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l. Przedmiotem normy są . wózki inwalidzkie trój
kołowe z napędem ręcznym korbowym, przeznaczone 
dla osób niepełnosprawnych. Wózki będące przed
miotem normy nie są dopuszczone do ruchu drogo
wego. 

2.1. Podział. W zależności od kono,;trukcp : !<l s ld :" • 

wania, rozróżniamy dwa rodzaje wó;.ków imva lid;k id l 
z napędem korbowym: 

wózek inwalidzki dla dorosłych wg rys. l. 
- wózek inwalid·zki dla młodzieży wg rys . 1 

fBN-88/5992-06-D 

Rys. l 

Rys. 2 

Zgłoszona przez Zrzeszenie Producentów Sprzętu Ortopedyczno-Rehabilitacyjnego ORTMED 
Ustanowiona przez Dyrektora Centralnego Ośrodka Techniki Medycznej dnia 11 stycznia 1988 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 lipca 1988 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 5/ 1988, poz. 12) i 

~-------------------------------------------------------------------------------_j 
WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,,ALFA" 1988. Druk. Wyd. Norm. W-wa. A rk . wyd. 0,85 Nakł. 700 • 40 Zam. 641188 Cena zi 6.d : :·:: 
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2.2. Przykład oznaczenia: 
a) wózka inwalidzkiego o konstrukcji stałej z na

pędem korbo wym dla dorosłych : 

WÓZEK KORBOWY DLA DOROSŁYCH 
BN-88/5992-06 

b) wózka inwa1idzkiego składanego z napędem kor-
bowym dla młodzieży: · 

WÓZEK KORBOWY DLA MŁODZIEŻY 
BN-88/5992-06 

3. WYMAGANIA 

3.1. Wymiary 
3.1.1. Wymiary gabarytowe w mm - wg rys. l i 2. 
3.1.2. Odchyłki wymiarów gabarytowych nie powinny 

przekraczać 10 mm. 
3.1.3. Tolerancje części metalowych. - wg PN-78/ 

M-02139 powinny być zgodne z 14 klasą dokładności. 
3.1.4 . . Tolerancje kształtu i położenia - wg PN-80/ 

M-02138. 
- powierzchni obrabianych - wg szeregu 10, 
- powierzchni surowych , lutowanych i spawanych 

wg szeregu 14. 

3.1.5. Otwory. Odchyłki współosiowości otworów nie 
p0winny przekraczać 0,1 mm. 

3.1.6. Gwinty powinny być wykonane wg PN-83/ 
M-02113 w klasie średniodokładnej. Gwinty wewnętrzne 
w polu tolerancji 6H, gwinty zewnętrzne w polu tole
rancji 6g. 

Wyjścia gwintów wg PN-74/M-82063, zakończenia 
- wg PN-84/M-82061. Pozostałe wymagania dotyczą
ce części gwintowanych - wg PN-84/ M-82054/01, 
PN-82/ M-82054/ 02, PN-82/M-82054/ 03 PN-82/ 
M-82054/ 09. 

3.2. Materiały podstawowe. Rama nośna, krzyżak , 

oparcie, boczki - rury ze stali R35 - wg PN-73/ 
H-74240 i rury ze stali 10 BX lub 12 X - wg PN-73/ 
H-74243. 
Osłony boczków ___:blacha ze stopu aluminium PA2 

wg PN-75/H-92741 lub blacha stalowa - wg PN-81/ 
H-92131. 

Widelce - blacha ZIB wg PN-81/H-92121. 
Elementy hamulca - stop aluminium AK 132. 
Pokrycia tapicerskie - Porot1ex 900A T 1321 wg 

BN-80/6355-10. 
Podłokietniki- drewno bukowe wg PN-72/D-96002. 
Dopuszcza się stosowanie innych materiałów speł-

niających wymagania normy. 
3.3. Wykonanie 
3.3.1. Powierzchnie 
3.3.1.1. Powierzchnie współpracujące powinny być 

wykonane w klasie dokładności 7 ..;.. 11 wg PN-77/ 
M-02105. 

