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GOSPODARSTW A
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Grupa katalogowa XVII 271)

1 WSTĘP

1 1 Przedmiot normy Przedm iotem  norm y są 
o tu lm y rączek do wózków dziecięcych, o trzym y
w anych m etodą w ytłaczania z tw orzyw  sztucz
nych

1 2 Zakres stosowania przedmiotu normy O tu
lm y rączek pow inny byc stosowane w produkcji 
wózków dziecięcych w szystkich typów

1 3 Zakres stosowania normy Norma dotyczy 
produkcji i odbioru technicznego otulin  rączek

1 4 Normy związane
PN-65/C-04205 Gum a Próbki do oznaczania w ła

sności m echanicznych przy rozciąganiu 
PN-65/C-04206 Gum a Oznaczanie własności me

chanicznych przy rozciąganiu 
PN-66/C-89032 Tworzywa sztuczne Oznaczanie 

chłonności wody
PN-63/P-04909 K ontrola jakości wyrobow włó

kienniczych W yznaczanie odporności w ybar- 
w ien na św iatło dzienne

2 OZNACZENIE

Przykład  oznaczenia o tulm y rączki z tw orzyw a 
sztucznego barw y białej, o średnicy w ew nętrznej 
16 mm i grubości ścianki 0,5 mm

OTULINA RĄCZKI BIAŁA 16X0,5 BN-71/4946-18

3 WYMAGANIA

3 1 Wygląd zewnętrzny Pow ierzchnia ze
wnętrzna i w ew nętrzna otulin rączek pow inna byc 
gładka, bez zadziorów, pęcherzyków i chropow ato
ści Dopuszcza się wzdłużne rysy będące wynikiem  
wytłaczania, nie m ające w pływ u na własności w y
trzym ałościowe otulin rączek

Dopuszcza się w trącenia obce me tworzące sku
pisk w liczbie m e więcej mz 10 sztuk na 1 m dłu
gości otulin rączek W ielkość w trąceń me powinna 
przekraczać średnicy 0,5 mm

9 Symbol wg SWW 1043-8

Niedopuszczalne jest sklejanie się w ew nętrznych 
ścianek otulin rączek

3 2 Barwa otulin  rączek powinna byc biała Do
puszcza się stosowanie innych barw , przy czym po
w inna byc ona każdorazowo uzgodniona pomiędzy 
producentem  a odbiorcą

3 3 Karby Na powierzchni średnicy zew nętrz
nej na całej długości otulin rączek powinny byc 
karby, których kształt i liczbę podano w 3 4 (rysu
nek i tabl 1)

Dopuszcza się m ne wykonanie karbów, przy 
czym ich funkcjonalność i w ygląd estetyczny nie 
mogą byc gorsze od w ym agań norm y oraz po
w inny byc uzgodnione pomiędzy producentem  
a odbiorcą

A - A

3 4 Wymiary w m m  — wg rysunku i tabl 1 
Długość fabryczna odcinka otulm y rączek po
w inna wynosić co najm niej 5 m

Odcinki otulin rączek rozłożone na płaskiej 
powierzchni powinny byc proste

Dopuszcza się prom ień krzyw izny odcinka nie 
m niejszy mz 3 m

Na żądanie odbiorcy dopuszcza się wykonanie 
otulin rączek w odcinkach o długościach innych, 
mz określonych normą, przy czym ich długość 
powinna byc ściśle określona i każdorazowo 
uzgodniona pomiędzy producentem  a odbiorcą
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Tablica 1

