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1. WSTĘP

1.1. Przedmiotem normy są w ym agania dla 
rączek grzbietow ych składających się z rękojeści, 
łączników i uchw ytów , stosowanych w walizkach, 
teczkach, neseserach i innych podobnych w yro 
bach kaletniczych, oraz badania stosowane przy 
odbiorze tych  wyrobów.

1.2. 'Zakres stosowania norm y. Norm a nie do
tyczy rączek skórzanych przyszywanych.

1.3. Określenia

1.3.1. Rękojeść •— elem ent kształtem  i w ym ia
rem  przystosow any do dłoni trzym ającej osoby.

1.3.2. Łącznik — ruchom e i trw ałe  połączenie 
rękojeści z uchw ytem .

1.2.3. Uchwyt — elem ent m ocujący (pojedyńczy 
lub zespołowy) ruchom e łączniki rączki, przy
tw ierdzony trw ale  do w yrobu kaletniczego.

1.4. Normy i dokumenty związane

PN-67/C-81515 W yroby lakierowe. Nieniszczący 
pom iar grubości powłok m etodą elektrom agne
tyczną

PN-66/C-81521 W yroby lakierowe. Badanie od
porności powłok lakierow ych na zmatowienie 
i spęcherzenie pod w pływ em  działania wody 
oraz oznaczenie nasiąkliwości 

PN-54/C-81526 W yroby lakierowe. Pom iar odpor
ności powłok lakierow ych na uderzenie za po
mocą apara tu  Du P o n t’a

PN-64/C-81531 W yroby lakierowe. Próba p rzy 
czepności powłok lakierow ych 

PN-58/D-79601 Skrzynki i kom plety skrzynkow e 
zbijane. W ym agania techniczne podstawowe 

PN-67/H-04605 Badanie m etalow ych powłok 
ochronnych. Oznaczanie grubości powłok m e
todam i niszczącymi

PN/H-04611 Badanie m etalicznych powłok 
ochronnych. Powłoki miedziowe, niklowe, 
chrom owe i w ielowarstwowe. Oznaczanie 
szczelności

b Symbol wg SWW: 0654-843

PN-53/H-92326 Taśmy stalowe do opakowań 
PN-54/H-92327 Taśm y ze stali niskowęglowej 
PN-64/H-92334 Stal konstrukcyjna węglowa zwy

kłej jakości. Taśmy 
PN-68/H-92816 Mosiądz. Taśmy 
PN-64/H-93839 Mosiądz. D rut 
PN-64/M-06000 Pokrycia lakierowe na podłożu 

żeliwa i stali. W ytyczne ogólne projektow ania 
i oceny wykonania

PN-67/M-80026 D ru ty  okrągłe ze stali niskowę
glowej ogólnego przeznaczenia 

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakości. Loso
wy w ybór do próbek

PN-60/P-96020 Papiery  i kartony  pakowe asfal
towane

PN-60/P-96021 P ap iery  pakowe parafinow ane 
BN-62/1073-01 Powłoki galwaniczne na w yro

bach galanteryjnych
BN-70/7326-12 K artony i tek tu ry  pudełkowe 

oraz introligatorskie
BN-70/8509-01 W yroby kaletnicze i rym arskie 

powszechnego użytku. Błędy. G atunki 
BN -71/8509-04 Metody badań wyrobów kaletn  - 

czych. Badanie w ytrzym ałości na zmęczenie 
dynamiczne

System atyczny W ykaz W yrobów, tom I. GUS. 
W ydawnictwo Katalogów i Cenników, W ar
szawa 1968

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE

2.1. Podział
2.1.1. Rodzaje. W zależności od podstawowego 

m ateriału , z jakiego w ykonana jest rękojeść, roz
różnia się następujące rodzaje rączek:

m etalow a — M,
z tw orzyw  sztucznych — T.
2.1.2. Grupy. W zależności od sposobu w ykoń

czenia rączek i ich elem entów rozróżnia się na-
stępujące grupy rączek:

surowe obciągane — So,
lakierow ane — Lak
niklow ane — Ni,
mosiądzowane — Ms,
m olerowane — Mol
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2.1.3. Typy. W zależności od konstrukcji łączni
ka rączki rozróżnia się następujące typy  łączni
ków:

ram kow y •— R,
trzpieniow y dw ustronny —  Td,
trzpieniow y jednostronny —  Tj.

