UKD 355.71:672.94:645.459.6.

NORMA BRANZOWA

BN-73
Meble koszarowe 7149-08
MEBLE Szafka przylozkowa -
zolnierska RE-SEI.06
Wymagania i badania

i Grupa katalogowa IX 251)

1. WSTEP BN-73/7140-08 Meble. Pakowanie, przechowywa-
1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy s nie i transport. Wspolne wymagania

wymagania i badania dotyczgce szalek przyiozko- BN-66/7326-01 Papiery pakowe zwykle

wych zolnierskich. Pozostale normy zwigzane podano w tabl. 2.
1.2. Normy zwiazane

PN-63/F-06006 Meble koszarowe, Wymagania i bu- 2. OZNACZENIE
dania techniczne o )

PN-63/M-82056 Polgczenia gwintowe stalowe. Do- SZAFKA PRZYLOZKOWA ZOLNIERSKA WP 2-22

, i : BN-73/7149-05
puszczalne momenty dokrecania

PN-64/P-50599 Sznurek papierowy

BN-73/7103-01 Meble skrzyniowe mieszkaniowe, 3. WYMAGANIA
Wytrzymalosd, odksztalcalnosé, statecznose. Wy
magania i badania 3.1. Wymiary

— 3.1.1. Glowne wymiary szafki w mm podano na
1) Symbol wg SWW: 0674-19. rys. 1

’ Zjednoczenic Przemysiu Meblarskiego
Ustanowiona przez Dyrektora ZPM dnia 6 czerwea 1973 r. jako norma obowiagzujaca w zakresic produkejl
i obrotu od dnia 1 kwietnia 1974 r. (Dz Norm. i Miar nr 31/1973 poz. 98

”
‘

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1973. Wpiy do WN 22.7.72. Oddavn do skiadu 4.9.73 Cena z! 3,60
Druk ukeaczeno wosiyezrniu Tio Obj 0,9 a. w. Nakiad 3000 3¢ egz. KDA w Kaliszu. Zam. 2051
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3.1.2. Wyszezegolnienie elementow — wg tabl. 1.

Rys.

Tablica 1 cd. tabl. 1.
Numer | T bpefic Numer Liczba
clementu Nazwa elementu szbuk elementu Nazwa elementu ——
na rys. 1 na rys. 1
. . | — ] S
1 Plyta wierzchnia 1 1 11 f.gczyna pozioma dolna
2 Stupki no$ne 1 4 frontowa 1
2 Scianki boczne 2 i 12 Katownik oporowy prezy-
4 Scianka tylna | 1 myku drzwi — gérny 1
3 Drzwi szafki \ 1 13 Katownik oporowy przy-
| G Dno szafki ; 1 myku drzwi — dolny 1
7 Polka szafki ! 1 14 Sruba lgczaca plyte 4
8 Trzpien dolny zawiasy ‘ 1 wierzchnig z korpusem
9 Trzpien gorny zawiasy 1 szafki
10 f.aczyna pozioma gorna 5 Uchwyt zamkniegcia 2
frontowa ‘ 1 16 Trzpien zamkniecia 2
I \
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Zaczep zamkniceia 2
\ 18 | Przod szuflady : 1
' Pudlo szuflady !
Przegroda szuflady |
Listwy wodzace szuflady ‘

\

<

Prowadnice szuflady
Nasadka ochronna nogi
24 Nakretka $ruby lgczgcej
plyte wierzchnia z korpu-
sem szafki 4
Podkladka okragla dokladna
Uchwyt plyty wicrzchniej
Naroznik uchwytu | 4
Nakretka trzpienia zam-
kniecia

(8]

3.1.3. Wymiary elementow wg dokumentacji

technicznej.

3.1.4.  Odchyiki wymiaréw gléownych i ele-
mentéw — wg PN-63/F-06006.

3.1.5. Wichrowatos¢ clementow wg PN-G3/

F-06006.

3.1.6. Odchylenia od prostopadtosci i rownole-
glosci. Odchylenie od kierunku prostopadiosci lub
rownoleglosci elementow konstrukeyjnych skrzyni
szafki nie powinno przekracza¢ 1 mm.

3.1.7. Prostokatno$¢. Przekatne bokow skrzyni
szafki oraz przekatne rozstawu nog powinny by’
réwne. Dopuszczalna odchylka dlugosei przekatne)
nie powinna przekracza¢ 2 mm.

3.1.8. Luzy cz¢Sei ruchomych — wg PN-63/
F-06006.

3.2. Materialy

3.2.1, Rodzaje materialow — wg tabl. 2.

