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NORMA BRANZOWA BN-85
ORTOPEDIA Woézki inwalidzkie 5990-01
| REHABILITACJA . . ’ . :

LECZNICZA Wobzki inwalidzkie pokojowe Zamiast

4 . . . - -01
ogolne wymagania i badania P

Grupa katalogowa 1429
1. WSTEP Ostony boczkéw — blacha ze stopu aluminium PA2

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg ogolne
wymagania dotyczace woézkéw inwalidzkich pokojo-
wych, fotelowych 1 lezakowych, sktadanych i nieskia-
danych.

1.2. Terminologia

1.2.1. woézek inwalidzki pokojowy — pojazd cztero-
kotowy napgedzany rgcznie, przeznaczony dla oséb nie-
petnosprawnych, przystosowany do poruszania si¢
w pomieszczeniach.

1.2.2. wozek inwalidzki fotelowy — woézek przysto-
sowany do umieszczania 0s6b niepetnosprawnych tylko
w pozycji siedzacej

1.2.3. wézek inwalidzki lezakowy — wozek przysto-
sowany do umieszczania o0sOb niepelnosprawnych
w pozycji siedzacej i lezacej.

1.2.4. wozek inwalidzki skladany — wozek z krzy-
zakiem, ktérego konstrukcja umozliwia zlozenie.

1.2.5. wézek inwalidzki niesktadany — woOzek bez
krzyzaka, ktorege konstrukcja uniemozhiwia zlozenie.

1.2.6. koto napedowe —— kolo mocowane de kota
- jezdnego duzego umozliwiajgce rgczny naped wozka.

2. WYMAGANIA

2.1. Wymiary

2.1.1. Odchyiki wymiaréw gabarytowych nie powinny
przekracza¢ 10 mm.

2.1.2. Tolerancja cz¢sci metalowych — wg PN-78/
M-02139 zgodnie z 14 klasg doktadnosci.

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

— powierzchnie obrabiane — wg szeregu 10,

— powierzchnie surowe, lutowane i spawane — wg
szeregu 14,

2.2. Materiaty. Konstrukcia nosna, rama wobzka,
boczki, krzyzak — rury ze stali R35 — wg PN-73/
H-74240 i rury ze stali 10BX wg PN-73/H-74243.

— wg PN-75/H-92741 lub blachy stalowej St3S — wg
PN-81/H-92131.

Widelce i kota mate — blacha ZIB — wg PN-81/
H-92121.

Stopnie podn6zkéw i klocki hamulcowe
aluminium AK 132.

Dopuszcza si¢ stosowanie innych.maierialow spel-
niajagcych wymagania normy.

-~ stop

2.3. Wykonanie

2.3.1. Krawedzie, ktore podczas eksploatacji, obsiugi
1 konserwacji wozka inwalidzkiego mogg zetknac sig
z rekami lub nogami uzytkownika, powinny by¢
stepione.

2.3.2. Czgéci wystajace o ksztalcie i wymiarach wg
rys. 1, po zmontowaniu diuzsze niz 8 mm powinny
mieé zaokraglenie o promieniu nie mniejszym niz
6,3 mm. Element powinien mie¢ wymiar czota wigks:y
niz (12,7X3;2) mm.
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Rys. 1

Zgtoszona przez Zrzeszenie Producentow Sprzetu Ortopedyczno-Rehabilitacyjnego ORTMED
Ustanowiona przez Dyrektora Centralnego Osrodka Techniki Medycznej dnia 18 futego 1985 r.
jako norma obowigzujaca od dnia 1 wrze$nia 1985 r.

(Dz. Norm. i Miar nr 7/1985 poz. 12)
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Zmontowanie czgSci wystajacych — wg rys. 2.

Cylinder
wg rys.1 é

\Wiedopuszczalne

[BN-85/5990-01-2)

Rys. 2

2.3.3. Gwinty powinny by¢ wykonane wg PN-83/
M-02113 w klasie $redniodokiadnej. Gwinty wewng-
trzne powinny mie¢ tolerancj¢ 6H, gwinty zewngtrzne
— 6 g. Wyjscie gwintow — wg PN-74/M-82063, zakon-
czenie — wg PN-73/M-82061.

Pozostale wymagania dotyczace czgsci gwintowanych
— wg PN-84/M-82054/01, PN -82/M-82054/02. PN-82/
M-82054/03 i PN-82/M-82054/09.

