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N O R M A BRANŻOWA BN-88 

WYROBY Rączki grzbietowe 
8511 -21 

GALANTERYJNE 
do wyrobów 

l . WSTĘP 

l.l. Przedmiot normy. Przedmio tem normy są wyma
gania dotyczące rączek grzbietowych stosowanych 
w wal izkach, teczkach , neseserach i innych pod obnych 
wyrobach ka le tniczych. Norma n ie do lyczy rączek 
skórza nyc h przyszywa nych . 

1.2. Określenia 
1.2.1. rękojeść - e lement rączki g rzbie to wej kształ

tem i wymiarem przystosowany d o dło ni t rzy mającej 

oso by. 
1.2.2. łącznik - rucho me i trwałe połąćzenie rę ko

jeści z uch wytem . 
1.2.3. uchwyt - element mocujący rucho me łącznik i 

rączk i , przytwierdzony trwale do wyrobu kaletniczego. 

2. PODZIAł~ I OZNAC ZENIE 

2.1. Podstawowy podział i oznaczenie - aso rtymen
tu rączek wg KTM , podbra nża 0654, uzupełniony ty
pem, rodzajem , wzo rem oraz numerem normy. 

2.2. Podział 
2.2.1. Typy. W za l eżności od podsta wowego ma teria

łu , z jakiego jest wy ko na na ręk ojeść , rozróżnia s ię na
su;pujące t ypy rączek : 

M - meta lowa , 

22 

L 

Zamiast kaletniczych BN-73/851 1-21 

Grupa katalogowa 1154 

T - z tworzyw sztucznych , 
M T - meta lowo- two rzywowa. 
2.2.2 . Rodzaje. W za leżnośc i od sposobu wykończe

nia powierzchn i rączek i ich elementów rozróżnia się 

nas tępujące rodzaje rączek: 

La k la kie rowane, 
Ni - niklowa ne, 
Ms - mosiądzowa ne. 

2.3. Przykład oznaczenia wyrobu . metalowego (065) 
o kuc ia (4) pozostałe (- 9) uch wytowe (45) p ro dukcji 
zakładów LUGA M ET (- 130) o numerze fa b rycznym 
wzoru 2 12 ( -02), liczbie ko ntrolnej (l) , rękojeści mt:
ta lowo-tworzywowej (MT), nik lowanej (Ni), o wym ia
rach 105X30: 

KT M 0654-945-130-02 1 
RĄCZKA G RZ BI ET OWA MT Ni 105><;30 BN-88/85 11 -2 1 

3. WYMAGANIA 

3.1 . Wymagania ogólne. Rączk i powinn y być wyko
na ne zgodnie z odpowiednimi wzora m i lub ·Wedł ug 

dok umentacj i uzgodnionej pomiędzy p roducen tem i za
mawiającym , uwzględniającej wymaga nia nmte.Jszej 
no rmy. Rączki powinn y być wyt rzymałe na s iłę sta tycz
ną co najm nte.J 300 N, przy pręd kośc i 5 m/ min. 

3.2. Wymiary - w mm wg rys . l -;- 9 i tabl. l . 

Rys. l . Rączka grzbieto wa meta lo wo-twor7ywo wa (MT) wzór 2 11 
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Rys. 2. Rączka grzbietowa metalo wo-tworzywowa (MT ) wzór 212 3D BT 

[]ii8BIB511-21]J 

Rys. 6. Rączka grzbietowa tworzy\Yowa (T) wzór 217 i 218 

L 

l BN-{16/8511-21-3 1 

Rys. 3. Rączka grzbietowa metalowo-tworzywowa (MT) wzó r 214 104 

50 
72 l BN-88/8511-21-? l 

L Rys. 7. Uchwyt rączki grzbietowej wzór 212 

IBN-88/8511-21-41 

956 
Rys. 4. Rąaka gr7bictowa metalowo-tworzywowa (MT) wzór 215 

77,6 

L ~+14--ff 3 ~i 
IBN- 88/5511-21-51 

70 

Rys. 5. Rączka grzbietowa metalowo-tworzywowa (MT) wzór 2 16 R ys. 8. Uchwyt rączki grzbie towej wzó r 2 16 
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Rys. 9. Uchwyt rączki grzbietowej wzór 2 14 i 2 15 

Tablica l 

Nu mer fabryczny wzoru 
Wymia ry. mm 

L ±2 h ±2 

2 1 l l 70 -;- 180 -
212 lOS 30 

214 83 34 

215 83 36 

216 98 32 

217 
93 50 

218 

3.3. Materiał 
3.3.1. Rękojeść tworzywa - polwiJ piast S- B, SO B-S:T, 

S-Z wg BN-84/6352-05, po listyren Owispo i wg PN-84/ 
C-89293 lub Tamamid T-26 wg BN-80/ 6336-01 / 12. 

