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1. WSTEP

1»t» Przedmiot normy. Przedmiotem normy 84 ogdlne wymagania iba-
dania dotyczace galanterii okretowej metalowej.

1.2. Zakres atoaowania normy. Norma dotyczyi galanterii wnetrz,
galanterii i osprzetu mebli, drzwi 1 okien.

2. WYMAGANIA

2.1. Wymiary - wg norm przedmiotowych lub obowigzujgcej dokumen-
tacji teohnioznej. Dopuszczalne odchyiki wymiaréw przy wymiarach
majacych wptyw na funkcjonalnos$¢ wyrobu i zamienno$¢ czesci powin-
ny odpowiada¢ klasom 1T10 - IT12, a odchydki pozostatyoh wymiaréw
klasie 1T14 wg PN-60/M-02102. Odchydki wymiaréw nawiercen pod +4by
wkretéw powinny odpowiada¢ wykonaniu $redniodokdadnemu wg PN-62/
M-82068 .

2.2. Materiat. Galanteria okretowa =z elektrolityczng powkoka
tlenkowg lub metalowa powinna by¢é wykonana z materiatéw o whkasnos-
ciach mechanicznych nie gorszych niz:

- w zakresie odlewniczych stopéw aluminiowych AG51 wg PH-70/
H-88027,

- w zakresie stopéw aluminiowych do przerébki plastycznej PA2N
wg PN-68/H-88026,

- w zakresie odlewniczych stopéw miedzi M059 wg PN-70/H-87026,

- w zakresie mosiadzu do przerébki plastycznej M059 wg PN-67/

H-87025.
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W przypadku stosowania galanterii bez powkok ochronnych nalezy
uzywa¢ stopy o whasnosciach mechanicznych nie gorszych niz M63 wg
PN-67/H-87025 i MA67 wg PN-70/H-87026.

Zawiasy drzwi przeciwogniowych powinny byé wykonywane z materia-
4+u o temperaturze topnienia > 950°C (1223 K).

Na zadanie odbiorcy producent obowigzany jest wystawi¢ zaswiad-
czenie (atest) stwierdzajgce zgodnos¢ materiatdédw uzytych do wyko-
nania partii wyrobéw z wymaganiami normy.

2.3. Wykonanie. Powierzchnie powinny by¢ wolne od uszkodzen me-
chanicznych, pofatdowan, przesadzen, zadzioréw, rys, pakniacé,
skrzywien, naderwan, wzeréw, ostrych Krawedzi, ciat obcych i $la-
déw korozji.

Powlerzohnie wyrobéw odlewanych lub prasowanych powinny mieé¢ bu-
dowe jednorodna bez jam osadowych, pecherzy, porowatos$oi, obcych
wtracen oraz innych wad obnizajacyoh jakos¢ wyrobu.

Na zewnetrznych powierzchniach obrobionyoh dopuszcza sig fali-
stos¢ o parametrze Wz 12,5 wg PN-74/M-04255.

Niedopuszczalne sg wady wptywajace ujemnie na wyglad estetyczny
wyrobu.

Powierzchnie obrobione powinny odpowiada¢ nastepujacym wartos$-
ciom parametru Ra wg PN-73/M-04251i

-Ram 2,0 - 5,0 dla powierzchni czesci wspétpracujacych,

- Ra - 20 dla pozostatych powierzchni czesci obrabianych,

- wartosoloa okreslonym BN-72/3702-02 dla powlerzohni wyrobéw
pod powdoki ochronne, oohronno-dekoracyjne oraz dla powierzchni po-
whoki .

Krawedzie wyrobéw powinny by¢ zatepione w sposéb réwnomierny.

Napisy powinny byé czytelne i estetyoznie wykonane.

Sruby i wkrety powinny mieé gwint nieuszkodzony oraz mieé pokry-
olie zabezpieczajace przed korozja.

