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2.2. Przykiad oznaczenia:
a) wozka inwalidzkiego o konstrukcji stalej z na-
pedem korbowym dla dorostych:
WOZEK KORBOWY DLA DOROSLYCH
BN-88/5992-06
b) wézka inwalidzkiego skladanego z napedem kor-
bowym dla mlodziezy: ’

WOZEK KORBOWY DLA MLODZIEZY
BN-88/5992-06

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary

3.1.1. Wymiary gabarytowe w mm — wg rys. 11 2.

3.1.2. Odchykki wymiaréw gabarytowych nie powinny
przekracza¢ 10 mm.

3.1.3. Tolerancje czg$ci metalowych — wg PN-78/
M-02139 powinny by¢ zgodne z 14 klasa doktadnosci.

3.1.4.. Tolerancje ksztaltu i polozenia — wg PN-80/
M-02138. :

— powierzchni obrabianych — wg szeregu 10,

— powierzchni surowych, lutowanych i spawanych
wg szeregu 14.

3.1.5. Otwory. Odchytki wspétosiowosci otworéw nie

powinny przekraczaé¢ 0,1 mm.

3.1.6. Gwinty powinny by¢ wykonane wg PN-83/

M-02113 w klasie $redniodoktadnej. Gwinty wewnetrzne
w polu tolerancji 6H, gwinty zewnetrzne w polu tole-
rancji 6g.

Wyijscia gwintdw wg PN-74/M-82063, zakonczenia
— wg PN-84/M-82061. Pozostale wymagania dotycza-

ce czgSci gwintowanych — wg PN-84/M-82054/01,
PN-82/M-82054/02, PN-82/M-82054/03 i PN-82/
M-82054/09.

3.2. Materialy podstawowe. Rama no$na, krzyzak,
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.

Ostony boczkéw — 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 — Poroflex 900AT 1321 wg
BN-80/6355-10.

Podtokietniki — drewno bukowe wg PN-72/D-96002.

Dopuszcza si¢ stosowanie innych materialéw spet-
niajacych wymagania normy.

3.3. Wykonanie

3.3.1. Powierzchnie

3.3.1.1. Powierzchnie wspélpracujace powinny byé
wykonane w klasie doktadnoéci 7 + 11 wg PN-77/
M-02105.

3.3.1.2. Powierzchnie niewspélpracujace powinny byé
gltadkie, bez wglebien, §ladéw uderzen i zadzioréw.

3.3.2. Krawgdzie, dostc;pné dla uzytkownika i kon-
serwatora, powinny by¢ stgpione.

3.3.3. Czgsci wystajgce o ksztalcie i wymiarach wg
rys. 3, po zmontowaniu dtuzsze niz 8 mm powinny
mieC zaokraglenic o promieniu nje mniejszym niz

6,3 mm. Element powinien mie¢ wymiar czota wigkszy
niz 12,7 mm X 3,2 mm. Zmontowanie czeSci wysta-

jacych — wg rys. 4.

[BN-58/5952-06-3]

Rys. 3
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Rys. 4

3.3.4. Potaczenia

3.3.4.1. Polaczenia
PN-78/M-69011.
- 3.3.4.2. Polaczenia lutowane. Lut powinien by¢ czy-
sty, jednolity i rOwnomiernie prowadzony na catej diu-
gosci. Dopuszcza si¢ §lady i wyplywy na powierzchniach
tagczonych o grubo$ci nie wigkszej niz 1 mm.

3.3.4.3. Polaczenia nitowe przegubowe powinny za-
pewnia¢ swobodny ruch poszczegéinych elementow
wzgledem siebie.

Nalezy zachowaé luz w granicach 0,02 =+ 0,12 mm.

3.3.5. Wykonanie rur

3.3.5.1. Powierzchnie rur. Rury przygotowane do
obrobki galwaniczdej powinny mie¢ klas¢ chropowa-
tosci powierzchni 1,25 — wg PN-73/M-04251.