2.3.4. Otwory. Odchylki wspotosiowosci
nie powinny przekraczaé 0.1 mm.
2.3.5. Potaczenia
2.3.5.1. Polaczenia spawane. Lico spoiny powinno
by¢ rdwnomierne na calej diugosci i1 tagodnie przecho-
dzi¢ do materiatu rodzimego. Dopuszcza si¢ 2 miejsco-
we zgrubienia lica spoiny do wysokosci 2 mm wynikle
z poczatku i zakonczenma spawu oraz ospowato$é
o gigbokosci do 20% jego grubosci, lecz nie wigee] niz
I mm i na powierzchni nie wigkszej niz 30%.
2.3.5.2. Polaczenia lutowane. l.ut powinien by¢ czy-
sty, jednolity i rOwnomiernie prowadzony na calej diu-
gosci. Dopuszcza sig §lady i wyplywy lutu na pawierz-
chniach faczonych o grubosci nie wigksze; niz | mm.
2.3.5.3. Polgczenia nitowe (przegubowe) powinny za-
pewni¢ swobodny ruch poszczegélnych elementdw
wzgledem siebie. Nalezy zachowaé luz w granicach
*0,02+0,12 mm.

2.3.6. Ksztattowanie rur. W miejscach gigeia nie do-
puszcza si¢ przewegzen, zgniecen, pofatdowan i peknied.
Odchytka owalnosci nie moze przekroczy¢ 0,7 mm.

otworow

2.3.7. Elementy odlewane. Stopnie podnorkow i kloc-
ki hamulcowe powinny byé wykonane mciedy ciénie-
niowa wg PN-71/H-87960. Odchyl.i wymiarow nieto-
lerowanych — wg PN-71/H-87960 dla odlewdéw gru-
py 4.

2.3.8. Elementy z blachy nie powitny mie¢ zadzio-
row, peknigé, rozwarstwien, wykruszen oraz innych
uszkodzen mechanicznych obnizajzcych jakosé wyrobu.

2.3.9. Elementy z tworzyw sztucznych powinny by¢
gladkie, bez pgcherzy, pegknig¢ oraz innych wad obni-
zajacych jako$¢ wyrobu. Elementy z tworzywa sziucz-
nego powinny by¢ wykonanc w jednolitej barwie wg
zatwierdzonego wzorca okreslonego w zamowieniu.

2.3.10. Powierzchnie ,

2.3.10.1. Wady powierzchni. Dopuszcza sig zanie-
czyszczenia mechaniczne o Srednicy do 1 mm w liczbie
10 sztuk na calej powierzchni kazdego elementu. Zanie-
czyszczenia nie powinny skupiac si¢ w jednym miejscu.

2.3.10.2. Powierzchnie wspéipracujace powinny by¢
wykonane w klasie dokladnosci 5+11" wg PN-77/
M-02105. )

2.3.10.3. Powierzchnie niewspélpracujace powinny
by¢é gladkie, bez wglebien, $ladow uderzen i1 zadzioréw.

2.3.11. Czgsci tapicerowane

2.3.11.1. Yfgczenie warstw ukladu tapicerskiego. War-
stwy materiatu tworzgce uklad tapicerski powinny by¢
polaczone w sposéb uniemozliwiajacy wzajemne prze-
suwanie podczas uzytkowania wozka inwalidzkiego.

2.3.11.2. Elementy wspierajyce i siedzisko powinno
by¢ wylozone piankg poliuretanowg lub wata akrylowa
i pokryte tkaning obictowg. Pianka poliuretanowa lub
wata akrylowa i tkanina obiciowa powinny by¢ ufo-
zone rOwnomiernic na catej powicrzehni.

Tkanine obiciowa nalezy umocowa¢ wkrgtam lub
Srubami mocujacymi, w sposOb zabezpicczajgcy przed
wysuwaniem tkaniny obiciowej spod $rub lub wkrgtow.

Niedopuszczalne sa sztukowania tkaniny obiciowej,
naderwania, szwy t bigdy Sciegdw. Tkanina obictowa
powinna by¢ czysta, bez plam, zabrudzen 1 uszkodzen.

2.4. Montaz. Wo6zki inwalidzkie pokojowe powinny
byé¢ dostarczane w stanie zmontowanym, z kotami na-
pompowanymi zgodnie z wymaganiami norm przed-
miotowych.

Zmontowany wozek powinien by¢ sztywny, stabilny
1 powinien sktadac¢ si¢ 1 rozktadaé bez zacigé, przy
uzvciu sty rak.

