
UKD 621.3.002.54 

I NORMA BRANŻOWA 

WYROBY Narzędzia rzemieślnicze 
NOŻOWNICZE 

Noże n10nterskie 

l. WSTĘP 

Przedmiotem norm y są noże monterskie prze­
znaczone do wykonywania prac elektrotechnicz­
nych i monterskich . 

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2.1. Podział 

2.1.1. Rodzaje. W zależności od konstrukcji 
rozróżnia się następujące rodzaje noży monter­
skich sklasyfikowanych wg PN-63/M-0281 5: 

składany - RGMc, 
składany z roz,wierta'kiem - RGMe, 
stały - RGMd. 

2.1.2. Gatunki. W zależności od dokładnośc i 

wykonania rozróżnia się 2 gatunki noży mon·­
terskich: 

pierwszy - nie wyróżnia się w oznaczeniu, 
drugi - II. 
2.2. Przykład oznaczenia 
a) noża monterskiego rodzaju RGMc gatun­

ku I: 
RGMc BN-76/4521-12 

b) noża monterskiego rodzaju RGMe gatun­
ku II: 

RGMe II BN-76/4521-12 

3. WYMAGANIA 

3.1. Wymiary w mm 
a) nóż monterski składany RGMc - wg rys. 1, 
b) nóż montersk i składany RGMe - wg rys. 2, 
c) nóż monterski stały RGMd - wg rys. 3. 
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3.2. Materiał - wg tabl. 1. 

Tablica 1 
-- ---_._----

N azwa części Materiał 

- - - ----------- --------
: I 

Brzeszczoty, rozwierta ki II Stal w g PN-66fH-84019 , 
---- - -- --~ - ~-------

Sprężyny _______ I_Sial wg PN-74!~-8403~_ 
Drewno wg BN -68/ 

Okładziny, rękOjeŚC_i _ _ _ 1 7195-01 lub tworzywo 

Podkładka pod okładziny, 
nity, podkładki pod nity, S tal wg BN-75/0631-01 

nakładki, uszka l 
----- ------1 

Dopuszcza się stosowanie innych materiałów po 
uprzednim zatwierdzeniu ich przez placówkę nauko· I 
wo-badawczą · 

I 3.3. Wygląd zewnętrzny. Poszczególne części 

noży monterskich powinny być wykonane zgod­
nie z wymaganiami normy. Łby nitów powinny 
w całości wypełniać otwory nitowe, bez wysta­
wania ponad powierzchnię okładzin. Sprężyny 

nie powinny wystawać poza obrzeża okładzin. 

Przy zamkniętych nożach końce brzeszczotÓ\V 
i rozwiertaków nie powinny wystawać poza 
obrzeże okładzin. Wgłębienie na brzeszczocie, 
rozwier taku i wybrania w okładzinach powinny 
umożli wiać łatwe uchwycenie brzeszczotu i r oz­
wiertaka w celu otwarcia. Powierzchnie elemen­
tów metalowych powinny być polerowane, n i02 
powinno być śladów zakuć , pęknięć, wgnieceń 

oraz śladów po obróbce wykańczającej. Klasy 
chropowatości - wg dokumentacji techniczno­
-konstrukcyjnej. Okładziny i rękojeści nie po­
winny mieć pęknięć, zadziorów, wgnieceń , wy­
pukłości oraz powinny być nasycone ole jem. 

3.4. Obróbka cieplna. Twardość po obróbce 
cieplnej powinna wynosić: 

- dla brzeszczotów i rozwiertaków 50-;-.56 
HRC, 

- dla sprężyn 45-;-'48 HRC. 
3.5. Wykonanie 
3.5.1. Brzeszczoty. Krawędzie tnące brzeszczo­

tów powinny ciąć materiały, jak drewno bukowe, 
skórę itp. Powierzchnie cięcia powinny być 

gładkie bez naderwań i nierówności. Krawędź 

tnąca noża bez zawinięć lub wyszczerbień. 
3.5.2. Sprężyny powinny umożliwiać otwiera­

nie i zamykanie palcami ruchomych części noży 
monterskich. Otwieranie i zamykanie powinno 
odbywać się płynnie bez zacięć i skoków siłą 

przyłożoną pośrodku wybrania wynoszącą od 
1,5-;-'3,5 kG (15-;-'35 N). Samoczynne otwieranie 
powinno nastąpić po wychyleniu elementów o 
kąt 150-;-'160°, a zamknięcie - przy kącie roz­
warcia 20-;-.30°. 

3.5.3 . . Rozwiertaki powinny umożliwiać roz­
wiercanie otworów o średnicy 2-;-.4 mm w bla-

choc h miękkich o grubości 0,5 -;-.1 mm, przy 
czym nie powinny wykazywać pęknięć , wykru­
szeń , zg ięć i odkształceń. 