Tablica 2

|
: 1 | ’r
Lp. ’ Nazwa malerialu ! Jakos¢ wg
— N e p—— e
1 Iury stalowe ze szwem | I N-67/11-74206 i |

PN-67/1-74244 f
Blacha cienka ze stali
weglowej konstrukeyj- |
nej zwyklej jakosci
Bednarka hez pokrycia
i ocynkowania
Prety okragle ze stali
weglowe) walcowanej
5 Prety plaskie ze stali
J walcowanej PN-72/H-93202
¢ | Podkladki do érub okra- |

PN-69/1-92131
PN-67/H-92325

PN-72/11-93200

|
|
|
|
|

gle dokladne PN-67/M-82006

Sruby $redniodokladne ze
tbem szeSciokatnym z
gwintem na calej diu-
gosei

dynczy

cd. tabl.
? | -
‘ Lp. i Nazwa materialu Jakos¢ wg |
S
| & | Nakrelki szeSciokatne
' ' niskie éredniodokladne | PN-58/M-82153
j 9 ‘ Farba ftalowa piecowa do
‘ | gruntowania BN-68/6113-04
| 10 : Lakicr ftalowo-karbami-
; ‘ dowy schnacy w piecu i
| | miotkowy EN-70/6114-60 |
: 11 Tworzywo poliamidowe. | |
| Tarnamid T-27 1) {
12 | Papier pakowy zwykly | BN-66/7326-01 {
13 Sznurek papierowy poje- | |
PN-64/P-50599 ‘

| i
{ 1) Palrz postanowienia przej$ciowe. ‘
| |

«

3.2.2, Irne materialy. Dopuszcza sie stosowanie
innych materialow niz wymienione w tabl. 2,
jezeli uzyskaja one atest jakosciowy placowki na-
ukowo-badawcezej, stwierdzajacy ich jakoseé i pel-
ng przydatnoéé w okres$lonym zakresie stosowania,
lub zostaly zaakceptowane przez odbiorce w okre-
slonym zakresie stosowania.

2.3. Wyksnanie

3.3.1. Plyta wierzchnia szafki powinna by¢é¢ wy-
konana z jednolitego arkusza blachy o grubosci
2 mm. Brzegi arkusza powinny by¢ zagiete pod
katem 90°. Szerokosé zagiecia — 8 mm.

3.3.2. Shupki nes$ne powinny by¢ prostoliniowe,
wykonane z rur stalowych cienkosciennych o $red-
nicy 20 mm i grubos$ei scianki 2 mm. W stupkach
nosnych powinny by¢ wykonane kanaly. W przed-
nich <lupksch powinny by¢ wykonane kanaly
wzdiuzne dla wpuszezenia $cianek bocznych sza-
fki. W tylnych stlupkach kanaly powinny bye¢
utworzone przez wyciecie wzdluzne jednej éwiar-
tki nrzekroju poonrzecznego rury dla wpuszezania
naroznikow $cianek (bocznych i tylnej) ustawio-
nych pod katem 90°.

Polgezenia stupkéw ze sciankam! powinny byve
wykonanc za pomoca spawania. Slupki nosne u do-
Iu powinny by¢ zabezpieczone nasadkami ochron-
nymi zewnetrznymi wykonanymi z tworzywa po-
Jlamidowego.

2.3.3. Scianki szafki. Scianki boczne i tylna po-
winny by¢ wykonane z jednolitego arkusza blachy
o grubosei 1 mm, przez dwa zagiecia pod katem
90°. Szerokosé écianki beeznej po zagieciu powinna
wynosi¢ 324 mm, a scianki tylnej — 364 mm. Gor-
ne brzegi $cianek bocznych i tylnej powinny byc¢
zagiete do wewnatrz pod katem 90°. Szerokos¢
zagiecia — 40 mm. Zagiete odcinki $cianek powin-
ny mie¢ naroza $ciete pod katem 45 i wzmoenione
podkladkami tréjkatnymi z blachy o grubosci
1 mm. Zagiete gorne brzegi scianek powinny by¢
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polaczone z przodu przez przyspawanie katownika
wykonanego z blachy o grubosci 1 mm, tworzae
rame podirzymujaca plyte wierzchnia.

W tylnej sciance powinny by¢ wykonane otwory
odpowictrzajgce w sposob pokazany na rys. 2.
Wymiary podano w mia.
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3.3.4. Drzwi szalki powinny by¢ wykonane z

blachy stalowe] o grubogci 1 mm, profilowane
przez wyticczenie plytkich, plaskich, rownomicr-
nych wglebien i wypuklosei. Krawedzie drzwi po-
winny by¢ usztywnione przez wykonanie trzech
rownoleglych zagie¢ w odstepach 12 mum, tworza-
eych profil o przekroju zblizonym do kwadrato-
wego. Grubos¢ krawedzi drzwi powinna wynosi¢
12 mm.