2.4. Wykonozenie. Elektrolityczne powkoki metalowe, odpowiednie
do eksploatacji w Srednioh warunkach korozyjnyoh, powinny by¢é na-
k¥adane i stosowane wg wymagan BN-72/3702-02.

Elektrolityczne powdoki tlenkowe na stopach aluminium, odpowied-
nie do eksploatacji w Srednich warunkach pracy, powinny by¢ stoso-

wane wg PH-65/H-97023.
Dopuszcza sie stosowanie powdok innyoh wg obowigzujacych norm i

dokumentacji lub warunkéw uzgodnionyoh miedzy zamawiajacym a wyko-
nawca.-
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Ha zadacie zamawiajacego wykonczone wyroby powinny by¢é pokryte
jednag warstwa lakieru zdzieralnego. Powkoka powinna Scisle przyle-
ga¢ do podtoza i by¢ *atwo zdzieialna.

Ruchome i wspédpracujace ze sobg czesci powinny byé pokryte war-
stwg wazeliny TH wg PH-69/C-961 20.

2.5. Dziatanie wyrobéw zdozonych powinno by¢ plynne bez zatar¢ i
zaczepien. W warunkach eksploatacji nie powinny one wywodywacé digan
o czestotliwosci akustycznej. Hapiecia wstepne sprezyny zderzaka,
zapadki itp. wyrobdéw powinny oy¢ nie mniejsze niz 0,8 kG (7,85 N),
napiecia robocze koncowe nie wieksze niz 1,8 kG (17,6 N). Suwak
zasuwki powinien przesuwa¢ sie pktynnie przy uzyciu sity 1,0 -
2,0 kG (9,81 T 19,62 N).

2.6. Wytrzymatos¢ i trwatos¢ powinna odpowiada¢ podanej w nor-
mach przedmiotowych lub dokumentacji, przy czym poszczegélne wyroby
nie powinny ulec uszkodzeniu ani odksztakceniom trwatym pod wpty-
wem dziatania nastepujacych sit przez 5 mint

wieszaki - obciagzenie sitg P« 50 kG (490 H),

uchwyty meblowe - obciazenie sita P » 50 kG (490 H) przytozonag
w punkcie $rodkowym uchwytu lub podduznym,

uchwyty drzwiowe - oboigzenie sitg P » 100 kG (981 H) =zaozepiona
w $Srodku ddugosci drazka prostopadle do osi podtuznej,

zasuwki - oboigzenie sita P « 40 kG (392 H) przytozonag do gakki
suwaka w osi symetrii wzdduznej 1 poprzecznej,

zawiasy meblowe - P = 45 kG (441 H),

zawiasy drzwiowe -Pm 100 kG (981 N).

Zawiasy, zasuwki, zaczepy, zderzaki zapadkowe po co najmniej
100000 zamknie¢ i otworzen powinny nadal odpowiada¢ wymaganiom nor-

my -
2.7. Cechowanie - wg norm przedmiotowych lub dokumentacji. Znaki
powinny by¢ trwate i wyrazne.

3. PAKONAHIE. PRZECHOWYWAHIE 1 TRAHSPORT

3.1. Pakowanie. Wyroby Jednego typu, rodzaju, odmiany, wielkosci,
materiﬁ:{u i wykonczenia nalezy owing¢ w miekki papier antykorozyj-
ny w taki sposéb, aby owiniecie zabezpieczato przed uszkodzeniem
oata powierzchnie wyrobu.

Wyroby owiniete powinny by¢ pakowane w pudetka lub  woreczki =z
tworzywa sztucznego po 5, 10, 50 lub 100 sztuk.
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Pudetko po zamknieciu powinno by¢ oklejone tasmg papierowa, w
sposéb uniemozliwiajacy jego otwarcie bez uszkodzenia tasmy. Wore-
czek powinien by¢ zawigzany lub trwale zamkniety przez zgrzewanie.
Pudetka oraz woreczki nalezy pakowa¢ w opakowania zbiorcze i trans-
portowe w spos6b zabezpieczajacy przed przesuwaniem i uszkodzeniem
powierzchni wyrobu w czasie transportu i magazynowania.