3.6. Dopuszczalne wady noży monterskich -
wg tabl. 2. 

Tablica 2 
,--------~--------:-- --- -----
I I Występowani e wady 

:Lp. Nazwa wady Gatun-,-e_k. __ _ 
I . I I II 

1

1 1-= _____ 2 _____ ~_3 __ 1_ 4 
l Przesunięta połówka rę- ----

2 

3 

4 

kojeści do 0,5 mm do 1 mm 

Wystawanie lub zagłębia-

nie chwytu w drewnia.. do 0,5 mn~l do lmm 
nej rękojeści 

-~ ----- - - --,-----,-- ----- - - - - ---
Chwyt może nie wypeł-

niać w całości szczeliny 
od strony grzbietu: 
- na długości 
- na szerokości 

do 1,0 mm 
do 0,5 mm 

Zagłębieni-a --=l-u-=-b-·w-y--sC"ta-w-a-· -- -- - --

do 2,0 mm 
do lmm 

--~I 
nie sprężyny w stosun- do 0,5 mm do 0,8 mm 
ku do podkładki 

-- I----------,---I -~----- -----
Prześwit między okładzi-

5 

6 

7 

nami i chwytem noża od 
stropy brzeszczotu i 
grzbietu 

Szczelina w rękojeści orl 
s trony grzbietu i brze­
szczotu 

do 0,3 mm 

do l mm2 

na długo-

do 0,5 mm 

do 2mm l 

na długo-
ści 20 mm ści 30 mm 

dopu­
szczalne 
zniekształ-

l Zniekształcony znak dopusz­
czalny I f irmowy 

I 

I 

!- ----- ---
1

8 Luz brzeszczota lub r oz-
_ wiertaka 

9 I Niedopolerowana 
I rękojeść 

do 0,3mm 

dopusz­
czalna 

Łączna l iczba wad nie powinna przekroczyć : dla ga ­
tunku I - 3 dopuszczalne wady wyszczególnio!)" 

I w tablicy dla gatunku II - 5 dopuszczalnych w,'ld . 

3.7. Cechowanie. Na brzeszczocie lub rękojeści 
powinny być umieszczone w sposó'b trwały co 
najmniej następujące dane: 

a) nazwa lub znak producen ta, 
b) oznaczenie wg 2.2, 
c) znak kontroli jakości. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie i znakowanie 
4.1.1. Opakowanie zbiorcze. Noże jednego ro­

dzaju gatunku i wykonane z jednakowego ma­
teriału należy owijać w papier pakowy lub wkła­
dać w pudełka po 10 sztuk. Każda paczka lub 
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pudełko powinny być oklejone taśmą w sposób 
uniemożliwiający otwarcie bez uszkodzenia taś­

m y papier owej powleczone j kle jem wg P N -62/ 
P -5055l. 

4.1.2. Znakowanie. Na opakowaniu zbior czym 
powinny być u mieszczone co na jmnie j następu­
-ące dane : 

a ) nazwa i znak wytwórni, 
b) oznaczen ie wg 2_2, 
c) liczba sztuk w opakowaniu, 
d) ga tunek , 
e) zna k pakowacza , 
f ) rok p rodukc ji . 
4.2. Pakowanie do transportu. Noże w opako­

"\-an iach zbiorczych należy układać do pudełek 

tek t ur owych wg PN-73/0-79401 lub do skrzyn ek 
drewnianych wg PN-72/D-79601 bądź metalo­
wych o wymiarach wg PN-64/0-7,9021, uprzed­
nio wyłożonych papierem pakowym. Wolną prze­
strzeń skrzyń należy wypełnić wełną drzewną 

w g PN-74/D-94000 lub innym materiałem wy­
pełniającym. 

Skr zyn ie z zawartością należy obciągnąć taś­

mą stalową wg PN -73/H-92326 lub taśmą samo­
klejącą z twor zywa. 

Masa skrzyn i nie powinna przekraczać 50 kg 
masy brutto. 

Na opakowaniu do transportu p owinny być 

umieszczone co n ajm niej następujące napisy : 
a) nazwa i znak wytwórni, 
b) numer dowodu wysyłkowego, 

c) adres odbiorcy , 
d) adres nadawcy . 
4.3. Przechowywanie. Noże m onterskie należy 

przechowywać w pomieszczen iach zamkniętych 

suchych , wolnych od oparów kwasów i innych 
czynników działających korodująco. 

4.4. Transport. Opakowane noże należy pr ze­
wozić kry tym i środkami transportu. 

5. BADANIA 

5.1. Program badań - wg t abl. 3. 
Tablica 3 

Rodzaj badań lwymagania Wgl Badania wg 

Sprawdzenie wymiarów 2.1, 3.6 5.7.2 
Sprawdzenie wyglądu 

3_3, 3.6, 3.7 5.7.2 
zewnętrznego l 
Sprawdzenie twardości 

brzeszczotu sprężyny 

I 
3.4 5.7.3 

i rozwiertaka 

Sprawdzenie wykonania I 3.5 I 5.7.4 
Ponadto nale:!y sprawdzić atesty lub zaświadczenie 

hutnicze materiału użytego do wyrobu. 

