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1. WSTĘP

1.1. Przedmiot normy. Przedm iotem  norm y są 
ogólne wym agania i badania dotyczące nakryć sto
łowych posrebrzanych.

1.2. Określenia

1.2.1. Polerowanie — nadanie wyrobom połysku 
lustrzanego.

1.2.2. Matowanie —  nadanie wyrobom równo
m iernej pow ierzchni m atowej.

1.2.3. Oksydowanie — nadanie wyrobom z orna
m entem  barw y i odcienia starego srebra.

1.2.4. Gramatura srebrzenia — liczba gramów 
srebra (60 lub 90) nakładana na powierzchnię 
24 dm 2 wyrobu.

1.3. Normy związane

PN-58/D-94000 W ełna drzew na 
PH-57/H-04355 Próba tw ardości m etali sposobem 

Rockwella
PN-67/H-04605 Badania m etalow ych powłok 

ochronnych. Oznaczanie grubości powłok m eto
dami niszczącymi 

PN-70/H-82205 Srebro
PN-71/H-86020 Stal odporna na korozję (nie

rdzew na i kwasoodporna). G atunki 
PN-69/H-87027 Mosiądze wysokoniklowe (nowe 

srebro). G atunki
PN-53/H-92326 Taśmy stalow e do opakowań 
PN-63/M-69411 Spoiwa srebrne do lutow ania 
PN-64/O-79021 System  w ym iarow y opakowań 
PN-62/P-50551 Taśm y papierowe powleczone kle

jem
BN-66/7326-01 Papiery  pakowe zwykłe

i) Symbol wg SWW: 0671-24.

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE

2.1. Rodzaje nakryć. Ze względu na kształt roz
różnia się rodzaje według dokum entacji technicz- 
no-konstrukcyjnej.

2.2. Odmiany. Ze względu na wykończenie po
wierzchni rozróżnia się następujące odm iany na
kryć:

polerowane,
polerowane -— m atowane,
polerowane -— m atow ane — oksydowane.

2.3. Sposób budowy oznaczenia. Oznaczenie po
winno zawierać co najm niej:

— nazwę wyrobu,
— rodzaj,
•— odmianę,
— num er normy.

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary — wg dokum entacji techniczno- 
-konstrukcyjnej.

3.2. Materiał — mosiądz wysokoniklowy wg 
PN-69/H-87027, stal odporna na korozję wg PN-71/ 
H-86020, srebro wg PN-70/H-82205.

3.3. Wykonanie

3.3.1. Łyżki, widelce i noże wykonywane w ca
łości z mosiądzu wysokoniklowego lub stali odpor
nej na korozję — tłoczone, okrawane, szlifowane.
Część pracująca, rękojeść łyżki i widelca powinny 
być trw ałe i nie powinny ulegać odkształceniom. 
O rnam ent powinien być dokładnie wypełniony.

3.3.2. Noże łączone powinny mieć brzeszczoty 
wykonane ze stali nierdzew nej a trzonki — z m o
siądzu wysokoniklowego. Brzeszczoty noży — w y
cinane, kute, hartow ane i odpuszczane do tw a r
dości co najm niej 48 HRC, szlifowane, bębnowane, 
polerowane.
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Trzonki — tłoczone, okraw ane, łączone z dwóch 
połówek lu tem  srebrnym  wg PN-63/M-69411 lub 
spawane. Połączenie trzonka z brzeszczotem po
winno być trw ałe, szczelne i sym etryczne wzglę
dem  osi noża. O rnam ent powinien być dokładnie 
wypełniony.

K raw ędź tnąca powinna być ostra, bez śladów 
pęknięć i pofałdowań. Brzeszczoty powinny być 
odporne na działanie 5-procentowego roztw oru 
kw asu octowego.

3.3.3. Powłoka srebrna. W yroby z w yjątkiem  
brzeszczotów noży powinny być pokryte powłoką 
srebra wg PN-70/H-82205.

Nom inalna grubość powłoki srebra w zależności 
od g ram atu ry  srebrzenia •— wg tabl. 1.

Tablica 1

G ram atura
srebrzenia

Nominalna gru
bość powłoki,
srebra, i/m

60 24
90 36

M inim alna grubość powłoki srebra w zależności 
od g ram atury  srebrzenia — wg tabl. 2.