Kasa opakowania transportowego brutto nie powinna przekraczacé
50 kg. Na opakowaniu bezposrednim, zbiorozym i transportowym nale-
zy umiesci¢ kartke w postaci wywieszki lub nalepki zawierajaca ca -
stepujace dane:

a) nazwe lub znak produoenta,

b) oznaczenie wyrobu,

0) symbol SWW i1 indeksu,

d) liczbe wyrobdéw,

e) znak KT i1 pakowacza oraz date pakowania, a ponadto na opako-
waniu transportowym,

) liozbe pudetek 1 woreczkéw,

g) mase skrzynki brutto,

h) napisy dodatkowe, jak np. *Géra™, "Nie rzucac¢", "Tu otwieract

Dopuszcza sie inny spos6b pakowania uzgodniony z odbiorca.

3.2. Przohowywanle. Galanterie nalezy przohowywa¢ w magazynach i
chroni¢ przed wpdywem wilgoci oraz uszkodzeniami trwakymi.

3.3. Transport. Galanteria powinna by¢é przewozona czystymi, su-
chymi, krytymi $rodkami transportowymi zabezpieczajacymi przed
przenikaniem opadéw atmosferycznych do wnetrza. Sposéb utozenia o-
pakowan powinien by¢ taki, aby zabezpieczal przesuwanie sie w cza-
sie transportu.

4. BADANIA
4_.1. Program badan

4.1.1. Badania pedne nalezy przeprowadza¢ przy uruchamianiu pro-
dukcji, w przypadku wprowadzenia zmian konstrukcyjnych, technolo-
gicznych lub materiatowych, mogacych wpdyna¢ na jakos$¢ produkowa-
nych wyrobéw oraz przy okresowej kontroli produkoji co najmniej
raz ca rok. «

4_.1.2. Badania niepelne nalezy przeprowadza¢ na kazdej wyprodu-
kowanej partii wyrobéw przed odbiorem jej przez zamawiajacego.
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4_.2. Zakres badan - wg tabl. 1.

Tablica 1
Rodzaj badan - Opis
Nazwa badan Wym@ganla

petne niepetne 9 Wg

a) Sprawdzenie wymiaroéw + + 21 4.5.1
b) Sprawdzenie wykonania + + 2.3 4.5.2
c) Sprawdzenie wykoriczenia + + 2.4 4.5.3
d) Sprawdzenie dziatania + + 2.5 4.5.4

e) Sprawdzenie wytrzymatosci

i trwatosci + 2.6 4.5.5
f) Sprawdzenie cechowania + + 2.7 4.5.6

Znakiem + oznaczono badanie, ktére nalezy przeprowadzic.

Ponadto nalezy sprawdzi¢ zaswiadczenie hutnicze (atest) na zgodno$¢ zastoso-
wanych materiatéw z wymaganiami norm przedmiotowych podanych w 2,2.

4_.3. Przygotowanie partii wyrobéw do badann. Przed przystapieniem
do badan wyroby nalezy podzieli¢ na partie skladajace sie z wyro-
béw Jednego typu, rodzaju, odmiany, wielkosci, materiatu 1 wykon-
czenia.

4_4. Pobieranie prébek. Z partii wyrobdéw przeznaczonych do badan
wg 4.2 nalezy pobra¢ w sposéb losowy préobke o licznosci podanej w
tabl. 2.

Tablica 2

*x
Licznosc partii Licznosc proébki Najwieksza liczba sztuk wyrobow niedo-
brych w prébce, przy ktérej nalezy partie
uzna¢ za zgodng z wymaganiami normy

sztuk
do 50 5 0
51 - 150 20 1
151 t 280 32 2
281 t 500 50 3
501 — 1200 80 5
1201 T 3200 125 7

3201 - 10000 200 10
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4.5. Opis badan

4.5_.1. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzi¢ sprawdzianami
lub przyrzadami pomiarowymi .