3.3.5.2. Ksztaltowanie rur. W niiejscach gi¢cia nie
dopuszcza si¢ przewgzen, zgniecen, peknigé. Odchytka
owalnosci nie powinna pyzekracza¢ 0,7 mm.

spawane nalezy wykonaé¢ wg
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3.3.6. Elementy odlewane. Klocki hamulcowe po-
winny by¢ wykonane metodg ciénieniowa — wg PN-71/
 H-87960. Odchylki wymiaréw nietolerowanych — wg
PN-71/H-87960, dla odlewdw grupy 4.

3.3.7. Elementy z blachy nie powinny .mie¢ zadzio-
row, peknigé, rozwarstwien, wykruszen oraz innych
uszkodzen mechanicznych obnizajacych jakos¢ wyrobu.

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

3.3.9. Czesci tapicerowane

3.3.9.1. Laczenie warstw ukladu tapicerskiego. War-
stwy materialu tworzace uktad tapicerski powinny by¢
polaczone w sposdb uniemozliwiajacy wzajemne prze-
suwanie si¢ materialu podczas uzytkowania wozka in-
walidzkiego.

3.3.9.2. Elementy wspierajace i siedzisko powinny by¢
wylozone piankg poliuretanowg lub watg akrylowa
1 pokryte tkaning obiciows. Pranka poliuretanowa lub
wata akrylowa i tkanina obiciowa powinny by¢ uto-
zone réwnomiernie na catej powierzchni.

Tkaning obiciowg nalezy umocowaé wkrgtami lub
$rubami moc{:ja,cymi, w sposOb zabezpieczajacy przed
wysuwaniem tkaniny obiciowej spod $rub lub wkretéw.

Niedopuszczalne sa sztukowania tkaniny 0b1c1owej,
naderwania szwdéw i bledy Sciegdw.

Tkanina obiciowa powinna byé czysta, bez plam,
zabrudzen i .uszkodzen.

3.4. Montaz

3.4.1. Wymagania ogélne. Wézki korbowe powinny
by¢ dostarczone w stanie zmontowanym. Zmontowane
wozki powinny byé sztywne, stabilne, a wozki dla mio-
dziezy sktada¢ i rozkladaé sie bez zacie¢ przy uzyciu
sity rak. Kota powinny by¢ napompowane.

3.4.2. Uktad kierowniczy. Lozyska widelcOw powinny
zapewnia¢ swobodny obrét ukiadu kierowniczego, bez
wyczuwalnych luzéw w tozyskach. Przy skrgcie uktadu
kierowniczego w lewo lub w prawo kolo przednie po-
winno zakre$laé maksymalny kat okolo 135° w sto-
sunku do osi symetrii wézka.

3.4.3. Widelce powinny by¢ ustawione prostopadle
do plaszczyzny poziomu podloza oraz powinny obracaé
si¢ w lozysku ukfadu kierowniczego plynnie i lekko,
bez wyczuwalnych luzéw. Kolo przednie po umocowa-
niu w widelcu powinno obracaé si¢ bez zacieé.

3.4.4. Kota

a) Kota powinny obracac si¢ lekko i plynnie. Wy-
chylenie boczne obrgczy wynikajace z luzéw w piastach
nie powinno przekracza¢ 0,8 mm. Mechanizm wolno-
obrotowy piasty kola przedniego pewinien przy biegu
roboczym dziataé bez poslizgu, a przy biegu jalowym
— bez zacigt.

b) Konce szprych powinny tworzy¢ jedna ptaszczyz-
n¢ z cZotami tbow nakretek. Dopuszcza sie potozenie
“konicéw szprych ponizej cz6l nakretek do 4 mm i po-
wyzej do 0,5 mm.