d a ri 7*2

Liczba 
karbów 

co najmniej

14

±0,1
0,5

lub
1

±0 2 0 5 0,5 1313

18

3 5 M ateriał — uplastyczniony polichlorek wi
n i lu

3 6 Własności fizyczne i chemiczne — wg
tab l 2

Tablica 2

W y m a g a n i a

Wytrzymałość na rozciąganie, kG/cm° 
nie mmej niz 200

\v vdłuzeme względne przy zerwaniu, 
% me mniej niz 300

Odporność na niskie temperatury °C, 
co najmniej —20

Odporność na wysokie tem peratury 
CC, co najmniej +  40

Rozciągliwość w kierunku promie
niowym % me mniej niz 35

Odporność na wybarwieme na światło 
dzienne nie mniejsza niz 4

Chłonność wody zimnej, mg, me wię
cej niz | 50

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

4 1 Pakowanie O tulm y rączek o w ym iarach 
wg 3 4, o jednakow ej barw ie, średnicy w ew nętrz
nej i grubości ścianki należy zwijać w zwoje lub 
układać w wiązki o masie nie przekraczającej 
15 kg i związać sznurkiem  co najm niej w trzech 
m iejscach

Do każdego zwoju (wiązki) otulin rączek po
w inna byc dołączona przyw ieszka z napisem  za
w ierającym  co najm niej

a) nazwę lub znak wytworni,

b) oznaczenie wg 2,

c) datę produkcji,

d) num er partu ,

e) m asę netto

4 2 Przechowywanie O tulm y rączek należy 
przechowyw ać w pomieszczeniach suchych o tem 

peratu rze 0 — 20°C z dala od urządzeń grzejnych 
Wysokosc s te rty  otulin rączek przy składow aniu 
nie powinna przekraczać 1 m

4 3 Transport otulin rączek powinien odbywać 
się dowolnymi środkam i lokomocji, p izy  czym po
w inny one byc zabezpieczone w czasie załadun
ku, przewozu i w yładunku przed wilgocią, zabru
dzeniam i i uszkodzeniami mechanicznymi

5 BADANIA

5 1 Program badań obejm uje dwa rodzaje ba
dan badanie pełne, k tó re  polega na spraw dzeniu 
zgodności ze wszystkim i w ym aganiam i wg rozdz 
3 oraz badam e niepełne, k tóre polega na spraw 
dzeniu zgodności z w ym aganiam i dotyczącymi

a) wykonania (3 1, 3 2, 3 3),
b) wym iarów  (3 4),
c) m ateriału  (3 5),
d) w ytrzym ałości na rozciąganie (3 6 tabl 2),
e) wytrzym ałości na rozciąganie w k ierunku 

prom ieniowym  (3 6 tabl 2)
Badania pełne należy w ykonyw ać przy każdej 

zmianie stosowanych surowców i m etod techno
logicznych mogących mieć wpływ na w yniki ba
dan, lecz me rzadziej n z raz na 3 miesiące

Badaniu niepełnem u należy poddawać każdą 
partię  otulin rączek

5 2 Wielkość partu P artię  stanowi około 100 kg 
otulin rączek o jednakow ej średnicy, grubości 
sc anki oraz barw ie, w yprodukow anych z tych 
samych surowców wg jednakow ej technologii

5 3 Pobieranie próbek Z p artu  przedstaw ionej 
do spraw dzenia na zgodność z w ym aganiam i nor
m y należy pobrać w sposob losowy w zależności 
od liczrosci p a rtu  łączną liczbę zwojow podaną 
w tabl 3

Tablica 3

Liczba zw’ojow 
(wiązek) w partu

Liczba zwojow’ 
(wiązek), z których 

należy pobrać próbki

do 5 wszystkie
6—15 6

16 — 25 9
26—63 12

powyżej 63 14

W ykonanie otulin rączek należy sprawdzić na 
wszystkich wylosowanych do badan zwojach Do 
spraw dzenia pozostałych w ym agań należy odciąc 
z każdego wylosowanego zwoju 0,5 — l m  otulm y 
rączki

5 4 Opis badań

5 4 1 Sprawdzenie wykonania polega na stw ier
dzeniu zgodności z w ym aganiam i podanymi w 
3 1, 3 2 i 3 3 Oględziny należy przeprowadzić 
nieuzbrojonym  okiem w świetle rozproszonym
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5 4 2 Sprawdzenie wymiarów polega na spraw 
dzeniu średnicy w ew nętrzne], grubości ścianki 
oraz długości odcinka otulm y rączki