3.3.1.2. Powierzchnie niewspółpracujące powinny być 
gładkie, bez wgłębień, śladów uderzeń i zadziorów. 

3.3.2. Krawędzie, dostępne dla użytkownika i kon
serwatora, powinny być stępione. 

3.3.3. Części wystające o kształcie i wymiarach wg 
rys. 3, po zmontowaniu dłuższe niż 8 mm powinny 
mieć zaokrąglenie o ·promieniu nje mniejszym niż 

6,3 mm. Element powinien mieć wymiar czoła większy 
niż 12,7 mm X 3,2 mm. Zmontowanie części wysta
jących - wg rys. 4. 

Lci:fll:at5992-0&-31 

Rys. 3 

BN-8815992-06-41 

Rys. 4 

3.3.4. Połączenia 
3.3.4.1. Poł~tczenia spawane należy wykonać wg 

PN-78/M-690 11. 
. 3.3.4.2. Połączenia lutowane. Lut powinien być czy
sty, jednolity i równomiernie prowadzony na całej dłu
gości. Dopuszcza się ślady i wypływy na powierzchniach 
łączonych o grubości nie większej niż l mm. 

3.3.4.3. Pohtczenia nitowe przegubowe powinny za
pewniać swobodny ruch poszczególnych elementów 
względem siebie. 

Naleiy zachować luz w granicach 0,02 7 0,12 mm. 
3.3.~. Wykonanie rur 
3.3.~.1. Powierzchnie rur. Rury przygotowane do 

obróbki galwaniczr\ej powinny mieć klasę chropowa
tości powierzchni l ,25 - wg PN-73/M-04251. 

3.3.5.2. Ksztaltowaaie r•r. W miejscach gięcia nie 
dopuszcza się przewężeń , ..zgnieceń , pęknięć. Odch)lłka 

owalności nie powinna nhekraczać 0,7 mm . . 
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3.3.6. Elementy odlewane. Klocki hamulcowe po
winny być wykonane metodą ciśnieniową- wg PN-711 

. H-87960. Odchyłki wymiarów nietolerowanych - wg 
PN-71/H-87960, dla odlewów grupy 4. 

3.3.7. Elementy z blachy nie powinny mieć zadzio
rów, pęknięć, rozwarstwień, wykruszeń oraz innych 
uszkodzeń mechanicznych obniżających jakość wyrobu. 

3.3.8. Elementy z tworzyw sztucmych. Dopuszczalne 
wady technologiczne - wg PN-75/C-89110/06. 

3.3.9. Części tapicerowane 
3.3.9.1. Lączenie warstw układu tapicerskiego. War

stwy materiału tworzące układ tapicerski powinny być 
połączone w sposób uniemożliwiający wzajemne prze
suwanie się materiału podczas użytkowania wózka in
walidzkiego. 

3.3.9.2. Elementy wspierające i siedzisko powinny być 
wyłożone pianką poliuretanową lub watą akrylową 
i pokryte tkaniną obiciową. Pianka poliuretanowa lub 
wata akrylowa i tkanina obiciowa powinny być uło
żone równomiernie na całej powierzchni. 

Tkaninę obiciową należy umocować wkrętami lub 
śrubami mocującymi, w sposób zabezpieczający przed 
wysuwaniem tkaniny obiciowej spod śrub lub wkrętów. 

Niedopuszczalne są sztukowania tkaniny obiciowej , 
naderwania szwów i błędy .ściegów. 

Tkanina obiciowa powinna być czysta, bez plam, 
zabrudzeń i . uszkodzeń. 

