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Regaty biurowe metalowe

Wspo6lne mymagania i badania

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy s3
wspélne wymagania dla regatdw biurowych me-
talowych wolnostojagcych i metody badan tych re-
gatow.

1.2. Zakres stosowania normy. Norme nalezy
stosowa¢ do regatdw biurowych metalowych, wol-
nostojagcych przeznaczonych do wyposazenia po-
mieszczen administracyjno-biurowych oraz innych
komérek organizacyjnych o dziatalnosci admini-
stracyjno-biurowej.

Norma nie dotyczy
specjalnym.

1.3. Okreslenia

1.3.1. Regat biurowy — sprzet biurowy sktada-
jacy sie z szeregu poOtek przeznaczonych do prze-
chowywania dokumentdw oraz innych przedmio-
tdw biurowych. Od szafy rézni sie tym, ze nie ma
zamkniecia w formie drzwi, zaluzji itp.

Rozréznia sie regaty ramowe
nosne.

regatow o przeznaczeniu

i regaty samo-

1.3.2. Regat ramowy — regat, ktérego konstruk-
cja nosna wykonana jest w postaci ramy prze-
strzennej (rys. 1). Regat moze by¢ wykonany jako
otwarty lub zamkniety.

Rys. |
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1.3.3. Regat samonos$ny — regat zamkniety, kto-
rego konstrukcja nosna wykonana jest w postaci
skrzyni (rys. 2).

Rys. 2

1.3.4. Regat otwarty — regat bez Scianek bocz-
nych i $cianki tylnej.

1.3.5. Regat zamkniety — regat jednostronny lub
dwustronny, ze Sciankami bocznymi i sciankg tylng
lub Srodkowg (rys. 3).
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1.3.6. Regat jednostronny — regat, ktérego kon-
strukcja umozliwia dostep do potek od jednej stro-
ny (np. gdy regat ma Scianke tylng).

1.3.7. Regat dwustronny — regat, ktérego kon-
strukcja umozliwia dostep do pétek z dwdch stron
(np. gdy regat nie ma Scianki tylnej — moze mieé
Scianke srodkowag).

1.3.8. Dtugos¢ regatu (rys. 3) — nominalny wy-
miar zewnetrzny poziomy regatu mierzony w kie-
runku prostopadtym do kierunku wktadania przed-
miotow do regatu. Jezeli wkiadanie przedmiotédw
odbywa si¢ od strony o mniejszych wymiarach,
dtugoscig regatu jest wymiar wiekszy.

1.3.9. Szeroko$¢ regatu (rys. 3) — nominalny
wymiar zewnetrzny poziomy regatu mierzony pod
katem prostym do dtugosci regatu.

1.3.10. Wysokos¢ regatu (rys. 3) — nominalny
zewnetrzny wymiar pionowy regatu.

2. WYMAGANIA

2.1.
nalne regatdéw — wg tablicy.

Wymiary w osiach, mm

dtugosé szerokosé wysokos$¢
900 300 1900
1100 350 2000
1800 400 2500
600 3000
2.2. Odchytki rownolegtosci i prostopadtosci

Scian oraz krawedzi powinny odpowiada¢ wielkos-
ciom okreslonym w XII szeregu wg PN-68/
M-02138.

Wymiary nietolerowane powinny by¢ wykonane
w IT 14 wg PN-66/M-02139.

2.3. Materialy. Wszystkie elementy regatow biu-
rowych metalowych powinny byé wykonane z ma-
teriatow metalowych okreslonych w dokumenta-
cji technicznej, a w wyjatkowych przypadkach
z innych materiatow zastepczych dopuszczonych
do produkcji przez gtownego konstruktora.

2.4. Wykonanie. Elementy regatéw nie powinny
mie¢ ostrych krawedzi.

Potgczenia gwintowe powinny by¢ zabezpieczo-
ne przed samoczynnym odkrecaniem sie w czasie
uzytkowania regatu.