¢) Opony powinny przylega¢ do obreczy kot na ca-
tym obwodzie. Zawdr detek powinien znajdowaé sig
migdzy dwoma sasiednimi, nie krzyzujgcymi sie szpry-
chami.

d) Opony w kolach przednich i tylnych powinny
by¢ jednakowe pod wzgledem zewngtrznego wygladu.

e) Bicie promieniowe i osiowe ko6t mierzone na
obrzezach obrgczy nie powinno przekraczaé 2 mu.

f) Odlegto$¢ kota do ndzek widelca lub ramy po-
winna by¢ jednakowa. Dopuszcza si¢ réznice odle-
gloéci nie przekraczajacg 5 mm. Prawidlowy montaz
powinien by¢ poswiadczony przez kontrole jakosci
przed ich zamontowaniem do wozkow.

g) Koto kompletne powinno by¢ wytrzymate na ob-
cigzenie statyczne, zamocowane w przyrzadzie i ob-
cigzone na obrzezach obreczy sitg 178 N nie powinno
ulec uszkodzeniu. Dopuszcza si¢ odksztalcenie trwale
kota nie wigksze niz 1,5 mm, mierzone w miejscu przy-
lozenia sity.

3.4.5. Mechanizm korbowy. O$ mechanizmu korbo-
wego powinna obracac si¢ w ltozysku plynnie i lekko
bez wyczuwalnych luzéw. Korby mechanizmu powinny

"by¢ sztywno zamocowane na osi. Odchylenia osi geome-

trycznych korb wzglgdem siebie nie powinny przekra-
cza¢ 3°.

3.4.6. Naped lancuchowy

a) Bicie osiowe kota napgdowego niec powinno prze-
kracza¢ 0,4 mm, a kola napedzajagcego — 0,6 mm.

b) Plaszczyzny symetrii wieficow kot zgbatych lan-
cuchowych powinny by¢ w jednej plaszezyznie. Do-
puszczalne jest przesunigcie réwnolegle wienca zgba-
tego jednego kota wzglgdem drugiego nie przekracza-
jace 5 mm.

¢) Lancuchy rolkowe nie powinny zacina¢ si¢ na
kotach tancuchowych. Obustronne wychylenie fancu-
chéw w plaszczyZnie pionowej i poziomej, mierzonej
w poiow1e ich dtugosci migdzy punktem styku z kota-
mi zgbatymi, nie powinno przekraczaé¢ 25 mm.

d) Spinacze tancuchowe powinny by¢ zwrécone
zamknigtymi konficami do kicrunku ruchu tancuchow.

e) Lancuchy nie powinny uderza¢ o ostong 1 blot-
nik przedni w czasie jazdy.

3.4.7. Hamulce

a) Hamulec reczny boczny powinien byé sprawny
1 wyregulowany tak, aby peine zahamowanie kot na-
stapito po odchyleniu dzwigni o 3/; pelnego skoku
dZzwigni, .

b) Hamowanie przy uzyciu korb powinno by¢ ptyn-
ne i skuteczne. Pelne zahamowanic wézka powinno
nastapi¢ przez nacisk na jedna z korb w kierunku
wstecznym do biegu. Kat ulozenia korb przy biegu lu-
zem powinien wynosi¢ nie wigcej niz 45°.

¢) Przy zwolnieniu nacisku na korby powinno na-
stapi¢ samoczynne odblokowanic kol

d) Wbézek jadacy z predkoscia 10 km/h po suche]
asfaltowej lub betonowej nawierzchni obcigzony masa:

woézek korbowy dla dorostych — m = 80 kg,

wozek korbowy dla miodziezy — m = 60 kg
powinien si¢ zatrzymaé w odlegtoéci maksimum 6 m od
poczatku drogi hamowania. :

3.4.8. Blotniki. Plaszczyzna symetrii blotnikéw po-
winna pokrywa¢ si¢ z plaszczyznami symetrii kot. Do-
puszczalna odchylka zwichrowania blotnikéw w sto-
sunku do k6t nie powinna przekracza¢ 5 mm. Blotniki
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powinny by trwale przykrgcone do ramy i widelek
oraz zabezpieczone przed odkrecaniem.