3.4. Montaż 
3.4.1. Wymagania ogólne. Wózki korbowe powinny 

być dostarczone w stanie zmontowanym. Zmontowane 
wózki powinny być sztywne, stabilne, a wózki dla mło
dzieży składać i rozkładać się bez zacięć przy użyciu 
siły rąk. Koła powinny być napompowane. 

3.4.2. Układ kierowniczy. Lożys~a widelców powinny 
zapewniać swobodny obrót układu kierowniczego, bez 
wyczuwalnych luzów w łożyskach . Przy skręcie układu 
kierowniczego w lewo lub w prawo koło przednie po
winno zakreślać maksymalny kąt około 135° w sto
sunku do osi symetrii wózka. 

3.4.3. Widelce powinny być ustawione prostopadle 
do płaszczyzny poziomu podłoża oraz powinny obracać 
się w łożysku układu kierowniczego płynnie i lekko , 
bez wyczuwalnych luzów. Koło przednie po umocowa
niu w widelcu powinno obracać się bez zacięć. 

3.4.4. Koła 
a) Koła powinny obracać się lekko i płynnie. Wy

chylenie boczne obręczy wynikające z luzów w piastach 
nie powinno przekraczać 0,8 mm. Mechanizm wolno
obrotowy piasty koła przedniego pewinien przy biegu 
roboczym działać bez poślizgu, a przy biegu jałowym 
- bez zacięć. 

b) Końce szprych powinny tworzyć jedną płaszczyz
nę z cźołami łbów nakrętek. Dopuszcza się położenie 

· końców szprych poniżej czół nakrętek do 4 mm i po
wyżej do 0,5 mm. 

c) Opony powinny przylegać do obręczy kół na ca
łym obwodzie. Zawór <jętek powinien znajdować się 

między dwoma sąsiednimi, nie krzyżującymi się szpry
chami. 

d) Opony w kołach przednich i tylnych powinny 
być jednakowe pod względem zewnętrznego wyglądu. 

e) Bicie promieniowe i osiowe kół mierzone na 
obrzeżach obręczy nie powinno przekraczać 2 mm. 

f) Odległość koła do nóżek widelca lub ramy po
winna być jednakowa. Dopuszcza się różnicę odle
głości nie przekraczającą 5 mm. Prawidłowy montaż 
powinien .być poświadczony przez kontrolę jakości 

przed ich zamontowaniem do wózków. 
g) Koło kompletne powinno być wytrzymałe na ob

ciążenie statyczne, zamocowane w przyrządzie i ob
ciążone na obrzeżach obręczy siłą 178 N nie powinno 
ulec uszkodzeniu. Dopuszcza się odkształcenie trwałe 

koła nie większe niż 1,5 mm, mie rzone w miejscu przy
łożenia siły. 

3.4.5. Mechanizm korbowy. Oś mechanizmu korbo
wego powinna obracać się w łożysku płynnie i lekko 
bez wyczuwalnych luzów. Korby mechanizmu powinny 

· być sztywno zamocowa ne na osi. Odchylenia osi geome
trycznych korb względem siebie nie powinny p rzek ra
czać 3°. 

3.4.6. Napęd łańcuchowy 
a) Bicie osiowe koła napędowego nic powinno prze

kraczać 0,4 mm, a koła napędzającego - 0,6 mm. 
b) Płaszczyzny symetrii wieńców kół zębatych łań

cuchowych powinny być w jednej płaszczyźn ie. Do
puszczalne jest przesunięcie równoległe wieńca zęba

tego jednego koła względem drugiego nie przek racza
jące 5 mm. 

c) Lańcuchy rolkowe nie powinny zac i nać się na 
kołach łańcuchowych. Obustronne wychylenie łańcu

chów w płaszczyźnie pionowej i poziomej, mierzonej 
w połowie ich długości między punktem styku z koła

mi zębatymi , nie powinno przekraczać 25 mm. 
d) Spinacze łańcuchowe powi nny być zwrócone 

zamkniętymi końcami do kierunku ruchu łańcuchów . 

