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1. WSTĘP

1.1. Przedmiot normy. Przedm iotem  norm y są 
zatrzaski objęte System atycznym  W ykazem W y
robów podbranża 0654-94, stosowane do galanterii 
kaletniczej, obuwia i sprzętu technicznego (plan
dek, pokrowców).

1.2. Normy i dokumenty związane

PN-67/C-81515 W yroby lakierowe. Nieniszczący 
pom iar grubości powłok m etodą elektrom agne
tyczną

PN-66/C-81521 W yroby lakierowe. Badanie odpor
ności powłok lakierow ych na zmatowienie i spę- 
cherzenie pod w pływem  działania wody oraz 
oznaczenie nasiąkliwości

PN-64/C-81531 W yroby lakierow e. Próba przy 
czepności powłok lakierow ych 

PN-58/D-79601 Skrzynki i kom plety skrzynkowe 
z tarcicy  zbijane. W spólne w ym agania 

PN-53/H-92326 Taśma stalow a walcowana na 
zimno do pancerzenia kabli i opakowań 

PN-64/H-92334 Stal konstrukcyjna węglowa 
zwykłej jakości. Taśm y 

PN-68/H-92816 Mosiądz. Taśmy 

PN-64/H-93831 Brąz. D ru t do w yrobu sprężyn 

PN-66/M-02139 Odchyłki w arsztatow e wym iarów 
swobodnych

PN-71/M-80057 D ru ty  sprężynowe. D ruty  ze stali 
węglowych, okrągłe, ogólnego przeznaczenia 

PN-68/M-80111 D ru ty  włókiennicze. D ruty  stalo 
we do obić zgrzębinych

PN-51/N-03010 Statystyczna kontro la jakości. Lo
sowy wybór sztuk do próbek 

PN-58/P-96004 W ytw ory papiernicze. K arton pa
kowy celulozow o-m akulaturow y 

PN-60/P-96020 Papiery  i kartony  pakowe asfalto
w ane

BN-62/1073-01 Pow łoki galwaniczne na wyrobach 
galan tery jnych

>) Symbol wg SWW: 0654-94.

BN-70/7326-12 K artony  i tek tu ry  pudełkowe oraz 
introligatorskie

System atyczny Wykaz Wyrobów, Uzupełnienie I.

GUS. W ydawnictwo Katalogóiw i Cenników, 
W arszawa 1972

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE

2.1. Podstawowy podział i oznaczenie — wg
SWW podbranża 0654-94, przy czym oznaczenie 
należy uzupełnić po kresce ukośnej symbolami 
w ynikającym i z podziału podanego w 2.2, 2.3, 2.4, 
2.5 i 2.6 oraz symbolem  norm y BN-73/8511-22 na 
końcu wyróżnika.

2.2. Rodzaje. W zależności od konstrukcji części 
sprężynujących rozróżnia się dwa rodzaje zatrzas
ków:

K — koronkowe,

S — sprężynowe.

2.3. Typy. W zależności od wysokości zaczepu 
rozróżnia się dwa typy  zatrzasków:

n — niskie, 

w — wysokie.

2.4. Odmiany. W zależności od sposobu moco
w ania części sprężynującej rozróżnia się następu
jące odm iany zatrzasków:

0 — nierozłączne,

1 —  rozłączne, na wąsy,

2 — rozłączne, na pasku,

9 — inne.

2.5. Sortyment. W zależności od rodzaju zasto
sowania powłok ochronnych rozróżnia się trzy  
sortym enty  zatrzasków:

1 — lakierowane,

Ni — niklowane,

Ms — mosiądzowane.

C entralny  O środek Badawczo-Rozwojowy Drobnej W ytwórczości 
U stanow iona przez M inistra H andlu W ew nętrznego i Usług dnia 24 kw ietn ia 1973 r. 

jako norm a obow iązująca w zakresie produkcji i obrotu 
od dnia 1 stycznia 1974 r. (Dz. Norm . i M iar n r  23/1973 poz. 68)

W Y D A W N IC T W A  N O R M A L IZ A C Y JN E  1973. W p ły w  do  W N  20.6.73. O d d a n o  do  s k ła d u  8.8.73. 
D r u k  u k o ń c z o n o  w  l is to p a d z ie  1973. O b j. 0,50 a . w . N a k ła d  2000+50 egz. R Z G  — 1672/73

C e n a  zł 2,40
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2.6. Przykład oznaczenia zatrzasku kaletniczego 
(0654-94), sprężynowego (s), z niskim  zaczepem (n), 
mocowanego nierozłącznie (0), lakierow anego (1) 
i o średnicy zaczepu d =  6 mm:

ZATRZASK 06;54-94/sn-0-'l-6 BN-73/8511-22

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary w mm — wg rys. 1 i 2 oraz tabl. 
1 i 2. Pozostałe w ym iary pow inny być wykonane 
wg dokum entacji technicznej uzgodnionej między 
producentem  i odbiorcą.

