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1. WSTĘP

1.1. Przedmiot normy. Przedm iotem  norm y są 
oczka obuwnicze m etalowe objęte System atycz
nym  W ykazem W yrobów podbranża 0659-24.

1.2. Normy i dokumenty związane
PN-58/D-79601 Skrzynki i kom plety skrzynkowe 

zbijane. W ymagania techniczne podstawowe 
PN-67/H-04605 Badanie m etalowych powłok 

ochronnych. Oznaczanie grubości powłok m e
todami niszczącymi

PN-53/H-92326 Taśmy stalowe do opakowań 
PN-54/H-92327 Taśmy ze stali niskowęglowej 
PN-70/H-92833 Alum inium  i stopy aluminium. 

Taśmy
PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakości. Loso

w y w ybór sztuk do próbek 
PN-62/P-50551 Taśmy papierowe powleczone kle

jem
BN-66/7326-01 Papiery  pakowe zwykłe 
BN-70/7326-12 K artony i tek tu ry  pudełkowe oraz 

introligatorskie
BN-62/1073-01 Powłoki galwaniczne na wyrobach 

galanteryjnych
System atyczny W ykaz Wyrobów, tom I. GUS. 

W ydawnictwo Katalogów i Cenników, W arsza
wa 1968

Indeks W yrobów Gotowych G alanteryjnych 
(IWGGal) nr 1311/3. W ydawnictwo Katalogów 
i Cenników, W arszawa 1971

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE

2.1. Podział i oznaczenie asortymentu — wg
SWW podbranża 0659-24, przy czym oznaczenie 
należy uzupełnić po kresce ukośnej symbolami

0 Symbol wg SWW: 0659-24.

w ynikającym i z indeksu m ateriałowego nr 1311/3 
oraz symbolem norm y BN-72/8511-01 na końcu
wyróżnika.

2.2. Przykład oznaczenia w yrobu metalowego 
przemysłowego pozostałego (0659), artykułu  pod- 
kowniczego (2), okucia do butów  (4), oczka szew
skiego (2), stalowego (+1), niklowanego (2), w y
konanego zgodnie z wzorcem przem ysłowym  nr 
1600 (0—3) wg indeksu m ateriałowego:

OCZKA 0659-24/2 +  120-3 BN-72/8511-01

3. WYMAGANIA

3.1. Wymagania ogólne. Oczka powinny być 
gładkie, bez zadziorów, ostrych krawędzi, wgnie
ceń oraz innych zniekształceń. Dopuszczalne są 
powierzchniowe rysy wzdłuż ścianek bocznych 
oczka. Kołnierz oczka na całym obwodzie powi
nien być jednakowo wyw inięty. Oczka nacinane 
powinny mieć na obwodzie dolnej części nacięcia 
w  liczbie 8 do 12, w ykonane w sposób pokazany 
na rysunkach (wymiar Tc). Powłoka lakierow ana 
lub galwaniczna powinna być równom ierna, bez 
plam  lub zgrubień. Oksydowanie powinno być 
równom ierne o jednolitym  kolorze i odcieniu.

Powierzchnia oczek bez powłoki nie powinna 
zawierać śladów korozji i innych zanieczyszczeń. 
Oczka mosiądzowane i oksydowane na życzenie 
zamawiających mogą być zabezpieczone lakierem  
bezbarwnym.

3.2. Wymiary i dopuszczalne odchyłki w mm 
oraz kształty oczek podano na rys. 1 -4- 5 i tabl.
1 4- 5. Dopuszcza się po uzgodnieniu pomiędzy 
zamawiającym  a wytwórcą wykonanie oczek o in 
nym  kształcie i wymiarach.

Centralne Laboratorium Przemysłu Artykułów Technicznych i Galanteryjnych 
Ustanowiona przez Zjednoczenie Przemysłu Artykułów Technicznych i Galanteryjnych 
dnia 5 stycznia 1972 r. jako norma obowiązująca w zakresie produkcji i obrotu 

od dnia 1 października 1972 r. (Dz. Norm. i Miar n r 1/1972, poz. 1)

W Y D A W N IC T W A  N O R M A L IZ A C Y J N E T y p o  Ł ó d ź ,  z a m . 582/72 O b j.  0,50 a .  w . N a k ła d  1300 +  50 eg z . C e n a  z ł  2,40
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Rys. 1