2.1.4. Odmiany. W zależności od sposobu przy 
tw ierdzania uchw ytu rozróżnia się następujące 
jego odm iany (uwidocznione na rysunku  p. 3.2):

a) dla (MT)R — uchw yt z zaczepami zagina
nym i — Z,
— uchw yt z otw oram i jednorzędowym i — J,
— uchw yt z otw oram i rozstaw ionym i — R,
-— uchw yt pojedynczy — P,

b) dla (MT) Td i Tj — uchw yt zespołowy — Z.

2.1.5. Wzory wg numeracji producenta. Na
podstaw ie uzgodnienia pom iędzy producentem  
i odbiorcą dopuszcza się w ykonyw anie innych 
typów , odm ian i grup rączek z zachowaniem 
głównych w ym iarów  określonych w niniejszej 
norm ie oraz o własnościach nie gorszych niż 
określone w  tej normie.

2.2. Przykład oznaczenia rączki jako okucia 
metalowego (0654) uchwytowego (843), tj. o ręko 
jeści m etalow ej (M), surow ej obciąganej (So), z 
łącznikiem  ram kow ym  (R), mocowanej uchw ytam i 
z otw oram i jednorzędow ym i (J) o num erze wzo
ru  (nr 12):

RĄCZKA 0654-843/MSO.RJ.12 BN-73/8511-21

3. WYMAGANIA

3.1. Wymagania ogólne. Rączki pow inny być 
wykonane zgodnie z obowiązującymi norm am i 
przedm iotow ym i dla poszczególnych wyrobów, 
określonych odpowiednimi num eram i wzorów, 
lub w edług dokum entacji uzgodnionej pomiędzy 
producentem  i zam awiającym , uwzględniającej 
w ym agania niniejszej norm y.

3.2. Główne wymiary w mm — wg rysunków  
i tabl. 1 na str. 3. K onstrukcję rączek podano na 
rysunkach przykładowo.

3.3. Materiał

3.3.1. Rękojeść metalowa

a) taśm a stalowa 08XSt20M  wg PN-64/ 
H-92334,

b) taśm a mosiężna gatunku M63 wg PN-68/ 
H-92816.

3.3.2. Rękojeść tworzywa — tworzyw a term o
utw ardzalne lub term oplastyczne.

3.3.3. Łączniki do rączek metalowych — drut
stalowy GT5 wg PN-67/M-80026.

3.3.4. Uchwyty do łączników rączek
a) taśm a stalow a 08KOM wg PN-54/H-92327,
b) d ru t mosiężny w gatunku M63 wg PN-64/ 

H-93839.

3.4. Wykonanie — wg BN-70/8509-01. Rękoje
ści z tw orzyw  sztucznych powinny być bez uby 
tków oraz w trąceń ciał obcych. Rękojeści stalowe 
lakierow ane nie powinny mieć ostrych krawędzi, 
zagięć, wgnieceń i innych zniekształceń łatw o do
strzegalnych nieuzbrojonym  okiem.

3.5. Wykończenie

3.5.1. Antykorozyjne powłoki galwaniczne.
Łączniki i uchw yty rączek powinny być pokryte 
powłoką dekoracyjno-ochronną wg BN-62/1073-01, 
k tó ra  pow inna wykazywać odpowiednią szczel
ność i przyczepność. Grubość powłok w ielow ar
stw owych powinna wynosić łącznie co najm niej 
20 Lim.

3.5.2. Lakierowe powłoki antykorozyjne. Ręko
jeści m etalowe lakierow ane powinny być pokry
te lakierem  nitro  lub m etam inow ym  w tym  sa
m ym  odcieniu o grubości nakładanej w arstw y 
co najm niej 0,25 mm. Powłoka lakierow a po
w inna odznaczać się:

a) odpornością na zm iany tem pera tu ry  w  za
kresie od — 30°C do + 40°C  oraz działanie wody 
i prom ieni słonecznych,

