho­

wać na nóżce. W przypadku spinek ł ańcuszkowych 

cechować należy na rewersie płyt ki o zdo bnej. W spo ­

sób trwa ły i wyraźn y powi n ny być umieszczone nas tę­

pujące dane: 
znak zakładowy, 

cecha p robiercza . 

4 . PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
l TRANSPORT 

4.1. Pakowanie 
4.1.1. Opakowanie jednostkowe. Każdą pa rę spinek 

na leży pakować w pudeł ko skonstruowane w sposó b 
pozwa lający na ekspozycję zawa rtośc i i zabezpieczają­
cy spink i przed uszkod zen iem. 

4.1.2. Oznaczenie jednostkowe. W sposób trwały na­
l eży do każdej pa ry spinek przymocować me t kę z nas­

t~pującym i dan ym i: 
nazwa producenta lub zna k fa b ryczny, 

symbo l wyro bu, 
próba, 
cena deta liczna. 
zna k Ko ntroli Jakości . 

4.1.3. Opakowanie zbiorcze. Dziesięć par spinek na­
l eży pakować w papier pakowy lub ka rton i ok leić 

taś m<! k l ejącą. 

4.1.4. Oznaczenie zbiorcze. Na opa ko wa ni u zbio r­

czym powinna być w sposób t rwały i widoczny umiesz­
czona in formacja zawierająca: 

nazwę producenta. 
nazwę wyro bu. 
symbo l wyro bu , 
próbę. 

cenę det a l i czną , 

li czbę sztuk, 
numer pakowacza. 

4.2. Przechowywanie. Opakowane wyroby należy 

przechowywać w po m ieszczen iach krytych, suchych , 

wolnych od szkodl iwych par i gazów, któ re ujemnie 
wpływają na ja kość powierzch ni wyrobu. Wyroby w 
czasie p rzecho wywania zabezpi eczyć przed k radzi eżą , 

zgodni e z przepisa mi o przechowywa niu wyro bó w war­

t ościowyc h . 

4.3. Transport. Wyroby umieszczone w pojem nikach 

z tworzywa, zamkn ię t e i zaplombowane należy prze­
wn7ić krytymi ś rodkami t ranspo rtowymi, zabezpiecza-
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nymi przed kradz ieżą, zgodnie z zas~dam i ochrony 
przewozów materiałów wartościowych. 

S. BADANIA 

5.1. Program badań 
5.1.1. Elementy składowe spinek do mankietów podda­

je si<; na stępującym badaniom: 
oględzin y zewnętrzne powierzchni. 

- sprawdzenie wymiarów, 
- spra we! zenie masy e lementów. 
5.1.2. Partie spinek bada s i ę pod względem: 

jakości wykończenia powierzchni , 
- prawidłowośc i zakucia kamieni , 
- sprawdzenie powierzchni emąliowanej lub niello-

wanCJ, 
prawidłowego sprężynowania stopki, 

- zgodności masv wvrohu 7 norm ;j surowcową, 
- czytelnośc i wybitych. oznaczeń . 

5.2. Partia do badań . Partia przeznaczona do badań 
musi obejmować wyroby o znaczone tym samym sym­
bolem oraz wykonane w tej samej próbie metalu szla­
chetnego. 

5.3. Pobieranie próbek 
5 .3.1. Badania wg 5.1.1. Do badat1 należy pobrać 

próbkę wg tablicy. ko l. 2. 

U..:zno~ć partii Ilość próbek 
Największa dopusz-

czai na liczba sztu k 
(sztuk) (szt uk) 

niedobrych 

l 2 3 

do 280 10 3 
' 281 do 500 15 4 
501 do 1200 20 5 
powyżej 1200 25 6 

5.3.2. Badania wg 5.1.2 należy przeprowadzić na 
100 % wyrobów z partii przedstawionej do badań. 

5.4. Opis badań 
5.4.1. Oględziny zewnętrzne powierzchni należy prze­

prowadzić nieuzbrojonym o kiem. 

5.4.2. Sprawdzenie wymiarów należy przeprowadzić 

przy użyciu uniwersa lnych przyrządów pomiarowych 
z dokładnością zgodną z dokumentacją ko nstrukcyj­
no-technologiczną . 

5.4.3. Sprawdzenie masy poszczególnych elementów, 
jak również wyrob u finalnego należy wykonać na wa­
dze laboratoryjnej , porównując je z masą zawartą w 
dokumentacji tech nologicznej . 

5.4.4. Sprawdzenie jakości wykończenia powierzchni, 
prawidłowości zakucia kamienia o raz nałożenie emalii 
należy przepro wadzić nieuzbrojon ym o kiem. 

5.4.5. Sprężynowanie stopki należy sprawdzić przez 
obracanie jej wokół osi zam~cowania, przy czym musi 
być to sprężynowanie wyraźnie widoczne. 

5.4.6. Sprawdzenie cechowania należy wykonać za 
pomocą szkła powiększającego , sprawdzając czytelność 

wybitnych oznaczeń. 
5.5. Ocena badań 
5.5.1. Elementy składowe spinki lub spinkę na leży 

uznać za niedobrą , jeżeli nie przejdzie choc iażby przez 
jedno z badań wg 5.1 z wynikiem d odatnim. 

5.5.2. Ocena partii. Partię wyrobów należy uznać 

za zgodną z wymaganiami normy, jeżel i liczba sztuk 
niedobrych w próbce nie przekroczyła liczby podanej 
w tablicy, kol. 3. 

6. POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ NIEZGODNĄ Z 
WYMAGANIAMI NORMY 

W przypadku ujawnienia n iezgodnośc i part ii wyro­
bów z normą , przy kontro li międzyoperacyjnej , pra­
cownik ma prawo i obowiązek poprawienia sztuk wad­
liwych . 

W przypadku ujawn ienia n iezgodności partii wyro­
bów z normą , przy dos tawie towa ru do odbiorcy, wy­
twórca ma prawo wyroby poprawić , przesortować i 
przedstawić ponownie do badań jako nową partię. 

Powtó rne badanie jest ostateczne. 

KONI EC 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Ośrodek Badawczo-Rozwo­
jowy Meta li i Kamieni Szlac hetnych. 

2. Normy i dokumenty związane 

AN -75/ H-!l720ó Stopy srebra. Gatunki 

PN-HO/M-694 11 Spoiwa sreb rne do lutowan ia 

BN-67/0M9S-OI Spawalnictwo. Spoiwa 7łote do lutowania 

BN-66/8520-05 W yroby i pólwyroby złote. Wymagania techn iczne 

3. Symbol wg SWW - 0676- 129-011. 

4. Autorzy projektu normy - mgr inż. Elżbieta Bdof. inż . Jerzy 

Blachnicki. mgr inż. Janusz Po mes - Zakład Biżuterii i Metalo­
p la~tyki AGMET w Częstochowie . 