Tablica 1

d 3 4 (4,2); 5 5 6 7

h 4 5; 6 6 7; (9,8) 7; 8 10

Tolerancja
w ykonania

±0,1 ±0!,2

W ym iary w  naw iasach są niezalecane.

główka

Tablica 2

d 6 7

h 13 15

Tolerancja w ykonania ±0,1

3.2. Materiał. Części tłoczone zatrzasków powin
ny być wykonane z taśm y mosiężnej w gatunku 
M63 o grubościach 0,4-4-0,8 mm wg PN-68/ 
H-92816.

Sprężynki pow inny być wykonane:
— z d ru tu  w gatunku BK31 wg PN-64/H-93831 

lub
— z d ru tu  stalowego sprężynowego w gatunku 

DW55 wg PN-68/M-80111.
Dopuszcza się stosowanie:
— na części tłoczone zatrzasków — taśm ę stalo

wą w gatunku S tl lub St2 OM OC II o grubo
ściach 0,3“±0,5 m m  wg PN-64/H-92334,

— na sprężynki — dru t sprężynowy w gatunku 
D65A wg PN-71/M-80057.

3.3. Wykonanie. Zatrzaski powinny być wyko
nane zgodnie z w ym aganiam i norm  przedm ioto
wych dla poszczególnych wyrobów określonych 
odpowiednimi num eram i wzorów lub wg doku
m entacji uzgodnionej między producentem  i od
biorcą. Zew nętrzne kraw ędzie zatrzasku nie po



BN-73/8511-22 3

w inny mieć zadziorów, pęknięć, zgniotów. Główka 
zatrzasku pow inna mieć gładką powierzchnię. Po
włoka ochronna pow inna mieć jednolitą barw ę 
i połysk. Pow ierzchnia lak ieru  na główce powinna 
być gładka, z połyskiem , bez pęcherzy i plam. 
Dokładność w ykonania pow inna odpowiadać k la 
sie IT14 wg PN-66/M-02139.

3.4. Wykończenie. Zatrzaski w ykonane z taśm y 
mosiężnej pow inny być pokry te lakierem  bez
barw nym  dla zabezpieczenia przed utlenianiem . 
Zatrzaski w ykonane z taśm y stalowej pow inny 
być pokryte antykorozyjną powłoką galwaniczną 
w ykonaną zgodnie z BN-62/1073-01. Główki za
trzasków  mogą być dodatkowo lakierow ane. Po
włoki lakierow e pow inny być nie cieńsze jak 
0,025 mm. B arw a powłoki powinna być uzgodnio
na m iędzy producentem  i odbiorcą.

3.5. Wymagania użytkowe. Zatrzaski nie powin
ny  się sam oczynnie odpinać. Sprężynka podczas 
zapinania i odpinania nie pow inna się trw ale od
kształcać.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Opakowanie jednostkowe. Zatrzaski na
leży pakować w pudelka z tek tu ry  wg BN-70/ 
7326-12. Każda część zatrzasku powinna być pa
kow ana do osobnego pudełka. Do pudełek należy 
pakować części jednego rodzaju  i wielkości w 
liczbie stanow iącej w ielokrotność liczby 10. Zapa
kowane pudełka należy oklejać taśm ą papierową 
powleczoną k lejem  lub obwiązać sznurkiem  w 
sposób zabezpieczający przed wysypaniem .

4.1.2. Opakowanie transportowe. Pudełka z za
pakow anym i częściami zatrzasków należy pako
wać do skrzyń drew nianych wg PN-58/D-79601, 
wyłożonych papierem  m akulaturow ym  wg PN-58/ 
P-96004. W skrzyni powinna znajdować się jed 
nakow a ilość każdej części zatrzasków. Skrzynie 
pow inny być zbite gwoździami oraz zabezpieczone 
taśm ą stalow ą do opakowań P-38 wg PN-53/ 
H-92326. Masa opakowania transportow ego nie po
w inna przekraczać 50 kg.