Drzwi powinny by¢ osadzone i zawiasach czo-
powych o $rednicy 8 mm. Czopy zawiasow powia -
ny by¢ wykonanc z pretow stalowwveh okr agiv~
i przyspawane do dna i bZa”.!.

ramy gornej

W dolnej i gérnej poziomej waskiej plaszezyZznic
drzwi powinny by¢ nawierconc olwory na wpro-
wadzenie czopow. Otwory powinny mie¢ niezna-

ezne luzy promieniowe ulatwiajace ruch obrotowy
drzwi.

drzwi powinien byé na calej wysoko-
i wewnatrz zabezpieczony ka-

Przymvk
gei rownomierny
townkicm operowy
czony jednym ramienien ze $cianka boczna szafli

m wygictym z blachy i poia-

za pomoca zgrzewania.

3.3.5. Dno szafki powinno byé wykonane z bla-
chy stalowej o grubosci 1 mm. Krawedzie dna po-
winny byé zagiete pod katem 90 na wysckosci
20 mm, przy czym zagiecie krawedzi przedniej po-
winno by¢ wykonane podwojnie. Boczne i tylne
zagiecia powinny dokladnie wypelniaé i zamykac

zewnetrzne wglebienia Scianek bocznych i tylnej.
Polgczenie dna ze Sciankami powinno byé¢ wyko-
nane za pomoca zgrzewania punktowego.

3.3.6. Polka szalki powinna by¢ wykonana z bla-
chy stalowej o grubosci 1 mm. Tylna i boczne
krawedzie polki powinny by¢ zagiete pod katem
90~ na wysokos$¢ 20 mm. Przednia krawedz powin-
na byé zagiela ped katem 180° po niewidocznej
stronie polki. Polgczenie pdlki ze Sciankami szafki
powinno by¢ wykonane za pomoca zgrzewania
punktowego.

3.3.7. Uchwyt zamknigcia powinien byé wyko-
nany z preta plaskiego o przekroju 202<X6 mm. Po
srodku uchwytu powinien by¢ nawiercony otwor
o érednicy 7.8 mm na osadzenie trzpienia. Pola-
czenie trzpienia z uchwytem powinno by¢ wyko-
nane za pomoca spawania wykonanego po stronic
zewnetrznej. Naroza uchwytu powinny by¢ za-
okraglone; promien zaokraglenia R = 10 mm.

3.3.8. Trzpiei zamkni¢eia powinien by¢ wyko-
nany z preta okraglego o $rednicy 10 mm przez
obrobke skrawaniem. Cze$¢ czopowa irzpienia

o dlugosci 6 mm powinna mieé $rednice 8 mm do
polgezenia z uchwytem. Srodkowy odcinek trzpic-
nia o dlugosci 15 mm powinien mie¢ Sr cednice nie-
obrobiona. Pozostala cze$¢ trzpienia na odeinku
2 mm powinna mie¢ érednice zmniejszong do 8§ mm
dla osadzenia w drzwiach i umieszezenia podklad-
ki. Dalszy cdeinek trzpienia o diugosci 2 mm po-
winien mie¢ przekréj kwadratowy nadany przez
skrawanic plaskie dla osadzenia zaczepu. Zakor:-
¢zenie trzpienia powinno by¢ nagwintowane gwin-
tem MS6.

2.2.9. Zaczep zamknigcia powinien by¢ wykena-
ny z bednarki gorgeo walcowanej o grubosci 2 mm
przez dwa zagiecia plaszezyzny pod katem 45°.

" edleglogei 7 mim od korea powinien by¢ wyko-
nany kwadratowy otwor o boku 8 mm do polacze-
n'a z lrzpieniem. Zaczep powinien by¢ polaczony
rzpieniem poprzez otwor w drzwiach lub przc-
dzie szuflady, za porioca nakretki szesciokatnei
M. Dokrecenie nakretki powinno by¢ zgodne Z

PN-63/M-82056.

2.2.10. Szuflada szafki. Przdd szuflady powinien
mie¢ wytloczone plytkie plaskie réwnomierne

#lebienia i wypuktosci oraz krawedzie affuto
dw wewnatrz pod katem 180°. Pozostala c¢zgs
szufladv powinna by¢ wykonana z jednego arku-
<za blaochy przez wygierie bokéw i tytu pod ka-

o
z 1

tem 90°. Poérodku szuflady powinna by¢ umoeco-
wana piocnowa przegreda 7 blachy o grubosci
1 mm.

