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1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sę gwoździe

i nity s łużące do trwałego przytwierdzania  /mocowania/

zamków sklasyfikowanych wg BN-70/8510-01 do wyrobów 

kałetniczych, rymarskich i galanteryjnych.

1 .2. Z akres  stosowania normy. Norma dotyczy gwoździ 

i nitów pełnych, stosowanych w połączeniach trwałych.

Norma nie dotyczy nitów rurkowych, podkładek stosowa

nych w zbijanych połączeniach trwałych elementów kaletni

czych i rymarskich.

2. PODZIAŁ- I OZNACZENIE

2. 1. Podstawowy podział i oznaczenie wg SWW; gwoź

dzie -  0651-39, nity-0653-1 1 1 i 0653-112, przy czym ozna

czenie należy uzupełnić po k resce  ukośnej oznaczeniami 

wynikającymi z dalszego podziału w normie.

2. 2, Typy. W zależności od konstrukcji główki rozróżnia  

s ię  typy gwoździ i nitów podane w tabl. 1.

Tablica 1

Gwoździe Nity

oznaczenie
typu określenie oznaczenie

typu określenie

Gwp gwoździe z 
główkę s to ż -  
kowę

Nit p z łbem kul is-  
tym pełny

Gwz gwoździe z 
główkę 
półkol istę

Ni t d z łbem kul is- 
tym rozczepny

Gww gwoździe z 
główkę 
półkol istę 
podwyższonę

2. 3. Rodzaje.  W zależności od materiału rozróżn ia  się  

następujące rodzaje gwoździ i nitów: 

stalowe -  St, 

mosiężne -  Ms, 

aluminiowe -  Al.

2 .4 .  Odmiany. Ze względu na rodzaj wykonywania ro z 

różnia s ię  następujące odmiany gwoździ i nitów:

niklowane -  Ni, 

mosiędzowane -  M, 

anodowane -  A, 

lakierowane -  L.

2.5, Wielkości. W zależności od średnicy gwoździ lub 

nitów o raz  ich długości podano następujące ich wielkości: 

dla gwoździ — w tabl. 2, dla nitów — w tabl. 3 i 4 na s t r .  2.

2. 6. Przykład  oznaczenia

a /  gwoździa /0 6 5 1 -3 9 /  z główkę półkolistę /G w z / ,  o

średnicy trzpienia d  = 1,6 mm i długości I = 20 mm /l,6 x 20/, 

wykonanego ze sta li  / S t /  niklowej /N i / :

GWb^Dz: 0651 - 3 9 / Gwz 1 , 6 x 2 0  St-Ni B N -7 6 /8510-03

b /  nitu /0653-1 11/ z łbem kulistym pełnym / p / o  średnicy 

d = i , 2 mm i długości L = ]6 mm / i , 2 x 1 6 / ,  wykonanego 

ze stali  / S t /  niklowej /N i / :

NIT 0653-1 11/ p 1,2 x 16 St-Ni B N -76 /8510-03
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Tabl ica 3
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Tabl ica 4

SWW d D K S2 L l

6,5 12 10

3,0 6, 5 1,5 2, 3 0 ,7 17 14

7,0 22 18

0653-112
7,0 17 14

3, 6 7, 5 1,6 2, 8 0,9 22 18

7, 5 22 20

4 ,0 8,5 1,8 2,4 1,2 10 8

4, 6 10 1,5 2,4 1,2 15 12
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3. WYMAGANIA

3. 1. Główne wymiary, w mm, podano dla gwoździ wtabl. 

2, a dla nitów p na rys .  1 i w tabl. 3, natomiast dla nitów 

d na rys .  2 i w tabl. 4.

3, 2. Materiał

gwoździe -  stal niskowęglowa do wyrobu drutu wg P N -72 /  

H-84020,

nity -  stal do wyrobu nitów wg PN-53/H-84022, 

gwoździe i nity - mosiądz M63M wg PN-67/H-87025,

-  aluminium A00 wg P N -7 5 /H -8 2 1 60.

3. 3. Wykonanie -  kute, bębnowane. Rowki w nitach ro z -  

czepnych frezowane.

3. 4. Wykończenie

a /  stalowe, niklowe lub mosiądzowane -  pokrywane la

kierem bezbarwnym,

b /  mosiężne polerowane -  pokrywane lakierem b ezbar 

wnym,

c /  aluminiowe, polerowane -  anodowane.

3. 5. Grubość powłok galwanicznych wykonywanych zgod

nie z BN-62/l073-01 powinna wynosić co najmniej 3 jjm.

