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cd. tabl. 1
. Nazwa ze- o
Hr czescl spotu lub LICZ, :';1 OkreS$lenie
na rys. 1 czedei czescl
element obeimy
. Wikksdlca glowy za’tijezplecza-
Sleaird 1 jacy przed urazem
ze strony paska
metalowego
warstwa materia-
Wyktadzi- tu przylegajaca od
wewnatrz do obej-
10 na och- 1 el v
ronna %rny BIONY,; Sillag
jako- element amor-
tyzujgcy
dl element do zapina-
11 Zaczep Ca 5 nia peleryny och-
peleryny U—
element tgczacy
12 Nit 3 wiezbe ze skorupg
helmu
element tgczgcy
13 Nit 4 uchwyt paska z
obejma glowy
element lgczacy
14 Nit 14 czepiec z obejma
glowy

1.3. Normy i dokumenty zwiazane
PN-82/C-89023 Badanie zapalnoSci tworzyw sztucznych
w postaci beleczek
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy
wybor jednostek produktu do probki
PN-85/0-79252 Opakowania transportowe z zawartos-
cia. Znaki i znakowanie. Wymagania podstawowe
PN-73/0-79402 Opakowania transportowe tekturowe.
Pudtia

Przepisy kolejowe o ladowaniu i wyladowywa-
niu wagonéw towarowych w komunikacji we-
wnetrznej. Zalgcznik nr 10

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Rozmiary skorupy helmu. W zaleznosci od
wielko$ci rozmiaru obejmy glowy produkuje sie
skorupy helmu w dwoch rozmiarach podanych
w tabl. 2.

Tablica 2

Wielkos¢ helmu Rozmiary obejmy glowy, cm

5457 (w odstepach nie mniejszych
niz 1 cm)

5860 (w odstepach nie mniejszych
niz 1 cm)

2.2, WielkoSci helméw. W zaleznosci od diugosci
obwodu wewnetrznego obejmy glowy mierzonej
w cm rozroznia sie 7 wielkosci helmow, ktore na-
lezy oznacza¢ kolejno numerami od 54 do 60.

2.3. Oznaczenie

2.3.1. Sposéb budowy oznaczenia. Dopuszcza sie
dwa sposoby oznaczenia helmow:

— pelne — stosowane w dokumentach technicz-
nych i handlowych,

— skrocone — stosowane przy cechowaniu hel-
mow. |

2.3.2. Przyklad oznaczenia helmu strazackiego
wielkosci 56
a) pelnego:
HEELM STRAZACKI 536 BN-73/6333-01
b) skroconego:
56 BN-73/6333-01

3. WYMAGANIA

3.1. Wymagania ogoélne. Helm powinien zapew-
ni¢ uzytkownikowi maksymalne zabezpieczenie
glowy przed skutkami uderzenia i obrazeniami
w czasie wypadku.

Wyposazenie helmu powinno zapewnia¢ wygode
w czasie jego uzytkowania, zakezpieczaé przed
przemieszczeniem sie helmu na glowie, nie powin-
no wywiera¢ miejscowych uciskow, wywotywac
podraznien skéry lub innych chorob.

Zapiecie paska podbrédkowego powinno by¢
wygodne, latwe i bezpieczne.

Helm nie powinien ogranicza¢ widocznosci co
najmniej w obszarze kata 120° i mozliwosci roz-
glagdania sie, powinien zapewniaé¢ mozliwosé uzy-
wania szkiel korekcyjnych (okularéow) oraz mie¢
odpowiednig wentylacje.

Materialy uzyte do budowy helmdéw powinny
by¢ odporne na starzenie i powinny by¢ trudno
zapalne.

3.2. Wymiary podstawowe — wg tabl. 3.

Tablica 3
Dtugosé
Nazwa Nr Szeroko$é Gru'- obwodu
czesci czesci bos¢ | zewnetrz-
helmu narys. nego
mm
. 540600
Obejma 8 co najmniej 35 — stopnio-
glowy | wanie co 10
Wyktladzi-
na och- 5 . 810 .
ronna
skorupy
Pasek
podbrod- . conajmniej 19 — —
kowy '
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3.3. Wymagania konstrukcyjne

3.3.1. Skorupa helmu powinna by¢ wykonana
w dwéch wielkosciach, zapewniajgcych wiasciwg
jej wspolprace z obejma glowy, mie¢ powierzchnie
zewnetrzng i wewnetrzng gladkg. Krawedz skoru-
py powinna by¢ zaokraglona i bez wyszczerbien.

