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NORMA BRANtOWA 

NARZĘDZ I A 

OBUWNICZE Narzędzia obuwnicze 

Wycinaki do skór miękkich 

1, WSTĘP 

1,1, Przedmiot nor~. Przedmiotem normy są wy­
cinaki stalowe stosowane do wycinania części skła­
dowych wierzch6w obuwia ze sk6r miQkkich. 

1.2, Określenia - wg BN-ó3/7700-cn. 

1,3. Norę zwiazane 

PN-58/D-79601 Skrzynki i komplety skr zynk:owe . zbl.­
jaoe. Wymagania techniczne podstawowe 

PN-69/H-85023 Stal narzQdziowa stopowa do pracy 
na zimno. Gatunki 

PN-61/H-84020 Stal węglowa Konstrukcyjna zwy­

klej jakości og61nego przeznaczania. Gatunki 

PN-66/H-85020 Stal wQglowa narzQdziowa. Gatunki 
PN-66/H-84019 Stal wQglowa kOllBtrukoyjna .."t­

szej jakości og61nego przeznaczania. Gatunki 

PN-54/H-92331 Taś~ stalowe ulepszone cieplnie 
PN-66/M-69435 Elektrody stalowe do spó.wania sta -

li wyso~ostopowych 
PN-60/M-82210 WkrQty średniodokładne ze łbem 

stotkowym. z gwintem na oalej długości 
PN-69/o-91 055 Kopyta do przeaysłowej produkcji 

obuwia. Wielkości 
BN-63/??oo-cn Terminologia obuwnicza. Yas~, 

narz,dzia i przyrządy produkcyjne 

BN-67/7?6O-(n Obuwie. Nazwy i określenia 

Systell8.tycZZO' Wykaz Wyrob6w t. I GUS. Wydawnic­

two Katalog6w i Cennik6w, Warszawa 1968 

2, PODZI1Ł I OZ!U.CZENIB 

2,1, Podatawo" podział i osnac sesU asort:YMn­
li wg SD podbranta 0?7~, przy oQ'm oznaczen1e 
naleły uzupeln1.6 po krnce uk06ne.1 &ylIlbolall1 wy­

n1.kaj,cymi z dalszego podz1a11l •• 1III1:I16w i czte­
oi I18.sąn i urządzeń garbarskich, obuwniclI,)'ch 0-

raz do produkoji wyrobów se skór 1. futer wg tabl.. 
1 i podz1.alł.l wycinakÓW do skór aiękkich wg tabl. 

2, a takte nllmQrea nor~. 

1) SJllbol wg SWlf. 0779-4. 
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TabUca 1 

Podzial 

urz\dzania obuwnicza 
• wycinakl .. vyc i naltl do 1I1c6r 

mięlclcich 

TabUca 2 

lIazwa lItopnia Symbol podz1alu 

, 4 

VJc1nu gladlei 1 

VJcinalc z dziurka- 2 cz .. 1 

W7cinalc z nakluwa- , 
k_i 

wycinak • notylc .. i 4 

wycinu ozdobny 5 

WJcinu z wialoaa 6 el • • antai 

wg BN-67/ 
7760-01 

lIymbol 
wzoru obu-
wia 

wg Pl'I-69/ 
0-91055 

wg zam6wiełlia wg Pl'I-69/ 
0-91055 

wg aJllbolu 
elownaso 
alcladaj,cego 
ai, s po-
cs,tlcoWJch 
U ter naz" S 
elamant6w 

podaĆ paln, 
nazwt kopy-
ta 
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2 BN-72/280~2 

2.2. Pr;rkład oznaczenia zespołów i części ma­
szyn i urządzeń garbarskich, obuwniczych oraz do 

produkcji wyrobów ze skór i futer (0779-4), urzą­

dzenia obuwnic~go (2), wycinaka (2), wycinaka do 
skór miękkich (2), wycinaka stalowego z dziurka­
czami (-2), grupy obuwia męskiego (9) wzoru obu­
wia ~15 (+315), numeru wielkości 29 (-29) , tęgoś­

ci G (G), kształtu przyszwy (prz), o nazwie kopy­
ta Kaprys: 

0779-4/222-29+315-29G prz Kaprys BN-72/2804-0~ 

3. WYMAGANIA 

3, 1. Wymiary wycinaków i kątów zaostrzenia - wg 
tabl. 3, 

Tablica 3 

Typy Wymi ary, mm 

wycinak6w kąt6w za-
nazwa symbol i części ostrzenia 

tnących części 
tnącej 

1 2 3 4 

Wycinak gładki 1 wg rys. 1 

Wycinak z dziur- 2 wg r ys. 2 
kac zami 

Wycinak z nakluwa-
3 wg rys. 3 kami wg rys.1 

Wycinak z nożykami 4 wg rys. 4 

Wycinak ozdobny 5 wg ryli. 5 

Wycinak z wieloma w zalet-
noś ci od elementami element6w. wg rys. 