2.5. Kota

2.5.1. Wymagania ogélne. Kota powinny obracac si¢
lekko i ptynnie. Wychylenie boczne obrgczy wynika-
jace 7 luzOw w piastach nie powinno przekraczac
0.4 mm.

2.5.2. Koto male osadzone w widelcu utozyskowa-
nym tozyskiem kierownicy. Opona kota matego wyko-
nana z gumy w kolorze jasnoszarym. Po znitowaniu
naprzemianstronnie tarcz wspélnie z tuleja dystansowa
1 opong petna — obrzeza tarcz powinny by¢ docisnigte.
Nitowanie powinno by¢ przeprowadzone po obrobce
galwaniczne.

Odlegtos¢ kota mierzona na biezniku do widelca
tub innych czesci znajdujacych si¢ w obrgbie kola po-
winna wynosi¢ min 5 mm.

2.5.3. Szprychy. Konce szprych powinny tworzy¢ red-
ng plaszczyzng 7 czotami tbow nakrgtek. Dopusseza
si¢ polozenie koncow szprych ponizej cz6t tbow nakrg-
tek do 4 mm lub powyzep 0.5 mm.

2.5.4. Bicie promieniowe i osiowe kél zmierzonc na
obrzezach obrgezy nie pe - nno przekraczaé 2 mm.
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2.5.5. Wytrzymalos¢ kota na obciazenie statyczne.
Koto kompletne zamocowane w przyrzadzie i obcia-
zone na obrzezach obreczy silg 178 N, nie powinno
ulec uszkodzeniu. Dopuszcza si¢ odksztalcenie trwale
kota, nie wigksze niz 1,5 mm mierzone w miejscu
przytozenia sity.

2.5.6. Ogumienie. Opony przy ogumieniu pneuma-
tycznym na kotach duzych o tych samych wymiarach
powinny by¢ jednakowe pod wzglgdem zewngtrznego
wygladu. Dopuszcza si¢ w jednm wdzku opony o zbli-
zonej rzezbie bieznika. Opony pelne powinny by¢ na-
ciggni¢te roOwnomiernie na calym obwodzie.

2.6. Ukiad kierowniczy. Widelec powinien obracacd sig
ptynnie 1 lekko w kazda strong od plaszczyzny sy-
metrii wozka.

Yozyska kierownicy nie powinny wykazywaé luzow.

2.7. Kola napedowe powinny byé zamontowane na
kole duzym. Odlegto$¢ kota napg¢dowego od obrgczy
kota duzego nie powinna by¢ mniejsza niz 20 mm.

2.8. Regulacja polozenia oparcia tylnego i podnos-
nikéw

2.8.1. Oparcie tylne. Wozek inwalidzki pokojowy,
ktérego konstrukcja zapewnia zmienne potoZenie opar-
cia tylnego, powinien mie¢ regulacj¢ w trzech potloze-
niach 5°, 10°, 15°.

Woézek pokojowy lezakowy powinien mieé regulacj¢
potozenia oparcia tylnego nie mniejszg niz 85°.

2.8.2. Oparcie podnézkow. Woézek inwalidzki poko-
jowy ze zmiennym potozeniem podndzkéw powinien
mie¢ regulacj¢ umozliwiajgca utrzymanie podnOzkow
w poziomie.

2.8.3. Podnézki powinny mie¢ regulacje dlugosci
w wodzkach dla dorostych do 130 mm, dla dzieci —
do 60 mm.

Mechanizm zmiany polozenia podné6zkéw powinicn
zapewnial sprawne ustalenie i1 stabilno$¢ potozenia.

2.9. Regulacja potozenia elementéw suwliwych. Ele-
menty wozka, ktorych konstrukcja przewiduje regulacje
suwliwg, powinny wsuwac si¢ 1 wysuwaé lekko i plyn-
nie, bez zacig¢. Ustawienie elementu na zadanej dtugos-
ci powinny zapewniaé §ruby zaciskowe lub zatrzaski.

2.10. Wykonczenie

2.10.1. Powloki elektrolityczne. Elementy wozka pod-
legajace zabezpieczeniu antykorozyjnemu powinny miec¢
powloke elektrolityczng Fe/Ni 20b Cr dla umiarkowa-
nych warunkow pracy wg PN-83/H-97006.