3.3.2. Elementy amortyzujace (wiezba i wykla-
dzina ochronna) powinny by¢ tak dokrane, aby pod
dzialaniem sily wystepujgcej w czasie uderzenia
nie nastepowalo oddzielenie sie ich od skorupy
helmu oraz aby przenoszenie tej sity na glowg nie
bylo skoncentrowane w jednym miejscu.

3.3.3. Wigzba powinna umozliwia¢ prawidiowe
i wygodne dopasowanie helmu do glowy uzytko-
wnika. Wiezba powinna byé przymocowana do
skorupy trzema nitami.

3.3.4. Masa kompletnego helmu powinna wyno-
si¢ nie wizcej niz 900 g.

3.3.5. Barwa i wykonczenie. Barwa powierzchni
zewnetrznej skorupy i wewnetrznej do wysokosci
okejmy glowy powinna by¢ srekrzysta lub inna
uzgodniona z odbiorcg, przy czym powinna by¢
jednolita kez smug i zaciekéw. Dopuszczalne sg
drobne wklesniecia i inne usterki na powloce la-
kierowej nie psujgce ogolnego wrazenia estetycz-
nego.

3.4. Wymagania materialowe

3.4.1. Materialy stosowane na helmy strazackie
powinny zachowa¢ swoje wlasciwosci uzytkowe
w zakresie temperatur od —20 do +50°C oraz po-
winny ky¢ odporne na dzialanie wody.

3.4.2. Material na skorupy. Skorupa powinna
by¢ wykonana z tworzywa majgcego wysoki sto-
pien sztywnosci i odpornosci na przebicie oraz nie
wykazujgcego odpryskow przy pekaniu.

3.4.3. Czepiec powinien by¢ wykonany z mocnej
tkaniny odpornej na dzialanie potu, z miekkiej
skory naturalnej albo sztucznej.

3.4.4. Wykladzina ochronna powinna byé wyko-
nana z tworzywa miekkiego i elastycznego korka,
pianki gumowej lub poliuretanowej.

3.4.5. Uchwyt dla paska i pasek podbrédkowy
powinny by¢ wykonane z mocnej, ale niezbyt
twardej skoéry lub dermy.

3.4.6. Zaczepy dla peleryny powinny by¢ wyko-
nane z twardej skory.

3.4.7. Linka stylonowa o wytrzymalosci na roz-
cigganie — co najmniej 100 kG.

3.4.8. Wkiadka filcowa powinna byé¢ wykonana
z fileu weinianego 100%, dowolnej barwy.

3.4.9. Elementy metalowe powinny by¢ wykona-
ne z metalu odpornego na korozje lub pokryte far-
bg antykorozyjns.

3.5. Wymagania wytrzymatoSciowe

3.5.1. Odporno$¢ na przebicie. Skorupa helmu
pod dzialaniem przebijaka o energii uderzenia 6 J
(okoto 0,6 kG-m) nie powinna ulec przebiciu, ani
tez wykazaé wiekszego ugiecia niz 12 mm, przy
czym dopuszczalny jest Slad uderzenia.

3.5.2. Wytrzymalo$¢ na zgniatanie pionowe. Sko-
rupa helmu pod dzialaniem sily naciskowej row-
nej 4900 N (500 kG) nie powinna ulec peknieciu,
ani tez wykaza¢ wigkszego ugiecia niz 15 mm, przy
czym dopuszczalne jest zalamanie sie grzebienia
skorupy.

3.5.3. Wytrzymalo$é na zgniatanie boczne. Sko-
rupa helmu pod dziataniem sily naciskowej 1500 N
(okoto 150 kG) przy badaniu wg 5.7.6 nie powinna
ulec peknieciu, ani tez wykazaé¢ wiekszego ugiecia
niz 20 mm.

3.5.4. Zapalno$¢ skorupy. Material skorupy po-
winien by¢ trudno zapalny.

3.6. Cechowanie. Na wewnetrznej stronie helmu
nalezy umiesci¢ w sposob trwaly i wyrainy roz-
miar helmu i numer normy.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Helmy przeznaczone do wysylki
nalezy opakowywa¢ miekkim papierem i wkladac
do pudetl transportowych 1822-141(F-K-T1-R1-01)
1140<380X380 wg PN-73/0-79402 — po 16 sztuk
jednego rozmiaru.