e) Łańcuchy nie powinny uderzać o osłonę i błot 

nik przedni w czasie jazdy. 
3.4. 7. Hamulce 
a) Hamulec ręczny boczny powtmen być sprawny 

i wyregulowany tak, aby pełne zahamowanie kół na
stąpiło po odchyleniu dźwigni o 3

/ 4 pełnego skoku 
dźwigni. 

b) Hamowanie przy użyciu korb powinno być płyn
ne i skuteczne. Pełne zaha mowanie wózka powin1w 
nastąpić przez nacisk na jedną z korb w kierunku 
wstecznym do biegu. Kąt ułoże ni a korb przy biegu lu
zem powinien wynosić nie więcej n iż 45°. 

c) Przy zwolnieniu nacisku na korby powinno na
stąpić samoczynne odblokowanie kół. 

d) Wózek jadący z prędkością 10 km/ h po suchej 
asfaltowej lub betonowej nawierzchni obciążony masą : 

wózek korbowy dla dorosłych - m = 80 kg, 
wózek korbowy dla młodzieży - m = 60 kg 

powinien się zatrzymać w odległości maksimum 6 m od 
początku drogi hamowania. 

3.4.8. Błotniki. Płaszczyzna symetrii błotn ików po
winna pokrywać się z płaszczyznami symetrii kół. Do
puszczalna odchyłka żwichrowania błotników w sto
sunku do kół nie powinna przekraczać 5 mm. Błotniki 
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powinny być trwale przykręcone do ramy widełek 

oraz zabezpieczone przed odkręcaniem . 

3.5. Wykończenie 
3.5.1. Powłoki elektrolityczne. Elementy wózka pod

legające zabezpieczeniu antykorozyjnemu metodą elek
trolityczną powinny mieć powłoki: 

a) Fe/Ni20bCrr dla umiarkowanych warunków pra-
cy wg PN-83/H-97006, 

b) Fe/Zn8bc i Fe/Zn5bc wg PN-82/H-97005. 

3.5.2. Powłoki lakierowe 
3.5.2.1. Przygotowanie powierzchni do malowania -

wg PN-70/H-97051: 
3.5.2.2. Wykonanie powłok lakierowych. Elementy 

metalowe podlegające lakierowaniu powinny mieć po
włokę lakierową dla umiarkowanych warunków pracy 
wg PN-71/H-97053 . Niedopuszczalne są pęknięcia, za
drapania, nacieki , prześwity podkładu, rysy, różnica 

ooc1eni powłok lakierowych tego samego koloru 
w;doczne z odległości nie większej niż 0 ,75 m w świetle 

rc·~.:proszonym. 

3.6. Uruchomienie wózka. Wózek ustawiony 
phskim poziomym podłożu i obciążony masą m: 

wózek korbowy dla dorosłych masa m 80 
sila P = 120 N, 

na 

wózek korbowy dla młodzieży masa m = 60 kg, 
siła P = 60 N 
powinien ruszyć z miejsca pod działaniem siły P przy
łożonej do jednej z korb, przy czym siła powin na 
d<.iałać w kierunku po stycznej obrotu koła zakreśl0-
m:go przez korbę. 

3. 7. Wytrzymałość na obciążenie 
3.7.1. Wytrzymałość na obciążenie statycżne. Wózek 

ustawiony na równym podłożu i obciążony na środk u 
siedziska maksymalną masą: 

dla dorosłych m - 120 kg, 
dla młodzieży m ~ 80 kg 

przez l h nie powinien wykazywać trwałych odkształ

ceń konstrukcji lub uszkodzeń mechanicznych. 

3. 7.2. Wytrzymałość na obciążenie dynamiczne. 
Wózek ustawiony kołami ty lnymi na równym podłożu, 
a kołem przednim na stopniu o wysokości 152 mm 
obciążony na środku siedziska maksyma lną siłą: 

dla dorosłych P - 883 N, 
dla młodzieży P - 588 N 

i zepchnięty ze stopnia na podłoże nie powin ien wyka
zywać trwałych odkształceń lub uszkodzeń mecha nicz
nych i powinien działać sprawnie. 