2.10.2. Powioki lakierowane

2.10.2.1. Przygotowanie powierzchni do lakierowania
— wg PN-70/H-97051.

2.10.2.2. Wykonanie powlok lakierowanych. Elementy
metalowe podlegajace lakierowaniu powinny mie¢ pow-
tok¢ lakierowang dla umiarkowanych warunkéw pracy
wg PN-71/H-97053. Niedopuszczalne sa pgknigeia,
zadrapania, naciski, prze§wity podktadu, rysy, rOznice
odcieni powlok lakierowanych tego samego koloru,
widoczne z odlegtosci nie wigkszej niz 0,75 m w Swiet-
le rozproszonym.

2.11. Uruchomienie wozka. Sita potrzebna do uru-
chomienia woézka po gladkiej 1 réwne) powierzchni

powinna wynosi¢ 11.7 N przy maksymalnym obcig-
Zeniu masa 68 kg.

2.12. Wytrzymaio$¢é na obciazenie

2.12.1. Wytrzymalo$¢ na obciagzenie statyczne. Wozek
ustawiony na réwnym podtozu i obcigzony na $rodku
siedziska maksymalna masa:

dla dzieci — 65kg,

miodziezowy — 80 kg,

dla dorostych — 120 kg
przcs | h nie powinien wykazywaé trwalych odksztal-
cen konstrukcji lub uszkodzen mechanicznych.

2.12.2. Wytrzymatos¢ na obciazenie dynamiczne.
Wozek ustawiony kolami duzymi na podtozu. a kotami
matymi na stopniu o wysokosci 152 mm i obcigzony
na $rodku siedziska maksymalng silg:

dla dzieci P, = 496 N.

miodziezowy P. = 588 N,

dla dorostych P; = 883 N
i zepchnigty ze stopnia na podloze niec powinien wy-
kazywaé trwalych odksztatcen lub uszkodzen mecha-
nicznych i powinien dzialaé sprawnie.

2.13. Hamulce

2.13.1. Wyposazenie wbézka w hamulce. Wozek po-
winien by¢ wyposazony w dwa hamulce dzialajgce nie-
zaleznic lub jednocze$nie — jeden na kolo lewe, dru-
gi na koio prawe.

2.13.2. Usytuowanie hamulca. Klocek dociskowy ha-
mulca powinien by¢ tak zamocowany, aby jego Srodek
po doci$nieciu hamulca do kota. pokrywat si¢ ze $rod-
kiem bieznika kota duzego.

Maksymaina odleglo$¢ miedzy rama no$ng woézka.
a hamulcem nie powinna przekraczac 62 mm.

2.13.3. Dziatanie hamulca. Peine zahamowanie :ola
powinno nastapi¢ po odchyleniu dzwigni do oporu.
Po zwolnie: iu nacisku na dZwigni¢ powinno nastapic
samoczynne odhamowanie kota. Hamulce powinuy
dziala¢ sprawnie.

2.14. Smarowanie. lozyska 1 elementy obrutowe
i suwliwe krzyzaka o konstrukcji rurowej powinny by¢
zabezpieczone smarem £T wg PN-72/C-96134 lub row-
norz¢gdnym, natomiast elementy przegubowe (nitowane)
hamulcow 1 krzyzaka olejem maszynowym wg PN-67/
C-96071.

2.15. Wyposazenie wozka
sktada¢ si¢ co najmniej z:

a) pompki przy ogumieniu pneumatycznym.

b) narzgdz,

¢) instrukcji obstugi wozka.

inwalidzkiego powinno

2.16. Cechowanie. Na woézku inwalidzkim w miejscu
wskazanym w normach przedmiotowych, lub dokumen-
tacji konstrukcyjnej powinny by¢ umieszczone co naj-
mnie) nastepujgce dane:

a) znak lub nazwg¢ producenta,

b) numer katalogowy wbzka,

¢) numer kolejny wodzka,

d) ostatnie dwie cyfry roku produkcji.
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3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie

3.1.1. Przygotowanie do pakowania. Przed przystapie-
niem do pakowania, nalezy wézek inwalidzki zabezpie-
czy¢ czasowo przed korozja, stosujac jeden z podanych
sposobow:

a) zabezpieczyé powierzchnie lakierowane i galwa-
niczne wézka srodkiem konserwujagcym o nazwie , Pro-
tektor”,

b) zabezpieczy¢ zlozony wo6zek przez owinigeic pa-
pierem antykordbzyjnym odmiany 4 wg PN-76/P-50450,

c) zabezpieczyé zlozony wézek przez owinigcie pa-
pierem powlekanym polietylenem, niebielonym wg
PN-80/P-50453 lub wlozy¢ go do torby wykonanej
7z tego papieru.