3.3.2. Łączniki do rączek metalowych - drut sta lo-
wy ST 2S wg PN-67/M-80026. 

3.3.3. Uchwyt do łączników rączek 
a) t aśma sta lowa 08X MT wg PN-73/H-92327, 
b) t aśma mosiężna w gatunku M63 wg PN-80/ 

H-928 16, 
c) two rzywa sztuczne: polistyren Owispo i wg PN-84/ 

C-89293 lub Tama mid T-26 wg BN-80/ 6336-0 1/ 12. 

3.4. Wykonanie - wg BN-76/8509-0 l. Rękojeści 

i uchwyty z tworzyw sztucznych powinn y być bez ubyt
ków o raz wt rąceń ciał obcych. Uchwyty stalowe lu b 
mosiężne la kierowane nie powin ny mieć ostrych kra
wędzi , zagięć, wgn ieceń i in nych zn i ekształceń łatwo 

dostrzega ln ych nie uzbrojonym o kiem. 
3.5. Wykończenie 

3.5.1. Powłoki galwaniczne. Łączniki i uchwyty rą 

czek po winny być pokryte powłokami dekoracyjno
-ochro nn ymi wg BN-88/8510-05 : 

niklową Fe/Ni5 o grubości wg PN-83/H-9 7006, 
niklową - Ms/Ni5 o grubości wg PN-83/ H-97009. 

3.5.2. Powłoki lakierowe. Uchwyty mos iężne lak iero
wa ne powi nny być pokryte la kierem bezbarwnym nitro. 

Powłoka lakierowana powinna się odznaczać: 

a) odpornością na zmiany temperatury od -30 do 
40°C oraz działanie wody i promie ni słonecznych, 

b) odpornością na działan ie środowi sk a, 

c) odpornością na tarcie. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Rączki o jednakowym oznaczeniu 
na leży pakować w skrzynk i .drewni ane z ta rcicy wg 
PN-72/ D-79601 _:_ oddzieln ie uchwyty met~lowe i od
dzielnie rękojeści. Skrzynki powinny być wyłożone pa
pierem pakowym wg BN-66/7326-01 i dokladnie wypeł
ni one rączkam i . Przy niepełnych skrzynkach należy wy
pełn ić wnętrza skrzynk i mak ulaturą. 

Masa skrzynki nie powinna przek raczać 50 kg. 
Do puszcza się pakowanie rękojeści rączki do wor

ków z fol ii polietylenowej wg BN-84/6414-06. 
4.2 . Znakowanie opakowań. Na skrzynkac h s tanowią 

cych o pakowa nia transportowe powinny być naklejone 
etykiety lub odciśnięte nadruki zawierające: 

a) nazwę i adres producenta, 
b) nazwę i adres odbiorcy, 
c) oznaczenie wg 2.2, 
d) liczbę sztuk , 
e) masę brutto, 
f) da tę zapa kowa nia, 
g) zna k kon t roli jakości. 
4.3. Przechowywanie. Skrzynki z za pakowanymi rą

czka mi należy przechowywać w pomieszczeniach su
chych, przewiewnych, zabezpieczających przed wpływa
mi atmosfe rycznymi i wolnych od substa ncji chemi cz
nych działających korod ująco. Dopuszcżal na wilgo t
ność 30 ...;- 80%, temperatu ra 5 ...;- 25°C. 

4.4. Transport. Skrzynki z zapakowanymi rączkami 

powinny być przewożone krytymi środkami transpor
towymi. Tra nsport powi nien się odbywać zgod nie 
z a ktualnie obowiązującymi przepisami transportowymi. 

S. BADANIA 

5.1. Program badań 
5.1 .1. Badanie pełne obej mują badania wg tabl. 2 

lp. l ...;- 5. Należy je wykonać nie rzadziej niż l raz 
w roku oraz w przypadku zmian ko nstrukcyjnych, 
techno logicznych lub materi ałowych . 