3.8. Smarowanie. Łożyska układu kierowniczego, 
piast kół i mechanizmu ko rbowego powinny być zabez
pieczone smarem Ł T wg PN-72/C-96 134 lu b równo
rzędnym natomiast elementy przegubowe hamulców 
i krzyżaka o raz tulejka wahacza olej em maszynowym 
wg PN -6 7 l C-96071. 

• 3.9. Wyposażenie wózka inwalidzkiego powinno skła

dać się co najmniej z: 
a) pompki przy ogumieniu pneuma tycznym, 
b) narzędzi do obsługi wózka, 
c) instrukcji obsługi wózka . 

3.10. Cechowanie. Na wózku inwalidzkim, w miejscu 
wskazanym w dokumentacji technicznej, powinny być 
umieszczone co najmniej następujące dane: 

a) znak lub nazwa producenta, 
b) nr katalogowy wózka inwalidzkiego, 
c) numer kolejny wózka, 
d) ostatnie dwie cyfry roku produkcj i. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie 
4.1.1. Przygotowanie do pakowania. Przed przystąpie

niem do pakowania, należy wózek inwalidzki zabez
pieczyć czasowo przed korozją, stosując jeden z poda
nych sposobów: 

l) Zabezpieczyć wózek przez owinięcie go papierem 
a ntykorozyjnym odmiany 4 wg PN-76/P-50450. 

2) Zabezpieczyć wózek przez owinięcie go papierem 
powlekanym po lictylenem niebielonym wg PN-80/ 
P-50453 lub włożyć go do torby wykonanej z tego 
pap1eru. 

Do puszcza s i ę inny sposób zabezpieczenia antykoro
zyjnego wózka inwalidzkie:.:_\). uzgodniony pomiędzy 
producentem i odbiorcą. 

4.1.2. Opakowanie transportowe 
4.1.2.1. Wózek dla młodzieży przygotowany do trans

portu wg 4.1.1 powinien być pakowany w pudło tek
turowe. wyłożone wkładkami zabezpieczającymi przed 
przesuwaniem wózka w czasie transportu . Pudło po
winno być zabezpieczone przed samoczynnym otwar
ciem. Na każdym pudle w górnej części powinien być 
umieszczon y w sposób trwały i wyraźny napis, zawie
rający co najmniej następujące dane: 

a) znak luh nazwę producenta, 
b) numer ka ta logowy wózka, 
c) numer normy, 
d) numer ko lejny wózka, 
c) da tę produkcji, 
l) znak kon troli jakości, 
g) znak pakowacza . 

Dopuszcza się inny sposób pakowania transporto
We);!O u zgodn iony pomiędzy producentem i odbiorcą . 

4.1.2.2. Wózki dla dorosłych przygotowane do trans
portu W!2 4.1.1 należy zabezpieczyć przed uszkodze
n iem mechanicznym przekładkam i z tektury fa listej. 

4.2. Przechowywanie. Wózk i należy przechowywać 

w opakowaniu wg 4.1.2 w po mieszczeniach zamknię

tych w sposób zabezpieczający przed wpływami atmo
skrycznym i i środkam i żr::)cymi . 

Wózki powi nny być ustawio ne w pozycji jazdy. Koła 

powinny być napełnione po wietrzem . Nie dopuszcza się 
ustawian ia wózków jeden na drugim. 

