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NORMA BRANZOWA
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' PRZYBORY -
BIUROWE Spinacze Zariast
BN-72/8541-04
Grupa katalogowa 1733
1. WSTEP ) N - niklowane,

Przedmiotem normy sg spinacze biurowe 2z drutu

stuzace do %aczenia luZnych arkuszy papieru.

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Podziax i oznaczenie - wg KTM podbranza

2883, uzupeiniony nazwa wyrobu, wielkosciy, typem
i odmiang.

2.2. Wielkosci. W zaleznosSci od diugo$ci rozrdz-
nia sie dziewieé wielkos$ci spinaczy wg tabl. 1.

2.3. Typy. W =zaleinosci od sposobu wykonania
rozrésnia sie trzy typy spinaczy:

G - gZadkie,

F - faliste,

K - krzyzowe.

2.4. Odmiany. W zaleZnoSci od sposobu wykoficze-
nia powierzchni rozrézinia sig 5 odmian spinaczy:

O - oksydowane,

P - polerowane,

Ms - mosigdzowane,
Md - miedziowane.

2.5. Przyktad oznaczenia

a) spinacza o diugosci 25 mm (25), gtadkiego (G),
oksydowanego (0): :
KTM 2883-621-000-017
SPINACZ 25-G-O BN-89/8541-04
b) spinacza o diugosci 45 mm (45), falistego (F),
cksydowanego (O):
KTM 2883-623-000-010
SPINACZ 45-F-O BN-89/8541-04
c) spinacza o ditugosci 70 mm {(70), KkrzyzZowe=-
go (K), niklowanego (N): )
KTM 2883-629-000-033
SPINACZ 70-K-N BN-89/8541-04

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary. Gidéwne wymiary spinaczy podano w
tabl. 1. Ksztalty spinaczy podano na przyktadowych

rys. 1 + 3.
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3.2. Materiak

- dla typu K o diugosSci 70 mm - drut sprezynowy
okragty ze stali weglowej wg PN-71/M-80057, B-II
o Srednicy 1,8 mm,

- dla
okragly ze stali niskoweglowej ogdlnego przezna-
czenia wg PN-67/M-80026, GT 5-II, o normalnej wy-
odmiany ga, gb, gbb lub pb,

pozostatych typdéw 1 wielko$ci - drut

trzymatogci Nw,
o Srednicach podanych w tabl. 1.

’

‘turze nile niZsze] niz

- typ K o diugosci 45 i 70 - po 25 #1 sztuk
w pudeika wykonane 2z kartonu lub tektury o grama-
224 g/m? z estetycznie
wykonanym nadrukiem.

Dopuszcza'siq pakowanie spinaczy w woreczki fo-
liowe.

4.1.2. Opakowania zbiorcze stanowig:

a) pudta z tektury litej lub falistej, wykonane -
wg PN-73/0-79402, oklejone tasmg papierowg o sze-

1

Tablica 1 p
P Srednica drutu Diugosé : Szerokosé
- _uBosc Odchytki Odchytki
2 IP- Spinacza d 1 [ & b a i a; L a;
spinacza
. :
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K 12 ; 1
70 - 1,8 70 y - - - 33 © 38
¥
3.3. Spreizystosé spinaczy. Spinacze powinny mieé roko$ci 60 mm wg PN-75/P-50551 1lub tasmg samo-

taka sprezystosé&, aby luzno spiete arkusze papieru
nie wysuwaly sie ze spinacza, a spinacz po zdjeciu
z arkuszy nie wykazywal s$ladéw odksztaicen oraz

nie pozostawial na papierze $laddw uszkodzenia.

3.4. Wykonanie spinaczy. Spinacz powinien lezeé
w jednej

plaszczyénie. Dopuszczalne odchyiki od
plaszczyzny nie poWinny przekraczac¢ grubosSci dru-
tu. Kofhce spinaczy powinny byé gtadkie i =zakon-
czone tak, aby nie uszkadzaly arkuszy papieru przy

ich spinaniu i wysuwaniu ze spinacza.

3.5. OdpornoSé na korozje. Spinacze o pokryciu

galwanicznym powinny byé odporne na kcrozje.