Dopuszcza si¢ inny spos6b zabezpieczania antykoro-
zyjnego wozka inwalidzkiego uzgodniony pomigdzy
producentem i odbiorcg.

3.1.2. Opakowanie transportowe

3.1.2.1. Wézek sktadany. Wozek inwalidzki sktadany
przygotowany do transportu wg 3.1.1 powinien by¢
pakowany w pudio tekturowe, wylozone wkiadkami
unieruchamiajacymi, zabezpieczajacymi przed przesu-
waniem woézka w czasie transportu.

Pudlo powinno by¢ zabezpieczone przed otwarciem.
Na kazdym opakowaniu — pudle w gornej czesci po-
winien by¢ umieszczony w sposob trwaly i wyrazny
napis, zawierajacy co najmniej nastepujace dane:

a) znak lub nazweg producenta,

b) numer normy przedmiotows],

¢) numer kolejny wozka,

d) znak kontroli jakosci,

e} znak pakowacza,

f) dat¢ pakowania.

Dopuszcza si¢ inny sposob pakowania transportowe-
go uzgodniony pomig¢dzy producentem i odbiorca.

3.1.2.2. Wézki niesktadane przygotowane do tran-
sportu wg 3.1.1 nalezy przewozié¢ konteneram:. Mig¢dzy
wozki nalezy wklada¢ przekladki z tekiury falistej

w sposOb zabezpieczajacy przed uszkodzeniem mecha-
nicznym w czasie transportu.

3.2. Przechowywanie. Wozki inwalidzkie nalezy prze-
chowywaé¢ w opakowaniu wg 4.1.2 w pomieszczeniach
zamknietych w sposéb zabezpieczajacy przed wpltywami
atmosferycznymi i §rodkami Zracymi.

Woézki powinny by¢ ustawione w pozycji jazdy. Ko-
fa powinny by¢ napetniane powietrzem. Nie dopuszcza
si¢ ustawienia wozkow jeden na drugim.

3.3. Transport. Wézki inwalidzkie powinny by¢ prze-
wozone krytymi $rodkami transportu zabezpieczajg-
cymi przed wptywami atmosferycznymi i uszkodzenia-
mi mechanicznymi.

4. BADANIA

4.1. Program badan

4.1.1. Badania pelne nalezy wykona¢ w celu okpe-
sowej kontroli produkcji przynajmniej raz w roku dla
poszczegdlnych typow wozkéw oraz kazdorazowo
w przypadku wprowadzema zmian konstrukcyjnych,
technologicznych lub materiatlowych mogacych mied
wplyw na jakos¢.

Do badan petnych nalezy pobrac¢ co najmniej 5 woz-
k6w jednego typu, rodzaju, odmiany 1 wielkosci z bie-
z3cej produkcji.

4.1.2. Badania niepelne nalezy przeprowadzi¢ w celu
biezacej kontroli produkcji oraz przy odbiorze.

4.1.3. Przygotowanie wozkéw do badan. Przed bada-
niem wozkOéw nalezy przeprowadzié czynnosci regula-
cyjne kazdego wozka. Czynnosci regulacyjne obejmuja
dokrgcanie potaczen, regulacje hamulcéw, prawidtowe
ustawienie wszystkich czgsci potaczonych ruchowo, jak:
oparcie plecow, podnézkoéw, podudzia i stopnia pod-
nozkow. :

4.1.4. Rodzaje badan — wg tabl. 1.

4.2. Kontrola jakosci

4.2.1. Skiad i licznoé¢ partii. Przed przystapieniem
do badan, wozki nalezy podzielic na oddzielne partie
sktadajgce si¢ z wozkdw tego samego typu, rodzaju,
odmiany 1 wielkosct.

Liczno$¢ partit nie powinna przekracza¢ 500 sztuk.