4.3. Transport. Wózki inwalidzkie powinny być prze
wożone krytymi środkami transportu zabezpieczają

cymi przed wpływami a tmosferycznymi i uszkodzenia
mi mechanicznymi . Dopuszcza się inny sposób trans
portu uzgodniony z odbiorcą . 
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5. BADANIA 

5.1. Program badań 
5.1.1. Badania pełne należy przeprowadzać w celu 

okresowej kontroli produkcji co najmniej raz w roku 
d la poszczególnych rodzajów wózków orai każdorazo

wo w przypadku wprowad zenia zmian konstrukcyj
nych, technologicznych lub materiałowych mogących 

mieć wpływ na jakość wyrobu. 
D o badań pełnych należy pobrać co najmniej 5 wóz

ków jednego rodzaju z bieżącej produ kcji. 
5.1.2. Badania niepełne należy przeprowadzać w celu 

bieżącej kontroli produkcji oraz przy odbiorze. 
5.1.3. Przygotowanie wózków do badań. Przed bada

niem wózków należy przeprowadzić czynności regula
cyjne każdego wózka. Czynności regulacyjne obejmują 
sprawdzenie połączeń , regulację hamulców i prawidło

we ustawienie wszystkich części połączonych ruchowo. 

5.1.4. Rodzaje badań - wg tabl. l. 
5.2. Kontrola jakości 

5.2.1. Skład i liczność partii. Przed przyst<! pil·niem 
do badań, wózki należy podzielić na oddzielne partie 
składające się z wózków tego samego rodzaju. 

Liczność partii nie powinna przekraczać 500 sztuk. 
5.2.2: Pobieranie próbek - wg PN-83/N-OJO 10 meto

dą losową na ślepo . 

5.2.3. Poziom kontroli - II ogólny wg PN-79/ 
N-03021 tabl. l. 

5.2.4. Wadliwość dopuszczalna wz - maksimum 
1,0%. 

5.2.5. Wybór i stosowanie planów badań. Plany ba
dania dla kontroli norma lnej, obost rzonej i ulgowej 
wg tabl. 2. Warunki przejścia z jedm:go rodza ju ktln
troli na inny - wg PN-79/ N-03021. 

Tablica l 

Lp. Nazwa badania 
Badania 

Wyma~ania 
Op1s ha dań 

\ V!! 

pełne niepełne 
\\'f! 

l Oględziny zewnętrzne + + 3.3.1.2: ~ .. l2: :u.4.2; 3.3.5. 1; J .J . 7: 5.3. 1 ·l 3.3.8: 3.3.9; 3.4.1 : 3.4.2: 3.4. ~; 3.4.4: 
3.4.9: :u: 3.9: .UO: 4. 1 i 

2 Sprawdzenie wymiarów + + 3.1 ; L l.l . l ; 3.3 J: .U.4. 1: 3.3.4.2: 5 .. 1 2 
l 

' 
3.3.4.3: 3.3.5.1: 3.3.5.2: 3.3.6: 3.4.2: i 
3.4.4: 3.4.5: 3.4.6: JA.g i 

3 Sprawdzenie materiału + + 3.2 5.J .. l i 
4 Sprawdzenie montażu + + 3.4 l 

' 1 ' 
l 

•. .. "ł l 

.5 Sprawdzenie wytrzymałości koła na obciąże- + - 3.4.4g 5.3. :\ l 
l 

nie statyczne l 

.---1 
6 Sprawdzenie powłok ochronnych + - i 

a) elektrolitycznych 3.5. 1 :i .. U i 
b) lakierowych 3.5.2 5.1 7 ! 

l 

7 Sprawdzenie uruchomienia wózka + - 3.6 5.3.X 

8 Sprawdzenie wytrzymałości obciążenie sta- + 3.7.1 5.3.'.> 
l 

na - i 

tyczne l 

9 Sprawdzenie wytrzymałości na obciążenie dy- + - 3.7.2 5 . .1. 10 l 
l 

namiczne l 
lO Sprawdzenie hamulców + - 3.4.7 5 .. 1.1 i l 

Znak + oznaC?a badanie, które należy przeprowadzić. i 
Znak - o zna c za badanie, którego nie przeprowadza się. 