Powłoka pokrywana lakierem bezbarwnym powinna być 

trwale  więzana z podłożem.

3. 6. Wygląd zewnętrzny. Powierzchnia gwoździa lub 

nitu powinna być gładka, jednolita, pozbawiona rys ,  plam 

i wyązczerbień. Kształt  główki powinien zachowywać ku- 

l istość określonę wymiarami, bez miejscowych spłaszczeń 

i wklęsłości. Obrzeża podstawy główki / j e j  płaskiej c zę ś 

c i /  powinny być zatępione, gładkie,  pozbawione zadziorów 

i zacięć.

4. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4. 1. Pakowanie

4. 1. 1. Opakowanie zbiorcze. Gwoździe lub nity powinny 

być pakowane po 100 do 1000 sztuk w pudełka kartonowe wg 

PN-73/O-79401. Pudełka należy wyłożyć papierem anty

korozyjnym natronowym wg PN-67/P-50450.

4. 1. 2. Opakowanie transportowe. Kilka pudełek opako

wań wg 4. 1. 1 należy ułożyć bez możliwości przesuwania 

s ię  w pudełkach tekturowych transportowych wg P N -73/  

0-79402; dopuszcza się  również opakowanie w skrzynkach 

z drewna wg P N -7 2 /D -79601. Masa opakowania t r an sp o r 

towego w raz z gwoździami lub nitami nie powinna p rz e k ra 

czać  500 N /49  kg/.

4 .1 .3 .  Znakowanie. Opakowanie transportowe należy 

zaopatrzyć co najmniej w następujące napisy: 

a /  nazwę lub znak wytwórni, 

b /  oznaczenie wg 2. 6, 

c /  I iczbę sztuk,

d /  datę produkcji,

e /  znak kontroli  jakości.

4. 2. Przechowywanie. Gwoździe / n i t y /  opakowane wg

4. 1 należy przechowywać w pomieszczeniach suchych, prze

wiewnych, zabezpieczonych przed  wpływami atmosferycz

nymi i wolnych od substancji chemicznych działajęcych ko- 

rodujęco.

Dopuszczalna wilgotność względna powietrza -  nie wię

cej niż 60%, a temperatura 278-f-298 K / 5  i 20°C/.

4. 3. T ransport .  Gwoździe / n i t y /  należy przewozić w 

opakowaniach transportowych wg 4. 1.2  dowolnymi ś rodka 

mi transportowymi i zabezpieczającymi przed  opadami a t 

mosferycznymi i gwałtownę zmianę temperatur.

5. BADANIA

5. 1. Program badań

a /  oględziny zewnętrzne /3 .  6 / ,

b /  sprawdzenie wymiarów /3 .  1 / ,

c /  sprawdzenie zgięcia -  tylko dla nitów rozczepnych -  

Nd / 5 . 4 .  3/,

d /  sprawdzenie powłok ochronnych / 3 . 5 / .

5. 2. Wielkość parti i .  P a r t ię  stanowi jednorazowo wysła

na część lub całość dostawy gwoździ i nitów jednego typu, 

wielkości, grupy i odmiany.

5. 3. Przygotowanie parti i  do badań. P rzed  przystęp ie -  

niem do badań pudła lub skrzynie  z zapakowanymi gwoździa

mi /n i ta m i /  należy tak ustawić lub ułożyć, aby do każdej 

skrzyni był swobodny dostęp.

5.4 .  Pobieranie  próbek. Z parti i  przedstawionej do ba

dań należy pobrać próbki gwoździ /n i tó w /  metodę losowę 

na ślepo wg PN/N-03010 o  l iczności podanej w tabl. 5.

Tabl ica 5

Liczność partii
Liczność
próbki

Największa dopusz
czalna liczba sztuk 
gwoździ /n i tó w /  nie
dobrych w próbce, 
przy której należy 
jeszcze  uznać part ię  
za zgodnę z wymaga

niami normy
sztuk

do 1200 32 3

1201 f 3200 50 5

3201 r 10000 80 7

10001 r 35000 125 10

35001 -i- 150000 200 14

5. 5. Opis badań

5.5. 1. Oględziny zewnętrzne należy przeprowadzić n ie 

uzbrojonym okiem na zgodność z zamówieniem, przez  3^ w -  

dzienie wyględu zewnętrznego i prawidłowości montażu.
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5. 5. 2. Sprawdzenie wymiarów na zgodność z zamówie

niem i dokumentacją techniczny należy przeprowadzić  za 

pomocy przyrzydu warsztatowego z podziałky milimetrowy 

lub suwmiarky.