5.1.2. Badania niepełne obejmują bada nia wg tabl. 
2 lp. l ...;- 3. Wyko nuje s ię je dla każdej partii rączek. 

Tablica 2 

Za kres 
Wyma- Opis 

badań 
Lp. Rod zaje badań gania badań 

pel n e 
nie- wg wg 

pel nr 

l Oględziny zewnę- + + 3. l . 3.4, 5.3. l 

trzne 3.5 

2 Sprawdzenie wyrnia- + + 3.2 5.3.2 

rów 
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cd. tabl. 2 

Za kres 
Wy ma- Opis 

Lp. Rodzaje badań 
badań 

gania badań 

pełne 
nie- wg wg 
pełne 

3 Sprawdzenie wytrzy- + + 3. 1 5.3.3 
mał ości 

4 Sprawdzenie ja kości + - 3.5.2 5.3.4 
pÓwłoki lakierowej 

5 Sprawdzenie grubo- + - 3.5.1 5.3.5 
ści powłoki ga lwa-
nicznej 

Znak + oznacza badanie, któ re należy przeprowadzić. 

Ztm k - oznacza badanie. którego nic należy przeprowadzać. 

5.2. Kontrola jakości 
5.2.1. Określenie partii. Partię stanowi jednorazowo 

wysłana część lub całość zamówienia rączek. 

5.2.2. Skład i liczność partii. Przed przystąpieniem 

do badań rączki należy podzielić na oddzielne partie 
składające się z rękojeści, łączników i uchwytów jed
nego oznaczenia wg 2.2. 

Badaniom należy poddać każdą część rączki oddziel
me. 

5.2.3. Sposób pobierania próbek. Z partii rączek prze
znaczonej do badań należy pobrać próbki losowo wg 
PN-83/N-030 l O. 

Z partii , która przeszła z wynikiem dodatnim bada
nia wg tabl. 2, lp. l i 2 należy pobrać ponownie 
próbkę do badań wg tabl. 2 lp. 3, 4 i 5. 

5.2.4. Poziom kontroli 
a) przy badaniu wg tabl. 2 lp. l i 2 - l ogólny 

wg PN-79/N-03021 tabl. l, 
b) przy badaniu wg tabl. 2 lp. 3, 4 i 5 - specja l

ny S-3 wg PN-79/N-03021 tabl. l. 

5.2.5. Wadliwość dopuszczalna w2 - maksimum 4%. 
5.2.6. Wybór i stosowanie planów badania oraz wa

runki przejścia - wg PN-79/N-0302 1. Pla n badania 
przy poziomie kontro li I ogó lnym - wg tabl. 3, przy 
poziomie kontroli S-3 - wg tabl. 4. 

5.3. Opis badań 
5.3.1. Oględziny zewnętrzne na leży przeprowadzić nie 

uzbrojonym okiem. 
5.3.2. Sprawdzenie wymiarów należy przeprowadzić 

za pomocą przyrządów pomiarowych o dokładności 

dostosowa nej do wielkości odchyłek rączek. 

5.3.3. Sprawdzenie wytrzymałości jest to sprawdzenie 
wielkości siły niszczącej bada ną rączką. Elementy bada
ne za pomocą przyrządów wg BN-71 /8509-04 należy 
obciążyć siłą statyczną 300 N przy prędkości 5 m/ min. 
Tak obciążone elementy nie pQwinny ulegać uszkodze
niom trwałym , takim jest pęk nięcie, odkształcenie 

itp. 

5.3.4. Sprawdzenie jakości powłoki lakierowej 
a) odporność na działanie wody i nasiąkliwości po

włoki - wg PN-76/C-8 152 1, 
b) badanie odporności powierzchni la kierowej na 

dzi ałanie środowiska przeprowadza się działając kwaś

nym siarczanem 2 razy po 4 h, 

Tablica 3 

Liczność partii 
Kon trola normalna Kontrola obostrzona Ko ntro la ulgowa 

N n m, m, n m, m, n m, m, 

sztuk 

do 280 13 l 2 
20 l 2 

s o 2 

28 1 ..;. 500 20 2 3 8 l 3 

SOI ..;. 1200 32 3 4 32 2 3 13 l 4 

1201..;. 3200 50 s 6 50 3 4 20 2 s 
3201 ..;. 10000 80 7 8 80 s 6 32 3 6 

10001..;. 35000 125 lO II 125 8 9 50 s 8 

3500 1 ..;. 150000 200 14 15 200 12 13 80 7 lO 

n - liczność próbk,i, 

m , - liczba kwalifikująca , 

m, - liczba dyskwalifikująca. 