l 

~-·-J 

Tablica 2 

Liczność partii Kontrola normalna Kontrola nbost rzona Kllnt rn!a u lgl)Wa 
N 

liczność próbki próbki m, m 2 liczność m , m~ licw .. ść pn.,hki m , 111 !. 

sztuk 
··-

do 25 5 o l 5 o l 2 o l 

26 -;- 50 8 o l 8 o l J o l 
-, 

i 
51-;- 90 13 o l 13 o l 5 o l l 
91 -;- 150 20 o l 20 l 2 tl o l 

15 1 -;- 280 32 l 2 32 o l l ł o , 
-

281 -;- 500 50 l 2 50 l 2 20 () 
., 
-

m,- liczba kwalifikująca. 

m, - liczba dyskwalifikująca. 
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5.3. Opis badań 
5.3.1. Oględziny zewnętrzne należy przeprowadzić 

gołym okiem. 

5.3.2. Sprawdzenie wymiarów należy przeprowadzać 
uniwersalnymi przyrządami pomiarowymi i szablonami 
zapewniającymi dokładność pomiaru. 

5.3.3. Sprawdzenie materiału należy przeprowadzać 

na podstawie atestów lub zaświadczeń materiałowych . 

5.3.4. Sprawdzenie montażu należy przeprowadzać 

sprawdzając współdziałanie części i zespołów rozmon
towania wózka. Połączenia, prawidłowość ruchu części , 

współdziałanie części należy sprawdzać przez obserwa
cję w czasie ruchu lub za pomocą szablonów. 

5.3.5. Sprawdzenie wytrzymałości koła na obciążenie 
statyczne należy przeprowadzać wg rys. 5 i wymagań 
zawartych w p. 3.7.1. 

es ł kolo 

Kierunek 
działania siły 

~8815992'- 06- 5 1 

Rys. 5 

5.3.6. Sprawdzenie powłok ochronnych 
a) elektrolitycznych - należy przeprowadzać meto

dą magnetyczną , 

b) lakierowych - należy sprawdzać na przyczepność 
wg PN-73/C-81531. 

, 5.3. 7. Sprawdzenie uruchomienia wózka należy prze
prowadzać wg rys . 6 i p. 3.6. 

5.3.8. Sprawdzenie wytrzymałości na obciążenie sta
tyczne - wg rys. 7 i p. 3.7.1. 

5.3.9. Sprawdzenie wytrzymałości na obciążenie dyna
miczne - wg rys. 8 i p . 3.7.2. 

5.3.10. Sprawdzenie hamulców należy przeprowadzić 

wg rys. 9. 

IBN-881$992- 06=61 

Rys. 6 

IBN-8815992-06- 'n 

Rys. 7 

Rys. 8 
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IBN-88/5992 ;os-91 

Rys. 9 

5.4. Ocena wyników badań 
5.4.1. Wózek niedobry. Badany wózek należy uznać 

za niedobry, jeżeli nie przejdzie z wynikiem dodatnim 
chociażby przez jedno z badań wymienionych w tabl. l 
lp. I -7- 10 - w przypadku badań pełnych lub l -:-- 4 
- w przypadku badań niepcłnych . 

5.4.2. Ocena partii. Badaną partię wózków należy 

uznać za zgodną z wymaganiami normy, je~el i liczba 
wózków niedobrych w próbce nie przekracza liczby 
kwalifikującej mr podanej w tabl. 2, a wynik ostat
nich przeprowadzonych badań pełnych jest pozy
tywny. 