Tablica 2

G ram atura
srebrzenia

Nominalna gru 
bość powłoki 

srebra, (_im

60 15
90 20

Tolerancja m asy powłoki nie powinna być więk
sza niż ±3%.

3.4. W ykończenie

3.4.1. W yrób polerowany. Powierzchnie powinny 
być jednolicie polerowane do połysku lustrzanego. 
K ontury  odbitego obrazu powinny być ostre, wy
raźne i czytelne.

3.4.2. Wyrób polerowany — matowany. Po
wierzchnia części pracującej — polerowana do po
łysku lustrzanego wg 3.4.1, a powierzchnia ręko
jeści w yrobu — m atow ana. Odbicie obrazu w po
wierzchni m atowej powinno być niew yraźne.

3.4.3. Wyrób polerowany —  matowany — oksy
dowany. Pow ierzchnia części pracującej i rękojeści 
powinna być w ykonana wg 3.4.2. Rękojeść w m iej
scu ornam entu  powinna być dodatkowo oksydo
wana. Pow ierzchnie oksydowane pow inny mieć 
kolor szaro-czarny, przy czym wypukłości orna
m entu  pow inny być jasne, a wgłębienia ciemne.

3.4.4. Zatępienie krawędzi. W szystkie krawędzie 
z w yjątkiem  kraw ędzi tnącej brzeszczotu powinny 
być zatępione, bez zadziorów i pofałdowań.

3.4.5. Dopuszczalne wady — wg tabl. 3.

Tablica 3

Lp. Dopuszczalne wady

1 2 3

1 Wgniecenie mecha
niczne

dopuszczalne 1 o po
wierzchni do 1 mm2 
i głębokości 0,3 mm

2 Przesadzenie orna
mentu

dopuszczalne do 0,6 mm 
na stronę

3 Przesunięcie znaku 
firmowego na trzonku 
lub brzeszczocie

dopuszczalne w kierun
ku podłużnym i po
przecznym do 1 mm

4 Niesymetryczność 
czerpaka lub części 
uzębionej względem 
osi trzonka

dopuszczalna do 0,3 mm

5 Niedokładne wykona
nie fazy ostrza (szero
kość i płaszczyzna) na 
długości

dopuszczalne do 0,5 mm 
na długości 5 mm

6 Przecienienie brze
szczotu

dopuszczalne do 0,1 mm 
na 1 mm grubości

7 Niesymetryczne za
ostrzenie kolców wi
delca

dopuszczalne niewi
doczne nieuzbrojonym 
okiem

8 Przecienienie kolców 
widelca

dopuszczalne nieznacz
ne

9 Pory w miejscu łącze
nia połówki trzonka 
noża

dopuszczalne w liczbie 
2 punktów o łącznej 
wielkości do 1 mm2

10 Szczeliny w miejscu 
łączenia trzonka z 
czerpakiem

dopuszczalne do 0,2 mm

Dopuszcza się występowanie na powierzchniach 
wyrobów wchodzących w skład kom pletu 2 wad 
z wym ienionych w tabl. 3.

3.5. Cechowanie. Na wyrobie, w m iejscu ozna
czonym w dokum entacji, powinny być umieszczo
ne w sposób wyraźny i trw ały  co najm niej nastę 
pujące dane:

a) znak fabryczny,
b) napis MET,
c) gram atura srebrzenia 60 lub 90.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Przygotowanie do pakowania. Przed pako
waniem nakrycia powinny być dokładnie oczysz
czone.

4.1.2. Opakowanie zbiorcze. Każdy w yrób powi
nien być oddzielnie zapakowany w bibułkę bezsiar- 
kową lub ligninę. Kom plety nakryć lub nakrycia 
jednego rodzaju i odm iany powinny być pakowane 
w pudełka tek turow e lub kasety według liczby
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uzgodnionej z odbiorcą. Pudełka tek turow e powin
ny  być oklejone taśm ą papierową powleczoną kle
jem  wg PN-62/P-50551 w sposób uniem ożliwiający 
otw arcie ich bez uszkodzeń taśm y.

4.1.3. Opakowanie transportowe. Opakowane 
nakrycia wg 4.1.2 należy pakować do skrzyń drew 
nianych lub w pudełka z tek tu ry  falistej układając 
ściśle obok siebie. Przed przystąpieniem  do pako
wania skrzynie drew niane należy wyłożyć papie
rem  pakowym  wg BN-66/7326-01.

