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NARZĘDZIA 
Narzędzia jubilerskje 

RĘCZNE 

Kształtowniki Zamiast 
BN·67/4580.01 

1. WS TEP 

Przedmiotem normy są kształtowniki stosowane 
przy pracach jubilerskich . 

2. PODZIAŁ I OZNACZEŃIE 

2.1. Typy. Rozróżnia si q dwa typy kształtowni-

kóW: 
- kształtownik wypukły - A, 
- kształtownik wkl ~s ły - B. 

2,2. Odmiany, Ze względu na stan obróbki części 
chwytowej kształtownika, rozróżnia si ę dwie od
miany kształtowników: 

- radełkowane - m, 
- gladkie - nie wyróżnione w oznaczeniu. 

,2.3. Przykład oznaozenia 
a) kształto#nika wypukłego (A), radełkowanego 

(m) o wymiarze R k = 5,5 mm: 

KSZTAŁTOWNIK A-m-5,5 BN-75/4580-01 

b) kształtownika wkl ęsłego (B), gładkiego o wy
miarze R k = 5,5 mm: 

KSZTAŁTOWNIK B-5,5 BN-75/4580-01 

3. WYMAGANIA 

3.1. Wymiary w mm - wg rysunku i tabl. 1. 

! ablica 1 

R k D L Rk D L Rk D L Rk D L 

0,3 1,5 6,0 10,5 

0,4- 2,2 6,5 11,0 

0,5 2 ,5 8 60 7,0 15 12,0 20 

0,6 3,0 7,5 13,0 
5 50 8,0 - 110 14,0 - 120 0,7 3,5 

0,8 4,0 9,0 15,0 

0,9 4 ,5 
12 70 

9,5 
20 

18,0 25 

1,0 5,5 10,0 

Dopuszczalne odchyłki od wymiar6w nominalnych należy 
uzgodnić ' pomiędzy dost awcą a odbiorc,. 

Grupa katalogowa 0424 
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3.2. Material. Stal narzędziowa wg PN-7'7t1i-8~1. 

Zalecana stal NMV. 

3.3. Twardość części roboozej kształtownika po 

obróbce cieplnej 58~60 , hRC. Twardość , czoła uchwy
tu 38f40 HRC. 

3.4. Stan powierzchni. Powierzchnie kształtow

ników powinny być czyste, bez wgnieceń, odprysków, 
zgorzeliny (zendry), śladów korozji oraz wad har

towniczych. Dopuszczalny jest poza powierzchnią 

roboczlił ślad o,dcfsku po przeprowadzonym badaniu 
twardości. Powierzchnia robocza powinna być wypo
lerowana do połysku lustrzanego. Chropowatość 'po
zost,alych powierzchni powinna odl'0wiadać parame
trowi Ro = 5 pm. Ostre krawędzie kształtownik6w 

powinny być zatępione. 
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(.5. Cechowanie. Na kształtowniku, w miejscu o
znaczonym na rysunku, powinny być umieszczone w 
sposób trwały i wyraźny co najmniej nastQpujące 

dane: 

al oznaczenie wielkości kształtownika (wymiar Rk). 
bl symbol BN, 
cl znak lub nazwa wytwórni. 

4. BA:::lANIA 

4.1. Rodzaje badań 
a l sprawdzenie materiału (3.2 l , 
bl oględziny zewnętrzne (3.4, 3.5 l , 
cl sprawdzenie wymiarów (3.1), 
d) sprawdzenie twardoś ci (3.3 ) . 

4. 2 . Przygotowanie do badań. Przed przystąpie

niem do bada ń kształtowniki powinny byĆ pOdzielo
ne na partie o liczno ści określonej w tabl. 2, 
kol. 1. Partia pOwinna zawierać kształtowniki j~ 
nego typu, jednej odmiany i wielkości. 

Tabliea 2 

Największa dopusz-

Liczność partii Liczność pr6bki czalna liczba 
kształtownik6w nie-
dobr,cb v pr6bce 

sztuk 

1 2 3 

do 100 15 1 

101 ~ 400 40 2 

4.3. Pobieranie próbek. Z partii przedstawionej 
do badań wg 3.1 nale~y ' pobrać w spoSÓb losowy 
próbk ę o li c zności podanej w tabl. 2, kol. 2. 

4. 1 • • Opis badań 

4.4.1. 3prawdzenie materiału polega na spraw
dzeniu zaświadczenia, wystawionego przez wytwórcę 
w oparciu o . atest huty , stwierdzającego użycie 

materiału . 

4.4.2. OglSdziny zewnętrzne należy przeprolladz~ 
nieuzbrojon,'{ m okiem. 

4.4.3. Sprawdzenie wymiarów nalety przeprowadzić 
za pomocą narzędzi pomiarowych i szablonów zapew
niających wymaganą dokładność. 

4.4.4. Sprawdzenie twardości należy przeprowa
dz i ć zgodnie z PN-?8/H-04355. 

4.5. Ocena wyników badań 

4.5.1. Kształtownik dobry . Badany kształtownik 

nqleży uznać za dobry, jeśli wszystkie badania 
wg 4.4 dadzą wynik pozytywny . 

4.5.2. Kształtownik niedobry. Badany kształtow
nik należy uznać za niedobry, jeśli chociażby 

jedno z badań wg 4.4 da wynik negatywny 11 stosun
ku do wymagań wg 3. 

4.5.3. ?artia zgodna z wymaganiami normy. Bada
ną partię kształtowników należy uznać za zgodną z 
wymaganiami normy, jeżeli odpowiada niżej wymie
nionym warunkom: 

al w zaświadczeniu materiałowym stwierdzono 

zgodnoś ć materiału użytego do wyprodukowania par
tii kształtowników z 3.2 normy, 

b l 11 czba szi. Llk kształtoVlników niedobryoh wy 
kryta w czasie badań jest równa lub mniejsza od 
liczby sztuk pod~nej w tabl. 2 kol . 3. 

4.5.4. Partia niezgodna z wymaganiami norw. B:..~ 

daną parti~ należy uznać za nie zgodną z wymaga
niami normy, Jeśli nie spełnia chociażby jednego 
z warunków wymienionych w 4.5.3. 

4.6. Zaświadczenie wytw6rcy o wynikach badań . 
Na żądanie zamawiającego podane w zamówieniu, wy

tw6rca powinien wydać zaświadczenie stwierdzaj ~.ce 

zgodnoś ć wykonania partii k ształtowników z wyma
ganiami normy. \'I zaświadczeniu powinny by ć podane 
wyniki przeprowadzonych badań przewidzianych w 
normie'. 

]t O N I E C 

INFORMACJE DODATKOWE . 

1. Instytucja opracowująca normę - Ośrodek Ba
dawczo-ROZWOjowy PWM MEDOM, Kraków. 

2. Normy zwi,zane 

PN-77/H-85023 Stal narzędziowa stopowa do pracy 
na zimno. Gatunki 

PN-74/M-02498 Radełkowanie. Rodzaje i podziałki 

PN-78/H-04355 Pomiar twardości sposobem Rockwsl- 3. Wydanie 3 - stan aktualny: ~zesień 1981 
la. Skala A, B, C i F bez zmian. 