3.6. Powioki ochronne. Spinacze ulepszone gal-

wanicznie przez niklowanie, mosigdzowanie lub mie-
dziowanie powinny mieé powioke ochronng o grubosci
nie mniejszej niz 1 um.

3.7. Wady niedopuszczalne. Spinacze nie powinny

mieé uszkodzehA mechanicznych, Jjak: peknigcie,
ziuszczenie warstwy ochronnej, zawalcowanie, zadry

oraz §laddéw rdzy.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie
4.1.1. Opakowanie jednostkowe. Spinacze jednego

typu i odmiany oraz jednakowej dlugosci nalezy
pakowaé:

- typ G o diugosci 20, 25, 30, 35 i 40 - po
100 2, po 200 +5 1lub po 250 t5 sztuk,

- typ F o diugos$ci 45 i 55 - po 100 =2

200 %5 sztuk,

lub po

przylepna o szerokosci 50 mm,

b) opakowania uformowane przez:

- pokrycie folig termokurczliwg wg BN-73/63€5-02,

- owiniecie papierem pakowym zwykiym wg +BN-66/
7326-01 o gramaturze 80 + 125 g/m? lub papierem
obwolutowym odmiany PK.wg PN-539/P-96006 o grama-
turze 125 g/m? oraz zaklejenie na czolach tasma

papierowg ©powleczong klejem 1lub . przewigzanie
sznurkiem papierowym wg PN-73/P-50599, sizalowym
wg PN-76/P-85021 lub konopnym.

Masa brutto opakowania zbiorczego nie powinna

przekraczaé¢ 40 kg.

4.1.3. Opakowania__transportowe stanowig pojem-

niki, paleto-skrzynie lub kontenery. Wnetrza
pojemnikéw powinny by¢ czyste oraz bez zadnych wy-
stajacych i ostrych czesci, ktére mogtyby uszko-
dzié¢ paczki ze spinaczami. Paczki lub pudia nalezy
pakbwaé w taki sposdb, ab§ wypeini¢ catkowicie
wolng przestrzen miedzy S$cianami pojemnika. Ewen-
tualne luzy powstate przy pakowaniu nalezy wypet-

nié¢ makulatura.

4.1.4. Znakowanie. Na kazdym opakowaniu (jedno-

stkowym, zbiorczym i transportowym) powinien znaj-
dowaé¢ sig napis podajgcy nastepujgce informacje:

a) nazwa lub znak producenta,

b) oznaczenie wg 2.5,

c) znak kontroli jakosci,

d) liczba sztuk spinéczy w opakowaniu jednostko-
wym lub opakowan jednostkowych w opakowaniu zbior-
czym lub transportowym,

e) cena detaliczna,
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f) masa brutto (tylko w przypadkach opakowan

zbiorczych).

4.2. Przechowywanie. Spinacze nalezy przecho-

wywaé w opakowaniu wg 4.1 w sposdéb zabezpieczajgcy
je przed zawilgoceniem, zabrudzeniem i zniszcze-

niem.

4.3. Transport. Spinacze nalezy przewozié w opa-
kowaniach wg 4.1 krytymi Srodkami transportowymi,
zabezpieczajacymi przesyike przed opadami atmosfe-
rycznymi oraz uszkodzeniami mechanicznymi. '

5. BADANIA

5.1. Program badah

5.1.1. Badania pe%ne sa wykonywane w celu oceny

wyrobdéw 1lub w przypadku wprowadzenia zmian kon-
strukcyjnych, technologiéznych lub materiatowychy
moggcych mieé¢ wpiyw na wyrdb, djak rdéwniez érzy
okresowej kontroli produkcji, Kktdrg nale2y prze-
prowadiaé co najmniej raz w roku lub na 2Zyczenie
cdbiorcy.

Badania peine obejmujag:

a) ogledziny zewnegtrzne (3.4, 3.7 i 4.1),

b) sprawdzenie materiaiu (3.2),

c) sprawdzenie wymiardw (3.1.)

d) sprawdzenie spreZystosci (3.3),

e) sprawdzenie odpornosci na korozje spinaczy
z powierzchnia galwanizowang (3.5),
powloki

rubosci galwanicznej
g

e) sprawdzenie
(3.6).