Do kazdego helmu powinna by¢ dolaczona ety-
kieta z napisem zawierajagcym co najmniej:

— znak i nazwe wytworni,

— oznaczenie wg 2.3.2a),

— date produkcji,

— numer partii,

— cene detaliczng wyrobu,

— znak kontroli jakosci.

Na odwrocie etykiety powinna by¢ instrukcja
o nastepujgcej tresci: ,,Helm jest tak skonstruo-
wany, Ze energia uderzenia zostaje pochlonieta
przez czeSciowe zniszczenie skorupy i warstwy
amortyzujgcej. Helm, na ktory w trakcie uzytko-
wania podzialano silg powodujgcg naruszenie jego
pierwotnej konstrukecji, nie moze by¢ nadal uzy-
wany. Linka sluzy do regulowania wysokosci czep-
ca indywidualnie przez uzytkownika. Linke nalezy
przewlec przez wszystkie otwory w czepcu i zwig-

23

zac”.

Na kazdym pudle nalezy umiesci¢ etykiete za-
wierajgcg co najmniej:

— znak i nazwe wytworni,

— oznaczenie wg 2.3.2a),

— liczbe sztuk helméw w pudle,
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— mas¢ brutto.

— numer partii,

— miesiac 1 rok produkcji,

— znak kontroli jakosci, ,
oraz znaki ostrzegawcze wg PN-85/0-79252 rys. 11 6.

4.2. Przechowywanie. Helmy w opakowaniu wg
4.1 nalezy przechowywa¢ w pomieszczeniach su-
chych i przewiewnych.

4.3. Transport. Helmy w opakowaniu wg 4.1
mozna przewozi¢ wszystkimi krytymi srodkami
transportowymi, zabezpieczajac je przed zabrudze-
niem oraz uszkodzeniami mechanicznymi i wza-
jemnym przesuwaniem sie w czasie transportu.
W transporcie kolejowym helmy strazackie nalezy
przewozi¢ zgodnie z Przepisami o ladowaniu i wy-
tadowywaniu wagonéw towarowych w komunika-
cji wewnetrznej. Zalgcznik nr 10.

5. BADANIA

5.1. Program badan. Do oceny prototypéw po-
przedzajacych uruchomienie produkcji oraz do
oceny kazdej partii produkcyjnej helmy poddaje
sie nastepujgcym badaniom:

a) ogledziny (3.1, 3.3, 3.4 1 3.6 w zakresie do-
stepnym do oceny bez uzycia przyrzadow),

b) sprawdzanie wymiarow (3.2),

c) sprawdzanie masy (3.3.4),

d) sprawdzanie odpornosci na przebicie (3.5.1),

e) sprawdzanie wytrzymalosci na zgniatanie pio-
nowe (3.5.2.), |

f) sprawdzanie wytrzymatosci
boczne (3.5.3),

g) sprawdzanie zapalnosci (3.5.4).

na zgniatanie

5.2. Wprowadzanie zmian. W przypadku wpro-
wadzania do produkcji helmoéw zmian konstruk-
cyjnych, materiatlowych lub technologicznych,
pierwsze wyprodukowane z wprowadzonymi zmia-
nami helmy nalezy traktowa¢ tak jak prototypy.

5.3. Wielkosé¢ partii. Partia powinna sie skila-
da¢ z nie wiecej niz 1504 sztuk jednakowo wyko-
nanych helmow.

'5.4. Pobieranie probek. Liczbe sztuk hetmow p()bié—

ranych na slepo zgodnie 7z PN-83/N-03010 do badan
wg 5.1 podano w tabl. 4.

5.5. Przygotowanie do badan

a) Badania wg 5.1d) i e) nalezy przeprowadzac
na samej skorupie. W przypadku pobrania do ba-
dan helmoéow gotowych nalezy je zdemontowac
przez przeciecie nitéow. |

b) Do badania wg 5.1 e) nalezy odcig¢ rondo tak,
aby obwdd po odcieciu tworzyl jedng plaszczyzne

Tablica 4
Rodzaj bada- Liczba badanych helméw, sztuk
nia wg 5.1 | prototypowych ' z partii produkeyjnej
a) ‘ cala partia 1) j cala partia
b) l cala partia ‘ 135
c) |' 75 f 75
d) | , 12 } 4
e) | 12 | 1
f) | 19 | 4
g) | 3 | 1
1) Z przebadanych helméw prototypowych dwie
sztuki nalezy pozostawié¢ jako wzorzec w laboratorium
prowadzgcym badanie.

i byl mozliwie prostopadly do plaszczyzny syme-
trii skorupy.