3.5. Wykoiiczenie

3.5.1. Powloki elektrolityczne. Elementy wézka pod-
legajace zabezpieczeniu antykorozyjnemu metoda elek-
trolityczng powinny mieé powloki:

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

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

3.5.2. Powloki lakierowe

3.5.2.1. Przygotowanie powierzchni do malowania —
wg PN-70/H-97051.

3.5.2.2. Wykonanie powlok lakierowych. Elementy
metalowe podlegajgce lakierowaniu powinny mieé po-
wloke lakierowa dla umiarkowanych warunkéw pracy
wg PN-71/H-97053. Niedopuszczalne sg pgknigcia, za-
drapania, nacieki, prze$wity podktadu, rysy, réznica
odcieni powlok lakierowych tego samego koloru
widoczne z odlegtosci nie wigkszej niz 0,75 m w Swietle
reZproszonym.

3.6. Uruchomienie wobzka. Wozek ustawiony na
plaskim poziomym podlozu 1 obciazony masa m:

woézek korbowy dla dorostych masa m = 80 kg,
siia P = 120 N,

wozek korbowy dla miodziezy masa m = 60 kg,
sita P = 60 N
powinien ruszy¢ z miejsca pod dziatanicm sity P przy-
lozonej do jednej z korb, przy czym sita powinna
dziata¢ w kierunku po stycznej obrotu kota zakreslo-
nego przez korbe.

3.7. Wytrzymalo$¢ na obcigzenie

3.7.1. Wytrzymalo$é na cbcigzenie statyczme. Wozek
ustawiony na réwnym podiozu 1 obciazony na Srodku
siedziska maksymalng masa:

dla dorostych m — 120 kg,

dla mlodziezy m — 80 kg
przez 1 h nie powinien wykazywac¢ trwatych odksztal-
cen konstrukcji lub uszkodzen mechanicznych.

3.7.2. Wytrzymato§¢ na obciazenie dynamiczne.
Wobzek ustawiony kotami tylnymi na rébwnym podtozu,
a kotem przednim na stopniu o wysokosci 152 mm
i obcigzony na $rodku siedziska maksymalng sila:

dla dorostych P — 883 N,

dla mlodziezy P — 588 N
1 zepchnigty ze stopnia na podtoze nie powinien wyka-
zywaé trwalych odksztatcen lub uszkodzen mechanicz-
nych i powinien dziala¢ sprawnie.

3.8. Smarowanie. l.ozyska uktadu kicrowniczego,
piast k6t 1 mechanizmu korbowego powinny byé zabez-
pieczone smarem LT wg PN-72/C-96134 lub réwno-
rzgdnym natomiast elementy przegubowe hamulcOw
i krzyzaka oraz tulejka wahacza olejem maszynowym
wg PN-67/C-96071.

3.9. Wyposazenie wozka inwalidzkiego powinno skta-
daé sie co najmniej z:

a) pompki przy ogumieniu pneumatycznym,

b) narzedzi do obstugi wozka,

c) instrukcji obstugi wozka.

3.10. Cechowanie. Na wézku inwalidzkim, w miejscu
wskazanym w dokumentacji technicznej, powinny byé
umieszczone co najmniej nastgpujace dane:

a) znak lub nazwa producenta,

b) nr katalogowy wodzka inwalidzkiego,

¢) numer kolejny wozka,

d) ostatnie dwie cyfry roku produkcji.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Przygotowanie do pakowania. Przed przystapie-
niem do pakowania, nalezy woézek inwalidzki zabez-
pieczy¢ czasowo przed korozjg, stosujac jeden z poda-
nych sposobéw:

1) Zabezpicczy¢ wozek przez owinigeie go papierem
antykorozyjnym odmiany 4 wg PN-76/P-50450.

2) Zabezpicczyé wdzek przez owinigcie go papierem
powlckanym polictylenem niebielonym wg PN-80/
P-50453 lub wlozy¢ go do torby wykonanej z tego
papieru.

Dopuszcza si¢ inny sposéb zabezpieczenia antykoro-
zyjnego wozka inwalidzkiceo uzgodniony pomigdzy
producentem 1 odbiorcg.