Spraw dzenie w ym iaru  średnicy w ew nętrznej 
o tulin  rączek należy przeprow adzić spraw dzia
nem  tłoczkowym  dw ugranicznym  o długości ro
boczej nie m niejszej mz 20 m m  Pom iar grubości 
ścianki wykonać należy suw m iarką tak, aby me 
-spowodować odkształcenia ścianki o tulm y rączki, 
obejm owanej przez szczęki pomiarowe suw m iar
ki

Pom iar długości zwojow otulin rączek należy 
dokonać taśm ą m ierniczą z dokładnością do 
5 mm

5 4 3 Oznaczanie wytrzymałości na rozciąga
nie i wydłużenie względne przy zerwaniu należy 
wykonać zgodnie z PN-65/C-04206 na próbkach 
przygotow anych wg PN-65/C-04205 w postaci 
wiosełek W1

5 4 4 Oznaczanie odporności na temperaturę
otulin  rączek należy wykonać na odcinkach d łu 
gości 25 mm

Dla oznaczenia odporności na niską tem pera
tu rę  należy odcinki o tulm y rączki umiescic w 
kąpieli oziębiającej o tem peratu rze — 20°C Po 
upływ ie 15 mm od chwili umieszczenia odcinka 
o tu lm y rączki w  kąpieli, odcinek należy wyjąc 
i poddać go niezwłocznie ściśnięciu w ten  sposob, 
aby odległość pom iędzy ściankam i w ew nętrznym i 
otulm y rączki zm niejszyła się do 1U pierw otnej 
średnicy w ew nętrznej Odcinek otulm y rączki nie 
powinien wykazywać pęknięć

Dla oznaczenia odporności na wysoką tem pera
tu rę  należy odcinek otulm y rączki umiescic 
w  k ą p  eh ocieplającej o tem peraturze + 40°C  Po 
upiyw ie 15 mm od chwili umieszczenia odcinka

otulm y rączki w kąpieli, odcinek należy wyjąc 
i poddać niezwłocznie spraw dzeniu średnicy we
w nętrznej wg 5 4 2

Odcinek otulm y rączki me powinien nachodzić 
na m eprzechodnią średnicę spraw dzianu tłocz
kowego

5 4 5 Oznaczanie rozciągliwości w kierunku 
promieniowym należy wykonać przez naciągnię
cie końca otulm y rączki na stożek m etalow y 
o wysokości 50 mm i średnicy podstaw y w yno
szącej dla otulm y rączek o średnicy w ew nętrz
nej 14, 16 i 18 mm — 110% tej średnicy

Podstaw a stożka powinna byc wciśnięta co 
najm niej 50 mm w głąb otulm y rączki

Dla ułatw ienia naciągnięcia o tulm y należy po
wierzchnię stożka zwilzyc roztworem  w odnym  
m ydła

5 4 6 Oznaczanie odporności wybarwiema na 
światło dzienne należy wykonać wg PN-63/ 
P-04909

5 4 7 Oznaczanie chłonności wody zimnej na
leży wykonać wg PN-66/C-89032 sposobem A na 
kształtkach otrzym anych przez zwalcowame otu
lm y rączki na walcach w następujących w arun 
kach tem pera tu ra  walców 170 ± 5°C, czas w al
cowania 5 mm

5 5 Ocena wyników badań P artię  otulin rą 
czek należy uznać za zgodną z w ym aganiam i nor
my, jeżeli pobrana liczba zwojow (wiązek) wg 
tabl 3, do badan wg 5 1 przejdzie z wynikiem  
dodatnim

5 6 Zaświadczenie o jakości Do każdej p a rtu  
otulin rączek do wózków dziecięcych w ytw órca 
powinien dołączyć zaświadczenie stw ierdzające 
zgodność p a rtu  z w ym aganiam i norm y

K O N I E C