¢) Do badan wg 5.1d), e) 1 f) nalezy po 2 skorupy
ozigbi¢ do temperatury —20 £2°C 1 utrzymac w tej
temperaturze w ciggu 4 h.

d) Do badan wg 5.1d), e) 1 f) nalezy réwniez po
2 skorupy nagrza¢ do temperatury 50 £2°C i utrzymac
w te] temperaturze w ciagu 4 h.

Urzadzenia do wytwarzania niskich i wysokich
temperatur powinny mie¢ takg pojemnosé, aby
umieszczone w nich badane skorupy nie stykaty
sie ze sobg ani ze scianami urzgdzenia.

5.6. Czas rozpoczecia badan probek helmow
przygotowanych wg 5.5¢) i d) powinien by¢ nie
diuzszy niz 60 s, liczagc od momentu ich wyjecia
z urzgdzenia stuzgcego do oziebiania lub podgrze-
wania.

5.7. Opis badan

5.7.1. Ogledziny nalezy przeprowadzi¢ nieuzbro-
jonym okiem.

5.7.2. Sprawdzanie wymiaréw nalezy przepro-
wadza¢ z dokladnoscig do 1 mm.

Sprawdzaniu wymiaroéw podlegajg: szerokosé¢
paska podbrédkowego, diugosé obwodu wewnetrz-
nego obejmy glowy i grubos¢ wykladziny ochron-
nej skorupy.

Diugos¢ obwodu wewnetrznego obejmy glowy
nalezy mierzy¢ sprawdzianem pierscieniowym.

5.7.3. Sprawdzanie masy nalezy przeprowadza¢
z doktadnoscig do 10 g.

5.7.4. Sprawdzanie odpornosSci na przebicie

5.7.4.1. Urzadzenia i przyrzady

a) Przebijak stozkowy metalowy — wg rys. 2.
Masa przebijaka powinna wynosi¢ 2 kg. Przebijak
w czasie proby powinien by¢ ustawiony wierzchoi-
kiem stozka do dotu i utrzymywany w pozycji pio-
nowej w odpowiednim uchwycie stojaka.
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b) Makieta glowy (rys. 3) stuzgca od osadzenia

#30 g skorupy helmu w czasie badania powinna by¢ wy-

603 konana z twardego drewna (np. ze sklejki bukowej

v szerokosci 40 mm o warstwach prostopadiych do

] * plaszczyzny podstawowej hetmu, sklejonych kle-
jem odpornym na wilgog¢).

W gornej bocznej czesci makiety znajduje sie
2|20 g . g .
- otwor w ksztalcie walca o srednicy 55 mm dla osa-
T l dzenia w nim pierscienia tekstolitowego, wypel-
- s nionego plasteling z pewnym nadmiarem.

$ 92

Plaszczyzna symetrii makiety w stosunku do
f g drewnianej podstawy, na ktorej spoczywa, powin-
na by¢ ustawiona pod katem 40°. Obwod makiety
na plaszczyznie podstawowej, mierzony w cm, po-
winien by¢ réwny numerowi odpowiedniej sko-
rupy.

c) Plastelina.

&6

60°

d) Przyrzgd pomiarowy zapewniajacy mozli-
wos¢é latwego stwierdzenia wartosci ugiecia sko-
v ¥ rupy w miejscu uderzenia.

5.7.4.2. Sposob przeprowadzenia pomiaru. Na
makiete zawierajgcg nadmiar plasteliny w pier-
scieniu tekstolitowym nalezy natozy¢ skorupe hel-
Rys. 2 mu i docisngé recznie do pierscienia z plasteling.

Recznie formowany grzybek z plasteliny

Kopule wykonac wy helmu strazackiego
25 z luzem 8 mm

o

A
A
/

~ 330

S
~ 280

4
/

/
/

220 Y

520

~630

Yy 1!

Rys. 3
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Nastepnie nalezy zdja¢ skorupe helmu, wyjac
pierscien z plasteling i zmierzy¢ wysokos¢ warstwy
plasteliny. Po dokonaniu pomiaru pierscien z pla-
steling nalezy wycisng¢ w otwoér cylindryczny ma-
kiety i ponownie nalozy¢ skorupe helmu.