Tablica 1

Oczka 
obuwnicze 
okrągłe nr

a d t d h f r 4 k

131 7,8 4 4,3 4,8 0,8 0,8 0,2 0.5

131
aluminiowe 7,8 4,4 4,7 4,8 0,8 0,8 0,5 -

131/2 W 7,8 4,1 4,3 3,8 0,7 0,8 0,2 —

131/2 S 7,8 4,7 5,0 2.0 0,7 0,3 0,2 -

1600 9,5 5,0 5.5 5,5 1,0 1,0 0,25 1,0

1700 6,5 3,2 3,7 3,3 0.4 1,5 0,2 1,0

1701 6,5 3,1 3,5 4,5 0,8 0,8 0,25 0,5

1900 8,4 4,1 4,4 4,8 0,8 0.9 0,1 0,5

2000 12,6 6,7 7,0 5,5 1,2 1.5 0,25 2,0

2000
aluminiowe 13 6,8 7.2 5,5 1.2 2,9 0,5 -

2100 W 13 6,3 6,8 4,0 1,2 1,5 0,3

2100 S 13 7,1 7,5 4,0 1.0 2,0 C.3 1.0

2158 11 8.7 9,0 4,5 0,6 0.4 0,3 -

2300 W 11,5 6,4 6,7 3,6 0,8 1,4 0,25 -

2300 S 11,5 7,1 7,4 3,0 - - 0,25 -

33 19 11 12 7,0 1,0 3,0 0,3 -

Odchyłki ±0,1 ±0,1 ±0.1 ±0,4 ±0,2 ±0,2 ±0,03 ±0.3

Tablica 2

Oczka
obuwnicze

kwadratowe
nr

a di d h r fi k

1500 7,8 3,8 4,2 5 1,1 1 0,25 1

Odchyłki ±0,1 ±0,1 ±0,1 ±0,4 ±0,2 ±0.2 ±0.03 r0,l

Tablica 3

Oczka 
obuwni
cze owal

ne nr

a b d
/A

d
z

c, c h i r fi

3000 9,3 6 6 6,3 2,7 3 4,8 1 1 0,3

Odchyłki ±0.1 ±0,1 ±0,1 ±0,1 ±0,1 ±0,1 ±0,4 ±0,2 ±0,2 ±0,03

Rys. 4

Tablica 4

Oczka
obuwnicze

sześciokątne
nr

a b di d h f r fi k

1907 9 7 4,6 5,2 5,7 1,1 1 0,25 1

Odchyłki ±0,1 ±0,1 ±0.1 ±0,1 ±0.4 ±0,2 ±0.2 ±0,03 -0,3

Rys. 2 Rys. 5
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Tablica 5

Oczka 
obuwnicze 

inne nr
a d h / g r r, r2

2163 13 7,8 8,2 5,2 1 0,3 1 4,4 18,2

Odchyłki ±0,1 ±oa x0.1 t0,4 +0,2 iO,C3 +0.2 ±0,2 ±0,2

3.3. Materiał. Oczka w ykonuje się:
a) z taśm y stalowej zimno walcowanej w ga

tunku 08 X, głęboko-tłocznej OM o grubości 0,2 
do 0,3 mm wg PN-54/H-92327,

b) z taśm y alum iniowej w gatunku Al, wyża
rzonej M o grubości 0,5 mm wg PN-70/H-92833.

3.4. Wykończenie

3.4.1. Powłoki galwaniczne. Oczka należy po
kryć dekoracyjnym i powłokami galwanicznymi — 
niklową, mosiężną lub miedziową, zgodnie 
z BN-62/1073-01 p. 3.3.1, lub cynkową powłoką 
ochronną zgodnie z BN-62/1073-01 p. 3.3.3.

3.4.2. Powłoki lakierowe w ykonuje się:
a) po obróbce galwanicznej — lakieram i i ema

liami melaminowymi,
b) bez uprzedniej obróbki galwanicznej — la

kieram i i emaliam i asfaltowymi.
Grubość powłoki lakierowej powinna wynosić 

powyżej 0,05 mm. Kolor lakieru należy każdora
zowo uzgodnić z zamawiającym. Powłoka lakie
rowa powinna wykazywać odporność na tem pe
ratu rę  140°C oraz na uderzenia mechaniczne.

3.4.3. Inne wykończenia. Oczka mogą być w y
konywane:

a) bez powłoki — polerowane,
b) oksydowane na kolor czarny,
c) czerwone i polerowane — na podkładzie 

miedzi,
d) oczka z alum inium  — polerowane i rozjaś

niane przez traw ienie w roztworach alkalicznych.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Rodzaje opakowań. Do opakowania oczek 
należy stosować:

— pudełka tekturow e lub torby z folii tw orzy
wo we j,

— skrzynie drewniane.

4.1.2. Pudełka i torby z folii. Oczka pakuje się 
luzem do pudełek z tek tu ry  wg BN-70/7326-12 
lub do toreb z folii tworzywowej w ilości 2000-+ 
30 000 sztuk oczek. Objętość pudelka lub torby 
powinna być w ypełniona oczkami co najm niej 
w 95%. Pudełko powinno być oklejone taśm ą 
papierow ą powleczoną klejem  wg PN-62/P-50551.

Torba z folii powinna być szczelnie zam knięta 
przez zgrzewanie lub zszycie.

4.1.3. Skrzynie. Pudełka lub torby z folii z ocz
kami należy pakować do skrzyń drew nianych wg 
PN-58/D-79601, wyłożonych papierem  celulozo- 
w o-m akulaturow ym  wg BN-66/7326-01.