Dopuszcza się jako opakowania transportow e 
pudełka opakowane w papier pakow y asfaltow any 
wg PN-60/P-96020. Masa tego opakowania nie po
w inna przekraczać 25 kg. W opakowaniu transpor
tow ym  pow inna znajdować się jednakow a ilość 
każdej części zatrzasków.

4.1.3. Znakowanie opakowań. Napisy na pudeł
kach nie stanow iących opakowania transporto 
wego pow inny zawierać następujące dane:

a) nazwę i znak w ytwórcy,
b) oznaczenie wg 2.6,
c) nazwę części zatrzasku,
d) liczbę sztuk,
e) cenę za sztukę,
f) znak K J,

g) datę p rodukcji
Napisy na  skrzyniach lub pudełkach stanow ią

cych opakowania transportow e powinny zawierać 
co najm niej następujące dane:

a) nazwę i adres wytwórcy,
b) nazwę i adres odbiorcy,
c) masę brutto .

4.2. Przechowywanie. Zatrzaski pow inny być 
przechowyw ane w pomieszczeniach suchych, 
przew iewnych, zabezpieczonych przed wpływam i 
atm osferycznym i, wolnych od substancji działa
jących korodująco, w tem peraturze od 5 do 25°C 
i wilgotności względniej do 70%.

4.3. Transport. W czasie transportu  zatrzaski 
opakowane wg 4.1.2 pow inny być zabezpieczone 
przed uszkodzeniem i w pływ am i atm osferycznym i.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badań. Przedstaw ioną do odbioru 
partię  należy poddać następującym  badaniom:

a) oględzinom zew nętrznym  (3.3),
b) spraw dzeniu wym iarów (3.1),
c) spralwdzeniu w ykonania (3.1, 3.5),
d) spraw dzeniu wykończenia (3.4).

5.2. Pobieranie próbek. W celu przeprow adze
nia badań wym ienionych w 5.1 należy pobierać 
próbki losowo m etodą na ślepo wg PN-51/ 
N-03010.

W zależności od wielkości partii, próbki do ba
dań należy pobierać wg tabl. 3.

Tablica 3

Liczność partii 
sztuk

B adania wg 
5.1 a), b), c) Badanie wg 5.1 d)

Liczność
próbki
sztuk

Dopusz
czalna 
liczba 
sztuk 

n iedob
rych  w 
prćibce

Liczność
próbki
sztuk

Dopusz
czalna 
liczba 
sz tuk 

niedob
rych w 
próbce

1 2 3 4 5

do 2500 25 3 10 1

2501-T- 6300 40 5 1'5 2

OooCD+OcoCD 60 8 25 3

16001-^40000 100 10 40 5

powyżej 40000 150 14 60 7
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5.3. Opis badań

5.3.1. Oględziny zewnętrzne należy przeprow a
dzić nieuzbrojonym  okiem na zgodność z w ym a
ganiam i wg 3.3.

5.3.2. Sprawdzenie wymiarów należy przepro
wadzić suw m iarką na zgodność z w ym aganiam i 
wg 3.1.

5.3.3. Sprawdzenie wykonania należy przepro 
wadzić na zgodność z w ym aganiam i wg 3.1 i 3.5.

5.3.4. Sprawdzenie wykończenia należy prze
prowadzić na zgodność z w ym aganiam i wg 3.4.

Spraw dzenie powłok galwanicznych należy 
przeprow adzić wg BN-62/1073-01.

Sprawdzenie powłoki lakierow ej należy prze
prowadzić zgodnie z PN-64/C-81531 oraz PN-66/ 
C-81521. Badanie grubości powłoki na zgodność 
z wym aganiam i 3.4 należy przeprowadzić zgod
nie z PN-67/C-81515.

5.4. Ocena wyników badań

5.4.1. Określenie zatrzasku dobrego. Zatrzask 
uznaje się za dobry i zgodny z wym aganiam i 
norm y, jeżeli wszystkie badania określone w 5.1 
przejdzie z w ynikiem  dodatnim.

5.4.2. Ocena partii. Partię  zatrzasków uznaje 
się za zgodną z w ym aganiam i norm y, jeżeli liczba 
sztuk niedobrych w próbkach we wszystkich ba
daniach nie przekroczy dopuszczalnych liczb sztuk 
niedobrych podanych w tabl. 3, kol. 3 i 5.