6/" •• 1) 
1.;.6 

1) Symbol wycinaka z wieloma elementami składa się 

z symbolu 6 oraz po kresce ukośnej symboli element6w. 

3 .2. Materiał - wg tabl. 4. 

Tablica 4 
.-

Części składowe 
Materiał 

wycinak6w 

Częś6 tnąca stal 55 wg PN-66/H-84019 

Wkładki, wkręty 
taśma stalowa wg P11-54/ 
H-92331 
stal wg PN-61/H-84020 

Nakłuwaki atal N9E wg PN-66/H-85Q20 

Notyki 

--
Dzlurk .. eze 

a ) okrągłe stal HW1 wg P11-69/H-85Q23 
b) profilowe stal B9E wg PH-66/H-85Q20 

3.3. Wykonanie. Część tnęcą wycinaka nalety wy­
konać i naostrzyć wg rys. 1 + 6, a pozostałe kra­
wędz ie stępić. Ws~stkie wkładki spawać epoi~ 

pachwinową wypuklą, natomiast na łączeniach epoi-

ną grzbietową . Materiał stosowany do spawania 
elektroda o średnicy 2,2 mm klasy ES4, symbol 
ES-18-8-2 wg PN-66/M-69435. 

Ząbki wielkościowe na wszystkich typach wycina­
ków nale~ wykonać ściśle według szab lonów tektu­
rowych. 

Miejsce cechowania 

L 

3 8 

2 

Rys. 1. Wycinak gładki typu 11 I - część tnąca, 2 - wkładki 

1 

3 

4 

Ry~. 2. Wycinak z dziurkaczami typu 21 l - część tnl\Ca, 
2 - .... kladki, 3 - dziurkacze, 4 - wkroty wg P11-60/M-82210 



BIf-72/2~2 

W1elkoś6 1 kształt dz1urkaczy, odległoś6 ds1Qr­
kacz1 1 wkrętów ą śc18le Qsaletnione od podania 

na szablonach tekturowych. 

Miejsce cechowania 
},.. .-----:--" 

a3 

3 

3 6 

12804-02-31 

Rys. 3. Wycinak z nakłuwakami typu 3: 1 - część tn~ca, 

2 - wkładka, 3 - nakłuwaki 

Umieszczenie "kładek, rozstaw nakłuwaków BIl 

ściśle uzależnione od podan1a na szablonach tek­
turowych. 

19 

12804-02-41 

Rys. 4. Wycinak z no~ykami typu 41 l - czę śĆ tnąca, 

2 _ wkładka, 3 - notyki 

1 

2 36 

Rys. 5. Wycinak ozdobny typu 51 1 - częŚĆ tn~a, 2 - wkładki 

f . V-
- __ J ____ t-

I 
T 

I 
i 
I 

20 

I 
I '=r' 
I 
I 2 

I V I 
I 

I 

b ~ I 
1 

Rys. 6. Wycinak z uchwyt •• 1 1 - częś ć tnąca, 2 - uchwyt 
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3.4. Obr6bka oheaiozna. Po wygięoiu ozt&łtu "3-
kro jnilta i skompletowaniu e lement6w składowyah wy­

oinak nale~ poddać obr6boe chemioznej" postaoi 
czernienia IJ roztworze sody lraustyczne j NaOH EOO + 
700 g/l, azotynu sodowego NaN02 lllb asotantl sodo­
wego NaNO~ 150 ... 250 g/l, lIlb mieszaninie t,'ah so­
li w ilości 90+110 g/l NaNO~ + 75 ... 90 g/l NaN02, 

3.5. Cechowanie. W aiejaou oznaozo~m na r,y_un­
kaoh w przedniej ozęśoi "3oinak:a naleą u.ieścić 

wlraźnie i trwale co najmniejs 
a) znak ~w6rni, 
b) oznaczenie wg tabl. 2, 
c) rok produkcji. 
Wysokość liter i cyfr powinna "3noaić 6 mm. 

4. PAKC1.vANIE. PRZECHCWYWANlE I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie 

4.1.1. Spos6b pakowania. Wycinaki nalet.1 pako­
wać do akrzyń drewnianyoh kompletami według typu, 
grupy, wielkości, tęgości i wzoru obllwia. 