Tablica 1
L Rodsa) adud . Zakres badan Wymagania Opis badan
: wg wg
petne niepeine
1 Ogledziny zewngtrzne + o 23.1. 235.1. 2.3.5.2 236,
238 239.23101.23.103, 43.1
2311, 2.5.6, 2.14, 2.15, 2.16
2 Sprawdzenie wymiaréw + + 2.1, 23:.1, 232, 233, 2.34.
235, 236, 237, 238, 432
2.3.10.0, 2.3.10.2, 25.1, 252, o
2.53. 2.54, 27, 28
3 Sprawdzenie materiatu + 2.2 433
4 Sprawdzenie wspoéidziatania cz¢sci | zespolow + + 2.5.1. 2.6, 2.9 434
5 Sprawdzenie wytrzymalo$ci kota na obcigZenie statyczne <+ - 255 435
6 Sprawdzenie powlok ochronnych
a) elektrolitycznych + - 2.10.1, 2.10.2 4.3.6
b) lakierowanych 4.3.7
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cd. tabl. 1
P o A aganis 3 ,d- 3
Lp. Rodzaj badat Zakres badan Wymagania Opis ba an
) wg wg
peine niepetne
7 Sprawdzente uruchomienia wozka + = 2.11 438
8 Sprawdzenie wytrzymato$ci na obcigzenie statyczne + - 2:12.1 439
9 Sprawdzenie wytrzymafosci na obcigzenie dynamiczne + = 2122 4.3.10
10 Sprawdzenie hamulcow + - 2.13 4.3.11
Znak + oznacza badanie, ktére nalezy przeprowadzié.
Znak - oznacza badanie, ktorego nie przeprowadza si¢. .
Tablica 2
Liczba partii sztuk Kontrola normalna Kontrola obostrzona Kontrola ulgowa
* n mi m: n mi m: n m; m:
do 25 S 0 1 5 0 1 2 0 |
26+ 50 8 0 1 8 0 | 3 0 1
St+ 90 13 0 1 13 0 1 5 0 1
91+150 20 0 1 20 0 1 8 0 1
151 +280 32 1 2 32 1 2 13 0 2
281+ 500 50 ! 2 50 1 2 20 0 2
i
4.2.2. Pobiera’nie probek — wg PN-83/N-03010 meto- Zespot kota
da losowa na slepo. A7
4.2.3. Poziom kontroli — II ogdéiny wg PN-79/ , esaidrans
N-03021 tabl. 1. i
4.2.4. Wadliwo$¢ dopuszczalna w, — maksimum 1.09%. ,l/
4.2.5. Wybér i stosowanie planéw badan. Plany bada- !
nia dla kontroli normalnej, obostrzonej i ulgowej — wg
tabl. 2. Warunki przej$cia z jednego rodzaju kontroli
na inny — wg PN-79/N-03021.
4.3. Opis badan
4.3.1. Ogledziny zewngtrzne nalezy przeprowadzaé
golym okiem.
4.3.2. Sprawdzanie wymiarébw nalezy przeprowadzaé
un.wersalnymi przyrzadami pomiarowymi, zapewniaja-
cymi doktadno$¢ pomiaru. [BN-85/5990-01-3]
: ; . ; Rys 3
4.3.3. Sprawdzanie materiatu nalezy przeprowadzaé ®
na podstawie atestow lub zas§wiadczen materiatowych. lm=68kg R

4.3.4. Sprawdzanie wspéldziatania czg¢éci i zespoltow
nalezy przeprowadzaé bez rozmontowywania wdzka na
zespoly i czgsci. Polaczenia, prawidtowos$¢ ruchu czesei,
wspOtdziatanie cz¢sci nalezy sprawdzi¢ przez obserwacj¢
w czasie ruchu lub za pomoca szablondow.

'4.3.5. Sprawdzanie wytrzymatoéci kofa na obcigzenie
statyczne nalezy przeprowadzi¢ wg rys. 3.

4.3.6. Sprawdzenie powlok elektrolitycznych nalezy
przeprowadzi¢ metoda magnetyczng wg PN-76/
H-04623.

4.3.7. Sprawdzenie powlok lakierowanych. Powloki la-
kierowe nalezy sprawdza¢ na przyczepnos¢ wg PN-80/
C-81531.

17N

4.3.8. Sprawdzenie uruchomienia wozka nalezy prze-

Rys. 4

prowadzaé wg rys. 4. BN-85/5990-01-4
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4.3.9. Sprawdzanie wytrzymatosci na obcigzenie sta-
tyczne nalezy przeprowadzaé¢ wg rys. S.

my =65 kg
m=80kg
my =120kg

)

[BN-85/5990-01-5)

Rys. §

4.3.10. Sprawdzanie wytrzymatosci na obcigzenie dy-
namiczne nalezy przeprowadzaé wg rys. 6.

4.3.11. Sprawdzanie hamulcéw nalezy przeprowadzac
wg rys. 7.

BN-85/5990-01-7

Rys. 7

4.4. Ocena wynikéw badan

4.4.1. Wézki niedobre. Badane wozki nalezy uznad
za niedobre, jezeli chocby jedno z badan wymienionych
w tabl. 1 kol. 2 przeszto z wynikiem ujemnym.

