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NORMA BRAN Ż OWA 

M eble koszarowe 
MEBLE 

Taboret koszarowy 
Wymagania i badania 

1 t WSTĘP 

1. 1 . Przedmiot nor!!!J . PrzedJr..i otem no r o:! są w:J­

magania i badania dotyc z ące tabore tu koszarowego. 

1. 2 . Nor mY związane 

PN- 63/F- 06006 t<:eble kosz al' owe . \':ymagania i ba­
dania t echniczne 

PN- 62/M-82068 Nawier cania pod łby sto~kowe wkrę­

tów 
PN-64/P-50599 Sznurek papieroWJ 
BN-73/7140- 08 Meble . Pakowanie , przechowywanie i 

t ranspor t . Wspólne wymagania 
BN-66/7326-01 Papiery pakowe zwykłe 

Po;:.o::; tal e norruJ zwi ązane podano VI t alJ l. 2 . 

2 . OZNAC ZENIE 

TABORET KOSZAROWY VIP 2- 30 BN-73/71iI-9-03 

3. WYMAGANIA 

3. 1 . W;ymiary 

3. 1.1 . Główne v~miar;y tęboretu w mm 

na r ysllnku . 

1) Symbol wg SW, 0674-15. 

podano 

a350 

a335 

Zjednoczenie PrzemysIu Meblarskiego 

BN-73 
- - - -- -

7149-03 

Zamias t 
BN·66,7149-03 

Grupa katalogowo IX 25 ') 

.!!. 

Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Meblarskiego dnia 6 czerwca 1973 r . 

jako normo obowiązująco w za k resie produ kcj i i obrotu od dnia 1 kwietn io 1974 r . 
(Dz. Norm. i M iar nr 31 ,1973 poz. 98) 

WYOAWNI CTWA NORMALIZ ACYJNE 1973 . Wpływ do WN 23.7 .7 3. Oddano do ,!..ładu 5 .9 .7 3. Druk u k oń c zono w li)lopadzie 73. 
Obi.O,40o. w . Nokłod 32.00 ... 50 eg:r: . Zomo 3 3 30/13 



2 BN-73/7149-03 

>: . 1 . 2. W:vszczee;ólnienie elementów - wg t abl.1. 
Tablica 1 

lir .l.mentu na Nazw. elementu Liczba 
rysunku azt uk 

I Siedz i sko 1 

2 Noga 4 

3 Z ł ącz. kr zyi o ... e 1 

4 P ł ytka nośna 4 

5 
Stopka ochronna 
nogi 4 

6 Nit al umlnloW1 16 

3.1.3. Wymiary element ów - wg dolcumen tacj i t ecll­
niczncj . 

3. 1 .4. Odchy łki wymiarów Kłównych i elementów -
wg PN- 63/F- 06006 . 

; .1. 5. WicHrowatoś ć el ementów - wg PN-63/F-0600& 

3. 1.6. Odctry leoia od prost opadło ś c i i równo­
ległoś ci. Odchylenie od kierunku ~rostopadlości 

l ub równoległości elemeotów konstrukc~j o~ch ste­
laż a nie powinno przekraczać 1 mm. 

3.1.7. Prostokątność . Pr zekątne rozs t;awie;"ja nóg 
s telaża powinn~ być r ówne. Dopuszczalna odchyłka 

długości przekątnej nie powinna przekraczać 2 mm. 

3. 2. Materiały 

3. 2 .1. Rodza je mater iał6p - wg tabl. 2. 