Dno skrzyni i ściany na le t y "3łot.1ć weł~ 

drzew~. Wycinaki na le ł3 układać poziomo po dwie 
warstwy, powierzchni, gład~ przylegając, do sie­
bie. Wolną przestrzeń między "3k:rojnik8lli nale~ 

wypełnić przekładkami tekturowyai. Poszczeg6lne 
warstwy powinny qyć przekładane tektur, gruboŚ­

ci 1 + 2,5 mm. Wieko skrzyni nale~ przybić moono 
gwOŹdziami, kt6re nie powinny "3sta"ać z desek. 
Wycinaki przeznaozone do dalszej wysyłki nalety 
pakować w skrzynie drewniane, zabezpieozone taŚIIUl 

stalową o wymiaraoh 15 X 0,5 mm. Masa akrz;yni z 
"3k:rojnikami nie powinna przekraozać 50 kg wagi 
brutto. Skrzynie st osowane do pakowania wycinak6w 
powinny być wykonane zgodnie z PN-58/~79601. 

4.1.2. Napisy na opakowaniu. Na czołowej stro­
nie skrzynki powinna qyć umieszczona nalepka za­
wierająca: 

a) nazwę wytw6rni, 
b) oznaozenie wg 2.2, 
c ) liczbę sztllk, 
d ) IIBsę skr zyni brutto. 
4.2. Przechowywanie, Wycinaki nalety przeoho­

wywać w pomies zczeniach suchyoh, pr zeznaczonych 
do tego celu. Konserwację wycinak6" przeprowadzić 
zgodnie z 3.4 w trakcie obr6bki chemicznej. Wyci­
naki powinny qyć ułożone w regałach oddzielnie 
kompl etami według typu, wielkośoi, tęgości' wzo­
r u. Pos zc zeg6lne komplety wyc inak6Y/ danego typu i 
wzoru powilllliY być oznaczone za pomooą trwałych wy­

IJieszek. 
Wywieszka powinna zawierać, 
a) nazwę wytw6rni, 

b) oznaczenie IJg 2.2, 

c) 110sbt sztuk, 
d) rok produkoji, 

4.3. Transport. Wyoinaki nalety przewozić w o­
pakowaniu środkami zabezpieozająoymi przed uszko­
dzeniem i wpływami atmosfer,yc zqymi. 

5. BADANU 

5.1. Rodzaje badań. Wycinaki nale~ ,poddaĆ ba-
danio. w następującej kolejnościl 

a) ogl,dziqy zewnttrzne (~.~, ~.4, ~.5), 
b) sprawdzenie wymiar6w (3.1), 
o) sprawdzenie qt6IJ zaostrzenia ozęśoi t~­

cej (3.1). 
Badania a) ... c) nale~ przepr~vads1ć na katdy. 

wycinakU. 

5.2. Pr:qgotoIJanie partU do badań. Przed przy­
stąpieniem do badań wyoinaki nale:ty pod.z1el1~ na 

partie według typu, wielkości, tęgośoi i IJzoru o­
buwia. 

3.3. Opis badaiI. 

5.3.1. Ogledzill.I zewQłtrzne nalety przepro.a­
dzić nieuzbrojonym okiem. 

5.3.2. Sprawdzenie Wlmiarów ~ przeprowadzić 
za pomocą IJzornika (szablonu blaszanego) i aUIJ­
miarki. Kształt ozęśoi t~oyoh wewnątrz IJYkrojni­
ka pOIJinien być zgodny z kształtem wzornika. 
Prostość płaszczyzn ostrej i tępej oraz ich 

r6IJnoległość na le t y apraIJdzić na płycie traser­
skie j. 

5,3.3. Sprawdzenie kat6w zaostrzenia części tna­
~ nale:ty wykonać za pomocą apraIJdzianu kątoIJe­

go. 

5.4. Ooena wynik6w badaiI. 

5.4,1. Wycinak dobry jest to taki IJYcinak, 
kt6ry przejdzie wszystkie badania IJg 5.1 z wyni~ 
kiem dodatnim. 

5,4,2. Partia zgodna z wym8Jljaniami norIItY. Par­
ti, nalety uznać za zgodną z wymaganiami norm;y, 
jetel1 wsz;ystkie wycinaki w partii są dobre. 

5.5. Zaświadczenie o IJynikach badań. Dla każdej 
partii, uznanej w "Yniku badań za ' zgodną z wyma­
ganiami podanymi IJ normie, pOIJinno qyć IJYstawio­
ne zaŚwiadozenie zawierające I 

a) nazwę wytw6rni, 
b) oznaczenie IJg 2.2, 
o) datę i wynik przeprowadzonyoh badań, 
d) liczbę sztuk IJ partii. 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE do BN-72/2804-02 

Istotne zmiany w stosunku do BN-66/2S04-02 

a ) wprowadzono oznaczenie wg SWW, 

b) w oznaczeniu asortymentu opr6cz symboli SWW - ze 

wzgl,du na brak odpowiedniego SWA - wprowadzono po krea­

ce ukośnej symbole dodatkowe wg tabl. 

c) aymbole l1terowe typ6w wyo1naków zmien1ono na sym­

bole cyfrowe (tabl. 2). 