Potaczenia spawane powinny by¢é wykonane
zgodnie z wymaganiami dokumentacji technicznej
wg PN-64/M-69430, PN-65/M-69013 i PN-65/
M-69014, a przy uzyciu pretow lub elektrod wg
PN-64/M-69430. W przypadku niezwymiarowania

Wymiary. Zalecane wymiary gtéwne nomi-

spoin pachwinowych ich grubosci powinny by¢
réwne 0,5-70,7 diugosci cienszego ze spawanych
elementéw.

W miejscach spawanych niedopuszczalne sg
przepalenia, nierownosci, pozostatosci zuzla i od-
pryski.

Potaczenia zgrzewane powinny by¢é wykonane
zgodnie z wymaganiami dokumentacji technicznej
i PN-68/M-69021.

Miejsca zgrzewane powinny by¢ czyste bez rdzy,
zgorzeliny i powinny $cisle przylega¢ do siebie.

Powierzchnie regatow przewidziane do malowa-
nia powinny by¢ przystosowane zgodnie z PN-70/
H-97052.

Malowanie konstrukcji powinno by¢ wykonane
zgodnie z PN-71/H-97053. Powierzchnie malowa-
ne powinny by¢ gtadkie bez zaciekéw, zmarszczen
i plam. Kolor wierzchniej powtoki malarskiej lub
zestawienie kilku koloré6w powinno by¢ zgodne
z Katalogiem Kolorystyki i Oznaczania Wyrobdéw
Branzy Organizacyjno-Technicznej. Dopuszcza sie
stosowanie innych zestawdw kolorow na zyczenie
zamawiajgcego.

Powtoki galwaniczne powinny by¢ wykonane
zgodnie z wymaganiami PN-72/H-97006.

Oksydowanie stali (czernienie) powinno by¢ wy-
konane zgodnie z ,,Instrukcjg czernienia” stosowa-
ng u producenta.

2.5. Wykonczenie. Powierzchnie zewnetrzne po-
winny by¢ gladkie, bez widocznych wgniecen

i wzniesien.

Dopuszcza sie stosowanie wzorcow jakosci wy-
konania powierzchni malowanych i powilok
ochronnych.

2.6. Rownowaga. Regaty metalowe wolnostojgce
ustawione i wypoziomowane na podiozu wg wy-
magan dokumentacji technicznej powinny w wa-
runkach eksploatacyjnych wykazywa¢ ré6wnowage
statg.

2.7. Wytrzymatos¢. Konstrukcja regalu powin-
na zapewni¢ przeniesienie obcigzen ciggtych nie
mniejszych niz 50 kG dla kazdej potki przy row-
noczesnym obcigzeniu wszystkich pétek regatu.

2.8. Cechowanie. Kazdy regat metalowy powi-
nien mie¢ tabliczke znamionowg zawierajagcg co
najmniej nastepujace dane:

a) nazwe lub znak wytwérni,

b) typ wyrobu,

c) numer fabryczny i znak produkcji,

d) numer normy przedmiotowej,

e) znak KJ.
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3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

Pakowanie, przechowywanie i transport — wg
BN-73/7140-08.

4. BADANIA TECHNICZNE

4.1. Rodzaje badan. Kazdy regat metalowy na-
lezy poddac nastepujacym badaniom:

a) sprawdzenie wymiarow (2.1 i 2.2),

b) sprawdzenie materiatdw (2.3),

c) sprawdzenie wykonania i wykonczenia (2.4
i 2.5),

d) sprawdzenie réwnowagi (2.6),

e) sprawdzenie wytrzymatosci (2.7),

f) sprawdzenie cechowania (2.8).

4.2. Opis badan

4.2.1. Sprawdzenie wymiarow nalezy przepro-
wadza¢ warsztatowymi przyrzadami pomiaro-
wymi.

4.2.2. Sprawdzenie materiatow polega na skon-
trolowaniu zaswiadczen atestow materiatowych
i porownaniu ich z dokumentacjg techniczna.