4.5.2. Sprawdzenie wykonania nalezy przeprowadzi¢ przez ogledzi-
ny nieuzbrojonym okiem oraz przez poréwnanie z wzorcami lub spraw-
dzianami .

4.5.3. Sprawdzenie wykonczenia. Sprawdzenie elektrolitycznych po-
wkok metalowych nalezy przeprowadza¢ wg BN-72/3702-02, a elektro-
litycznych powdok tlenkowych wg PN-65/N-97023.

4.5_.4. Sprawdzenie dziatania nalezy przeprowadzi¢ w przyrzadach
zapewniajacych przyblizone warunki pracy.

Napiecia wstepne i robocze sprezyny nalezy okresli¢ przy uzyciu
dynamometru, a przesuwanie suwaka przez przytozenie sidy na uchwyt
suwaka*

4.5.5. Sprawdzenie wytrzymatosci i trwatosci nalezy przeprowa-
dzi¢ w odpowiednich przyrzadaoh i uchwytach.

4_.5_.6. Sprawdzenie cechowania nalezy przeprowadza¢ przez ogle-
dziny nieuzbrojonym okiem.

4.6. Ocena wynikéw badan

4.6.1. Ocena wyrobu. Badany wyréb nalezy uzna¢ za zgodny z wyma-
ganiami normy, Jezeli uzyska we wszystkioh badaniach wynik pozyty-
wny. Wyréb niezgodny z Jednym z wymagan nie powinien podlega¢ dal-
szym badaniom.

4.6.2. Ooena partii. Partie wyrobéw nalezy uzna¢ za zgodng z wy-
maganiami normy, Jezeli liczba wyrobéw niezgodna =z wymaganiami
normy nie Jest wieksza od podanej w tablicy 2, a pobrane do badan
opakowania i sposéb pakowania sg zgodne z wymaganiami podanymi w
3.1.

4.7. Zaswiadczenie wytwéroy o wynlkaoh badan. Na zadanie zama-
wiajacego, podane w zaméwieniu, wytwérca powinien wystawié¢ za-
Swiadczenie stwierdzajace zgodno$¢ partii wyrobéw z wymaganiami
normy. W zaswiadozeniu nalezy podaé¢ wyniki przeprowadzonych badan.

KOFI1SC

Informacje dodatkowe
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INFORVACJE DODATKOAE

1. Instytucja opracowataca norme - Biuro Projektowo-Konstrukcyjne Wyposazenia

Wnetrz Okretowych, Gdansk.

2. Normy zwigzane
HI1-69/C-96120 Przetwory naftowe Wazelina techniczna
HI1-67/H-87025 Mosiadz do przerébki plastycznej. Gatunki
PN-70/H-87026 Odlewnicze stopy miedzi. Gatunki
PN-68/H-88026 Stopy aluminium do przerébki plastycznej. Gatunki
PN-70/H-88027 Odlewnicze stopy aluminium. Gatunki
FN-65/H-97023 Elektrolityczne powdoki tlenkowe na aluminium i stopach aluminium
FN-60/M-02102 Tolerancje i pasowanie watkéw i otworéw. Budowa ukdadu tolerancji
i pasowan watkéw i otworéw o wymiarach do 500 mm
HJ-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$¢ powierzchni.
Okreslenia podstawowe i parametry
FN-74/M-04255 Struktura geometryczna powierzchni. Falisto$¢ powierzchni. Okre$-
lenia podstawowe i parametry
FN-62/M-82068 Nawiercenia pod 4by stozkowe wkretoéw
BN-72/3702-02 Elektrolityczne powkoki metalowe w okretownictwie

3. Autor projektu normy - Andrzej Sobierajski Biuro Projektowo-Konstrukcyjne

Wyposazenia Wnetrz Okretowych, Gdansk.