5.5. Zaświadczenie o wynikach badań. Producent jest 
obowiązany przedstawić zamawiającemu zaświadczenie, 

stwierdzające zgodność partii wózków z wymaganiami 
normy. 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

1. Instytucja opracow~Qąca nonnę - Zrzeszenie Producentów 
Sprzętu Ortopedyczno-Rehabilitacyjnego ORTMED. 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-74/5992-06 
a) wprowadzono zmiany konstrukcyjne i technologiczne, 
b) zmieniono parametry wymagań i" badań, 
c) wprowadzono zasady odbioru zgodności wg PN-79/ N-03021. 
3. Nonny związane 

PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Określenie przyczepności powłok 
do podłoża oraz przyczepności międzywarstwowej 

PN-75/C-89110/06 Wady technologiczne wyrobów wtryskowych 
PN-72/C-96134 Przetwory naftowe. Smary plastyczne ŁT ogólnego 

zasto.sowania do łożysk tocznych 
PN-67/ C-96071 Przetwory naftowe. Oleje maszynowe niskokrzepnące 
PN-72/D-96002 Tarcica liściasta ogólnego · przeznaczenia 
PN-86/ H-04623 Ochrona przed korozją. Pomiar grubości powłok 

metalowych metodami nieniszczącymi 
PN-73/H-74240 Rury stalowe bez szwu precyzyjne 
PN-73/H-74243 Rury stalowe ze szwem precyzyjne 
PN-71/H-87960 Odlewy ze stopów metali nieżelaznych wykonywane 

pod ciśnieniem. Ogólne wymagania i badania 
PN-81/H-92121 Blacha stalowa cienka do tłoczenia 

PN-75/H~92741 Aluminium i stopy aluminium. Blachy walcowane 
na zimno 

PN-82/H-97005 Ochrona przed korozją. Elekholityczne powłoki cyn
kowe 

PN-83/H-97006 Ochrona przed korozją. Elektrolityczne powłoki 
niklowe, nikłowo-chromowe i miedziowo-nikłowo-chromowe na 
stali 

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozją. Przygotowanie powierzchni 
stali staliwa i żeliwa do malowania. Ogó lne wytyczne 

PN-71/ H-97053 Ochrona przed korozją. Malowanie konstrukcji sta
lowych. Ogólne wytyczne 

PN-77/ M-02105 Tolerancje i pasowan ia. Poła tolerancji i układ pa-
sowań wałków i otworów, o wymiarach l do 500 mm 

PN-83/ M-021 13 Gwinty metryczne. To lcrancjt· 
PN-80/ M-02138 Tolerancje i położenia. Wartośc i 

PN-78/ M-02 I 39 Odchyłki wymiarów nietolerowa nych 
PN-87/ M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatość 

powierzchni. Wartości liczbowe parametrów 
PN-78/ M-6901 I Spawalnictwo. Złącza spawane w konst rukcjach sta-

lowych. Podział i wymagania 
PN-84/M-82054/ 01 Sruby, wkręty i na krętki. Stan powierzchni 
PN-82/ M-82054/ 02 Sruby, wkręty i nakrętki. Tolerancje 
PN-82/ M-82054/ 03 Sruby, wkręty i nakrętki . Własności mcchani~:Zne 

śrub i wkrętów 
PN-82/M-82054/09 Sruby, wkręty i nakrętki. Własności mechaniczne 

nakrętek 

PN-84/M-82061 Zakończenia śrub i wkrętów z gwintem metrycznym 
PN-74/ M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyjść i podcięć oraz 

nadmiary długości gwintów i głębokości otworów 
PN-83/ N-03010 Statystyczna kontrola jakośc i . Losowy wybór sztuk 

do próbek 
PN-79/ N-03021 Statystyczna kontrola jakości . Kontrola odbiorcza 

według oceny alternatywnej. Plany badania 
PN-76/ P-50450 Papier i kartony antykorozyjne 
PN-80/ P-50452 Papier i tektura powlekana polietylenem 
BN-80/ 6355-10 Materiały tapicerskie dla motoryzacji. Porollexy 

4. Symbol wg SWW - 2885. 
5. Autor projektu nonny - Roman Nienałtowski. Wa rszawskie 

Zakłady Sprzętu Ortopedycznego, Warszawa . 