Tablica 2 

-
Lp. Nazwa materiału Jakość wg 

1 Rury stalowe ze sz .... m PN -67 /H-74206 i 
PN -67 / H- 74244 

2 Blacha cienka Z9 stali węglow.j 
konstrukcyjnej zwykłej Jakości PN-69/H- 92131 

3 Nlty ze łbem kulistym PN -70/H-82952 

4 Nity ze łb.m płaskim PN-70/ M-82954 

5 Lignofol arkuszowy ciężki BN-66/7113-08 

6 Laki.r nitrocelulozowy PN -68/C-81604 

7 Laki.r ch •• outwardzalD1 BII-63/6114-0'+ 

3 Farba ftalo ... a piecowa do grun-
t owania BJI-68/611 3~ 

9 Lakier ftalowo-karbamidoW1 
achn~y w plecu młotkowy BN-70/6114-60 

10 Papi er pakowy zwykły Bil -66/7326-01 

11 Sznurek papierowy pojedynczy PN -64/ P- 50599 

3. 2.2. Inne materiały. Dopuszcza się s t osowanie 
inn~ch materiałów niż w~mienione w tabl. 2, jeże­

li uz~skają one atest jakościowy plaoówki nauko­
wo-badawozej, stwierdzający ich jakość i pełną 

pr zydatnośĆ w określonym zakresie stosowania lub 
zostaly zaakceptowane pr~z odbioroę w okreś lonym 
zakresie s t osowania. 

3. 3. WYkonanie 

3.3.1. Stelat taboretu powinien być wykonany z 
rur stalowych cienkoś ciennyoh o średnicy 16 mm i 
grubości śc ianki 1,5 mm, połączonyc~ ze sobą za 
pomocą s pawania. 

1:0 górnych końców nóg \Jowinny by ć prz~Jt.. pawane 

pły tki no śne do podtrzymywania siedzi ska. ~ol ne 

koilce nóg powinn:; łJ:y ć zakończcne stopkami ochron­
nymi z ni t ów stalo~~cb ze łbem kulistym. zamoco­
wanymi po wtłoczeniu do rur~ za pomccą spawania. 
'logi powinn:,' by ć po łączone ze sobą zł ączem Ir. rzy­
żowyr.l. 

3. 3.2 . Płytld nośne do podt nynani a s iedziska 
powinny być wykonane z blachy stalowej o gl' uboś­

c i 2 mm . Karoża pły tek powinny by '; z8ckrąglone . 

Pr omień zaokrąglenia neroży zewl_ę tr znych R = 45 mm , 
wewnętrznycll R = 25 illlll . 

W pły tce powinien być wJ'koneny otw6r z w;y tlo-
czonym kołol.8rzem oporov.ym o wysokości 5 mm. Otwór 
powini en mieĆ średnic ~ odpowiadającą średnicy 

zewnętr znej rury. Ponadto w p ły t ce powinny być 

nawiercone 4 otwor y o ś rednicy 5. 5 mm do p ołąc zeń 

ni towycb. z siedziskiem. Płytka powinna być pr z;y­
spawana do nogi . przy c zym s pawanie powinno być 
wyk onane na górne j płaszczy znie. 

;.'. ~ . Siedzisko powinno by ć wykonane z l i gno­
f olu o gruboś ci 8 ~ 10 mm . Naroża p ły ty ziedz iska 
powinny być zaokrąglone ~ a krawędzie obustr onnie 
s tępione . Promień zaokrąglenia R = 50 mm. 

3.3.4. l 'ołąc zenia spawape i 
1'N- 63/ F - 06006. 

zgr zeWaDe - wg 

3, 3. 5. Połac zenia nit owę. Połąc zenie siedziska 
ze s telażem powinno byĆ nierozłączne, w~konane 

ze pomocą 16 ni tów aluminiowych ze łbami płaskimi 
o ś rednicy 5 mm i kącie 600

• 

Nawie~cenia pod łby ni tów powi~y być w~konane 

wg PN- 62/ M- 82068. Zastosowane nHy należy spęc zać 

na zimno i zamykać zakuwkami kul istymi. Płaszczyz­
ny gł ówek ni t ów powinny być zrównane z płaSzczyzną 
wier zc hnią siedziska. 

3 . 3 . 6 . Dokładność wykonania elementów metalo-
wYCh pOwinna być podana w dokumentacji t echnicz-
ne j pr ze z okreś lenie klasy ohropowatoś ci. 