4.1.2. Opakowanie transportowe

4.1.2.1. Wézek dla miodziezy przygotowany do trans-
portu wg 4.1.1 powinien by¢ pakowany w pudio tek-
turowe. wylozone wkiadkami zabezpieczajacymi przed
przesuwanicm wozka w czasie transportu. Pudio po-
winno by¢ zabezpicczone przed samoczynnym otwar-
ciem. Na kazdym pudle w gornej czgsSci powinien byc
umicszezony w sposob trwaly 1 wyraZny napis, zawie-
rajgcy co najmnicj nastgpujgce dane:

a) znak lub nazwg¢ producenta,

b) numer katalogowy wodzka,

¢) numer normy,

d) numer kolejny wézka,

¢) datg produkgji,

) znak kontroli jakosci,

¢) znak pakowacza.

Dopuszcza si¢ inny sposob pakowania transporto-
wego uzgodniony pomigdzy producentem i odbiorca.

4.1.2.2. Wozki dla dorostych przygotowane do trans-
portu wg 4.1.1 nalezy zabezpicczy¢ przed uszkodze-
niem mechanicznym przekladkami z tektury faliste;j.

4.2. Przechowywanie. Wozki nalezy przechowywad
w opakowaniu wg 4.1.2 w pomieszczeniach zamknig-
tvch w sposob zabezpieczajgcy przed wplywami atmo-
sferycznymi 1 $rodkami zrgcymi.

Wozki powinny by¢ ustawione w pozycji jazdy. Kota
powinny by¢ napelnione powietrzem. Nie dopuszcza sig
ustawiania wozkéw jeden na drugim.

4.3. Transport. Wozki inwalidzkie powinny by¢ prze-
wozone krytymi $rodkami transportu zabezpieczajg-
cymi przed wptywami atmosferycznymi i uszkodzenia-
mi mechanicznymi. Dopuszcza si¢ inny sposob trans-
portu uzgodniony z odbiorca.
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5. BADANIA

5.1. Program badan

5.1.1. Badania pelne nalezy przeprowadzaé¢ w celu
okresowej kontroli produkcji co najmniej raz w roku
dla poszczegélnych rodzajéw wdzkéw oraz kazdorazo-
wo w przypadku wprowadzenia zmian konstrukcy)-
nych, technologicznych lub materiatowych mogacych
mie¢ wplyw na jako§¢ wyrobu.

Do badan pelnych nalezy pobraé co najmniej 5 woz-
kéw jednego rodzaju z biezgcej produkcji.

5.1.2. Badania niepelme nalezy przeprowadza¢ w celu
biezacej kontroli produkcji oraz przy odbiorze.

5.1.3. Przygotowanie wozkéw do badan. Przed bada-
niem wozkow nalezy przeprowadzié¢ czynnoSci regula-
cyjne kazdego wozka. Czynnosci regulacyjne obejmujg
sprawdzenie polgczen, regulacj¢ hamulcow i prawidio-
we ustawienie wszystkich czgsci polgczonych ruchowo.

5.1.4. Rodzaje badan — wg tabl.- 1.

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Skiad i liczno$§é partii. Przed przystgpicniem
do badan, woézki nalezy podzieli¢ na oddziclne partic
sktadajgce si¢ z wozkOw tego samego rodzaju.

Licznos$¢ partii nie powinna przekraczaé 500 sztuk.
5.2.2. Pobieranie probek — wg PN-83/N-03010 meto-
dg losowg na Slepo.

5.2.3. Poziom kontroli — II ogdiny wg PN-79/
N-03021 tabl. 1.

5.2.4. Wadliwo$¢ dopuszczalna w> —
1,0%. :

5.2.5. Wybor i stosowanie planéow badan. Plany ba-
dania dla kontroli normalnej, obostrzonej 1 ulgowej
wg tabl. 2. Warunki przejécia z jednego rodzaju kon-
troli na inny — wg PN-79/N-03021.