5.2. Skład i liczność partii. Przed przystąpie­
niem do badań noże monterskie należy podzielić 
na par tie zawierające noże t ego samego r odzaj u. 
gatunku. Liczność par t ii wg tabl. 4 kol. l. 

5.3. Sposób pobierania próbek - wg PNI 
N-0301 0. 

5.4. Poziomy kontroli liczności próbek I - wg 
PN-73/N-03021 tabl. 1. 

5.5. Wadliwość dopuszczalna dla wszystk ich 
~adań 6,5010. 

5.6. Plany badania - wg tabl. 4. 

Tablica 4 

Liczność 

partii 

Liczba I 
Zna k lite r o - L i czność Liczba dyskwa-
lw y liczności p róbk i kwal ifiku- lif iku-

____ ---' __ jąc_a ___ j ąca _ 
próbki -

sztuk 

1 2 I 3 I 4 I 5 

do 150 D 8 1 2 
151+ 280 E 13 2 3 
281+ 500 F 20 3 4 

501+ 1200 G 32 5 6 
1201 --0- 3200 H 50 7 8 

5.7. Opis badań 

5.7.1. Sprawdzenie wymiarów należy przepro­
wadzić pr zy użyciu uniwersalnych przyrządów 

pomiarowych. 

5.7.2. Sprawdzenie wyglądu zewnętrznego na­
leży przeprowadzić nieuzbrojonym okiem. 

5.7.3. Sprawdzenie twardości brzeszczotu, sprę­
żyny i rozwiertaka należy przeprowadzić wg 
PN-57/H-04355 . Pomiar twardości należy wyko­
nać w trzech punktach na płaskich powierzch­
niach elementów w odległości ,n ie m niejszej niż 

2 mm od krawędzi elem entu. Pomiar twardości 

sprężyn należy wykonać pr zed ich zamontowa­
niem. 

5.7.4. Sprawdzenie wykonania brzeszczotu 
sprężyny, rozwiertaka polega na przeprowadze­
niu p raktycznych prób cięcia, otwier ania i za­
m ykania części r uchomych, rozwiercania otwo­
rów na zgodność z 3.5. 

5.8. Ocena wyników badań 

5.8.1. Ocena sztuki. Badany nóż monterski na­
leży uznać za dobry, jeżeli przejdzie z wyni-­
k iem dodatnim wszystkie badania wg 5.l. 

5.8.2. Ocena partii. Partię noży monterskich 
należy uznać za zgodną z wymaganiami normy, 
jeśli liczba sztuk niedobr ych w pr óbce n ie p rze­
kroczy dopuszczalnej liczby sztuk podanej w 
tabl. 4 kol. 4. 

KONIEC 

Informacje dodatkowe 



Informacje dodatkowe do BN-76/4521-12 

INFORMACJE DODATKOWE 

1. Instytucja opracowująca' normę - Ośrodek Ba­
dawczo-Rozwojowy Przemysłu Wyrobów Metalowych 
MEDOM, Kraków. 

2. Istotne zmiany w stosunku do PN-55/M-65250. 
PN-55/M-65251. Rozszerzono wymagania i badania l) 

wymagania użytkowe i tablicę wad. 
Dotychczas obowiązująca PN-55/M-65250, PN-55/ 

M-65251 zostają unieważnione z dniem l stycznia 1977 f. 

3. Normy związane 
PN-72/D-79601 Skrzynki i komplety z tarcicy. Wspólne 

wymagania 
PN-74/D-94000 Wełna drzewna 
PN-57/H-04355 Próba twardości metali sposobem Rock­

wella 
PN-66/H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej ja­

kości ogólnego przeznaczenia. Gatunki 
PN-74!H-84032 Stal sprężynowa (,resorowa). Ga,tunki 
PN -73/H-92326 Taśma stalowa walcowana na zimno do 

pancerzenia kabli i opakowań 

. 
PN-63/M-02815 Klasyfikacja i znakowanie narzędzi i po-

mocy rzemieślniczych. Dział R 

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakości. Losowy wy­
bór sztuk do próbek 

PN -73J1N -03021 Statystyczna kontrola jakości. Kontrola 
odbiorcza według oceny alternatywnej. Plany bada­
nia 

PN-64/0-79021 System wymia rowy opakowań 

PN-73/0-79401 Opakowania jednostkowe kartonowe 
i tekturowe. Pudełka 

PN-62/P-50551 Taśmy papierowe powleczone klejem 

BN-75/0631-01 Stal o określonym przeznaczeniu. Gatun­
ki 

BN -68/7195-01 Drewno w narzędziach i pomocach rze ­
mieślniczych. Wymagania podstawowe i badania 

<l. Autorzy projektu normy: mgr inż. Janina Bodzoń , 

inż. Józef Kołodziejczyk - Ośrodek Badawczo-Rozwo­
jowy Przemysłu Wyrobów Metalowych MED0M. 