Skrzynie powinny być zbite gwoździami i za
bezpieczone taśm ą stalową do opakowań wg 
PN-53/H-92326.

4.2. Znakowanie opakowań

4.2.1. Napisy na pudełkach. Na każdym pudeł
ku lub wew nątrz torby z folii powinna znajdować 
się nalepka zaw ierająca co najm niej następujące 
dane:

— nazwę lub znak wytwórni,
— oznaczenie wg 2.2 uzupełnione kolorem 

oczek,
— liczbę oczek,
-—• znak kontroli technicznej,
— cenę detaliczną za jednostkę.

4.2.2. Napisy na skrzyniach powinny zawierać 
dane:

— nazwę i adres wytwórcy,
— nazwę i adres odbiorcy,
— masę brutto.

Specyfikacja powinna znajdować się wew nątrz 
skrzyni.

4.3. Przechowywanie. Oczka należy przechowy
wać w pomieszczeniach suchych, czystych i prze
wiewnych, wolnych od szkodliwych par i gazów, 
o wilgotności względnej 40+-60% oraz tem pera
turze 5+-25°C.

Należy unikać gwałtow nych zmian tem peratury  
przy przechowyw aniu oczek ze względu na po
w stawanie wody z kondensacji.

4.4. Transport. Oczka należy przewozić k ry ty 
mi i czystymi środkam i transportowym i, zabez
pieczając przed zawilgoceniem i uszkodzeniami 
mechanicznymi.

Masa brutto  jednej skrzyni na osobę nie powin
na przekraczać 50 kg.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badań

a) oględziny zewnętrzne (3.1),
b) sprawdzenie wym iarów (3.2),
c) sprawdzenie wykończenia (3.4).

5.2. Pobieranie próbek. W celu przeprowadze
nia badań wym ienionych w 5.1 należy pobrać 
próbki losowo metodą ,,na ślepo” wg PN/N-03010.

W zależności od wielkości partii próbki do ba
dań należy pobrać wg tabl. 6.
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Tablica 6

Zakres liczności 
partii

Liczność
próbki

Dopuszczalna 
liczba sztuk 
niedobrych 
w próbce

1000 -r- 2500 25 1
2501 H- 6300 40 2

6301 —7—  16000 60 3
16001 -i- 40000 100 5
40001 -7- 100000 150 6

100001 -r- 250000 250 9
powyżej 250000 400 14

5.3. Opis badań

5.3.1. Oględziny zewnętrzne oczek należy prze
prowadzić nieuzbrojonym  okiem.

5.3.2. Sprawdzenie wymiarów należy wykonać 
suwm iarką.

5.3.3. Sprawdzenie wykończenia

5.3.3.1. Sprawdzenie powłoki galwanicznej.
Grubość powłoki galwanicznej należy sprawdzić 
m etodą kroplową wg PN-67/H-04605 na zgodność 
z wym aganiam i zaw artym i w BN-62/1073-01. Ba
danie przyczepności powłoki należy przeprow a

dzić m etodą rys wg BN-62/1073-01, badanie 
szczelności — wg BN-62/1073-01 p. 5.2.4.

5.3.3.2. Sprawdzenie powłoki lakierowej. G ru
bość powłoki lakierowej należy mierzyć przy 
pomocy mikromierza, dokonując pom iaru przed 
i po usunięciu w arstw y lakieru z m ierzone
go oczka. W arstwę lakieru należy usunąć przez 
w ytraw ianie oczek w roztworze alkalicznym. 
Sprawdzenie odporności na tem peraturę należy 
wykonać przez umieszczenie próbki oczek na 
1,5 godz w tem peraturze 140°C. Badana powłoka 
nie powinna zmieniać swej barw y oraz odpryski- 
wać. Sprawdzenie odporności powłoki lakiero
wej na działanie mechaniczne należy wykonać 
przez poddanie badanego oczka jednem u uderze
niu stem pelka na prasie z siłą wystarczającą do 
zaciśnięcia krawędzi oczka.

5.4. Ocena wyników badań. Oczko należy uznać 
za niedobre, jeżeli wynik chociaż jednego badania 
wg 5.1 był ujem ny.

Partię  oczek należy uznać za zgodną z wym a
ganiam i normy, jeżeli liczba sztuk niedobrych 
w zbadanych próbkach nie przekroczy dopusz
czalnych liczb podanych w tabl. 6.

K O N I E C

INFORMACJE DODATKOWE do BN-72/8511-01

Istotne zm iany w  stosunku do BN-62/8511-01

a) wprowadzono podział i oznaczenie wg SWW,
b) zwiększono liczbę wzorów,

c) wprowadzono nowy rodzaj oczek z aluminium,
d) wyeliminowano oczka mosiężne,
e) wprowadzono nowe wykończenie powierzchni,
f) wprowadzono opakowanie z folii.