maksimum

Tablica 1
adani ) badan
Lp. Nazwa badania e Wymagania wg ()ph“_: e
peine niepelne °
1 Ogledziny zewnetrzne + + 3312 33.% 3342 3351 31T 531
: 3.3.8; 3.3.9; 3.4.1; 3.4.2; 3.43; 3.4.4;
3.4.9: 3.8: 3.9; 3.10: 4.1 }
2 Sprawdzenie wymiardéw + + ik 3311 333 3341k 334 332
3.3.4.3; 3.3.5.1; 3352 3.3.6 342 i
3.4.4; 34.5; 3.4.6; 3.4.8 |
1
3 Sprawdzenie materiatu + + =32 38 |
1
4 Sprawdzenie montazu + + 34 5.4 |
.5 Sprawdzenie wytrzymatosSci kota na obcigze- + - 344y 535
nie statyczne
6 Sprawdzenie powlok ochronnych + -
a) clektrolitycznych 3.5.1 S.3.6
b) lakierowych 3.5.2 5.37
7 Sprawdzenie uruchomienia woézka + - 3.6 5.3.8
8 Sprawdzenie ‘wytrzyma{oéci na obcigzenie sta- + - 3.7.1 339
tyczne
9 Sprawdzenie wytrzymato$ci na obcigzenie dy- + - 332 5.3.10 i
namiczne |
10 Sprawdzenie hamulcow + - 347 5311 '
—
Znak + oznacza badanie, ktdre nalezy przeprowadzié. f
Znak - oznacza badanie, ktérego nie przeprowadza sie. ‘
Tablica 2
Liczno$¢ partii Kontrola normalna Kontrola obostrzona Kontrola ulgowa
liczno$¢ prébki I my ] m; hcznosc_probkll m l m; ticznos¢ probki [ m l e
sztuk
do 25 5 0 1 5 0 1 2 0 1
26 + 50 8 0 1 8 0 ! 3 0 |
5190 13 0 1 13 0 l 5 0 1
91+ 150 20 0 1 20 1 2 8 0 |
151 =+ 280 32 1 2 32 0 1 13 0 2
281 + 500 50 1 2 50 ! 2 20 0 >
m — liczba kwalifikujgca.
m2 — liczba dyskwalifikujaca.
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5.3. Opis badan .
5.3.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzié
cotym okiem. '

5.3.2. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzac
uniwersalnymi przyrzgdami pomiarowymi i szablonami
zapewniajacymi doktadno$é¢ pomiaru.

5.3.3. Sprawdzenie materialu nalezy przeprowadzac
na podstawie atestOw lub zaswiadczen materialowych.

5.3.4. Sprawdzenie montazu nalezy przeprowadzaé
sprawdzajac wspotdziatanie czgsci i zespoldw rozmon-
towania wozka. Polaczenia, prawidtowos¢ ruchu cze¢sci,
wspoéltdzialanie czgsci nalezy sprawdzaé przez obserwa-
cj¢ w czasie ruchu lub za pomocag szablonow.

5.3.5. Sprawdzenie wytrzymalosci kota na obciaZenie
statvczne nalezy przeprowadzaé¢ wg rys. 5 1 wymagan
zawartych w p. 3.7.1.

BN- —06-

Rys. §

5.3.6. Sprawdzenie powlok ochronnych

a) elektrolitycznych — nalezy przeprowadzaé meto-
da magnetyczna,
b) lakierowych — nalezy sprawdzaé na przyczepno$é

wg PN-73/C-81531.

~ 5.3.7. Sprawdzenie uruchomienia woézka nalezy prze- .

prowadzaé¢ wg rys. 6 i p. 3.6.

5.3.8. Sprawdzenie wytrzymalosci na obcigZenie sta-
tyczne — wg rys. 7 1 p. 3.7.1.

5.3.9. Sprawdzenie wytrzymalosSci na obciazenie dyna-
miczne — wg rys. 8 i p. 3.7.2.

5.3.10. Sprawdzenie hamulcéw nalezy przeprowadzié
wg rys. 9.

Rys. 6

15.

BN=-88/5592-06-8|

Rys. 8
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5.4. Ocena wynikow badan

5.4.1. Wézek niedobry. Badany woézek nalezy uznad
za niedobry, jezeli nie przejdzie z wynikiem dodatnim
chociazby przéz jedno z badan wymienionych w tabl. 1
Ip. 1 = 10 — w przypadku badan petnych lub 1 <+ 4
— w przypadku badan niepeinych.