b) w ytrzym ałością na uderzenie, odpowiadającą 
wym aganiom  wg PN-54/C-81526,

c) szczelnością powłoki ochronnej nakładanej 
ze starannością wykonania w klasie 5 wg PN-64/ 
M-06000.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Pudełka zaw ierające rączki kom pletne 
lub ich elem enty jednego rodzaju w liczbie sta 
nowiącej wielokrotność liczby 10, służące jako 
opakowanie jednostkowe, (w przypadku m ałych 
partii wysyłkowych — zbiorcze) powinny być 
w ykonane z tek tu ry  o gram aturze 630 g/m 2 wg 
BN-70/7326-12. Pudełka pow inny być z zew nątrz 
oklejone paskam i papieru. Każda w arstw a r ą 
czek pakowanych w pudełka powinna być p rze
łożona tek tu rą. Zaleca się pakowanie elem entów 
m etalow ych pokrytych galwaniczną powłoką an
tykorozyjną w papier pakowy parafinow any 
o gram aturze 40 g/m 2 wg PN-60/P-96021.

4.1.2. Skrzynie stanowiące opakowanie w ysył
kowe większej liczby rączek powinny być wyko
nane z drewna sosnowego wg PN-58/D-79601, 
zbite gwoździami oraz zabezpieczone taśmą sta
lową do opakowań P38 wg PN-53/H-92326. Skrzy
nie powinny być wyłożone papierem pakowym
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(MT)R

Uchwyt z  otworami Uchwyt z  otworami
jednorzędowymi - rozstawionymi

(MT) Td.

2otw.H,S

( MT) Tj

Tablica 1

Oznaczenie

W ym iary, mm

L h h h h

(MT)R
90

100

110
120'

130
140

min 30 

m ax 45

18 13 9

30 11 11

(MT)Td — — —

(MT)Tj — — —

asfaltow anym  wg PN-60/P-96020 i dokładnie w y
pełnione pudełkam i. Masa skrzyni w raz z zaw ar
tością nie powinna przekraczać 50 kg. Dopuszcza 
się jako opakowanie wysyłkowe skrzynie w ykona
ne z kartonu  odpowiedniej w ytrzym ałości i kon
strukcji, zabezpieczającej przed uszkodzeniem w 
transporcie. Skrzynie pow inny być wyłożone pa
pierem  pakowym  asfaltow anym  wg PN-60./ 
P-96020 i dokładnie wypełnione pudełkam i, przy 
czym m asa skrzyni w raz z zawartością nie po
w inna przekraczać 25 kg.

4.1.3. Napisy na opakowaniu. Na pudełkach nie 
stanowiących opakowania wysyłkowego powinny 
być naklejone etyk iety  zawierające:

a) nazwę w ytw órni,

b) znak fabryczny,

c) oznaczenie wg norm  przedm iotowych,

d) liczbę rączek,

e) znak kontroli technicznej,

f) cenę detaliczną za jedną sztukę.
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Na skrzyniach lub pudełkach stanowiących 
opakowanie wysyłkowe pow inny być naklejone 
e tyk ie ty  lub odciśnięte nadruki zawierające:

a) nazwę i adres w ytw órni,
b) nazwę i adres odbiorcy.
c) oznaczenie wg norm  przedm iotowych,
d) liczbę rączek,
e) masę brutto ,
f) datę zapakowania.

4.2. Przechowywanie. Pudełka, skrzynie i k a r
tony z zapakow anym i rączkam i należy przecho
wywać w pomieszczeniach suchych, przew iew 
nych, zabezpieczających przed w pływ am i atm o
sferycznym i i wolnych od substancji chemicz
nych działających korodująco. Dopuszczalna w il
gotność 30-4-80%, tem pera tu ra  5-1-25 C.

4.3. Transport. Skrzynie i k a rto n y  z zapako
w anym i rączkam i pow inny być przewożone k ry 
tym i środkam i transportow ym i.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badań. W celu spraw dzenia partii 
rączek oraz ich elem entów  m ocujących z w ym a
ganiam i niniejszej norm y należy przeprowadzić 
następujące badania:

— dla kom pletnych rączek:

a) oględziny zew nętrzne (3.1, 3.2, 3.4, 3.5),

b) spraw dzenie w ym iarów  (3.2),

c) spraw dzenie w ytrzym ałości (3.1),
—  dla elem entów  z powłoką lakierową:

d) spraw dzenie jakości powłoki lakierow ej 
(3.5.2),

— dla elem entów  z antykorozyjną powłoką 
galwaniczną:

e) spraw dzenie grubości powłoki (3.5.1),

f) spraw dzenie szczelności powłoki (3.5.1),

g) spraw dzenie połysku powłoki (3.5.1).