5.1.2. Badania wykonywane przy

jako badania

niepeine s3

biezgcej kontroli produkcji oraz
poprzedzajgce odbidr i obejmujg badania wg 5.1.1

a), b) i cj.

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Sk¥ad i licznoSé partii. Partia spinaczy
przygotowana do kontroli powinna zawieraé spinacze
jednege typu, odmiany i wielkosci, pochodzgce od

jednego producenta. Licznos¢ partii nie powinna

przekraczaé 500 000 sztuk spipaczy.

5.2.2. Sposéb pobierania prébek

5.2.2.1. Pobieranie prébek do badan niepeinych.

z partii przygotowanej wg 5.2.1 nalezy wybraé w
sposdb losowy 'ma Slepo” wg PN-83/N-03010 prdébke
o licznosSci wg tabl. 2. Nalezy pobraé takg liczbe
jednostkowych,

uzyskanie prébki n spinaczy do badan.

sztuk opakowan ktéra gwarantuje

5.2.2.2. Pobieranie probek do badan peinych.
Z prébki pobranej do badafd niepeinych pobraé me-
toda losowg ''na Slepo" 10 sztuk spinaczy do badan

peinych.

5.2.3. Poziom kontroli - II ogdlny wg PN-79/

N-03021.

5.2.4. Wadliwosé dopuszczalna w, = 2,5%.

5.2.5. Wybér i stosowanie plandw badania. Plany

badania do kontroli normalnej ~ wg tabl. 2. Wybdr
i. stosowanie planéw badania dla kontroli obostrzo-
nej i ulgowej oraz warunki przejscia - wg PN-7°°

N-03021.

Tablica 2

Licznos&é partii Licznosé prdbki | Liczba kwalifikujgca
N n m

sztuk spinaczy

501 + 1 200 80 5
1201+ 3200 125 7
3 201 + 10 000 200 10

10 001 # 35 000 315 14
35 000 + 150 000 500 21

150 001 + 500 000 800 21

5.3. Opis badan

5.3.1. Ogledziny zewnetrzne polegaja na ocenie

prawidiowosci wykonania oraz sprawdzeniu prawi-

diowosci opakowania i znakowania spinaczy. Ogle-
dziny =zewnetrzne przeprowadza sie nie uzbrojonym

ckiem.

5.3.2. Sprawdzenie materiaiu polega na utozZsa-

mieniu materia¥u =z symbolem na etykiecie lub

sprawdzeniu zgodnosci materiaiu =z dokumentacja

techniczna.

5.3.3. Sprawdzenie wymiardw nalezy przeprowadzié

za pomocg suwmiarki z dokiadnoscig do 0,1 mm.

5.3.4. Sprawdzenie sprezystosSci nalezy przepro-

wadzi¢ przez spigcie spinaczem arkuszy papieru do
pisania wg BN-68/7323-02, o gramaturze 71 g/m?, w
ilosci:
spinacz dIugoéci 20 mm - 5 arkuszy,
spinacz diugosci 25 mm - 10 arkuszy,

o
o

spinacz o diugosci 30 mm - 15 arkuszy,
lo]
o

spinacz d¥ugosci 35 i 40 mm - 20 arkuszy,
spinacz dzugosci 45, 55 i 70 mm - 25 arkuszy.
Arkusze papieru podniesione za spinacz pionowo

do gbéry nie powinny wysunaé sie ze spinacza.