§.4.2. Ocena partii. Badang parti¢ wozkéw nalezy

~uznaé za zgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba

woOzkOw niedobrych w probce nie przekracza liczby
kwalifikujgcej m, podanej w tabl. 2, a wynik ostat-
nich przeprowadzonych badan pelnych jest pozy-
tywny.

5.5. Zaswiadczenie o wynikach badan. Producent jest
obowigzany przedstawi¢ zamawiajgcemu zaswiadczenie,
stwierdzajace zgodno$¢ partii wozkéw z wymaganiami
normy.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca morm¢ — Zrzeszenie Producentéw
Sprzgtu Ortopedyczno-Rehabilitacyjnego ORTMED.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-74/5992-06
a) wprowadzono zmiany konstrukcyjne i technologiczne,
b) zmieniono parametry wymagan i badaf,
¢) wprowadzono zasady odbioru zgodnosci wg PN-79/N-03021.
3. Normy zwiazane
PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. OkreSlenie przyczepnosci powlok
do podloza oraz przyczepnosci migedzywarstwowej
PN-75/C-89110/06 Wady technologiczne wyrobéw wtryskowych
PN-72/C-96134 Przetwory naftowe. Smary plastyczne LT ogélnego
zastosowania do lozysk tocznych
PN-67/C-96071 Przetwory naftowe. Oleje maszynowe niskokrzepnace
PN-72/D-96002 Tarcica liéciasta ogélnego’ przeznaczenia
PN-86/H-04623 Ochrona przed korozja. Pomiar grubosci powlok
metalowych metodami nieniszczgcymi
PN-73/H-74240 Rury stalowe bez szwu precyzyjne
PN-73/H-74243 Rury stalowe ze szwem precyzyjne
PN-71/H-87960 Odlewy ze stop6w metali niezelaznych wykonywane
pod ciénieniem. Ogblne wymagania i badania
PN-81/H-92121 Blacha stalowa cienka do tloczenia
PN-75/H-92741 Aluminium i stopy aluminium. Blachy walcowane
na zimno
PN-82/H-97005 Ochrona przed korozjg. Elektrolityczne powtoki cyn-
kowe
PN-83/H-97006 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powtoki
niklowe, niklowo-chromowe i miedziowo-niklowo-chromowe na
- stali
PN-70/H-97051 Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni
stali staliwa i zeliwa do malowania. Ogdlne wytyczne

PN-71/H-97053 Ochrona przed korozjg. Malowanic konstrukcji sta-
lowych. Ogbline wytyczne

PN-77/M-02105 Tolerancje i pasowania. Pola tolerancji i ukiad pa-
sowan watkéw 1 otworébw, o wymiarach 1 do 500 mm

PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje

PN-80/M-02138 Tolerancje i potozenia. Wartosci

PN-78/M-02139 Odchyiki wymiar6w nietolerowanych

PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatos¢
powierzchni. Wartosci liczbowe parametrow

PN-78/M-69011 Spawalnictwo. Zigcza spawane w konstrukcjach sta-
lowych. Podzial i wymagania

PN-84/M-82054/01 Sruby, wkrety i nakrgtki. Stan powierzchni

PN-82/M-82054/02 Sruby, wkrety i nakrgtki. Tolerancje

PN-82/M-82054/03 Sruby, wkrety i nakrgtki. Wiasno$ci mechaniczne
$rub i wkretéw ;

PN-82/M-82054/09 Sruby, wkrety i nakretki. Whasnosci mechaniczoe
nakretek )

PN-84/M-82061 Zakonczenia $rub i wkrgtdw z gwintem metrycznym

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyjs¢ i podci¢é oraz
nadmiary diugosci gwintow i glgbokosci otwordw

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakos’ci. Losowy wybér sztuk
do probek

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbtorcza
wediug 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 Materiaty tapicerskie dla motoryzacji. Poroflexy
4. Symbol wg SWW — 288S5.
S. Autor projektu normy — Roman Nienattowski. Warszawskie

Zaktady Sprzgtu Ortopedycznego, Warszawa.