4.2.3. Sprawdzenie wykonania i wykonczenia
nalezy przeprowadza¢ za pomocg przyrzadéw war-
sztatowych, takich jak lupa o powigkszeniu 6X
oraz wzorce wykonania powierzchni.

4.2.4. Sprawdzenie réwnowagi nalezy przepro-
wadzac przez przytozenie do najwyzej potozonych

elementdw nosnych regalu (w potowie diugosci)
poziomej sity skupionej rédwnej 25 kG, przy jedno-
czesnym obcigzeniu (nominalnym) wszystkich kon-
dygnacji regatu ciezarem nie mniejszym niz 50 kG
kazda, przy rownomiernym rozkladzie obcigzenia
na catych diugosciach pétek.

Regat powinien wykazywaé réwnowage stala.
Po probach nie powinny wystepowac¢ pekniecia
spoin ani odksztatcenia elementéw konstrukcji.

4.2,5. Sprawdzenie wytrzymatosci regatu polega
na jednoczesnym obcigzeniu kazdej potki regatu
ciezarem nie mniejszym niz 50 kG, rédwnomiernie
roztozonym na catej powierzchni pdiki, przez okres
5 min. Po usunieciu obcigzenia regat nie powinien
wykazywac trwatych odksztatcen widocznych nie-
uzbrojonym okiem.

4.2.6. Sprawdzenie cechowania nalezy przepro-
wadzaé przez ogledziny zewnetrzne nieuzbrojonym
okiem.

4.3. Ocena wynikoéw badan. Badany regat nalezy
uzna¢ za zgodny z wymaganiami normy, jezeli
przejdzie z wynikiem dodatnim przez wszystkie
sprawdzenia wymienione w 4.1.

5. POSTEPOWANIE Z REGALAMI UZNANYMI
ZA NIEZGODNE Z WYMAGANIAMI NORMY

Jezeli ktorekolwiek z wymagan dato wynik
ujemny, nalezy przerwa¢ badania, usung¢ usterke
i regat podda¢ ponownym badaniom.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujaca norme — Os$rodek Badaw-
czo-Rozwojowy  Srodkéw  Organizacyjno-Technicznych
PREBOT w Radomiu.

2. Normy i dokumenty zwigzane

PN-72/H-97006 Ochrona przed korozjg. Elektrolityczne
powtoki Ni, Ni-Cr, Cu-Ni-Cr. Wymagania i badania
PN-70/H-97052 Ochrona przed korozjg. Ocena przygoto-

wania powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania

PN-71/H-97053 Ochrona przed korozjg. Malowanie kon-
strukcji stalowych. Ogolne wytyczne

PN-68/M-02138 Odchytki ksztattu i polozenia. Wartosci
liczbowe

PN-66/M-02139 Odchytki warsztatowe wymiaréw swo-
bodnych

PN-65/M-69013 Spawanie gazowe stali
i niskostopowych. Rowki do spawania

niskoweglowych

PN-65/M-69014 Spawanie tukowe reczne stali niskoweglo-
wej i niskostopowej. Rowki do spawania

PN-68/M-69021 Wytyczne projektowania,
i kontroli zkgcz zgrzewanych punktowo

wykonywania

PN-64/M-69430 Elektrody stalowe do spawania i napawa-
nia. Wymagania i badania techniczne

BN-73/7140-08 Meble. Pakowanie,
i transport. Wsp6lne wymagania

przechowywanie

Katalog Kolorystyki i Oznaczania Wyrobéw Branzy Or-
ganizacyjno-Technicznej PREBOT Radom 1973

Systematyczny Wykaz Wyrobéw T.I. GUS, Warszawa:
Wydawnictwo Katalogéw i Cennikéw 1969

3. Autor projektu normy — mgr inz. Jozef Burski —
PREBOT.