5.2. Określenie partii. P artia  jest to jednora
zowo w ysyłana część lub całość zamówienia do
staw y rączek.

5.3. Przygotowanie partii do badań. Przed 
przystąpieniem  do badań skrzynie i kartony  z 
zapakow anym i rączkam i należy tak  ustaw ić 
i ułożyć, aby do każdej skrzyni był swobodny 
dostęp.

5.4. Pobieranie próbek. Z partii przedstaw ionej 
do badań wg 5.1 należy pobrać próbki rączek 
przez w ybór losowy wg PN N-03010 o liczności 
podanej w  tabl. 2.

Tablica 2

B adania a, b B adania c, d, e, f

Liczność liczność dopuszczał- liczność dopuszczał-
partii próbki na liczba próbki na liczba

sztuk w a- sztuk w a-
dliwych dliwych

sztuk sztuk w  próbce sztuk w próbce

1 2 3 4 5

do 2500 25 2 5 _
2501 6300 40 oo 10 1
6301 -4- 16000 60 4 15 1

16001 -T- 40000 100 7 25 2
powyżej 40000 150 10 40 3

5.5. Opis badań

5.5.1. Oględziny zewnętrzne należy przeprow a
dzić nieuzbrojonym  okiem.

5.5.2. Sprawdzenie wymiarów na zgodność z 
3.2 lub z norm am i przedm iotowym i należy p rze 
prowadzić za pomocą przym iaru  warsztatowego z 
pcdziałką m ilim etrow ą lub suwm iarki.

5.5.3. Sprawdzenie wytrzymałości rączki pole
ga na spraw dzeniu wielkości siły niszczącej ba
daną rączkę. Elem enty badane przy pomocy przy 
rządu wg B N -71/8509-04 należy obciążyć siłą 
statyczną 300 N przy prędkości 5 m/min. Tak ob
ciążone elem enty nie powinny ulegać uszkodze
niom trw ałym  takim  jak  pęknięcie, odkształce
nia itp.

5.5.4. Sprawdzenie jakości powłoki lakierowej
a) odporności na działanie wody i nasiiąkliwo- 

ści powłoki — wg PN-66/C-81521,
b) wytrzym ałości na uderzenia — wg PN-54/ 

C-81526,
c) przyczepności powłok lakierow ych — wg 

PN-64/C-81531,
d) grubości powłok przyrządam i elektrom agne

tycznym i — wg PN-67/C-81515.
5.5.5. Sprawdzenie grubości powłoki należy 

przeprowadzić m etodą kroplową wg PN-67/ 
H-04605.

5.5.6. Sprawdzenie szczelności powłoki należy
badać przez zwilżenie roztworem  wg PN/H-0461L

5.5.7. Sprawdzenie połysku powłoki nakłada
nej na elem enty rączek należy wykonać przez b a 
danie zdolności refleksyjnej połysku przy użyciu 
kontrastow o wykonanej szachownicy. Szachow
nica po przyłożeniu do części błyszczącej powinna 
odbijać się w niej kontrastowo.

5.6. Ocena wyników badań

5.6.1. Ocena wyrobu. Za niedobrą należy uznać 
rączkę, k tó ra  nie przejdzie z wynikiem  dodatnim  
chociażby przez jedno z badań wym ienionych w
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5.1. Rączek zakwalifikow anych jako niedobrych 
na jedną z cech nie należy poddawać dalszym  ba
daniom.

5.6.2. Ocena partii. P artię  rączek należy uznać 
za zgodną z w ym aganiam i norm y, jeżeli liczba 
sztuk niedobrych w próbce nie jest większa od 
dopuszczalnej liczby podanej w  tabl. 2.

P artię  rączek należy uznać za niezgodną z w y
m aganiam i norm y, jeżeli liczba sztuk niedobrych 
w próbce jest większa od dopuszczalnej liczby 
podanej w  tabl. 2.

5.7. Zaświadczenie o jakości. Odbiorca może 
zrezygnować z przeprow adzania badań, jeśli pro 
ducent stw ierdza w zaświadczeniu zgodność p a r 
tii z wym aganiam i norm y. Zaświadczenie powin
no zawierać:

a) datę wystawienia,

b) nazwę i adres w ytw órni,

c) oznaczenie wg norm  przedmiotowych,

d) liczbę sztuk i num er partii,

e) w yniki badań.

K O N I E C