W olną przestrzeń w skrzyniach należy wypełnić 
w ełną drzew ną opakowaną wg PN-58/D-94000 lub 
innym  m ateriałem  w ypełniającym , w sposób za
bezpieczający przed przesuw aniem  się w ew nątrz 
skrzyni. Skrzynie z zaw artością należy obciągać 
taśm ą stalow ą wg PN-53/H-92326.

W ym iary opakowań transportow ych powinny 
być zgodne z PN-64/O-79021.

Masa skrzyń lub pudełek do transportu  wraz 
z zawartością nie powinna przekraczać 50 kg.

4.2. Napisy na opakowaniu

4.2.1. Napisy na opakowaniu zbiorczym. Na opa
kowaniu zbiorczym powinien być umieszczony 
trw ały  i w yraźny napis zaw ierający co najm niej 
następujące dane:

a) nazwę lub znak wytwórni,
b) oznaczenie wg 2.3,
c) liczbę sztuk nakryć,
d) znak kontroli jakości,
e) datę i num er pakowacza.

4.2.2. Napisy na opakowaniu transportowym. Na
każdym  opakowaniu transportow ym  powinien być 
umieszczony trw ały  i w yraźny napis zaw ierający 
co najm niej następujące dane:

a) nazwę lub znak w ytw órni,
b) num er asy gnaty  wysyłkowej,
c) masę bru tto , kg,
d) adres odbiorcy.

4.3. Przechowywanie. Opakowane nakrycia po
w inny być przechow yw ane w pomieszczeniach su
chych, nie zaw ierających związków siarki, chlor
ku  i innych, k tóre ujem nie w pływ ają na powierz
chnię wyrobu.

4.4. Transport. N akrycia należy przewozić k ry 
tym i środkam i transportu , w opakowaniach zabez
pieczających je  przed wilgocią oraz uszkodzeniami 
mechanicznymi.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badań

a) spraw dzenie w yglądu zewnętrznego (3.3, 3.4),
b) spraw dzenie wym iarów (3.1),
c) spraw dzenie m ateria łu  (3.2),

d) spraw dzenie wytrzym ałości części pracującej 
łyżki i widelca (3.3.1),

e) spraw dzenie wytrzym ałości rękojeści łyżki 
i widelca (3.3.1),

f) spraw dzenie twardości brzeszczotu noża 
(3.3.2),

g) spraw dzenie ostrości kraw ędzi tnącej brze
szczotu (3.3.2),

h) spraw dzenie odporności na korozję brzeszczo
tu  (3.3.2),

i) spraw dzenie grubości powłoki srebrnej (3.3.3),

j) spraw dzenie m asy powłoki srebrnej (3.3.3),

k) spraw dzenie stopnia wybłyszczenia powierz
chni (3.4),

l) sprawdzenie pakowania (4.1).

5.2. Przygotowanie partii produktu do badań.
Przed przystąpieniem  do badań nakrycia należy 
podzielić na partie. P artie  stanow ią nakrycia jed 
nego rodzaju i odmiany.

5.3. Pobieranie próbek. Z partii nakryć przedsta
wionej do badań należy pobrać próbkę o liczności 
wg tabl. 4 kol. 2.

Tablica 4

Liczność Liczność Największa dopusz-
partii próbki czalna liczba sztuk
sztuk sztuk niedobrych w próbce

1 2 3

do 400 25 2
401-4-1000 40 3

10014-2500 60 4

5.4. Opis badań

5.4.1. Sprawdzenie wyglądu zewnętrznego nale
ży przeprowadzić przez oględziny nieuzbrojonym  
okiem na zgodność z odpowiednimi wzorcami.

5.4.2. Sprawdzenie wymiarów należy przepro
wadzić przy użyciu uniw ersalnych przyrządów po
m iarowych.

5.4.3. Sprawdzenie materiału polega na spraw 
dzeniu a testu  hutniczego.

5.4.4. Sprawdzenie wytrzymałości części pracu
jącej łyżki i widelca. Część pracującą łyżki lub wi
delca należy zamocować w uchwycie w sposób po
dany na rys. 1 i obciążyć przez 60 s silą P o w ar
tości podanej w tabl. 5 na str. 4.

P
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Rys. 1. Badanie wytrzymałości części pracującej łyżki
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Dopuszczalne odkształcenie trw ałe  nie powinno 
przekraczać 0,5 mm.