Tablica 4 

Liczność partii 
Kontrola normalna Kontro la o bost rzona Ko nt rola ulgowa 

N n m t m, n m, m, n m, m , 

sztuk 

do 500 8 

50 1 ..;. 3200 13 l 2 
20 l 2 

3 o 2 

3201 ..;. 35000 20 2 3 8 l 3 

35000 ..;. 150000 32 3 4 32 2 3 13 l 4 

n - liczność próbki. 

m, - liczba kwalifikująca , 
m, - liczba dyskwalifikująca. 
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c) sprawdzenie odporności na tarcie bada s ię przez 
15-krotne pocieranie powierzchni lakierowej suchym 
kawałkiem drewna. 

5.3.5. Sprawdzenie grubości powłoki galwanicznej na
l eży przeprowadzić wg PN-87/N-04605. 

5.4. Ocena wyników badań 

5.4.1. Rękojeść, łącznik lub uchwyt niedobry. Badaną 
część należy u znać za niedobrą, j eżeli choc iaż jedno 
badanie wg 5. 1 da wynik negatywny. 

5.4.2. Ocena partii. Partię rączek na leży uznać za 
zgodną z wymaganiami normy, jeżeli liczba sztuk nie
dobrych nie osiągn ie liczby dyskwa li fikującej . 

KO N I EC 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Centralny Ośrodek Badaw
czo-Rozwojowy Przemysłu Arty kułów Technicznych i Galanteryj
nych, Lódż. 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-73/ 8511-21 
a) uak tualniono asortyment okuć, 
b) skreślono badania szczelności powłok lakierowych i połysku 

powłok galwanicznych. 
c) ua ktualniono pakowanie rączek. 
3. Normy związane 

PN-76/C-8 ł 52 1 Wyroby lakierowe. Badanie odporności powłok la
kierowych na działanie wody oraz oznaczan ie nasiąkliwości 

PN-84/C-89293 Po listyren udarowy (Owispol) 
PN-72/D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe z tarcicy, zbija ne. 

Wspó lne wymagania 
PN-87/H-04605 Ochrona przed korozją. Okreś lenje grubości powłok 

metalowych metodami niszcz.1cymi 
PN-73/H-92327 Taśma walcowana na zi mno ze stali n iskow~glowej 

PN-80/H-928ł6 Mosiądz. Taśmy 

PN-83/H-97006 O chrona przed korozją. Elektrolityczne powłoki 

nik lowe, nikłowo-chromowe i miedziowo-niklowo-chromowe na 
stali 

PN-83/H-97009 O chrona p rzed korQzją. Elektrolltyczne powłoki 
niklowe i niklowo-chromowe na miedzi i stopach miedzi 

PN-67/M-80026 Druty okrągłe ze sta li n iskowęglowej ogólnego prze
znaczen ia 

PN-83/N-030ł0 Statystyczna kont rola jakości. Losowy wybór jedno
stek produktu do próbki 

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakości . Kontrola odbiorcza 
wedł ug oceny alternatywnej. Plany badania 

BN-80/6336-0ł/12 Tworzywa poliamidowe. Tamamid T-26 
BN-84/6352-05 Granula ty obuwnicze z po li(chlorku winylu). Po l

wiplasty S-B, SOB-ST, S-Z 
BN-84/6414-06 Opakowania t ransportowe z tworzyw sztucznych. 

Work i polietylenowe otwarte płaskie bez fałd bocznych zgrze
wa ne 

BN-66/7326-01 Papiery pakowe zwykłe 
BN-76/8509-01 Wyrol;ly kaletnicze i rymarskie powszechnego użytk u. 

Błędy . Gatunki 
BN-7 1/8509-04 Metody badań wyrobów kaletniczych. Badanie wy

trzymałości na zmęczenie dynamiczne 
BN-88/8510-05 Wyroby galanteryjne. Powłok i galwaniczne. Ogólne 

wymagania i badania 

4. Autor projektu normy - Ma rek Sobieszcza ńsk i - Centralny 
Ośrodek Badawczo-Rozwojowy Przemysłu Artykułów Technicznych 
i Galanteryjnych, Łódź. 