Polaczenie przedu z pozos stalg czescia szuflady
craz rarozy bokow i przegrody powinno byé wy-
konane na zakladke z zawinieciem i wzmocnione
zgrzewaniem punktowym. Krawedzie bokow, ty-
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tu 1 przegrody szuflady powinny by¢ zagiete na
zewnatrz pod katem 1807 o szeroko$ei 10 mm.

3.3.11. Szczegolowe wymagania oraz dokladnos¢
wykonania elementéow metalowych (klasa chropo-
wato8ci) powinny by¢ podane w dokumentacji
technicznej.

3.3.12. Polaczenia spawane i zgrzewane — wg
PN-63/F-06006.

3.3.13. Polaczenia Srubowe. Polaczenie plyty
wierzchniej z korpusem szafki powinno by¢ wy-
konane za pomocg czterech srub M6 zamocowea-
nych w spodniej plaszczyznie blatu za pomoca
zgrzewanych punktowo uchwytow.

3.3.14. Wykonczenie

3.3.14.1. Przygotowanie powierzchni do wykon-
czenia — wg PN-63/F-06006 oraz dokumentacji
technicznej.

3.3.14.2. Malowante elementéw metalowych. Na
dokladnie oczyszczong powierzchnie zewnetrzna
i wewnetrzng szafki powinna by¢ naniesiona farba
piecowa do gruntowania. Na wysuszony podklad
powinien by¢ naniesiony lakier piecowy mlotko-
wy schnacy w piecu. Wykonczone powierzchn'e
powinny bye¢ gladkie, bez smug, zaciekow, chro-
powatosci, pomarszezen, kroplowatosci oraz nie
powinny lepic¢ sie ani luszczyé.

3.3.14.3. Kolor i stopien wykonczenia poszcze-
gblnych powierzchni powinien by¢ podany w do-
kumentacji technicznej.

3.4. Stateczno$¢ — wg PN-63/F-06006.

3.5. Odporno$é¢ na ohciazenia uzytkowe — wg
BN-73/7103-01 silami zwiekszonymi o 50"%.

3.6. Cechowanie

3.6.1. Znaki. Na powierzchni zewnetrznej tylnej
Sciany szafki, w prawym gornym narozniku po-
winny by¢ umieszczone w sposob trwaly nastepu-
jace czytelne znaki:

a) nazwa lub znak wytworni,

b) znak kontroli jakosci,

c) data produkecji,

d) symbol katalogowy wg
wojsku.

mianownictwa w

3.6.2. Sposoby cechowania. Cechowanie powinno
by¢ wykonane za pomocg znakownikow kauczui-
kowych lub metalowych. Znaki wymienione w
3.6.1 a), b) i ¢) powinny by¢ umieszczone na goto-
wym wyrobie, ktory zostal sprawdzony przez
kontrole jakosci wytworni i przedstawiony woj-
skowemu organowi odbiorczemu do odbioru tech-
nicznego. Znak wymieniony w 3.6.1 d) nalezy
umieszczaé na szafce przyjetej przez wojskowy
organ odbiorczy.

3.6.3. Wielkos¢ liter i cyfr w znakownikach. Za-
leznie od rodzaju znaku litery i cyfry powinny
mie¢ grubosé¢ linii s = 0,5 - 1,5 mm, wysokos¢
h — 10s oraz odstepy miedzy literami i cyframi
2 - 3s. Litery metalowe powinny mie¢ zakoncze-
nia ostre (stozkowe), a kauczukowe — zaokraglone.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT
4.1. Pakowanie. Szafki nalezy zabezpieczaé pa-
pierem pakowym makuiaturowym o gramaturze
100 g/m® wg BN-66/7326-01 i przewigzywac
sznurkiem papierowym wg PN-64/P-50599.
4.2. Przechowywanie — wg BN-73/7140-08.

4.3. Transport — wg BN-73/7140-08.

5. BADANIA
Badania nalezy wykona¢ wg PN-63/F-06006.

6. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE
Do czasu ustanowienia odpowiedniej Polskiej
Normy lub normy branzowej tworzywo poliami-
dowe do wykonania nasadek ochronnych do nog
powinno byé¢ zgodne z ZN-64/MPCh/Sch-220.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE do BN-73/7149-08

Istotne zmiany w stosunku do BN-66/7149-08
a) na plytke wierzchnig szatki zastosowano
stalowaq,

blache

b) zmieniono sposoéb lgczenia plyty wierzchniej z kor-
pusem szafki.
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