Tablica 5

Lp. Nazwa wyrobu
L P

mm kG

1 Łyżka stołowa 100 1,5

2 Łyżka deserowa 90 1,5

3 Łyżka do herbaty, szu
felka do cukru 70 0,75

4 Łyżka do kawy 60 0,50

5 Widelec stołowy 100 1,50

6 Widelec deserowy 90 1,5

7 Widelce różne 60 0,6

5.4.5. Sprawdzenie wytrzymałości rękojeści łyż
ki i widelca. Łyżkę lub widelec należy położyć na 
płaszczyźnie w sposób pokazany na rys. 2 i obcią
żyć przez 60 s w najw yższym  punkcie rękojeści siłą 
P  o wartości podanej w tab. 6.

Dopuszczalne odkształcenie trw ałe  nie powinno 
przekraczać 0,5 mm.

Rys. 2. Badanie wytrzymałości rękojeści łyżki

Tablica 6

Lp. Nazwa wyrobu P, kG

1 Łyżka stołowa 5,0

2 Łyżka deserowa 5,0

3 Łyżka do herbaty, szufelka do 
cukru

3,0

4 Łyżka do kawy 2,0

5 Widelec stołowy 5,0

6 Widelec deserowy 5,0

7 Widelce różne 2,6

5.4.6. Sprawdzenie twardości brzeszczotu należy 
przeprowadzić w trzech m iejscach wg PN-57/ 
H-04355 w odległości co najm niej 5 mm od kraw ę
dzi tnącej.

5.4.7. Sprawdzenie ostrości krawędzi tnącej 
brzeszczotu. Krawędź tnąca brzeszczotu powinna 
swobodnie ciąć świeże pieczywo na p lastry  o g ru 
bości 15 mm.

5.4.8. Sprawdzenie odporności na korozję brze
szczotu noża łączonego. Brzeszczoty należy zanu
rzyć pojedynczo na 2/3 długości pracującej, na 
30 min, w 5-procentow ym  roztworze kwasu octo
wego, a następnie osuszyć na powietrzu, przetrzeć 
flanelą i sproszkowaną kredą.

W ynik należy uznać za dodatni, jeżeli na brze
szczocie nie stw ierdzi się żadnych zmian.

5.4.9. Sprawdzenie grubości powłoki srebrnej 
przeprowadza się m etodą strum ieniow ą wg PN-67/ 
H-04605 lub izotopowym m iernikiem  grubości 
zgodnie z instrukcją obsługi.

5.4.10. Sprawdzenie masy powłoki srebrnej po
lega na zważeniu w yrobu na wadze laboratoryjnej 
przed i po srebrzeniu oraz porów naniu z norm ą wa- 
gową przyjętą  w dokum entacji techniczno-kon- 
strukcyjnej wyrobu.

5.4.11. Sprawdzenie stopnia wybłyszczenia po
wierzchni należy przeprowadzić m etodą refleksyj
ną przez porównanie odbicia kontrastow ego sza
chownicy w kolorze czarno-białym  o wym iarach 
oczek 5X 5 mm lub przez porównanie z wzorcem. 
Za powierzchnię o połysku lustrzanym  należy 
uznać taką powierzchnię, w której odbiciu widać 
w yraźnie kon tury  oczek szachownicy. P rzy  po
wierzchni m atowej odbicie konturów  oczek szacho
wnicy jest niew yraźne.

5.4.12. Sprawdzenia opakowania należy przepro
wadzić przez oględziny zew nętrzne nieuzbrojonym  
okiem oraz rozpakowanie każdego opakowania uży
tego do badań.

5.5. Ocena badań

5.5.1. Ocena sztuki. Nakrycia należy uznać za 
zgodne z wym aganiam i normy, jeżeli przeszły 
przez wszystkie badania wg 5.1 z wynikiem  dodat
nim.

5.5.2. Ocena partii. Partię  nakryć należy uznać 
za zgodną z wym aganiam i norm y, jeżeli liczba 
sztuk niedobrych w próbce nie przekracza liczby 
podanej w tabl. 4 kol. 3.

K O N I E C

INFORMACJE DODATKOWE do BN-72/8524-01

Odpowiedniki w normach zagranicznych aus massiv-silber und neusilber-versilbert. Technische
NRD TGL 12782 Blatt 2 Bestecke und besteckeinzelteile Lieferbedingungen — częściowo zgodne.