3. 3. 7. Wykońozenie 

3.3.7.1. Przygotowanie powierZchni do w:ykończe­

~ - wg PN-63/F-06006 oraz dokumentacji teclm1cz­
ne j . 

3.3.7.2. Malowanie elementów metalowych. Na do­
kładnie ocz~szo~oną powierzchnię e lementów meta­
l owych powinna być naniesiona farba piecowa do 
gruntowania. Na wysuszony podkład powi nien być 

naniesiony l akier piecowy młotkowy schnący w 
pieou. 

Wykończone powi erzchnie powinny być bez smug, 
zaoieków,Chropowatości, pomsrszczeń .kroplowatośoi 

oraz nie powinny lepić si ę ani łuszczyć . 

3,3.7.3. MalOWanie płJty siedziska. Na dokład­
nie oczyszczoną powierzchnię siedziska powinien 
być równomi ernie naniesiony lakier nitrocelulozo­
wy bezb~ lub l akier chemoutwardzalOJ'. Wykończo­
ne powierzchnie powinny b,ć w równym tonie, gład­
kie, bez smug, zacieków, chropowatości oraz nie 
powinny lepić się ani łuszczyć. 



B.-7J/71~3 

3.3.7.4. Kolor i 5topień wykończenia poszcze­
gólnych powierzcOni powinien być pod~ w doku­
mentacji tecOnicznej. 

3.4. Stateozność - wg PN-6}/F-06006. 

3.5. Odporność na obciążenia uż:ytltowe - wgPN-631 
F-06006. 

3.6. CecQowanie 

3.6.1. Znaki. Na niewidoc~ej płaszczyźnie sie­
dziska powinny być umieszczone w spos6b trwały 

następujące czytelne znaki: 
a) nazwa lub znak wytw6rni, 
b) znsk kontroli jakości, 
c) data produkcji, 
d) symbol katalogowy wg mianownictwa w wojaku. 

2.6.2. Spos6b cęcQowania . Cechowanie powinno 
być wykonane za pomocą ~kownilt6w kauozukowych 
lub metalowych. Znaki wymienione w 3.6.1 a) b) i 
c) powinny być umieszczone na gotowym wyrobie, 
kt6ry został sprawdzony przez kontrolę jakości 

wytw6rni i przedstawio~ wojskowemu organowi od­
biorczemu do odbioru tecOnioznego. 

Znak wymieniony w 3.6.1 d) należy 

na taboreoie prz,jętym przez wojskwy 
biorczy. 

umieszczać 

organ od-

3.6.3. Wielkość liter i c~tr w ,nAkownikach. 
Zależnie od rodzaju znaku, liter, i oyfry powinn, 
mieć grubość 11n11 s.. 0,5 + 1,5 _, wysokość 

h :: 10 s , oraz odst'ęp, międz, l1teraai i c,rraJD.1 
2 + 3s. Litery metalowe powinny mieć zakończenia 

ostre (stożkowe), a kauozukowe - zaokrąglone. 

4. PAKOWANIE. PRZECHOmANIE I TRANSPORT 

4.1. PakOWanie. Taborety naleźy zabezpieozać pa­
pierem pakowym makulaturowym o gramaturze 80 g/m2 

wg BN-66/7326-01. a następnie związać po dwie 
sztuki W wiązkę sznurkiem papierowym wg Rf-64/ 
P-50599. 

4.2. F;zecQowxwapie - wg BN-73/7140-OB. 

4.3. Transport - wg BN-73/7140-08. 

5. BADANIA 

Badania należy wykonać zgodnie z PN-62/F-06006. 

KOlIlEC 

INFORMACJE DODATKOWE do BN-73/71~3 

Istotne zmiany v stosunku d9 BN-66/7149-o3. Z_ienioDo konstrukcję stelata taboret u, 


	BN_73_7149_03_01
	BN_73_7149_03_02
	BN_73_7149_03_03