Z wysokosci 0,3 m od powierzchni skorupy na-
lezy opusci¢ swobodnie przebijak, przy czym os
jego powinna pokrywac sig z osig otworu w makie-
cie. Nastepnie nalezy zdjgé skorupe z makiety i do-
kona¢ pomiaru glekokosci wgniecenia plasteliny
w najwyzszym punkcie oraz ogledzin miejsca ude-
rzenia, w celu stwierdzenia czy skorupa w miejscu
pomiaru zostata przebita.

Za wynik nalezy przyja¢ réznice miedzy pierw-
szym i drugim pomiarem. Pomiar nalezy przepro-
wadza¢ w temperaturze 16-+25°C.

5.7.5. Sprawdzanie wytrzymaloSci na zgniatanie
pionowe

5.7.5.1. Przyrzady. Maszyna wytrzymaltosciowa
do préb statycznych, ktéra umozliwia jednoczesnie
pomiar wielkosci ugiecia skorupy heimu i wzrost
obcigzenia z predkoscig 20 mm/min.

Dokladnos$¢ pomiaru maszyny powinna wynosic
+ 1%.

5.7.5.2. Sposob przeprowadzenia pomiaru. Przy-
gotowang wg 5.5 skorupe helmu nalezy ustawic
wierzchotkiem do gory na twardej dolnej piycie
maszyny tak, aby cala jej dolna krawedz stykala
sie z plytg. Nastepnie nalezy dziala¢ na skorupe
helmu silg wzrastajgcg tak, aby zguiatanie naste-
powato z szybkoscig 20 mm/min.

5.7.6. Sprawdzanie wytrzymalosci na zgniatanie
boczne

5.7.6.1. Przyrzady
a) Maszyna jak w 5.7.5.1.

Wyciecie dopasowac ao profilu

badanego helmu

50

b) Klocki z twardfego drewna (np. bukowego) ——
wg rys. 4.

5.7.6.2. Sposéb przeprowadzenia pomiaru. Na
przygotowang skorupe wg 5.5c¢) lub d) nalezy
przytozyé dwa klocki drewniane z obu stron bocz-
nych w ten sposéb, aby zewnetrzna powierzchnia
skorupy scisle przylegala do calych powierzchit
stykajgcych sie z powierzchnig skorupy obu kloc-
kow. Tak przygotowang skorupe helmu nalezy
umiesci¢ na dolnej plycie maszyny, dzialajac siig
W sposoOb opisany w 5.7.5.2. Spos6b ustawiania sko-
rupy hetimu w przyrzagdzie — wg rys. 5.

5.7.7. Sprawdzanie zapalnosci — wg PN-82/C-89023.
Probki  nalezy pobiera¢ z tych miejsc skorupy,
w ktorych jest najmniejszy promien plaszczyzny. Dilu-
gos¢ i1 szerokos¢ probek powinny by¢ zgodne z PN-82/
C-89023, natomiast grubos¢ — jak grubos¢ skorupy
hetmu.

5.8. Ocena wynikéw badan. Helmy uznane za
niezgodne z wymaganiami normy ze wzgledu na:
wyglad zewnetrzny, wymiary i mase nalezy wy-
lgczyc¢ z partil.

W razie otrzymania wyniku ujemnego z ktore-
gokolwiek badania wytrzymaltosciowego lub za-
palnosci (5.1 d)—g) nalezy ponownie przeprowadzi¢
badanie na takiej samej liczbie probek. Drugie ba-
danie jest ostateczne i w przypadku ponownego
otrzymania chociazby jednego wyniku ujemnego
partie helméw nalezy uzna¢ za niezgodng z wyma-
ganiami normy.

5.9. ZasSwiadczenie o jakoSci. Do kazdej partii
helmoéw, uznanej za zgodng z wymaganiami niniej-
szej normy, powinno by¢ wystawione zaswiadcze-
nie.

r bﬁ"[ Ty

/5

70

fre]

Rys.
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KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Odpowiedniki w normach zagranicznych

Japonia JIS M 7608 1962 Safety helmets
Australia AS Z 10-1967 Industrial safety helmes

Kanada Z 94.1-1966 Industrial proctove headwear
NRD TGL 20814 blatt 1 Arbeitschutzhelme, Begriffe
NRD TGL 20814 blatt 2 Arbeitschutzhelme. Technische

Lieferbedingungen
Indie IS: 2925-1964 Specification for industrial safety hel-
mets

Dania P 73 Beskytlelelsehjelme til brug i instrien, pa
byggepladser m.v.

2. Wydanie 2 — stan aktualny: grudzien 1985 — uaktu-
alntono normy zwigzane.