5. 5. 3. Sprawdzenie zgięcia /dotyczy nitów o długości

powyżej 12 mm/ należy przeprowadzić  p rzez  jednokrotne
o

zgiycie o 135 trzpienia badanego nita, w połowie długości 

przecięc ia ,  w płaszczyźnie równoległej  do przecięc ia .  Na 

zewnętrznej s t ronie  zgiętego trzpienia nie powinny wystę

pować pęknięcia.

5. 5. 4. Sprawdzenie powłok ochronnych

5 .5 .4 .  1. Sprawdzenie powłoki lakierowanej, na zgodność 

z 3 .4 ,  należy wykonać przez  przesunięc ie  paznokciem po 

powierzchni pokrytej lakierem bezbarwnym. Powierzchnia 

nie powinna dać s ię  zeskrobać paznokciem.

5 .5 .4 .  2. Sprawdzenie grubości powłok? należy p rzep ro 

wadzić metody kroplowy wg PN-74/H-04605.

5. 5. 4. 3. Sprawdzenie szczelności powłoki należy p rz e 

prowadzić w zależności od rodzaju powłoki, na podłożu 

stalowym wg PN/H-04611, a mosiężnym wg PN-57/H-0461 7.

5, 5. 4. 4. Sprawdzenie przyczepności powłoki należy 

przeprowadzić  metody rys wg BN-63/1073-01 p. 5. 2. 3.

5. 6. Ocena wyników badań

5. 6. 1. Gwóźdź / n i t /  niedobry. Badany gwóźdź / n i t /  na 

leży uznać za niedobry, jeżeli chociaż jedno z badań wy

mienionych w 5. 1 da wynik ujemny.

5, 6. 2. P a r t ia  dobra. P a r t ię  gwoździ /n i tów/należy uznać 

za zgodny z wymaganiami normy, jeżeli liczba gwoździ / n i 

tów/ niedobrych w próbce nie p rzekroczy dopuszczalnej 

liczby sztuk podanej w tabl. 5.

5. 7. Zaświadczenie o jakości, W przypadku gdy odbiorca 

rezygnuje z przeprowadzenia badań, producent stwierdza 

zaświadczeniem zgodność parti i  z wymaganiami normy. Zaś

wiadczenie powinno zawierać: 

a /  datę wystawienia, 

b /  nazwę i adres  wytwórni, 

c /  oznaczenie wg 2. 6, 

d /  liczbę sztuk i numer parti i ,  

e /  wyniki badań.

K O N  I E C

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowująca normę -  Centralny Ośrodek 

Badawczo-Rozwojowy Drobnej Wytwórczości, Warszawa.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-70/8510-03

a /  ujednolicono średnice  i długości gwoździa i nitów, 

b /  zmieniono sposób pakowania, przechowywania i t r a n s 

portu.

3. Normy i dokumenty związane

P N -7 2 /H -7 9 6 0 1 Skrzynki I komplety skrzynkowe z tarcicy 

zbijane. Wspólne wymagania

PN-74/H -04605 Ochrona p rzed  korozję. Pomiar grubości 

powłok metalowych metodami niszczycymi 

PN/H-0461 1 Badanie metalowych powłok ochronnych. Pow

łoki miedziowe niklowe, chromowe i wielowarstwowe. 

Oznaczenie szczelności

PN-57/H-0461 7 Badanie metalowych powłok ochronnych.

Oznaczenie szczelnośc i  p rzez  zanurzenie w wodzie
o

destylowanej o temperaturze 95 C 

PN-75/H-821 60 Aluminium do przeróbki plasty< 

tunki

PN-53/H-84022 Stal do wyrobu nitów. Warunki techniczne

PN-67/H-87025 Mosiydz do przeróbki plastycznej. Gatun

ki
PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakości. Losowy wybór 

sztuk do próbek

PN-73/O-79401 Opakowania jednostkowe kartonowe i tek

turowe. Pudełka

PN-73/O-79402 Opakowania transportowe tekturowe. Pud

ła

PN -67/P-50450 Papiery i kartony antykorozyjne natrono- 

we

BN-62/1073-03 Powłoki galwaniczne na wyrobach galan

teryjnych

BN-75/8510-01 Zamki do galanterii  kaletniczej.  Podział

Systematyczny Wykaz Wyrobów SWW. Tom I Wyd. II uzu

pełnione.

GUS. Warszawa: Wydawnictwa Katalogów i Cenników 1975

lormy - zespół Centralnego Ośrodka Badaw- 

5wego Drobnej Wytwórczości, Warszawa.