przez Dyrektora Centrum Techniki OKkretowej

BN-75/3763-08 Galanteria okretowa metalowa Og6lne wymagania i badania
0547

1 W klauzuli obowigzywania normy dopisuje sie symbol ,,0”

2 W punkcie 22, na drugiej stronie nnrmy tre$¢ wierszy 4 i 5 Zawiasy drzwi
przeciwogmowych powinny by¢ wykonane z materiatlu o temperaturze topnie-
nia * 950°C (1223K), zmienia sie na Zawiasy drzwi przeciwogmowych powinny by¢
wykonane z metali wytrzymujacych probe ogniowag i gwarantujgcych sprawne
dziatanie zawias po probie i tak

a) zawiasy do drzwi klasy A nalezy wykona¢ ze stali nierdzewnej,

b) zawiasy do drzwi klasy B powinny by¢ wykonane ze stali nierdzewnej, ewen-
tualnie skrzydetka zawiasy moga by¢é wykonane z mosiadzu o temperaturze pla-
stycznosci & 950°C

zmiana 1 — Biuletyn PKNMiJ nr 5/78 poz 47 (Biulety PKNMiJ nr 6/85 poz 63)

BN-75/3763-08 Galanteria okretowa metalowa Ogélne wymagania i badania
V 47

1 W punkcie 25,

zamaist 0,8 kG (7,85 N), powinno byc 7,85 N (0,8 kG),

zamiast 18 kG (17,6 N), powinno byc 17,6 N (1,8 kG)

zamiast 1,0—20 kG (981—19,62 N) powinno byc 981—19,62 N (1,0—20 kG)
2 W punkcie 26,

zamiast P = 50 kG (490 N), powinno byc P = 490 N (50 kG),

zamiast P = 100 kG (981 N) powinno byc P = 981 N (100 kG),

zamiast P = 40 kG (392 N), powinno by¢ P = 392 N (40 kG),

zamiast P = 45 kG (441 N), powinno byc P = 441 N (45 kG)

(Biuletyn PKNiM nr 5/78 poz 47)

zmiana 2
8285 r

zmiana 1
15178 r
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1 W punkcie 2 2 Materiat, zamiast stopow miedzi M059 — wg PN-70/H-87026,
powinno byc stopow miedzi M059 — wg PN-91/H-87026, oraz na stronicy 2, za-
miast i MA67 PN-70/H-87026, powinno byc i MA58 wg PN-91/H-87026

2 W INFORMACJACH DODATKOWYCH, p 2 Normy zwigzane, zamiast
PN-70/H-87026, powinno byc PN-91/H-87026
/miana 1 — Biulehn PKNiM nr S/78 po/ 47

znnana 2 — Biulehn PKNMi.I nr 6/8" poz 6"
(Biuletyn PKNMiJ nr 10/92 po? 51)

zmiana 3
92 07 06
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1 W punkcie 22, zamiast PN-77/H-87025, powinno byc PN-92/H-87025
2 W INFORMACJACH DODATKOWYCH p 2, zamiast PN-67/H-87025 Mo-
sigdz do przerdbki plastycznej Gatunki, powinno byc
PN-92/H-87025 Stopy miedzi do przerobki plastycznej Stopy miedzi z cynkiem
Gatunki

zmiana 1 — Biuletyn PKNMiJ nr 5/78 poz 47
zmiana 2 — Biuletyn PKNMiJ nr 6/85 poz 63

zmiana 3 — Biuletyn PKNMiJ nr 10/92 poz 53 . .
(Biuletyn PKNMiJ nr 13/93 poz 77)

66 861“ er,a okrfio’,a meia'>,a ° gbine **1*«*me 0-*™

zmiana 2 Z & «r 5/78 poz 47
zmiana 3 — Biuletyn PKNm'i "r ?/8S poz 63

(Biuletyn PKNMiJ nr 14/93 poz 81)

zmiana 4
93 09 10

zmiana 5
93 1026