4.4.2. Wynik badan peinych nalezy uznac¢ za dodatni,
jezeli wszystkie badane wozki przejdg badania wg tabl. 1
kol. 2 z wynikiem dodatnim.

4.4.3. Ocena partii. Badang parti¢ wozkow nalezy
uznaé za zgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba
wozkOw niedobrych w prébece nie przekroczy liczby
kwalifikacyjnej m; podanej w tabl. 2 kol. 3, a wyniki
dodatnich badan peilnych daty wynik dodatni.

4.5. Zaswiadczenie o wynikach badan. Producent jest
obowigzany przedstawi¢ zaswiadczenie zamawiajgcemu

(BN-65/5990-01-6 stwierdzajgce zgodno$é partii wozkéw z wymaganiami
Rys. 6 normy.
KONIEC

Intormacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norm¢ — Zrzeszenie Producentéow
Sprzgtu Ortopedyczno-Rehabilitacyjnego ORTMED.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-80/5990-01
a) usciSlono zakres wymagan i badan,
b) zwigkszono zakresy licznos$ci partii zgodnie z PN-79/N-03021,
¢) wprowadzono do normy woézki inwalidzkie dla dzieci,
d) wprowadzono okreslenia terminow uzywanych w normie.
3. Normy zwigzane
PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Okreslenie przyczepnosci powlok
do podioza oraz przyczepnosci migdzywarstwowej
PN-67/C-96071 Przetwory naftowe. Oleje maszynowe niskokrzep-
nace
PN-72/C-96134 Przetwory naftowe. Smary plastyczne LT ogblnego
stosowania do tozysk tocznych -
PN-76/H-04623 Ochrona przed korozjg. Pomiar grubosci powiok
metalowych 1 konwersyjnych metodami nieniszczacymi
PN-73/H-74240 Rury stalowe bez szwu precyzyjne
PN-73/H-74243 Rury stalowe ze szwu precyzyjne
PN-71/H-87960 Odlewy ze stopéw metali niczelaznych wykonane
pod ci$nieniem. Ogdélne wymagania i badania
PN-81/H-92121 Blacha stalowa cienka do doczenia
PN-81/H-92131 Blacha cienka ze stali weglowej konstrukeyjnej zwyk-
tej jakosci
PN-75/H-92741 Aluminium i stopy aluminium. Biachy walcowane
na zimno
PN-83/H-97006 Ochrona przed korozjy. Elekirohtyczne powloki
niklowe, niklowo-chromowe 1 miedziowo-niklowo-chromowe na
stali

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni
stali, staliwa i zeliwa do malowania. Ogélne wytyczne

PN-70/H-97053 Ochrona przed korozja. Malowanie konstrukcji sta-
lowych. Ogdlne wytyczne

PN-77/M-02105 Tolerancje i pasowania. Pola tolerancji 1 uktad pa-
sowan watkow i1 otworéow o wymiarach | do 500 mm

PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje

PN-80/M-02138 Tolcrancje ksztaltu i potozenia. Wartosci

PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych

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

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

PN-82/M-82054/03 Sruby‘ wkrety i nakretki. Wiasno$ci mechanicz-
ne. $rub 1 wkrgtow

PN-82/M-82054/09 Sruby. wkrety i nakretki. Wiasno$ci mechanicz-
ne nakrgtek

PN-73/M-82061 Zakonczenie $rub i wkrgtow z gwintem metrycznym

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyjs¢ i podeigé oraz
nadmiary dlugosci gwintéw i glgbokosei otworow

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosct. Losowy wybor jed-
nostek produktu do probki

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wedlug oceny alternatywnej. Plany badania

PN-76/P-50450 Papicry i kartony antykorozyjne

PN-%0/P-50453 Papier i tektura powlckana polietylenem

4. Symbol wg SWW — 2885.

5. Autor projektu normy — Roman Nienattowski — Warszaw-
skie Zaklady Sprz¢tu Ortopedycznego, Warszawa.