Spinacz po zdjeciu go 2z papieru nie powinien
wykazywaé trwalych odksztailcen oraz nie powinien
pozostawié na papierze $§laddw uszkodzenia. Badania
nalezy przeprowadzié trzykrotnie dla kazdego spi-

nacza pobranego z probki.

odpornoéci na korozje. Do

przeprowadzenia < badania nalezy uzy& szkia 5-Krot-

5.3.5. Sprawdzenie

nie powiekszajgcego oraz benzyne lub aceton. Po-
brany do badania spinacz z powierzchnig galwanizo-
wang przemy¢ benzyng lub acetonem i zanurzy¢ na
48 h w wodzie o temperaturze 20 +2%. po wyjeciu z
wody spinacz nalezy pozostawi¢ na 24 h w tempera-
turze jak wyzej. Badania nalezy wykonaé dla kazdej
sztuki z pobranej partii. Spinacz nalezy uznacé¢ za
dobry, jesli po 24 h nie wystgpig na nim $lady
korozji widoczne przez lupe.
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5.3.6. Sprawdzenie grubosci powioki galwanicznej

5.4.2. Ocena partii wyrobdéw. Partig wyrobdéw

nalezy wykonaé metoda kroplows wg PN-80/H-04605.

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Ocena sztuki wyrobu. Sztukeg wyrobu naleiy

uznaé za dobra, jezeli wyniki badan przeprowadzo-

nych zgodnie z p. 5.3 sg zgodne 2z wymaganiami
normy.
Sztuke wyrobu nalezy uzna¢ za niedobrg,

choéby jedna z badanych wlasSciwosSci hie jest zgod-

jezeli

na z wymaganiami normy.

_nalesy uznaé za zgodng z wymaganiami normy, jezeli

liczba sztuk niedobrych nie przekfacza

kwalifikujgcej m, w tabl. 2. Partie wyrobdw-nalezy

liczby
uznaé za niezgodng 2z wymaganiami normy, jezeli
liczba sztuk niedobrych przekracza liczbeg kwalifi-
kujaca m, w tabl. 2 1lub chociazby jedna z bada-
nych wtasciwo$sci w badaniach peinych nie speinia

wymagan normy.

KONTEGC

INFORMACJE DODATKOWE

norme - Centralny
Zaktad Budowy

opracowujaca
Niewidomych,

1. Instytucja
2wigzek Spdidzielni

Maszyn i Urzqdzeﬁ,‘Warszawa.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-72/8541-04

a) rozszerzono zakres wielkosci,

b) zmieniono roz. 4 Pakowanie, przechowywanie . i tran-
sport,

c) zmieniono rozdz. 5 Badania.

3. Normy i dokumenty zwigzane
PN-87/H-04605 Ochrona przed korozja.
gruboéci powlok metalowych metodami

OkresSlenie.
niszczg-
cymi

PN-67/M-80026 Druty okragle
wej ogélnegd przeznaczenia

PN-71/M-80057 Druty spreiynowe.
weglowych okragle, ogdlnego przeznaczenia

PN-83/N-D3010 Statystyczna kontrola jakosci. Loso-
wy wybdr jednostek produktu do prébki

ze stali niskoweglo-

Druty ze stali

PN779/N-03Q21 Statystyczna kontrola jakosci. Kon-
alternatywnej.

trola odbiorcza wedlug

Plany badania

oceny

PN-73/0-79402 Opakowania transportowe tekturowe.
Pudia

PN-75/P-50551

PN-73/P-50599 Sznurek papierowy

PN-76/P-85021 Wyroby powroZnicze sizalowe. Sznurki

Tasma papierowa powleczona klejem

i sznury Krecone surowe
PN-59/P-96006 Wytwory pépiernicze. Papier i karton
obwolutowy
BN-73/6365-02
BN-68/7323-02 Papiery i kartony do pisania
BN-66/7326-01 Papiery pakowe zwykle
BN-70/7350-02 Przetwory
przechowywanie i transport

Fclia polietylenowa termokurczliwa

papiernicze. Pakowanie,

Kod Towarowo-Materialowy. Zeszyt nr 19.2883 Przy-
Opraco-
wany przez Zjednoczenie Przemysiu Papierniczego.
Zatwierdzony decyzija GUS
1978 r. nr PO-241/78.

bory pisSmienne, kre$§larskie i biurowe.

2 dnia 22 sierpnia

4. Symbol wg SWW - 2883.

5. Autor projektu normy - mgr inz. Jacek Twor-

Zaktad Budowy Maszyn i Urzgdzen C2ZSN,

kowski -
Warsgzawa.



